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CESKY

INVERTOROVY SVARECI USMERNOVAC
NAVOD K OBSLUZE

PREDNOSTI

1.  Zdroj svareciho zafizeni je zkonstruovany technologii IGBT, ktera zabezpecuje extrémné
vysokou rychlost pfevodu. Mlstkova konfigurace je asymetricka.

Pracovni frekvence od 35 kHz do 55 kHz (pracuje na maximalni frekvenci ultrarychlé
technologie IGBT).

Rizeni &islicovym ovladagdem a to primarniho i sekundarniho okruhu ménice.

Cislicové PCB fizeni je spolu na jedné desce vykonového PCB.

Kapacitni elektronické fizeni pretizeni.

Potenciometr a trimr jsou zhotoveny na substratech z kovové keramiky.

Vykonovy cyklus od 20% do 100%.
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ZAKLADNIi PRAVIDLA

e pribéh svarecich operaci mize zpusobit zavazné poSkozeni zdravi osob, které tyto operace
vykonavaji a v mensi mife mize ohrozit i zdravi osob nachazejicich se v blizkosti vykonavani téchto
operaci. Doporucuje se dodrzovat v§eobecna preventivni opatfeni vici pfihodam tohoto druhu,
pfipadné onemocnéni, které by tyto operace mohly zpusobit.

e ohranicit svareci oblast ochrannymi §tity nejvic jak je to mozné, na svareni vyclenit prostory,ktere
budou uréeny pouze pro tuto ¢innost.

o télo svareCe obléci do pracovniho odévu (specialni svareci kukla, rukavice, gumové boty a.j.)
pracovni odév ma byt pevny,pfiléhavy a bez kapes.

e 0soba,ktera svafi ma mit obutou obuv s podrazkou vyrobenou z elektroizolacniho materialu.

e pfi svareni materialu s povrchovou Upravou ¢&i zbytkd po €isténi, rzi a pod., se tvofi dodatecny
svareci dym a proto je tfeba v téchto pfipadech pouzit specialni masku. Doporucuje se zabezpecit
zrychlené proudéni Cerstvého vzduchu do oblasti svafeni, nebo zajistit odsavani.

ELEKTRICKA BEZPECNOSTNi PRAVIDLA

1. Nepouzivat poSkozené kabely a zabezpecit dokonalé uzemnéni vykonoveého zdroje s cilem
vyloucit jakykoliv zasah elektrickym proudem.

2. Zadny z kabeld a hadic pouzivanych pii této technologii neomotavat okolo téla.

3. Operaci svareni nezacinat ve vihkém prostfedi pfed zajisténim nevyhnutnych opatfeni na zvyseni
bezpecnosti obsluhy.

4. Neuvadét zarizeni do ¢innosti, pokud je kryt vykonového zdroje otevreny, protoze miize dojit
k urazu obsluhy nebo poskozeni zafizeni.



PROTIPOZARNI BEZPECNOSTNiI PRAVIDLA

1. Bezpodminecné zabezpedit aby svareci misto bylo vybaveno hasicim pfistrojem a pravidelné
kontrolovat jeho technicky stav.

2. Svareci zafizeni umistit na pevnou podlozku, ktera je v horizontalni poloze a ovéfit zda je vétrani
v okoli svareciho zafizeni dostateCné.

3. PFijmout dostateCna bezpecnostni opatieni pfi svareni zasobnikl s latkami s vyS$Si vznétlivosti
(maziva, paliva a.}.).

Dodavané prislusenstvi

X1 \\ Zemnici svorka 300A@35%

1 Drzak elektrody 300A@35%
o 25m?x1800mm,
X2 Svareci kabely Connector 35

Hofak AWT-15 F 3MT 180A@60% CO2
150A@60% MIX

@0,6-1,0mm

x1

Technické parametry

Ph 'z,,,,, [A] -X% WxHxL [mm] ‘[kg] cLa MIN

MMA 200A 20%
230V 50-60Hz TIG 200A 20% 235x454x390 121 12,5 kVA

MIG 200A 20%
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CESKY

POPIS PRODUKTU

Toto zafizeni je stejnosmérny (DC) invertorovy generator vhodny na vykonavani
svareni MIG / MAG / MOG, MMA elektrodou a TIG LIFT. Diky invertorové technologii,
ktera umoznuje vysoky vykon pfi zachovani malych rozmér(i a hmotnosti, je svarecka
pienosnd a lehko se s ni manipuluje. Na pfednim panelu je mozné nastavovat
parametry svafeni. Svafecka ma obvod piepétové ochrany, maximalniho proudu a
prehrati.

INSTALACE

Instalaci musi vykonat kvalifikovany personal v souladé s normou IEC 60974-9 a
narodnimi a mistnymi predpisy. Zvedani stroje se musi vykondvat pomoci drzadla
umistnéného na horni strané svarecky. Tato operace se musi vykonat pfi vypnutém
stroji a s odpojenymi svafecimi kabely. Napajeci napéti sa musi shodovat s napétim
uvedenym na S§titku s technickymi parametry umisténém na svafeCce. Stroj
pouzivejte v siti, které charakteristiky napajeni a ochrany (pojistka anebo jistic) jsou
kompatibilni s proudem potfebnym na provoz. Dalsi podrobnosti najdete v udajich
uvedenych na Stitku pfipevnéném na stroji. SvareCka je vybavena napajecim
zafizenim na kompenzaci napéti, které umoziuje normalni provoz stroje i pfi kolisani
napajeciho napéti + 15% vzhledem na jmenovité napéti.

OCHRANA PRED PREHRATIM

Dulezité: Kdyz se svafecka pouzivd nad ramec svych specifikaci, je chranéna
zafizenim, které preruSi napajeni, aby mohla vychladnout. Elektronicka deska
méniCe je vypnuta i kdyz ventilatory pofad bézi aby chladily okruhy. V tomto pfipadé
neni mozné svaret.

