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Uvod
Vazeny zékazniku, dékujeme Vam za dvéru a zakoupeni
naseho vyrobku.

Pfed uvedenim do provozu si prosim dikladné precté-
te vSechny pokyny uvedené v tomto navodu, které vam
umozni seznamit se s timto pfistrojem.

RovnézZ je nutné prostudovat vSechny bezpecnosti pred-
pisy, které jsou uvedeny v pfilozeném dokumentu Vseo-
becné predpisy.

Pro nejoptimalnéjsi a dlouhodobé pouZiti musite dodr-
Zovat instrukce pro pouZiti a udrzbu zde uvedené. Ve Va-
Sem zajmu Vam doporucujeme svérit udrzbu a pfipadné
opravy nasi servisni organizaci, ktera ma dostupné pfi-
slusné vybaveni a specidlné vyskoleny persondl. Veskeré
nase stroje a zafizeni jsou predmétem dlouhodobého
vyvoje. Proto si vyhrazujeme pravo na zménu béhem
vyroby.

Popis

Stroje 2040 a 2080 jsou jednoduché pfenosné svarovaci
invertory pro svafovani metodou MIG/MAG a vhodné
pro profesionalni i amatérské pouZziti. Jsou to svarovaci
stroje s plochou charakteristikou. Jedna se o svarovani
v ochranné atmosféfe netecnych plyn(, kdy pfidavny
materidl je v podobé ,,nekonec¢ného” dratu podavan do
svarové lazné posuvem dratu. Tato metoda je velice pro-
duktivni, zvlasté vhodna pro spoje konstrukénich oceli a
nizkolegovanych oceli.

Stroj 2040 se vyrabi ve dvou variantach - jedna s pevnym
hofakem a zemnicim kabelem a druhd s eurokonektory
pro pripojeni libovolného hordku a zemniciho kabelu.
Stroj 2080 pouze ve varianté s eurokenektory.

Svarovaci stroj je maly a lehky s velkou ucinnosti. K jeho
prendseni slouzi plastové madlo. Je také vhodny pro pro-
voz na elektrocentralu, napfiklad na stavenistich. Stroj
umoznuje snadné nastavovani svafovacich parametr(.
Svarovaci napéti a rychlost posuvu dratu jsou nastavova-
ny soucasné jednim ovladacim prvkem podle sily svafo-
vaného materialu. Druhym ovladacim prvkem se provadi
jemna korekce napéti, ktera nam urcuje délku oblouku
(teplotu svaru). Pokud je nastavena spravna hodnota
neni tfeba ji ménit i kdyz svarfujeme silnéjsi nebo slabsi
materidl. Stroj je optimalné nastaven pro svarovani oceli
dratem o priméru 0,8 mm. MUze byt také pouZit drat o
priméru 0,6 mm nebo 1,0 mm, nebo drat trubickovy.

POZNAMKA: Tyto stroje jsou uréeny pouze pro pouziti
ocelového dratu.



Zdroj svarovaciho proudu, zasobnik dratu a posuv dratu
jsou v jedné kompaktni plechové skfini. Svafovaci stroj je
v souladu se viemi normami a nafizenimi Evropské Unie
a Ceské republiky.

POZNAMKA: Stroje jsou uréeny pro primyslové pouziti.

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

Popis hlavnich ¢asti

Obrazek 2 - zadni pohled

B1 - Hlavni vypinac

B2 - Vstup napdjeciho kabelu

B3 - Vstup ochranného plynu do stroje

Obrazek 3 - boc¢ni pohled
C1 - Unasec civky s dratem
Obrazek 1 - ¢elni pohled C2 - Posuv dratu
Al - Svarovaci hordk (pevny nebo pfipojeny k euroko-

nektoru - dle varianty stroje)
A2 - Zemnici kabel (pevny nebo pfipojeny k eurokonek-

toru - dle varianty stroje)
A3 - Ovladaci panel

Technicka data 2040 MIG / EURO 2080 MIG EURO
Vstupni napéti 50/60 Hz [V] 1x230+15% 1x230+15%
Rozsah svarovaciho proudu [A] 20-150 (CO,) 20-170 (CO,)
Napéti na prazdno [V] 22-31 22-31
Zatézovatel 35 % [A] 150 190
Zatézovatel 60 % [A] 120 140
ZatéZovatel 100 % [A] 100 120
Sitovy proud/pfikon 60 % [A/kVA] 12/4,6 22/5
Rychlost podéavani dratu [ m/min] 1-11 1-12
Jisténi - pomalé [A] 16 16
Svafovaci drat plny Fe [mm] ?0,6-1,0 ?0,6-1,0
Svafovaci drét trubi¢kovy Fe [mm] ?0,8-1,0 ?0,8-1,0
Maximalni velikost civky dratu [mm] @ 200 @ 200
Kryti - IP23S IP23S
Rozméry DxSxV [mm] 470 x 200 x 310 470 x 200 x 310
Hmotnost [kg] 14 /13 13

cz |3



Kabelova pripojeni

PRIPOJENI STROJE K ELEKTRICKE SITI

Stroje 2040 a 2080 splniuji poZzadavky bezpecnostni tfidy
1, tj. vSechny kovové Casti, které jsou pristupné, aniz by
bylo nutné sejmout kryt, jsou pfipojené k ochrannému
uzemnéni elektrické sité. K elektrické siti se stroj pfipo-
juje pouze sitovym kabelem se zastrékou s ochrannym
zemnicim kontaktem.

Stroj vidy vypinejte a zapinejte hlavnim vypinacem na
stroji! NepouZivejte pro vypinani pfimo sitovou vidlici!
Potfebné jisténi je uvedeno v kapitole “technicka data“.
Stroj je doddvan s vidlici 16 A pro ptipojeni k jednofazo-
vé siti 1x 230 V. Pfipadnou vyménu pfivodniho kabelu
muzZe provadét pouze opravnénd osoba s elektrotech-
nickou kvalifikaci.

Elektrickou zasuvku méjte jisténou pojistkami nebo au-
tomatickym jisticem.

POZNAMKA 1: Jakékoli prodlouzeni kabelu vedeni musi
mit odpovidajici prifez kabelu a zésadné ne s mensim
prifezem nez je originalni kabel dodavany s pfistrojem.
POZNAMKA 2: Vzhledem k velikosti instalovaného vy-
konu maze byt potfebny souhlas rozvodnych zavodi k
pfipojeni zafizeni k vefejné distribucni siti.

SVAROVACI HORAK

Svarovaci slouzi k vedeni svafovaci dratu, ochranného
plynu a elektrického proudu ke svaru. Pfi stisknuti tla-
Citka horaku zane hofakem prochazet svarovaci drat a
ochranny plyn. K zapaleni oblouku dojde pti dotyku sva-
fovaciho dratu se svafovanym materidlem.

POZNAMKA! Pokud pouzivite svafovaci drat o jiném
priméru nez 0,8 mm, musite vyménit i proudovy pru-
vlak na horaku.

ZEMNICI KABEL

Zemnici klesté udrzujte v Cistoté, aby zajistovaly do-ko-
naly styk se svafovanym materidlem, a je-li to mozné,
umistéte je pfimo na svafovanou soucast. Dotykova plo-
cha musi byt Cistd a co nejvétsi - nutno odistit od barvy
arzl.

OCHRANNY PLYN A INSTALACE PLYNOVE LAHVE

Pro MIG/MAG svafovani pouzivejte jako ochranny plyn
netecné plyny (argon, CO, nebo smés argon-CO,). Ujis-
téte se, Ze redukeni ventil je vhodny pro typ pouZitého
plynu.

Instalace plynové lahve

Plynovou lahev vidy upevnéte fadné ve svislé poloze ve
specidlnim drzdku na sténé nebo na voziku. Po ukonéeni
svafovani nezapomerite uzavfit ventil plynové ldhve.
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Obrazek 4

Nasledujici instalacni pokyny jsou platné pro vétsinu typt

redukénich ventilG:

1. Odstupte stranou a oteviete na chvili ventil plynové
lahve A (obr. 4). Tim vyfouknete pfipadné necistoty
z ventilu ldhve. POZNAMKA! Dejte pozor na vysoky
tlak plynu!

2. Tocte tlakovym regulacnim Sroubem B redukéniho
ventilu, dokud nebudete citit tlak pruziny.

3. Zavrete ventil redukéniho ventilu.

4. Nasadte redukeni ventil pres tésnéni vstupni pFipojky
na lahev a utdhnéte prevlec¢nou matici C klicem.

5. Nasadte hadicovy néstavec D s prevlecnou matici E
do plynové hadice a zajistéte hadicovou sponou.

6. Pripojte jeden konec hadice na redukéni ventil a dru-
hy konec na svarovaci stroj.

7. Utdhnéte prevlecnou matici s hadici na redukéni
ventil.

8. Otevrete pomalu ventil Idhve. Tlakomér lahve F bude
ukazovat tlak v Idhvi. POZNAMKA! Nespotiebuijte cely
obsah ldhve. Ldhev vymérite, jakmile je tlak lahve asi
2 bary.

9. Otevrete ventil redukéniho ventilu.

10. Pfi zapnutém stroji stlacte tlacitko horaku.

11. Tocte regulacnim Sroubem B, dokud pritokomér G
neukazuje pozadovany pratok.

Po svarovani uzavrete ventil lahve. Jestlize bude stroj

dlouho nepouzivany, uvolnéte Sroub regulace tlaku.

PRIPRAVA K PROVOZU - OTOCENI POLARITY

Nékteré druhy svarovaciho dratu vyzaduji pfi svarova-
ni otoc¢enou polaritu svafovaciho proudu. Zkontrolujte
doporucenou polaritu uddvanou vyrobcem na baleni
drétu.



Obrazek 5 - Otoceni polarity

1. Odpoijte stroj ze sité.

2. Vysroubujte dva samorezné Srouby drzici kryt vystup-
nich svorek.

3. Uvolnéte a vySroubujte matice drzici vystupni kabely.
Pozor na spravné poradi podlozek.

4. Kabely mezi sebou prohodte.

5. Instalujte podlozky, nazpét nasadte a dotahnéte ma-
tice.

6. Nasroubujte nazpét kryt vystupnich svorek.

VYMENA PODAVACI KLADKY

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

Obrazek 6 - Vyména podavaci kladky

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

2. Uvolnéte rukou ryhovany Sroub drzici podavaci klad-
ku (obr. 6, poz. 2).

3. Podavaci kladku (obr. 6, poz. 3) sejméte ze htidele.

4. Otocte, nebo vymérite podavaci kladku a nainstalujte
zpét do puvodni 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 ote-
vieno a unaseC rozlozte. Na unasec dratu nainstalujte
civku s dratem tak, aby se tocila proti sméru hodinovych
ru¢icek. MizZe byt pouZita civka o naplni 5 kg (@ 200
mm) nebo 1 kg (@ 100 mm).

Unasec civky sloZte a zajistéte zdmkem unasece do po-
lohy zavieno. Nezapomerite na pruzinu mezi zamkem
unasece a redukci civky.

Na posuv dratu instalujte kladky pro dany druh a primér
dratu. Standardné jsou instalovany kladky s ,V*“ drazkou
pro pramér 0,6 - 0,8 mm. Na unase¢ nasunte civku s
dratem.

®

Otevieno

Zavieno
Obrazek 7

ZAVEDEN{ DRATU

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

e Konec dratu narovnejte a odstfihnéte, aby Sel dobre

zavést do posuvu dratu.

Otevrete pritlacnou kladku.

Zavedte drat pres zavadéci bovden, podavaci kladku a

bovden hordku.

Pfidrzte drat, aby nemohl vyklouznout a uzaviete

pfitlacnou kladku. Presvédcte se, Ze drét leZi v drazce

podavaci kladky.

Nastavte pfitlak pfitla¢né kladky maximalné do polo-

viny stupnice. Pokud bude tlak pfili$ vysoky, mize do-

chézet k deformaci dratu a vytvéareni drobnych Spon z

jeho povrchu. Pokud bude tlak pfilis maly, bude drat

prokluzovat a podavani nebude plynulé.

Aby béhem zavadéni dratu do podavace nemohlo dojit k

Urazu skiipnutim, uzaviete pred stlacenim tlacitka hofa-

ku ochranny kryt podavace dratu.

Stisknéte tlacitko hofaku a Cekejte, az drat vyjde z prou-

dové $picky horaku.

Rychlost zavadéni dratu mazete regulovat regulatorem 1

(obr. 8) na ¢elnim panelu.
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Pred svafovanim pouZijeme na prostor v plynové hubi-
ci a proudovy pravlak separacni sprej. Tim zabranime
ulpivani rozstfikovaciho kovu a prodlouZime Zivotnost
plynové hubice.

UPOZORNEN!

Pfi zavadéni dratu do hofdku nemirte hordkem proti
sobé nebo jinym osobam. Vychazejici drat z proudové
Spicky je velice ostry a mlzZe zpUsobit poranéni. Neda-
vejte prsty do blizkosti poddavaci kladky. Kladka se pfi
stlaeném tlacitku hofaku toci a muze zpUsobit uskfip-
nuti.

UPOZORNEN!

PFi pouZivani svarovaciho stroje na nahradni zdroj na-
péjeni, mobilni zdroj el. proudu (generétor), je nutno
pouzit kvalitni nahradni zdroj o dostatecném vykonu a
s kvalitni regulaci.

Vykon zdroje musi byt minimalné 6,5 kVA, aby stroj
mohl pracovat v maximdlnim proudovém rozsahu. Pfi
nedodrZeni této zdsady hrozi, Ze stroj nebude kvalitné
nebo vibec svafovat na uddvany maximalni svafovaci
proud, pfipadné i maze dojit k poskozeni stroje z diivodu
velkych poklesd a narlstu napéjeciho napéti.

Ovladaci a indikaéni prvky

2 4-3'1
@ () e AN A

CoRREGTION

Obrazek 8

Pozice 1 Reguldtor rychlosti posuvu dratu (regulator vy-
konu).

Pozice 2 Reguldtor korekce napéti (regulator délky ob-
louku).

Pozice 3 Indikdtor zapnuti stroje.

Pozice 4 Indikdtor prehfati stroje.

Svarovaci vykon se ptizplsobuje reguldtorem 1 (obr. 8)
podle sily svafeného materidlu. Reguldtor 2 slouZi pro
korekci napéti (soucasné upravuje délku oblouku). Indi-
kacni svétla informuji o zapnuti stroje (3) a aktivaci te-
pelné ochrany (4). Po zapnuti stroje hlavnim vypinacem
se rozsviti zeleny indikator. Pokud dojde k pfehfati stroje,
nebo je napdjeci napéti pfilis nizké nebo pfilis vysoké,
dojde automaticky k pFeruseni svafovaciho procesu a
zacne svitit Zluty indikdtor. Kdyz Zluty indikator zhasne,
je stroj opét pripraven k provozu.
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NASTAVEN{ SVAROVACIHO VYKONU

Reguldtor nastavovani svafovaci vykonu soucasné ovliv-
fiuje nastavovani vystupniho napéti a rychlosti posuvu
dratu. Oba tyto parametry soucasné urcuji, pro jakou
silu materialu je dané nastaveni vhodné.

Tabulka 2 urcuje orientacni nastaveni svafovacich para-
metrd pro rdznou tloustku svafovaného materidlu.
Tabulka je zpracovana pro zakladni nastaveni pfi svafo-
vani dratem o prdméru 0,8 mm. P¥i pouZiti dratu 0,6 mm
je nutno nastavit svarfovaci vykon mirné nizsi a pfi pouziti
dratu 1,0 mm mirné vyssi.

Tabulka 2

Orientacni nastaveni parametri podle sily

materialu

Sila materialu Poloha potenciometru
(mm) rychlosti posuvu dratu

0,5 1

0,75 3

1 4

1,5 6

2 7

3 8

4 10

NASTAVEN{ KOREKCE NAPET(

Korekce napéti soucasné ovliviiuje nastaveni délky ob-
louku a tim jeho teplotu. Korekce napéti do zapornych
hodnot déla oblouk kratsi a chladné;jsi

a korekce do kladnych hodnot delsi a teplejsi.

Tato korekce napéti ovlivriuje vlastnosti oblouku s rGzny-
mi kombinacemi priimérd dratu a poufZiti rGznych druhd
ochrannych plynd.

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

Pokud chcete oblouk kratsi, napfiklad aby nedochazelo
k provareni materidlu, provedte korekci do zapornych
hodnot.

POZNAMKA! Ne? zatnete poprvé svafovat, je vhodné
nastavit reguldtor korekce napéti do stfedni polohy.
UPOZORNENI! Svafovéni na mistech kde sou¢asné hro-
zi nebezpeci vybuchu a poZéru je zakdzané! Svarovaci
vypary mohou poskodit zdravi. Dbejte na dobré vétrani
béhem svarovani!

Svafovani v metodé MIG/MAG

a) Na vyvod B3 (obr. 2), na zadnim panelu, pfipojte ply-
novou hadickou od redukéniho ventilu plynové Idhve.
Pustte plyn ventilem na plynové Ighvi.

b) Stroj pfipojte do sité.

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

d) Instalujte civku s dratem podle odstavce instalace civ-
ky s dratem.

e) Zavedte drat do posuvu dratu podle odstavce zavede-
ni dratu.



Princip svafovani MIG/MAG

Svarovaci drét je veden z civky do proudového praviaku
svafovaciho hordku pomoci posuvu. Oblouk propojuje
tavici dratovou elektrodu se svafovanym materialem.
Svarovaci drat funguje jednak jako nosi¢ oblouku a za-
roven i jako zdroj pfidavného materialu. Z mezikusu pfi-
tom proudi ochranny plyn, ktery chrani oblouk i cely svar
pred ucinky okolni atmosféry (viz obr. 9).

