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Uvod

Vazeny zékazniku, dékujeme Vam za dlveéru a zakoupeni naseho vyrobku.

Pfed uvedenim do provozu si prosim diikladné pfectéte vSechny pokyny uvede-
né v tomto navodu, které vdam umozni seznamit se s timto pfistrojem.

RovnézZ je nutné prostudovat vSechny bezpecnosti predpisy, které jsou uvedeny v
prilozeném dokumentu VSeobecné predpisy.

Pro nejoptimalnéjsi a dlouhodobé pouziti musite dodrZovat instrukce pro pou-
Ziti a UdrZbu zde uvedené. Ve Vasem zdjmu Vam doporucujeme svéfit udrzbu a
pfipadné opravy nasi servisni organizaci, ktera ma dostupné prislusné vybaveni
a specialné vyskoleny personal. Veskeré nase stroje a zafizeni jsou predmétem
dlouhodobého vyvoje. Proto si vyhrazujeme pravo na zménu béhem vyroby.

Popis

PFenosné svarovaci stroje 220 az 320 MIG jsou navrzeny jako malé, vykonné a leh-
ké digitalni trifazové invertory. Digitdlni fizeni zajistuje nejen optimalni nastaveni
svarovaci charakteristiky, ale i jeji dynamickou adaptaci pfimo béhem svarovaciho
procesu, ¢imzZ je dosazeno podstatné vyssi kvality svaru a zjednoduseni naro¢nosti
svarovani. Nespornym pfinosem jsou funkce pomahajici udrzet oblouk v optimaini
pracovni oblasti. Diky této technologii fizeni oblouku mohou dosahnout vynikaji-
cich vysledk( i méné zkuseni svéreci.

Digitalni a pokrokova konstrukce elektroniky umoznila vyrazné zredukovat hmot-
nost a rozméry téchto strojl. Samotna konstrukce vykonové ¢asti je predimen-
zovana tak, aby byla zajisténa spolehlivost, vysoky vykon a vysoké zatéZovatele.
Stroje jsou urcéeny pro domdci i primyslové pouZiti.

UPOZORNENI: Pokud stroje pracuji v pradném prosttedi, je nutné do nich doplnit
protiprachovy filtr, ktery z velké ¢asti zabranuje zanaseni stroje necistotami a tim
umoznuje prodlouZeni intervalu Cisténi jeho vnitfnich ¢asti. Soucasné zvysuje spo-
lehlivost stroje, kterd je na stupni znecisténi velmi zavisla.

Pokud nebude filtr namontovan a dojde k poskozeni stroje vlivem nadmérné pras-
nosti, nebude moci byt uznana zaruka.

Instalace
Obrazek 1

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

3 - Konektor pro délkové ovladani

4 - Ovladaci panel

5 - Vstup ochranného plynu do stroje
6 - Hlavni vypinac

7 - Napdjeci kabel

8 - Unasec civky s dratem

9 - Posuv dratu

Umisténi stroje

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

PFipojeni stroje k elektrické siti

Stroje 220, 270 a 320 MIG spliiuji pozadavky bezpecnostni tfidy I, tj. vSechny ko-
vové Casti, které jsou pristupné, aniz by bylo nutné sejmout kryt, jsou pfipojené
k ochrannému uzemnéni elektrické sité. K elektrické siti se stroj pripojuje pouze
sitovym kabelem se zastrékou s ochrannym zemnicim kontaktem.

Stroj vzdy vypinejte a zapinejte hlavnim vypinacem na stroji! NepouZivejte pro
vypindni sitovou vidlici! Potfebné jisténi je uvedeno v tabulce “technicka data“.

Technicka data 220 MIG 270 MIG 320 MIG
Napajeci napéti 50/60Hz 3x 400 V +10% 3x 400V 10 % 3x 400V +10 %
Zatézovatel (100 %) 220 A 220 A 220 A
ZatéZovatel - 270/60 % 300/40%
Jisténi pomalé 16 A 16 A 25A
Rozsah svafovaciho napéti 8-30V 8-30V 8-30V
Spickovy svafovaci proud >500 A >500 A >500 A
Rozsah rychlosti posuvu dratu 1-20 m/min 1-20 m/min 1-20 m/min
Napéti naprazdno 65V 65V 65V
Pfikon na prazdno <50wW <50W <50wW
Uéinnost max. vykon >80% >80% >80%
Pramér dratu-ocel, nerez 0,6-1,2 mm 0,6-1,2 mm 0,6-1,2 mm
Primér drétu - hlinik 1,0-1,2 mm 1,0-1,2 mm 1,0-1,2 mm
Prdmér dratu - trubicka 0,9-1,6 mm 0,9-1,6 mm 0,9-1,6 mm
Ochranny plyn CO,, Ar, Ar+CO, CO,, Ar, Ar+CO; CO,, Ar, Ar+CO,
Max. prameér civky dratu 300 mm (15 kg) 300 mm (15 kg) 300 mm (15 kg)
Primeér kladek 30 mm 30 mm 30 mm
Stupen ochrany 1P23S IP23S 1P23S
Trida ochrany | | |
Rozméry d x $ x v 595x270x430 mm 595x270x430 mm 595x270x430 mm
Hmotnost 27 kg 27 kg 27 kg
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Pfipojeni svafovaciho horaku

Zkontrolujte, zda je ve svafovacim hordku bovden a privlak pro vami pouZzivany
drat. Pouzivejte pouze svarovaci hotak, ktery je dostate¢né dimenzovany vzhle-
dem k vykonu stroje. Svafovaci horak zasurite do eurokonektoru 1 (obr. 1) a zajis-
téte prevle¢nou matici.

Pfipojeni zemniciho kabelu
Pouzivejte zemnici kabel, ktery ma dostatecny prarez - blize kapitola ,technicka
data”. Kabel upevnéte do konektoru 2 (obr. 1). Kabel by mél byt co nejkratsi a
umisténé na urovni podlahy nebo blizko ni. Zemnici svérku umistéte, je-li to moz-
né, pfimo na svarovanou soucast. Dotykova plocha musi byt Cista a co nejvétsi
- nutno ocistit od barvy a rzi.

Ochranny plyn a instalace plynové lahve

PouZivejte netecné plyny (Argon, CO, nebo smés Argon-CO;) jako ochranny plyn
pro MIG/MAG svafovani. Ujistéte se, Ze redukéni ventil se hodi pro typ pouZitého
plynu.

Instalace plynové lahve

Plynovou lahev vidy upevnéte fadné ve svislé poloze ve specialnim drzidku na
sténé nebo na voziku. Po ukonceni svafovani nezapomerite uzavfit ventil plynové
lahve.

Obrézek 2

Nasledujici instalacni pokyny jsou platné pro vétsinu typd redukénich ventild:

1. Odstupte stranou a otevrete na chvili ventil plynové lahve “A” (obr. 2). Tim vy-
fouknete pfipadné neistoty z ventilu ldhve. POZNAMKA! Dejte pozor na vyso-
ky tlak plynu!

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

3. Zaviete ventil redukéniho ventilu.

4. Nasadte redukéni ventil pres tésnéni vstupni pfipojky na lahev a utahnéte pre-
vle¢nou matici “C* klicem.

5. Nasadte hadicovy nastavec “D“ s pfevlecnou matici “E“ do plynové hadice a
zajistéte hadicovou sponou.

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

7. Utdhnéte prevle¢nou matici s hadici na redukéni ventil.

8. Otevrete pomalu ventil lahve. Tlakomér ldhve “F“ bude ukazovat tlak v lahvi.
POZNAMKA! Nespotfebujte cely obsah lahve. Léhev vymérite, jakmile je tlak
lahve asi 2 bary.

9. Otevrete ventil redukéniho ventilu.

10. Pfi zapnutém stroji stlacte tlacitko horaku.

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

POZNAMKAL! Po svafovéni uzaviete ventil lahve. Jestlize bude stroj dlouho nepou-

Zivany, uvolnéte Sroub regulace tlaku.

Instalace civky s dratem

Otevrete bocni kryt zasobniku dratu. Na posuv dratu instalujte kladky pro dany
druh a prmér dratu. Standardné jsou instalovany kladky s V drazkou pro primér
1,0- 1,2 mm. Zdmek unasece civky dratu nastavte do polohy otevieno a na unasec
nasunte civku s dratem. Otvor v civce musi zapadnout do ¢epu na unaseci. Podle
typu civky pouZijte ptilozené redukce. Zamek unasece civky nastavte do polohy

zavieno. //; ~
‘f f \
Obrazek 3

Otevieno

Zavieno

Zavedeni dratu
Odstfihnéte nerovny konec dratu pfipevnény k okraji civky a zavedte jej do bovde-
nu pres kladky posuvu do navadéci trubicky alespor 10 cm. Zkontrolujte, zda drat

vede spravnou drazkou kladky posuvu. Sklopte pfitlacnou kladku dolt tak, aby
zuby ozubeného kola do sebe zapadly a vratte pfitlaény mechanizmus do svislé
polohy. Nastavte tlak upinaci matice tak, aby byl zajistén bezproblémovy posun
dratu a pfitom nebyl deformovan pfiliSnym ptitlakem.

Sefizeni brzdy civky svafovaciho dratu

Sefidte brzdu civky svafovaciho dratu tak, aby se pfi vypnuti pfitlacného mecha-
nizmu posuvu civka volné otéacela. PFili§ utaZzend brzda znané namaha podavaci
mechanismus a mdze dojit k prokluzu dratu v kladkdch a $patnému poddavanim.
Setizovaci Sroub brzdy 1 (obr. 4) se nachazi pod plastovym krytem drzaku civky.