POUZITi ZARIZENi

Varovani: Pred provozem svafecky dodrzujte vSechny bezpecnostni opatfeni
pozadované ve vSeobecné bezpeCnostni pfiruCce a pozorné si prectéte rizika
spojené s procesem svareni.

POPIS. (OBRAZEK A-1):

P14B P12 P14A P11 P6C
P9 P8 P13 P10 PG6A
7 o o D
O P5A
o O P6B
O
P4

O

P1. Knoflik rychlosti posuvu dratu (MIG) / Amp (MMA / TIG
LIFT)

P2. Knoflik nastaveni napéti (MIG) / Arc Force (MMA)
P4. TlaCitko rychlého podavani dratu

P5A. Tlaitko prepinani MIG / TIG / MMA

P6A. LED MMA - P6B. LED TIG LIFT - P6C. LED MIG
P7A.LED 2T - P7B. LED 4T

P8. LED kontrolka tepelné ochrany

( pretizeni)

P9. LED sviti ( zafizeni je

zapnuté)

P10. LED ARC FORCE

P11. LED napéti (MIG)

P12. LED nastaveni (MMA / TIG LIFT)

P13. LED dioda rychlosti dratu

P14A. Displej DX - P14B. Displej SX

Postupy instalace:

Instalace MIG / MAG: (OBR. A-2):

1. Vypnéte svareci stroj.

Pfipojte plynovou l&hev (A).

Pfipojte konektor zemnici svorky (B) do zaporné ,-“ a kabel plynu /

bez plynu (C) do kladné ,+“ zasuvky.

Otevite bocni panel a vlozte drat do prostoru stroje, a pak vlozte civku do
drzaku civky a utadhnéte.

VloZte drat do podavace dratu tak, aby se pfitlacil k drazce kladky (POZOR:
kladka ma dvé drazky: otacenim kladky si mlzete vybrat vhodnou drazku dle
priméru dratu, ktery se ma pouzit). Pfi zméné priméru dratu je zapotrebi
vyménit kladku i kontaktni Spicku (koncova Cést hoféku, ze které drat
vychazi).

Odsroubujte na konci hoféku plynovou hubici a kontaktni &picku, aby

jste ulehcili pfechod dratu.

w
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7. ZAVRETE BOCNI PANEL. Zapnéte svéteci stroj.

8. Stlatte tlaitko (P5A) [MMA/TIG LIFT/MIG], pokud se nerosviti LED MIG
(PBA).

9. Stladte tlagitko zavedeni dratu na panelu (P4), az pokud drat nevyjde z hofaku.

10. Nastavte svafeci napéti pomoci knoflika (P2), rychlost dratu
pomoci knoflika (P1).

11. Stisknéte tladitko (P5B) pro vybér rezimu svafeni [2T / 4T]. 2T
znamend dvoustupriové ovladani: svafeC zaCne svaret po
stisknuti tlacitka hofdku a zastavi se po uvolnéni tladitka. 4T
znamena 4fazové ovladani: svareC zaCne svaret po stisknuti
tlaCitka hofaku; uvolnéte tlacitko pro pokracovani ve svéreni;
cheete-li svareni zastavit, znovu stisknéte a uvolnéte tlaCitko.

Obr. A-2

MIG ALUMINIUM: (Pro modely s Euro konektorem)

Pro MIG svafeni hlinikovym dratem je potfebi pfipravit stroj s prislusnou SADOU
NA SVARENI HLINIKU slozenou z teflonového bowdenu, kontaktni picky,
podavaci kladky. Ted postupuijte tak, jako je uvedené v odstavci ,MIG*. V tomto
piipadé pouZijte Cisty argon.




MOG INSTALACE (BEZ PLYNU) (OBR. A-3):
Vypnéte svareci stroj.
Pripojte plynovy / nogas kabel (C) k zaporné "-" zaporné zasuvky a

!4

konektor uzemnovaci svorky (B) ke kladné "+" kladné zasuvky.

INSTALACE MMA (OBR. A-4):
1. Vypnéte svareci stroj

2. Pripojte konektor zemniciho kabelu (B) do zaporné zasuvky ,-“ a
konektor drzaku elektrod (I) do kladné zasuvky ,+“ na svafecim stroji.
Vlozte elektrodu do drzaku elektrody (I); primér a typ je zapotrebi zvolit
dle svareciho proudu , tloustky a typu svareného materialu.

3. Zapnété svareci stroj.

4. StlaCte tlacitko (P5A) [MMA/TIG LIFT/MIG], pokud se nerozsviti
MMA(P6A). Otacenim pravého knofliku (P1) nastavte svareci proud.
5. Kdyz chcete pouzit rizné typy elektrod, dodrZujte polaritu vyznacenou

na obale obsahujicim elektrody.

Pozor. V tomto okamziku bude na svarecich svorkach pritomno napéti.

Obr. A-4

Postupujte dle bodd 5-11 jako pro MIG / MAG instalaci.
' Obr. A-3

INSTALACE AUTOMATICKEHO TIG LIFT (OBR. A-5):

1. Vypnéte svareci stroj

2. Pripojte konektor zemniciho kabelu (B) do kladné "+" a konektorhoraku
(H) do zaporné "-" zasuvky svareciho stroje.

3. Pripojte konektor plynové hadicky horaku k lahvi (A).

4. Zapnéte svareci stroj.

5. StlaCte tlaCitko (P5A) [MMA/TIG LIFT/MIG], pokud se
nerozsviti LED TIG LIFT (P6B). Otacenim knofliku (1)
nastavte proud po dobu procesu svareni.