Kladky posuvu

Sv. elektroda

o Plynovd hubice

Otvor pro ochranny plyn
Mezikus
Proudovy praviak

Svdreci oblouk

Svafovany materidl

Obrazek 9
OCHRANNE PLYNY
Ochranné plyny

Interni plyny - metoda MIG Aktivni plyny - metoda MAG

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

Ar/O,

PRINCIP NASTAVENi SVAROVACICH PARAMETRU

Pro orientacni nastaveni svareciho proudu a napéti me-
todami MIG/MAG odpovida empiricky vztah

U, = 14 + 0,05 x I,. Podle tohoto vztahu si mGzeme urdit
potfebné napéti. Pfi nastaveni napéti musime pocitat s
jeho poklesem pfi zatizeni svarenim. Pokles napéti je cca
4,8V na 100 A.

Nastaveni svareciho proudu provadime tak, Ze pro zvo-
lené svareci napéti doregulujeme poZadovany svareci
proud zvySovanim nebo sniZovanim rychlosti podavani
drétu, pfipadné jemné doladime napéti aZ je svarovaci
oblouk stabilni.

K dosazeni dobré kvality svarQ a optimélniho nastaveni
svafovaciho proudu je tfeba, aby vzdalenost napajeciho
pravlaku od materidlu byla pfiblizné 10x @ svafovaciho
dratu (obr. 10). Utopeni pravlaku v plynové hubici by ne-
mélo presahnout 2 —3 mm.

Obrazek 10

DRZENI A VEDENi SVAROVACIHO HORAKU

Ve
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Obrazek 11

Svarovani kovl v ochranné atmosféfe je mozno prova-
dét pfi volbé odpovidajicich parametrd ve vsech moz-
nych polohach (vodorovné, horizontalné, nad hlavou,
svisle vzestupné i sestupné a zdroven i napfic¢ v uvede-
nych polohach). Ve vodorovné nebo horizontélni polo-
ze je obvyklé drzeni hordku v Ghlu do 30°. U silnégjsich
vrstev se svaruje prileZitostné téz lehce tahem. Nejvhod-
néjsi drzeni hotaku pro pokryti mista svaru ochrannym
plynem je svislé (neutralni) nastaveni horaku (obrazek
11 A). V této poloze je vSak Spatné vidét na misto svaru,
nebot je zakryto plynovou tryskou. Z tohoto divodu ho-
rak naklanime (obr. 11B a C). Pfi velkém naklanéni hofa-
ku hrozi nebezpedi nasati vzduchu do ochranného plynu,
coz by mohlo mit neblahy vliv na kvalitu svaru.

SVAROVANI TLACENIM A TAZENIM

Mirny pohyb ,tlaenim“ se vyuZiva pfi svislém svarfovani
smérem nahoru a pti vodorovném svarovani nad hlavou
(obr. 12). Pouze pfi svafovani klesajiciho svaru smérem
doll se hofak drzi v neutralni nebo mirné ,tahaci“ polo-
ze. Svislé svafovani smérem dolll se pouziva nejvice pro
tenké plechy, u silnéjsich plechd vznika riziko Spatného
propojeni, protoZe tavenina stéka podél spoje a predbi-
ha svar, zejména pokud je tavenina pfilis tekuta. v du-
sledku vysokého napéti. Takovy postup vyZzaduje znacny
stupen odbornosti a zkusenosti (obr. 13).

/

Obrazek 13

Obrazek 12
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PRAVIDELNA UDRZBA A KONTROLA

Kontrolu provadéjte podle EN 60974-4. Vidy pied po-
uZitim stroje kontrolujte stav svafovaciho a pfivodniho
kabelu. NepouZivejte poskozené kabely.

Provedte vizudlni kontrolu:

1) horak, svorka zpétného svarovaciho proudu

2) napajeci sit

3) svarovaci obvod

4) kryty

5) ovladaci a indikacni prvky

6) vSeobecny stav

Upozornéni na mozné problémy
a jejich odstranéni
Privodni $idra a svafovaci horak jsou povaZzovany za nej-
Castéjsi priciny problémda. V pfipadé problému postupuj-
te nasledovné:
1. Zkontrolujte hodnotu doddvaného sitového napéti
2. Zkontrolujte, zda je ptivodni kabel dokonale pfipojen
k zastrcce a hlavnimu vypinaci
. Zkontrolujte, zda jsou pojistky nebo jisti¢ v pofadku
. Zkontrolujte, zda nasledujici ¢asti nejsou vadné:
hlavni vypinac rozvodné sité
napajeci zastrcka
vypinac stroje
. Zkontrolujte svafovaci hordk a jeho ¢asti:
napajeci pravlak a jeho opotrebeni
vodici bovden v hofaku
vzdalenost utopeni privlaku do hubice
POZNAMKA: | pfes Vase technické dovednosti, nezbyt-
né pro opravu stroje, Vam v pripadé zavady doporucu-
jeme kontaktovat vyskoleny personal a nase servisni
technické oddéleni.

e o o Ul o o o N~ W

Postup pro montdz a demontdz

bocniho krytu

Postupujte nasledovné:

¢ Pfed odmontovanim boc¢nich kryt vidy odpojte pFi-
vodni 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 uvnitt prostoru po-
davace dratu.

¢ Pfi sestaveni stroje postupujte opaénym zplsobem.

8| cz

Postup vymény svarovaciho hordku
(varianta stroje s pevnym kabelem)

Obrazek 14

e Podle odstavce Postup pro montaz a demontaz bocni-
ho krytu odstrarite kryty stroje.

e Podle odstavce Otoceni polarity odstrante kryt vy-
stupnich svorek.

e Ve zdrojové Casti zdroje odstrarite ze spojky vedeni
plynu od svarovaciho hordku k ventilku sponu spo-
jujici plynovou hadicku se spojkou od hotaku a spoj
rozpojte.

e Z kabelového svazku odstranite stahovaci pasky a z

desky Fizeni vytahnéte bily dvoupinovy konektor X9.

Vysroubujte Sroub pozice 1.

Vysroubujte dva Srouby pozice 2 (musite pfidrZzovat

matice ve zdrojové ¢asti).

Srouby vyjméte a sejméte plastovy kryt, ktery drzely.

Vysroubujte matici a uvolnéte kabel pozice 3.

e Hordk mirné vtahnéte do ¢asti podavace dratu a vy-
tahnéte plynovou hadicku i s kabelem pro tlacitko
horaku ze zdrojové ¢asti do ¢asti podavace dratu.

o Z Cela skiiné sejméte kabelovou prichodku pozice 4
(zGstane na hotaku) a svafovaci hotrdk opatrné uvol-
néte ze skfiné.

e Pfi montézi nového horaku postupujte od posled-ni-
ho bodu k prvnimu.

e Dotahovani Sroubu na pozici 1 vénujte zvlastni pozor-
nost a dotahujte opatrné. Souc¢asné musite regulovat
délku vyusténi bovdenu z podavace dratu. Bovden
nesmi byt utopeny v télese podavace a soucasné ne-
smi zasahovat do kladky.

Objedndni ndhradnich dila

Pro bezproblémové objednani nahradnich dilG uvadéjte:

1. Objednaci Cislo a nazev dilu

2. Typ stroje nebo svarovaciho hofaku

3. Napajeci napéti a kmitocet uvedeny na vyrobnim
Stitku

4. Vyrobni islo pfistroje
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Uvod
Vazeny zékaznik, dakujeme Vam za doveru, ktoru ste
nam prejavili zakipenim nasho vyrobku.

Pred uvedenim do prevadzky si prosim dékladne preci-
tajte vSetky pokyny uvedené v tomto navode.

Pre zabezpecenie optimalneho a dlhodobého pouZiva-
nia zariadenia prisne dodrZiavajte tu uvedené instrukcie
na pouzitie a Udrzbu. Vo Vasom zdujme Vam odpor-
uc¢ame, aby ste udrzbu a pripadné opravy zverili nasej
servisnej organizacii, pretoze ma prislusné vybavenie a
Specialne vyskoleny persondl. Vsetky stroje a zariadenia
su predmetom dlhodobého vyvoja. Preto si vyrobca vy-
hradzuje pravo upravovat ich konstrukciu a vybavenie.

Popis

2040 a 2080 su jednoduché prenosné zvaracie stroje pre
zvaranie metédou MIG/MAG vhodné pre profesiondlne
aj amatérske poutzitie. Je to zvéraci stroj s plochou cha-
rakteristikou. Jedna sa o zvaranie v ochrannej atmosfére
CO; plynu, kde pridavny materidl je v podobe , nekonec-
ného” drétu podavany do zvarovej kiipele posuvom dro-
tu. Tato metdda je velmi produktivna, zvlast vhodna pre
spoje konstrukénych oceli a nizkolegovanych oceli.

Stroj 2040 sa vyrdba v dvoch prevedeniach — jedno s
pevnym hordkom a zem. kdblom a druhé s eurokonek-
tormi. Stroj 2080 pouze s eurokonektormi.

Zvaraci stroj je maly a lahky s velkou t¢innostou. K jeho
prenasaniu sluzi plastové madlo. Taktiez je vhodny pre
pripojenie na elektrocentralu, napriklad na stavbach.
Stroj umoznuje lahké nastavovanie zvaracich parame-
trov. Zvaracie napdtie a rychlost posuvu drétu su na-
stavované sucasne jednym ovladacim prvkom podla
sily zvaraného materidlu. Druhym ovladacim prvkom
sa nastavuje jemna korekcia napétia, ktord nam urcuje
dizku zvaru (teplotu zvaru). Pokial je nastavend spravna
hodnota, nie je treba ju menit aj keby sme zvaérali silnejsi
alebo slabsi material. Stroj je optimalne nastaveny pre
zvaranie ocele drétom o priemere 0,8 mm. Mdze byt
taktiez pouzity drét o priemere 0,6 mm alebo 1,0 mm,
alebo aj rarkovy drot.

POZNAMKA: Stroj je uréeny len pre pouZitie ocelového
drétu.
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Zdroj zvéracieho prudu, zdsobnik drotu a posuv drétu
su v jednej kompaktnej plechovej skrini. Zvaraci stroj je
v stlade so vrtkymi normami a nariadeniami Eurdpskej
Unie a Ceskej republiky.

POZNAMKA: stroje st uréené pre priemyselné poufitie.

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

Popis hlavnych casti

Obrazok 2 - zadny pohlad

B1 - hlavny vypinac

B2 - vstup napdjacieho kablu

B3 - vstup ochranného plynu do stroja

Obrazok 3 - bo¢ny pohlad
C1 - drZiak cievky s drétom
Obrazok 1 — celny pohlad C2 - posuv drétu
Al - zvaraci horak (pevny alebo pripojeny na eurokenek-

tor — dla varianty stroja)
A2 - zemniaci kdbel (pevny alebo pripojeny na euroken-

ektor — dla varianty stroja)
A3 - ovladaci panel

Technické udaje 2040 MIG / EURO 2080 MIG EURO
Vstupné napatie 50/60 Hz [V] 1x230+ 15 % 1x230+ 15 %
Rozsah zvaracieho prudu [A] 20-150 (CO,) 20-170 (CO,)
Napétie naprazdno [V] 22-31 22-31
Zatazovatel 35 % [A] 150 190
Zatazovatel 60 % [A] 120 140
ZataZovatel 100 % [A] 100 120
Sietovy prud/prikon 60 % [A/kVA] 12/4,6 22/5
Rychlost podavania drotu [ m/min] 1-11 1-12
Istenie - pomalé char. D [A] 16 16
Zvéraci drét plny Fe [mm] ?0,6-1,0 ©0,6-1,0
Zvéraci drot trubickovy Fe [mm] ?0,8-1,0 ©0,8-1,0
Maximalna velkost cievky drétu [mm] @ 200 @ 200
Krytie - IP23S IP23S
Rozmery DxSxV [mm] 470 x 200 x 310 470 x 200 x 310
Hmotnost [kg] 14 /13 13
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Kdblové pripojenie

PRIPOJENIE STROJA K ELEKTRICKE)J SIETI

Stroje 2040 a 2080 splriuju poZiadavky bezpecnostnej
triedy |, tj. vSetky kovové Casti, ktoré su pristupné bez de-
montaze krytov, su pripojené k ochrannému uzemneniu
elektrickej siete. K elektrickej sieti sa stroj pripojuje len
sietovym kablom so zéstr¢kou s ochrannym zemniacim
kontaktom.

Stroj vidy vypinajte a zapinajte hlavnym vypinacom na
stroji. NepouZivajte pre vypinanie priamo sietovu vidlicu.
Potrebné istenie je uvedené v kapitole ,technické data“.
Stroj sa dodava s vidlicou 16 A pre pripojenie k jednofa-
zovej sieti 1x 230 V.

Pripadnd vymenu privodného kabla méze vykonat len
opravnena osoba s elektrickou kvalifikaciou.

Elektrickd zasuvku majte istenu poistkami alebo automa-
tickym isticom.

POZNAMKA 1: Akékolvek predizenie napéjacieho kabla
musi mat zodpovedajlci prierez vodi¢a. Nikdy nepouZi-
vajte predlZovaci kdbel s mensim prierezom nez je origi-
nalny kdbel dodavany s pristrojom.

POZNAMKA 2: Vzhladom k velkosti initalovaného vy-
konu méze byt potrebny suhlas rozvodnych zavodov k
pripojeniu zariadenia k verejne distribuovanej sieti.

ZVARACi HORAK

Zvaéraci horak sluzi k vedeniu zvaracieho drotu, ochran-
ného plynu a elektrického prddu ku zvaru. Pri stlaceni
tlacidla hordku za¢ne horakom prechddzat zvaraci drét a
ochranny plyn. K zapéleniu obluku déjde pri dotyku zva-
racieho drétu so zvaranym materidlom.

POZNAMKA! Pokial pouivate zvaraci drot iného prie-
meru ako 0,8 mm, musite vymenit prievlak na hordku na
prievlak vhodného priemeru.

ZEMNIACI KABEL

Zemniace klieste udrZujte v Cistote, aby zabezpecovali
dokonaly styk so zvaranym materidlom a pokial je to
mozné, umiestnite ich priamo na zvéranu sucast. Doty-
kova plocha musi byt Cista a ¢o najvacsia - je nutné ju
odistit od farby a hrdze.

OCHRANNY PLYN A INSTALACIA PLYNOVEJ FLASE

Pre MIG/MAG zvéranie pouzivajte ako ochranny plyn ar-
gobn, CO, alebo argdn-CO, zmes. Uistite sa, Ze redukény
ventil je vhodny pre typ pouzitého plynu.

Instalacia plynovej flase

Plynovu flasu vidy riadne upevnite vo zvislej polohe v
Specidlnom drziaku na stene alebo na voziku. Po ukon-
Ceni zvdrania nezabudnite uzavriet ventil plynovej flase.

Obrazok 4

Nasledujuce instalacné pokyny su platné pre vacsinu ty-

pov redukénych ventilov:

1. Odstupte na stranu a otvorte na chvilu ventil plyno-
vej flase A (obr. 4). Tym vyfiknete mozZné necistoty
z ventilu flase. POZNAMKA - dajte pozor na vysoky
tlak plynu!

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

3. Zavrite ventil redukéného ventilu.

4. Nasadte redukény ventil cez tesnenie vstupnej pri-
pojky na flasu a dotiahnite maticu C kfi¢om.

5. Nasadte hadicovy nastavec D s prievlacnou maticou
E do plynovej hadice a zaistite hadicovou sponou.

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

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

8. Otvorte pomaly ventil na flasi. Tlakomer F bude uka-
zovat tlak vo flasi. POZOR! Nespotrebujte cely obsah
flase. Flasu vymerite ako nahle je tlak vo flasi asi 2
bary.

9. Otvorte ventil redukéného ventilu.

10. Pri zapnutom stroji stlacte tlacidlo hordku.

11. Tocte regulacnym Sraubom B (obr. 2) pokial prieto-
komer G neukazuje pozadovany prietok.

Po zvarani uzavrite ventil flase. Pokial bude stroj dlhsie

nepouzivany, uvolnite Sraub regulacie tlaku.

PRIPRAVA K OTOCENIU POLARITY

Niektoré druhy zvaracieho drétu vyzaduju pri zvérani
otocenu polaritu zvaracieho prudu. Skontrolujte odpor-
ucanu polaritu udavanu vyrobcom na obale drétu.
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Obrazok 5 - Otocenie polarity

1. Odpojte stroj zo siete.

2. VySraubujte dva samorezné Srauby drZiace kryt vy-
stupnych svoriek.

3. Uvolnite a vySraubujte matice drziace vystupné kable.
Dbajte na spravne poradie podloZiek.

4. Kable medzi sebou prehodte.

5. Instalujte podlozky, nasadte a dotiahnite matice.

6. Nasraubujte kryt vystupnych svoriek

VYMENA PODAVACEJ KLADKY

Z vyroby je nainstalovana podavacia kladka na priemer
drétu 0,6 - 0,8 mm. Pokial chceme pouzit drét slabsi,
alebo silnejsi, musime podavaciu kladku vymenit.

Obrazek 6 - Vymena podévacej kladky

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

2. Uvolnite rukou ryhovany $réb drziaci podavaciu klad-
ku (poz. 2).

3. Poddvaciu kladku (poz. 3) dajte dole z hriadela.

4. Otocte alebo vymerite podévaciu kladku a nainstaluj-
te spat do pbvodnej pozicie.

5. Dotiahnite Sraub drZiaci podavaciu kladku.

INSTALACIA CIEVKY S DROTOM

Stlacenim plastovych zamkov na stroji otvorte bocny
kryt. Zdmok drziaka cievky dr6tu nastavte do polohy ot-
vorené a drZiak rozlozte. Na drziak cievky nainstalujte ci-
evku s drotom tak, aby sa tocila proti smeru hodinovych
ruciciek. MéZe byt pouZita cievka o naplni 5 kg (priemer
200 mm) alebo 1 kg (100 mm).
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Drziak cievky zloZte a zaistite zamkom drZiaka do polohy
zavreté. Nezabudnite na pruzinu medzi zamkom drZziaka
a redukciou cievky.