Obrazek 4

Odmontujte plynovou hubici svafovaciho hofaku. Odsroubujte proudovy privlak.
Zapojte do sité sitovou vidlici a zapnéte hlavni vypina¢ 6 (obr. 1) do polohy I. Stisk-
néte tlacitko 10 (obr. 5), zavadéni dratu. Svarovaci drat se zavadi do hofaku bez
plynu. Po prichodu dratu z hofaku nasroubujeme proudovy privlak a plynovou
hubici. Rychlost zavadéni dratu muZete regulovat volicem 8 (obr. 5) na ¢elnim
panelu. Zavadéni dratu ukoncime opétovnym stlacenim tlacitka 10 (obr. 5) nebo
stlaéenim tlacitka hofaku. Béhem zavadéni dratu nebude strojem prochazet plyn.
Pred svafovanim pouZijeme na prostor v plynové hubici a proudovy pravlak sepa-
raéni sprej. Tim zabranime ulpivani rozstfikovaciho kovu a prodlouZime Zivotnost
plynové hubice

UPOZORNENI! Pfi zavadéni dratu nemitte horakem proti o&im!
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Obrazek 5

Panel funkci (obr. 5)

Ovladaci a signalni prvky na digitalnim panelu - popis funkci:

Poz. 1 Kontrolky 4T, bodovani, bodovani s prodlevou. Kontrolky sviti v pfipadé,
Ze jsou dané rezimy aktivni.

Poz. 2 Tlacitko FUNC. Timto tlacitkem Ize volit jednotlivé rezimy.

Poz. 3 Tlacitko DYNAMICS. Stisknutim tlacitka se prechazi do reZimu pro nasta-
vovani tvrdosti oblouku. Hodnotu tvrdosti nastavujeme voli¢em 8. Zvole-
nim nizké hodnoty dosahneme mékéi oblouk a vétsi pravar materidlu. Vol-
bou vyssi hodnoty dochazi k vétsSimu ndvaru. Vhodnou volbou nastaveni
dynamiky oblouku regulujeme rozstfik.

Poz. 4 Tlacitko rezimu SET s kontrolkou pro vybér parametru funkci. Po stlaceni
tohoto tlacitka vstoupime do rezimu, kde mGzeme ménit hodnoty jednot-
livych funkci. Mezi funkcemi prepindme otacenim volice ¢islo 5. V pfipadé
aktivace tlacitka bude svitit kontrolni LED.

Poz. 5 Voli¢ pro nastaveni svafovaciho napéti a prepinani mezi funkcemi v rezi-
mu SET.

Poz. 6 Kontrolky signalizujici reZzim displeje.

Poz. 7 Kontrolky udavajici jednotku hodnoty na displeji.

Poz. 8 Voli¢ pro nastaveni rychlosti podavani dratu a hodnot v reZimu SET.

Poz.9 Tlacitko test plynu. Pri stlaceni tladitka se za¢ne odpocitavat Cas pro na-

staveni pritoku plynu. Cas je zobrazen na displeji 13. Odpocitavani maze-
me prerusit opétovnym stlacenim tlacitka 9, pfipadné tlacitka na svarova-
cim horaku.

Poz. 10 Tlacitko pro zavadéni dratu. Stlacenim tlacitka ¢islo 10 spustime zavadéni
dratu. Opétovnym stlacenim tohoto tlacitka, pfipadné tlacitka na svarova-
cim horaku, zavadéni zastavime.
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Poz. 11 Tlacitko SAVE. Tlacitko pro ukladani nastavenych parametrid do predvoleb
Pr1azPr20.

. 12 Tlacitko PROG s kontrolkou. Tladitko pro vyvolani programu. Stlaéenim
tladitka vstoupime do reZimu vybéru program, které vybirame volicem
8. Zvoleny program potvrdime opétovnym stlacenim tlacitka 12.

. 13 Display zobrazujici idaj o rychlosti podavani dratu, velikosti svafovaciho
proud/hodnotu a stav funkci. BEhem svafovani je na displeji zobrazovana
hodnota svafovaciho proudu. Po ukonceni svarovani zlistava hodnota zob-
razena jesté cca tfi sekundy. V klidovém stavu zobrazuje rychlost podavani
dratu. Pfi nastavovani v rezimu SET je zobrazovan stav zvolené funkce -
vypnuto nebo hodnotu zvolené funkce.

. 14 Display zobrazujici velikost napéti nebo typ zvolené funkce. BEhem sva-
fovani a 3 sekundy po jeho ukonceni je na displeji zobrazovana hodnota
svafovaciho napéti. Po ukonceni svarovani z(stava hodnota zobrazovana
jesté cca tfi sekundy. Pfi nastavovani v rezimu SET je zobrazovana zkratka
funkce, kterou pravé nastavujeme.

. 15 Kontrolka teploty. Kontrolka signalizuje stav prehfati stroje.

. 16 Kontrolka napajeciho napéti. Kontrolka sviti v pfipadé, Ze napajeci napéti
je mimo toleranci.

. 17 Kontrolka invertor zapnuto. Kontrolka sviti v pfipadé, Ze vykonova ¢ast
stroje je v provozu.
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Funkce SYNERGIC

Zapnuti funkce SYNERGIC

Stlacte tlacitko PROG (poz. 12, obr 5.) a volicem pro nastaveni rychlosti dratu (poz.
8, obr. 5) vyberte néktery ze synergickych program.

Popis jednotlivych programd je na strané 42.

B v B A

®Par @V ®s 0% OV @ wmin

BB A

®s % OV ® mmin

B A

®s ®% OV ® mmin

I A

®s % OV ® mmin

B A

®s ®% OV ® mmin

HE A

®s % OV ® mmin

B v

@ Par ®v

EEE] v

@ Far®vV

B v

®Par®vV

B v

@ Far®vV

B v

®FPar®v

FE1 Co,8 CO,—drat 0,8 mm
FE2 0,8 82 % Ar, 18 % CO, — drat 0,8 mm
FE3 c1,0 CO,—drat 1,0 mm
FE4 1,0 82% Ar, 18 % CO, —drat 1,0 mm
FE5 C1,2 CO,—drat 1,2 mm
FE6 1,2 82 % Ar, 18 % CO, — drat 1,2 mm

Zvoleny program potvrdte opétovnym stlacenim tlacitka PROG (poz. 12, obr. 5).
Na levém displeji sviti predpoklddany svafovaci proud a v pravém nastavena ko-
rekce posuvu drétu. Levym voli¢em (poz. 5) volime napé&tovou korekci -9,0 az +9,0.
PFi otaceni pravym voli¢em (poz. 8) se na pravém displeji (poz. 13) objevi rychlost
posuvu a na levém (poz. 14) predpokladany svarovaci proud. Pravym volicem mé-
nime predpokladany svarovaci proud.

Vypnuti funkce SYNERGIC
Stlacte tlacitko PROG (poz. 12, obr. 5). Volicem pro nastaveni rychlosti podavani
drétu (poz. 8) zvolte OFF.

B888v

orw @V
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Potvrdte opétovnym stlacenim tlacitka PROG (poz. 12).

UloZeni doladéného synergického programu

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

1. Doladte parametry.

2. Stisknéte tlacitko SAVE.

3. Volicem 8 vyberte Cislo programu, na ktery chcete ukladat.

4. Drite tladitko SAVE, dokud se na displeji neobjevi -S-. Program z(stane uloZen.

FUNC

Vyvolani uloZzeného programu

1. Stlacte tlacitko SAVE.

2. Volicem 8 vyberte jeden z program( Prl - Pr20.
3. Stlacte kratce tlacitko SAVE.

v
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Na displeji se rozsviti -L- a zvoleny program je vybran. Zdstanou svitit parametry
nastaveného programu, napéti a rychlost posuvu. Ménit Ize pouze hodnoty uloze-
né v programech Prl—Pr20.

Tepelna ochrana

Stroje jsou vybaveny ochrannymi termostaty na vykonovych prvcich. Pfi prehfati,
(napf. v dlsledku prekroceni max. povoleného cyklu) dojde k samocinnému pre-
ruseni svafovani a na ovladacim panelu se rozsviti kontrolka teploty (poz. 15, obr.
5) a na displeji se rozsviti ,-t-“. Po ochlazeni zdroje hlaseni prehfati zmizi a stroj je
pfipraven pro opétovné pouZiti.

Po ukonéeni svafovani nechte stroj vidy dochladit.

Ventilator

Po zapnuti stroje hlavnim vypinaéem je ventilator v klidu. Spusti se az pfi prvnim
zapaleni svatovaciho oblouku. Pfi nedinnosti stroje se ventilator po 10 minutach
automaticky vypne.

Obsluha

Svarovani na mistech kde soucasné hrozi nebezpedi vybuchu a poZzaru je zakdzané!
Svarovaci vypary mohou poskodit zdravi. Dbejte na dobré vétrani béhem svaro-
vani!

Volba uZivatelskych programu

Stisknéte tlacitko SAVE 11 (obr. 5). Soucasné se rozsviti kontrolka u tlacitka. Voli-
¢em 8 (obr. 5) vyberte jednu z pozic oznacenych 1-20 (po nastaveni vami zvole-
nych funkci a parametrd). Jeho aktivaci potvrdte opétovnym stlacenim tladitka
SAVE 11 (obr. 5), kontrolka zhasne. Pokud nedojde k druhému stisknuti tlacitka
SAVE do vyprseni ¢asového limitu, program se neuloZi a akce se stornuje.

P- AV D

@ Par @V ®: @% OV @ wmin

UloZeni uZivatelskych program:

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

Volba funkci a nastavovani jejich parametrt

Stlacenim tlacitka SET 2 (obr. 5) ziskdte moZnost nastavovani jednotlivych funkci
a zmén jejich parametr(. Soudasné se rozsviti kontrolka u tlacitka SET. Pfepina-
ni mezi jednotlivymi funkcemi provadime voli¢em 5 (obr. 5) a zménu parametrd
funkci voliéem 8 (obr. 5).

ReZim nastavovani funkci opustime opétovnym stlacenim tlacitka SET 2 (obr. 5)
nebo pokud nebudeme nékolik vtefin tento rezim pouzivat.