Touch r Dotknéte se materialu elektrodou
Lif i Zvednéte elektrodu od
3 éL:TJ materialu priblizné2-5 mm
Obr. A-5
TEPELNA OCHRANA

Kdyz se stroj pouziva na narocny pracovni cyklus, tepelné ochranné
zaffizeni chrani stroj pred prehratim. Zluta LED sviti a signalizuje, ze
tepelna ochrana je zapnuta. (P8).

UDRZBA
Vsechny (drzbarské prace a sluzby musi vykonavat
kvalifikovany personal v souladé s normou (IEC 60974-4).

DUVOD

RESENI

Drat se neposouva i
kdyz se podavaci
kladka otaci

Necistoty na kontaktni
trysce dratu

TFeni podavace je
nadmérné

Vadny svareci horak

e  Vyfoukat vzduchem
e Uvolnit pfitlak
e  Skontrolujte vodici bowden dratu

Podavani dratu:
pfitomnost cvakani nebo
prerusovani

Vadna kontaktni tryska

Spaleniny v kontaktni trysce

Necistoty na drazce podavaci

kladky

Opotfebovana drazka podavaci kladky

e Vyménte
e Vymérnte
e Vycistit

e Vymérnte

Oblouk je vypnuty

Spatny kontakt mezi zemnici
svorkou a materialem

e  Utdhnéte svorku a zkontrolujte
e  Vycistéte anebo vyménite kontaktni a vodici trysky

Porézni svarenec

Spatny kontakt mezi
uzemnovaci svorkou a
materiadlem

Nespravna vzdalenost nebo
sklon horaku

P¥ilis malo plynu

Mokré ¢asti

e Vycistéte, odstrante rez

e Vzdalenost mezi hofakem a obrobkem musi byt 5-
10mm;

e  Sklon ne mensi nez 60 ° vzhledem na obrobek.

e  ZvySte mnozstvi
e Vysuste teplovzdus$nou pistoli nebo jinym zplisobem

Po del§im pouzivani
stroj nahle prestané
fungovat

Stroj sa prehral v dusledku
nadmérného pouzivani a
zasahla tepelna ochrana

. Nechte stroj vychladnout alespon 20-30 minut




SLOVENSKY

INVERTOROVY ZVARACI USMERNOVAC
NAVOD NA OBSLUHU

PREDNOSTI

1. Zdroj zvaracieho zariadenia je skonstruovany technolégiou IGBT, ktora zabezpecuje extrémne
vysoku rychlost prevodu. Mostikova konfiguracia je asymetricka.

2. Pracovna frekvencia je od 35 kHz do 55 kHz (pracuje na maximalnej frekvencii ultrarychle;j
technoldégii IGBT).

Riadenie Cislicovym ovladaCom primarneho aj sekundarneho okruhu menica.

Cislicové PCB riadenie je spolu na jednej doske vykonového PCB.
Kapacitné elektronicke riadenie pretazZenia.

Potenciometer a trimer su zhotovené na substratoch z kovovej keramiky.
Vykonovy cyklus od 20% do 100%.

N ks W

ZAKLADNE PRAVIDLA

- priebeh zvaracich operacii méze spbsobit zavazné poskodenie zdravia osdb, ktoré tieto operacie
vykonavaju a v mensej miere moze ohrozit' aj zdravie oséb nachadzajucich sa v blizkosti vykonavania
tychto operacii. Odporuc¢a sa dodrziavat vSeobecné preventivné opatrenia voci prihodam tohto druhu,
pripadné ochorenia, ktoré by tieto operacie mohli sposobit.

- ohranicit zvaraciu oblast ochrannymi stitmi najviac ako je to mozné, na zvaranie vyclenit priestory,
ktoré budu ur€ené iba na tuto Cinnost' .

- telo zvaraca obliect do pracovného odevu, (Specialna zvaracia kukla, rukavice, gumova obuv a iné)
pracovny odev ma byt pevny, priliehavy a nema mat’ vrecka .

- 0soba, ktora zvara ma mat obutu obuv s podrazkou vyrobenu z elektroizolatného materialu .

- pri zvarani materialu s povrchovou upravou, alebo zbytkov po Cisteni, hrdza a pod., sa vytvara
dodato¢ny zvaraci dym a v tychto pripadoch je treba pouzit Specialnu masku. Odporuc¢a sa zabezpecit
zrychlené prudenie Cerstvého vzduchu do oblasti zvarania, alebo zabezpecit odsavanie .

ELEKTRICKE BEZPECNOSTNE PRAVIDLA

1. Nepouzivat poskodené kable a zabezpecit dokonalé uzemnenie vykonového zdroja s cielom vylucit

akykolvek zasah

elektrickym pradom .

Ziadny z kablov a hadic pouzivanych pri tejto technoldgii neomotavat okolo tela .

Operaciu zvarania nezacinat vo vlhkom prostredi pred zaistenim nevyhnutnych opatreni na zvysenie

bezpecnosti obsluhy.

4. Neuvadzat zariadenie do Cinnosti, ked je kryt vykonového zdroja otvoreny, pretoze mdze prist k urazu
obsluhy alebo k poSkodeniu zariadenia .

wnN



PROTIPOZIARNE BEZPECNOSTNE PRAVIDLA

1. Bezpodmienectne zabezpedit, aby zvaracie miesto bolo vybavené hasiacim pristrojom a pravidelne
kontrolovat jeho technicky stav .

2. Zvaracie zariadenie umiestnit na pevnu podlozku, ktora je v horizontalnej polohe a overit dostato¢nost’
vetrania v okoli zvaracieho zariadenia .

3. Prijat dostatoCné bezpecnostné opatrenia pri zvarani zasobnikov s latkami s vySSou vznietivostou
(maziva,paliva a i.).