Na posuv drotu nainstalujte kladky pre dany druh a pri-
emer drétu. Standardne sd nainétalované kladky s ,V*
drazkou pre priemer 0,6 - 0,8 mm.

Na drZiak nasurite cievku s drotom.

®

Otvorené

Zavreté
Obrazok 7

ZAVEDENIE DROTU

e Uvolnite koniec drotu z cievky ale po celt dobu ho
pevne drite.

e Koniec drétu narovnajte a odstrihnite, aby sa dal dob-
re zaviest do posuvu drotu.

e Otvorte pritlacnu kladku

e Zavedte drét cez zavadzaci bovden, podavaciu kladku
a bovden hordaka.

e Pridrzte dré6t, aby nemohol vykiznut a uzavrite pritlaé-
nu kladku. Presvedcte sa, Ze drot lezi v drazke podava-
cej kladky.

e Nastavte pritlak pritlacnej kladky maximalne do po-
lovice stupnice. Pokial bude tlak prili$ vysoky moze
dochadzat k deformdcidm drotu vytvéraniu drobnych
Sponiek z jeho povrchu. Pokial bude tlak prilis maly,
bude drét preSmykovat a podavanie nebude plynulé

Aby behom zavddzania drétu do poddvaca nemohlo
dojst k Urazu skiipnutim, uzavrite pred stlacenim tlacidla
horaka ochranny kryt podavaca drotu.

Stlacte tlacidlo hordku a ¢akajte pokym drot vyjde z pr-
udovej $picky horaku. Rychlost zavadzania drotu mozete
regulovat reguldtorom 1 obr. 8 na ¢elnom panely. Pred



zvaranim pouZite na priestor v plynovej hubici a prudo-
vy prievlak separacny sprej. Tym zabranime nalepovaniu
rozstrekovaného kovu a predizime Zivotnost plynovej
hubice.

UPOZORNENIE!

Pri zavadzaniu drotu do horaku nemierte horakom proti
sebe alebo inym osobam. Vychadzajuci drot z pradovej
Spicky je ostry a modze spbsobit poranenie. Nedavajte
prsty do blizkosti podéavacej kladky. Kladka sa pri stlace-
niu tlacidla hordka to¢i a moze sp6sobit poranenie.

UPOZORNENIE!

Pri pouzivani zvaracieho stroja na ndhradny zdroj napa-
tia, mobilny zdroj el. pridu (generator), je nutné pouzit
kvalitny nahradny zdroj o dostato¢nom vykone a s kva-
litnou regulaciou.

Vykon zdroja musi byt minimalne 6,5 kVA, aby stroj
mohol pracovat v maximalnom pridovom rozsahu. Pri
nedodrzani tejto zasady hrozi, Ze stroj nebude kvalitne
alebo vobec zvérat na udavany maximalny zvaraci prad,
pripadne moze dojst i k poskodeniu stroja z dévodu vel-
kych poklesov a narastov napdjacieho napatia.

Ovlddacie a indikacné prvky

2 4 3 1

B

v 7
@ @> ce AA

VOLTAGE
CORRECTION

)

Obrazok 8

Pozicia 1 reguldtor rychlosti posuvu drétu reguldtor vy-
konu

Pozicia 2 reguldtor korekcie napétia regulator dizky obl-
uku

Pozicia 3 indikator zapnutia stroja

Pozicia 4 indikator prehriatia stroja

Zvaraci vykon sa prisposobuje reguldtorom 1 (obr. 8)
podla sily zvaraného materidlu. Reguldtor 2 sluzi pre
korekciu napitia (sti¢asne upravuje dizku obluku). In-
dikacné svetld informuju o zapnuti stroja (3) a aktivacii
tepelnej ochrany (4). Po zapnuti stroja hlavnym vypina-
¢om sa rozsvieti zeleny indikator. Pokial dojde k prehri-
atiu stroja, alebo je napdjacie napatie prili$ nizke alebo
prilis vysoké, déjde automaticky k preruseniu zvaracieho
procesu a zacne svietit Zlty indikator.

Ked' zlty indikator zhasne, je stroj opat pripraveny.

NASTAVENIE ZVARACIEHO VYKONU

Reguldtor nastavovania zvdracieho vykonu sucasne
ovplyviuje nastavovanie vstupného napatia a rychlosti
posuvu drétu. Oba tieto parametre sucasne urcuju pre
aku silu materialu je dané nastavenie vhodné.

Tabulka 2 uréuje orientacné nastavenie zvaracich para-
metrov pre roznu hribku zvaraného materidlu. Tabulka
je spracovand pre zdkladné nastavenie pri zvérani dro-
tom o priemere 0,8 mm. Pri pouziti drétu 0,6 mm je nut-
né nastavit zvéraci vykon mierne nizsi a pri pouziti drotu
1,0 mm mierne vyssi.

Tabulka 2

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

NASTAVENIE KOREKCIE NAPATIA

Korekcia napatia sticasne ovplyviiuje nastavenie dizky
obliku a tym aj jeho teplotu. Korekcia napétia do zapor-
nych hodnot robi obluk kratsi a chladnejsi a korekcia do
kladnych hodnét ho robi dlhsi a teplejsi. Tato korekcia
ovplyvnuje vlastnosti obliku s roznymi kombindciami
priemerov drétov a pouZitiu roznych druhov ochran-
nych plynov. Pokial je zvar prilis vypukly, je obluk kratky
a chladny. Prevedte korekciu do plusovych hodnét. Po-
kial' chcete obluk kratsi, napriklad aby nedochdadzalo k
prevareniu materialu, prevedte korekciu do zapornych
hodnét.

POZNAMKA! Ked zacnete po prvykrat zvarat je vhodné
nastavit regulator korekcie napatia do strednej polohy.
UPOZORNEN:I! Zvaranie na miestach kde hrozi nebezpe-
censtvo vybuchu a poZiaru je zakdzané. 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 ply-
novu 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 instalacie
cievky s drotom.

e) Zavedte drot do posuvu drotu podla odstavca zavede-
nia drétu.
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PRINCIP ZVARANI MIG/MAG

Zvaraci drot je vedeny z cievky do pridového prieviaku
pomoci posuvu. Obluk prepojuje tajici drétovou elektro-
du so zvaranym materialom. Zvaraci drot funguje jednak
ako nosi¢ obliku a zaroven i ako zdroj pridavného ma-
teridlu. Z medzikusu pritom prudi ochranny plyn, ktory
chrani obluk i cely svar pred Gcinky okolnej atmosféry
(vid obr. 9).

Kladky posuvu

Zvdr. elektroda
Otvor pre ochranny plyn

Medzikus

Plynovd hubica

Prudovy prieviak Ochranny plyn
2Zvdraci obluk
A %ﬁmn)}
P 2 materidl

Obrazok 9
OCHRANNE PLYNY
Ochranné plyny

Interni plyny - metoda MIG Aktivni plyny - metoda MAG

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

Ar/O,

PRINCiP NASTAVENIA ZVARACICH PARAMETROV

Pre orienta¢né nastavenie zvaracieho prudu a napati
metéddami MIG/MAG slizi empiricky vztah U, = 14 +
0,05 x l,. Podla tohto vztahu si mézeme urdit potrebné
napatie. Pri nastaveniu napitia musime pocitat s jeho
poklesom pri zatuzZeniu zvarenim. Pokles napétia je cca
4,8V na 100 A.

Nastavenie zvéracieho prudu prevadime tak, Ze pre zvo-
lené zvaracie napétie doregulujeme pozadovany zvaraci
prud zvySovanim nebo zniZovanim rychlosti podavani
drétu, pripadné jemné doladime napatie aZ je zvar. ob-
luk stabilny.

K dosiahnutiu dobrej kvality zvaru a optimédlneho nasta-
venia zvaracieho prudu je treba, aby vzdialenost napa-
jacieho prievlaku od materialu byla priblizne 10x @ zva-
racieho drotu (obr. 10). Utopenie prievlaku v plynovej
hubici by nemalo presiahnut 2 - 3 mm.

Obrazok 10
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DRZANIE A VEDENIE ZVARACIEHO HORAKA

77777 1 Z

A B C
Obrazok 11

Zvaranie kovov v ochrannej atmosfére je mozné preva-
dzat pri volbe odpovedajlcich parametrov vo vietkych
moznych polohach (vodorovne, horizontdlne, nad hla-
vou, zvisle, vzostupne a zostupne aj naprie¢ uvedenych
polohéach). Vo vodorovnej alebo horizontalnej polohe je
obvyklé drzanie hordka v uhle do 30 stupriov. U silnej-
Sich vrstiev sa zvéra prileZitostne tiez lahkym tahom.
Najvhodnejsie drzanie horaku pre pokrytie miesta zva-
ru ochrannym plynom je zvislé nastavenie horaku (obr.
11 A). V tejto polohe je vsak $patne vidiet na miesto
zvaru, pretoze je zakryté plynovou tryskou. Z tohto do-
vodu horak naklaname (obr. 11 B, C). Pri velkom nakla-
nani hordka hrozi nebezpecenstvo nasatia vzduchu do
ochranného plynu, ¢o by mohlo mat neblahy vplyv na
kvalitu zvaru.

ZVARANIE TLACENIM A TAHANIM

Mierny pohyb ,tladenim“ sa vyuziva pri zvislom zvara-
ni smerom hore a pri vodorovnom zvarani nad hlavou
(obr. 12). Len pri zvarani klesajuceho zvaru smerom dole
sa horak drZi v neutrélnej alebo mierne ,tahacej” polo-
he. Zvislé zvaranie smerom dole sa pouziva najviac pre
tenké plechy, pri silnejsich plechoch vznikd riziko Spat-
ného prepojenia, pretoze tavenina stekd pozdiz spoja a
predbieha zvar, hlavne pokial je tavenina prili$ tekuta.
V dosledku vysokého napatia. Takyto postup vyZaduje
znacny stupen odbornosti a skisenosti (obr. 13).

<— —>

Obrazok 12 Obrazok 13



PRAVIDELNA UDRZBA A KONTROLA

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

Urobte vizualnu kontrolu:

1. Horak, svorka spédtného zvéracieho priudu

. Napdjacia siet

. Zvéraci obvod

. Kryty

. Ovladacie a indikacné prvky

. VSeobecny stav

DU A WN

Upozornenie na mozné problémy
a ich odstranenie
Privodny sietovy kabel, predlZovaci kabel a zvéracie
kable su povaZované za najcastejsie priCiny problémov.
V pripade naznaku problémov postupujte nasledovne:
1. Skontrolujte hodnotu dodavaného sietového napatia
2. Skontrolujte, ¢i je privodny kabel dokonalo pripojeny
k zastrcke a hlavnému vypinacu

3. Skontrolujte, ¢i nasledujlce Casti nie st vadné:
hlavny vypinac rozvodne;j siete
® napajacia sietova zastréka

hlavny vypinac zdroja
. Skontrolujte zvaraci horak a jeho Casti:

napajaci prievlak a jeho opotrebeni
¢ vodiaci bovden v horaku
¢ vzdialenost utopeni prievlaku do hubice

Soe .

POZNAMKA: Aj ked’ mate pozadované technické zrug-
nosti nevyhnutné na opravu zdroja, odporicame vam v
pripade poruchy kontaktovat vy3koleny personal servis-
ného oddelenia vyrobcu.

Montdz a demontdz bo¢ného krytu

Postupujte nasledovne:

¢ Pred odmontovanim bocnych krytov vzdy odpojte pri-
vodny kabel zo siete.

¢ Demontujte bocny kryt ¢asti posuvu drotu

e VySraubujte 4 Srauby na pravom kryte, 4 horné Srau-
by a 2 Srauby drZiace kryt v hornej Casti vo vnutri
priestoru podavaca drotu.

e Pri montazi stroja postupujte opacne.

Postup vymeny zvaracieho hordku
(varianta s pevnym kdblom)

Obrazok 14

e Podla odstavca Montdz a demontaz bocného krytu
odstrarite kryty stroja.

e Podla odstavca Otocenie polarity odstrante kryt vy-
stupnych svoriek.

e V zdrojovej Casti zdroja odstrante stahovacie pasky a
z dosky riadenia vytiahnite biely dvojpinovy konektor
X9.

¢ Vysraubujte Sraub na pozicii 1.

e VysSraubujte dva Srauby na pozicii 2 (musite pridrzia-
vat matice, ktoré su v zdrojovej ¢asti)

o Srauby vyberte a demontuijte plastovy kryt ktory dr-
zali.

e VysSraubujte maticu a uvolnite kabel na pozicii 3.

e Hordk mierne vtiahnite do casti poddvaca drbtu a
vytiahnite plynovu hadic¢ku aj s kdblom cez tlacidlo
horaku zo zdrojovej ¢asti do Casti podavaca drotu.

o 7 cela skrine demontujte kablovu priechodku na pozi-
cii 4 a zvéraci horak opatrne uvolnite zo skrine.

e Pri montdZi nového horaku postupujte od posledné-
ho bodu k prvému.

e Dotahovaniu Sraubov na pozicii 1 venujte zvldstnu
pozornost a opatrne dotahujte. Si¢asne musite regu-
lovat dizku vyustenia bovdenu z podavada drétu. Bov-
den nesmie byt utopeny v telese podavaca a sticasne
nesmie zasahovat do kladky.

Objednanie ndhradnych dielov

Pre bezproblémové objednanie nadhradnych dielov uva-

dzajte:

1. Objednavacie ¢islo dielu

2. Nazov dielu

3. Typ zdroja

4. Napajacie napdatie a kmitocet uvedeny na vyrobnom
Stitku

5. Vyrobné ¢islo zdroja

SK |15
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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 sys-
tem 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 organisation, since they
have suitable equipment and specially trained personnel
available. All our machinery and systems are subject to
continual development. We must therefore reserve the
right to modify their con-struction and properties.

Description

Machines 2040 and 2080 are a simple portable welding
apparatus for the MIG/MAG welding method suitable
both for professional and DIY use. It is a welding appara-
tus with ‘flat’ characteristics. This concerns the welding
in inert gas protective atmosphere, where the filler me-
tal is supplied in a form of ‘endless’ wire into the wel-
ding bath by the wire feed mechanism. This method is
very productive and particularly suitable for welding of
structural and lowalloy steel types.

Machine 2040 is available in two versions - with fixed
welding torch and earthing cable and with euro conne-
ctors. Machine 2080 is available only with euro conne-
ctors.

Lightweight and small, the welding apparatus features
in its high efficiency. A plastic handrail is used for easy
transport. The device can be suitably supplied with po-
wer from a standby generator, e.g. on building sites.
Welding parameters can be easily adjusted on the appa-
ratus, 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 voltage 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 ap-
paratus 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!



The welding power supply, wire dispenser and wire feed
mechanism are located in a single compact tin box. The
welding apparatus meets the relevant requirements 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 am-
bient temperature and loading factor of 40 °C has been
determined by the calculation.

Description and installation

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

Picture 1 - Front view

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

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

A3 - Control cable

Technical data 2040 MIG / EURO 2080 MIG EURO
Mains voltage 50/60 Hz [V] 1x230+15% 1x230+15%
Welding current range [A] 20-150 (CO,) 20-170 (CO,)
Output voltage settings [V] 22-31 22-31
Duty cycle 35 % [A] 150 190

Duty cycle 60 % [A] 120 140

Duty cycle 100 % [A] 100 120
Mains current / input 60 % [A/kVA] 12/4.6 22/5
Wire feed speed [ m/min] 1-11 1-12
Mains protection — slow [A] 16 16

Solid welding wire (Fe) [mm] ?$0.6-1.0 ?$0.6-1.0
Tubular welding wire (Fe) [mm] ?0.8-1.0 ?0.8-1.0
Max. size of wire reel [mm] @ 200 @ 200
Insulation class - IP23S IP23S
Dimensions LxXWxH [mm] 470 x 200 x 310 470 x 200 x 310
Weight [kg] 14 /13 13
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Cable connections

CONNECTING THE APPARATUS TO THE MAINS

2040 and 2080 apparatus meets the requirements of Sa-
fety Class I, which means that all metal parts are accessi-
ble 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 protective 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 necessary protection parameters are
shown in the ‘Specifications’ section.

The apparatus is supplied with the 16 A for the connec-
tion to 1x 230 V singlephase mains.

Only properly qualified person (in electrical engineering)
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 smaller dia-
meter than the special cable supplied with the machine.
NOTE 2: Owing to the connected load level, the approval
of the relevant electricity distributing company 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 ma-
terial.

IMPORTANT NOTE: If you use a welding wire of a diffe-
rent diameter than 0.8 mm, it will be necessary to ex-
change 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 necessary, 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 position,
either in a special holder or trolley. Do not forget to clo-
se the gas cylinder valve after completed welding.

18 | EN

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 pre-
ssure-reducing valve “A” (Pic. 4). Impurities or dirt, if
any, will be blown away from the cylinder valve. IM-
PORTANT NOTE: Be careful because of the high gas
pressure!

2. Turn the pressure controlling screw “B” of the pre-
ssure-reducing valve until you feel the spring compre-
ssion.

3. 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” using a wrench.