POZNAMKA: Funkce a parametry funkci nelze ménit béhem svafovani. Béhem
svafovani Ize ménit pouze svarovaci napéti a rychlost posuvu dratu.



Funkce
Funkce Popis Disp. p;g:s\:[t‘ru
Pre-Gas Time Predfuk plynu PrG 0,1az2,0s
Start Level Ptiblizovaci rychlost StA 1,0a720m/s
Hot Start Hot Start vypnuto Hot OFF
Hot Start navyseni napéti a Hot 1 2% 100 %
posuvu
Hot Start ¢as trvani Hot 0,5a3z5,0s
Crater Fill Vyplnéni krateru vypnuto CrA OFF
Vyplnéni krateru - snizeni napéti CrA 0a3-60%
a posuvu
Vyplnéni krateru ¢as trvani CrA 0,5az10,0s
Burn Back Dohofeni dratu bb 0,01az1,00s
Post-Gas Time Dofuk plynu PoG 0,2az10,0s
Spot Time Cas bodu bod 1az10s
Pause Time Cas prodlevy PAU 1az10s
Dynamika Manualni rezim DYN 0az50
Synergicky rezim DYN -9az 50

Predfuk plynu - PRE GAS TIME
Zajistuje véasnou pfitomnost ochranného plynu pfi zahdjeni svafovani, ¢imz za-
branuje oxidaci svaru pti zahajeni svarovani.

- Y
DYNAMICS

®% @V @ mimin

PribliZzovaci rychlost - START LEVEL

Tato funkce umoznuje bezproblémové zapaleni oblouku bez zbytecného rozstfi-
ku a ,,cuknuti” svafovaciho horaku. Svarovaci drat je po stisknuti tlacitka hotraku
posouvan nastavenou pfibliZzovaci rychlosti. V okamziku kontaktu svaf. dratu s ma-
teridlem dojde k zapdleni oblouku a automatickému prepnuti na rychlost posuvu

nastavenou pro svarovani.
Y
DYNAMICS

i SET

By A

@ Par @V ®s 0% OV @® min

HOT START

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

V pfipadé aktivace funkce Ize nastavovat nasledujici parametry:

Napéti a rychlost posuvu — zména napéti a rychlosti posuvu dratu v % proti hod-

noté nastavené na displeji.
Y
DYNAMICS

i SET

Hot MY -A

nr [ R . oV @ mimin

Cas — doba, po kterou je funkce aktivni.

Y Y
DYNAMICS

i SET

Ho: Y B A

@®% @V @ mmin

Funkci Ize Uplné vypnout zvolenim stavu OFF.

Y Y
DYNAMICS

i SET

Hol Y

B »

ar.v ®s % ®V @ m/min

Vyplnéni krateru — CRATER FILL

Funkce se pouziva pfi ukonéeni svafovani. S jeji pomoci zajistujeme vyliti koncové-
ho krateru a vytvoreni kvalitniho a vzhledného ukonceni svaru.

V pfipadé aktivace funkce lze nastavovat nasledujici parametry:

Napéti a rychlost posuvu - zména napéti a rychlosti posuvu dratu v % proti hod-

noté nastavené na displeji.
Y
DYNAMICS

G SET

-V B A

ar [ B

* @V @ mmin

Cas — doba, po kterou je funkce aktivni.

Y Y
DYNAMICS

i SET

-V ] A

ar oV

* ®% ®V ® m/min

Funkci Ize UpIné vypnout zvolenim stavu OFF.

Y Y
DYNAMICS

i SET

L - G AV O F - P

ar.V ®s % @V @ m/min

Dohofteni - BURN BACK

Funkce dohoreni zabraruje pfi sprdvném nastaveni pfilepeni svafovaciho dratu k
taveniné, nebo kontaktni Spicce. Nastaveni této funkce ma vliv na velikost , kulic¢-
ky“ na konci svafovaciho dratu a tim na kvalitu dalSiho zapaleni oblouku.
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® m/min

!! DYNAMICS \
Dofuk plynu - POST GAS TIME

Zajistuje pFitomnost ochranného plynu po ukonéeni svafovani, ¢imZ zabrariuje

oxidaci konce svaru.
!! DYNAMICS \

* ®% ®V @® m/min

Pokud je aktivovany rezim Spot Time, zaktivuje se v reZimu SET moznost nastavo-

!! DYNAMICS \

mv v WA

vani ¢asu pulsu.

ar oV

* ®% ®V ® m/min

PFi aktivnim rezimu Pause Time se v reZzimu SET aktivuje i nastavovani ¢asu pausy.

!! DYNAMICS \

Daélkové ovladani — REMOTE CONTROL (RC)

BV EEE A

@ Par @V ®% @V & mmin

RC OFF — dalkové ovladani vypnuto

RV G

@ Par @V ®:s % @V @ mimin

RC AnA — analog (hotak s 10 kQ potenciometrem)

6 cCz

BV Bl A

@ Par @V % @V @ mimin

RC dIG — digital (hofak s tlacitky Up/Down)
Tabulky pro predinstalované jsou na strané 38.

Rezim DYNAMICS

Stisknutim tlacitka Dynamics 3 (obr. 5) se pfechazi do reZzimu pro nastavovani tvr-
dosti oblouku. Hodnotu tvrdosti nastavujeme volicem 8. (obr. 5). Pro potvrzeni
nastaveni stlacte podruhé tlacitko Dynamics nebo pockejte na vyprieni ¢asového
limitu. V obou pripadech dojde k uloZeni nastaveni. Rezim lze zvolit a uloZit bez
zavislosti na druhu programu (uzivatelsky i pfednastaveny).

VY-
DYNAMICS

‘ SET ‘

EFEV B A

ar oV ®: ®% OV @ mmin |

Nastaveni svareciho napéti a rychlosti podavani dratu
Velikost svafovaciho napéti provadime volicem 5 (obr. 5)
Rychlost podavéni dratu volime voli¢em 8 (obr. 5).

V -A

®s 0% .V /min

Chybovad hldseni na displeji

Béhem provozu stroje se mohou vyskytnout nékteré chyby a poruchy, které bu-
dou na displeji oznameny napisem Err a kddem chyby. Pro uzivatele jsou ddlezité
tyto:

Err -t- (TEMP - pifehrati)
Aktivace tepelné ochrany stroje. Vyckejte, az dojde k dochlazeni stroje a potom
pokracujte v praci.

eon  e.a *

v -t -1

@Far @V

Err 1 (POWERSUPPLY - piepéti / podpéti na siti)
Na vstupnich svorkdch stroje (napajeci kabel) je napéti mimo toleranci stroje.

-Err V Axl

@ P @V ®s 8% @V @ mmin

Err 8 (ERR OUT SHORT)
PFi zapinani stroje - zkrat na vystupnich svorkach (napt. zemnici kabel a kabel s
drzakem elektrod ve zkratu, pfipadné mdzZe znamenat i zdvadu ve stroji).

v EEs

@ Par BV ®s 8% OV @ mimin

SAVE

PFi vyskytu nékterych chybovych hlaseni je nutné pro jejich vymazani vypnout a
znovu zapnout stroj hlavnim vypinacem.



Metoda svarovdni MIG/MAG

Zéakladni informace o svafovani metodami MIG/MAG

Svarovaci drat je veden z civky do proudového privlaku pomoci posuvu. Oblouk
propojuje tajvici se svafovaci drat se svafovanym materialem. Svarovaci drat fun-
guje jednak jako nosi¢ oblouku a zéroven jako zdroj pfidavného materidlu. Z me-
zikusu pfitom proudi ochranny plyn, ktery chrani oblouk i cely svar pred ucinky

okolni atmosféry (obr. 6).

Kladky posuvu

Sv. elektroda
Otvor pro ochranny plyn

Mezikus Plynovd hubice

Proudovy privlak N Ochranny plyn
Svadreci oblouk
Obr. 6 / /
2
/ Svarovany materidl
Ochranné plyny

Ochranné plyny

Interni plyny - metoda MIG Aktivni plyny - metoda MAG

Argon (Ar)
Hélium (He)
Smési He/Ar

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

Obr. 7

Princip nastaveni svafovacich parametru

Pro orientaéni nastaveni svareciho proudu a napéti metodami MIG/MAG
odpovida empiricky vztah U2 = 14 + 0,05 x |,. Podle tohoto vztahu si miZzeme
urcit potfebné napéti. Pfi nastaveni napéti musime pocitat s jeho poklesem
pfi zatizeni svarenim. Pokles napéti je cca 4,8 V na 100 A.

Nastaveni svareciho proudu provadime tak, Ze pro zvolené svareci napé-
ti doregulujeme poZadovany svareci proud zvySovanim nebo sniZovanim
rychlosti podavani dratu, pfipadné jemné doladime napéti, az je svarfovaci
oblouk stabilni. K dosazeni dobré kvality svar(i a optimalniho nastaveni sva-
fovaciho proudu je tfeba, aby vzdalenost napéjeciho privlaku od materiélu
byla pfiblizné 10 x @ svafovaciho dratu. Utopeni pravlaku v plynové hubici
by nemélo pfesahnout 2 - 3 mm.

Obr. 8

Svafovani v metodé MIG/MAG

a) Do pristroje, odpojeného ze sité, pfipojte svarovaci hordk do eurokonektoru 1
(obr. 1) a zemnici kabel na vystupni svorku 2 (obr. 1).

b) Na vyvod 5 (obr. 1), na zadnim panelu, pfipojte plynovou hadickou od reduké-
niho ventilu plynové lahve. Pustte plyn ventilem na plynové lahvi.

c) Stroj pfipojte do sité.

d) Zapnéte hlavni vypinac 6 (obr. 1).

e) Pockejte, aZ probéhne test svarecky - nékolik sekund budou svitit vSechny kon-
trolky na displeji.

