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Uvod

Vazeny zakazniku, dékujeme Vam za dlvéru a zakoupeni naseho vyrobku.

Pfed uvedenim do provozu si prosim diakladné
A M prectéte vSechny pokyny uvedené v tomto navodu.

RovnéZ je nutné prostudovat vSechny bezpecnosti predpisy, které jsou uve-
deny v prilozeném dokumentu VSeobecné predpisy.

Pro nejoptimalnéjsi a dlouhodobé pouZiti musite dodrZovat instrukce pro
pouZiti a Udrzbu zde uvedené. Ve Vasem zdjmu Vam doporucujeme svéfit
udrzbu a pfipadné opravy nasi servisni organizaci, ktera ma dostupné pfi-
slusné vybaveni a specidlné vyskoleny persondl. Veskeré nase stroje a zafi-
zeni jsou predmétem dlouhodobého vyvoje. Proto si vyhrazujeme pravo na
zménu béhem vyroby.

L]
Popis
Stroje 305, 405, 3500 a 4100 jsou zdroje svarovaciho proudu s plochou cha-
rakteristikou uréené ke svarovani metodami MIG (Metal Inert Gas) a MAG
(Metal Active Gas). Jedna se o svafovani v ochranné atmosfére aktivnich a
netecnych plynd, kdy pfidavny material je v podobé ,nekonecného” dratu
podavan do svarové lazné posuvem dratu. Tyto metody jsou velice produk-

POPIS SVAROVACICH REZIMU ..ooviiiiiieeeeeee e e e e e e 10 tivni, zvId&té vhodné pro spoje konstrukénich oceli, nizkolegovanych oceli,
GRAFICKE SYMBOLY NA VYROBNIM STITKU ...coooroeeeeeeeeeeseeeeeeeeeees 49  hliniku ajeho slitin.

_ ) . ) R Stroje jsou fesené jako pojizdné soupravy, lisici se od sebe navzajem vyko-
DOPORUCENE NASTAVENI SVAROVACICH PARAMETRU ......ccceevuuneee. 50 nem a V\’/baVOU. Zdroj svarovaciho proudu' zasobnik dratu a posuv dratu jsou
ELEKTROTECHNICKE SCHEMA 54 v jedné kompaktni plechové skfini s dvémi pevnymi a dvémi otocnymi koly.

"""""""""""""""""""""""""""""""" Stroje jsou uréeny ke svarovani tenkych, stfednich a vétsich tlousték materi-
SEZNAM NAHRADNICH DILU oo eeeeee e enens 55 4G pfi pouziti dratli od 0,6 - 1,2 mm. Standardni vybaveni strojd je uvedeno
PRIRUCKA PRO ODSTRANOVANT ZAVAD ....ccoeeeereeeceeeeeeeeeesseee s5g  VKapitole,Vybavenistroju”. Svarovaci stroje jsou v souladu se vsemi norma-
mi a nafizenimi Evropské Unie a Ceské republiky.
ZARUCNI LIST ottt ettt sttt ns 66
Tabulka ¢. 1
Technicka data 305 405 3500 4100
Vstupni napéti 50/60 Hz [V] 3 x 400 3 x 400 3 x 400 3 x 400
Rozsah svareciho proudu [A] 30-280 30-350 30-280 50 - 350
Napéti na prazdno [V] 17-38 18-40 19,2-41,9 22-51
Pocet regulacnich stupnt - 20 40 20 40
Zatéjovatel [A] 280 (30 %) 350 (30 %) 280 (40 %) 350 (35 %)
Zatézovatel 60 % [A] 260 300 270 280
ZatéZzovatel 100 % [A] 220 260 235 240
Sitovy proud/ptikon 60 % [A/kVA] 12,3/8,6 15,3/10,6 14,8 /10,6 17,3/12,8
Jisténi - pomalé, char. D [A] 25 25 25 25
Vinuti - Cu Cu Cu/Al Cu/Al
Posuv dratu - 2-kladka 4-kladka 4-kladka 4-kladka
Digitalni voltampermetr - ano ano ano ano
Standardné osaz. kladkou [mm] 1,0-1,2 1,0-1,2 1,0-1,2 1,0-1,2
Rychlost podavani dratu [m/min] 0,5-20 0,5-20 0,5-20 0,5-20
Primér dratu - ocel, nerez 0,6-1,2 0,6-1,2 0,6-1,2 0,6-1,2
- hlinik [mm] 0,8-1,2 1,0-1,2 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
Kryti - IP 21S IP 21S IP21S IP 21S
Trida izolace - F F FH F H
Normy - EN 60974-1, EN 60974-5, EN 60974-10
Rozméry D-5-V [mm] 806x490x822 806x490x822 902x510x890 902x510x890
Hmotnost [kg] 93 101 88 93
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Provedeni stroju
Svarovaci stroje 305, 405, 3500 a 4100 jsou dodavany v téchto provedenich:

Analogové provedeni STANDARD

Jednoduché a spolehlivé ovladani. Ovladani je provedeno jednim potencio-
metrem posuvu dratu a dvéma dalSimi potenciometry s vypinacem, kterymi
se zapinaji a nastavuji funkce bodovani a pulsovani.

Digitdlni provedeni PROCESSOR

A I

Processor

Jednoduse fesené ovladani vsech funkci pro svafovani metodami MIG/MAG.
Ovladani a nastavovani vsech hodnot se provadi jednim potenciometrem
a dvémi tlacitky. K jednoduchosti ovladani prispiva funkce LOGIC. Stroje
s timto ovladanim jsou vybaveny digitdlnim voltampérmetrem. Ovladani
umoznuje nastaveni hodnot predfuku/dofuku plynu, funkce SOFT START,
dohofeni dratu, bodovani a pulzovani, nastaveni dvoutaktniho a Ctyrtaktni-
ho rezimu. Bezproblémové progresivni zavadéni dratu. Elektronickd regula-
ce rychlosti posuvu dratu disponuje zpétnovazebni regulaci posuvu dratu,
ktera zajistuje konstantni nastavenou rychlost posuvu.

Digitdlni provedeni SYNERGIC
(kromé stroja 3500, 4100)

Synergic
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Vyrazné zjednodusuje nastavovani svarovacich parametrd. Jednoduchym
nastavenim priméru svafovaciho dratu a pouZitého ochranného plynu
obsluha urci typ programu. Pak uZ staci jen nastavit napéti prepinacem a
ovladaci jednotka Synergic vybere nejvhodnéjsi parametry rychlosti posuvu
drdtu. K ovladani a nastavovani viech hodnot slouzi jeden potenciometr a
dvé tlacitka. K jednoduchosti ovladani prispiva funkce LOGIC. Stroje s timto
ovladanim jsou standardné vybaveny digitdlnim voltampérmetrem s pamé-
ti. Jednoduse FeSené ovladani umozfiuje nastaveni hodnot predfuku/dofuku
plynu, funkce SOFT START, dohofeni dratu, bodovani a pulzovani. Ovladani

umoznuje nastaveni dvoutaktniho a ctyrtaktniho reZzimu. Bezproblémové
progresivni zavadéni dratu. Elektronickd regulace rychlosti posuvu dratu
disponuje zpétnovazebni regulaci posuvu dratu, kterd zajistuje konstantni
nastavenou rychlost posuvu.

Instalace

Misto instalace pro systém by mélo byt peclivé zvazieno, aby byl zajistén
bezpecny a po vsech strankach vyhovujici provoz. UZivatel je zodpovédny
za instalaci a pouZzivani systému v souladu s instrukcemi uvedenymi v tomto
navodu. Vyrobce nerudi za Skody vzniklé neodbornym pouZitim a obsluhou.
Stroje je nutné chranit pred vlhkem a destém, mechanickym poskozenim,
prdvanem a pfipadnou ventilaci sousednich strojd, nadmérnym pretézo-
vanim a hrubym zachazenim. Pred instalaci systému by mél uZivatel zvazit
mozné elektromagnetické problémy na pracovisti, zejména Vam doporucu-
jeme, aby jste se vyhnuli instalaci svarfovaci soupravy blizko:
e signalnich, kontrolnich a telefonnich kabeld, radiovych a televiznich pfe-
nasecu a prijimaca
e pocitacu, kontrolnich a méficich zafizeni
e bezpecnostnich a ochrannych zafizeni
Osoby s kardiostimulatory, pomUckami pro neslysici a podobné musi kon-
zultovat pfistup k zafizeni v provozu se svym lékafem. P¥i instalaci zafizeni
musi byt pracovni prostrediv souladu s ochrannou Grovni tj. IP 21S (IEC 529).
Tento systém je chlazen prostfednictvim nucené cirkulace vzduchu a musi
byt proto umistén na takovém misté, kde vzduch mdze snadno proudit pri-
strojem.

Vybaveni stroju

Stroje jsou standardné vybaveny:

e zemnici kabel se svorkou, délka 3 m

e hadicka pro pfipojeni plynu, délka 1,5 m
o kladka pro drat o priiméru 1,0 a 1,2 mm
e privodni dokumentace

e redukce pro drat 5 kg a 18 kg

e nahradni pojistka zdroje ohfevu plynu

e nahradni pojistka fidici elektroniky

e 2/4-kladkovy podavac dratu

2vlastni pfislusenstvi na objednani:

e svarovaci hordk délky 3, 4 nebo 5 m

e redukéni ventily na CO, nebo smésné plyny Argonu
e nahradni kladky pro rizné prameéry dratl

o 4-kladkovy podavac dratu

e nahradni dily hofaku

e zemnici kabel délky 4 nebo 5 m

Pripojeni do napdjeci sité

Pred 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 svarovaciho proudu v pozici ,,0“

Pro pFipojeni svafovacich stroji do sité pouZivejte pouze originalni vidlici.
Svarovaci stroje jsou konstruovany pro pfipojeni k siti TN-C-S. Jsou dodany
s 5-kolikovou vidlici. Stfedni vodi¢ neni u téchto stroji pouzit. Pfipadnou
vymeénu vidlice mGzZe provadét pouze osoba s elektrotechnickou kvalifikaci.
Chcete-li vidlici vyménit, postupujte podle nasledujicich instrukci. Pro pfipo-
jeni pristroje k siti jsou nutné 4 privodni vodice:

e 3 vodice fazové, pricemz nezdleZi na poradi pripojeni fazi

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

POZNAMKA: Jakékoli prodlouzeni kabelu vedeni musi mit odpovidajici pré-
fez kabelu a zésadné ne s mensim prlrezem, nez je originalni kabel dodava-

ny s pristrojem.

TABULKA 2 ukazuje doporucené hodnoty jisténi vstupniho privodu pfi max.
nomindlnim zatiZeni stroje.
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Obr. 1A - TYPY 305, 405

Obr. 2
Pozice 11 Svorkovnice zdroje napéti pro predehfev redukéniho ventilu
42 V AC.
Pozice 12 Pfivodni kabel s vidlici.
Pozice 13 Navadéci trubicka EURO konektoru.
Pozice 14 Podavac dratu.
Pozice 15 Navadéci bovden dratu.
Pozice 16 Drzak civky dratu s brzdou.
Pozice 17 Adaptér civky dratu.
Pozice 18 Elektromagneticky plynovy ventilek.
Pozice 19 Potenciometry nastaveni parametrd (pouze STANDARD):
Predfuk - nastaveni ¢asového intervalu predfuku plynu pred za-
¢atkem svarovaciho procesu
Obr. 1B - TYPY 3500, 4100 Dohofteni - nastaveni ¢asového intervalu dohoreni dratu
Pozice 1 Hlavni vypinaé. V pozici ,0° je svafegka vypnuts. Dofvuk - nlastaveni Casového intervalu dofuku plynu po skonéeni
Pozice 2 10-polohovy prepinac napéti jemné. sv,arovanvl. o , , . G
Pozice 3 Dvou- respektive Ctyi- polohovy prepinac napéti hrubé. . Vyl?,t ) p”"",ml’a?' chhIost drétu pred zapélenim el. oblouku.
Pozice 4 Zlutéd kontrolka prehFati. Jestlize se rozsviti, znamena to, 7e se za- Poz!ce 20 Tlaslltko zavadéni dratu (pouze STANDARD).
- R T . Pozice 21 Tlacitko - test plynu (pouze STANDARD).
pojila funkce odpojeni pfi prehrati, protoZe limit pracovniho cyklu
byl prekrocen. Pockejte nékolik minut, jakmile kontrolka zhasne, . .
mUzete zacit svafovat. U stroji PROCESSOR a SYNERGIC se na dis- Ovlddaci panel PROCESSOR
o pleji zobrazi Err.
3:0‘ Pozice 5 Potenciometr nastaveni [yc,hlosti podavani dratu.
.<25 Pozice 6 Vypina¢ funkce BODOVANI s potenciometrem nastaveni délky
v bodu.
§ Pozice 7 Vypinac funkce PRODLEVY s potenciometrrem nastaveni délky
& prodlevy mezi jednotlivymi body - pomalé pulsy.
Pozice 8 EURO konektor ptipojeni svarovaciho horaku.
Pozice 9A Rychlospojky vyvodu tlumivky pro pfipojeni zemniciho kabelu. U
typu 305/405 slouzi pro nastaveni dynamickych vlastnosti zdroje
svarovaciho proudu (viz tabulka 3).
Pozice 9B Rychlospojka pro pfipojeni zemniciho kabelu.
Pozice 10 PFepinac funkce 2/4-takt
Tabulka ¢. 2
305 405 3500 4100
| Max [A] 280 (30 %) 350 (30 %) 280 (40 %) 350 (35 %)
Instalovany vykon [kVA] 9,9 13,5 7,8 11
Jisténi privodu pomalé, charakteristika D [A] 25 25 25 25
Napdjeci pfivodni kabel - prarez [ mm?] 4x2,5 4x2,5 4x2,5 4x2,5
Zemnici kabel - prarez [mm?] 35 70 35 50
Doporuceny svarovaci horak KTB 25/36 KTB 36 KTB 25/36 KTB 36
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Pozice 1
Pozice 2
Pozice 3
Pozice 4
Pozice 5
Pozice 6
Pozice 7

Pozice 8
Pozice 9
Pozice 10

Pozice 11
Pozice 12

Pozice 13

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

Potenciometr nastaveni parametrd.

Tlacitko TEST PLYNU.

LED znazornujici predfuk plynu.

LED zndzornujici nabéh rychlosti svafovaciho dratu.

Tlacitko SET - umoZnuje vybér parametru nastaveni.

LED zndzornujici zapnuti funkce pulsace (stehovani).

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

LED znazornujici rezim bodovani.

LED zndzornujici reZim Ctyrtakt.

Tlacitko MEM umoZnujici vyvolani poslednich namérenych hod-
not napéti a svarovaciho proudu.

Displej svarovaciho proudu.

Displej zobrazujici svafovaci napéti a hodnoty pfi svitici LED SE-
TTING. Jsou to hodnoty rychlosti posuvu drétu, predfuku atd.
LED SETTING, ktera sviti jen pfi zobrazovani parametri: rychlost
posuvu dratu, nabéh dratu, predfuk a dofuk plynu, ¢as bodu a
pulsace a dohoteni dratu.

LED znazornujici rychlost posuvu svafovaciho dratu.

LED znazornujici ¢as bodu.

LED znazorrujici ¢as dohoreni.

LED znazornujici ¢as dofuku plynu.

LED dioda znézornujici ¢as pulsace.

Tlacitko zavadéni dratu.

Ovladaci panel SYNERGIC

Obr. 4

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

Pozice 8
Pozice 9
Pozice 10
Pozice 11
Pozice 12
Pozice 13

Pozice 14
Pozice 15
Pozice 16

Pozice 17

Pozice 18
Pozice 19
Pozice 20
Pozice 21
Pozice 22
Pozice 23
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GAS TYPE

Potenciometr nastaveni parametrd.

Tlacitko TEST PLYNU.

LED zndzornujici predfuk plynu.

LED znazornujici ndabéh rychlosti svafovaciho dratu.

Tlacitko SET - umoznuje vybér parametru nastaveni.

LED znazornujici zapnuti funkce pulsace (stehovani).

Tlacitko reZimu svafovani - umozZniuje zapnuti a vypnuti rezimu
dvoutakt, ¢tyrtakt, bodovani a pulsovani.

LED zndzornujici reZim bodovani.

LED znazornujici rezim ctyrtakt.

Tlacitko zapnuti a vypnuti funkce SYNERGIC.

LED znazornujici zapnuti funkce SYNERGIC.

Displej svafovaciho proudu.

LED signalizujici zobrazeni orienta¢ni hodnoty sily svafovaného
materidlu na displeji. Kdyz dioda nesviti, displej zobrazuje hodno-
tu svarovaciho proudu.

LED signalizujici doporuceni, jaky vyvod tlumivky se ma pouZzit.
LED signalizujici doporuceni, jaky vyvod tlumivky se ma poutZit.
Displej zobrazujici svafovaci napéti a hodnoty pfi svitici LED SE-
TTING. Jsou to hodnoty rychlosti posuvu drétu, predfuku atd.
LED SETTING, ktera sviti jen pfi zobrazovani parametri: rychlost
posuvu dratu, nabéh dratu, predfuk a dofuk plynu, ¢as bodu a
pulsace, dohoteni dratu.

LED znazornujici rychlost posuvu svafovaciho dratu.

LED znazornujici ¢as bodu.

LED znazorrujici ¢as dohofeni.

LED znazornujici ¢as dofuku plynu.

LED znazornujici ¢as pulsace.

Tlaéitko zavadéni dratu.

e L] ~y 4 w ~y

Pripojeni svarovaciho horaku

Pred pripojenim hofaku odpojte stroj od sité! Do EURO konektoru (obr.
1A/B, poz. 8) pfipojte svafovaci hofak a pevné dotahnéte prevle¢nou mati-
ci. Zemnici kabel pfipojte do zemnici rychlospojky (obr. 1A/B, pozice 9A/B)
a dotahnéte zemnici rychlospojku. U 305/405 urcete vyvod dle tabulky 3
nebo postupujte podle tabulky ,,Doporucené nastaveni svafovacich parame-
trd“ Svarovaci hordk a zemnici kabel by mély byt co nejkratsi, blizko jeden
druhému a umisténé na Urovni podlahy nebo blizko ni.

Tabulka ¢. 3
Ind. vyvod 305 405
L1 30A-120A 30A-180A
L2 80A-250A 140A-350A

Svarovand cdst

Material, jez md byt svafovan, musi byt vidy spojen se zemi, aby se zreduko-
valo elektromagnetické zareni. Velkd pozornost musi byt téz kladena na to,
aby uzemnéni svafovaného materialu nezvySovalo nebezpedi Urazu.

Zavedeni dratu a nastaveni
[-]
prutoku plynu
Pred zavedenim svafovaciho dratu je nutné provést kontrolu kladek posuvu
drétu, zda odpovidaji priméru pouzitého svarovaciho dratu a zda odpovida

profil drazky kladky. PFi pouZiti ocelového svafovaciho dratu je nutné pouZit
kladku s profilem drazky ve tvaru ,V*.

Vyména kladky posuvu drdtu

U obou pouzivanych typd posuv( dratu (dvou-kladka i ¢tyr-kladka) je postup

vymeény shodny. Kladky jsou dvoudrazkové. Tyto drazky jsou uréeny pro dva

rtzné prameéry dratu (napf. 0,8 a 1,0 mm).

e Odklopte pritlacny mechanizmus, ptitlacna kladka se odklopi vzh(ru.

¢ ViySroubujte plastovy zajistovaci dilec a vyjméte kladku.

e Pokud je na kladce vhodna drazka, kladku otocte a nasadte ji zpét na hti-
del a zajistéte plastovym dilcem.

Postup zavedeni dratu

e Odejméte bocni kryt zasobniku dratu.

e Do zasobniku nasadte civku s dratem na drzak.

e QOdstfihnéte nerovny konec dratu pripevnény k okraji civky a zavedte

jej do bovdenu (obr. 2, poz. 15) pres kladku posuvu do navadéci trubic-

ky (obr. 2, poz. 13) alespon 10 cm. Zkontrolujte, zda drat vede spravnou

drazkou kladky posuvu.

Sklopte ptitlacnou kladku dolt tak, aby zuby ozubeného kola do sebe za-

padly a vratte pfitla¢ny mechanizmus do svislé polohy.

Nastavte tlak upinaci matice tak, aby byl zajistén bezproblémovy posun

drdtu a pfitom nebyl deformovan pfiliSnym pfitlakem.

Sefidte brzdu civky svafovaciho dratu tak, aby se pfi vypnuti pfitlacného

mechanizmu posuvu civka volné otacela. Pfilis utazena brzda znacné na-

maha podavaci mechanismus a muZe dojit k prokluzu dratu v kladkach a

Spatnému poddvanim. Sefizovaci Sroub brzdy se nachazi pod plastovym

Sroubenim drzaku civky (obr. 5).

Odmontujte plynovou hubici svarovaciho horaku.

Odsroubujte proudovy pravlak.

Zapojte do sité sitovou vidlici.

Zapnéte hlavni vypinac do polohy 1.

Stisknéte tlacitko zavadéni dratu - u STANDARD uvnitf stroje (obr. 2, poz.

20), u PROC./SYN. na ovladacim panelu.

Svarovaci drat se zavadi do horaku bez plynu, po prichodu dratu z horaku

nasroubujeme proudovy pravlak a plynovou hubici.

Pfipojte ochranny plyn k plynovému ventilu (obr. 2, poz. 18)

¢ Pred svafovanim pouZijeme na prostor v plynové hubici a proudovy pr-
vlak separacni sprej. Tim zabranime ulpivani rozstfikujiciho se kovu a pro-
dlouZime Zivotnost plynové hubice.
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Obr. 5

UPOZORNENI! P¥i zavadéni dratu nemifte hotdkem proti o&im!

Zmény pri pouziti hlinikového dratu

Stroje nejsou specidlné urceny pro svarovani hliniku, ale po nize popsanych
Upravach je mozné hlinik svafovat. Pro svafovani hlinikovym dratem je tfeba
pouzit specialni kladky s profilem ,U“ Abychom se vyhnuli problémim s
,cuchanim” dratu, je treba pouZzivat draty o priméru min. 1,0 mm ze sli-
tin AIMg3 nebo AlMg5. Draty ze slitin Al99,5 nebo AISi5 jsou pfilis mékké a
snadno zpUsobi problémy pfi posuvu.

Pro svarovani hliniku je dale nezbytné vybavit horak teflonovym bovdenem
a specialnim proudovym prlivlakem. Jako ochrannou atmosféru je potreba
pouZit Cisty argon.

Nastaveni pratoku plynu

Elektricky oblouk i tavnd lazen musi byt dokonale chranény plynem. P¥ilis

malé mnozstvi plynu nedokaZe vytvofit potfebnou ochrannou atmosféru,

naopak prilis velké mnozstvi plynu strhava do elektrického oblouku vzduch,

¢imz je svar nedokonale chranén. Postupujte nasledovné:

¢ nasadte plynovou hadici na vstup plynového ventilku na zadni strané stro-
je (obr. 2, poz. 18)

¢ pokud pouzivame plyn CO,, je vhodné zapojit predehrev redukéniho ven-
tilu (pfi pratoku mensim nez 6 litrd/min neni nutny pfedehfev redukéniho
ventilu)

¢ kabel predehfevu redukéniho ventilu zapojime do zasuvky (obr. 2, poz. 11)
na stroji a do konektoru u redukéniho ventilu, na polarité nezalezi

o stisknéte tlacitko TEST PLYNU - u STANDARD zezadu stroje (obr. 2, poz.
21), u PROC./SYN. na ovlddacim panelu. Otoéte nastavovacim Sroubem
na spodni strané redukéniho ventilu, dokud pratokomér neukéze pozado-
vany pratok, potom tlacitko uvolnime (u stroji PROCESSOR a SYNERGIC)

e pii dlouhodobém odstaveni stroje nebo vymeéné hordku je vhodné pred
svarovanim profouknout vedeni cerstvym plynem

Nastaveni svafovacich parametra

Nastavované parametry zalezi na pouZitém ochranném plynu, priméru dra-
tu, pouzitém typu dratu, velikosti a poloze svaru atd.

Orientacni nastaveni rychlosti dratu k poloze prepinace naleznete v tabul-
kdch na str. 50 - 53.

Provedeni STANDARD

Nastaveni hlavnich svafovacich parametri svarovaciho napéti a rychlosti po-
suvu dratu se provadi potenciometrem rychlosti dratu (obr. 1A/B, poz. 5) a
pfepinaem napéti (obr. 1A/B, poz. 2 a 3). Vidy se k nastavenému napéti
(poloha prepinace 1-20/1-40 dle zvoleného stroje) pfifazuje rychlost posuvu
dratu.

P

1 - Oba potenciometry vypnuty - funkce vypnuty, bézné svarovani
2 - Levy potenciometr aktivni / pravy vypnuty - nastaveni ¢asu bodovani
3 - Oba potenciometry aktivni - nastaveni ¢asu pulsovani

Provedeni PROCESSOR/SYNERGIC

Nastaveni hlavnich svafovacich parametrl - svafovaci napéti a rychlost po-
suvu dratu - se provadi potenciometrem (obr. 3 a 4, poz. 1) a pfepinadem na-
péti (obr. 1 A/B, poz. 2 a 3). Vzdy se k nastavenému napéti (poloha prepinace
1-20/1-40) pfifazuje rychlost posuvu dratu.

Nastaveni rychlosti posuvu dratu
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 svaiovani.
A to jak potenciometrem, tak i ddlkovym ovlddanim UP/DOWN.

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

Nastaveni ostatnich parametrd svarovani

Ridici elektronika strojii PROCESSOR a SYNERGIC umoZriuje nastaveni nasle-

dujicich parametr( svafovani:

e dobu trvani predfuku plynu (doba predfuku ochranného plynu pred zacat-
kem svarovaciho procesu)

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

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

e rychlost posuvu dratu m/min (rychlost posouvani dratu pfi svafovéni)

e dobu prodlevy vypnuti svarovaciho napéti na oblouku proti posuvu dratu:
,dohoreni” dratu ke Spi¢ce hofaku

e dobu dofuku plynu po dokonceni svafovaciho procesu

Tabulka €. 4 - Rozsah nastavovanych hodnot funkci - stroje PROCESSOR a SYNERGIC

LT fiblizovaci Cl L ] rychlost doba
predfuku P rychlosti v . doba bodu dohofeni doba dofuku
rychlost ; posuvu dratu prodlevy
plynu posuvu dratu
(s) (m/min) (s) (m/min) (s) (s) (s) (s)

PROCESSOR

305, 405, 3500, 4100 0-3 0,5-20 0-5 0,5-20 0,5-5 0,2-2 0-0,99 0,1-10
SYNERGIC

305, 405 0-3 0,5-20 - 0,5-20 0,5-5 0,2-2 0-0,99 0,1-10
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Nastaveni predfuku plynu
Stlacujte tlacitko SET, aZ se rozsviti LED vyznacené na obrdzku.

e —@—

SET

Gas TYPE

Potenciometrem nastavte pozadovanou hodnotu doby predfuku plynu v
sekundach.

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

SET

Potenciometrem nastavte poZadovanou hodnotu doby dohoreni dratu v
sekundach.

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

o it B |
@ oor ' 3 | V{:gsmuc

SET

Potenciometrem nastavte poZadovanou hodnotu doby dofuku plynu v
sekundach.

Nastaveni nabéhu rychlosti dratu - funkce SOFT START

Funkce SOFT START zajistuje bezchybny start svafovaciho procesu. SOFT

START umoziuje nastaveni ndsledujicich parametrG (v zavislosti na vybavé

stroje):

o Cas nab&hu rychlosti svafovaciho dratu z minimalni rychlosti na nastave-
nou svarovaci rychlost.

e Pfiblizovaci rychlost dratu pfed zapalenim svafovaciho oblouku.

Obé funkce funguji odlisSnym zplsobem. Pro jemnéjsi start doporucujeme

pfiblizovaci rychlost dratu.

Nastaveni ¢asu ndbéhu rychlosti svarovaciho dratu
Stlacujte tlacitko SET, aZ se rozsviti LED vyznacené na obrazku.

PROCESSOR SYNERGIC

BB A::

Potenciometrem nastavte poZadovanou hodnotu doby nabéhu dratu rych-
losti posuvu v rozmezi 0 - 5 sekund.

Nastaveni pfiblizovaci rychlosti posuvu dratu
POZOR! Pred nastavenim pfibliZovaci rychlosti dratu vypnéte ¢as nabéhu
rychlosti posuvu dratu - nastavte hodnotu ,,0“. Podminkou mozZnosti nasta-
veni priblizovaci rychlosti - ,vylet dratu” je vypnuti funkce nabéhu rychlosti
dratu - tedy nastaveni hodnoty na ,,0“ dle popisu vyse.

Stlacujte tlacitko SET, az se rozsviti LED vyznacené na obrazku.

SYNERGIC

g

SET

Potenciometrem nastavte poZadovanou hodnotu pfiblizovaci rychlosti po-
suvu dratu v rozmezi 0,5 - 20 m/min.

POZNAMKA 1: Nastavené hodnoty se automaticky ukladaji do paméti po
zmacknuti tladitka hofaku na dobu cca 1 sekunda.

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

Funkce tovarni nastaveni

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

Vypnéte hlavni vypinac. Zmacknéte a drzte tlacitko SET.

OFF ON

SET

Zapnéte hlavni vypinac. Uvolnéte tlacitko SET. Na displeji se zobrazuji hod-
noty vychoziho nastaveni.

Nastaveni rezimu svafovani

Ridici elektronika stroj&i PROCESSOR a SYNERGIC umoziiuje svafovani v na-
sledujicich rezimech:

o plynuly dvoutaktni a ¢tyrtaktni rezim

e bodovani a pulsovani ve dvoutaktnim rezimu

¢ bodovani a pulsovani ve Ctyftaktnim rezimu
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Nastaveni rezimu dvoutakt
ReZim dvoutakt je nastaven, kdyZ je stroj zapnuty a nesviti Zddnd LED, viz
obrazek.

FNC

Nastaveni rezimu dvoutakt BODOVANI
Stladujte tlacitko FNC, aZ se rozsviti LED BODOVANI, jako na obrazku.

FNC 3

RezZim dvoutakt bodovaéni je nastaven.

Nastaveni rezimu dvoutakt PULSOVANI
Stlacujte tlacitko FNC, a7 se rozsviti LED PULSOVANI, jako na obrazku.

FNC

"

ReZim dvoutakt pulsovéni je nastaven.

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

SET

SYNERGIC GAS TYPE

ERASE

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

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

. BBEAE

MEM/ERASE

SET

Potenciometrem nastavte poZadovanou hodnotu ¢asu mezery mezi jednot-
livymi body 0,2-2 s.

Nastaveni rezimu ¢tyftakt
Stlacujte tlacitko FNC, aZ se rozsviti LED vyznacena na obrdazku.

%
FNC

ReZim ctyrtakt je nastaven.

8| cz

Nastaveni rezimu étyrtakt BODOVANI
Stladujte tlagitko FNC, aZ se rozsviti dvé LED &tyFtakt a BODOVANI vyznagené
na obrazku.

FNC 3

Rezim ¢tyrtakt bodovani je nastaven.

Nastaveni rezimu &tyftakt PULSOVANI
Stlacujte tlac¢itko FNC, a7 se rozsviti dvé LED ¢tyitakt a PULSOVANI vyznace-
né na obrazku.

e
»*

Rezim ctyrtakt pulsovani je nastaven.

FNC

Funkce MEM (jen u strojad PROCESSOR)
Funkce umoznuje zpétné vyvolani a zobrazeni poslednich svarovacich para-
metrd Va A podobucca7s.

MEM

Zmacknéte tlacitko MEM

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

Funkce SYNERGIC (jen u strojil SYNERGIC)

Funkce SYNERGIC usnadnuje ovladani a nastavovani svafovacich paramet-
ra. Jednoduchym nastavenim typu plynu a priméru dratu obsluha urci typ
programu. Pro nastaveni svafovacich parametrl pak jiz staéi jen jednoduché
nastaveni napéti prepinacem a elektronika automaticky nastavi rychlost po-
suvu dratu.

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

SYN

Funkce SYNERGIC je zapnuta. Zobrazené hodnoty sily materialu na obrazku
jsou informativni a nemusi odpovidat skute¢nosti.

Zvoleni programu - nastaveni prdméru drdtu a typu plynu
Stlacujte tlacitko SET, aZ se rozsviti LED vyznacené na obrézku.

SET




Potenciometrem vyberte typ plynu, ktery hodlate pouzit - CO, nebo Ar (zna-
¢i MIX Argonu a CO, plynu v poméru 18 % CO, a zbytek Ar).

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

SET = 0
Wikt & 1

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

Na hornim displeji se zobrazi orientacni sila materialu, kterou je mozné
svafovat dle aktudlniho nastaveni. Na dolnim displeji se zobrazuje aktualni
nastavena rychlost posuvu dratu, ktera se automaticky méni s prepinanim
poloh pfepinace napéti. Snizovani, popfipadé zvySovani svarovaciho vykonu
nastavite prepinacem napéti.

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

SYN

Funkce SYNERGIC je vypnuta.

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

POZNAMKA 2: Pro korekci parametr(l posuvu dratu pouzijte potenciometr,
popfipadé UP/DOWN tlacitka dalkového ovladani.

POZNAMKA 3: Parametry programu funkce SYNERGIC jsou navrieny pro
pomédény drat SG2. Pro spravnou funkci synergickych program( je nutné
pouzit kvalitni drat, ochranny plyn a svafovany material.