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

6. Connect one end of the hose to the pressure-redu-
cing valve and the second end to the welding appara-
tus.

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

8. Slowly open the cylinder valve. The cylinder pressure
gauge “F” will indicate the pressure in the cylinder.
NOTE: Do not consume the whole cylinder content.
The cylinder should be replaced as soon as the pre-
ssure 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” until the
flow-meter “G” shows the required flow rate.

After the completion of the welding operation close the

cylinder valve. If not in service for a longer period, loosen

the pressure controlling screw.

PREPARATIONS FOR WORK

- REVERSING THE POLARITY

Some types of the welding wire require in welding rever-
sed polarity of the welding current. Check the polarity
recommended by the manufacturer indicated 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 ca-
bles. Note the correct sequence of the washers.

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 sui-
table 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 ro-
ller (pos. 2).

3. Remove the feed roller from its shaft (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 anticlockwi-
se. 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, ro-
llers with “V” grooves and 0.6 - 0.8 mm wire diameters
are installed).

®

Open

Locked
Picture 7

LEADING-IN THE WIRE

¢ Release the wire end from the reel but keep it tightly

for the whole period.

Straighten the wire end and cut it in a manner making

its leading-in to the wire feed easy.

Open the pressing roller.

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 controlling

element 1 (Pic. 8) on the front panel.
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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 extended.

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 apparatus
with a backup power supply or a mobile power source
(genset, etc.), it is necessary to use a good-quality sour-
ce of a sufficient capacity and good control system. The
power source capacity must be at least 6.5 kVA so that
the apparatus can work in the maximum 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 exten-
sive drops and increases in the supply voltage.

Controlling and indicating elements

2 4 3 1

B

v ¢
@ @> ce AA

VOLTAGE
CORRECTION

)

Picture 8

Position 1 Wire feed rate controller (output regulator).

Position 2 Voltage correction regulator (arc length regu-
lator).

Position 3 Apparatus ‘ON’ indicator.

Position 4 Apparatus overheating indicator.

The welding output is adjusted by the controller 1 (Pic.
8) according to the welded material thickness. The con-
troller 2 is used for the voltage correction (and it regula-
tes 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 automatica-
lly stopped and yellow light will be on.

Once the yellow control lamp is off, the apparatus is pre-
pared for the service again.
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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 suitable.

Table 2 shows reference values of welding parameter
settings for various thicknesses of materials.

The Table is prepared for the basic settings in welding
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 lo-
wer, while for 1.0 mm dia wire slightly higher.

Table 2

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

Material thickness Feed rate potentiometer
(mm) position
0.5 1
0.75 3
1 4
1,5 6
2 7
3 8
4 10

VOLTAGE CORRECTION SETTINGS

The voltage correction function influences the setting 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, lon-
ger and hotter.

Along with various combinations of wire diameters and
usage of various protective gas types, this voltage co-
rrection influences the arc properties. If the arc is too
convex, then it is short and cool. In such case the co-
rrection 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 explo-
sion/fire hazard are strictly forbidden!

Welding gaseous products might be harmful to human
health! Provide for good ventilation during welding ope-
rations!



Welding by the MIG/MAG method

a) Connect the gas hose from the gas cylinder pressure-
-reducing valve to the B3 outlet (Pic. 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 (Pic. 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 tha-
wing wire electrode with welding material. Welding
wire functions as a carrier of the arc and as the source
of additional material at the same time. Protective gas
flows from the spacer who protects arc and the who-
le weld against the effects of surrounding atmosphere
(Pic. 9).

Wire feeder rolls

Welding wire
Gas opening

Tip holder

Nas nosle

Welding tip Protection gas
Welding arc
A %@lding
7 piece
Picture 9
PROTECTIVE GASES

Protective gases

Inert gases — method MIG Active gases — method MAG

Argon (Ar) Carbon dioxide
Helium (He) Mixed gases
Mixture He/Ar Ar/CO2
AR/O:

ADJUSTMENT OF WELDING PARAMETERS

For approximate adjustment of welding current and vol-
tage with MIG/MAG methods corresponds with empiri-
cal relation U, = 14 + 0.05 x |,. According to this relation
we can set required tension. During adjustment of the
tension, we must take into account with its decrease at
loading by welding. Decrease of tension is approximate-
ly 4.8V to 100 A.

Adjustment of welding current is done so that for cho-
sen welding tension set required welding current by in-
creasing 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 adjustment of wel-
ding current it is necessary to reach the distance of dra-
wing die from material of approximately 10x @ welding
wire (Pic. 10). Dipping of drawing die in gas tube should
not extend 2 - 3 mm.

Picture 10

HOLDING AND CONTROLLING THE WELDING TORCH

Y

Picture 11

Gas shielded arc welding can be conducted, if the rele-
vant 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 per-formed 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 (Pic. 11 A).
However, in this position it is difficult to watch the wel-
ded place (it is hidden behind the gas nozzle). For this
reason, the torch should be slightly tilted (Pic. 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 wel-
ding and horizontal overhead welding (Pic. 12). 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 connection 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 requi-
res a high degree of expertise and experience (Pic. 13).
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Picture 12 Picture 13

REGULAR MAINTENANCE AND INSPECTIONS

Conduct the inspections according to the relevant Stan-
dard 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

2. Power supply network

3. Welding circuit

4. Covers

5. Controlling and indicating elements

6. Apparatus condition in general

The pointing out of any difficulties and

their elimination

The supply line is attributed with the cause of the most

common difficulties. In the case of breakdown, proceed

as follows:

1. Check the value of the supply voltage

2. Check that the power cable is perfectly connected to
the plug and the supply switch

3. Check that the power fuses are not burned out or
loose

4. Check whether the following are defective:

e The switch that supplies the machine

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 disassembly

procedure

e Before removing the side covers, always disconnect
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 the cover inside
the space of the wire feed mechanism.

e In the assembly of the apparatus, proceed in the
opposite sequence of steps.
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Welding torch replacement procedure
(version with fixed torch)

Picture 14

® Proceed according to the “Side cover assembly and
disassembly procedure” article and remove the co-
vers.

e Proceed according to the “Reversing the polarity” ar-
ticle and remove the output terminal cover.

e In the power supply unit, remove from the pipe
coupling of the gas pipe, running from the welding
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 cont-
rol panel.

e Unscrew the screw (Pos. 1).

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

e Remove the screws and the plastic cover.

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

o Pull the torch slightly into the space of the wire feed
mechanism and pull the gas hose (along with the ca-
ble 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 remo-
ve 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 spe-
cial attention to gentle handling. At the same time,
you must control the length of the Bowden opening
from the wire feed mechanism. 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 mention:

1. The order number and name of the part

2. The type of the machine or welding torch

3. Supply voltage and frequency from rating plate
4. Serial number of the machine
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Vorwort
Wir danken lhnen firr die Anschaffung unseres Produk-
tes.

Vor der Anwendung der Anlage sind die Gebrauchsa-
nweisungen des vorliegenden Handbuches zu lesen.

Um die Anlage am effektivsten zu nutzen und eine lange
Lebensdauer ihrer Komponenten zu gewdhrleisten, sind
die Gebrauchsanweisungen und die Wartungsvorschrif-
ten dieses Handbuches zu beachten. Im Interesse unse-
rer Kundschaft empfehlen wir, alle Wartungsarbeiten
und notfalls alle Reparaturarbeiten bei unseren Servi-
cestellen durchfihren zu lassen, wo speziell geschul-
tes Personal mittels der geeignetsten Ausriistung 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 Ausriistu-
ng zu andern.

Beschreibung

Das Gerdt 2040 - 2080 ist ein einfach zu bedienendes
tragbares Schweilgerat fir das Schweilverfahren MIG /
MAG und eignet sich flr den professionellen Einsatz als
auch flr den privaten Gebrauch. Es ist ein SchweilRgerat
mit Konstant Spannungscharakteristik. Hierbei handelt
sich um das Schutzgasschweilverfahren mit Inertgasen
wobei der SchweiRdraht von einer Endlosspule in das
Schweibad geschoben wird. Diese Methode ist sehr
produktiv und vor allem fir Schweifverbindungen von
Konstruktionsstahl und schwach legiertem Stahl gee-
ignet.

Das Schweilgerat ist klein, leicht und dabei hochle-
istungsfahig. Das Schweillgerdt kann auch Uber eine
Stromerzeugungsanlage - Generator betrieben wer-
den, beispielsweise auf Baustellen. Die Schweillpara-
meter des Schweilgerates sind leicht einzustellen. Die
Schweifspannung und die Vorschubgeschwindigkeit
des Schweildrahtes werden gleichzeitig Uber ein Bedi-
enelement (Drehknopf) eingestellt, und zwar abhéangig
von der Starke des zu schweifenden Materials. Mit dem
zweiten Bedienelement wird die Feinkorrektur der Span-
nung justiert und die Lichtbogenldnge (Schweilltempe-
ratur) festgelegt. Sind die richtigen Werte eingestellt, so
mussen diese nicht mehr gedandert werden, auch wenn
dinneres oder starkeres Material geschweiflt wird.
Das Gerat ist fir das Schweien von Stahl mit einem
Schweildraht von 0,8 mm Querschnitt eingestellt.

Es konnen aber auch Schweildrdhte mit einem Dur-
chmesser von 0,6 mm oder 1,0 mm aber auch Réhr-
chendrahte eingesetzt werden.

BEMERKUNG: Fir dieses Schweillgerat ist nur
Schweildraht aus Stahl geeignet.
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Die Schweil3stromquelle, die Drahtspule und der Drah-
tvorschub befinden sich in einem kompakten Blech-
gehduse. Das SchweiBgerdt entspricht allen Normen
und Verordnungen der Europdischen Union.

BEMERKUNG: Die Geréte sind fur den Industrieeinsatz
bestimmt.

Erwdrmungstests wurden bei Umgebungstemperatur
vorgenommen und der Belastungsfaktor fiir 40 °C mit
einer Simulation ermittelt.

Beschreibung der Hauptteile

Abbildung 2 - Rickansicht

B1 - Hauptschalter

B2 - Eingang Zugentlastung fur das Stromversorgungska-
bel

B3 - Eingang (Kupplung) firr Schutzgas in das Gerat

Abbildung 3 - Seitenansicht
C1 - Spulenmitnehmer fiir Draht

Abbildung 1 - Frontansicht C2 - Drahtvorschubeinheit

Al - SchweiBbrenner (je nach Variante — fest oder mit
Euro Zentralanschluss)
A2 - Erdungskabel (je nach Variante — fest oder mit Euros-

tecker)
A3 - Bedienungskonsole

Technische Daten

2040 MIG / EURO

2080 MIG EURO

Eingangsspannung 50/60 Hz [V] 1x230+ 15 % 1x230+ 15 %
SchweilRstrombereich [A] 20-150 (CO,) 20-170 (CO,)
Leerspannung [V] 22-31 22-31
Belastung 35 % [A] 150 190
Belastung 60 % [A] 120 140
Belastung 100 % [A] 100 120
Netzstrom/Leistungsaufnahme 60% | [ A/kVA ] 12/4,6 22/5
Drahtvorschubgeschwindigkeit [ m/min] 1-11 1-12
Schutz [A] 16 16
Massiver SchweiRdraht Fe [mm] ?0,6-1,0 ©0,6-1,0
RéhrchenschweiRdraht Fe [mm] ?0,8-1,0 ©0,8-1,0
Max. GroRe der SchweiRdrahtspule| [ mm ] @ 200 @ 200
Deckung - IP23S IP23S
Abmessung LxBxH [mm] 470 x 200 x 310 470 x 200 x 310
Gewicht [kg] 14 /13 13
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Kabelanschliisse

ANSCHLUSS DES GERATES AN DAS STROMNETZ

Das Gerat 2040 und 2080 erfillt die Anforderungen der
Sicherheitsklasse I, d. h. alle Stahlteile, die zuganglich
sind, ohne dass die Abdeckung entfernt werden muss,
sind mit der Schutzerdung des Stromnetzes verbunden.
Das Gerat wird nur Uber das Netzkabel mit Stecker und
Erdungsschutzkontakt an das Stromnetz angeschlossen.
Das Gerat immer iber den Hauptschalter am Gerat ein-
und ausschalten! Das Gerat nicht Gber den Netzstecker
ausschalten! Die entsprechenden Sicherungen werden
im Kapitel ,Technische Daten” beschrieben.

Das Gerat wird mit einem Stecker 16 A flr den Anschluss
an das Stromnetz mit einer Phase 1x 230 V geliefert.
Nur Fachleute mit entsprechender elektrotechnischer
Qualifikation dirfen das Stromversorgungskabel aus-
tauschen.

Die Steckdose muss immer mit Sicherungen oder mit ei-
nem automatischen Schutzschalter gesichert sein.
BEMERKUNG 1: Eventuelle Verlangerungen des Speise-
kabels sollen einen passenden Durchmesser aufweisen,
der keinesfalls kleiner sein darf als der des serienmaRig
gelieferten Kabels.

BEMERKUNG 2: Angesichts der installierten Leistung
konnte fur den Anschluss des Gerédtes an das 6ffentliche
Stromversorgungsnetz eine Zustimmung vom Stromver-
sorger erforderlich sein.

SCHWEISSBRENNER

Uber den SchweiRbrenner werden SchweiRdraht,
Schutzgas und Strom zur Schweilistelle geleitet. Beim
Betdtigen des Druckknopfes am Brenner werden
SchweiRdraht und Schutzgas zugefiihrt. Beim Kontakt
des SchweiRdrahtes mit dem zu schweiBen-den Mate-
rial wird der Lichtbogen gezlindet.

BEMERKUNG! Wenn Sie SchweilRdraht mit einem ande-
ren Durchmesser als 0,8 mm einsetzen, so missen Sie
die Stromkontaktdiise am Brenner gegen eine Strom-
kontaktduse fiir den entsprechenden Drahtdurchmesser
austauschen.

ERDUNGSKABEL

Erdungszange sauber halten, sodass ein perfekter Kon-
takt mit dem geschweiBten Material sichergestellt ist
und sofern maglich, klemmen Sie die Erdungszange di-
rekt an das zu schweiRende Teile an. Die Kontaktflache
muss sauber und so groR wie moglich sein - Farbreste
und Rost (Korrosion) entfernen.

SCHUTZGAS UND ANSCHLUSS EINER GASFLASCHE

Fur das MIG/MAG-SchweiRverfahren Inertgase (Schu-
tzgase) verwenden (Argon, CO, oder Argon-CO,-Mis-
chung). Vergewissern Sie sich, dass das Reduktionsventil
an der Flasche fiir das gerade verwendete Gas geeignet
ist.

Einbau einer Gasflasche

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

A CF

Bild 4

Die folgenden Installationsanweisungen gelten fir die

meisten Reduktionsventile:

1. Treten Sie beiseite und 6ffnen Sie fiir einen Moment
das Ventil der Gasflasche A (Bild 4). So werden even-
tuelle Unreinheiten aus dem Flaschenventil heraus-
geblasen. BEMERKUNG! Achten Sie auf den hohen
Druck des Gases!

2. Drehen Sie die Druckeinstellschraube B des Reduk-
tionsventils so weit auf, bis Sie den Druck der Feder
spuren.

3. SchlieRen Sie das Reduktionsventil.

4. Stecken Sie das Reduktionsventil tiber die Dichtung
des Anschlusses an der Flasche und ziehen Sie dieses
mit der Uberwurfmutter C und einem Schliissel fest.

5. Setzen Sie den Schlauchaufsatz D mit Uberwurf-
mutter E auf den Gasschlauch auf und sichern Sie den
Aufsatz mit einer Schlauchschelle.

6. SchlieRen 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 Druckan-
zeige der Flasche F zeigt den Druck in der Flasche an.
BEMERKUNG! Verbrauchen Sie nicht den gesamten
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
betatigen.

11. Drehen Sie die Einzelschraube B bis die Durchflussan-
zeige G den gewlnschten Durchfluss anzeigt.

Nach Abschluss der SchweiBarbeiten das Flaschenventil

schlieRen. Sollte das Gerét Uber langere Zeit nicht benu-
tzt werden, |6sen Sie die Druckeinstellschraube.
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VORBEREITUNG FUR DEN BETRIEB

MIT POLARITATSUMKEHR

Einige Schweildrdahte verlangen beim SchweiBen
eine umgekehrte Polaritit des SchweiRstroms. Uber-
prufen Sie die vom Hersteller auf der Verpackung des
SchweiBdrahtes empfohlene Polaritat.

Bild 5 - Polaritatsumkehr

1. Trennen Sie das Gerat vom Stromnetz.

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

3. Losen und schrauben Sie die Muttern ab, die die Aus-
gangskabel befestigen. Achten Sie auf die richtige Re-
ihenfolge der Unterlegscheiben.

4. Tauschen Sie die Kabel untereinander aus.

5. Setzen Sie die Unterlegscheiben und die Muttern auf
und ziehen Sie diese an.

6. Schrauben Sie die Abdeckung der Ausgangsschellen
wieder an.

AUSTAUSCH DER ZUGROLLE

In der Herstellung wird eine Zugrolle fir die
SchweiRdrahtdurchmesser 0,6 und 0,8 mm eingebaut.
Soll ein dunnerer oder starkerer Schweildraht verwen-
det werden, so muss die Zugrolle ausgetauscht werden.

Bild 6 - Austausch der Zugrolle

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

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

3. Die Zugrolle (Bild 6, Position 3) von der Welle ziehen.
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4. Drehen oder tauschen Sie die Zugrolle aus und setzen
diese zurtick in die urspriingliche Position.
5. Ziehen Sie die Schraube fest, die die Zugrolle befestigt.

