Vyrobce si vyhrazuje pravo na zménu

Vyrobca si vyhradzuje pravo na zmenu.
The producer reserves the right to modification.
Hersteller behalten uns vor Recht fiir Anderung.
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EN - welding machine

DE - Schweissmachine

PL - maszyna spawalnicza

CZ - Navod k obsluze a udrzbé

EN - Instruction for use and maintenance
DE - Bedienungsanweisung

SK - Navod k obsluhe a udrzbe

PL - Instrukcja obstugi i konserwac;ji
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Umisténi stroje

Pfipojeni k elektrické siti

Pfipojeni svafovaciho hofaku

PFipojeni zemniciho kabelu

Ochranny plyn a instalace plyn. lahve

Instalace civky s dratem

Zavedeni dratu

Sefizeni brzdy civky svarovaciho dratu

Panel funkcf

Chybova hlaseni na displeji

Reseni problém(

Poskytnuti zaruky

Metoda svafovani MIG/MAG

Druhy svafovacich oblouku

Drzeni a vedeni svafovaciho hofaku

Svarovani tlacenim a tazenim

Volba svafovacich rezimu

Tabulky pro predinstal. programy

Schémata zapojeni

Volitelné prislusenstvi

Nahradni dily
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Uvod

Vazeny zdkazniku, dékujeme Vam za davéru a
zakoupeni naseho vyrobku. Pfed uvedenim do
provozu si prosim dikladné prectéte vsechny
pokyny uvedené v tomto navodu. Pro nejoptimal-
néjsi a dlouhodobé pouZiti musite pfisné dodrZovat
instrukce pro pouziti a udribu zde uvedené. Ve
Vasem zajmu Vam doporucujeme, abyste udrzbu a
pfipadné opravy svéfili nasi servisni organizaci,
nebot md dostupné pFislusné vybaveni a specialné
vyskoleny persondl. VeSkeré nase stroje a zafizeni
jsou predmétem dlouhodobého vyvoje. Proto si
vyhrazujeme pravo upravit jejich vyrobu a vybaveni.

Popis

Pfenosné svafovaci stroje 220 az 320 MIG jsou
navrzeny jako malé, vykonné a lehké digitélni
tfifazové invertory. Digitdlni fizeni nové generace
nyni zajistuje nejen optimalni nastaveni svafovaci
charakteristiky, ale i jeji dynamickou adaptaci pfimo
béhem svarovaciho procesu, ¢imZ je dosazeno
podstatné vyssi kvality svaru a zjednodus$eni naroc-
nosti svafovdni. Nespornym pfinosem jsou nové
funkce, pomahajici udrzet oblouk v optimalni
pracovni oblasti. Diky této technologii fizeni oblou-
ku mohou dosahnout vynikajicich vysledkd i méné
zku3eni svareci.

DigitdIni a pokrokova konstrukce elektroniky (hard-
ware) umoznila vyrazné zredukovat hmotnost a
rozméry téchto stroji. Samotna konstrukce vykono-
vé Casti je predimenzovana tak, aby byla zajisténa
spolehlivost, vysoky vykon a vysoké zatéZovatele.

Stroje jsou uréeny pro domadci i priimyslové pouizi-
ti.

UPOZORNENI: Pokud stroje pracuji v prasném
prostfedi, je nutné do nich doplnit protiprachovy
filtr, ktery z velké &asti zabranuje zandseni stroje
necistotami a tim umozZriuje prodlouZeni intervalu
Cisténi jeho vnitfnich ¢asti. Soucasné zvySuje spo-
lehlivost stroje, ktera je na stupni znecisténi velmi
z4avisla.

Pokud nebude filtr namontovan a dojde k posko-
zeni stroje vlivem nadmérné prasnosti, nebude
moci byt uznana zaruka.

Technicka data

Obecna technicka data stroju jsou shrnuta v tabulce
1.

ES PROHLASENI O SHODE / ES VYHLASENIE O ZHODE /
DECLARATION OF CONFORMITY / DEKLARACJA ZGODNOSCI

| KOMPLETNOSCI EU

prohlasuje na svou vylu¢nou odpovédnost, Ze vyrobky nize uvedené spliiuji pozadavky smérnic Evropského parlamentu a
Evropské rady 2006/95/ES v poslednim znéni (elektrické zafizeni s nizkym napétim) a 2004/108/ES v poslednim znéni
(elektromagneticka kompatibilita).

prehlasuje na svoju vyluént zodpovednost, ze vyrobky dole uvedené spifiaji poziadavky smernic Eurépskeho parlamentu a
Eurdpskej rady 2006/95/ES v poslednom zneni (elektrické zariadenia s nizkym napé&tim) a 2004/108/ES v poslednom zneni
(elektromagneticka kompatibilita).

declares on its responsibility, that products mentioned below, answer requirements of direction of European Parliament
and European Council 2006/95/ES in recent definition (low voltage electrical device) and direction 2004/108/ES in recent
definition (electromagnetic compatibility).

deklaruje na swojg wytaczng odpowiedzialno$¢, ze produkty wymienione ponizej sg zgodne z Dyrektywg Parlamentu
Europejskiego i Rady Europy 2006/95/ES z pdiniejszymi zmianami (elektryczne urzadzenia z niskim napigciem) i
2004/108/ES z pdzniejszymi zmianami, (kompatybilno$¢ elektromagnetyczna).

Typy / Types / Typ:
KITin 220 MIG KITin 270 MIG KITin 320 MIG
TIGER 220 MIG TIGER 270 MIG TIGER 320 MIG

Popis elektrického zatizeni / Popis elektrického zaridenia / Description of device / Opis urzadzenia elek-
trycznego:

Svarovaci invertorovy stroj pro svafovani metodou MIG

Zvaraci invertor pre zvaranie metédou MIG

Welding invertoe for MIG welding method

Urzadzenia spawalnicze MIG/MAG

Odkaz na harmonizované normy / Reference to standards / Odpowiadajg postanowieniom norm :
EN 60974-1
EN 60974-5
EN 60974-10
a normy souvisejici / oraz normy powigzane

Posledni dvojéisli roku, v némz bylo na vyrobky oznaceni CE umisténo / Posledné dvojéislie roku, kedy bolo
na vyrobky oznacenie CE umiestnené / Year of placine CE mark od product / Spetniaja zatozenia do

oznakowania znakiem CE, ostatnie 2 cyfry roku, w ktérym certyfikat CE zostat wykonany:
10

Datum vydani / Datum vydania / Date of issue / Data wydania:  11. 10. 2010
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Osvédéeni o jakosti a kompletnosti vyrobku / Osvedéenie o akosti a kompletnosti vyrobku

Testing certificate / Qualitétszerfifikat des Produktes / Deklaracja Jakosci i Kompletnosci

[ 270me

[0 3s20mi6

Nazev a typ vyrobku / Nazov a typ vyrobku D 220 MIG
Type / Bennenung und Typ
Nazwa i rodzaj produktu D KITin

[l TIGER

Vyrobni €islo stroje:

Vyrobné Cislo stroje:

Serial number:
Herstellungsnummer der Maschine:
Numer produkcyjny maszyny:

Vyrobni ¢islo PCB:
Vyrobné ¢islo PCB:

Serial number PCB:
Herstellungsnummer PCB:
Numer produkcyjny PCB:

Vyrobce / Vyrobca / Producer / Produzent /
Producent

Razitko OTK / Pe¢iatka OTK
Stamp an signature OTK / Stempel OTK
Pieczatka OTK

Datum vyroby / Datum vyroby
Date of production / Datum der Produktion
Data produkgji

Kontroloval / Kontroloval
Inspected by / Gepriift von / Sprawdzit

Datum prodeje / Datum predaja

Date of sale / Verkaufsdatum / Data sprzedazy

Zaruénilist / Zaruénylist / Warranty certificate

Garantieschein / Karta Gwarancyjna

Razitko a podpis prodejce
Peciatka a podpis prodajca
Stamp and signature of seller

Pieczatka i podpis sprzedawcy

Stempel und Unterschrift des Verkaufers

Zaznam o provedeném servisnim zakroku / Zaznam o prevedenom servisnom zékroku

Datum prevzeti servisem
Déatum prevzatia servisom
Date of take-over

Datum Ubernahme durch
Servisabteilung

Data odbioru przez serwis

Zapis o wykonaniu inter
Datum provedeni opravy
Déatum prevedenia opravy
Date of repair

Datum Durchfihrung der
Reparatur

Data wykonania naprawy

Repair note / Eintrag iiber durchgefiihrten Serviseingriff

encji serwisowej
Cislo reklamac. protokolu
Cislo reklamac. protokolu
Number of repair form
Nummer des Reklamations-
protokoll

Numer protokotu reklamacyj.

Podpis pracovnika

Podpis pracovnika

Signature of serviceman
Unterschrift von Mitarbeiter
Podpis pracownika

Poznamky / Poznamky / Note / Bemerkungen / Uwagi
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Tabulka 1

Technicka data

Napajeci napéti 3x50/60Hz
Zatézovatel MIG

Zatézovatel MIG

Kabel pfivodni/Jisténi pomalé
Rozsah svarovaciho napéti
Rozsah rychlosti posuvu dratu
Napéti naprazdno

Pramér dratu-ocel, nerez
Pramér dratu - hlinik

Primér dratu - trubicka
Ochranny plyn

Max. pramér civky dratu
Pramér kladek

Rozméry d xS x v

Hmotnost

Stupen ochrany

Trida ochrany

Rozsah teplot béhem svarovani
Rozsah teplot pfi pfepravé a
skladovani

Relativni vihkost vzduchu
Relativni vihkost vzduchu

220 MIG
400 V +10% -20%
220A/100%
4x1,5 mm?*- 5m/16A
8-30V
0,5-20 m/min
65V
0,6-1,2 mm
1,0-1,2 mm
0,9-1,6 mm
CO,, Ar, Ar/CO2
300 mm (15 kg)
30 mm
585x265x430 mm
27 kg
1P23S
|
-10°C az +40°C

-25°C az +55°C

do 50% pfi 40°C
do 90% pti 20°C

270 MIG 320 MIG
400 V +10% -20% 400 V +10% -20%
270A/60% 300A/40%
220A/100% 220A/100%
4x1,5mm’- 5m/16A 4x2,5mm” - 5m/25A
8-30V 8-30V
0,5-20 m/min 0,5-20 m/min
65V 65V
0,6-1,2 mm 0,6-1,2 mm
1,0-1,2 mm 1,0-1,2 mm
0,9-1,6 mm 0,9-1,6 mm
CO,, Ar, Ar/CO2 CO,, Ar, Ar/CO2
300 mm (15 kg) 300 mm (15 kg)
30 mm 30 mm
585x265x430 mm 585x265x430 mm
27 kg 27 kg
1P23S 1P23S
| |
-10°C az +40°C -10°C az +40°C
-25°C az +55°C -25°C az +55°C
do 50% pfi 40°C do 50% pfi 40°C
do 90% pti 20°C do 90% pti 20°C

Bezpecnostni pokyny

Svafovaci invertory musi byt pouZivany vyhradné
pro svafovani a ne pro jiné neodpovidajici poutZiti.
Nikdy nepouZivejte svafovaci stroj s odstranénymi
kryty. Odstranénim kryt(i se sniZuje Gcinnost chla-
zeni a muze dojit k poskozeni stroje. Dodavatel v
tomto pripadé neprejima odpovédnost za vzniklou
Skodu a nelze z tohoto dlvodu také uplatnit narok
na zaruéni opravu. Obsluha je povolena pouze
vyskolenym a zkusenym osobam. DodrZujte bez-
pecnostni pokyny a vystrahy uvedené vtomto
navodu!

byt pouzivany vyhradné pro svarovani

ne pro jiné neodpovidajici poufziti.

Zatizeni smi byt pouZivano pouze v provoznich
podminkdch a na mistech specifikovanych vyrob-
cem. Svéreci stroj nesmi byt pfi pouzivani v tésném
uzavieném prostoru (napf. v bedné nebo jiné
nadobé). Neumistujte svéfeci stroj na mokry po-
vrch. Vidy kontrolujte privodni i svafovaci kabely
pfed svafovanim a poskozené nebo nevhodné
kabely ihned vymérite. Provoz s poskozenymi kabely
muze zpUsobit Uraz nebo poruchu stroje. Kabely se
nesméji dotykat ostrych hran nebo horkych ¢asti.
Od svafovaciho proudového obvodu se izolujte

pouzitim fadného ochranného odévu. Vyvarujte se
svarovani v mokrém odévu. Nepokladejte svafovaci

DODRZUJTE POKYNY K OBSLUZE

Pfi svafovani je nutné pouZit odpovi-
dajici pomucky a prostfedky chranici
pfed Urazy. Svarovaci invertory musi

hoték nebo svarovaci kabely na svareci stroj nebo
na ostatni elektrickou vystroj.

NEBEZPECI PRI SVARENi A BEZPECNOSTNi POKYNY
PRO OBSLUHU JSOU UVEDENY:

€SN 05 06 01/1993 Bezpe&nostni ustanoveni pro
obloukové svareni kovi. €SN 05 06 30/1993 Bez-
pecnostni predpisy pro svareni a plasmové fezéni.
Svarecka musi prochdazet periodickymi kontrolami
podle €SN 33 1500/1990. Pokyny pro provadéni
této revize, viz § 3 vyhlaska CUPB ¢.48/1982 sb.

DODRZUJTE VSEOBECNE PROTIPOZARNi PREDPISY!
Dodrzujte vseobecné protipoZarni predpisy pfi
soucasném respektovani mistnich specifickych
podminek.

Svafovani je specifikovdno vidy jako Ccinnost s
rizikem pozdru. Svafovani v mistech s hoflavymi
nebo s vybusnymi materialy je pfisné zakazano.

Na svafovacim stanovisti musi byt vidy hasici
pristroje.

POZOR! Jiskry mohou zplsobit zapaleni mnoho
hodin po ukonéeni svafovéani predevsim na nepfi-
stupnych mistech.

Po ukonceni svafovani nechte stroj minimalné deset
minut dochladit. Pokud nedojde k dochlazeni stroje,
dochazi uvnitf k velkému narQstu teploty, ktera
mUZe poskodit vykonové prvky.

BEZPECNOST PRACE PRI SVAROVANI KOVU OBSA-
HUJICICH OLOVO, KADMIUM, ZINEK, RTUT A
BERYLIUM



Ucinte zvlastni opatfeni, pokud svafujete kovy,
které obsahuji olovo, kadmium, zinek, rtut a beryli-
um:

e U nadrzi na plyn, oleje, pohonné hmoty atd. (i
prazdnych) neprovadéjte svarecské prace, ne-
bot hrozi nebezpeéi vybuchu. Svéfeni je moi-
né provadét pouze podle zvlastnich predpi-
salll

e V prostorach s nebezpeéim vybuchu plati
zvlastni predpisy.

PREVENCE PRED URAZEM ELEKTRIC-
KYM PROUDEM
Tento pristroj je elektrické zafizeni s

vaznym nebezpecim poranéni nebo

smrti vduasledku neodborného zasahu do zafizeni
nebo v dUsledku nedbalosti osob, které pfichazeji se
zafizenim do styku.

Svarovaci stroje musi byt obsluhovany a provozova-
ny pouze kvalifikovanym a vySkolenym personalem.
Operator musi dodriovat normy CSN EN 60974-1,
CSN 050601, 1993, CSN 050630, 1993 a veskerd
bezpecnostni ustanoveni tak, aby byla zajisténa
jeho bezpecnost a bezpecnost treti strany. VSechna
pfipojeni musi souhlasit s platnymi regulemi a
normami €SN 332000-5-54, CSN EN 60974-1 a
zdkony zabrariujicimi Grazdm.

Jde o zafizeni ochranné tfidy I, které smi byt napa-
jeno pouze ze zasuvky elektrické sité s pripojenym
ochrannym vodi¢em, ten musi byt pfipojen do
zafizeni (nesmi byt v Zadném ptipadé nikde preru-
Sen - napf. v prodluzovacim kabelu). V tomto
pfipadé hrozi nebezpeci urazu elektrickym prou-
dem.

Ujistéte se, Ze je stroj spravné uzemnén a propojte
se zemi i pracovni plochu a svafenec.

Nesvafujte ve vlhku, vlhkém prostfedi nebo za
desté. Nesvarujte se svarfovacim hordkem, svafova-
cimi nebo napajecimi kabely, které maji nedosta-
teCny prifez. Vidy kontrolujte svafovaci hotak,
svarovaci a napajeci kabely a ujistéte se, Ze jejich
izolace neni poskozena nebo nejsou vodice volné ve
spojich. Kabely a zdsuvky musi byt v pravidelnych
intervalech kontrolovany, zda odpovidaji pFislusnym
bezpecnostnim predpisim a normam. NepouZivejte
stroj s odstranénymi nebo poskozenymi kryty.

PFi vyméné spotiebnich casti (napf. na svarfovacim
horaku) vypnéte stroj hlavnim vypinacem.

Opravy a udrzba smi byt provadéna pouze, je-li
zafizeni odpojeno od el. sité.

Veskeré opravy, vymény a nastaveni smi provadét
pouze servisni pracovnici autorizovani vyrobcem
stroje. Casti, které maji vliv na bezpe¢nost prace se
zafizenim (nap¥. sitové vypinade, transformdtory
apod.) smi byt nahrazovany pouze originalnimi
nahradnimi dily. Po kazdé vyméné takové ¢asti musi
byt provedeny bezpecnostni zkousky (vizudlni

kontrola, test ochranného vodice, méreni izolaéni
pevnosti, méfeni svodovych proudd, testovani
funkénosti).

POPALENINY VZNIKLE PRI SVARO-

VAN{

PouZivejte vidy ochranné pomucky

pro svareCe a chrafite pfi svéareni

vsechny Casti téla! Vidy pouZivejte ochranny odév,
obuv, netfistivé bryle a ochranné rukavice. Tyto
ochranné pomiucky chrani nejen pred rozstiikem
horkého kovu, horkymi télesy, ale i pfed nebezpec-
nym ultrafialovym zafenim vznikajicim pfi svafova-
ni. Ultrafialové zareni maze zpUsobit velmi vainé
zdravotni komplikace. Nikdy nesvafujte v odévu,
ktery je znecistén barvami a dalSimi hoflavinami.

ZPLODINY VZNIKAJICi PRI SVARO-

VANI
Umistéte svafovaci soupravu do

dobte vétranych prostor. Elektrickymi
vyboji vznikd ozén, ktery maze jiz v malé koncentra-
ci vyvolat podrazdéni sliznic a bolesti hlavy. Ve
vétsich koncentracich je 0zén jedovatym plynem.
Pracovni prostory vidy dobfe vétrejte! Zajistéte
Cistou pracovni plochu a odvétravani od veskerych
plyn( vytvafenych béhem svafovani, zejména
v uzavienych prostorach. Neni-li moiné zajistit cisty
vzduch, pouZivejte respiratory. Nemdte-li kvalitni
respirator (filtr chemickych zplodin), nesvarujte
kovy obsahujici olovo, grafit, chrom, zinek, kadmi-
um a beryllium. Mnohé latky, jinak neskodné, se
mohou ve styku se svafovacim obloukem ménit v
latky nebezpecné.

Odstrarite veskery lak, necistoty a mastnoty, které
pokryvaji ¢asti uréené ke svafovani tak, aby se
zabrénilo uvolfiovani toxickych plyn(.

PFi svafovani vznikd Siroké spekt- @
rum zifeni, z néji nejne-

bezpecnéjsi je zareni ultrafialové. Proto si chrarite
celé télo ochrannymi pomuckami uréenymi pro
svarece.

SnaZte se sniZit na minimum vyzarovani pfi svareni
(ochranné plenty, Cerny natér svafovaciho boxu
atd.).

Chrarite své oci specidlni svarovaci kuklou opatre-
nou ochrannym tmavym sklem. Pfi vybéru samo-
stmivaci kukly dbejte na parametry filtru a zejména
pak na rychlost setméni. Ochranny stupen musi
odpovidat charakteru prace. Nevyhovujici ochranné
tmavé sklo ihned odstrarite.

Nedivejte se na svafeci oblouk bez vhodného
ochranného Stitu nebo helmy.

ZARENi PROVAZEJICi ELEKTRICKY
OBLOUK

Nahradni dily / Nahradné diely / Spare parts / Ersatzteile /
Czesci zamienne

Nahradni dil

PCB filtr vystupni
Konektor zasuvka 5-pin
Trafo zdrojové
Tlumivka 300

Trafo hlavni
Termostat tlumivky
Plosny spoj 10008
Plosny spoj 10002
Plosny spoj 10003
Plosny spoj 10006
Plosny spoj 10004
Ventilator

Knoflik pfistrojovy
Vypina¢ hlavni
Rychlospojka panel
Samolepka klavesnice
Plosny spoj 10010

Nahradny diel

PCB filter vystupny
Konektor zasuvka 5-pin
Trafo zdrojové
TImivka 300

Trafo hlavné
Termostat timivky
Plo$ny spoj 10008
Plosny spoj 10002
Plosny spoj 10003
Plosny spoj 10006
Plosny spoj 10004
Ventildtor

Gombik pristrojovy
Vypinac hlavny
Rychlospojka panel
Samolepka klavesnice
Plosny spoj 10010

PCB filter - output
Connector socket 5-pin
Source transformator
Inductor MIG300

Main transformator
Thermostat of inductor
PCB 10008

PCB 10002

PCB 10003

PCB 10006

PCB 10004

Ventilator

Device knob

Main switch

Panel

Keyboard - sticker

PCB 10010

Ersatzteile

PCB- Ausgangsfilter
Verbindungsstecker 5-pin
Speisetrafo

Drossel 300

Haupttrafo

Thermostat der Drossel
PCB 10008

PCB 10002

PCB 10003

PCB 10006

PCB 10004

Ventilator

Geratetaste
Hauptschalter
Schnellkupplung Paneel
Tastatur-Selbstkleber
PCB 10010

11241
11557
11560
32878
11175
11559
11678
11303
11573
11476
11477
32359
30860
30549
30423
32291
11241
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Volitelné pfislusenstvi / Volitelné prislusenstvo /
Optional accessories / Opcjonalne wyposazenie

pl"isl[:;l;:stvi Typ Popis Obj. cislo

Kabel zemnici 3/35 35-50 101037
Svarovaci hofak KTR36 35-50,4 m 3M03601004101
Redukéni ventil Ar/ CO, 07-806.31
Tlakova lahev 21 7108
Délkové ovladani délka 10 m
Chlazeni kapalinové K5150W 51133
Transportni vozik velky K7100 pro stroj, chlfxzenf, rozvadéc s ohfevem 51137

a plynovou ldhev
Transportni vozik maly K7101 plro stroj, zdroj ohfevu a plynovou 51042

ldhev

pn,sl'zgz:stva Typ Popis Obj. &islo

Kabel zemniaci 3/35 35-50 101037
Zvaraci horak KTR36 35-50,4m 3M03601004101
Redukény ventil Ar/CO, 07-806.31
Tlakova flasa 21 7108
Dialkové ovladanie délka 10 m
Chladenie kvapalinové K5150W 51133
Transportny vozik velky | K7100 pre stroj, chlademe,erIZ\{adzac 51137

s ohrevom a plynovd flasu
Transportny vozik maly | K7101 pre stroj, zdroj ohrevu a plynovu flaSu | 51042

Accessory Type Description No.
Earth cable 3/35 35-50 101037
Welding torch KTR36 35-50,4m 3M03601004101
Reduction valve Ar/CO, 07-806.31
Compressed gas bottle | 21 7108
Remote control length 10 m
Cooling unit K5150W 51133
. for welding machine, cooling unit,

Trolley big K7100 heating source, bottle with gass >1137
sl el K7101 for welding machine, heating source, 51042

bottle with gass

Name Beschriebung Nr.

Erdungskabel 3/35, 35-50 101037
Schweilbrenner KTR36 35-50,4 m 3M03601004101
Druckminderer Ar/ CO, 07-806.31
Gasflasche 21 7108
Fernbedienung Lange 10 m
Wasserkuhlung K315W 51137
Wagen gross K7100 51137
Wagen klein K7101 51042
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Nesvartujte pred tim, neZ se ujistite, Ze vSichni lidé
ve vasi blizkosti jsou vhodné chranéni.

PFi svafovani nepouzivejte kontaktni cocky. Je zde
nebezpeci pfilepeni na rohovku oka.

NEBEZPECi VYBUCHU

A VZNIKU POZARU

e  Pfi svarfovani musi
byt v blizkosti sva-
feciho pracovisté funkéni revidované protipo-
Zarni zafizeni.

e Pozar mize vzniknout pisobenim elektrickych
vybojl, rozstfikem horkého kovu, odletujicich
CasteCek nebo horkych téles, které se mdzZou
ohrat pfi svarovani.

eV okoli svareciho pracovisté se nesméji nalézat
hotlavé latky, ani hoflavé predméty.

e Neprovadéjte svarovani nddob po horlavinach.

e Nikdy nesvartujte v blizkosti pracujici autogenni
soupravy.

e Vidy nechejte svafenec pred stykem s hofla-
vymi latkami nejprve vychladnout.

e Nesvafujte v mistnostech s koncentraci hofla-
vych par nebo vybusného prachu.

e Neméjte pfi svafovani v kapsdch hoflavé latky a
predméty.

ukonceni svafovani. Ohefi mGze propuknout z
jisker dokonce nékolik hodin po ukonéeni sva-
fovani.

ZABRANENI POZARU A EXPLOZE

e  Odstrante z pracovniho prostiedi
vsechny hoflaviny.

e Nesvarfujte v blizkosti hoflavych
materiald ¢i tekutin nebo v pro-
stiedi s vybusnymi plyny.

e Neméjte na sobé obledeni impregnované
olejem a mastnotou, nebot by jiskry mohly
zpUsobit pozar.

e Nesvafujte materidly, které obsahuji hoflavé
substance nebo ty, které vytvaFi toxické nebo
hotlavé pary pokud se zahfteji.

e Nesvarujte pred tim, neZ zjistite, které substance
materialy obsahuji. Dokonce nepatrné stopy hor-
lavého plynu nebo tekutiny mohou zpusobit ex-
plozi.

e Nikdy nepoutzivejte kyslik k vyfoukavani kontej-
nerd.

e Nikdy nepouzivejte kyslik ve svafovacim hora-
ku, ale vidy jen netecné plyny a jejich smési.

e Vyvarujte se svafovani v prostorach a rozsah-
lych dutinéch, kde by se mohl vyskytovat zemni
¢i jiny vybusny plyn.

e Maéjte blizko Vaseho pracovisté hasici pfistroj.

MANIPULACE A USKLADNENI STLA-

CENYCH PLYNU

e Ventily na lahvi inertniho plynu by
mély byt pfi pouZivani uplné ote-

vieny a po poufiti ¢i pfi manipulaci
s nimi ¢i svareckou je vidy uzaviete.

e Vidy se vyhnéte kontaktu mezi svatovacimi
kabely a lahvemi se stlacenym plynem a jejich
uskladriovacimi systémy. Nepokousejte se plnit
lahve stlacenym plynem, vidy pouZivejte pfi-
slu§né reguldtory a tlakové redukce.

e Vpfipadé, Ze chcete ziskat dalsi informace,
konzultujte bezpecnostni pokyny tykajici se po-
uZivani stlacenych plyn@ dle norem €SN 07 83
05 a CSN 07 85 09.

NEBEZPECi SPOJENE S ELEKTRO-

MAGNETICKYM POLEM

e  Elektromagnetické pole vytva-
fené strojem pfi svafovani mize
byt nebezpecné lidem s kardiostimulatory, po-
muckami pro neslysici a s podobnymi zafize-
nimi. Tito lidé musi pfiblizeni k zapojenému pfi-
stroji konzultovat se svym lékafem.

e Ke stroji v provozu nepfiblizujte hodinky,
magnetické nosi¢e dat apod. Mohlo by dojit v
disledku pusobeni magnetického pole k trva-
lym poskozenim téchto pfistroju.

POZOR, TOCiCi SE OZUBENE SOUKOLI

e  Sposuvem dratu manipulujte velmi opatrné a
pouze, pokud je stroj vypnut.

e  Pfi manipulaci s posuvem nikdy nepouzivejte
ochranné rukavice, hrozi zachyceni soukolim.

SUROVINY A ODPAD

e Tyto stroje jsou postaveny z n
materialll, které neobsahuji to- t)
xické nebo jedovaté latky pro
uZivatele.

e Béhem likvidacni faze je pfistroj rozlozen, jeho
jednotlivé komponenty jsou bud ekologicky
zlikvidovany, nebo pouZity pro dalsi zpracova-
ni.

LIKVIDACE POUZITEHO ZARIZEN{

e Pro likvidaci vyfazeného zafizeni vyuZijte
sbérnych mist uréenych k odbéru pouZitého
elektrozafizeni.

e  PouZité zafizeni nevhazujte do bézného odpadu
a poutzijte postup uvedeny vyse.

UPOZORNENI! PFi pouzivani svafovaciho stroje na

nahradni zdroj napajeni, mobilni zdroj el. proudu

(generator), je nutno pouZit kvalitni nahradni zdroj

o dostatecném vykonu a s kvalitni regulaci.



Vykon zdroje musi odpovidat minimdlné hodnoté
pfikonu uvedenému na Stitku stroje pro max.
zatiZzeni. Pfi nedodrZeni této zasady hrozi, Ze stroj
nebude kvalitné nebo viibec svafovat na udévany
maximalni svarovaci proud, pfipadné i mlze dojit
k poskozeni stroje zddvodu velkych poklest a
narlstl napajeciho napéti.

Popis a instalace

1 - Vystupni svorka (+) Eurokonektor
2 - Vystupni svorka (-)

3 - Konektor externiho spinani

4 - Ovladaci panel

8]

UMISTENI STROJE

Stroj umistéte na vodorovny, pevny a Cisty povrch.
Chrarite stroj pred destém a primym slunecnim
zafenim. Zajistéte prostor pro cirkulaci vzduchu
pred strojem i za strojem nutnou pro ddkladné
chlazeni stroje. Pfi vybéru pozice pro umisténi stroje
dejte pozor, aby nemohlo dochdzet k vniknuti
vodivych necistot do stroje (napf. odlétajici ¢astice
od brusného nastroje).

PRIPOJENI STROJE K ELEKTRICKE SiTI

Stroje 220, 270 a 320 MIG spliuji poZadavky bez-
pecnostni tiidy I, tj. vS8echny kovové ¢asti, které jsou
pfistupné, aniz by bylo nutné sejmout kryt, jsou
pripojené k ochrannému uzemnéni elektrické sité. K
elektrické siti se stroj pfipojuje pouze sitovym
kabelem se zastrckou s ochrannym zemnicim
kontaktem.

Stroj vidy vypinejte a zapinejte hlavnim vypinacem
na stroji! NepouZivejte pro vypinani sitovou vidlici!
Potiebné jisténi je uvedeno v kapitole “technicka
data“.

PRIPOJENi SVAROVACIHO HORAKU

Zkontrolujte, zda je ve svafovacim hofaku bovden a
privlak pro vami pouzivany drat. PouZivejte pouze
svarovaci hofdk ktery je dostatecné dimenzovany
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vzhledem k vykonu stroje. Svafovaci hofdk zasurite
do eurokoncovky A2 (obr. 1) a zajistéte prevlecnou
matici.
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Plochy kabel

DPS K10010

PRIPOJEN{ ZEMNICIHO KABELU

PouZivejte zemnici kabel, ktery ma dostate¢ny
prifez - blize kapitola ,technicka data“. Kabel
upevnéte do zdsuvky Al (obr. 1). Kabel by mél byt
co nejkrats$i a umisténé na urovni podlahy nebo
blizko ni. Zemnici svérku umistéte, je-li to mozné,
pfimo na svafovanou soucdst. Dotykova plocha
musi byt Cista a co nejvétsi - nutno ocistit od barvy a
rzi.
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5 - Vstup ochranného plynu do stroje
6 - Hlavni vypinac

7 - Vstup napajeciho kabelu

8 - Unasec civky s dratem

9 - Posuv dratu
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Tabulka predinstalovanych programl / Tabulka predinstalovanych
programov / Table of preinstalled programs / Tabela dla zainstalowa-
nych programéw

Popis programii (Description of programs) 220/270/320 MIG SYNERGIC Displej (Display)
Cis. Program Material Typ dratu Pramér dratu Plyn Levy Pravy
(No.) (Material) (Type of wire) | (Diameter of wire) (Gas) (Left) (Right)
0 OFF  |V3echny (All) Viechny (All) Viechny (All) Viechny m [m/min]
1 FE1 Bé&ina ocel (Common steel) SG2 0,8 mm 100%C0, FE1 C0,8
2 FE2 B&7na ocel (Common steel) SG2 0,8 mm 82%Ar, 18%C0, FE2 0,8
3 FE3 Bé7na ocel (Common steel) 5G2 1,0 mm 100%CO, FE3 C1,0
4 FE4  |B&Znd ocel (Common steel) SG2 1,0 mm 82%Ar, 18%C0O, FE4 1,0
5 FE5 B&ina ocel (Common steel) SG2 1,2 mm 100%C0, FE5 C1,2
6 FE6 Bé&7na ocel (Common steel) 5G2 1,2 mm 82%Ar, 18%C0, FE6 1,2

Svafovaci parametry pro jednotlivé tloustky svaf. materialu
Zvaracie parametre pre jednotlivé hrubky zvaraného materialu
Welding parameters for individual thickness of welded material
SchweilBparameter fiir einzelne Starken des geschweillten Materials

DRAT (WIRE) © 0,8 mm / CO, DRAT (WIRE) @ 0,8 mm / 18% CO, + 82% Ar

Sila materidlu Rychlost posuvu Velikost proudu Sila materidlu Rychlost posuvu Velikost proudu
Mat. thickness Wire feeder speed | Value of el. current Mat. thickness Wire feeder speed | Value of el. current
(mm) (m/min.) (A) (mm) (m/min.) (A)
1,0 3,0 51 1,0 =) 1,9 50
2,0 4,5 67 2,0 5,6 101
3,0 8,6 110 3,0 8,7 140
4,0 10,9 140 4,0 13,0 170
5,0 13,7 170 5,0 16,0 195
6,0 15,5 185 6,0 18,0 220
7,0 16,0 190 - - -
DRAT (WIRE) @ 1,0 mm / CO, DRAT (WIRE) @ 1,0 mm / 18% CO, + 82% Ar
Sila materidlu Rychlost posuvu Velikost proudu Sila materidlu Rychlost posuvu Velikost proudu
Mat. thickness Wire feeder speed | Value of el. current Mat. thickness Wire feeder speed | Value of el. current
(mm) (m/min.) (A) (mm) (m/min.) (A)
1,0 2,0 60 1,0 2,0 60
2,0 2,7 82 2,0 3,5 112
3,0 3,6 105 3,0 4,9 150
4,0 5,2 136 4,0 7,0 175
5,0 6,7 160 5,0 8,3 200
6,0 8,8 192 6,0 9,5 226
7,0 9,8 207 7,0 10,2 243
8,0 10,7 220 8,0 10,8 260
10,0 12,5 239 10,0 12,5 290
DRAT (WIRE) 1,2 mm / CO, DRAT (WIRE) ¥ 1,2 mm / 18% CO, + 82% Ar
Sila materidlu Rychlost posuvu Velikost proudu Sila materidlu Rychlost posuvu Velikost proudu
Mat. thickness Wire feeder speed | Value of el. current Mat. thickness Wire feeder speed | Value of el. current
(mm) (m/min.) (A) (mm) (m/min.) (A)
2,0 2,0 100 2,0 2,0 85
3,0 3,0 125 3,0 3,0 130
4,0 4,0 158 4,0 3,9 160
5,0 5,7 196 5,0 5,6 209
6,0 6,5 215 6,0 6,4 240
7,0 7,5 240 7,0 6,8 256
8,0 8,3 263 8,0 7,8 275

10,0 9,5 284 10,0 5,0 300
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OCHRANNY PLYN A INSTALACE PLYNOVE LAHVE
PouZivejte netecné plyny (argon, CO, nebo smés
argon-CO,) jako ochranny plyn pro MIG/MAG
svarovani. Ujistéte se, Ze redukéni ventil se hodi pro
typ pouZitého plynu.

Instalace plynové lahve

Plynovou lahev vidy upevnéte fadné ve svislé
poloze ve specidlnim drzaku na sténé nebo na
voziku. Po ukonceni svafovani nezapomerite uzavrit
ventil plynové lahve.

Obrézek 2

Nasledujici instalaéni pokyny jsou platné pro vétsinu

typl redukénich ventila:

1. Odstupte stranou a oteviete na chvili ventil
plynové ldhve A (obr. 2). Tim vyfouknete moz-
né nedistoty z ventilu ldhve.

POZNAMKA! Dejte pozor na vysoky tlak plynu!

2. Tocte tlakovym regulacnim Sroubem B (obr. 2)

redukéniho ventilu dokud nebudete citit tlak

pruziny.

Zavrete ventil redukéniho ventilu.

4. Nasadte redukéni ventil pres tésnéni vstupni
pfipojky na ldhev a utdhnéte prevlecnou matici
C (obr. 2) klicem.

5. Nasadte hadicovy nastavec D (obr. 2) s pre-
vle¢nou matici E (obr. 2) do plynové hadice a
zajistéte hadicovou sponou.

6. Pripojte jeden konec hadice na redukéni ventil
a druhy konec na svafovaci stroj.

7. Utdhnéte prevle¢nou matici s hadici na reduke-
ni ventil.

8. Otevrete pomalu ventil Idhve. Tlakomér lahve F
(obr. 2) bude ukazovat tlak v Iahvi.
POZNAMKA! Nespotiebujte cely obsah lahve.
Lahev vyménite, jakmile je tlak Iahve asi 2 bary.

9. Otevrete ventil redukéniho ventilu.

10. Pfi zapnutém stroji stlacte tlacitko 9 (obr. 5).
Zac¢ne odpoditavani ¢asu 30 pro nastaveni pru-
toku plynu.

w

11. Tocte regulac¢nim Sroubem B (obr. 2) dokud
pratokomér G (obr. 2) neukazuje poZadovany
pruatok.

POZNAMKA! Odpocitavani lze ukondit opétovnym
stlaenim tlacitka 9 (obr. 5) na ¢elnim panelu. Po
svarovani uzavriete ventil ldhve. Jestlize bude stroj
dlouho nepouZzivany, uvolnéte Sroub regulace tlaku.

