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EN - welding machine

DE - SchweiBgerate

CZ - Navod k obsluze a udrzbé
SK - Navod na obsluhu a udrzbu
EN - Instruction for use and maintenance

DE - Betriebsanleitung
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Osvédceni o jakosti a kompletnosti vyrobku

Uvod

Vézeny zakazniku, dékujeme Vdm za dlvéru a za-
koupeni naseho vyrobku. Pfed uvedenim do provozu
si prosim dukladné preététe viechny pokyny uve-
dené v tomto navodu. Pro nejoptimalnéjsi a dlouho-
dobé pouziti musite ptisné dodrzovat instrukce pro
pouZiti a Udrzbu zde uvedené. Ve Vasem zajmu Vém
doporucujeme, abyste udrzbu a pfipadné opravy
svéFili nasi servisni organizaci, nebot ma dostupné
prislusné vybaveni a specidlné vyskoleny personal.
Veskeré nase stroje a zafizeni jsou predmétem dlou-
hodobého vyvoje. Proto si vyhrazujeme pravo upra-
vit jejich vyrobu a vybaveni.

Popis

2040 a 2080 jsou jednoduché prenosné svarovaci
stroje pro svafovani metodou MIG/MAG a vhodné
pro profesiondlni i amatérské pouiZiti. Jsou to svaro-
vaci stroje s plochou charakteristikou. Jednad se
o svafovani v ochranné atmosfére netecnych plyna,
kdy pfidavny materidl je v podobé ,nekonec¢ného”
dratu poddvén do svarové l1azné posuvem dratu. Tato
metoda je velice produktivni, zvlasté vhodna pro
spoje konstrukénich oceli a nizkolegovanych oceli.
Stroj 2040 se vyrabi ve dvou variantach - jedna
s pevhym hordkem a zemnicim kabelem a druhd
s eurokonektory pro pfipojeni libovolného hofaku
a zemniciho kabelu.

Svafovaci stroj je maly a lehky svelkou ucinnosti.
Kjeho prenaseni slouZi plastové madlo. Je také
vhodny pro provoz na elektrocentralu, napfiklad na
stavenistich. Stroj umoZnuje snadné nastavovani
svarovacich parametr(. Svarovaci napéti a rychlost
posuvu dratu jsou nastavovdny soucasné jednim
ovladacim prvkem podle sily svafovaného materiélu.
Druhym ovlddacim prvkem se provadi jemna korekce
napéti, kterd nam urcuje délku oblouku (teplotu
svaru). Pokud je nastavena sprdvna hodnota neni
tieba ji ménit i kdyZ svafujeme silnéjsi nebo slabsi
material. Stroj je optimdlné nastaven pro svafovani
oceli dratem o priméru 0,8 mm. MlZe byt také
pouZit drat o priméru 0,6 mm nebo 1,0 mm, nebo
drat trubickovy.

POZNAMKA: Stroj je uréen pouze pro poutiti ocelo-
vého dratu.

Zdroj svatovaciho proudu, zasobnik dratu a posuv
dratu jsou v jedné kompaktni plechové skfini.
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Osvédceni o jakosti a kompletnosti vyrobku

Osvedcenie o akosti a kompletnosti vyrobku
Testing certificate / Qualitéitszertifikat des Produktes

Nazev a typ vyrobku
Nazov a typ vyrobku
Type

Bennenung und Typ

[] 20s0miG [] 2040 MG EURO

[] 2080 miG EurO

0 «r [] meer

|

Vyrobni Cislo stroje:
Vyrobné ¢islo:
Serial number:

Herstellungsnummer der Maschine:

Vyrobni ¢islo PCB:
Vyrobné Cislo PCB:

Serial number PCB:
Herstellungsnummer PCB:

Vyrobce / Vyrobca
Producer / Produzent

Razitko OTK

Peciatka OTK

Stamp an signature OTK
Stempel OTK

Datum vyroby /Datum vyroby
Date of production
Datum der Produktion

Kontroloval / Kontroloval
Inspected by / Gepruft von

Zaruéni list / Zaruény list / Warranty certificate / Garantieschein

Datum prodeje
Datum predaja
Date of sale

Verkaufsdatum

Razitko a podpis prodejce
Peciatka a podpis predajca
Stamp and signature of seller
Stempel und Unterschrift

des Verkaufers

Zaznam o provedeném servisnim ziakroku / Zaznam o prevedenom servisnom zakroku
Repair note / Eintrag iiber durchgefiihrten Serviceeingriff

Datum prevzeti servisem
Datum prevzatia servisom
Date of take-over

Datum Ubernahme durch
Servisabteilung

Cislo reklam. protokolu
Cislo reklam. protokolu
Number of repair form
Nummer des Reklamations-
protokoll

Datum provedeni opravy

Datum prevzatia z opravy
Date of repair

Datum Durchfiihrung der

Reparatur

Podpis pracovnika

Podpis pracovnika
Signature of serviceman
Signature of serviceman
Unterschrift von Mitarbeiter

Poznamky / Poznamky / Note / Bemerkungen
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Tabulka 1

Technicka data

2040 MIG / EURO

Vstupni napéti 50/60 Hz 1~230V +15% 1~230V +15%
Rozsah svafovaciho proudu 20-150 A CO,, 20 - 170 A Ar+CO, 20-170 A CO,, 20 - 190 A Ar+CO,
Napéti na prazdno 22-31V 22-31V
Zatézovatel 35% 150A/21,5V 170A/ 22,5V
Zatézovatel 60% 120A/20V 140A/21V
Zatézovatel 100% 100A/ 19V 120A/20V
Sitovy proud/p¥ikon 60% 20A /4,6 kVA 22 A/5kVA
Rychlost poddvaéni dratu 1-11 m/min 1-12 m/min
Jisténi - pomalé 16 A 16 A
PFivodni kabel 2,5 mm?, délka 2,4 m 2,5 mm?, délka 2,4 m
Teplotni tfida F (155°C) F (155°C)
Svafovaci drét plny Fe ?0,6-1,0mm ?0,6-1,0mm
Svafovaci drét trubi¢kovy Fe ©0,8-1,0mm ?0,8-1,0mm
Maximdlni velikost civky dratu @ 200 mm @ 200 mm

Kryti IP 23S IP23S
Rozméry DxSxV 470 x 200 x 310 mm 470 x 200 x 310 mm
Hmotnost 14 kg / 13 kg 13 kg
Provozni teplota -10°C az +40°C -10°C aZz +40°C
Skladovaci teplota -20°C az +55°C -20°C az +55°C

2080 MIG EURO

Svafovaci stroj je vsouladu se vSemi normami
a nafizenimi Evropské Unie a Ceské republiky.
POZNAMKA: Stroje jsou uréeny pro primyslové
poutziti.

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

Bezpecnostni pokyny

Svarovaci invertory musi byt pouZivany vyhradné pro
svarovani a ne pro jiné neodpovidajici pouZiti. Nikdy
nepouzivejte svarovaci stroj s odstranénymi kryty.
Odstranénim krytl se snizuje U¢innost chlazeni a
muze dojit k poSkozeni stroje. Soucasné kryt posky-
tuje ochranu pfed mechanickym nebezpecim. Doda-
vatel v tomto pfipadé neprejimd odpovédnost za
vzniklou $kodu a nelze z tohoto divodu také uplatnit
narok na zaruéni opravu. Obsluha je povolena pouze
vyskolenym a zku$enym osobdam. Dodrzujte bezpec-
nostni pokyny a vystrahy uvedené v tomto navodu!
dajici pomucky a prostfedky chranici A
pred urazy.

Svarovaci invertory musi byt pouZivany vyhradné pro
svarovani metodou MIG a ne pro jiné neodpovidajici
pouziti.

Zafizeni smi byt pouZivano pouze v provoznich pod-
minkach a na mistech specifikovanych vyrobcem.
Svareci stroj nesmi byt pfi pouZivani v tésném uza-
vieném prostoru (napf. v bedné nebo jiné nadobé).
Neumistujte svafeci stroj na mokry povrch. Vidy

kontrolujte pfivodni i svafovaci kabely pfed svafova-
nim a poskozené nebo nevhodné kabely ihned vy-

DODRZUJTE POKYNY K OBSLUZE
PFi svafovani je nutné pouZit odpovi-

méiite. Provoz s poskozenymi kabely mize zpUsobit
Uraz nebo poruchu stroje. Kabely se nesméji dotykat
ostrych hran nebo horkych ¢asti.

0Od svarovaciho proudového obvodu se izolujte pou-
zitim fadného ochranného odévu. Vyvarujte se sva-
fovani v mokrém odévu. Nepoklddejte svarovaci
horak nebo svarovaci kabely na svéareci stroj nebo na
ostatni elektrickou vystroj.

Zdroje svafovaciho proudu se stupném ochrany
IP23S nejsou urceny k pouZiti venku pfi deStovych
srazkach, pokud nejsou pod pfistfeskem.

NEBEZPECi PRI SVARENi A BEZPECNOSTNi POKYNY
PRO OBSLUHU JSOU UVEDENY:

CSN 05 06 01/1993 Bezpeénostni ustanoveni pro
obloukové svareni kovil. €SN 05 06 30/1993 Bezped-
nostni predpisy pro svareni a plasmové fezani.
Svéretka musi prochazet periodickymi kontrolami
podle €SN 33 1500/1990. Pokyny pro provadéni této
revize, viz § 3 vyhlaska CUPB ¢.48/1982 sb.

BEZPEENOST PRACE PRI SVAROVANi KOVU OBSA-
HUJICiCH OLOVO, KADMIUM, ZINEK, RTUT A BERY-
LIUM

Ucinte zvlastni opatfeni, pokud svafujete kovy, které

obsahuji olovo, kadmium, zinek, rtut a berylium:

e U nddrii na plyn, oleje, pohonné hmoty atd.
(i prazdnych) neprovadéjte svarecské prace, ne-
bot hrozi nebezpeéi vybuchu. Svafeni je moiné
provadét pouze podle zvlastnich predpisa!!!

e V prostorach s nebezpecim vybuchu plati
zvlastni pfedpisy.



PREVENCE PRED URAZEM ELEKTRIC-

KYM PROUDEM
Tento pfistroj je elektrické zafizeni

s vaznym nebezpecim poranéni nebo

smrti v disledku neodborného zasahu

do zafizeni nebo v dlsledku nedbalosti osob, které
prichazeji se zafizenim do styku.

Svarfovaci stroje musi byt obsluhovény a provozovany
pouze kvalifikovanym a vySkolenym personalem.
Operator musi dodrzovat normy CSN EN 60974-1,
CSN 050601, 1993, CSN 050630, 1993 a veskerd
bezpecnostni ustanoveni tak, aby byla zajisténa jeho
bezpecnost a bezpecnost tfeti strany. VSechna pfipo-
jeni musi souhlasit s platnymi regulemi a normami
CSN 332000-5-54, CSN EN 60974-1 a zakony zabra-
Aujicimi Grazdm.

Jde o zafizeni ochranné tfidy I, které smi byt napaje-
no pouze ze zdasuvky elektrické sité s pfipojenym
ochrannym vodi¢em, ten musi byt pfipojen do zafi-
zeni (nesmi byt v Zadném pripadé nikde prerusen,
napft. v prodluZovacim kabelu). V tom pfipadé by
hrozilo nebezpedi Urazu elektrickym proudem.
Ujistéte se, Ze je stroj spravné uzemnén a propojte
se zemi i pracovni plochu a svafenec.

Stroj neni uréen k venkovnimu pouzivani pfi desto-
vych srazkach pokud, neni zakryty.

Nesvarujte ve vlhku, vihkém prostfedi nebo za desté.
Nesvafujte se svafovacim hordkem, svafovacimi
nebo napajecimi kabely, které maji nedostatecny
prafez. Vidy kontrolujte svarovaci horak, svafovaci
a napdjeci kabely a ujistéte se, Ze jejich izolace nenf
poskozena nebo nejsou vodi¢e volné ve spojich.
Kabely a zasuvky musi byt v pravidelnych intervalech
kontrolovény, zda odpovidaji pfislusnym bezpec-
nostnim predpisim a normam. NepouZivejte stroj
s odstranénymi nebo poskozenymi kryty.

PF¥i vyméné spotiebnich ¢asti (napf. na svarovacim
horaku) vypnéte stroj hlavnim vypinacem.

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

Veskeré opravy, vymény a nastaveni smi provadét
pouze servisni pracovnici autorizovani vyrobcem.
Casti, které maji vliv na bezpecnost prace se zafize-
nim (napf. sitové vypinace, transformatory apod.)
smi byt nahrazovdny pouze origindlnimi nahradnimi
dily. Po kazdé vyméné takové ¢dsti musi byt prove-
deny bezpecnostni zkousky (vizudlni kontrola, test
ochranného vodice, méreni izolaéni pevnosti, méreni
svodovych proudu, testovani funkénosti).

POPALENINY VZNIKLE PRI SVARO-

VAN{
PouZivejte vidy ochranné pomdcky f2

pro svareCe a chrarite pfi svafeni

vSechny casti téla! Vidy pouZivejte ochranny odév,
obuv, netfistivé bryle a ochranné rukavice. Tyto
ochranné pomlcky chrani nejen pred rozstfikem

horkého kovu, horkymi télesy, ale i pfed nebezpec-
nym ultrafialovym zafenim vznikajicim pfi svafovani.
Ultrafialové zareni muizZe zpUsobit velmi vazné zdra-
votni komplikace. Nikdy nesvafujte v odévu, ktery je
znecistén barvami a dal$imi hoflavinami.

PFi svafovani se na nékterych ¢astech stroje, jako je
konec svarovaciho drétu, nebo konci horaku vyskytu-
je vysoka teplota.

ZPLODINY VZNIKAJICi PRI SVAROVA-
Ni

Umistéte svafovaci soupravu do dobfe

vétranych prostor. Elektrickymi vyboji

vznikd ozén, ktery mlzZe jiz v malé
koncentraci vyvolat podrazdéni sliznic a bolesti hlavy.
Ve vétsich koncentracich je 0zén jedovatym plynem.
Pracovni prostory vidy dobfe vétrejte! Zajistéte
Cistou pracovni plochu a odvétrdvani od veskerych
plynd vytvafenych béhem svafovéni, zejména
v uzavienych prostorach. Neni-li mozné zajistit Cisty
vzduch, pouZivejte respirdtory. Nemate-li kvalitni
respirator (filtr chemickych zplodin), nesvatujte kovy
obsahujici olovo, grafit, chrom, zinek, kadmium
a berylium. Mnohé latky, jinak neSkodné, se mohou
ve styku se svafovacim obloukem ménit v latky ne-
bezpecné.

Odstrante veskery lak, necistoty a mastnoty, které
pokryvaji ¢asti uréené ke svarovani tak, aby se zabra-
nilo uvolfiovani toxickych plyna.

ZARENi PROVAZEJICi ELEKTRICKY

OBLOUK
P¥i svafovani vznika Siroké spektrum

zafeni, z néjz nejnebezpecnéjsi je

zaéfeni ultrafialové. Proto si chrarite celé télo ochran-
nymi pomdckami pro svarece.

Snazte se sniZit na minimum vyzafovani pfi svareni
(ochranné plenty, cerny natér svafovaciho boxu
atd.).

Chrarite své o¢i specialni svafovaci kuklou opatfenou
ochrannym tmavym sklem. Pfi vybéru samostmivaci
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 svérfeci oblouk bez vhodného
ochranného stitu nebo helmy.

Nesvarujte pred tim, neZ se ujistite, Ze vsichni lidé ve
vasi blizkosti jsou vhodné chranéni.

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

NEBEZPECi VYBUCHU

A VZNIKU POZARU
e  Pfi svafovani musi

byt v blizkosti sva-

ES PROHLASENI O SHODE / ES VYHLASENIE O ZHODE

/ DEKLARACJA ZGODNOSCI | KOMPLETNOSCI EU

prohlasuje na svou vylu¢nou odpovédnost, Ze vyrobky niZze uvedené splnuji poZzadavky 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 vyluénd zodpovednost, ze vyrobky dole uvedené spifiaju poziadavky smernic Eurépske-
ho parlamentu a Eurdépskej rady 2006/95/ES v poslednom zneni (elektrické zariadenia s nizkym napatim) a
2004/108/ES v poslednom zneni (elektromagneticka kompatibilita).

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

deklaruje na swojg wytgczng odpowiedzialnos¢, ze produkty wymienione ponizej sa zgodne z Dyrektywa
Parlamentu Europejskiego i Rady Europy 2006/95/ES z pdzniejszymi zmianami (elektryczne urzadzenia z
niskim napieciem) i 2004/108/ES z pézniejszymi zmianami, (kompatybilno$¢ elektromagnetyczna).

Typy / Types / Typ:
KITin / TIGER / 2040 MIG
KITin / TIGER / 2040 MIG EURO
KITin / TIGER / 2080 MIG EURO

Popis elektrického zafizeni / Popis elektrického zaridenia / Description of device / Opis urzgdzenia 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 ozna¢eni CE umisténo / Posledné dvojcislie roku, kedy bolo
na vyrobky oznacenie CE umiestnené / Year of placine CE mark od product / Spetniajg zatozenia do ozna-
kowania znakiem CE, ostatnie 2 cyfry roku, w ktérym certyfikat CE zostat wykonany:

10

Datum vydani / Ddtum vyhlasenia / Date of issue 1.11.2010



Das Gerat schweift schlecht:
> Das Schweien wird von mehreren Faktoren beeinflusst.

Uberpriifen Sie, ob der Drahtzuschub kontinuierlich arbeitet.

Falsch eingestellte SchweiBleistung des Gerates oder falsche Spannungskorrektur.

Uberpriifen Sie, ob die Erdungsklemme festsitzt, ob der Erdungspunkt sauber und das Erdungskabel
nicht beschadigt ist.

Uberpriifen Sie, ob aus der Diise des SchweiRbrenners Schutzgas austritt.

Die Versorgungsspannung ist zu klein oder zu groR.

Gelbe Anzeige Uberhitzung des Gerites leuchtet:
»  Das Gerat ist Gberhitzt.

Uberpriifen Sie, ob die Kiihlluft frei durch das Gerét strémen kann.

Der Belastungsfaktor des Gerites wurde iberschritten; warten Sie, bis die Anzeige Uberhitzung des
Gerates erlischt.

Die Versorgungsspannung ist zu klein oder zu groR.
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feciho pracovisté funkéni revidované protipo-
Zarni zafizeni.

e  Pozar muZe vzniknout plsobenim elektrickych
vybojli, rozstfikem horkého kovu, odletujicich
CasteCek nebo horkych téles, které se mulzou
ohtat pfi svafovani.

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

e Neprovadéjte svafovani nadob po hoflavinach.

e Nikdy nesvafujte v blizkosti pracujici autogenni
soupravy.

e  Vidy nechte svafenec pred stykem s hoflavymi
latkami nejprve vychladnout.

e Nesvarujte v mistnostech s koncentraci hoftla-
vych par nebo vybusného prachu.

e Neméjte pfi svafovani v kapsach hoflavé latky
a predméty.
ukonceni svafovani. Ohern mlzZe propuknout
z jisker dokonce nékolik hodin po ukonéeni sva-
fovani.

ZABRANENi POZARU A EXPLOZE
e  Odstrarite z pracovniho prostredi &
vSechny hoflaviny.

e Nesvafujte v blizkosti horlavych
materidld ¢ tekutin  nebo v prostfedi
s vybusnymi plyny.

e Neméjte na sobé obleceni impregnované olejem
a mastnotou, nebot by jiskry mohly zpisobit po-
Zar.

e Nesvafujte materidly, které obsahuji hoflavé
substance nebo ty, které vytvafi toxické nebo
hoflavé pary pokud se zahfeji.

e Nesvarujte pred tim, neZ zjistite, které substance
materidly obsahuji. Dokonce nepatrné stopy hot-
lavého plynu nebo tekutiny mohou zpUsobit ex-
plozi.

e Nikdy nepouzivejte kyslik k vyfoukavani kontej-
nerd.

e  Nikdy nepouZivejte kyslik ve svarovacim hofaku,
ale vidy jen netecné plyny a jejich smési.

e Vyvarujte se svafovani v prostorach a rozsahlych
dutinach, kde by se mohl vyskytovat zemni ¢i ji-
ny vybusny plyn.

e Meéjte blizko Vaseho pracovisté hasici pfistroj.

MANIPULACE A USKLADNENi STLACE-

NYCH PLYNO

e Ventily na lahvi inertniho plynu by
mély byt pfi pouzivani uplné ote-
vieny a po pouZiti ¢i pfi manipulaci
s nimi ¢i svareckou je vidy uzaviete.

e Vidy se vyhnéte kontaktu mezi svafovacimi
kabely a lahvemi se stlatenym plynem a jejich
uskladriovacimi systémy. Nepokousejte se plnit

NEBEZPECi SPOJENE S ELEKTROMAG-
NETICKYM POLEM

POZOR, TOCICi SE OZUBENE SOUKOLI

SUROVINY A ODPAD

lahve stlacenym plynem, vidy pouZivejte pfi-
slusné regulatory a tlakové redukce.

V pfipadé, Ze chcete ziskat dalsi informace,
konzultujte bezpecnostni pokyny tykajici se pou-
Fivani stla¢enych plynd dle norem CSN 07 83 05
a CSN 07 85 09.

Elektromagnetické pole vytvarené
strojem pfisvafovdni muaze byt
nebezpecné lidem s kardiostimuldtory, pomdc-
kami pro neslysici a s podobnymi zafizenimi. Ti-
to lidé musi pfiblizeni k zapojenému pfistroji
konzultovat se svym Iékafem.

Ke stroji v provozu nepfiblizujte hodinky, mag-
netické nosice dat apod. Mohlo by dojit v di-
sledku pUsobeni magnetického pole k trvalym
poskozenim téchto pfistroja.

Svafovaci stroje jsou ve shodé s ochrannymi po-
Zadavky stanovenymi smérnicemi o elektromag-
netické kompatibilité (EMC). Zejména se shoduje
s technickymi predpisy normy CSN EN 60974-10
a predpoklada se jeho Siroké pouziti ve vsech
pramyslovych oblastech, ale neni pro domaci
pouziti! V pFipadé pouziti v jinych prostorach nez
primyslovych mize dojit k elektromagnetickym
porucham. V tomto pfipadé je povinnosti uZiva-
tele nastalou situaci vyresit.

S posuvem dratu  manipulujte
velmi opatrné a pouze, pokud je
stroj vypnut.

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

ridlG, které neobsahuji toxické
nebo jedovaté latky pro uZivate-
le.

Béhem likvidacni faze je pfistroj rozlozen, jeho
jednotlivé komponenty jsou bud ekologicky
zlikvidovany, nebo poutzity pro dalsi zpracovani.

Tyto stroje jsou vyrobeny z mate- ")

LIKVIDACE POUZITEHO ZARIZENI

Pro likvidaci vyrazeného zafizeni vyuZijte sbér-
nych mist uréenych k odbéru pouzitého elektro-
zafizeni (sidlo vyrobce).

PouZité zafizeni nevhazujte do béiného odpadu
a pouZzijte postup uvedeny vyse.



Popis hlavnich ¢asti

Obrazek 1 - ¢elni pohled

Al - Svafovaci hotdk (pevny nebo pfipojeny
k eurokonektoru — dle varianty stroje)

A2 -Zemnici  kabel  (pevny nebo  pfipojeny
k eurokonektoru — dle varianty stroje)

A3 - Ovladaci panel

Obrazek 2 - zadni pohled

B1- Hlavni vypinac
B2 - Vstup napdjeciho kabelu
B3 - Vstup ochranného plynu do stroje

Obrazek 3 - boéni pohled

o -
&

C1 - Unasec civky s dratem
C2 - Posuv dratu

UMISTENI STROJE

Stroj umistéte na vodorovny, pevny a Cisty povrch.
Chrarite stroj pfed destém a pfimym slunec¢nim zére-
nim. Zajistéte prostor pro volnou cirkulaci vzduchu
pted strojem i za strojem nutnou pro dukladné chla-
zeni stroje. Pfi vybéru pozice pro umisténi stroje

dejte pozor, aby nemohlo dochazet k vniknuti vodi-
vych necistot do stroje (napf. odlétajici ¢astice od
brusného nastroje).

Kabelova pripojeni

PRIPOJENI STROJE K ELEKTRICKE SiTI

Stroje 2040 a 2080 splfiuji pozadavky bezpecnostni
tridy |, tj. vSechny kovové ¢asti, které jsou pfistupné,
aniz by bylo nutné sejmout kryt, jsou pfipojené
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 vypindni pfimo sitovou
vidlici! Potfebné jisténi je uvedeno v kapitole “tech-
nicka data“.

Stroj je doddvan s vidlici 16 A pro pfipojeni k jedno-
fazové siti 1x 230 V. Pfipadnou vyménu privodniho
kabelu muZe provddét pouze opravnénd osoba
s elektrotechnickou kvalifikaci.

Elektrickou zasuvku méjte jisténou pojistkami nebo
automatickym jisticem.

POZNAMKA 1: Jakékoli prodlouzeni kabelu vedeni
musi mit odpovidajici prarfez kabelu a zdsadné ne
s mens$im prGfezem nez je originalni kabel dodavany
s pfistrojem.

POZNAMKA 2: Vzhledem k velikosti instalovaného
vykonu miZe byt potfebny souhlas rozvodnych za-
vodU k pripojeni zafizeni k vefejné distribucni siti.

SVAROVACi HORAK

Svarovaci slouzi k vedeni svarovaci dratu, ochran-
ného plynu a elektrického proudu ke svaru. PFi stisk-
nuti tlacitka hordku zac¢ne hofdakem prochazet svaro-
vaci drat a ochranny plyn. K zapéleni oblouku dojde
pfi dotyku svafovaciho dratu se svafovanym materia-
lem.

POZNAMKA! Pokud pouzivite svafovaci drat o ji-
ném praméru nez 0,8 mm, musite vymeénit proudo-
vy privlak na hofaku za pravlak vhodného primé-
ru.

ZEMNICi KABEL

Zemnici kle$té udriujte v Cistoté, aby zajistovaly
dokonaly styk se svafovanym materidlem, a je-li to
mozné, umistéte je pfimo na svafovanou soucdst.
Dotykova plocha musi byt €ista a co nejvétsi - nutno
ocistit od barvy a rzi.

OCHRANNY PLYN A INSTALACE PLYNOVE LAHVE
Pro MIG/MAG svafovani pouZivejte jako ochranny
plyn nete¢né plyny (argon, CO, nebo smés argon-

e Napdjacie napatie je prilis malé alebo prilis velké.

Svieti ZIty indikator prehriatia stroja:

»  Stroj je prehriaty.
e Skontrolujte ¢i ni¢ nebrani volnému priechodu chladiaceho vzduchu strojom.
e Doslo k prekroceniu zataZovatela stroja, pockajte pokym indikator prehriatia zhasne.
e Napadjacie napdtie je prilis nizke alebo prili$ vysoké.

EN - Troubleshooting and repair guide
IMPORTANT NOTE: Only qualified and properly trained persons may repair the apparatus.

PROBLEM SOLVING
Problem: The wire does not move or is tangled in the wire feed mechanism
Probable cause: Worn feed rollers, wire guide is clogged or current drawing die is defective
e Check, if the feed roller is not too tight or too loosen condition
e Check, if the feed roller is not worn
e Check, if the wire guide is not clogged
e Check, if the opening in the current drawing die is not too tight or if the die is not loose

Problem: On the front panel, the control lamp for the apparatus ‘ON’ is not on at switching the apparatus on.
Probable cause: No supply voltage

e Check the fuse supply voltage in the power supply circuit

e Check the supply voltage on the cable and socket

Problem: Poor welding
Probable cause: Welding process may be influenced by several effects
. Check for the regular wire feed
. Unsuitably adjusted welding output or voltage correction
. Check for proper gripping of the earthing clamp, check for earthing point cleanliness or damaged
earthing cable
. Check, whether the shield gas comes out of the torch nozzle
. Too low or too high supply voltage
Problem: Yellow control lamp is on
Probable cause: Overheated apparatus
. Check, if cooling air can pass freely through the apparatus
. The apparatus (load factor) is overloaded; wait until the yellow control lamp is off
. Too low or too high supply voltage

DE - Handbuch zur Fehlerbeseitigung

HINWEIS: Die Gerate konnen nur von qualifizierten und entsprechend geschulten Fachkraften repariert werden!