EINBAU DER DRAHTSPULE

Driicken Sie die Kunststoffverriegelungen am Geréat und
offnen Sie die Seitenabdeckung. Die Verriegelung 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 kdnnen Spulen
mit 5 kg Kabel (Querschnitt 200 mm) oder 1 kg Kabel
(100 mm) verwendet werden.

Den Spulenmitnehmer zusammenlegen und mit der
Mitnehmerverriegelung in der Position Zu sichern. Ver-
gessen Sie die Feder zwischen der Mitnehmerverriege-
lung und der Spulenreduktion nicht.

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

Drahtspule auf den Mitnehmer aufsetzen.

®

Auf

Zu
Bild 7

EINFUHREN DES DRAHTES

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

e Das Ende des Drahtes geradebiegen und abschnei-
den, sodass der Draht gut in den Drahtvorschub ein-
geflihrt werden kann.

o Offnen Sie die Anpressrolle.



e Fihren Sie den Draht liber den Einfihrungsseilzug,
die Zugrolle und den Brennerseilzug ein.

e Halten Sie den Draht fest, sodass er nicht herausrut-
schen kann, und schlieBen Sie die Anpressrolle. Uber-
zeugen Sie sich, dass der Draht in der Rille der Zugro-
lle liegt.

e Stellen Sie den Anpressdruck der Anpressrolle maxi-
mal auf die Halfte der Skala ein. Ist der Druck zu hoch,
konnte der Draht deformiert werden und es kdnnten
sich auf der Drahtoberfldche feine Spane bilden. Ist
der Druck zu gering, rutscht der Draht durch und wird
nicht kontinuierlich zugefihrt.

Damit beim Einfiihren des Drahtes in den Zubringer
keine menschlichen Korperteile eingeklemmt werden,
muss, bevor der Druckknopf des Brenners betatigt wird,
die Schutzabdeckung des Drahtzubringers geschlossen
werden.
Betatigen Sie den Druckknopf des Brenners und war-
ten Sie, bis der Draht aus der Stromduse des Brenners
herauskommt. Sie kénnen die Schnelligkeit, mit der der
Draht eingefiihrt wird, Gber den Regler 1 (Bild 8) an der
vorderen Blende einstellen.
Vor den SchweiRarbeiten bespriihen wir von innen die
Gasdise und die Stromkontaktdiise mit Separation-
sspray. Somit verhindern wir, dass herumgespritzte Me-
tallteile haften bleiben und verlangern gleichzeitig die
Lebensdauer der Gasdiise.
HINWEIS! Beim Einfihren des Drahtes in den Brenner
sollten Sie den Brenner von sich oder von anderen
Personen wegrichten. Der aus der Stromkontaktdise
herauskommende Draht ist sehr scharf und kann Verle-
tzungen verursachen. Achten Sie darauf, dass Ihre Finger
nicht in die Nahe der Zugrolle gelangen. Die Rolle dreht
sich bei betatigtem Druckknopf des Brenners und kann
die Finger einklemmen.

HINWEIS!

Wird das SchweilRgerat tiber eine Ersatzstromquelle bet-
rieben, mobiler Stromgenerator, so ist darauf zu achten,
dass ein hochwertiger Stromgenerator mit ausreichen-
der Leistung und guter Regulierung zum Einsatz kommt.
Die Leistung der Stromquelle muss mindestens 6,5 kVA
betragen, sodass das Gerat im maximalen Stromumfang
arbeiten kann. Werden diese Regeln nicht eingehalten,
droht die Gefahr, dass das Gerdt bei dem angegebe-
nen maximalen Schweistrom nicht gut oder gar nicht
schweillt bzw. Das Gerdt konnte auch durch zu groRe
Spannungsschwankungen (Abfall, Anstieg) beschadigt
werden.

Bedienelemente und Anzeigen

2 4 3 1

omn
@ (> e AN A

CoRRECTION

Bild 8

Position 1 Regler fur die Schnelligkeit des Drahtvor-
schubs (Leistungsregler).

Position 2 Regler fur die Spannungskorrektur (Regler
der Lichtbogenlange).

Position 3 Betriebsanzeige des Gerates.

Position 4 Anzeige Uberhitzung des Gerites.

Die SchweiBleistung wird Uber den Regler 1 (Bild 8)
entsprechend der Starke des zu schweilenden Materials
angepasst. Der Regler 2 (Bild 8) dient der Spannungsko-
rrektur (passt gleichzeitig die Lichtbogenldnge an).

Die Anzeigelampchen zeigen an, ob das Gerat ein-
geschaltet (3) und der Warmeschutz aktiviert ist (4). Na-
chdem 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 automatisch
unterbrochen und es leuchtet die gelbe Anzeige auf.
Erlischt die gelbe Anzeige, ist das Gerat wieder betrieb-
sbereit.

EINSTELLUNGEN DER SCHWEISSLEISTUNG

Der Regler fir die Einstellung der SchweiRleistung be-
einflusst gleichzeitig die Einstellungen der Arbeitsspan-
nung und die Geschwindigkeit des Drahtvorschubs. Die-
se zwei Parameter bestimmen gleichzeitig, fiir welche
Materialstarke die gegebene Einstellung geeignet ist.
Die Tab. 2 zeigt zur Orientierung die Einstellungen der
SchweiBparameter flir verschiedene Starken des zu
schweiBenden Materials an.

Diese Tabelle wurde fiir die Grundeinstellungen beim
SchweiBen mit Schweilfdraht mit einem Durchmesser
von 0,8 mm ausgearbeitet. Wird ein Draht mit einem
Durchmesser von 0,6 mm eingesetzt, so muss die
SchweiBleistung etwas geringer eingestellt werden, und
bei einem Draht mit einem Durchmesser von 1,0 mm
eine etwas hohere Schweilileistung.
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Tabelle 2

Orientierungseinstellungen der Parameter
entsprechend der Materialstarke

Quelle des Zusatzmaterials. Aus der Gasdiise stromt das
Schutzgas, welches den Lichtbogen sowie die gesamte
SchweiBnaht vor den Einwirkungen der Umgebungsat-
mosphére schitzt (siehe Bild 9).

Materialstarke Position des Potenzio-
(mm) meters fiir Schnelligkeit Vorschubrollen
SchweiBelektrod
des Drahtzuschubs Durchfiihrung fiir Schutzgas e io €
0,5 1 Abstandhalter Gasdiise
0,75 3 Strahldiise
1 4 SchweiBbogen
1,5 6
2 ! - 2
8 SchweiBmaterial
4 10 Bild 9
EINSTELLUNGEN DER SPANNUNGSKORREKTUR SCHUTZGASE

Die Spannungskorrektur beeinflusst gleichzeitig die Ein-
stellungen der Lichtbogenldnge und somit auch die Tem-
peratur. Eine Spannungskorrektur in Richtung negativ
verktirzt den Lichtbogen und die Temperatur des Licht-
bogens fallt ab, und eine Korrektur in Richtung positiv
verlangert den Lichtbogen und erhéht die Temperatur
des Lichtbogens.

Diese Spannungskorrektur beeinflusst die Eigenschaften
des Lichtbogens mit verschiedenen Drahtquerschni-
tten und den Einsatz verschiedener Schutzgase. Ist die
SchweiBstelle zu stark gewdlbt, so ist der Lichtbogen
kurz und kihl. Korrigieren Sie in Richtung positiv.

Wenn der Lichtbogen kiirzer sein soll, beispielsweise um
das zu schweiBende Material nicht durchzuschweiRen,
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 Schweilen an Stellen und in Rdumlich-
keiten, wo gleichzeitig Explosions- und Brandgefahr
herrscht, ist verboten! Schweifddmpfe konnen die
Gesundheit schadigen. Achten Sie auf gute Beliftung
beim Schweilen!

SchweiBen mit der Methode MIG/MAG

a) SchlieRen Sie den Gasschlauch vom Reduktionsventil
der Gasflasche an den Ausgang B3 (Bild 2) an der hin-
teren Blende an. Offnen Sie das Ventil an der Gasfla-
sche.

b) SchlieBen Sie das Gerat 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) Fihren Sie den Draht gemaR Absatz Einflihren des
Drahtes in den Drahtvorschub ein.

Prinzip des MIG/MAG Schweifzen

Der Schweildraht wird von der Spule in die Stromkon-
taktdiise mit Hilfe des Vorschubs gefiihrt. Der Lichtbo-
gen verbindet die schmelzende Drahtelektrode mit dem
geschweillten Material. Der SchweifRdraht funktioniert
einerseits als Lichtbogentrager und gleichzeitig auch als
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Ochranné plyny

Interni plyny - metoda MIG Aktivni plyny - metoda MAG

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

Ar/0,

EINSTELLUNG VON SCHWEIRPARAMETERN

Fur grobe Einstellung von Schweilstrom und Span-
nung bei Verfahren MIG/MAG genlgt die empirische
Gleichung U, = 14 + 0,05 x |,. Dieser Gleichung zufolge
kénnen wir die nétige Spannung bestimmen. Bei der
Einstellung von Spannung miissen wir mit ihrer Senkung
rechnen, aufgrund der Belastung beim Schweif3en. Die
Spannungssenkung betragt c. 4,8 V auf 100 A.

Die Einstellung von Schweistrom wird so durchgefihrt,
dass fur die angewahlte Schweillspannung der gewiin-
schte Schweillstrom durch Erhohung oder Absenkung
der Drahtvorschubgeschwindigkeit nachgestellt wird
bis der Lichtbogen stabil ist. Zur Erreichung von guten
SchweiBndhten und optimaler Schweilstromeinstellung
ist es notig den Abstand zwischen Speisedurchgang und
Material etwa 10x @ SchweiRdraht zu halten (Bild 4).
Das Ende der Stromkontaktdise sollte nicht weiter als
2-3 mm hinter der Gasduse sein.

Bild 10



HALTEN UND FUHREN DES SCHWEISSBRENNERS
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Bild 11

Das Schweiffen von Metallen in Schutzatmosphére
(Schutzgas) ist in allen mdoglichen Positionen nur bei
Auswahl entsprechender Parameter moglich (waage-
recht, senkrecht, tber dem Kopf, senkrecht auf- und
absteigend und gleichzeitig auch quer in den angegeb-
enen 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 geschweilt. Die am besten geeigne-
te Haltestellung des Brenners fir das Abdecken einer
SchweiBstelle mit Schutzgas ist senkrecht (neutral) (sie-
he Bild 11A). In dieser Lage ist die SchweiRstelle aller-
dings schwer zu sehen, denn diese wird von der Gasdi-
se verdeckt. Aus diesem Grund neigen wir den Brenner
(Bild 11 BC). Bei grofRer Neigung des Brenners droht die
Gefahr, dass Luft in das Schutzgas angesaugt wird und
dies kdnnte fatale Folgen auf die Qualitat der Schweils-
telle haben.

SCHWEISSEN MIT DRUCK UND ZUG

Die leichte Bewegung ,Druck” wird bei senkrechtem
SchweiBen in Richtung nach oben und beim waage-re-
chten Schweilen Giber dem Kopf angewandt (siehe Bild
12). Nur beim Schweilen abfallender SchweiRstellen
in Richtung nach unten wird der Brenner in der neut-
ralen oder in der leichten Position ,Zug” gehalten. Das
senkrechte Schweien in Richtung nach unten wird am
meisten bei diinnen Blechen eingesetzt, bei starkeren
Blechen gibt es die Gefahr schlechter Verbindung, denn
der Schmelz fliet entlang der SchweiRverbindung und
Uberholt die SchweiBstelle, vor allem wenn der Schmelz
durch zu hohe Spannung recht flussig ist. Ein solches
Verfahren erfordert bestimmte Sachkunde, Fachkennt-
nisse und Erfahrungen (siehe Bild 13).

&

Bild 12 Bild 13
REGELMASSIGE WARTUNGEN UND KONTROLLEN
Kontrollen gemaR der Norm EN 60974-4 vornehmen.
Uberpriifen Sie immer vor dem Einsatz des Gerétes den
Zustand der SchweiB- und Stromver-sorgungskabel. Be-
schadigte Kabel nicht verwenden.

Folgendes visuell Uberprifen:

. Brenner, Klemme des RiickschweilRstromes

. Stromversorgungsnetz

. SchweiRbereich

. Abdeckungen

. Bedienelemente und Anzeigen

. Allgemeiner Zustand

DU WN R

Fehlersuche und fehlerbeseitigung
Die meisten Stérungen treten an der Zuleitung ein. Ge-
gebenenfalls so vorgehen wie folgt:
1. Die Werte der Linienspannung kontrollieren
2. Prifen, ob die Netzabschmelzsicherungen durchgeb-
rannt oder locker sind
3. Das Netzkabel auf seine einwandfreie Verbindung mit
dem Stecker oder mit dem Schalter kontrollieren
. Prufen, ob
der Hauptschalter der Schweifmaschine
die Wandsteckdose
o der Generatorschalter defekt ist.
NOTE: Bei Schaden am Generator sich an geschultes
Fachpersonal oder an unseren Kundendienst wenden.
Ausgezeichnete technische Kenntnisse sind hier erfor-
derlich!

o o

Verfahrensweise bei der Montage und

Demontage der Seitenabdeckung

Gehen Sie wie folgt vor:

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

e Entnehmen Sie die Seitenabdeckung am Drahtvor-
schub.

e Losen Sie die 4 Schrauben an der rechten Abdeckung,
die 4 oberen Schrauben und die 2 Schrauben, die die
Abdeckung im oberen Bereich am Drahtvorschub be-
festigen.

e Beim Zusammenbauen des Gerates verfahren Sie in
umgekehrter Reihenfolge.
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Verfahrensweise beim Austausch des Bestellung der Ersatzteile

Schweil;brenners Fur die reibungslose Bestellung geben Sie immer an:

(Variante mit fest SchweiRbrenner) 1. Bestellnummer des Teiles

2. Benennung des Teiles

3. Geratetyp

4. Speisespannung und Frequenz angegebene auf dem
Maschinenschild

5. Fertigungsnummer des Gerates

Bild 14

e Entsprechend Absatz: Verfahrensweise bei der Mon-
tage und Demontage der Seitenabdeckung, Abdec-
kungen des Geréates entfernen.

e Entsprechend Absatz: Polaritdtsumkehr, Abdeckung
der Ausgangsklemmen entfernen.

e Entfernen Sie im Leistungsbereich des Gerdtes
von dem Verbindungsstiick der Gasleitung vom
SchweiBbrenner zum Ventil die Schelle, die den Gas-
schlauch mit dem Verbindungsstiick vom Brenner
verbindet, und I6sen Sie die Verbindung.

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

¢ Schrauben Sie die Schraube heraus, Pos. 1.

e Schrauben Sie die zwei Schrauben heraus, Position 2
(Sie mussen die Muttern festhalten, die sich im Leis-
tungsbereich des Gerates befinden).

e Schrauben Sie die Schrauben heraus und entnehmen
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 Drahtzubrin-
ger ein und den Gasschlauch mit dem Kabel fiir den
Druckknopf des Brenners vom Leistungsbereich zum
Drahtzubringer heraus.

e Entnehmen Sie an der Vorderseite des Gehduses die
Kabeltiille, Position 4 (bleibt am Brenner), und lésen
Sie vorsichtig den Schweilbrenner aus dem Gehause.

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, Position
1, besondere Aufmerksamkeit und ziehen Sie diese
vorsichtig an. Gleichzeitig missen Sie die Lange des
Seilzugendstiicks vom Drahtzubringer anpassen. Der
Seilzug darf im Gehduse des Drahtzubringers nicht
verschwinden und darf gleichzeitig nicht in die Rolle
eingreifen.
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Wstep
Szanowny Odbiorco. Dziekujemy za okazane zaufanie i
dokonanie zakupu naszego produktu.

Przed rozpoczeciem eksploatacji prosze doktadnie za-
poznac sie ze wszystkimi instrukcjami podanymi w ni-
niejszej Instrukcji Obstugi.

Nalezy rygorystycznie dotrzymywac instrukcje dot. sto-
sowania i konserwacji niniejszego urzgdzenia, aby za-
chowac najbardziej optymalny sposéb uzytkowania oraz
dtugi okres uzytkowania. Zalecamy aby, konserwacje i
ewentualne naprawy zlecili Panstwo naszemu punktu
serwisowemu, poniewaz w punkcie serwisowym jest
dostepne odpowiednie wyposazenie oraz przeszkole-
ni pracownicy. Wszystkie nasze maszyny i urzgdzenia
s wynikiem dtugofalowego rozwoju. Ze wzgledu na to
zastrzegamy sobie prawo do modyfikacji ich produkcji i
wyposazenia.

Opis

2040 i 2080 s3 to proste przenosne maszyny spawalnic-
ze do spawania metoda MIG/MAG i nadajace sie do za-
stosowan profesjonalnych i amatorskich. Sa to maszyny
spawalnicze o ptaskiej charakterystyce. Chodzi o spawa-
nie w atmosferze ochronnej gazéw nieaktywnych, gdzie
materiat dodatkowy w postaci ,nieskoriczonego” drutu
jest podawany na miejsce spawania posuwem drutu.
Ta metoda jest bardziej wydajna, zwtaszcza wskazana
do spawania potaczen stali konstrukcyjnych i niskosto-
powych. Maszyna 2040 jest produkowana w dwéch
wariantach - jeden ze statym palnikiem i kablem masy
i drugi z eurokonektorami do podtaczenia dowolnego
palnika i kabla masy. Maszyna 2080 tylko w wariancie z
eurokonektorami.