POZNAMKA 4: Pro spravnou funkci synergického stoje je nutné dodrzet pre-
depsané priméry bovdend k prdméru dratu, spravny prdviak a ukostfeni
svafovaného materialu (pouzijte svérku pfimo na svarovany materidl), jinak
neni zarucena spravna funkce stroje. Dale je potreba zajistit kvalitni napajeni
sité - 400 V, max. + 5%.

Ukladdni viastnich parametra rychlosti posuvu drétu

do paméti

Funkce ukladani parametrd je v provozu jen pti zapnuté funkci SYNERGIC.

1. Vyberte poZadovanou rychlost posuvu dratu.

2. Zmacknéte a drzte tlacitko SYN a ndsledné zmacknéte tlacitko test plynu
(MEM).

SYN

Drzet soucasné .

3. Uvolnéte obé tlacitka - nové parametry jsou uloZeny.

Timto zplsobem lze poZadované parametry ukladat a prepisovat dle potre-
by. UloZeny parametr se nastavi vidy ve stejné poloze prepinace napéti, kdy
byl parametr uloZen.

Ndvrat do pavodnich parametrd nastavenych od vyrobce
Navrat do pUvodnich parametrd SYNERGIC nastavenych od vyrobce se pro-
vadi opétovnym zmacknutim a pfidrzenim tlacitka SYN a ndslednym zmack-
nutim a uvolnénim tlacitka zavadéni dratu. Timto zpUsobem lze vratit jed-
notlivé ulozené parametry. Uplny navrat véech prednastavenych hodnot do
hodnot nastavenych od vyrobce lze provést funkci tovarni nastaveni.

Funkce LOGIC (jen u strojid PROCESSOR A SYNERGIC)

Funkce LOGIC obsahuje soubor zjednodusujicich a zprehlednujicich prvka

zobrazovani nastavenych a nastavovanych hodnot. JelikoZ dva displeje zob-

razuji nékolik odlisnych parametri je nutné zobrazovani parametrl zjedno-
dusit. Funkce LOGIC praveé takto pracuje - zprehlednuje:

e Horni display se rozsviti jen v prlibéhu svarovaciho procesu, kdy elekt-
ronika méfi a zobrazuje svafovaci proud A (pokud neni zapnut rezim SY-
NERGIC. V pfipadé zapnutého rezimu SYNERGIC sviti display trvale, jen se
méni zobrazované hodnoty). Po uplynuti doby cca 7 sekund 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 horni displej zobrazuje tloustku materialu.

e Spodni displej zobrazuje v pribéhu svarovani svarovaci napéti a v pribé-
hu nastavovani veskeré ostatni hodnoty - ¢as, rychlost atd.

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

e LED SETTING sviti v prlbéhu svarovani jen tehdy, kdyZ obsluha nastavuje
a méni rychlost posuvu dratu potenciometrem nebo délkovym ovladanim
UP/DOWN. Jakmile obsluha pfestane parametr nastavovat, LED SETTING
automaticky po 3 sekundéch zhasne a displej ukazuje hodnotu svarovaci-
ho napéti.

DrZet soucasné

SYN

Doporucené nastaveni svafovacich parametr( viz tabulky str. 50 - 53.

Princip svafovani MIG/MAG

Svarfovaci drat je veden z civky do proudového pravlaku pomoci posuvnych
kladek. Oblouk propojuje tavici se dratovou elektrodu se svafovanym ma-
terialem. Svarovaci drat funguje jednak jako nosi¢ oblouku a zéroven i jako
zdroj pfidavného materidlu. Z mezikusu pfitom proudi ochranny plyn, ktery
chrani oblouk i cely svar pred Gcinky okolni atmosféry (obr. 6).

Kladky posuvu

‘ ~ Sv. elektroda
“ Plynovd hubice

Ochranny plyn

Obr. 6

Otvor pro ochranny plyn

Mezikus

Proudovy pruvlak

Svdreci oblouk

Svarovany materidl

Ochranné plyny

Ochranné plyny

Interni plyny - metoda MIG Aktivni plyny - metoda MAG

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

Ar/O,
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Princip nastaveni svafovacich parametrt

Pro orientacni nastaveni svareciho proudu a napéti metodami MIG/MAG
odpovida empiricky vztah U, = 14 + 0,05 x |,. Podle tohoto vztahu si miZzeme
urcit potfebné napéti. Pfi nastaveni napéti musime pocitat s jeho poklesem
pti zatizeni svarenim. Pokles napéti je cca 4,8 V na 100 A.

Nastaveni svareciho proudu provadime tak, Ze pro zvolené svareci napé-
ti doregulujeme poZadovany svareci proud zvySovanim nebo sniZovanim
rychlosti poddvani drétu, pfipadné jemné doladime napéti, aZ je svarovaci
oblouk stabilni. K dosazeni dobré kvality svar( a optimalniho nastaveni sva-
fovaciho proudu je tfeba, aby vzdalenost napdjeciho praviaku od materidlu
byla pFiblizné 10 x @ svafovaciho dratu (obr. 6). Utopeni pravlaku v plynové
hubici by nemélo presahnout 2 - 3 mm.

Popis svarovacich rezimu

Dvoutakt

Proces se zapne pouhym zmacknutim spinace hotaku. Pfi svafovacim proce-
su se musi spinac stale drzet. Pracovni proces se prerusi uvolnénim spinace
horaku.

SVAROVACI PROCES

|

PREDFUK DOFUK

KONEC

1 ZAHAJENI SVAROVAN(
SVAROVANI 2

e e 000000 00

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

Ctyrtakt

Pouziva se pfi dlouhych svarech, pfi kterych svare¢ nemusi neustéle drzet
spinac hordku. Sepnutim spinace hofaku se spusti svafovaci proces. Po jeho
uvolnéni svarovaci proces nadale trva. Teprve po opétovném zmacknuti spi-
nace hordaku se prerusi svareci proces.

SVAROVACI PROCES

|

PREDFUK DOFUK

T

ZAHAJENI
SVAROVAN({

e e 000000 00

KONEC
SVAROVANI

1-2

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

Bodové svarovani

Pouziva se pro svarovani jednotlivymi kratkymi body, jejichZ délka se da ply-
nule nastavovat na odpovidajici hodnotu. Zmacéknutim spinace na horaku se
spusti Casovy obvod, ktery spusti svafovaci proces a po nastavené dobé ho
vypne. Po opétovném stisknuti tlacitka se celd ¢innost opakuje.

SVAROVAN{ PO NASTAVENOU DOBU

..........T y R
P KONEC BOD.
1 ZAHAJENI BOD. SVAROVANI

SVAROVAN( 2

PREDFUK DOFUK

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

10 | ¢z

Pulsové svarovani

Pouziva se pro svarovani kratkymi body. Délka téchto bod i délka prodlev se
da plynule nastavovat. Zmacknutim spinace horaku se spusti ¢asovy obvod,
ktery spusti svareci proces a po nastavené dobé ho vypne. Po uplynuti na-
stavené prodlevy se cely proces opakuje. K preruseni funkce je nutné uvolnit
spinac na svarovacim horaku.

SVAROVANI PO | | PRODLEVA PO | |SVAROVANI PO
N NASTAVENOU || NASTAVENOU | | NASTAVENOU
PREDFUK DOBU DOBU DOBU DOFUK

..........ﬂ...."

KONEC PULZ.

B SO A S
tf

1 ZAHAJVENI' PULZ.
SVAROVANI

SVAROVANI

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

Pravidelna udrzba a kontrola

Kontrolu provadéjte podle EN 60974-4. Vidy pred pouZzitim stroje kontrolujte
stav svarovaciho a privodniho kabelu. Nepouzivejte poskozené kabely.
Provedte vizualni kontrolu:

1) horak, svorka zpétného svarovaciho proudu

2) napajeci sit

3) svarovaci obvod

4) kryty

5) ovladaci a indikaéni prvky

6) vseobecny stav

Upozornéni na mozné problémy a jejich odstranéni

Privodni $ndra a svarfovaci horak jsou povaZzovany za nejcastéjsi priciny pro-

blém. V pfipadé problémd postupujte nasledovné:

1. Zkontrolujte hodnotu dodévaného sitového napéti

2. Zkontrolujte, zda je pfivodni kabel dokonale pfipojen k zastréce a hlavnimu
vypinadi

3. Zkontrolujte, zda jsou pojistky nebo jisti¢ v pofadku

4. Zkontrolujte, zda nasledujici ¢asti nejsou vadné:

¢ hlavni vypinac rozvodné sité

® napajeci zastrcka

e vypinac stroje

5. Zkontrolujte svarovaci horak a jeho ¢asti:

e napajeci privlak a jeho opotrebeni

e vodici bovden v horaku

¢ vzdalenost utopeni privlaku do hubice

POZNAMKA: | pres Vase pozadované technické dovednosti nezbytné pro opravu
stroje Vam v pfipadé zdvady doporucujeme kontaktovat vyrobcem proskoleny per-
sonal servisniho oddéleni.

Objedndni ndhradnich dila

Pro bezproblémové objednani nahradnich dili uvadéjte:

1. Objednaci ¢islo a nazev dilu

2. Typ stroje

3. Napdjeci napéti a kmitocet uvedeny na vyrobnim stitku
4. Vyrobni Cislo pfistroje



SLOVENSKY

Obsah

Uvod
Véazeny zdkaznik, dakujeme Vam za doveru, ktord ste ndm prejavili zakupe-
nim nasho vyrobku.

Pred uvedenim do prevadzky si prosim dokladne preci-
I]]:D]] tajte vSetky pokyny uvedené v tomto navode.

UVOD ittt ettt et e e e e e e e e s b e e e e e naaaeaeean 11
POPIS <ttt bbbt bt ettt sbe st ene 11 Zarovefi si je nutné prestudovat vietky bezpetnostné predpisy, ktoré s uve-
o dené v prilozenom dokumente VSeobecné predpisy.
TECHNICKE DATA .. ettt ettt ettt e e s s e e s e aaeeeeenaes 11
PREVEDENIE STROJOV ..ooooeeeeeeeeeeeeeeeeeeeesseeseeeeeesseseesseseesessssss e 12  Pre zabezpecenie optimalneho a dlhodobého pouzivania zariadenia prisne
. i dodrZiavajte tu uvedené instrukcie na pouZitie a udrzbu. Vo Vasom zdujme
INSTALACIA ..ottt e et e e st e e e e e saaeeenaeesaseeannen 12 Vam odporacame, aby ste udrzbu a pripadné opravy zverili nasej servisnej
VYBAVENIE STROJA 12 organizacii, pretoze ma prislusné vybavenie a Specialne vyskoleny personal.
................................................................................ Véetky nate zdroje a zariadenia st predmetom dlhodobého vivoja. Preto si
PRIPOJENIE K ELEKTRICKEJ SIETI wocvviiiiiiiiiiiiiciiiiiicc s 12 vyhradzujeme pravo upravovat ich konstrukciu a vybavenie.
OVLADACIE PRVKY ettt st s saees 13 .
PRIPOJENIE ZVARACIEHO HORAKU ....oovoieieiicicineeneeeeseeseeseeeeeeeens 14 POPIS
N 305, 405, 3500 a 4100 su profesiondlne zvaracie stroje uréené k zvéraniu
ZAVEDENIE DROTU A NASTAVENIE PRIETOKU PLYNU ..coocvvveeiiiiennn 14 met6dami MIG (Metal Inert Gas) a MAG (Metal Active Gas). S to zdroje zvé-
NASTAVENIE ZVARACICH PARAMETROV ..o 15 racieho pridu s plochou charakteristikou. Jednd sa o zvaranie v ochrannej
; . atmosfére aktivnych a netecenych plynov, kedy pridavny material je v podo-
ZNVARACIE REZIMY ettt e e e e e e e e e e e e e e e e 19 be ,nekone&ného” drdtu podavany do zvaracej kipele posuvom drétu. Tieto
GRAFICKE SYMBOLY NA VYROBNOM 3TITKU w..ovvooeeeeeeeeceeeeeeecrnsssse 49 ~ metddy st velmi produktivne, zviast vhodneé pre spoje konstruknych oceli,
L ) ) nizkolegovanych oceli, hliniku a jeho zliatin.
ODPORUCANE NASTAVENIE ZVARACICH PARAMETROV ....cccoeeeeeeeenns 50 Stroje sU riesené ako pojazdné Sl]pravy, liSiace sa od sebe navza’jom Vy’ko-
ELEKTROTECHNICKE SCHEMA 54 nom a vybavou. Zdroj zvaracieho prudu, zasobnik drotu a posuv drotu su
""""""""""""""""""""""""""""""""" v jedinej kompaktnej plechovej skrini s dvoma pevnymi a dvoma otocnymi
ZOZNAM NAHRADNYCH DIELOV ..eceerirececeeieie e 55 kolami.
PRIRUCKA PRE ODSTRANENIE ZAVAD ...ooooeceeeeeesoeeee oo 59 ~ Strojesturcené k zvaraniu tenkych a strednych sfl materilu pri pouziti dr6-
tu od priemeru 0,6 do 1,2 mm. Standardné vybavenie stroja je uvedené v ka-
ZARUCNY LIST oottt ettt e e ee e s e s eneneneenna 66 pitole ,Vybavenie stroja“. Zvaracie stroje su v stlade s prislu$nymi normami
a nariadeniami Eurépskej Unie a Slovenskej republiky.
Tabulka ¢. 1
Technické data 305 405 3500 4100
Vstupné napéatie 50/60Hz [V] 3 x 400 3 x 400 3 x 400 3 x400
Rozsah zvéracieho prudu [A] 30-280 30-350 30-280 50-350
Napatie naprazdno [V] 17-38 18-40 19,2-41,9 22-51
Pocet reg. stupriov - 20 40 20 40
Zatazovatel [A] 280 (30 %) 350 (30 %) 280 (40 %) 350 (35 %)
Zatazovatel 60 % [A] 260 300 270 280
Zatazovatel 100 % [A] 220 260 235 240
Sietovy prud/prikon 60 % [A/kVA] 12,3/8,6 15,3/10,6 14,8 /10,6 17,3/12,8
Istenie - pomalé, char. D [A] 25 25 25 25
Vinutie - Cu Cu Cu /Al Cu /Al
Posuv drotu - 2-kladka 4-kladka 4-kladka 4-kladka
DigitdIni voltampérmeter - ano ano ano ano
Stand. osadené kladkou [mm] 1,0-1,2 1,0-1,2 1,0-1,2 1,0-1,2
Rychlost podavania drétu [m/min] 0,5-20 0,5-20 0,5-20 0,5-20
Priemer drotu - ocel, nerez 0,6-1,2 0,6-1,2 0,6-1,2 0,6-1,2
- hlinik [mm] 0,8-1,2 1,0-1,2 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
Krytie - IP 21S IP 21S IP 21S IP 21S
Trieda izolacie - F F FH FH
Normy - EN 60974-1, EN 60974-5, EN 60974-10
Rozmery DxSxV [mm] 806x490x822 806x490x822 902x510x890 902x510x890
Hmotnost [kg] 93 101 88 93
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Prevedenie strojov

Stroje 305, 405, 3500 a 4100 su dodavané v nasledujicom prevedeni:

Analégové prevedenie STANDARD

Jednoduché a spolahlivé ovladanie stroja. Ovladanie je prevedené jednym
potenciometrom posuvu drétu a dvoma dalSimi potenciometrami s vypi-
nacom, ktorymi sa zapinaju a nastavuju funkcie bodovania, pulzovania a
Stvortaktu. Tieto varianty sa Standardne nevybavuju digitalnym voltampér-
metrom.

Digitdlne prevedenie PROCESSOR

Processor

Jednoducho riesené ovlddanie vietkych funkcii pre zvaranie metédami MIG/
MAG. Ovladanie a nastavovanie vsetkych hodnét sa prevadza jednym poten-
ciometrom a dvomi tlacidlami. K jednoduchosti ovladania prispieva funkcia
LOGIC. Stroje s tymto ovladanim su vybavené digitalnym voltampérmetrom.
Jednoducho riesené ovlddanie umoziuje nastavenie hodnét predfuku/do-
fuku plynu, funkcie SOFT START, dohorenie drotu, bodovanie a pulzovanie.
Ovladanie umoZnuje nastavenie dvojtaktného a Stvortaktného reZzimu. Pro-
gresivne zavedenie drétu umozniuje jeho bezproblémové zavedenie. Elek-
tronicka regulacie rychlosti posuvu drétu disponuje spatnovazobnou regu-
ldciou posuvu drétu, ktora zaistuje konstantnu nastavenu rychlost posuvu.

Digitdlne prevedenie SYNERGIC
(mimo 3500, 4100)

Synergic

q3

Vyrazne zjednodusuje nastavovanie zvaracich parametrov. Jednoduchym
nastavenim priemeru zvdracieho drétu a pouzitého ochranného plynu ob-
sluha uréi typ programu. Dalej u? sta&i len jednoduché nastavenie napétia
prepinacom a ovlddacia jednotka SYNERGIC vyberie najvhodnejsi parameter
rychlosti posuvu drétu. K jednoduchému ovladaniu a nastavovaniu vsetkych
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hodn6t slizi jeden potenciometer a dve tlacidla. K jednoduchosti ovladania
prispieva funkcia LOGIC. Stroje s tymto ovladanim su Standardne vybavené
digitalnym volt-ampérmetrom s pamatou. Jednoducho rieSené ovlddanie
umozniuje nastavenie hodnoét predfuku/dofuku plynu, funkcie SOFT START,
dohorenie drétu, bodovanie a pulzovanie. Ovladanie umoZnuje nastavenie
dvojtaktného a Stvortaktného rezimu. Progresivne zavedenie drétu umoz-
fuje jeho bezproblémové zavedenie. Elektronicka regulacia rychlosti posu-
vu drotu disponuje spatnovazobnou regulaciou posuvu drétu, ktord zaistuje
konstantnu nastavenu rychlost posuvu.

- ~ L]
Instalacia
Miesto instaldcie pre zvaracie zdroje by malo byt starostlivo zvazené, aby
bola zaistend bezpetna a po vsetkych strankach vyhovujuca prevadzka.
UzZivatel je zodpovedny za instaldciu a pouZivanie zariadenia v sulade s in-
Strukciami vyrobcu uvedenymi v tomto navode. Vyrobca nerudi za Skody
spdsobené neodbornym pouzivanim a obsluhou. Zdroje je potrebné chranit
pred vihkom a dazdom, mechanickym poskodenim, prievanom a pripadnou
ventildciou susednych zdrojov, nadmernym pretazovanim a hrubym zaob-
chadzanim. Pred instaldciou zariadenia by mal uZivatel zvazit mozné elektro-
magnetické problémy na pracovisku. Odporucame, aby ste sa vyhli instalacii
zvaracieho zdroja blizko:
e signdlnych, kontrolnych a telefénnych kablov
e radiovych a televiznych prenasacov a prijimacov
e pocitacov, kontrolnych a meracich zariadeni
e bezpecnostnych a ochrannych zariadeni
Osoby s kardiostimuldtormi, poméckami pre nepocujicich a podobne,
musia konzultovat pristup k zariadeniu v prevadzke so svojim lekdrom. Priin-
Staldcii zariadenia musi byt Zivotné prostredie v silade s ochrannou Urovriou
IP 21S. Tieto zdroje su chladené prostrednictvom cirkuldcie vzduchu a musia
byt preto umiestnené na takom mieste, kde nimi moze vzduch lahko prudit.

Vybavenie stroja

Stroje su standardne vybavené:

 zemniaci kabel dizky 3 m so svorkou

e hadi¢ka pre pripojenie plynu di?ky 1,5 m

o kladka pre drot o priemeroch 1,0a 1,2 mm
e sprievodnd dokumentdcia

¢ redukcie pre drot 5 kg a 18 kg

¢ ndahradna poistka zdroja ohrevu plynu

e ndahradnad poistka riadiacej elektroniky

e 2/4-kladkovy podévac drotu

Zvlastne prislusenstvo na objednanie:

e zvaraci horak dizky 3,4a5m

o redukcné ventily na CO, alebo zmesné plyny Argénu
o 4-kladkovy podavac drotu

e nahradné diely zvaracieho horaku

¢ zemniaci kabel dizky 4 alebo 5 m

¢ nahradné kladky pre rézne priemery drétu

L] L] L] (] L] L] L]
Pripojenie k elektrickej sieti
Pred pripojenim zvaracky k el. napajace;j sieti sa uistite, Ze hodnota napatia
a frekvencie v sieti zodpoveda napétiu na vyrobnom stitku pristroja a ¢i je
hlavny vypinac zvaracky v pozicii ,,0“.
Pouzivajte iba origindlnu zastréku zdrojov na pripojenie k el. sieti. Zvaracie
stroje st konstruované pre pripojenie k sieti TN-C-S. St dodané s 5-kolikovou
vidlicou. Stredny vodic nie je u tychto strojov poufZity. Pripadnt vymenu vid-
lice mézZe prevadzat iba osoba s elektro-technickou kvalifikaciou. Ak chcete
zéstréku vymenit, postupujte podla nasledujucich instrukcii:
e pre pripojenie pristroja k sieti su nutné 4 privodné vodice
o 3 fazové vodice, pricom nezaleZi na poradi pripojeni faz
o Stvrty, Zlto-zeleny vodic je pouZity pre pripojenie ochranného vodica
Pripojte normalizovand vidlicu vhodnej hodnoty zataZenia k privodnému
kdblu. Majte istenu elektricki zasuvku poistkami alebo automatickym is-
ticom.

POZNAMKA: Lubovolné predlzenie kablu vedenia musi mat odpovedaj-
Uci prierez kablu a zdsadne nie s mensim priemerom nez je originalny kabel
dodavany s pristrojom.

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



Iba STANDARD

Ovladacie prvky

Obr. 1A - TYPY 305, 405

Obr. 1B - TYPY 3500, 4100

Pozicia 1 Hlavny vypinac. V pozicii 0 je zdroj zvaracieho prudu vypnuty.

Pozicia 2 10 polohovy prepinac napatia jemny.

Pozicia 3 2 respektive 4 polohovy prepinac¢ napatia hruby.

Pozicia 4 ZIta kontrolka prehriatia. Ked' sa rozsvieti, znamena to, 7e sa za-
pojila funkcia odpojenia pri prehriati, pretoze limit pracovného
cyklu bol prekroéeny. Pockajte niekolko minut, hned' ako kontrol-
ka zhasne mozete zadat zvarat. U stroja PROCESOR a SYNERGIC sa
na displeji zobrazi Err.

Pozicia5 Potenciometer nastavenia rychlosti podavania drotu.

Pozicia 6 Vypina¢ funkcie BODOVANIE s potenciometrom nastavenia dizky
bodu.

Pozicia 7 Vypinat funkcie STEHOVANIE s potenciometrom nastavenie dizky
stehovania medzi jednotlivymi bodmi - pomalé pulzy.

Pozicia 8 EURO konektor pre pripojenie zvaracieho hordku.

Pozicia 9A Rychlospojky vyvodov timivky pre pripojenie uzemrovacieho
kdbla. U typu 305/405 sluzi pre nastavenie dynamickych vlast-
nosti zdroja zvaracieho prudu (viz tabulka 3).

Pozicia 9B Rychlospojka pre pripojenie uzemriovacieho kébla.

Pozicia 10 Prepinac funkcie 2/4-takt

LN
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- +
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S
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SOFT-START
MArKUN CTAPT
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Obr. 2

Pozicia 11 Svorkovnica zdroja napatia pre predehrev reduké. ventilu 42 V AC.

Pozicia 12 Privodny kabel s vidlicou.

Pozicia 13 Navédzacia trubicka EURO konektoru.

Pozicia 14 Poddavac drotu.

Pozicia 15 Navadzaci bovden drétu.

Pozicia 16 DrZiak cievky drotu s brzdou.

Pozicia 17 Adaptér cievky drétu.

Pozicia 18 Elektromagneticky plynovy ventil.

Pozicia 19 Potenciometre pre nastavenie parametrov (iba STANDARD):
Predfuk - nastavenie ¢asového intervalu predfuku plynu pred
zaciatkom zvaracieho procesu
Dohorenie - nastavenie ¢asového intervalu dohorenia drétu
Dofuk - nastavenie ¢asového intervalu dofuku plynu po skonceni
zvarania
Vylet - priblizovacia rychlost drétu pred zapalenim el. oblika.

Pozicia 20 Tlacidlo zavéddzanie drotu (iba STANDARD).

Pozicia 21 Tlacidlo - test plynu (iba STANDARD).

Ovlddaci panel PROCESSOR

e {1

@) n

Obr. 3

Tabulka ¢. 2

305
| Max [A] 280 (30 %)
Instalovany vykon [kVA] 9,9
Istenie privodu pomalé, charakteristika D [A] 25
Napajaci privodny kabel - prierez [ mm?] 4x2,5
Zemniaci kdbel - prierez [mm?] 35
Zvaraci horak KTB 25/36

3500 4100
350 (30 %) 280 (40 %) 350 (35 %)
13,5 7,8 11
25 25 25
4x2,5 4x2,5 4x2,5
70 35 50
KTB 36 KTB 25/36 KTB 36
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Pozicia 1
Pozicia 2
Pozicia 3
Pozicia 4

Potenciometer nastavenia parametrov.

Tlacidlo TEST PLYNU.

LED signalizujuca vyber nastavenia predfuku plynu.

LED signalizujuca vyber nastavenia doby ndbehu rychlosti zvéraci-

eho drétu.

Tlacidlo SET - umoznuje vyber parametrov nastavenia.

LED signalizujuca zapnutie funkcie pulzacie.

Tlacidlo reZimu zvaranie - umoziuje zapnutie a vypnutie rezimu

dvojtakt, stvortakt, bodovanie a pulzovanie.

Pozicia 8 LED signalizujuca rezim bodovanie.

Pozicia 9 LED signalizujuca rezim Stvorakt.

Pozicia 10 Tla¢idlo MEM umozZiiujuce vyvolanie poslednych nameranych
hodn6t napatia a zvaracieho prudu.

Pozicia 11 Displej zvéracieho prudu.

Pozicia 12 Displej zobrazujuci zvaracie napatie a hodnoty pri svietiacej LED
SETTING. Su to hodnoty rychlosti posuvu drétu, predfuku atd.

Pozicia 13 LED SETTING, ktora svieti len pri nastavovani parametrov: rych-
lost posuvu drotu, ndbehu drotu, predfuku a dofuku plynu, éas
bodu a pulzacie, dohorenie drétu.

Pozicia 14 LED zndzorfiujuca vyber nastavenia rychlosti posuvu zvaracieho
drotu.

Pozicia 15 LED zndzorfujuca vyber nastavenia ¢asu bodu.

Pozicia 16 LED signalizujlca vyber nastavenia ¢asu dohorenia.

Pozicia 17 LED signalizujlca vyber nastavenia ¢asu dofuku plynu.

Pozicia 18 LED signalizujuca vyber nastavenia ¢asu pulzacie.

Pozicia 19 Tlacidlo zavedenie drotu.

Pozicia 5
Pozicia 6
Pozicia 7

Ovladaci panel SYNERGIC

© VAT
o Acc
€ 3

8

- — @
WIRE &

GAS TYPE

Obr. 4

Pozicia 1
Pozicia 2
Pozicia 3
Pozicia 4

Potenciometer nastavenia parametrov.

Tlacidlo TEST PLYNU.

LED signalizujuca vyber nastavenia predfuku plynu.

LED znazorriujuca vyber nastavenia doby nabehu rychlosti zvara-

cieho drotu.

Tlacidlo SET - umoznuje vyber parametrov nastavenia.

LED znazornujuca zapnutie funkcie pulzicie.

Tlacidlo rezimu zvaranie - umoZnuje zapnutie a vypnutie rezimu

dvojtakt, Stvortakt, bodovanie a pulzovanie.

Pozicia 8 LED znazorfujuca rezim bodovanie.

Pozicia9 LED zndzornujuca reZim Stvortakt.

Pozicia 10 Tlacidlo zapnutie a vypnutie funkcie SYNERGIC.

Pozicia 11 LED zndzornujuca zapnutie funkcie SYNERGIC.

Pozicia 12 Displej zvar. prudu.

Pozicia 13 LED signalizujica zobrazenie orientacnej hodnoty sily zvaraného
materialu na display. Ked' diéda nesvieti, display zobrazuje hod-
notu zvéracieho prudu.

Pozicia 14 LED signalizujica doporucenie, aky vyvod timivky sa ma pouzit.

Pozicia 15 LED signalizujica doporucenie, aky vyvod timivky sa ma pouZzit.

Pozicia 16 Displej zobrazujuci zvaracie napatie a hodnoty pri svietiacej LED
SETTING. Su to hodnoty rychlosti posuvu drétu, predfuku atd.

Pozicia 17 LED SETTING ktor4 svieti len pri nastavovani parametrov: rychlost
posuvu drotu, ndbehu drétu, predfuku a dofuku plynu, ¢as bodu
a pulzacie, dohorenie drétu.

Pozicia 18 LED zndzorfiujuca vyber nastavenia rychlosti posuvu zvaracieho

drétu.

Pozicia 5
Pozicia 6
Pozicia 7
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Pozicia 19 LED znazorfiujuca vyber nastavenia ¢asu bodu.

Pozicia 20 LED zndzornujuca vyber nastavenia ¢asu dohorenia.
Pozicia 21 LED znazorfujuca vyber nastavenia ¢asu dofuku plynu.
Pozicia 22 LED zndzorfujuca vyber nastavenia ¢asu pulzicie.
Pozicia 23 Tladidlo zavedenia drotu.

Pripojenie zvaracieho horaku

Do EURO konektoru (obrazok 1A/B, poz. 7) pripojte zvaraci horak a pevne
dotiahnite prevle¢enud maticu. Zemniaci kabel pripojte do zemniacej rych-
lospojky (obr. 1A/B, pozice 9) a dotiahnite. U 305/405 vyvod uréite podla
tabulky 3 alebo postupujte podla tabulky ,,Doporucené nastavenie zvaracich
parametrov”.

Zvaraci hordk a zemniaci kabel by mali byt ¢o najkratsie, blizko jeden druhé-
mu a umiestené na Urovni alebo blizko podlahy.

Tabulka ¢. 3
Ind. vyvod 305 405
L1 30A-120A 30A-180A
L2 80A-250A 140A-350A

Zvarana cast

Material, ktory ma byt zvarany musi byt vidy spojeny so zemou, aby sa zre-
dukovalo elektromagnetické Ziarenie. Velka pozornost musi byt tiez kladena
na to, aby uzemnenie zvaraného materidlu nezvySovalo nebezpecie Urazu,
alebo poskodenie iného elektrického zariadenia

L] ~ L]

Zavedenie drétu a nastavenie

L]
prietoku plynu
Pred zavedenim zvaracieho drétu je nutné previest kontrolu kladiek posuvu
drétu, ¢i odpovedaju priemeru pouzitého zvaracieho drétu a ¢i odpoveda
profil drazky kladky. Pri pouZiti ocelového zvaracieho drétu je nutné pouZit
kladku s profilom drazky v tvaru ,V*.

Vymena kladky posuvu drétu

U oboch pouzivanych typov posuvu drotu (dvoj-kladka i Stvor-kladka) je po-

stup vymeny zhodny. Kladky st dvojdrazkové. Tieto drazky su urcené pre dva

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

¢ Odklopte pritla¢ny mechanizmus.

¢ VySraubujte zaistovaci plastovy Sraub a vyjmite kladku.

e Pokial je na kladke vhodna drazka kladku otoéte a nasadte ju spat na hri-
adel a zaistite plastovym zaistovacim Sraubom.

Zavedenie drétu

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

e QOdstrihnite koniec drétu pripevneny k okraju cievky a zavedte ho do na-
vdadzacieho bovdenu (obr. 2, poz. 15), dalej cez kladku posuvu do navadza-
cej trubicky (obr. 2, poz. 13) minimalne 10 cm. Skontrolujte, ¢i drét vedie
spravnou drazkou posuvu kladky.

e Sklopte pritlaénd kladku dolu a vratte pritlacny mechanizmus do zvislej
polohy.

e Nastavte tlak matice pritlaku tak, aby bol zaisteny bezproblémovy posun
drétu a pritom nebol deformovany priliSnym pritlakom.

e Zoradte brzdu cievky zvaracieho drétu tak, aby sa pri vypnuti pritlacného
mechanizmu posuvu cievka volne otacala. Prilis utiahnuta brzda znacne
namaha podavaci mechanizmus a méze déjst k prekizavniu drétu v klad-
kach a Spatnému podavaniu. Zorad'ovacia skrutka brzdy sa nachadza pod
plastovou skrutkovacou drazkou cievky (obr. 5)

e Odmontujte plynovu hubicu zvéracieho horaku.

e QOdsraubujte prudovy prievlak.

e Zapojte do siete sietovu zastrcku.

e Zapnite hlavny vypinac do polohy 1.

o Stlacte tladidlo pre zavedenie drétu - u STANDARD vnutri stroja (obr. 2,
poz. 20), u PROC./SYN. na ovladacom paneli.

e Zvéraci drot sa zavadza do horaku bez plynu, po vysunuti drotu z horaku
nasraubujte prudovy prievlak a plynovu hubicu.

¢ Pripojte ochranny plyn k plynovému ventilu (obr. 2, poz. 18)

e Pred zvaranim pouZijeme na priestor v plynovej hubici a pradovy prie-
vlak separaény sprej. Tym zabranime prilepovaniu rozstrekovaného kovu
a predizime Zivotnost plynovej hubice.