PROBLEMLOSUNG
Der Draht bewegt sich nicht oder wickelt sich um den Drahtzubringer
»  Verschlissene Zugrollen, verstopfte Drahtfiihrung oder schlecht funktionierende Ziehdiise.
. Uberpriifen Sie die Zugrolle, ob diese nicht zu fest oder zu lose ist.
. Uberpriifen Sie die Zugrolle, ob diese nicht zu verschlissen ist.
. Uberpriifen Sie die Drahtfiihrung, ob diese nicht verstopft ist.
. Uberpriifen Sie die Offnung der Ziehdiise, ob diese nicht zu eng oder zu groR ist.

Betriebsanzeige des Gerates an der vorderen Blende leuchtet beim Einschalten des Hauptschalters nicht.
> Das Gerat hat keine Versorgungsspannung

. Uberpriifen Sie die Sicherungen im Netzteil (Speisestromkreis).

. Uberpriifen Sie die Versorgungsspannung am Kabel und an der Steckdose.



CZ - Ptirucka pro odstranéni zavad
UPOZORNENI: stroj mohou opravovat jen kvalifikovani a p¥isluiné vyskoleni pracovnici!

RESENI PROBLEMU
Drat se nepohybuje nebo se zamotdva v podavaci dratu
»  Opotiebené podavaci kladky, zanesené vedeni dratu, nebo Spatny proudovy pravlak.
. Zkontrolujte poddvaci kladku, jestli nenf pfilis tésnd nebo volna.
. Zkontrolujte podavaci kladku, jestli neni pfili§ opotfebovana.
. Zkontrolujte, jestli neni zanesené vedeni dratu.
. Zkontrolujte, jestli neni tésny otvor v proudovém pravlaku, nebo jestli neni pravlak uvolnény.

Indikator zapnuti stroje na celnim panelu nesviti pfi zapnuti hlavniho vypinace.
»  Stroj nema napajeci napéti

. Zkontrolujte napajeci napéti pojistky v napdjecim obvodu.

. Zkontrolujte napajeci napéti na kabelu a na zasuvce.

Stroj Spatné svaruje:
»  Svarfovani je ovlivnéno nékolika faktory
. Zkontroluijte, jestli je podavéni dratu pravidelné
. Nevhodné nastaveny svafovaci vykon stroje, nebo korekce napéti
. Zkontrolujte dokonalé uchyceni zemnici svérky, zda zemnici bod je Cisty a neni poskozeny zemnici ka-
bel
. Zkontrolujte, zda z hubice svafovaciho hofaku vychazi ochranny plyn
. Napajeci napéti je pfilis malé, nebo pfilis velké

Sviti Zluty indikdtor prehrati stroje

»  Stroj je pfehfaty
. Zkontrolujte, zda nic nebrani volnému prachodu chladiciho vzduchu strojem
. Doslo k prekroceni zatéZovatele stroje; pockejte, az indikator prehtati zhasne
. Napajeci napéti je pfili§ nizké nebo pfilis vysoké

SK - Prirucka pre odstraneni zavad
UPOZORNENI: stroj md7u opravovat jen kvalifikovani a prislugné vyskoleni pracovnici!

RIESENIE PROBLEMOV
Drot sa nepohybuje alebo sa zamotava v podavaci drétu.
» Opotrebené podavacie kladky, zanesené vedenie drétu alebo $patny pradovy prievlak.
e  Skontrolujte poddavaciu kladku, ¢i nie je prilis tesna alebo volna.
o Cinieje prili§ opotrebovana.
e Cinie je zanesené vedenie drotu.
o Cinie je tesny otvor v pridovom prievlaku alebo ¢&i nie je prievlak uvolneny.

Indikdtor zapnutia stroja na celnom panely nesvieti pri zapnuti hlavného vypinaca.
»  Stroj nema napajacie napatie .

e skontrolujte napdjacie poistky v napajacom obvode.

e  Skontrolujte napajacie napatie na kabli a na zasuvke.

Stroj Spatne zvéra:
»  Zvaranie je ovplyvnené niekolkymi faktormi.
e Skontrolujte ¢i je poddvanie drétu pravidelné.
e Nevhodne nastaveny zvdraci vykon stroja alebo korekcia napatia.
e Skontrolujte dokonalé uchytenie zemniacej svorky ¢i je zemniaci bod Cisty a nie je poskodeny zemniaci
kabel.
o Cizhubice zvaracieho hordka vychadza ochranny plyn.

CO,). Ujistéte se, Ze redukéni ventil je vhodny pro typ
pouzitého plynu.

Instalace plynové lahve

Plynovou ldhev vidy upevnéte fadné ve svislé poloze
ve specidlnim drzdku na sténé nebo na voziku. Po
ukonceni svafovani nezapomerite uzavrit ventil ply-
nové lahve.

Obrazek 4

Nasledujici instalacni pokyny jsou platné pro vétsinu

typl redukénich ventilG:

1. Odstupte stranou a oteviete na chvili ventil
plynové ldhve A (obr. 2). Tim vyfouknete p¥i-
padné necistoty z ventilu lahve.

POZNAMKA! Dejte pozor na vysoky tlak plynu!

2. Tocte tlakovym regulac¢nim Sroubem B (obr. 2)

redukéniho ventilu dokud nebudete citit tlak

pruziny.

Zavrete ventil redukéniho ventilu.

4. Nasadte redukéni ventil pfes tésnéni vstupni
pfipojky na ldhev a utdhnéte prevle¢nou matici
C (obr. 2) klicem.

5. Nasadte hadicovy nastavec D (obr. 2) s prevlec-
nou matici E (obr. 2) do plynové hadice a zajisté-
te hadicovou sponou.

6. Pripojte jeden konec hadice na reduk¢ni venti
a druhy konec na svafovaci stroj.

7. Utdhnéte prevlecnou matici s hadici na redukéni
ventil.

8. Otevrete pomalu ventil lahve. Tlakomér ldhve F
(obr. 2) bude ukazovat tlak v [dhvi.

POZNAMKA! Nespotiebujte cely obsah lahve.
Lahev vyménte, jakmile je tlak Iahve asi 2 bary.

9. Otevrete ventil redukéniho ventilu.

10. PFizapnutém stroji stlacte tlacitko hofaku.

11. Tocte regulaénim Sroubem B (obr. 2) dokud
pratokomér G (obr. 2) neukazuje poZadovany
pratok.

Po svarovani uzavrete ventil Idhve. Jestlize bude stroj

dlouho nepouzivany, uvolnéte Sroub regulace tlaku.

w

PRIPRAVA K PROVOZU OTOCENIi POLARITY

Nékteré druhy svafovaciho dratu vyZaduji pfi svafo-
vani otofenou polaritu svafovaciho proudu. Zkontro-
lujte doporucenou polaritu uddvanou vyrobcem na
baleni dratu.

Obrazek 5 - Otoceni polarity

1.  Odpojte stroj ze sité.

2. Vysroubujte dva samorezné Srouby driici kryt
vystupnich svorek.

3. Uvolnéte a vySroubujte matice drZici vystupni
kabely. Vsimnéte si sprdvného poradi podlo-

zek.
4. Kabely mezi sebou prohodte.
5. Instalujte podlozky, nazpét nasadte a dotdh-

néte matice.
6. Nasroubujte nazpét kryt vystupnich svorek.

VYMENA PODAVACI KLADKY

Z vyroby je nainstalovand podavaci kladka na pramér
dratu 0,6 - 0,8 mm. Pokud chceme pouZit drat slabsi
nebo silnéjsi, musime podavaci kladku vyménit.

3 2

Obrazek 6 - Vyména podavaci kladky

1. Odklopte pfitlaéné rameno (obr. 6, poz. 1).

2. Uvolnéte rukou ryhovany Sroub drzici poddvaci
kladku (obr. 6, poz. 2).

3. Podévaci kladku (obr. 6, poz. 3) sejméte ze hfi-
dele.

4. Otocte, nebo vyménte podavaci kladku a nain-
stalujte zpét do pavodni pozice.

5. Utdhnéte Sroub drZici podavaci kladku.



INSTALACE CiVKY S DRATEM

Stlaéenim plastovych zamk( na stroji oteviete bocni
kryt. Zdmek unasece civky dratu nastavte do polohy
otevieno a unadec rozlozte. Na unasec dratu nainsta-
lujte civku s dratem tak, aby se tocila proti sméru
hodinovych ruci¢ek. Maze byt pouZita civka o naplni
5 kg (@ 200 mm) nebo 1 kg (@ 100 mm).

Unasec civky sloZte a zajistéte zdmkem unasece do
polohy zavieno. Nezapomerite na pruzinu mezi zam-
kem unasece a redukci civky.

Na posuv dratu instalujte kladky pro dany druh
a primér dratu. Standardné jsou instalovany kladky
s ,V“ drazkou pro primér 0,6 - 0,8 mm.

Na unasec nasurite civku s dratem.

Otevieno

Zavieno

Obrazek 7

ZAVEDENi DRATU

. Uvolnéte konec dratu z civky, ale po celou
dobu ho pevné drite.

. Konec dratu narovnejte a odstfihnéte, aby Sel
dobfe zavést do posuvu dratu.

. Otevrete pfitlacnou kladku.

. Zavedte drat pres zavadéci bovden, podavaci
kladku a bovden hotaku.

. Pfidrite drat, aby nemohl vyklouznout a uza-
viete pritlacnou kladku. Presvédcte se, Ze drét
lezi v drazce podavaci kladky.

. Nastavte pfitlak pritlacné kladky maximalné do
poloviny stupnice. Pokud bude tlak pfili$ vyso-
ky, mGze dochazet k deformaci dratu a vytva-
feni drobnych Spon z jeho povrchu. Pokud bu-
de tlak pfilis maly, bude drét prokluzovat a po-
davani nebude plynulé.

Aby béhem zavadéni dratu do podavace nemohlo

dojit k urazu skfipnutim, uzaviete pred stlacenim

tlacitka hotfaku ochranny kryt podavace dratu.

Stisknéte tladitko hofaku a cekejte, aZz drat vyjde
z proudové $picky horaku.

Rychlost zavadéni dratu muzZete regulovat reguldto-
rem 1 (obr. 8) na ¢elnim panelu.

Pfed svarovdnim pouZijeme na prostor v plynové
hubici a proudovy privlak separaéni sprej. Tim za-
bréanime ulpivani rozsttikovaciho kovu a prodlouzime
Zivotnost plynové hubice.

UPOZORNEN!

Pfi zavadéni dratu do hofdku namifte horakem
proti sobé nebo jinym osobam. Vychazejici drat
z proudové 3picky je velice ostry a mizZe zpUsobit
poranéni. Nedavejte prsty do blizkosti podavaci
kladky. Kladka se pfi stlaceném tlacitku horaku toci
a mize zpUsobit uskfipnuti.

UPOZORNEN;!

PFi pouZivani svarovaciho stroje na nahradni zdroj
napdjeni, mobilni zdroj el. proudu (generator), je
nutno pouZit kvalitni ndhradni zdroj o dostatecném
vykonu a s kvalitni regulaci.

Vykon zdroje musi byt minimdlné 6,5 kVA, aby stroj
mohl pracovat v maximdlnim proudovém rozsahu.
P¥i nedodrZeni této zasady hrozi, Ze stroj nebude
kvalitné nebo viibec svafovat na udavany maximalni
svafovaci proud, pfipadné i mize dojit k poskozeni
stroje z divodu velkych poklesd a nardstu napdjeciho
napéti.

Ovladaci a indikaéni prvky

Pozice 1 Regulator rychlosti posuvu dratu (regu-
lator vykonu).

Pozice 2 Reguldtor korekce napéti (reguldtor
délky oblouku).

Pozice 3 Indikdtor zapnuti stroje.

Pozice 4 Indikdtor prehfati stroje.

Svarovaci vykon se ptizplisobuje reguldtorem 1 (obr.
8) podle sily svafeného materialu. Druhy regulator
2 (obr. 8) slouZi pro korekci napéti (soucasné upravu-

CZ - nahradni dily

1 | kabel pfivodni 2040 MIG

2 | ventilator 2040 komplet

3 | vypinac 2x16A
ventil plynovy 24V

s filtrem DC

5 plosny spoj AEK-803-011
- vykonova (2040)

5 plosny spoj AEK-803-012
- vykonova (2080)

6 plosny spoj AEK-804-012
- Fidici

7 ovlddaci transformator

2040 MIG - komplet
8 | tlumivka 2040 MIG

018-ovladaci

10 | knoflik pfistrojovy HF

11 | madlo kovové cerné

12 | kabel zemnici 2040 MIG

hotak MB 15 AG
13 | (varianta s pevnym
hordkem)

14

14
15 MIG
g civky plast

17 | madlo 20 cm plast

18

2040 MIG

plosny spoj AEK-802-

posuv 2040 MIG (varian-
ta s pevnym hordkem)

Posuv 2040 MIG s euro-
konektorem komplet

drzak civky plast 2040

pruzina tla¢na k drzaku

samolepka celni panel

SK - ndhradné diely
privodny kabel 2040
MIG

ventilator 2040 komplet

vypinac 2x16A

ventil plynovy 24V

s filtrom DC

plosny spoj AEK-803-011
—vykonové (2040)
plosny spoj AEK-803-012
— vykonové (2080)
plosny spoj AEK-804-012
- riadiace

ovlddaci transformator
2040 MIG - komplet

timivka 2040MIG

plosny spoj AEK 802-018
ovlddaci

spinac pristrojovy HF
madlo kovové ¢ierne
kabel zemniaci 2040
MIG

hordk MB 15 AG
(varianta s pevnym
hordkom)

posuv 2040 MIG (varian-
ta s pevnym hordkom)

Posuv 2040 MIG s euro-
konektorom komplet

drziak cievky plast 2040
MIG

pruzina pritlacna

k drziaku cievky plast
madlo 20 cm plast
samolepka celna panel
2040 MIG

EN - spare parts
Supply cable for 2040
MIG

Fan for 2040 - complete

2x16A switch

Gas valve - 24V with DC
filter

Printed circuit AEK-803-
011 - power (2040)
Printed circuit AEK-803-
012 - power (2080)
Printed circuit AEK-804-
012 - controlling
Control transformer for
2040 MIG - complete
Impedance coil for 2040
MIG

Printed circuit AEK-802-
018-ovladaci
Instrument knob HF
Black metal grab handle
Earthing cable for 2040
MIG

Torch for MB 15 AG
(version with fixed torch)

Feed mechanisms for
2040 MIG (version with
fixed torch)

Feed mechanisms for
2040MIG with eurocon-
nector

Reel plastic holder for
2040 MIG

Compression spring for
the reel plastic holder
20 cm plastic grab handle
Front panel sticker for
2040 MIG

DE - Ersatzteile
Stromversorgungskabel
2040 MIG
Ventilator 2040 MIG -
komplett
Schalter2x 16 A
Gasventil 24 V mit Filter
DC
Leiterplatte AEK-803-011
- Leistungsplatte (2040)
Leiterplatte AEK-803-012
- Leistungsplatte (2080)
Leiterplatte AEK-804-
012 - Steuerplatine
Steuertransformator
2040 MIG - komplett

Drosselspule 2040 MIG

Leiterplatte AEK-802-
018 - Steuerplatine
Gerateknopf HF
Metallgriff schwarz

Erdungskabel 2040 MIG

Brenner MB 15 AG

Drahtzuschub 2040 MIG
(Variante mit fest
Schweif3brenner)

Drahtzuschub 2040 MIG
Komplet mit Eurostecker

Kunststoffhalter fur
Spule 2040 MIG
Druckfeder zum Kunst-
stoffhalter fur Spule
Griff 20 cm Kunststoff
Aufkleber vordere Blen-
de 2040 MIG

11390

11371
30452
32717

11299

11848

11298

11389

11318

11300

30860
30731

11375

11392

11370

30735

30723

21040
30722
33160

Ndahradni dily a seznam kladek
Ndahradné diely a zoznam kladiek
Spare parts and list of pulleys
Ersatzteile und Verzeichnis der Rollen

Typ kladky / Type of roll

Vnitini/vnéjsi primér kladky 10/30 mm
Inner/outer diameter of roll 10/30 mm

Innen Aussendurchmesser der Rolle 10/30 mm
Primér dratu / @ of wire 0,6 - 0,8

Primér dratu / @ of wire 0,8 - 1,0

Primér dratu / @ of wire 1,0 - 1,2

M

Ocel, nerez - Fe
33109-0,6/0,8
33125-0,8/1,0
33164 - 1.0/1,2

=l

Trubicka - Tube wire

33171-0,9/1,0
33176-1,0/1,2




Seznam nahradnich dila
Zoznam nahradnych dielov
List of spare parts
Ersatzteilliste
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je délku oblouku). Indikacni svétla informuji o zapnu-
ti stroje (3) a aktivaci tepelné ochrany (4). Po zapnuti
stroje hlavnim vypinadem se rozsviti zeleny indikator.
Pokud dojde k prehrati stroje, nebo je napajeci napé-
ti pfili§ nizké nebo pfilis vysoké, dojde automaticky
k preruseni svafovaciho procesu a zacne svitit Zluty
indikator. Kdyz Zluty indikator zhasne, je stroj opét
pfipraven k provozu.

NASTAVEN{ SVAROVACIHO VYKONU

Regulator nastavovani svafovaci vykonu soucasné
ovliviiuje nastavovani vystupniho napéti a rychlosti
posuvu dratu. Oba tyto parametry soucasné urcuji,
pro jakou silu materialu je dané nastaveni vhodné.
Tabulka 2 urcuje orientaéni nastaveni svarovacich
parametr( pro riznou tloustku svafovaného mate-
ridlu.

Tabulka je zpracovana pro zakladni nastaveni pfi
svarovani dratem o priméru 0,8 mm. Pfi pouZiti
dratu 0,6 mm je nutno nastavit svafovaci vykon
mirné nizsi a pfi pouZiti dratu 1,0 mm mirné vyssi.

Orientacni nastaveni parametri podle sily
materialu

Sila materialu Poloha potenciometru
mm rychlosti posuvu dratu

0,5 1

0,75 3

1 a4

1,5 6

7

8

4 10

Tabulka 2

NASTAVEN{ KOREKCE NAPETi

Korekce napéti soucasné ovliviiuje nastaveni délky
oblouku a tim jeho teplotu. Korekce napéti do za-
pornych hodnot déla oblouk kratsi a chladnéjsi
a korekce do kladnych hodnot delsi a teplejsi.

Tato korekce napéti ovliviiuje vlastnosti oblouku
srdznymi kombinacemi prdmérd dratu a pouziti
raznych druh@ ochrannych plynd.

Je-li svar pfilis vypoukly, je oblouk kratky a chladny.
Potom provedte korekci do plusovych hodnot.

Pokud chcete oblouk kratsi, napfiklad aby nedocha-
zelo kprovafeni materidlu, provedte korekci do
zapornych hodnot.

POZNAMKAL! Kdy? zaénete poprvé svafovat, je vhod-
né nastavit reguldtor korekce napéti do stfedni polo-
hy.

UPOZORNENI! Svafovani na mistech kde soucasné
hrozi nebezpedi vybuchu a pozaru je zakdzané! Sva-
fovaci vypary mohou poskodit zdravi. Dbejte na
dobré vétrani béhem svarovani!

Svafovani v metodé MIG/MAG

a) Na vyvod B3 (obr. 2), na zadnim panelu, pfipoj-
te plynovou hadi¢kou od redukéniho ventilu
plynové ldhve. Pustte plyn ventilem na plynové
Iahvi.

b)  Stroj pfipojte do sité.

c)  Zapnéte hlavni vypinac B1 (obr. 2).

d) Instalujte civku s dradtem podle odstavce insta-
lace civky s dratem.

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

Princip svafovani MIG/MAG

Svarovaci drat je veden z civky do proudového pri-
vlaku svafovaciho horaku pomoci posuvu. Oblouk
propojuje tavici dratovou elektrodu se svafovanym
materialem. Svarovaci drat funguje jednak jako nosic¢
oblouku a zaroven i jako zdroj pfidavného materidlu.
Z mezikusu pfitom proudi ochranny plyn, ktery chra-
ni oblouk i cely svar pted Gcinky okolni atmosféry (viz
obr. 9).

Kladky posuvu

Otvor pro ochranny plyn |
Sv.elektroda

Mezikus
Plynova hubice

Proudovy praviak anny plyn

Svéreci oblouk

Obrazek 9

OCHRANNE PLYNY

| Ochrannéplyny |
| Inertni plyny—metodaMIG | | Ativni plyny —metoda MAG
| |
Argon (Ar) Oxid uhliity
Hélium (He) Smésné plyny
Smési He/Ar A/CO2
Ar/O2

PRINCIP NASTAVEN{ SVAROVACICH PA-RAMETRU
Pro orienta¢ni nastaveni svareciho proudu a napéti
metodami MIG/MAG odpovida empiricky vztah
U, = 14 + 0,05 x |,. Podle tohoto vztahu si miZzeme
urcit potfebné napéti. Pfi nastaveni napéti musime
pocitat s jeho poklesem pfi zatizeni svafenim. Pokles
napéti je cca 4,8 V na 100 A.

Nastaveni svareciho proudu provadime tak, Ze pro
zvolené svareci napéti doregulujeme poZadovany



svareci proud zvySovanim nebo sniZzovanim rychlosti nastavujeme, pokud svafujeme v inertnich plynech
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podavani dratu, pfipadné jemné doladime napéti az nebo ve smésich s vysokym obsahem Argonu v horni - ..
je svarovaci oblouk stabilni. Casti rozsahu. Neni vhodny pro svafovani v nucenych o [a}
K dosazeni dobré kvality svar(i a optimalniho nasta- polohéch. - o = |-
veni svarovaciho proudu je tfeba, aby vzdalenost " -
napajeciho privlaku od materidlu byla pfiblizné 10x & B4g b b
& svafovaciho dratu (obr. 10). Utopeni pravlaku J - e b
v plynové hubici by nemélo pfesahnout 2 —3 mm. : : 3
L - : SOEEE=E
Dlouhy svaf. oblouk Kratky svaf. oblouk 3 @
Obrézek 11 N ) xb %0 .
raze x
©: Nz
DRZEN{ A VEDENi SVAROVACIHO HORAKU L] S e > TR
—o, E
- 1 = 3
Obrazek 10 R
DRUHY SVAROVACICH OBLOUKU ey £35
a/ Kratky svarovaci oblouk . % s 38
Svafovani s velmi kratkym svafovacim obloukem - 1 | S R 2 E g §
znamena nizké napéti svarovaciho oblouku a proud 7, S| 2 E > §§ é,s
v dolni ¢asti rozsahu. Povrchové napéti lazné napo- "~ g Eg ; g
mahd vtaZeni kapky do taveniny a tim i novému © EZ;
zapdleni svafovaciho oblouku. Tento cyklus se po- |4 ) 25
kazdé opakuje nanovo a timto zplsobem dochazi % —_—T
k trvalému stfidani mezi spojenim nakratko a dobou .
hoteni svaf. oblouku. Tok taveniny je pomérné A B
,chladny”, takZe je tento zplsob vhodny pro svafo- Obrézek 12
vani slabsich plechG a pro svafovani v nucenych 5 EE S
polohéch. Pfechod z kratkého na sprchovy oblouk je Svafovani kovli v ochranné atmosféfe je moino g g Lm__§| i (1 a2 @
zavisly na svaf. proudu, priméru dratu a smési plynu provadét pFi volbé odpovidajicich parametri ve s LA T <2 ] g % T
(obr. 11). vSsech moinych polohach (vodorovné, horizontding, [[[[[[![!!!! % %2
b/ Pfechodovy svaiovaci oblouk nad hlavou, svisle vzestupné i sestupné a zéroven i | fele SLE S S % g
Pokud to rozméry svafovaného materialu dovoluji, napfi¢ v uvedenych polohach). Ve vodorovné nebo
mélo by se svafovat s vy$sim odtavnym vykonem horizontalni poloze je obvyklé drZeni hofdku v Uhlu
(z hospodarnych davodu), bez pfekroéeni dlouhého do 30°. U silnéjSich vrstev se svafuje pfileZitostné téz .
nebo sprchového oblouku. PFechodovym svafovacim lehce tahem. Nejvhodnéjsi drzeni hofaku pro pokryti . , s
obloukem minime o néco prodlouzeny kratky svafo- mista svaru ochrannym plynem je svislé (neutrdini) 5{[;* g
vaci oblouk. Pfechod materidlu probihd casteéné nastaveni hofdku (viz obrézek 12A). V této poloze je E%D; 3
volng, ¢aste¢né ve spojeni nakratko. Sni# se tim viak $patné vidét na misto svaru, nebot je zakryto — 5{[};
pocet kratkych spojeni a tok tavici 1azné je ,,teplejsi“, plynovou tryskou. Z tohoto diivodu hofak naklanime ) )
nez u kratkého sv. oblouku. Tento druh je vhodny (obr. 12B a C). Pfi velkém nakldnéni hofdku hrozi 5 § 5 E ;%Bi;
pro stfedni tloustky materidlG a sestupné svary. nebezpedi nasati vzduchu do ochranného plynu, coz o % ¢ s 1 '
¢/ Dlouhy svafFovaci oblouk by mohlo mit neblahy vliv na kvalitu svaru. E{Dﬂ
U dlouhého svarovaciho oblouku se tvofi velké kap- o lo 8 B
ky, které do materidlu vnikaji svou vlastni tihovou SVAROVANI TLACENIM A TAZENIM | sE3 8 o B, 3 %
silou. P¥itom dochdzi k ndhodnym kratkym spojenim, Mirny pohyb ,tlatenim“ se vyuziva pfi svislém svafo- g a > %? e B T AB
ktera zapficinuji, v dasledku vzestupu proudu vani smérem nahoru a p¥i vodorovném svafovani g g g E(Es g i ge
v momenté kratkého spojeni, rozstfik pfi opakova- nad hlavou (viz obr. 13). Pouze pfi svafovani klesaji- .‘_OD. i3 FE e 1 22
ném zapaleni svafovaciho oblouku. Dlouhy svafovaci ciho svaru smérem dold se hofak drii v neutrdlni =X

oblouk je vhodny pro svafovéni s CO, a smésich
plynu s jeho vysokym obsahem v horni ¢asti rozsahu.
PFilis se nehodi pro svafovani v nucenych polohach
(obr. 11).

d/ Sprchovy svafovaci oblouk

Hlavni vlastnosti tohoto svatovani je pfechod mate-
ridlu v malych kapkdch bez spojeni. Sprchovy oblouk

nebo mirné ,tahaci” poloze. Svislé svafovani smérem
dolli se pouZiva nejvice pro tenké plechy, u silnéjsich
plechG vznika riziko Spatného propojeni, protoze
tavenina stékd podél spoje a predbiha svar, zejména
pokud je tavenina pfilis tekutd. v disledku vysokého
napéti. Takovy postup vyzaduje znaény stupen od-
bornosti a zkuSenosti (viz obr. 14).

g
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Elektrotechnické schéma predpokladanou droven bezpeénosti. Viyrobce odmi-
td prevzit odpovédnost za pouZiti neoriginalnich

Elektrotechnické schéma <_ _> nahradnich dild.