INSTALACE CiVKY S DRATEM

Oteviete bocni kryt zasobniku dratu. Na posuv
dratu instalujte kladky pro dany druh a primér
dratu. Standardné jsou instalovany kladky s V
drazkou pro prdmér 1,0 - 1,2 mm.

Zadmek unasece civky dratu nastavte do polohy
otevieno a na unasec nasurite civku s dratem. Otvor
v civce musi zapadnout do Cepu na undseci. Podle
typu civky pouzijte prilozené redukce. Zamek
unasece civky nastavte do polohy zavieno.

Obrazek 3

ZAVEDENi DRATU

Odstfihnéte nerovny konec dratu pfipevnény k
okraji civky a zavedte jej do bovdenu pres kladky
posuvu do navadéci trubicky alespon 10 cm. Zkont-
rolujte, zda drat vede spravnou drazkou kladky
posuvu. Sklopte pritlacnou kladku doll tak, aby
zuby ozubeného kola do sebe zapadly a vratte
pfitlaény mechanizmus do svislé polohy. Nastavte
tlak upinaci matice tak, aby byl zajistén bezproblé-
movy posun dratu a pritom nebyl deformovan
priliSnym pfitlakem.

SERIZENi BRZDY CiVKY SVAROVACIHO DRATU
Sefidte brzdu civky svafovaciho dratu tak, aby se pfi
vypnuti pfitlacného mechanizmu posuvu civka volné
otacela. PFilis utazena brzda zna¢né namdha poda-
vaci mechanismus a mdzZe dojit k prokluzu dratu v
kladkach a Spatnému podavanim. Sefizovaci Sroub
brzdy 1 (obr. 4) se nachazi pod plastovym krytem
drzaku civky.
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Obrézek 4

Odmontujte plynovou hubici svarovaciho hofaku.
Odsroubujte proudovy privlak. Zapojte do sité
sitovou vidlici a zapnéte hlavni vypina¢ B1 (obr. 1)
do polohy I. Stisknéte tlacitko 10 (obr. 5), zavadéni
dratu, Svarovaci drat se zavadi do hotdku bez plynu.
Po prichodu dratu z hofaku nasroubujeme proudo-
vy pravlak a plynovou hubici. Rychlost zavadéni
dratu miZete regulovat volicem 8 (obr. 5) na ¢elnim
panelu. Zavaddéni drdtu ukonéime opétovnym
stlacenim tlacitka 10 (obr. 5) nebo stlacenim tlacitka
hotdku. Béhem zavddéni dratu nebude strojem
prochazet plyn.

Pfed svafovanim pouZijeme na prostor v plynové
hubici a proudovy pravlak separaéni sprej. Tim
zabrdnime ulpivani rozstfikovaciho kovu a prodlou-
Zime Zivotnost plynové hubice

UPOZORNENI! P¥i zavadéni dratu nemifte horakem
proti o¢im!

Panel funkci

Ovladaci a signalni prvky na digitalnim panelu -

popis funkci:

1. Kontrolky 4T, bodovani, bodovani s prodle-
vou. Kontrolky sviti v pfipadé, Ze jsou dané re-
Zimy aktivni.

2.  Tlacitko FUNC. Timto tlacitkem lze volit
jednotlivé rezimy.

10.

Tladitko DYNAMICS. Stisknutim tlacitka se
prechazi do reZimu pro nastavovani tvrdosti
oblouku. Hodnotu tvrdosti nastavujeme voli-
¢em 8. Zvolenim nizké hodnoty dosdhneme
mék¢i oblouk a vétsi pravar materidlu. Volbou
vy$8i hodnoty dochazi kvétSimu ndvaru.
Vhodnou volbou nastaveni dynamiky oblouku
regulujeme rozsttik.

Tlacitko reZimu SET s kontrolkou pro vybér
parametru funkci. Po stlaceni tohoto tlacitka
vstoupime do reZimu, kde miZeme meénit
hodnoty jednotlivych funkci. Mezi funkcemi
pfepiname otacenim volice ¢islo 5. V pFipadé
aktivace tlacitka bude svitit kontrolni LED.
Voli¢ pro nastaveni svafovaciho napéti a
prepinani mezi funkcemi v reZimu SET.
Kontrolky signalizujici rezim displeje.
Kontrolky udavajici jednotku hodnoty na
displeji.

Voli¢ pro nastaveni rychlosti podavani dratu
a hodnot v reZimu SET.

Tlacitko test plynu. Pfi stlaceni tladitka se
zacne odpocitdvat Cas pro nastaveni pritoku
plynu. Cas je zobrazen na displeji 13 (obr. 5).
Odpoditavani mizeme prerusit opétovnym
stlacenim tlacitka 9 (obr. 5), pfipadné tlacitka
na svafovacim hofaku.

Tlacitko pro zavadéni dratu. Stlacenim tlacit-
ka Cislo 10 spustime zavadéni dratu. Opétov-
nym stlatenim tohoto tlacitka, pfipadné tla-

dla przykrycia spawu gazem ochronnym jest
pionowe (neutralne) ustawienie uchwytu (obrazek
10A). w tej pozycji nie wida¢ spawu, bo jest
zastoniete dyszg gazowa. Ztego powodu uchwyt
przechylamy (obr. 9 B i C). Przy duzym pochyleniu
istnieje niebezpieczeristwo wessania powietrza co
moze mie¢ duzy wptyw na jakos¢ spoiny.

Spawanie metoda MIG/MAG

Do urzadzenia, odtgczonego od sieci,

podtaczyéuchwyt do eurogniazda A2 (obr. 1) i

przewdd masowy do szybkoztaczki Al (obr. 1)

a) Na wyjscie B3 (obr. 1), ztylu urzadzenia,
podtaczy¢ wezyk gazowy od reduktora i
odkreci¢ zawor na butli gazowej.

b) Podtaczy¢ urzadzenie do sieci.

Wiaczy¢ gtéwny wiacznik B1 (obr. 1).

c) Poczekaé, az spawarka sie przetestuje — przez
kilka sekund bedg $wieci¢ wszystkie kontrolki
na panelu.

d) Zatozy¢ szpule z drutem wg opisu w rozdziale
zatozenie szpuli z drutem.

e) Wprowadzi¢ drut wg opisu w rozdziale
wrprowadzenie drutu.

f)  Przeprowadzi¢ ustawienie hamulca szpuli wg
rozdziatu nastawienie hamulca szpuli

g) Nastawic przeptyw gazu wg rozdziatu instalacja
butli z gazem

h)  Wybér funkcji w ktérej bedzie spawane.

Wybér funkcji spawania

Wocisnieciem przycisku 1 (obr. 5) wybér funkcji 2T,
4T, punktowanie i pulsowanie.

4T
o0 eoe
EEE 03 e
[ FUNC ] [ FUNC ] [ FUNC ] [ FUNC ]
21 aT bod/2T puls/2T
Obrazek 10
DWUTAKT - 2T

Proces spawanie rozpoczyna sie, naciskajac przycisk
na uchwycie spawalniczym. W procesie spawania
przycisk musi by¢ caly czas wecisniety. Proces
spawania kofAczymy zwolniajac  przycisk na
uchwycie.

CZTEROTAKT - 4T

Nacisniecie przycisku i zwolniennie go spowoduje
rozpoczecie spawania. Po ponownym nacisnieciu i
przytrzymaniu uruchomimy funkcje opadania pradu
a po zwolnieniu przycisku zakoriczymy proces
spawania.
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Puszczenie

Weisniecie FUNKCJA 2T

i trzymanie Zakonczenie
przycisku | [ Zajarzenie zgaszenie procesu

na uchwycie tuku tuku spawalniczego,

Weisniecie

Weisnigcie FUNKCJA 4T i puszczenie

i puszczenie)| przyclskg _ :
przycisku Zajarzenie na uchwycie, [ Zakonczenie

na uchwycie| tuku zgaszenie procesu

spawalniczego

tuku

1(A)

Obrazek 11
PrG Spot - Time PoG t(s)
(Pre-Gas (Post-Gas
Time) Time)

Spot Time - SPAWANIE PUNKTOWE

Uzywa sie do spawania pojedynczych krétkich
punktéw, ktérych dtugo$¢ mozna ptynnie nastawic.
Naci$nieciem przycisku na uchwycie rozpoczyna sie
proces spawania. Po ustawieniu czasu (Spot Time),
proces spawania sie zakonczy.

BOD/2T Puszczenie
przycisku i

Weisnigcie
i trzymanie
przycisku
na uchwycie

Zajarzenie zakonczenie
tuku procesu
spawalniczego,

1(A)

Obrazek 12
PrG Spot - Time PoG  t(s)
(Pre-Gas (Post-Gas
Time) Time)

Pulsacja — SPAWANIE Z PRZERWAMI

Jest on uzywany do spawania krétkich odcinkdéw.
Dtugos¢ tych punktéw i dtugosci opdinienia jest
regulowana.

Puszczenie
przycisku
na uchwycie,
zgaszenie
fuku

Weisnigcie PULS 2T
i trzymanie

Zakoniczenie
procesu
spawalniczego

Zajarzenie
fuku

6 § 2§ 2 E 2 E P tO
(Pre-Gas 3 5 @ 5 © = o (PostGas
Tme) & £ 8 2 % g ¥ Time)
38 48 I 8 I
R Obrazek 13
3 3



GAZY OCHRONNE

Gazy obojetne — metoda MIG I | Gazy aktywne — metoda MAG

Argon (Ar gwutlen_ek wegla (CO2)
azy mieszane
Hel (He)
Mieszanki He/Ar Ar/CO2
Ar/02

Obrazek 6

NASTAWIENIE PARAMETROW SPAWALNICZYCH

Orientacyjnemu nastawieniu pradu spawal-niczego i
napiecia metodami MIG/MAG odpowiada stosunek
empiryczny U, = 14 + 0,05 x I,. Na podstawie tego
wzoru mo-zemy 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
pradu spawalniczego nalezy przeprowadzi¢ tak, ze
w zaleznosci od wybranego napiecia spawalniczego,
trzeba wyregulowac potrzebny prad spawalniczy
zwiekszaniem lub obnizaniem shybkosci dostar-
czania drutu, ewentualnie delikatnie dostosowac
napiecie az do stabilizacji tuku spawalniczego. W
celu osiggniecia wysokiej jakosci spawdw i
optymalnego ustawienia pradu spawalniczego
niezbedne jest, aby odlegto$¢ otworu strumienio-
wego od materiatu wynosita mniej wiecej 10x @
drutu spawalniczego (obr. 4). Jego zanur-zenie w
dyszy gazowej nie powinno przekroczy¢ 2 - 3 mm.

Obrazek 7

RODZAJE tUKOW SPAWALNICZYCH

a/ tuk krétki

spawanie bardzo krétkim tukiem spawal-niczym,
oznacza niskie napiecie i prad w dolnej granicy
rozstawu. Napiecie powierzchniowe wtopienie
kropli do jeziorka i ponownemu zajarzeniu tuku.
Cykl ten powtarza sie ciggle od nowo, i tym
sposobem dochodzi do statych skokéw miedzy
skrétem i czasem jarzenia sie tuku spawalniczego.
Przeptyw stopu jest stosunkowo ,zimny“, tak ze
spos6b ten mozna wykozystac¢ do spawania cierkich
materiatéw. Przejscie ztuku krétkiego na tuk
natyskowy zalezy od wartosci pradu spawalniczego,
$rednicy drutu, napiecia i rodzaju uzytego gazu (obr.
9)
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b/ tuk przejsciowy

jezeli rozmiary materiatu na to pozwalaja powinno
sie spawac z wiekrzg moca topienia (zprzyczyn
ekonomicznych), bez przekroczenia dtugiego lub
natryskowego tuku. tuk przejsciowy jest o nieco
przedtuzony tuk kroétki. Przeptyw materiatu
przebiega czesciowo samodzielnie cze$ciowo
z pofaczeniu ze zwarciem. Pozwoli to obnizy¢ liczbe
zwar¢ i przeptyw materiatu jest ,cieplejszy”, niz u
tuku krétkiego. Ten rodzaj tuku jest odpowiedni dla
$rednich materiatéw.

¢/ dtugi tuk spawalniczy

Przy dtugim tuku tworza sie wielkie krople, ktére
whnikaja do materiatu wtasna sitg ciezkosci. Przy tym
dochodzi do przypadkowych krétich zwar¢, ktére
powoduja skok pradu w momencie krétkego
zwarcia, ponowne zajarzenie tuku i rozsprysk. Przy
dtugim tuk zaleca sie uzywaé gazu CO, i w
miesznakach z duzym dodatkiem CO,.

d/ tuk natryskowy

gtéwng zaleta jest przeptyw materiatu w matych
kroplach bez zwarcia. tuk natryskowy wybieramy
jezeli spawamy w ostonie gazow obojetnych, lub w
mieszankach z duzg iloscig Argonu.

Dtugi tuk spawalniczy
Obrazek 8

Krétki tuk spawalniczy

TRZYMANIE I PROWADZENIE UCHWYTU
SPAWALNICZEGO

-

A
Obrazek 9

Spawanie metali w ochronnej atmosferze mozna
prowadzi¢ przy wyborze odpowiednich para-
metréw we wszystkich mozliwych pozycjach (PA —
podolna, PB — naboczna, PC — nascienna, PD —
okapowa, PE — putapowa, PF — pionowa z dotu do
géry, PG — pionowa z gory na dét. W pozycjach
pionowych lub poziomych zwyczajowo trzyma sie
ucheyt pod katem 30°. Najleprza pozycjg uchwytu

Citka na svafovacim horaku, zavddéni zasta-
vime.

11. Tlacitko SAVE. Tlacditko pro ukladani nastave-
nych parametr( do pfedvoleb Pr 1 aZ Pr 20.

12. Tlacitko PROG s kontrolkou. Tladitko pro
vyvolani programd. Stlacenim tlacitka vstou-
pime do reZzimu vybéru programd, které vybi-
rame voli¢em 8 (obr. 5). Zvoleny program po-
tvrdime opétovnym stlacenim tlacitka 12 (obr.
5).

13. Display zobrazujici udaj o rychlosti podavani
dratu, velikosti svafovaciho proud/hodnotu
a stav funkci. Béhem svarovani je na displeji
zobrazovdna hodnota svafovaciho proudu. Po
ukonéeni svafovani zlistavad hodnota zobraze-
na jesté cca tfi sekundy. V klidovém stavu
zobrazuje rychlost podavani dratu. Pfi nasta-
vovani v rezimu SET je zobrazovén stav zvole-
né funkce - vypnuto nebo hodnotu zvolené
funkce.

14. Display zobrazujici velikost napéti nebo typ
zvolené funkce. BEhem svafovani a 3 sekundy
po jeho ukonéeni je na displeji zobrazovéna
hodnota svafovaciho napéti. Po ukonceni sva-
fovani zGstava hodnota zobrazovéna jesté cca
tfi sekundy. PFi nastavovani vreZimu SET je
zobrazovdana zkratka funkce, kterou pravé na-
stavujeme.

15. Kontrolka teploty. Kontrolka signalizuje stav
prehtati stroje.

16. Kontrolka napajeciho napéti. Kontrolka sviti
v pfipadé, Ze napajeci napéti je mimo toleran-
ci.

17. Kontrolka invertor zapnuto. Kontrolka sviti
v pfipadé, Ze vykonova C<ast stroje je
Vv provozu.

Funkce SYNERGIC

Zapnuti funkce SYNERGIC

Stlacte tladitko PROG (poz. 12) a voli¢em pro nasta-
veni rychlosti dratu (poz. 8) vyberte néktery ze
synergickych program.

Popis jednotlivych programi je na strané 82.

PROGRAMY SYN

B v

®FPar OV ®s 8% Ov ® mmin

FECAVA DE

@rar @V ®s 0% OV @ wmin
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@Par@®vV ®s 0% OV @ wmin

T A

®s ®% OV ® mmin

B A

®s 0% OV ® mmin
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B v

OFar@®v ®s ®% OV ® mmin

FE1 |CO,8 CO, - drdt 0,8 mm
FE2 |0,8 82% Ar, 18% CO, — drat 0,8 mm
FE3 |[C1,0 CO, —drat 1,0 mm
FE4 |1,0 82% Ar, 18% CO, — drdt 1,0 mm
FES |[C1,2 CO, -drat 1,2 mm
FE6 |[1,2 82% Ar, 18% CO, —drat 1,2 mm

Zvoleny program potvrdte opétovnym stlacenim
tladitka PROG (poz. 12).

Na levém displeji sviti predpokladany svatovaci
proud a v pravém nastavena korekce posuvu dratu.
Levym voli¢em (poz. 5) volime napétovou korekci -
9,0 az +9,0.

PFi otdéeni pravym volicem (poz. 8) se na pravém
displeji (poz. 13) objevi rychlost posuvu a na levém
(poz. 14) predpokladany svafovaci proud. Pravym
volicem ménime predpokladany svafovaci proud.

Vypnuti funkce synergic
Stlaéte tlacitko PROG (poz. 12). Voli¢em pro nasta-

veni rychlosti podavani dratu (poz. 8) zvolte OFF.

oon o e}
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Potvrdte opétovnym stlacenim tlacitka PROG (poz.
12).

UloZeni doladéného synergického programu

Po zvoleni programu a doladéni jeho parametr(
muzZeme provést uloZeni nového programu na
nékteré z programovych mist Pr 1 — Pr 20.

1. Dolad'te parametry

2. Stisknéte tlacitko SAVE

3. Vyberte ¢islo programu, na ktery chcete ukladat



4. Drite tlac¢itko SAVE, dokud se na displeji neobjevi
-S-. Program zUstane uloZen.

SAVE

FUNC

UloZeni vytvofeného programu bez synergie
1. Nastavte parametry
2. Stisknéte tlacitko SAVE

3. Vlyberte ¢islo programu, na ktery chcete ukladat
4. Drite tla¢itko SAVE, dokud se na displeji neobjevi
-S-. Program zUstane uloZen.

FUNC

Vyvolani uloZeného programu

1. Stlacit tlacitko SAVE

2. Vyberte jeden z program( Prl - Pr20
3. Stlacte kratce tlacitko SAVE

EEv BA
®Par @V ®s @% OV @ mmin
SAVE
FUNC
Na displeji se rozsviti -L- a zvoleny program je
vybran. Zlstanou svitit parametry nastaveného
programu, napéti a rychlost posuvu. Ménit Ize
pouze hodnoty uloZené v programech Prl — Pr20.

TEPELNA OCHRANA

Stroje jsou vybaveny ochrannymi termostaty na
vykonovych prvcich. PFi pfehfati, (napt. v disledku
prekroceni max. povoleného cyklu) dojde k samo-
¢innému preruseni svafovani a na ovladacim panelu
se rozsviti kontrolka teploty (pozice 15) a na displeji
se rozsviti ,-t-,. Po ochlazeni zdroje hlaseni prehrati
zmizi a stroj je pFipraven pro opétovné pouZziti.

Po ukonéeni svafovani nechte stroj vidy dochladit.

VENTILATOR

Po zapnuti stroje hlavnim vypina¢em je ventilator v
klidu. Spusti se aZ pfi prvnim zapaleni svafovaciho
oblouku. Pfi nedinnosti stroje se ventildtor po 10
minutach automaticky vypne.

OBSLUHA

Svafovani na mistech kde soucasné hrozi nebezpeci
vybuchu a poZaru je zakdzané!

Svafovaci vypary mohou poskodit zdravi. Dbejte na
dobré vétrani béhem svarovani!

VOLBA UZIVATELSKYCH PROGRAMU

Stisknéte tlacitko SAVE 11 (obr. 5). Soucasné se
rozsviti kontrolka u tlacitka. Volicem 8 (obr. 5)
vyberte jednu z pozic oznacenych 1-20 (po nastave-
ni vami zvolenych funkci a parametr). Jeho aktivaci
potvrdte opétovnym stlacenim tlacitka SAVE 11
(obr. 5), kontrolka zhasne. Pokud nedojde k druhé-
mu stisknuti tlacitka SAVE 11 (obr. 5) do vyprseni
Casového limitu, program se neuloZi a akce se
stornuje.

v I A

®FPr OV ®s ©% OV @ wmin

UloZeni uzivatelskych programu:

UZivatelské programy lze ukladat na pozice Prl —
Pr20 po nastaveni vami zvolenych funkci a paramet-
rG Stisknéte tlacitko SAVE 11 (obr. 5). Volicem 8
(obr. 5) vyberte jednu zpozic oznacenych 1-20.
UloZeni potvrdte opétovnym stlaéenim tlacitka
SAVE 11 po dobu minimalné 3 vtefin (obr. 5). Pokud
nedojde k druhému stisknuti tlacitka SAVE 11 (obr.
5) do vyprseni ¢asového limitu, program se neuloZi
a akce se stornuje.

Volba funkci a nastavovani jejich parametrt
Stlaéenim tladitka SET 2 (obr. 5) ziskate moZnost
nastavovani jednotlivych funkci a zmén jejich
parametrl. Soudasné se rozsviti kontrolka u tlacditka
SET. Pfepindni mezi jednotlivymi funkcemi prova-
dime voliéem 5 (obr. 5) a zménu parametr( funkci
voli¢em 8 (obr. 5).

ReZim nastavovani funkci opustime opétovnym
stlacenim tlacitka SET 2 (obr. 5) nebo pokud nebu-
deme nékolik vtefin tento reZim pouzivat.
POZNAMKA: Funkce a parametry funkci nelze ménit
béhem svafovani. BEhem svafovani Ize ménit pouze
svarovaci napéti a rychlost posuvu dratu.

Funkce
Funkce Popise Disp. Rozsah
parametru
Pre-Gas Time | Pfedfuk plynu PrG |0,1a72,0s
Start Level Priblizovaci rychlost StA 1,0 a7 20 m/s
Hot Start Hot Start vypnuto Hot OFF
Hot Start navySeni napéti a posuvu |Hot [1aZ 100%
Hot Start Cas trvani Hot 0532505
Crater Fill Vyplnéni krateru vypnuto CrA  |OFF
VyplInéni kr. - snizeni napéti a posuvu [CrA |0 az -60%
Vyplnéni krateru cas trvani CrA 0,5a710,0s
Burn Back Dohofeni drétu bb 0,01a71,00s
Post-Gas Time | Dofuk plynu PoG [0,2a710,0s
Spot Time Cas bodu bod [1a710s
Pause Time Cas prodlevy PAU |1a710s
Dy i alni rezim DYN |0aZ50
Synergicky rezim DYN |-9az50

Udzielenie gwarancji

1. Okres gwarancji maszyny zostat okreslony na
24 miesigce od daty sprzedazy maszyny
kupujacemu Okres gwarancji liczy sie od dnia
przekazania maszyny kupujagcemu, ewentualnie
od mozliwego dnia transportu. Okres
gwarancyjny palnikéw spawalniczych wynosi 6
miesiecy. Do okresu gwarancji nie wlicza sie
czasu od ztozenia uprawomocnionej reklamacji
az do chwili, kiedy maszyna zostanie
naprawiona.

2. Gwarancja obejmuje przyjecie na siebie

odpowiedzialnosci za to, ze dostarczona
maszyna posiada w czasie transportu i w
okresie gwarancyjnym pewne cechy, okreslone
przez wigzace normy i warunki techniczne.

3. Odpowiedzialno$¢ za wady, ktére pojawia sie w

maszynie po jej sprzedazy w okresie
gwarancyjnym, polega na obowigzku
bezptatnego usuniecia defektu przez
producenta maszyny lub serwis, polecony przez
producenta urzadzenia.

4. Warunek waznosci gwarancji to, fakt, ze

maszyna spawalnicza byta wykorzystywana w
spos6b i do celéow zgodnych z jej
przeznaczeniem. Jako wady nie uznaje sie
uszkodzerr i nadzwyczajnego zuzycia, ktére
powstaty w wyniku niedostatecznej troski lub
zanied-ban, a takie rzekomych defektéw bez
znaczenia.

Za wade nie mozna uznac np.:

e Uszkodzenia transformatora lub prosto-
wnika na skutek niedostatecznej konser-
wacji palnika spawalniczego i nastepuja-
cego zwarcia pomiedzy gazowg koncéwka
rurowg a otworem strumieniowym.

e Uszkodzenie  zaworku  elektromagne-
tycznego zanieczyszczeniami na skutek nie
stosowania filtra gazowego.

e Mechaniczne uszkodzenia palnika spawal-
niczego pod wptywem nieodpowiedniego
traktowania itd. Gwarancja nie obejmuje
uszkodzenia, zwigzane z nie wypetnianiem
obowigzkéw przez wiasciciela, jego
brakiem  doswiadczenia czy niskimi
umiejetnosciami, nie dotrzymywaniem
zalecen, podanych w instrukcji obstugi i
konserwacji, wykorzystywanie maszyny do
celéw niezgodnych z przeznaczeniem,
przecigzaniem maszyny, chocby tymcza-
sowym.

e Przy konserwacji i naprawach maszyny
moga by¢ wykorzystywane wytgcznie
oryginalne czesci zamienne producenta.
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5. W okresie gwarancyjnym nie zezwala sie na
jakiekolwiek naprawy lub zmiany w urzadzeniu,
ktére mogtyby mie¢ wptyw na funkcjonowanie
poszczegdlnych elementdw maszyny. W innym
przypadku gwarancja nie zostanie uznana.

6. Roszczenia gwarancyjne muszg zostac
zgtoszone do producentalub sprzedawcy
niezwtocznie po wystgpieniu wady pro-
dukcyjnej lub materiatowej.

7. Jezeli w trakcie naprawy gwarancyjnej zostanie
wymieniona wadliwa cze$¢, jej prawa
wiasnosciowe przechodzg na producenta.

8. Koszty pakowania, transportu do serwisu i
ubezpieczenia ponosi zamawiajacy.

Gwarancja nie obejmuje bezposrednich ani
posrednich kosztéw podrézy, delegacji czy
zakwaterowania.

SERWIS GWARANCYJNY

Serwis gwarancyjny przeprowadza¢ moze jedynie
technik wyszkolony i sprawdzony przez producenta.
Przed przeprowadzeniem naprawy gwarancyjnej
nalezy niezbednie skontrolowaé dane na temat
maszyny: data sprzedazy, numer seryjny, typ
maszyny. W przypadku ze dane te nie sg zgodne z
warunkami uznania napraw gwarancyjnej, np. minat
termin gwarancji, produkt byt wykorzystywany w
sposéb niewfasciwy, niezgodny z instrukcja obstugi
itd., nie ma mowy o naprawie gwarancyjnej. W
takim przypadku wszystkie koszty, wigzace sie z
naprawg, i transportem ponosi klient.

Nieodtaczny element roszczen odnosnie gwarancji
stanowi prawidtowo wypisana karta gwarancyjna i
protokét reklamacyjny.

W przypadku ponownego pojawienia sie tej samej
wady w tej samej maszynie na tej samej czesci
niezbedna jest konsultacia z  technikem
serwisowym.

Metoda MIG/MAG

Drut spawalniczy jest prowadzony ze szpuli do
otworu strumieniowego przy pomocy rolek
podajacych. tuk taczy topiacy 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.
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Err 8 (ERR OUT KROTKIE)

Przy wiaczeniu urzadzenia — zwarcie na gniazdach
wyjsciowych  (na  przyktad ztaczony  kabel
spawalniczy z kablem masowym, ewentualnie moze
oznacza¢ problem w urzadzeniu).
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Po wyswietleniu niektérych btedéw, nalezy aby je
usunaé wytgczyé i ponownie wiaczyé urzadzenie za
pomocg wytgcznika gtéwnego.

ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW

Wyswietlacz nie Swieci — do urzadzenia nie

dochodzi zadne napiecie.

e Skontrolowaé bezpieczniki, wymieni¢ spalone
bezpieczniki.

e Skontrolowad przewod sieciowy, wymienié
uszkodzone czesci.

Urzadzenie zle spawa.

Podczas spawania bardzo pryska.

e Skontrolowaé ustawienie parametrow
spawalniczych, ewentualnie je zmienié.

e Skontrolowaé gaz, podfaczenie i przytgcznie
wezyka z gazem.

e Skontrolowaé kleszcze masy, jesli jest dobrze
przymocowana i ze kabel masowy jest nie
uszkodzony. Zmieni¢ miejsce podtgczenia masy
i jesli bedzie to niezbedne wymienic¢
uszkodzone czesci.

e Skontrolowaé¢ uchwyt spawalniczy, kabel i
wtyczke. Sprwdzi¢ taczenie i wymienic¢
uszkodzone czesci.

e Skontrolowaé zuzywajace sie czesci uchwytu
spawalniczego. Wyczyscic¢ i wymienié
uszkodzone czesci.

Spawarka sie przegrzewa i $wieci kontrolka.

e Skontrolowaé, jesli jest odpowiednia ilos¢
wolnej przestrzeni przed i za urzadzeniem,
niezbednej do dobrej cyrkulacji powietrza
potrzebnego do chtodzenia urzadzenia.

e Skontrolowac¢ czystosé kratki wentylacyjnej.

Przeglady

Zwrdci¢ uwage na przewdd zasilajacy! Podczas
jakielkowiek manipulacji ze spa-warka nalezy
urzadzenie odtaczy¢ od sieci elektryczne;j.

Przy planowaniu przegladu musi sie wzig$¢ pod
uwage stopien i okolicznosci zuzycia urzadzenia.
Oszczedne uzywanie i prewentywne przeglady
pomagaja zapobiec zbednym usterkg i uszkodzenia.

OKRESOWY PRZEGLAD | KONTROLA

Kontrole przeprowadza¢ wg CSN EN 609744 za

kazdym razem przed uzyciem skontrolowaé stan

przewodu zasilajgcego i uchwytu spawalniczego.

Nie uzywac uszkodzonych kabli i uchwytéw.

Przeprowadzi¢ wizualng kontrole:

1)  uchwyt spawalniczy/uchwyt elektrody,
kleszcze masy

2)  sie¢ zasilajaca

3)  obwdd spawalniczy

4)  ostony

5)  kontrolki i wskazujace elementy

6)  ogolny stan

CO POL ROKU

Odtaczy¢ wtyczke urzadzenia z gniazda i poczekad

okoto 2 minuty (dojdzie do wytadowania

kondensatoru wewnatrz spawarki). Nastepnie
$ciggnac ostony urzadzenia.

. Oczysci¢ wszystkie zanieczyszczone potaczenia
zasilania  elektrycznego a  poluzowane
docisnac.

. Oczysci¢ wewnetrzne czesci urzadzenia od
kurzu i nieczystosci np. miekka szczotka i
odkurzaczem.

Nie uzywal sprezonego powietrza, poniewaz

istnieje niebezpieczenstwo, ze zanieczyszczenia

jeszcze bardziej dostang sie do szczelin i poprzez
przegrzewani i chtodzenie dojdzie do uszkodzenia

izolacji.

Nigdy nie wuzywaé rozuszczalnikéw i roz-
cienczalnikéw (np. aceton itp.), moe dojs¢ do
uszkodzenia plastikowych czesci i napiséw na

panelu sterujgcym.

Urzadzenie moze naprawia¢ tylko i wytacznie
odpowiednio przeszkolony pracownik z
elektronicznym wykrztatceniem.

SKEADOWANIE

Urzadzenie musi by¢ przechowywane w czystym i
suchym pomieszczeniu. Chronié¢ urzadzenie przed
deszczem i bezposrednim nastonecznieniem.

PREDFUK PLYNU - Pre Gas Time
Zajistuje véasnou pFitomnost ochranného plynu pfi
zahdjeni svarovani, ¢imZ zabrariuje oxidaci svaru pfi

zahdjeni svafovani.
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PRIBLIZOVACi RYCHLOST - Start Level

Tato funkce umozZniuje bezproblémové zapdleni
oblouku bez zbytec¢ného rozstfiku a ,,cuknuti”
svarovaciho horaku. Svatovaci drat je po stisknuti
tlacitka hotdku posouvén nastavenou priblizovaci
rychlosti. V okamziku kontaktu svaf. dratu s materi-
dlem dojde k zapaleni oblouku a automatickému
pfepnuti na rychlost posuvu nastavenou pro svafo-

vani.
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HOT START

Funkce HOT START je vyuZivana hlavné pti svafovani
hliniku, kde napomaha ke zlepseni zapaleni oblouku
a kvalitnéjsimu zacatku svaru.

V pripadé aktivace funkce Ize nastavovat nasledujici
parametry:

Napéti a rychlost posuvu — zména napéti a rychlosti
posuvu dratu v % proti hodnoté nastavené na
displeji.

Y Y
DYNAMICS

Cas — ¢as, po ktery je funkce aktivni.
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Funkci Ize Uplné vypnout zvolenim stavu OFF.
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VYPLNENI{ KRATERU - Crater fill

Funkce se pouzZiva pti ukonceni svafovani. S jeji
pomoci zajistujeme vyliti koncového krateru a
vytvoreni kvalitniho a vzhledného ukonceni svaru.

V pfipadé aktivace funkce lze nastavovat nasledujici
parametry:

Napéti a rychlost posuvu - zména napéti a rychlosti
posuvu dratu v % proti hodnoté nastavené na
displeji.

Y Y\
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Cas — ¢as, po ktery je funkce aktivni.
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Funkci Ize Uplné vypnout zvolenim stavu OFF.
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BURN BACK - Dohoteni

Funkce dohofeni zabranuje pfi spravném nastaveni
prilepeni svafovaciho dratu k taveniné, nebo kon-
taktni Spicce.

Nastaveni této funkce ma vliv na velikost ,kulicky
na konci svafovaciho dratu a tim na kvalitu dalsiho
zapdleni oblouku.
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DOFUK PLYNU - Post gas time
Zajistuje pfitomnost ochranného plynu po ukonéeni
svarovani, ¢imz zabrariuje oxidaci konce svaru.
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Pokud je aktivovany reZim Spot Time, zaktivuje se
v rezimu SET moZnost nastavovani ¢asu pulsu.
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PFi aktivnim reZimu Pause Time se v rezimu SET
aktivuje i nastavovani ¢asu pausy.
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DALKOVE OVLADANI - Remote Control (RC)

BNV B A

@Far @V ®% @V @ mmin

RC OFF — délkové ovladani vypnuto
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RC AnA — analog (hofdk s 10 kQ potenciometrem)

RC dIG - digital (hoFak s tlacitky Up/Down)

Tabulky pro predinstalované jsou na strané 82.

ReZim DYNAMICS

Stisknutim tlacitka Dynamics 3 (obr. 5) se pfechazi
do reZimu pro nastavovani tvrdosti oblouku. Hodno-
tu tvrdosti nastavujeme volicem 8. (obr. 5). Pro
potvrzeni nastaveni stlacte podruhé tlacitko Dyna-
mics nebo pockejte na vyprseni ¢asového limitu.
V obou pfipadech dojde k uloZeni nastaveni. Rezim
Ize zvolit a uloZit bez zavislosti na druhu programu
(uzivatelsky i pfednastaveny).
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Jesli uaktywniony jest tryb punktacji, mozemy
ustawic¢ czas impulsu spawalniczego.
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Jesli uaktywniony jest tryb pulsacji, mozemy ustawi¢
czas trwania przerw impulsu spawalniczego.
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Tabele programéw fabrycznych znajdujg sie na
stronie 50.

ZDALNE STEROWANIE — Remote Control (RC)

EEE v B A

@rar @V ®: ®% @V @ mimin

RC OFF — wytaczane
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RC AnA — analog (palnik z 10 kQ potencjometrem)

_77 -
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RC dIG - digital (palnik z przycisky Up/Down)

DYNAMICS

Przycisk Dynamics 3 (obr. 5) - stuzy nam on do
ustalania twardosci tuku. Wartosci twardosci
ustawiamy pokrettem 8 (obr. 5). Dla potwier-dzenia
naciskamy ponownie przycisk Dynamics.
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Ustawienie napiecia spawalniczego i predkosci
podawania drutu
Wysoko$¢ napiecia spawalniczego jest wyko-
nywana za pomoca pokretta (obr. 5). Regulacje
predkosci podawania drutu dokonujemy za pomoca
pokretta 8 (obr. 5).

Mozliwe komunikaty

Podzczas procesu spawania moga pojawic sie btedy
i problemy, ktére zostang ukazane na wyswietlaczu
komunikatam Err i numer btedu. Dla uzytkownika
najwazniejsze s ponizsze:

Err -t- (TEMP - przegrzania)

Uruchomienie termicznego ochrony urzadzenia.
Nalezy poczeka¢ az urzadzenie sie ochtodzi, a
nastepnie kontynuowac prace.

Err 1 (POWERSUPPLY - spadek / skok napiecia w
sieci)

Napiecie wejsciowe na kablu sieciowym, jest poza
tolerancja sprzetu.



HOT START

HOT START funkcja jest wykorzystywany gtéwnie do
spawaniu aluminium, ktére pomagaja przy zaptonie
tuku i utatwia rozpoczecie spawania.

W przypadku aktywacji funkcji moina ustawic
nastepujace parametry:

Procentowg zmiane (zwiekrzenie) napiecia i
predkosci podawania drutu w poréwnaniu z
predkosca podczas procesu spawania.

oo™
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Czas w jakim funkcja jest aktywna.
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Funkcje mozna wytaczyé catkowicie wybierajac OFF.
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CRATER FILL - Wypetnianie krateru

Wypetnianie krateru funkcja jest pomocna przy
zakonczeniu spawania. Dzieki pomocy tej funkgcji
lepiej zalewamy krater przy zaknczeniu spawania.

W przypadku aktywacji tej funkcji mozna ustawic
nastepujace parametry:

Procentowg zmiane (zwiekrzenie) napiecia i
predkosci podawania drutu w poréwnaniu z
predkosca podczas procesu spawania.
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Czas w jakim funkcja jest aktywna.
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Funkcje mozna wytaczy¢ catkowicie wybierajac OFF.

SV
DYNAMICS

i SET

BV EEE A

ar oV s 0% @V @ mmin

Burn Back - Dogrzanie drutu

Ustawienie tej opcji pozwala dopali¢ drut ma
wptyw na rozmiar "kuleczki" na koricu  drutu
spawalniczego oraz jakos$¢ zajarzenia nastepnego
tuku.