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

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

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

i) Nastavte pratok plynu podle odstavce instalace plynové lahve.

j) 2volte rezim, ve kterém chcete svarovat.

Volba svarovacich rezimu
Stlaovanim tlacitka 2 (obr. 5) zvolte rezim svafovani 2T, 4T, bodovani a pulsace.

4T ® 47 4T 47
eoe eee ® oo eee
- - - . -

[ rone | | rune | [ rune | | e |

2T aT bod/2T puls/2T

2T - DVOUTAKT

Svarovaci proces zacne stlacenim tlacitka hofaku. PFi svafovacim procesu se musi
tlacitko stéle drZet. Svafovaci proces se ukon¢i uvolnénim tlacitka horaku.

47 - CTYRTAKT
Stlacenim tlacitka hotaku zacne svarovaci proces. Po jeho uvolnéni svafovaci pro-
ces naddle trva. Po opétovném stlaceni a uvolnéni tlacitka hofaku se svafovaci
proces ukondi.

“Uvalnéni )
P
Stlateni a FUNKCE 2T tlacitka
drzeni hofaku, | [ Ukongeni )
tlagitka || Zapaleni zhasnuti | |svafovaciho
\_hofaku_J| oblouku oblouku_J | _procesu |
Stlaceni a
. el
Stlageni a FUNKCE 4T uvolnéni
uvolnéni LU [ —
tladitka Zapaleni hofaku, Ukvoncepl
hoiaku oblouku zhasnuti | |svafovaciho
- d |_oblouku J {_procesu
<
-l o= -
PrG Spot - Time PoG t(s)
(Pre-Gas (Post-Gas
Time) Time)

Bodové svafovani - SPOT TIME

PouZiva se pro svarovani jednotlivymi kratkymi body, jejichz délka se da plynule
nastavovat (Spot Time). Stlacenim tlacitka hotraku zacne svarovaci proces. Po na-
staveném case (Spot Time) se svafovaci proces sam ukondi.

Stlageni a BOD/2T Uvolnéni
drzeni tlagitka
tlacitka Zapaleni a ukonceni
hofaku oblouku svarf. procesu

—_
=
- e y
PrG Spot - Time PoG t(s)
(Pre-Gas (Post-Gas
Time) Time)

Pulsové svafovani - PAUSE TIME

Pouziva se pro svarovani kratkymi body. Délka téchto bodu i délka prodlev se da
plynule nastavovat. Podle pouzitého plynu a priiméru dratu uréete vhodny syner-
gicky program s pfednastavenymi parametry - viz tabulka na strané 38.

Pokud pro vasi praci neni zadny z pfedvolenych programd vhodny, zvolte jednu z
pozic SAVE 1 - 20, kde mUZete ukladat svoje vlastni programy.
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Stlaceni a PULS 2T Uvolnéni

drzeni tlagitka, Ukonéeni

tlacitka Zapaleni zhasnuti svafovaciho
hofaku oblouku oblouku procesu

~ A
-
N
[
4 -
o £ EEEEEE P tO
(PreGas 3 5 B 5 ® 5 o (PostGas
: 2 .
Time) 2 2 B & 3 2 B Time)
4 8 4 8 I 8 o
g 338 33833
e o X
ReSeni problému

Displej nesviti - do stroje nejde Zadné napéti.
o Zkontrolovat hlavni pojistky, vymeénit spalené pojistky.
e Zkontrolovat hlavni pfivodni kabel a vidlici, vyménit vadné ¢asti.

Stroj nesvaruje kvalitné.

Béhem svarovani je velky rozstrik, svar je porézni.

¢ Zkontrolovat nastaveni svafovacich parametr(, pfipadné je pfenastavit.

e Zkontrolovat plyn, spojeni a pripojeni plynové hadice.

o Zkontrolovat ukostfovaci svorku, zda je fadné pripevnéna a Ze ukostfovaci kabel
neni poskozeny. Zménit pozici ukostieni a bude-li to nezbytné, vyménit posko-
zené ¢asti.

Zkontrolovat svafovaci hotak, kabel a konektor. Utdhnout spojeni a vymeénit po-
Skozené ¢asti.

Zkontrolovat opotrebitelné ¢asti svafovaciho horaku. Ocistit a vymeénit posko-
zené ¢asti.

Svarovaci stroj se prehfiva a sviti signalni kontrolka.

e Zkontrolovat, zda je dostatecny volny prostor za strojem a pred strojem nutny
pro spravnou cirkulaci vzduchu potfebnou pro chlazeni stroje.

e Zkontrolovat ¢istotu chladicich mfizek.

Udrzba

Dévejte pozor na hlavni pfivod! Pfi jakékoli manipulaci se svareckou je nutné, aby
byla odpojena od el. sité.

PFi planovani Udrzby stroje musi byt vzata v ivahu mira a okolnosti vyuZiti stroje.
Setrné uzivani a preventivni Gdriba pomaha predchazet zbyte¢nym porucham a
zévadam.

Pravidelna udrzba a kontrola

Kontrolu provadéjte podle CSN EN 60974-4. Vidy pied pouZitim stroje kontrolujte
stav svarovaciho a pfivodniho kabelu. NepouZivejte poskozené kabely.

Provedte vizudlni kontrolu:

1) hotdk / drzak elektrod, svorka zpétného svafovaciho proudu

2) napdjeci sit

3) svafovaci obvod

4) kryty

5) ovladaci a indikacni prvky

6) vSeobecny stav

Kazdého pul roku

Odpojte vidlici stroje ze zasuvky a pockejte asi 2 minuty (dojde k vybiti ndboje

kondenzatorud uvnitf stroje). Poté odstrarite kryt stroje.

o QCcistéte vSechny znelisténé vykonové elektrické spoje a uvolnéné dotahnéte.

e QCcistéte vnitini ¢asti stroje od prachu a necistot napiiklad mékkym Stétcem a
vysavacem.

POZNAMKA: Pfi ¢isténi stlacenych vzduchem (vyfoukavani necistot) dbejte vyssi
opatrnosti, miZe dojit k poskozeni stroje.

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

Stroj smi opravovat pouze pracovnik s elektrotechnickou kvalifikaci.

UPOZORNENI: Podle podminek, ve kterych stroj pracuje, mize byt nutné provadét
Cisténi vnitinich Casti stroje i Castéji, neZ je zde uvedeno (napfiklad jednou tydné).

Uskladnéni

Stroj musi byt uloZen v Cisté a suché mistnosti. Chrarite stroj pred destém a pfi-
mym slunec¢nim svitem.
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Uvod
Vazeny zakaznik, dakujeme Vam za déveru, ktord ste ndm prejavili zakipenim
nasho vyrobku.

Pred uvedenim do prevadzky si prosim d6kladne precitajte vietky pokyny uve-
dené v tomto navode.

Zarover si je nutné prestudovat vietky bezpecnostné predpisy, ktoré su uvedené
v priloZenom dokumente VSeobecné predpisy.

Pre zabezpecenie optimalneho a dlhodobého pouZivania zariadenia prisne do-
drZiavajte tu uvedené instrukcie na pouZitie a udrzbu. Vo VaSom zdujme Vam
odporuéame, aby ste udrzbu a pripadné opravy zverili nasej servisnej organiza-
cii, pretoze ma prislusné vybavenie a Specidlne vyskoleny personal. Vietky nase
zdroje a zariadenia su predmetom dlhodobého vyvoja. Preto si vyhradzujeme
pravo upravovat ich konstrukciu a vybavenie.

Popis

Prenosné zvaracie stroje 220 az 320 MIG su navrhnuté ako malé, vykonné a lahké
digitalne trojfazové invertory. Digitalne riadenie zaistuje nielen optimalne nasta-
venie zvdracej charakteristiky, ale aj jej dynamicku adaptéciu priamo pocas zvara-
cieho procesu, ¢im je dosiahnutd podstatne vyssia kvalita zvaru a zjednodusenie
naro¢nosti zvarania. Nespornym prinosom su funkcie, pomahajuce udrzat oblik v
optimalnej pracovnej oblasti. Vdaka tejto technoldgii riadenia obluku mézu dosi-
ahnut vynikajuce vysledky aj menej skiseni zvaradi.

Digitdlna a pokrokova konstrukcia elektroniky umoznila vyrazne zredukovat hmot-
nost a rozmery tychto strojov. Samotnd konstrukcia vykonovej ¢asti je predimen-
zovana tak, aby bola zaistend spolahlivost, vysoky vykon a vysoké zataZovatele.
Stroje su uréené na domace aj priemyselné poutzitie.

UPOZORNENIE: Pokial stroje pracuju v prasnom prostredi, je potrebné do nich
doplnit protiprachovy filter, ktory z velkej ¢asti zabrariuje zanasaniu stroja necis-
totami a tym umoziiuje prediZit interval &istenia jeho vndtornych &asti. Stcasne
zvysuje spolahlivost stroja, ktora je na stupni znecistenia velmi zavisld.

Pokial nebude filter namontovany a déjde k poskodeniu stroja vplyvom nadmerné
pra$nosti, nebude moci byt uznana zaruka.

Instalacia
Obr. 1

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

3 — Konektor externého spinania

4 — Ovladaci panel

5 — Vstup ochranného plynu do stroja
6 — Hlavny vypinac

7 — Vstup napajacieho kabla

8 — Unasac cievky s drétom

9 — Posuv drotu ﬂ

Umiestnenie stroja

Stroj umiestnite na vodorovny, pevny a Cisty povrch. Chrarite stroj pred dazdom a
priamym slne¢nym Ziarenim. Zaistite priestor na cirkuldciu vzduchu pred strojom
aj za strojom nutnu na dokladné chladenie stroja. Pri vybere pozicie pre umiest-
nenie stroja dajte pozor, aby nemohlo dochéddzat k vniknutiu vodivych necistot do
stroja (napr. odletujuce Castice od bris-neho nastroja).