Dodavané prislusenstvo

X1 \\ Zemniaca svorka 300A@35%

x1 Drziak elektrody 300A@35%
S 25m2x1800mm,
X2 Zvaracie kable Connector 35

Horak AWT-15 F 3MT 180A@60% CO2
150A@60% MIX

@0,6-1,0mm

x1

Technické parametre

Ph boex [A] % | WxHxL [mm] . [kg] c!fI;E L MmN
MMA 200A 20%
230V 50-60Hz TIG 200A 20% 235x454x390 12,1 12,5 kVA
MIG 200A 20%




SLOVENSKY

POPIS PRODUKTU Postupy instalacie:
Toto zariadenie je jednosmerny (DC) invertorovy generator vhodny na vykonavanie Intalacia MIG / MAG: (OBR. A-2):
zvarania MIG / MAG / MOG, MMA elektrodou a TIG LIFT. Vdaka invertorovej

technoldgii, ktora umozfiuje vysoky vykon pri zachovani maljch rozmerov a 12. Vypnite zvéraci stroj.

hmotnosti, je zvaratka prenosné a fahko sa s fiou manipuluje. Cez predny panel je 13. Pripojte plynovii ffasu (A).

mozné nastavoval parametre zvérania. Zvaratka méa obvod prepétovej ochrany, 14. Pripojte konektor uzemiovacej svorky (B) do z&pomej ,-* a kabel
maximalneho pradu a prehriatia. plynu / bez plynu (C) do kladnej , +* zasuvky.

INSTALACIA 15. Otvorte boény panel a vlozte drét do priestoru stroja, potom viozte cievku do
Instalaciu musi vykonat kvalifikovany personal v sllade s normou IEC 60974-9 a drziaka cievky a utiahnite.

narodnymi a miestnymi predpismi. Zdvihanie stroja sa musi vykonavat pomocou 16. Viozte drot do podavaca drotu tak, aby sa protladil k drazke kladky (POZOR:
rukovate umiestnenej na hornej strane produktu. Tato operacia sa musi vykonat pri kladka ma dve drazky: otacanim kladky si moZzete vybrat vhodnl drazku
vypnutom stroji a s odpojenymi zvaracimi kablami. Napajacie napatie sa musi podfa priemeru drotu, ktory sa ma pouzit). Pri zmene priemeru drotu je
zhodovat s napatim uvedenym na Stitku s technickymi (idajmi umiestnenom na stroji. potrebné vymenit kladku aj kontaktnd Spicku (koncova Cast horaka, z ktorej
Stroj pouzivajte v sUstave, ktorej charakteristiky napajania a ochrany (poistka alebo drét vychadza).

isti€) su kompatibilné s prudom potrebnym na prevadzku, dalSie podrobnosti najdete 17. Odskrutkujte koniec horaka plynovi hubicu a kontakind $picku, aby

v Udajoch uvedenych na Stitku pripevnenom na stroji. Zvaratka je vybavena ste ufahéili prechod drétu.

napéjacim zariadenim na kompenzaciu napétia, ktoré umozriuje normalnu prevadzku

stroja aj pri kolisani napajacieho napatia o + 15% vzhfadom na menovité napatie. 18. ZATVORTE BOCNY PANEL. Zapnite zvaraci stroj.

OCHRANA PRED PRED PRIEHRIATIM 19. State tlacidlo (P5A) [MMAITIG LIFT/MIG, kjm sa nerozsvieti LED MIG

Délezité: Ked sa zvéaratka pouziva nad ramec svojich Specifikacii, je chranena (PBA)
zariadenim, ktoré prerusi napajanie, aby mohla vychladn(tf. Doska menica je '

vypnuta, aj ked ventilatory nadialej bezia na chladenie okruhov. V tomto pripade nie 20. Stlatte tlacidlo zavedenia drtu na paneli (P4), kym drdt nevyjde z horaku.

je mozné zvarat. 21. Nastavte zvéracie napatie pomocou gombika (P2), rychlost drétu
pomocou gombika (P1).
AKO ZARIADENIE POUZIVAT 22. Stlacenim tlacidla (P5B) vyberte rezim zvarania [2T / 4T].2T

Varovanie: Pred prevadzkou zvaracky pouzite vSetky bezpeCnostné opatrenia
pozadované vo vSeobecnej bezpecnostnej prirucke a pozorne si precitajte rizika
spojené s procesom zvarania.

znamenda dvojstupfiové ovladanie; zvara¢ zacne zvarat po stlaceni
tlacidla hordka a zastavi sa po uvofneni tlaCidla. 4T znamena 4-fazové
ovladanie: zvarac zacne zvarat po stlaceni tlacidla horaka; uvolnite
tlaCidlo a pokraCujte vo zvarani; na zastavenie zvarania znova stlacte
a uvolnite tlacidlo.

POPIS. (OBRAZOK A-1):

P14B P12 P14A P11 P6C
P9 P8 P13 P10 PG6A

O
o O P5A
O

O P4

P1 P2

P1. Gombik rychlosti posuvu drotu (MIG) / Amp (MMA / TIG
LIFT)

P2. Gombik na nastavenie napétia (MIG) / Arc Force (MMA)
P4. Tlagidlo rychleho podavania drétu

P5A. Tlacidlo prepinania MIG / TIG / MMA

P6A. LED MMA - P6B. LED TIG LIFT - P6C. LED MIG
P7A.LED 2T - P7B. LED 4T

P8. LED indikator tepelnej ochrany

(pretazenie) MIG ALUMINIUM: (Pre modely s Euro konektorom)

P9. LED svieti (zariadenie je Pre MIG zvaranie hlinkovym drétom je potrebné pripravit stroj s prislusnou
zapnuté) SADOU NA ZVARANIE HLINIKA zlozenou z teflonového bowdenu, kontaktnej
P10. LED ARC FORCE $picky, podavacej kladky. Teraz postupujte tak, ako je uvedené v odseku ,MIG*.
P11. LED napétia (MIG) V tomto pripade pouZzite Cisty argén.