Electrical diagram y )
ZDROJ SVAROVACIHO PROUDU

SChaItplan JelikoZz jsou tyto systémy zcela statické, dodrzujte
= T m T =] I ) & T > nasledujici postup:
o Obrazek 13 Obrazek 14 e Pravidelné odstrafiujte nashromazdénou neis-
't g z < totu a prach z vnitfni ¢asti stroje za pouZiti stla-
R 7 L .—§ N l’jdriba Eevzlného vzduchg. Nlesmérujte vzduchovou tl’ySlf},l
"z VAROVANI: Pfed tim, neZ provedete jakoukoli kon- pfimo na elektrické komponenty, mohlo by dojit
- R0 oy "U,A trolu nebo udrzbu uvnitf stroje, odpojte jej od elek- k jejich poskozent.
- ® e (SRS §§ | | trické site! e  Provadéjte pravidelné prohlidky, abyste zjistili
R x:;E“:i; H E % PFi pldnovéni udriby stroje musi byt vzata v Gvahu J'ed?otllve’ o.potrelzt,av\{ane kaviIVVI n’et')o V°|n‘:’ Spo-
3 B . B mira a okolnosti vyufZiti stroje. Setrné uzivani a pre- Jeni, kterz,a Jsou pricinou prehfivani a mozného
o R @ Iy L o ventivni ddrzba pomdhd pFedchdzet zbyteénym poskozeni stroje.
S X porucham a zavadam. e U svafovacich stroji je tfeba provést periodic-
@>§ Eq m g kou revizni prohlidku jednou za pul roku poveé-
| ox b ~ TR | | Pokud to vyZaduji pracovni podminky stroje je FeEWm pracovnikem podle CSN 331500, 1990
% E nutno zvolit intervaly kontrol a udriby castéjsi. a (SN 056030, 1993.
B § Zejména v podminkach, kdy stroj pracuje ve velmi B
S onag prasném prostiedi svodivym prachem, zvolime POSUV DRATU
N ™ BETgE ) interval dvakrat za mésic. Velkou péci je tfeba vénovat podavacimu dstroji,
g 8 é% a to kladkam a prostoru kladek. P¥i podavani dratu se
E g§ g%; PRAVIDELNA UDRZBA A KONTROLA loupe médény povlak a odpaddvaji drobné piliny,
] g £y ; g g § B Kontrolu provadgjte podle CSN EN 60974-4. Vidy které jsou vnaseny do bovdenu nebo znecistuji vniti-
z % Bo 5" H A pred pougitim stroje kontrolujte stav svafovaciho ni prostor podavaciho Ustroji. Pravidelné odstrafiujte
= '§ H 5 a piivodniho kabelu. Nepouzivejte pogkozené kabely. nashromazdénou neéistotu a prach zvnitfni Easti
) 2 § N Provedte vizualni kontrolu: zésobniku dratu a podévaciho ustroji.
= 1)  hofdk, svorka zpétného svarovaciho proudu . .
( 2)  napéjeci sit SVAROVACI HORAK
—— — 3)  svafovaci obvod Svafovaci hofdak je tfeba pravidelné udrZovat a vcas
_ 4)  kryty vyménfiovat opotfebované dily. Nejvice namahanymi
37 g% 5)  ovladaci a indikaéni prvky dily jsou proudovy pravlak, plynova hubice, trubka
z ‘g —kA S0 @g g " 6)  vieobecny stav hotdku, bovden pro vedeni dratu, hadicovy kabel
g 3 g 3 g ; — § g_ a tlacitko hordku.
‘ [[![[[[!!!! H Z g = KAZDEHO PUL ROKU Protildovyv pquIak prevvavd|' svafovacf prouvd d'o ,dratlf
|| R 2 s | | Odpoijte vidlici stroje ze zasuvky a potkejte asi a zéroveri drat usmériiuje k mistu svafovani. Ma
2 minuty (dojde k vybiti naboje kondenzator( uvniti iiYOtnOSt 3 ?i %0' ?"aFf’Va,C'ICh thin (p.odle uqujﬁ
- QU stroje). Poté odstrarite kryt stroje. Otistéte vechny vy:obce), coz zavisi zejmena na Jak_OSt' materlaIL’J
© EHER o znecisténé vykonové elektrické spoje a uvolnéné priviaku (Cu nebo CuCr), na jakosti a povrchové
¥ % D; s ) dotahnéte. Upravé dratu a svafovacich parametrech. Vyména
:, ) g Ocistéte vnitfni Easti stroje od prachu a negistot pr]ﬂvlaku sendovporuélljje powopovth?beni OF‘V"O'“J Inav1,§
3{[!* ~ naptiklad mékkym $tétcem a vysavagem. néasobek primeéru dratu. Pfi kazdé montazi i vyméné
B x4 Ei; | POZNAMKA: Pfi &iéténi stlatenych vzduchem (vyfou- se doporucuje nastfikat pravlak separa¢nim sprejem.
ERERS H + n kévani nelistot) dbejte zvy3ené opatrnosti, muaze Plynova hubice pfivadi plyn urceny k ochrané oblou-
° 8|3 8 x% i dojit k pogkozeni stroje. Nikdy nepouzivejte rozpous- ku a tavné lazné. Rozsttik kovu zanasi hubici, proto je
S F §£E|,= ~ tédla a fedidla (napF. aceton apod.), protoze mohou tieba ji pl:avif:ielnné Eistit,vabyvbyl zabezpecen qOb[V
o poskodit plastové ¢asti a napisy na ¢elnim panelu. a rovnomérny pritok a pfedeslo se zkratu mezi prii-
§ g 2 © - ° Stroj smi opravovat pouze pracovnik s elektro- vlakem a hubici. Zkrat maZe poskodit usmérfiovac!
HE RS 8 ﬁg — technickou kvalifikaci. Rychlost zanaseni hubice zavisi predevsim na sprav-
5 b EB g'g 5 ‘ s X '§§ ném sefizeni svaiovaciho procesu.
33 g's i S =8 NAHRADNI DiLY Rozstfik kovu se snadnéji odstrariuje po nastiikani
ST [T g,g == [ Originalni nahradni dily byly specidlné navrieny pro plynovvé hubice s?paraénim spvr-ejet‘r:n. - .
! = nase zafizeni. PouZiti neoriginalnich nahradnich dili Po téchto opatfenich rozstfik Castetné opadava,
Sl @ | muZe zplsobit rozdilnosti ve vykonu nebo redukovat presto je tfeba jej kazdych 10 aZ 20 minut odstrafio-
il [ m [=] | [2) ] > vat z prostoru mezi hubici a privlakem nekovovou




tyCinkou mirnym poklepem. Podle velikosti proudu
a intenzity prace je potfeba 2x aZ 5x béhem smény
plynovou hubici sejmout a ddkladné ji ocistit véetné
kandlkd mezikusu, které slouZi pro pfivod plynu.
S plynovou hubici se nesmi silné klepat, protoZe se
muzZe poskodit izolaéni hmota.

Mezikus je vystavovan ucinkiim rozsttiku a tepelné-
mu namahdni. Jeho Zivotnost je 30 - 120 svatovacich
hodin (podle idaje uvedeného vyrobcem).

Intervaly vymény bovdeni jsou zavislé na Cistoté
dratu a udrzbé mechanismu v podavaci a na sefizeni
pfitlaku kladek posuvu. Jednou tydné se ma vycistit
trichloretylenem a profouknout tlakovym vzduchem.
V pfipadé velkého opotiebeni nebo ucpani je treba
bovden vymeénit.

Upozornéni na mozné problémy
a jejich odstranéni

Ptivodni $idra a svarovaci hotdk jsou povazovany za
nejCastéjsi pri¢iny problém0. V ptipadé problémi
postupujte nasledovné:
1. Zkontrolujte hodnotu dodévaného sitového
napéti
2. Zkontrolujte, zda je privodni kabel dokonale
pripojen k zastréce a hlavnimu vypinaci
3. Zkontrolujte, zda jsou pojistky nebo jisti¢
v poradku
4. Zkontrolujte, zda ndsledujici ¢asti nejsou vadné:
e hlavni vypinac rozvodné sité
e napajeci zastrcka
e vypinac stroje
5. Zkontrolujte svafovaci hofak a jeho ¢asti:
e napajeci pravlak a jeho opotrebeni
e vodici bovden v hofaku
o vzdalenost utopeni pravlaku do hubice
POZNAMKA: | pies Vase technické dovednosti, ne-
zbytné pro opravu stroje, Vam v pfipadé zavady do-
porucujeme kontaktovat vyskoleny personal a nase
servisni technické oddéleni.

Postup pro montaz a demontaz
bocniho krytu

Postupujte nasledovné:

e  Pfed odmontovanim bocnich kryt(l vidy odpojte
pFivodni kabel ze sitové zasuvky!

e  Sejméte bocni kryt ¢asti posuvu dratu.

e Vysroubujte 4 Srouby na pravém krytu, 4 horni
Srouby a 2 Srouby drzici kryt v horni ¢asti uvnitf
prostoru podavace dratu.

e  Pfi sestaveni stroje postupujte opacnym zpuso-
bem.

Postup vymény svarovaciho hotaku
(varianta s pevnym kabelem)

Obrazek 15

e  Podle odstavce Postup pro montaZ a de-montaz
bocniho krytu odstrarite kryty stroje.

e Podle odstavce Otoceni polarity odstrarite kryt
vystupnich svorek.

e Ve zdrojové Casti zdroje odstrante ze spojky
vedeni plynu od svafovaciho hotdku k ventilku
sponu spojujici plynovou hadicku se spojkou od
hofaku a spoj rozpojte.

e 7 kabelového svazku odstrarite stahovaci pasky
a z desky fizeni vytahnéte bily dvou-pinovy ko-
nektor X9.

e Vysroubujte Sroub pozice 1.

e  Vysroubujte dva Srouby pozice 2 (musite pfidr-
Zovat matice ve zdrojové ¢asti).

e Srouby vyjméte a sejméte plastovy kryt, ktery
driely.

e Vysroubujte matici a uvolnéte kabel pozice 3.

e Horak mirné vtahnéte do ¢ésti podavace dratu
a vytahnéte plynovou hadicku is kabelem pro
tlacitko hordku ze zdrojové €asti do ¢asti poda-
vace dratu.

e  ZcCela skiiné sejméte kabelovou priichodku pozi-
ce 4 (zUstane na hofaku) a svafovaci hotdk opa-
trné uvolnéte ze skfiné.

e Pfi montdZi nového hordku postupujte od po-
sledniho bodu k prvnimu.

e  Dotahovani Sroubu pozice 1 vénujte zvlastni
pozornost a dotahujte opatrné. Souc¢asné musi-
te regulovat délku vyusténi bovdenu z podavace
dratu. Bovden nesmi byt utopeny v télese poda-
vace a soucasné nesmi zasahovat do kladky.

Objednani nahradnich dila

Pro bezproblémové objednani nahradnich dill uva-
déjte:

1. Objednaci¢islo dilu

2. Nazevdilu

3. Typ stroje nebo svafovaciho hordku

Grafické symboly na vyrobnim stitku / Grafické symboly na vyrobnom stitku
Graphic symbols on the production plate / Erkldrung der Sinnbilder am Ty-
penschild
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CZ - popis

Nazev a adresa vyrobce

Typ stroje

Znacka zdroje svarovaciho
proudu (jednofazovy inver-
tor)

Znacka svarovaciho proudu
(stejnosmérny proud)
Jmenovité napéti naprazd-
no

Jmenovité napajeci napéti
Chlazeni ventildtorem

Napajeci obvod, pocet fazi,
stfidavy proud, frekvence

Tepelna tfida izolace

Stroj pro svarovani meto-
dou MIG/MAG

Vyrobni ¢islo

Stuperi ochrany krytem
Jmenovity maximalni a
efektivni napdjeci proud
Normalizované pracovni
napéti

Jmenovity svafovaci proud
ZatéZovatel

Rozsah vystupu (minimalni
a maximalni svafovaci
proud a odpovidajici pra-
covni napéti)

Normy

WELDING MACHINE
2040 MIG

Type:

I|m:.ﬂ =28A

SK - popis
Nazov a adresa vyrobca
Typ zdroja

Znacka zdroja zvaracieho
prudu jednofazovy invertor

Znacka zvaracieho prudu
jednosmerny prud
Menovité napétie naprazd-
no

Menovité napéajacie napatie
Chladenie ventilatorom

Napajaci obvod, pocet fazi,
striedavy prud, frekvencia

Trieda izolacie

Stroj pre zvaranie metédou
MIG/MAG

Vyrobné ¢islo

Stupen ochrany krytom
Menovity maximalny a
efektivny napajaci prud
Normalizované pracovné
napatie

Menovity zvaraci prad
ZataZovatel

Rozsah vystupu (minimalny
a maximalny zvéraci prad

a odpovedajuce pracovné
napdtie)

Normy

ligr =16 A

EN - descr
Name and address of the
manufacturer
Type of machine
Symbol for the welding
current unit (single-phase
inverter)
Symbol for the welding
current (direct current)

Supply voltage
Air-cooled

Power supply circuit,
number of phases, alterna-
ting current, frequency
Insulation class
Apparatus for MIC/MAG
welding method

Serial number

IP Code Rating

Nominal maximum and
effective supply current
Standardised operating
voltage

Welding current

Load factor

Output range (min. and
max. welding current and
relevant operating voltage)

Standards

DE - Beschreibung
Name und Adresse des
Herstellers
Maschinentyp

Symbol SchweiRstromquelle
(Einphaseninverter)

Symbol SchweiRstrom

(Gleichstrom)

Ventilatorkihlung

Netzteil (Speisestromkreis)
Anzahl der Phasen, Wech-
selstrom, Frequenz
Isolierungsklasse
SchweiBgerat fur die Me-
thode MIG/MAG
Produktionsnummer
Schutzart

Maximaler und effektiver
Nennversorgungsstrom

Normarbeitsspannung

Belastungsfaktor

Bereich des  Ausgangs
(minimaler und maximaler
SchweiRstrom und entspre-
chende Arbeitsspannung)
Norm
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Hlavni vypinaé

Rychlost posuvu dratu
Uzemnéni

Kontrolka tepelné ochrany
Vystraha - riziko Urazu el.
proudem

Minus pdl na svorce

Plus pdl na svorce
Ochrana zemnénim
Svafovaci napéti
Svarovaci proud
Prepinac napéti

Sila svatovaného materialu
Bodové svarovani
Pulsové svarovani
Plynulé svafovanf
Svarovani ve ¢tyftaktnim
rezimu

Predfuk plynu

Dofuk plynu

Dohoteni dratu

Soft start

Pozor, toici se soukoli

Suroviny a odpad
Manipulace a uskladnéni
stlaéenych plynt

Likvidace pouzitého zafizeni

Pozor nebezpeci!

Seznamte se s navodem k
obsluze

Zplodiny a plyny pfi svafovani -|
bezpecnostni pokyny

Ochrana pred zéfenim,
popaleninami a hlukem

Zabranéni pozaru a exploze

Nebezpedi spojené
s elektromagnetickym polem

Hlavny vypinaé

Rychlost posuvu drétu
Uzemnenie

Kontrolka tepelnej ochrany
Vystraha - riziko Urazu el.
priadom

Minus pél na svorke

Plus pdl na svorke
Ochrana zemnenim
Zvéracie napdtie

Zvéraci prud

Prepinac napatia

Sila zvaraného materialu
Bodové zvaranie

Pulzové zvaranie

Plynulé zvéranie
Zvéranie vo Stvortaktnom
rezime

Predfuk plynu

Dofuk plynu

Dohorenie drétu

Soft Start

Pozor, to€iace sa sukolie

Suroviny a odpad
Manipuldcia a uskladnenie
stlaéenych plynov

Likviddcia pouzitého zariadenial

Pozor nebezpecenstvo!
Zoznamte sa s navodom k
obsluhe

Splodiny a plyny pri zvarani -
bezpecnostné pokyny
Ochrana pred Ziarenim,
popaleninami a hlukom

Zabranenie poziaru a explézie

Nebezpecdenstvo spojené
s elektromagnetickym polom

EN - description
Main switch
Wire speed
Ground
Thermo control

Warning risk of electric shock

Minus polarity

Plus polarity

Ground protection
Welding voltage
Welding current
Welding current switch
Material thickness
Spotting welding

Pulse mode

Continue welding

Four cycle welding

Gas fore-blow

Gas after-blow
Burning out of wire
Soft start

Attention, revolving gearing

Materials and disposal
Handling and stocking com-
pressed gases

Disposal of used machinery
Caution danger!
Read service instructions

Safety regarding welding
fumes and gas

Protection from radiation,
burns and noise
Avoidance of flames and
explosions

Risks due electromagnetic
fields

DE - Beschreibung
Hauptschalter
Drahtvorschubgeschwindigkeit
Erdung
Signallampe Warmeschutz
Warnung Risikounfall durch el.
Strom
Minuspol auf der Klemme
Pluspol auf der Klemme
Erdungsschutz
SchweiBspannung
SchweiBstrom
Spannungsumschalter
Dicke des SchweiBmaterials
PunktschweiRen
PulsschweiRen
Kontinuierliches SchweiRen

SchweiRen im Viertakt - Betrieb

Gas -Vorstrémen

Gas - Nachstrémen
Drahtverléschen

Soft start

Vorsicht, rotierendes Zahnradge-
triebe

Rohstoffe und Abfalle
Manipulation und Lagerung mit
Druckgas

Entsorgung der benutzten
Einrichtung

Vorsicht Gefahr

Lernen Sie die Bedienungsanlei-
tung kennen

Produkte und Gase beim Schwei-
RBen

Schutz vor Strahlung, Brand-
wunden und Larm
Brandverhiitung und Explosion-
verhitung

Die mit elmagn. Strahlung
verbundene Gefahr

4.

5.

Napajeci napéti a kmitocCet uvedeny na vyrob-
nim stitku
Vyrobni Cislo pfistroje

Poskytnuti zaruky

1.

Zéaruéni doba stroju je vyrobcem stanovena na
24 mésicl od prodeje stroje kupujicimu. Lhata
zaruky zacina bézet dnem predani stroje kupuji-
cimu, pfipadné dnem mozné dodavky. Zaruéni
lhdta na svafovaci horaky je 6 mésicl. Do zaruc-
ni doby se nepocitd doba od uplatnéni opravné-
né reklamace az do doby, kdy je stroj opraven.
Obsahem zaruky je odpovédnost za to, Ze doda-
ny stroj ma v dobé dodéni a po dobu zaruky bu-
de mit vlastnosti stanovené zdvaznymi technic-
kymi podminkami a normami.

Odpovédnost za vady, které se na stroji vyskyt-

nou po jeho prodeji vzaruéni Ihaté, spociva

v povinnosti bezplatného odstranéni vady vy-

robcem stroje, nebo servisni organizaci povére-

nou vyrobcem stroje.

Podminkou platnosti zaruky je, aby byl svafovaci

stroj pouzivan zplsobem a k ucelim, pro které

je urcen. Jako vady se neuznavaji poskozeni

a mimordadna opotrebeni, kterd vznikla nedosta-

tenou péci ¢ zanedbanim i zdanlivé bezvy-

znamnych vad.

Za vadu nelze napfiklad uznat:

e  Poskozeni transformatoru nebo usmérrio-
vace vlivem nedostate¢né udrzby svarova-
ciho hotdku a nasledného zkratu mezi hubi-
ci a pravlakem.

e  Poskozeni elektromagnetického ventilku
necistotami vlivem nepouZivani plynového
filtru.

e  Mechanické poskozeni svatovaciho horaku
vlivem hrubého zachazeni atd.

Zaruka se dale nevztahuje na poskozeni vlivem

nesplnénim povinnosti majitele, jeho nezkuse-

nosti nebo snizenymi schopnostmi, nedodrze-

nim ptedpist uvedenych v ndvodu pro obsluhu a

udrzbu, uzivanim stroje k uceliim, pro které neni

urcen, pfetéZovanim stroje, byt i piechodnym.

PFi Udrzbé a opravach stroje musi byt vyhradné

pouzivany origindlni dily vyrobce.

V zéruéni dobé nejsou dovoleny jakékoli Upravy

nebo zmény na stroji, které mohou mit vliv na

funkénost  jednotlivych  soucasti  stroje.

V opacném pripadé nebude zaruka uznéna.

Naroky ze zaruky musi byt uplatnény neprodle-

né po zjisténi vyrobni vady nebo materidlové

vady a to u vyrobce nebo prodejce.

Jestlize se pfi zaru¢ni opravé vyméni vadny dil,

pfechdzi vlastnictvi vadného dilu na vyrobce.

ZARUCNI SERVIS

1. Zarucni servis miZe provadét jen servisni tech-
nik proskoleny a povéreny vyrobcem.

2. Pred vykondnim zaruéni opravy je nutné provést
kontrolu Gdajl o stroji: datum prodeje, vyrobni
Cislo, typ stroje. V pfipadé Ze Udaje nejsou
vsouladu spodminkami pro uznani zaruéni
opravy, napf. prosla zarucni doba, nespravné
pouzivani vyrobku v rozporu s navodem k pouzi-
ti atd., nejednad se o zarucni opravu. Vtomto
pfipadé veskeré ndklady spojené s opravou hra-
di zakaznik.

3. Nedilnou soucasti podkladti pro uznani zaruky
je radné vyplnény zarucni list a reklamacni pro-
tokol.

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

Postup provadéni revize svarovaci-

ho stroje

K provadéni revize je nutno pouzit vhodny méfici
pfistroj pro méfeni prechodového odporu, méreni
metodou proudu prochézejiciho ochrannym vodi-
¢em, metodou méreni ndhradniho unikajiciho prou-
du a méreni rozdilového proudu napf. REVEX 51
(2051).

POZOR! Pfi pouziti méficiho pfistroje se fidte pokyny
uvedenymi v ndvodu pro dany typ méficiho pfistroje
pro méfeni jednotlivych metod a dodrzujte bezpec-
nostni pokyny pro ochranu pred urazem el. prou-
dem.

Pfed méfenim je nutné zapnout stroj hlavnim vypi-
nacem.

Postup méfeni:

PFi pouZiti méficiho pfistroje se fidte pokyny uvede-
nymi v navodu pro dany typ méficiho pfistroje a pro
méfeni jednotlivych metod.

1. Méreni prechodového odporu:
2. Metoda nahradniho unikajiciho proudu
3. Meéfeni proudu prochazejiciho ochrannym vodi-

cem
4. Meéreni rozdilového proudu

Svarecka musi prochazet periodickymi kontrolami
podle €SN 33 1500/1990 a musi byt provadény
kontroly a zkouseni svafovacich zafizeni v provozu
podle €SN EN 60974-4/2007.

USKLADNEN({

Stroj musi byt uloZen v Cisté a suché mistnosti.
Chranite stroj pred destém a pfimym slunecnim svi-
tem.
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SK - Prirucka pre odstraneni zavad

ES vyhldsenie o zhode

Osvedcenie o akosti a kompletnosti vyrobku

Uvod

Vézeny zadkaznik, dakujeme Vam za doéveru, ktoru ste
ndm prejavili zakupenim nasho vyrobku. Pred uve-
denim do prevadzky si prosim dokladne precitajte
vsetky pokyny uvedené v tomto navode. Pre zabez-
pecenie optimalneho a dlhodobého pouZivanie za-
riadenia prisne dodrZiavajte tu uvedené instrukcie na
pouZitie a Udrzbu. Vo VaSom zaujme Vdm odporu-
¢ame, aby ste udrzbu a pripadné opravy zverili nasej
servisnej organizacii, pretoze ma prislusné vybave-
nie a Specialne vyskoleny personal. VSetky nase
zdroje a zariadenia su predmetom dlhodobého vyvo-
ja. Preto si vyhradzujeme pravo upravovat ich kon-
Strukciu a vybavenie.

Popis

2040 a 2080 je jednoduchy prenosny zvaraci stroj pre
zvaranie metédou MIG/MAG a vhodny pre profesio-
nalne aj amatérske pouZitie. Je to zvaraci stroj s plo-
chou charakteristikou. Jednd sa o zvaranie v ochran-
nej atmosfére CO, plynu, kde pridavny material je
v podobe nekonecného drétu poddvany do zvarovej
kipele posuvom drétu. Tato metdda je velmi pro-
duktivna, zvlast vhodnd pre spoje konstrukénych
oceli a nizkolegovanych oceli.

Stroj 2040 sa vyraba v dvoch prevedeniach — jedno
s pevnym hordkom a zemniacim kablom a druhé
s eurokonektormi.

Zvaraci stroj je maly a lahky s velkou u&innostou.
Kjeho prendsaniu sluzi plastové madlo. TaktieZ je
vhodny pre pripojenie na elektrocentralu, napriklad
na stavbach. Stroj umozZnuje lahké nastavovanie
zvaracich parametrov. Zvaracie napatie a rychlost
posuvu drétu s nastavované sucasne jedinym ovla-
dacim prvkom podla sily zvaraného materialu. Dru-
hym ovlddacim prvkom sa nastavuje jemna korekcia
napitia, ktord nam uréuje dizku zvaru (teplotu zva-
ru). Pokial je nastavend spravna hodnota, nie je
treba ju menit aj keby sme zvarali silnejsi alebo slabsi
material. stroj je optimdlne nastaveny pre zvdranie
ocele drétom o priemere 0,8 mm. MéZe byt taktiez
pouZity drét o priemere 0,6 mm alebo 1,0 mm, alebo
aj rurkovy drét.

POZNAMKA: Stroj je uréeny len pre pouzitie ocelo-
vého drétu.

Zdroj zvaracieho prudu, zdsobnik dr6tu a posuv
drétu su v jednej kompaktnej plechovej skrini. Zvara-
ci stroj je v sulade so vrtkymi normami a nariadenia-
mi Eurépskej Unie a Ceskej republiky.

Orientacni tabulka nastaveni rychlosti podavani dratu

Orientacna tabulka nastaveni rychlosti podavania drotu

Table for setting of wire feed rate (for reference only)

Tabelle zur Orientierung mit Einstellungen der Geschwindigkeit des Draht-
vorschubs

Rychlost podavani dratu [m/min]

Rychlost podavania drétu [m/min]
Position of the wire feed rate selector Wire feed rate [m/min]

Position des Wahlschalters fiir Geschwindigkeit des Drahtvorschubs | Geschwindigkeit des Drahtvorschubs [m/min]

Pozice volice rychlosti posuvu dratu
Pozicia voli¢a rychlosti posuvu drotu

2040 2080
1 1,0 1,0
2 1,7 1,8
3 32 3,4
4 4,0 43
5 4,9 53
6 5,5 6,4
7 6,7 7,2
8 8,5 9,4
9 9,8 10,6
10 11,0 12,0




Verfahrensweise beim Austausch

des SchweiBbrenners
(Variante mit fest SchweiRbrenner)

Bild 15

e  Entsprechend Absatz: Verfahrensweise bei der
Montage und Demontage der Seitenabdeckung,
Abdeckungen des Gerates entfernen.

e  Entsprechend Absatz: Polaritatsumkehr, Abde-
ckung der Ausgangsklemmen entfernen.

e Entfernen Sie im Leistungsbereich des Gerates
von dem Verbindungsstiick der Gasleitung vom
SchweilRbrenner zum Ventil die Schelle, die den
Gasschlauch mit dem Verbindungsstiick vom
Brenner verbindet, und I6sen Sie die Verbin-
dung.

e  Vom Kabelbaum das Abziehband entfernen und
aus der Steuerplatine den weillen Stecker mit
zwei Pins X9 herausziehen.

e Schrauben Sie die Schraube heraus, Pos. 1.

e Schrauben Sie die zwei Schrauben heraus, Posi-
tion 2 (Sie mussen die Muttern festhalten, die
sich im Leistungsbereich des Geréates befinden).

e Schrauben Sie die Schrauben heraus und ent-
nehmen Sie die Kunststoffabdeckung, die mit
den Schrauben befestigt war.

e Schrauben Sie die Mutter heraus und I6sen Sie
das Kabel, Position 3.

e  Ziehen Sie den Brenner leicht in den Drahtzu-
bringer ein und den Gasschlauch mit dem Kabel
fur den Druckknopf des Brenners vom Leis-
tungsbereich zum Drahtzubringer heraus.

e  Entnehmen Sie an der Vorderseite des Gehauses
die Kabeltiille, Position 4 (bleibt am Brenner),
und l6sen Sie vorsichtig den SchweiRbrenner
aus dem Gehduse.

e Bei der Demontage eines neuen Brenners gehen
Sie in umgekehrter Reihenfolge vor (vom letzten
Punkt zum Ersten).

e  Widmen Sie dem Anziehen der Schraube, Positi-
on 1, besondere Aufmerksamkeit und ziehen Sie
diese vorsichtig an. Gleichzeitig missen Sie die
Lange des Seilzugendstiicks vom Drahtzubringer

anpassen. Der Seilzug darf im Gehause des
Drahtzubringers nicht verschwinden und darf
gleichzeitig nicht in die Rolle eingreifen.