Y Y\
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Post Gas Time - Ustawienie gazu koricowego
Zapewnia obecnosci gazu ochronnego podczas
zakonczenia spawania, ktéry zapobiega utlenianiu
koniec spoiny.
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Nastaveni svareciho napéti a rychlosti podavani
dratu

Velikost svafovaciho napéti provadime volicem 5
(obr. 5)

Rychlost podavani dratu volime voli¢em 8 (obr. 5).

Chybova hlaseni na displeji

Béhem provozu stroje se mohou vyskytnout nékteré
chyby a poruchy, které budou na displeji oznameny
napisem Err a kédem chyby. Pro uZivatele jsou
dllezité tyto:

Err -t- (TEMP - prehfati)
Aktivace tepelné ochrany stroje. Vyckejte, az dojde
k dochlazeni stroje a potom pokracujte v praci.
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Err 1 (POWERSUPPLY - piepéti / podpéti na siti)
Na vstupnich svorkach stroje (napajeci kabel) je
napéti mimo toleranci stroje.

P =y mm-

Err 8 (ERR OUT SHORT)

PFi zapinani stroje - zkrat na vystupnich svorkach
(napf. zemnici kabel a kabel s drzakem elektrod ve
zkratu, pfipadné muze znamenat i zavadu ve stroji).
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PFi vyskytu nékterych chybovych hlaseni je nutné
pro jejich vymazani vypnout a znovu zapnout stroj
hlavnim vypinacem.

Reseni problémi

Displej nesviti - do stroje nejde Zadné napéti.

e  Zkontrolovat hlavni pojistky, vyménit spélené
pojistky.

e Zkontrolovat hlavni pfivodni kabel a vidlici,
vyménit vadné ¢asti.

Stroj nesvaruje kvalitné.

Béhem svafovani je velky rozstfik, svar je porézni.

e Zkontrolovat nastaveni svafovacich parametrd,
ptipadné je prenastavit.

e Zkontrolovat plyn, spojeni a pfipojeni plynové
hadice.

e  Zkontrolovat ukostfovaci svorku, zda je rfadné
pfipevnéna a Ze ukostfovaci kabel neni posko-
zeny. Zménit pozici ukostieni a bude-li to ne-
zbytné, vyménit poskozené Casti.

e Zkontrolovat svafovaci hotdk, kabel a konektor.
Utahnout spojeni a vyménit poskozené casti.

e Zkontrolovat opotrebitelné ¢asti svafovaciho
horaku. Od¢istit a vyménit poskozené ¢asti.

Svarovaci stroj se prehfiva a sviti signalni kontrol-

ka.

e Zkontrolovat, zda je dostatecny volny prostor
za strojem a pred strojem nutny pro spravnou
cirkulaci vzduchu pottebnou pro chlazeni stro-
je.

e Zkontrolovat Cistotu chladicich mfizek.

Udrzba

Davejte pozor na hlavni pfivod! PFi jakékoli mani-
pulaci se svafeckou je nutné, aby byla odpojena od
el. sité.

Pfi planovani udrzby stroje musi byt vzata v Uvahu
mira a okolnosti vyuziti stroje. Setrné uzivani a
preventivni Udrzba pomaha predchazet zbytecnym
porucham a zavadam.

PRAVIDELNA UDRZBA A KONTROLA

Kontrolu provadéjte podle CSN EN 60974-4. Vidy

pred pouZitim stroje kontrolujte stav svarovaciho a

privodniho kabelu. NepouZivejte poskozené kabely.

Provedte vizualni kontrolu:

1) hofak / dridk elektrod, svorka zpétného
svafovaciho proudu

2)  napajecisit

3)  svafovaci obvod

4)  kryty

5)  ovlddaci a indika¢ni prvky

6)  vSeobecny stav



KAZDEHO PUL ROKU

Odpojte vidlici stroje ze zasuvky a pockejte asi 2

minuty (dojde k vybiti ndboje kondenzator( uvnitf

stroje). Poté odstrarite kryt stroje.

e Qcistéte vSechny znelisténé vykonové elektric-
ké spoje a uvolnéné dotahnéte.

e QOcistéte vnitini ¢asti stroje od prachu a nedis-
tot naptiklad mékkym Stétcem a vysavacem.
POZNAMKA: Pii ¢isténi stlacenych vzduchem
(vyfoukdvani necistot) dbejte vys$si opatrnosti, mize

dojit k poskozeni stroje.

Nikdy nepouZivejte rozpoustédla a fedidla (napf.
aceton apod.), protoze mohou poskodit plastové
Casti a napisy na ¢elnim panelu.

Stroj smi opravovat pouze pracovnik s elektro-
technickou kvalifikaci.

UPOZORNENI: Podle podminek, ve kterych stroj
pracuje, miZe byt nutné provadét ¢isténi vnitfnich
€asti stroje i ¢astéji, nez je zde uvedeno (napf¥iklad
jednou tydné).

USKLADNENI

Stroj musi byt uloZen v Cisté a suché mistnosti.
Chrarite stroj pred deStém a pfimym slunecnim
svitem.

Poskytnuti zaruky

1. Zarucni doba strojl je stanovena na 24 mésicl
od prodeje stroje kupujicimu. Lhdta zaruky za-
¢ind béZet dnem predani stroje kupujicimu,
pfipadné dnem mozné dodavky.

2. Zaru¢ni InGta na svafovaci horaky je 6 mésicQ.
Do zaruéni doby se nepocita doba od uplatnéni
opravnéné reklamace az do doby, kdy je stroj
opraven.

3. Obsahem ziruky je odpovédnost za to, Ze
dodany stroj ma v dobé dodani a po dobu zaru-
ky bude mit vlastnosti stanovené zadvaznymi
technickymi podminkami a normami.

4. Odpovédnost za vady, které se na stroji vyskyt-
nou po jeho prodeji vzaruc¢ni lhaté, spociva
v povinnosti bezplatného odstranéni vady vy-
robcem stroje, nebo servisni organizaci pové-
fenou vyrobcem stroje.

5. Podminkou platnosti zéruky je, aby byl svafo-
vaci stroj pouzivan zpGsobem a k uéelim, pro
které je urcen. Jako vady se neuzndvaji posko-
zeni a mimoradna opotrebeni, ktera vznikla
nedostatecnou péci ¢i zanedbanim i zdanlivé
bezvyznamnych vad.

Za vadu nelze napftiklad uznat:
e  Poskozeni transformétoru nebo usmérno-
vace vlivem nedostatecné udrzby svafova-

ciho hotaku a nasledného zkratu mezi hu-
bici a pravlakem.

e Poskozeni elektromag. ventilku necistota-
mi vlivem nepouzivani plynového filtru.

e Mechanické poskozeni svafovaciho hofaku
vlivem hrubého zachazeni atd.
Zaruka se déle nevztahuje na poskozeni
vlivem nesplnénim povinnosti majitele, je-
ho nezkusenosti nebo snizenymi schop-
nostmi, nedodrZenim predpist uvedenych
v navodu pro obsluhu a udrzbu, uZivanim
stroje k ucelm, pro které neni uréen, pre-
téZovanim stroje, byt i prechodnym.
PFi udrzbé a opravach stroje musi byt vy-
hradné pouzivany origindlni dily vyrobce.

6. Vzaruéni dobé nejsou dovoleny jakékoli Upravy
nebo zmény na stroji, které mohou mit vliv na
funkénost jednotlivych soucasti stroje. V opac-
ném pfipadé nebude zdruka uzndna.

7. Naroky ze zaruky musi byt uplatnény nepro-
dlené po zjisténi vyrobni vady nebo materialo-
vé vady a to u vyrobce nebo prodejce.

8. JestliZe se pfi zaruéni opravé vyméni vadny dil,
prechazi vlastnictvi vadného dilu na vyrobce.

ZARUCNI SERVIS

1. Zaruéni servis muZe provadét jen servisni
technik proskoleny a povéreny vyrobcem.

2. Pred vykonanim zarucéni opravy je nutné
provést kontrolu Udajl o stroji: datum prodeje,
vyrobni &islo, typ stroje. V pfipadé, Ze udaje
nejsou v souladu s podminkami pro uznani za-
ruéni opravy, napf. prodld zarucni doba, ne-
spravné pouzivani vyrobku v rozporu s navo-
dem k pouZiti atd., nejednd se o zarucni opra-
vu. Vtomto pripadé veskeré naklady spojené
s opravou hradi zakaznik.

3. Nedilnou soucasti podkladl pro uznani zaruky
je fadné vyplnény zarucni list a reklamacni
protokol.

4. V pripadé opakujici se stejné zavady na jednom
stoji a stejném dilu je nutna konzultace se ser-
visnim technikem vyrobce.

Metoda svafovani MIG/MAG

Zakladni informace o svafovani metodami
MIG/MAG

Svafovaci drit je veden z civky do proudového
pravlaku pomoci posuvu. Oblouk propojuje tajici
dratovou elektrodu se svafovanym materidlem.
Svarovaci drat funguje jednak jako nosi¢ oblouku a
zaroven jako zdroj pfidavného materidlu. Z meziku-
su pfitom proudi ochranny plyn, ktery chrani oblouk
i cely svar pred UGcinky okolni atmosféry (obr. 6).

dozwolonego cyklu pracy) urzadzenie auto-
matycznie przerwie proces spawania zaswieci sie
kontrolka temperatury (pozycja 15) a na
wyswietlaczu ukaze sie ,-t-,. Po ochtodzeniu Zrédta
informowanie o przegrzaniu zniknie i urzadzenie
jest gotowe do ponownego uzycia.

Po zakoriczeniu spawanie nalezy zawsze urzadzenie
zostawic¢ wiaczone kilka minut w celu schtodzenia.

WENTYLATOR

Po wiaczeniu urzadzenia wiacznikiem gtéwnym
wentylator pozostaje wytaczony. Wtaczy sie dopiero
po pierwszym zajarzeniu tuku. Jezeli urzadzenie nie
jest uzywane dtuzej niz 10 minut wentylator
automatycznie sie wytaczy.

Obstuga

Spawanie w miejscach, gdzie istnieje ryzyko,
wybuchu i pozaru jest zabronione!

Opary wydobywajace sie podczas spawania moga
szkodzi¢ zdrowiu. Podczas spawania bezwglednie
nalezy zapewnic prawidtowa wentylacje!!!

W zaleznosci od rodzaju gazu, Srednicy drutu i
grubosci materiatéw spawanych moga Panstwo
wybraé gotowe fabryczne programy spawalnicze. W
celu  wybrania  odpowiednich  program z
zaprogramowanych parametréw zgodnie z tabelg 3.

Wybor programéw uzytkownika

Nacisnij SAVE 11 (obr. 5). W tym samym czasie
zapalanie przyciskow. Pokretto 8 (obr. 5) jedno z
miejsc oznaczonych 1-20. Po skonfigurowaniu
wybranych funkcji i parametréw. Jej potwierdzenie
aktywacji ponowne nacisniecie przycisku SAVE 11
(obr. 5), Swiatto gasnie. Jesli nie zdazysz nacisngc
SAVE 11 (obr. 5) w odpowiednim czasie, to twdj
wybor jest anulowany.
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Zapisanie programéw uzytkownika

Programy uzytkownika mogg by¢ przechowywane w
pozycji Prl - Pr20. Przycisk SAVE 11 (obr. 5). Wybér
8 (obr. 5) jednego z miejsca numerowanych od 1-
20. Zapisywanie potwierdzi¢é ponownym nacis-
nieciem przycisku SAVE 11 (obr. 5). Jesli nie zdgzysz
nacisna¢ 11 (obr. 5) w odpowiednim czasie, to twdj
wybor jest anulowany.

Wybér funkgji i ustawienie ich parametréw
Przycisk SET 2 (obr. 5), umozliwia przetaczanie
pomiedzy réznycmi funkcjami i zmiane ich

parametréw. W tym celu nalezy nacisng¢ przycisk
SET a nastepnie uzywajac pokretta 5 dokonac
wyboru parametru. Za pomocg pokretta 8
dokonujemy zmiany wartosci tych parametréw.
Uwaga: Podczas spawania mozna zmieni¢ jedynie
wartosci spawania - napiecie i predkos¢ podawania
drutu.

Funkcje
: " Disp. Parametr
[LUGE] Nazwa funkcje P Zakres Jedn.

Pre-Gas Time Przed gaz PrG 0,1-20 s
Start Level Miekki start StA 0,5-20 m/s
Hot Start Hot Start wytgczony Hot OFF

Hot Start wtgczony Hot On

Hot Start predkos¢ Hot 0-60 %, m/s

Hot Start napiecie Hot 0-60 %, V.

Hot Start czas Hot 0,5-5,0 S
Crater Fill Wypetnienie kratru wyt. CrA OFF

Wypetnienie kratru wtg. CrA On

Wypetnienie kratru predk. CrA -60-0 %, m/s

Wypetnienie kratru napie. CrA -60-0 %, V.

Wypetnienie kratru czas CrA 0,5-10,0 s
Burn Back Dopalenie drutu bb 0,01-1,00 s
Burn Back Puls | Dopalenie drutu z pulsem wyt. | bbP OFF

Dopalenie drutu z pulsem wia. | bbP On
Post-Gas Time Po gaz PoG 0,2-10,0 s
Spot Time Czas punktu bod 0-10 s
Pause Time Czas przerwy PAU 0-10 s
Dynamics Dynamika tuku dYn -10-15
PRZED GAS

Zapewnia terminowa obecno$¢ ochronnego gazu na
poczatku spawania, co uniemozliwia utlenianie sie
spoiny. Wytwarza ochronng atmosfere.
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MIEKKI START

Funkcja ta pozwala na sprawne przejscie z wolnego
biegu drutu w bieg podczas spawania. W momencie
dotyku drutu do materiatu spawanego i zajarzeniu
tuku, zmieni sie predko$¢ z wolnego na spawalnicza.

Y Y\
DYNAMICS
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FE1 |CO0,8 CO, —drut 0,8 mm
FE2 |0,8 82% Ar, 18% CO, — drut 0,8 mm
FE3 |C1,0 CO, —drut 1,0 mm
FE4 |1,0 82% Ar, 18% CO, — drut 1,0 mm
FE5 |C1,2 CO,—drut 1,2 mm
FE6 |12 82% Ar, 18% CO, — drut 1,2 mm

Wybrany program nalezy potwierdzi¢ ponownym
nacisnieciem przycisku PROG (poz. 12).

Na lewym wyswietlaczu pokazuje szacowany prad
spawania i na prawym wysSwietlaczu ustawienie
korekty podawania drutu.

Lewym potencjometr (poz. 5) stuzy do korekty
napiegcia -9,0 az +9,0.

Po przekreceniu prawego potencjometru (poz. 8) na
prawym wyswietlaczu (poz. 13) ukaze sie predkos¢
podawania drutu a na lewym wyswietlaczu (poz. 14)
szacowany prad spawania. Prawym potencjo-
metrem wybieramy szacowany prad spawania.

Whytacznie funkcji synergic
Wecisng¢ przycisk PROG (poz. 12). Prawym
potencjometrem do ustawiania predkosci

podawania drutu (poz. 8) wybrac¢ OFF.

Potwierdzi¢ ponownym  wcisnieciem przycisku
PROG (poz. 12).

Zapisywanie programow uzytkownika z synergii

Po  weczytaniu  programu  synergicznego i
dopasowaniu go do wiasnych potrzeb istnieje
mozliwos¢ zapisania go jako programu uzytkownika
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na jednej z 20 pozycji udostepnionych

uzytkownikowi SAVE 1 - 20.

1. Dostosowaé parametry

2.  Wcisnac przycisk PROG

3. Wybra¢ jeden z programéw od 1 do 20 pod
ktérym ustawione parametry majg by¢
zapisane

4. Wocisng¢ i przytrzymac przycisk SAVE, az na
wyswietlaczu ukarze sie -S-. Program zostat
zapisany.

£ v
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Zapisywanie wtasnych programow uzytkownika
bez synergii

Po ustawieniu parametréw i dopasowaniu ich do
wtasnych potrzeb istnieje mozliwos¢ zapisania jako
programu uzytkownika na jednej z 20 pozycji
udostepnionych uzytkownikowi Prl - Pr20.

1. Dostosowac parametry

Wecisng¢ przycisk SAVE

3. Wybra¢ jeden z programéw od 1 do 20 pod
ktérym ustawione parametry majg by¢
zapisane

4. Wocisng¢ i przytrzymaé przycisk SAVE, az na
wyswietlaczu ukarze sie -S-. Program zostat
zapisany.

N

Woczytanie zapisanego programu

1. Wcisngé przycisk SAVE

2. Wybrac jeden z programu Prl - Pr20
3. Wcisng¢ krétko przycisk SAVE

Na wyswietlaczu ukarze sie -L- i wybrany program
zostat  wczytany. Na  wysSwietlaczu  zostana
wyswietlone parametry wczytanego programu,
napiecie i predko$¢ podawania drutu. Zmieniaé
mozna tylko wartosci parametréw zapisanych jako
programy uzytkownika na pozycjach SAVE 1 - 20.

OCHRONA PRZED PRZEGRZANIEM
Urzadzenia s3 wyposazone w ochronne termostaty.
Po przegrzaniu (np. w wyniku przekroczenia max.

Kladky posuvu

otvor pro ochranny plyn sv. elektroda

mezikus plynova hubice

proudovy praviak ochranny plyn

svareci oblouk sv. material

Obrézek 6
OCHRANNE PLYNY
h I Ochranné plyny |
Inertni plyny —metoda MIG ‘ | Aktivni plyny — metoda MAG
| |

Argon (Ar) Oxid ublicity

Hélium (He) Smésné plyny

Smési He/Ar Ar/CO2

Ar/02

Obrazek 7

NASTAVEN{ SVAROVACICH PARAMETRU

Pro orientacni nastaveni svéfeciho proudu a napéti
metodami MIG/MAG odpovida empiricky vztah
U2 =14 + 0,05 x |,. Podle tohoto vztahu si mGzeme
urdit potfebné napéti. Pfi nastaveni napéti musime
pocitat s jeho poklesem pfi zatizeni svarenim.
Pokles napéti je cca 4,8 V na 100 A. Nastaveni
svareciho proudu provadime tak, Ze pro zvolené
svareci napéti nastavime poZadovany svarovaci
proud zvySovanim nebo sniZzovanim rychlosti poda-
vani dratu, pfipadné jemné doladime napéti tak, az
je svarovaci oblouk stabilni. K dosaZeni dobré kvality
svarl a optimdlniho nastaveni svafovaciho proudu
je tfeba, aby vzdélenost napajeciho privlaku od
materidlu byla pfiblizné 10x pramér svafovaciho
dratu (obr. 8). Utopeni pravlaku v plynové hubici by
nemélo presdhnout 2 - 3 mm.

Obréazek 8

DRUHY SVAROVACICH OBLOUKU

a/ Kratky svafovaci oblouk

Svafovani s velmi kratkym svafovacim obloukem
znamena nizké napéti svarovaciho oblouku a proud
v dolni ¢asti rozsahu. Povrchové napéti lazné napo-
maha vtaZeni kapky do taveniny a tim i novému
zapdleni svafovaciho oblouku. Tento cyklus se
pokazdé opakuje nanovo a timto zpisobem dochazi
k trvalému stfidani mezi spojenim nakratko a dobou
hoteni svaf. oblouku. Tok taveniny je pomérné
,Chladny“, takZe je tento zplsob vhodny pro svaro-

véani slabsich plecht a pro svafovéni v nucenych
polohach. Pfechod z kratkého na sprchovy oblouk je
zavisly na svaf. proudu, priméru dratu a smési
plynu (obr. 9).

b/ Pfechodovy svafovaci oblouk

Pokud to rozméry svafovaného materialu dovoluji,
mélo by se svafovat s vy$sim odtavnym vykonem (z
hospodarnych divodu), bez prekroceni dlouhého
nebo sprchového oblouku. Pfechodovym svafova-
cim obloukem minime o néco prodlouzeny kratky
svarovaci oblouk. Pfechod materidlu probiha cas-
tec¢né volné, Castecné ve spojeni nakratko. Snizi se
tim pocet kratkych spojeni a tok tavici lazné je
,teplejsi“, nez u kratkého sv. oblouku. Tento druh je
vhodny pro stfedni tloustky materidlt a sestupné
svary.

¢/ Dlouhy svaFovaci oblouk

U dlouhého svafovaciho oblouku se tvofi velké
kapky, které do materidlu vnikaji svou vlastni
tihovou silou. Pfitom dochazi k ndhodnym kratkym
spojenim, kterd zapficifiuji, v dlsledku vzestupu
proudu v momenté kratkého spojeni, rozstrik pfi
opakovaném zapdleni svafovaciho oblouku. Dlouhy
svarovaci oblouk je vhodny pro svafovani s CO, a
smésich plynu s jeho vysokym obsahem v horni ¢asti
rozsahu. P¥ili§ se nehodi pro svafovani v nucenych
polohach (obr. 9).

777/777’7777/77/7

Dlouhy svar. oblouk Kratky svar. oblouk

Obrazek 9

d/ Sprchovy svafovaci oblouk

Hlavni vlastnosti tohoto svarovéni je prechod
materidlu v malych kapkach bez spojeni. Sprchovy
oblouk nastavujeme, pokud svafujeme v inertnich
plynech nebo ve smésich s vysokym obsahem
Argonu v horni ¢asti rozsahu. Neni vhodny pro
svarovani v nucenych polohach.

DRZENI A VEDENi SVAROVACIHO HORAKU

i
i

m V%@‘iw 3

L. (1

Obrazek 10




Svafovani kovi v ochranné atmosféfe je moino
provadét pfi volbé odpovidajicich parametri ve
vsech moznych polohach (vodorovné, horizontélng,
nad hlavou, svisle vzestupné i sestupné a zaroven i
napfi¢ v uvedenych polohéch). Ve vodorovné nebo
horizontalni poloze je obvyklé drZeni hofdku v Uhlu
do 30°. U silngjSich vrstev se svafuje pfileZitostné
téZ lehce tahem. Nejvhodnéjsi drZeni horaku pro
pokryti mista svaru ochrannym plynem je svislé
(neutrdlni) nastaveni horaku (obr. 10A). V této
poloze je v3ak $patné vidét na misto svaru, nebot je
zakryto plynovou tryskou. Z tohoto divodu hotak
nakldnime (obr. 10B a C). Pfi velkém naklanéni
hotaku hrozi nebezpeti nasati vzduchu do ochran-
ného plynu, coZ by mohlo mit neblahy vliv na kvalitu
svaru.

SVAROVANI TLACENIM A TAZENIM

Mirny pohyb ,tlatenim” se vyuZivd pfi svislém
svarovani smérem nahoru a pfi vodorovném svaro-
vani nad hlavou (obr. 11). Pouze pfi svafovani
klesajiciho svaru smérem doll se hofak drzi v
neutralni nebo mirné ,tahaci” poloze. Svislé svaro-
vani smérem doll se pouzivd nejvice pro tenké
plechy, u silnéjsich plechl vznika riziko S$patného
propojeni, protoZze tavenina stékda podél spoje a
predbihd svar, zejména pokud je tavenina pfilis
tekuta v dasledku vysokého napéti. Takovy postup
vyZaduje znacny stupen odbornosti a zkusSenosti
(obr. 12).

Obrézek 11 Obrézek 12

Svafovani v metodé MIG/MAG

a) Do pfistroje, odpojeného ze sité, pfipojte
svafovaci hofak do vystupni svorky A2 (obr. 1)
a zemnici kabel na vystupni svorku Al (obr. 1).

b) Navyvod B3 (obr. 1), na zadnim panelu, pfipoj-
te plynovou hadickou od redukéniho ventilu
plynové lahve. Pustte plyn ventilem na plynové
lahvi.

c) Stroj pfipojte do sité.

d) Zapnéte hlavni vypinac B1 (obr. 1).

e) Pockejte, az probéhne test svarecky - nékolik
sekund budou svitit vSechny kontrolky na dis-
pleji.

f) Instalujte civku s dratem podle odstavce
instalace civky s dratem.

g) Zavedte drat do posuvu dratu podle odstavce
zavedeni dratu.

h) Provedte sefizeni brzdy podle odstavce sefizeni
brzdy civky svafovaciho dratu.

i)  Nastavte pritok plynu podle odstavce instalace
plynové lahve.

j)  Zvolte reZim, ve kterém chcete svarovat.

Volba svafovacich rezimu

Stlacovanim tlacitka 1 (obr. 5) zvolte rezim svafova-
ni 2T, 4T, bodovani a pulsace.

4T @ 4T 4t
eoe (X1 ® eoo
—— —— ——

4T
ooo
@ ===

Cone] L] (o] o

21 4t bod/2T puls/2T
Obrazek 13

2T - DVOUTAKT

Svafovaci proces zacne stlacenim tlacitka horaku.
PFi svafovacim procesu se musi tladitko stale drzet.
Svafovaci proces se ukonci uvolnénim tlacitka
horaku.

47 - CTYRTAKT

Stladenim tlacitka hofdku zacne svarfovaci proces.
Po jeho uvolnéni svafovaci proces nadale trva. Po
opétovném stlaceni a uvolnéni tlacitka hofdku se
svarovaci proces ukondi.

Uvolnéni
Stlaceni a EURKCERY tlacitka
drzeni hotéku, Ukonceni
tlacitka || Zapaleni zhasnuti | [svafov:
horaku oblouku oblouku procesu
Stlaceni a
Stlaceni a FUNKCE 4T uvolnéni

uvolnéni tlacitka

tiagitka | (Zapaleni hotaku, Ulson(:epi
hofaku oblouku zhasnuti | |svafovaciho
oblouku procesu
<
PrG Spot - Time PoG t(s)
(Pre-Gas (Post-Gas
Time) Time)

BODOVE SVAROVANI - Spot Time

Pouzivd se pro svarovani jednotlivymi kratkymi
body, jejichz délka se d& plynule nastavovat (Spot
Time). Stlaenim tlacitka hofaku zacne svafovaci
proces. Po nastaveném case (Spot Time) se svafo-
vaci proces sdm ukondi.

11.

12.

13.

14.
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[
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spawalniczym, wprowadzanie zostanie zatr-
zymane.

Zapisz. Przycisk do zapisu osobistych ustawien
parametrow. Majg Panstwo mozliwosé
zapisania od 1 do 20 wtasnych parametréow.
PROG. Przycisk do wyboréw programoéw.
Nacisniecie  przycisku  umozliwia  wybdr
programéw (od 1 - 20 wiasne oraz F1-F58
fabryczne) Wyboru dokonujemy za pomoca
pokretta 8. Wybranie programu potwierdzamy
ponownym nacisniecieciem przycisku 12 (obr.
5)

Wyswietlacz  wyswietlajacy wartos¢
predkosci podawania drutu, wielko$¢ do
spawania zasilania / warto$¢ pradu
spawalniczego. Podczas spawania jest
wyswietlana na  wyswietlaczu  aktualne
natezenie pradu spawalniczego. Po
zakonczeniu spawania wartos¢ wyswietla sie
przez okoto trzy sekundy. Po tym czasie
wyswietlana jest predkos¢ podawania drutu.
Gdy za pomoca przycisku SET wybieramy
dostepne funkcje wyswietlacz poka-zuje
wartosci tych parametrow.

Wyswietlacz pokazujacy wielko$¢ napiecia
lub nazwe wybranej funkcji. Podczas
spawania i 3 sekundy po jego zakoriczeniu na
wyswietlaczu  wyswietla sie  rzeczywista
wartos¢ napiecia. Podczas ustawiania w trybie
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SET wywietlany jest skrét funkcji, ktéra
wiasnie ustawiamy.

15. Kontrolka temperatura maszyny. Jesli Swieci
oznacza to iz maszyna jest przegrzana.

16. Kontrolka zasilania. Jesli $wieci oznacza to iz
napiecie jest poza granicami tolerancji.

17. Kontrolka wit/wyt. Informuje o stanie
maszyny — wtaczona / wyfgczona.

Funkcja SYNERGIC

Wiaczenie funkcji synergic
Nacisng¢ przycisk PROG (poz. 12) i prawym
potencjometrem do ustawiania predkosci
podawania drutu (poz. 8) nalezy wybra¢ jeden z
synergicznych programoéw.

Opis poszczegdlnych programéw znajduje sie w
tabeli ,Synergiczne programy“ na stronie 82.

PROGRAMY SYN
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instalowane sa rolki z rowkiem w krztatcie Vi dla
$rednicy drutu 1,0 - 1,2 mm.

Zamek uchwytu szpuli przekreci¢ do pozycji otwarta
i na uchwyt wsuna¢ szpule z drutem. Otwor w szpuli
musi wejs¢ na zaczep na uczwycie. Wg rodzaju
szpuli uzywaé redukcje. Zamek uchwytu szpuli
przekreci¢ do pozycji zamkniegte.

Obrazek 3

LOCKED

WPROWADZENIE DRUTU

Odcig¢ nieréwny koniec drutu i wprowadzi¢ do
prowadnika drutu przez rolki zespotu podajacego do
rurki podajgcej min. 10 cm. Skontrolowac, jesli drut
jest w odpowiednim rowku rolki podajacej.
Docisngc¢ rolki dociskowe tak aby kota zebate naszty
na siebie a mechanizm dociskowy byt w pozycji
pionowej. Nastawi¢ docisk tak, aby zapewnic
bezproblemowe podawanie drutu i jednoczesnie nie
dochodzito do deformacji i uszkodzenia drutu.

NASTAWIENIE HAMULCA SZPULI DRUTU

Nastawi¢ hamulec szpuli tak, przy wytaczeniu
docisku w zespole podajagcym szpule mozna byto
bez problemu przekrecié. Za mocno dokrecony
hamulec zbytnio obcigza mechanizm podajacy i
moze doprowadzi¢ do $lizgania sie drutu w rolkach i
nieregularnemu podawaniu drutu. Sruba regulujaca
hamulec 1 (obr. 4) jest pod plastikowg ostona
uchwytu szpuli.
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Obrazek 4

Zdja¢ dysze gazowa w uchwycie. Odkreci¢
koncéwke pradowa. Podtaczy¢ do sieci elektrycznej
i wigczy¢ za pomocy gtdwnego wtacznika B1 (obr.
1). nacisngé przycisk 10 (obr. 5), wprowadzenie
drutu. Drut zostanie wprowadzony do uchwyty bez
gazu. Po przejsciu drutu przez uchwyt przykreci¢
koricowke pradowa i natozy¢ dysze gazowa.
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Szybkos$¢ wprowadzania drutu mozna regulowac za
pomocg pokretta 8 (obr. 5) na panelu sterujgcym.
Wprowadzenie drutu mozna ukoriczyé ponownym
wcisnieciem przycisku 10 (obr. 5) lub wcisnieciem
przycisku na uchwycie. Podczas wprowadzania
drutu przez urzadzenie nie bedzie przeptywac gaz.
Przed spawaniem pouzy¢ na przestrzern w dyszy
gazowej i koricowke pradowa spray separacyjny.
Zabroni to przyklejaniu sie rozgrzanego metoli i
znacznie wydtuzy zywotno$é dyszy gazowej.

OSTRZEZENIE! Przy wprowadzaniu drutu do
uchwyty nie kierowa¢ uchwytu w kierunku oczu!

Panel sterujacy

OPIS FUNKCI

1. Kontrolki  czterotaktu, pulsu, przerw.
Swiecgce kontrolki oznaczaja ze systemy sg
aktywne.

2. Przycisk FUNC stuzy do zmiany pomiedzy
poszczegdlnymi trybami.

3. Przycisk DYNAMICS stuzy do ustawienia
Dynamiki  cyklu  spawania.  Wcisniecie
przyciskuspowoduje  przejscie do systemu
ustalania twardosci tuku. Wartos¢ twardosci
ustawiamy za pomoca pokretta - 8 Wybierajac
niskg wartosci mozna uzyska¢ miekki tuk i
wiekszy przetop materiatu. Wybierajgc wyisze
wartosci uzyskujemy twardszy tuk i mniejszy
prze-top materiatu. Odpowiedznio dobranym
parametrem regulujemy rozlewanie sie
materiatu dodatkowego.

4, Przycisk SET stuzy do wyboru para-metru
funkcji. Wcisnieciem przycisku przejdziemy do
trybu gdzie mozemy zmienia¢ wartosci
poszczegélnych funkcji. Miedzy funkcjami
przetagczamy poprzez przekrecenie potencjo-
metrem numer 5.

5. Pokretto stuzy do ustawienia napiecia
spawania i wyboru dostepnych parametréw.

6. Kontrolka wskazania trybu wyswietlania.

7. Kontrolki wskazujace wartosci jednostkowej
na wyswietlaczu. (s, m, %, m/min).

8. Pokretto ustawienia szybkosci podawania
drutu i ustawiania dostepnych parametréw.

9. Przycisk testu gazu. Po nacisnieciu rozpocznie
sie test gazu - czas jest wyswietlany na
wyswietlacz 13 (obr. 5). Odliczanie mozna
przerwa¢ ponownym wcisnigciem przycisku 9
lub przycisku na uchwycie.

10. Przycisk wolnego posuwu drutu. Nacisniecie
przycisku 10 wtgczymy funkcje wprowadzania
drutu. Ponownym wcisnieciem tego przycisku,
ewentualnie przycisku na uchwycie

Stlaceni a BOD/2T Uvolnéni

drzeni tlacitka

tlacitka Zapaleni a ukongeni
hofaku oblouku svar. procesu

1(A)

PrG Spot - Time PoG  t(s)
(Pre-Gas (Post-Gas
Time) Time)

PULSOVE SVAROVANI - Pause Time

PouZivd se pro svafovani kratkymi body. Délka
téchto bodu i délka prodlev se da plynule nastavo-
vat. Podle pouZitého plynu a priméru dratu urcete
vhodny synergicky program s prednastavenymi
parametry podle tabulky 3.

Pokud pro vasi praci neni Zadny z predvolenych
programu vhodny, zvolte jednu z pozic SAVE 1 - 20,
kde miZete ukladat svoje vlastni programy.

Stlageni a PULS 2T Uvolnéni
drzeni

tlacitka, Ukongeni

tlacitka Zapaleni zhasnuti | | svafovaciho
hotaku oblouku oblouku procesu

1(A)

g 3 g m g 3 g t(s
PG § 2§ 2 E 2 E PG t®
(Pr_e-Gas 2 3923239 (Po_st»Gas
Tme) ¢ 2 o & & £ 2 Tme)

= @ = @ = @ =
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SLOVENSKY

Obsah

Umiestenie stroja

Pripojeni k elektrickej sieti

Pripojenie zvaracieho horaku

Pripojenie zemniaceho kablu

Ochranny plyn a instaldcia plyn. flase

Instalacia cievky s drétom

Zavedeni drotu

Nastavenie brzdy cievky zvar. drétu

Panel funkcii

Funkcia Synergic

Tepelnd ochrana

Ventildtor_______ ..
Obsluha

Funkcie

Poskytnutie zaruky

Metdda zvarania MIG/MAG

Druhy zvaracich oblikov

Drzanie a vedenie zvaracieho hordku

Zvaranie tlacenim a tahanim

Volba zvdracich rezimov

Tabulky pre predinstalované programy.

Schéma zapojenia

Volitelné prislusenstvo

Nahradné diely

Uvod

Vazeny zdkaznik, dakujeme vam za déveru a klpu
nasho vyrobku. Pred uvedenim do prevadzky si,
prosim, dokladne precitajte vietky pokyny uvede-
né v tomto navode. Pre najoptimdlnejsie a dlhodo-
bé pouZitie musite prisne dodrziavat instrukcie na
pouZitie a Udrzbu tu uvedené. Vo vaSom zaujme
vam odporucame, aby ste Udrzbu a pripadné opravy
zverili nasej servisnej organizacii, pretoze ma
dostupné prislusné vybavenie a $pecidlne vyskoleny
persondl. V3etky nase stroje a zariadenia su pred-
metom dlhodobého vyvoja. Preto si vyhradzujeme
pravo upravit ich vyrobu a vybavenie.

Popis

Prenosné zvéracie stroje 220 az 320 MIG su navrh-
nuté ako malé, vykonné a lahké digitalne trojfazové
invertory. Digitdlne riadenie novej generacie teraz
zaistuje nielen optimalne nastavenie zvaracej
charakteristiky, ale aj jej dynamickd adaptdciu
priamo pocas zvaracieho procesu, ¢im je dosiahnutd
podstatne vysSia kvalita zvaru a zjednodusSenie
naroc¢nosti zvérania. Nespornym prinosom su nové
funkcie, pomdhajice udriat oblik v optimalnej
pracovnej oblasti. Vdaka tejto technoldgii riadenia
obliku mozu dosiahnut vynikajice vysledky aj
menej skuseni zvaraci.

Digitdlna a pokrokova konstrukcia elektroniky
(hardvér) umoznila vyrazne zredukovat hmotnost a
rozmery tychto strojov. Samotna konstrukcia
vykonovej Casti je predimenzovand tak, aby bola
zaistend spolahlivost, vysoky vykon a vysoké zata-
Zovatele.

Stroje su urcené na domace aj priemyselné pouzi-
tie.

Upozornéni: Pokial stroje pracuju v prasnom pro-
stredi, je potrebné do nich doplnit protiprachovy
filter, ktory z velkej Casti zabranuje zanasaniu stroja
nedistotami a tym umozfiuje predizit interval Eiste-
nia jeho vnutornych casti. Sucasne zvysuje spolahli-
vost stroja, ktora je na stupni znelistenia velmi
zavisla.

Pokial' nebude filter namontovany a déjde k
poskodeniu stroja vplyvom nadmerné prasnosti,
nebude moci byt uznana zaruka.

Technické data
Vseobecné technické data strojov su zhrnuté
v tabulke 1.

Nalezy zapewni¢ przestrzern dla dobrej cyrkulacji
powietrza przed i za urzadzeniem niezbedng dla
dobrego chtodzenie urzadzenia.