P12. LED nastavenia (MMA / TIG
LIFT)P13. LED dioda rychlosti drétu
P14A. Displej DX - P14B. Displej SX



MOG INSTALACIA (BEZ PLYNU) (OBR. A-3):

4. Vypnite zvaraci stroj.

5. Pripojte plynovy / nogas kabel (C) k zapornej "-* zapornej zasuvky a
konektor uzemnovacej svorky (B) ku kladnej "+" kladnej zasuvky.

6.

Postupujte podfa bodov 5-11 ako prer MIG / MAG inStalaciu.

Obr. A-3

INSTALACIA MMA (OBR. A-4):

6.
7.

Vypnite zvaraci stroj

Pripojte konektor uzemnovacej svorky (B) do zapornej zasuvky ,-“ a
konektor drziaka elektrody (I) do kladnej zasuvky ,+“ na zvaracom stroji.
Vlozte elektrodu do drziaka elektrody (I); priemer a typ je potrebné zvolit

INSTALACIA AUTOMATICKEHO TIG LIFT (OBR. A-5):
6. Vypnite zvaraci stroj

7. Pripojte konektor svorky zemniaceho kabla (B) do kladnej "+ a ™

konektoruhoréaka (H) do zapornej "-" zasuvky zvaracieho stroja.
Pripojte konektor plynovej hadicky horaka k flasi (A).

. Lapnite zvaraci stroj.

10. Stlacte tlacidlo (P5A) [MMA/TIG LIFT/MIG], kym sa nerozsvieti

LED TIG LIFT (P6B). Otacanim gombika (1) nastavte prud
pocas procesu zvarania.

© oo

Dotknite sa materialu elektrodou

Touch r

Zdvihnite elektrodu od
materialu asi 2-5 mm

=

Obr. A-5

podla zvaracieho prldu a hrubky a typu zvaraného materialu.

8. ZIapnite zvaraci stroj.

9. Stlacte tlacidlo (P5A) [MMA/TIG LIFT/MIG], kym sa nerozsvieti MMA
(P6A). Otacanim pravého gombika (P1) nastavte zvaraci prad.
10. Ak chcete pouzit rozne typy elektrod, dodrzujte polaritu vyznacend na

obale obsahujlicom elektrody.

Pozor. V tomto momente bude na zvaracich svorkach pritomné napitie.

Obr. A-4

RIESENIE PROBLEMOV

TEPELNA OCHRANA

Ak sa stroj pouziva na narocny pracovny cyklus, tepelné ochranné
zariadenie ochrani stroj pred prehriatim. Zlta LED svieti a signalizuje,
7e tepelna ochrana je zapnuta. (P8).

UDRZBA
Vsetky (drzbarske prace musi vykonavat' kvalifikovany
personal v silade s normou (IEC 60974-4).

Chybna baterka

PRICINY RIESENIE
. Drét sa neposuva, ked Necistoty na SpiCke vodiacej e Vyflukat vzduchom
sa podavacia kladka trysky drotu e Uvolnite pritlak
otaca Trenie odvijaca je e  Skontrolujte vodiaci bowden drétu
nadmerné

Podavanie drétu:
pritomnost cvakaniia alebo
preru$ovania

Chybna kontaktna tryska

Popaleniny v kontakinej tryske

Necistoty na drazke hnacieho

kolesa

Brazda na opotrebovanom hnacom kolese

Vymernte
Vymerite
Vycistit

Vymerite

svorkou a obrobkom
Nespravna vzdialenost alebo
sklon baterky

Prili§ malo plynu

Mokré Casti

e  Obluk je vypnuty Zly kontakt medzi uzemnovacou e  Utiahnite svorku a skontrolujte
svorkou a obrobkom e  Vycistite alebo vymerite kontaktné a vodiace trysky
e  Porézny zvar Zly kontakt medzi uzemnovacou e Vycistite, odstrarite hrdzu

Vzdialenost medzi hordkom a kusom musi byt 5-10
mm;
Sklon nie mensi ako 60 ° vzhfadom na obrobok.

Zvyste mnozstvo
Vysuste teplovzduSnou piStofou alebo inym spdsobom

Po dlh§om pouzivani
stroj nahle prestane
fungovat

Stroj sa prehrial v dosledku
nadmerného pouzivania a
zasiahla tepelna ochrana

Nechajte stroj vychladnut aspor 20-30 minat




Svareci parametry / Zvaracie parametre

0,8 I 45-55 | 13,0-140 1 45-55 1 13,0-14,0 | | | | |

1-12 | 80-90 | 155-165 | 55-65 | 130-140 | 55-65 | 145-155 | 4,0-50 | 130-140 |
2 I o5-105 1 195-205 | 75-85 | 155-165 | 65-75 1 165-175 | 45-55 14,5-155 i
l 4 I I | 75-85 | 165-175] 65-75 | 170-180 | 50-6,0 | 155-165 |