Bestellung der Ersatzteile

Fir die reibungslose Bestellung geben Sie immer an:

1. Bestellnummer des Teiles

2. Benennung des Teiles

3. Geratetyp

4. Speisespannung und Frequenz angegebene auf
dem Maschinenschild

5. Fertigungsnummer des Gerates

Verfahrensweise bei Revisionen

des Schweillgerates

Flr Revisionen ist ein geeignetes Messgerat zu ver-
wenden, und zwar ein Gerdt, mit dem man den
Ubergangswiderstand, den durch den Schutzleiter
flieBenden Strom, den Ersatzfehlerstrom und den
Fehlerstrom messen kann, beispielsweise das Mess-
gerit REVEX 51 (2051).

ACHTUNG! Beim Einsatz des Messgerétes richten Sie
sich nach den Anweisungen in der Anleitung fiir das
gegebene Messgerat und fir Messungen einzelner
Methoden und halten Sie die Sicherheitsanweisun-
gen fir Schutz vor Unféllen durch Stromschlag ein.
Vor der Messung ist das Gerdt mit dem Hauptschal-
ter einzuschalten.

Messverfahren:

Beim Einsatz des Messgerates richten Sie sich nach

den Anweisungen in der Anleitung fir das gegebene

Messgerat und fir Messungen einzelner Methoden.

1. Messungen des Ubergangswiderstandes:

2. Messungen des Ersatzfehlerstroms

3. Messungen des durch den Schutzleiter flieRen-
den Stroms

4. Messungen des Fehlerstroms

Das SchweiBgerdt muss gemall der Norm EN 33

1500/1990 regelmiRig iiberpriift werden, auch

gemaR der Norm EN 60974-4/2007 Kontrollen und

Tests von SchweiBgeraten in Betrieb.

LAGERUNG

Das Gerédt ist in einem sauberen und trockenen
Raum unterzubringen. Schiitzen Sie das Gerat vor
Regen und direkter Sonneneinstrahlung.

Tabulka ¢. 1
Technické udaje

2040 MIG / EURO

Vstupné napitie 50/60 Hz 1~230V +15% 1~230V + 15%
Rozsah zvaracieho pradu 20-150 A CO,, 20- 170 A Ar + CO, 20-170 A CO,, 20 - 190 A Ar+CO,
Napatie naprazdno 22-31V 22-31V
ZataZovatel 35% 150A/21,5V 170A/ 22,5V
Zatazovatel 60% 120A/20V 140A/21V
Zatazovatel 100% 100A/19V 120A/20V
Sietovy pruad/prikon 60% 20A /4,6 kVA 22 A/5kVA
Rychlost podavania drétu 1-11 m/min 1-12 m/min
Istenie - pomalé char. D 16 A 16 A
Privodny kébel 2,5 mm?, dizka 2,4 m 2,5 mm?, délka 2,4 m
Teplotna trieda F (155°C) F (155°C)
Zvaraci drét plny Fe ?0,6-1,0mm ?0,6-1,0mm
Zvaraci drot trubi¢kovy Fe ?0,8-1,0mm ?0,8-1,0mm
Maximalna velkost cievky drétu @ 200 mm @ 200 mm
Krytie IP 23S IP 23S
Rozmery DxSxV 470 x 200 x 310 mm 470 x 200 x 310 mm
Hmotnost 14 kg / 13 kg 13 kg
Prevadzkova teplota -10°C az +40°C -10°C az +40°C
Skladovacia teplota -20°C aZz +55°C -20°C az +55°C

2080 MIG EURO

POZNAMKA: stroje si uréené pre priemyselné
poutzitie.

Zahrievacie skusky boli robené pri teplote okolia
a zatazovatel pre 40°C bol uréeny vypoctom.

Bezpecnostné pokyny

Zvaracie invertory musia byt pouzivané vyhradne na
zvaranie a nie na iné nezodpovedajuce pouZitie.
Nikdy nepouZivajte zvéraci stroj s odstranenymi
krytmi. Odstranenim krytov sa znizuje Ucinnost chla-
denia a mdZe déjst k poskodeniu stroja. Dodavatel v
tomto pripade neprebera zodpovednost za vzniknutu
Skodu a nie je mozné z tohto dévodu uplatnit narok
na zaru¢nu opravu. Ich obsluha je povolend iba vy-
Skolenym a skidsenym osobdm. DodrZujte bezpec-
nostné pokyny a vystrahy uvedené v tomto navode.
pred Urazmi. Tieto zvaracie invertory A
musia byt pouZivané vyhradne pre

zvaranie metédou MIG a nie pre iné neodpovedajlce
poutzitia. Zariadenie smie byt pouZivané len v pre-
vadzkovych podmienkach a na miestach Specifikova-
nych vyrobcom. Zvaraci stroj nesmie byt pri pouZiva-
ny vtesnom uzavretom priestore (napr. v krabici
alebo inej nadobe). Neumiestiujte zvaraci stroj na
mokry povrch. Vidy kontrolujte privodny i zvaraci
kabel pred zvéaranim a poskodené alebo nevhodné
kable ihned vymerite. Zvédranie s poskodenymi kab-
lami méZe spdsobit Uraz alebo poruchu stroja. Kable
sa nesmia dotykat ostrych hrén alebo horucich &asti.

DODRZUJTE POKYNY K OBSLUHE
Pri zvérani je nutné pouzit odpoveda-
juce pomdcky a prostriedky chraniace

Od zvaracieho prudového obvodu sa izolujte pouZi-
tim riadneho ochranného odevu. Vyvarujte sa zvara-
niu v mokrom odeve. Neodkladajte zvaraci horak
alebo zvdracie kable na zvaraci stroj alebo na inu
elektrickd vystroj. Zdroje zvéracieho prudu so stup-
fiom ochrany IP23S nie sU uréené k pouZitiu vonku
pri dazdovych zrazkach, pokial nie su pod pristres-
kom.

NEBEZPECENSTVO PRI ZVARANi A BEZPECNOSTNE
POKYNY PRE OBSLUHU SU UVEDENE:

EN 05 06 01/1993 Bezpelnostné ustanovenie pre
oblukové zvaranie kovov. EN 05 06 30/1993 Bezped-
nostné predpisy pre zvdranie a plazmové rezanie.
Zvaracka musi prechadzat periodickymi kontrolami
podfa EN 33 1500/1990. Pokyny pre prevadzanie
revizie, vid. § 3 vyhlaska CUPB ¢.48/1982 zb., EN 33
1500:1990 a EN 050630:1993 ¢l. 7.3.

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

Urobte zvlastne opatrenia, pokial zvarate kovy, ktoré

obsahuju tieto kovy.

e  Prinddrziach na plyn, oleje, pohonné hmoty atd.
(i prazdnych) neprevadzajte zvaracské prace, le-
bo hrozi nebezpecenstvo vybuchu. Zvaranie je
moiné prevadzat iba podla zvlastnych predpi-
sov !!!

e V priestoroch s nebezpecenstvom vybuchu
platia zvlastne predpisy.



PREVENCIA PRED URAZOM ELEKTRIC-
KYM PRUDOM

Tento pristroj je elektrické zariadenie

svainym nebezpefenstvom porane-

nia alebo smrti v dosledku neodborného zasahu do
zariadenia alebo v doésledku nedbalosti oséb, ktoré
prichadzaju so zariadenim do styku. Zvaracie stroje
musia byt obsluhované a prevadzkované len kvalifi-
kovanym vySkolenym persondlom. Operator musi
dodrziavat normy EN 60974-1, EN 050601, 1993, EN
050630, 1993 a ostatné bezpecnostné ustanovenia
tak, aby bola zaistend jeho bezpe&nost a bezpeénost
tretej strany. V3etky pripojenia musia suhlasit s plat-
nymi regulami a normami EN 332000-5-54, EN
60974-1 a zakonmi zabrarnujlucimi Urazom. Jedna sa
o zariadenie ochrannej triedy I, ktoré méze byt napa-
jané len zo zasuvky elektrickej siete s pripojenym
ochrannym vodi¢om, ktory musi byt pripojeny do
zariadenia (nesmie byt v Ziadnom pripade nikde pre-
ruseny - napr. v predlZovacom kabli). V tomto pripa-
de hrozi nebezpecdenstvo Urazu elektrickym pridom.
Uistite sa, Ze je stroj sprdvne uzemneny a prepojte so
zemou aj pracovnu plochu a zvarenec.

Stroj nie je uréeny k vonkajsiemu poufZitiu pri daz-
dovych zrazkach pokial nie je zakryty. Nezvérajte vo
vlhkom prostredi alebo za daida. Nezvarajte so
zvaracim hordkom, zvéracimi alebo napajacimi kab-
lami, ktoré maju nedostatocny prierez. Vidy kontro-
lujte zvaraci hordk, zvaracie a napdjacie kdble a uisti-
te sa, Ze ich izolacia nie je poskodend alebo vodice
nie su uvolnené v spojoch. Kéble a zasuvky musia byt
v pravidelnych intervaloch kontrolované ¢i odpove-
daju prislusnym bezpecnostnym predpisom a nor-
mam. NepouZivajte stroj s odstranenymi alebo po-
Skodenymi krytmi. Pri vymene spotrebnych Ccasti
(napr. na horaku) vypnite stroj hlavhym vypinacom.
Opravy a Gdrzba mdze byt vykonavana len ked' je
zariadenie odpojené od elektrickej siete.

V3etky opravy, vymeny a nastavenia moze vykonavat
len servisny pracovnik autorizovany vyrobcom. Casti,
ktoré maju vplyv na bezpeénost prace so zariadenim
(napr. sietové vypinace, transformatory apod.) mézu
byt nahradené len origindlnymi ndhradnymi dielmi.
Po kaZdej takejto vymene musia byt prevedené
bezpecénostné skusky (vizudlna kontrola, test ochran-
ného vodi¢a, meranie izola¢nej pevnosti, meranie
prudu, testovanie funkénosti).

POPALENINY VZNIKNUTE PRI ZVA-

RAN{

Pouzivajte vidy ochranné pomdcky />

pre zvadracov a chrdnte si pri zvérani

vsetky casti tele! Vidy pouZivajte ochranny odev,
obuv, nerozbitné okuliare a ochranné rukavice. Tieto
ochranné pomdcky chrénia nielen pred rozstrekom
horuceho kovu ale aj pred nebezpecnym ultrafialo-
vym Ziarenim vznikajicom pri zvarani. Ultrafialové

Ziarenie moéze spoOsobit velmi vazne zdravotné kom-
plikacie. Nikdy nezvérajte v odeve, ktory je zneliste-
ny farbami a dal$imi horlavinami. Pri zvérani sa na
niektorych ¢astiach stroja, ako je koniec zvdracieho
drétu, alebo konci horaku vyskytuje vysoka teplota.
vetranych priestorov. Elektrickymi vy- &
bojmi vznikd ozdén, ktory moze ui

vmalej koncentracii vyvolat podraZdenie sliznice
a bolesti hlavy. Vo vacsich koncentrécidch je ozén
jedovatym plynom.

Pracovné priestory vidy dobre vetrajte. Zaistite Cistu
pracovnu plochu a odvetravajte od vrtkych plynov
vytvaranych behom zvarania, hlavne v uzavretych
priestoroch. Pokial nie je mozné zaistit Cisty vzduch,
poZivajte respiratory. Pokial neméte kvalitny respira-
tor, nezvarajte kovy obsahujuce olovo, grafit, chrém,
zinok, kadmium a berylium. Mnohé latky, inak ne-
$kodné, sa moézu v styku so zvaracim oblukom menit
v latky nebezpecné.

Odstrante akykolvek lak, necistoty a mastnoty, ktoré
pokryvaju ¢asti uréené k zvaraniu tak, aby sa zabrani-
lo uvolfiovaniu toxickych plynov.

SPLODINY VZNIKAJUCE PRI ZVARANI
Zvéraciu supravu umiestnite do dobre

ZIARENIE SPREVADZAJUCE ELEK-
TRICKY OBLUK

Pri zvarani vznikd Siroké spektrum
Ziarenia, z ktorého najnebezpecnej-
Sie je Ziarenie ultrafialové. Preto si chrarite celé telo
ochrannymi poméckami uréenymi pre zvéracov.
Snazte sa znizit na minimum vyZarovanie pri zvarani
(ochranné plenty, ¢ierny néter zvaracieho boxu atd).
Chrénte svoje oéi Specidlnou zvdracou maskou vyba-
venou ochrannym tmavym sklom. Pri vybere samo-
stmievacej masky dbajte na parametre filtru a hlavne
na rychlost zatmenia. Ochranny stupefi musi odpo-
vedat charakteru prace. Nevyhovujice ochranné
tmavé sklo ihned odstrarite.

Nepozerajte sa na zvaraci obluk bez vhodného
ochranného Stitu alebo masky. Nezvarajte pred tym,
neZ sa uistite, Ze vsetci fudia vo vasej blizkosti su
vhodne chraneni. Pri zvarani nepouzivajte oc¢né
SoSovky. Hrozi nebezpecenstvo prilepenia na rohov-
ku oka.

NEBEZPECIE VYBUCHU

A VZNIKU POZIARU

e  Pri zvdrani musi byt
v blizkosti zvéracie-
ho pracoviska funkéné revidované protipoziarne
zariadenie.

e PoZiar mdze vzniknit pésobenim elektrickych
vybojov, rozstrekom horuceho kovu, odletuju-
cich &asti horucich telies, ktoré sa mdzu zohriat
pri zvdrani.

Uberhitzung und méglichen Beschadigung der
Maschine sind.

e Bei den SchweiBmaschinen ist eine periodische
Revisionsprifung einmal im halben Jahr durch
eine beauftragte Person gemaR EN 331500,
1990 und EN 056030, 1993 durchzufihren.

DRAHTVORSCHUB

GroRRe Aufmerksamkeit ist dem Zufiihrmechanismus,
und zwar den Rollen und dem Rollenbereich, zu
widmen. Bei der Drahtzubringung blattert die Kup-
ferschicht ab und die feinen Spane werden in den
Bowden eingetragen oder verunreinigen den Innen-
raum des Zuflihrmechanismus. Beseitigen Sie regel-
maRig die aufgesammelten Verunreinigungen und
den Staub aus dem Innenteil des Drahtmagazins und
des Zufuhrmechanismus.

SCHWEISSBRENNER

Das SchweiBbrennerschlauchpaket ist regelmaRig zu
warten und die abgenutzten Teile rechtzeitig auszu-
wechseln. Die am meisten beanspruchten Teile sind
die Stromkontaktdiise, Gasduse, Brennerhals, Bow-
den fur die Drahtfihrung, Schlauchpaket und Bren-
nertaste.

Das Stromkontaktrohr (Dise) fihrt den Strom auf
den Draht und lenkt ihn gleichzeitig zur Schweif3stel-
le. lhre Betriebsdauer betragt 3 bis 20 Schweifstun-
den (je nach Herstellerdaten), was insbesondere von
der Qualitat des Materials (Cu oder CuCr), der Quali-
tat und Oberflachenbehandlung des Drahtes und der
Schweilparametern abhéangig ist. Der Wechsel des
Stromkontaktrohrs wird nach der Abnutzung der
Offnung auf das 1,5-fache des Drahtdurchmessers
empfohlen. Bei jeder Montage sowie Wechsel wird
empfohlen, das Stromkontaktrohr mit Trennspray
aufzuspritzen.

Der Gasstutzen fihrt das zum Schutz des Lichtbo-
gens und Schmelzbades bestimmte Gas zu. Die Me-
tallspritzer verkrusten den Stutzen, deshalb ist es
erforderlich, ihn regelmaRig zu reinigen, um einen
guten und gleichméaRigen Durchfluss zu gewahrleis-
ten und einen Kurzschluss zwischen dem Stromkon-
taktrohr und Stutzen zu verhindern. Ein Kurzschluss
kann den Gleichrichter beschiadigen! Das Tempo der
Stutzenverkrustung hangt insbesondere von der
richtigen Einstellung des Schweilprozesses ab.

Die Metallspritzer lassen sich nach dem Einspritzen
des Gasstutzens mit Trennspray einfacher beseiti-
gen. Nach der Durchfiihrung dieser MaRBnahmen
fallen die Metallspritzer teilweise ab, jedoch ist es
erforderlich, sie alle 10 bis 20 Minuten aus dem
Bereich zwischen dem Stutzen und Stromkontakt-
rohr mit Hilfe eines Nichtmetall-Stabchens mit leich-
tem Klopfen zu beseitigen. Je nach der StromgroRe
und Arbeitsintensitdt ist es 2x - 5x wahrend der
Schicht erforderlich,

den Gasstutzen abzunehmen und ihn samt der Zwi-
schenstiickkanile, die fur die Gaszufuhr dienen, zu
reinigen. Mit dem Gasstutzen darf man nicht kraftig
klopfen, da sich der Isolierungsstoff beschadigen
kénnte.

Das Zwischenstiick wird auch der Einwirkung der
Metallspritzer und der Warmebeanspruchung ausge-
setzt. Seine Betriebsdauer betragt 30-120 SchweiR-
stunden (je nach der vom Hersteller aufgefiihrten
Angabe).

Die Intervalle des Bowdenaustausches sind von der
Drahtsauberkeit, Wartung des Mechanismus im
Zubringer sowie der Einstellung des Rollenanpress-
druckes abhangig. Er sollte einmal in der Woche mit
Trichlorethylen gereinigt und Druckluft durchgebla-
sen werden. Im Fall einer groRen Abnutzung oder
Verstopfung muss man den Bowden austauschen.

Fehlersuche und fehlerbeseitigung
Die meisten Storungen treten an der Zuleitung ein.
Gegebenenfalls so vorgehen wie folgt:
1. Die Werte der Linienspannung kontrollieren
2. Prifen, ob die Netzabschmelzsicherungen durch-
gebrannt oder locker sind
3. Das Netzkabel auf seine einwandfreie Verbindung
mit dem Stecker oder mit dem Schalter kontrol-
lieren
4. Prifen, ob
e der Hauptschalter der SchweiBmaschine
e die Wandsteckdose
e der Generatorschalter defekt ist.
NOTE: Bei Schaden am Generator sich an geschultes
Fachpersonal oder an unseren Kundendienst wenden.
Ausgezeichnete technische Kenntnisse sind hier er-
forderlich!

Verfahrensweise bei der Montage
und Demontage der Seitenabde-
ckung

Gehen Sie wie folgt vor:

e Bevor Sie die Seitenabdeckungen demontieren
(entnehmen), ziehen Sie immer das Stromver-
sorgungskabel aus der Steckdose!

e  Entnehmen Sie die Seitenabdeckung am Draht-
vorschub.

e Losen Sie die 4 Schrauben an der rechten Abde-
ckung, die 4 oberen Schrauben und die 2
Schrauben, die die Abdeckung im oberen Be-
reich am Drahtvorschub befestigen.

e Beim Zusammenbauen des Gerdtes verfahren
Sie in umgekehrter Reihenfolge.



angegebenen Lagen). In der Regel halten wir den
Brenner in der waagerechten oder senkrechten Lage
in einem Winkel von 30°. Bei starkeren Schichten
wird gelegentlich auch mit leichtem Zug geschweift.
Die am besten geeignete Haltestellung des Brenners
fiir das Abdecken einer Schweil3stelle mit Schutzgas
ist senkrecht (neutral) (siehe Bild 11A). In dieser Lage
ist die SchweiBstelle allerdings schwer zu sehen,
denn diese wird von der Gasdiise verdeckt. Aus
diesem Grund neigen wir den Brenner (Bild 11 BC).
Bei groRer Neigung des Brenners droht die Gefahr,
dass Luft in das Schutzgas angesaugt wird und dies
konnte fatale Folgen auf die Qualitat der SchweiRR-
stelle haben.

SCHWEISSEN MIT DRUCK UND ZUG

Die leichte Bewegung ,Druck” wird bei senkrechtem
Schweifen in Richtung nach oben und beim waage-
rechten Schweilen tber dem Kopf angewandt (siehe
Bild 13). Nur beim SchweiRen abfallender Schweif-
stellen in Richtung nach unten wird der Brenner in
der neutralen oder in der leichten Position ,Zug”
gehalten. Das senkrechte Schweifen in Richtung
nach unten wird am meisten bei diinnen Blechen
eingesetzt, bei starkeren Blechen gibt es die Gefahr
schlechter Verbindung, denn der Schmelz flieRt
entlang der Schweiverbindung und Uberholt die
Schweilstelle, vor allem wenn der Schmelz durch zu
hohe Spannung recht flissig ist. Ein solches Verfah-
ren erfordert bestimmte Sachkunde, Fachkenntnisse
und Erfahrungen (siehe Bild 14).

'0 '0

Bild 13 Bild 14

Wartung

VORSICHT: Vor jeglichen Wartungsarbeiten im Ge-
rateinneren Strom ausschalten.

Bei der Planung der Wartung des Gerates sollte auch
in Betracht gezogen werden, wie oft das Gerat ge-
nutzt wird und auch die entsprechenden Umstande.
Eine schonende Behandlung und praventive Wartung
hilft dabei, Uberflissigen Stérungen und Mangeln
vorzubeugen.

Sofern es die Arbeitsbedingungen des Geradtes ver-
langen, miissen die Kontrollen und Wartungen
ofters durchgefiihrt werden. Vor allem unter Bedin-
gungen bei denen das Gerét in sehr staubiger Um-
gebung mit leitendem Staub eingesetzt wird, ist
eine Kontrolle und Wartung zweimal pro Monat
angebracht.
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REGELMASSIGE WARTUNGEN UND KONTROLLEN
Kontrollen gemaR der Norm EN 60974-4 vornehmen.
Uberpriifen Sie immer vor dem Einsatz des Gerites
den Zustand der SchweiR- und Stromversorgungska-
bel. Beschadigte Kabel nicht verwenden.

Folgendes visuell tiberprifen:

1. Brenner, Klemme des Rickschweilstromes
2. Stromversorgungsnetz

3. SchweiBbereich

4. Abdeckungen

5. Bedienelemente und Anzeigen

6. Allgemeiner Zustand

JEDES HALBJAHR

Ziehen Sie den Stecker des Geréates aus der Steckdo-
se und warten Sie etwa 2 Minuten (der Kondensator
im Inneren des Gerates entlddt sich). Entfernen Sie
anschlieBend die Abdeckung des Gerdtes. Reinigen
Sie alle verunreinigten elektrischen Verbindungen
und ziehen Sie lose Verbindungen nach.

Den Innenbereich des Gerdtes von Staub und Un-
reinheiten befreien, beispielsweise mit einem wei-
chen Pinsel oder Staubsauger.

Bitte keine Druckluft verwenden, denn hier droht die
Gefahr, dass sich die Unreinheiten noch mehr in den
Zwischenrdumen festsetzen und somit konnten
durch das Erwdrmen und Abkihlen Isolierungen
beschadigt werden.

Verwenden Sie nie Losungsmittel und Verdlnner
(beispielsweise Aceton usw.), denn so konnten
Kunststoffteile und Aufschriften auf der Frontblende
beschadigt werden.

Das Gerat darf nur von Fachleuten mit elektrotech-
nischer Qualifikation repariert werden.

ERSATZTEILE

Die Originalersatzteile sind speziell fir unsere Anla-
ge gedacht. Andere Ersatzteile kdénnen zu Leis-
tungsanderungen fiihren und die Sicherheit der
Maschine beeintrachtigen.

Fir Schaden, die auf den Einsatz von Nicht-
Originalersatzteilen zurtickzufiihren sind, lehnen wir
jegliche Verantwortung ab.

SCHWEIRSTROMQUELLE

Weil diese Systeme vollstdndig statisch sind, halten

Sie die folgende Vorgehensweise ein:

e  Beseitigen Sie regelméaRig mit Hilfe von Druck-
luft die aufgesammelten Verunreinigungen und
den Staub aus dem Innenteil der Maschine. Die
Luftdiuse richten Sie nicht direkt gegen die elekt-
rische Komponente, es konnte zu deren Bescha-
digung kommen.

e  Fuhren Sie regelmaRige Untersuchungen durch,
um die einzelnen abgenutzten Kabel oder lose
Verbindungen festzustellen, die die Ursache der

e  Vokoli zvaracieho pracoviska sa nesmu nacha-
dzat horlavé latky ani horlavé predmety.

e Nezvarajte nadoby po horlavindch

e Nikdy nezvarajte v blizkosti pracujucej autogén-
nej techniky.

e Vidy nechajte zvarenec pred stykom s hor-
favymi latkami najprv vychladnut.

e Nezvarajte v miestnostiach s koncentraciou hor-
lavych par alebo vybusného prachu.

e Nemajte vo vreckach pri zvarani horlavé latky
a predmety.

e  Skontrolujte pracovisko este 30 minut po ukon-
Ceni zvaracich prac. Ohefi méie prepuknuit
z iskier este niekolko hodin po ukonéeni zvara-
cich préc.

ZABRANENIE POZIARU A EXPLOZII
e  Odstrarnte z pracovného prostre- A
dia vsetky horlaviny.

e Nezvdrajte v blizkosti horlavych
materidlov i tekutin alebo v prostredi s vybus-
nymi plynmi.

e Nenoste oble¢enie impregnované olejom
a mastnotou, pretoze by iskry mohli spésobit
poziar.

e Nezvarajte materialy, ktoré obsahovali horlavé
substancie alebo také latky, ktoré po zahriati vy-
tvaraju toxické alebo horlavé pary.

e Nezvarajte predtym, neZ sa uistite, aké substan-
cie zvarany predmet obsahoval. Dokonca nepa-
trné stopy horlavého plynu alebo tekutiny moézu
spdsobit exploziu.

e Nikdy nepouZivajte kyslik na vyfukavanie kon-
tajnerov.

e  Vyvarujte sa zvaraniu v priestoroch a rozsiahlych
dutinach, kde by sa mohol vyskytovat zemny ¢&i
iny vybusny plyn.

e Majte blizko vésho pracoviska hasiaci pristroj.

e Nikdy nepouZzivajte v zvdracom horaku kyslik,
ale vidy iba inertné plyny a ich zmesi.

MANIPULACIA S USKLADNENIE STLA-

CENYCH PLYNOV

e Ventily na flasi inertného plynu by
mali byt pri pouZivani Uplne otvo-
rené a po poutziti ¢i pri manipuldcii s nimi ¢i zva-
rackou ich vZdy uzavrite.

e  Vidy sa vyhnite kontaktu medzi zvéracimi kab-
lami prenasajucimi zvaraci priad a flasami so
stlacenym plynom a ich uskladfiovacimi zariade-
niami. Nepokusajte sa plnit flase stlatenym ply-
nom, vidy pouZivajte prislusné regulatory a tla-
kové redukcie.

e V pripade, e chcete ziskat dalSie informacie,
konzultujte bezpecnostné pokyny tykajice sa

pouZivania stlacenych plynov podla noriem STN
07 83 05a 07 8509.

NEBEZPECENSTVO SPOJENE ”

S ELEKTROMAGNETICKYM POLOM

e  Elektromagnetické pole vytvara- t)
né zdrojom pri zvarani méze byt
nebezpec¢né fudom s kardiostimulatormi, po-
mockami pre nepocujlcich a s podobnymi za-
riadeniami. Tito [udia musia pribliZenie sa k za-
pojenému pristroju konzultovat so svojim leka-
rom.

e Nepriblizujte k zvaraciemu zdroju hodinky, nosi-
¢e magnetickych dat a pod., pokial je v prevadz-
ke. Mohlo by déjst v désledku pdsobenia mag-
netického pola k trvalému poskodeniu tychto
pristrojov.

e Zvdracie zdroje su vyrobené v zhode s ochran-
nymi poZiadavkami stanovenymi smernicami
o elektromagnetickej kompatibilite (EMC). Zho-
duju s technickymi predpismi normy STN EN
50199 a predpokladd sa ich Siroké pouZitie vo
vsetkych priemyselnych oblastiach, ale nie pre
domace poutzitie! V pripade pouZitia vinych
priestoroch nez priemyselnych, sa mézu vyskyt-
nut rusenia a poruchy ktoré bude potrebné rie-
Sit zvlastnymi opatreniami (vid. STN EN 50199,
1995 ¢l.9). Ak déjde k elektromagnetickym po-
rucham, je povinnostou uZivatela danu situaciu
vyriesit.

POZOR, TOCIACE SA OZUBENE SUKO-

LIE 6

e Sposuvom drétu  manipulujte i
velmi opatrne a iba, pokial je stroj
vypnuty.

e Pri manipuldcii s posuvom nikdy nepouZivajte
ochranné rukavice, hrozi zachyteni sikolym.