PODtACZENIE DO SIECI ELEKTRYCZNEJ

Urzadzenia 220, 270 i 320 MIG spetniaja wymaganie
klasy bezpieczefdstwa |, tzn. wszystkie metalowe
czesci, ktére sg dostepne sg podigczone do
ochronnego uziemienia sieci elektrycznej. Do sieci
elektrycznej urzadzenie podtacza sie za pomoca
przewodu sieciowego zwtyczkg zbolcem do
uziemienia. Urzadzenie nalezy zawsze wianczaé i
wytancza¢ za pomocy gtéwnego wytacznika na
urzadzeniu! Nie uzywaé do wytaczania przewodu
sieciowego. Niezbedne zabezpieczenie jest zapisane
w rozdziale ,,dane techniczne”

PODtACZNIE UCHWYTU SPAWALNICZEGO

Nalezy skontrolowag, jesli w uchwycie zatozony jest
wiasciwy prowadnik drutu i odpowiednia koricowka
pradowa do aktualnie uzywanego drutu. Nalezy
uzywaé, tylko uchwyty, ktére odpowiadajg mocy
spawarki. Uchwyt nalezy wsunga¢ do eurogniazda A2
(obr. 1) i odpowiednio dokrecié.

PODtACZENIE PRZEWODU MASY

Nalezy uzywa¢ przewdd masowy o odpowiedniej
srednicy - wiecej rozdziat ,,dane techniczne”. Kabel
podtaczy¢ do gniazda Al (obr. 1). Przewdd powinien
by¢ jak najkrdétszy i umieszczony na poziomie
podtogi lub blisko niej.

Kleszcze masy umiesci¢, jesli to tylko mozliwe,
bezposrednio na spawany materiat. Powierzchnia
styku powinna by¢ czysta i jak najwigkrza - nalezy
oczysci¢ od rdzy i lakieréw.

GAZY OCHRONNE | PODtACZENIE BUTLI Z GAZEM
Nalezy uzywaé gazéw nieciektych (argon, CO, lub
Ar-CO, miszanka) jako gazy ochronne do spawania
metod MIG/MAG. Nalezy sie upewni¢, ze zastowany
reduktor jest wtasciwy do zastosowanego gazu.

Podtaczenie butli z gazem

Butle gazowg zawsze dobrze przymocowaé w
pozycji pionowej we specjalnym uchwycie na
Scianie lub przy woézku. Po zakoriczeniu spawania
nalezy pamigtac o zakreceniu zaworu butli gazowe;j.
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Obrazek 2

Ponizsze  instrukcje moina  zastosowaé do

wiekszosci typu reduktoréow:

1. Odsung¢ sie i odkreci¢ na chwile zawér butli
gazowej A (obr. 2). Dzieki temu zostang
usuniete zanieczyszczenia z zaworu butli.
OSTRZEZENIE! Uwaza¢ na bardzo wysokie
cisnienie gazu!

2. Przekreci¢ $rubg regulujacy cisnienie gazu B

(obr. 2) w reduktorze az bedzie czu¢ opodr

sprezyny.

Zamkngac zawor reduktora.

4. Natozy¢ reduktor na zawér butli i dokreci¢
nakretke C (obr. 2) za pomoca klucza.

5. Wsuna¢ na waz gazowy redukcje D (obr.2)
znakretka E (obr. 2) i odpowiednio
zabezpieczy¢.

6. Podtaczy¢ jeden koniec wezyka do reduktora a
drugi do spawarki.

7. Sprawdzi¢ czy wszystko jest dobrze podtaczone
i dokrecone.

8. Powoli odkreci¢ zawor na butli. Cisnieniomierz
butli F (obr. 2) ukarze ci$nienie w butli.
OSTRZEZENIE! Nie nalezy zuzywaé catego gazu
w butli. Butle nalezy wymieni¢ jezli ci$nienie
spadnie do okoto 2 baréw.

9. Odkreci¢ zawor reduktora.

10. Wiaczy¢ spawarki i wcisna¢ przycisk 9 (obr. 5).
zacznie odlicza¢ 30 s dla nastawienia
odpowiedniego przeptywu gazu.

11. Kreci¢ $ruba regulujaca B (obr. 2) do mementu
az przeptywownierz G (obr. 2) nie ukarze
porzadanej wartosci.

UWAGA! Odliczanie mozna  zatrzymac
ponownym wcisnieciem przycisku 9 (obr. 5) na
panelu sterujacym.

12. Po zakonczeniu spawania zakreci¢ zawdér na
butli. Jezeli spawarka bedzie dtugo nie
urzywana, popuscic srube regulujaca cisnienie.

w

ZALOZENIE SZPULI Z DRUTEM

Otworzy¢ z boku obudowe podajnika drutu. Na
zespole podajacym zatozy¢ rolki odpowiednie dla
danego drutu i S$rednicy drutu. Standardowo



'WARNING

Rotating Gears

UWAGA RUCHOME KOtA ZEBATE

e  Zzespotem podajagcym nalezy

manipulowa¢ bardzo ostroznie i ©)
tylko wtedy gdy urzadzenie jest -l
wytaczony.

e Podczas manipulacji z zespotem podajacym nie
wolno uzywaé rekawic, grozi wciggnieciem
przez kota zebate.

SUROWCE | ODPAD —
e Omawiane maszyn sg wykonane ﬂ
z  materiatéw, ktére nie t)
zawieraja sub-stancje toksyczne
lub trujace dla uzytkownika. -
e W trakcie fazy utylizacyjnej urzadzenie jest
rozkrecone, jego poszczegdlne czesci s3
ekologicznie utylizowane lub wykorzystane do
kolejnej przerdbki.

UTYLIZACJA ZUZYTEGO URZADZENIA
e W celu zlikwidowania maszyny E
I

wyjetej z eksploatacji prosze
skorzystac z punktéw zbiorczych
przeznaczonych do odbioru zuzytych urzadzen
elektrycznych.

. Zuzyte urzadzenie nie wolno wrzuca¢ do
normalnego odpadu i nalezy stosowac sie do
ww. sposobu postepowania.

OSTRZEZENIE!

Przy uzywaniu spawarki na zapasowe Zrddto
napiecia, przenosne zrodto pradu elektrycznego
(generator), musi sie uzywac dobrej jakosci Zzrédto o
dostatecznej mocy i dobra regulacja.

Moc zrédta musi odpowiadaé¢ min. wartosci mocy
podanej na tablicy znamionowej dla max.
obcigzenia. Niedotrzymanie tej zasady, grozi, ze
urzadzenie nie bedzie dobrze lub wogdle spawaé na
podany max prad, jak réwniez moze dojs¢ do
uszkodzenia uzadzenia z powodu duzych spadkéw i
skokéw napiecia.

Budowa i eksploatacja

1 - Szybkoztaczka masy (+)

2 - Gniazdo EURO (+)

3 - Gniazdo zdalnego sterowania
4 - Panel sterujacy

5 - wejscie gazu ochronnego

6 - Gtéwny wytacznik

7 - wejscie przewodu sieciowego
8 - uchwyt na szpule drutu

9 - zesp6t podajacy
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UMIESZCZENIE MASZYNY

Przy wyborze miejsca do umieszczenia maszyny
nalezy uwazaé, aby nie mogto dojs¢ do wnikniecia
zabrudzen przewodzacych do maszyny (np.
odpryskujace kawatki s narzedzia szlifujacego).
Urzadzenie ustawi¢ na poziomym, czystym i
twardym podtozu. Chroni¢ urzadzenie przed
deszczem i bezposrednim nastonecznieniem.

Tabulka 1

Technické data 220 MIG
Napajacie napatie 3x 50/60Hz 400 V +10% -20%
ZataZovatel MIG 220A/100%
ZataZovatel MIG -

Kébel privodny/Istenie pomalé 4x1,5 mm?- 5m/16A
Rozsah zvaracieho napatia 8-30V
Rozsah rychlosti posuvu drotu 0,5-20 m/min
Napatie naprazdno 65V
Priemer drdtu — ocel, antikoro 0,6-1,2 mm
Priemer drétu - hlinik 1,0-1,2 mm
Priemer dré6tu - trubicka 0,9-1,6 mm
Ochranny plyn CO,, Ar, Ar/CO2
Max. priemer cievky drétu 300 mm (15 kg)
Priemer kladiek 30 mm
Rozmery (d x $ x v) 585x265x430 mm
Hmotnost 27 kg
Stupen ochrany IP23S
Trieda ochrany |

Rozsah teplét pocas zvérania -10°C az +40°C
Rozsah t’eplot pri preprave a 25°C a3 455°C
skladovani

Relativna vlhkost vzduchu do 50% pri 40°C
Relativna vlhkost vzduchu do 90% pri 20°C

270 MIG 320 MIG
400 V +10% -20% 400 V +10% -20%
270A/60% 300A/40%
220A/100% 220A/100%
4x1,5mm’- 5m/16A 4x2,5mm” - 5m/25A
8-30V 8-30V
0,5-20 m/min 0,5-20 m/min
65V 65V
0,6-1,2 mm 0,6-1,2 mm
1,0-1,2 mm 1,0-1,2 mm
0,9-1,6 mm 0,9-1,6 mm
CO,, Ar, Ar/CO2 CO,, Ar, Ar/CO2
300 mm (15 kg) 300 mm (15 kg)
30 mm 30 mm
585x265x430 mm 585x265x430 mm
27 kg 27 kg
1P23S 1P23S
| |
-10°C az +40°C -10°C az +40°C
-25°C az +55°C -25°C az +55°C
do 50% pri 40°C do 50% pri 40°C
do 90% pri 20°C do 90% pri 20°C

Bezpecnostné pokyny

Zvaracie invertory sa musia pouZivat vyhradne na
zvdranie a nie na iné nezodpovedajlce poutZitie.
Nikdy nepouZivajte zvaraci stroj s odstrdnenymi
krytmi. Odstranenim krytov sa zniZuje uUéinnost
chladenia a méze dojst k poskodeniu stroja. Doda-
vatel v tomto pripade nepreberd zodpovednost za
vzniknutt Skodu a nie je moZné z tohto dévodu tiez
uplatnit ndrok na zaruénd opravu. Obsluha je
povolend iba vyskolenym a skidsenym osobam.
DodrZujte bezpecnostné pokyny a vystrahy uvedené
v tomto navode!

niace pred Grazmi. Zvaracie invertory A
sa musia pouzivat vyhradne na

zvdranie, nie na iné nezodpovedajlce pouZzitie.
Zariadenie smie byt pouZivané iba v prevadzkovych
podmienkach a na miestach Specifikovanych vyrob-
com. Zvaraci stroj nesmie byt pri pouzivani v tes-
nom uzatvorenom priestore (napr. vdebne alebo
inej nadobe). Neumiestriujte zvaraci stroj na mokry
povrch. Vzdy kontrolujte privodné aj zvaracie kdble
pred zvdranim a poskodené alebo nevhodné kdble
ihned vymerite. Prevadzka s poskodenymi kablami
moze spdsobit Uraz alebo poruchu stroja. Kable sa
nesmu dotykat ostrych hran alebo hortcich ¢asti.
Od zvéracieho pradového obvodu sa izolujte pouZi-

tim riadneho ochranného odevu. Vyvarujte sa
zvdrania v mokrom odeve. Nekladte zvaraci hordk

DODRZUJTE POKYNY NA OBSLUHU
Pri zvérani je nutné pouzit zodpove-
dajice pomocky a prostriedky chra-

alebo zvaracie kable na zvéraci stroj alebo na
ostatny elektricky vystroj.

NEBEZPECENSTVO PRI ZVARANI A BEZPECNOSTNE
POKYNY PRE OBSLUHU SU UVEDENE V:

€SN 05 06 01/1993 Bezpetnostné ustanovenia pre
obltkové zvaranie kovov. CSN 05 06 30/1993
BezpecCnostné predpisy na zvdranie a plazmové
rezanie.

Zvaracka musi prechddzat periodickymi kontrolami
podla €SN 33 1500/1990. Pokyny na vykonavanie
tejto revizie, pozrite § 3 vyhlagka CUPB ¢. 48/1982
Zb.

DODRZUJTE VSEOBECNE PROTIPOZIARNE PREDPI-
Sy!

Dodrzujte vSeobecné protipoZiarne predpisy pri
stucasnom reSpektovani miestnych 3$pecifickych
podmienok.

Zvaranie je $pecifikované vidy ako ¢innost s rizikom
poZiaru. Zvaranie v miestach s horlavymi alebo s
vybusnymi materialmi je prisne zakazané.

Na zvaracom stanovisti musia byt vidy hasiace
pristroje.

POZOR! Iskry mozu spdsobit zapdlenie vela hodin
po ukonéeni zvédrania predovsetkym na nepristup-
nych miestach.

Po ukonceni zvarania nechajte stroj minimalne
desat minat dochladit. Ak neddjde k dochladeniu
stroja, dochadza vnutri k velkému narastu teploty,
ktora moze poskodit vykonové prvky.



BEZPECNOST PRACE PRI ZVARANi KOVOV OBSA-
HUJUCICH OLOVO, KADMIUM, ZINOK, ORTUT A
BERYLIUM

Ucinte zvlastne opatrenia, ak zvarate kovy, ktoré

obsahuju olovo, kadmium, zinok, ortut a berylium:

e  Pri nadrziach na plyn, oleje, pohonné hmoty
atd. (aj prazdnych) nerobte zvaraéské prace,
pretoZze hrozi nebezpecenstvo vybuchu. Zva-
ranie je mozné robit iba podla zvlastnych
predpisov!!!

eV priestoroch s nebezpecenstvom vybuchu
platia zvlastne predpisy.

PREVENCIA PRED URAZOM ELEK-

TRICKYM PRUDOM

Tento pristroj je elektrické zariadenie

s vdznym nebezpecenstvom porane-

nia alebo smrti v dosledku neodborného zdsahu do
zariadenia alebo v dosledku nedbalosti os6b, ktoré
prichddzaju so zariadenim do styku.

Zvaracie stroje musia byt obsluhované a prevadzko-
vané iba kvalifikovanym a vySkolenym personalom.
Operator musi dodrziavat normy CSN EN 60974-1,
CSN 050601, 1993, CSN 050630, 1993 a vietky
bezpecnostné ustanovenia tak, aby bola zaistena
jeho bezpeénost a bezpeénost tretej strany. Vetky
pripojenia musia suhlasit s platnymi regulami a
normami CSN 332000-5-54, CSN EN 60974-1 a
zakonmi zabranujucimi Grazom.

Ide o zariadenie ochrannej triedy I, ktoré smie byt
napdjané iba zo zasuvky elektrickej siete s pripoje-
nym ochrannym vodi¢om, ten musi byt pripojeny do
zariadenia (nesmie byt v Ziadnom pripade nikde
preruseny — napr. v predlZovacom kabli). V tomto
pripade hrozi nebezpedenstvo urazu elektrickym
pridom.

Uistite sa, Ci je stroj spravne uzemneny, a prepojte
so zemou aj pracovnu plochu a zvarenec.

Nezvérajte vo vlhku, vilhkom prostredi alebo za
dazda. Nezvérajte so zvaracim hordkom, zvaraci-
mi alebo napajacimi kablami, ktoré maju nedosta-
toCny prierez. Vidy kontrolujte zvaraci horak,
zvaracie a napajacie kable a uistite sa, ¢i ich izolacia
nie je poskodena alebo nie st vodice volné v spo-
joch. Kable a zdsuvky sa musia v pravidelnych
intervaloch kontrolovat, ¢i zodpovedaju prislu$nym
bezpecnostnym predpisom a normam. NepouZivajte
stroj s odstranenymi alebo poskodenymi krytmi.

Pri vymene spotrebnych casti (napr. na zvaracom
horéku) vypnite stroj hlavnym vypinacom.

Opravy a Udriba sa smu vykondavat, iba ak je
zariadenie odpojené od el. siete.

V3etky opravy, vymeny a nastavenia smu vykondvat
iba servisni pracovnici autorizovani vyrobcom. Casti,
ktoré maju vplyv na bezpeénost prace so zariadenim
(napr. sietové vypinace, transformatory a pod.),
smu byt nahradzované iba originalnymi ndhradnymi
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dielmi. Po kazdej vymene takej casti sa musia
vykonat bezpecnostné skusky (vizudlna kontrola,
test ochranného vodica, meranie izolacnej pevnosti,
meranie zvodovych prudov, testovanie funkcnosti).
PouZivajte vidy ochranné pomocky &
pre zvaracov a chrénte pri zvérani

vsetky Casti tela! VZidy pouZivajte ochranny odev,
obuv, netrieStivé okuliare a ochranné rukavice.
Tieto ochranné pomécky chrania nielen pred roz-
streknutim hortceho kovu, horucimi telesami, ale aj
pred nebezpe¢nym ultrafialovym Ziarenim vznikaju-
cim pri zvérani. Ultrafialové Ziarenie moze sposobit
velmi vazne zdravotné komplikacie. Nikdy nezvaraj-
te v odeve, ktory je znecisteny farbami a dalSimi
horlavinami.

dobre vetranych priestorov. Elektric- &
kymi vybojmi vznikd 0zon, ktory moze

uz v malej koncentrécii vyvolat podrazdenie sliznic a
bolesti hlavy. Vo vacsich koncentraciach je ozén
jedovatym plynom.

Pracovné priestory vidy dobre vetrajte! Zaistite
Cistu pracovnu plochu a odvetravanie od vsetkych
plynov  vytvdranych pocas zvarania, najma
v uzatvorenych priestoroch. Ak nie je mozné zaistit
Cisty vzduch, pouZivajte respiratory. Ak nemdte
kvalitny respirator (filter chemickych splodin),
nezvarajte kovy obsahujlice olovo, grafit, chréom,
zinok, kadmium a berylium. Mnohé latky, inak
neskodné, sa mozZu v styku so zvaracim oblukom
menit na latky nebezpecné.

Odstrarite vSetok lak, necistoty a mastnoty, ktoré
pokryvaju casti urcené nazvédranie tak, aby sa
zabrénilo uvolfiovaniu toxickych plynov.

Pri zvarani vznikd Siroké spektrum @
Ziarenia, z ktorého najnebezpecnej-

Sie je Ziarenie ultrafialové. Preto si chrante celé telo
ochrannymi pomdckami uréenymi pre zvaracov.
Snazte sa zniZit na minimum vyZarovanie pri zvarani
(ochranné plenty, Cierny néter zvéracieho boxu
atd.).

Chrante svoje oci Specialnou zvaracou kuklou
opatrenou ochrannym tmavym sklom. Pri vybere
samostmievacej kukly dbajte na parametre filtra a
najma na rychlost zotmenia. Ochranny stuperi musi
zodpovedat charakteru prace. Nevyhovujlce
ochranné tmavé sklo ihned odstrarite.

Nedivajte sa na zvdraci oblik bez vhodného
ochranného stitu alebo helmy.

POPALENINY, KTORE VZNIKNU PRI
ZVARANI

SPLODINY VZNIKAJUCE PRI ZVARANI
Umiestnite zvaraciu supravu do

ZIARENIE SPREVADZAJUCE ELEK-
TRICKY OBLUK

PROMIENIOWANIE WYWOLtANE

PRZEZ tUK ELEKTRYCZNY
Podczas procesu spawania
powstaje szerokie spektrum

promieniowania, z czego najbardziej niebezpieczne
jest ultrafioletowe. Dla tego nalezy chroni¢ cate
ciato $rodkami przeznaczonymi dla spawaczy.
Nalezy zmniejszy¢ do minimum mozliwos¢ odbijania
i przenikania promieniowania (ochronne zastony,
ciemne pokrycie bokséw spawalniczych itp.).

Nalezy chroni¢ oczy specjalng maskg spawalnicza
wyposazong w filtr spawalniczy. Przy wyborze maski
samosciemniajacej nalezy zadbat o odpowiednie
parametry filtru i predkos¢ reakcji. Stopien ochrony
musi by¢ odpowiedni do rodzaju wykonywanej
pracy. Nieodpowiedni filtr nalezy natychmiast
wymieni¢. Nie wolno patrze¢ bezposrednio na tuk
spawalniczy bez uzywania odpowiedniego filtru
spawalniczego. Nie nalezy zaczyna¢ spawania przed
upewnieniem sie ze wszyscy ludzie znajdujacy sie w
okolicy s3 odpowiednio zabezpieczeni.

Podczas spawania nie wolno uzywac szkiet
kontaktowych, istnieje niebezpieczenstwo
przyklejenia sie do rogédwki oka.

SRODKI ZAPOBIE-

GAWCZE POZARU |

EKSPLOZJI

o 7 Srodowiska
roboczego nalezy usunac¢ wszystkie materiaty
palne.

e Nie wolno spawaé¢ w poblizu materiatéw lub
substancji palnych badz w srodowisku z gazami
wybuchowymi.

e Nie wolno nosi¢ ubranie impregnowane olejem
i $rodkiem smarnym, poniewaz iskry mogtyby
spowodowac pozar.

e Nie wolno spawaé materiaty zawierajgce
substancje palne lub materiaty, ktére podczas
nagrzania wytwarzajg pary toksyczne badZ
palne.

e Najpierw nalezy sprawdzi¢, jakie substancje
zawiera materiat spawany a dopiero potem
spawac. Nawet $ladowe ilosci gazu palnego lub
cieczy moga wywotac eksplozje.

e Nigdy nie wolno uzywaé¢ tlenu do wy-
dmuchiwania konteneréw.

e Nalezy unikaé¢ spawania w pomieszczeniach i
rozlegtych komorach, gdzie istnieje
prawdopodobierstwo wystapienia gazu
ziemnego lub innych gazéw wybuchowych.

e W poblizu miejsca pracy nalezy miec¢ gasnice.

e Nigdy nie uzywaé tlenu w palniku spawal-
niczym, ale zawsze wylacznie gazy bierne
chemicznie oraz ich mieszanki.
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e  Miejsce pracy nalezy sprawdzi¢ jeszcze min. 30
min po zakonczeniu spawania. Ogien moze
powstac jeszcze kilka godzin po zakorczeniu
spawania.

MANIPULACJA | PRZECHOWANIE

GAZOW SPREZONYCH

e Zawsze nalezy unikaé¢ kontaktu
przewodow przenoszacych prad
spawalniczy z butlami ze sprezonym gazem i
ich uktadami zbiornikowymi.

e Jezeli nie bedziemy uzywac butli z gazem
sprezonym, to zawsze nalezy zakrecac zawory.

e Jezeli zawory na butli gazu wewnetrz-nego sa
uzywane, powinny by¢ zupetnie otwarte.

e W trakcie poruszania butli z gazem sprezonym
musimy zachowa¢ podwyzszong ostroznos$¢ ze
wzgledu na unikniecie uszkodzenia lub
obrazen.

e Butle nie wolno prébowa¢ napetnia¢ gazem
sprezonym, zawsze nalezy stosowac
odpowiednie regulatory i redukcje cisnieniowe.

e W razie potrzeby uzyskania kolejnych
informacji, prosze skorzysta¢ z instrukgji
bezpieczeristwa dotyczgcych uzywania gazéw
sprezonych w mysl norm CSN 07 83 05 i €SN 07
85 09.

NIEBEZPIECZENSTWO ZWIAZANE Z

POLEM ELEKTROMAGNETYCZNYM

e Pole elektromagnetyczne
wytwarzane przez maszyne
podczas spawania moze by¢ niebezpieczne dla
0s6b z kardiostymulatorami, aparatami dla
niestyszacych lub podobnymi urzgdzeniami. Te
osoby muszg skonsultowac sie z lekarzem w
sprawie zblizania sie do tych maszyn.

e Jezeli maszyna pracuje nie wolno do niej zbliza¢
zegarkdéw, nosniki danych magnetycznych,
zegary itp. W wyniku dziatania pola
magnetycznego mogtoby dojs¢ do uszkodzenia
tych urzadzen.

Spawarki sa zgodne z wymaganiami ochronnymi

okre$lonymi  w  dyrektywie = Kompatybilnosci

Elektromagnetycznej (EMC). Mianowicie s3 zgodne

z przepisami technicznymi normy €SN EN 50199 i

zaktada sie ich zastosowanie we wszystkich dzie-

dzinach przemystowych, ale nie do uzycia
domowego! W przypadku uzycia w innych
pomieszczeniach anizeli przemystowych, moga
zaistnieé niezbedne szczegllne srodki

bezpieczenstwa (patrz CSN EN 50199, 1995 art. 9).

Jezeli dojdzie do awarii elektromagnetycznych,

uzytkownik winien rozwigzac zaistniatg sytuacje.




Spawanie jest zawsze okreslane jako czynnos¢ z
ryzykiem pozaru. Obowigzuje rygorystyczny zakaz
spawania w miejscach, gdzie wystepuja materiaty
palne lub wybuchowe. Sprzet przeciwpozarowy
powinien by¢ usytuowany w poblizu stanowiska
pracy.

UWAGA! Iskry mogg spowodowac zapalenie wiele
godzin po zakoriczeniu spawania, przede wszystkim
w niedostepnych miejscach. Po zakorczeniu
spawania wymagana jest 10 minutowa przerwa w
celu ostygniecia urzadzenia. Jezeli nie dojdzie do
zupetnego ostygniecia maszyny, wewnatrz maszyny
dochodzi do duzego wzrostu temperatury, ktéra
moze spowodowa¢ uszkodzenia  aktywnych
elementdw.

BEZPIECZENSTWO PRACY PODCZAS SPAWANIA

METALI ZAWIERAJACYCH OtOW, KADM, CYNE,

RTEC | BERYL

Prosze zastosowac szczeg6lne srodki

bezpieczeristwa w przypadku spawania metali

zawierajacych nastepujace metale:

e Przy zbiornikach na gaz, oleje, paliwa itd.
(réwniez pustych) nie wykonywa¢ prace

spawalnicze, poniewaz grozi niebez-
pieczenstwo wybuchu. Spawanie mozna
wykonywaé¢ tylko i wylgcznie wedtug

specjalnych przepiséw!!!

e W pomieszczeniach, gdzie wystepuje
niebezpieczenstwo  wybuchu  obowiazuja
specjalne przepisy.

ZAPOBIEGANIE PORAZENIA PRADEM

ELEKTRYCZNYM
e Nie wolno wykonywaé napraw,

gdy maszyna pracuje lub jest

podtaczona do sieci elektrycznej.

e Przed jakakolwiek konserwacjg lub remontem,
maszyne odtaczy¢ z sieci elektrycznej.

e Upewni¢ sig, czy maszyna jest prawidtowo
uziemiona.

e Spawarki musza by¢ obstugiwane przez osoby o
odpowiednich kwalifikacjach.

e Wszystkie potaczenia musza by¢ zgodne z
aktualnymi  obowigzujgcymi regulacjami i
normami CSN 332000-5-54, CSN EN 60974-1
oraz ustawami zabraniajgcymi obrazeniom.

e Nie wolno spawa¢ w wilgoci, w $rodowisku
wilgotnym lub w czasie deszczu.

e Nie wolno spawad, jezeli przewody spawalnicze
sa zuzyte lub uszkodzone. Zawsze nalezy
sprawdza¢ palnik spawarki i przewody
zasilajace i upewnié sie, ze ich izolacja nie jest
uszkodzona oraz e przewody nie s3
poluzowane w potaczeniach.

e Nie wolno spawac palnikiem spawalniczym i
przewodami zasilajagcymi, ktére nie maja
odpowiedni przekrdj.

e  Zaprzestaé spawanie, gdy palnik lub przewody
zasilajgce s przegrzane w celu unikniecia
szybkiego zuzycia izolacji.

Nigdy nie wolno dotyka¢ natadowanych czesci

ukfadu elektrycznego. Po uzyciu palnik spawalniczy

ostroznie odtaczy¢ od maszyny i zabronic¢ kontaktu z

czesciami uziemionymi.

POPARZENIA POWSTALE PODCZAS

SPAWANIA
Zawsze nalezy uzywac udziezy

ochronnej dla spawaczy i podczas

spawania chroni¢ wszystkie czesci ciata! Zawsze
nalezy uzywac ochronng odziez, buty, profesjong
maske spawalniczg i ochronne rekawice. Powyzsze
srodki ochrony zabezpieczaja nie tylko przed
rozpryskiem goracego metalu, innymi goracymi
czesciami, ale rownierz przed szkodliwym
promieniowaniem ultrafioletowym  powstatym
podczas procesu spawania. Promieniowanie
ultrafioletowe moze spowodowac nieodwracalne
komplikacje zdrowotne. Nigdy nie wolno spawac¢ w
ubraniach zanieczyszczonych farbami lub innymi
tatwopalnymi substancjami.

GAZY POWSTALE PODCZAS

SPAWANIA
Zestaw spawalniczy umiesci¢ w

dobrze wentylowanym po-
mieszczeniu. Podczas wytadowan elektrycznych
powstaje ozon, ktdéry przy matych koncentracjach
moze podraznia¢ btony Sluzowe i powodowaé bédle
gtowy. Przy wiekszych koncentracjach ozon jest
gazem trujgcym. Stanowiska pracy muszg posiadac
odpowiednig wentylacje. Nalezy zapewni¢ czystg
powierzchnig roboczg i wentylacje wszystkich
gazéw  powstajacych w  trakcie  spawania,
szczegdlnie w pomieszczeniach zamknietych. Jezeli
nie ma mozliwosci zapewnienia odpowiedniej
wentylacji lub dostepu do $wiezego powietrza
nalezy uzywaé masek z odciggiem lub filtrem. Jezeli
spawacz nie jest wyposazony w odpowiednie
urzadzenia filtrujace lub odciagajace (filtr gazow
chemicznych), nie wolno spawa¢ materiatow
zawierajacych: otéw, grafit, chrom, zynk, kadm,
beryl. Wiele substancji, nie szkodliwych w czasie
procesu spawania zmienia sie w substancje
niebezpieczne. Nalezy usungé lakier,
zanieczyszczenia i ttuste zabrudzenia, ktére
pokrywajg powierzchnie przeznaczong do spawania
tak aby nie doszto do powstania toksycznych
substancji.

Nezvérajte pred tym, ako sa uistite, Ze vsetci fudia
vo vasej blizkosti su vhodne chraneni.

Pri zvarani nepouZivajte kontaktné SoSovky. Je tu
nebezpecenstvo prilepenia na rohovku oka.

NEBEZPECENSTVO
VYBUCHU A VZNIKU
POZIARU

e Pri zvarani musi
byt v blizkosti zvaracieho pracoviska funkéné
revidované protipoZiarne zariadenie.

e Poziar méze vzniknit posobenim elektrickych
vybojov, rozstreknutim hortceho kovu, odletu-
jucich CiastocCiek alebo hortcich telies, ktoré sa
mozu ohriat pri zvérani.

eV okoli zvéracieho pracoviska sa nesmu nacha-
dzat horlavé latky ani horlavé predmety.

e Nevykonavajte zvaranie nddob po horlavinach.

e Nikdy nezvarajte v blizkosti pracujucej auto-
génnej supravy.

e Vidy nechajte zvarenec pred stykom s horla-
vymi latkami najprv vychladnut.

e Nezvarajte v miestnostiach s koncentraciou
horlavych pér alebo vybusného prachu.

e Nemajte pri zvarani vo vreckdch horlavé latky a
predmety.

e Skontrolujte pracovisko eSte min. 30 minut po
ukonceni zvarania. Oheri méze prepuknut z is-
kier dokonca niekolko hodin po ukonceni zva-
rania.

ZABRANENIE POZIARU A EXPLOZIE
e Odstrante z pracovného prostre-
dia vSetky horlaviny.

e Nezvarajte v blizkosti horlavych
materialov ¢i tekutin alebo v prostredi s vybus-
nymi plynmi.

e Nemajte na sebe obleéenie impregnované
olejom a mastnotou, pretoze by iskry mohli
spbsobit poZiar.

e Nezvarajte materidly, ktoré obsahuju horlavé
substancie, alebo tie, ktoré vytvaraju toxické
alebo horlavé pary, ak sa zahreju.

e Nezvérajte pred tym, ako zistite, ktoré substan-
cie materidly obsahuju. Dokonca nepatrné stopy
horfavého plynu alebo tekutiny mézu spdsobit
expléziu.

e Nikdy nepouZivajte kyslik na vyfukovanie
kontajnerov.

e Nikdy nepouZivajte kyslik vo zvdracom horaku,
ale vidy len indiferentné plyny a ich zmesi.

e Vyvarujte sa zvdrania v priestoroch a rozsiah-
lych dutinach, kde by sa mohol vyskytovat
zemny &i iny vybusny plyn.

e Majte blizko vasho pracoviska hasiaci pristroj.

MANIPULACIA A USKLADNENIE

STLACENYCH PLYNOV

e Ventily na flase inertného plynu
by sa mali pri pouZivani Uplne
otvorit a po poutziti ¢i pri manipu-
lacii s nimi ¢i zvdrackou ich vZdy uzavrite.

e Vidy sa vyhnite kontaktu medzi zvaracimi
kablami a flasami so stlaenym plynom a ich
uskladriovacimi systémami. Nepokusajte sa pl-
nit flage stlaenym plynom, vidy pouZivajte pri-
slusné reguldtory a tlakové redukcie.

e Vpripade, 7e chcete ziskat daldie informdcie,
konzultujte bezpecnostné pokyny tykajlice sa
pouzivania stlacenych plynov podla noriem
CSN 07 83 05 a CSN 07 85 09.

NEBEZPECENSTVO SPOJENE S ELEK-

TROMAGNETICKYM POLOM

e  Elektromagnetické pole vytvara-
né strojom prizvérani méze byt
nebezpecné pre fudi s kardiostimulatormi, po-
mobckami pre nepocujucich a s podobnymi za-
riadeniami. Tito ludia musia pribliZzenie k zapo-
jenému pristroju konzultovat so svojim leka-
rom.

e K stroju v prevadzke nepriblizujte hodinky,
magnetické nosice dat a pod. Mohlo by dojst
vdosledku pdsobenia magnetického pola
k trvalym poskodeniam tychto pristrojov.

POZOR, TOCIACE SA OZUBENE SUKOLESIE

e  Sposuvom droétu manipulujte velmi opatrne a
iba ak je stroj vypnuty.

e  Pri manipulacii s posuvom nikdy nepouZivajte
ochranné rukavice, hrozi zachytenie sukolesim.

SUROVINY A ODPAD

e Tieto stroje su postavené z ﬂ
materidlov, ktoré neobsahuju t‘
toxické alebo jedovaté latky pre
pouZivatelov.

e Pocas likvidacnej fazy je pristroj rozloZeny, jeho
jednotlivé komponenty su bud' ekologicky zlik-
vidované, alebo pouZité na dalsie spracovanie.

LIKVIDACIA POUZITEHO ZARIADENIA

e Na likvidaciu vyradeného zariadenia vyuZite
zberné miesta urcené na odber pouZitého elek-
trozariadenia.

e Pouzité zariadenie nevhadzujte do beiného
odpadu a pouZzite postup uvedeny vyssie.

UPOZORNENIE! Pri pouZivani zvdracieho stroja na
nahradny zdroj napajania, mobilny zdroj el. prudu
(generator), je nutné pouzit kvalitny nahradny zdroj
s dostatoénym vykonom a s kvalitnou regulaciou.



Vykon zdroja musi zodpovedat minimalnej hodnote
prikonu uvedenej na Stitku stroja pre max. zataze-
nie. Pri nedodrZani tejto zasady hrozi, Ze stroj
nebude kvalitne alebo vobec zvérat na udavany
maximalny zvéraci prad, pripadne moéze doéjst aj
k poskodeniu stroja z dévodu velkych poklesov a
ndrastov napajacieho napatia.

Popis a instaldcia

1 - Vystupna svorka (+) Eurokonektor
2 — Vystupna svorka (-)

3 — Konektor externého spinania

4 - Ovladaci panel

5 — Vstup ochranného plynu do stroja
6 — Hlavny vypinac

7 — Vstup napajacieho kabla

8 — Unasac cievky s drotom

9 — Posuv drotu

UMIESTNENIE STROJA

Stroj umiestnite na vodorovny, pevny a Cisty po-
vrch. Chrénte stroj pred dazdom a priamym slnec-
nym Ziarenim. Zaistite priestor na cirkulaciu vzdu-
chu pred strojom aj za strojom nutnd na dokladné
chladenie stroja. Pri vybere pozicie pre umiestnenie
stroja dajte pozor, aby nemohlo dochddzat
k vniknutiu vodivych necistét do stroja (napr.
odletujuce Castice od brisneho nastroja).

PRIPOJENIE STROJA K ELEKTRICKEJ SIETI

Stroje 220, 270 a 320 MIG spifiaji poziadavky
bezpecnostnej triedy I, t. j. vietky kovové casti,
ktoré su pristupné, bez toho, aby bolo nutné zlozit
kryt, su pripojené k ochrannému uzemneniu elek-
trickej siete. K elektrickej sieti sa stroj pripaja iba
sietovym kablom so zastrékou s ochrannym uzem-
fiujucim kontaktom.

Stroj vidy vypinajte a zapinajte hlavnym vypinacom
na stroji! NepouZivajte na vypinanie sietovu vidlicu!
Potrebné istenie je uvedené v kapitole ,technické
data“.

PRIPOJENIE ZVARACIEHO HORAKA

Skontrolujte, ¢i je vo zvaracom horaku bovden a
prievlak pre vami pouZivany drét. PouZivajte iba
zvaraci hordk, ktory je dostatocne dimenzovany
vzhladom na vykon stroja. Zvaraci horak zasurite do
eurokoncovky A2 (obr. 1) a zaistite previecnou
maticou.

PRIPOJENIE ZEMNIACEHO KABLA

PouZivajte zemniaci kdbel, ktory md dostatocny
prierez — blizSie kapitola ,technické data“. Kdabel
upevnite do zdsuvky Al (obr. 1). Kabel by mal byt ¢o
najkrat$i a umiestneny na Urovni podlahy alebo
blizko nej. Zemniacu svorku umiestnite, ak je to
mozné, priamo na zvaranu sucast. Dotykova plocha
musi byt ¢ista a ¢o najvacsia — nutné odistit od farby
a hrdze.