Maszyna spawalnicza jest mata i lekka i ma wysoka spra-
wnos¢. Do jej przenoszenia stuzy uchwyt z tworzywa.
Nadaje sie tez do pracy z zasilaniem agregatem prado-
twoérczym, na przyktad na budowach. Maszyna umoz-
liwia tatwe nastawianie parametréw spawania. Napiecie
spawania i predkos¢ posuwu drutu sg nastawiane jedno-
czesnie jednym elementem do obstugi wedtug grubosci
spawanego materiatu. Drugim elementem przeprowad-
za sie precyzyjna korekcje napiecia, ktére nam okresla
dtugosc tuku (temperature szwu). Jezeli jest nastawiona
prawidtowa wartos¢, nie trzeba jej zmienia¢ nawet spa-
wajac grubszy lub ciefiszy materiat. Maszyna jest opty-
malnie nastawiona do spawania stali drutem o $rednicy
0,8 mm. Moze tez by¢ uzyty drut o $rednicy 0,6 mm lub
1,0 mm, lub drut rurkowy.

UWAGA: Maszyna jest przeznaczona tylko do stosowa-
nia drutu stalowego.
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Zrédto pradu do spawania, magazynek drutu i posuw
drutu sg w jednej kompaktowej obudowie z blachy.
Maszyna spawalnicza jest zgodna ze wszystkimi nor-
mami i rozporzadzeniami Unii Europejskiej i Republiki
Czeskiej.

UWAGA: Maszyny sg przeznaczone do zastosowan pr-
zemystowych.

Préba nagrzewania przeprowadzono w temperaturze
otoczenia a wspotczynnik obcigzenia dla 40 °C okreslono
przez obliczenie.

Opis giéwnych czesci

Rysunek 2 - widok z tytu

B1- Wytacznik gtéwny

B2 - Wejscie kabla zasilajgcego

B3 - Wejscie gazu ochronnego do maszyny

Rysunek 3 - widok z boku
C1 - Zabierak szpuli z drutem
C2 - Posuw drutu

Rysunek 1 - widok z przodu

Al - Palnik spawalniczy (staty lub podtgczony do euroko-
nektora — wedtug wariantu maszyny)

A2 - Palnik spawalniczy (staty lub podtgczony do euroko-
nektora — wedtug wariantu maszyny)

A3 - Panel do obstugi

Dane techniczne 2040 MIG / EURO 2080 MIG EURO
Napiecie wejsciowe 50/60 Hz [V] 1x230+ 15 % 1x230+ 15 %
Zakres pradu spawania [A] 20-150 (CO,) 20-170 (CO,)
Napiecie bez obcigzenia [V] 22-31 22-31
Wspotczynnik obcigzenia 35 % [A] 150 190
Wspodtczynnik obcigzenia 60 % [A] 120 140
Wspdtczynnik obcigzenia 100 % [A] 100 120

Prad sieciowy/pobd6r mocy 60 % | [ A/kVA ] 12/4,6 22/5
Predkos¢ podawania drutu [ m/min] 1-11 1-12
Zabezpieczenie - wolne [A] 16 16

Drut spawalniczy petny Fe [mm] ?0,6-1,0 ©0,6-1,0
Drut spawalniczy rurkowy Fe [mm] ?0,8-1,0 ©0,8-1,0
Maksymalna wielko$¢ szpuli drutu | [ mm ] @ 200 @ 200
Krycie - IP23S IP23S
Wymiary DixSzerxWys [mm] 470 x 200 x 310 470 x 200 x 310
Masa [kg] 14 /13 13
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Potqczenia kablowe

PODLACZENIE MASZYNY DO SIECI ELEKTRYCZNEJ
Maszyny 2040 i 2080 spetniajg wymagania klasy bez-
pieczenstwa |, tj. wszystkie czesci metalowe, ktére sg
dostepne bez zdjecia pokrywy, s potaczone z uziemie-
niem ochronnym sieci elektrycznej. Do sieci elektrycznej
maszyne podfacza sie tylko kablem sieciowym z wtyczka
z ochronnym stykiem uziemiajgcym.

Zawsze wytacza¢ maszyne i witgczaé wytgcznikiem gto-
wnym na maszynie! Nie uzywac do wytgczania wtyczki
sieciowej! Potrzebne zabezpieczenie jest podane w roz-
dziale “dane techniczne”.

Maszyna jest dostarczana z wtyczka 16 A do podtgczenia
do sieci jednofazowej 1x 230 V. Ewentualng wymiane
kabla zasilajgcego moze przeprowadza¢ wytgcznie upra-
wniona osoba z kwalifikacjami elektrotechnicznymi.
Gniazdko elektryczne musi by¢ chronione bezpiecznika-
mi lub automatycznym roztgcznikiem zabezpieczajagcym.
UWAGA 1: Jakiekolwiek przedtuzenie kabla musi mie¢
odpowiedni przekrdéj kabla i zasadniczo nie z mniejszym
przekrojem niz oryginalny kabel dostarczany z maszyna.
UWAGA 2: Ze wzgledu na wielko$¢ mocy zainstalowa-
nej moze by¢ potrzebna zgoda dystrybutora energii na
podtaczenie urzadzenia do publicznej sieci dystrybucyj-
nej.

PALNIK SPAWALNICZY

Palnik spawalniczy stuzy do prowadzenia drutu spa-
walniczego, gazu ochronnego i pradu elektrycznego
do miejsca spawania. Po nacisnieciu przycisku palnika
przez palnik zacznie przechodzi¢ drut spawalniczy i gaz
ochronny. Do zapalenia tuku dojdzie po dotknieciu dru-
tem spawalniczym spawanego materiatu.

UWAGA! Jezeli jest uzywany drut spawalniczy innej
$rednicy niz 0,8 mm, musi zosta¢ wymieniona dysza pra-
dowa na palniku.

KABEL MASY

Zacisk masy utrzymywaé w czystosci, aby zapewni-
at doskonaty kontakt ze spawanym materiatem i, o ile
to jest mozliwe, umiesci¢ wprost na spawang czesc.
Powierzchnia stykowa musi by¢ czysta i jak najwieksza
- nalezy oczyscic od farby i rdzy.

GAZ OCHRONNY | INSTALACJA BUTLI GAZOWE)

Do spawania MIG/MAG nalezy stosowal jako gaz
ochronny gazy nieaktywne (argon, CO, lub mieszanke
argon-CO,). Upewnic sie, ze zawdr redukcyjny nadaje sie
do typu uzytego gazu.

Instalacja butli gazowej

Butle gazowg zawsze umocowac nalezycie w pozycji pio-
nowej w specjalnym uchwycie na $cianie lub na wézku.
Po skoriczeniu spawania nie wolno zapomnieé¢ o za-
mknieciu zaworu butli gazowe;j.

i

Rysunek 4

Nastepujace zalecenia dotyczace instalacji dotycza

wiekszosci typdw zawordéw redukcyjnych:

1. Stanac¢ z boku i otworzy¢ na chwile zawér butli gazo-
wej A (rys. 4). W ten sposéb wydmucha sie ewentual-
ne zanieczyszczenia z zaworu butli.

2. UWAGA! Uwaga na wysokie cisnienie gazu!

3. Obracac pokrettem regulacyjnym B zaworu redukcyj-
nego, dopdki nie bedzie wyczuwalny opor sprezyny.

4. Zamkna¢ zawor zaworu redukcyjnego.

5. Nasadzi¢ zawér redukceyjny przez uszczelke Srubunku
na butle i dokreci¢ nakretke nasadowg C kluczem.

6. Nasadzi¢ koricowke wezowa D z nakretka nasadowa E
do weza gazu i zabezpieczy¢ zaciskiem wezowym.

7. Podtaczy¢ jeden koniec weza do zaworu redukeyj-
nego.

a drugi koniec na maszynie spawalniczej.

8. Dokreci¢ nakretke nasadowg z wezem do zaworu re-
dukcyjnego.

9. Otworzy¢ powoli zawoér butli. Manometr butli F bed-
zie wskazywac cisnienie w butli.

10. UWAGA! Nie zuzywa¢ catej zawartosci butli. Wymie-
ni¢ butle, jak tylko ci$nienie w butli wynosi ok. 2 bar.

11. Otworzy¢ zawér zaworu redukcyjnego.

12.Z wtaczong maszyna nacisng¢ spust palnika.

13. Obraca¢ pokrettem regulacyjnym B, dopdki przepty-
womierz G nie wskazuje zgdanego przeptywu.

Po spawaniu zamknga¢ zawor butli. Jezeli maszyna bedzie

dtugo nieuzywana, poluzowac srube regulacji cisnienia.

PRZYGOTOWANIE DO PRACY - OBROCENIE BIEGUNOW
Niektore rodzaje drutu spawalniczego wymagajg podc-
zas spawania odwrdconej biegunowosci pradu spawa-
nia. Skontrolowac zalecang biegunowo$¢ podang przez
producenta na opakowaniu drutu.
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Rysunek 5 - Obrdcenie biegunowosci

Jany

. Odfaczy¢ maszyne od sieci.

2. Wykreci¢ dwie sruby samogwintujgce mocujace po-
krywe zaciskdw wyjsciowych.

3. Poluzowad i wykreci¢ nakretki mocujace kabli wyjsci-
owych. Uwaga na prawidtowa kolejnos¢ podktadek.

4. Zamieni¢ wzajemnie kable.

5. Zainstalowac podktadki, nasadzi¢ z powrotem i dokre-
ci¢ nakretki.

6. Przykreci¢ z powrotem pokrywe zaciskdw wyjscio-

wych.

WYMIENA ROLKI PODAJACEJ

Fabrycznie jest zainstalowana rolka podajaca do $redni-
cy drutu 0,6 - 0,8 mm. Jezeli chcemy uzy¢ drutu ciens-
zego lub grubszego, nalezy wymienic rolke podajaca.

Rysunek 6 - Wymiana rolki podajacej

1. Odchyli¢ ramie dociskajace (rys. 6, poz. 1).

2. Poluzowac reka rowkowang srube mocujaca rolke po-
dajaca (rys. 6, poz. 2).

3. Zdjac rolke podajaca (rys. 6, poz. 3) z watka.

4. Obréci¢ lub wymienic rolke podajgca i zainstalowad z
powrotem w pierwotnej pozycji.

5. Dokreci¢ srube mocujaca rolke podajaca.

INSTALACIJA SZPULI Z DRUTEM

Naciskajac zamki z tworzywa na maszynie otworzyé po-
krywe boczng. Zamek zabieraka szpuli drutu nastawi¢ w
pozycji otwartej i roztozyé zabierak. Na zabierak drutu
nasadzi¢ szpule z drutem tak, aby obracata sie w kierun-
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ku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara. Moze byc
uzyta szpula z 5 kg (@ 200 mm) lub 1 kg (@ 100 mm)
drutu.

Ztozy¢ zabierak szpuli i zabezpieczy¢ zamkiem zabieraka
w pozycji zamkniete. Nie wolno zapomniec o sprezynie
miedzy zamkiem zabieraka i redukcjg szpuli. Na posuw
drutu zainstalowac rolki dla danego rodzaju i $rednicy
drutu. Standardowo s zainstalowane rolki z rowkiem
,V“do $rednic 0,6 - 0,8 mm.

Na zabierak nasunga¢ szpule z drutem.

®

Otwarte

Zamkniete
Rysunek 7

WPROWADZENIE DRUTU

e Uwolnic¢ koniec drutu ze szpuli, ale caty czas trzymaé
g0 mocno.

e Wyprostowac koniec drutu i ucig¢, aby dat sie dobrze
wprowadzi¢ do posuwu drutu.

e Otworzy¢ rolke dociskajaca.

e Wprowadzi¢ drut przez bowden naprowadzajacy rol-
ke podajaca i bowden palnika.

e Przytrzymac drut, aby nie mogt wyslizgna¢ sie i za-
mkna¢ rolke dociskajaca. Upewnic sie, ze drut lezy w
rowku rolki podajgce;j.

e Nastawi¢ docisk rolki dociskajacej maksymalnie do
potowy podziatki. Jezeli docisk bedzie za silny, moze
dochodzi¢ do deformacji drutu i tworzenia drobnych
widréw na jego powierzchni. Jezeli nacisk bedzie za
maty, drut bedzie sie $lizga¢ i podawanie nie bedzie
ptynne.

Aby podczas wprowadzania drutu do podajnika nie mo-

gto dojs¢ do urazu przez zgniecenie, zamkngc¢ przed na-

cisnieciem spustu palnika pokrywe ochronng podajnika
drutu.



Nacisna¢ przycisk palnika i czeka¢, dopdki drut nie wyje-
dzie z koricéwki pragdowej palnika.

Predkos¢ wprowadzania drutu mozna regulowac regula-
torem 1 (rys. 8) na panelu czotowym.

Przed spawaniem uzy¢ aerozolu separujgcego na wnetr-
ze dyszy gazowej i koricdwke pradowa. To zapobiegnie
przylepianiu rozpryskiwanego metalu i wydtuzy zywot-
nos¢ dyszy gazowej.

UWAGA!

Podczas wprowadzania drutu do palnika nie kierowa¢
palnika do siebie lub w strone innych oséb. Drut wy-
chodzacy z koncowki pradowej jest bardzo ostry i moze
spowodowac zranienie. Nie manipulowac palcami w po-
blizu rolki podajacej. Rolka po nacisnieciu spustu palnika
obraca sie i moze spowodowac wciggniecie palcow.

UWAGA!

Uzywajac maszyny spawalniczej zasilanej agregatem
pradotwdrczym nalezy uzywad agregatu o odpowiedniej
mocy i z odpowiednia regulacja.

Moc Zrédta zasilania musi wynosi¢ minimalnie 6,5 kVA,
aby maszyna mogta pracowa¢ w maksymalnym zakresie
pradowym. W razie niedotrzymania ej zasady grozi, ze
maszyna nie bedzie spawac dobrze lub wcale z podanym
maksymalnym pradem spawania, ewentualnie moze do-
j$¢ do uszkodzenia maszyny z powodu wysokich wahan
napiecia zasilania.

Elementy sterownicze i sygnalizacyjne

2 4 3 1

omn
@ () e AN A

CoRRECTION

Rysunek 8

Pozice 1 Regulator predkosci posuwu drutu (regulator
mocy).

Pozice 2 Regulator korekty napiecia (regulator dtugosci
tuku).

Pozice 3 Kontrolka wigczenia maszyny.

Pozice 4 Kontrolka przegrzania maszyny.

Moc spawania nastawia sie regulatorem 1 (rys. 8)
wedtug grubosci spawanego materiatu. Regulator 2 stu-
2y do korygowania napiecia (jednoczesnie zmienia dtu-
gos¢ tuku). Kontrolki informuja o wtaczeniu maszyny (3) i
zadziataniu ochrony termicznej (4). Po wtgczeniu maszyn
wytacznikiem gtéwnym zaswieci zielona kontrolka. Jezeli
dojdzie do przegrzania maszyny lub napiecie zasilania

jest za niskie lub za wysokie, dojdzie automatycznie do
przerwania procesu spawania i zacznie $wiecic z6tta kon-
trolka. Kiedy z6tta kontrolka zgasnie, maszyna jest znéw
gotowa do pracy.

NASTAWIENIE MOCY SPAWANIA

Regulator nastawienia mocy spawania jednoczesnie ma
wptyw na napiecie spawania i predko$¢ posuwu drutu.
Oba te parametry razem okreslaja, jakiej grubosci mate-
riatu dane nastawienie odpowiada.

Tabela 2 podaje orientacyjne nastawienia parametréw
spawania dla réznej grubosci spawanego materiatu.
Tabela jest opracowana dla podstawowego nastawienia
podczas spawania drutem o $rednicy 0,8 mm. W razie
uzycia drutu 0,6 mm jest konieczne nastawienie mocy
spawania nieco nizszej a w razie drutu 1,0 mm nieco
wyzszej.

Tabela 2

Orientacyjne nastawienie parametréw wedtug

grubosci materiatu

Grubos¢ materiatu Pozycja potencjometru
(mm) predkosci posuwu drutu

0,5 1

0,75 3

1 4

1,5 6

2 7

3 8

4 10

NASTAWIENIE KOREKTY NAPIECIA

Korekta napigecia ma jednoczesnie wptyw na nasta-wie-
nie dtugosci tuku i w efekcie jego temperatury. Korekta
napiecia do wartosci ujemnych skraca tuk i ma on nizszg
temperature a korekta do wartosci dodatnich wydtuza i
podnosi temperature.

Ta korekta napiecia ma wptyw na wtasciwosci tuku z ro-
znymi kombinacjami $rednic drutu i réznych rodzajow
gazdw ochronnych.

Jezeli szew spawany jest za wypukty, fuk jest krétki i zim-
ny. Wtedy trzeba skorygowac do wartosci dodatnich.
Jezeli chcemy tuk krétszy, na przyktad aby nie dochod-
zito do przepalania materiatu, skorygowa¢ do wartosci
ujemnych.

UWAGA! Przed rozpoczeciem spawania wskazane jest
nastawienie regulatora korekty napiecia w pozycji $rod-
kowej.

UWAGA! Spawanie w miejscach, gdzie jednoczesnie
grozi niebezpieczeristwo wybuchu i pozaru, jest zabroni-
one! Produkty gazowe spawania moga szkodzi¢ zdrowiu.
Nalezy dbac o dobre wietrzenie podczas spawania!
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Spawanie metoda MIG/MAG

a) Na wyprowadzenie B3 (rys. 2), na tylnym panelu
podfaczy¢ wezyk gazowy od zaworu redukcyjnego
butli gazowej. Pusci¢ gaz zaworem na butli gazowe;j.

b) Podtaczy¢ maszyne do sieci.

c) Wiaczy¢ wytacznik gtéwny B1 (rys. 2).

d) Zainstalowac szpule z drutem wedtug rozdziatu insta-
lacja szpuli z drutem.

e) Wprowadzi¢ drut do posuwu drutu wedtug rozdziatu
wprowadzenie drutu.