WARNING
fictsing Gears

SUROVINY A ODPAD

e Tieto zdroje su vyrobené z mate- "
ridlov, ktoré neobsahuju toxické t,
alebo jedovaté latky pre uzivate-
la.

e  Pocas likvida¢nej fazy by mal byt pristroj rozlo-
Zeny a jeho jednotlivé komponenty su bud' eko-
logicky zlikvidované alebo pouzité pre dalsie
spracovanie.

LIKVIDACIA POUZITEHO ZARIADENIA

e Pri likvidacii vyradeného zariade-
nia vyuZite zbernych miest urce-
nych k odberu pouzitého elektro-
zariadenia (sidlo vyrobca).

e  Poufité zariadenie nevhadzujte do beZného
odpadu a pouZite postup uvedeny vyssie.




Popis a inStalacia

POPIS HLAVNYCH CASTI
Obrazok 1 — ¢elny pohlad

A1 - zvéraci horak (pevny alebo pripojeny na euroke-
nektor — dla varianty stroja)

A2 - zemniaci kabel (pevny alebo pripojeny na euro-
kenektor — dla varianty stroja)

A3 - ovladaci panel

Obrazok 2 — zadny pohlad

B1 - hlavny vypinac
B2 - vstup napajacieho kdblu
B3 - vstup ochranného plynu do stroja

Obrazok 3 — bocny pohlad

C1 - drziak cievky s drétom
C2 - posuv drétu

UMIESTNENIE STROJA

Stroj umiestnite na vodorovny, pevny a Cisty povrch.
Chrarite pred daidom a priamym slne¢nym Ziarenim.
Zaistite priestor pre cirkuldciu vzduchu pred strojom
i za strojom nutnu pre dékladné chladenie stroja.

Pri vybere pozicie pre umiestenie stroja dajte pozor,
aby nemohlo dochadzat k vniknutiu vodivych necis-

tot do stroja (napriklad odlietajuce Castice od brus-
ného nastroja).

Kablové pripojenie

PRIPOJENIE STROJA K ELEKTRICKEJ SIETI

Stroje 2040 a 2080 splfiuju poZiadavky bezpecnost-
nej triedy |, tj. vSetky kovové Casti, ktoré su pristupné
bez demontdaze krytov, su pripojené k ochrannému
uzemneniu elektrickej siete. K elektrickej sieti sa stroj
pripojuje len sietovym kdblom so zastrékou s ochran-
nym zemniacim kontaktom.

Stroj vidy vypinajte a zapinajte hlavnym vypinacom
na stroji. NepouZzivajte pre vypinanie priamo sietovi
vidlicu. Potrebné istenie je uvedené v kapitole ,tech-
nické data“.

Stroj sa dodava svidlicou 16 A pre pripojenie
k jednofazovej sieti 1x 230 V.

Pripadnd vymenu privodného kabla méZe vykonat
len opravnena osoba s elektrickou kvalifikaciou.
Elektricki zasuvku majte isteni poistkami alebo
automatickym isticom.

POZNAMKA 1: Akékolvek predizenie napajacieho
kabla musi mat zodpovedajuci prierez vodica. Nikdy
nepouzivajte predlZovaci kdbel s mensim prierezom
nez je origindlny kadbel doddvany s pristrojom.

POZNAMKA 2: Vzhladom k velkosti intalovaného
vykonu méZze byt potrebny sthlas rozvodnych zévo-
dov k pripojeniu zariadenia k verejne distribuovanej
sieti.

ZVARACI HORAK

Zvaraci hordk sluzi k vedeniu zvaracieho drétu,
ochranného plynu a elektrického pridu ku zvaru. Pri
stladeni tla¢idla hordku za¢ne hordkom prechadzat
zvéaraci drét aochranny plyn. Kzapaleniu obliku
dojde pri dotyku zvaracieho drétu so zvaranym ma-
teridlom.

POZNAMKA! Pokial pouzivate zvéraci drdt iného
priemeru ako 0,8 mm, musite vymenit prievlak na
horaku na prievlak vhodného priemeru.

ZEMNIACI KABEL

Zemniace klieSte udrZujte v Cistote, aby zabezpeco-
vali dokonaly styk so zvaranym materidlom a pokial
je to moiné, umiestnite ich priamo na zvdranu su-
Cast. Dotykovd plocha musi byt €istd a ¢o najvacsia -
je nutné ju odistit od farby a hrdze.

OCHRANNY PLYN A INSTALACIA PLYNOVE) FLASE
Pre MIG/MAG zvaranie pouzivajte ako ochranny plyn
argoén, CO, alebo argén - CO, zmes. Uistite sa, Ze
redukény ventil je vhodny pre typ pouzitého plynu.

EINSTELLUNG VON SCHWEIBPARAMETERN

Fur grobe Einstellung von SchweiRstrom und Span-
nung bei Verfahren MIG/MAG genligt die empirische
Gleichung U, = 14 + 0,05 x |,. Dieser Gleichung zufol-
ge konnen wir die nétige Spannung bestimmen. Bei
der Einstellung von Spannung missen wir mit ihrer
Senkung rechnen, aufgrund der Belastung beim
Schweilen. Die Spannungssenkung betragt c. 4,8 V
auf 100 A.

Die Einstellung von Schweistrom wird so durchge-
fihrt, dass fir die angewahlte Schweillspannung der
gewinschte Schweillstrom durch Erhdhung oder
Absenkung der Drahtvorschubgeschwindigkeit nach-
gestellt wird bis der Lichtbogen stabil ist. Zur Errei-
chung von guten Schweifndhten und optimaler
SchweilRstromeinstellung ist es notig den Abstand
zwischen Speisedurchgang und Material etwa 10x @
SchweiRdraht zu halten (Bild 4). Das Ende der Strom-
kontaktduse sollte nicht weiter als 2-3mm hinter der
Gasduse sein.

Bild 10

SCHWEISSBOGEN

a/ Kurzer Lichtbogen

Das SchweiBen mit sehr kurzem Lichtbogen verlangt
eine niedrige Spannung des Lichtbogens und eine
Stromstarke im unteren Bereich. Die Oberflachen-
spannung des Schmelzbades hilft dabei, den Tropfen
in die Schmelze einzuziehen und entziindet den
Lichtbogen immer wieder neu. So kommt es zum
dauerhaften Wechsel zwischen der Verbindung kurz
und der Brenndauer des Lichtbogens. Der Fluss des
Schmelzbades ist relativ ,kiihl“, somit ist diese Me-
thode auch zum SchweiRen diinner Bleche und zum
SchweiRen in Zwangslagen geeignet. Der Ubergang
vom Kurzlichtbogen zum Spriithbogen ist abhangig
vom Schweilstrom, dem Drahtdurchmesser und der
Gasmischung (Bild 11).

b/ Ubergangslichtbogen

Sofern es die Abmessungen des zu schweilenden
Materials erlauben, sollte mit einer hoéheren Ab-
schmelzleistung geschweiBt werden (aus wirtschaft-
lichen Griinden), ohne den langen Bogen oder Spriih-
lichtbogen zu lberschreiten. Mit einem Ubergangs-
lichtbogen meinen wir einen etwas verlangerten
kurzen Lichtbogen. Das Material geht teilweise frei
Uber, teilweise in der Verbindung kurz. Somit wird
die Anzahl der kurzen Verbindungen verringert und

der Fluss des Schmelzbades ist etwas ,warmer” als
bei einem Kurzlichtbogen. Diese Methode ist fir
mittlere Materialstarken und absteigende Schweil3-
stellen geeignet.

¢/ Langer Lichtbogen

Bei einem Langlichtbogen bilden sich groBe Tropfen,
die mit ihrer eigenen Schwerkraft (Eigengewicht) in
das Material eindringen. Dabei kommt es zu zufilli-
gen kurzen Verbindungen, die durch den Anstieg des
Stroms im Moment der kurzen Verbindung bei wie-
derholten Ziindvorgdngen des Lichtbogens Versprit-
zungen verursachen. Ein Langlichtbogen ist fir
Schweilverfahren mit CO, und Gasmischungen mit
hohem CO,-Anteil im oberen Bereich geeignet. Eig-
net sich nicht besonders fir Schweilarbeiten in
Zwangspositionen (Bild 11).

d/Spriihlichtbogen

Die Haupteigenschaft bei diesem SchweiRverfahren
ist der Ubergang des Materials in kleinen Tropfen
ohne Verbindung. Wenn wir mit Inertgasen (Schutz-
gasen) oder mit Mischungen mit hohem Argonanteil
im oberen Bereich schweiRen, stellen wir den Spriih-
bogen ein. Diese Methode ist fir SchweiBarbeiten in
Zwangslagen nicht geeignet.

.. ®
Langer Lichtbogen Kurzer Lichtbogen

Bild 11

HALTEN UND FUHREN DES SCHWEISSBRENNERS
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Bild 12

Das Schweien von Metallen in Schutzatmosphire
(Schutzgas) ist in allen méglichen Positionen nur bei
Auswahl entsprechender Parameter moglich (waa-
gerecht, senkrecht, tGber dem Kopf, senkrecht auf-
und absteigend und gleichzeitig auch quer in den



schaltet und der Warmeschutz aktiviert ist. Nachdem
das Gerat Uber den Hauptschalter eingeschaltet
wurde, leuchtet die griine Anzeige auf. Wird das
Gerat Uberhitzt oder ist die Versorgungsspannung zu
niedrig oder zu hoch, wird der Schweilvorgang au-
tomatisch unterbrochen und es leuchtet die gelbe
Anzeige auf. Erlischt die gelbe Anzeige, ist das Gerat
wieder betriebsbereit.

EINSTELLUNGEN DER SCHWEISSLEISTUNG

Der Regler fur die Einstellung der SchweiBleistung
beeinflusst gleichzeitig die Einstellungen der Arbeits-
spannung und die Geschwindigkeit des Drahtvor-
schubs. Diese zwei Parameter bestimmen gleichzei-
tig, fur welche Materialstarke die gegebene Einstel-
lung geeignet ist.

Die Tab. 1 zeigt zur Orientierung die Einstellungen
der SchweiBparameter fiir verschiedene Stéarken des
zu schweilenden Materials an.

Diese Tabelle wurde fir die Grundeinstellungen
beim Schweifen mit Schweildraht mit einem
Durchmesser von 0,8 mm ausgearbeitet. Wird ein
Draht mit einem Durchmesser von 0,6 mm einge-
setzt, so muss die SchweiBleistung etwas geringer
eingestellt werden, und bei einem Draht mit einem
Durchmesser von 1,0 mm eine etwas hohere
Schweifleistung.

Orientierungseinstellungen der Parameter

sprechend der Materialstarke

Materialstar-|  Position des Potenziometers fiir
ke Schnelligkeit des Drahtzuschubs
0,5 1
0,75 3
1 4
1,5 6
2 7
3 8
4 10
Tabelle 2

EINSTELLUNGEN DER SPANNUNGSKORREKTUR

Die Spannungskorrektur beeinflusst gleichzeitig die
Einstellungen der Lichtbogenldnge und somit auch
die Temperatur. Eine Spannungskorrektur in Rich-
tung negativ verkirzt den Lichtbogen und die Tem-
peratur des Lichtbogens fallt ab, und eine Korrektur
in Richtung positiv verlangert den Lichtbogen und
erhoht die Temperatur des Lichtbogens.

Diese Spannungskorrektur beeinflusst die Eigen-
schaften des Lichtbogens mit verschiedenen Draht-
querschnitten und den Einsatz verschiedener
Schutzgase. Ist die Schweifstelle zu stark gewdlbt, so
ist der Lichtbogen kurz und kiihl. Korrigieren Sie in
Richtung positiv.

Wenn der Lichtbogen kiirzer sein soll, beispielsweise
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um das zu schweiBende Material nicht durchzu-
schweilen, korrigieren Sie in Richtung negativ.
BEMERKUNG! Wenn sie das erste mal schweiRen,
sollte der Regler fiir die Spannungskorrektur etwa
in der Mitte eingestellt werden.

HINWEIS! Das Schweien an Stellen und in Raum-
lichkeiten, wo gleichzeitig Explosions- und Brandge-
fahr herrscht, ist verboten! Schweidampfe kénnen
die Gesundheit schadigen. Achten Sie auf gute Bel(if-
tung beim SchweiRen!

Schweien mit der Methode MIG/MAG

a) SchlieBen Sie den Gasschlauch vom Reduktions-
ventil der Gasflasche an den Ausgang B3 (Bild 2)
an der hinteren Blende an. Offnen Sie das Ventil
an der Gasflasche.

b) SchlieRen Sie das Gerét an das Stromnetz an.

c) Schalten Sie den Hauptschalter B1 an (Bild 2)

d) Bauen Sie die Drahttrommel gemaR Absatz
Einbau der Drahtspule ein.

e) Fuhren Sie den Draht gemaR Absatz Einfiihren
des Drahtes in den Drahtvorschub ein.

Prinzip des MIG/MAG Schweiflen

Der SchweiRdraht wird von der Spule in die Strom-
kontaktdiise mit Hilfe des Vorschubs gefiihrt. Der
Lichtbogen verbindet die schmelzende Drahtelektro-
de mit dem geschweillten Material. Der Schweil3-
draht funktioniert einerseits als Lichtbogentrager
und gleichzeitig auch als Quelle des Zusatzmaterials.
Aus der Gasdise stromt das Schutzgas, welches den
Lichtbogen sowie die gesamte Schweifnaht vor den
Einwirkungen der Umgebungsatmosphdre schiitzt
(siehe Bild 9).

wire feeder rolls

gas opening welding wire

tip holder gas nosle

welding tip protection gas

welding piece
—>

Bild 9

welding arc

SCHUTZGASE

| Protective gases |

Inert gases — method MIG | |Active gases — method MAG

Carbon dioxide

Argon (Ar) :
Helium (He) Mixed gases
Mixture He/Ar AI’/([ZOZ

InStalacia plynovej flase

Plynovu flasu vidy riadne upevnite vo zvislej polohe
v $pecidlnom drZiaku na stene alebo na voziku. Po
ukonéeni zvarania nezabudnite uzavriet ventil plyno-
vej flase.

Obrazok 4

Nasledujuce instalacné pokyny su platné pre vacsinu

typov redukénych ventilov:

1. Odstupte na stranu aotvorte na chvilu ventil
plynovej flaSe Aobr. 2. Tym vyfiknete mozné
necistoty z ventilu flase.

POZNAMKA! dajte pozor na vysoky tlak plynu.

2. Tocte tlakovym regulaénym srébom B obr. 2
redukéného ventilu pokial nebudete citit tlak
pruziny.

3. Zavrite ventil redukéného ventilu.

4. Nasadte redukény ventil cez tesnenie vstupnej
pripojky na flasu a dotiahnite maticu C obr. 2
klacom.

5. Nasadte hadicovy nastavec D obr. 2 spriev-
laénou maticou E obr. 2 do plynovej hadice
a zaistite hadicovou sponou.

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

7. Dotiahnite prievlaéni maticu s hadicou na re-
dukény ventil.

8. Otvorte pomaly ventil na flasi. Tlakomer flase F
obr. 2 bude ukazovat tlak vo flasi.

POZNAMKA! nespotrebujte cely obsah flase.
Flasu vymerite ako nahle je tlak vo flasi asi 2 ba-
ry.

9. Otvorte ventil redukéného ventilu.

10. Pri zapnutom stroji stlacte tlacidlo horaku.

11. Tocte regulaénym Srobom B obr. 2 pokial prie-
tokomer G obr. 2 neukazuje poZadovany prie-
tok.

Po zvéarani uzavrite ventil flase. Pokial bude stroj

dlhsie nepouZzivany, uvolnite $réb regulacie tlaku.

PRIPRAVA K OTOCENIU POLARITY

Niektoré druhy zvaracieho drétu vyzaduju pri zvarani
otofenu polaritu zvaracieho pradu. Skontrolujte
doporucent polaritu uddvanu vyrobcom na baleni
drétu.

Obrazok 5: Otocenie polarity

1. Odpojte stroj zo siete

2. Vysrdébujte dva samorezné Sréby drzZiace kryt
vystupnych svoriek

3. Uvolnite avysrobujte matice drZiace vystupné
kable. Dbajte na spravne poradie podloZiek

4. Kdable medzi sebou prehodte

5. Instalujte podlozky, nasadte a dotiahnite matice

6. Nasrébujte kryt vystupnych svoriek

VYMENA PODAVACEJ KLADKY

Z vyroby je nainstalovana podavacia kladka na prie-
mer drétu 0,6 - 0,8 mm. Pokial chceme pouzit drot
slabsi, alebo silnejsi, musime podavaciu kladku vy-
menit.

Obrazok 6: Vymena podavacej kladky

1. Odklopte pritlacné rameno obr. 6 poz. 1.

2. Uvolnite rukou ryhovany $réb drZiaci podavaciu
kladku obr. 6, poz. 2.

3. Podévaciu kladku obr. 6, poz. 3 dajte dole
z hriadela

4. Otocte alebo vymerte poddavaciu kladku
a nainstalujte spat do povodnej pozicie.

5. Dotiahnite $réb drziaci podéavaciu kladku.



INSTALACIA CIEVKY S DROTOM

Stlaéenim plastovych zamkov na stroji otvorte bocny
kryt. Zadmok drziaka cievky drotu nastavte do polohy
otvorené a drZiak rozloZte. Na drziak cievky nainsta-
lujte cievku s drétom tak, aby sa tocila proti smeru
hodinovych rudiiek. Modze byt pouZitd cievka
o naplni 5 kg (priemer 200 mm) alebo 1 kg (100 mm).
Drziak cievky zloZte a zaistite zamkom drZiaka do
polohy zavreté. Nezabudnite na pruZinu medzi zam-
kom drZiaka a redukciou cievky.

Na posuv drétu nainstalujte kladky pre dany druh
a priemer drotu. Standardne su nainstalované kladky
s V drazkou pre priemer 0,6 - 0,8 mm.

Na drZiak nasurite cievku s drétom.

Otvorené

Zavreté

Obrazok 7

ZAVEDENIE DROTU

e Uvolnite koniec drétu z cievky ale po celd dobu
ho pevne drzte.

e Koniec dr6tu narovnajte a odstrihnite, aby sa
dal dobre zaviest do posuvu drétu.

e  Otvorte pritla¢nu kladku

e Zavedte drbt cez zavadzaci bovden, poddvaciu
kladku a bovden horaka.

e  Pridrite drét, aby nemohol vykI'znut' a uzavrite
pritlaénu kladku. Presvedite sa, Ze drot lezi
v drazke podavacej kladky.

e Nastavte pritlak pritlacnej kladky maximdlne do
polovice stupnice. Pokial bude tlak prili§ vysoky
moze dochddzat k deformdciam drotu vytvara-
niu drobnych $poniek z jeho povrchu. Pokial bu-
de tlak prilis maly, bude drét preSmykovat
a podavanie nebude plynulé.

Aby behom zavadzania drétu do poddvaca nemohlo

déjst k drazu skfipnutim, uzavrite pred stlaéenim

tlacidla hordka ochranny kryt podavaca drotu.
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Stlacte tlacidlo horaku a cakajte pokym drét vyjde
z pradovej $picky hordku. Rychlost zavadzania drétu
moZete regulovat reguldtorom 1 obr. 8 na ¢elnom
panely. Pred zvaranim pouZijeme na priestor
v plynovej hubici a prudovy prievlak separacny sprej.
Tym zabranime nalepovaniu rozstrekovaného kovu
a predizime Zivotnost plynovej hubice.

UPOZORNENIE! Pri zavadzani drotu do hordku ne-
mierte hordkom proti sebe alebo inym osobam.
Vychadzajuci drot z prudovej Spicky je ostry a moze
spdsobit poranenie. Neddavajte prsty do blizkosti
podavacej kladky. Kladka sa pri stlaceni tlacidla
horaka toéi a moze spdsobit poranenie.

UPOZORNENIE!

Pri pouZivani zvédracieho stroja na nahradny zdroj
napatia, mobilny zdroj el. prudu (generator), nutné
pouZit kvalitny nahradny zdroj o dostato¢nom vyko-
ne a s kvalitnou regulaciou.

Vykon zdroja musi byt minimalne 6,5 kVA, aby stroj
mohol pracovat v maximdlnom pridovom rozsahu.
Pri nedodrzani tejto zdsady hrozi, Ze stroj nebude
kvalitne alebo vébec zvérat na uddvany maximalny
zvaraci prud, pripadne i moze dojst k poskodeniu
stroja z dévodu velkych poklesov a ndrastov napaja-
cieho napatia.

Ovladacie a indikacné prvky

Obrazok 8

Pozicial reguldtor rychlosti posuvu drétu regula-
tor vykonu

Pozicia2 reguldtor korekcie napétia reguldtor
dlzky obltku

Pozicia3 indikator zapnutia stroja

Pozicia4 indikator prehriatia stroja

Zvdéraci vykon sa prispdsobuje reguldtorom 1 (obr. 8)
podla sily zvdraného materidlu. Druhy regulator 2
(obr. 8). Sluzi pre korekciu napatia (sucasne upravuje
dfzku obluku).

Auf

Zu
Bild 7

EINFUHREN DES DRAHTES

e Losen Sie das Ende des Drahtes von der Spule,
halten Sie diesen aber die ganze Zeit gut fest.

e Das Ende des Drahtes geradebiegen und ab-
schneiden, sodass der Draht gut in den Draht-
vorschub eingefiihrt werden kann.

o  Offnen Sie die Anpressrolle.

e  Fihren Sie den Draht Uber den Einflhrungsseil-
zug, die Zugrolle und den Brennerseilzug ein.

e Halten Sie den Draht fest, sodass er nicht her-
ausrutschen kann, und schlieBen Sie die An-
pressrolle. Uberzeugen Sie sich, dass der Draht
in der Rille der Zugrolle liegt.

e Stellen Sie den Anpressdruck der Anpressrolle
maximal auf die Halfte der Skala ein. Ist der
Druck zu hoch, kénnte der Draht deformiert
werden und es kdnnten sich auf der Drahtober-
flache feine Spane bilden. Ist der Druck zu ge-
ring, rutscht der Draht durch und wird nicht
kontinuierlich zugefuhrt.

Damit beim Einfiihren des Drahtes in den Zubringer

keine menschlichen Kérperteile eingeklemmt wer-

den, muss, bevor der Druckknopf des Brenners
betdtigt wird, die Schutzabdeckung des Drahtzu-
bringers geschlossen werden.

Betdtigen Sie den Druckknopf des Brenners und

warten Sie, bis der Draht aus der Stromdlse des

Brenners herauskommt. Sie kdnnen die Schnelligkeit,

mit der der Draht eingefiihrt wird, Gber den Regler 1

(Bild 8) an der vorderen Blende einstellen.

Vor den SchweiBarbeiten bespriihen wir von innen

die Gasdiise und die Stromkontaktdiise mit Separati-

onsspray. Somit verhindern wir, dass herumgespritz-

te Metallteile haften bleiben und verldngern gleich-
zeitig die Lebensdauer der Gasduse.

HINWEIS! Beim Einfiihren des Drahtes in den Bren-
ner sollten Sie den Brenner von sich oder von ande-
ren Personen wegrichten. Der aus der Stromkon-
taktdiise herauskommende Draht ist sehr scharf
und kann Verletzungen verursachen. Achten Sie
darauf, dass Ihre Finger nicht in die Ndhe der Zug-
rolle gelangen. Die Rolle dreht sich bei betatigtem
Druckknopf des Brenners und kann die Finger ein-
klemmen.

HINWEIS!

Wird das Schweilgerat tiber eine Ersatzstromquelle
betrieben, mobiler Stromgenerator, so ist darauf zu
achten, dass ein hochwertiger Stromgenerator mit
ausreichender Leistung und guter Regulierung zum
Einsatz kommt.

Die Leistung der Stromquelle muss mindestens
6,5 kVA betragen, sodass das Gerdt im maximalen
Stromumfang arbeiten kann. Werden diese Regeln
nicht eingehalten, droht die Gefahr, dass das Gerat
bei dem angegebenen maximalen Schweillstrom
nicht gut oder gar nicht schweift bzw. Das Geréat
konnte auch durch zu grofRe Spannungsschwankun-
gen (Abfall, Anstieg) beschadigt werden.

Bedienelemente und Anzeigen

Position1  Regler flr die Schnelligkeit des Draht-
vorschubs (Leistungsregler).

Position 2 Regler fur die Spannungskorrektur
(Regler der Lichtbogenldnge).
Betriebsanzeige des Gerétes.

Anzeige Uberhitzung des Gerites.

Position 3
Position 4

Die SchweiBleistung wird lber den Regler (Bild 8)
entsprechend der Starke des zu schweifenden Mate-
rials angepasst. Der zweite Regler 2 (Bild 8) dient der
Spannungskorrektur (passt gleichzeitig die Lichtbo-
genldnge an).

Die Anzeigeldmpchen zeigen an, ob das Gerat einge-



Sie dieses mit der Uberwurfmutter C (Bild 2) und
einem Schlissel fest.

5. Setzen Sie den Schlauchaufsatz D (Bild 2) mit
Uberwurfmutter E (Bild 2) auf den Gasschlauch
auf und sichern Sie den Aufsatz mit einer
Schlauchschelle.

6. SchlieBen Sie das eine Ende des Schlauches an
das Reduktionsventil an und das andere Ende an
das Schweilgerat.

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

8. Offnen Sie langsam das Flaschenventil. Die

Druckanzeige der Flasche F (Bild 2) zeigt den
Druck in der Flasche an.
BEMERKUNG! Verbrauchen Sie nicht den ge-
samten Inhalt der Flasche. Flasche austauschen,
sobald der Druck in der Flasche auf etwa 2 bar
abfallt.

9. Offnen Sie das Reduktionsventil.

10. Bei eingeschaltetem Gerat Druckknopf am
Brenner betéatigen.

11. Drehen Sie die Einzelschraube B (Bild 2) bis die
Durchflussanzeige G (Bild 2) den gewinschten
Durchfluss anzeigt.

Nach Abschluss der SchweiRarbeiten das Flaschen-

ventil schlieBen. Sollte das Gerat Uber langere Zeit

nicht benutzt werden, l6sen Sie die Druckeinstell-
schraube.

VORBEREITUNG FUR DEN BETRIEB MIT POLARI-
TATSUMKEHR

Einige SchweiRdrahte verlangen beim Schweifen
eine umgekehrte Polaritdit des SchweiBstroms.
Uberpriifen Sie die vom Hersteller auf der Verpa-
ckung des SchweiRdrahtes empfohlene Polaritat.

Bild 5 — Polaritatsumkehr

1. Trennen Sie das Gerdt vom Stromnetz.

2. Drehen Sie die zwei Blechschrauben heraus, die
die Abdeckung der Ausgangsschellen befestigen.

3. Loésen und schrauben Sie die Muttern ab, die die
Ausgangskabel befestigen. Achten Sie auf die
richtige Reihenfolge der Unterlegscheiben.

4. Tauschen Sie die Kabel untereinander aus.

5. Setzen Sie die Unterlegscheiben und die Mut-
tern auf und ziehen Sie diese an.
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6. Schrauben Sie die Abdeckung der Ausgangs-
schellen wieder an.

AUSTAUSCH DER ZUGROLLE

In der Herstellung wird eine Zugrolle fur die
Schweildrahtdurchmesser 0,6 und 0,8 mm einge-
baut. Soll ein diinnerer oder starkerer Schweildraht
verwendet werden, so muss die Zugrolle ausge-
tauscht werden.

Bild 6 - Austausch der Zugrolle

1. Klappen Sie den Belastungsbiigel ab (Abbildung
2 Position 1).

2. Losen Sie mit der Hand die geriffelte Schraube,
die die Zugrolle befestigt (Abbildung 6 Position
2).

3. Die Zugrolle (Abbildung 6 Position 3) von der
Welle ziehen.

4. Drehen oder tauschen Sie die Zugrolle aus und
setzen diese zuriick in die urspriingliche Positi-
on.

5. Ziehen Sie die Schraube fest, die die Zugrolle
befestigt.

EINBAU DER DRAHTSPULE

Driicken Sie die Kunststoffverriegelungen am Gerat
und 6ffnen Sie die Seitenabdeckung. Die Verriege-
lung des Drahtspulenmitnehmers in die Position Auf
bringen und den Mitnehmer auseinandernehmen.
Die Drahtspule in den Drahtmitnehmer so aufsetzen,
sodass diese sich entgegen dem Uhrzeigersinn dreht.
Es koénnen Spulen mit 5kg Kabel (Querschnitt
200 mm) oder 1 kg Kabel (100 mm) verwendet wer-
den.