Obr. 5

UPOZORNENIE! Pri zavedeni drétu nemierte hordkom proti o€iam!

Zmeny pri pouziti hlinikového drétu

Stroje nie st $pecialne uréené pre zvéranie hliniku, ale po dolu popisanych
Upravéch je mozné hlinik zvarat. Pre zvaranie hlinikovym drétom je treba
pouzit $pecialne kladky s profilom , U (kapitola ,Nahradné diely posuvu
drétu a zoznam kladiek”). Aby sme sa vyhli problémom s ,,cuchanim® dr6-
tu, je treba pouzivat dréty o priemere min. 1,0 mm zo zliatin AIMg3 nebo
AlMg5. Droty zo zliatin Al 99,5 alebo AlSi5 su prilis makké a lahko spésobuju
problémy pri posuve. Pre zvéranie hliniku je dalej nevyhnutné vybavit hordk
teflonovym bovdenom a Specialnym prudovym prieviakom. Ako ochrannu
atmosféru je potreba poutzit ¢isty argén.

Nastavenie prietoku plynu

Elektricky obldk i tavna kdpel musi byt dokonale chranend plynom. Prili§
malé mnozstvo plynu nedokdze vytvorit potrebnt ochrannd atmosféru, na-
opak prilis velké mnozstvo plynu strhava do elektrického obliku vzduch, ¢im
je zvar nedokonale chraneny.

Postupujte nasledovne:

e Nasadte plynovu hadicu na vstup plynového ventilu na zadnej strane stro-
ja (obr. 2, poz. 18).

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

Kébel predhrevu red. ventilu zapojime do zasuvky (obr. 2, poz. 11) na stro-
ji a do konektoru u redukg. ventile, na polarite nezalezi.

Stisnite tlacidlo TEST PLYNU - u STANDARD zozadu stroje (obr. 2, poz. 21),
u PROC./SYN. na ovldadacom paneli. Otocte nastavovacim Sraubom na
spodnej strane redukéného ventilu, dokial prietokomer neukaze pozado-
vany prietok, potom tlacidlo uvolhime (u stroju PROCESSOR a SYNERGIC).
Po dlhodobom odstaveni stroja, alebo vymene kompletného horaku je
vhodné pred zvéranim prefiknut vedenie ¢erstvym plynom.

Nastavenie zvaracich parametrov

Nastavované parametre zaleZia na pouzitom ochrannom plyne, priemeru
drétu, pouzitom type drotu, velkosti a polohe zvaru atd.

Orientacné nastavenie rychlosti drétu k polohe prepinaca najdete v tabul-
kach na str. 50 - 53.

Prevedenie STANDARD

Nastavenie hlavnych zvaracich parametrov - zvaracieho napatia a rychlosti
posuvu drétu - sa prevadza potenciometrom rychlosti drotu (obr. 1A/B, poz.
5) a prepinacom napatia (obr. 1A/B, poz. 2 a 3). Vzdy sa k nastavenému na-
patiu (poloha prepinaca 1-20/1-40) priraduje rychlost posuvu drétu.

P

1 - Oba potenciometre vypnuté - funkcie vypnuté, bezné zvaranie
2 - Lavy potenciometer aktivny / pravy vypnuty - nastavenie ¢asu bodovania
3 - Oba potenciometre aktivné - nastavenie ¢asu pulsovania

Prevedenie PROCESSOR/SYNERGIC

Nastavenie hlavnych zvédracich parametrov - zvaracieho napétia a rychlosti
posuvu drétu sa nastavuje potenciometrom (obr. 3 a 4, poz. 1) a pfepinacom
napétia (obr. 1A/B, poz. 2 a 3). Vzdy sa k nastavenému napéti (poloha prepi-
naca 1-20/1-40) priraduje rychlost posuvu drétu.

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

SET

SYNERGIC

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

POZNAMKA 1: Rychlost posuvu drétu je mo?né nastavovat i v priebehu zvé-
rania. A to jak potenciometrom, tak i dialkovym ovlddanim UP/ DOWN.

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

Nastavenie ostatnych parametrov zvarania

Riadiaca elektronika stroja PROCESSOR a SYNERGIC umozniuje nastavenie

nasledujucich parametrov zvarania:

¢ dobu trvania predfuku plynu (doba predfuku ochranného plynu pred zaci-
atkom zvaracieho procesu)

e dobu ndbehu rychlosti posuvu drétu - funkcie SOFT START (doba nabehu z
minimalnej posunovej rychlosti do hodnoty nastavenej zvaracej rychlosti
drétu, iba PROCESSOR)

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

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

e dobu stehu vypnutia zvaracieho napatia na obluku proti posuvu drotu:
,dohorenie” drétu k Spicke hordku

e dobu dofuku plynu po dokonceni zvaracieho procesu

Tabulka €. 4 - Rozsah nastavovanych hodno6t funkcii - stroje PROCESSOR a SYNERGIC

doba nabehu

doba trvania

predfuku pr|b’I|zova,c|a rychlosti rychIostA doba bodu doba stehu dohorenia doba dofuku
S rychlost e R posuvu drotu
(s) (m/min) (s) (m/min) (s) (s) (s) (s)
PROCESSOR
305, 405, 3500, 4100 0-3 0,5-20 0-5 0,5-20 0,5-5 0,2-2 0-0,99 0,1-10
SYNERGIC
305, 405 0-3 0,5-20 - 0,5-20 0,5-5 0,2-2 0-0,99 0,1-10




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

SET

Potenciometrom nastavte pozadovanu hodnotu doby predfuku plynu v
sekundach.

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

MEM/ERASE

SET

Potenciometrom nastavte poZadovanu hodnotu doby dohorenia drotu v
sekundach.

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

SET

Potenciometrom nastavte poZzadovanu hodnotu doby dofuku plynu v sekun-
dach.

Nastavenie ndbehu rychlosti drétu - funkcia SOFT START

Funkcia SOFT START zaistuje bezchybny S$tart zvaracieho procesu. SOFT

START umozriuje nastavenie nasledujucich parametrov (v zévislosti na vy-

bave stroja):

o Cas nabehu rychlosti zvaracieho drétu z minimélnej rychlosti na nastave-
nu zvéraciu rychlost.

¢ Priblizovacia rychlost drotu pred zapalenim zvéracieho obluku.

Obe funkcie funguju odlisnym spoésobom. Pre jemnejsi Start odporicame

priblizovaciu rychlost drétu - druhd varianta.
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Nastavenie ¢asu ndbehu rychlosti zvdaracieho drétu
Stlacujte tlacidlo SET, aZ sa rozsvieti LED vyznacené na obrazku.

PROCESSOR SYNERGIC

Potenciometrom nastavte pozadovanu hodnotu doby ndbehu drétu rychlos-
ti posuvu v rozmedzi 0 - 5 sec.

Nastavenie priblizovacej rychlosti posuvu drétu

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

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

SYNERGIC

SET

Potenciometrom nastavte pozadovanu hodnotu priblizovacej rychlosti po-
suvu drdtu v rozmedzi 0,5 az 20 m/min.

POZNAMKA 1: Nastavené hodnoty sa automaticky ukladaji do pamiti po
stisnuti tlacidla hordku na dobu cca 1's.

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

Funkcie tovarenského nastavenia

Funkcie tovarenského nastavenia sltzia k nastaveniu vychodzich parametrov
riadiacej elektroniky. Po poufZiti funkcie sa vSetky hodnoty automaticky na-
stavia na hodnoty prednastavené od vyrobcu tak ako u nového stroja.

Vypnite hlavny vypinac. Stisnite a drzte tlacidlo SET.

OFF ON

SET

Zapnite hlavny vypina¢. Uvolnite tlacidlo SET. Na displeji sa zobrazuju hod-
noty vychodzieho nastavenia.

Nastavenie rezimu zvdrania

Riadiaca elektronika stroja PROCESSOR a SYNERGIC umoznuje zvaranie v na-
sledujucich rezimoch:

o plynuly dvojtaktny a Stvortaktny rezim

¢ 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
tlacidla FNC ako na obrazku.

FNC

Nastavenie rezimu dvojtakt BODOVANIE
Stladujte tladidlo FNC, aZ sa rozsvieti LED BODOVANIE ako na obrazku.

FNC 3

Rezim dvojtakt bodovanie je nastaveny.

Nastavenie rezimu dvojtakt PULZOVANIE
Stlacujte tladidlo FNC, aZ sa rozsvieti LED PULZOVANIE ako na obrazku.

FNC

s

ReZim dvojtakt pulzovanie je nastaveny.

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

- BEE A

SYNERGIC Gas TYPE

+

mEM

ERASE

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

Nastavenie ¢asu PULZOVANIE
Stlacujte tlacidlo SET, az sa rozsvietia LED vyznacené na obrazku.

. BBE~E
BETE v

SET | 2 e

A TYPE

Potenciometrom nastavte poZzadovanu hodnotu ¢asu medzery medzi jed-
notlivymi bodmi 0,2-2 sec.

Nastavenie rezimu zvdrania stvortakt
Stlacujte tlacidlo FNC, azZ sa rozsvieti LED ako na obrazku.

%
FNC

RezZim Stvortakt je nastaveny.

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

FNC

ReZim Stvortakt bodovanie je nastaveny.

Nastavenie rezimu stvortakt PULZOVANIE
Stlacujte tlacidlo FNC, aZ sa rozsvietia dve LED Stvortakt a PULZOVANIE ako
na obrazku.

W
»*

ReZim Stvortakt pulzovanie je nastaveny.

FNC

Funkcia MEM (len u strojov PROCESSOR)
Funkcia umoznuje spatné vyvolanie a zobrazenie poslednych zvaracich para-
-metrov po dobu cca 7 s.

MEM

Stisnite tlacidlo MEM

Na displeji sa objavia po dobu 7 s. posledné namerané hodnoty zvaracieho
napéatia a pradu. Hodnoty je mozné opétovne vyvolavat.

Funkcia SYNERGIC (len u strojov SYNERGIC)

Funkcia SYNERGIC zjednodusuje ovladanie a nastavovanie zvaracich para-
metrov. Jednoduchym nastavenim typu plynu a priemeru drétu obsluha urci
typ programu. Pre nastavenie zvdracich parametrov dalej uz staci len jed-
noduché nastavenie napatia prepinacom a elektronika automaticky nastavi
rychlost posuvu drétu.

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

Il ' Vi’:;%ETTING

8

SYN e
|

SYNERGIC GAS TYPE

Funkcia SYNERGIC je zapnuta. 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
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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 drétu SG2, ktory chcete pouzit - 0,6 - 0,8
-1,0 mm.

Na hornom displeji sa zobrazi orientacna sila materialu ktorou je mozné zva-
rat podla aktudlneho nastavenia. Na dolnom displeji sa zobrazuje aktudlne
nastavend rychlost posuvu drétu, ktord sa automaticky meni s prepinanim
poldh prepinaca napatia. ZniZovanie popripade zvySovanie zvaracieho vyko-
nu nastavite prepinacom napatia.

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

SYN

SYNERGIC

Funkcia SYNERGIC je vypnuta.

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

POZNAMKA 2: pre korekciu parametrov posuvu drotu pouZzijete potencio-
meter, popripade UP/DOWN tlacidla dialkového ovladania.

POZNAMKA 3: parametre programu funkcie synergic st navrhnuté pre po-
medeny drét SG2. Pre spravnu funkciu synergickych programov je nutné po-
uzit kvalitny drot a ochranny plyn a zvérany material.

POZNAMKA 4: pre spravnu funkciu synergického stoja je nutné dodr-
7at predpisané priemery bovdenov k priemeru drotu, spravny prievlak a
ukostrenie zvaraného materidlu (pouZite svorku priamo na zvarany material)
inak nie je zaruéend spravna funkcia stroja. Dalej je potreba zaistit kvalitné
napajanie siete - 400 V, max. £ 5 %.

Ukladanie vlastnych parametrov rychlosti posuvu drétu

do pamati

Funkcie ukladania parametrov je aktivna len pri zapnutej funkcii SYNERGIC.
1. Vyberte pozadovanu rychlost posuvu drotu.

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

'<
Drite st€asne .

SYN

3. Uvolnite obe tlacidla - nové parametre su ulozené
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Tymto spdsobom je mozné pozadované parametre ukladat a prepisovat
podla potreby. UloZeny parameter sa nastavi vidy v rovnakej polohe prepi-
naca napatia, kedy bol parameter ulozeny.

Ndvrat do povodnych parametrov nastavenych od vyrobcu
Navrat do pdévodnych parametrov SYNERGIC nastavenych od vyrobcu sa
robi opdtovnym stisnutim a pridrzanim tlacidla SYN a naslednym stisnutim
a uvolnenim tlacidla zavedenia drétu. Tymto spésobom je mozné vratit jed-
notlivé ulozené parametre.

Funkcia LOGIC (len u strojov PROCESSOR a SYNERGIC)

Funkcia LOGIC obsahuje subor zjednodusujucich a sprehladnujicich prvkov
zobrazovanych nastavenych a nastavovanych hodnét. PretoZe dva displeje
zobrazuju niekolko odlisnych parametrov je nutné zobrazovanie parametrov
zjednodusit. Funkcia LOGIC prave takto pracuje - sprehladnuje:

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

Horny displej zobrazuje iba zvaraci prud. V pripade zapnutej funkcie SY-
NERGIC horny displej zobrazuje hribku materidlu.

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

LED diéda SETTING prestane svietit len v priebehu zvaracieho procesu
kedy je v ¢innosti digitdlny voltampérmeter.

LED diéda SETTING svieti v priebehu zvdrania len vtedy, ked obsluha na-
stavuje a meni rychlost posuvu drétu potenciometrom alebo dialkovym
ovlddanim UP/DOWN. Len ¢o obsluha prestane parameter nastavovat

LED didda SETTING automaticky do 3 sec. zhasne a displej ukazuje hodno-
tu zvaracieho napatia.

DrZte sucasne

SYN

Odporucané nastavenie zvaracich parametrov vid. tabulky str. 50 - 53.

Princip zvdrania MIG/MAG

Zvéraci drot je vedeny z cievky do prudového prievlaku pomocou posuvu.
Obluk prepojuje taviacu sa drotovu elektrédu so zvaranym materidlom. Zva-
raci drot funguje jednak ako nosi¢ obluku a zéroven i ako zdroj pridavného
materidlu. Z medzikusu pritom prudi ochranny plyn, ktory chrani obluk i cely
zvar pred U¢inkami okolitej atmosféry (vid obr. 6).

Kladky posuvu

. _~" Zvdr. elektréda

Plynovd hubica

Obr. 6

Otvor pre ochranny plyn

Medzikus

Prudovy prievliak Ochranny plyn
Zvdraci obluk
Arany
pZid materidl

Ochranné plyny

Ochranné plyny

Interni plyny - metoda MIG Aktivni plyny - metoda MIG

Argon (Ar)
Hélium (He)
Smési He/Ar

Oxid uhlicity
Smésné plyny
Ar/cO,
Ar/O,

Princip nastavenia zvaracich parametrov

Pre orientaéné nastavenie zvaracieho pridu a napatia metédami MIG/MAG
odpovedd empiricky vztah U, = 14 + 0,05 x |,. Podla tohto vztahu si mdzeme
urcit potrebné napétie. Pri nastaveni napatia musime pocitat s jeho pokle-
som pri zatuZeni zvarenim. Pokles napatia je cca 4,8 V na 100 A.



Nastavenie zvaracieho prudu prevadzame tak, Ze pre zvolené zvaracie na-
patie doregulujeme pozadovany zvéraci prud zvySovanim alebo zniZzovanim
rychlosti podavania drotu, pripadne jemne doladime napatie aZ je zvar. Obl-
Uk stabilny. K dosiahnutiu dobrej kvality zvaru a optimalneho nastavenia zva-
racieho prudu je treba, aby vzdialenost napajacieho prievlaku od materidlu
bola priblizne 10 x @ zvaracieho drétu (obr. 6). Utopenie prievlaku v plynovej
hubici by nemalo presiahnut 2 - 3 mm.
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Zvaracie rezimy
Vsetky zvaracie stroje pracuju v tychto rezimoch:
e plynule dvojtakt
¢ plynule Stvortakt
* bodové zvaranie dvojtakt
e pulzové zvaranie dvojtakt/sStvortakt

Dvojtakt
Proces sa zapne stisnutim spinaca hordku. Pri zvaracom procese sa musi spi-
nac stale drzat. Pracovny proces sa prerusi uvolnenim spinaca horaku.

ZVARACI PROCES

|

PREDFUK DOFUK

e e 000000 00 e e 000000 00

KONIEC

1 ZAl—!AJENIE ZVARANIA
ZVARANIA 2

1 —stisnutie a drZanie tlacidla horaku
2 —uvolnenie tlacidla horaku

Stvortakt

PouZiva sa pri dlhych zvaroch, pri ktorych zvéra¢ nemusi neustéle drzat spi-
nac horaku. Zapnutim spinaca hordku sa spusti zvaraci proces. Po jeho uvol-
neni zvaraci proces nadalej trva. Az po opatovnom stisnuti spinaca horaku
sa prerusi zvaraci proces.

ZVARACI PROCES

|

PREDFUK DOFUK

F

ZAHAJENIE
ZVARANIA

e e 000000 00

KONIEC
ZVARANIA

1-2

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

Bodové zvdaranie

Pouiva sa pre zvaranie jednotlivymi kratkymi bodmi, ich di%ka sa da plynule
nastavovat na odpovedajlcu. Stisnutim spinaca na horaku sa spusti ¢asovy
obvod, ktory spusti zvéraci proces a po nastavenej dobe ho vypne. Po opa-
tovnom stisnuti tlacidla sa celd ¢innost opakuje.

ZVARANIE PO NASTAVENU DOBU

<

"'00'0000—0000""'

PREDFUK DOFUK

KONIEC

1 ZAHAJENIE BOD. ZVARANIA
BOD. ZVARANIA 2

1 — stisnutie a drZanie tlacidla horaku
2 —uvolnenie tlacidla horaku

Pulzové zvaranie

Pouziva sa pre zvaranie kratkymi bodmi. Dizka tychto bodov i dizka stehov
sa da plynule nastavovat. Stisnutim spinaca hordku sa spusti ¢asovy obvod,
ktory spusti zvéraci proces a po nastavenej dobe ho vypne. Po uplynuti na-
staveného stehu sa cely proces opakuje. K preruseniu funkcie je nutné uvol-
nit spina¢ na zvaracom horaku.

ZVARANIE PO || PRODLEVA PO | | ZVARANIE PO
N NASTAVENU NASTAVENU NASTAVENU
PREDFUK DOBU DOBU DOBU DOFUK

00-------0_A0-----

KONIEC PULZ.

B SO S
tf

1 ZAHAJENIE PULZ.
ZVARANIE

ZVARANIA

1 - stisnutie a drzanie tlacidla horaku
2 —uvolnenie tlacidla horaku

Pravidelna udrzba a kontrola

Kontrolu vykondvajte podla EN 60974-4. Vidy pred pouZitim stroja skontro-
lujte stav zvdracieho a privod-ného kabla. Nepouzivajte poskodené kable.
Urobte vizualnu kontrolu:

1. Hordk, svorka spatného zvaracieho pradu

2. Napdjacia siet

3. Zvéraci obvod

4. Kryty

5. Ovladacie a indika¢né prvky

6. VSeobecny stav

Upozornenie na mozné problémy a ich odstranenie

Privodny sietovy kabel, predlZovaci kdbel a zvaracie kable st povazované za

najcastejsie priciny problémov. V pripade naznaku problémov postupujte na-

sledovne:

1. Skontrolujte hodnotu doddvaného sietového napatia

2. Skontrolujte, ¢i je privodny kabel dokonalo pripojeny k zastrcke a hlavné-
mu vypinacu

3. Skontrolujte, ¢i nasledujuce Casti nie st vadné:

¢ hlavny vypinac rozvodnej siete

* napdjacia sietova zastrcka

e hlavny vypinac zdroja

4. Skontrolujte zvaraci horak a jeho casti:

e napajaci prievlak a jeho opotrebeni

e vodiaci bovden v horaku

¢ vzdialenost utopeni prievlaku do hubice

POZNAMKA: Aj ked’ mate poZadované technické zruénosti nevyhnutné na
opravu zdroja, odporti¢ame vam v pripade poruchy kontaktovat vyskoleny
personal servisného oddelenia vyrobcu.

Objednanie nahradnych dielov

Pre bezproblémové objednanie nahradnych dielov uvddzajte:
1. Objednavacie ¢islo dielu

2. Nazov dielu

3. Typ zdroja

4. Napajacie napatie a kmitocet uvedeny na vyrobnom stitku
5. Vyrobné Cislo zdroja
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CONNECTION OF THE WELDING WIRE AND ADJUSTMENT

Introduction

Thank you for purchasing one for our products.

Before using the equipment you should carefully read
A M the instructions included in this manual.

It is also necessary to read all the safety regulations in the enclosed docu-
ment ,Safety instructions and maintenance”.

In order to get the best performance from the system and ensure that its
parts last as long as possible, you must strictly follow the usage instructions
and the maintenance regulations included in this manual. In the interest of
customers, you are recommended to have maintenance and, where nece-
ssary, repairs carried out by the workshops of our service organisation, since
they have suitable equipment and specially trained personnel available. All
our machinery and systems are subject to continual development. We must
therefore reserve the right to modify their construction and properties.

L] L]
Description
Machines 305, 405, 3500 and 4100 are professsional welding machines de-

OF GAS FLOW ettt 23 signed for MIG (Metal Inert Gas) and MAG (Metal Active Gas) welding. It is
ADJUSTMENT OF WELDING PARAMETERS ....ccoorrmerreeeeeeeeeseeeeeeeeeeens 24  sources of welding current with flat characteristics. It concerns welding in
protection atmosphere of active and intact gases when added material is in
WELDING WORK CYCLES ..ttt ettt 28 a form of ,,infinite” wire supplied into the weld by the wire feeding. These
RATING PLATE SYMBOLS ...ttt 49 methods are ve.r\{ productjve, especially for the welds of construction steel,
low steel, aluminium and its alloys.
RECOMMENDED ADJUSTMENT OF WELDING PARAMETERS .vvov...n. 50 The machines are designed as movable sets, differing from each other in
their efficiency. The source of welding current, wire supply and feed are in
ELECTRICAL DIAGRAM ...cviiticieeeeteete ettt ettt e enes 54 one compact metal case with two fixed and two turning wheels.
LIST OF SPARE PARTS .otiiiiiiiiiieeeeitte ettt iaaee e 55 Welding machines have been designed for welding of thin and thickness
materials for wires used from 0.6 to 1.2 mm. Standard equipment of ma-
TROUBLE SHOOTING LIST ettt eee e e e e e e e 61 chines can be found in chapter ,Equipment of welding machines”. Welding
WARRANTY CERTIFICATE eeoeooeeeeeoeoeeoeeeeeeeeeeeeeeeseseeeeeeeeeeesseessesessssesssssss 66  Machines confirm to all European Union and Czech Republic standards and
directives in force.
Table 1
Technical data 305 405 3500 4100
Mains voltage 50/60 Hz [V] 3 x 400 3 x400 3 x400 3x 400
Welding current range [A] 30-280 30-350 30-280 50 - 350
Output voltage settings [V] 17-38 18-40 19.2-41.9 22-51
Regulation steps - 20 40 20 40
Duty cycle [A] 280 (30 %) 350 (30 %) 280 (40 %) 350 (35 %)
Duty cycle 60 % [A] 260 300 270 280
Duty cycle 100 % [A] 220 260 235 240
Mains current/input 60 % [A/kVA] 12.3/8.6 15.3/10.6 14.8/10.6 17.3/12.8
Mains protection-slow, D [A] 25 25 25 25
Winding - Cu Cu Cu/Al Cu/Al
Wire feeder - 2-roll 4-roll 4-roll 4-roll
Digital voltammeter - Yes Yes Yes Yes
Standardly equiped roll [mm] 1.0-1.2 1.0-1.2 1.0-1.2 1.0-1.2
Wire feed speed [m/min] 0.5-20 0.5-20 0.5-20 0.5-20
Diameter of wire - Fe 0.6-1.2 0.6-1.2 0.6-1.2 0.6-1.2
- Al [mm] 0.8-1.2 1.0-1.2 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
Protection degree - IP 21S IP 21S IP21S IP 21S
Insulation class - F F FH F H
Standards - EN 60974-1, EN 60974-5, EN 60974-10
Dimensions LxWxH [mm] 806x490x822 806x490x822 902x510x890 902x510x890
Weight [kg] 93 101 88 93
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Types of Machines

Machines 305, 405, 3500 and 4100 are delivered in the following designs:

Analogical type STANDARD

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 supp-
lied with a digital voltampermeter in a standard way.

Digital type PROCESSOR

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 potentiome-
ter and two buttons. Function LOGIC also makes an easy control possible.
Machines with this control are supplied with a digital voltampermeter 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 regulation of speed
of wire feed manages feedback regulation of wire feed which secures con-
stant set speed of wire shifting.

Digital type SYNERGIC
(except 3500, 4100)

Synergic

A .
r?\‘3
10‘\/ ))4

9‘;573/6' ? CE€

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 vol-
tamperme-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.

Installation

The installation site for the system must be carefully chosen in order to en-
sure its satisfactory and safe use. The user is responsible for the installation
and use of the system in accordance with the producer’s instructions con-
tained in this manual. Before installing the system the user must take into
consideration 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.

Equipment of machines

Machines are also standardly equipped with:

e Earthing cable 3 m long with a grip.

¢ Hose for gas connection 1.5 m long.

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.

o Replacement fuse for control Electronics.

e 2/4-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.
o Spare rollers for wires different in diameter.

e 4-roll wire feeder.

e Spare parts of welding torch.

e Earthing cable 4 m or 5 m long.

Connection to the electrical
power supply

Before connecting the welder to the electrical supply check, that the ma-
chines 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. If you need to change the plug, follow this:
Connection to the power supply must be carried out using of four polar ca-
ble:

e three conducting wires, it does not matter, what is the order of phases

¢ the fourth, yellow-green wire is used for making the ,,EARTH” connection
Connect a suitable normalized plug to the power cable. Provide for an
electrical 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.

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.
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Only STANDARD

Control apparatus

Picture 1A - TYPES 305, 405

Picture 1B - TYPES 3500, 4100

Position 1  Supply switch. In the ,,0“ position the welder is off.

Position 2 10-positional voltage changeover switch.

Position 3 2- or 4- positional voltage changeover switch.

Position 4 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.

Position 5 Potentiometer of speed adjustment of the wire feed.
Position 6 Switch of spot welding function with potentiometer of adjus-

tment of spot welding length.

Position 7 Switch of PAUSE function with potentiometer of adjustment of

pause length between each spots - slow pulses.

Position 8 EURO connector of welding burner connection.
Position 9A Choke outlets for earth cable connection. Type 305/405 is used

to set the dynamic properties of the welding current source
(see Table 3).

Position 9B Quickcoupling for grounding cable connection.
Position 10 Switch 2/4-stroke
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Picture 2

Position 11
Position 12
Position 13
Position 14
Position 15
Position 16
Position 17
Position 18
Position 19

Position 20
Position 21
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Terminal board of voltage supply for gas 42 V AC heating.
Supply cable with connection.

Loading tube of EURO connector.

Wire feeder.

Loading bowden.

Wire spool holder with brake.

Adaptor of wire spool.

Automatic electromagnetic gas valve.

Setting of potentiometers: (only Standard)

Pre-gas - setting the time of pre-gas before start of welding
process.

Burning out - setting the time of burning out of wire after the
welding process

Post-gas - setting the time of post-gas after the welding process
Wire let-out - the wire feed speed before ignition of the welding
arc

Wire feed button (only STANDARD).

GAS TEST button (only STANDARD).

Digital control PROCESSOR

Picture 3

BEAE A

Table 2

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

405 3500 4100
350 (30 %) 280 (40 %) 350 (35 %)
13,5 7,8 11
25 25 25
4x2,5 4x2,5 4x2,5
70 35 50
KTB 36 KTB 25/36 KTB 36
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Position 1
Position 2
Position 3
Position 4
Position 5
Position 6
Position 7

Position 8
Position 9
Position 10

Position 11
Position 12

Position 13

Position 14
Position 15
Position 16
Position 17
Position 18
Position 19

Potentiometer setting parameters.

Button TEST OF GASES.

LED illustrating pre-gas.

LED illustrating start of speed of welding wire.

Button SET - it allows choosing setting parameters.

LED illustrates switching on of pulse function.

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

LED illustrating spot welding mode.

LED illustrating four-time welding mode.

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

Display of welding current.

Display showing welding pressure and values with LED SETTING
light up. They are values of speed of wire feeder, pre-gas etc.
LED SETTING which is on only when parameters are shown spe-
ed of wire feeder, start of wire, pre-gas and post-gas, spot time
and pulse time, burning out of wire.

LED illustrating speed of shifting of welding wire.

LED illustrating spot time.

LED illustrating burnt out time.

LED illustrating post-gas time

LED illustrating pulse time.

Button wire feeder.

Digital control SYNERGIC

Picture 4

Position 1
Position 2
Position 3
Position 4
Position 5
Position 6
Position 7

Position 8
Position 9
Position 10
Position 11
Position 12
Position 13

Position 14
Position 15
Position 16

Position 17

Position 18
Position 19
Position 20
Position 21
Position 22
Position 23
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Potentiometer setting parameters.

Button TEST OF GASES.

LED illustrating pre-gas.

LED illustrating start of speed of welding wire.

Button SET - it allows choosing setting parameters.

LED illustrates switching on of pulse function.

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

LED illustrating spot welding mode.

LED illustrating four-time welding mode.

Switch of synergic function - SYN on and off.

LED signalling switching synergic function on.

Display of welding current.

LED signalling approximate power values of welding material
on display. When diode is off display shows value of welding
current.

LED shows which outlet of inductor should be used.

LED shows which outlet of inductor should be used.

Display shows welding current. When LED “SETTING” is on, dis-
play shows values of wire feeder speed, pre-gas, post-gas etc.
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.

LED illustrating speed of shifting of welding wire.

LED illustrating spot time.

LED illustrating burnt out time.

LED illustrating post-gas time.

LED illustrating pulse time.

Button for wire lead on.

Connection of welding torch

With the machine disconnected from the supply, connect welding torch
into EURO connector (pic. 1A/B, position 7) and tighten well the cap nut.
Connect the grounding cable to the grounding quick coupler (pic. 1A/B, po-
sition 9A/B) and tighten the ground quick coupler. At the machines series
305/405, appoint the outlet as shown in Table 3 or refer to the ,,Recommen-
ded welding parameter setting” table. 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.

Table 3
Induction outlet 305 405
L1 30A-120A 30A-180A
L2 80A-250A 140 A-350A

Welding part

The part to be welded must always be connected to earth in order to re-
duce 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.

Changing of wire feed roll

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

ter 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 put on 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. 2, pos. 15), then through the roll of feed
into the loading tube (pic. 2, pos. 13) 10 cm at least, 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 pro-
blems and deformation by too much thrust

e adjust the welding wire coil brake so that the coil turns freely when the
feed mechanism is switched off. Too tightened brake greatly straps the
feed mechanism and wire may slip in the pulleys and misfeed. The brake
adjusting screw is located under the plastic screw of the bobbin holder
(pic. 5).

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 into pos. 1

o press the wire feed button for STANDARD inside the machine (pic. 2, pos.
20), for PROC./SYN. on the control panel

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

e connect the protective gas to the gas valve (pic. 2, pos. 18)

e before welding use anti-spatter spray in the space of gas tube and flow
drawing tie; in that way you prevent adherence of metal spatter and pro-
long the life of gas tube
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Picture 5

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

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 nece-
ssary 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:

o fix the gas tube with the filter on the inlet of the gas valve on the back side
of the machine (pic. 2, pos. 18)

¢ 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 plug in the cable of heating into the socket (pic. 2, pos. 11) on the machi-
ne and into the connector at cylinder pressure regulator, polarity is not
important

e press GAS TEST button - for STANDARD from the rear of the machine (pic.
2, pos. 21), for PROC./SYN. on the control panel. 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)

¢ 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

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
50 - 53.

Machines STANDARD

Adjustment of main welding parameters of welding voltage and speed of
wire shift is carried out with a potentiometer of wire speed (pic. 1A/B, pos.
5) and a voltage switch (pic. 1A/B, pos. 2, 3). You shall always allocate speed
of wire shift to adjusted voltage (switch position 1-20/1-40).

Table 4 - Range of value settings - Machines PROCESSOR and SYNERGIC

the duration wire feed rate

approach

P

1 - Both potentiometers switched off - function switched off, normal welding
2 - Left Potentiometer Active / Right Off - Set the spot time
3 - Both potentiometers active - set the pulse time

Machines PROCESSOR/SYNERGIC

Setting of main welding parameters of welding voltage and wire feed speed
by a potentiometer (pic. 3, 4, pos. 1) and a voltage switch (pic. 1A/B, pos.
2, 3). The wire speed is always assigned to the set voltage (switch position
1-20/1-40).

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
1-20 m/min

NOTE 1: Speed of wire shift can also be adjusted and changed during wel-
ding. 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 pre-gas (time of protective gas blow before the begi-
nning 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, only
PROCESSOR).

e Approaching wire speed (table 4).