Tabelka 1

Dane techniczne 220 MIG
Napigcie 3x 50/60 Hz 400V +10% -20%
Sprawnos¢ (cykl) MIG 200 A/100%

Sprawnos$¢ w 100% MIG
Przewdd zasilajgcy /
zabezpieczenie

Klasa ochrony

Temperatura w trakcie procesu
spawalniczego

Temperatura w trakcie przy
transporcie i magazynowaniu
Relatywna wilgotnos¢ powietrza
Relatywna wilgotnos¢ powietrza

4x1,5mm?- 5m/16A

Ptynna regulacja napiecie 8-30V
Predkos¢ podawania drutu 0,5-20 m/min
Napiecie biegu jatowego 65V
Srednica drutu-stal, nierdzewka 0,6-1,2 mm
Srednica drutu —aluminium 1,0-1,2 mm
Srednica drutu — rdzeniowy 0,9-1,6 mm
Gazy ochronne CO02, Ar, Ar/CO,
Max. $rednica szpuli drutu 300 mm (15 kg)
Srednica rolek 30 mm
Rozmiary dlug x szer x wys 585x265x430 mm
Waga 27 kg
Stopien ochrony IP23S

[
-10°C do +40°C

-25°C do +55°C

do 50% przy 40°C
do 90% przy 20°C

270 MIG 320 MIG
400V +10% -20% 400 V +10% -20%
250 A/80% 300 A/40%
220 A/100% 220 A/100%

4x1,5mm?- 5m/16A

4x2,5mm? - 5m/25A

8-30V 8-30V
0,5-20 m/min 0,5-20 m/min
65V 65V
0,6-1,2 mm 0,6-1,2 mm
1,0-1,2 mm 1,0-1,2 mm
0,9-1,6 mm 0,9-1,6 mm

€02, Ar, Ar/CO,
300 mm (15 kg)

€02, Ar, Ar/CO,
300 mm (15 kg)

30 mm 30 mm
585x265x430 mm 585x265x430 mm
27 kg 27 kg
1P23S 1P23S
| |
-10°C do +40°C -10°C do +40°C
-25°C do +55°C -25°C do +55°C
do 50% przy 40°C do 50% przy 40°C

do 90% przy 20°C

do 90% przy 20°C

Instrukcje bezpieczenstwa

Spawarki inwertorowe muszg byé uzywane
wytacznie do spawania - inne zastosowanie jest
zabronione. Spawarke nigdy nie wolno uzywa¢ bez
oston ochronnych (zdjeta obudowa). Usuwajac
obudowe obnizamy skutecznos$¢ chtodzenia i moze
dojs¢ do uszkodzenia maszyny. W takim przypadku
dostawca nie przyjmuje odpowiedzialnosci za
powstata szkode i powoduje to utrate prawa do
naprawy gwarancyjnej. Obstuge maszyn moga
wykonywa¢ wytacznie osoby przeszkolone i
posiadajace odpowiednie doswiadczenie.

URZADZENIA NALEZY
EKSPLOATOWAC ZGODNIE

Z INSTRUKCJA OBStUGI

Podczas spawania nalezy przestrzegac
przepiséw BHP, oraz uzywac niezbednych srodkéw
ochrony osobistej.

Spawalnicze inwertory moga by¢ uzywane do
spawania a nie do innego nieodpowiadajacego
uzytku. Urzadzenie moze uzytkowane wytacznie w
warunkach i miejscach wyspecyfikowanych przez
producenta. Urzadzenie nie moze by¢ uzywane w
ciasnych, zamknietych pomieszczeniach (np. we
skrzyni lub innych pojemnikach). Nie uzywac
urzadzenia na mokrym lub wilgotnym podtozu. Za
kazdym razem przed rozpoczeciem spawania nalezy
skontrolowaé przewdd sieciowy, kable i uchwyty
spawalnicze, uszkodzone lub nieodpowiedznie kable
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lub  uchwyty nalezy natychmiast wymienic.
Uzytkowanie z  uszkodzonymi kablami lub
uchwytami moze spowodowac uraz lub uszkodzenie
urzadzenia. Kable i uchwyty nie mogg dotykac
ostrych krawedzi lub gorgcych czesci.

Od spawalniczego obwodu pradowego nalezy sie
odizolowa¢ poprzez pouzywanie dobrej jakosci
ubran ochronnych. Nie wolno spawa¢ w mokrym
ubraniu. Nie wolno ktas¢ kabli lub uchwutéw
spawalniczych na spawarke lub inne urzadzenia
elektryczne.

NIEBEZPIECZENSTWA PODCZAS SPAWANIA ORAZ
INSTRUKCJE BEZPIECZENSTWA DLA OPERATOROW
SA PODANE W:

CSN 05 06 01/1993 Przepisy bezpieczenstwa
tukowego spawania metali, €SN 05 06 30/1993
Przepisy bezpieczenistwa dla spawania i cigcia
plazmowego.

Spawarka musi by¢ poddawana okresowym
kontrolom wg CSN 33 1500/1990. Instrukcje
dotyczace rewizji, patrz paragraf 3 ob-wieszczenia
Czeskiego Urzedu Bezpiec-zeristwa Pracy nr
48/1982 Dz.U.

PROSZE PRZESTRZEGAC | DOTRZYMYWAC OGOLNE
PRZEPISY PRZECIWPOZAROWE!

Prosze przestrzega¢ i dotrzymywac ogoélne przepisy
przeciwpozarowe przy jednoczesnym respe-
ktowaniu lokalnych warunkéw specyficznych.



Budowa i eksploatacja

Umieszczenie maszyny___ .
Podtaczenie do sieci elektrycznej
Podtaczenie uchwytu spawalniczego
Podtaczenie przewodumasy .

Gazy ochronne i podtaczenie butli

Zatozenie szpuli z drutem

Mozliwe komunikanty

Rozwigzywanie probleméw

Udzielenie gwarancji

Metoda spawania MIG/MAG

Rodzaje tukéw spawalniczich

Trzymanie i prowadzenie uchwytu spawal.

Wybér funkcji spawania

Tabela zainstalowanych programoéw

Schemat podtaczenia

Opcjonalne wyposazenie,

Czesci zamienne,

Wstep

Szanowny Odbiorco, dziekujemy za okazane
zaufanie i dokonanie zakupu naszego produktu.
Przed rozpoczeciem eksploatacji prosze doktadnie
zapoznac sie ze wszystkimi instrukcjami podanymi
w  niniejszej  ,Instrukcji  Obstugi”.  Nalezy
rygorystycznie  dotrzymywac instrukcje  dot.
stosowania i konserwacji niniejszego urzadzenia,
aby zachowac¢ najbardziej optymalny sposéb
uzytkowania oraz dtugi okres uzytkowania.
Zalecamy aby, konserwacje i ewentualne naprawy
zlecili Panstwo naszemu punktu serwisowemu,
poniewaz w punkcie serwisowym jest dostepne
odpowiednie  wyposazenie oraz przeszkoleni
pracownicy.

Wszystkie nasze maszyny i urzadzenia sa wynikiem
dtugofalowego rozwoju. Ze wzgledu na to
zastrzegamy sobie prawo do modyfikacji ich
produkcji i wyposazenia.

Opis

Przenosne urzadznie spawalnicze 220 - 320 MIG s3
zaprojektowane jako mate, wydajne i lekkie
tréjfazowe cyfrowe inwertory. Cyfrowe sterowanie
nowej generacji zapewnia nie tylko optymalne
ustawienie charakterystyki pradu spawalniczego,
ale réwnierz jej dynamiczne dostosowywanie sie do
warunkéw w trakcie procesu spawalniczego, dzieki
czemu osiggnieto wyzszg jakos¢ spawu, wydajnosé i
tatwos¢ obstugi. Niezaprzeczalng korzyscig sa nowe
funkcje, ktére pomagajg utrzymaé tuk w opty-
malnych wartosciach podczas pracy. Dzieki tej
technologii, sterowania tuku moga osiggna¢ dobre
wyniki réwniez mniej doswiadczeni spawacze.
Cyfrowa, nowoczesna i zaawansowana konstrukcja
elektroniki umozliwia znaczne zredukowanie wagi,
rozmiaréw i co za tym idzie réwniez ceny nowych
inwertorow. Spawarki wykonane s3 tak aby
zapewnity niezawodnos$¢, wysokg wydajnos$¢ oraz
sprawnosc.

UWAGA: Urzadzenia sg przeznaczone do przemystu
ciezkiego.

Dane techniczne

Ogdlne dane techniczne maszyny sg podane w
tabelce 1.

OCHRANNY PLYN A INSTALACIA PLYNOVE) FLASE
PouZivajte indiferentné plyny (argén, CO, alebo
zmes argon-CO,) ako ochranny plyn pre MIG/MAG
zvaranie. Uistite sa, Ze redukény ventil sa hodi na
typ pouZitého plynu.

Intalacia plynovej flase

Plynovu flasu vidy upevnite riadne vo zvislej polohe
v Specidlnom drZiaku na stene alebo na voziku. Po
ukonéeni zvdrania nezabudnite uzavriet ventil
plynovej flase.

Obrézok 2

Nasledujuce instalacné pokyny su platné pre vacsi-

nu typov redukénych ventilov:

1. Odstupte nabok a otvorte na chvilu ventil
plynovej flase A (obr. 2). Tym vyfuknete mozné
necistoty z ventilu flase.

POZNAMKA! Dajte pozor na vysoky tlak plynu!

2. Tocte tlakovou regulacnou skrutkou B (obr. 2)

redukéného ventilu, kym nebudete citit tlak

pruziny.

Zavrite ventil redukéného ventilu.

4. Nasadte redukény ventil cez tesnenie vstupnej
pripojky na flasu a utiahnite prevle¢ni maticu C
(obr. 2) kitcom.

5. Nasadte hadicovy nasadec D (obr. 2) s prevlec-
nou maticou E (obr. 2) do plynovej hadice a za-
istite hadicovou sponou.

6. Pripojte jeden koniec hadice na redukény ventil
a druhy koniec na zvaraci stroj.

7. Utiahnite prevle¢nd maticu s hadicou na
redukény ventil.

8. Otvorte pomaly ventil flase. Tlakomer flase F
(obr. 2) bude ukazovat tlak vo flasi.
POZNAMKA! Nespotrebujte cely obsah flase.
FlaSu vymerite, hned ako je tlak flase asi 2 ba-
ry.

9. Otvorte ventil redukéného ventilu.

10. Pri zapnutom stroji stlacte tlacidlo 9 (obr. 5).
Zacne sa odpocitavanie ¢asu 30 pre nastavenie
prietoku plynu.

w

11. Tocte regulacnou skrutkou B (obr. 2), kym
prietokomer G (obr. 2) neukazuje poZadovany
prietok.

POZNAMKA! Odpoditavanie je mozné ukondit
opdtovnym stlacenim tlacidla 9 (obr. 5) na ¢elnom
paneli. Po zvarani uzavrite ventil flase. Ak bude stroj
dlho nepouzivany, uvolnite skrutku regulacie tlaku.

INSTALACIA CIEVKY S DROTOM
Otvorte bocny kryt zasobnika drétu. Na posuv drétu
instalujte kladky pre dany druh a priemer drétu.
Standardne st instalované kladky s V drazkou pre
priemer 1,0—1,2 mm.
Zadmok undsaca cievky drotu nastavte do polohy
otvorenej a na unasac nasunte cievku sdrotom.
Otvor v cievke musi zapadnut do ¢apu na undsadi.
Podla typu cievky pouZite prilozené redukcie.
Zamok unasaca cievky nastavte do polohy zatvore-
né.
/9 /0N
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zatvorené otvorené Obrazok 3

OPEN

ZAVEDENIE DROTU

Odstrihnite nerovny koniec drétu pripevneny k
okraju cievky a zavedte ho do bovdenu cez kladky
posuvu do navddzacej trubicky aspori 10 cm. Skon-
trolujte, ¢i drét vedie spravnou drazkou kladky
posuvu. Sklopte pritlacnt kladku dole tak, aby zuby
ozubeného kolesa do seba zapadli, a vrétte pritlacny
mechanizmus do zvislej polohy. Nastavte tlak
upinacej matice tak, aby bol zaisteny bezproblémo-
vy posun drétu a pritom nebol deformovany prilis-
nym pritlakom.

NASTAVENIE BRZDY CIEVKY ZVARACIEHO DROTU
Nastavte brzdu cievky zvaracieho drotu tak, aby sa
pri vypnuti pritla¢cného mechanizmu posuvu cievka
volne otacala. Prilis utiahnuta brzda zna¢ne namdha
podavaci mechanizmus a méze dojst k presmyknu-
tiu drétu v kladkdch a zlému poddvaniu. Nastavova-
cia skrutka brzdy 1 (obr. 4) sa nachddza pod plasto-
vym krytom drZiaku cievky.

r‘
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Obrazok 4
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Odmontujte plynovd hubicu zvaracieho hordka.
Odskrutkujte prudovy prievlak. Zapojte do siete
sietovou vidlicu a zapnite hlavny vypina¢ B1 (obr. 1)
do polohy I. Stlacte tlacidlo 10 (obr. 5), zavadzanie
drotu. Zvéraci drét sa zavaddza do hordka bez plynu.
Po priechode drotu z horaka naskrutkujeme prado-
vy prievlak a plynovi hubicu. Rychlost zavadzania
drétu mozete regulovat volicom 8 (obr. 5) na
¢elnom paneli. Zavadzanie drotu ukoncime opatov-
nym stlaéenim tladidla 10 (obr. 5) alebo stla¢enim
tlacidla hordka. Pocas zavddzania drétu nebude
strojom prechadzat plyn.

Pred zvdranim pouZijeme na priestor v plynovej
hubici a prudovy prieviak separacny sprej. Tym
zabranime prichytavaniu rozstrekovaného kovu a
predizime Zivotnost plynovej hubice.
UPOZORNENIE! Pri zavadzani drétu
hordkom proti o¢iam!

nemierte

Panel funkcii

Ovladacie a signdlne prvky na digitdlnom paneli -

popis funkcii:

1. Kontrolky 4T, bodovanie, bodovanie s pau-
zami. Kontrolky svietia v pripade, Ze su dané
rezimy aktivne.

2. Tlagidlo FUNC. Tymto tla¢idlom je mozné volit
jednotlivé rezimy.

3. Tlacidlo DYNAMICS. Stlaéenim tlacidla sa
prechadza do reZzimu pre nastavovanie tvrdos-

ti obluka. Hodnotu tvrdosti nastavujeme voli-
¢om 8. Zvolenim nizkej hodnoty dosiahneme
maksi obluk a vacsi prievar materialu. Volbou
Vhodnou volbou nastavenia dynamiky obluka
regulujeme rozstrieknutie.

4.  Tladidlo reZzimu SET s kontrolkou pre vyber
parametrov funkcii. Po stlaceni tohto tlacidla
vstipime do reZimu, kde méZzeme menit hod-
noty jednotlivych funkcii. Medzi funkciami
prepiname otac¢anim volica ¢islo 5. V pripade
aktivacie tla¢idla bude svietit kontrolna LED.

5.  Voli¢ pre nastavenie zvaracieho napidtia a
prepinanie medzi funkciami v reZime SET.

6. Kontrolky signalizujuce rezim displeja.

7. Kontrolky udavajice jednotku hodnoty na
displeji.

8. Voli¢ pre nastavenie rychlosti podavania
drotu a hodndt v reZzime SET.

9. Tlacidlo test plynu. Pri stlaceni tlacidla sa
za¢ne odpocitavat ¢as pre nastavenie prietoku
plynu. Cas je zobrazeny na displeji 13 (obr. 5).
Odpotitavanie mézeme prerudit opatovnym
stlacenim tlacidla 9 (obr. 5), pripadne tlacidla
na zvdracom horaku.

10. Tlacidlo pre zavadzanie drétu. Stlacenim
tlacidla ¢islo 10 spustime zavadenie drétu.
Opéatovnym stlacenim tohto tlacidla, pripadné
tladidla na zvaracom horéaku, zavadenie zasta-
vime.
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Driicken und

Halten der Taste inden | FUNKTION Ende des
des Brenners ) |des Bogens, 2T SchweiRlproz.
Driicken und ) (Anziinden ) FUNKTION [ Driicken und Frei- | (~ Ende des
[Freigabe der Taste| | des Bogens, 4T gabe der Taste des | | SchweiBproz.
des Brenners Brenners, Erldschen|
des Boge

ens

Freigabe der Taste
des Brenners, Erl
chen des

1(A)

PrG Spot - Time PoG t(s)
(Pre-Gas (Post-Gas
Time) Time)

Spot Time - PUNKTSCHWEISSEN

Wir zum Schweifen mit einzelnen kurzen Punkten
verwendet, deren Lange sich kontinuierlich einstel-
len lasst (Spot Time). Durch Driicken der Taste des
Brenners beginnt der Schweilprozess. Nach der
eingestellten Zeit (Spot Time) wird der SchweiRpro-
zess eigenstandig beendet.

Driicken und

Halten der Taste| | Anziinden PUNKT 2T
des Brenners des Bogens

Freigabe der Taste

des Schweiproz.

1(A)

des Brenners, Ende

PrG Spot - Time PoG t(s)
(Pre-Gas (Post-Gas
Time) Time)

Pause Time - PULSSCHWEISSEN

Wir zum SchweiRen mit kurzen Punkten verwendet.
Die Lange dieser Punkte und auch die Verzoge-
rungszeit lassen sich kontinuierlich einstellen.
Bestimmen Sie gemaR dem verwendeten Gas, dem
Durchmesser des Drahtes und der Starke des zu
schweilenden Materials (gegebenenfalls dem
Schweilstrom) das geeignete Programm mit den
voreingestellten Parametern laut der Tabelle 3 auf
die folgende Art:

Driicken
und Halten
der Taste

PULS 2T

Anziinden
des Brenners | |des Bogens

Erléschen

des Bogens

Freigabe der Taste)
des Brenners,

Ende des
SchweiBproz.

1(A)

PG B_ 3
(Pre-Gas %5 g
- 2z ¢
Time) E* 3
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LINNd

PoG
(Post-Gas
Time)

t(s)



HALTUNG UND FUHRUNG DES SCHWEISSBREN-
NERS

_’ /

m SN
FL N
A C
Abb. 10

Das Schweien von Metallen in Schutzatmosphare
ist moglich bei der Wahl entsprechender Parame-
ter in allen moglichen Positionen (waagerecht,
horizontal, Gber dem Kopf, senkrecht auf- und
absteigend und zugleich auch querdurch in den
angeflihrten Positionen). In der waagerechten und
horizontalen Position ist die Ubliche Haltung des
Brenners in einem Winkel von 30°. Bei dickeren
Schichten schweit man gelegentlich auch im
leichten Zug. Die beste Haltung des Brenners zur
Abdeckung der Stelle der Schweifnaht mit dem
Schutzgas ist die senkrecht (neutrale) Einstellung
des Brenners (Abb. 10A). In dieser Position ist aber
die Stelle der Naht unibersichtlich, weil sie mit der
Gasdise verdeckt ist. Aus diesem Grund neigen wir
den Brenner (Abb. 10B und C). Bei zu groRer Nei-
gung des Brenners droht die Gefahr der Aufsagung
der Luft ins Schutzgas, was die Qualitdt der Naht
beeinflussen kénnte.

SCHWEISSEN DURCH DRUCKEN UND ZIEHEN

Eine leichte Bewegung durch ,Driicken” verwendet
man bei senkrechten SchweiRarbeiten in Richtung
nach oben und bei waagerechten SchweiRarbeiten
tber dem Kopf (Abb. 11). Nur beim Schweilen einer
fallenden Naht nach unten hélt man den Brenner in
neutraler oder leicht ,ziehender” Position. Das
senkrechte Schweifen nach unten verwendet man
meistens fur diinne Bleche, bei starkeren Blechen
besteht die Gefahr einer schlechten Verbindung,
weil die Schmelze entlang der Verbindung flieRt und
die Naht vorlduft, vor allem wenn die Schmelze
infolge der groRen Spannung zu flussig ist. Dieses
Verfahren erfordert groRe Erfahrung und Fach-
kenntnisse (Abb. 12).
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SchweiRarbeiten in der MIG/MAG-Methode

a) In die Anlage, die vom Stromnetz getrennt ist,
schlieBen Sie den Schweilbrenner zur Aus-
gangsklemme A2 (Abb. 1) und den Erdungska-
bel zur Ausgangsklemme Al an (Abb. 1).

b) Zum Anschluss (Abb. 1) am hinteren Paneel
schlieBen Sie mit dem Gasschlauch vom Reduk-
tionsventil Gasflaschen an. Drehen Sie mit dem
Ventil an der Gasflasche Gas auf.

c) SchlieRen Sie die Maschine zum Netz an.

d) Schalten Sie den Hautschalter B1 ein (Abb. 1).

e) Warten Sie, bis die SchweilRmachine getestet
wird - einige Sekunden werden alle Kontroll-
leuchten auf dem Display leuchten.

f) Installieren Sie die Drahtspule, siehe Abschnitt
Installation der Drahtspule.

g) Fuhren Sie den Draht in den Drahtvorschub,
siehe Abschnitt Einflihrung des Drahts.

h) Stellen Sie die Bremse ein, sieche Abschnitt Einstel-
lung der Bremse der Drahtspule.

i)  Stellen Sie den Gasstrahl ein, siehe Abschnitt
Installation der Gasflasche.

j)  Wahlen Sie den Modus, in dem Sie arbeiten
maochten aus.

Wahl der Schweissmod

Durch Driicken der Taste 1 (Abb. 5) wéhlen Sie den
Schweifmodus 2-Takt, 4-Takt, Punktschweilen
oder Pulsschweien.

‘ FUNC ’ [ FUNC ] ‘ FUNC

2T 4T bod/2T puls/2T
Abb. 13

2T - ZWEITAKT

Der SchweiBprozess beginnt mit dem Driicken der
Taste des Brenners. Wahrend des Schweilprozesses
muss die Taste immer gehalten werden. Der
Schweilprozess wird durch die Freigabe der Taste
des Brenners beendet.

4T - VIERTAKT

Der Schweilprozess beginnt mit dem Driicken der
Taste des Brenners. Nach deren Freigabe halt der
Schweilprozess an. Nach erneutem Dricken und
der Freigabe der Taste des Brenners wird der
Schweilprozess beendet.

11. Tlacidlo SAVE. Tlacidlo na ukladanie nastave-
nych parametrov do predvolieb Pr 1 az Pr 20.

12. Tlac¢idlo PROG s kontrolkou. Tlacidlo na
vyvolanie programov. Stlacenim tlacidla vstu-
pime do reZimu vyberu programov, ktoré vy-
berdme volicom 8 (obr. 5). Zvoleny program
potvrdime opdtovnym stlacenim tlacidla 12
(obr. 5).

13. Displej zobrazujuci udaj o rychlosti podava-
nia drotu, velkosti zvaracieho pru-
du/hodnotu a stav funkcii. Pocas zvarania je
na displeji zobrazovand hodnota zvaracieho
prudu. Po ukonéeni zvarania zostava hodnota
zobrazena este cca tri sekundy. V pokojovom
stave zobrazuje rychlost podavania drotu. Pri
nastavovani v rezime SET je zobrazovany stav
zvolenej funkcie — vypnuté alebo hodnotu
zvolené funkcie.

14. Displej zobrazujuci velkost napitia alebo typ
zvolenej funkcie. Pocas zvarania a 3 sekundy
po jeho ukonceni sa na displeji zobrazuje
hodnota zvaracieho napatia. Po ukonéeni zva-
rania zostdva hodnota zobrazovana este cca
tri sekundy. Pri nastavovani vreZime SET je
zobrazovana skratka funkcie, ktord prave na-
stavujeme.

15. Kontrolka teploty. Kontrolka signalizuje stav
prehriatia stroja.

16. Kontrolka napajacieho napétia. Kontrolka
svieti v pripade, Ze napajacie napatie je mimo
tolerancie.

17. Kontrolka invertor zapnuté. Kontrolka svieti
v pripade, Ze vykonovd ast stroja je v pre-
vadzke.

Funkcia SYNERGIC

Zapnutie funkcie SYNERGIC

Stlacte tlacidlo PROG (poz. 12) a volicom pre nasta-
venie rychlosti drétu (poz. 8) vyberte niektory zo
synergickych programov.

Popis jednotlivych programov je na strane 82.
PROGRAMY SYN

B A

®s % OV @ mmin

B A

B v

@Far@®v ®s 0% OV ® wmin
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@Par@®vV ®s 0% OV @ wmin

T A

®s ®% OV ® mmin

B A

®s 0% OV ® mmin

By EEEA

OFar@®v ®s ®% OV ® mmin

FE1 |CO,8 CO, - dr6t 0,8 mm
FE2 |0,8 82% Ar, 18% CO, — dr6t 0,8 mm
FE3 |[C1,0 CO, - drét 1,0 mm
FE4 |1,0 82% Ar, 18% CO, — dr6t 1,0 mm
FES |[C1,2 CO, - drét 1,2 mm
FE6 |[1,2 82% Ar, 18% CO, — dr6t 1,2 mm

Zvoleny program potvrdte opdtovnym stlacenim
tladidla PROG (poz. 12).

Na lavom displeji svieti predpokladany zvaraci prad
a v pravom nastavena korekcia posuvu drétu.
Lavym volicom (poz. 5) volime napatovu korekciu
-9,0 az +9,0.

Pri otdéani pravym volicom (poz. 8) sa na pravom
displeji (poz. 13) objavi rychlost posuvu a na lavom
(poz. 14) predpokladany zvaraci prud. Pravym
volicom menime predpokladany zvéraci prud.

Vypnutie funkcie SYNERGIC
Stladte tlacidlo PROG (poz. 12). Volicom pre nasta-

venie rychlosti podavania drétu (poz. 8) zvolte OFF.

oon o e}
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err @V ®: @% @V @ mmin

Potvrdte opatovnym stlacenim PROG (poz. 12).

UloZenie doladeného synergického programu

Po zvoleni programu a doladenia jeho parametrov

mdZeme vykondvat uloZenie nového programu na

niektorej z programovych miest Pr 1 — Pr 20.

1. Doladte parametre.

2. Stlacte tlacidlo SAVE.

3. Vyberte &islo programu, na ktory chcete ukladat.

4. Drite tladidlo SAVE, kym sa na displeji neobjavi
-S-. Program zostane uloZeny.



SAVE

FUNC

UloZenie vytvoreného programu bez synergie
1. Nastavte parametre.
2. Stlacte tlacidlo SAVE.

3. Vyberte &islo programu, na ktory chcete ukladat.
4. Drizte tlacidlo SAVE, kym sa na displeji neobjavi
-S-. Program zostane uloZeny.

FUNC

Vyvolanie ulozeného programu

1. Stlacit tlacidlo SAVE.

2. Vyberte jeden z programov Prl — Pr20.
3. Stlacte kratko tlacidlo SAVE.

err @V ®: @% OV @ mmin

SAVE

= ==

Na displeji sa rozsvieti -L- a zvoleny program je
vybrany. Zostanu svietit parametre nastaveného
programu, napéatia a rychlost posuvu. Menit je
mozné iba hodnoty uloZené v programoch Prl —
Pr20.

TEPELNA OCHRANA

Stroje su vybavené ochrannymi termostatmi na
vykonovych prvkoch. Pri prehriati (napr. v désledku
prekrocenia max. povoleného cyklu) déjde k samo-
¢innému preruseniu zvarania a na ovladacom paneli
sa rozsvieti kontrolka teploty (pozicia 15) a na
displeji sa rozsvieti ,-t-,. Po ochladeni zdroja hlése-
nie prehriatia zmizne a stroj je pripraveny na opa-
tovné poufzitie.

Po ukonéeni zvarania nechajte stroj vidy dochladit.

VENTILATOR

Po zapnuti stroja hlavnym vypinaom je ventildtor v
pokoji. Spusti sa aZ pri prvom zapdleni zvaracieho
obluka. Pri necinnosti stroja sa ventilator po 10
minGtach automaticky vypne.

OBSLUHA

Zvéranie na miestach, kde sucasne hrozi nebezpe-
¢enstvo vybuchu a poZiaru, je zakazané!

Zvaracie vypary mozu poskodit zdravie. Dbajte na
dobré vetranie pocas zvarania!
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VOLBA POUZIVATELSKYCH PROGRAMOV

Stlacte tlacidlo SAVE 11 (obr. 5). Su¢asne sa rozsvieti
kontrolka pri tlacidle. Volicom 8 (obr. 5) vyberte
jednu z pozicii oznacenych 1 — 20 (po nastaveni
vami zvolenych funkcii a parametrov). Jeho aktiva-
ciu potvrdte opatovnym stlacenim tlacidla SAVE 11
(obr. 5), kontrolka zhasne. Ak neddjde k druhému
stlaceniu tlacidla SAVE 11 (obr. 5) do vypr3ania
Casového limitu, program sa neuloZi a akcia sa
stornuje.

v I A

®FPr OV ®s ©% OV @ wmin

UloZenie pouZivatel'skych programov

Pouzivatelské programy je mozné ukladat na pozicie
Prl — Pr20. Po nastaveni vami zvolenych funkcii a
parametrov stlacte tlacidlo SAVE 11 (obr. 5). Voli-
¢om 8 (obr. 5) vyberte jednu z pozicii oznacenych 1
— 20. UloZenie potvrdte opdtovnym stlacenim
tlacidla SAVE 11 pocas minimalne 3 sekdnd (obr. 5).
Ak neddjde k druhému stlaceniu tlacidla SAVE 11
(obr. 5) do vyprsania ¢asového limitu, program sa
neuloZi a akcia sa stornuje.

Volba funkcii a nastavovanie ich parametrov
Stlacenim tlacidla SET 2 (obr. 5) ziskate moznost
nastavovania jednotlivych funkcii a zmien ich
parametrov. Sucasne sa rozsvieti kontrolka pri
tlacidle SET. Prepinanie medzi jednotlivymi funk-
ciami robime volicom 5 (obr. 5) a zmenu paramet-
rov funkcii volicom 8 (obr. 5).

ReZim nastavovania funkcii opustime op&dtovnym
stlacenim tlacidla SET 2 (obr. 5) alebo ak nebudeme
niekolko sekund tento reZim pouZivat.

POZNAMKA: Funkcie a parametre funkcii nie je
mozné menit pocas zvarania. Pofas zvarania je
mozné menit iba zvéracie napétie a rychlost posuvu
drétu.

Funkcia
. " Rozsah
Funkce Popise Disp. parametru
Pre-Gas Time | Predfuk plynu PrG |0,1az2,0s
Start Level Priblizovacia rychlost StA |1,0az20m/s
Hot Start Hot Start vypnuto Hot |OFF
Hot Start navy3eni napati a posuvu Hot |1a7100%
Hot Start ¢as trvania Hot |0,5a75,0s
Crater Fill Vyplnenie krateru vypnuto CrA |OFF
Vyplnenie kr. - zniZeni napétia a posuvu [CrA |0 aZ -60%
Vyplnenie krateru ¢as trvania CrA |0,5a710,0s
Burn Back Dohorenie drotu bb 0,01 a7 1,00 s
Post-Gas Time | Dofuk plynu PoG |0,2a710,0s
Spot Time Cas bodu bod [1a310s
Pause Time Cas stehu PAU |1a710s
Dynamika Manualny rezim DYN |0az50
Synergicky rezim DYN |-9az50

stlick stromt dabei das Schutzgas, das den Lichtbo-
gen und die ganze SchweiRnaht vor den Einwirkun-
gen der umgebenden Atmosphare schitzt (Abb. 6).

Kladky posuvu
otvor pro ochranny plyn sv. elektroda
mezikus plynova hubice
proudovy praviak I ochranny plyn
svéFeci oblouk - 2 sv. material

=z —

Abb. 6

OCHRANNE PLYNY

| Ochranné plyny |
Inertni plyny —metoda MIG ‘ | Aktivni plyny — metoda MAG
| |
Argon (Ar) Oxid uhlicity
Hélium (He) Smésné plyny
Smési He/Ar Ar/CO2
Ar/02

Abb. 7

EINSTELLUNG DER SCHWEISSPARAMETER

Fir eine ungefahre Einstellung des Schweillstroms
und Spannung mit den MIG/MAG-Methoden
entspricht die empirische Beziehung U2 = 14 + 0,05
x l,. Mit Hilfe dieser Beziehung konnen wir die
bendtigte Spannung feststellen. Bei der Einstellung
der Spannung missen wir mit deren Senkung bei
der SchweiBbelastung rechnen. Die Senkung der
Spannung ist etwa 4,8 V pro 100 A. Die Einstellung
des SchweiRstroms fihren wir so durch, dass wir fiir
die ausgewahlte SchweiRspannung den erforderli-
chen SchweilRstrom durch Erhohung oder Senkung
der Geschwindigkeit des Drahtvorschubs einstellen,
bzw. stimmen wir die Spannung leicht so ab, bis der
SchweiBlichtbogen stabil ist. Zum Erzielen einer
guten Qualitdt der Schweifndhte und optimaler
Einstellung des SchweiBstroms muss der Abstand
der Diise vom Material etwa 10 x der Durchmesser
des SchweiRdrahts betragen (Abb. 8) Die Duse sollte
in der Gasduse nicht mehr als 2-3 mm sein.

Abb. 8

TYPEN DES SCHWEISSLICHTBOGENS

a/ Kurzer SchweiBlichtbogen

Das SchweiBen mit einem sehr kurzen Schwei-
lichtbogen bedeutet eine niedrige Spannung des

Schweillichtbogens und Strom im unteren Bereich.
Die Oberflachenspannung des Bads hilft dem
Einziehen des Tropfens in die Schmelze und damit
auch zur neuen Zindung des SchweiBlichtbogens.
Dieser Zyklus wiederholt sich und auf diese Weise
kommt es zum permanenten Wechsel zwischen der
kurzen Verbindung und der Brenndauer des
Schweillichtbogens. Der Strom der Schmelze ist
relativ ,kihl“, so eignet sich dieses Verfahren zum
Schweifen von diinnen Blechen und zu SchweiRar-
beiten in Zwangsstellung. Der Ubergang vom kurzen
auf Sprihlichtbogen hangt vom SchweilRstrom,
Drahtdurchmesser und Gasmischung ab (Abb. 9).

b/ Ubergangs-SchweiRlichtbogen

Im Fall, dass es die Abmessungen des Schweifmate-
rials gestatten, sollte man mit einer héheren Ab-
schmelzleistung schweien (aus wirtschaftlichen
Griinden), ohne Uberschreitung des langen oder
Sprihlichtbogens. Der Ubergangs-
Schweillichtbogen ist um etwas verldangerter kurzer
Schweillichtbogen. Der Materialiibergang verlauft
teilweise frei, teilweise in der kurzen Verbindung.
Damit wird die Anzahl der kurzen Verbindungen
reduziert und der Strom des Schmelzbads ist "war-
mer" als beim kurzen Schweillichtbogen. Diese
Weise eignet sich fur mittlere Materialstarken und
fallende Schweifnahte.

¢/ Langer SchweiBlichtbogen

Beim langen SchweiBlichtbogen bilden sich groRe
Tropfen, die ins Material mit eigener Schwerkraft
eindringen. Dabei kommt es zu zufélligen kurzen
Verbindungen, die zufolge des Stromaufstiegs im
Moment der kurzen Verbindung Spritzer beim
wiederholten Anziinden des SchweiBlichtbogens
verursachen. Der lange SchweiBlichtbogen eignet
sich fir SchweiBarbeiten mit CO, und Gasmischun-
gen mit seinem hohen Gehalt im oberen Bereich. Es
eignet sich nicht zu gut fir SchweiRarbeiten in
Zwangsstellung. (Abb. 9).

Abb. 9

d/ Spriih-SchweiRlichtbogen

Die Haupteigenschaft dieser SchweiBung ist der
Ubergang des Materials in kleinen Tropfen ohne
Verbindung. Den Spriih-Schweifllichtbogen stellen
wir ein, wenn wir in inerten Gasen oder Mischun-
gen mit hohem Argon-Gehalt im oberen Bereich
schweilen. Es eignet sich nicht fur SchweiRarbeiten
in Zwangsstellung.



der Elektrodenhalterung hat einen Kurzschluss,
gegebenenfalls kann dies auch einen Defekt im
Geréat bedeuten).

SAVE

Beim Auftreten einiger Fehlermeldungen muss das
Gerdt mit dem Hauptschalter ausgeschaltet und
erneut eingeschaltet werden, damit diese geléscht
werden.

Probleml6ésung

Das Display leuchtet nicht — die Maschine be-

kommt keine Spannung.

e Uberpriifen Sie die Hauptsicherungen, tau-
schen Sie durchbrannte Sicherungen aus.

e Uberpriifen Sie den Anschlusskabel und Kon-
taktstecker, tauschen Sie defekte Teile aus.

Die Qualitat der SchweiRarbeiten entspricht nicht.
Wadhrend den SchweiBarbeiten entstehen grofe
SchweiBspritzer, die Schweifnaht ist poros.

e  Uberpriifen Sie die Einstellung der SchweiRpa-
rameter, bzw. stellen Sie sie neu ein.

e Uberpriifen Sie Gas, Verbindung. und den
Anschluss des Gasschlauchs.

e Uberpriifen Sie die Erdungsklemme, dass sie
richtig befestigt und dass der Erdungskabel
nicht beschadigt ist. Andern Sie die Position der
Erdung und wenn es notwendig ist, tauschen
Sie die beschadigten Teile aus.

e Uberpriifen Sie den SchweiRbrenner, Kabel und
Anschluss. Ziehen Sie die Verbindung fest und
tauschen Sie beschadigte Teile aus.

e Uberpriifen Sie die VerschleiRteile des
SchweiRbrenners. Reinigen Sie und tauschen
Sie beschadigte Teile aus.

Die Schweimachine wird heif und die Kontroll-

leuchte ist an.

e  Uberpriifen sie, ob genug Freiraum hinter und
vor der Maschine ist, der flr eine richtige Luft-
zirkulation zur Abkihlung der Maschine not-
wendig ist.

o Uberpriifen Sie, ob die Kiihlgitter sauber sind.

Wartung

Passen Sie auf den Hauptanschluss auf. Bei jegli-
cher Handhabung mit der Schweiflanlage muss sie
vom Netz getrennt werden.

Bei der Planung der Wartungsarbeiten mussen alle
Umstande des Einsatzes der Maschine in Betracht
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gezogen werden. Schonende Nutzung und praventi-
ve Wartung hilft bei Vorbeugung von unnétigen
Storungen und Mangel.

RegelmaRige Wartung und Kontrolle

Uberpriifen Sie die Anlage im Sinne der Norm €SN

EN 60974-4. Immer vor dem Einsetzen der Maschi-

ne Uberprifen Sie den Zustand des SchweiB- und

Anschlusskabels. Benutzen Sie niemals beschadigte

Kabel.