Den Spulenmitnehmer zusammenlegen und mit der
Mitnehmerverriegelung in der Position Zu sichern.
Vergessen Sie die Feder zwischen der Mitnehmerver-
riegelung und der Spulenreduktion nicht.

Die Zugrollen fir den entsprechenden Typ und Quer-
schnitt des Drahtes auf den Drahtzuschub aufsetzen.
(StandardgemaR werden Rollen mit V-Rillen fir
Querschnitte von 0,6 - 0,8 mm eingesetzt).
Drahtspule auf den Mitnehmer aufsetzen.

Indikacné svetla informuju o zapnuti stroja (3) a akti-
vdcii tepelnej ochrany (4). Po zapnuti stroja hlavnym
vypinacom sa rozsvieti zeleny indikator.

Pokial doéjde k prehriatiu stroja, alebo je napdjacie
napatie prili§ nizke alebo prili§ vysoké, dojde auto-
maticky k preruSeniu zvdracieho procesu azacne
svietit ZIty indikator.

Ked Zlty indikator zhasne, je stroj opat pripraveny
k praci.

NASTAVENIE ZVARACIEHO VYKONU

Reguldtor nastavovania zvdracieho vykonu sucasne
ovplyvriuje nastavovanie vstupného napatia a rych-
losti posuvu dr6tu. Oba tieto parametre sucasne
uréuju pre aku silu materidlu je dané nastavenie
vhodné.

Tab. 2 urcuje orienta¢né nastavenie zvaracich para-
metrov pre réznu hribku zvaraného materidlu. Ta-
bulka je spracovand pre zdkladné nastavenie pri
zvarani drétom o priemere 0,8 mm. Pri pouziti drétu
0,6 mm je nutné nastavit zvaraci vykon mierne nizsi
a pri poutZiti drétu 1,0 mm mierne vyssi.

Orientacné nastavenie parametrov podla sily
materialu

Sila materialu Poloha potenciometru
[mm] rychlosti posuvu drotu
0,5 1
0,75 3
1 4
1,5 6
2 7
3 8
4 10
Tabulka 2

NASTAVENIE KOREKCIE NAPATIA

Korekcia napatia sucasne ovplyviiuje nastavenie
dizky obldku a tym aj jeho teplotu. Korekcia napétia
do zadpornych hodnét robi oblik kratsi a chladnejsi
a korekcia do kladnych hodnét ho robi dlhsi a teplej-
$i. Tato korekcia ovplyviuje vlastnosti obluku s réz-
nymi kombindciami priemerov drotov a pouZitiu roz-
nych druhov ochrannych plynov. Pokial je zvar prili§
vypukly, je obluk kratky a chladny. Prevedte korekciu
do plusovych hodnot. Pokial chcete obluk kratsi, na-
priklad aby nedochddzalo k prevareniu materidlu,
prevedte korekciu do zapornych hodnét.

POZNAMKA! Ked zalnete po prvykrat zvérat je
vhodné nastavit regulator korekcie napitia do stred-
nej polohy.

UPOZORNENIE! Zvéranie na miestach kde hrozi
nebezpecenstvo vybuchu a poZiaru je zakazané.
Zvaracie vypary mozu poskodit zdravie. Dbajte na
dobré vetranie behom zvarania.

Zvaranie metédou MIG/MAG

a) Na vyvod B3 (obr. 2) na zadnom panely pripojte
plynovu hadicku od redukéného ventilu plynovej
flaSe. Pustite plyn ventilom na plynovej flasi.

b) Stroj pripojte od siete.

c) Zapnite hlavny vypinac B1 (obr. 2).

d) Instalujte cievku s drétom podla odstavca insta-
lacie cievky s drétom.

e) Zavedte drot do posuvu drotu podla odstavca
zavedenia drotu.

PRINCIP ZVARANI MIG/MAG

Zvéraci drot je vedeny z cievky do prudového prie-
vlaku pomoci posuvu. Obluk prepojuje tajici dréto-
vou elektrédu sa zvaranym materidlom. Zvaraci drét
funguje jednak ako nosi¢ obluku a zaroven i ako zdroj
pridavného materidlu. Z medzikusu pritom pruadi
ochranny plyn, ktory chrani oblik i cely svér pred
ucinky odolni atmosféry (vid obr. 9).

Kladky posuvu

Otvor pro ochranny plyn |
Sv.elektroda

Mezikus , .
Plynova hubice

Proudovy praviak

Svareci oblou

Obrazok 9

OCHRANNE PLYNY

| Ochranné plyny |
| Inertni plyny—metodaMIG | |Aktim|’ plyny —metoda MAG
| |
Argon (Ar) Oxid uhlicity
Hélium (He) Smésné plyny
Smési He/Ar Ar/CO2
A2

PRINCiP NASTAVEN{ ZVARACICH PARAMETRU

Pre orientacni nastaveni zvdracieho pradu a napati
metddami MIG/MAG odpovedd empiricky vztah U, =
14 + 0,05 x l,. Podla tohto vztahu si moézeme uréit
potrebné napéti . Pri nastaveni napati musime poci-
tat sjeho poklesom pri zatUzeni zvarenim. Pokles
napati je cca 4,8V na 100 A.

Nastaveni zvdracieho prudu prevadime tak, Ze pre
zvolené zvéraci napéti doregulujeme poZadovany
zvéraci prud zvySovanim nebo zniZzovanim rychlosti
podavani drotu, pripadné jemné doladime napati az
je zvar. obluk stabilni.

K dosiahnuti dobré kvality svaru a optimdlneho na-
staveni zvéracieho pradu je treba, aby vzdialenost
napajacieho prievlaku od materidlu byla priblizne
10x & zvaracieho drotu (obr. 10). Utopeni prievliaku
v plynové hubici by nemalo presiahnut 2 - 3 mm.



Obrazok 10

DRUHY ZVARACICH OBLUKOV

a/ Kratky zvaraci obluk

Zvaranie svelmi kratkym oblukom znamena nizke
napatie zvaracieho obliku aprudu vdolnej casti
rozsahu. Povrchové napatie kipela napomaha vtiah-
nutiu kvapky do taveniny a tym i novému zapdleniu
zvdracieho obliku. Tento cyklus sa zakazdym opaku-
je nanovo atymto spésobom dochadza k trvalému
striedaniu medzi spojenim nakrédtko a dobou horenia
zvar. Obluku. Tok taveniny je pomerne chladny,
takZe je tento spOsob vhodny pre zvéranie slabsich
plechov a pre zvéranie v nutenych polohach. Prechod
z kratkeho na sprchovy oblik je zavisly na zvar. Pra-
du, priemeru drétu a zmesy plynu (obr. 11).

b/ Prechodovy zvaraci obluk

Pokial' to rozmery zvaraného materidlu dovoluju,
malo by sa zvarat s vy$§im odtavnym vykonom bez
prekrocenia dlhého alebo sprchového obluku. Pre-
chodovym zvaracim oblukom myslime o nieco viac
predizeny kratky zvéraci oblik. Prechod materidlu
prebieha ciastocne volne, ¢iasto¢ne v spojeni nakrat-
ko. ZniZi sa tym pocet kratkych spojeni a tok taviacej
sa kupele je teplejsi nez u kratkeho zvar. Obluku.
Tento druh je vhodny pre stredné hribky materidlov.
¢/ Dlhy zvaraci oblik

Pri dlhom zvaracom obliku sa tvoria velké kvapky,
ktoré do materidlu vnikaju svojou vlastnou silou.
Pritom dochadza kndhodnym kratkym spojeniam,
ktoré zapricifiuju rozstrek pri opakovanom zapdlenfi
zvaracieho obluku. Dlhy zvaraci obluk je vhodny pre
zvaranie s CO, azmesnych plynov sjeho vysokym
obsahom v hornej ¢asti rozsahu. Prili§ sa nehodi pre
zvaranie v nutenych polohach (obr. 11).

d/ Sprchovy zvaraci obluk

Hlavnou vlastnostou tohto zvérania je prechod mate-
ridlu v malych kvapkdch bez spojenia. Sprchovy obluk
nastavujeme, pokial zvarame v inertnych plynoch
alebo v zmesnych plynoch s vysokym obsahom argé-
nu v hornej ¢asti rozsahu. Nie je vhodny pre zvaranie
v nutenych polohach.

Dlhy zvaraci obluk Kratky zvaraci obluk
Obrazok 11

DRZANIE A VEDENIE ZVARACIEHO HORAKA

Obrazok 12

Zvaranie kovov v ochrannej atmosfére je moiné
prevadzat pri volbe zodpovedajlcich parametrov
vo vsetkych moinych polohach (vodorovne, hori-
zontdlne, nad hlavou, zvisle, vzostupne a zostupne aj
naprie¢ uvedenych polohach). Vo vodorovnej alebo
horizontalnej polohe je obvyklé drzanie hordka
v uhle do 30st. U silnejSich vrstiev sa zvéara prilezi-
tostne tiez fahkym tahom. Najvhodnejsie drzanie
horédku pre pokrytie miesta zvaru ochrannym plynom
je zvislé nastavenie hordku (obr. 12 A). v tejto polohe
je v3ak 3Spatne vidiet na miesto zvaru, pretoZe je
zakryté plynovou tryskou. Ztohto ddévodu hordk
naklariame (obr. 12 B, C). Pri velkom naklariani ho-
réka hrozi nebezpedenstvo nasatia vzduchu do
ochranného plynu, ¢o by mohlo mat neblahy vplyv
na kvalitu zvaru.

ZVARANIE TLACENiM A TAHANIM

Mierny pohyb ,tla¢enim” sa vyuZziva pri zvislom zva-
rani smerom hore apri vodorovnom zvdrani nad
hlavou (obr. 13). Len pri zvéarani klesajuceho zvaru
smerom dole sa hordk drZi v neutralnej alebo mierne
,tahacej“ polohe. Zvislé zvaranie smerom dole sa
pouziva najviac pre tenké plechy, pri silnejsich ple-
choch vznikd riziko Spatného prepojenia, pretoze
tavenina stekd pozdiz spoja a predbieha zvar, hlavne
pokial je tavenina prili$ tekutd. V d6sledku vysokého
napatia. Takyto postup vyZzaduje znaény stupen od-
bornosti a skisenosti (obr. 14).

Obrazok 13 Obrazok 14

PLATZIERUNG DES GERATES

Das Gerdt auf eine waagerechte, feste und saubere
Oberflache platzieren. Schitzen Sie das Gerat vor
Regen und direkter Sonneneinstrahlung. Stellen Sie
sicher, dass vor und hinter dem Gerat geniigend
Freiraum ist, sodass Luft zirkulieren und das Gerét
grindlich abklhlen kann. Bei der Auswahl der
Standortposition der Maschine achten Sie bitte da-
rauf, dass nicht leitende Verunreinigungen in die
Maschine eindringen kénnen (z.B. abfliegende Teil-
chen von Schleifwerkzeugen oder dhnlichem.

Kabelanschliisse

ANSCHLUSS DES GERATES AN DAS STROMNETZ

Das Gerat 2040 und 2080 erfillt die Anforderungen
der Sicherheitsklasse |, d. h. alle Stahlteile, die zu-
ganglich sind, ohne dass die Abdeckung entfernt
werden muss, sind mit der Schutzerdung des Strom-
netzes verbunden. Das Gerdt wird nur Uber das
Netzkabel mit Stecker und Erdungsschutzkontakt an
das Stromnetz angeschlossen.

Das Gerdt immer Uber den Hauptschalter am Gerat
ein- und ausschalten! Das Gerat nicht tber den Netz-
stecker ausschalten! Die entsprechenden Sicherun-
gen werden im Kapitel , Technische Daten” beschrie-
ben.

Das Gerdt wird mit einem Stecker 16 A fiir den An-
schluss an das Stromnetz mit einer Phase 1x 230 V
geliefert.

Nur Fachleute mit entsprechender elektrotechni-
scher Qualifikation durfen das Stromversorgungska-
bel austauschen.

Die Steckdose muss immer mit Sicherungen oder
mit einem automatischen Schutzschalter gesichert
sein.

BEMERKUNG 1: Eventuelle Verldngerungen des
Speisekabels sollen einen passenden Durchmesser
aufweisen, der keinesfalls kleiner sein darf als der
des serienmaRig gelieferten Kabels.

BEMERKUNG 2: Angesichts der installierten Leistung
konnte fir den Anschluss des Geréates an das offent-
liche Stromversorgungsnetz eine Zustimmung vom
Stromversorger erforderlich sein.

SCHWEISSBRENNER

Uber den SchweiRbrenner werden SchweiRdraht,
Schutzgas und Strom zur SchweiBstelle geleitet. Beim
Betatigen des Druckknopfes am Brenner werden
Schweildraht und Schutzgas zugefiihrt. Beim Kon-
takt des Schweildrahtes mit dem zu schweifenden
Material wird der Lichtbogen geziindet.

BEMERKUNG! Wenn Sie SchweiBdraht mit einem
anderen Durchmesser als 0,8 mm einsetzen, so

missen Sie die Stromkontaktdiise am Brenner
gegen eine Stromkontaktdiise fiir den entsprechen-
den Drahtdurchmesser austauschen.
ERDUNGSKABEL

Erdungszange sauber halten, sodass ein perfekter
Kontakt mit dem geschweiBten Material sicherge-
stellt ist und sofern moglich, klemmen Sie die Er-
dungszange direkt an das zu schweiBende Teile an.
Die Kontaktfliche muss sauber und so groR wie
moglich sein - Farbreste und Rost (Korrosion) entfer-
nen.

SCHUTZGAS UND ANSCHLUSS EINER GASFLASCHE
Fur das MIG/MAG-SchweiRverfahren Inertgase
(Schutzgase) verwenden (Argon, CO, oder Argon-
CO,-Mischung). Vergewissern Sie sich, dass das Re-
duktionsventil an der Flasche fur das gerade ver-
wendete Gas geeignet ist.

Einbau einer Gasflasche

Die Gasflasche immer vertikal in der Spezialhalterung
fest an die Wand oder den Wagen befestigen. Ver-
gessen Sie nicht nach Abschluss der SchweiRarbeiten
das Ventil an der Gasflasche zu schlieRen.

A C F

Bild 4

Die folgenden Installationsanweisungen gelten fur

die meisten Reduktionsventile:

1. Treten Sie beiseite und o6ffnen Sie fiir einen
Moment das Ventil der Gasflasche A (Bild 2). So
werden eventuelle Unreinheiten aus dem Fla-
schenventil herausgeblasen.

BEMERKUNG! Achten Sie auf den hohen Druck
des Gases!

2. Drehen Sie die Druckeinstellschraube B (Bild 2)
des Reduktionsventils so weit auf, bis Sie den
Druck der Feder spiiren.

3. SchlieRen Sie das Reduktionsventil.

4. Stecken Sie das Reduktionsventil Uber die Dich-
tung des Anschlusses an der Flasche und ziehen



GEFAHREN AUS ELEKTROMAGNE-

TISCHEN FELDERN

e Das von der Schweimaschine
erzeugte elektromagnetische
Feld kann fur Menschen gefahrlich sein, die
Pace-Makers, Ohrprothesen oder &hnliches
tragen. Sie sollen ihren Arzt befragen, bevor sie
sich einer laufenden Schweipmaschine nahern.

e  Keine Uhren, keine magnetischen Datentrager,
keine Timer u.s.w. im Maschinenbereich tragen
oder mitnehmen, da sie durch das magnetische
Feld unbehebbare Schaden erleiden kdnnten.

e Die vorliegende Anlage entspricht den Sicher-
heitsnormen, welche in den EWG Richtlinien
89/336, 92/31 und 93/68 uber die elektromag-
netische Vertraglichkeit (EMC) enthalten sind
und stimmt insbesondere mit den Technischen
Vorschriften der Norm EN 50199 (berein, sie
ist fur den Gebrauch in Industriegebduden und
nicht fur den Privatgebrauch bestimmt. Sollten
magnetische Stérungen vorkommen, steht
dem Benutzer zu, sie unter Mitwirkung des
technischen Kundendienstes des Herstellers zu
beseitigen. In  manchen Fallen ist die
Schweifmaschine abzuschirmen und die Zulei-
tung mit entsprechenden Filtern auszuriisten.

VORSICHT, ROTIERENDES ZAHNRAD-

GETRIEBE o)

e Mit dem Drahtvorschub nur sehr |57
vorsichtig umgehen und nur
dann manipulieren, wenn die Maschine ausge-
schaltet ist.

e Bei der Manipulierung mit dem Vorschub nie
Schutzahndschuhe verwenden, es droht Erfas-
sungsgefahr durch das Zahnradgetriebe.

MATERIALIEN UND VERSCHROTTEN n

. Diese Anlagen sind mit Mate-
rialien gebaut, welche frei von t,
giftigen und fur den Benutzer
schadlichen Stoffen sind.

. Beim Verschrotten soll die SchweiR-
maschine demontiert werden und ihre Kom-

ponenten entsprechend dem Material sor-
tiert werden.

ENTSORGUNG DER VERWENDETEN -
ANLAGE }{:
. Fur die Entsorgung der aussor-

tierten Anlage nutzen Sie die —

Sammelstellen, die zur Riicknahme bestimmt
sind.

. Die verwendete Anlage darf nicht mit dem
Hausmiill entsorgt werden, gehen Sie wie oben
beschrieben vor.

Beschreibung und Installation
BESCHREIBUNG DER HAUPTTEILE
Abbildung 1 - Frontansicht

A1l - SchweiBbrenner (je nach Variante — fest oder
mit Euro Zentralanschluss)

A2 - Erdungskabel (je nach Variante — fest oder mit
Eurostecker)

A3 - Bedienungskonsole

Abbildung 2 - Riickansicht

B1 - Hauptschalter

B2 - Eingang Zugentlastung fir das Stromversor-
gungskabel

B3 - Eingang (Kupplung) flr Schutzgas in das Gerat

Abbildung 3 - Seitenansicht

C1 Spulenmitnehmer fiir Draht
C2 Drahtvorschubeinheit

Udrzba

VAROVANIE: Pred tym, neZ urobite akykolvek zasah
vo vnutri zdroja, odpojte ho od elektrickej siete!

Pri planovani adrzby stroja musi byt brané do Gvahy
miera okolnosti vyuZitia stroja. Setrné uZivanie
a preventivna Udriba pomaha predchadzat zbytoé-
nym porucham a zavadam.

Pokial' to vyZaduji pracovné podmienky stroja je
nutné zvolit intervaly kontrol audriby &astejsie.
Hlavne v podmienkach, kedy stroj pracuje vo velmi
prasnom prostredi svodivym prachom zvolime
interval dvakrat za mesiac.

PRAVIDELNA UDRZBA A KONTROLA

Kontrolu vykonavajte podla EN 60974-4. Vidy pred
pouZitim stroja skontrolujte stav zvéracieho a privod-
ného kabla. NepouZivajte poskodené kable.

Urobte vizudlnu kontrolu:

Horak, svorka spatného zvaracieho prudu
Napajacia siet

Zvaraci obvod

Kryty

Ovladacie a indikacné prvky

Vseobecny stav

D UAWN R

KAZDY POLROK

Odpoijte vidlicu stroja zo zasuvky a pockajte asi 2 mi-
nuty (d6jde k vybitiu kondenzatorov vo vnutri stroja).
Potom odstrarite kryt stroja. Ocistite vSetky znecis-
tené vykonové elektrické spoje a uvolnené dotiahni-
te. Ocistite vnutorné Casti stroja od prachu a necistot
napriklad makkym Stetcom a vysavacom.

POZNAMKA: Pri Cisteniu stlatanym vzduchom (vyfu-
kavanie necistot) dbajte zvySenej opatrnosti, moze
dojst k poskodeniu stroja. Nikdy nepouzivajte roz-
pustadla a riedidlda napr. acetdn, pretoze mézu po-
Skodit plastové &asti a ndpisy na ¢elnom panely.

Stroj méze opravovat len pracovnik s elektrotech-
nickou kvalifikaciou.

NAHRADNE DIELY

Originalne nahradné diely boli Specidlne navrhnuté
pre zdroje. Pouzitie neoriginalnych nahradnych die-
lov méZe spbsobit rozdielnosti vo vykone alebo redu-
kovat predpokladanu droveri bezpeénosti. Vyrobca
odmieta prevziat zodpovednost pri pouZitiu neori-
ginalnych nahradnych dielov.

ZDROJ ZVARACIEHO PRUDU

KedZe su tieto zariadenia Uplne statické, dodrzujte

nasledujuci postup:

e  Pravidelne odstranujte nahromadenu $pinu a prach
z vnutornej €asti zdroja s pouZitim stlateného vzdu-
chu. Nesmerujte vzduchovu trysku priamo na elek-

trické komponenty, aby ste zabranili ich poskode-
niu.

e Vykonavajte pravidelné preventivne prehliadky,
aby ste zistili opotrebovanost zvaracich kablov
alebo uvolnenych spojov, ktoré su pri¢inou pre-
hrievania a mozného poskodenia zdroja.

e U zvaracich zdrojov je potrebné robit periodickd
reviznu prehliadku poverenym pracovnikom.

POSUV DROTU

Velkou pozornost je treba venovat podavacim ustro-
ji, a to kladkam a prostou kladiek. Pri podavani drétu
sa lupe medeny povlak a k odpadévani drobné piliny,
ktoré su vnasana do bovdenu alebo zneéistuju vnu-
torni priestor podavacieho Ustroji. Pravidelne od-
strafiujte nazhromazdenou nedistotu a prach z vnu-
torni Casti zasobniku drétu a poddvacieho Ustroji.

ZVARACI HORAK

Zvaraci hordk je treba pravidelné udrzovat a véas
vymenovat opotrebované diely. Najviac namahanymi
diely su pradovy prievlak, plynova hubice, trubka hora-
ku, bovden pre vedeni drétu, hadicovy kdbel a tlacidlo
horaku.

Pridovy prievlak prevadza zvéraci prid do drétu
a zaroven drot usmerniuje k miestu zvarani. Ma Zi-
votnost 3 aZ 20 zvaracich hodin (podla ddaju vyrob-
ca), ¢o zavisi najma na akosti materialu prievlaku (Cu
nebo CuCr), na akosti a povrchové Uprave drétu
a zvéracich parametroch. Vymena prievlaku sa odpo-
ruca po opotrebeni otvoru na 1,5 ndsobok priemeru
drétu. Pri kazdé montazi i vymene sa odporuda na-
striekat prievliak separaénom sprejom.

Plynova hubice prevadi plyn uréeny k ochrane oblu-
ku a tavné kupele. Rozstrik kovu zandsa hubici, preto
je treba ju pravidelne ¢istit, aby bol zabezpeteny
dobry a rovnomerny prietok a prediSlo sa skratu
medzi prievlakom a hubicou. Skrat méze poskodit
usmerfiovaé! Rychlost zanasani hubice zavisi predav-
$im na spravnom nastaveniu zvéracieho procesu.
Rozstrek kovu sa jednoducho odstrafiuje po nastrie-
kani plynové hubice separacnom sprejom.

Po tychto opatrenych rozstrik ciastoéne opadava,
predsa je treba jej kazdych 10 aZ 20 minut odstrario-
vat z prostou medzi hubici a prievlakem nekovovou
tyCinkou miernym poklepem. Podla velkosti prudu
a intenzity prdce je potreba 2x - 5x behom smeny
plynovou hubici sriat a dékladné ju odistit vitane
kanaliku mezikusu, ktoré sluZi pre privod plynu.
S plynovou hubici sa nesmi silne klepat, pretoZe sa
moze poskodit izolaéni hmota.

Mezikus je tiez vystavovany Uc€inkom rozstreku
a tepelnému namdhani. Jeho Zivotnost je 30-120
zvéracich hodin (podla Gdaje uvedeného vyrobcom).
Intervaly vymeny bovdenl su zavislé na Cistote
drétu a udrzbe mechanizmu v podavaci a na zorade-
nie pritlaku kladiek posuvu. Jednou tyZzdenne sa ma



vy(istit trichloretylenem a prefuknut tlakovym vzdu-
chom. V pripade velkého opotrebeni nebo upchani je
treba bovden vymenit.

Upozornenie na moZné problémy

a ich odstranenie
Privodny sietovy kébel, predlZovaci kabel a zvéracie
kable su povaZované za najcastejsie priciny problé-
mov. V pripade naznaku problémov postupujte na-
sledovne:
1. Skontrolujte hodnotu dodavaného sietového
napétia
2. Skontrolujte, ¢i je privodny kabel dokonale
pripojeny k zastrcke a hlavnému vypinacu
3. Skontrolujte, ¢i nasledujuce Casti nie si vadné:
e hlavny vypinac rozvodnej siete
e  napajacia sietova zastréka
e hlavny vypinac zdroja
4. Skontrolujte zvaraci hordk a jeho Casti:
e napajaci prievlak a jeho opotrebeni
e  vodiaci bovden v horaku
e vzdialenost utopeni prievlaku do hubice

POZNAMKA: Aj ked mate pozadované technické
zruénosti nevyhnutné na opravu zdroja, odporic¢ame
vam v pripade poruchy kontaktovat vyskoleny per-
sonal a nase servisné - technické oddelenie.

MontaZ a demontdz bo¢ného krytu

Postupujte nasledovne:

e Pred odmontovanim bo¢nych krytov vidy odpo-
jte privodny kdbel zo siete.

e Demontujte bo¢ny kryt ¢asti posuvu drotu

e Vysrdébujte 4 $roby na pravom kryte, 4 horné
Sréby a2 Sréby drziace kryt vhornej casti vo
vnutri priestoru poddvaca drotu.

e Pri montaZi stroja postupujte opacne.

Postup vymeny zvaracieho horaku
(varianta s pevnym kablom)

Obrazok 15
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e  Podla odstavca Postup pre montaz a demontaz
bocného krytu odstranite kryty stroja.

e  Podla odstavca: Otocenie polarity odstrarite kryt
vystupnych svoriek.

e Vzdrojovej Casti zdroja odstrafite stahovacie
pdsky a z dosky riadenia vytiahnite biely dvojpi-
novy konektor X9.

e Vysrébujte Sréb na pozicii 1.

e Vysrébujte dva $réby na pozicii 2. (musite pridr-
Ziavat matice, ktoré su v zdrojovej Casti)

o Sréby vyberte a demontujte plastovy kryt ktory
drzali.

e Vysrébujte maticu a uvolnite kdbel na pozicii 3.

e Horak mierne vtiahnite do Casti podavaca drétu
a vytiahnite plynovu hadicku aj s kablom cez tla-
¢idlo horaku zo zdrojovej ¢asti do Casti poddvaca
drétu.

e Zcela skrine demontujte kablovu priechodku na
pozicii 4 azvdraci hordk opatrne uvolnite zo
skrine.

e Pri montdZzi nového hordku postupujte od po-
sledného bodu k prvému.

e Dotahovaniu $rébov na pozicii 1 venujte zvlast-
nu pozornost a opatrne dotahujte. Si¢asne mu-
site regulovat dizku vyUstenia bovdenu z poda-
vata drétu. Bovden nesmie byt utopeny v telese
poddvaca a stu¢asne nesmie zasahovat do klad-
ky.

Objednanie nahradnych dielov

Pre bezproblémové objednanie ndhradnych dielov

uvddzajte:

1. Objedndvacie ¢islo dielu

2. Nazov dielu

3. Typzdroja

4. Napdjacie napatie a kmitoCet uvedeny na vy-
robnom Stitku

5. Vyrobné ¢islo zdroja

Poskytnuti zaruky

1. Zaruéni doba stroju je vyrobcom stanovina na 24
mesiacu od podeje stroje kupujucemu. Lehota
zéruky zacina bezat dnom predani stroje kupu-
jucemu, pripadne dnom mozné dodavky. Zaruc-
ni lehota na zvéraci hordky je 6 mesiacu. Do za-
rucni doby sa nepocita doba od uplatneni oprav-
nené reklamdcie aZ do doby, kedy je stroj opra-
veny.

2. Obsahom zaruky je odpovednost za to, ze doda-
ny stroj ma v dobe dodani a po dobu zéaruky bu-
de mat vlastnosti stanovené zavaznymi technic-
kymi podmienkami a normami.