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

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

¢ Time of post-gas after finishing welding process.

wire feed

of the pre-gas speed rise time speed point time burn out post-gas time
(s) (m/min) (s) (m/min) (s) (s) (s) (s)
PROCESSOR
305, 405, 3500, 4100 0-3 0.5-20 0-5 0.5-20 0.5-5 0.2-2 0.0-0.99 0.1-10
SYNERGIC
305, 405 0-3 0.5-20 - 0.5-20 0.5-5 0,2-2 0.0-0.99 0.1-10
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Setting PRE-GAS
Press button SET until you switch on LED marked in the picture.

SET

Use the potentiometer to set up required value of pre-gas 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 POST-GAS
Press button SET until you switch on LED marked in the picture.

B8 A
A B BIE Ve

SET

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

Adjustment of the start of wire speed

- the function SOFT-START

Function SOFT-START secures an error-free start of the welding process.

SOFT-START enables adjustment of the following parameters:

e the start time of welding wire speed from minimum speed up to adjusted
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.

PROCESSOR SYNERGIC

o
@ voo E= ' | | Vi ETTING
® -

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

ATTENTION! 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.

SYNERGIC

o L3

B v

SET

SYNERaic GAsTYPE

+

. CHECK «-8—

ERASE

Adjust the required value of the approaching speed of the wire shift with a
potentiometer within the range of 0,5 - 20 m/min.

NOTE 1: Adjusted values will be stored automatically in memory after pre-
ssing 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 ON

SET

Switch the main switch on. Release button SET. Display shows values of ini-
tial adjustment.

Adjustment of welding mode

Controlling electronics of machines PROCESSOR and SYNERGIC enables wel-
ding in the following modes:

e Smooth two-stroke and four-stroke mode

e Spotting and pulse in two-stroke

e Spotting and pulse in four-stroke
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Setting up two-stroke welding mode
Mode two-stroke is set up when the machine is switched off and there is
no LED on such.

FNC

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

FNC 3

Mode two-stroke spotting is adjusted.

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

FNC

"

Mode two-stroke pulse is adjusted.

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

SET

SYNERGIC GAS TYPE

ERASE

Use the potentiometer to set required value of spot time 0.5-5 sec.

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

. BBEAE

MEM/ERASE

SET

Use the potentiometer to set up required value of interval time between
particular 0.2-2 sec.

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

%

FNC

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

FNC 3

Mode four-stroke spotting is adjusted.

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

e
»*

Mode four-stroke pulse is adjusted.

FNC

Function MEM (only with machines PROCESSOR)
Function enables back recall and display of last welding parameters for a
period of about 7 sec.

MEM

Press button 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 para-
meters. Operating staff can specify type of program through a simple setting
of gas type and wire diameter. To set welding parameters you can set simply
and easily voltage with a switch and electronics will adjust speed of wire
shift automatically.

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

SYN

SYNERGIC GAsTYPE

+

= ERASE

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 ad-
justment 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
adjustted 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 sy-
nergic programs, 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 —400 V, 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 Keep together .

3. Release both the buttons - new parameters are stored.

All the required parameters can be stored and rewritten in this way as nece-
ssary. The recorded parameter is adjusted always in the same position of the
voltage switch when the parameter was stored.

Return to the factory default settings

A return to original parameters 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 wire threading. In such a way it is possible to return
single parameters which have been stored. A total return of all the pre-ad-
justed 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 pre-
sent 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. In case there is mode SYNERGIC on display is lit up
constantly and only shown values change). After approx. 7 sec. display
switches off automatically again. Thus electronics increases orientation
while reading parameters during adjustment.

Upper display shows only welding current. When function SYNERGIC is
on (only with machines Synergic), upper display shows thickness of mate-
rial.

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

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

LED SETTING is on during welding only when operating staff is adjusting
and changing speed of wire shift with a potentiometer or a remote con-
trol UP/DOWN. As soon as operating staff stops adjustment of a para-
meter, LED SETTING will be switched off automatically within 3 sec. and
display shows value of welding voltage.

Keep together

SYN

Recommended adjustment of welding parameters see charts on pg. 50 - 53.

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. 6).

Picture 6 Wire feeder rolls
Welding wire

Gas opening

Tip holder Nas nosle

Welding tip Protection gas

Welding arc

Welding
piece

Protection gases

Protective gases

Inert gases - MIG method Active gases - MIG method

Argon (Ar) Carbon dioxide
Helium (He) Mixed gases
Mixtures of He/Ar Ar/co,
Ar/O,
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Principle of setting welding parameters

Guidance for setting welding current and voltage MIG / MAG corresponds to
the empirical relationship U, = 14 + 0.05 x I2. According to this relationship,
we can determine the necessary tension. When setting the voltage, it must be
taken into account when it falls under the welding load. The voltage drop is
about 4.8 V per 100 A.

The welding current is adjusted by adjusting the required welding current
for the selected welding voltage by increasing or decreasing the wire feeding
speed, or by fine-tuning the voltage until the welding arc is stable. To achie-
ve a good weld quality and optimum welding current setting, the distance
between the feed die and the material must be approximately 10 x @ of the
welding wire (pic. 6). Drowning the die in the gas nozzle should not exceed
2-3mm.

L]
Welding work cycles
Welding machines work in four working cycles:
e continuous two-stroke time
e continuous four-stroke time
¢ spot welding two-stroke time
¢ pulse welding two/four -stroke time

Two-stroke cycle

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 inter-
rupted releasing the switch of the torch.

PRE-GAS WELDING PROCESS

e e e e e e o . s e s 6 s s ee
T S
END OF THE

POST-GAS

1 || smrrorhe WELDING
WELDING PROCESS | 2
PROCESS

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

Four-stroke cycle

It is used to weld long, when the welder does not have to hold the switch of
the torch all the time. You will start the welding process in such a way. After
releasing of the switch, the welding process still goes on. Only after a fur-
ther pressing and releasing of the switch of the torch, the welding process
is interrupted.

PRE-GAS WELDING PROCESS

|

POST-GAS

e e 00000 0 00

END OF THE
1-2 STCVFETL&FNTGHE WELDING
PROCESS

PROCESS 3-4

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 con-
tinuously adjusted for required value. 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.
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PRE-GAS WELDING IN ADJUSTED TIME

T 1

POST-GAS

1 START OF THE THE WELDING
WELDING PROCESS 2
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. 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 repeated. To interrupt the function, it is
necessary to release the switch on the welding torch.

WELDING IN WELDING IN
ADJUSTED PAUSE ADJUSTED
PRE-GAS TIME TIME POST-GAS

..........ﬂ...."

B SO A S
tf

END OF
1 START OF THE THE WELDING
WELDING PROCESS PROCESS 2 |

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

Regular maintenance and inspections

Conduct the inspections according to the relevant Standard EN 60974-4. Be-
fore any use of the apparatus, check the conditions of the welding and power
supply cables. Do not use damaged cables!

Visual inspections include:

1. Torch, welding current return clamp

2. Power supply network

3. Welding circuit

4. Covers

5. Controlling and indicating elements

6. Apparatus condition in general

The pointing out of any 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

¢ The plug socket in the wall

¢ The generator switch

NOTE: Given the required technical skills necessary for the repair of the ge-

nerator, 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 mention:

1. The order number and name of the part

2. The type of the machine or welding torch

3. Supply voltage and frequency from rating plate
4. Serial number of the machine
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Vorwort

Wir danken lhnen fir die Anschaffung unseres Produktes.

Vor der Anwendung der Anlage sind die Gebrauch-
A l]]]]]] sanweisungen des vorliegenden Handbuches aws-
zunvtzen zu lesen.

Es ist auch notwendig, alle Sicherheitsvorschriften zu lesen, die im beigefuig-
ten Dokument Allgemeine Bestimmungen aufgefiihrt sind.

Um die Anlage am besten auszunuten und den undeinerlangen lebenidaver
Lebensdauer ihrer Komponenten zu gewahrleisten, sind die Gebrauchsa-
nweisungen und die Wartungsvorschriften dieses Handbuches zu beachten.
Im Interesse unserer Kundschaft empfehlen wir, alle Wartungarbeiten und
notigenfalls alle Reparaturarbeiten bei unseren Servicestellen durchfiihren
zu lassen, wo speziell geschultes Personal mittels der geeignetsten Ausriistu-
ng Ihre Anlage am pflegen wird. Da wir mit dem neuesten Stand der Technik
Schritt halten wollen, behalten wir uns das Recht vor, unsere Anlagen und
deren Ausristung zu dndern.

Beschreibung

Die Maschinen 305, 405, 3500 und 4100 sind professionelle Schweifmaschi-
nen, die zum Schweilen nach Methoden MIG (Metal Inert Gas) und MAG
(Metal Active Gas) bestimmt sind. Es sind SchweilRstromquellen mit flacher
Charakteristik. Es geht um das Schweif3en in der Schutzatmosphare der akti-
ven und Inertgase, wo das Zusatzmaterial in Form des ,,endlosen” Drahts ins

DER SCHWEISSPARAMETER ..couivvniiiniernessessssssssssesssesssessssesssessssssssenns 50 SchweiRbad mittels Drahtvorschub zugebracht wird. Diese Methoden sind
sehr produktiv, insbesondere fiur die Verbundengen der Konstruktionssta-
SCHALTSCHEMA .ttt e s ta e e s eaaees 54 hle, niedrig legierten Stahle, Aluminium und dessen Legierungen geeignet.
ERSATZTEILLISTE ettieeieiiiit ettt ettt ettt e e s ebaae e 55 Die Maschinen sind als fahrbare Anlagen gelést, die sich voneinander durch
B . die Leistung und Ausstattung unterscheiden. Die Schweistromquelle, die
HANDBUCH FUR DIE STORUNGSBESEITIGUNG ........cceoeeinenirnnens 62 Drahttrommel und der Drahtvorschub befinden sich in einem kompakten
GARANTIESCHEIN oo seeeeeeeee oo 66  Blechschrank mit zwei festen und zwei drehbaren Radern.
Die Maschinen sind zum SchweiRen von diinnen und mittleren Materialdic-
ken bei der Verwendung der Drahte ab dem Durchmesser von 0,6 bis zu
1,2 mm bestimmt. Die Standardausristung der Maschinen ist in der Kapi-
tel ,, Ausrlstung der Maschinen aufgefiihrt“. Die Schweimaschinen sind in
Ubereinstimmung mit allen Normen und Anordnungen der Europdischen
Union und der Tschechischen Republik.
Tabelle 1
Technische Daten 305 405 3500 4100
Eingangsspannung 50/60 Hz [V] 3 x400 3 x400 3 x400 3 x400
Schweillstrombereich [A] 30-280 30-350 30-280 50 - 350
Leerspannung [V] 17-38 18 -40 19,2-41,9 22-51
Anzahl der Regulierungsstufen - 20 40 20 40
Belastung [A] 280 (30 %) 350 (30 %) 280 (40 %) 350 (35 %)
Belastung 60 % [A] 260 300 270 280
Belastung 100 % [A] 220 260 235 240
Netzstrom/Leistungsaufnahme 60 % [A/kVA] 12,3/8,6 15,3 /10,6 14,8 /10,6 17,3/12,8
Wicklung [A] 25 25 25 25
Schutz - Cu Cu Cu/Al Cu/Al
Drathvorschub - 2-Rollen 4-Rollen 4-Rollen 4-Rollen
Digitale Voltammeter - Ja Ja Ja Ja
Drahtvorschubrollen [mm] 1,0-1,2 1,0-1,2 1,0-1,2 1,0-1,2
Drahtvorschubgeschwindigkeit [m/min] 0,5-20 0,5-20 0,5-20 0,5-20
@ Draht - Stahl 0,6-1,2 0,6-1,2 0,6-1,2 0,6-1,2
-Alu [mm] 0,8-1,2 1,0-1,2 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
LCD — V/A — Anzeige - IP 21S IP 21S IP 21S IP 21S
Deckung - F F FH FH
Isolierungsklasse - EN 60974-1, EN 60974-5, EN 60974-10
Norm [mm] 806x490x822 806x490x822 902x510x890 902x510x890
Gewicht [kg] 93 101 88 93

DE | 29



Maschinenausfiihrung

Die Maschinen 305, 405, 3500 und 4100 werden serienmaRig in den folgen-
den Ausfiihrungen geliefert:

Analogausfithrung STANDARD

Einfache und zuverlassige Bedienung der Maschinen. Die Bedienung ist mit
einem Potentiometer des Drahtvorschubs und zwei weiteren Potentiome-
tern mit Schalter ausgefiihrt, mit denen die Funktionen Punkt, Puls und
Viertakt. Diese Variante wird standardmaRig nicht mit dem Voltampereme-
ter ausgestattet.

Digitalausfiihrung PROCESSOR

A [

Processor

q3

Einfach gel6ste Bedienung aller Funktionen fiir das MIG/MAG-SchweiRRen.
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 ausgestattet. Die einfach geloste Bedienung
ermoglicht die Einstellung der Werte flr Gas - Vorstromen/Nachstrémen,
Funktion SOFT START, Draht verloschen, Punkt und Puls. Die Bedienung er-
moglicht die Einstellung der Zweitakt- und Viertakt - Betriebsart. Die Progre-
ssive Einflhrung des Drahtes ermoglicht seine problemlose Einfiihrung. Die
elektronische Regulierung der Drahtvorschubgeschwindigkeit verfligt tGiber
die Riickkopplungsregulierung des Drahtvorschubs, die die eingestellte Vor-
schubgeschwindigkeit konstant erhalt.

Digitalausfiihrung SYNERGIC
(auflzer 3500, 4100)

A\ I

® AT
oL
oL

[ v

Synergic SR

e o

Ce
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Sie vereinfacht in erheblicher Weise die Einstellung der SchweilRparameter.
Durch die einfache Einstellung des Schweifdrahtdurchschnitts und des ver-
wendeten Schutzgases bestimmt die Bedienung den Programmtyp. Dann
reicht nur noch eine einfache Einstellung mit einem Umschalter und die Ste-
uereinheit Synergic wahlt die am besten geeigneten Parameter der Drah-
tvorschubgeschwindigkeit aus. Fir 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 Be-
dienung sind standardmaRig mit einem digitalen Voltamperemeter mit Spe-
icher ausgestattet. Die einfach geldste Bedienung ermoglicht die Einstellung
der Werte fiir Gas - Vorstromen/Nachstrémen, Funktion SOFT START, Draht
verloschen, Punkt und Puls. Die Bedienung ermdglicht die Einstellung der
Zweitakt- und Viertakt - Betriebsart. Die Progressive Einfiihrung des Drahtes
ermoglicht seine problemlose Einfiihrung. Die elektronische Regulierung
der Drahtvorschubgeschwindigkeit verfugt iber die Rickkopplungsregu-
lierung des Drahtvorschubs, die die eingestellte Vorschubgeschwindigkeit
konstant erhalt.

Maschinenaufstellung

Der Aufstellungsort der Schweifmaschine ist in Hinsicht auf einen sicheren
und sem Handbuch enthaltenen Anweisungen einwandfreien Maschinen-
bet-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 eventu-
ellen elektromagnetischen Problemen im Maschinenbereich auseinander-
setzen. Im besonderen wird empfohlen, die Schweifmaschine nicht in der
Né&he von:

e Signal-, Kontroll- und Telephonkabeln,

e Femseh- und Rundfunksendern und Empfangsgeraten,

e Computers oder Kontroll- und Mepgeraten,

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 au-
fhalten. Der Aufstellungsort der Schweifmaschine hat IP 21S Gehduseschu-
tzgrad zu entsprechen (Veroffentlichung IEC 529). Die vorliegende Schweif-
maschine wird mittels eines Zwangsluftumlaufs abgekihlt und soll darum so
installiert werden, dap die Luft durch die Luftauslafe im Maschinengestell
leicht abgesaugt und ausgeblast wird.

Ausriistung der Maschinen

die Maschinen sind standard ausgestattet:

e Erdungskabel mit Erdungsklemme, Lange 3 m

e Anschlussschlauch fiir Gas, Lange 1,5 m

e die Rolle fur Draht, Drahtdurchmesser 1,0 und 1,2 mm
¢ Bedienanweisung

o die Reduktion fiir Draht 5 kg und 18 kg

o die Ersatzsicherung der Gaserwarmung

e Ersatzsicherung flr Steuerelektronik

e 2/4-Rolle Drahtvorschub

Zubehor auf Sonderbestellung:

e SchweiBbrenner Lange 3,4 und 5 m

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

e SchweiBbrennersatzteile

e 4-Rolle Drahtvorschub

e Erdungskabel mit Erdungsklemme, Lange 4 oder 5 m

Netzanschluss

Vor dem Anschliessen der Schweipmaschine an das Versorgungsnetz kon-
trollieren, daf die Spannung und die Frequenz am Maschinenschild de-
nen des Versorgungsnetzes entsprechen und dap der Leitungsschalterder
SchweiBmaschine auf ,0“ ist.

Flr den Anschluss zum Netz verwenden Sie nur den Original - Stecker fur
die Maschinen. Die Maschinen sind zum Anschluss an das TN-C-S-Netz kon-
struiert. Sie kdnnen 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 umgekehrt
kann nur eine Person mit elektrotechnischer Qualifikation durchfiihren. Wenn
Sie den Stecken austauschen mdchten, gehen Sie folgendermaRen vor:



o flr den Netzanschluss sind 4 Zufihrungsleiter 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

SchlieRen Sie einen normalisierten Stecker mit geeignetem Belastu-

ngswert an das Zufiihrungskabel an. Sie sollten eine gesicherte elektrische

Steckdose mit Sicherungen oder einem automatischem Schutzschalter zur

Verfiigung haben.

NOTE: Eventuelle Verldangerungen des Speisekabels sollen einen passenden

Durchmesser aufweisen, der keinesfalls kleiner sein darf als der des serie-

nmapig gelieferten Kabels.

Die Tabelle 2 zeigt die empfohlenen Sicherungswerte der Stromzufiihrung

bei der max. nominalen Belastung der Stromquelle.

L]

Bedienelemente

Bild 1A - TYPEN 305, 405

Bild 1B - TYPEN 3500, 4100

Position 1 Hauptschalter. In Position ,,0” ist die Schweimaschine aus-
geschaltet.

Position 2 Zehnstelliger Feinumschalter fiir Spannung.

Position 3 Zwei beziehungsweise vierstelliger Grobumschalter fiir Span-
nung.

Position 4 Gelbe Signallampe fiir Uberhitzen. Falls sie aufleuchtet, bedeu-
tet es, dass die Abschaltfunktion bei der Uberhitzung aktiv ist,
weil das Limit fiir Arbeitszyklus tiberschritte wurde. Warten Sie
ein paar Minuten, nachdem die Signallampe erléscht konnen
Sie schweiBen beginnen.

Tabelle 2

305
| Max [A] 280 (30 %)
Eingebaute Leistung [kVA] 9,9
Sicherung der Stromzufiihrung [A] 25
Stromversorgungskabel - Querschnitt [mm?] 4x2,5
Erdungskabel - Querschnitt [mm?] 35
SchweiBbrenner KTB 25/36

Position 5 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
Nur der Zeitverzogerung zwischen einzelnen Punkten -langsame
STANDARD N

Pulsschldge.

Position 8 EURO Verbindungsstecker fiir Schweilbrenner.

Position 9A Choke-Ausgange fir Massebelanschluss. Bei Typen 305/405
werden die dynamischen Eigenschaften der SchweiBstro-
mquelle eingestellt (siehe Tabelle 3).

Position 9B Schnellanschluss fiir Massekabel.

Position 10 Funktionsschalter 2/4-Rollen

<X
- +
PREDFUK
VORSTROMZEIT
PRE-GAS
NPEA-TA3
<X
- +
DOFUK
NACHSTROMZEIT
POST-GAS
MOCT-rA3
7\
- +
DOHORENI
RUCKBRAND
BURN BACK
NOrOPAHUE
Pl
/ 1Y
- +
VYLET / ANLAUF
SOFT-START
MSIFKUI CTAPT

Bild 2

Position 11 Die Klemme der Spannungsquelle fir Gaserwdarmung 42 V AC.

Position 12 Zufuhrungskabel mit Gabelschaltung.

Position 13 Gasentritt ins elektromagnetisches Ventil.

Position 14 Automatisch betatigtes Gaselektroventil.

Position 15 Einfiihrungsrohr des EURO Steckers.

Position 16 Vorschub.

Position 17 Einfiihrungsbowden des Drahtes Halter der Drahtspule mit
Bremse.

Position 18 Adapter der Drahtspule.

Position 19 Potentiometern — Parameterneinstellung (nur Standard)
Pregas - die Zeitintervalleinstellung von Pregas vor dem Beginn
des Schweilprozess
Drahtausbrennung - die Zeitintervalleinstellung der Drah-
tausbrennung
Postgas - die Zeitintervalleinstellung von Postgas nach dem
Schweilende
Anlauf - Anndherungsdrahtgeschwindigkeit vor der Zindung
des elektrischen Lichtbogens

Position 20 Die Drahtvorschubtaste (nur STANDARD).

Position 21 GAS TEST-Taste (nur STANDARD).

405 3500 4100
350 (30 %) 280 (40 %) 350 (35 %)
13,5 7,8 11
25 25 25
4x2,5 4x2,5 4x2,5
70 35 50
KTB 36 KTB 25/36 KTB 36
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Digitale bedienung des feldes PROCESSOR

Bild 3

Position 1  Potentiometer der Parametereinstellung.

Position 2 Taste GASTEST.

Position 3  Diode - signalisiert die Wahl der Einstellung fir das Gas - Vor-
stromen.

Position 4 Diode - zeigt die Wahl der Anlaufzeit der Schweildraht-
geschwindigkeit an.

Position 5 Taste SET - ermoglicht die Wahl des Einstellungsparameters.

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

Position 7 Taste fiir die Betriebsart des Schweillens - ermoglicht das Ein-
und Ausschalten der betriebsart Zweitakt, Viertakt, Punkt und
Puls.

Position 8 Diode zeigt die Betriebsart Punkt an.

Position 9 Diode zeigt die Betriebsart Viertakt an.

Position 10 Taste MEM.

Position 11 Display des Schweillstroms.

Position 12 Display - zeigt die SchweiRspannung 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:
Geschwindigkeit des Drahtvorschubs, des Drahtanlaufs, des
Gas-Vorstromens und Gas-Nachstromens, Zeit fur Punkt und
Pulsen, Verloschen 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
Drahtverldschens.

Position 17 Diode - signalisiert die Wahl der Einstellung fiir die Zeit des Gas
- Nachstromens.

Position 18 Diode - signalisiert die Wahl der Einstellung fir die Zeit des Pul-
sens.

Position 19 Taste flr Drahteinfiihrung.

Digitale bedienung des feldes SYNERGIC
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GAS TYPE

Position 1  Potentiometer der Parametereinstellung.

Position 2 Taste GASTEST.

Position 3  Diode - signalisiert die Wahl der Einstellung fiir das Gas - Vor-
strémen.

Position 4 Diode - zeigt die Wahl der Anlaufzeit der Schweildraht-
geschwindigkeit an.

Position 5 Taste SET - ermoglicht die Wahl des Einstellungsparameters.

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

Position 7 Taste fir die Betriebsart des SchweilRens - ermoglicht das Ein-
und Ausschalten der betriebsart Zweitakt, Viertakt, Punkt und
Puls.

Position 8 Diode zeigt die Betriebsart Punkt an.

Position 9 Diode zeigt die Betriebsart Viertakt an.

Position 10 Taste fuir das Ein- und Ausschalten der Funktion SYNERGIC -
SYN.

Position 11 Diode zeigt die Einschaltung der SYNERGIC - Funktion an.

Position 12 Display des SchweilRstroms.

Position 13 Diode - signalisiert die Anzeige des Orientierungswertes der
Dicke des geschweiRten Materials auf dem Display. Wenn
die Diode nicht leuchtet, zeigt das Display den Wert des
Schweilstromes an.

Position 14 Diode - signalisiert, welche Drossel man benutzen soll.

Position 15 Diode - signalisiert, welche Drossel man benutzen soll.

Position 16 Display - zeigt die Schweillspannung 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 SchweiRdraht-vor-
schubgeschwindigkeit an.

Position 19 Diode - signalisiert die Wahl der Einstellung fir die Zeit des
Punktes.

Position 20 Diode - signalisiert die Wahl der Einstellung fir die Zeit des
Drahtverldschens.

Position 21 Diode - signalisiert die Wahl der Einstellung fiir die Zeit des Gas
- Nachstromens.

Position 22 Diode - signalisiert die Wahl der Einstellung fir die Zeit des Pul-
sens.

Position 23 Taste flr Drahteinflihrung.

AnschlieBen des Schweifzbrenners

Beim AnschlieBen des Brenners schalten Sie die Maschine vom Netz ab! In
den EURO Stecker (Bild 1A/B, Pos. 7) schlieRen Sie den SchweiRbrenner an.
Verbinden Sie das Massekabel mit der Masse-Schnellkupplung (Bild 1A/B,
Pos. 9A/B) und ziehen Sie die Schnellkupplung fest. Geben Sie fur 305/405
den Auslass wie in Tabelle 3 angegeben an oder schlagen Sie in der Tabelle
»~Empfohlene Schweilparameter-Einstellungen” nach. Der Schweillbrenner
und Erdungskabel sollten moglichst kurz sein, dicht aneinander und an der
Bodenebene oder nahe von ihr angebracht.

Tabelle 3
Induktionsauslass 305 405

L1 30A-120A 30A-180A
L2 80A-250A 140A-350 A
Geschweilzter teil

Um die elektromagnetische Strahlung zu reduzieren, muss das zum
Schweillen festgesetzte Material immer mit der Erde fest verbunden sein.
Muss man auch darauf achten, damit die Erdung keine Unfallgefahr oder
von anderen Elektrischeneinrichtungen erhéhte.

Solange es notig ist, den Geschweifiten Teil mit der Erde zu verbinden, soll-
ten Sie direkte Verbindung zwischen den Teil und Erde herstellen.

Drahteinfiihrung
und Gasdurchflusseinstellung

Vor der Einfihrung des Schweildrahtes missen die Rollen flr Drahtvor-
schub einer Kontrolle unterzogen werden, ob sie und ihre Profil dem benu-
tzten Drahtdurchmesser entsprechen. Bei Verwendung von SchweiRdraht
aus Stahl findet die Rolle mit V-Profil die Anwendung.



Rollenwechsel fiir Drahtvorschub

Bei den beiden benutzten Drahtvorschubtypen (Zweirolle und Vierrolle) ist

der Wechsel gleich Die Rollen sind doppellaufig. Diese Rillen sind fur zwei

verschiedenen Durchmesser von Draht bestimmt. (z.B. 0,8 a 1,0 mm).

¢ heben Sie den Andriickmechanismus ab. Andriickrolle hebt nach oben
auf.

e schrauben Sie den Sicherungsplastikzylinder heraus und nehmen Sie die
Rolle ab.

o falls die Rolle mit richtiger Rille versehen ist, drehen Sie die Rolle um,
setzen sie zurick auf die Welle auf, und sichern durch den Plastikteil.

Drahteinfiihrung

¢ Nehmen Sie die seitliche Abdeckung der Drahttrommel.

¢ in die Trommel setzen Sie auf den Halter die Drahtspule ein.

e Schneiden Sie das am Rand der Spule befestigte Drahtende ab und flihren
Sie es in den Einflihrungsbowden ein (Bild 2, Pos. 15), weiter tiber die Vor-
schubrolle in das Einziehréhrchen (Bild 2, Pos. 13) mindestens 10 cm weit.

o Uberpriifen Sie, ob das Draht durch die richtige Rille der Vorschubrolle
fihrt.

e Klappen Sie die Andriickrolle nach unten zu, so dass die Zdhne des Za-
hnrades einrasten und den Andriickmechanismus geben Sie zuriick 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 5).

e Bauen Sie die Gasdise des SchweilRbrenners ab.

e Schrauben Sie den Stromdurchgang ab.

e Stecken Sie den Stecker ins Netz hinein.

e Geben Sie den Hauptschalter in die Lage 1.

e Driicken Sie die Drahtvorschubtaste - fir STANDARD im Inneren der Ma-
schine (Bild 2, Pos. 20), fir PROC./SYN. auf dem Bedienfeld.

e Nach dem Austreten des Drahtes aus dem Brenner schrauben Sie den
Stromungs-Ziehring und die Gasduse.

e Vor dem Schweillen verwenden wir fiir den Raum in der Gasdise und in
Stromdurchgang das anti-spritzer Spray. Damit verhindern wir die Ablage-
rung von ausgesprengten Metallen und verldngern die Lebensdauer der
Gasduse.

Bild 5
HINWEIS! Bei der Drahteinfiihrung richten den Brenner nicht gegen Augen!

Anderungen bei dem einsatz von Draht aus Aluminium

Die Maschinen sind nicht besonders fiir Aluminiumschweifen besti-
mmt, aber nach der unten beschriebenen Berichtigung kann Aluminium
geschweildt werden.

Flr das Schweiflen durch Aluminiumdraht ist die spezielle Rolle mit U-Pro-
fil zu benutzen. Um die Schwierigkeiten mit Drahtzausen zu vermeiden,
missen die Dréahte mit Durchm. min. 1,0 mm und Legierung AIMg3 und oder

AIMg5 verwendet werden. Die Drahte aus der Legierung Al), % oder AlSi5
sind zu weich und kénnen leicht die Probleme bei Vorschub bringen.

Fir das Schweifen von Aluminium ist ebenfalls unentbehrlich den
SchweilRbrenner mit Teflonbowden und speziellem Stromdurchgang zu ver-
sehen. Als Schutzatmosphare ist reines Argon zu verwenden.

Einstellung von Gasdurchfluss

Der Lichtbogen und Schmelzbad missen vollig durch Gas geschiitzt wer-

den. Zu wenig Gas kann nicht die notige Schutzatmosphére bilden, zu grof3e

Menge vom Gas hingegen bringt Luft in den Lichtbogen.

¢ den Gasschlauch auf Gaseingang riickseitig der Maschine aufsetzen (Bild
2, Pos. 18)

o falls wir Gas CO, verwenden, ist es zweckmaRig die Gaserwdarmung ein-
zuschalten (beim kleineren Durchfluss als 6 |/min. ist keine Erwarmung
notig)

e den Erwarmungskabel in Maschinensteckdose hineinstecken (Bild 2, Pos.
11) und an den Stecker am Druckreglerventil, ohne Polaritatsbestimmu-
ng, anschliefen

e driicken Sie die Taste GASTEST - bei STANDARD von der Riickseite der Ma-
schine (Bild 2, Pos. 21), bei PROC./SYN. auf dem Bedienfeld. Drehen Sie
mit der Einstellschraube auf der untern Seite des Reduzierventils so lage,
bis der Durchflussmesser den geforderten Durchfluss zeigt, dann die Taste
loslassen (bei den Maschinen PROCESSOR und SYNERGIC)

¢ die Stellschraube unterseits des Druckreglerventils umdrehen, bis Durch-
flussmesser den gewilinschten Durchfluss zeigt, dann den Taster wieder
losmachen.

Einstellung Schweissparameter

Die einzustellenden Parameter hdangen vom verwendeten Schutzgas, Drah-
tdurchmesser, Drahttyp, GroRe und Position der Schweiflnaht usw. ab. Die
Orientierungseinstellung der.

Drahtgeschwindigkeit zur Umschalterposition finden Sie in den Tabellen auf
den Seiten 50 - 53.

Maschinen STANDARD

Die Einstellung der HauptschweiBparameter der SchweilRspannung und der
Drahtvorschubgeschwindigkeit wird mit Hilfe des Potentiometers der Draht-
geschwindigkeit (Bild 1A/B, Pos. 5) und Spannungsumschalter (Bild 1A/B,
Pos. 2, 3) durchgefiihrt. Zur eingestellten Spannung (Umschalterposition
1-20/1-40) die Drahtvorschubgeschwindigkeit zugeordnet.
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1 - Beide Potentiometer ausgeschaltet - Funktion ausgeschaltet, normales
SchweilRen

2 - Linkes Potentiometer aktiv / rechtes Potentiometer ausgeschaltet —
Einstellen der Zeit der Punktschweisen

3 - Beide Potentiometer aktiv — Einstellen der Impulszeit

Maschinen PROCESSOR und SYNERGIC

Die wichtigsten SchweiBparameter fiir die Schweispannung und die Drah-
tvorschubgeschwindigkeit werden mit einem Potentiometer (Bild. 3, 4, Pos.
1) und einem Spannungsschalter eingestellt (Bild 1A/B, Pos. 2, 3).

Die Drahtgeschwindigkeit ist immer der eingestellten Spannung zugeordnet
(Schalterstellung 1-20/1-40).

Tabelle 4 - Bereich der eingestellte Werte der Funktionen - Machinen PROCESSOR und SYNERGIC

die Anlaufzeit

. . Anndherungs-
die Zeltdau!.er CL geschwindigkeit et Drahtvor- Drahtvo_rsc_hub? Zeitpunkt Verzogerungszeit Verloschen die Zeit des Gas
Gas-Vorstromens schubgeschwin- geschwindigkei
von Draht s
digkeit
(s) (m/min) (s) (m/min) (s) (s) (s) (s)
PROCESSOR
305, 405, 3500, 4100 0-3 0,5-20 0-5 0,5-20 0,5-5 0,2-2 0-0,99 0,1-10
SYNERGIC
305, 405 0-3 0,5-20 - 0,5-20 0,5-5 0,2-2 0-0,99 0,1-10




Einstellung der Drahtvorschubgeschwindigkeit
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 der Vorschub-
geschwindigkeit im Bereich von 0,5-20 m/min ein.