Fuhren Sie eine visuelle Kontrolle durch.

1) Brenner / Elektrodenhalter, Klemme des
UberkopfschweiRstroms.

2) Versorgungsnetz

3)  SchweiRstromkreis

4)  Abdeckungen

5)  Bedienungs- und Anzeigeelemente

6)  Allgemeinen Zustand.

JEDES HALBJAHR

Ziehen sie den Stecker aus der Steckdose und
warten sie zirka 2 Minuten (die Kondensatoren im
Inneren des Gerates werden entladen). Entfernen
sie danach die Gerdteabdeckung. Reinigen sie alle
verunreinigten elektrischen Leistungsverbindungen
und ziehen sie die lockeren Teile fest.

Die Reinigung der Innenteile des Gerates von Staub
und Verunreinigungen kann zum Beispiel mit einem
weichen Pinsel und einem Staubsauger erfolgen.
Verwenden sie keine Druckluft, weil sonst die
Gefahr besteht, dass sich die Verunreinigungen
noch mehr in den Zwischenrdumen festsetzen und
es durch die Erhitzung und Abkihlung zu einer
Beschadigung der Isolierung kommen kann.
Verwenden sie niemals Losungsmittel und Verdin-
nungsmittel (z.B. Azeton u.3.), da diese Kunststoff-
teile und Schriftzige auf dem vorderen Paneel
beschadigen kénnen.

Das Gerdt darf nur von einer Person mit elektro-
technischer Qualifikation repariert werden.

LAGERUNG

Das Gerdt muss in einem sauberen und trockenen
Raum gelagert werden. Schiitzen sie das Gerét vor
Regen und direkter Sonneneinstrahlung.

SchweiRmethode MIG/MAG

Hauptinformationen iber die SchweiBmethoden
MIG/MAG

Der SchweiRdraht wird von der Spule in Stromduse
mittels Drahtvorschub geflihrt. Der Lichtbogen
verbindet die abschmelzende Drahtelektrode mit
dem geschweiRten Material. Der SchweiRdraht hat
einerseits die Funktion des Lichtbogentragers und
andererseits des Zusatzmaterials. Vom Zwischen-

PREDFUK PLYNU — Pre Gas Time
Zaistuje véasnu pritomnost ochranného plynu pri
zacati zvarania, ¢im zabranuje oxidacii zvaru pri

zacati zvarania.
e e o
DYNAMICS

i SET

V

] A

®% OV @ mmin

PRIBLIZOVACIA RYCHLOST - Start Level

Tato funkcia umozriuje bezproblémové zapalenie
obluka bez zbyto¢ného rozstreknutia a ,,cuknutie”
zvaracieho horaka. Zvaraci drét sa po stlaceni
tlac¢idla horaka posuva nastavenou priblizovacou
rychlostou. V okamihu kontaktu zvar. drétu s
materidlom déjde k zapaleniu oblika a automatic-
kému prepnutiu na rychlost posuvu nastavend na

zvdranie.
Faaa™
DYNAMICS

i SET

B v

T A

®Par @V ®s % OV ® mmn

HOT START

Funkcia HOT START sa vyuZiva hlavne pri zvarani
hlinika, kde pomaha k zlepseniu zapalenia obliuku a
kvalitnejSiemu zaciatku zvaru.

V pripade aktivacie funkcie je mozné nastavovat
nasledujlce parametre:

Napitie a rychlost posuvu — zmena napitia a
rychlosti posuvu drétu v % oproti hodnote nastave-
nej na displeji.

Y Y
DYNAMICS

! SET

Cas — ¢as, ked je funkcia aktivna.
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Y Y\
DYNAMICS

i SET

Hot M -A

ar oV ®% ®V @ m/min

Funkciu je mozné uplne vypnut zvolenim stavu OFF.

Y Y\
DYNAMICS

i SET

B A

®s % OV @ m/min

GE v

VYPLNENIE KRATERA - Crater fill

Funkcia sa pouZiva pri ukonéeni zvarania. Sjej
pomocou zaistujeme vyliatie koncového kratera a
vytvorenie kvalitného a vzhladného ukonéenia
zvaru.

V pripade aktivacie funkcie je moiné nastavovat
nasledujlce parametre:

Napitie a rychlost posuvu — zmena napétia a
rychlosti posuvu drétu v % oproti hodnote nastave-
nej na displeji.

Y Y\
DYNAMICS

eV @ mimin

Cas — ¢as, ked je funkcia aktivna.

Y Y\
DYNAMICS

i SET

-V B A

arov * ®% ®V @ mimin

Funkciu je mozné uplne vypnut zvolenim stavu OFF.




Y Y
DYNAMICS

SET

-V BIEE A

ar.v s % OV @ m/min

BURN BACK - Dohorenie

Funkcia dohorenia zabrariuje pri spravnom nasta-
veni prilepeniu zvédracieho dr6tu k tavenine alebo
kontaktnej $picke.

Nastavenie tejto funkcie ma vplyv na velkost ,gul-
ky“ na konci zvaracieho drétu a tym na kvalitu
dalSieho zapalenia obluka.

oo™
DYNAMICS

SET

EEllV  BHE] A

ar [ A" * ®% @OV @ mmin

DOFUK PLYNU - Post gas time

Zaistuje pritomnost ochranného plynu po ukonéeni

zvarania, ¢im zabranuje oxidacii konca zvaru.

Y Y
DYNAMICS

SET

V K] A

ar oV b @V @ mimin

Ak je aktivovany reZzim Spot Time, zaktivuje sa
v reZime SET moZnost nastavovania ¢asu pulzu.

Y Y
DYNAMICS

SET

EEE v EE A

ar oV * ®% OV @ mmin
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Pri aktivnom reZime Pause Time sa v reZime SET
aktivuje aj nastavovanie ¢asu pauzy.

Y Y\
DYNAMICS

®% @V @ mmin

RC OFF - dialkové ovladanie vypnuté

@V @ mimin

RC AnA — analog (hordk s 10 kQ potenciometrom)

oV @ mmin

RC dIG - digital (horak s tla¢idlami Up/Down)
Tabulky pre predinstalovanie st na strane 50.

Rezim DYNAMICS

Stlacenim tlacidla Dynamics 3 (obr. 5) sa prechddza
do reZimu pre nastavovanie tvrdosti obltka. Hodno-
tu tvrdosti nastavujeme volicom 8. (obr. 5). Pre
potvrdenie nastavenia stlacte druhykrat tlacidlo
Dynamics alebo pockajte na vyprsanie casového
limitu. V oboch pripadoch ddjde k uloZeniu nasta-
venia. Rezim je moZné zvolit a uloZit bez zavislosti
od druhu programu (pouzivatelsky aj prednastave-
ny).

Y\
DYNAMICS

SET

EER] v

Bl A

ar.v ®s % OV @ m/min

EEE v EE A

ar oV * ®% OV @ mmin

Falls der Modus Pause Time aktiviert ist, aktiviert
sich im Modus SET die Moglichkeit der Einstellung
der Pausenzeit.

Y Y
DYNAMICS

SET

PRUNA 5P

ar.V * ®% @V @ mimin

FERNBEDIENUNG - Remote Control (RC)

CEEY  EEE A

@Pr @V ®% @V @ mmin

RC OFF — Fernbedienung ausgeschaltet

BV BB A

@FPar @V ®s 8% @V @ mmin

RC AnA — Analog (Brenner mit 10 kQ Potentiometer)

BV Bl A

@ Par @V ®% @V @ mimin

RC dIG - Digital (Brenner mit Tasten Up/Down)

Tabellen fiir vorinstallierte befinden sich auf der
Seite 82.

Modus DYNAMICS

Durch Driicken der Taste Dynamics 3 (Abb. 5) geht
man in den Modaus fir die Einstellung der Bogenhar-
te Uber. Der Hartewert wird mit dem Wahlschalter
8. (Abb. 5) eingestellt. Um die Einstellung zu besta-
tigen drlcken Sie die Taste Dynamics ein zweites
Mal oder warten Sie bis das Zeitlimit abgelaufen ist.
In beiden Féllen wird die Einstellung gespeichert.
Der Modus kann unabhéangig von der Art des Pro-
grammes gewdhlt und gespeichert werden (Benut-
zereinstellungen und voreingestellte Einstellungen).
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Y Y\
DYNAMICS

SET

EEL v

- SP

ar.v ®s % OV @ m/min

Einstellung der SchweiBspannung und der Ge-
schwindigkeit der Drahtzufuhr

Die GroRe der SchweiBspannung wahlen wir mit dem
Wahlschalter 5 (Abb. 5)

Die Geschwindigkeit der Drahtzufuhr wahlen wir
mit dem Wéhlschalter 8 (Abb. 5).

Fehlermeldungen auf dem Dis-
play

Im Laufe des Betriebes des Gerates kdnnen einige
Fehler und Storungen auftreten, die auf dem Dis-
play mit dem Schriftzug Err und dem Fehlercode
angezeigt werden. Fur den Benutzer sind folgende
Fehlermeldungen relevant:

Err -t- (TEMP - Uberhitzung)

Aktivierung des Warmeschutzes am Gerat. Warten
Sie, bis das Gerat abkiihlt und setzen Sie danach die
Arbeit fort.

v

errov

HEA =

save

Err 1 (POWERSUPPLY - Zu groRe / zu geringe Netz-
spannung)

An den Eingangsklemmen des Gerdtes (Versor-
gungskabel) befindet sich die Spannung auRerhalb
des Toleranzbereiches.

‘V I A

orr @V ®: @% OV @ mmin

Err 8 (ERR OUT SHORT)
Beim Einschalten des Gerdtes — Kurzschluss an den
Ausgangsklemmen (z.B. Erdungskabel und Kabel mit



Y Y
DYNAMICS

i SET

EEE v B A

s % OV @ m/min

Crater Fill Auffiillen des Kraters

Die Auffillfunktion des Kraters wird beim Ende des
Schweiens benutzt. Mit ihrer Hilfe wird ein Aufful-
len des Endkraters sichergestellt und die SchweiR-
naht qualitative und schon beendet.

Im Fall der Aktivierung der Funktion On kdnnen
nachfolgende Parameter eingestellt werden:

Der Spannung und die Geschwindigket von dem
Vorschub - die Abwechslungspannung und die
Geschwindigket von dem Vorschub (%) gegen den
Beiwert an dem Display eintasten.

Y Y
DYNAMICS

i SET

-V EEE] A

:ar oV * oV @ mmin

Zeit — Zeit fur die die Funktion ist aktiv.

Y Y
DYNAMICS

i SET

-V L] A

arov * ®% @V @ mmin

Diese Funktion kann zur Ganze durch OFF ausge-
schaltet werden.
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Y Y\
DYNAMICS

i SET

BV EEE A

ar oV s @% OV @ m/min

BURN BACK - Nachbrennen

Die Nachbrennfunktion verhindert bei einer richti-
gen Einstellung das Ankleben des Schweilldrahtes
an der Schmelze, oder der Kontaktspitze.

Die Einstellung dieser Funktion hat einen Einfluss
auf die GroRe der ,Kugel“ am Ende des Schweil3-
drahtes und dadurch auf die Qualitdt der weiteren

Bogenzlindung.
[j
DYNAMICS

i SET

bh AV 0.0 5 R

ar oV * ®% OV @ mmin

DOFUK PLYNU - Nachblasen des Gases

Stell die Anwesenheit des Schutzgases nach dem
SchweilRende sicher, wodurch eine Oxidation des
Schweifenden verhindert wird.

Y Y\
DYNAMICS

B A

* ®% @OV @ mmin

Fall der Modus Spot Time aktiviert ist, aktiviert sich
im Modus SET die Mdoglichkeit der Einstellung der

Pulszeit.
e o™
DYNAMICS

i SET

Nastavenie zvaracieho napétia a rychlosti podava-
nia drétu

Velkost zvaracieho napéatia robime voli¢om 5 (obr.5)
Rychlost podavania drétu volime voliéom 8 (obr.5).

B A

®s 0% @ V V/min

\
o

Chybové hlasenia na displeji

Poéas prevadzky stroja sa mézu vyskytnat niektoré
chyby a poruchy, ktoré budu na displeji oznamené
napisom Err a kédom chyby. Pre pouZivatelov su
dole7ité tieto:

Err -t- (TEMP - prehriatie)

Aktivacia tepelnej ochrany stroja. Vyckajte, kym
dojde kdochladeniu stroja, a potom pokradujte
v praci.

v EEA

o oy o: 0 ov omnn || iommm

Err 1 (POWERSUPPLY - prepéatie/podpétie na sieti)

Na vstupnych svorkach stroja (napajaci kabel) je
napatie mimo tolerancie stroja.

I A

orr @V ®: 0% OV @ mmin

Eav

Err 8 (ERR OUT SHORT)

Pri zapinani stroja — skrat na vystupnych svorkach
(napr. zemniaci kabel a kabel s drziakom elektréd v
skrate, pripadne méZe znamenat aj poruchu v
stroji).

‘ v EEA

orx @V ®: @% OV @ mmin [ome |
SAVE

Pri vyskyte niektorych chybovych hlaseni je nutné
pre ich vymazanie vypnUt a znovu zapnut stroj
hlavnym vypinacom.

RieSenie problémov

Displej nesvieti — do stroja nejde Ziadne napatie.

e Skontrolovat hlavné poistky, vymenit spalené
poistky.
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e Skontrolovat hlavny privodny kabel a vidlicu,
vymenit chybné Casti.

Stroj nezvara kvalitne.

Pocas zvarania je velky rozstrek, zvar je porézny.

e Skontrolovat nastavenie zvaracich parametrov,
pripadne ich prestavit.

e Skontrolovat plyn, spojenie a pripojenie plyno-
vej hadice.

e Skontrolovat ukostrovaciu svorku, ¢i je riadne
pripevnend a ¢i ukostrovaci kdbel nie je posko-
deny. Zmenit poziciu ukostrenia a ak to bude
nevyhnutné, vymenit poskodené ¢asti.

e  Skontrolovat zvéraci hordk, kidbel a konektor.
Utiahnut spojenie a vymenit poskodené Casti.

e Skontrolovat opotrebitelné Casti zvéracieho
horaka. O¢istit a vymenit poskodené Casti.

Zvaraci stroj sa prehrieva a svieti signalna kontrol-

ka.

e Skontrolovat, ¢&i je dostatoény volny priestor za
strojom a pred strojom nutny na spravnu cirku-
laciu vzduchu potrebnu na chladenie stroja.

e Skontrolovat ¢istotu chladiacich mriezok.

Udrzba

Davajte pozor na hlavny privod! Pri akejkolvek
manipulacii so zvarackou je nutné, aby bola odpo-
jena od el. siete.

Pri pldnovani Udrzby stroja musi sa vziat do tvahy
miera a okolnosti vyuZitia stroja. Setrné pouzivanie
a preventivna Udriba pomdha predchadzat zbytoé-
nym porucham a nedostatkom.

PRAVIDELNA UDRZBA A KONTROLA

Kontrolu robte podla CSN EN 60974-4. Vidy pred

pouZitim stroja kontrolujte stav zvaracieho a pri-

vodného kabla. NepouZivajte poskodené kéble.

Vykonajte vizualnu kontrolu:

1)  horak/drziak elektrod, svorka spdtného
zvaracieho prudu

2)  napajacia siet

3)  zvéraci obvod

4)  kryty

5)  ovladacie a indikaéné prvky

6)  vSeobecny stav

KAZDY POLROK

Odpojte vidlicu stroja zo zasuvky a pockajte asi 2

minuty (dojde kvybitiu naboja kondenzéatorov

vnutri stroja). Potom odstrante kryt stroja.

e  Ocistite vSetky znecistené vykonové elektrické
spoje a uvolnené dotiahnite.

e  QOcistite vnutorné CcCasti stroja od prachu a
necistot napriklad makkym Stetcom a vysava-
com.



POZNAMKA: Pri Cisteni stlatenym vzduchom (vyfu-
kovanie necistét) dbajte na vy3siu opatrnost, moze
dojst k poskodeniu stroja.

Nikdy nepouZivajte rozpustadla a riedidla (napr.
acetén a pod.), pretoze méziu poskodit plastové
Casti a napisy na ¢elnom paneli.

Stroj smie opravovat iba pracovnik s elektrotech-
nickou kvalifikaciou.

UPOZORNENIE: Podla podmienok, v ktorych stroj
pracuje, méze byt nutné robit Eistenie vnitornych
Casti stroja aj CastejSie, ako je tu uvedené (napri-
klad raz tyzdenne).

USKLADNENIE

Stroj musi byt uloZeny v Cistej a suchej miestnosti.
Chrante stroj pred dazdom a priamym slneénym
svitom.

Poskytnutie zaruky

1. Zéarucnd lehota strojov je stanovend na 24
mesiacov od predaja stroja kupujucemu. Leho-
ta zaruky zacina plynut diiom odovzdania stroja
kupujucemu, pripadne diom moznej dodavky.

2. Zarucnd lehota na zvaracie horaky je 6 mesia-
cov. Do zdrucnej lehoty sa nepodita lehota od
uplatnenia opravnenej reklamacie az do ¢asu,
ked je stroj opraveny.

3. Obsahom zaruky je zodpovednost za to, Ze
dodany stroj md v ¢ase dodania a pocas zaruky
bude mat vlastnosti stanovené zavaznymi
technickymi podmienkami a normami.

4. Zodpovednost za chyby, ktoré sa na stroji
vyskytnd po jeho predaji vzarucnej lehote,
spociva v povinnosti bezplatného odstranenia
chyby vyrobcom stroja alebo servisnou organi-
zaciou poverenou vyrobcom stroja.

5. Podmienkou platnosti zaruky je, aby sa zvaraci
stroj pouzival spdsobom a na Ucely, na ktoré je
uréeny. Ako chyby sa neuznavaju poskodenia a
mimoriadne opotrebenia, ktoré vznikli nedos-
tatoénou starostlivostou & zanedbanim aj
zdanlivo bezvyznamnych chyb.

Za chybu nie je mozné napriklad uznat:

e Poskodenie transformatora alebo usmer-
fovaca vplyvom nedostatoc¢nej udriby
zvaracieho hordka a nasledného skratu
medzi hubicou a prievlakom.

e Poskodenie elektromagnetického ventilce-
ka necistotami vplyvom nepouZzivania ply-
nového filtra.

e Mechanické poskodenie zvéracieho hordka
vplyvom hrubého zaobchédzania atd.
Zaruka sa dalej nevztahuje na poskodenie
vplyvom nesplnenia povinnosti majitela,
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jeho neskusenostou alebo znizenymi
schopnostami, nedodrZzanim predpisov
uvedenych v navode na obsluhu a udrzbu,
pouzivanim stroja na ucely, pre ktoré nie
je uréeny, pretaZovanim stroja, hoci aj
prechodnym.

Pri Udrzbe a opravach stroja musia byt vy-
hradne pouzivané originalne diely vyrobcu.

6. Vzarucnej lehote nie su dovolené akékolvek
upravy alebo zmeny na stroji, ktoré mézu mat
vplyv na funkénost jednotlivych sucasti stroja.
V opacnom pripade nebude zaruka uznana.

7. Naroky zo zéruky musia byt uplatnené bez
meskania po zisteni vyrobnej chyby alebo ma-
teridlovej chyby, a to u vyrobcu alebo predajcu.

8. Ak sa pri zarucnej oprave vymeni chybny diel,
prechadza vlastnictvo chybného dielu na vy-
robcu.

ZARUCNY SERVIS

1. Zaruény servis mdZe robit len servisny technik
preskoleny a povereny vyrobcom.

2. Pred vykonanim zdrucnej opravy je nutné
vykonat kontrolu Udajov o stroji: datum pre-
daja, vyrobné Cislo, typ stroja. V pripade, Ze
udaje nie su v sulade s podmienkami pre uzna-
nie zaruénej opravy, napr. uplynutd zarucnd le-
hota, nespravne pouZivanie vyrobku v rozpore
s navodom na pouZitie atd., nejde o zaruc¢nu
opravu. V tomto pripade vSetky naklady spoje-
né s opravou hradi zakaznik.

3. Neoddelitelnou suéastou podkladov pre
uznanie zaruky je riadne vyplneny zarucny list
a reklamacny protokol.

4. V pripade opakujucej sa rovnakej chyby na
jednom stoji a rovnakom diele je nutna konzul-
tacia so servisnym technikom vyrobcu.

Metéda zvarania MIG/MAG

Zakladné informacie o zvarani metédami
MIG/MAG

Zvéraci drét je vedeny z cievky do prudového
prievlaku pomocou posuvu. Obluk prepojuje taviacu
drotovu elektrédu so zvaranym materialom. Zvéraci
drot funguje jednak ako nosic oblika a zérover ako
zdroj pridavného materidlu. Z medzikusu pritom
pradi ochranny plyn, ktory chrani obluk aj cely zvar
pred ucinkami okolitej atmosféry (obr. 6).

Kladky posuvu
otvor pro ochranny plyn

sv. elektroda
mezikus plynova hubice
proudovy praviak ochranny plyn

svareci oblouk sv. material

Obrazek 6

tung zwischen den einzelnen Funktionen erfolgt mit
dem Wahlschalter 5 (Abb. 5) und Anderung der
Funktionsparameter mit dem Wahlschalter 8 (Abb.
5).

Den Modus der Funktionseinstellung verlassen wir
entweder durch erneutes Driicken der Taste SET 2
(Abb. 5) oder wenn wir einige Sekunden diesen
Modus nicht benutzen werden.

BEMERKUNG: Funktionen und ihre Parameter
lassen sich nicht wahrend den SchweiRarbeiten
andern. Wahrend den SchweiRarbeiten lasst sich
nur die Schweispannung und die Vorschubge-
schwindigkeit andern.

Funktion
Funktion Beschreibung pisp. Rozsah
parametru

Pre-Gas Time |Vorblasen des Gases PrG 0,1bis2,0s
Start Level Annéaherur digkei StA 1,0 bis 20 m/s
Hot Start Hot Start ausgeschaltet Hot | OFF

Hot Start Erhéhung von dem Vorschu Hot 1 bis 100%

und dem Spannung

Hot Start Zeit Hot |0,5bis5,0s
Crater Fill Auffillen des Kraters ausgeschaltet CrA |OFF

Reduzierung von dem Vorschub und 0 bis -60%

dem CrA

Auffiillen des Kraters Zeit CrA_ [0,5bis10,0s
Burn Back Nachbrennen des Drahtes bb 0,01 bis 1,00 s
Post-Gas Time |Nachblasen des Gases PoG 0,2 bis 10,05
Spot Time Punktzeit bod |1bis10s
Pause Time Verzogerungszeit PAU |1bis10s
Dynamik Handmodus DYN |0 bis 50

Synergic Modus DYN |-9 bis 50

PRE GAS TIME - vorblasen des Gases

Stellt die vorzeitige Anwesenheit des Schutzgases
beim SchweiRbeginn sicher, wodurch eine Oxidati-
on der SchweiBnaht beim SchweiBbeginn verhin-

dert wird.
[j
DYNAMICS

®% OV @ mmin

START LEVEL - Anndherungsgeschwindigkeit

Diese Funktion ermdglicht ein problemloses Anziin-
den des Bogens ohne unnétiges Verspritzen und
,,Zucken” des Schweilbrenners. Im Moment des
Kontaktes des Schweildrahtes mit dem Material
wird automatisch der Bogen angeziindet und die
Zufuhrgeschwindigkeit, die fir den Schweilvorgang
eingestellt ist gewahlt.

Y Y\
DYNAMICS

i SET

Bl A

®Par OV ®s ®% OV ® wmin

HOT START

Die Funktion HOTSTART wird hauptsachlich beim
SchweilRen von Aluminium verwendet, wo diese zur
Verbesserung der Zindung des Bogens und zu
einem qualitativeren Schweifnahtanfang beitragt.

Im Fall der Aktivierung der Funktion On kdnnen
nachfolgende Parameter eingestellt werden:

Der Spannung und die Geschwindigket von dem
Vorschub - die Abwechslungspannung und die
Geschwindigket von dem Vorschub (%) gegen den
Beiwert an dem Display eintasten.

Y Y\
DYNAMICS

i SET

Hot VA C]

ar eV * @V @ mimin

Zeit — Zeit fir die die Funktion ist aktiv.

LYY
DYNAMICS

i SET

V

L] A

ar oV ®% @V @ m/min

Diese Funktion kann zur Ganze durch OFF ausge-
schaltet werden.
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. Stimmen Sie die Parameter ab.

Driicken Sie die Taste SAVE.

Wihlen Sie die Nummer des Programms, auf das
Sie speichern wollen.

4. Driicken Sie die Taste SAVE, bis auf dem Display
ein —s- leuchtet. Das Programm bleibt gespei-
chert.

w N

FUNC

Speicherung des erstellten Programmes ohne

Synergie

1. Stellen Sie die Parameter ein.

2. Driicken Sie die Taste SAVE.

3. Wahlen Sie die Nummer des Programms, in das
Sie speichern wollen.

4. Driicken Sie die Taste SAVE, bis auf dem Display
ein -S- erscheint. Das Programm bleibt gespei-
chert.

FUNC

Aufruf des gespeicherten Programmes

1. Driicken Sie die Taste SAVE.

2. Wdbhlen Sie ein Programm aus — Pr1-Pr20.
3. Driicken Sie kurz die Taste SAVE.

@ mimin

SAVE

B[ = ==

Auf dem Display leuchtet ein -L- auf und das ausge-
suchte Programm ist gewahlt. Es leuchten die
Parameter des eingestellten Programms, die Span-
nung und die Vorschubgeschwindigkeit. Andern
lassen sich nur Werte, die in den Programmen Prl —
Pr20 gespeichert sind.

WARMESCHUTZ

Die Gerdte sind mit Schutzthermostaten an den
Leistungselementen ausgestattet. Bei einer Uber-
hitzung, (z.B. in Folge des Uberschreitens des max.
erlaubten Zyklus) wird das SchweiBen selbsttatig
unterbrochen und auf der Schalttafel leuchtet die
Temperaturkontrolllampe (Position 12) auf und auf
dem Display leuchtet ein ,-t-, auf. Nachdem das
Gerat abkihlt erlischt die Uberhitzungsmeldung
und das Gerat ist fur ein erneutes Schweien bereit.
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Lassen sie das Gerdt nach dem Schweilen stets
nachkihlen. Falls das Gerat vorzeitig ausgeschaltet
und erneut eingeschaltet wird, lduft der Ventilator
nicht, auch wenn das Gerét nicht nachgekihlt wird.

VENTILATOR

Nach dem Anschalten des Apparats mit dem Haupt-
schalter bleibt der Ventilator in Ruhe. Er wird erst
bei der ersten Lichtbogenentziindung angelassen
und bleibt im Betrieb die ganze Zeit, bis der Apparat
wieder mit dem Hauptschalter ausgeschaltet wird.

Bedienung
Ein SchweiBen an Orten, wo gegenwartig eine
Explosions- oder Brandgefahr herrscht ist verboten!
Schweilgase konnen die Gesundheit schadigen.
Achten sie auf eine ordentliche Beliiftung wahrend
des SchweilRens!

WAHL DER ANWENDERPROGRAMME

Dricken Sie die Taste SAVE 11 (Abb. 5.) Zugleich
leuchtet die Tastenkontrolle auf. Mit dem Wahl-
schalter 8 (Abb. 5) wahlen Sie eine der Positionen 1-
20 (nach der Einstellung der von lhnen gewdhlten
Funktionen und Parameter). Seine Aktivierung
bestatigen Sie mit erneutem Driicken der Taste
SAVE 11 (Abb. 5), die Kontrollleuchte erlischt. Im
Fall, dass die Taste SAVE 11 bis zum bestimmten
Zeitintervall nicht zum zweiten Mal gedrickt wird
(Abb. 5), wird das Programm nicht gespeichert und
der Vorgang wird storniert.

v I A

®FPr OV ®s ©% OV @ wmin

Speicherung der Anwenderprogramme

Die Anwenderprogramme koénnen nach der Einstel-
lung der von lhnen gewahlten Funktionen und
Parameter auf die Positionen Pr1-Pr20 gespeichert
werden. Driicken Sie die Taste SAVE 11 (Abb. 5). Mit
dem Wahlschalter 8 (Abb. 5) wahlen Sie eine der
Positionen 1 -20 aus. Die Speicherung bestétigen Sie
mit dem wiederholten Driicken der Taste SAVE 11
in einer Dauer von mindestens 3 Sekunden (Abb. 5).
Im Fall, dass die Taste SAVE 11 im bestimmten
Zeitintervall nicht zum zweiten Mal gedrickt wird
(Abb. 5), wird das Programm nicht gespeichert und
der Vorgang wird storniert.

Wahl der Funktionen und Parametereinstellung

Durch das Driicken der Taste SET 2 (Abb. 5) haben
Sie die Maoglichkeit, einzelne Funktionen einzustel-
len und deren Parameter dndern. Zugleich leuchtet
die Kontrollleuchte der Taste SET auf. Die Umschal-

OCHRANNE PLYNY

Ochranné plyny

Inertné plyny — metéda MIG I | Aktivne plyny — metoda MAG

Oxid uhligity (CO,)
Argpn (an Zmesové plyny
Hélium (He) ArICO
Zmes HelAr ATO &

2

Obrazok 7

NASTAVENIE ZVARACICH PARAMETROV

Pre orientatné nastavenie zvdracieho pradu a
napatia metédami MIG/MAG zodpoveda empiricky
vztah U2 = 14 + 0,05 x l,. Podla tohto vztahu si
moézeme uréit potrebné napéatie. Pri nastaveni
napéatia musime poditat s jeho poklesom pri zataze-
ni zvaranim. Pokles napatia je cca 4,8 V na 100 A.
Nastavenie zvdracieho prudu robime tak, Ze pre
zvolené zvdracie napdtie nastavime pozadovany
zvdraci prud zvySovanim alebo zniZzovanim rychlosti
podavania drotu, pripadne jemne doladime napétie
tak, aZ je zvéraci obluk stabilny. K dosiahnutiu
dobrej kvality zvarov a optimdlneho nastavenia
zvaracieho pridu je potrebné, aby vzdialenost
napdjacieho prievlaku od materidlu bola priblizne
10x priemer zvaracieho drotu (obr. 8). Utopenie
prievlaku v plynovej hubici by nemalo presiahnut
2-3mm.

Obréazok 8

DRUHY ZVARACICH OBLUKOV

a) Kratky zvaraci oblik

Zvéranie s velmi kratkym zvdracim oblikom zname-
na nizke napatie zvaracieho obluka a prud v dolnej
Casti rozsahu. Povrchové napétie kipela napomdha
vtiahnutiu kvapky do taveniny a tym aj novému
zapdleniu zvéracieho obluka. Tento cyklus sa zakaz-
dym opakuje nanovo a tymto spdsobom dochadza
k trvalému striedaniu medzi spojenim nakratko a
¢asom horenia zvar. obluka. Tok taveniny je pomer-
ne ,chladny”, takZe je tento spbsob vhodny na
zvaranie slabsich plechov a na zvaranie v nutenych
polohach. Prechod z kratkeho na sprchovy obluk je
zavisly od zvar. prudu, priemeru drétu a zmesi plynu
(obr. 9).
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b) Prechodovy zvaraci obluk

Ak to rozmery zvaraného materidlu dovoluju, malo
by sa zvarat s vy$sim odtavnym vykonom (z hospo-
darnych doévodov), bez prekrocenia dlhého alebo
sprchového obluka. Prechodovym zvédracim oblu-
kom méame na mysli o nie¢o predizeny kratky
zvdraci obluk. Prechod materidlu prebieha ¢iasto¢ne
volne, ciastone v spojeni nakratko. Znizi sa tym
pocet kratkych spojeni a tok taviaceho kupela je
teplejsi“ ako pri kratkom zv. obliku. Tento druh je
vhodny na stredné hribky materidlov a zostupné
zvary.

c) Dlhy zvaraci oblik

Pri dlhom zvaracom obluku sa tvoria velké kvapky,
ktoré do materidlu vnikaju svojou vlastnou tiaZovou
silou. Pritom dochddza k ndhodnym kratkym spoje-
niam, ktoré zapri¢inuju, v dosledku vzostupu prudu
v _momente kratkeho spojenia, rozstreknutie pri
opakovanom zapdleni zvdracieho oblika. Dlhy
zvaraci obluk je vhodny na zvédranie s CO, a zme-
siach plynu s jeho vysokym obsahom v hornej ¢asti
rozsahu. Prili§ sa nehodi na zvédranie v natenych
polohéch (obr. 9).

:

7 Z Ll
Dlouhy svar. oblouk Kratky svar. oblouk

Obrazok 9

d) Sprchovy zvaraci oblik

Hlavnou vlastnostou tohto zvarania je prechod
materialu v malych kvapkach bez spojenia. Sprchovy
obluk nastavujeme, ak zvarame v inertnych plynoch
alebo v zmesiach s vysokym obsahom argénu v
hornej casti rozsahu. Nie je vhodny na zvdranie
v nutenych polohach.

DRZANIE A VEDENIE ZVARACIEHO HORAKA

-

m}

c

@ é
A B

Obrazok 10
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Zvaranie kovov v ochrannej atmosfére je mozné
vykonavat pri volbe zodpovedajticich parametrov
vo vsetkych moZnych polohach (vodorovne, hori-
zontdlne, nad hlavou, zvisle vzostupne aj zostupne a
zaroven aj naprie¢ vuvedenych polohach). Vo
vodorovnej alebo horizontalnej polohe je obvyklé
drZanie horadka v uhle do 30°. Pri hrubsich vrstvach
sa zvéra prileZitostne tiez lahko tahom. Najvhodnej-
Sie drzanie hordka pre pokrytie miesta zvaru
ochrannym plynom je zvislé (neutrdlne) nastavenie
horaka (obr. 10A). V tejto polohe je v3ak zle vidiet
na miesto zvaru, pretoZze je zakryté plynovou try-
skou. Z tohto dévodu hordk naklariame (obr. 10B a
C). Pri velkom naklanani hordka hrozi nebezpecéen-
stvo nasatia vzduchu do ochranného plynu, ¢o by
mohlo mat neblahy vplyv na kvalitu zvaru.

ZVARANIE TLACENIM A TAHANIM

Mierny pohyb ,tlaéenim” sa vyuziva pri zvislom
zvdrani smerom hore a pri vodorovnom zvarani nad
hlavou (obr. 11). Iba pri zvarani klesajuceho zvaru
smerom dole sa hordk drii v neutrdlnej alebo
mierne ,tahacej“ polohe. Zvislé zvaranie smerom
dole sa pouziva najviac na tenké plechy, pri hrubsich
plechoch vznika riziko zlého prepojenia, pretoze
tavenina steka pozdi# spoja a predbieha zvar, najma
ak je tavenina prili§ tekutd v dosledku vysokého
napatia. Taky postup si vyZaduje znacny stupen
odbornosti a skisenosti (obr. 12).

Obrazok 11

Obrazok 12

Zvéaranie v metéde MIG/MAG

a) Do pristroja odpojeného zo siete pripojte
zvaraci horak do vystupnej svorky A2 (obr. 1) a
zemniaci kabel na vystupnu svorku Al (obr. 1).

b) Na vyvod B3 (obr. 1), na zadnom paneli, pripo-
jte plynovu hadickou od redukéného ventilu
plynovej flase. Pustte plyn ventilom na plyno-
vej flasi.

c) Stroj pripojte do siete.

d) Zapnite hlavny vypinac¢ B1 (obr. 1).

e) Pockajte, aZz prebehne test zvaracky — niekolko
sekind budu svietit vietky kontrolky na disple-
ji.

f)  Instalujte cievku s drétom podfa odseku insta-
lacie cievky s drotom.

g) Zavedte drot do posuvu drétu podla odseku
zavedenia drétu.

h)  Vykonajte nastavenie brzdy podla odseku nasta-
venie brzdy cievky zvéracieho drétu.
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i)  Nastavte prietok plynu podla odseku instalacia
plynovej flase.
j)  Zvolte rezim, v ktorom chcete zvérat.

Volba zvaracich rezimov

Stlaéanim tladidla 1 (obr. 5) zvolte reZzim zvarania
2T, 4T, bodovania a pulzicie.

4T [ @ 4T 4T 4T
eoe eoo ® eoo oo
——— — —_— @ ===

‘ FUNC ’ [ FUNC ] ‘ FUNC ’ ‘ FUNC ]
2T 4T bod/2T puls/2T

Obrazok 13

2T — DVOJTAKT

Zvéraci proces sa zacne stlatenim tlacidla hordka.
Pri zvdracom procese sa musi tladidlo stdle drzat.
Zvaraci proces sa ukonci uvolnenim tlac¢idla hordka.

4T - STVORTAKT

Stlaéenim tlacidla horaka sa zacne zvaraci proces.
Po jeho uvolneni zvéraci proces nadalej trvad. Po
opatovnom stlaceni a uvolneni tlacidla hordka sa
zvaraci proces ukonci.

Uvolnenie
Stlacenie FUNKCIA 2T tagidla
adrzanie horéka,
tlatidla | (Zapalenie zhasnutie | | zvaracieho
horaka J{_oblika obluka procesu
Stlacenie
Stlacenie FUNKCIA 4T a uvolinenie
a uvolnenie| tlacidla __
tlagidla Zapalenie horéka‘, UKonceeme
horaka obluka zhasnutie | | zvaracieho
oblika procesu
-
<«
=
—
PrG Spot - Time PoG t(s)
(Pre-Gas (Post-Gas
Time) Time)

BODOVE ZVARANIE — Spot Time

PouZiva sa na zvéranie jednotlivymi kratkymi bodmi,
ktorych dizka sa da plynulo nastavovat (Spot Time).
Stlaéenim tlacidla horaka sa zacne zvaraci proces.
Po nastavenom case (Spot Time) sa zvaraci proces
sam ukondi.

auswdhlen. Das gewahlte Programm bestati-
gen wir durch ein erneutes Driicken der Taste
12 (Abb. 5).