3. Odpovednost za vady, ktoré sa na stroji vyskyt-
nd po jeho predaji vzarucni lehote, spociva
v povinnosti bezplatného odstraneni vady vy-

sich bei Kontakt mit dem Lichtbogen in gefahrliche

Stoffe verwandeln.

Entfernen Sie sdmtliche Lacke und Farben, Unterein-

heiten und Fette von der Oberflache des zu schwei-

Renden Teiles, so dass beim SchweilRen keine toxi-

schen Gase freigegeben werden kénnen.

Beim SchweiRen entsteht ein breites @

Spektrum an Strahlungen, die Ge-

fahrlichste dieser Strahlungen ist die ultraviolette

Strahlung. Schiitzen Sie deshalb lhren ganzen Kérper

mit Schutzhilfsmitteln (Schutzkleidung) fur Schwei-

Rer.

Bemuihen Sie sich, die Ausstrahlungen beim Schwei-

Ren auf ein Minimum zu reduzieren (Schutzvorhéan-

ge, schwarzer Anstrich der SchweiRbox usw.).

Schitzen Sie lhre Augen mit einem speziellen

Schweihelm mit dunklem Schutzglas. Bei der Aus-

wahl eines selbst verdunkelten Helms bitte auf die

Filterparameter und vor allem dann auf die Verdunk-

lungsschnelligkeit achten. Die Schutzstufe muss dem

Charakter der Arbeiten entsprechen. Nicht entspre-

chendes dunkles Schutzglas sofort entfernen.

Nicht ohne geeigneten Schutzschild oder Helm in

den Lichtbogen sehen.

Mit den SchweiBarbeiten erst beginnen, nachdem

Sie sich vergewissert haben, dass alle Menschen in

Ihrer Ndhe entsprechend geschiitzt sind.

Beim Schweiflen keine Kontaktlinsen tragen. Hier

droht die Gefahr, dass sich die Kontaktlinsen mit der

Hornhaut des Auges verkleben.

e Bei den Schweilk- A
arbeiten muss in
Néhe des Schweilarbeitsplatzes ein funktions-
fahiger und gepriifter Feuerldscher oder eine
Feuerldschanlage vorhanden sein.

e  Elektrische Entladungen, verstreute heife Stahl-
teile, herumfliegende Teilchen oder heiRe Teile,
die sich bei den SchweiRarbeiten erwdrmen,
kénnen einen Brand verursachen.

e In der Ndhe des SchweiBarbeitsplatzes dirfen
sich weder brennbare Stoffe noch brennbare
Gegenstdnde befinden.

e  GefdRe und Behiltnisse, in denen brennbares
Material aufbewahrt wurde, diirfen nicht ge-
schweillt werden.

e Nie in Nahe eines Gasschweillgerates schwei-
Ren.

e Das geschweite Teil immer abkihlen lassen,

bevor es mit brennbaren Stoffen in Kontakt ge-
bracht wird.

STRAHLUNGEN, DIE BEIM ELEKTRI-
SCHEN LICHTBOGEN ENTSTEHEN

EXPLOSIONS- UND
BRANDGEFAHR

e In Raumlichkeiten mit einer Konzentration an
brennbaren Dampfen oder explosivem Staub
nicht schweifen!

e  Beim Schweillen keine brennbaren Stoffe oder
Gegenstédnde in den Taschen aufbewahren.

e Nach den SchweiRarbeiten den Arbeitsplatz
nach mindestens 30 Minuten noch einmal lber-
prifen. Ein Feuer kann sogar mehrere Stunden
nach den SchweiRarbeiten durch Funken ent-
stehen.

e Jeglichen Brennstoff vom Arbeits-
raum fortschaffen.

e Neben entziindlichen Stoffen oder Flussigkeiten
oder in von Explosionsgasen gesattigten R&u-
men nicht schweilRen!

e Keine mit Ol oder Fett durchnasste Kleidung
tragen, da sie durch Funken in Brand gesetzt
werden kdnnen.

e Nicht an Behaltern schweilen, die Zindstoffen
enthielten, oder an Materialien, welche giftige
und entziindliche Dampfe erzeugen kénnen.

e  Keine Behilter schweilen, ohne deren ehemali-
gen Inhalt vorher zu kennen. Sogar ein kleiner
Riickstand von Gas oder von entziindlicher Flis-
sigkeit kann eine Explosion verursachen.

e Nie Sauerstoff beim Behalterentfetten anwen-
den.

e  Gusstlicke mit breiten, nicht sorgfiltig entgasten
Holrdumen nicht schweilen.

e Ein Feuerléscher muss im Arbeitsraum immer
verfligbar sein.

e Keinen Sauerstoff als Schutzgas anwenden,

sondern nur daflr bestimmte Schutzgase bzw.
Mischungen von Schutzgasen einsetzten.

EXPLOSIONS - UND FLAMMEN-
SCHUTZ

LAGERUNG UND

DRUCKGASEN

e Die Ventile an Flaschen mit Inert
gasen sollten bei der Verwendung
voll gedffnet sein und nach dem
Einsatz verschlossen werden

e  Fir eine sichere Handhabung von Flaschengasen
missen VorsichtsmaBBnahmen getroffen wer-
den. Insbesondere stromfiihrende Kabel oder
andere elektrische Schaltkreise von diesen ent-
fernt halten. Nicht versuchen, die Gasflaschen
zu flllen. Nur zertifizierte Schlduche und An-
schlisse benutzen, jeweils einen fir die benutz-
te Gas Sorte und bei Beschadigung sofort aus-
wechseln.

UMGANG MIT




ARBEITSSCHUTZ SCHWEISSARBETEN WELCHE BLEI,
CADMIUM, ZINK, QUECKSILBER UND BERYLLIUM
ENTHALTEN

Treffen sie zusétzliche Vorsorge, wenn Sie Schweil3-

arbeiten an Objekten durchfiihren die diese Metalle

enthalten!

e Bei SchweiRarbeiten (auch an leeren) Gas-, Ol-,
oder anderen Treibstofftanks besteht Explosi-
onsgefahr. Schweiungen sind nur bei Einhal-
tung zusatzlicher Vorschriften moglich!!!

e In den Rdaumen mit Explosionsgefahr gelten
zusatzlichen Vorschriften die zu erfillen sind!

Anlage und birgt bei unsachgemaBen A

Eingriffen in die Anlage oder Unacht-

samkeit von Personen, die mit der Anlage in Kontakt
kommen, ernste Verletzungsgefahren, bis hin zum
Tod.

Die SchweiRgerate dirfen nur von einem qualifizier-
ten und geschulten Personal bedient und betrieben
werden. Der Betreiber muss die Normen EN 60974-
1, EN 050601, 1993, EN 050630, 1993 und samtliche
Sicherheitsbestimmungen einhalten, sodass seine
Sicherheit und die Sicherheit Dritter gewdhrleistet
ist. Alle Anschlisse missen den glltigen Regeln und
Normen EN 332000-5-54, EN 60974-1 und den Ge-
setzen Uber Unfallpréavention entsprechen.

Es handelt sich um ein Gerat der Schutzklasse |, das
nur (ber die Steckdose eines Stromnetzes mit
Schutzleiter, der mit dem Gerat verbunden sein
muss, angeschlossen werden kann (der Schutzleiter
darf an keiner Stelle unterbrochen werden — z.B.
Verlangerungskabel). In diesem Fall droht Unfallge-
fahr durch Stromschlag.

Vergewissern Sie sich, dass das Gerat richtig geerdet
ist und erden Sie auch die Arbeitsfliche und das
Schweifstiick.

Das Gerit ist nicht fiir den AuReneinsatz bei Regen
bestimmt, sofern es nicht abgedeckt ist.

Das Gerat darf weder Feuchtigkeit, feuchter Umge-
bung noch Regen ausgesetzt werden. SchweiRarbei-
ten mit SchweilRbrenner, Schweil- oder Stromver-
sorgungskabel ohne ausreichenden Querschnitt sind
untersagt. Uberpriifen Sie immer den SchweiRbren-
ner, die SchweiB- und Stromversorgungskabel und
vergewissern Sie sich, dass die Isolierung unbescha-
digt ist oder die Leiter (Kabel) in den Verbindungen
nicht lose sind. Die Kabel und Steckdosen sind in
regelmaBigen Zeitabstanden zu Uberpriifen, ob sie
den entsprechenden Sicherheitsvorschriften und
Normen entsprechen. Bei abgenommenen oder
beschadigten Abdeckungen darf das Gerat nicht
eingesetzt werden.

PRAVENTIVER SCHUTZ VOR STROM-
SCHLAGEN
Dieses Gerat ist eine elektrische
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Beim Austausch der VerschleiBteile (z.B. am
Schweilbrenner) ist das Gerat Gber den Hauptschal-
ter auszuschalten.

Reparatur- und Wartungsarbeiten diirfen nur vor-
genommen werden, wenn das Gerdat vom Strom-
netz getrennt ist.

Samtliche Reparaturarbeiten, Austausch von Teilen
und Einstellungen durfen nur von den vom Unter-
nehmen Kuhltreiber s.r.o. autorisierten Servicemit-
arbeitern vorgenommen werden. Teile, die die Ar-
beitssicherheit mit dem Gerat beeinflussen (z.B.
Netzschalter, Transformatoren usw.), dirfen nur
durch Originalersatzteile ersetzt werden. Nach je-
dem Austausch solcher Teile miissen Sicherheitstests
erfolgen (visuelle Kontrolle, Test des Schutzleiters,
Messungen der Isolationsfestigkeit, Messungen von
Kriechstromen und Funktionstests).

Verwenden Sie immer Schutzhilfsmit- &
tel (Schutzkleidung) fur SchweiRer und

schitzen Sie sich beim Schweilen alle Korperteile!
Verwenden Sie immer einen Schutzanzug, Arbeits-
schuhe, eine splittersichere Brille und Schutzhand-
schuhe. Diese Schutzhilfsmittel schiitzen nicht nur
vor herumfliegenden heien Stahlteilen und Teilen,
sondern auch vor gefahrlicher ultravioletter Strah-
lung, die beim SchweiBen entsteht. Ultraviolette
Strahlung kann sehr ernste gesundheitliche Kompli-
kationen verursachen. Ist die Arbeitskleidung mit
Farben oder anderen brennbaren Stoffen verunrei-
nigt, darf mit einer solchen Kleidung nicht ge-
schweillt werden.

Beim Schweillen treten an einigen Teilen des Gerates
hohe Temperaturen auf, wie etwa am Ende des
Schweildrahtes oder am Ende des Brenners.

Das Schweilgerat in gut belufteten ‘DA
Raumlichkeiten aufstellen. Durch die

elektrischen Entladungen entsteht Ozon, der bereits
in geringer Konzentration die Schleimhaut reizen
oder Kopfschmerzen verursachen kann. In gréReren
Konzentrationen ist das Ozon ein giftiges Gas.

Den Arbeitsbereich immer gut luften! Sorgen Sie fur
eine saubere Arbeitsfliche und fir eine ausreichen-
de Beluftung, insbesondere in geschlossenen Raum-
lichkeiten, so dass alle beim SchweiBen entstehen-
den Gase abgeleitet werden. Sollte keine Moglichkeit
der Frischluftzufuhr gegeben sein, verwenden Sie
bitte Atemschutzmasken. Sollten keine guten Atem-
schutzmasken (Filter fir chemische Verbrennungsga-
se) zur Verfligung stehen, keine Metalle mit Blei,

Grafit, Chrom, Zink, Kadmium und Beryllium schwei-
Ren. Viele ansonsten unschadliche Stoffe kdnnen

VERBRENNUNGEN BEI SCHWEISSAR-
BEITEN

BEIM SCHWEISSEN ENTSTEHENDE
VERBRENNUNGSGASE

robcom stroje nebo servisni organizécii povere-
nou vyrobcom stroje.

4. Podmienkou platnosti zaruky je, aby bol zvaraci
stroj pouzivany spésobom a k u¢elom, pre ktory
je urceny. Ako vady sa neuzndvaju poskodeni
a mimoriadna opotrebeni, ktorad vznikla nedos-
tato¢nou opatery ¢i zanedbanim i zdanlivé bez-
vyznamnych vad.

Za vadu nie je mozne napr. uznat:

e Poskodeni transformatoru alebo usmerrio-
vace vplyvom nedostatocné udrzby zvara-
cieho hordku a nasledného skratu medzi
hubici a prievlakom.

e  Poskodeni elektromagnetického ventilu ne-
Cistotami vplyvom nepouZivani plynového
filtru.

e Mechanické poskodeni zvéracieho hordku
vplyvom hrubého zachddzani atd.

Zéruka sa dalej nevztahuje na poskodeni vply-

vom nesplnenim povinnosti majitela, jeho ne-

skusenosti, nebo znizenymi schopnosti, nedodr-

Zanim predpisu uvedenych v ndvodu pre obslu-

hu a Udrzbu, uZivanim stroje k u¢elom, pre ktoré

nie je urleny, pretazovanim stroje, byt i pre-
chodnym. Pri Gdrzbe a opravach stroje musi byt
vyhradne pouZivany origindlny diely vyrobca.

5.V zarucni dobe nie su dovoleny akékolvek upra-
vy nebo zmeny na stroji, ktoré mézu mat vplyv
na funkénost jednotlivych sucasti stroje. V opac-
nom pripade nemusi byt zéruka uznana.

6. Naroky zo zaruky musi byt uplatneny naliehavé
po zisteni vyrobni vady nebo materidlové vady

a to u vyrobca nebo predajca.

7. Ak sa pri zaruéni oprave vymeni vadny diel,
prechadza vlastnictvo vadného dielu na vyrobca.

ZARUCNI SERVIS

1. Zaruéni servis mbZe prevadzat jen servisni tech-
nik preskoleny a povereny vyrobcom.

2. Pred vykonanim zéru¢ni opravy je nutné previest
kontrolu Udaju o stroji: datum preodeje, vyrobni
Cislo, typ stroje. V pripade Ze Gdaje nie su v stladu
s podmienkami pre uznani zarucni opravy, napr.
presla zdruéni doba, nespravne pouzivani vyrobku
vrozporu snavodom k pouZiti atd., nejedna sa
o zarucni opravu. V tomto pripade vsetky naklady
spojené s opravou hradi zékaznik.

3. Nedielnou sucasti podkladu pre uznani zaruky
je riadne vyplneny zarucni list a reklamacni
protokol.

4. V pripade opakovani rovnaké zdvady na jednom
stoji a rovnakom dielu je nutna konzultdcie sa
servisnom technikom vyrobca.

Postup revizie zvdracieho stroja

K revizii je nutné pouzit vhodny meraci pristroj na
meranie prechodového odporu, meranie metédou
prudu prechddzajuceho ochrannym vodi¢om, meté-
dou merania ndhradného unikajiceho pridu a me-
rania rozdielového priddu napr. REVEX 51 (2051).
POZOR! Pri pouziti meracieho pristroja sa riadte
pokynmi uvedenymi v navode pre dany typ meracie-
ho pristroja na meranie jednotlivych metdd
a dodrzujte bezpecnostné pokyny pre ochranu pred
urazom el. pridom.

Pred meranim je nutné zapnut stroj hlavnym vypi-
nacom.

Postup merania:

Pri pouZiti meracieho pristroja sa riadte pokynmi

uvedenymi v navode pre dany typ meracieho pristro-

ja a pre meranie jednotlivych metdd.

1. Meranie prechodového odporu

2. Metdda ndhradného unikajuceho priudu

3. Meranie prudu prechddzajuceho ochrannym
vodi¢om

4. Meranie rozdielového priudu

Zvaracka musi prechadzat periodickymi kontrolami

podla EN 33 1500/1990 a musia byt prevadzané

kontroly a skusky zvaracich zariadeni podla EN

60974-4/2007

USKLADNENIE

Stroj musi byt uloZeny v Cistej a suchej miestnosti.
Chréante stroj pred dazdom a priamym slneénym
svetlom.
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Introduction

Thank you for purchasing one for our products.
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 manual. In
the interest of customers, you are recommended to
have maintenance and, where necessary, repairs
carried out by the workshops of our service organisa-
tion, since they have suitable equipment and special-
ly trained personnel available. All our machinery and
systems are subject to continual development. We
must therefore reserve the right to modify their
construction and properties.

Description

2040 and 2080 is a simple portable welding appara-
tus for the MIG/MAG welding method suitable both
for professional and DIY use. It is a welding appa-
ratus with ‘flat’ characteristics. This concerns the
welding in inert gas protective atmosphere, where
the filler metal is supplied in a form of ‘endless’ wire
into the welding bath by the wire feed mechanism.
This method is very productive and particularly suit-
able for welding of structural and low-alloy steel
types.

Machine 2040 is available in two versions - with
fixed welding torch and earthing cable and with
euroconnectors.

Lightweight and small, the welding apparatus fea-
tures in its high efficiency. A plastic handrail is used
for easy transport. The device can be suitably sup-
plied with power from a standby generator, e.g. on
building sites. Welding parameters can be easily
adjusted on the apparatus, welding voltage and wire
feed rate are adjustable by a single control element
at the same time according to the welded material
thickness. The control element is used for fine volt-
age corrections that determine the arc length (weld
temperature). If the correct value is set, it will not be
necessary to change it any more even if there is
a need to weld a material more or less thick. The
apparatus is optimally adjusted for welding of steel
with the 0.8 mm-wire. However, also 0.6 mm or 1.0
mm wire diameters or tubular wires can be used.
NOTE: The apparatus is designed for the use of steel
wires only!

Tabelle 1

Technische Daten
Eingangsspannung 50Hz
SchweiRstrombereich
Leerspannung

Belastung 35%

Belastung 60%

Belastung 100%
Netzstrom/Leistungsaufnahme 60%
Drahtvorschubgeschwindigkeit
Schutz

Stromversorgungskabel
Temperaturklasse

Massiver Schweifdraht Fe
Réhrchenschweildraht Fe
Maximale GroRe der SchweiRdrahtspule
Deckung

Abmessung LxBxH

Gewicht

Betriebstemperatur
Lagertemperatur

2040 MIG / EURO

2080 MIG EURO

1~230V £ 15% 1~230V +15%
20-150 A CO,, 20- 170 A Ar+CO, 20-170 A CO,, 20 - 190 A Ar+CO,
22-31V 22-31V
150A/21,5V 170A/ 22,5V
120A/20V 140A/21V
100A/ 19V 120A/20V
20A /4,6 kVA 22 A/5kVA
1-11 m/min 1-12 m/min
16 A 16 A
2,5 mm?, Linge 2,4 m 2,5 mm?, délka 2,4 m
F (155°C) F (155°C)
?0,6-1,0mm ?0,6-1,0mm
?0,8-1,0mm ?0,8-1,0mm
@ 200 mm @ 200 mm
IP23S IP23S
470 x 200 x 310 mm 470 x 200 x 310 mm
14 kg /13 kg 13 kg
-10°C bis +40°C -10°C az +40°C
-20°C bis +55°C -20°C aZ +55°C

Es konnen aber auch Schweifdrdhte mit einem
Durchmesser von 0,6 mm oder 1,0 mm aber auch
Rohrchendrédhte eingesetzt werden.

BEMERKUNG: Fiir dieses SchweiBgerdt ist nur
Schweidraht aus Stahl geeignet.

Die Schweistromquelle, die Drahtspule und der
Drahtvorschub befinden sich in einem kompakten
Blechgehduse. Das SchweiRgerdt entspricht allen
Normen und Verordnungen der Europdischen Union.

BEMERKUNG: Die Geréte sind fiir den Industrieein-

satz bestimmt.

Unfallverhiitungsvorschriften

Die vorliegenden Produkte sind ausschlieBlich zum
Schweifen und nicht zu anderen, unsachgemafen
Zwecken anzuwenden. Bitte die Schweifmaschine
nie mit entfernten Seitenwanden benutzen. Entfern-
te Abdeckungen bzw. Seitenwdnde vermindern die
Wirksamkeit der Kithlung und kénnen zu Beschadi-
gungen der Maschine fiihren. Der Lieferant kann in
diesem Fall nicht die Verantwortung fur entstandene
Schaden Gbernehmen was zu Garantieverlust fiihren.
Schweilgerate dirfen nur von geschultem und er-
fahrenem Personal bedient werden. Beachten Sie die
in dieser Anleitung beschriebenen Sicherheitsanwei-
sungen und Warnungen!

Erwarmungstests wurden bei Umge-
bungstemperatur vorgenommen und
der Belastungsfaktor fir 40 °C mit
einer Kalkulation ermittelt.

BEACHTEN SIE DIE BEDIENUNGSANWEISUNGEN
Beim Schweilen sind entsprechende Arbeitsschutz-
mittel (Schutzkleidung) und Hilfsmittel zu benutzen,
die vor Unfallen schitzen.

Die SchweiBinverter der Reihe sind ausschlieBlich fur
Schweilarbeiten mit der Methode MIG-Mag und
nicht fur andere nicht entsprechende Einsatzgebiete
zu verwenden.

Das Gerat darf nur unter den vom Hersteller spezifi-
zierten Betriebsbedingungen und an den vom Her-
steller spezifizierten Orten eingesetzt werden. Das
Schweilgerat darf nicht verwendet werden, sofern
sich das Gerat in einem dichten abgeschlossenen
Bereich befindet (z. B. in einer Kiste oder in einem
anderen Behaltnis). SchweiBgerat nicht auf feuchte
Oberflichen stellen. Uberpriifen Sie vor den
SchweiRarbeiten immer die Stromversorgungs- und
Schweilkabel, beschadigte oder ungeeignete Kabel
sofort austauschen. Wird das Gerdt mit beschadigten
Kabeln betrieben, so kann dies einen Unfall verursa-
chen oder das Gerat beschadigen. Die Kabel dirfen
keine scharfen Kanten beriihren oder Kontakt mit
heiRen Teilen haben.

Isolieren (schitzen) Sie sich mit einer ordnungsge-
maBen Schutzkleidung vom Schweillstromkreis.
Schweilarbeiten mit nasser Kleidung unterlassen.
Den SchweiBbrenner oder die Schweilkabel nicht
auf das Schweilgerdt oder die Elektroausriistung
ablegen.

Schweilstromquellen mit der Schutzart IP23S sind
nicht fir AuBeneinsatze bei Regen bestimmt, ausge-
nommen diese sind durch eine Uberdachung ge-
schitzt.
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Vorwort

Wir danken lhnen fiir die Anschaffung unseres Pro-
duktes. Vor der Anwendung der Anlage sind die
Gebrauchsanweisungen des vorliegenden Handbu-
ches zu lesen. Um die Anlage am effektivsten zu
nutzen und eine lange Lebensdauer ihrer Komponen-
ten zu gewdbhrleisten, sind die Gebrauchsanweisun-
gen und die Wartungsvorschriften dieses Handbu-
ches zu beachten. Im Interesse unserer Kundschaft
empfehlen wir, alle Wartungsarbeiten und notfalls
alle Reparaturarbeiten bei unseren Servicestellen
durchfuhren zu lassen, wo speziell geschultes Perso-
nal mittels der geeignetsten Ausristung lhre Anlage
instand setzen 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

Das 2040 und 2080 ist ein einfach zu bedienendes
tragbares Schweigerat fur das Schweilverfahren
MIG/MAG und eignet sich fur den professionellen
Einsatz als auch fiir den privaten Gebrauch. Es ist ein
SchweilRgerdt mit Konstant Spannungscharakteristik.
Hierbei handelt sich um das SchutzgasschweiRver-
fahren mit Inertgasen wobei der Schweildraht von
einer Endlosspule in das Schweibad geschoben
wird. Diese Methode ist sehr produktiv und vor allem
fur Schweiverbindungen von Konstruktionsstahl
und schwach legiertem Stahl geeignet.

Das Schweilgerat ist klein, leicht und dabei hochleis-
tungsfahig. Das SchweiRgerat kann auch tber eine
Stromerzeugungsanlage - Generator betrieben wer-
den, beispielsweise auf Baustellen. Die Schweipa-
rameter des SchweiRgerates sind leicht einzustellen.
Die SchweiBspannung und die Vorschubgeschwin-
digkeit des SchweiRdrahtes werden gleichzeitig tiber
ein Bedienelement (Drehknopf) eingestellt, und zwar
abhangig von der Starke des zu schweiBenden Mate-
rials. Mit dem zweiten Bedienelement wird die Fein-
korrektur der Spannung justiert und die Lichtbogen-
ldnge (Schweiltemperatur) festgelegt. Sind die rich-
tigen Werte eingestellt, so missen diese nicht mehr
geandert werden, auch wenn diinneres oder starke-
res Material geschweillt wird. Das Gerat ist fur das
Schweifen von Stahl mit einem Schweifdraht von
0,8 mm Querschnitt eingestellt.

Tablel

Technical data

2040 MIG

Mains voltage 50 Hz 1~230V £ 15% 1~230V £ 15%
Welding current range 20-150 A CO,, 20-170 A Ar+CO;, 20-170 A COy, 20 - 190 A Ar+CO;,
Output voltage settings 22-31V 22-31V

Duty cycle 35% 150A/21,5V 170A/ 22,5V
Duty cycle 60% 120A/20V 140A/21V
Duty cycle 100% 100A/19V 120A/20V
Mains current / input 60% 20A /4,6 kVA 22 A/5kVA
Wire feed speed 1-11 m/min 1-12 m/min
Mains protection — slow 16 A 16 A

Power supply cable 2,5 mmz, length 2,4 m 2,5 mmz, délka 2,4 m
Temperature class F (155°C) F (155°C)

Solid welding wire (Fe) ©0,6-1,0mm ?0,6-1,0mm
Tubular welding wire (Fe) ?0,8-1,0mm ©0,8-1,0mm
Max. size of wire reel @ 200 mm @200 mm
Insulation class IP23S IP23S
Dimensions LxWxH 470 x 200 x 310 mm 470 x 200 x 310 mm
Weight 14 kg / 13 kg 13 kg
Operating temperature -10°C to +40°C -10°C aZz +40°C
Storage temperature -20°Cto +55°C -20°C az +55°C

2080 MIG EURO

The welding power supply, wire dispenser and wire
feed mechanism are located in a single compact tin
box. The welding apparatus meets the relevant re-
quirements all standards and regulations of the
European Union and the Czech Republic.

NOTE: The apparatus is designed for the industrial
use.

Temperature-rise tests have been conducted at the
ambient temperature and loading factor of 40°C has
been determined by the calculation.

Safety standards

Welding machines must be used for welding and not
for other improper uses. Never use the welding
machines with its removed covers. By removing the
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 in-
curred and for this reason you cannot stake a claim
for a guarantee repair. Their use is permitted only by
trained and experienced persons. Comply with the
safety instructions and warnings shown in this User
Guide!

be used during the welding opera- A
tions.

Welding inverters must be solely for welding opera-
tions by the MIG method; they are not intended for
other nonconforming use.

The device may be used only under the operating
conditions and at place specified by the manufactur-

COMPLY WITH THIS USER GUIDE!
Adequate safety devices and equip-
ment protecting against injury must

er. The welding apparatus must not be used in con-
fined spaces (such as in a crate, vessel, etc.). Do not
place the welding apparatus on wet surfaces! Always
check the condition of power supply and welding
cables before any welding operation; damaged or
unsuitable cables must be replaced immediately!
Welding operations with damaged cables may result
in serious injuries or damage to the welding appa-
ratus. The cables must not be in contact with sharp
edges or hot spots.

Insulate yourself from the welding current circuit by
the use of suitable protective clothing. Avoid any
welding operations while in wet clothing! Do not
place the welding torch or welding cables on the
welding apparatus or other electric equipment.

The welding power supply with the IP23S protection
class is not designed for outdoor use while raining,
unless they are placed under a shed.

DANGERS WHILE WELDING AND SAFETY INSTRUC-
TIONS FOR MACHINE OPERATORS ARE STATED:

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

SECURITY OF WORK WHILE WELDING OF METALS
CONTAINING LEAD, CADMIUM, ZINK, MERCURY
AND GLUCINUM

Make specific precautions if you weld metals con-
taining 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 regula-
tions!!!

e In spaces with the risk of an explosion there are
specific regulations valid.

ELECTRIC SHOCK PREVENTION

This apparatus is an electrical device
presenting a serious danger of injury
or fatal accident if it is handled unpro-
fessionally or negligently by person coming into
contact with it.