BEMERKUNG 1: Die Drahtvorschubgeschwindigkeit kann man auch im Lau-
fe 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 ermo-

glicht die Einstellung der folgenden SchweilRparameter:

¢ die Zeitdauer des Gas-Vorstromens (die Zeitdauer des Schutzgas - Vor-
stromens vor Beginn des SchweiRvorgangs)

¢ die Anlaufzeit der Drahtvorschubgeschwindigkeit (Funktion SOFT-START)
(die Anlaufzeit von der minimalen Vorschubgeschwindigkeit auf den ein-
gestellten Wert der DrahtschweiRgeschwindigkeit, nur PROCESSOR)

¢ Annaherungsgeschwindigkeit von Draht (im Ausstattung in der Tafel 4)

¢ die Drahtvorschubgeschwindigkeit (Drahtvorschubgeschwindigkeit beim
Schweillen)

¢ die Verzogerungszeit des Abschaltens der Lichtbogen - Schweillspannung
gegenliber dem Drahtvorschub das ,Verloschen” des Drahten bis zur
Brennerspitze

o die Zeit des Gas - Nachstromens nach der Beendigung des SchweiRvor-
gangs

Einstellung des Gas-Vorstrémens
Betatigen Sie die Taste SET so lange, bis die auf der Abbildung gezeigte LED
- Diode aufleuchtet.

BB »
BEY: v

SET ' 2

MEM/ERASE
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GAS TYPE

Mit dem Potentiometer stellen Sie den gewiinschten Wert des Gas - Vorstro-
mens im Sek. ein.
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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 gewlinschten Wert der Anlaufzeit
der Drahtgeschwindigkeit im Sek. ein.

Einstellung des Gas - Nachstrémens

Betatigen 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 - Nach-
stromens im Sek. ein.

Anlaufeinstellung der Drahtgeschwindigkeit

- funktion SOFT-START

Die Funktion SOFT-START, versichert den fehlerlosen Start des SchweiRvor-

gangs. SOFT-START ermoglicht die Einstellung der folgen den Parameter:

¢ Die Anlaufzeit der Geschwindigkeit des SchweiRdrahtes von der Mindest-
geschwindigkeit auf die eingestellte Schweilgeschwindigkeit.

e Die Annaherungsgeschwindigkeit des Drahtes vor der Zindung des
SchweiBlichtbogens.

Die beiden Funktionen funktionieren unterschiedlich. Fir einen feineren

Start empfehlen wird die Annaherungsgeschwindigkeit des Drahtes - die

zweite Variante.

Einstellung der Anlaufzeit der Drahtgeschwindigkeit
Betatigen Sie die Taste SET so lange, bis die auf der Abbildung gezeigte LED
- Diode aufleuchtet.

PROCESSOR SYNERGIC

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 Annaherungsgeschwindigkeit - 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.

SYNERGIC

SET

Mit dem Potentiometer stellen Sie den gewiinschten Wert der Drahtan-
naherungsgeschwindigkeit im Bereich von 0,5 bis 20 m/min ein.
BEMERKUNG 1: Die eingestellten Werte werden nach der Betdtigung der
Brennertaste fir die Zeit von ca. 1 automatisch gespeichert.

BEMERKUNG 2: Die eingestellten Werte kann man im Laufe des SchweiRRens
nicht andern.

Funktion der Werkseinstellung

Die Funktion der Werkseinstellung dient zur Einstellung der Ausgangspa-
rameter der Steuerungselektronik. Nach der Verwendung dieser Funktion
werden alle Werte automatisch auf die vom Hersteller voreingestellten Wer-
te, wie bei einer neuen Maschine, eingestellt.

Schalten Sie den Hauptschalter aus. Driicken und halten Sie die Taste SET.

OFF ON

SET

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 ermo-
glicht das SchweiRen 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 Schweifsungsbetriebsart Zweitakt

Die Betriebsart Zweitakt ist eingestellt, wenn die Maschine eingeschaltet ist
und keine LED - Diode bei der Taste FNC, wie in der Abbildung, leuchtet.

FNC

Einstellung der Betriebsart PUNKT
Betdtigen Sie die Taste FNC so lange, bis die auf der Abbildung gezeigte LED
— Diode PUNKT aufleuchtet.

FNC 3

Die Betriebsart Zweitakt Punkt ist eingestellt.

Einstellung der Betriebsart PULS
Betdtigen Sie die Taste FNC so lange, bis die auf der Abbildung gezeigte LED
— Diode PULS aufleuchtet.

FNC

"

Die Betriebsart Puls ist eingestellt.

Zeiteinstellung fiir PUNKT
Betatigen Sie die Taste SET so lange, bis die auf der Abbildung gezeigten LED
— Dioden aufleuchten.

© mar +
A

o L2
o L3

SET

Mit dem Potentiometer stellen Sie den gewiinschten Wert fiir den Punkt
auf 0,5-5 s ein.

Zeiteinstellung fiir PULS

Betatigen Sie die Taste SET so lange, bis die auf der Abbildung gezeigten LED
- Dioden aufleuchten.

SET

GASTYPE

Mit dem Potentiometer stellen Sie den gewiinschten Wert des Zeitintervalls
zwischen den einzelnen Punkten auf 0,2-2 s ein.

Einstellung der Schweilungsbetriebsart Viertakt
Betétigen Sie die Taste FNC so lange, bis die auf der Abbildung gezeigte LED
— Diode aufleuchtet.

FNC
Die Betriebsart Viertakt ist eingestellt.
Einstellung der Betriebsart PUNKT

Betétigen Sie die Taste FNC so lange, bis die beiden auf der Abbildung geze-
igten LED - Dioden Viertakt und PUNKT aufleuchten.

Die Betriebsart Viertakt Punkt ist eingestellt.
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Einstellung der Betriebsart PULS
Betdtigen Sie die Taste FNC so lange, bis die beiden auf der Abbildung geze-
igten LED - Dioden Viertakt und PULS aufleuchten.

W
*

Die Betriebsart Viertakt Puls ist eingestellt.

FNC

Funkcion MEM (nur bei den Processor - Maschinen)
Die Funktion ermoglicht das Abrufen und Anzeigen der letzten SchweiBpa-
rameter fiir die Zeit von ca. 7 s.

MEM

Betdtigen Sie die Taste MEM.

Auf dem Display erscheinen fiir die Zeit von 7 s die letzten gemessenen
Werte der SchweifRspannung und des Schweillstromes. Die Werte kann man
wiederholt abrufen.

Funktion SYNERGIC (nur bei den Synergic - Maschinen)

Die Funktion Synergic vereinfacht die Bedienung und Einstellung der
Schweillparameter. Durch die einfache Einstellung der Gasart und des Drah-
tdurchschnitts bestimmt die Bedienung den Programmtyp. Fir die Einste-
llung der SchweiBparameter reicht dann nur noch eine einfache Einstellung
der Spannung mit einem Umschalter und die Elektronik stellt automatisch
die Drahtvorschubgeschwindigkeit ein.

Einschalten der Funktion SYNERGIC

Betdtigen Sie die Taste SYN, bis die LED - Dioden SYN und Materialdicke
aufleuchten.

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
Betédtigen Sie die Taste SET, bis die in der Abbildung gezeigten LED - Dioden

aufleuchten.

SET D, 2o

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-
-haltnis 18 CO, und Rest Ar.
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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 un-
teren Display wird die aktuelle eingestellte Drahtvorschubgeschwindig-
keit angezeigt, die sich automatisch mit der Umschaltung der Positionen
des Spannungsumschalters dndert. Die Erhéhung oder Verminderung der
Schweilleistung wird mit dem Spannungsumschalter eingestellt.

Ausschalten der Funktion SYNERGIC

Betatigen Sie die Taste SYN. Die Diode SYN sowie die Materialdicke er-
16schen.

SYN

Die Funktion SYNERGIC ist ausgeschaltet.

BEMERKUNG 1: Die angezeigten Werte der Materialdicke auf dem Display
sind nur anndhernd. Die Dicke des geschweiSten Materials kann sich je nach
der SchweiRlage usw. unterscheiden.

BEMERKUNG 2: Fiir die Korrektur der Parameter des Drahtvorschubs ver-
wenden Sie einen Potentiometer, bzw. die Tasten UP/DOWN der Fernbedi-
enung.

BEMERKUNG 3: Die Programmparameter der synergischen Funktion sind
fur verkupfertes Draht SG2 entworfen. Fiir die ordnungsgemaRe Funktion
der synergischen Programme muss man ein qualitativ hochwertiges Draht,
Schutzgas und geschweifRtes Material verwenden.

BEMERKUNG 4: Fir die ordnungsgemaRe Funktion der synergischen Ma-
schine muss man die vorgeschriebenen Bowdendurchmesser zum Drah-
tdurchmesser, den richtigen Ziehring und Erdanschluss des geschweiBten
Materials (verwenden Sie eine Klemme direkt an das geschweil3te Material),
ansonsten ist die richtige Funktion der Maschine nicht gewdahrleistet. Weiter
muss man eine hochwertige Netzspeisung sichern - 400 V, max. +/- 5%.

Speichern der eigenen Parameter

der Drahtvorschubgeschwindigkeit

Die Funktion der Parameterspeicherung ist nur bei der eingeschalteten Sy-

nergic - Funktion im Betrieb.

1. Wahlen Sie die gewiinschte Drahtvorschubgeschwindigkeit

2. Betatigen Sie die Taste SYN und halten Sie sie gedriickt, danach betatigen
Sie die Taste Gastest (MEM)



-
Gleichzeitig gedriickt halten

SYN

3. Lassen Sie die beiden Tasten los - die neuen Parameter sind gespeichert.

Auf diese Weise kann man die geforderten Parameter speichern und je nach
bedarf tiberschreiben. Der eingestellte Parameter wird immer der der glei-
chen Position des Spannungsumschalters eingestellt, in der der Parameter
gespeichert wurde.

Riickkehr in die Urspriinglichen, vom Hersteller eingestellten
Parameter

Die Riickkehr in die urspriinglichen synergischen, vom Hersteller eingestell-
ten Parameter, flhrt man mit der erneuten Betatigung 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 zurilicksetzen.

Die vollstandige Rickkehr aller vom Hersteller voreingestellten Werte kann
man mit Hilfe der Funktion Werkseinstellung durchfiihren. (Die Speicherung
ist bei den ab April 2006 hergestellten Maschinen méglich).

Gleichzeitig gedriickt halten

SYN

Funktion LOGIC (nur bei den Processor- und Synergic- maschinen)

Die Funktion LOGIC enthélt eine Datei der Elemente, die die Anzeige der

eingestellten und einzustellenden Werte verinfachen und tbersichtlich ma-

chen. Da zwei Displays einige unterschiedliche Parameter anzeigen, muss
man die Anzeige der Parameter vereinfachen. Die Funktion LOGIC arbeitet
genau so - sie macht alles tbersichtlich:

e Das obere Display leuchtet nur ium Laufe des Schweilprozesses auf,
wenn die Elektronik den SchweiBRstrom A misst und anzeigt (falls bei den
SYNERGIC - Maschinen nicht die Betriebsart SYNERGIC eingeschaltet ist.
Im Fall der eingeschalteten Betriebsart SYNERGIC leuchtet das Display an-
dauernd, nur die angezeigten Werte @ndern sich.). Nach Ablauf von ca.
7 s erlischt das Display automatisch. Dadurch erhoht die Elektronik die
Orientierung beim Lesen der Parameter 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 SchweiRens die SchweiRspannung
und im Laufe der Einstellung alle anderen Werte - Zeit, Geschwindigkeit
usw. - an.

e Die LED - Diode SETTING erlischt nut im Laufe des Schweiprozesses, als
der digitale Voltamperemeter tatig ist.

Die LED - Diode SETTING leuchtet im Laufe des SchweiRens nur dann, wenn

die Bedienung die Drahtvorschubgeschwindigkeit an dem Potentiometer

oder der Fernbedienung UP/DOWN einstellt und &ndert. Sobald die Be-
dienung aufhort, den Parameter einzustellen, erlischt die LED - Diode SE-

TTING auto-matische innerhalb von 3 s und das Display zeigt den Wert der

Schweillspannung an.

Empfohlene Einstellung der Schweilparameter siehe Tabellen S. 56 az 60.

Prinzip des MIG/MAG schweissens

Der SchweiRdraht wird von der Spule in den Stromung - Ziehring mit Hilfe
des Vorschubs geflihrt. Der Lichtbogen verbindet die schmelzende Drahte-
lektrode mit dem geschweilRten Material. Das SchweiRdraht funktioniert
einerseits als Lichtbogentrdger und gleichzeitig auch als die Quelle des Zu-
satzmaterials. Aus dem Zwischenstlick strémt inzwischen das Schutzgas,
welches den Lichtbogen sowie die gesamte Schweilnaht vor den Einwirkun-
gen der Umgebungsatmosphare schitzt (siehe Bild 6).

Bild 6 ‘ ‘ Vorschubrollen
YA SchweiBelektrode

Durchfiihrung fiir Schutzgas ;

Abstandhalter ‘ Gasdlse

Strahldiise o . Schutzgas

SchweiBbogen

A /
{ /
/ SchweiBmaterial

Schutzgase

Schutzgase

Inertgas - Methode MIG Aktivgas - Methode MAG

Argon (Ar) Kohlendioxid

Helium (He) Gemischsgas
Gemisch He/Ar Ar/CO,
Ar/O,

Einstellung von Schweifsparametern

Fur grobe Einstellung von Schweilstrom und Spannung bei Verfahren MIG/
MAG genligt die empirische Gleichung U, = 14 + 0,05 x 12. Dieser Gleichung
zufolge konnen wir die ndtige Spannung bestimmen. Bei der Einstellung von
Spannung mussen wir mit ihrer Senkung rechnen, aufgrund der Belastung
beim Schweillen. Die Spannungssenkung betragt cca 4,8 V auf 100 A.

Die Einstellung von Schweillstrom wird so durchgefiihrt, dass fir die an-
gewdhlte Schweillspannung wird der gewiinschte SchweiRstrom durch
Erhohung oder Senkung der Schnelligkeit fir Drahtzustellung nachges-
tellt, eventuell fein nachgestellt sobald der Lichtbogen stabil ist. Zur Erre-
ichung von guten Schweilndhten und optimaler SchweiBstromeinstellung
ist notig den Abstand zwischen Speisedurchgang und Material etwa 10x @
Schweildraht zu halten (Bild 6). Verstecken des Durchganges in Gasdiise
sollte nicht groRer als 2-3 mm sein.

Betriebsart der Schweiffung

Alle SchweiBmaschinen kénnen in folgenden Betriebsarten arbeiten:
o stufenlos Zweitakt

e stufenlos Viertakt

e PunktschweilRung Zweitakt

e PulsierendeschweiBung Viertakt

Zweitakt

Der Prozess wird durch Betadtigung des Brennerschalters in Betrieb geno-
mmen. Beim SchweilRprozess muss der Schalter standig betatigt sein. Wenn
der Brenner-schalter losgemacht ist, Arbeitsprozess ist unterbrochen.

PRE-GAS SCHWEISSPROZESSES

£o——

POST-GAS

1 EINTRITT DES ENDEP?{ESZ?S:?:;’E'SS'
SCHWEISS- 2
PROZESSES

1 - Halten Sie die Brennertaste gedriickt
2 - Brennertaste loslassen
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Viertakt

Verwendet man beilangen SchweilRnadhten, bei deren der SchweiBer braucht
nicht den Brennerschalter standig halten. Durch Loslassen des Brennschal-
ters kommt zum Unterbrechung des Arbeitsprozesses.

PRE-GAS SCHWEISSPROZESSES

|

POST-GAS

e e 000000 00

P E—. ENDE DES SCHWEISS-
1-2 PROZESSES
SCHWEISS- 3.4
PROZESSES

1-2 Driicken Sie die Brennertaste und lassen Sie ihn los
3-4 Wiederholtes Driicken und Loslassen der Brennertaste

Punktschweifsung

Verwendet man fiir SchweiBung von einzelnen kurzen Punkten, deren Lange
ist einfach einstellbar. Durch Betatigen des Brennerschalters ist der Zeitum-
kreis ausgeldst, der den Schweillprozess in Betrieb setzt und nach bestimm-
ter Zeit ihn wieder abschaltet. Nach dem neuen Driicken des Schalters wie-
derholt sich ganze Tatigkeit.

SCHWEISSEN NACH
DER EINGESTELLTE ZEIT

|

"'00'0000—0000""'

PRE-GAS POST-GAS

ENDE DES SCHWEISS-
1 EINTRITT DES PROZESSES
SCHWEISS- 2
PROZESSES

1 - Halten Sie die Brennertaste gedriickt
2 - Brennertaste loslassen

Pulsierende schweifsung

Verwendet man fir die Schweilung mittels kurzen Punkten. Die Lange die-
sen Punkten und Zeitverzug ist stufenlos einzustellen. Durch Betdtigen des
Brennerschalters ist der Zeitumkreis ausgeldst, der den SchweiBprozess in
Betrieb setzt und nach bestimmter Zeit ihn wieder abschaltet. Nach dem
Zeitablauf des eingestellten Zeitverzugs wiederholt sich der ganze Prozess.
Fur die Unterbrechung muss der Schalter am Brenner losgemacht werden.

SCHWEISSPRO- SCHWEISS-
PRE-GAS ZESS PROZESS

P o S T
T1

PAUZE
POST-GAS

-o-------o_A-------

2]

ENDE DES SCHWEISSPROZESSES

1 EINTRITT DES
SCHWEISS-
PROZESSES

1 - Halten Sie die Brennertaste gedriickt
2 - Brennertaste loslassen
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Regelmdssige Wartung und Kontrolle

Uberpriifen Sie gemaR EN 60974-4. Priifen Sie immer den Zustand der
SchweiBung und des Versorgungsmaterials, bevor Sie das Gerat verwenden
Kabel. Verwenden Sie keine beschadigten Kabel.

Machen Sie eine Sichtpriifung:
e Schweilkabel

e Stromversorgung

e Schweilstromkreis

e Deckt

¢ Bedien- und Anzeigeelemente
e Allgemeiner Zustand

Fehlersuche und fehlerbeseitigung
Die meisten Storungen treten an der Zuleitung ein. Gegebenenfalls so vorge-
hen wie folgt:
1. Die Werte der Linienspannung kontrollieren.
2. Priifen, 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
¢ 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!

Bestellung der Ersatzteilen

Flr 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 Geréates



POLSKI

Spis tresci

Wstep

Szanowny Odbiorco. Dziekujemy za okazane zaufanie i dokonanie zakupu
naszego produktu.

Przed rozpoczeciem eksploatacji prosze doktadnie zapo-
I]]:D]] znac sie ze wszystkimi instrukcjami podanymi w niniej-
szej Instrukcji Obstugi.

WSTEP .ottt s s s s esssss e s sees s 39
OPIS ettt bbb bbbttt nbe it 39 . . L . . . . .
Konieczne jest rowniez przeczytanie wszystkich przepiséw bezpieczeristwa
DANE TECHNICZNE ...oveivieeieceeeeeseeeeeesesesses s saesaenans 39 wymienionych w zataczonym dokumencie INSTRUKCJE BEZPIECZENSTWA.
WYKONANIE MASZYN w.ooooooviirrrsveemsssssssnssssssssssssssssssssssssssssssssoeees 40 Nalesy rygorystycznie dotrzymywaé instrukcje dot. stosowania i konserwacji
INSTALACIA eooevoeoceeeoseveeeeeeeeessesesesesssessssessens s ssases s sssses s 40  niniejszego urzadzenia, aby zachowac najbardziej optymalny sposob uzyt-
kowania oraz dtugi okres uzytkowania. Zalecamy aby, konserwacje i ewen-
OPRZYRZADOWANIE MASZYN ...oooiiiiiiiiiiiiiieieieiciciec e 40 tualne naprawy zlecili Paristwo naszemu punktu serwisowemu, poniewaz
PODLACZENIE DO SIECI ZASILAJACE) 40 w punkcie serwisowym jest dostepne odpowiednie wyposazenie oraz pr-
zeszkoleni pracownicy. Wszystkie nasze maszyny i urzadzenia sa wynikiem
STEROWNIKIE ceveeieteeeeeeeeee et e e e e e e e e e e e e e e e e e e e nnnnannanes 41 dtugofalowego rozwoju. Ze wzgledu na to zastrzegamy sobie prawo do mo-
PODEACZENIE UCHWYTU SPAWALNICZEGO vvooveeeeeeeeeeeeeeseeeeesneene 4y dvfikacjiich produkcji i wyposazenia.
PRZYtACZENIE DRUTU | REGULOWANIE PRZEPLYWU GAZU ............. 42
USTAWIENIE PARAMETROW SPAWALNICZYCH ..o 43 opis
TRYBY SPAWALNICZE ...eoieiicercineeeeneeeie e ssessenens 47 Maszyny 305, 405, 3500 i 4100 to maszyny spawalnicze przeznaczone do
spawania metodami MIG (Metal Inert Gas) i MAG (Metal Active Gas. Zrédta
SYMBOLE GRAFICZNE NA TABLICZCE ZNAMIONOWEJ .....cccooueruennnne. 49 pradu spawalniczego o charakterystyce ptaskiej. Mowa o spawaniu w at-
ZALECANE USTAWIENIE PARAMETROW SPAWALNICZYCH.................. 50 mosferze ochronnej aktywnych i obojetnych gazéw, kiedy dostarczany mate-
riat jest przy pomocy podajnika drutu podawany w postaci ,,niekoriczacego
SCHEMAT ELEKTROTECHNICZNY ..ottt 54 sie” drutu do jeziorka cieklego metalu. Metody te sa wysoce produktywne,
LISTA CZESCI ZAMIENNYCH MASZYN vvveooeeeeeee oo seseeeeeee 55 nadaj sig szczegdlnie do taczenia stali konstrukeyjnej, stali o matej zawar-
) tosci sktadnikéw stopowych, aluminium i jego stopow.
INSTRUKCJA USUWANIA Bl’.EDOW/USTEREK ...................................... 64 Maszyny zostaty zaprojektowane jako jednostki ruchome, réjniace sie od
KARTA GWARANCYINA 66 siebie wzajemnie mocg i wyposazeniem. Zrédto pradu spawalniczego, za-
.......................................................................... sobnik drutu i podajnik drutu znajduja sie w jednej kompaktowej blaszane]
skrzyni z dwoma nieruchomymi i dwoma obracajgcymi sie kotami.
Maszyny sg przeznaczone do spawania materiatow cienkich i s$rednio
grubych przy zastosowaniu drutéw o $rednicy od 0,6 do 1,2 mm.
Standardowe oprzyrzagdowanie maszyny jest podane w rozdziale ,Oprzyrza-
dowanie maszyn®“. Maszyny spawalnicze sg zgodne ze wszystkimi normami i
rozporzadzeniami Unii Europejskiej i Republiki Czeskiej.
Tabelka 1
Dane techniczne 305 405 3500 4100
Napiecie zasilania 50/60 Hz [V] 3x400 3 x400 3 x 400 3 x 400
Zakres pradu spawalnic. [A] 30-280 30-350 30-280 50 - 350
Napiecie biegu jatowego [V] 17-38 18-40 19,2-419 22-51
Liczba reg. stopni - 20 40 20 40
Cykl pracy [A] 280 (30 %) 350 (30 %) 280 (40 %) 350 (35 %)
Cykl pracy P =60 % [A] 260 300 270 280
Cykl pracy P = 100 % [A] 220 260 235 240
Prad sieciowy/pobdér mocy 60 % [A/kVA] 12,3/8,6 15,3 /10,6 14,8 /10,6 17,3/12,8
Uzwojenie [A] 25 25 25 25
Zabezpieczenie - charakt. D - Cu Cu Cu /Al Cu /Al
llos¢ rolek podajgcych - 2-rolki 4-rolki 4-rolki 4-rolki
Cyfrowy woltoamperomierz - tak tak tak tak
Wyposazona w rolki [mm] 1,0-1,2 1,0-1,2 1,0-1,2 1,0-1,2
Predkos¢ podawania drutu [m/min] 0,5-20 0,5-20 0,5-20 0,5-20
Srednica: stal, stal nierdz. 0,6-1,2 0,6-1,2 0,6-1,2 0,6-1,2
aluminium [mm] 0,8-1,2 1,0-1,2 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
Stopien ochrony - IP 21S 1P 21S IP 21S IP 21S
Klasa izolacji - F F FH FH
Normy - EN 60974-1, EN 60974-5, EN 60974-10
Rozmiary [mm] 806x490x822 806x490x822 902x510x890 902x510x890
Masa [ke] 93 101 88 93
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Wykonanie maszyn

Maszyny 305, 405, 3500 i 4100 sg dostarczane seryjnie w nastepujgcych wy-
konaniach:

Wykonanie analogowe STANDARD

Proste i niezawodne sterowanie spawarkami z wyposazeniem STANDARD.
Ustawianie parametrow odbywa sie za pomoca 1 lub 2 przetgcznikow zakre-
su (zgrubnego i doktadnego), jednego potencjometru do regulacji predkosci
podawania drutu, oraz dwdch potencjometrow z wytacznikiem, ktére stuzg
do wiaczenia i ustawiania funkcji spawania punktowego. Spawarka ta stan-
dardowo wyposazona jest w cyfrowy voltoamperomierz.

Wykonanie cyfrowe PROCESSOR

Processor

Proste rozwigzanie sterowania wszystkimi funkcjami do spawania metodami
MIG/MAG. Ustawianie napiecia odbywa sie za pomocg 1 lub 2 przetaczni-
kéw zakresu (zgrubnego i doktadnego) a ustawianie pozostatych wartosci
parametrow jest realizowane za pomocga jednego potencjometru i dwdch
przyciskdw. Funkcja LOGIC ma duze znaczenie w kwestii uproszczenia ste-
rowania. Maszyny z tym sterowaniem s3 wyposazone w cyfrowy woltoam-
peromierz. tatwe sterowanie umozliwia ustawienie wartosci gazu przed i
gazu po, funkcje SOFT START, dopalania drutu, punktowanie i impulsowanie.
Sterowanie umozliwia ustawienie trybu dwutaktu i czterotaktu. Duzy czte-
rorolkowy podajnik pozwala na bezproblemowe podawanie drutu. Elektro-
niczna regulacja predkosci podawania drutu wraz ze sprzezeniem zwrotnym
zapewnia stafa ustawiong predkos¢ podawania drutu.

Wykonanie cyfrowe SYNERGIC (oprécz 3500, 4100)

A [

Synergic

q3
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Proste rozwigzanie sterowania wszystkimi funkcjami do spawania metodami
MIG/MAG. Ustawianie napiecia odbywa sie za pomocg 1 lub 2 przetaczni-
kéw zakresu (zgrubnego i doktadnego) a ustawianie pozostatych wartosci
parametrow jest realizowane za pomoca jednego potencjometru i dwdch
przyciskdw. Synergic wyraznie utatwia ustawianie parametréw spawalnic-
zych. Uzytkownik okresli rodzaj programu na podstawie ustawienia Srednicy
drutu spawalniczego i uzytego gazu ochronnego. Potem juz tylko wystarczy
fatwo ustawic napiecie za pomocy przetgcznika zakreséw a Synergia wybier-
ze najbardziej odpowiadajgce parametry predkosci podawania drutu. Jeden
potencjometr i dwa przyciski stuzg do nieskomplikowanego sterowania i
ustawiania wszystkich parametrow.

Funkcja LOGIC ma duze znaczenie w kwestii uproszczenia sterowania. Mas-
zyny z tym sterowaniem s3 standardowo wyposazone w cyfrowy woltoa-
mperomierz z pamiecia. tatwe sterowanie umozliwia ustawienie wartosci
gazu przed i gazu po, funkcje SOFT START, dopalania drutu, punktowanie i
impulsowanie. Sterowanie umozliwia ustawienie trybu dwutaktu i cztero-
taktu. Duzy czterorolkowy podajnik pozwala na bezproblemowe podawanie
drutu. Elektroniczna regulacja predkosci podawania drutu wraz ze sprzeze-
niem zwrotnym zapewnia stata ustawiong predkos¢ podawania drutu.

Instalacja

Miejsce do instalacji maszyny powinno by¢ starannie przemyslane, aby
zapewni¢ bezpieczng i pod kazdym wzgledem odpowiednig eksploatacje.
Uzytkownik jest odpowiedzialny za instalacje i uzywanie systemu zgodnie z
instrukcjami producenta podanymi w niniejszej Instrukcji obstugi. Producent
nie ponosi odpowiedzialnosci za szkody powstate na skutek nieodpowied-
niego uzywania maszyny.

Maszyny nalezy bezwzglednie chronic¢ przed wilgocig i deszczem, uszkod-
zeniami mechanicznymi, przeciaggiem i ewentualng wentylacja sasiednich
maszyn, nadmiernym przecigzaniem i obchodzeniem sie w sposéb bardzo
trywialny. Przed zainstalowaniem systemu uzytkownik winien przemysleé
mozliwe problemy elektromagnetyczne w miejscu pracy, szczegdlnie zale-
camy Panstwu, aby unikac zainstalowania zestawu spawalniczego w poblizu:
e przewodow sygnalizacyjnych, kontrolnych i telefonicznych

e przekaznikow i odbiornikow radiowych i telewizyjnych

e komputerdéw, 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 urzgdzenia sSrodowisko robocze musi by¢
zgodne ze stopniem ochrony IP 21 S (IEC 529) te maszyny sa schtadzane za
posrednictwem wymuszonej cyrkulacji powietrza i dlatego muszg by¢ umie-
szczone w takim miejscu, gdzie powietrze moze tatwo cyrkulowac przez nie.

Oprzyrzgdowanie maszyn

Maszyny s standardowo wyposazone w:

¢ Kabel masowy o dtugosci 3 m z zaciskiem.

¢ Waz do podtaczenia gazu o dtugosci 1,5 m.

e Redukcja dla drutu 5 kg i 18 kg.

¢ Rolka do drutu o $rednicy 1,0 1,2 mm.

e Dokumentacja towarzyszaca.

e Zapasowe bezpieczniki Zrédta ogrzewania gazu.
e Zapasowy bezpiecznik do elektroniki sterujace;j.
e 2/4-rolkovi podajnik drutu.

Szczegb6lne wyposazenie na zamodwienie:

o Palnik spawalniczy o dtugosci 3, 4i5 m.

e Zawory redukcyjne na CO,, lub gazy mieszane Argonu.
¢ Dodatkowe rolki do drutéw o réznej srednicy.

e Czesci zamienne do uchwytu.

e 4-rolkovi podajnik drutu.

e Kabel masowy o dtugosci 4 m lub 5 m.

Podtqczenie do sieci zasilajqcej

Przed podtaczeniem spawarki do sieci zasilajacej nalezy upewnic sie, ze
wartos¢ napiecia i czestotliwos¢ zasilania w sieci odpowiada napieciu po-
danemu na tabliczce urzadzenia i ze wytgcznik gtéwny jest w pozycji ,,0“.
W celu podtaczenia do sieci prosze uzywac wytacznie oryginalng wtyczke
do maszyn. Maszyny spawalnicze sg skonstruowane do podtgczenia do sieci
TN-C-S. Mogga by¢ dostarczone z cztero lub pieciopinowa. Przewdd Sredni
nie jest uzyty w przypadku tych maszyn. Wymiane wtyczki czteropinowej za
pieciopinowa i odwrotnie moze przeprowadzi¢ wytgcznie osoba posiadajgca
kwalifikacje elektrotechniczng zawodowa.



Tylko STANDARD

Podtaczy¢ znormalizowang wtyczke o odpowiedniej wartosci obcigzeniowej
do kabla przewodowego. Gniazdko elektryczne powinno by¢ zabezpieczone
bezpiecznikami lub automatycznym wytacznikiem zabezpieczajagcym.

UWAGA 1: Przedtuzacz kabla zasilajgcego musi mie¢ odpowiedni przekrdj
przewodu i zasadniczo nie moze by¢ z mniejszg Srednica, anizeli oryginalny
przewdd dostarczony wraz z urzadzeniem.

TABELKA 2 pokazuje zalecane wartosci zabezpieczenia doptywu wejscio-
wego przy max. obcigzeniu zrédta.

Sterowniki

Obr. 1A - TYPY 305, 405

Obr. 1B - TYPY 3500, 4100

Pozycja 1
Pozycja 2

Pozycja 3
Pozycja 4

Pozycja 5
Pozycja 6

Pozycja 7

Wytacznik gtéwny. Zrédto pradu spawalniczego jest wytaczone w
pozycji ,,0”.

10-pozycyjny przetgcznik zakreséw doktadny.

2 lub 4 pozycyjny przetacznik zakreséw zgrubnya.

Z6tty wskaznik przegrzania. Jedli sie zapali, oznacza to ze ter-
mostat wykryt przegrzania i wytaczyt wszystkie funkcje maszynu.
Odtacz maszyne od napiecia, Po 5 minutach mozesz rozpoczac
ponownie spawac¢. W modelach Synergic i Procesor w momencie
przegrzania maszyny pojawi sie na wyswietlaczu 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.