Pripojenie stroja k elektrickej sieti

Stroje 220, 270 a 320 MIG spifiaju poziadavky bezpeénostnej triedy |, t. j. vietky
kovové Casti, ktoré su pristupné, bez toho, aby bolo nutné zloZit kryt, st pripojené
k ochrannému uzemneniu elektrickej siete. K elektrickej sieti sa stroj pripdja iba
sietovym kéblom so zastrékou s ochrannym uzemriujicim kontaktom.

Stroj vzdy vypinajte a zapinajte hlavnym vypinaéom na stroji! NepouZivajte na vy-
pinanie sietovu vidlicu! Potrebné istenie je uvedené v tabulke ,technické data“.

Pripojenie zvaracieho horaka

Skontrolujte, ¢i je vo zvaracom horaku bovden a prievlak pre vami pouZivany drot.
PouZivajte iba zvaraci horak, ktory je dostatocne dimenzovany vzhladom na vy-
kon stroja. Zvaraci horak zasurite do eurokoncovky 1 (obr. 1) a zaistite prevle¢nou
maticou.

Technicka data 220 MIG 270 MIG 320 MIG
Napajacie napatie 50/60 Hz 3x 400 V £10% 3x 400V +10 % 3x 400V 10 %
Zatazovatel (100 %) 220A 220 A 220A
ZataZovatel - 270/60 % 300/40 %
Istenie pomalé 16 A 16 A 25A
Rozsah zvaracieho napatia 8-30V 8-30V 8-30V
Spickovy zvaraci prud >500 A >500 A >500 A
Rozsah rychlosti posuvu drétu 1-20 m/min 1-20 m/min 1-20 m/min
Napétie naprazdno 65V 65V 65V
Prikon na prazdno <50W <50wW <50 W
Ucinnost max. vykon >80% >280% >80%
Priemer drétu — ocel, antikoro 0,6-1,2 mm 0,6-1,2 mm 0,6-1,2 mm
Priemer dr6tu - hlinik 1,0-1,2 mm 1,0-1,2 mm 1,0-1,2 mm
Priemer drotu - trubicka 0,9-1,6 mm 0,9-1,6 mm 0,9-1,6 mm
Ochranny plyn CO,, Ar, Ar+CO; CO,, Ar, Ar+CO, CO,, Ar, Ar+CO;
Max. priemer cievky drétu 300 mm (15 kg) 300 mm (15 kg) 300 mm (15 kg)
Priemer kladiek 30 mm 30 mm 30 mm
Stupen ochrany 1P23S 1P23S 1P23S
Trieda ochrany | | |
Rozmery d xS x v 595x270x430 mm 595x270x430 mm 595x270x430 mm
Hmotnost 27 kg 27 kg 27 kg
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PouZivajte zemniaci kabel, ktory ma dostatocny prierez — blizsie tabulka ,tech-
nické data“. Kabel upevnite do zésuvky 2 (obr. 1). Kabel by mal byt ¢o najkratsi a
umiestneny na urovni podlahy alebo blizko nej. Zemniacu svorku umiestnite, ak je
to mozné, priamo na zvéranu sucast. Dotykova plocha musi byt Cista a ¢o najvacsia
— nutné oistit od farby a hrdze.

Ochranny plyn a instalécia plynovej flase

PouZivajte indiferentné plyny (argén, CO, alebo zmes argén+CO,) ako ochranny
plyn pre MIG/MAG zvéranie. Uistite sa, ze redukény ventil sa hodi na typ pouzi-
tého plynu.

Instalacia plynovej flase
Plynov flasu vzdy riadne upevnite vo zvislej polohe v $pecidlnom drZiaku na stene
alebo na voziku. Po ukonceni zvérania nezabudnite uzavriet ventil plynovej flase.

A CF

Obr. 2

Nasledujuce instalacné pokyny st platné pre vacsinu typov redukénych ventilov:

1. Odstupte na stranu a otvorte na chvilu ventil plynovej flase “A” (obr. 2). Tym
vyfiknete moiné neistoty z ventilu flase. POZNAMKA - dajte pozor na vysoky
tlak plynu!

2. Tocte tlakovym regulacnym Sraubom “B“ redukéného ventilu pokial nebudete

citit tlak pruziny.

Zavrite ventil redukéného ventilu.

4. Nasadte redukény ventil cez tesnenie vstupnej pripojky 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 zvéraci stroj.

7. Dotiahnite prievlacni maticu s hadicou na redukény ventil.

8. Otvorte pomaly ventil na fladi. Tlakomer “F“ bude ukazovat 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“ pokial prietokomer “G“ neukazuje poZzadovany
prietok.

POZNAMKA! Po zvarani uzavrite ventil flase. Ak bude stroj dlho nepouzivany, uvol-

nite skrutku regulacie tlaku

w

Instaldcia cievky s dr6tom

Otvorte bocny kryt zasobnika drétu. Na posuv drotu instalujte kladky pre dany
druh a priemer drétu. Standardne su instalované kladky s V drazkou pre priemer
1,0-1,2 mm. Zamok undsaca cievky drotu nastavte do polohy otvorenej a na una-
$ac nasurite cievku s drétom. Otvor v cievke musi zapadnut do ¢apu na unésaci.
Podla typu cievky poufZite priloZzené redukcie. Zdmok unasaca cievky nastavte do

polohy zatvorené.
/ o) ’/;\‘\
f—y / R

/ AN ==
/( ) \/\\-<\ / 7 \__j\w‘\

|’ .:'f ‘ LOCKED | I‘ll; :’ |l;:ﬁ OFEN .
\‘.“. .‘Q\ \ :‘ / / ;‘I L‘l \A‘-I“ VY .‘dl / /
obr. 3 Zatvorené Otvorené

Zavedenie drotu

Nastavte brzdu cievky zvaracieho drotu tak, aby sa pri vypnuti pritlacného mecha-
nizmu posuvu cievka volne otacala. Prili$ utiahnuta brzda zna¢ne namaha podava-
ci mechanizmus a moZe dojst k preSmyknutiu drétu v kladkach a zlému podavaniu.
Nastavovacia skrutka brzdy 1 (obr. 4) sa nachddza pod plastovym krytom drziaku
cievky.
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Obr. 4

Odmontujte plynovi hubicu zvéracieho hordka. Odskrutkujte pradovy prievlak.
Zapojte do siete sietovou vidlicu a zapnite hlavny vypina¢ 6 (obr. 1) do polohy I.
Stlacte tlacidlo 10 (obr. 5), zavadzanie drétu. Zvaraci drot sa zavadza do horéka bez
plynu. Po priechode drétu z hordka naskrutkujeme prudovy prievlak a plynovu
hubicu. Rychlost zavadzania drétu mézete regulovat voli¢om 8 (obr. 5) na ¢elnom
paneli. Zavadzanie drotu ukonéime opatovnym stlaéenim tlacidla 10 (obr. 5) ale-
bo stlacenim tla¢idla hordka. Pocas zavadzania drétu nebude strojom prechddzat
plyn. Pred zvaranim pouZijeme na priestor v plynovej hubici a pridovy prieviak
separa&ny sprej. Tym zabranime prichytavaniu rozstrekovaného kovu a predizime
Zivotnost plynovej hubice.

UPOZORNENIE! Pri zavadzani drétu nemierte horakom proti o¢iam!

n— -
B-

SAVE

BB

At
DYNAMICS

L

Obr. 5

Panel funkci (obr. 5)

Ovlddacie a signalne prvky na digitdlnom paneli — popis funkcii:

Poz. 1 Kontrolky 4T, bodovanie, bodovanie s pauzami. Kontrolky svietia v pripa-
de, Ze su dané rezimy aktivne.

Poz.2 Tlaidlo FUNC. Tymto tladidlom je mozZné volit jednotlivé rezimy.

Poz.3 Tladidlo DYNAMICS. Stla¢enim tlacidla sa prechadza do rezimu pre nasta-
vovanie tvrdosti obluka. Hodnotu tvrdosti nastavujeme volicom 8. Zvo-
lenim nizkej hodnoty dosiahneme maksi obluk a vacsi prievar materidlu.
nastavenia dynamiky obluka regulujeme rozstrieknutie.

Poz. 4 Tladidlo reiimu SET s kontrolkou pre vyber parametrov funkcii. Po
stladeni tohto tladidla vstipime do rezimu, kde mézeme menit hodnoty
jednotlivych funkcii. Medzi funkciami prepiname otdcanim volica Cislo 5.
V pripade aktivacie tla¢idla bude svietit kontrolna LED.

Poz.5 Voli¢ pre nastavenie zvaracieho napétia a prepinanie medzi funkciami v
rezime SET.

Poz. 6 Kontrolky signalizujlice rezim displeja.

Poz. 7 Kontrolky udavajuce jednotku hodnoty na displeji.

Poz. 8 Voli¢ pre nastavenie rychlosti podavania drétu a hodnét v reZzime SET.

Poz. 9 Tlaéidlo test plynu. Pri stladeni tla¢idla sa zaéne odpoditavat ¢as pre na-
stavenie prietoku plynu. Cas je zobrazeny na displeji 13. Odpo¢itavanie
mozeme prerusit opatovnym stlacenim tlacidla 9, pripadne tla¢idla na
zvaracom horaku.

Poz. 10 Tladidlo pre zavadzanie drétu. Stlacenim tlacidla ¢islo 10 spustime za-

vadenie drotu. Opatovnym stlacenim tohto tlacidla, pripadné tlac¢idla na
zvaracom horaku, zavadenie zastavime.

. 11 Tladidlo SAVE. Tlacidlo na ukladanie nastavenych parametrov do predvo-
lieb Pr 1 aZ Pr 20.