13. Display, das die Angaben iiber die Zufuhrge-
schwindigkeit des Drahtes, die GroRe des
SchweiBRstroms/den Wert und Stand der
Funktionen anzeigt. Im Laufe des Schweillens
wird auf dem Display der Wert des Schweil-
stroms angezeigt. Nach dem Ende des
Schweifens wird der Wert noch fiir ca. drei
Sekunden angezeigt. Im Ruhezustand wird die
Drahtzufuhrgeschwindigkeit angezeigt. Beim
Einstellen im SET Modus wird die gewahlte
Funktion — ausgeschaltet oder der Wert der
gewadhlten Funktion angezeigt.

14. Display, das die SpannungsgroBe oder den
Typ der gewdhlten Funktion anzeigt. Im Lau-
fe des Schweifens und 3 Sekunden danach
wird auf dem Display der Wert der SchweiR-
spannung angezeigt. Nach dem Ende des
SchweiBens wird der Wert noch fiir ca. drei
Sekunden angezeigt. Beim Einstellen im SET
Modus wird die Abkiirzung der Funktion, die
wir gerade einstellen angezeigt.

15. Temperaturkontrolle. Die Kontrolllampe zeigt
den Uberhitzungsstand des Gerétes an.

16. Kontrolllampe der Versorgungsspannung. Die
Kontrolllampe leuchtet dann auf, wenn sich
die Versorgungsspannung auBerhalb des Tole-
ranzbereiches befindet.

17. Kontrolllampe Inverter eingeschaltet. Die
Kontrolllampe leuchtet dann, wenn sich der
Leistungsteil des Gerétes in Betrieb befindet.

SYNERGIC Funktion

Einschalten der SYNERGIC-Funktion

Driicken Sie die Taste PROG (Bem. 12) und durch
den Wabhlschalter zur Einstellung der Drahtge-
schwindigkeit (Bem. 8) wahlen Sie ein der synerge-
tischen Programme aus.

Einzelne Programme werden auf der Seite 82
beschrieben.

SYN PROGRAMME

RN v B A

@ Par @V ®s % OV @ mmin

B A

®s 0% OV ® wmin
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v [

@Par@®vV ®s 0% OV @ wmin

T A

®s ®% OV ® mmin

B A

®s 0% OV ® mmin

By EEEA

OFar@®v ®s ®% OV ® mmin

FE1 |[CO0,8 CO, - Draht 0,8 mm
FE2 |0,8 82% Ar, 18% CO, — Draht 0,8 mm
FE3 |[C1,0 CO, - Draht 1,0 mm
FE4 | 1,0 82% Ar, 18% CO, — Draht 1,0 mm
FES |[C1,2 CO,-Draht 1,2 mm
FE6 |1,2 82% Ar, 18% CO, — Draht 1,2 mm

Bestdtigen Sie das gewdhlte Programm mit erneu-
tem Driicken der Taste PROG (Bem. 12).

Auf dem linken Display leuchtet der Schweiflstrom
und rechts die eingestellte Korrektur des Drahtvor-
schubs.

Mit dem linken Wahlschalter (Bem. 5) wahlen wir
die Spannungskorrektur -9,0 bis +9,0.

Bei Betdtigung des rechten Wabhlschalters (Bem. 8)
zeigt sich auf dem rechten Display (Bem. 13) die
Geschwindigkeit des Vorschubs und auf dem linken
(Bem. 14) der Schweilstrom. Mit dem rechten
Wabhlschalter andern wir den Schweifstrom.

Ausschalten der SYNERGIC-Funktion

Driicken Sie die Taste PROG (Bem. 12). Mit dem
Wahlschalter zur Einstellung der Geschwindigkeit
der Drahteinlage (Bem. 8) wahlen Sie OFF aus.

Bestdtigen Sie mit erneutem Driicken der Taste
PROG (Bem. 12).

Speicherung des abgestimmten synergischen
Programms

Nach der Programmwahl und Parameterabstim-
mung kénnen wir das neue Programm auf eine der
Programmstellen Pr 1 -Pr 20 speichern lassen.
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Schalttafel

Steuer- und Signalelemente auf der digitalen
Schalttafel — Beschreibung der Funktionen

1.

Kontrolllampen 4-Takt, PunktschweiBen,
PunktschweiBen mit Verzogerung. Die Kont-
rolllampen leuchten in dem Fall, dass die ge-
gebenen Modi aktiv sind.

Taste FUNC. Mit dieser Taste konnen die
einzelnen Modi gewdhlt werden.

Taste DYNAMICS. Durch Driicken dieser Taste
gelangt man in den Modus zum Einstellen der
Bogenhorte. Den Hartewert stellen wir mit
der Wahltaste 8 ein. Durch die Wahl eines
niedrigen Wertes erreichen wir einen weiche-
ren Bogen und das Material wird starker
durchgeschweift. Durch die Wahl eines héhe-
ren Wertes erreicht man eine groRere Auf-
schweillung. Durch die geeignete Wahl der
Einstellung der Bogendynamik regulieren wir
den Spritznebel.

Taste im Modus SET mit Kontrolllampe fiir
die Wahl der Funktionsparameter. Nach dem
Drucken dieser taste gelangen wir in den Mo-
dus, in dem wir die Werte der einzelnen Funk-
tionen dndern kénnen. Zwischen den Funkti-
onen springen wir durch ein wiederholtes
Driicken der Taste SET. Im Fall der Aktivierung
der Taste leuchtet die LED auf.
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10.

11.

12.

Waibhlschalter fur die Einstellung der
SchweiRspannung und zum Umschalten zwi-
schen den Funktionen im SET Modus.

Die Kontrolllampen signalisieren den Dis-
playmodus.

Die Kontrolllampen zeigen den Wert der
Einheit am Display an.

Waibhlschalter fiir die Einstellung der Ge-
schwindigkeit der Drahtzufuhr und die Werte
im SET Modus.

Taste Gastest. Nach dem Driicken der Taste
wird die Zeit fir die Einstellung des Gasflusses
runtergezahlt. Die Zeit wird auf dem Display
13 (Abb. 5) angezeigt. Das Runterzdhlen kon-
nen wir durch ein erneutes Driicken der Taste
9 (Abb. 5), gegebenenfalls durch Driicken der
Taste auf dem SchweiBbrenner unterbrechen.
Taste fiir die Einfiihrung des Drahtes. Nach
dem Driicken der Taste kdnnen wir mit dem
Wabhlschalter 8 (Abb. 5) die Einfiihrgeschwin-
digkeit regulieren. Durch ein erneutes Dri-
cken der Taste 10 (Abb. 5), gegebenenfalls der
Taste auf dem Schweibrenner, halten wir die
Drahteinfuhr an.

Taste SAVE. Taste zum Speichern der einge-
stellten Parameter in die Vorwahler PrG 1 bis
PrG 20.

Taste PROG mit Kontrolllampe. Taste zum
Aufrufen des Programms. Durch Driicken der
Taste gelangen wir in den Programmwahlmo-
dus, die wir mittels der Wahltaste 8 (Abb. 5)

Uvolnenie
tlatidla a

Stlagenie BOD/2T

adrzanie

ukonéenie

zvaracieho
procesu

tlacidla Zapélenie
horaka oblika

1(A)

PrG Spot - Time PoG  t(s)
(Pre-Gas (Post-Gas
Time) Time)

PULZOVE ZVARANIE - Pause Time

PouZiva sa na zvaranie kratkymi bodmi. Dizka tychto
bodov aj dizka pauz sa da plynulo nastavovat. Podla
pouZitého plynu a priemeru drétu urcte vhodny
synergicky program s prednastavenymi parametra-
mi podla tabulky 3.

Ak na vasu pracu nie je Ziadny z predvolenych
programov vhodny, zvolte jednu z pozicii SAVE 1 —
20, kde mézete ukladat svoje vlastné programy.

Stlagenie PULS 2T
a drzanie

Uvornenie
tlacidla, Ukoncenie

tlacidla Zapélenie zhasputie zvéracieho
horaka obluka obluka procesu

1A

e £ 2§ 2 E 2 E Pct®
(PreGas 3 5 % 5 © = o (PostGas
h ¢ v
Tme) 8 & % £ 8 B 8 Time)
3 8 4 8 4 8 I
g 58358528
2 2 a2
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Introduction

Thank you for purchasing one of our pro-ducts.
Before using the equipment you should carefully
read the instructions included in this manual. 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 man-
ual. In the interest of customers, you are recom-
mended to have maintenance and, where neces-
sary, repairs carried out by the workshops of our
service organization, since they have suitable
equipment and specially trained personnel avail-
able. All our machinery and systems are subject to
continual development. We must therefore reserve
the right to modify their construction and proper-
ties.

Description

New portable welding machines 220 / 270 / 320
MIG are designed as small and light high perform-
ance digital three-phase inverters. New generation
digital controls ensure not only optimal setting of
the welding characteristics, but its dynamic adapta-
tion during the welding process as well. This way a
substantially higher quality weld joint and simplifi-
cation of welding process are achieved. Significant
benefits are new functions, which help to keep the
welding arc in an optimal working area. Due to this
arc control technology excellent results may be
achieved even by less experienced welders.

Digital and progressive hardware design enabled
significant reduction in weight, dimensions and
subsequently also in price of the new inverters. The
performance part itself is overdesigned to ensure
reliability, high performance and high load capacity.

WARNING: If machines work in a dusty environ-
ment, they need to be equipped with a dust filter.
Filter prevents the machine from being contami-
nated with impurities, thus extending the interval of
cleaning its internal parts. At the same time, it
enhances reliability of the machine which highly
depends on the level of contamination.

Warranty cannot be accepted if the machine is
damaged by excessive dustiness while the filter is
not properly mounted.

Technical data
The general technical data of the machines are
summarised in table 1.

einem eingebauten Ventil kann der Schlauch
ein Bestandteil des Brenners sein.

7. Ziehen sie die Uberwurfmutter mit dem
Schlauch am Reduktionsventil fest.

8. Offnen sie langsam das Flaschenventil. Der

Druckmesser (F) wird den Druck in der Flasche
anzeigen.
HINWEIS! Verbrauchen sie nicht den gesam-
ten Flascheninhalt. Tauschen sie die Flasche,
wenn der Druck in der Flasche zirka 2 bar be-
tragt.

9. Offnen sie das Ventil des Reduktionsventils.

10. Drehen sie mit der Regulationsschraube (B) so
lange bis der Durchflussmesser (G) nicht den
gewdiinschten Durchfluss anzeigt.

ANMERKUNG! Das Runterzdhlen kann durch ein
erneutes Dricken der Taste 9 (Abb. 5) auf dem
Stirnpaneel unterbrochen werden.

Fir den Schweilvorgang schlieRen Sie das Fla-
schenventil. Falls das Gerat lange nicht verwendet
wird, lockern Sie die Schraube der Druckregulie-
rung.

INSTALLATION DER DRAHTSPULE

Offnen Sie die Seitenabdeckung des Vorratsbehil-
ters fur den Draht. Installieren Sie an der Drahtzu-
fuhr die Rollen fir die gegebene Art und den
Durchmesser des Drahtes. (standardmaRig werden
Rollen mit einer V Rille fir einen Durchmesser von
1,0 - 1,2 mm installiert).

Stellen Sie den Verschluss der Drahtzufuhr auf offen
und schieben Sie auf die Drahtzufuhr die Rolle mit
dem Draht auf. Die Offnung in der Rolle muss in die
Bolzen auf der Drahtzufuhr einrasten. Verwenden
Sie je nach Rollentyp die beigelegten Reduktionen.
Stellen Sie den Verschluss Drahtzufuhr auf geschlos-
sen.

geschlossen geoffnet Bild 3

EINFUHRUNG DES DRAHTES

Schneiden Sie das ungerade Drahtende, das am
Rand der Spule befestigt ist ab und schieben Sie es
in den Bowdenzug lber die Zufuhrrollen mindes-
tens 10 cm in das Leitréhrchen ein. Kontrollieren
Sie, ob sich der Draht in der richtigen Rille der
Zufuhrrolle befindet. Kippen Sie die Andriickrolle so
nach unten, damit die Zdhne des Zahnrades inei-
nander  greifen und bringen  Sie  den
Andriickmechanismus wieder in vertikale Position.
Stellen Sie den Druck der Befestigungsmutter so
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ein, damit eine problemlose Drahtzufuhr gewahr-
leistet ist und der Draht dabei nicht durch einen zu
hohen Druck deformiert wird.

EINSTELLUNG DER
SCHWEISSDRAHTES
Stellen Sie die Bremse der Rolle des SchweiOdrahtes
so ein, damit sich beim Ausschalten des
Adriickmechanismus der Zufuhr die Rolle frei dreht.
Eine zu fest gezogene Bremse belastet den Zufuhr-
mechanismus zunehmend und dies kann zu einem
Durchrutschen des Drahtes in den Rollen und zu
einer schlechten Zufuhr fihren. Die Einstellschrau-
be der Bremse 1 (Abb. 4) befindet sich unter der
Kunststoffabdeckung der Rollenhalterung.

ROLLENBREMSE DES

Bild 4

Entfernen Sie die Gasdiise des Schweilbrenners.
Schrauben Sie die Stromungsluke ab. Stecken Sie
den Stecker in die Steckdose und schalten Sie den
Hauptschalter B1 (Abb. 1) in die Position | ein.
Driicken Sie die Taste 10 (Abb. 5), der Drahtzufuhr,
der SchweiRdraht wird ohne Gas dem Brenner
zugefiihrt. Nachdem der Draht durch den Brenner
geschoben wurde schrauben wir die Stromungsluke
und die Gasduse an. Sie kénnen die Geschwindig-
keit der Drahtzufuhr mit dem Wahlschalter 8 (Abb.
5) auf dem Stirnpaneel regulieren. Wir halten die
Drahtzufuhr durch ein erneutes Driicken der Taste
10 (Abb. 5) oder durch Driicken der Taste des
Brenners an. Im Laufe der Einflilhrung des Drahtes
tritt kein Gas in das Gerét ein.

Vor dem SchweiBen verwenden wir fir den Bereich
in der Gasdise und die Stromungsluke einen Trenn-
spray. Dadurch verhindern wir, dass das verspritzte
Metall haften bleibt und verldngern die Lebensdau-
er der Gasduse.

HINWEIS!
Wahrend dem Einfihren des Drahtes, mit dem
Brenner nicht auf Augen zielen!



AUFSTELLUNG DES GERATES

Stellen Sie das Geréat auf einer waagrechten, festen
und sauberen Oberflache. Schiitzen Sie das Gerat
vor Regen und direkter Sonneneinstrahlung. Sorgen
Sie flr ausreichend Platz fur die Luftzirkulation vor
und hinter dem Gerat, damit dieses ausreichend
gekihlt wird. Achten Sie bei der Wahl der Position
fir die Platzierung des Gerates darauf, damit keine
leitenden Verschmutzungen in das Gerat eindringen
konnen (z.B. wegfliegende Teile von der Schleifma-
schine).

ANSCHLUSS DES GERATES AN DAS STROMNETZ

Die Gerate 220, 270 und 320 erfullen die Anforde-
rungen der Sicherheitsklasse I, d.b. alle Metallteile,
die zugdnglich sind, ohne dass eine Abdeckung
entfernt werden muss, sind an die Schutzerdung
des Stromnetzes angeschlossen. An das Stromnetz
wird das Gerdt nur durch ein Netzkabel mit einem
Stecker mit einem Erdungsschutzkontakt ange-
schlossen.

Schalten sie das Gerat immer mit dem Hauptschal-
ter ein und aus! Verwenden sie zum Ausschalten
nicht den Netzstecker! Die notwendige Sicherung ist
im Kapitel “Technische Daten” angefhrt.

ANSCHLUSS DES SCHWEISSBRENNERS

Kontrollieren Sie, ob sich im SchweiRbrenner ein
Seilzug und eine Ziehduse fur den von Ihnen ver-
wendeten Draht befinden. Verwenden Sie nur einen
SchweiRbrenner der im Hinblick auf die Leistung des
Gerdtes dimensioniert ist. Schieben Sie den
SchweiRbrenner in die Euroklemme A2 (Abb. 1) und
sichern Sie diesen mit einer Uberwurfmutter.

ANSCHLUSS DES ERDUNGSKABELS

Verwenden Sie ein Erdungskabel, das einen ausrei-
chenden Durchmesser hat — naher Kapitel ,techni-
sche Daten”. Befestigen Sie das Kabel im Stecker Al
(Abb. 1). Das Kabel sollte so kurz wie moglich sein
und auf dem Niveau des Fussbodens oder in seiner
Nahe platziert werden.
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Platzieren Sie die Erdungsklemme, wenn dies
moglich ist, direkt am zu schweiBenden Teil. Die
Kontaktflache sollte sauber und so grol8 wie moglich
sein —muss von Farbe und Rost befreit werden.

SCHUTZGAS UND INSTALLATION DER GASFLASCHE
Verwenden sie inerte Gase (z.B. Argon, Helium oder
ein Argon-Helium Gemisch) als Schutzgas fir das
TIG SchweiBen. Stellen sie sicher, dass das Redukti-
onsventil fir den verwendeten Gastyp geeignet ist.

Installation

Befestigen sie die Gasflasche immer ordentlich in
vertikaler Position in einer speziellen Halterung an
der Wand oder am Wagen. Vergessen sie nicht nach
dem Ende der SchweiBarbeiten das Ventil der
Gasflasche zu schlieBen.

Die folgenden Installationsanweisungen gelten fir

die meisten Reduktionsventiltypen:

1.  Treten sie zur Seite und 6ffnen sie fir einige
Zeit das Ventil der Gasflasche (A). Dadurch
blasen sie mogliche Verunreinigungen aus
dem Flaschenventil.

HINWEIS! Achten sie auf den hohen Gas-
druck!

2. Drehen sie die Druckregulierungsschraube (B)
des Reduktionsventils so lange bis sie den
Druck einer Feder spuren.

3. SchlieRen sie das Ventil des Reduktionsventils.

4.  Setzen sie das Reduktionsventil Uber die
Dichtung der Eingangsverbindung zur Flasche
auf und ziehen sie es mit der Befestigungs-
mutter (C) mittels einem Schraubschlissel
fest.

5. Setzen sie den Schlauchansatz (D) mit der
Uberwurfmutter (E) auf den Gasschlauch auf
und sichern sie ihn mit einer Schlauchschelle.

6.  SchlieBen sie ein Ende des Schlauchs an das
Reduktionsventil und das andere Ende am
Schweilgerat an. Im Fall eines Brenners mit

Table 1

Technical data

Supply voltage 3x50/60Hz
Duty cycle (40°C)

Protection level
Welding cables

220 MIG
400V +10% -20%

Duty cycle (40°C) 220 A/ 100%
Adjustable voltage 8-30V
Top welding current up to 500 A
Incoming cable/slow protection 4x1.5 mm*=5m/16 A
Secondary voltage 65V
Speed of wire feeder 1-20m/min
Diameter of welding wire

- steel, stainless steel 0.6-1.2 mm

- aluminum 1.0-1.2 mm

- tube 0.9-1.6 mm
Diameters (LxWxH) 595x270x430 mm
Weight 27 kg
Protection class 1P23S

|
35 mm?x3m

Temperature range during welding -10°C to +40°C
T i -

empgrature range during trans 25°C to +55°C
portation and storage
Relative humidity to 50% at 40°C

to 90% at 20°C

Relative humidity

270 MIG 320 MIG
400 V +10% -20% 400 V +10% -20%
220 A/ 100% 220 A/ 100%
270/ 60% 300/ 40%
8-30V 8-30V
up to 500 A up to 500 A
4x1.5mm*-5m/16 A | 4x2.5 mm’—5m/25A
65V 65V
1-20 m/min 1-20m/min
0.6-1.2mm 0.6—-1.2 mm
1.0-1.2 mm 1.0-1.2 mm
0.9-1.6 mm 0.9-1.6 mm
595x270x430 mm 595x270x430 mm
27 kg 27 kg
1P23S 1P23S
| |
35 mm*x3m 35 mm?x3m
-10°C to +40°C -10°C to +40°C
-25°C to +55°C -25°Cto +55°C
to 50% at 40°C to 50% at 40°C
to 90% at 20°C to 90% at 20°C

Usage limits

Welding machines must be used for welding and
not for other improper uses. Never use the welding
machines with its removed covers. By removing the
covers the cooling efficiency is reduced and the
machine can be damaged. In this case the supplier
does not take his responsibility for the damage
incurred and for this reason you cannot stake a
claim for a guarantee repair. Their use is permitted
only by trained and experienced persons. Please
obey safety directions and warnings contained in
this manual!

appropriate equipment and tools for A
injury protection.

Welding inverters must be used exclusively for
welding and may not be used for any other inade-
quate purposes.

The equipment may be only used in operating
conditions and sites specified by the manufacturer.
During operation the welding machine may not be
enclosed in a tight space (for instance in a box or
another container). Do not place the machine on
wet surfaces. Always control incoming and welding
cables before welding and immediately replace all
damaged and unsuitable cables. Operation with
damaged cables may cause injury or damage the

machine. Cables may not touch sharp edges or hot
surfaces.

PLEASE FOLLOW OPERATING IN-
STRUCTIONS
During welding it is necessary to use
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Insulate yourself from the circuit current by wearing
proper protective clothing.

Avoid welding in wet clothing. Do not place the
welding torch or welding cables on the welding
machine or other electrical equipment.

DANGERS WHILE WELDING AND SAFETY INSTRUC-
TIONS FOR MACHINE OPERATORS ARE STATED:
€SN 05 06 01/1993 Safety regulations for arc
welding of metals. €SN 05 06 30/1993 Safety rules
for welding and plasma cutting. The welding
machine must be checked through in regular in-
spections according to €SN 33 1500/1990. Instruc-
tions for this check-up, see Paragraph 3 Public notice
CUPB number 48/1982 Digest, CSN 33 1500:1990 and
€SN 050630:1993 Clause 7.3.

KEEP GENERAL FIRE-FIGHTING REGULATIONS!

Keep general fire-fighting regulations while respect-
ing local specific conditions at the same time.
Welding is always specified as an activity with the
risk of a fire. Welding in places with flammable or
explosive materials is strictly forbidden. There
must always be fire extinguishers in the welding
place.

ATTENTION! Sparks can cause an ignition many hours
after the welding has been finished, especially in
unapproachable places.

After welding has been finished, let the machine
cool down for at least ten minutes. If the machine
has not been cooled down, there is a high increase
of temperature inside, which can damage power
elements.



SECURITY OF WORK WHILE WELDING OF METALS
CONTAINING LEAD, CADMIUM, ZINK, MERCURY
AND GLUCINUM

Make specific precautions if you weld metals

containing these metals:

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

PREVENTION FROM  ELECTRICAL

e In spaces with the risk of an explosion there are
CURRENT INJURY
This machine is electrical equipment,

specific regulations valid.
which presents serious danger of A

injury or death as a result of unprofessional inter-
ference with the equipment or as a result of negli-
gence by people, who come in contact with this
equipment.

Welding machines must be operated and serviced
by qualified and trained personnel only. The opera-
tor must follow norms CSN EN 60974-1 and all
safety requirements in order to ensure his own
safety and the safety of third parties. All connec-
tions must meet all current regulations and norms
€SN 332000-5-54 and laws concerning injury pro-
tection.

This is a safety class | equipment, which may be
supplied only from an electrical outlet equipped
with protective conductor, which must be con-
nected to the machinery (it may be in no case
interrupted - for instance as in an extension cord).
In such case there would be a danger of an electri-
cal current injury.

Make sure that the machine is properly grounded
and ground also the working area and the weld-
ment.

Do not weld in wet environment or in rain. Do not
weld with a welding torch, welding or supply cables
with insufficient diameter. Always check the weld-
ing torch and welding and supply cables and make
sure that their insulation is not damaged and that
the conductors are not lose at their connections.
Cables and sockets must be checked in regular
intervals in order to ensure compliance with the
appropriate regulations and standards. Do not use
the machine, when the covers are removed or
damaged. During parts replacement (for instance in
the torch) turn off electrical supply with the main
switch.

Repairs and maintenance may be performed only
while the equipment is disconnected from electri-
cal supply.

All repairs, replacements and settings may be
performed only by service technicians authorized by
the producer. Parts that directly affect work safety
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(for instance supply switches, transformers, etc.)
must be replaced with original parts only. After
each replacement of such parts, safety tests must
be performed (visual checks, protective conductor
tests, insulation firmness measurement, measure-
ment of circuit currents, functionality testing).

WELDING BURNS

Always use protective welding gear

and protect all body parts during A
welding! Always use protective

clothing, shoes, shatter-proof glasses and protective
gloves. This protective equipment prevents injury
not only from hot metal spattering and hot objects,
but also from dangerous ultraviolet radiation, which
emanates during welding. Ultraviolet radiation may
cause very serious health complications. Never
wear clothing during welding, which is contami-
nated by paint or other inflammable liquids.

lated space. Electrical discharges &
cause ozone formation, which in just

small concentration may cause irritation of mucous
membranes and headaches. Ozone in high concen-
trations is a poisonous gas.

Always ventilate the work area well! Ensure clean
working area and exhaust ventilation of all gases
formed during welding, especially in closed spaces.
If it is not possible to ensure clean air, use respira-
tors. If you do not have a good respirator (chemical
byproducts filter), do not weld metals containing
lead, graphite, chrome, zinc, cadmium and beryl-
lium. Many otherwise harmless materials may
become dangerous substances when they come
into contact with the welding arc.

Remove all paint, dirt and oil, which covers parts
designated for welding in order to prevent release
of toxic gases.

During welding a wide radiation @
spectrum is created, out of which

the ultraviolet radiation is the most dangerous.
Therefore protect your whole body with protective
equipment designated for welders.

Try to reduce the radiation during welding to a
minimum (protective screens, black coating of the
welding box, etc.).

Protect your eyes by a special welder’s mask fitted
with dark protective glass. When selecting self-
adjusting mask, pay attention to filter parameters

and especially to the adjustment speed. The level of
protection must correspond to the nature of the

SAFETY REGARDING
FUMES AND GAS
Place the welding set into well venti-

WELDING

RADIATION ASSOCIATED WITH
THE ELECTRIC ARC

se bei der Manipulation mit ihnen beziehungs-
weise mit dem Schweilgerdt sollte sie ge-
schlossen sein.

e Verhindern sie stets einen Kontakt zwischen
den SchweiRkabeln und den Flaschen mit dem
verdichtetem Gas und deren Lagersystemen.
Versuchen sie nicht die Flaschen mit dem ver-
dichteten Gas zu fullen, verwenden sie stets die
zugehorigen Regulatoren und Druckreduktio-
nen.

e Im Fall, dass sie weitere Informationen erhal-
ten wollen, konsultieren sie die Sicherheitsan-
weisungen, die die Verwendung von verdichte-
ten Gasen gemaR den Normen CSN 07 83 05
und €SN 07 85 09 behandeln.

GEFAHREN AUS ELEKTROMAGNETI-

SCHEN FELDERN

e Das von der SchweiBmaschine
erzeugte elektromagnetische
Feld kann fur Leute gefahrlich sein, die Pace-
Makers, Ohrprothesen oder dhnliches tragen,
sie sollen ihren Arzt befragen, bevor sie sich ei-
ner laufenden Schweifmaschine nahern.

e Keine Uhren, keine magnetischen Datentrager,
keine Timer u.s.w. im Maschinenbereich tragen
oder mitnehmen, da sie durch das magnetische
Feld unersetzbare Schaden erleiden kénnten.

VORSICHT, ROTIERENDES ZAHNRAD- (T WARNING )

GETRIEBE - SICHERHEITSHINWEISE

e Mit dem Drahtvorschub nur sehr '?
vorsichtig und nur dann manipu-
lieren, wenn die Maschine ausgeschaltet ist.

e Bei der Manipulierung mit dem Vorschub nie
Schutzahndschuhe verwenden, es droht Erfas-
sungsgefahr durch das Zahnradgetriebe.

MATERIALIEN UND VERSCHROTTEN

. Diese Anlagen sind mit Mate- n
rialien gebaut, welche frei von t)
giftigen und fir den Be-
nutzer schadlichen Stoffen sind.

e Zu dem Verschrotten soll die Schweipmaschine

demontiert werden und ihre Komponenten sol-
len je nach dem Material eingeteilt werden.

ANLAGE

ABSCHAFFUNG VON GEBRAUCHTENE ﬁ
. FUr Abschaffung aus-rangierte

Anlage niitzen Sie aus den |

Annahmenstellen bestimmt zum Bezug ge-
brauchten Elektroanlagen.

. Gebrauchten Anlage nicht einwerfen in
geldufigen Abfahl und benutzen Sie Vorgang
obenstehend.
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HINWEISE!

Bei Benutzung von der Schweissmaschine auf
Ersatzquelle Einspeisung, Mobilquelle elektrischer
Strom (Generator), ist notig benutzen qualitat
Ersatzquelle mit genlgende Leistung und mit
qualitat von Regulation.

Leistung von der Quelle muss entsprechen minimal
Wert von dem Eingangsleistung genannten auf der
Etikette von der Maschine fir max. Belastung. Bei
Nichteinhaltung diese Grundsatze droht, dass die
Maschine wird nicht qualitait oder gar nicht
schweien auf angegebene max. SchweiRstrém,
ebenfalls kann auch zu der Beschadigung von der
Maschine kommen aus Grund groRen Absinken
und Zuwachs von dem Schweistrom.

Installationsbeschreibung

1 - Ausgangsklemme (+) Eurokonektor

2 - Ausgangsklemme (-)

3 - Verbindungsstecker der Fernbedienung
4 - Steuerpaneel

5 - Eingang fiir Schutzgase

6 - Hauptschalter

7 - Eingang des Versorgungskabels
8 - Spulenmitnehmer

9 - Drahtvorschub



Luften sie die Arbeitsrdume stets gut! Stellen sie die
Sauberkeit von Arbeitsflachen und eine Entllftung
jedweder Gase sicher, die wahrend des Schweilens,
insbesondere in geschlossenen Raumen entstehen
sicher. Wenn eine Frischluftzufuhr nicht moglich ist,
verwenden sie Respiratoren. Wenn sie keine quali-
tativen Respiratoren (Filter fir chemische Abgase)
haben, schweiBen sie keine Metalle, die Blei, Grafit,
Chrom, Zinn, Kadmium und Beryllium enthalten.
Viele Stoffe, die sonst nicht schadlich sind, kénnen
sie bei der Berlihrung mit dem Schweilbogen in
gefahrliche Stoffe verwandeln.

Entfernen sie jedweden Lack, Unreinheiten und Fett
von der zu schweilRenden Stelle so, damit eine
Freisetzung von toxischen Gasen verhindert wird.

DEN ELEKTRISCHEN BOGEN BEGLEITENDE STRAH-
LUNGEN

Beim SchweiRen entsteht ein breites Strahlungs-
spektrum, dessen gefahrlichste Strahlung die
ultraviolette ist. Schitzen sie deswegen ihren
gesamten Korper durch Hilfsmittel fir SchweilRer.
Versuchen sie die Verstrahlung im Laufe des
Schweilens so gering wie moglich zu halten
(Schutzblenden, schwarzer Anstrich der SchweilRbox
usw.).

Schiutzen sie ihre Augen durch einen speziellen
Schweihelm, der mit einem dunklen Schutzglas
ausgestattet ist. Wenn sie einen selbstverdunkeln-
den Helm verwenden, achten sie auf die Filterpa-
rameter und insbesondere dann auf die Verdunke-
lungsgeschwindigkeit. Die Schutzstufe muss dem
Charakter der Arbeit entsprechen. Entfernen sie
sofort ungeeignete dunkle Glaser.

Blicken sie nicht ohne einen geeigneten Schutz-
schild oder Helm in den Schweilbogen.

Schweilen sie nie vorher, bevor sie sich nicht sicher
sind, dass nicht alle Personen in ihrer Nahe geeignet
geschitzt sind.

Verwenden sie beim SchweiRen keine Kontaktlin-
sen. Es besteht die Gefahr, dass sich diese an der
Hornhaut des Auges festkleben.

EXPLOSIONS UND

BRANDGEFAHR
e Beim Schwei3en

muss sich in der
Nahe der SchweiRarbeitsstelle eine funktionie-
rende revidierte Brandschutzeinrichtung befin-
den.

e Ein Brand kann durch die Einwirkung von
elektrischen Entladungen, durch ein Versprit-
zen von heiBem Metall, durch wegfliegende
Teilchen oder heiRe Teile verursacht werden,
die sich beim SchweiBen erhitzen kdnnen.
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e In der Umgebung der SchweiRer-arbeitsstelle
dirfen sich keine brennbaren Stoffe und auch
keine brennbaren Gegenstande befinden.

e SchweiBen sie keine Behdltnisse in denen
friher brennbare Stoffen gelagert wurden.

e SchweiBen sie niemals in der Nahe einer
arbeitenden Autogenanlage.

e lassen sie das Schweillstliick stets vor der
Berlihrung mit brennbaren Stoffen zuerst aus-
kihlen.

e SchweiBen sie nicht in Rdumen mit einer
Konzentration aus brennbaren Gasen oder ex-
plosivem Staub.

e Tragen sie beim SchweiBen keine brennbaren
Stoffe und Gegenstédnde in ihren Taschen.

e Kontrollieren sie die Arbeitsstelle noch einmal
30 Minuten nach dem Ende des SchweifRens.
Aus Funken kann ein Feuer sogar mehrere
Stunden nach dem Ende der SchweiRarbeiten
entstehen.

EXPLOSIONS UND  FLAMMEN-

SCHUTZ
. Jeglichen  Brennstoff vom

Arbeitsraum fortschaffen.

. Neben entziindlichen Stoffen oder Flissig-
keiten oder in von Explosion- gasen gesattig-
ten Raumen nicht schweilen.

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

. Nicht an Behéltern schweilen, die Zlindstof-
fen enthielten, oder an Materialien, welche
giftige und entziindliche Dampfe erzeugen
konnen.

. Keine Behélter schweiBen, ohne deren
ehemaligen Inhalt vorher zu kennen. Sogar
ein kleiner Riickstand von Gas oder von ent-
zundlicher Flussigkeit kann eine Explosion
verursachen.

. Nie Sauerstoff beim Behalterentfetten
anwenden.

. Gusstliicke mit breiten, nicht sorgfiltig
entgasten Holrdumen nicht schweiBen.

. Uber einen Feuerléscher im Arbeitsraum
immer verfugen.
. Keinen Sauerstoff im Schweilbrenner anwen-

den, sondern nur Schutzgas oder Mischungen
von Schutzgasen.

HANDHABUNG UND LAGERUNG VON

GASEN

e Die Ventile der Flaschen des
inerten Gases sollten bei deren
Verwendung vollstandig geoffnet
sein und nach der Verwendung beziehungswei-

job. Unsuitable protective dark glass must be
removed immediately.

Do not watch the welding arc without proper
protective shield or mask.

Do not start welding before making sure that all the
people in your vicinity are properly protected.

Do not use contact lenses during welding. There is a
danger of sticking to the eye cornea.

DANGER OF EXPLO-

SION AND FIRE
e During welding

functional in-
spected fire equipment must be present near
the welding area.

e Fire can break out by electrical discharges,
spattering of hot metal, flying particles or hot
objects, which can become hot during welding.

e There must not be any inflammable materials
or objects present in the vicinity of the welding
area.

e Do not weld containers that held flammable
materials.

e Never weld near an operating oxy-acetylene
welding machine.

e Always allow the weldment to cool down
before contact with flammable materials.

e Do not weld in rooms with flammable vapours
or explosive dust concentration.

e Do not carry flammable materials or objects in
your pockets.

e Check the working area 30 minutes after
finishing of welding. Fire from sparks can break
out even several hours after welding termina-
tion.

AVOIDANCE OF FLAMES AND EXPLO-

SIONS
e Remove all combustibles from

the workplace.

e Do not weld close to inflammable materials or
liquids, or in environments saturated with ex-
plosive gasses.

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

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

e Do not weld a recipient without first determin-
ing what it has contained. Even small traces of
an inflammable gas or liquid can cause an ex-
plosion.

e Never use oxygen to degas a container.

e Avoid gas-brazing with wide cavities that have
not been properly degassed.

e Keep a fire extinguisher close to the workplace.
e Never use oxygen in a welding torch; use only
inert gases or mixtures of these.

HANDLING AND STOCKING COM-

PRESSED GASES

e Inert gas tank valves should be
fully opened during operation and
after use or during manipulation
should be always closed.

e Always avoid contact between the welding
cables and compressed gas tanks and their
storage systems. Do not attempt to fill the
tanks with compressed gas; always use proper
regulators and pressure reductions.

e If you need to obtain further information,
please see safety regulations pertaining to
compressed gases use according to standards
CSN 07 83 05 a SN 07 85 09.

RISKS DUE TO ELECTROMAGNETIC

FIELDS

e The magnetic field generated by
the machine can be dangerous to
people fitted with pace-makers, hearing aids
and similar equipment. Such people must con-
sult their doctor before going near a machine
in operation.

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

ATTENTION, REVOLVING GEARING - SAFETY

INSTRUCTIONS

e Wire shift must be handled very carefully, only
if the machine is switched off

e  While manipulating with the shift, never use
protection gloves, there is a danger of catching
in the gearing

MATERIALS AND DISPOSAL

e These machines are built with n
materials that do not contain t,
substances that are toxic or poi-
sonous to the operator.

e During the disposal phase the machine should
be disassembled and its components should be
separated according to the type of material
they are made from.

DISPOSAL OF USED MACHINERY
e Collecting places / banks de-
I

signed for back withdrawer
should be used for disposal of
machinery put out of operation.




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

ATTENTION! When using the welding machine with
standby power supply, mobile power supply (gen-
erator), it is necessary to use a quality standby
supply with sufficient performance and with quality
regulation.

The performance of the machine must comply with
the minimum value of supply on the label of the
machine for maximum load. If you do not adhere to
this rule, there is a danger that the machine will not
weld in a quality way or will stop welding for the
given maximum welding current or that the machine
will be damaged because of great decreases and
increases of the supply voltage.

Description and installation

DESCRIPTION OF MAIN PARTS

1 - Output clamp (+)

2 - Output clamp (-)

3 - Remote control connector
4 - Control panel

5 - Protective gas inlet

6 - Main switch

7 - Supply cable inlet

8 - Tenon of spool with wire
9 - Wire feeder
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PLACEMENT OF THE MACHINE

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

CONNECTION OF THE MACHINE TO ELECTRICAL
SUPPLY

The 220, 270 and 320 MIG machines comply with
safety class | requirements. This means that all
metal parts, which are accessible without the
necessity to take off the cover, are connected to
protective grounding of the electrical supply. The
machine can be connected to power supply only by
a cable with a socket equipped with a protective
ground contact. Always turn the machine on and off
with the main switch! Do not use for turning off the
terminating unit! The necessary protection is listed
in the chapter “technical data”.