Pozycja 8 EURO wejscie stuzace do przytaczenia uchwyt spawalniczego.
Pozycja 9A Ztacze dtawika do podtaczenia kabla masowego. W modelach
305/405 stuzy do ustawiania dynamicznych wtasciwosci zrédta
pradu spawania (patrz Tabela 3).
Pozycja 9B Ztacze dtawika do podtaczenia kabla masowego.
Pozycja 10 Przetacznik funkcji 2/4-rolki
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Tabelka 2

305
| Max [A] 280 (30 %)
Pobdér mocy [kVA] 9,9
Sieciowy prad [A] 25
Kabel zasilajacy - przekroj [ mm?] 4x2,5
Kabel masowy - przekroj [ mm?] 35
Sugerowane uchwyty spawalnicze KTB 25/36
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Obr. 2

Pozycja 11
Pozycja 12
Pozycja 13
Pozycja 14
Pozycja 15
Pozycja 16
Pozycja 17
Pozycja 18
Pozycja 19

Pozycja 20
Pozycja 21

Listwa zaciskowa zrédta napiecia do ogrzewania gazu 42 V AC.
Przewdd zasilajacy z wtyczka.

Rurka naprowadzajgca EURO wejscia.

Podajnik drutu

Ciegto bowdena naprowadzajace drut

Korpus szpuli drutu z hamulcem

Adaptor szpuli drutu

Automatyczny elektromagnetyczny zawor gazu.

Potencjometry ustawienia parametréw (tylko STANDARD):

Gaz przed — ustawienie interwatu czasowego gazu przed rozpo-
czeciem procesu spawania

Dopalenie — ustawienie interwatu czasowego dopalenia drutu
Gaz po — ustawienie interwatu czasowego gazu po zakonczeniu
procesu spawania

Miekki start — szybkos¢ przyblizenia drutu przed zapalenie tuku
elektrycznego

Przycisk wprowadzenie (TEST) drutu (tylko STANDARD).

Przycisk TEST gazu (tylko STANDARD).

405 3500 4100
350 (30 %) 280 (40 %) 350 (35 %)
13,5 7,8 11
25 25 25
4x2,5 4x2,5 4x2,5
70 35 50
KTB 36 KTB 25/36 KTB 36
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Cyfrowe sterowanie PROCESSOR

Obrazek 3

Pozycja 1
Pozycja 2
Pozycja 3
Pozycja 4
Pozycja 5
Pozycja 6
Pozycja 7

Pozycja 8
Pozycja 9
Pozycja 10

Pozycja 11
Pozycja 12

Pozycja 13

Pozycja 14

Pozycja 15
Pozycja 16
Pozycja 17
Pozycja 18
Pozycja 19

Potencjometr ustawienia parametrow.

Przycisk TEST GAZU.

Lampka LED pokazujaca gaz przed.

Lampka LED pokazujgca miekki start.

Przycisk SET - umozliwia wybor parametru ustawienia.

Lampka LED pokazujaca wiaczenie funkcji punktowania.

Przycisk tryb spawania - umozliwia wigczenie trybu dwutakt, czte-
rotaktakt, punktowanie lub spawanie przerywane.

Lampka LED pokazujaca tryb punktowania.

Lampka LED pokazujaca tryb czterotakt.

Przycisk MEM umozliwiajagcy wywotanie ostatnio zmierzonych
wartosci napiecia i pradu spawalniczego.

Wyswietlacz LCD pradu spawalniczego.

Wyswietlacz LCD pokazujacy napigcie spawalnicze i wartosci
przy swiecgcej lampce LED SETTING. To sg wartosci predkosci
podawania drutu, gazu przed itd.

Lampka LED SETTING, ktéra swieci tylko w trakcie wyswietla-
nia parametréw: predkosci podawania drutu, miekkiego startu,
gazu przed i gazu po, czas punktu i przerwy, upalanie drutu.
Lampka LED pokazujaca predkos¢ podawania drutu spawalnic-
zego.

Lampka LED pokazujaca czas punktu.

Lampka LED pokazujaca czas upalania.

Lampka LED pokazujaca czas gazu po.

Lampka LED pokazujaca czas przerwy.

Przycisk test drutu.

Cyfrowe sterowanie SYNERGIC

Obrazek 3

Pozycja 1
Pozycja 2
Pozycja 3
Pozycja 4
Pozycja 5
Pozycja 6
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Potencjometr ustawienia parametréw.

Przycisk TEST GAZU.

LED pokazujaca gaz przed.

LED pokazujgca miekki start.

Przycisk SET - umozliwia wybdr parametru.

Lampka LED pokazujaca wtaczenie funkcji punktowania.

Pozycja 7 Przycisk trybu spawania - umozliwia wtaczenie trybu dwutakt,
czterotakt, punktowanie.

Pozycja 8 LED pokazujaca tryb punktowania.

Pozycja9 LED pokazujaca tryb czterotakt.

Pozycja 10 Przycisk SYN wtgczajacy i wytaczajacy funkcje SYNERGIC.

Pozycja 11 LED wskazujaca wtaczenie funkcji SYNERGIC.

Pozycja 12 Wyswietlacz LCD pradu spawalniczego.

Pozycja 13 LED sygnalizujgca na wyswietlaczu wartosci orientacyjne na te-
mat grubosci materiatu spawanego. Jezeli dioda nie Swieci sig, to
wyswietlacz pokazuje wartos¢ pradu spawalniczego.

Pozycja 14 LED sygnalizujgca zalecenie, jaki numer dtawika nalezy zastoso-
wad.

Pozycja 15 LED sygnalizujgca zalecenie, jaki numer dtawika nalezy zastoso-
wad.

Pozycja 16 Wyswietlacz LCD pokazujacy napiecie spawalnicze i wartosci
przy zapalonej lampce LED SETTING. To sa wartosci predkosci
podawania drutu, gazu przed itd.

LED SETTING, ktora Swieci sie tylko w trakcie ustawiania parame-
trow: predkosci podawania drutu, czas miekkiego startu drutu,
gazu przed i gazu po, czas punktu i przerwy, upalanie drutu.

LED wskazujgca wybdr ustawienia predkosci podawania drutu
spawalniczego.

LED wskazujgca wybdr ustawienia czasu wykonania punktu.

LED wskazujgca wybdr ustawienia czasu upalania.

LED wskazujgca wybdr ustawienia czasu gazu po.

LED wskazujgca wybdr ustawienia czasu ustawiennia przerwu.
Przycisk test drutu.

Pozycja 17

Pozycja 18

Pozycja 19
Pozycja 20
Pozycja 21
Pozycja 22
Pozycja 23

Podtqczenie uchwytu spawalniczego

Odtacz urzadzenie od sieci podczas podtaczania uchwytu spawalniczego! Do
EURO gniazda (obr. 1, poz. 8) odtaczonego od sieci elektrycznej podtaczyé
uchwyt spawalniczy i mocno dokreci¢ ztgczng nakretke nasadowa. Podtacz
przew6d masowy do gniazda masowego (obr. 1A/B, pozycja 9A/B) i dokreé
wtyk od przewodu masowego. W przypadku modeli 305/405 okresl gniazdo
masowe zgodnie z tabelg 3 lub skorzystaj z tabeli ,,Zalecane ustawienia pa-
rametrow spawania”. Palnik i kabel masowy powinny by¢ jak najkrotsze, w
poblizu siebie i umieszczone na poziomie podtogi lub blisko niej.

Tabelka 3
Zt3cze masy 305 405
L1 30A-120A 30A-180A
L2 80A-250A 140 A-350A

Czes¢ spawana

Materiat, ktéry ma by¢ spawany musi by¢ zawsze potgczony z ziemig, aby
zredukowac promieniowanie elektromagnetyczne. Nalezy zwracac szczegol-
na uwage, aby uziemienie nie zwiekszato niebezpieczerstwa obrazenia lub
uszkodzenia innego urzadzenia elektrycznego.

L] L] L]
Przylqczenie drutu i regulowanie
przepltywu gazu
Przed przytaczeniem drutu spawalniczego nalezy przeprowadzi¢ kontrole
rolek podajnika drutu, czy odpowiadajg przekrojowi wykorzystanego drutu
spawalniczego i czy jest odpowiedni profil rowka rolki. Przy wykorzystaniu

stalowego drutu spawalniczego nalezy koniecznie wykorzystywac rolke z
profilem rowka o ksztatcie ,V“.

Wymiana rolki podajnika drutu

Rolki majg podwdjne rowkowanie. Rowki te sg przeznaczone do dwéch réz-

nych przekrojéow drutu (np. 0,8 i 1,0 mm).

e Prosze zdjg¢ mechanizm dociskowy. Rolka dociskowa uniesie sie do gory.

¢ Nalezy odkrecic¢ plastikowy element zabezpieczajacg i wyjaé rolke.

e Jezeli rolka posiada odpowiednie rowkowanie, nalezy nasadzi¢ rolke z
powrotem na watek i zabezpieczy¢ plastikowym elementem.

Przylqczenie drutu

® Prosze zdjg¢ boczna pokrywe zasobnika drutu.

e Do zasobnika nasadzi¢ szpule z drutem na uchwyt.

e QOdetnij nieréwny koniec drutu spawalniczego przymocowanego do kra-
wedzi cewki i wsun go do ustnika wprowadzajgcego do podajnika (obr.
2, poz. 15) przez rolke podajaca do eurogniazda (obr. 2, poz. 13) tak, zeby
wystawat minimum 10 cm. Sprawdyz, czy drut jest prowadzony przez wta-
Sciwg Srednice rowku rolki podajace;j.



e Zamknaé goérny element podajnika drutu, tak aby zebatki pasowaty do sie-
bie a nastepnie dzwignie blokady ustawi¢ w pozycji pionowej.

e Ustaw odpowiednio docisk na podajniku drutu tak aby drut byt podawany
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 spowodowac¢ deformacje drutu, zbyt lekkie do-
krecenie Sruby regulacyjnej moze spowodowac rozwijanie oraz splatanie
sie drutu co uniemozliwi jego prawidtowe podawanie. Sruba regulacyjna
znajduje sie pod plastikowg nakretka trzymajaca szpule drutu (Obr. 5).

* Prosze demontowac dysze gazowa uchwytu spawalniczego.

e Odkreci¢ koricéwke pradowa.

* Podtgczy¢ wtyczke do sieci.

¢ Wiaczy¢ gtéwny kontakt na pozycje 1.

e Nacisng¢ przycisk wprowadzenie drutu - w wyposazeniu STANDARD
wewnatrz urzadzenia (obr. 2, poz. 20) a w wyposazeniu PROCESSOR/SY-
NERGIC na panelu sterowania.

e Drut spawalniczy wprowadza sie do uchwytu bez gazu. Po wyjsciu drutu z
uchwytu prosze przykreci¢ korncowke pradowa i dysze gazowa.

® Prze rozpoczeciem spawania nalezy spryskac¢ dysze gazowa i korcowke
pradowa sprejem separacyjnym. W ten sposob unikamy przylepiania roz-
pryskiwanego metali i przedtuzamy zywotnosc¢ dyszy gazowe;j.

Obr. 5

UWAGA! Podczas wprowadzania drutu nie wolno kierowa¢ uchwytu w kie-
runku oczu!

Zmiany przy wykorzystywaniu drutu aluminiowego

Przy spawaniu drutem aluminiowym nalezy korzystac ze specjalnych rolek
z profilem ,U“ (rozdziat ,Przeglad rolek podajnika drutu“). Aby unikngc
probleméw ze skrecaniem i deformowaniem drutu, nalezy wykorzystywac
druty o srednicy min. 1,0 mm ze stopédw AlMg3 lub AIMg5. Druty ze stopow
Al99,5 lub AISi5 sg zbyt miekkie i tatwo sprawiajg problemy przy przesuwa-
niu. Do spawania aluminium nalezy réwniez niezbednie wyposazy¢ palnik w
teflonowe ciegto Bowdena i specjalny koricowke pradowa. Jako atmosfere
ochronng nalezy wykorzystywac czysty argon.

Regulowanie przeptywu 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:

® Prosze nasadzi¢ waz gazowy na rurke wentylu gazowego na tylnej stronie

maszyny (obr. 2, poz. 18)

Jezeli wykorzystujecie CO,, nalezy podtaczy¢ ogrzewanie gazu (przy prze-

ptywie ponizej 6 litréw/min. ogrzewanie nie jest konieczne).

o Kabel ogrzewania prosze podtaczy¢ do ztgcza (obr. 2 poz. 11) na maszynie
i do ztgcza w wentylu redukcyjnym, bez okreslenia biegunowosci.

e Nacisng¢ przycisk TEST GAZU - w wyposazeniu STANDARD na panelu
urzadzenia (obr. 2, poz. 21) a w wyposazeniu PROCESOR/SYNERGIC na
klawiaturze od sterowania. Obracaj srube regulacyjng na dole reduktora
cisnienia, az przeptywomierz wskaze zadany przeptyw, a nastepnie pusé
przycisk (dla PROCESSOR i SYNERGIC).

¢ Po dtugotrwatym odstawieniu maszyny lub wymianie catego uchwytu nalezy
przed spawaniem przedmuchac instalacje uchwytu swiezym powietrzem.

Ustawienie parametrow
spawalniczych

Ustawiane parametry sg zalezne od zastosowanego gazu ochronnego, $red-
nicy drutu, uzytego rodzaju drutu, wielkosci i pozycji spawu itd.
Orientacyjne ustawienie szybkosci drutu w stosunku do pozycji przetgcznika
znajda Panstwo w tabelkach na str. 50 - 53.

Wykonanie STANDARD

Ustawienie gtéwnych parametréw spawalniczych napiecia spawalniczego
oraz szybkosci podajnika drutu wykonujemy za pomoca potencjometru
szybkosci drutu (obr. 1A/B, poz. 5) i przetacznika napiecia (obr. 1 A/B, poz. 2,
3). Do ustawionego napiecia (pozycja przetacznika 1-20/1-40) zawsze dopa-
sowujemy odpowiednig szybko$¢ podajnika drutu.

4@; ———

4 5 6 4 5 6

@)\—’Q Q ————— 3 7 3 7
e Q XXX 2 8 2 8
e | TR, N,
0 10 0 10

—— ——

1 - Oba potencjometry wytagczone — funkcje wyfaczone, standardowe
spawanie

2 - Lewy potencjometr witgczony / prawy wytgczony — ustawienie czasu
trwania punktu spawania

3 - Oba potencjometry wtaczone — spawanie punktowe (ustawienie czasu
punktu i czasu przerwy)

Wykonanie PROCESSOR i SYNERGIC

Gtowne parametry spawalniczego napiecia i predkosci podawania drutu
ustawia sie za pomocg enkodera (obr. 3 i 4, poz. 1) i przetacznikiem napiecia
(obr. 1A/B, poz.2i 3).

Do odpowiedniej warto$ci napiecia (pozycja przetacznika 1-20/1-40), nalezy
ustawi¢ wiasciwa predkosé podawania drutu.

Tabelka 4 - Zakres okreslonych wartosci funkcji - maszyny PROCESSOR i SYNERGIC

czas trwania

czas rozbiegu

dkosé = dkosé . ,
przedwyplywu zblipiraenia(:is::utu szybkf)su pod::fanigst;:rutu czas punktu CEB IR upalenie drutu pof::/::;xingl:zu
gazu podawania drutu
(s) (m/min) (s) (m/min) (s) (s) (s) (s)
PROCESSOR
305, 405, 3500, 4100 0-3 0,5-20 0-5 0,5-20 ©5=5 0,2-2 0-0,99 0,1-10
SYNERGIC
305, 405 0-3 0,5-20 - 0,5-20 05-5 0,2-2 0-0,99 0,1-10




Ustawienie predkosci podawania drutu
Naciskaé przycisk SET, az do momentu rozéwiecenia sie lampki LED pokaza-
nej na rysunku.

SET

Za pomoca potencjometru ustawi¢ wymagang predkos¢ podawania drutu w
granicach od 0,5 do 20 m/min.

UWAGA 1: predkoss podawania drutu mozna ustawiaé réwniez w czasie
spawania. Zaréwno potencjometrem jak i zdalnym sterowaniem UP/DOWN.

UWAGA 2: Dolny wyswietlacz wyswietla predkos¢ podawania drutu tylko
wtedy, gdy Swieci czerwona lampka LED SETTING i lampka LED m/min.

Ustawienie pozostatych parametréw spawania

Elektronika sterujgca maszyn PROCESSOR i SYNERGIC umozliwia ustawienie

nastepujacych parametrow:

e czas trwania gazu przed (czas potrzebny na wytworzenie ochronnej at-
mosfery przed rozpoczeciem procesu spawania)

¢ miekki start podajnika drutu w czasie- funkcja SOFTSTART (czas rozbiegu
z minimalnej szybkosci podajnika do ustawionej wartosci szybkosci drutu
spawalniczego, tylko PROCESSOR)

¢ miekki start podajnika drutu w m/min (w wyposazeniu wg. tab. 4)

e predkosé¢ podawania drutu m/min (predko$¢ podawania drutu podczas
procesu spawania)

e czas upalenia drutu: ,dopalanie” drutu do koncéwki pradowe;j

e czas gazu po (w celu utrzymania ochronnej atmosfery)

Ustawienie gazu przed

Naciskaé przycisk SET, az do momentu rozéwiecenia sie lampki LED pokaza-
nej na rysunku.

SET

Za pomocg potencjometru ustawi¢ wymagang wartos¢ gazu przed w grani-
cachod0do5s.

44 | PL

Ustawienie upalania drutu
Naciska¢ przycisk SET, az do momentu rozéwiecenia sie lampki LED pokaza-
nej na rysunku.

:

SET

Za pomoca potencjometru ustawi¢ wymagang wartos¢ czasu upalenia dru-
tu.

Ustawienie gazu po

Naciska¢ przycisk SET, az do momentu rozéwiecenia sie lampki LED pokaza-
nej na rysunku.

SET

Za pomoca potencjometru ustawi¢ wymagang wartos¢ czasu gazu po w
sekundach.

Ustawienie migkkiego startu drutu

Funkcja SOFT-START zapewnia tatwy start procesu spawalniczego. SOFT-

START umozliwia ustawienie nastepujgcych wartosci:

e Czas rozbiegu szybkosci drutu spawalniczego z minimalnej szybkosci na
ustawiong szybkos¢ spawania.

Obé funkce funguji odlisSnym zplsobem. Pro jemnéjsi start doporucujeme

pfiblizovaci rychlost dratu.

Ustawienie migkkiego startu podawania drutu w sekundach
Naciskaé przycisk SET, az do momentu rozéwiecenia sie lampki LED pokaza-
nej na rysunku.

PROCESSOR SYNERGIC

B Az
N2l

o — @

SYNERGIC GAS TYPE

Za pomocga potencjometru ustawi¢ wymagang wartos¢ rozbiegu szybkosci
podajnika w granicach od 0 do 5 s.



Ustawienie miekkiego startu podawania drutu w metrach
UWAGA! Przed ustawieniem parametru nalezy wytaczy¢é miekki start w
sekundach - ustawi¢ wartos¢ ,,0“. Warunkiem do skorzystania z mozliwos-
ci miekkiego startu m wetrach jest wytaczenie funkcji miekkiego startu w
sekundach - czyli ustawienie wartosci na ,,0“ wg opisu jak wyzej. Naciskac
przycisk SET, az do momentu rozswiecenia sie lampki LED pokazanej na
rysunku.

SYNERGIC

SET

Za pomocg potencjometru ustawi¢ wymagang warto$¢ ustawienia predkosci
miekkiego sartu podawania drutu w granicach od 0,5 do 20 m/min.

UWAGA 1: Ustawione wartosci automatycznie sg zapisywane w pamieci po
nacisnieciu przycisku uchwytu przez okoto 1 sek.
UWAGA 2: Ustawione wartosci nie mozna zmienia¢ w trakcie spawania.

Funkcja przywrécenie ustawien fabrycznych

Funkcje przywrdcenie ustawien stuzy do ustawienia parametréw wyjscio-
wych elektroniki sterujgcej. Po zastosowaniu tej funkcji wszystkie wartosci
beda ustawione automatycznie na wartosci wstepnie ustawione przez pro-
ducenta, tak jak w przypadku nowej maszyny.

Wytaczy¢ wiacznik gtdwny. Nacisngc i przytrzymad przycisk SET.

OFF ON

SET

Trzymajac wcisniety przycisk SET wigczy¢ wytacznik gtéwny. Pusci¢ przycisk
SET. Nastgpit gteboki reset ustawien a na wyswietlaczu sg wyswietlone war-
tosci fabryczne.

Ustawienie trybu spawalniczego

Elektronika sterujagca maszyn PROCESSOR i SYNERGIC umozliwiajg pracg w
ponizszych trybach:

e Ciggle w dwutakcie i w czterotakcie

e punktowe i przerywane spawanie w dwutakcie

e punktowe i przerywane spawanie w czterotakcie

Ustawienie trybu spawalniczego dwutakt

Tryb dwutakt jest ustawiony wtedy, gdy maszyna jest wtgczona i nie Swieci
zadna lampka LED tak jak na rysunku.

FNC

Ustawienie trybu dwutakt PUNKTOWANIE
Naciska¢ przycisk FNC, az do momentu rozswiecenia sie lampki LED PUNK-
TOWANIE, tak jak na rysunku.

FNC

Tryb dwutakt punktowanie jest ustawiony.

Ustawienie trybu dwutakt PRZERYWANE
Naciska¢ przycisk FNC, az do momentu rozéwiecenia sig¢ lampki LED PRZERY-
WANIE, tak jak na rysunku.

FNC

"

Tryb dwutakt przerywanie jest ustawiony.

Ustawienie czasu PUNKTOWANIA
Naciskaé przycisk SET, az do momentu rozéwiecenia sie lampki LED pokaza-
nej na rysunku.

® mar +
o L2

SET

Potencjometrem ustawi¢ wymagang wartos$¢ czasu punktu 0,5-5 s.
Ustawienie czasu PRZERYWANE

Naciskaé przycisk SET, az do momentu rozéwiecenia sie lampki LED pokaza-
nej na rysunku.

SET

Potencjometrem ustawi¢ wymagang wartosc¢ czasu przerwy miedzy poszcze-
gblnymi punktami od 0,2 do 2 s.

Ustawienie trybu spawalniczego czterotakt
Naciska¢ przycisk FNC, az do momentu rozéwiecenia sie lampki LED wido-
cznej na rysunku.

FNC
Tryb czterotakt jest ustawiony.
Ustawienie trybu czterotakt PUNKTOWANIE

Naciskaé przycisk FNC, az do momentu rozéwiecenia sie lampki LED cztero-
takt PUNKTOWANIE, tak jak na rysunku.

Tryb czterotakt punktowanie jest ustawiony.
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Ustawienie trybu czterotakt spawanie przerywane
Naciska¢ przycisk FNC, az do momentu rozéwiecenia sie lampki LED cztero-
takt z przerywane, tak jak na rysunku.

W
*

Tryb czterotakt spawanie przerywane jest ustawione.

FNC

Funkcja MEM (tylko w przypadku maszyn PROCESSOR)
Funkcja MEM pozwala na wsteczne wywotanie i wyswietlenie ostatnio zapi-
sanych parametrow V i A przez okoto 7 sek.

MEM

Prosze wcisna¢ przycisk

Na wyswietlaczu pojawi sie przez okoto 7 sek. ostatnio zmierzone wartos-
ci napiecia spawalniczego oraz pradu spawalniczego. Wartosci mozna wy-
wotac ponownie.

Funkcja SYNERGIC (tylko w przypadku maszyn SYNERGIC)

Funkcja SYNEGIC upraszcza sterowanie i ustawianie parametrow spawalnic-
zych. Operator okresli rodzaj programu za pomocga bezproblemowego usta-
wienia rodzaju gazu i Srednicy drutu. Ustawienia parametréw spawalniczych
nastepuje na podstawie bezproblemowego ustawienia napiecia za pomoca
przetacznika, nastepnie urzadzenia elektroniczne automatycznie ustawig
szybkos¢ podajnika.

Wiqczenie funkcji SYNERGIC
Wecisnij przycisk SYN az do momentu, gdy zapali sie lampka LED SYN i lampka
LED informujgca o grubosci materiatu.

SYN

Funkcja Synergic jest wtgczona. Wartosci grubosci materiatu pokazane na
rysunku sa tylko wartosciami informacyjnymi.

Wybieranie programu - ustawienie srednicy drutu

i rodzaju gazu

Wociskaj przycisk SET, az do momentu zapalenia sie lampki LED pokazanej na
rysunku.

SET

Za pomocg potencjometru wybierz rodzaj gazu, ktéry chcesz uzyc - CO, lub
Ar (MIX argonu i CO, gazu w stosunku 18 CO, i reszta Ar).
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Weciskaj przycisk SET, az do momentu zapalenia sie lampki LED pokazanej na
rysunku.

SET

Za pomocga potencjometru wybierz srednice drutu SG2, ktéry chcesz uzyc -
0,6 -0,8 - 1,0 mm. Na gérnym wyswietlaczu pojawi sie orientacyjna grubos¢
materiatu, jakg mozna spawac wg aktualnego ustawienia.

Na dolnym wyswietlaczu pojawi sie aktualna ustawiona szybkos$¢ podajni-
ka drutu, ktéra zmienia sie automatycznie wraz z przetaczaniem pozycji pr-
zetgcznika napigcia. Za pomocy przefgcznika napigcia ustaw obnizanie lub
zwiekszanie mocy spawalniczej.

Wylqczenie funkcji SYNERGIC
Wecisnij przycisk SYN. Lampka SYN i grubos¢ materiatu zgasnie.

SYN

Funkcja SYNERGIC jest wytaczona.

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 podajnika drutu, prosze
uzy¢ potencjometr, ewentualnie przycisk UP/DOWN zdalnego sterowania.

UWAGA 3: Parametry programu funkcji Synergic s zaprojektowane dla dru-
tu pokrytego miedzig SG2. Aby programy synergiczne dziataty prawidtowo,
nalezy zastosowac drut, gaz ochronny i materiat spawany o odpowiedniej
jakosci.

UWAGA 4: Aby maszyna synergiczna prawidtowo dziatata, nalezy niezbednie
przestrzegac przepisowe $rednice ciegta Bowdena w stosunku do $rednicy
drutu, wtasciwy koricéwke pradowa i zamocowanie materiatu spawanego
(prosze zastosowac imadto bezposrednio na materiat spawany). W przeci-
wnym razie nie gwarantujemy prawidtowego dziatania maszyny. Nastepnie
nalezy zapewnic jakosciowe zasilanie sieci - 400 V maks. £ 5 %.

Zapisywanie do pamigci wlasciwych parametréw szybkosci
posuwu drutu

Funkcja zapamietywania parametréw dziata tylko przy wtaczonej funkcji SY-
NERGIC.

1. Prosze wybra¢ wymagang szybkos¢ podajnika drutu.

2. Wecisnij i przytrzymaj przycisk SYN i potem wcisnij przycisk test gazu.

w-
Trzymaj je jednoczesnie.

SYN

3. Poluzuj oba przyciski - nowe parametry zostaty zapamietane.



W ten sposdb wymagane parametry mozna zapamietywac i przepisywaé¢ w
zaleznosci od potrzeb. Zapamietany parametr ustawi sie zawsze w takiej sa-
mej pozycji przetacznika napiecia, w jakiej zostat zapamietany.

Powrét do pierwotnych ustawien fabrycznych

Powrdt do pierwotnych ustawien fabrycznych mozemy wykonaé poprzez
powtdrne wcisniecie i przytrzymanie przycisku SYN i wcisniecie oraz polu-
zowanie przycisku wprowadzania drutu. W ten sposdéb mozna przywrdcic¢

poszczegdlne zapamietane parametry.

Funkcja LOGIC (tylko w przypadku maszyn processor i synergic)

Funkcja LOGIC zawiera zestaw elementdw upraszczajgcych 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 wtasnie
tak dziata - utatwia orientacje:

e Gorny wyswietlacz rozswieci sie tylko w czasie procesu spawania, kiedy
urzadzenia elektroniczne dokonujg pomiaru i wyswietla sie prad spawal-
niczy A (jezeli nie jest wtaczona funkcja SYNERGIC w maszynach Synergic.
W przypadku wtgczonej 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 sposob urzadzenia elektroniczne poprawiajg orientacje
podczas czytania parametréw przy ustawianiu.

e Gorny wyswietlacz wyswietla tylko prad spawalniczy. W przypadku wigc-
zonej funkcji SYNERGIC (tylko w przypadku maszyn SYNERGIC) gérny wy-
Swietlacz wyswietla grubos$¢ materiatu.

¢ 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 $wieci w czasie spawania tylko w tedy, gdy operator ustawia

i zmienia szybkos$¢ podajnika drutu za pomoca potencjometru lub zdalnym

sterowaniem UP/DOWN. W chwili, gdy operator przestanie ustawia¢ para-

metr, LED SETTING zgasnie automatycznie w ciggu 3 sek. i wyswietlacz wy-

Swietli warto$¢ napiecia spawalniczego.

Trzymaj je jednoczesnie

SYN

Zalecane ustawienie parametrow spawalniczych patrz tabelki str. 50 - 53.

Zasady spawania metodq MIG/MAG

Drut spawalniczy jest prowadzony ze szpuli do otworu strumieniowego
przy pomocy przesuwanych rolek. tuk taczy topigca sie druciang elektrode
ze spawanym materiatem. Drut spawalniczy funkcjonuje jednoczesnie jako
transporter tuku, a takze jako Zrédto dostarczanego materiatu. Jednoczesnie
z elementu miedzywarstwowego jest wydzielany ochronny gaz, ktéry chroni
tuk i caty spaw przed dziataniem otaczajgcej go atmosfery.

Obr. 6 Rolki podajnika
Otwor dla gazu ) e e Drut spaw.
ochronnego

Dysza gazowa

tqgcznik prgdowy

Koricowka prgdowa Gaz ochronny

> A %teriuf

2 spaw.

tuk spawalniczy

\

\

Gazy plyny

Gazy ochronne

Gazy pasywne - metoda MIG Gazy aktywne - metoda MAG

Argon (Ar) dwutlene wegla CO,
Hel (He) gazy mieszane
Mieszanka He/Ar Ar/co,
Ar/COz/Oz

Zasada ustawienia parametréw spawalniczych

Orientacyjnemu nastawieniu pradu spawalniczego i napiecia metodami
MIG/MAG odpowiada stosunek empiryczny U, = 14 + 0,05 x |,. Na podstawie
tego wzoru mozemy okresli¢ potrzebne napiecie. Przy ustawianiu napiecia
musimy liczy¢ sie z jego spadkiem podczas obcigzenia spawaniem. Spadek
napiecia wynosi okoto 4,8 V na 100 A.

Nastawienie pragdu spawalniczego nalezy przeprowadzic tak, ze w zaleznosci
od wybranego napiecia spawalniczego, trzeba wyregulowac potrzebny prad
spawalniczy zwiekszaniem lub obnizaniem szybkosci dostarczania drutu,
ewentualnie delikatnie dostosowac napiecie az do stabilizacji tuku spawal.
W celu osiggniecia wysokiej jakosci spawdéw i optymalnego ustawienia pra-
du spawalniczego niezbedne jest, aby odlegtos¢ otworu strumieniowego od
materiatu wynosita mniej wiecej 10x ¢ drutu spawalniczego (br. 6). Jego za-
nurzenie w gazowej konicéwce rurowej nie powinno przekroczy¢ 2 - 3 mm.

Tryby spawalnicze

Wszystkie maszyny spawalnicze pracujg w ponizszych trybach:
» ciggle w dwutakcie / ciggle w czterotakcie

e punktowe spawanie w dwutakcie

® przerywane spawanie w dwutakcie

Dwutakt

Proces uruchamia sie nacisnieciem tgcznika uchwytu. W trakcie procesu
spawania nalezy ciagle trzymac facznik. Cykl roboczy korczy sie zwolnieniem
facznika uchwytu.

PROCES
GAZ PRZED SPAWALNICZY GAZPO
KONIEC
1 |[rozroczecie SPAWANIA
SPAWANIA 2

1 — nacisniecie i trzymanie przycisku uchwytu
2 — poluzowanie przycisku uchwytu

Czterotakt

Jest uzywane przy dtugich spawach, w przypadku ktérych spawacz nie musi
nieustannie trzymac tacznik uchwytu. Spieciem facznika uchwytu zostanie
uruchomiony proces spawania. Po zwolnieniu tgcznika uchwytu proces spa-
wania trwa nadal. Dopiero po ponownym nacisnieciu facznika uchwytu pro-
ces spawania zostanie przerwany.

PROCES
SPAWALNICZY

+

GAZ PRZED GAZ PO

KONIEC
SPAWANIA

ROZPOCZECIE
SPAWANIA

1-2

3-4

1-2 naci$niecie i poluzowanie przycisku uchwytu
3-4 powtdrne nacisniecie i poluzowanie przycisku uchwytu
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Spawanie punktowe

Jest wykorzystywane do spawania poszczegdlnymi krotkimi punktami, kto-
rych dtugos¢ mozna ptynie regulowaé na odpowiednig wartos¢. Nacisnie-
ciem tgcznika na palniku uruchomi sie obwdd czasowy, ktéry rozpocznie
proces spawania, a po nastawionym czasie go wytgczy. Po ponownym wcis-
nieciu przycisku cata czynnos¢ sie powtarza. Aby wytgczyé spawanie punkto-
we nalezy potencjometr przesung¢ do pozycji 0.

SPAWANIE
GAZ PRZED PRZEZ USTAWIONY CZAS GAZ PO
1 2 ROZPOCZECIE KONIEC
K SPAWANIA SPAWANIA
PUNKTOWEGO PUNKTOWEGO

1 — naci$niecie i trzymanie przycisku uchwytu
2 — poluzowanie przycisku uchwytu

Spawanie impulsowe

Wykorzystuje sie do spawania krotkimi punktami. Dtugosc¢ tych punktow, jak
i dtugos¢ wytrzymywania mozna ptynnie regulowac. Nacisnieciem tacznika
na palniku uruchomi sie obwdd czasowy, ktéry rozpocznie proces spawa-
nia, a po nastawionym czasie go wytgczy. Po uptynieciu nastawionego czasu
wytrzymywania caty proces jest powtarzany. Do przerwania funkcji nalezy
zwolnié facznik na palniku spawalniczym.