T T e e i e e el e e T e e el e e e e e e e e el e —

MMA
Electrode size [mm] 1,6 2,0 2,5 3,2 4,0 5,0
Rutile 30-55 A 45-70 A 50-100 A 80-130 A 120-170 A 150-250 A
AWS E6013
Basic
AWS E7018 50-75A 60-100 A 70-120 A 110-150 A 140-200 A 190-260 A
Stainless Steel
AWS E308 25-35A 30-60 A 40-80 A 70-100 A 90-140 A
Cast Iron
AWS E307 40-80 A 70-100 A 80-140 A 90-170 A
TIG
: Tungsten
g - |2 (A a (L/min)
Q(mm) mm MIN MAX
05 1.0 35-40 4-6
0.8 1.0 35-45 4-6
1.0 1.6 40-70 5-8
1.5 1.6 50-85 6-8
2.0 2.0-2.5 80-130 8-10
3.0 2.5-3.0 120-150 10-12
MIG
i S S B B |
I I SG20,6 I SG20,8 I SG21,0 I FLUX 0,8/0,9 I
| mme ]
I ! r T Vv I T V B T V I | Vv 1
| b | | | | | | | | |
I tem | wike | MG ! wike | Mmic | wre | mic | wike | mic |
|
|
|
|




BLOKOVE SCHEMA
BLOKOVA SCHEMA
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SEZNAM NAHRADNICH DiLU
ZOZNAM NAHRADNYCH DIELOV

Pro vyzadani nahradnich dilu uvedte: €islo modelu, vyrobni €islo modelu, €islo nahradniho dilu.

Pre vyZiadanie nahradnych dielov uvedte: Cislo modelu , vyrobné Cislo modelu , Cislo nahradného dielu.



Elenco pezzi di ricambio
Spare Parts List

Liste pieces detachees
Lista Piezas de Repuesto
Lista Pegas de reposicdo

Lijst van reserve-onderdelen

Ersatztelliste
Reservedeler List

Reservdelslista

Liste over reservedele
Varaosaluettelo

CnUCcoK 3anacHbIX YacTen
Lista czesci zamiennych
KataAoyog avTaAAOKTIKWY
Seznam nahradnich dild
Zoznam nahradnych dielov
Seznam Rezervni deli

Rezerves dalu saraksts

Varuosade nimekiri
Atsarginés dalys sarasas

_;LJ&- 6534.‘."13

Yedek parca listesi

Spisak rezervnih delova

Popis rezervnih dijelova
CogpxuHa Ha pe3epBHU OeNoBn

Lista de piese de schimb

CnucuK ¢ pe3epBHX HacTH

Interruptor de alimentagéo
p - Stromschalter
nL — Stroomschakelaar

pL — Przycisk zasilania
GR — AlOKONTNG PEUMATOG
¢z - Vypina¢

r — Maitinimo jungiklis
1 - Gig diigmesi
sa — Jueill 2liso

BG - [peBkntouBaTen Ha
3axpaHBaHeTo

_________________________________________________________ ol
No Desc Code
1 — Pannello frontale-retro no — Front-bakpanel sk — Predny panel B0 — Prednja ploc¢a
l B — Front-back panel se — Bakre bakpanel st — Sprednja hrbtna plosca ur — Prednja straznja Front:S03960SP
F — Panneau avant-arriére rn— Etupaneeli w — Priek$éjais aizmugures panelis ploca :
£ — Panel delantero-trasero Ru - [epeansn sapHas naxens ee — Esikdlje paneel mak— lpeara nnova
pr — Painel frontal pL — Panel przedni z tytu 1t — Priekinis galinis skydelis ro — Panoul frontal-spate
2 p — Front-Back-Panel 6r— MAaioto epnpog-niow T — On arka panel BG - lpeaeH naven Back:S03957SP
nL — Voor-achterpaneel ¢z - Celni panel sa — dals)l aolodl agll ’
1 — Mantello no— Mantle sk— Madlo B0 — Mantle
3 8 — Mantle se — Mantel sL— Mantle HR — Plast Left:S03602SP
F — Manteau FIn— vaippa v — Mantle mak— MaHTuja
g — Manto RU— HaKuaka ee— Mantle ro — Manta
pT — Manto pL— Plaszcz 1T — Mantija BG - MaHTus
4 p - Mantel or —Mavdiag ™ - Ort Right: S03604SP
nNL — Mantel cz —Mantle sa — dcle
1 — Fondo no— Fond sk— Dno so — Fond
G — Fund sg — Fond sL— Sklad wr — Fond
¢ — Fonds Fin— Rahoittaa w - Fonds mak— PoHA
5 ¢ - Financiar Ru— POHA, ge— Fond ro — Fond S03956SP
T — Fundo pL— Fundusz 1t — Fondas BG - (hoHA
p — Fonds ok — Kepdhaio R— Fonk
nL — Fonds ¢z -Dno sa— Jlsodl
1 — Divisore no— divider sK— prepazka Bo — Sestar
G — Divider sg— delare s1— delilnik HR — Sestar
¢ — cloison Fin— jakaja v — dalitajs MAK— paspgenysay
6 | e - dvisor Ru— compas £€ - jaotaja Ro — compas S03955SP
pr — divisor pL — dzielnik 17 — dalytuvas BG - AenuTen
p — Trennwand GR — OlAXWPLOTIKO TR — bolen
nL — verdeler cz —ptepazka SA — pwiio
| — Cavo di alimentazione no — Forsyningskabel sk — Napajaci kabel go — Kabl za napajanje
6B — Supply cable se — Matningskabel sL — Napajalni kabel HR — Opskrbni kabel
F — Cable d'alimentation FIn — Toimituskaapeli v — Piegades kabelis mak— Kaben 3a HanojyBatbe
7 e — Cable de suministro ru — Kabernb nutanus e — Toitekaabel ro _ Cablu de alimentare M581001SP
pT — Cabo de alimentagéo pL — Kabel zasilajacy 1t — Tiekimo kabelis BG — Kaben 3a 3axpaHBaHe
p - Versorgungskabel 6R — KaAwdio tpogodoaiag TR — Besleme kablosu
nL — Voedingskabel ¢z — Napéjeci kabel sA — po,al LS
| - Interruttore di alimentazione No — Strembryteren sk — Vypina¢ o — Prekidac
68 — Power switch se — Strombrytare sL — Stikalo za vklop ur — Prekidac za napajanje
F - Interrupteur Fin— Virtakytkin w — Stravas slédzis mak— [pekuHyBsay
8 £ - Interruptor de alimentacion U — Bbikriovyaternb eE — Toitelliti RO — Intrerupator M485100SP