. 12 Tladidlo PROG s kontrolkou. Tlac¢idlo na vyvolanie programov. Stlacenim
tlacidla vstupime do rezimu vyberu programov, ktoré vyberame volicom
8. Zvoleny program potvrdime opatovnym stlacenim tlacidla 12.

. 13 Displej zobrazujuci udaj o rychlosti podavania drétu, velkosti zvaracieho
pridu/hodnotu a stav funkcii. Po¢as zvérania je na displeji zobrazovana
hodnota zvaracieho prudu. Po ukonceni zvarania zostava hodnota zobra-
zena este cca tri sekundy. V pokojovom stave zobrazuje rychlost podava-
nia drétu. Pri nastavovani v reZzime SET je zobrazovany stav zvolenej funk-
cie — vypnuté alebo hodnotu zvolené funkcie.

Po

N

Po

N

Po

N



Poz. 14 Displej zobrazujlci velkost napétia alebo typ zvolenej funkcie. Pocas
zvérania a 3 sekundy po jeho ukonéeni sa na displeji zobrazuje hodnota
zvéracieho napatia. Po ukonceni zvarania zostava hodnota zobrazovana
este cca tri sekundy. Pri nastavovani v reZime SET je zobrazovana skratka
funkcie, ktord prave nastavujeme.

Poz. 15 Kontrolka teploty. Kontrolka signalizuje stav prehriatia stroja.

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

Poz. 17 Kontrolka invertor zapnuté. Kontrolka svieti v pripade, Ze vykonova ¢ast
stroja je v prevadzke.

Funkcia SYNERGIC

Zapnutie funkcie SYNERGIC

Stlacte tlacidlo PROG (poz. 12, obr. 5) a volicom pre nastavenie rychlosti drotu
(poz. 8) vyberte niektory zo synergickych programov.

Popis jednotlivych programov je na strane 38.

B v R A

@ Pr OV ®s 0% OV @ mmin

B A

®s 0% OV @ mmn

Bt A

®s 0% OV ® mmin

I A

0 0% OV @ wmin

B A

®s 0% OV ® mmin

HE A

®s 0% OV ® mmin

B v

@ FPar ®v

B v

O Far @V

B v

@ Par @V

B v

O Far @V

FE1 Co,8 CO, —dr6t 0,8 mm
FE2 0,8 82 % Ar, 18 % CO, — dr6t 0,8 mm
FE3 C1,0 CO,—drdt 1,0 mm
FE4 1,0 82% Ar, 18 % CO, — dr6t 1,0 mm
FE5 C1,2 CO,—dr6t 1,2 mm
FE6 1,2 82 % Ar, 18 % CO, — drdt 1,2 mm

Zvoleny program potvrdte opatovnym stlacenim tlacidla PROG (poz. 12). Na la-
vom displeji svieti predpokladany zvéraci prid a v pravom nastavena korekcia
posuvu drétu. Lavym voliéom (poz. 5) volime napatovu korekciu -9,0 az +9,0. Pri
otacani pravym voli¢om (poz. 8) sa na pravom displeji (poz. 13) objavi rychlost
posuvu a na lavom (poz. 14) predpokladany zvaraci prad. Pravym volicom menime
predpokladany zvaraci prad.

Vypnutie funkcie SYNERGIC
Stlacte tlacidlo PROG (poz. 12). Volicom pre nastavenie rychlosti podavania drotu
(poz. 8) zvolte OFF.

BEE v [GEEA

@ Par @V ®s @% @V @ mimin

FUNC

Potvrdte opatovnym stlacenim PROG (poz. 12).

UloZenie doladeného programu

Po zvoleni programu a doladenia jeho parametrov mézeme vykonavat uloZenie
nového programu na niektorej z programovych miest Pr 1 — Pr 20.

1. Doladte parametre.

2. Stlacte tlacidlo SAVE.

3. Vyberte Cislo programu, na ktory chcete ukladat.

4. Drizte tlacidlo SAVE, kym sa na displeji neobjavi -S-. Program zostane ulozeny.

P 3

L

-5- 1

®: % @V @ mimin

FUNC

Vyvolanie uloZzeného programu

1. Stlacit tlacidlo SAVE.

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

v

=L -

@Par @V ®: @% @V @ mimin

FUNC

Na displeji sa rozsvieti -L- a zvoleny program je vybrany. Zostanu svietit parametre
nastaveného programu, napatia a rychlost posuvu. Menit je mozné iba hodnoty
ulozené v programoch Prl1 — Pr20.

Tepelna ochrana

Stroje su vybavené ochrannymi termostatmi na vykonovych prvkoch. Pri prehriati
(napr. v dosledku prekrocenia max. povoleného cyklu) déjde k samocinnému pre-
ruseniu zvarania a na ovladacom paneli sa rozsvieti kontrolka teploty (pozicia 15,
obr. 5) a na displeji sa rozsvieti ,,-t-“. Po ochladeni zdroja hlasenie prehriatia zmizne
a stroj je pripraveny na opatovné pouZzitie.

Po ukonéeni zvérania nechajte stroj vzdy dochladit.

Ventilator

Po zapnuti stroja hlavnym vypinacom je ventilator v pokoji. Spusti sa az pri prvom
zapaleni zvéracieho obluka. Pri necinnosti stroja sa ventilator po 10 minutach au-
tomaticky vypne.

Obsluha
Zvaranie na miestach, kde sucasne hrozi nebezpecenstvo vybuchu a poiziaru, je
zakdzané! Zvaracie vypary mozu poskodit zdravie. Dbajte na dobré vetranie pocas
zvarania!

Volba pouzivatel'skych programov

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

EE v A

QP OV ®: 0% OV @ mmin

UloZenie poutZivatel'skych programov

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

Volba funkcii a nastavovanie ich parametrov

Stlacenim tlacidla SET 2 (obr. 5) ziskate moZnost nastavovania jednotlivych funkcii
a zmien ich parametrov. Sucasne sa rozsvieti kontrolka pri tlacidle SET. Prepinanie
medzi jednotlivymi funkciami robime volicom 5 (obr. 5) a zmenu parametrov funk-
cii volicom 8 (obr. 5). ReZim nastavovania funkcii opustime opatovnym stlacenim
tlacidla SET 2 (obr. 5) alebo ak nebudeme niekolko sekind tento rezim pouZivat.
POZNAMKA: Funkcie a parametre funkcii nie je mozné menit pocas zvérania. Po-
Cas zvdrania je mozné menit iba zvaracie napétie a rychlost posuvu drétu.
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Funkcie
Funkcie Popis Disp. p;gﬁae::‘ra
Pre-Gas Time Predfuk plynu PrG 0,1az2,0s
Start Level Priblizovacia rychlost StA 1,0a%20m/s
Hot Start Hot Start vypnuto Hot OFF
Hot Star; r;i\;\;/ieum' napati Hot 123 100 %
Hot Start Cas trvania Hot 0,5a3z5,0s
Crater Fill Vyplnenie krateru vypnuto CrA OFF
Vyplnenig _kréteru - znizeni CrA 0a3-60%
napatia a posuvu
Vyplnenie kréteru Cas trvania CrA 0,5az10,0s
Burn Back Dohorenie drotu bb 0,01az1,00s
Post-Gas Time Dofuk plynu PoG 0,2az10,0s
Spot Time Cas bodu bod 1a710s
Pause Time Cas stehu PAU 1a710s
Dynamika Manualny rezim DYN 0az50
Synergicky rezim DYN -9az 50

Predfuk plynu — PRE GAS TIME
Zaistuje v€asnu pritomnost ochranného plynu pri zacati zvarania, ¢im zabrariuje

oxidacii zvaru pri zacati zvarania.
Y
DYNAMICS

SET

A

®% ®V @ mmin

PribliZovacia rychlost — START LEVEL

Tato funkcia umozZriuje bezproblémové zapalenie oblika bez zbyto¢ného rozstre-
knutia a ,,cuknutie” zvaracieho hordka. Zvaraci drét sa po stlaceni tlacidla horaka
postva nastavenou priblizovacou rychlostou. V okamihu kontaktu zvar. drétu s
materidlom déjde k zapaleniu oblika a automatickému prepnutiu na rychlost po-

suvu nastavenu na zvaranie.
e e a
DYNAMICS

SET

By A

@FPar @V ®s ®% OV @ mmin

HOT START

Funkcia HOT START sa vyuZiva hlavne pri zvarani hlinika, kde pomaha k zlepseniu
zapalenia obluku a kvalitnejsiemu zadiatku zvaru.

V pripade aktivacie funkcie je mozné nastavovat nasledujlce parametre:

Napitie a rychlost posuvu — zmena napitia a rychlosti posuvu drétu v % oproti

hodnote nastavenej na displeji.
[j
DYNAMICS

SET

EEv EEEA

ar [ N

*‘ &V @& mimin
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Cas — ¢as, ked je funkcia aktivna.

- Y
DYNAMICS

i SET

V B A

@% @V @ mmin

Funkciu je mozné Uplne vypnut zvolenim stavu OFF

- Y
DYNAMICS

i SET

Hol jY

B »

ar.v ®s % ®V @ m/min

Vyplnenie kratera — CRATER FILL

Funkcia sa pouZiva pri ukonéeni zvarania. S jej pomocou zaistujeme vyliatie konco-
vého kratera a vytvorenie kvalitného a vzhladného ukonéenia zvaru.

V pripade aktivacie funkcie je mozné nastavovat nasledujlce parametre:

Napitie a rychlost posuvu - zmena napiétia a rychlosti posuvu drétu v % oproti

hodnote nastavenej na displeji.
[:]
DYNAMICS

i SET

-V B A

ar eV

* @V & mimin

Cas — ¢as, ked je funkcia aktivna.

Y Y
DYNAMICS

i SET

-V L] A

ar oV

* ®% OV @ mmin

Funkciu je mozné Uplne vypnut zvolenim stavu OFF.