GAZ PRZED || SPAWANIE PRZERWA SPAWANIE

+ v

GAZ PO

KONIEC SPAWANIA

1 ROZPOCZECIE SPAWANIA
PRZERWAMI 2

Z PRZERWAMI

1 —nacisniecie i trzymanie przycisku uchwytu
2 — puszczenie przycisku uchwytu

Regularna konserwacja i kontrola
Kontrole nalezy przeprowadzaé¢ zgodnie z norma EN 60974-4. Zawsze sprawdzaj
stan kabla spawalniczego i zasilajgcego przed uzyciem urzadzenia. Nie uzywaj
uszkodzonych kabli, przewoddw i uchwytéw.

Dokonaj kontroli wizualnej:

kable spawalnicze

zasilanie

obwdd spawania

obudowa

elementy sterujgce i sygnalizacyjne
0golny stan

Ostrzezenie przed ewentualnymi problemami i ich usunigcie
Kabel zasilajacy i palnik spawalniczy uwaza sie za najczestsze przyczyny awa-
rii. W przypadku probleméw zaleca sie nastepujgcy tryb postepowania:
1. Prosze kontrolowac wartos¢ napiecia dostarczanego w sieci.
2. Skontrolowac, czy kabel zasilajgcy jest dobrze podtgczony do wyczki i gtd-
wnego wytacznika.
3. skontrolowaé, czy bezpieczniki lub zabezpieczenie sg w porzadku.
4. skontrolowa¢, czy nie sg wadliwe nastepujace elementy:
o gtéwny wytgcznik w sieci rozdzielczej
o wtyczka zasilajaca
o gtéwny wytgcznik maszyny.
5. Prosze skontrolowaé palnik spawalniczy i jego elementy:
o koncéwka pradowa i jego zuzycie
* prowadzace ciegto Bowdena w palniku
e odlegtos¢ zanurzenia otworu strumieniowego w gazowej koncowce
rurowej.
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UWAGA: Pomimo Panstwa umiejetnosci technicznych niezbednych do na-
prawy generatora, w razie uszkodzenia zalecamy Parnstwu skontaktowac sie z
przeszkolonym personelem i naszym punktem serwisowym.

Zamoéwienie czesci zamiennych

Pro bezproblémové objednani nahradnich dild uvadéjte:

* numer zamowieniowy czesci

® nazwa czesci

® rodzaj maszyny

* napiecie zasilajace i czestotliwos$¢ podang na tabliczce produkcyjnej
e numer produkcyjny maszyny
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WELDING MACHINE
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Type:

S.No.:
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30A/15,5V - 280A/28V
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Jméno a adresa vyrobce
Typ stroje

Trojfazovy usmérnény zdroj
Zdroj s plochou charakteristikou

Stroj pro svarovani v ochranné
atmosfére MIG/MAG

Jmenovité napéti na prazdno
Napdjeni
Jmenovité napajeci napéti

Trida izolace
Kryti
Chlazeni ventilatorem

Svarovaci poloautomat
MIG/MAG

Vyrobni ¢islo
Normy

Rozsah svarovaciho napéti
a proudll

Zatézovatel

Jmenovity svarovaci proud
Normalizované jmenovité

napéti

Ucinik

Jmenovity napdjeci proud

Instalovany vykon

Meno a adresa vyrobcu
Typ stroja

Trojfazovy usmerneny zdroj
Zdroj s plochou charakteristikou

Stroj pre zvaranie v ochrannej
atmosfére MIG/MAG

Rozsah zvéracieho napétia
Pocet faz
Menovité napdjacie napétie

Trieda izolacie
Krytie
Chladenie ventildtorom

Zvéraci poloautomat MIG/MAG
Vyrobné cislo
Normy

Zvaracie napétie pri zatazeni
vyznacenym prddom

Doba zataZenia
Menovity zvaraci prud
Menovité napétie
Uginik

Vstupny prud

Instalovany vykon

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

Name und Adresse
des Herstellers

Maschinentyp

Gerichtete Dreiphasenquelle

Quelle mit flacher Charakteristik

Maschine zum MIG-/MAG -
Schweilen in der
Schutzgasatmosphare

Schweillspannungsbereich

Anzahl Phase

Nennspeisespannung und
Frequenz

Isolierungsklasse
Schutzart
Ventilatorkiihlung

Schweihalbautomat MIG/MAG

Produktionsnummer
Norm

Schweilspannung bei
der Belastung mit
dem gekennzeichneten Strom

Belastungsdauer
Nennschweistrom

Nennspannung

Leistungsfaktor
Ausgangsstrom

Installierte Leistung

Nazwa i adres producenta

Rodzaj maszyny
Tréjfazowe zasilanie z prostowni-
kiem

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
Normy

Zakres napiecia spawalniczego
Czas obcigzenia

Nominalny prad spawalniczy
Nominalne napigcie

Wspdtczynnik mocy
Prad wejsciowy

Instalowana moc
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Doporuéené nastaveni svafovacich parametrd
Odporiuéané nastavenie zvdaracich parametrov
Recommended adjustment of welding parameters
Orientierungsmdhfige Einstellung der Schweilzparameter
Zalecane ustawienie parametréw spawalniczych

PROCESSOR + SYNERGIC - 305

Program No.1 305-0.6-CO,
,J'r A A A A A A A A A A B B B B B B B B B
il 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 6 7 8 10
> m/min - - 25 | 30 | 38 | 45 | 62 | 66 | 75 | 94 - - - - - - - - - -
S 2 - | o8| o8| 10| 15| 20]30]40]s50]| - - B B - - . _ _ B
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 parametréow
ﬁ -o-/ - - 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 - - - - - - - - - -
Vylet/Starting from feeder - - 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 - - - - - - - - R R
-n@ - - 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 - - - - - - - - - -
Program No.2 305-0.6-MIX
= A A A A A A A B B B B B B
- 1 3 4 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 7 8 10
£ m/min 3 3,5 3,9 4,5 54 7,1 8,5 94 | 10,3 | 11,9 - - - - - - - - -
Lk 0,8 1 1,5 2 2,5 3 3,5 4 5 6 - - - - - - - - - -
Orientaéni doporucené hodnoty ostatnich parametr( / Reference advisory values of other parameters / Orienta¢né odporiéané hodnoty ostatnych parametrov
Empfohlene Richtwerte der anderen Parameter / Orientacyjne zalecane wartosci pozostatych parametréw
G 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 - - - - - - - - - _
Vylet/Starting from feeder | 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 - - - - - - - - - -
-n@ 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 - - - - - - - - - -
Lo 1,0 | 10 | 1,0 | 1,0 | 1,0 | 1,0 | 1,0 | 1,0 | 1,0 | 1,0 - - - - - - - - - -
Program No.3  305-0.8 - CO,
r': A A A A A A A A B B B B B B B B B B
Bl 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 | 1 2 3 4 5 6 7 8 9 | 10
£ m/min 2,4 2,6 2,7 2,7 2,8 3,1 3,2 3,4 3,8 53 6,0 74 | 100 | 11,1 | 11,8 | 12,8 | 13,8 | 14,7 | 16,0 | 17,5
ZaS 0,8 1,0 1,2 1,5 1,8 2,0 3,0 3,5 4,0 4,5 5,0 6,0 7,0 8,0 9,0 10 11 12 13 14
Orientaéni doporuéené hodnoty ostatnich parametrd / Reference advisory values of other parameters / Orientaéné odporiéané hodnoty ostatnych parametrov
Empfohlene Richtwerte der anderen Parameter / Orientacyjne zalecane wartosci pozostatych parametréw
G 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 05 | 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 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 1,0 1,0 1,0 1,0 | 1,0
-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
L3 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
,£ 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 2,5 2,9 3,4 4,1 5,4 6,5 7,5 9,0 9,7 10,4 | 10,6 | 11,4 (12,7 | 13,5 | 144 |154 (17,5 | 188 | 20,0 =
% 0,8 1,0 1,5 2 2,5 3 3,5 4 4,5 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 -

Orientaéni doporucené hodnoty ostatnich

parametrt / Reference advisory values of other parameters / Orientaéné odporiéané hodnoty ostatnych parametrov

Empfohlene Richtwerte der anderen Parameter / Orientacyjne zalecane wartosci pozostatych parametréw
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 -
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 -
n @ 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 -
L1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 -

305 -1,0-CO,

Program No. 5

- 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
-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

e h 0,8 1 1,5 1,8 2,0 2,5 3,0 3,2 3,5 40 | 45 5,0 6,0 7,0 8,0 9,0 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

[ 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

L3 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.6 305 -1,0-MIX

,J: 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 2,6 3,4 3,6 3,8 44 4,8 53 5,8 6,6 7,4 7,6 8,1 8,6 9,1 10 10,8 | 116 | 13 14,1 | 15,5
b 0,8 1 15 | 18 2 3 4 5 6 7 8 9 10 | 11 12 | 13 | 14 | 15 | 16 | 17
Orientaéni doporucené hodnoty ostatnich parametr( / Reference advisory values of other parameters / Orientaéné odporiéané hodnoty ostatnych parametrov
Empfohlene Richtwerte der anderen Parameter / Orientacyjne zalecane wartosci pozostatych parametréw
a -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 03 [025 (0,25 | 0,25 | 0,2 02 | 015 0,15 | 0,15 | 0,15 | 0,15
Lo 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1

Program No.7 305 -1,2-CO,

,_AI 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 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
S 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
[ 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 | 02 [ 02 ] 02 [ 02 [ 02 [ 02 [ 02 [ 02 [ 02| 02]02]02]02]02]02]02]02]02]o02
-u@ 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
L0 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1

Program No.8 305 - 1,2-MIX

'_,_r 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
-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 parametrd / Reference advisory values of other parameters / Orientaéné odporuéané hodnoty ostatnych parametrov
Empfohlene Richtwerte der anderen Parameter / Orientacyjne zalecane wartosci pozostatych parametréw
[ 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
-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 03 |01 | 0,15 | 0,15 | 0,15 | 0,15
L0 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1

Program No.3 405 - 0.8-CO,

PROCESSOR + SYNERGIC - 405

r_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
> 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
e — 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 odporiéané hodnoty ostatnych parametrov
Empfohlene Richtwerte der anderen Parameter / Orientacyjne zalecane wartosci pozostatych parametréow
Tlumivka/Choke 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
-n@ 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 03 | 025 (025|025 |025|0,25| 025|025 | 025 | 0,2 0,2 0,2
I 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
-89 m/min 8,3 10 10,9 | 12,5 14 15,7 | 16,4 | 17,6 | 18,5 20 - - - - - - - - - -
ez 75 | 80 | 85 | 90 | 10 | 11 | 12 | 13 | 14 | 15 - - - - - - - - - -
Orientaéni doporucené hodnoty ostatnich parametr( / 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 - - - - - -
Vylet/Starting from feeder | 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,5 0,5 0,5 0,5 - - - - - - - - - -
m 0,2 0,2 0,2 0,15 | 0,15 | 0,15 | 0,15 | 0,15 | 0,15 | 0,15 _ _ _ - - - - - - -
Program No.4 405 - 0.8-MIX
r_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
£> 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
R 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 odporiéané 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 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
@ 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 03 | 025|025 (025|025 | 025 | 0,25 | 0,25 | 0,25 | 0,25 | 0,25 | 0,25
il clclclclclclclclclclplpbp|o|Dop|[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
—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 - - - - - - -
Z4S 75| 80 | 85 | 90 | 10 | 11 | 12 | 13 14 | 15 | 16 | 17 18 - - - - - - -

Orientaéni doporuéené hodnoty o

statnich param

etrl / Reference advisory values of other parameters / Orientaéné

odporuéané 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 - - - - - - -
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 0,2 |015 |05 | 015 | 0,15 | 0,15 | 0,15 | 0,15 - - - - - - -




Program No.5 405 -1,0-CO,

,£ 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 B 4 5 6 7 8 9 10
-89 m/min 1,6 1,6 1,7 19 19 19 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 parametr( / Reference advisory values of other parameters / Orientaéné odporiéané 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 2
Vylet/Starting from feeder | 0 0 0 0 02 |02 02 ]|02]02]|02[03]|03[03]|03[03]|03/[03]|03]03] 03
]@ 03 (03]03 |03 |03 |03 |03 |03 |03 |03 [025]025 |025 025 |0,25 |0,25 |0,25 0,25 |0,25 | 0,25

E 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 50 | 59 | 66 | 74 | 81 | 82 | 89 | 93 |[104 | 11,7 | 138 | 149 [ 163 | 169 [ 175 | 181 | 186 | 19,1 | 19,7 | 20,0
e 55 | 60| 70 | 75 | 80| 85 | 90 | 95 | 10,0 | 10,5 | 11,0 | 12,0 | 13,0 | 14,0 | 150 | 160 | 17,0 | 18,0 | 19,0 | 20,0

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 | 0,5 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 02 (0315 (0,15 | 0,15 | 0,15 | 0,15 { 0,15 | 0,15 | 0,15 | 0,15 | 0,15

Program No. 6 405 - 1,0-MIX

=

- 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 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
% 0,8 1,0 1,2 15 1,8 2,1 2,5 2,8 3,0 3,2 55 3,8 4,0 4,5 4,8 5,0 5,5 5,8 6,0 6,3

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 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
n@ 03 |03]|03|03]|03]|03]|03]03]03]02 |025 |025 |025 |025 [025 [025 |025 |0,25 |0,25 |0,20

o C [ [ [ C [ C [ [ [ D D D D D D D D D D

o 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 | 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

8> m/min 86 |90 |92 |93 |95 |98 |100 |104 |109 |11,9 | 12,8 | 139 | 150 | 161 | 175 | 184 | 195 | 20 - -
L 65 | 68 | 70 | 75 | 80 | 85 | 90 | 95 | 100 | 11,0 | 12,0 | 13,0 | 14,0 | 150 [ 160 | 170 | 180 | 1950 | - -

Orientaéni doporucené hodnoty ostatnich parametr( / Reference advisory values of other parameters / Orienta¢né 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 - -
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 - -
n@ 0,20 (0,20 (0,20 |0,20 |0,20 |0,20 | 0,15 |0,25 (0,15 | O,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 - -
Program No.7 405 -1,2-CO,
,JI 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
-89 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 4,3 4,3 4,6 5,3 5,3 5,7 5,8
% 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 parametrd / Reference advisory values of other parameters / Orientaéné odporuéané hodnoty ostatnych parametrov
Empfohlene Richtwerte der anderen Parameter / Orientacyjne zalecane wartosci pozostatych parametréw

Tlumivka/Choke T | 1 [ 1 ] 1]t 1] 1] 1] 1]t ] 1]t ] 1] 1 1] 11 ]1]1]1
Vylet/Starting from feeder | 0,5 | 05 | 05 | 05 | 05 | 05 ] 05 ] 05 | 05 | 05 | 07 | 07 | 07 | 07 ] 07 | 07 | 07 | 07 | 07 | 07
I-El 03 |03 |03 |03 |03 |03|03]|03]|03]|03]|03]|03]| 03|02 ]025]025]025]025]025 |02

T c | clclclclc lclclclclpoplpoplp|Dbp|Db|DbD|D|DJ]D]oD

] 1 | 2 | 3 | 4|5 | 6| 7] 8] 9] 0] 121345 ] 6] 78 9 | 10

B m/min 58 | 61 | 64 | 68 | 73 | 7.7 | 80 | 81 | 85 | 87 | 96 | 101 |113 |12,7 |138 |145 |155 |166 |182 |200
s 85 | 90 | 95 | 100 | 105 | 11,0 | 12,0 | 13,0 | 14,0 | 150 | 16,0 | 17,0 | 18,0 | 19,0 | 20,0 | 2,0 | 22,0 | 230 | 240 | 250

Orientaéni doporucené hodnoty ostatnich parametr( / 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 | 0,7 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

u & 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.8 405 - 1,2-MIX

- 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

8> m/min 1,7 1,9 2,7 3,9 4,0 4,1 4,4 4,5 4,9 5,0 5,5 5,6 5,9 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 doporucené hodnoty ostatnich parametr( / Reference advisory values of other parameters / Orientaéné odporiéané 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
—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 03 | 025|025 | 0,25 | 0,25 | 0,25 | 0,25 | 0,25
TJ;'_ 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 | 10,4 | 10,7 | 11,2 | 11,6 | 12,0 | 12,3 |133 |13,7 |148 |151 |157 |160 |163 |17,0 | 180 |187 |194 | 200 | -
% 8,2 8,5 8,8 9,0 9,3 9,5 10,0 | 10,5 | 11,0 | 11,5 | 120 | 13,0 | 140 | 150 | 16,0 | 17,0 | 18,0 | 19,0 | 20,0 -

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 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 -
n © 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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Porovndvaci tabulka stupnice rychlosti posuvu dratti 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 podajnika drutéw maszyn STANDARD (m/min)

Stupnice potenciometru / Scale of potentiometer

Skala potencjometru / Potentiometer —Skala / Skala potencjometru a 2 e . 2 € Z E 2 w i
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

Wartosci orientacyjne w m/min.
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Elektrotechnické schéma / Elektrotechnické schéma / Electrical diagram / Schema / Schemat elektrotechniczny
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Seznam ndhradnich dild / Zoznam ndhradnych dielov / List of spare parts
Ersatzteilliste / Lista czesci zamiennych maszyn
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CZ - nahradni dily
Drzak civky AEK-COOP standard

Kolo oto¢né

Kolo pevné

PCB AEK-24

PCB AEK-242

PCB AEK-801-003

PCB AEK-802-003

PCB KUH 357 DIGITAL MINUS
Posuv 4-kl. velky + motor velky
Posuv 2-kl. velky + motor maly
Posuv 4-kl. velky + motor maly
Pouzdro pojistkové PTF 70
Prichodka zasuvky EURO
Pfepinace primarnich vodica
Prepinace primarnich vodicu
Prepinace primarnich vodicu
Prepinace primarnich vodicu
Rédmecek ventildtoru Sunon
Redukce civky adaptér AEK
Rychlo zasuvka panel 35-50 Sestihran
Stykac 32 A

Termostat 130 °C EAW 229
Tlacitko 3 A Cervené

Tlumivka Al

Tlumivka Cu

Trafo hlavni

Trafo hlavni

Trafo hlavni Cu/Al

Trafo hlavni Cu/Al

Trafo ovlddaci

Usmérnovac PTS 350

Ventil plynovy 24 V s filtrem ZCQ-20B-8
Ventildtor Sunon

Ventilator UF20JC23-H
Ventilator UF12A23SWH
Zasuvka EURO komplet
Zasuvka EURO komplet
Samolepka celni panel
Samolepka celni panel

Trafo napajeci

Relé jazyckové ORD225

SK - ndhradné diely

Drziak cievky AEK-COOP standard
Kolo oto¢né 180-354

Kolo 205-456 pevné

PCB AEK-24

PCB AEK-242

PCB AEK-801-003

PCB AEK-802-003

PCB KUH 357 DIGITAL MINUS
Posuv 4-kl. velky + motor velky
Posuv 2-kl. velky + motor maly
Posuv 4-kl. velky + motor maly
Puzdro poistkové PTF 70
Priechodka zasuvky EURO
Prepinace primarnych vodic¢ov
Prepinace primarnych vodicov
Prepinace primarnych vodicov
Prepinace primarnych vodicov
Ramcek ventildtora Sunon
Redukcia cievky adaptér AEK
Rychlo zasuvka panel 35-50 Sestihran
Stykac 32 A

Termostat 130 °C EAW 229
Tlacitko 3 A ¢ervené

TImivka AL

TImivka 350 Cu

Trafo hlavni

Trafo hlavni

Trafo hlavni Cu/Al

Trafo hlavni Cu/Al

Trafo ovlddaci

Usmérriovac PTS 350

Ventil plynovy 24 V s filtrem ZCQ-20B-8
Ventildtor Sunon

Ventilator UF20JC23-H
Ventilator UF12A23SWH
Zasuvka EURO komplet, kr.
Zasuvka EURO kopmplet
Samolepka celny panel
Samolepka celny panel

Trafo napajacie

Relé jazyckové ORD225

EN - spare parts

Holder of spool AEK-COOP standard
Wheel diameter 180-354
Wheel diameter 205-354

PCB AEK-24

PCB AEK-242

PCB AEK-801-003

PCB AEK-802-003

PCB KUH 357 DIGITAL MINUS
Feeder 4-roll big + motor big
Feeder 2-roll big + motor small
Feeder 4-roll big + motor small
Protection case PTF 70

Euro connector grommet
Switches of primary conductors
Switches of primary conductors
Switches of primary conductors
Switches of primary conductors
Fan border NT Sunon

Adaptor AEK

Gladhand - socker panel 35-50
Contactor 32 A

Thermostat 130 °C EAW 229
Button 3 A red

Inductor AL

Inductor Cu

Transformer

Transformer

Transformer Cu/Al
Transformer Cu/Al
Transformer operating
Rectifier PTS 350

Gas valve 24 V with filter ZCQ-20B-8
Fan Sunon

Fan UF20JC23-H

Fan UF12A23SWH

Euro connector complete, short
Euro connector complete
Sticker front panel

Sticker front panel

Power transformer

Dry - reed relay ORD225

Varianta / Variant

PROCESSOR/SYNERGIC

STANDARD
4100

305/3500
405/4100
305 SYNERGIC
405 SYNERGIC
305/405

305
405
305
405
3500
4100

305
4100
405
305/3500
405/4100
305/405 PROCESSOR
305D/405 SYNERGIC
305/405 PROCESSOR/SYNERGIC

30009
30036
31255
10186
10470
10413
10350
12075
10115
10149
10189
30075
33476
10473
10474
10509
10557
30512
30096
30423
31000
31088
30223
10087
10154
10875
10880
11492
11493
10894
30168
32313
30451
30733
30750
10092
10308
31360
31827
31507
20192
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DE - Ersatzteile

Spulenhalter AEK-COOP standard
Drehbares Rad

Festes Rad 205-354

PCB AEK-24

PCB AEK-801-003

PCB AEK-802-003

PCB AEK-802-003

PCB KUH 357 DIGITAL MINUS
Vorschub 4-Rollen groR + groR Motor
Vorschub 2-Rollen groR + kleiner Motor
Vorschub 4-Rollen groR + kleiner Motor
Sicherungshalter PTF 70
Kodiereinrichtung EURO

Schalter Primarleiter

Schalter Primarleiter

Schalter Primarleiter

Schalter Primarleiter

Sunon Lifterrahmchen
Spulenreduktion Adapter AEK
Schnellkupplung - Steckdosepanel 35-50
Schiitz 32 A

Thermostat 130 °C EAW 229
Taster 3A rot

Drosselspule Al

Drosselspule Cu

Haupttrafo

Haupttrafo

Haupttrafo Cu/Al

Haupttrafo Cu/Al
Steuertransformator 250-600
Gleichrichter PTS 350

Gasventil 24V mit filter ZCQ-20B-8
Lufter Sunon

Lufter UF20JC23-H

Lufter UF12A23SWH
Zentralbuchse komplett
Zentralbuchse komplett
Frontplatte

Frontplatte

Transformator

Schutzrohrkontaktrelais ORD225

PL - cze$ci zamienne

Uchwyt cewki AEK-COOP standard
Kofo obrotowe

Kofo 205-354 nieruchome
Potgczenie drukowane AEK-24
Potaczenie drukowane AEK-801-003
Potaczenie drukowane AEK-802-003
Pofaczenie drukowane AEK-802-003
Pofaczenie drukowane KUH 357 DIGITAL MINUS
Podajnik 4-rolkowy duzy + duzy silnik
Podajnik 2-rolkowy duzy + maty silnik
Podajnik 4-rolkowy duzy + maty silnik
Tuleja bezpiecznikowa PTF 70
Gniazdo EURO ztgczki

Przetaczniki przewododw pierwotnych
Przetaczniki przewodoéw pierwotnych
Przetaczniki przewododw pierwotnych
Przetaczniki przewododw pierwotnych
Ramka wentylatora Sunon

Redukcja cewki zasilacz AEK

Gniazdo - panelowe 35-50 sze$ciokat
Stycznik 32 A

Termostat 130 °C EAW 229

Przycisk 3A czerwony

Dtawik Al

Dtawik Cu

Transformator gtéwny
Transformator gtéwny
Transformator gtéwny Cu/Al
Transformator gtéwny Cu/Al
Transformator sterujascy 250-600
Prostownik PTS 350

Zawor gazowy 24V filtr ZCQ-20B-8
Wentylator Sunon

Wentylator UF20JC23-H

Wentylator UF12A23SWH

EURO ztaczka komplet

EURO ztaczka komplet

Naklejka na panel przedni

Naklejka na panel przedni
Transformator pomocniczy

Kontaktron ORD225

Varianta / Variant

PROCESSOR/SYNERGIC

STANDARD
4100

305/3500
405/4100
305 SYNERGIC
405 SYNERGIC
305/405

305
405
305
405
3500
4100

305
4100
405
305/3500
405/4100
305/405 PROCESSOR
305D/405 SYNERGIC
305/405 PROCESSOR/SYNERGIC

No.
30009
30036
31255
10186
10470
10413
10350
12075
10115
10149
10189
30075
33476
10473
10474
10509
10557
30512
30096
30423
31000
31088
30223
10087
10154
10875
10880
11492
11493
10894
30168
32313
30451
30733
30750
10092
10308
31360
31827
31507
20192
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CZ - Prirucka pro odstranéni zavad

Upozornéni: stroj mohou opravovat jen kvalifikovani a pfislusné vyskoleni pracovnici!

Zavada, priznaky

Nebézi ventilator,
svarecka nesvaruje.

Pfi¢ina

1/ Je stroj zapnut v siti?

2/ Je v sitové zasuvce napéti?

3/ Neni vypadeny drat ze svorkovnice v zastréce nebo zdsuv.?
4/ Hlavni vypinac je poskozen.

5/ Vypadeny kabel ze svorkovnice ve stroji.

6/ Ovladaci trafo je bez napéti - vypadena faze.

7/ Vadné ovladaci trafo.

Reseni

Zapnéte stroj do sité.

Zkontrolujte sitovou zdsuvku.

Zkontrolujte sitovou zéstréku nebo zasuvku.

Vymérite hlavni vypinac.

Upevnéte kabel.

Zkontrolujte zasuvku, zastréku a pFivodni sitovy kabel.
Vymérite ovladaci trafo.

Ventilator nebézi.

Vadny ventilator.

Vymérite ventilator.

Ventilator jde,
svarecka nesvaruje.

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 - vypadena jedna faze.

4/ Vadna civka stykace.

5/ Vadné termostaty (viz schéma).
B/ STYKAC SPINA, NEJDE POSUV
1/ Vadna Fidici elektronika.

2/ Vadny motorek posuvu - uhliky.
C/ STYKAC SPINA, POSUV JDE

1/ Pfelomeny zemnici kabel.

2/ Vadny koaxialni kabel hotaku.

Zapnéte ovladaci zastréku horaku.

Odpojte horak a pfemostéte dva kontakty pro ovladdani. Pokud vSechny funkce stroje
funguji, vymeénte spinac, koax. kabel nebo cely horak.

Vymérite sitovou pojistku, zkontrolujte zdsuvku, zastréku a pfivodni sitovy kabel,
zkontrolujte faze na stykaci.

Vymérite stykac.
Vymérite termostaty.

Vymeérite desku.
Vymérite uhliky posuvu.

Izolace muze byt neposkozena, potom to neni patrné - vymérite zemnici kabel.
Vymeérite koaxialni kabel.

Na hubici hordku je
svarovaci proud.

1/ V hubici hofdku je nahromadény rozstfik.

2/ Izolace hubice je poskozena.

Sejméte hubici a vycistéte ji, stejné tak vycistéte mezikus a privlak, nastiikejte dily
separacnim sprejem.

Vyjméte hubici.

Nelze regulovat
rychlost posuvu
dratu.

1/ Uvolnény knoflik regulace rychlosti posuvu.
2/ Poskozeny potenciometr.
3/ Vadna fidici elektronika.

Utdhnéte knoflik regulace rychlosti posuvu.
Vymeérite potenciometr.
Vymeérite desku.

Stdle unikd hordkem
plyn.

1/ Nedistota na ventilku.
2/ Spatné nastaveny tlak na redukénim ventilu lahve.

3/ Je pouzit nevhodny 3krtici ventil namisto draz$iho redukéniho

- prilis vysoky tlak.
4/ Vadny elektromagneticky ventilek.

Provedte demontdz a procisténi popfipadé napruzeni pruziny nebo vymeérte ventilek.
Nastavte tlak.

Pouzijte vhodny redukéni ventil, napf. ventil KUS.

Vymérite elektromagneticky ventilek.

Spatné svafuje - lepi,
navaruje, cuka, velky
rozstrik.

A/ SPATNY PRUCHOD DRATU HORAKEM, NEBO PRUVLAKEM
1/ Pravlak je pfilis zapustén pod okrajem hubice.

2/ Primér otvoru pravlaku neodpovida pouzitému dratu.
3/ Privlak je silné znecistén.

4/ Pravlak je opotiebovany.

5/ PFilis kratky nebo pfilis dlouhy bovden v hotaku.

6/ Neni pouZit bovden spravného praméru.

7/ Znedistény bovden.

9/ Kladka na jiny pramér drétu.

10/ Kladka posuvu je opotfebovana.

11/ Civka dratu je pfili$ intenzivné bridéna.

B/ OSTATNI PRICINY

1/ Vypadend faze.

2/ Nespravné nastaveny pracovni bod.
3/ Spatné uzemnéni.

4/ Vadny usmérfiovac.

5/ Nekvalitni plyn nebo drat.

6/ Vadny pFepinac napéti.

7/ Vadné obvody.

8/ Prepalené draty mezi transformat. a pfepinaéem napéti.

Pravlak smi byt maximalné zapustén 1 - 2 mm pod okraj hubice.
Vyméiite privlak za odpovidajici.

OCcistéte nebo vymérite privlak.

Vymérnte pravlak.

Vymeérite bovden.

Vymeérite bovden.

Vycistéte bovden - je tfeba ho Cistit kazdy tyden.

Uvolnéte pritlak kladky posuvu.

Nasadte kladku odpovidajici pouZitému @ drétu.

Uvolnéte Sroub brzdy civky.

Zkuste zapojit stroj pod jiny jisti¢. Vyménte sitovou pojistku, zkontrolujte zasuvku,
zéstréku a privodni sitovy kabel. Zkontrolujte jestli jsou na svorkovnici transformatoru
po sepnuti svar. hofaku viechny 3 faze AO propojeno B0 400 V, AO propojeno CO 400 V
a BO propojeno CO 400 V. Pfi méreni u svarecek s prepinacem hrubého napéti musi byt
prepinac hrubého napéti vidy v poloze A. POZOR!!!, pokud vypadne 1 faze, objevi se
pouze napéti okolo 230 V, na svorkovnici tedy je napéti! Spravné napéti je vsak 400 V -
zdvada je ve stykaci, v zdsuvce nebo je uvolnény drat na svorkovnici.

Zkontrolujte napéti a rychlost posuvu drétu.

Zkontrolujte kontakt mezi zemnicimi klestémi a obrobkem. Pfipadné vymérite zemnici
kabel.

Vymérite usmérfovac.
Poutzijte jiny drat nebo plyn.
Vymeérite prepinac.
Vymeérite transformator.
Nahradte vadné vedeni.
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1/ Opotiebovana kladka - drat prokluzuje.

2/ Neni pouzit spravny primér kladky.

3/ Vadny motorek - opotfebované uhliky nebo vadna kotva.
4/ Zadfena horni kladka.

Drat je posuvem 5/ Neni pouzit bovden spravného priméru.

nepravidelné

podavan 6/ Znedistény bovden.

7/ Pili$ dotaZzeny pfitlak na posuvu - je deformovan drat.
8/ Kladka na jiny primér dratu.

9/ Kladka posuvu je opotfebovéna.

10/ Civka dratu je pfili$ intenzivné brzdéna.

Vymeérite kladku.

Vymeérite kladku.

Vymeérite uhliky, kotvu nebo cely motorek.
Vymeérite horni kladku.

Vymeérite bovden.

Vycistéte bovden - je tfeba ho Cistit kazdy tyden.
Uvolnéte pfitlak kladky posuvu.

Nasadte kladku odpovidajici pouZitému @ dratu.
Vymeérite kladku za novou.

Uvolnéte brzdu civky.

1/ Poskozeny prepinac napéti.
Trafo vydava velmi
silny brucivy zvuk,
zahfivd se, navafuje.

2/ Poskozené sekundarni vinuti trafa.
3/ Poskozené seprimarni vinuti trafa.
4/ Zkrat na usmérriovaci nebo na vyvodech.

Vymeérite pfepinac napéti.
Vymérite trafo.

Vymeérite trafo.

Odstrarite pricinu zkratu.

Svéreci drat se v hofa-
ku zhavi, na kladkach
posuvu a zahfiva se
sitovy kabel.

1/ Civka nebo drét se dotykd skfiné stroje.
2/ Kovové necistoty propoji téleso posuvu se sk¥ini svarecky.

3/ Usmérfiovac se dotyka skfiné stroje.

Vyrovnejte zdeformované ¢asti civky tak, aby se nedotykala sk¥iné stroje.
Vycistéte prostor posuvu od viech necistot.