Frontale in plastica
Plastic front

F — Avanten plastique
Frente de plastico

Frente de plastico

Kunststofffront

no — Plastfront

se — Plastfront

Fin— Muovinen etuosa

ru — MNnactukosbiii hacap,
pL — Plastikowy przéd
GR — [MAOOTIKO péTwno

sk — Plastovéa predna strana
sL — Plasti¢na sprednja stran
v — Plastmasas priekSpuse
ee — Plastist esikiilg

Lt — Plastikiné priekiné dalis
1R — Plastik 6n

so — Plastic front

Hr — Plasti¢na prednja strana
mak— l1nactnyeH ppoHT

ro — Din fata din plastic

BG — lNnactmacos ppoHT

Lower: SO0770SP

A Higher:S00770SP
nL — Plastic voorkant ¢z — Plastova predni strana sA — il oo dgn g
| - Calotta No — lue sk — viecko so — kapa
GB — cap se — keps sL— cap HR — kapa
F — chapeau Fin— korkki v — vaks mak— Kana
l 1 E - tapa RU — KpblLUKa EE — kork ro — Capac 8007688P
pr — boné pL — Czapka 1t — kepuré BG — Kanayka
p - Kappe GR — KOMAKL R — kapak
NL — pet cz - Vicko sa— S
| — Connettore no — Kontakt sk — Konektor Bo — Konektor
68 — Connector SE -t\qslummg st — Priklju¢ek HR — Priklju¢ak
¢ - Connecteur Fin - LAt v — Savienotajs _ Konektop
12 g — Conector au — KoHHekTOp e — Pistik "&:K_ Conector 80525808P
pr — Conector L - Ztacze it — Jungtis BG — Cbeannuten
p — Verbinder R — ZUVBETApag 1R — baglayic
nL — Connector cz — Konektor sa — Jogo
| - Trainafilo no — Tradmater sk — Podavac drétu so — Feed feeder
68 — Wire feeder se — Tradmatare sL — Podajalnik zZice wr — Dodavac Zice
¢ — Chargeur de fil Fin— Langansyéttolaite v — Vadu padevéjs mak— Kuua buaep
13 e - Alimentador de alambre Ru — Sursa de alimentare EE — Traadi sootur ro — Sursa de alimentare M00588SP
pr — Alimentador de arame pL — Podajnik drutu 1t — Vielos tiektuvas BG - lNogaten Ha Ten
p - Drahtvorschubgeréat GR — 1POPOOOTNG KOAWSIWV m®- Tel besleyici
nL — Draad feeder ¢z — Podavac dratu sA — ddeall DL
1 — Aspo no — Hub sk — Drziak go — Hub
G — Hub se — Nav sL — Hub ur — srediSte
F - Centre FN - Napa v - Hub mak— Hub
14 g — Cubo 7u — Xab EE — Hub ro — butuc S8404OOSP
pr — Cubo pL — Centrum r — Hub BG - [MaBuHa
p — Nabe GR — KevVTpIko onpeio 1R — merkez
nL - naaf cz - Drzak SA — iy 5S,all
1 — Maniglia no — Handtak sk — rukovat so — Rucka
68 — Handle se — Hantera sL — Rocaj WR — rukovati
F - Manipuler i — Kasitella w — Rokturis mak— Pauka
15 £ - Encargarse de Ru — CipasuTbes £E — Kéepide ro — Maner MOO0080SP
pr — Lidar com pL — Uchwyt 1 — Rankena BG — APbXKa
p — Griff er — N\apn R - Sap
nL — Handvat cz — Rukojet SA — o