Zasady spawania metodq MIG/MAG
Drut spawalniczy jest prowadzony ze szpuli do otworu
strumieniowego przy pomocy przesuwanych rolek. tuk
faczy topiaca sie druciang elektrode ze spawanym mate-
riatem. Drut spawalniczy funkcjonuje jednoczesnie jako
transporter fuku, a takze jako zZrédto dostarczanego ma-
teriatu. Jednoczesnie z elementu miedzywarstwowego
jest wydzielany ochronny gaz, ktéry chroni tuk i caty
spaw przed dziataniem otaczajacej go atmosfery.

Rolki podajnika

Otwdr dla gazu

Drut spaw.
ochronnego P

Dysza gazowa

tqcznik prgdowy

Koricowka prgdowa Gaz ochronny

s
SN — Materiat
< Z

spaw.

tuk spawalniczy

2

Rysunek 9

GAZY OCHRONNE

Gazy ochronne

Gazy obojetne - metoda MIG Gazy aktywne - metoda MAG

Argon (Ar) Dwutlenek vegla (CO,)
Helium (He) Gazy mieszane
Mieszanki He/Ar Ar/co,
Ar/O,

ZASADA USTAWIENIA PARAMETROW

SPAWALNICZYCH

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

Nastawienie pragdu spawalniczego nalezy przeprowadzic¢
tak, ze w zaleznosci od wybranego napiecia spawalnic-
zego, trzeba wyregulowaé potrzebny prad spawalniczy
zwiekszaniem lub obnizaniem szybkosci dostarczania
drutu, ewentualnie delikatnie dostosowac¢ napiecie az
do stabilizacji tuku spawalniczego.
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W celu osiagniecia wysokiej jakosci spawdw i optymal-
nego ustawienia pradu spawalniczego niezbedne jest,
aby odlegto$¢ otworu strumieniowego od materiatu
wynosita mniej wiecej 10x @ drutu spawalniczego (rys.
10). Jego zanurzenie w gazowej koricéwce rurowej nie
powinno przekroczy¢ 2-3 mm.

Rysunek 10

TRZYMANIE | PROWADZENIE PALNIKA
SPAWALNICZEGO

UL

A B C
Rysunek 11

Spawanie metali w atmosferze ochronnej mozna prze-
prowadza¢ dobierajgc odpowiednie parametry we ws-
zystkich mozliwych pozycjach (poziomo, horyzontalnie,
nad gtowa, pionowo w dét i w gore i jednoczesnie popr-
zecznie w podanych pozycjach). W pozycji poziomej lub
horyzontalnej palnik zazwyczaj trzyma sie pod katem do
30°. W razie grubszych warstw spawa sie czasem tez le-
kko ciggnac. Najkorzystniejszg pozycja dla ochrony miej-
sca spawania gazem ochronnym jest pozycja pionowa
(neutralna) palnika (rys. 11A). W tej pozycji jednak Zle
wida¢ miejsce spawania, poniewaz zakrywa je dysza. Z
tego powodu palnik pochyla sie (rys. 11B i C). W razie
silnego pochylenia grozi ryzyko zassania powietrza do
gazu ochronnego, co moze niekorzystnie wptywac na
jakos¢ szwu.

SPAWANIE PCHAJAC | CIAGNAC
Lekkiego ruchu ,pchajacego” uzywa sie podczas spawa-
nia pionowego w gore i spawania poziomego nad gtowg
(rys. 12). Tylko w razie spawania w dét palnik trzyma sie
w pozycji neutralnej lub lekko ,ciggnacej”. Spawanie pi-
onowe w dot stosuje sie najczesciej podczas spawania
cienkich blach, w przypadku grubszych blach istnieje ry-
zyko nieprawidtowego potaczenia, poniewaz roztopiony
metal $cieka wzdtuz szwu i wyprzedza szew, zwtaszcza



kiedy roztopiony metal jest zbyt ciekty z powodu wyso-
kiego napiecia. Takie spawanie wymaga znacznego stop-
nia fachowosci i doswiadczenia (rys. 13).

Rysunek 12 Rysunek 13

OKRESOWY PRZEGLAD | KONTROLA

Kontrole przeprowadzaé¢ wg EN 60974-4 za kazdym ra-
zem przed uzyciem skontrolowac stan przewodu zasila-
jacego i uchwytu spawalniczego. Nie uzywac uszkodzo-
nych kabli i uchwytéw.

Przeprowadzi¢ wizualng kontrole:

1) uchwyt spawalniczy/elektrody, kleszcze masy

2) siec zasilajaca

3) obwdd spawalniczy

4) ostony

5) kontrolki i wskazujace elementy

6) ogdlny stan

Mozliwe problemy i ich usuwanie
Kabel zasilajgcy i palnik spawalniczy s3 uwazane za naj-
czestsze przyczyny probleméw. W razie problemoéw na-
lezy postepowac nastepujaco:
1. Skontrolowac wartos$¢ napiecie w sieci
2. Skontrolowaé, czy kabel zasilajacy jest doskonale
podtaczony do wtyczki i wytacznika gtéwnego
. Skontrolowa¢, czy sg bezpieczniki lub roztgcznik za-
bezpieczajacy w porzadku
. Skontrolowac, czy nie s3 wadliwe nastepujgce czesci:
wytacznik gtéwny sieci zasilajacej
wtyczka zasilania
wytgcznik maszyny
. Skontrolowac palnik spawalniczy i jego czesci:
koncowke pradowa i jej zuzycie
bowden w palniku
gtebokos¢ koncédwki w dyszy

w

e o o Ul o o o

UWAGA: Nawet posiadajac umiejetnosci techniczne ni-
ezbedne do naprawy maszyny zalecamy skontaktowanie
sie z wyszkolonym personelem i naszym dziatem serwi-
sowym.

Sposéb montazu i demontazu

pokrywy bocznej

Postepowad nastepujgco:

e Przed zdemontowaniem pokryw bocznych zawsze
odtgczy¢ kabel zasilajacy z gniazdka sieciowego!

e Zdja¢ pokrywe boczng czesci posuwu drutu.

e Wykrecic¢ 4 sruby na prawej pokrywie, 4 goérne $ruby
i 2 $ruby trzymajace pokrywe w gornej czesci przestr-
zeni podajnika drutu.

e Zestawiajac maszyne postepowac w odwrotnej kolej-
nosci.

Sposéb wymiany palnika
spawalniczego
(wariant maszyny ze statym kablem)

Rysunek 14

e Wedtug rozdziatu Sposdb montazu i demontazu po-
krywy bocznej zdjaé pokrywy maszyny.

e Wedtug rozdziatu Obrécenie biegunow zdjgé pokrywe
zaciskow wyjsciowych.

e W czesci zrodtowej zrédta usungé ze ztaczki gazo od
palnika spawalniczego do zaworka zacisk taczacy
wezyk gazowy z wezykiem ze ztgczka od palnika i
roztgczy¢ potaczenie.

o Z wigzki kablowej zdja¢ paski Sciagajace a z ptytki ste-
rowania wyciggnac biaty dwupinowy konektor X9.

o Wykreci¢ srube pozycja 1.

e Wykreci¢ dwie Sruby pozycja 2 (trzeba przytrzymywac
nakretki w czesci zasilacza).

e Wyjac Sruby i zdjg¢ pokrywe z tworzywa, ktorg trzy-
maty.

o Wykrecic¢ nakretke i zwolni¢ kabel pozycja 3.

o Lekko wciagna¢ palnik do czesci podajnika drutu i wy-
ciggnac wezyk gazowy z kablem do spustu palnika z
czesci zasilajgcej do czesci podajnika drutu.

e 7 czota skrzyni zdjaé przepust kablowy pozycja 4
(zostanie na palniku) i ostroznie uwolni¢ palnik ze
skrzyni.

e Montujgc nowy palnik postepowac¢ w odwrotnej ko-
lejnosci.

¢ Nalezy zwrdcic szczegdlng uwage na dokrecanie Sruby
na pozycji 1 i dokrecac ostroznie. Jednoczesnie nalezy
regulowacé dtugosc ujscia bowdenu z podajnika drutu.
Bowden nie moze by¢ schowany w korpusie podajni-
ka i jednoczesnie nie moze siegac do rolki.

Zamowienie czesci zamiennych

W celu bezproblemowego zamdwienia czesci zam-

iennych zawsze nalezy podac:

e Numer zaméwieniowy czesci

¢ Nazwa czesci

¢ Rodzaj maszyny

* Napiecie zasilajgce i czestotliwos¢ podang na tablicz-
ce produkcyjnej

e Numer produkcyjny maszyny
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Orientacni tabulka nastaveni rychlosti podavani dratu
Orientacnd tabul'ka nastaveni rychlosti podavania drétu
Table for setting of wire feed rate (for reference only)
Tabelle zur Orientierung mit Einstellungen der Geschwindigkeit
des Drahtvorschubs
Orientacyjna tabela nastawienia predkosci podawania drutu

Pozice volice rychlosti posuvu dratu
Pozicia volica rychlosti posuvu drotu
Position of the wire feed rate selector
Position des Wahlschalters fiir Geschwindigkeit
des Drahtvorschubs
Pozycja pokretta regulacji predkosci posuwu drutu

Rychlost podavéni dratu [m/min]
Rychlost podavania drétu [m/min]

Wire feed rate [m/min]

Geschwindigkeit des Drahtvorschubs [m/min]
Predkos¢ podawania drutu [m/min]

040

1 1,0 1,0
2 1,7 1,8
3 3,2 34
4 4,0 43
5 49 5,3
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

Pouzité grafické symboly / Key to graphic symbols / Farbzeichenerkl&rung
Zastosowane symbole graficzne

01 m/min J=_ A - +

1 2 3 4 5 6 7 8
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CZ - popis

Hlavni vypinac

Rychlost posuvu dratu
Uzemnéni

Kontrolka tepelné ochrany

Vystraha - riziko trazu
el. proudem

Minus pdl na svorce

Plus pdl na svorce
Ochrana zemnénim
Svarovaci napéti

Svarovaci proud

Prepinac napéti

Sila svafovaného materidlu
Bodové svarovani

Pulsové svarovani

Plynulé svafovani
Svarovani ve ctyrtaktnim reZimu
Predfuk plynu

Dofuk plynu

Dohofteni dratu

Soft start

Pozor, tocici se soukoli

Suroviny a odpad

Manipulace a uskladnéni
stlacenych plynt

Likvidace pouZitého zafizeni

Pozor nebezpeci!

Seznamte se s ndvodem
k obsluze

Zplodiny a plyny pfi svarovani

Ochrana pred zafenim,
popaleninami a hlukem

Zabranéni pozaru a exploze

Nebezpedi spojené

s elektromagnetickym polem

SK - popis

Hlavny vypinac

Rychlost posuvu drétu
Uzemnenie

Kontrolka tepelnej ochrany

Vystraha - riziko trazu
el. pridom

Minus pdl na svorke
Plus pdl na svorke
Ochrana zemnenim
Zvéracie napatie

Zvaraci prud

Prepinac napatia

Sila zvaraného materialu
Bodové zvaranie
Pulzové zvaranie

Plynulé zvédranie

Zvéranie vo Stvortaktnom
rezime

Predfuk plynu

Dofuk plynu

Dohorenie drotu

Soft Start
Pozor, tocCiace sa sukolie

Suroviny a odpad

Manipuldcia a uskladnenie
stla¢enych plynov

Likvidacia pouzitého zariadenia

Pozor nebezpecenstvo!

Zoznamte sa s ndvodom
k obsluhe

Splodiny a plyny pri zvarani

Ochrana pred Ziarenim,
popaleninami a hlukom

Zabranenie poziaru a explézie

Nebezpecenstvo 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
Pre-gas

Post-gas

Burning out of wire
Soft start

Attention, revolving gearing

Materials and disposal

Handling and stocking
compressed gases

Disposal of used machinery
Caution danger!
Read service instructions

Safety regarding welding fumes
and gas

Protection from radiation, burns
and noise

Avoidance of flames and
explosions

Risks due electromagnetic fields

DE - Beschreibung
Hauptschalter
Drahtvorschubgeschwindigkeit
Erdung

Signallampe Warmeschutz

Warnung Risikounfall durch
el. Strom

Minuspol auf der Klemme
Pluspol auf der Klemme
Erdungsschutz
SchweiBspannung
SchweiRstrom
Spannungsumschalter
Dicke des SchweiBmaterials
Punktschweilen
PulsschweiRen

Kontinuierliches Schweien
SchweiRen im Viertakt - Betrieb

Gas -Vorstromen
Gas -Nachstromen
Drahtverloschen
Soft start

Vorsicht, rotierendes Zahnrad-
getriebe - Sicherheitshinweise

Rohstoffe und Abfalle

Manipulation und Lagerung

mit Druckgas

Entsorgung der benutzten
Einrichtung

Vorsicht Gefahr

Lernen Sie die Bedienanweisung
kennen

Produkte und Gése beim
SchweiRen

Schutz vor Strahlung,
Brandwunden und Larm

Brandverhiitung

und Explosionverhitung
Die mit elmagn. Strahlung
verbundene Gefahr

© 00N UR WN R

PR R R R
s WN RO

Wytacznik gtéwny
Szybko$¢ podajnika drutu
Uziemienie

Lampka kontrolna ochrony cieplnej
Niebezpieczeristwo, wysokie napiecie

Biegun ujemny na listwie

Biegun dodatni na listwie
Ochrona uziemieniem

Napiecie spawalnicze

Prad spawalniczy

Przetacznik napiecia

Grubos$¢ materiatu spawalniczego
Spawanie punktowe

Spawanie impulsowe

Spawanie ciggte

16
17
18
19
20
21
22
23
24
25
26
27
28
29
30

Wstupne dmuchanie gazu
Koncowe dmuchanie gazu
Dopalanie drutu

Soft Start

Surowce i odpad

Uwaga niebezpieczerstwo!

Unikanie pozaru i wybuchu

Spawanie w rezimie czterosuwu

Uwaga, mechanizm kotowy sie obraca

Manipulacja i przechowywanie gazéw sprezonych
Utylizacja zuzytego urzadzenia

Prosze zapoznac sie z Instrukcjg Obstugi
Czynniki szkodliwe i gazy powstajace w trakcie spawania
Ochrona przed napromieniowaniem, oparzeniami i hatasem

Niebezpieczerstwo zwigzane z polem elektromagnetycznym
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Grafické symboly na vyrobnim stitku
Grafické symboly na vyrobnom stitku
Graphic symbols on the production plate
Erkldrung der Sinnbilder am Typenschild
Symbole graficzne na tabliczce produkcyjnej

WELDING MACHINE
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CZ - popis SK - popis EN - description

1 | Nézev a adresa vyrobce Nazov a adresa vyrobca Name and address of the manufacturer

2 | Typ stroje Typ stroja Type of machine

3 Znacka zdroje svarovaciho proudu Znacka zdroja zvéracieho prudu jednofa- | Symbol for the welding current unit
(jednofazovy invertor) zovy invertor (single-phase inverter)

4 Znacka svarovaciho proudu Znacka zvaracieho prudu Symbol for the welding current
(stejnosmérny proud) jednosmerny prad (direct current)

5 [ Jmenovité napéti naprazdno Menovité napatie naprazdno Rated voltage

6 [ Jmenovité napdjeci napéti Menovité napajacie napatie Supply voltage

7 | Chlazeni ventildtorem Chladenie ventilatorom Fan-cooled

3 Napdjeci obvod, pocet fazi, stridavy Napdjaci obvod, pocet fazi, striedavy Power supply circuit, number of phases,
proud, frekvence prud, frekvencia alternating current, frequency

9 | Tepelna tfida izolace Trieda izolacie Insulation class

10 | Stroj pro svafovani metodou MIG/MAG | Stroj pre zvéranie metédou MIG/MAG ﬁz’zaroa;us for MIG/MAG welding

11 | Vyrobni ¢islo Vyrobné ¢islo Serial number

12 | Stupen ochrany krytem Stupen ochrany krytom IP Code Rating

13 Jmenovity maximalni a efektivni napdjeci _l\/lenovit\? maximalny a efektivny napa- Nominal maximum and effective supply
proud jaci prad current

14 | Normalizované pracovni napéti Normalizované pracovné napatie Standardized operating voltage

15 | Jmenovity svarovaci proud Menovity zvaraci prud Welding current

16 | ZatéZovatel Zatazovatel Load factor

Rozsah vystupu (minimalni a maximalni | Rozsah vystupu (minimalny a maximalny
17 | svarovaci proud a odpovidajici pracovni | zvaraci prid a odpovedajuce pracovné
napéti) napatie)

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

18 | Normy Normy Standards

DE - Beschreibung PL - Opis

1 | Name und Adresse des Herstellers Nazwa i adres producenta
2 | Maschinentyp Rodzaj maszyny
3 | Symbol Schweistromquelle (Einphaseninverter) Jednofazowy invertor
4 | Symbol Schweistrom (Gleichstrom) prad staty
5 | Lastnennspannung Nominalne napigcie na biegu jatowym
6 | Rated Netzteil Nominalne napiecie zasilania
7 | Ventilatorkiihlung Chtodzenie wentylatorem
8 \'\Il\leetcz:\izIgf;:ri?itr:eoqnale(;im guzatderibace Obwadd zasilania, llo$¢ fazy, frekwencja
9 | Isolierungsklasse Klasa izolacji
10 | SchweiRgerat fiir die Methode MIG/MAG Maszyna do spawaniw atmosferze ochronnej MIG/MAG
11 | Produktionsnummer Numer produkcyjny
12 | Schutzart Stopien ochrony
13 | Maximaler und effektiver Nennversorgungsstrom Maksymalny i efektywny nominalny prad zasilania
14 | Normarbeitsspannung Nominalne napiecie
15 | Rated SchweiRstrom Nominalny prad spawalniczy
16 | Belastungsfaktor Czas obcigzenia
Befe?Ch des Ausgangs X Zakres mocy (min. i max. prad spawalniczy i odpowiadajace
17 | (minimaler und maximaler SchweiRstrom L
und entsprechende Arbeitsspannung) napiecle pracy
18 | Norm Normy
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Elektrotechnické schéma / Elektrotechnické schéma