Welding apparatuses must be operated and handled
only by qualified and properly trained persons. The
operator must observe the requirements of the
following standards EN 60974-1, EN 050601, 1993,
EN 050630, 1993 and all other safety provisions so
that his/her safety and safety of third persons is
guaranteed. All connections must comply with the
current regulations and standards, namely EN
332000-5-54, EN 60974-1 and accident prevention
related legislation.

This apparatus is the Class | device that may be sup-
plied with power only from the mains socket outlet
connected with the protective conductor that is
consequently connected to the equipment (the
conductor must not interrupted in any case - e.g. in
an extension cable). If not, there is a serious danger
of electric shock.

Please make sure that the apparatus is properly
earthed and connect with the earth also the work
area and the weldment.

If not properly covered, the apparatus is not de-
signed for any outdoor work while raining.

Do not conduct any welding operation under wet
conditions or in a wet environment or in rain. Do not
use welding torch, welding or power supply cables of
insufficient cross-sections. Always check the welding
torch, welding or power supply cables and make sure
that their insulation is intact and if the conductors
are not loose in the connections. Cables and socket
outlets must be checked in regular intervals for their
compliance with the relevant safety codes and
standards. Do not use the apparatus with missing or
damaged covers!

If consumable parts are to be replaced (e.g. in the
welding torch), switch the apparatus off using the
mains switch.

All repair and maintenance procedures may be
carried out only if the apparatus is disconnected
from the mains!

All repairs, replacements and adjustments may be
carried only by the servicing personnel authorised by
manufacturer. The parts that might affect the occu-
pational safety (e.g. main switches, transformers,
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etc.) may be replaced only with original spare parts.
After each replacement, safety tests must be con-
ducted (visual inspection, protective conductor test,
insulation strength measurement, leakage current
measurement and functional tests).

equipment for welders and protect all A
parts of your body during welding

operations! Always use protective clothing, safety
footwear, splinter-proof goggles and protective
gloves. This personal protective equipment protects
you not only against melted metal splashing and
contact with hot spots, but also against dangerous
ultraviolet radiation resulting in welding operations.
Please be aware that UV radiation may cause serious
health problems. Never conduct any welding opera-
tion while your clothing is contaminated with paints
and/or other combustible substances.

Please be aware that high temperatures occur at
some parts of the apparatus: such as the tip of the
welding wire or torch.

Use the welding set only in well venti- &
lated areas. The electric discharge L——
produces ozone gas that may - even at low concen-
trations - cause irritation of mucous membranes and
headache. At higher concentrations, ozone gas is
noxious.

Provide for proper ventilation of your workplace!
Keep the working place clean and provide for remov-
ing of all gases created during welding operations,
particularly in confined premises! If it is not possible
to provide for clean air supply, use suitable respira-
tors. If a good-quality respirator (capable of filtration
of gaseous chemical products) is not available, do
not weld any metals containing lead, graphite,
chromium, zinc, cadmium and beryllium. Many sub-
stances, otherwise deemed harmless, may turn in
the contact with the welding arc to dangerous sub-
stances.

In order to avoid releasing of noxious gases, remove

all paints, impurities and greasy substances present
at the places for welding.

BURN INJURIES DURING WELDING
Always use the personal protective

COMBUSTION  GASES
DURING WELDING

PRODUCED

WELDING ASSOCIATED WITH RADI-
ATION

A wide radiation spectrum is created
during welding; UV radiation is the
most dangerous. Therefore, protect whole your body
using the personal protective equipment for welders.
Try to keep the radiation level at welding as low as
possible (by the use of protective screens, black-
painted welding box, etc.).

the cover inside the space of the wire feed
mechanism.

e Inthe assembly of the apparatus, proceed in the
opposite sequence of steps.

Welding torch replacement proce-
dure (version with fixed torch)

Picture 15

e Proceed according to the “Side cover assembly
and disassembly procedure” article and remove
the covers.

e  Proceed according to the “Reversing the polari-
ty” article and remove the output terminal cov-
er.

e In the power supply unit, remove from the pipe
coupling of the gas pipe, running from the weld-
ing torch to the valve, the clip connecting the
gas pipe with the coupling from the torch and
disconnect the connection.

e From the bundled cables remove cable ties and
pull the white two-pin connector (X9) out from
the control panel.

e  Unscrew the screw (Position 1).

e  Unscrew the two screws (Pos.2) (Hold down the
nuts in the power supply section).

e Remove the screws and the relevant plastic
cover.

e  Unscrew the nut and loosen the cable (Pos. 3).

e Pull the torch slightly into the space of the wire
feed mechanism and pull the gas hose (along
with the cable for the torch pushbutton) out of
the power supply section into the space of the
wire feed mechanism.

e From the case front part, remove the cable
grommet (Pos. 4), which remains on the torch,
and then remove the torch carefully from the
case.

e In the new torch fixing procedure, proceed in
the opposite sequence, i.e. from the last step to
the first one.

e While tightening the screw (Pos. 1), please pay
a special attention to gentle handling. At the

same time, you must control the length of the
Bowden opening from the wire feed mecha-
nism. On the one hand, the Bowden must not
be “sunken” in the wire feed body, but on the
other hand it must not interfere with the roller.

Ordering spare parts

For easy ordering of spare parts include the follow-
ing:

The order number of the part

The name of the part

The type of the machine or welding torch

Supply voltage and frequency from the rating
plate

5. Serial number of the machine

bl o

Official inspection procedure

For the official inspection it is necessary to use suita-
ble measuring equipment for contact resistance
measurements, protective conductor current meas-
urements, leakage current measurements and dif-
ferential current measurements, e.g. REVEX 51
(2051).

WARNING! While using the measuring instrument,
follow the instructions set out in the user manual for
the relevant instrument type and measuring meth-
ods. Comply with the safety instructions for the
protection against electric shock.

Before the measurements, it is necessary to switch
the apparatus on by the mains switch.

Measurement procedures:

While using the measuring instrument, follow the
instructions set out in the user manual for the rele-
vant instrument type and measuring methods.

1. Contact resistance measurements

2. Leakage current measurements

3. Protective conductor current measurements

4. Differential current measurements

The welding apparatus must pass periodic inspec-
tions according to EN 33 1500/1990; inspections
and tests according to EN 60974-4/2007, Arc Weld-
ing Equipment - Part 4: In-service inspection and
testing.

STORAGE
The apparatus must be stored in a clean and dry
room. Protect the apparatus against rain and direct
sunshine.



SPARE PARTS

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

THE GENERATOR

As these systems are completely static, proceed as

follows:

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

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

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

WIRE FEED

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

WELDING TORCH

The welding torch has to be regularly maintained
and worn-out parts have to be exchanged on time.
The most stressed parts are the flow drawing die,
the gas tube, the pipe of the torch, the spring for
leading the wire, the coaxial cable and the button of
the torch.

The flow drawing leads welding current into wire and
at the same time wire is directed to the point of
welding. It has service life from 3 to 20 welding
hours (according to the producer), which depends on
the quality of material of drawing die (Cu or CuCr),
the quality and surface finish of wire, welding pa-
rameters and service. The exchange of drawing die is
recommended after the worning-out of drawing die
hole to 1.5 multiple of wire diameter. After each
installing and exchange it is recommended to spray
the drawing die and its thread with separating spray.

The gas tube leads gas which protects the arc and
molten pool. The spatter of metal clogs the tube and
it is necessary to clean it regularly to secure good and
uniform flow of gas and to avoid short-circuit be-
tween the drawing die and the tube. A short-circuit
can make damage to the rectifier! The speed of clog-

ging the tube depends particularly on good adjust-
ment of welding process.

The spatter of metal is easily removed after spraying
the gas tube with separating spray.

After these precautions, spatter falls out partially,
though it is necessary to remove it every 10 - 20
minutes from the space between the tube and draw-
ing die with non-metallic rod by mild pounding.
According to the current and rate of work you need
to take off the gas tube twice of 5 times during the
shift and to clear it thoroughly, including channels of
the spacer, which serve as gas inlet. You are not
allowed to pound with the gas tube since its insulat-
ing compound can be damaged.

The spacer is also exposed to the effects of the spat-
ter and heat stress. Its service life is 30 - 120 welding
hours (according to the producer).

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

The pointing out of any difficulties

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

Side cover assembly and disassem-

bly procedure

Proceed as follows:

e  Before removing the side covers, always discon-
nect the power supply cable plug from the
mains!

e Remove the side cover partially covering the
wire feed mechanism.

e Unscrew four screws of the right side cover,
then four upper screws and two screws fixing

Protect your eyes with a welder's hood provided
with a protective dark glass visor. In your selection of
a suitable hood, pay the attention to the filter pa-
rameters and in particular - its darkening speed. The
protection degree must be compatible with the
relevant work character. Unsatisfactory dark glass
must be removed immediately.

Do not look at the arc without the proper dark visor
or hood.

Do not start with the welding before you are sure
that all people in your neighbourhood are suitably
protected.

Do not use contact lenses while welding. There is
a danger of sticking the lens to the cornea.

EXPLOSION AND FIRE

HAZARD

e  Functional and
regularly inspected
fire-extinguishing equipment must close to the
working site while welding.

e  Fire may be induced by electric charges, molten
metal spraying and chippings of small particles
or hot sparks heated at welding.

e No flammable materials/substances are allowed
in the welding place neighbourhood.

e Never weld any containers that previously con-
tained flammable liquids.

e Never weld close to an autogenous welding set
at work.

e Before potential contact with combustible ma-
terials, allow for the weldment proper cooling.

e Do not weld in rooms with flammable vapour or
explosive dust concentrations.

e  Be sure that your pockets are emptied of com-
bustibles before welding.

e Check the workplace again thirty minutes after
the welding completion. Be aware of the fact
that fire might be induced from sparks even
several hours after the welding completion.

AVOIDANCE OF FLAMES AND EXPLO-

SIONS

e Remove all combustibles from ‘ g
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 explo-
sion.

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 The valve of the inert gas pressure
cylinder should be completely
open while used; after the use, or while han-
dling them, close it tightly.

e Always avoid contact between cables carrying
welding current and compressed gases cylinder
and their storage systems. Do not attempt to re-
fill compressed gas cylinders, always use the
correct pressure reduction regulators and suita-
ble base fined with the correct connectors.

e  For further information consult the safety regu-
lation governing the use of welding gases.

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 damage
due to the magnetic field.

e  This equipment complies with the set protection
requirements and directives on electromagnetic
compatibility (EMC). In particular, it complies
with the technical prescriptions of the EN 50199
standard and is foreseen to be used in all indus-
trial spaces and not in spaces for domestic use.
If electromagnetic disturbances should occur, it
is the user’s responsibility to resolve the situa-
tion with the technical assistance of the produc-
er. In some cases the remedy is to schormare
the welder and introduce suitable filters into the
supply line.

ATTENTION, REVOLVING GEARING

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.

WARNING
ficisting Gears.
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MATERIALS AND DISPOSAL n

e These machines are made from
materials that do not contain t)
substances which are toxic or poi-
sonous to the operator.

e During the disposal phase the machine should
be disabled and its components should be sepa-

rated according to the type of material they are
made from.

DISPOSAL OF USED MACHINERY .

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

e Don’t throw away machinery into common

waste and apply the procedure mentioned
above.

[ —

Description and installation

Picture 1 - Front view

Al - Welding torch (fixed or connected to euro con-
nector — depending on the version of machine)

A2 - Earthing cable (fixed or connected to euro con-
nector — depending on the version of machine)

A3 - Control cable

Picture 2 - Rear view

B1 - Main switch
B2 - Power supply cable - inlet
B3 - Inert gas inlet to the apparatus

Picture 3 - Side view

C1 - Wire reel coupling disc
C2 - Wire feed mechanism

PLACEMENT OF THE MACHINE

Place the apparatus on a level, compact and clean
surface. Protect the apparatus against rain and direct
sunshine. Allow for a sufficient space before and
beyond the apparatus for proper cooling. When
choosing the position of the machine placement, be
careful to prevent the machine from conducting
impurities and getting them inside (for example
flying particles from the grinding tool).

Cable connections

CONNECTING THE APPARATUS TO THE MAINS

2040 and 2080 apparatus meets the requirements of
Safety Class I, which means that all metal parts are
accessible without the necessity of removing a cover;
the parts are bonded to the protective earthing of
the mains. The apparatus may be connected only
with a mains cable provided with the plug and pro-
tective earthing contact. Switch off the apparatus
only by the use of the main switch on the apparatus.
Never use the mains plug for this purpose! The nec-
essary protection parameters are shown in the
‘Specifications’ section.

The apparatus is supplied with the 16 A for the con-
nection to 1x 230 V single-phase mains.

Only properly qualified person (in electrical engi-
neering) may replace the power supply cable, if
necessary.

The relevant socket outlet should be protected by
fuses or automatic circuit breaker.

NOTE 1: Any extensions to the power cable must be
of a suitable diameter, and absolutely not of a small-
er diameter than the special cable supplied with the
machine.

NOTE 2: Owing to the connected load level, the
approval of the relevant electricity distributing com-

to be done in inert gases or argon-rich mixtures in
the upper part of the range. The method is not suit-
able for welding in forced positions.
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Long welding arc Short welding arc
Picture 11

HOLDING AND CONTROLLING THE WELDING TORCH

- W L

=
C

Picture 12

Gas shielded arc welding can be conducted, if the
relevant parameters are suitably selected, in all
positions (horizontal, vertical, overhead, vertical-up
or vertical-down and across, at the same time in
these positions). In horizontal or vertical positions,
the usual gripping of the torch is in the angle of 30°.
In the case of more thick layers, the welding process
is performed by light drawing. The most suitable grip
on the torch for the optimum coverage of the weld
place by shielding gas is vertical (neutral) positioning
of the torch (see Pict. 11 A). However, in this position
it is difficult to watch the welded place (it is hidden
behind the gas nozzle). For this reason, the torch
should be slightly tilted (Pict. 11 BC). On the other
hand, if the torch tilt is excessively off this position,
there is a danger of sucking air into the shield gas,
which might negatively influence the weld quality.

WELDING BY PRESSING AND DRAWING

Slight moves with “pressing” are used in vertical-up
welding and horizontal overhead welding (see Pict.
13). Only in vertical-down welding the torch is
gripped in the neutral or slightly “drawing” position.
The vertical-down welding is used mostly for thin
metal sheets, because there is a risk of a poor con-
nection with thick sheets; the molten metal tends to
pour down along the connection and “overtake” the
weld, particularly when the molten metal is too

liquid because of high voltage. Such method requires
a high degree of expertise and experience (see Pict.
14).

Picture 13 Picture 14

Maintenance

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

In planning of maintenance procedures, the level
and circumstances of the apparatus usage must be
taken into account. Careful handling and preventive
maintenance helps to avoid unnecessary failures and
defects.

If required by the apparatus working conditions,
the inspection and maintenance intervals must be
shortened. If the apparatus is used in a very dusty
environment (conduction dust), then intervals will
be as short as twice a month.

REGULAR MAINTENANCE AND INSPECTIONS
Conduct the inspections according to the relevant
Czech Standard (EN 60974-4.). Before any use of the
apparatus, check the conditions of the welding and
power supply cables. Do not use damaged cables!
Visual inspections include:

1. Torch, welding current return clamp

Power supply network

Welding circuit

Covers

Controlling and indicating elements

Apparatus condition in general

Uk wWwN

EVERY HALF A YEAR

Remove the plug from the socket outlet and wait for
two minutes (to allow for discharging of capacitors
inside the apparatus). Then remove the cover of the
apparatus. Clean all internal power supply connec-
tions from dust and dirt. Where they are loose,
tighten them.

Clean all internal parts of the apparatus from dust
and dirt using a soft brush of vacuum cleaner.

NOTE: Be careful when using compressed air in order
to not demage any parts.

Never use any solvents or diluents (such as acetone,
etc.); plastic material and front panel lettering could
be damaged in such procedures.

Only sufficiently qualified technicians (electrical
engineers) may repair the apparatus.



Welding by the MIG/MAG method

a) Connect the gas hose from the gas cylinder
pressure-reducing valve to the B3 outlet (pict. 2)
on the rear panel. Open the gas valve on the gas
cylinder.

b) Connect the apparatus to the mains.

c) Switch the B1 main switch on (pict. 2).

d) Put the wire reel in its place; see “How to install
the wire reel”.

e) Lead-in the wire to the wire feed mechanism.
See “Leading-in the wire”.

Principle of MIG/MAG welding

Welding wire is leading from the roller into the flow
drawing tie with the use of the feed. The Arc joins
thawing wire electrode with welding material. Weld-
ing wire functions as a carrier of the arc and as the
source of additional material at the same time. Pro-
tective gas flows from the spacer who protects arc
and the whole weld against the effects of surround-
ing atmosphere (pic. 9).

wire feeder rolls

gas opening welding wire

tip holder gas nosle

4

protection gas

welding
- / piece

welding tip

welding arc

Picture 9

PROTECTIVE GASES

| Protective gases |

| Inert gases — method MIG | |Active gases — method MAG

Argon (Ar) Carpon dioxide
Helium (He) Mixed gases
Mixture He/Ar Ar/CO2
AR/02

ADJUSTMENT OF WELDING PARAMETERS

For approximate adjustment of welding current and
voltage with MIG/MAG methods corresponds with
empirical relation U, = 14 + 0.05 x I,. According to
this relation we can set required tension. During
adjustment of the tension, we must take into ac-
count with its decrease at loading by welding. De-
crease of tension is approximately 4.8 V to 100 A.
Adjustment of welding current is done so that for
chosen welding tension set required welding current
by increasing or decreasing of the speed of wire feed
or we tune the tension so that the welding arc is
stable. For good quality of welds and optimal ad-

justment of welding current it is necessary to reach
the distance of drawing die from material of approx-
imately 10x & welding wire (pict. 10). Dipping of
drawing die in gas tube should not extend 2 - 3 mm.

Picture 10

WELDING ARC TYPES

a/ Short welding arc

Welding with a very short welding arc means a low
voltage level of the welding arc and current in the
lower part of the range. The surface tension of the
bath facilitates the bringing-in of the drop into the
melted metal and - because of this - the new ignition
of the arc. This cycle is repeated over and over and
this causes permanent changing between the short
circuit connection and period of welding arc burning.
The melted metal flow is relatively “cool”, which
means that this method is suitable for welding of
thin metal sheets and for welding in forced positions.
The transition from the short arc to the spray arc
depends on the welding current, wire diameter and
gas mixture (pict. 11).

b/ Transition welding arc

If it is allowed by the dimensions of welded materi-
als, the welding operation should be conducted
under a higher consumable output (for economic
reasons), i.e. without exceeding the long or spray
arc. The transition welding arc means a slightly ex-
tended short welding arc. The material transition
takes place partly freely, partly within the short-
circuit connection. By this, the number of short-
circuit connections is reduced and the melting bath
flow is “hotter” than in the case of the so-called
short welding arc. This welding method is suitable
for middle thicknesses of materials and down-welds.
¢/ Long welding arc

Large drops are formed in the long welding arc and
they penetrate the material by its weight. At this
method, accidental short-circuit connections and
consequent short-term current increases take place
causing the metal spraying after each ignition of the
welding arc. This welding method is suitable for
welding under CO, shield and other gas mixtures
with the high CO, content in the upper part of the
range. The method is not much suitable for welding
in forced positions (Pict. 11).

d/ Spray welding arc

The main feature of this welding method is the ma-
terial transition in small droplets without any con-
nection. The spray arc is to be adjusted, if welding is

pany may be necessary for the connection of this
equipment to the public mains.

WELDING TORCH

The welding is used for supplying the welding wire,
inert gas and current to the welding place. Once the
torch pushbutton is pressed, the welding wire and
protective gas start to pass through the torch. The
arc is activated at the contact of the welding wire
with the welded material.

IMPORTANT NOTE: If you use a welding wire of
a different diameter than 0.8 mm, it will be neces-
sary to exchange the drawing die on the torch for
a drawing die of suitable diameter.

EARTHING CABLE

Keep the earthing clamp clean so that its contact
with the welded material is complete. If possible,
place them directly to the welded part. The contact
area must be clean and as large as possible. If neces-
sary, the area must be cleaned from paint and rust.

PROTECTIVE GAS AND CYLINDER INSTALLATION

For the protective shield in MIG/MAG welding, use
inert gases (argon, CO,, or argon-CO, mixture). Make
sure that the pressure-reducing valve is of a suitable
type for the used gas.

Cylinder installation

Fix the gas cylinder properly and in the upright posi-
tion, either in a special holder or trolley. Do not
forget to close the gas cylinder valve after completed
welding.

Picture 4

The following installation instructions are applicable

to the majority of pressure-reducing valve types:

1. Keep aside and open for a moment the cylinder
pressure-reducing valve “A” (Pic. 2). Impurities
or dirt, if any, will be blown away from the cyl-
inder valve.

IMPORTANT NOTE: Be careful because of the
high gas pressure!

2. Turn the pressure controlling screw “B” (Pic. 2)
of the pressure-reducing valve until you feel the
spring compression.

Close the pressure-reducing valve.

4. Fit the pressure-reducing valve over the gasket
of the inlet connecting pipe onto the cylinder
and tighten cap nut “C” (Pic. 2) using a wrench.

5. Fit on the hose adapter “D” (Pic. 2) with the cap
nut “E” (Pic. 2) to the gas pipe and fasten with
the hose clip.

6. Connect one end of the hose to the pressure-
reducing valve and the second end to the weld-
ing apparatus.

7. Tighten the cap nut with the hose at the pres-
sure-reducing valve.

8. Slowly open the cylinder valve. The cylinder
pressure gauge “F” (Pic. 2) will indicate the
pressure in the cylinder.

NOTE: Do not consume the whole cylinder con-
tent. The cylinder should be replaced as soon as
the pressure drops down to 2 bars.

9. Open the valve of the pressure-reducing valve.

10. Press the torch pushbutton, while the apparatus
is switched on.

11. Turn the pressure controlling screw “B” (Pic. 2)
until the flow-meter “G” (Pic. 2) shows the re-
quired flow rate.

After the completion of the welding operation close

the cylinder valve. If not in service for a longer peri-

od, loosen the pressure controlling screw.

w

PREPARATIONS FOR WORK - REVERSING THE PO-
LARITY

Some types of the welding wire require in welding
reversed polarity of the welding current. Check the
polarity recommended by the manufacturer indicat-
ed on the wire packaging.

Picture 5 - Reversing the polarity

1. Disconnect the apparatus from the mains.

2. Unscrew the two self-cutting screws fixing the
cover of the output terminals.

3. Loosen and unscrew the nuts fixing the output
cables. Note the correct sequence of the wash-
ers.

4. Swap the cables.



5. Place the washers back, put on and tighten the
nuts.

6. Screw on the cover of the output terminals
back.

REPLACEMENT OF THE FEED ROLLER

The roller installed at the manufacturer’s place is
suitable for wire diameters of 0.6 - 0.8 mm. In
a thinner/thicker wire is to be used, the roller must
be replaced.

Picture 6 - Replacement of the feed roller

1. Swing away the pressing arm (Pic. 6, pos. 1).

2. Loosen by hand the grooved screw fixing the
feed roller (Pic. 6, Position 2).

3. Remove the feed roller from its shaft (Pic. 6,
pos. 3).

4. Turn around or replace the feed roller and fix it
to the original position.

5. Tighten the screw fixing the feed roller.

HOW TO INSTALL THE WIRE REEL

Open the side cover by pressing the plastic locks on
the apparatus. Set the lock of the wire reel carrier
into the “open” position and take the carrier apart.
Place the reel on the wire carrier so that the reel can
turn anticlockwise. Coils containing 5 kg of wire
(@200 mm) or 1 kg of wire (#100 mm) can be used.
Assemble the carrier again and secure it with the
lock of the wire reel carrier the “locked” position. Do
not forget to install the spring between the carrier
lock and reel adapter. For the wire feed, fix the roller
suitable for the relevant wire type and diameter. (As
the standard, rollers with “V” grooves and 0.6 - 0.8
mm wire diameters are installed).

Slide the reel with the wire on the carrier.

Open

Locked
Picture 7

LEADING-IN THE WIRE

e  Release the wire end from the reel but keep it
tightly for the whole period.

e  Straighten the wire end and cut it in @ manner
making its leading-in to the wire feed easy.

e  Open the pressing roller.

e Lead in the wire over the lead-in Bowden, feed
roller and torch Bowden.

e Hold down the wire so it cannot slip out and
close the pressing roller. Make sure that the
wire is in the feed roller groove.

e Set the thrust pressure of the pressing roller to
one half of the scale at the most. If the pressure
is too high, the wire will be deformed and small
shavings created on its surface. If the pressure is
too low, the wire will creep and the feed will not
be smooth.

In order to avoid any injury by pressing a part of the

human body during leading-in the wire into the

feed, close the wire feed cover before pressing the
torch pushbutton.

Press the torch pushbutton and wait until the wire is

moves out of the torch tip.

The wire lead-in rate can be controlled by the con-

trolling element 1 (Pict. 8) on the front panel.

Before welding, apply the separation spray to the

space in the gas nozzle and current drawing die. By

this, the splashed metal particles will not stick to the
surface and the gas nozzle service life will be extend-
ed.

WARNING! During wire leading-in into the torch, do
not aim the torch against yourself or other persons!
The wire leaving the current tip is very sharp and
may cause injury. Do not place your fingers close to
the feed roller. While the torch pushbutton is
pressed, the roller rotates and can be cause of
squeezing.

IMPORTANT NOTE: While using the welding appa-
ratus with a backup power supply or a mobile power
source (genset, etc.), it is necessary to use a good-
quality source of a sufficient capacity and good con-
trol system.

The power source capacity must be at least
6.5 kVA so that the apparatus can work in the maxi-
mum current range. If this principle is neglected,
there is a danger that the apparatus will not work
properly or at all while welding on the maximum
welding current or, as the case may be, damage to
the apparatus may result because of extensive drops
and increases in the supply voltage.

Controlling and indicating elements

Picture 8

Position1  Wire feed rate controller (output regu-
lator).

Position2  Voltage correction regulator (arc
length regulator).

Position3  Apparatus ‘ON’ indicator.

Position4  Apparatus overheating indicator.

The welding output is adjusted by the controller
1 (Pic. 8) according to the welded material thick-
ness. The second regulator 2 (Pic. 8) is used for the
voltage correction (and it regulates the arc length at
the same time).

The control lamps inform about the turning the
machine on (3) and thermal protection activation (4).
Green light is on after switching on the apparatus.

If the apparatus is overheated or its supply voltage is
too low or too high, the welding process will be
automatically stopped and yellow light will be on.

Once the yellow control lamp is off, the apparatus is
prepared for the service again.

ADJUSTMENT OF THE WELDING OUTPUT

The welding output regulator adjusts, at the same
time, the output voltage and wire feed rate. At the
same time, both these parameters determine, for
which material thickness is the relevant setting suit-
able.

Table 2 shows reference values of welding parame-
ter settings for various thicknesses of welded mate-
rials.

The Table is prepared for the basic settings in weld-
ing with the 0.8 mm dia wire. If the 0.6 dia wire is
used, then it will be necessary to set the welding
output slightly lower, while for 1.0 mm dia wire
slightly higher.

Setting of parameters according to the material
thickness (of a reference value only)

Material thickness Feed rate po.t(?ntiome-
ter position
0,5 1
0,75 3
1 4
1,5 6
2 7
3 8
4 10

Table 2

VOLTAGE CORRECTION SETTINGS

The voltage correction function influences the set-
ting of the arc length and its temperature. If the
correction is shifted to the negative values, the arc
gets shorter and cooler, while the correction shifts to
positive values, longer and hotter.

Along with various combinations of wire diameters
and usage of various protective gas types, this volt-
age correction influences the arc properties. If the
arc is too convex, then it is short and cool. In such
case the correction to the positive values will be
necessary. If you need a shorter arc, e.g. to avoid
material penetrations in welding, a correction to the
negative values will be necessary.

IMPORTANT NOTE: If you start welding for the first
time, it will be suitable to set the voltage correction
regulator into the middle position!

WARNING! Any welding operations in places with
explosion/fire hazard are strictly forbidden!

Welding gaseous products might be harmful to hu-
man health! Provide for good ventilation during
welding operations!