WELDING TORCH CENNECTION

Check whether there is bowden cable in the weld-
ing torch and a hole for the wire you are using. Use
only wires, which are properly rated for the particu-
lar machine output. Insert the torch into the euro-
connector A2 (picture 1) and secure it with a sleeve
nut.

CUPB ¢.48/1982 sh., CSN 33 1500:1990, CSN
050630:1993 Abteil 7.3.

EINHALTEN ALLGEMEINE BRANDVORSCHRIFTEN!
Einhalten allgemeine Brandvorschriften bei der
gegenwartigen Einhaltung ortlichen spezifisch
Bedienungen. SchweiBung ist spezifiziert immer wie
die Tatigkeit mit Risiko Brand. SchweifRen in den
Platzen mit brennbar oder explosiv Materialen ist
streng verboten. Auf dem SchweiRen Standort muss
immer sein die Feuerléschapparaten.

ACHTUNG! Funken kénnen verursachen Einziindung
vielen Stunden nach Abschluss vom Schweifen vor
allem auf den unzugénglichen Platzen.

Nach dem Abschuss von Schweillen lassen Sie die
Maschine mindestens 10 Minuten nachkihlen.
Wenn kommt nicht zum Nachkiihlen von der Ma-
schine, kommt drin zum groRen Zuwachs von Tem-
peratur, die die Leistungselemente beschadigt kann.

ARBEITSSCHUTZ BEI DEM SCHWEISSEN VON
METALLEN ENTHALTEND BLEI, CADMIUM, ZINK,
QUECKSILBER UND BERYLLIUM

Machen Sie zusatzliche Besorgung, wenn Sie Metal-

len schweiRen, die enthaltend diese Metallen:

e  Bei Tanken auf Gas, Ol, Treibstoffe unsw. (auch
leere) nicht machen die Schweissarbeiten,
denn droht sich Explosionsgefahr. Schweifung
ist moglich machen nur nach zuséatzlichen Vor-
schriften!!!

e In den Rdumen mit Explosionsgefahr gelten
zusatzlichen Vorschriften.
STROMSCHLAGVORBEUGUNG

Dieses Gerat ist eine elektrische

Anlage mit einer ernsthaften Verlet-

zungs- oder Todesgefahr in Folge

nicht fachlicher Eingriffe in die Anlage oder in Folge
von Nachldssigkeiten von Personen, die mit der
Anlage in Berlihrung kommen.

Die SchweiRgerate durfen nur von einem qualifizier-
ten und geschulten Personal verwendet werden.
Die Bedienperson muss die Normen CSN EN 60974-
1 und jedwede Sicherheitsanordnungen so einhal-
ten, damit ihre Sicherheit und die Sicherheit von
dritten Seiten sichergestellt werden. Alle Anschlisse
missen den geltenden Regeln und CSN 332000-5-
54 Normen und den Gesetzen zum Schutz vor
Unféllen entsprechen.

Es handelt sich um ein Geréat der Schutzklasse 1, dass
nur aus der Steckdose des Stromnetzes mit einem
angeschlossenen Schutzleiter gespeist wird, der an
das Gerat angeschlossen werden muss (dieser darf
auf keinen Fall irgendwo unterbrochen sein — z.B.
durch ein Verlangerungskabel). In diesem Fall droht
eine Unfallgefahr durch Stromschlage.
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Vergewissern sie sich, dass das Gerét richtig geerdet
ist und verbinden sie auch die Arbeitsfliche und das
SchweiBstlick mit der Erde.

Schweilen sie nicht im Feuchten, in feuchter Um-
gebung oder bei Regenfall. SchweiRen sie nicht mit
einem Schweilbrenner, Schweil- oder Versor-
gungskabeln, die einen zu geringen Querschnitt
haben. Kontrollieren sie immer den SchweiRbren-
ner, die Schweilk- und Versorgungskabel und stellen
sie sicher, dass deren Isolierung nicht beschadigt ist
oder die Leiter in den Verbindungen nicht locker
sind. Die Kabel und Steckdosen miissen in regelma-
Rigen Intervallen kontrolliert werden, ob diese den
zugehorigen Sicherheitsvorschriften und Normen
entsprechen. Verwenden sie kein Gerdt mit entfern-
ten oder beschadigten Abdeckungen.

Beim Tausch von VerschleiBteilen (z.B. am SchweiR-
brenner) schalten sie das Gerat mittels dem Haupt-
schalter aus.

Reparaturen und Instandhaltungen diirfen nur
dann durchgefiihrt werden, wenn das Gerdt vom
Stromnetz getrennt ist.

Jedwede Reparaturen, Tausche und Einstellungen
dirfen nur von Servicemitarbeitern durchgefuhrt
werden, die von dem Produzenten dazu autorisiert
wurden. Teile, die eine Auswirkung auf die Sicher-
heit bei der Arbeit mit dem Gerat haben (z.B.
Netzschalter, Transformatoren wu.d.) durfen nur
durch Originalersatzteile ersetzt werden. Nach
jedem Tausch eines solchen Teiles mussen Sicher-
heitsprifungen durchgefiihrt werden (visuelle
Kontrolle des Schutzleiters, Messung der Isolations-
festigkeit, Messung des Kriechstroms, Funktions-
test).

BEIM SCHWEISSEN ENTSTANDENE VERBRENNUN-
GEN

Verwenden sie stets Schutzmittel fur Schweifer und
schitzen sie beim SchweiBen alle Koérperteile!
Verwenden sie stets Schutzkleidung, Schuhe,
splitterfreie Brillen und Schutzhandschuhe. Diese
Schutzmittel schiitzen nicht nur vor dem Versprit-
zen von heiBem Eisen, heilen Teilen, aber auch vor
der Gefahr der ultravioletten Strahlung, die beim
Schweilen entsteht. Die UV Strahlung kann sehr
ernste Gesundheitskomplikationen verursachen.
Schweifen sie nie in Kleidung, die durch Farben und
weitere brennbare Stoffe verunreinigt ist.

Platzieren sie die SchweiRanlage in @
gut beltufteten Rdumen. Durch

elektrische Entladungen entsteht Ozon, das bereits
in geringen Konzentrationen Schleimhaute reizt und

Kopfschmerzen verursacht. In héheren Konzentrati-
onen ist Ozon ein giftiges Gas.

SCHUTZ GEGEN SCHWEISSRAUCH
UND SCHWEISSGAS



Tabulka 1

270 MIG 320 MIG
400V +10% -20% 400V +10% -20%
270A/60% 300A/40%
220A/100% 220A/100%

4x1,5mm’—5m/16 A

4x2,5 mm”—5m/25 A

Technische Daten 220 MIG
Eingangsspannung 3x 50/60Hz 400 V +10% -20%
Belastung MIG 220A/100%
Belastung MIG -
Zuleitungskabel/Langsame Si- 4xL,5 mm?—5 m/16 A
cherung

Umfang der SchweiRspannung 8-30V
Umfang der Geschwindigkeit der .
Drahtzﬁfuhr ’ 0,5-20 m/Min.
Leerlaufspannung 65V
Drahtdurchmesser - Stahl 0,6-1,2 mm
Drahtdurchmesser - Al 1,0-1,2 mm
Drahtdurchmesser - Tube 0,9-1,6 mm
Schutzgase CO,, Ar, Ar/CO2
Rollendurchmesser 30 mm
Abmessung Lx W x H 585x265x430 mm
Gewicht 27 kg
Schutzstufe 1P23S
Schutzklasse |
Ausma'B der Temperaturen beim -10°C bis +40°C
SchweiBen

Ausmal der Temperaturen beim _25°C bis +55°C
Transport und bei der Lagerung

Relative Luftfeuchtigkeit bis 50% bei 40°C
Relative Luftfeuchtigkeit bis 90% bei 20°C

8-30V 8-30V
0,5-20 m/Min. 0,5-20 m/Min .
65V 65V
0,6-1,2 mm 0,6-1,2 mm
1,0-1,2 mm 1,0-1,2 mm
0,9-1,6 mm 0,9-1,6 mm
CO,, Ar, Ar/CO2 CO,, Ar, Ar/CO2
30 mm 30 mm
585x265x430 mm 585x265x430 mm
27 kg 27 kg
1P23S 1P23S
| |
-10°C bis +40°C -10°C bis +40°C
-25°C bis +55°C -25°C bis +55°C

bis 50% bei 40°C bis 50% bei 40°C

bis 90% bei 20°C bis 90% bei 20°C

Im Fall, dass kein Staubfilter eingesetzt wird und
demzufolge zur Beschddigung der Maschine wegen
ubermiRiger Staubbelastung kommt, kann keine
Garantie anerkannt werden.

Technische Eigenschaften
Die wichtigsten Technischen Eigenschaften oder
Anlage sind in der Tabelle 1 zusammengefapt.

Einsatzbeschrankung

Die vorliegenden Produkte sind aus-schlieBlich zum
Schweien und nicht zu anderen, unsachgemaRen
Zwecken anzuwenden. Nie bitte die Schweifma-
schine benutzen mit entfernten Decken. Entfernten
von Decken verkleinert Wirksamkeit von der Kih-
lung und kann kommen zum Beschéadigung von der
Maschine. Lieferant in diesem Fall nimmt nicht
Verantwortlichkeit fir entstandene Schaden und ist
nicht moglich aus diesen Grund auch Anspruch fur
Garantiereparatur erheben. Sie dirfen nur von
geschultem und erfahrenem Personal bedient
werden. Halten sie sich an die Sicherheitsanweisun-
gen und Warnhinweise, die in dieser Anleitung
angeflhrt sind!

HALTEN SIE DIE BEDIENUNGSANWEISUNGEN EIN
Beim SchweiBen miissen die entsprechenden
Behelfe und Hilfsmittel verwendet werden, die vor
Unféllen schitzen.
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Die SchweiBinverter dirfen ausschlieBlich zum
Schweilen und nicht fir andere nicht entsprechen-
den Verwendungsmethoden verwendet werden.
Das Gerét darf nur unter den vom Hersteller spezifi-
zierten Betriebsbedingungen und Orten verwendet
werden. Das Schweilgerat darf nicht in einem
engen geschlossenen Raum (z.B. in einer Kiste oder
einem anderen Behdltnis) verwendet werden.
Platzieren sie das Schweiflgerat nicht auf nassen
Untergriinden. Kontrollieren sie immer die Zulei-
tungs- und Schweillkabel vor dem SchweiBen und
entfernen sie beschadigte oder ungeeignete Kabel
sofort. Ein Betrieb mit beschadigten Kabeln kann
Unfélle oder eine Storung des Gerates verursachen.
Die Kabel diirfen keine scharfen Kanten oder heiRe
Teile beriuhren.

Isolieren sie sich vom SchweiRstrom durch die
Verwendung von ordentlichen Schutzkleidungen.
Schweilen sie nicht in nasser Kleidung. Legen sie
den Schweilbrenner oder die SchweiBkabel nie auf
das Schweilgerdt oder auf andere elektronische
Gerate.

GEFAHR BEI DEM SCHWEISSEN UND SICHERHEITS-
ANWEISUNGEN FUR BEDIENUNG SIND GENANNT:

CSN 05 06 01/1993 Sicherheitsverordnung fiir
LichtbogenschweiBung von Metallen. CSN 05 06
30/1993 Sicherheitsvorschriften fir Schweifen und
Plasmaschneiden.

Die SchweiBmaschine muss gehen durch den
periodisch Kontrollen nach ¢SN 33 1500/1990.

EARTH CABLE CONNECTION

Use cable with sufficient cross-section (see chapter
technical data”. Connect cable into clamp Al (pic.
1). The cable should be as short as possible and
placed at the floor level or near it.

Place the grounding clamp directly on the welded
part (if possible). The touching surface must be
clean and as big as possible - it must be cleaned
from paint and rust.

PROTECTIVE GAS AND GAS TANK INSTALLATION
Use inert gases (for example argon, helium or
argon-helium mixture) as a protection gas for TIG
welding. Make sure that the reduction valve suites
the type of the gas you are using.

Gas tank installation

Always properly secure the gas tank in a vertical
position in a special holder on the wall or in the
cart. After you finish welding, do not forget to close
the gas tank valve.

Picture 2

The following installation instructions apply for

most reduction valve types:

1. Step aside and open the gas tank valve (A) for a
moment. This way possible dirt particles are
blown off the tank valve. NOTICE! Watch for
high gas pressure!

2. Turn the pressure regulation screw (B) of the

reduction valve until you feel the spring pres-

sure.

Close the reduction valve.

4. Put the reduction valve on the tank over the
intake connection seal and tighten the cap nut
(C) with a wrench.

5. Install the hose adapter (D) with the cap nut (E)
to the gas hose and secure it with a hose
clamp.

6. Connect one end of the hose to the reduction
valve and the other end to the welding ma-
chine. If the torch had a built-in valve, the hose
could be part of the torch.

w
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7. Tighten the cap nut with the hose to the
reduction valve.

8. Slowly open the tank valve. The tank pressure
gauge (F) will show pressure in the tank. NO-
TICE! Do not use all the tank’s contents. Re-
place the tank when the pressure drops to ap-
proximately 2 bars.

9. Open the reduction valve.

10. Turn the regulation screw (B) until the flow
meter (G) shows the required flow.

///6\\ //(:/‘\\
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locked opened Picture 3
THE WIRE SPOOL INSTALATION

Open the side cover of the wire magazine. Install
wire feed pulleys appropriately for the particular
wire type and diameter. (As a standard, pulleys with
a V groove for diameter 1.0 — 1.2 mm are installed.)
Set the wire spool driver lock to the open position
and attach the wire spool to the driver. The hole in
the spool must slide into the driver peg. Use the
included adapters for different spool types as
needed. Set the wire spool driver lock to the closed
position.

WELDING WIRE SPOOL BRAKE ADJUSTMENT

The wire feed speed can be regulated by selector 8
(pic. 5) on the front panel. The wire loading can be
terminated by repeatedly pushing button 10 (pic. 5)
or by pushing the torch button. During wire loading
no gas will flow through the machine.

Picture 4

Dismount the gas tip of welding torch. Unscrew the
flow drawing tip.

Connect the socket plug into the network. Turn on
the main switch B1 (pic. 1) to position I.
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Press button 10 (pic. 5) - the welding wire is lead
into the torch without gas. The speed of the lead-
ing-in can be adjusted with the potentiometer 8
(pic. 5). Press button 10 on control panel (or switch
on torch) again to stop lead-in of wire.

Before welding use separating spray in the space of
gas tube and flow drawing tie. In that way you
prevent adherence of metal spatter and prolong the
life of gas tube

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

Panel of functions

Control and signal elements on the digital panel —

description of functions:

1. 4T controls, tack welding, tack welding with
delay. The control lights are on, if these modes
are active.

2. FUNC button. Individual modes can be selected
with this button.

3. DYNAMICS button. By pushing this button the
mode for arc hardness setting is entered. The
hardness value is then set with selector 8. By
choosing a low value we get a softer arc and
bigger weld penetration of the material. By
choosing a higher value we will get a bigger
weld deposit. By choosing the correct arc dy-
namics selection we regulate spatter.
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10.

11.

12.

SET mode button with a control light for
selection of function parameter. After pushing
this button we enter a mode, which allows us
to change the values of individual functions.
Switching between functions is made by swing-
ing of selector 5. If the button is activated, the
LED control light will go on.

Selector for setting of welding voltage and
switching between functions in the SET mode.
Controls showing the display mode.

Controls showing the value unit on the dis-
play.

Selector for setting of feed speed and values
in the SET mode.

Gas test button. By pushing this button count-
down for setting of gas flow will start. The time
is shown on display 13 (pic. 5). The countdown
can be terminated by repeatedly pushing the
button 9 (pic. 5) or the welding torch button.
Wire loading button. After pushing button 10
the loading of wire is started. The loading pro-
cess can be stopped by pushing button 10
again or by the welding torch button.

The SAVE button. This button allows saving of
the set parameters into pre-selections PrG1 to
PrG20.

PROG button with control. This button serves
for programs display. By pushing this button
we enter the program selection mode. The
programs are chosen by selector 8. The chosen

DEUTSCH
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Vorwort

Wir danken lhnen fir die Anschaffung unseres
Produktes. Vor der Anwendung der Anlage sind die
Gebrauchsanweisungen des vorliegenden Handbu-
ches auszunutzen zu lesen. Um die Anlage am
besten auszunutzen und den und einer langen
Lebensdauer ihrer Komponenten zu gewdhrleisten,
sind die Gebrauchsanweisungen und die Wartungs-
vorschriften dieses Handbuches zu beachten. Im
Interesse unserer Kundschaft empfehlen wir, alle
Wartung arbeiten und nétigenfalls alle Reparatur-
arbeiten bei unseren Servicestellen durchfiihren zu
lassen, wo speziell geschultes Personal mittels der
geeignetsten Ausrustung lhre 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
andern.

Beschreibung

Die tragbaren SchweiRgerate 220 bis 320 MIG sind
als kleine, leistungsstarke und leichte digitale
Dreiphaseninverter entworfen. Die digitale Losung
der neuen Generation stellt nun nicht nur die
optimale Einstellung der SchweiBcharakteristik,
aber auch deren dynamische Adaptierung direkt im
Laufe des Schweillprozesses sicher, wodurch eine
bedeutend hoéhere Qualitdt der Schweiflnaht und
eine Vereinfachung des Anspruches an den
Schweilvorgang erreicht wird. Ein unumstrittener
Beitrag sind auch die neuen Funktionen, die dabei
behilflich sind den Bogen im optimalen Arbeitsbe-
reich zu halten. Dank dieser Technologie der Bogen-
steuerung koénnen hervorragende Ergebnisse auch
von weniger erfahrenen SchweiBern erreicht wer-
den.

Die digitale und fortschrittliche Konstruktion der
Elektronik (Hardware) hat es ermoglicht das Ge-
wicht und die Abmessungen dieser Gerdte zu
senken. Die eigentliche Konstruktion des Leistungs-
teiles ist so vordimensioniert, damit eine Zuverlas-
sigkeit, eine hohe Leistung und ein hoher Belas-
tungsfaktor erreicht werden.

HINWEIS: Wenn die Maschinen im staubigen Raum
arbeiten, ist es notig, einen Staubfilter einzusetzen,
der groBtenteils das Aufsetzen von Schmutz verhin-
dert und damit ein langeres Zeitintervall zwischen
den einzelnen Reinigungen der Innenteile ermog-
licht. Zugleich erhoht er die Zuverldssigkeit der
Maschine, die gerade vom Verschmutzungsgrad
sehr abhéngig ist.



b) Connect the gas hose from the gas bottle reduc-
tion valve to the B3 output (pic. 1) on the rear
panel. Turn the gas on with the gas bottle valve.

c) Connect the machine to power supply.

d) Turn on the main switch B1 (pic. 1)

e) Wait until the welding machine test runs
through — all display indicator lights will be on for
several seconds.

f) Install the wire spool according to the spool
installation chapter.

g) Load the wire to the wire feed according to the
relevant chapter.

h) Perform the brake adjustment by following the
brake adjustment chapter.

i) Set the gas flow by following the gas bottle
installation chapter.

j) Choose the welding mode you wish to use.

WELDING MODE SELECTION
By pushing button 1 (pic. 5) select welding mode (2-
stroke, 4-stroke, spot welding or pulsation).

4t ® 41 ar ar
eoe eoo ® ocoo eoo
— —_— — @ ===
[ FUNC ] [ FUNC ‘ ‘ FUNC ’ ‘ FUNC }
2T 4T bod/2T puls/2T
Picture 13
TWO-STROKE

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 interrupt-
ed releasing the switch of the torch.

FOUR-STROKE

Pushing the torch button will start the welding
process. After its release the welding process
continues. After another push and release of the
torch button the welding process is terminated.

Pressing and

i End of

4 FUNCTION |  Releasing
holding of Arc 2T of torch button, ng
torch button | | ignation arc extinction | (Process

Pressing and

Pressing and FUNCTION releasing End of

releasing of Arc 4T of torch button, welding

torch button | | ignation arc extinction ) |Process
<

PrG Spot - Time Poc t(s)
(Pre-Gas (Post-Gas
Time) Time)

Picture 14
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SPOT TIME WELDING
It is used for welding by individual short spots,
whose length can be continuously adjusted. 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.

Pressing and SPOT/2T

holding of _ Arc
torch button ignation

Releasing
of button, end
of welding proc.

<
PIG Spot - Time PoG  t(s)
(Pre-Gas (Post-Gas
Time) Time)
Picture 15

PULSE WELDING
It is used for welding by short spots. Length of these
spots and pauses can be continuously adjusted.

Pressing PULS 2T Releasing

and holding of torch End of
of torch Arc button, arc || welding
button ignation extinction || process
<
PrG ® T O T O T O PoG t(s)
(PreGas O & 3 & 8§ & 8 (PostGas
Time) 3 § 4 § 43 ’?: 3 Time)
@ m m @
£ L & L 22
i333384
Picture 16

Depending on the gas type used, wire diameter and
strength of the material (alternatively the welding
current) determine the feasible program with preset
parameters according to table on page 50.

If none of the preselected programs fits your needs,
choose one of the positions in SAVE 1-20, where
yOou can save your own programs.

program is confirmed by repeatedly pushing
button 12 (pic. 5).

13. Display showing the wire feed speed, welding

voltage/value and the functions status. During
welding the display shows the welding voltage
value. After termination of welding this value
remains on the display for approximately three
seconds.
In an idle state the wire feed speed is dis-
played. During setting in the SET mode the sta-
tus of the selected function is displayed — ei-
ther off or the selected function value.

14. Display showing voltage value or the selected
function type. During welding and three se-
conds after its termination the display shows
the welding voltage value. After welding termi-
nation, the value remains on display for anoth-
er three seconds. In the SET mode the abbrevi-
ation of the function currently being set is dis-
played.

15. The temperature indicator light. The tempera-
ture indicator signals the machine overheating.

16. The input voltage indicator. The indicator light
is on when the input voltage is out of range.

17. The indicator inverter ON. The indicator is on
when the output part of the machine is run-
ning.

Function SYNERGIC

Activation of synergic function
Press button PROG (pos. 12) and by switch 8 choose
one of synergic programs.

Description of synergic programs is on page 82.
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®FPar OV ®s 8% Ov ® mmin

BB A
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B A

®s ®% OV ® mmin

T A

B v

B v

®s ®% OV ® mmin

FE1 |CO0,8 | CO,— wire 0,8 mm
FE2 |0,8 |82% Ar, 18% CO, — wire 0,8 mm
FE3 |C1,0|CO;—wire 1,0 mm
FE4 |1,0 |82% Ar, 18% CO, — wire 1,0 mm
FE5 |C1,2|CO;-wire 1,2 mm
FE6 |1,2 |82% Ar, 18% CO, — wire 1,2 mm

Confirm the selected program by pressing button
PROG (pos. 12).

Assumed welding current glows on the left display,
on the right display adjusted correction of wire
shift.

By the left switch (pos. 5) the voltage correction
(from -9,0 to +9,0) is selected. During whirling by
the right switch (pos. 8) the speed of wire is shown
on the right display (pos. 13) and assumed welding
current on the left display (pos. 14). Assumed
welding current can be adjusted by the right switch.

Deactivation of synergic function
Press button PROG (pos. 12). By switch 8 choose
OFF.

Confirm by pressing the buton PROG (pos. 12)
again.

Saving of optimalized synergic program

After choosing a program and optimalization of its

parameters we can save it as a new program on any

program’s position Pr 1 — Pr 20.

1. Optimize parameters

2. Press button SAVE

3.Choose number of program under which you
want to save it.

4. Hold the SAVE button until symbol -S- is shown
on display. Now the new program is saved.

o e}
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Saving of created program without synergic

1. Set parameters

2. Press button SAVE

3.Choose number of program under which you
want to save it.

4. Hold the SAVE button until symbol -S- is shown
on display. Now the new program is saved.

FUNC

Loading of saved program

1. Press button SAVE

2. Choose one of program Pr 1 —Pr 20
3. Shortly press button SAVE

il
'

v
=
FUNC

On the display makes light symbol -L- and the
chosen program is set. The parameters of adjusted
program, voltage and speed of wire remain to glow
on display. Only values saved in programs Prl —
Pr20 could be changed.

TEMPERATURE PROTECTION

The machines are equipped with protective ther-
mostats on all its performance parts. In case of
overheating (for example as a result of exceeding
the maximum allowed cycle), welding is automati-
cally interrupted and the temperature control light
will go on at the control panel and the display will
show ,-t-“. After cooling off the overheating mes-
sage disappears and the machine is ready for
operation.

After welding termination always let the machine
cool down. If the machine is shut off prematurely
and turned back on, the ventilator will not start
even if the machine is not completely cooled off.

BLOWER

The machine is equipped with automatic blower
turn-off function. If the machine is idle for several
minutes, the blower will be automatically shut off.
This is the state when you turn the machine on. This
functions leads to electric energy savings and noise
reduction in case the machine is idle for longer
period of time.

Operation
Welding in places where there is danger of explo-
sion and fire is prohibited!
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Welding vapors may be harmful to your health.
Assure good ventilation during welding!

PRESET PROGRAMS SELECTION

Push the SAVE 11 button (pic. 5). The indicator near
the button will come on. Select a suitable program
(one of programs marked 1-20) with selector 8 (pic.
5). Confirm activation by repeatedly pushing the
SAVE 11 button (the indicator light will go off).

CUSTOM PROGRAMS SELECTION

Push the SAVE 11 button (pic. 5). The indicator near
the button will come on. Select a suitable position
from positions 1 — 20 with selector 8 (pic. 5). After
you selected functions and parameters, confirm
activation by repeatedly pushing the SAVE 11
button (pic. 5). The indicator light will go off. If you
don’t push the SAVE 11 button second time within
the time limit (pic. 5), the program will not be saved
and the action is canceled.

v I A

®FPr OV ®s ©% OV @ wmin

Custom programs saving

Custom programs can be saved in positions Pr 1 —
20 after setting your chosen functions and parame-
ters. Push the SAVE 11 button (pic. 5). Select one of
the positions marked 1 — 20 with selector 8. Con-
firm the saving by pushing the SAVE 11 button for 3
seconds (pic. 5). If the SAVE 11 button (pic. 5) is not
pushed second time within the time limit, the
program not will be saved and the action will be
canceled.

Functions selection and setting up its parameters
By pressing button SET 2 you can get into setting
mode where can be adjusted particular functions
and its parameters. The LED on button SET will light
up. Switching between functions is made by poten-
tiometer 5 (pic. 5), changing of parameters by
potentiometer 8 (pic. 5). By pressing SET again or
after a few second without any activity the setting
mod is leaved.

NOTE: Functions and its parameters cannot be
changed during welding process. During welding
only welding current and speed of wire feed can be
changed.

the range. Surface tension of the bath helps to draft
in the drop into the melt and consequently new
ignition of the welding arc. This cycle repeats itself
every time anew and this way permanent alterna-
tion between the short connection and the welding
arc burning period is created. The melt flow is
relatively “cool”, so this welding method is suitable
for welding of thinner sheet metal and welding in
forced positions. The switch from the short to the
shower arc depends on the welding voltage, the
wire diameter and gas mixture (pic. 9).

b/ Transient welding arc

If the dimensions of the welded material allow it,
welding should be done with a higher flashing
output (for economical reasons) without exceeding
the long or the shower arc. By transient welding arc
we understand a somewhat extended short welding
arc. The material joint is partially free and partially
in a short connection. The number of short connec-
tions is this way lowered and the welding bath flow
is “warmer” than in the short welding arc. This type
is suitable for medium material thicknesses and
descending welds.

¢/ Long welding arc

In the long welding arc large drops, which penetrate
the material by its own weight, are created. During
this process accidental short joints are created and
they cause spatter during repeated ignition of the
welding arc. The reason for this is the rise of current
at the moment of the short connection. The long
welding arc is suitable for CO2 welding and gas
mixture welding because of its high content in the
upper part of the range. It is not suitable for weld-
ing in forced position (pic. 9).

d/ Shower welding arc

The main property of this welding is the transfer of
material in small drops without joining. The shower
arc is set up, when we weld in inert gasses or in
mixtures with high argon content in the upper part
of the range. It is not well suitable for welding in

forced positions.

.

short welding arc

long welding arc

Picture 9
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HOLDING AND GUIDING THE WELDING TORCH

b2
l‘iil’

@ NE

i

Picture 10

Metal welding in a protective atmosphere can be
performed in all possible positions if relevant
parameters are selected accordingly (horizontally,
above the head, vertically ascending and descend-
ing and also crosswise in all the mentioned posi-
tions). In the horizontal position the usual torch
holding is in an angle less than 30°.

Thicker layers can be occasionally welded easily by
pulling. The most feasible torch holding in order to
cover the weld with protective gas is vertical (neu-
tral) torch setting (pic. 10A). However, in this
position the welding spot is hard to see, because it
is covered by the gas jet. For this reason we tilt the
torch (pic. 10 B and C). If we tilt the torch too much,
there is a danger of sucking air into the protective
gas, which could result in poor quality of the weld.

Welding by pushing and pulling

A gentle “pushing” move is used during vertical
welding in the upward direction and during horizon-
tal welding above the head (pic. 11). Only when
welding a descending weld in the downward direc-
tion, the torch is held in neutral or slightly “pulling”
position. Vertical welding in the downward position
is used mostly for thin sheet metal. Thicker sheet
metal presents danger of bad joining, because the
melt flows along the joint and runs ahead of the
weld, especially if the melt is too liquid as a result of
high tension. Such procedure requires significant
level of expertise and experience (pic. 12).

Picture 11

Picture 12

WELDING IN MIG/MAG METHOD

a) With the machine disconnected from power
supply, connect the welding torch to the out con-
nector A2 (pic. 1) and the grounding cable to the
out connector Al (pic.1).



Maintenance

Please pay attention to the main power supply! It
is necessary to disconnect it during any manipula-
tion with the welding machine.

During maintenance planning the frequency and
circumstances of the machine’s use must be con-
sidered. Considerate use and preventive mainte-
nance helps in avoidance of unnecessary break-
downs and failures.

REGULAR MAINTENANCE AND CHECK-UP

Perform the check-up according to CSN EN 60974-4.

Always check the condition of the welding and

supply cables before using the machine. Do not use

damaged cables.

Perform visual check-up:

1) torch/electrode holder, the welding current
clamp

2) power supply

3) welding circuit

4) covers

5) control and indicator elements

6) overall condition

EVERY SIX MONTHS

Disconnect the machine from the electrical outlet
and wait for about two minutes (the charge inside
the machine condensers will dissipate). Then
remove the machine cover. Clean all dirty electrical
connections and retie any loose ones.

Clean all internal parts from dust and dirt, for
instance with a soft brush or with a vacuum cleaner.
NOTE: Be careful when using compressed air in
order to not damage any parts.

Never use solvents or thinners (for example ace-
tone etc.), because they may damage plastic parts
and signs on the front panel.

Only a technician with electrotechnical qualifica-
tion may repair this machine.

WARNING! Depending on environment, in which
the machine works, it can be necessary to clean
interior of the machine more often (e.g. each
week).

STORAGE
The machine must be stored in a clean and dry
room. Protect the machine from rain and direct
sunlight.

MIG/MAG welding method

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.
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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 who protects
arc and the whole weld against the effects of
surrounding atmosphere (pic. 6).

wire feeder rolls

gas opening welding wire

tip holder gas nosle

welding tip protection gas

l.' / welding
o piece

welding arc

Picture 6

PROTECTIVE GASES

| Protective gases |

| Inert gases — MIG method | | Active gases — MAG method |

Argon (Ar) CO,
Helium (He) Mixed Gates
Mixtures He/Ar Ar/CO,
Ar/O,
Picture 7

ADJUSTING OF WELDING PARAMETERS

For proximate adjusting of welding current and
voltage for MIG/MAG is used formula U, = 14 + 0,05
X lp. According to this formula can be calculated
required voltage. When adjusting voltage, we must
calculate with its decrease during welding. Decrease
is about 4,8 V / 100 A. Adjusting of welding current -
for chosen voltage set required welding current by
increasing or decreasing of wire feeding speed,
eventually slightly tune voltage so that welding arc
is stable. For good quality of weld and optimal
adjusting of welding current is necessary the range
of supply girder from welded material to be approx-
imately 10x diameter of welding wire (pic. 8).

Picture 8

WELDING ARC TYPES
a/ Short welding arc
Welding with a very short welding arc means low
welding arc voltage and current in the low part of

Functions

Table of functions and parameters:

Rozsah
parametru

Pre-Gas Time | Gas pre-blow 0,1t02,0s

Function Description

Start Level Approaching speed StA 1,0to 20 m/s

Hot Start Hot Start off Hot | OFF

Hot Start - increasing of current and [Hot |1 to 100%
speed of wire feeder

Hot Start - duration Hot |0,5t05,0s

Crater Fill Crater fill off CrA__|OFF

Crater fill - decreasing of currentand |CrA [0 to -60%
speed of wire feeder

Crate fill - duration CrA 0,5t010,0s
Burn Back Burn out of wire bb 0,01t01,00 s
Post-Gas Time |Gas post-blow PoG |0,2t010,0s
Spot Time Lenght of spot bod |1to10s
Pause Time Lenght of pause PAU |1to10s
Dynamics Manual mode DYN |0to50

Synergic mode DYN |-9to 50
PRE-GAS TIME

This function ensures on-time presence of the
protective gas, which prevents weld oxidation
during welding commencement.

Y
DYNAMICS

®% OV @ mmin

START LEVEL

The function enables problem-free arc ignition
without unnecessary spatter and “jerking” of the
welding torch. The welding wire is moved at the
preset approach speed by pushing the torch button.
At the moment of welding wire contact with the
material, the arc is ignited and the speed is auto-
matically switched to the preset welding moving

speed.
Faaa™
DYNAMICS

i SET

By EE A

@Pr @V ®s ®% ®v ® wmn

- 43 -

HOT START

The HOT START function is mostly used when
welding aluminum, where it facilitates the creation
of better arc ignition and higher quality weld start.

In case of activation the function, the following
parameters can be set:

Current and speed of feed — change the current
and wire feed speed in % in comparison with value

adjusted on display.
D
DYNAMICS

i SET

V HEE] A

Time — period for which the function is active.

Y Y\
DYNAMICS

i SET

* % OV @ mimin

The function can be completely turned off by

choosing OFF.

Y Y\
DYNAMICS

®s % OV @ mmin

CRATER FILL

This function is used at welding termination. This
function serves to fill the end crater and creation of
a high quality good looking weld finish.

In case of activation the function, the following
parameters can be set:



Current and speed of feed — change the current
and wire feed speed in % in comparison with value
adjusted on display.

oo™
DYNAMICS

Time — period for which the function is active.

Y
DYNAMICS

The function can be completely turned off by
choosing OFF.

Y Y
DYNAMICS

SET

-V BIEE A
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BURN BACK

This function prevents welding wire sticking to melt
or the contact tip if properly set.

Setting of this function influences the “ball” at the
end of the welding wire and subsequently the
quality of the next arc ignition.

oo™
DYNAMICS

*Par oV * ®% OV @ mimin

POST GAS TIME

This function assures the protective gas presence
after welding termination, which prevents the weld
end oxidation.

SV
DYNAMICS

*ar.V * ®% OV @ mmin

If the Spot Time mode is activated, the pulse time
setting option in the SET mode is activated.

Y Y\
DYNAMICS

SET

EEEl Y ] A

ar oV * ®% OV @ mmin

If the Pause Time mode is activated, the pause time
setting option in the SET mode is activated.

Y Y\
DYNAMICS

SET

PRUNA 5P

ar.V * ®% @V @ mimin

RC - REMOTE CONTROL

EEEV EEE A

@ P @V ®s @% @V @ mmin

RC OFF — remote control is off

EEEV BB A

®FPr @V ®: % @V @ mimin

RC AnA — analog (torch with 10 kQ potentiometer)

BNV Bl A

®Par @V ®% @V @ mimin

RC dIG - digital (torch with Up/Down buttons)
Preinstalled programs tables are listed on page 50.

DYNAMICS mode

By pushing the Dynamics 3 button (Pic. 5) we switch
to the arc hardness setting mode. The hardness is
set by selector 8 (Pic. 5). Confirm the settings by
pushing the Dynamics button again or by waiting
until the time limit runs out. The settings are saved
in both cases. The mode can be selected and saved
regardless of the program type (user or preset).

Y\
DYNAMICS

SET

Setting of welding voltage and wire feed speed

The welding voltage value is selected by selector 5
(Pic. 5).

The welding wire feed speed is adjusted by selector
8 (Pic. 5).

Problems solving

ERROR MESSAGE DISPLAY

During machine operation some errors and break-
downs may appear which will be announced by an
Err sign and error code. The following ones are
important for the user:

Err - t- (TEMP — overheating)

Activation of the machine heat protection. Wait till
the machine cools down and then continue your
work.
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Err 1 (POWERSUPPLY — over/under voltage in the
power supply)

The input clamps’ voltage (power supply cable) is
outside the machine toleration.

\V -IA\

orr @V ®: @% OV @ mmin

Err 8 (ERR OUT SHORT)

When turning the machine on — short on the input
clamps (for instance the grounding cable and cable
with the electrode holder are shorted, or it can
signify a machine problem).

Some error messages can be deleted only by turn-
ing the machine on and off with the main switch.

TROUBLE SHOOTING
Display is not on - no voltage is entering the ma-
chine.
e Check the main fuses, replace burned fuses.
e Check the main supply cable and replace
faulty parts.

The machine is not welding properly.
During welding the spatter is big, the weld is
porous.

e Check the welding parameters setting or reset
them.

e Check the gas connection and attachment of
the gas hose.

e Check the grounding clamp, make sure it is
properly attached and the grounding cable is
not damaged. Change the grounding position
and replace damaged parts if necessary.

e Check the welding torch cable and connector.
Tie connections and replace damaged parts.

e Check replacement parts of the welding torch.
Clean and replace damaged parts.