- Y
DYNAMICS

i SET

-V BEEE A

ar oV ®s % ®V @ m/min

Dohorenie - BURN BACK

Funkcia dohorenia zabrariuje pri spravnom nastaveni prilepeniu zvaracieho drétu
k tavenine alebo kontaktnej $picke. Nastavenie tejto funkcie ma vplyv na velkost
,8ulky” na konci zvaracieho drétu a tym na kvalitu dalSieho zapalenia obluka.



- Y
DYNAMICS

SET

-V

Dofuk plynu - POST GAS TIME
Zaistuje pritomnost ochranného plynu po ukonéeni zvérania, ¢im zabrafuje oxi-

dacii konca zvaru.
Y
DYNAMICS

BRE A

* ®% ®V @ mmin

®% ®V ® m/min

Pokud je aktivovany rezim Spot Time, zaktivuje se v rezimu SET mozZnost nastavo-

vani ¢asu pulsu.
Y
DYNAMICS

*ar oV

Ak je aktivovany rezim Spot Time, zaktivuje sa v reZime SET moZnost nastavovania

*‘ ®% ®V @ m/min

Casu pulzu.

- Y
DYNAMICS

i SET

My EEA

ar oV

* ®% ®V @ m/min

Dialkové ovlddanie - REMOTE CONTROL (RC)

GV B A

@ Par @V s % @V @ m/min

RC OFF — dialkové ovladanie vypnuté

BV EEE A

@ Par @V

®% @V ® mmin

RC AnA — analdg (horak s 10 kQ potenciometrom)

@ Par @V

RC dIG - digital (horak s tlacidlami Up/Down)
Tabulky pre predinstalovanie st na strane 42.

ReZim DYNAMICS

Stla¢enim tla¢idla Dynamics 3 (obr. 5) sa prechddza do reZimu pre nastavovanie
tvrdosti obluka. Hodnotu tvrdosti nastavujeme volicom 8 (obr. 5). Pre potvrdenie
nastavenia stlacte druhykrat tlacidlo Dynamics alebo pockajte na vyprsanie ¢a-
sového limitu. V oboch pripadoch doéjde k uloZeniu nastavenia. Rezim je mozné
zvolit a uloZit bez zavislosti od druhu programu (pouZivatelsky aj prednastaveny).

-V
DYNAMICS

SET

e A

ar.v ®s % ®V @ m/min

EEL] v

Nastavenie zvaracieho napétia a rychlosti podavania drotu
Velkost zvéracieho napéatia robime voliom 5 (obr. 5).
Rychlost podavania drétu volime voli¢om 8 (obr. 5).

Chybové hldsenia na displeji

Poctas prevadzky stroja sa mézu vyskytnut niektoré chyby a poruchy, ktoré budu
na displeji ozndmené ndpisom Err a kédom chyby. Pre pouzivatelov su doélezité
tieto:

Err -t- (TEMP - prehriatie)

Aktivdcia tepelnej ochrany stroja. Vyckajte, kym déjde k dochladeniu stroja, a po-
tom pokracujte v praci.

- - -

@Pr @V ®: 8% @V @ mimin

Err 1 (POWERSUPPLY - prepitie/podpétie na sieti)
Na vstupnych svorkdch stroja (napajaci kdbel) je napatie mimo tolerancie stroja.

e oFr @V ®: @% OV @ mmin

1 =ave

Err 8 (ERR OUT SHORT)
Pri zapinani stroja — skrat na vystupnych svorkach (napr. zemniaci kdbel a kdbel s
drziakom elektrod v skrate, pripadne mdze znamenat aj poruchu v stroji).

By EEE A

@ Par @V ®: % @V @ mimin

PROG

SAVE SK

Pri vyskyte niektorych chybovych hlaseni je nutné pre ich vymazanie vypnut a
znovu zapnut stroj hlavnym vypinacom.
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Metéda zvarania MIG/MAG

Zakladné informécie o zvarani metédami MIG/MAG

Zvaraci drot je vedeny z cievky do prudového prievlaku pomocou posuvu. Obluk
prepojuje taviacu drétovu elektrédu so zvaranym materidlom. Zvéraci drét fungu-
je jednak ako nosic¢ obluka a zaroven ako zdroj pridavného materidlu. Z medzikusu
pritom prudi ochranny plyn, ktory chrani obluk aj cely zvar pred G¢inkami okolitej
atmosféry (obr. 6).

Kladky posuvu

Zvdr. elektréda

‘/1 Plynovad hubica

Otvor pre ochranny plyn
Medzikus

Prudovy prieviak Ochranny plyn
Zvdraci obluk
Obr. 6 A %ﬁany
‘ 2 materidl
Ochranné plyny
Ochranné plyny

Interné plyny - metéda MIG Aktivne plyny - metéda MAG

Argon (Ar) Oxid uhli¢ity
Hélium (He) Zmesné plyny
Zmes He/Ar Ar/CO,

Ar/O,

Obr. 7

Nastavenie zvaracich parametrov

Pre orientacné nastavenie zvéracieho pridu a napatia metédami MIG/MAG zod-
povedd empiricky vztah U, = 14 + 0,05 x I,. Podla tohto vztahu si méZeme ur¢it
potrebné napdtie. Pri nastaveni napatia musime pocitat s jeho poklesom pri zata-
Zeni zvaranim. Pokles napétia je cca 4,8 V na 100 A. Nastavenie zvaracieho prudu
robime tak, Ze pre zvolené zvéracie napatie nastavime poZadovany zvaraci prud
zvySovanim alebo zniZovanim rychlosti podavania drétu, pripadne jemne doladi-
me napatie tak, aZ je zvaraci obluk stabilny. K dosiahnutiu dobrej kvality zvarov a
optimalneho nastavenia zvéracieho prudu je potrebné, aby vzdialenost napajaci-
eho prievlaku od materidlu bola priblizne 10x priemer zvéracieho drétu (obr. 8).
Utopenie prievlaku v plynovej hubici by nemalo presiahnut 2 —3 mm.

Obr. 8

Zvaranie vmetéde MIG/MAG

a) Do pristroja odpojeného zo siete pripojte zvaraci hordk do vystupnej svorky 1
(obr. 1) a zemniaci kabel na vystupnu svorku 2 (obr. 1).

b) Na vyvod 5 (obr. 1), na zadnom paneli, pripojte plynovi hadi¢kou od redukéné-
ho ventilu plynovej flase. Pustte plyn ventilom na plynovej flasi.

c) Stroj pripojte do siete.

d) Zapnite hlavny vypinac 6 (obr. 1).

e) Pockajte, aZ prebehne test zvaracky — niekolko sekind budu svietit vietky kon-
trolky na displeji.

f) Instalujte cievku s drotom podla odseku instalacie cievky s drotom.

g) Zavedte dr6t do posuvu drétu podla odseku zavedenia drétu.

h) Vykonajte nastavenie brzdy podla odseku nastavenie brzdy cievky zvaracieho
drotu.

i) Nastavte prietok plynu podla odseku instalacia plynovej flase.

j) Zvolte rezim, v ktorom chcete zvarat.
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Vol'ba zvéaracich rezimov
Stld¢anim tlacidla 2 (obr. 5) zvolte rezim zvérania 2T, 4T, bodovania a pulzacie.

4T ® 4T 41 4T
ese oo ® eoe see
- - - . -
[ FUNC ] [ FUNC ] [ FUNC ] [ FUNC ]
2T 4T bod/2T puls/2T

2T - DVOUTAKT

Zvaraci proces sa zacne stlacenim tlacidla hordka. Pri zvaracom procese sa musi
tlacidlo stéle drzat. Zvaraci proces sa ukon¢i uvolnenim tlacidla hordka.

4T - STVORTAKT

Stlacenim tlacidla horaka sa zacne zvéraci proces. Po jeho uvolneni zvaraci proces
nadalej trva. Po opatovnom stlaceni a uvolneni tlacidla hordka sa zvaraci proces

ukondi.

Stlagenie

FUNKCIA 2T

tlac¢idla

a drzanie horaka, Ukoncenie
tlagidla |[Zapalenie zhasnutie | | zvaracieho
hordka || oblika oblaka ) | procesu

Uvolnenie

Stlatenie

Stlagenie FUNKCIA 4T a uvovlinenie
a uvolnenie t\ac!dla _
tlacidla Zapalenie horaka, Uk'onc-f-:me
horaka oblika zhasnutie zvaracieho
obluka procesu
~4
u
L - s Y 5
PrG Spot - Time PoG t(s)
(Pre-Gas (Post-Gas
Time) Time)

Bodové zvaranie — Spot Time
PouZiva sa na zvaranie jednotlivymi kratkymi bo

dmi, ktorych dizka sa dd plynulo

nastavovat (Spot Time). Stlaenim tla¢idla hordka sa zaéne zvéraci proces. Po na-
stavenom Case (Spot Time) sa zvdraci proces sam ukon¢i.

Stlagenie BOD/2T Uvolnenie
a drzanie tlacidla a
tlacidla Zapalenie ukoncenie
horaka obluka zvaracieho
procesu
—_
<
- v
PrG Spot - Time PoG t(s)
(Pre-Gas (Post-Gas
Time) Time)

Pulzové zvaranie — Pause Time

Pouziva sa na zvaranie kratkymi bodmi. Di#ka tychto bodov aj di?ka pauz sa da ply-
nulo nastavovat. Podla pouZitého plynu a priemeru drotu uréte vhodny synergicky
program s prednastavenymi parametrami podla tabulky na strane 38.

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

Displej nesvieti — do stroja nejde Ziadne napatie.

¢ Skontrolovat hlavné poistky, vymenit spalené poistky.

* Skontrolovat hlavny privodny kabel a vidlicu, vymenit chybné ¢asti.

Stroj nezvara kvalitne.

Pocas zvarania je velky rozstrek, zvar je porézny.

* Skontrolovat nastavenie zvaracich parametrov, pripadne ich prestavit.