I = Ventola no — Fan sk — Ventilator 80 — Fan
GB — Fan SE — Flakt SL —Fan HR — Ventilator
F — Ventilateur Fn— Tuuletin v — Ventilators MAK— HaBuBay
16 £ - Ventilador RU — MOKIOHHMK EE — Fann ro — Ventilator M500287SP
PT — Ventilador PL — Wentylator r — Ventiliatorius BG - dheH
D - Ventilator GR — AveploTipag TR - fan
NL - Ventilator €z - Ventilator SA — a0
I — Scheda elettronica N0 — Elektronisk kort sk — Elektronicka doska B0 — Elektronska kartica
GB — Electronic Card se — Elektroniskt kort sL— Elektronska kartica HR — Elektronska kartica
F — Carte électronique FN— Elektroninen Kortti WV - Elektroniska karte MAK— EneKTpoHCKa KapTuuka
17 E — Tarjeta electronica RU — OneKTpoHHasi kapTa EE— Elektrooniline kaart ro — Cartela electronica AW53035MSP
PT — Cartdo Eletronico PL - Karta elektroniczna LT — Elektroniné kortelé BG - EnekTpoHHa kapTa
D — Elektronische Karte GR — HAektpovik Kdpta TR— Elektronik kart
NL — Elektronische kaart ¢z — Elektronicka deska SA— dyg yiSl| dlloy
I — Scheda elettronica NO — Elektronisk kort sk— Elektronicka doska
GB — Electronic Card se — Elektroniskt kort sL— Elektronska kartica B0 — Elektronska kartica
F — Carte électronique fin— Elektroninen kortti WV - Elektroniska karte HR — Elektronska kartica
18 £ - Tarjeta electrénica RU — OMeKTPOHHas KapTa EE— Elektrooniline kaart MAK— ENeKTpoHCKa KapTuuka AW53035ISP
PT — Cartdo Eletronico PL - Karta elektroniczna LT — Elektroniné kortelé ro — Cartela electronica
D — Elektronische Karte GR — HAektpovikiy Kapta TR— Elektronik kart BG - EnektpoHHa kapTa
nNL — Elektronische kaart ¢z — Elektronicka deska SA— dyg yiS)| @l
I — Scheda frontale no — Forsiden sk — Prednéa doska 8o — Front card
GB — Front card SE — Front kort SL — Prednja kartica R — Prednja kartica
F — Carte avant FIN— Etukortti w — Priek$éja karte maK— [peaHa KapTuyka
19 e — Tarjeta frontal RU — MNepenHss kapTa EE — Esikaart ro — Cardul frontal AW53035CSP
PT — Cartdo da frente PL — Karta przednia r — Priekiné kortelé BG - peaHa kapTa
D - Vordere Karte GR — MnpooTwvi KapTa m®-0n kart
NL — Voorste kaart €z — Predni deska SA — duolod| @ladl
I = Manopola NO — knott sk — gombik 80 — Knob
GB — Knob SE —Knopp sL — Knob HR — dugme
F — Bouton FN— Nuppi W - Knob mak— Knob
20| & - Nudo RU - py4Ka €€ — Nupp RO — méner M388201SP
PT — Botdo PL - Pokretto it — Rankenélé BG — Konye
D - Knopf GR—Aapn TR — tokmak
NL — Knop ¢z — Knoflik sA — ol oo
I — Attacco GAS-NO GAS Mo~ GAS-NO GAS-tilkobling SK = GAS-NO propojeni BO — GAS-NO GAS veza
GB — GAS-NO GAS connection s ~ GAS-NO GAS-anslutning sL — GAS-NO GAS prikljucek HR — GAS-NO GAS veza
F — Connexion GAS-NO GAS FiN— GAS-NO GAS -yhteys v — GAS-NO GAS savienojums mak— AC-HE racHa Bpcka
2 1 E - Conexion GAS-NO GAS AU~ TA3-HET FA30BOW casian EE — GAS-NO GAS iihendus R0 — Conexiune GAS- S04064SP
PT — Conex&o GAS-NO GAS PL - Pofgczenie GAZ-BRAK GAZU 1T — GAS-NO DUJV jungtis NO GAS
D - GAS-NO GAS-Anschluss 6R - Z0vdean GAS-NO GAS TR — GAZ-NO GAZ baglantisi BG — GAS-NO GAS Bpb3ka
NL — GAS-GEEN GAS-verbinding CZ — GAS-NO GAS propojeni sA = ;le W sl Jlail
I — Griglia No — gitter Sk — mriezka 80 — reSetka
6B — Grid SE — grid SL — omrezje HR — reSetka
F — grille FIN — ruudukko v — skala MAK— Mpexa
22 £ - cuadricula RU — ceTka EE — vire Rro — grila M500900SP
PT — grade PL — ruszt r — tinklelis BG — pelueTka
D - Gitter GR — MAéyHa TR — 1zgara
NL — rooster €Z — mfizka SA — Sy
I — Torcia MIG No — MIG fakkel sk — Euro konektor 80 — MIG baklja
GB — MIG torch SE — MIG fackla sL — MIG gorilnik HR — MIG svijetiljka
F — Torche MIG FIN— MIG-taskulamppu w - MIG deglis Mak— MIG cbaken
23 E - Antorcha MIG RU - MUT cbaken EE — MIG taskulamp ro — MIG torch M451110SP
PT — Tocha MIG PL — Latarka MIG LT — MIG degiklis BG - MIG chaken
D - MIG-Fackel GR—MIG torch TR — Mig mesale
NL - MIG-zaklamp ¢z — Euro konektor SA — deullMIG
CZ - Solenoid SK - Solenoid
24 M471104SP
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@ Tabulka zatizeni / Tabufka zatazenia — *} ..

Dle prufezu svarecich kabelu.

Podla prierezu zvaracich kablov.

+“—>

@) 5: f
min T
Cable WORK TIME MAX STOP TIME MIN WORK TIME MAX STOP TIME MIN WORK TIME MAX STOP TIME MIN
area
(m m2) Duty Cycle 100%| Duty Cycle 85% | Duty Cycle 80% | Duty Cycle 60% | Duty Cycle 35% | Duty Cycle 20% | Duty Cycle 8%
& a5 | @aoom | @300 | & 145" | & 100" | @ 024
@ 045" | @ 1'00" 200" | @ 315" | @4'00" | @ 4 36"
10 mm2 100A 101A 102A 106A 119A 143A 206A
16 mm2 135A 138A 140A 148A 173A 212A 314A
25 mm2 180A 186A 189A 204A 244A 305A 460A
35 mm2 225A 235A 239A 260A 317A 400A 608A

Value based on table D.3 of CEl EN50565-1:2015-02

+—>

@] 10"
Cable WORK TIME MAX STOP TIME MIN WORK TIME MAX STOP TIME MIN WORK TIME MAX STOP TIME MIN
(r?]r;%_) Duty Cycle 100%]| Duty Cycle 85% | Duty Cycle 80% | Duty Cycle 60% | Duty Cycle 35% | Duty Cycle 20% | Duty Cycle 8%
& a30 | §eoo | @eoo | & 330 | €200 @ oas
@ 1'30" 2' 00" 4' 00" 6'30" | @ 800" | & 9 12
10 mm2 100A 100A 100A 101A 106A 118A 158A
16 mm2 135A 136A 136A 139A 150A 174A 243A
25 mm2 180A 189A 183A 190A 213A 254A 366A
35 mm?2 225A 229A 231A 243A 279A 338A 497A

Value based on table D.4 of CElI EN50565-1:2015-02
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