Zamezte kontaktu télesa usmérnovace a skriné stroje.

Svarectkou 1/ Ucpana plynova hadi¢ka v hofdku.

neprochazi plyn.
P Py 2/ Ventil je bez napéti.

PresvédCte se jestli, je pouZit spravny vnéjsi primeér bovdenu, zkuste nasadit jiny
horak, popfipadé vyménte koax. kabel, nebo cely hordk.
vyménite desku fidici elektroniky.

1/ Plyn neni pustén nebo je prazdnd lahev s plynem.
2/ P¥ili$ silny pravan na pracovisti.
3/ Materidl je znecistén rzi, barvou nebo olejem.

. , 4/ Hubice hoféku je znetisténa rozstiikem.
Pory ve svaru.

5/ Hotak je pfilis vzdalen od materialu.
6/ PFilis maly nebo pfilis velky pratok plynu.
7/ Hadicové propoje netésni.

Pustte plyn nebo pfipojte novou, plnou lahev.

Zvyste prutok ochranného plynu nebo zamezte privanu.
Dokonale materidl ocistéte.

Odstrarite rozstfik a postiikejte hubici separac¢nim sprajem.

Drzte horak ve vzdalenosti od materialu rovnajici se 10ti-nasobku priméru
pouzitého svarovaciho dratu.

Nastavte prutok plynu na spravné hodnoty.
Zkontrolujte tésnost viech hadicovych propoju.

1/ Otvor pravlaku (3picky hofaku) je pfilis tzky, neodpovida
Svafovaci drat tvofi | priiméru pouzitého svafovaciho dratu.
smycku mezi

kladkami a vstupem

do kapilary horaku.

2/ Tlak na pfitlaéné kladce pfilis velky.
3/ Znedistény nebo poskozeny bovden v hofaku.
4/ V horaku je pouzit bovden na jiny prmér svafovaciho dratu.

Vymérite pravlak za vhodny.

Povolte pfitlacnou kladku posuvu.

Vycistéte bovden - bovden je tfeba kazdy tyden Cistit nebo jej vyménit.
Vymérite pravlak za vhodny.

SK - Prirucka pre odstraneni zavad

Upozornenie: stroj mézu opravovat len kvalifikovani a prislu§né vy$koleni pracovnici!

Zavada, priznaky Pric¢ina
1/ Je stroj zapnuty v sieti?
2/ Je v sietovej zasuvke napitie?

3/ Nie je vypadnuty drét zo svorkovnice zastréky alebo zasuvky?
Nebe?i ventilator,

varacka nezvara. 4/ Hlavny vypinac je poskodeny.

5/ Vypadnuty kébel zo svorkovnice v stroji.
6/ Maly transformétor je bez napétia - vypadnuta faza.
7/ Vadny ovladaci transformator.

RieSenie

Zapnite stroj do siete.

Skontrolujte sietovud zasuvku.

Skontrolujte sietovu zastréku alebo zasuvku.

Vymerite hlavny vypinac.

Upevnite kdbel.

Skontrolujte zasuvku, zastréku a privodny sietovy kabel.
Vymerite ovladaci transformator.

Ventilator nebezi. Vadny ventiltor.

Vymerite ventilator.

A/ STYKAC NESPINA - POSUV NEJDE
1/ Nie je zapojend ovladacia zastrcka horaku.

2/ Vadny spinac¢ alebo ovladaci kabel v hordku.

3/ Na malom transformdtore nie je napitie - vypadnuta jedna
faza.
Ventilator ide, 4/ Vadna cievka stykaca.

zvéracka nezvara. 5/ Vadné termostaty (vid. schéma).

B/ STYKAC SPINA, NEJDE POSUV

1/ Vadna riadiaci elektronika.

2/ Vadny motoréek posuvu - uhliky.
C/ STYKAC SPINA, POSUV IDE

1/ Prelomeny zemniaci kabel.

2/ Vadny koax. kabel horaku.

Zapnite ovladaciu zéstrcku hordku.

Odpojte horak a premostite dva kontakty pre ovladanie. Pokial vSetky funkcie stroja
funguju, vymerite spinac, koax. kdbel alebo cely hordk.

Vymerite sietovl poistku, skontrolujte zasuvku, zastréku a privodny sietovy kabel,
skontrolujte faze na stykaci.

Vymerite stykac.
Vymerite termostaty.

Vymerite dosku.
Vymerite uhliky posuvu.

Izolacia méze byt neposkodend, potom to nie je vadné - vymerite zemniaci kabel.
Vymerite koaxialny kdbel.

Na hubici horéku je 1/ V hubici hordku je nahromadeny rozstrek.

zvéraci prud. L. . 3
2/ Izolécia hubice je poskodena.

Snimte hubicu a vycistite ju, rovnako tak vycistite medzikus a prievlak, nastriekajte
diely separacnym sprejom.
Vyjmite hubicu.

Nie je mozné 1/ Uvolneny gombik regulacie rychlosti posuvu.
regulovat rychlost
posuvu drétu.

2/ Poskodeny potenciometer.
3/ Vadna riadiaca elektronika.

Utiahnite gombik reguldcie rychlosti posuvu.
Vymerite potenciometer.
Vymerite dosku.
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Stdle unikd hordkom
plyn.

1/ Nedistota na ventile.
2/ Spatne nastaveny tlak na red. ventile flasky.

3/ Je pouzity nevhodny $krtiaci ventil namiesto drahsieho
redukéného - prilis vysoky tlak.
4/ Vadny elektromagneticky ventil.

Urobte demontdz a precistite popripade napruzte pruZiny alebo vymerite ventil.
Nastavte tlak.

Pouzite vhodny redukéni ventil, napriklad ventil KUS.

Vymerite elektromagneticky ventil.

Spatne zvéra - lepi,

A/ SPATNY PRECHOD DROTU HORAKOM ALEBO PRIEVLAKOM
1/ Prievlak je prili$ zapusteny pod okrajom hubice.

2/ Priemer otvoru prievlaku neodpovedd pouzitému drotu.
3/ Prievlak je silne znedisteny.

4/ Prievlak je opotrebovany.

5/ Prili$ krétky alebo prili$ dlhy bovden v horaku.

6/ Nie je pouzity bovden spravneho priemeru.

7/ Zneclisteny bovden.

9/ Kladka na iny priemer drétu.

10/ Kladka posuvu je opotrebovana.

11/ Cievka drétu je prili§ intenzivne brzdend.

B/ OSTATNE PRICINY

Prievlak mdZe byt maximalne zapusteny 1 - 2 mm pod okraj hubice.
Vymerite prievlak za odpovedajuci.

Ocistite alebo vymerite prievlak.

Vymerite prievlak.

Vymerite bovden.

Vymerite bovden.

Vydistite bovden - bovden je treba kazdy tyzderi ¢istit.

Uvolnite pritlak kladky posuvu.

Nasadte kladku odpovedajucu pouzitému priemeru drétu.
Uvolnite Sraub brzdy cievky.

Skuste zapoijit stroj pod iny isti¢. Vymerite sietovd poistku, skontrolujte zasuvku,

navaruje, cukd, velky
rozstrek.

zastrcku a privodny sietovy kabel. Skontrolujte ¢i st na svorkovnici transformatoru po
zapnuti zv. hordku vsetky 3 fazy AO prepojené BO 400 V, AO prepojené CO 400 V a BO
prepojené CO 400 V. Pri merani u zvaraciek s prepinatom hrubého napatia musi byt
prepina¢ hrubého napdtia vidy v polohe A. POZOR!!!, pokial vypadne 1 faza, objavi sa
iba napatie okolo 230 V, na svorkovnici teda je napatie! Spravne napatie je vsak 400 V -

1/ Vypadnuta faza

2/ Nespravne nastaveny pracovny bod.
3/ Spatné uzemnenie.

4/ Vadny usmerfiovac.

5/ Nekvalitny plyn alebo drot.
6/ Vadny prepinac napatia.
7/ Vadné obvody.

8/ Prepalené dréty medzi transformatorom a prepinacom
napatia.

zdvada je v stykadi alebo v zasuvke, alebo uvolneny drét na svorkovnici.
Skontrolujte napétie a rychlost posuvu drétu.

Skontrolujte kontakt medzi zemniacimi kliestami a materidlom.Vymerite zemniaci
kébel.

Vymerite usmerfovac.
PouZite iny drot alebo plyn.
Vymerite prepinac.
Vymerite transformator.

Nahrad'te vadné vedenie.

Drot je posuvom
nepravidelne

1/ Opotrebovana kladka - drot preklzuje.

2/ Nie je pouzity spravny priemer kladky.

3/ Vadny motoréek - opotrebované uhliky alebo vadna kotva.
4/ Zadrena hornd kladka.

5/ Nie je pouzity bovden spravneho priemeru.

6/ Znelisteny bovden.

Vymerite kladku.

Vymerite kladku.

Vymerite uhliky, kotvu alebo cely motorcek.

Vymerite hornu kladku.

Vymerite bovden.

Vydistite bovden - bovden je treba kazdy tyzderi ¢istit.

velmi silny brucivy
zvuk, zohrieva sa,
navaruje.

2/ Poskodené sekundarne vinutie transforméatoru.
3/ Poskodené primarne vinutie transformatoru.
4/ Skrat na usmernovaci alebo na vyvodoch.

podavany.
7/ Prili$ dotiahnuty pritlak na posuve - je deformovany drét Uvolnite pritlak kladky posuvu.
8/ Kladka na iny priemer drétu. Nasadte kladku odpovedajlicu pouzitému priemeru drétu.
9/ Kladka posuvu je opotrebovana. Vymerite kladku za novu.
10/ Cievka drétu je prili$ intenzivne brzdena. Uvolnite brzdu cievky.
Transformétor vyddva 1/ Poskodeny prepinac napétia. Vymerite prepinac napatia.

Vymerite transformator.
Vymerite transformator.
Odstrarite pricinu skratu.

Zvaraci drot sa Zeravi

v horaku, na kladkach
posuvu a zohrieva sa

sietovy kabel.

1/ Cievka alebo dr6t sa dotyka skrine stroja.
2/ Kovové neistoty prepojuju teleso posuvu na skrini zvaracky.

3/ Usmerriovac sa dotyka skrine stroja.

Vyrovnajte zdeformované casti cievky tak, aby sa nedotykala skrine stroja.
Vycistite priestor posuvu od vietkych necistot.

Zamedzte kontaktu telesa usmerriovaca a skrine stroja.

Zvéractkou
neprechadza plyn.

1/ Upchana plynova hadi¢ka v hordku.

2/ Ventil je bez napétia.

Presvedcte sa ¢i, je pouZity spravny vonkajsi priemer bovdenu, skuste nasadit iny
hordk, popripade vymerite koaxialny kdbel, alebo cely horak.

vymerite dosku riadiacej elektroniky.

Pory v zvare.

1/ Plyn nie je pusteny alebo je prazdna flasa s plynom.
2/ Prili3 silny prievan na pracovisku.

3/ Materidl je znecisteny hrdzou, farbou alebo olejom.
4/ Hubica horaku je znedistena rozstrekom.

5/ Hordk je prili§ vzdialeny od materidlu.

6/ Prilis maly alebo prili§ velky prietok plynu.
7/ Hadicovy prepoj netesni.

Pustte plyn alebo pripojte novd, plnd flasu.

Zvyste prietok ochranného plynu alebo zamedzte prievanu.
Dokonale materidl ocistite.

Odstrarite rozstrek a postriekajte hubicu separacnym sprejom.

Drzte hordk vo vzdialenosti od materialu rovnajlci sa desatnasobku @ pouZitého
zvaracieho drotu.

Nastavte prietok plynu na spravne hodnoty.
Skontrolujte tesnost vietkych hadicovych prepojov.

Zvaraci drot tvori
slucku medzi
kladkami a vstupom
do kapilary horaku.

1/ Otvor prievlaku (3picky horaku) je prili$ Gzky, neodpoveda
priemeru pouZitého zvéracieho drotu.

2/ Tlak na pritla¢nej kladke prilis velky.

3/ Znedisteny alebo poskodeny bovden v horaku.

4/ V horaku je pouzity bovden na iny @ zvaracieho drétu.

Vymerite prievlak za vhodny.

Povolte prietla¢nu kladku posuvu.
Vy¢istite bovden - bovden je treba kazdy tyZden Cistit alebo ho vymenit.
Vymerite prievlak za vhodny.
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EN - Trouble shooting

Warning: machine can repair only competed and educated personal!

Symptom

The fan is not
running, welding
machine does
not work.

Reason
1/ Is the machine connected to the network?
2/ Is voltage in the socket?

3/ Is not the wire released from the clamp in the plug or
socket?

4/ Main switch is damaged.

5/ Loose cabel from clamp in the machine.

6/ The control trnsformer is without voltage - the phase is
missing.

7/ Defective control transformer.

Resolution
Connect the machine into the network.
You must check the socket.

Check the socket or the plug.

Exchange the main switch.
Fix the cabel.

Check the socket, the plug and main power cable.

Change the control transformer.

The fan is not
running.

The fan is broken.

Exchange the fan.

The fan is working,
welding machine
does not work.

A/ CONTACTOR DOES NOT SWITCH - THE FEED DOES NOT WORK

1/ Euro connector is not connected to the torch.

2/ Damaged switch or control cabel in the torch.

3/ On the controling transformer is not voltage - the phase
are missing.

4/ Defective coil contactor.

5/ Defective thermostats (see diagram).

B/ CONTACTOR IS SWITCHING, FEED DOES NOT WORK

1/ Defective control electronics.

2/ Defective motor feed.

C/ CONTACTOR IS SWITCHING, FEED WORKS

1/ Broken ground cable

2/ Damaged torch of coaxial cable.

Connect the euro connector to the torch.

Disconnect the torch and two contacts of the bridge for controling. If all function
of the machine are working, exchange the switch, cabel or whole torch.

Exchange the fuse, check the switch, plug and main cabel, check the phase on the
contactor.

Exchange the contactor.
Exchange the thermostats.

Exchange the board.
Exchange the motor feed.

Isolation does not need to be damaged, so it is not clear - exchange the ground
cabel.

Exchange the coaxial cable.

On the nozzle torch
is welding current.

1/ On the nozzle torch is accumulated spatter.

2/ Isolation nozzle is damaged.

Takeoff the nozzle and clean it, as same as clean the between piece and girder,
spray the parts by separation spray.
Take off the nozzle.

It is not possible to
regulate speed of

1/ Loose knob of regulation speed of the feed.
2/ Damaged potenciometer.

Tighten the knob of regulation speed of the feed.
Exchange the potenciometer.

3/ It is used inappropriate throttle valve.
4/ Damaged electromagnetic valve.

the feeding. 3/ Damaged control electronics. Exchange the board.
1/ Dirt on the valve. Do the disassembly and purifying or exerts tension on the spring or exchange the
valve.
The gas is still 2/ Incorrectly set pressure reducing valve cylinder. Set the pressure.
leaking by torch.

Use appropriate reducing valve.
Exchange electromagnetic valve.

Badly welds —it’s
sticking, scorching,
shaking, large
spatter.

A/ BAD PASSING OF THE WIRE THROUGH THE WELDING TORCH
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.

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 AO connected BO 400V,
A0 400 V and BO connected CO 400 V — only three phase machines. While measu-
ring with welding machines with the alternation switch of rough voltage always in
A position. ATTENTION!, if 1 phase falls out, only voltage of about 230 V appears,
there is voltage on the clamp! Right voltage, however, is 400 V - 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.
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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 missha-
pen.

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, warming 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.

Welding wire is red-
-hot in the welding
torch, on the sheave
of the feed and the
power cable 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
diameter of the welding wire.

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.

DE - Handbuch fiir die Stérungsbeseitigung

Hinweis: Die Maschine kdnnen nur qualifizierte und entsprechend geschulte Mitarbeiter reparieren!

Defekt, Anzeichen

Ventilator lduft nicht
Schweiffmaschine
schweilt 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 Uberprifen.
Netzstecker oder -dose uberprifen.

Hauptschalter austauschen.

Kabel befestigen.

Steckdose, Stecker und Netzzuleitungskabel Gberprifen.
Steuerungstrafo austauschen.

Ventilator lauft nicht.

Ventilator defekt.

Ventilator austauschen.

Ventilator lauft,
Schweilmaschine
schweift nicht.

A/ SCHUTZ SCHALTET NICHT - VORSCHUB FUNKTIONIERT NICHT

1/ Steuerungsstecker des Brenners nicht angeschlossen.

2/Schalter oder Steuerungskabel im Brenner defekt.

3/ Am Kleintrafo keine Spannung - eine Phase ausgefallen.

4/ Schiitz - Spule defekt.

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.

Steuerungsstecker des Brenners anschlieRen.

Brenner frei schalten, zwei Kontakte fur die Steuerung tiberbriicken Falls alle
Maschinenfunktionen in Ordnung sind, den Schalter, das Koaxialkabel oder den
ganzen Brenner austauschen.

Netzsicherung austauschen, Steckdose, Stecker und Zuleitungsnetzkabel tiberpriifen,
Phasen am Schiitz kontrollieren.

Schitz austauschen.
Thermostaten austauschen.

Platte austauschen.
Vorschub - Kohlenstifte austauschen.

Die Isolierung muss nicht beschadigt sein - es ist nicht sichtbar - das Erdungskabel
austauschen.

Koaxialkabel austauschen.
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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 fiir die Regulierung der Vorschubgeschwindigkeit ist
locker.

2/ Potentiometer beschadigt.
3/ Steuerungselektronik defekt.

Knopf furr 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.

SchweilRen nicht in
Ordnung — klebt,
tragt auf, ruckt,
groRes Verspriihen.

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.

11/ Die Drahtspule wird zu intensiv gebremst.

B/ ANDERE URSACHEN

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/ Drahte zwischen Trafo und Spannungsumschalter
durchgebrannt.

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.

Die Schraube der Spulenbremse lockern.

Die Maschine an einen anderen Schutzschalter anschlieRen. Netzsicherung aus-
tauschen, Steckdose, Stecker und Netzzuleitungskabel tiberpriifen. Uberpriifen, ob
an der Trafo - Klemmleiste nach dem Schalten des SchweiRbrenners alle 3 Phasen
A0 geschaltet BO 400 V, AO geschaltet CO 400 V und BO geschaltet CO 400 V sind. Bei
der Messung an den SchweiRmaschinen 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 Gr6Re von etwa 230V, an
der Klemmleiste gibt es also Spannung! Die richtige Spannung betragt jedoch 400
V - der Fehler befin-det sich im Schuitz oder in der Steckdose, oder ein Draht in der
Klemmleiste ist locker.

Spannung und Drahtvorschubgeschwindigkeit tGiberpriifen.

Den Kontakt zwischen der Erdungszange und dem Werkstiick Gberprifen.
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 defor-
miert.

8/ Die Rolle ist fiir 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/ Sekundare Trafowicklung beschadigt.

3/ Primére Trafowicklung beschidigt.

4/ Kurzschluss am Gleichrichter oder an den Ausfiihrungen.

Spannungsumschalter austauschen.
Trafo austauschen.
Trafo austauschen.

Kurzschlussursache beseitigen.

Schweildraht macht
sich im Brenner, Vor-
schubrollen gliihend,
Netzkabel wird heiR.

1/ Spule oder Draht haben Kontakt mit dem Maschinen-schrank.

2/ Metallverunreinigungen verbinden das Gehause des
Vorschubs mit dem Schweifmaschinenschrank.

3/ Gleichrichter hat Kontakt mit dem Maschinenschrank.

Deformierte Spulenteile so ausrichten, dass die Spule keinen Kontakt mit dem
Maschinenschrank hat.

Den Vorschubraum von allen Verunreinigungen reinigen.

Den Kontakt zwischen dem Gleichrichtergehduse und Maschinenschrank verhindern.

In der Schweilma-
schine 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.
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Schweillnahtporen

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 vollstandig reinigen.

Metallspritzer beseitigen, den Stutzen mit dem Separierdl Binzel einspritzen.

Den Brenner in einem Abstand vom Material halten, der dem Zehnfachen
des Durchschnitts des verwendeten SchweiRdrahtes entspricht.

Gasdurchfluss auf richtige Werte einstellen.
Dichtigkeit aller Schlauchverbindungen Gberprifen.

Schweildraht bildet
eine Schlinge zwis-
chen 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: urzadzenie 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

Podtaczy¢ maszyne do sieci.

Sprawdzi¢ gniazdko sieciowe.

Sprawdzi¢ wtyczke sieciowg lub gniazdko.

Wymieni¢ gtéwny wytgcznik.

Zamocowac kabel.

Sprawdzi¢ gniazdko, wtyczke i sieciowy kabel przewodowy.
Wymieni¢ transformator sterowniczy.

Wentylator nie dziata.

Wadliwy wentylator.

Wymieni¢ wentylator.

Wentylator dziafa,
spawarka nie spawa.

A./ STYCZNIK NIE £tACZY - PODAJNIK NIE PRACUJE
1./ Wtyczka sterownicza uchwytu 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 £tACZY, PODAJNIK NIE DZIALA
1./ Wadliwa elektronika sterownicza.

2./ Wadliwy silniczek podajnika - wegliki.
C./ STYCZNIK £ACZY, PODAINIK DZIAtA

1./ Ztamany kabel masowy.

2./ Wadliwy kabel wspdtosiowy uchwytu.

Wiaczyé wtyczke sterowniczg uchwytu.

Palnik odtgczy¢ i przemostkowa¢ dwa kontakty do sterowania. Jezeli wszystkie funkcje
maszyny dziataja, nalezy wymienic tacznik, kabel wspédtosiowy lub caty palnik.
Wymieni¢ bezpiecznik sieciowy, sprawdzic¢ gniazdko, wtyczke i sieciowy kabel
przewodowy, sprawdzi¢ fazy na styczniku.

Wymienic¢ stycznik.

Wymieni¢ termostaty.

Wymieni¢ ptyte.
Wymieni¢ wegliki podajnika.

Izolacja moze by¢ nieuszkodzona, potem nie jest to widoczne - wymienic¢ kabel
uziemiajacy.
Wymieni¢ kabel wspoétosiowy.

Na koricéwce
uchwytu jest prad
spawalniczy.

1./ W koncédwce uchwytu jest nagromadzony rozprysk.

2./ 1zolacja koficowki jest uszkodzona.

Zdjac koricdwke uchwytu i wyczyscié ja, tak samo wyczyscic facznik pradowy
i koricéwka pradowa, elementy spryskac sprejem separacyjnym.
Wyja¢ koricdwke.

Nie mozna regulowac
podajnik drutu.

1./ Poluzowany guzik regulacji szybkosci podajnika.
2./ Uszkodzony potencjometr.
3./ Wadliwa elektronika sterownicza.

Dokreci¢ guzik regulacji szybkosci podajnika.
Wymieni¢ potencjometr.
Wymieni¢ ptyte.

Nieustannie unika
gaz z uchwytu.

1./ Zabrudzenie na zaworku.
2./ Zle ustawione ci$nienie na zaworze redukcyjnym butli.

3./ Btednie zastosowano zaw6r dfawigcy zamiast drozszy
redukcyjny - zbyt wysokie cisnienie.

4./ Wadliwy zaworek elektromagnetyczny.

Wykona¢ demontaz i przeczysci¢ naprezenie sprezyny lub wymieni¢ zaworek.
Ustawi¢ prawidtowo cisnienie.

Prosze uzy¢ odpowiedni zawor redukeyjny, np. zawér KUS.

Wymieni¢ zaworek elektromagnetyczny.
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Zle spawa - skleja,
napawa, drga, duzy
rozprysk.

A./ ZtY PRZEPUST DRUTU PRZEZ PALNIK LUB OTWOREM STRUMIENIOWYM

1./ Koricdwka pradowa jest zbyt zapuszczony pod kraricem kofcowki.

2./ Srednica otworu strumieniowego nie odpowiada
zastosowanemu drutu.

3./ Koricéwka pradowa jest moc zanieczyszczony.

4./ Koricdwka pradowa 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 podajnika jest zuzyta.

11./ Szpulka drutu jest hamowana zbyt intensywnie.

B./ POZOSTALE PRZYCZYNY

1./ Wypadfa faza.

2./ Niewtasciwie ustawiony punkt roboczy.
3./ Zte uziemienie.

4./ Wadliwy prostownik.

5./ Zta jakosé gazu lub drutu.

6./ Wadliwy przetgcznik napiecia.
7./ Wadliwe obwody.

8./ Spalone druty miedzy transformatorem i przetacznikiem
napiecia.

Koricéwka pragdowa moze byc¢ zapuszczony maks. 1-2 mm pod krawedz koricowki.
Wymieni¢ koricéwka pradowa za odpowiedni.

Wyczysci¢ lub wymieni¢ koricéwka pradowa.

Wymieni¢ koricéwka pradowa.

Wymieni¢ ciegto Bowdena.

Wymieni¢ ciegto Bowdena.

Wyczyscic ciegto Bowdena - ciegto Bowdena trzeba czyscic raz na tydzien.
Poluzowa¢ docisk rolki podajnika.

Natozy¢ rolke odpowiednig do zastosowanej Srednicy drutu.

Poluzowac¢ $rube hamulca szpulki.

Prosza sprobowac podtaczy¢ maszyna pod inny bezpiecznik. Wymieni¢ bezpiecznik sie-
ciowy, sprawdzi¢ gniazdko, wtyczke i sieciowy kabel przewodowy. Sprawdzi¢, na listwie
zaciskowej transformatora po fagczeniu spawania palnikiem, czy s wszystkie 3 fazy

w pozycji AO potgczone BO 400 V, AO potgczone CO 400 V i BO potgczone CO 400 V.

W przypadku spawarek z przetacznikiem wysokiego napiecia podczas mierzenia pr-
zetgcznik wysokiego napiecia musi by¢ zawsze w pozycji A. UWAGA!!!, jezeli wypadnie
jedna faza, pojawi sie napiecie tylko okoto 230V, czyli na listwie zaciskowej jest napie-
cie! Jednak prawidtowe napiecie wynosi 400 V - awaria jest w styczniku lub w gniazdku
lub jest poluzowany drut na listwie zaciskowej.

Sprawdzi¢ napiecie i szybko$¢ podajnika.

Sprawdzi¢ kontakt miedzy kleszczami masowymi i elementem obrabianym. Wymieni¢
kabel masowy.

Wymieni¢ prostownik.

Uzy¢ innego drutu lub gazu.

Wymieni¢ przetacznik.

Wymieni¢ transformator.

Zastgpi¢ wadliwg instalacje.

1./ Zuzyta rolka - drut przeslizguje.

2./ Uzyto rolka o niewtasciwej srednicy.

3./ Wadliwy silniczek - zuzyte wegielki lub wadliwy twornik.
4./ Zadarta gérna rolka.

Wymienic¢ rolke.

Wymienic rolke.

Wymieni¢ weglik, twornik lub caty silniczek.
Wymienic gérna rolke.

:g;{:j;mie 5./ Zostato uzyte ciegto Bowdena o nieodpowiedniej $rednicy. Wymienic ciegto Bowdena.
podawany 6./ Zanieczyszczone ciegto Bowdena. Wyczyscic ciegto Bowdena - ciegto Bowdena trzeba czyscic raz na tydzien.
podajnikiem. 7.( Zbyt mocno dokrecony docisk na podajniku - drut jest Poluzowac docisk rolki podajnika.
znieksztatcany.
8./ Rolka na inng $rednice drutu. Natozy¢ rolke odpowiednig do zastosowanej $rednicy drutu.
9./ Rolka podajnika jest zuzyta. Wymien rolke za nowa.
10./ Szpulka drutu jest hamowana zbyt intensywnie. Poluzowa¢ hamulec szpulki.
Transformator 1./ Uszkodzony przetacznik napigcia. Wymieni¢ przetacznik napiecia.
emituje bardzo 2./ Uszkodzone uzwojenie wtérne transformatora. Wymieni¢ transformator.
gtosny brzeczacy

dzwiek, zagrzewa sie,
nie spawa.

3./ Uszkodzone uzwojenie pierwszorzedne transformat.

4./ Krétkie spiecie na prostowniku lub na wylotach.

Wymieni¢ transformator.

Usungac przyczyne krdtkiego spiecia.

Drut spawalniczy
zarzy sie w palniku,
na rolkach podajnika
i zagrzewa sie kabel
sieciowy.

1./ Szpulka lub drut dotyka sie obudowy maszyny.

2./ Metalowe zanieczyszczenia potacza korpus podajnika
z obudowa spawarki.

3./ Prostownik dotyka sie obudowy maszyny.

Wyréwnac znieksztatcone czesci szpulki tak, aby nie dotykaty sie obudowy maszyny.

Wyczysci¢ obszar podajnika 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.

Prosza sprawdzi¢, czy uzyto wtasciwej wewnetrznej Srednicy ciegta Bowdena, nastepnie
sprébowac natozy¢ inny palnik, ewentualnie wymieni¢ kabel wspétosiowy lub caty palnik.

Wymienic ptytg elektroniki sterowniczej.

Pory w spawie.

1./ Gaz nie jest puszczony lub butla z gazem jest pusta.
2./ Zbyt silny przecigg w miejscu pracy.

3./ Materiat jest zabrudzony rdza, farba lub olejem.
4./ Koricdwka uchwytu jest zabrudzona rozpryskiem.

5./ Palnik jest zbyt oddalony od materiatu.

6./ Zbyt maty lub zbyt duzy przeptyw gazu.
7./ Ztacza wezowe nie sg szczelne.

Puscic gaz lub podtaczy¢ nowa butle gazowa.

Zwiekszy¢ przeptyw gazu ochronnego lub zmniejszy¢ przeciag.

Materiat doskonale oczyscic.

Usunac odprysk i koicdwke spryskac sprejem separacyjnym Binzel.

Palnik trzymac w odlegtosci od materiatu réwnej dziesieciokrotnosci srednicy uzytego
drutu spawalniczego.

Ustawic¢ przeptyw gazu na wiasciwe wartosci.
Sprawdzi¢ szczelnos¢ wszystkich ztaczy wezy.

Drut spawalniczy
tworzy petlice miedzy
rolkami i wlotem do
kapilary uchwytu.

1./ Otwdr strumienia (szpica uchwytu) jest zbyt waski, nie
odpowiada $rednicy zastosowanego drutu spawalniczego.

2./ Cisnienie na rolce dociskowej jest zbyt wysokie.
3./ Zanieczyszczone lub uszkodzone ciegto Bowdena w palniku.

4./ W palniku uzyto ciegto Bowdena dopasowane na inng
$rednice drutu spawalniczego.

Wymieni¢ koricéwka pragdowa za odpowiedni.

Poluzowac rolka dociskowg podajnika.
Wyczyscic ciegto Bowdena - ciegto Bowdena trzeba czyscic raz na tydzier lub go wymienic.

Wymieni¢ koricowka pragdowa za odpowiedni.
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Osvédéeni o jakosti a kompletnosti vyrobku / Osvedéenie o akosti a kompletnosti vyrobku

Testing certificate / Qualitatszerfifikat des Produktes / Deklaracja Jakosci i Kompletnosci

Nazev a typ vyrobku
Nazov a typ vyrobku
Type

Bennenung und Typ
Nazwa i rodzaj produktu

QO 305

O KIT

QO 405
(O STANDARD (O PROCESSOR

O

QO 3500
(O SYNERGIC

O 4100

Vyrobni ¢islo stroje:

Vyrobné ¢islo:

Serial number:
Herstellungsnummer der Maschine:
Numer produkcyjny maszyny:

Vyrobni ¢islo PCB:
Vyrobné cislo PCB:

Serial number PCB:
Herstellungsnummer PCB:
Numer produkcyjny PCB:

Vyrobce / Vyrobca
Producer / Produzent / Producent

Razitko OTK

Peciatka OTK

Stamp of Technical Control Department
Stempel der technische Kontrollabteilung
Pieczagtka Kontroli Jakosci

Datum vyroby / Datum vyroby
Date of production / Datum der Produktion
Data produkgji

Kontroloval / Kontroloval
Inspected by / Geprift von
Sprawdzit

Zdrucni list / Zdarucny list / Warranty certificate

Garantieschein / Karta Gwarancyjna

Datum prodeje / Datum predaja
Date of sale / Verkaufsdatum
Data sprzedazy

Razitko a podpis prodejce / Peéiatka a podpis predajca
Stamp and signature of seller

Stempel und Unterschrift des Verkaufers

Pieczatka i podpis sprzedawcy

Zaznam o provedeném servisnim zdkroku / Zdznam o prevedenom servisnom zdkroku / Repair note

Eintrag liber durchgefiihrten Serviseingriff / Zapis o wykonaniu interwencji serwisowej

Datum prevzeti servisem
Datum prevzatia servisom
Date of take-over

Datum Ubernahme durch
Servisabteilung

Data odbioru przez serwis

Datum provedeni opravy
Date of repair

Data wykonania naprawy

Datum prevedenia opravy

Datum Durchfiihrung der Reparatur

Cislo reklamac. protokolu

Cislo reklamaé. protokolu

Number of repair form

Nummer des Reklamationsprotokoll
Numer protokotu reklamacyj

Podpis pracovnika

Podpis pracovnika
Signature of serviceman
Unterschrift von Mitarbeiter
Podpis pracownika
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Vyrobce si vyhrazuje pravo na zménu.
Vyrobca si vyhradzuje pravo na zmenu.
The producer reserves the right to modification.
Hersteller behaltet uns vor Recht fiir Anderung.
Producent zastrzega sobie prawo do zmian.
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