Electrical diagram / Schaltplan / Schemat elektrotechniczny

1 2 I 3 4 5 6 I 7 [ 8
A
Main switch mm m
(Hlavni vypinat) Wire feed motor =
81 (Motor posunu)
$xz5mmz m FE2 + 2x0.75 mm2
< Auxiliary transformer ®u
{Pomocny transformator) - 1
T4
PRIM: 230 VAC / 50Hz
= SEC: 19 VAC /50 Hz / 20 VA Gun start switch
PE2 2x0.2mm2 itko hofaku) B
M_m Operating board
AEK_802_018
id valve
(Ventil) x1 | |
ol Power board Y1 o] o] o] e o] o] |
[u] AEK_803_011 [
X3
[m]
BT Lo
X1 X2 C
10 x 28AWG
16 x 28AWG =
ol o e oo 2|ojo|r el o |
e o o 1oy
- _ _.........._
fosert Ll T
X10 X9 X1 X8 X5
D
[m;
L3
X112 X1
7T
AEK_804_012 E
2x0.75 mm2 Control board
0.5 mm2
2040 MIG | |
celkové zapojeni
Vykres: 00003-12-S
Zpracoval: Format: A3 [F
Ir Rozpiska: 00004-12-R |
Zmé
Jsen |oes: -
1 | 2 | 3 | 4 6 | 7 |
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1 I 2 I 3 I 4 5 I 6 I 7 I 8
Main switch ““ @ A
(Hlavni vypinag) Wire feed motor =
s1 Mot
3xzs5mmz m FE2 Rl i 2 x0.75 mm2
: 2x1.5mm2 ry transformer ®M ]
(Pomocny transformator) B B
FE1
T4
/7 PRIM: 230 VAC / 50Hz
SEC: 19 VAC/ 50 Hz / 20 VA Gun start switch
2x0.2mm2 (Tlacitko horaku) B
Operating board
AEK_802_018
Solenoid valve
(Ventil) X1 -
<o) Power board 2| ||| 0] 0] <] o] o] |
[m] AEK_803_011
X3 =}
= =0
x1 X2 C
10 x 28AWG
16 x 28AWG =
o o S L T L L s I
Fan CH 0 9 [
. i Tl T T
X7 X10 X9 X1 X8 i X5
B D
X2
[m;
L3
X12 X1
T
7 AEK_804_012 E
2 x 0.75 mm2 Control board
0.5 mm2
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CZ - nahradni dily

kabel pfivodni 2040 MIG

ventilator 2040 komplet

vypinac 2x16A

ventil plynovy 24V s filtrem DC

plosny spoj AEK-803-011 - vykonova (2040)
plosny spoj AEK-803-012 - vykonova (2080)
plosny spoj AEK-804-012 - fidici

ovladaci transformator 2040 MIG - komplet
tlumivka 2040 MIG

plosny spoj AEK-802-018-ovladaci

knoflik pfistrojovy HF

madlo kovové cerné

kabel zemnici 2040 MIG

horak MB 15 AG (varianta s pevnym horakem)
posuv 2040 MIG (varianta s pevnym hordkem)
posuv 2040 MIG s euro-konektorem komplet
drzak civky plast 2040 MIG

pruzina tlacna k drzaku civky plast

madlo 20 cm plast

samolepka ¢elni panel 2040/2080 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-control
Instrument knob HF

Black metal grab handle

Earthing cable for 2040 MIG

Torch for MB 15 AG (fixed torch version)

Feed mechanisms for 2040 MIG (fixed torch version)
Feed mechanisms for 2040MIG with euroconnector
Reel plastic holder for 2040 MIG
Compression spring for the reel plastic holder
20 cm plastic grab handle

Front panel sticker for 2040/2080 MIG

SK - nahradné diely

privodny kébel 2040 MIG

ventildtor 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

ovladaci transformator 2040 MIG - komplet
timivka 2040MIG

plosny spoj AEK 802-018 ovladaci

spinac pristrojovy HF

madlo kovové cierne

kébel zemniaci 2040 MIG

horak MB 15 AG (varianta s pevnym horakom)
posuv 2040 MIG (varianta 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 ¢elnd panel 2040/2080 MIG

DE - Ersatzteile

Stromversorgungskabel 2040 MIG

Ventilator 2040 MIG - komplett

Schalter 2x 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 (fest Brenner Variante)
Drahtzuschub 2040 MIG Komplet mit Eurostecker
Kunststoffhalter fur Spule 2040 MIG
Druckfeder zum Kunststoffhalter fiir Spule
Griff 20 cm Kunststoff

Aufkleber vordere Blende 2040/2080 MIG

No.
11390
11371
30452
32717
11299
11848
11298
11389
11318
11300
30860
30731
11375
11392
11370
30735
30723
21040
30722
33160

No.
11390
11371
30452
32717
11299
11848
11298
11389
11318
11300
30860
30731
11375
11392
11370
30735
30723
21040
30722
33160
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PL - cze$ci zamienne

kabel zasilajacy 2040 MIG

wentylator 2040 komplet

wytacznik 2x16A

zawor gazowy 24V z filtrem DC

ptytka drukowana AEK-803-011 - sitowa (2040)
ptytka drukowana AEK-803-012 - sitowa (2080)
ptytka drukowana AEK-804-012 - sterujgca
transformator 2040 MIG - komplet

dtawik 2040 MIG

ptytka drukowana AEK-802-018-sterujaca

No.
11390
11371
30452
32717
11299
11848
11298
11389
11318
11300

10
11
12
13
14
14
15
16
17
18

PL - czesci zamienne

przycisk HF

uchwyt metalowy czarny

kabel masy 2040 MIG

palnik MB 15 AG (wariant z palnikiem statym)
posuw 2040 MIG (wariant z palnikiem statym)
posuw 2040 MIG z eurokonektorem komplet

uchwyt szpuli tworzywo 2040 MIG

sprezyna ttoczna do uchwytu szpuli tworzywo
uchwyt 20 cm tworzywo

nalepka panel czotowy 2040/2080 MIG

30860
30731
11375
11392
11370
30735
30723
21040
30722
33160
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CZ - Prirucka pro odstranéni zavad
UPOZORNENI: stroj mohou opravovat jen kvalifikovani a
pfislusné vyskoleni pracovnici!

RESENi PROBLEMU

Drat se nepohybuje nebo se zamotava v podavaci dratu

» Opotiebené podavaci kladky, zanesené vedeni dratu,
nebo $patny proudovy pravlak.

o Zkontrolujte podavaci kladku, jestli neni pfilis tésna
nebo volna.

e Zkontrolujte poddvaci kladku, jestli neni prili§ opotre-
bovana.

o Zkontrolujte, jestli neni zanesené vedeni dratu.

o Zkontrolujte, jestli neni tésny otvor v proudovém pr-
vlaku, nebo jestli neni pravlak uvolnény.

Indikator zapnuti stroje na ¢elnim panelu nesviti pfi za-

pnuti hlavniho vypinace.

» Stroj nema napdjeci napéti

e Zkontrolujte napajeci napéti pojistky v napdajecim ob-
vodu.

e Zkontrolujte napajeci napéti na kabelu a na zasuvce.

Stroj Spatné svaruje.

Svarovani je ovlivnéno nékolika faktory

e Zkontrolujte, jestli je podavani dratu pravidelné

¢ Nevhodné nastaveny svarovaci vykon stroje, nebo ko-
rekce napéti

e Zkontrolujte dokonalé uchyceni zemnici svérky, zda je
zemnici bod Cisty a zda neni poskozeny zemnici kabel

e Zkontrolujte, zda z hubice svafovaciho hofaku vychazi
ochranny plyn

¢ Napajeci napéti je pfilis malé, nebo pfilis velké

T

Sviti Zluty indikator pifehfati stroje.

Stroj je prehraty

e Zkontrolujte, zda nic nebrani volnému prichodu chla-
diciho vzduchu strojem

e Doslo k prekroceni zatéZovatele stroje; pockejte, az
indikator prehrati zhasne

¢ Napdjeci napéti je pfilis nizké nebo pfilis vysoké

z

SK - Prirucka pre odstraneni zavad
UPOZORNENIE: stroj mdZu opravovat iba kvalifikovany a
prislusne vyskoleni pracovnici!

RIESENIE PROBLEMOV

Drot sa nepohybuje alebo sa zamotava v podavaci drotu.

» Opotrebené podavacie kladky, zanesené vedenie dro-
tu alebo $patny prudovy prievlak.

o Skontrolujte podavaciu kladku, ¢i nie je prili§ tesna
alebo volna.

e Cinie je prili§ opotrebovana.

o Cinie je zanesené vedenie drotu.

e Cinie je tesny otvor v pridovom prievlaku alebo ¢i nie
je prievlak uvolneny.

Indikator zapnutia stroja na ¢elnom panely nesvieti pri
zapnuti hlavného vypinaca.

» Stroj nemad napdjacie napatie.

¢ skontrolujte napajacie poistky v napajacom obvode.
e Skontrolujte napajacie napatie na kabli a na zasuvke.

Stroj Spatne zvara.

» Zvaranie je ovplyvnené niekolkymi faktormi.

e Skontrolujte ¢i je podavanie drétu pravidelné.

e Nevhodne nastaveny zvaraci vykon stroja alebo ko-
rekcia napatia.

Skontrolujte dokonalé uchytenie zemniacej svorky, Ci
je zemniaci bod ¢isty a nie je poskodeny zemniaci ka-
bel.

Skontrolujte ¢i z hubice zvédracieho horaka vychddza
ochranny plyn.

¢ Napajacie napatie je prilis malé alebo prilis velké.

z

Svieti Zlty indikator prehriatia stroja.

» Stroj je prehriaty.

e Skontrolujte, ¢i ni¢ nebrani volnému priechodu chla-
diaceho vzduchu strojom.

¢ Doslo k prekroéeniu zataZovatela stroja, pockajte po-
kym indikdtor prehriatia zhasne.

e Napajacie napatie je prilis nizke alebo prilis vysoké.

<

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

PROBLEM SOLVING

The wire does not move or is tangled in the wire feed

mechanism.

» 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

z

On the front panel, the control lamp for the apparatus

‘ON’ is not on at switching the apparatus on.

» No supply voltage

e Check the fuse supply voltage in the power supply
circuit

e Check the supply voltage on the cable and socket

Poor welding.

Welding process may be influenced by several effects

e Check for the regular wire feed

e Unsuitably adjusted welding output or voltage co-
rrection

e Check for proper gripping of the earthing clamp,
check for earthing point cleanliness or damaged
earthing cable

e Check, whether the shield gas comes out of the torch
nozzle

¢ Too low or too high supply voltage

T
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Yellow control lamp is on.

Overheated apparatus

e Check, if cooling air can pass freely through the appa-
ratus

e The apparatus (load factor) is overloaded; wait until
the yellow control lamp is off

e Too low or too high supply voltage

<

DE - Handbuch zur Fehlerbeseitigung
HINWEIS: Die Gerate kdnnen 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 Ziehdise.

o Uberpriifen Sie die Zugrolle, ob diese nicht zu fest
oder zu lose ist.

o Uberpriifen Sie die Zugrolle, ob diese nicht zu ver-
schlissen ist.

o Uberpriifen Sie die Drahtfiihrung, ob diese nicht vers-
topft ist.

o Uberpriifen Sie die Offnung der Ziehdiise, ob diese
nicht zu eng oder zu groR ist.

v

Betriebsanzeige des Gerdtes an der vorderen Blende

leuchtet beim Einschalten des Hauptschalters nicht.

» Das Gerat hat keine Versorgungsspannung

o Uberpriifen Sie die Sicherungen im Netzteil (Speise-
stromkreis).

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

<

Das Gerat schweil3t schlecht.

» Das SchweiBen wird von mehreren Faktoren beein-
flusst.

o Uberpriifen Sie, ob der Drahtzuschub kontinuierlich
arbeitet.

e Falsch eingestellte SchweiBleistung des Gerates oder
falsche Spannungskorrektur.

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

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

e Die Versorgungsspannung ist zu klein oder zu groR.

Gelbe Anzeige Uberhitzung des Gerites leuchtet.

» Das Gerat ist Uberhitzt.

o Uberpriifen Sie, ob die Kiihlluft frei durch das Gerat
stromen kann.

e Der Belastungsfaktor des Gerates wurde Uberschri-
tten; warten Sie, bis die Anzeige Uberhitzung des
Gerates erlischt.

e Die Versorgungsspannung ist zu klein oder zu groR.
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PL - Podrecznik usuwania usterek
UWAGA: urzadzenie moze naprawiac tylko i wytgcznie
odpowiednio wykwalifikowany i wyszkolony pracownik!

ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW

Drut nie porusza sie lub placze w podajniku drutu.

Zuzyte rolki podajace, zanieczyszczone prowadzenie

drutu lub niewtasciwa koricowka pradowa.

e Skontrolowac¢ rolke podajaca, czy nie jest za mocno
lub za stabo dociskana.

e Skontrolowac¢ rolke podajaca, czy nie jest za mocno
zuzyta.

e Skontrolowaé, czy nie jest zanieczyszczone prowadze-
nie drutu.

e Skontrolowad, czy nie jest za maty otwor koncowki
pradowej lub koricéwka nie jest poluzowana.

<

Kontrolka wtaczenia maszyny na panelu czotowym nie

Swieci po wiaczeniu wytacznika gtéwnego.

Maszyna jest bez napiecia zasilania

e Skontrolowa¢ napiecie zasilania bezpiecznika w
obwodzie zasilania.

e Skontrolowac napiecie zasilania na kablu i w gniazd-
ku.

v

Maszyna nieprawidtowo spawa.

Na spawanie ma wptyw kilka czynnikéw

e Skontrolowac, czy podawanie drutu jest ptynne

¢ Nieprawidtowo nastawiona moc spawania maszyny
lub korekta napiecia

e Skontrolowac¢ doskonate umocowanie zacisku masy,
czy punkt podtaczenia do masy jest czysty i czy nie jest
uszkodzony kabel masy

e Skontrolowac, czy z dyszy palnika spawalniczego wy-
chodzi gaz ochronny

¢ Napiecie zasilania jest za niskie lub za wysokie

<

Swieci z6fta kontrolka przegrzania maszyny.

Maszyna jest przegrzana.

e Skontrolowac, czy nic nie przeszkadza w swobodnym
przeptywie powietrza chtodzgcego przez maszyne

e Doszto do przekroczenia wspdtczynnika obcigzenia
maszyny; zaczekad na zgasniecie kontrolki przegrzania

¢ Napiecie zasilania jest za niskie lub za wysokie

<



Pozndmky / Poznamky / Note / Bemerkungen / Uwagi

| 49



Osvédceni o jakosti a kompletnosti vyrobku

Osvedcenie o akosti a kompletnosti vyrobku / Testing certificate
Qualitétszertifikat des Produktes / Deklaracja Jakosci i Kompletnosci

Nazev a typ vyrobku 2040 MIG 2040 MIG EURO 2080 MIG EURO
Nazov a typ vyrobku |:| |:| |:|

Type

Bennenung und Typ |:| |:| |:|

Nazwa i rodzaj produktu

Vyrobni Cislo stroje: Vyrobni &islo PCB:
Vyrobné Eislo: Vyrobné ¢islo PCB:

Serial number: Serial number PCB:
Herstellungsnummer der Maschine: Herstellungsnummer PCB:
Numer produkcyjny maszyny: Numer produkcyjny PCB:
Vyrobce

Vyrobca

Producer

Produzent

Producent

Razitko OTK

Peciatka OTK

Stamp of Technical Control
Department

Stempel der technische
Kontrollabteilung
Pieczatka Kontroli Jakosci

Datum vyroby

Datum vyroby

Date of production
Datum der Produktion
Data produkcji

Kontroloval
Kontroloval
Inspected by
Gepriift von
Sprawdzit

Zéruénilist / Zaruény list / Warranty certificate / Garantieschein / Karta Gwarancyjna

Datum prodeje
Datum predaja
Date of sale

Verkaufsdatum
Data sprzedazy

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

des Verkdufers

Pieczatka i podpis sprzedawcy
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Zaznam o provedeném servisnim zdkroku / Zaznam o prevedenom servisnom zdkroku
Repair note / Eintrag liber durchgefiihrten Serwceelngrlff

Datum prevzeti servisem
Datum prevzatia servisom
Date of take-over

Datum Ubernahme durch
Servisabteilung

Data odbioru przez serwis

Zapis o wykonaniu interwencji serwisow

Datum provedeni opravy

Datum prevzatia z opravy
Date of repair

Datum Durchfiihrung

der Reparatur

Data wykonania naprawy

Cislo reklam. protokolu
Cislo reklam. protokolu
Number of repair form
Nummer

des Reklamationsprotokoll
Numer protokotu reklamacyj

Podpis pracovnika

Podpis pracovnika
Signature of serviceman
Signature of serviceman
Unterschrift von Mitarbeiter
Podpis pracownika
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Vyrobce si vyhrazuje pravo na zménu.
Vyrobca si vyhradzuje pravo na zmenu.
The producer reserves the right to modification.
Hersteller behalten uns vor Recht fiir Anderung.
Producent zastrzega sobie prawo do zmian.