* Skontrolovat plyn, spojenie a pripojenie plynovej hadice.

* Skontrolovat ukostrovaciu svorku, ¢i je riadne pripevnena a ¢i ukostrovaci kabel
nie je poskodeny. Zmenit poziciu ukostrenia a ak to bude nevyhnutné, vymenit
poskodené Casti.

* Skontrolovat zvéraci horak, kdbel a konektor. Utiahnut spojenie a vymenit po-
Skodené casti.

¢ Skontrolovat opotrebitelné asti zvaracieho horaka. O¢istit a vymenit pokode-
né Casti.

Zvaraci stroj sa prehrieva a svieti signalna kontrolka.

¢ Skontrolovat, ¢&i je dostatony volny priestor za strojom a pred strojom nutny na
spravnu cirkuldciu vzduchu potrebnu na chladenie stroja.

¢ Skontrolovat ¢istotu chladiacich mriezok.

Udrzba

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

Pri planovani Udrzby stroja musi sa vziat do Uvahy miera a okolnosti vyuZitia stroja.
Setrné pouzivanie a preventivna Udriba pomaha predchadzat zbytoénym poru-
chdm a nedostatkom.

Pravidelna udrzba a kontrola

Kontrolu robte podla €SN EN 60974-4. Vidy pred pouzitim stroja kontrolujte stav
zvaracieho a privodného kabla. NepouZzivajte poskodené kable.

Vykonajte vizualnu kontrolu:

1) horak/drziak elektrdd, svorka spatného zvaracieho pradu

2) napajacia siet

3) zvaraci obvod

4) kryty

5) ovladacie a indika¢né prvky

6) vseobecny stav

Kazdého pol roka

Odpoijte vidlicu stroja zo zdsuvky a pockajte asi 2 minuty (ddjde k vybitiu naboja

kondenzéatorov vnutri stroja). Potom odstrarite kryt stroja.

o Qcistite vietky znecistené vykonové elektrické spoje a uvolnené dotiahnite.

e Qcistite vnutorné Casti stroja od prachu a necistot napriklad makkym Stetcom a
vysavacom.

POZNAMKA: Pri &isteni stlatenym vzduchom (vyfukovanie necist6t) dbajte na
vys8iu opatrnost, moze dojst k poskodeniu stroja.

Nikdy nepouZivajte rozpustadla a riedidla (napr. acetdn a pod.), pretoze mdzu po-
Skodit plastové Casti a napisy na ¢elnom paneli.

Stroj smie opravovat iba pracovnik s elektrotechnickou kvalifikaciou.

UPOZORNENIE: Podla podmienok, v ktorych stroj pracuje, mdze byt nutné robit
Cistenie vnutornych Casti stroja aj Castejsie, ako je tu uvedené (napriklad raz tyz-
denne).

Uskladnenie
Stroj musi byt uloZeny v Cistej a suchej miestnosti. Chrarite stroj pred dazdom a
priamym slne¢nym svitom.

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.

It is also necessary to study all safety regulations, which are included in the atta-
ched document General regulations.

In order to get the best performance from the system and ensure that its parts last
as long as possible, you must strictly follow the usage instructions and the main-
tenance 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 sub-
ject to continual development. We must therefore reserve the right to modify
their construction and properties.

Description

Portable welding machines 220 / 270 / 320 MIG are designed as small and light
high performance digital three-phase inverters. Digital controls ensure not only
optimal setting of the welding characteristics, but its dynamic adaptation during
the welding process as well. This way a substantially higher quality weld joint and
simplification of welding process are achieved. Significant benefits are new func-

tions, which help to keep the welding arc in an optimal working area. Due to this
arc control technology excellent results may be achieved even by less experienced
welders.

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

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

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

Description and installation

Pic. 1

1 - Output clamp (+)

2 - Output clamp (-)

3 - Remote control connector
4 - Control panel

5 - Protective gas inlet

6 - Main switch

7 - Supply cable

8 - Tenon of spool with wire
9 - Wire feeder

Placement of the machine

When choosing the position of the machine placement, be careful to prevent the
machine from conducting impurities and getting them inside (for example flying
particles from the grinding tool).

Connection of the machine to electrical supply

The 220, 270 and 320 MIG machines comply with safety class | requirements. This
means that all metal parts, which are accessible without the necessity to take
off the cover, are connected to protective grounding of the electrical supply. The
machine can be connected to power supply only by a cable with a socket equi-
pped with a protective ground contact. Always turn the machine on and off with
the main switch! Do not use for turning off the terminating unit! The necessary
protection is listed in the chapter “technical data”.

Technical data 220 MIG 270 MIG 320 MIG
Supply voltage 50/60 Hz 3x 400V +10 % 3x 400V 10 % 3x 400V +10 %
Duty cycle (100 %) 220 A 220A 220 A
Duty cycle - 270/60 % 300/40%
Slow protection 16 A 16 A 25A
Output voltage range 8-30V 8-30V 8-30V
Peak welding current >500 A >500 A >500 A
Wire feeder speed 1-20 m/min 1-20 m/min 1-20 m/min
Output voltage 65V 65V 65V
Input at no load <50wW <50 W <50wW
Efficiency max. Power >80 % >80% >80 %
Diameter of weld. wire - steel, stainless steel 0.6-1.2 mm 0.6-1.2 mm 0.6-1.2 mm
Diameter of welding wire - aluminum 1.0-1.2 mm 1.0-1.2 mm 1.0-1.2 mm
Diameter of welding wire - tube 0.9-1.6 mm 0.9-1.6 mm 0.9-1.6 mm
Protective gases CO,, Ar, Ar+CO; CO,, Ar, Ar+CO; CO,, Ar, Ar+CO,
Max. prameér civky dratu 300 mm (15 kg) 300 mm (15 kg) 300 mm (15 kg)
Diameter of rolls 30 mm 30 mm 30 mm
Protection class 1P23S 1P23S 1P23S
Protection level | [ |
Diameters LxWxH 595x270x430 mm 595x270x430 mm 595x270x430 mm
Weight 27 kg 27 kg 27 kg
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Welding torch cennection

Check whether there is bowden cable in the welding torch and a hole for the wire
you are using. Use only wires, which are properly rated for the particular machine
output. Insert the torch into the euro-connector 1 (pic. 1) and secure it with a
sleeve nut.

Earth cable connection

Use cable with sufficient cross-section (see table ,technical data“). Connect cable
into clamp 2 (pic. 1). The cable should be as short as possible and placed at the
floor level or near it. Place the grounding clamp directly on the welded part (if
possible). The touching surface must be clean and as big as possible - it must be
cleaned from paint and rust.

Protective gas and gas tank installation

Use inert gases (for example argon, helium or argon-helium mixture) as a protec-
tion gas for welding. Make sure that the reduction valve suites the type of the gas
you are using.

Gas tank installation

Always properly secure the gas tank in a vertical position in a special holder on
the wall or in the cart. After you finish welding, do not forget to close the gas
tank valve.

Pic. 2

The following installation instructions are applicable to the majority of pressure-

-reducing valve types:

1. Keep aside and open for a moment the cylinder valve “A” (pic. 2). Im-
purities or dirt, if any, will be blown away from the cylinder valve.
IMPORTANT NOTE! Be careful because of the high gas pressure.

2. Turn the pressure controlling screw “B” of the valve until you feel the spring
compression.

3. Close the valve.

4. Fit the valve over the gasket of the inlet connecting pipe onto the cylinder and
tighten cap nut “C” using a wrench.

5. Fiton 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 valve and the second end to the welding
apparatus.

7. Tighten the cap nut with the hose at the 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 pressure drops down to 2 bars.

9. Open the valve.

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

11.Turn the pressure controlling screw “B” until the flow-meter “G” shows the
required flow rate.

NOTE! After the completion of the welding operation close the cylinder valve. If

not in service for a longer period, loosen the pressure controlling screw.

The wire spool instalation

Open the side cover of the wire magazine. Install wire feed pulleys appropriately
for the particular wire type and diameter (as a standard, pulleys with a V groove
for diameter 1.0 — 1.2 mm are installed).

Set the wire spool driver lock to the open position and attach the wire spool to
the driver. The hole in the spool must slide into the driver peg. Use the included
adapters for different spool types as needed. Set the wire spool driver lock to the

closed position.
e ~
o) / O\
P

7@\

N7

Opened

==

) =
,”/”%':\\ \

/ r".;/L\/ \f\*\ \"‘.

\ u: ‘ LDEk[El \J |

N7

Locked

Pic. 3

Connection of welding wire

Cut off the end of the wire fastened to the edge of the roller and lead it into the
loading bowden, then through the roll of feed into the loading tube 10 cm at least.
Check if the wire leads through the right feed groove. Tilt the holding-down roll
down and return the holding-down mechanism into the vertical level. adjust the
nut pressure of thrust to secure the wire feed without problems and deformation
by too much thrust.

Welding wire spool brake adjustment

The wire feed speed can be regulated by selector 8 (pic. 5) on the front panel. The
wire loading can be terminated by repeatedly pushing button 10 (pic. 5) or by pu-
shing the torch button. During wire loading no gas will flow through the machine.

Pic. 4

Dismount the gas tip of welding torch. Unscrew the flow drawing tip.

Connect the socket plug into the network. Turn on the main switch 6 (pic. 1) to
position I.

Press button 10 (pic. 5) - the welding wire is lead into the torch without gas. The
speed of the leading-in can be adjusted with the potentiometer 8 (pic. 5). Press
button 10 on control panel (or switch on torch) again to stop lead-in of wire.
Before welding use anti-spatter spray in the space of gas tube and flow drawing
tie. In that way you prevent adherence of metal spatter and prolong the life of
gas tube

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

—a
—

Pic. 5

Panel of functions

Control and signal elements on the digital panel — description of functions:

Pos.1 Diodes of 4T, spot welding, spot welding with delay. The control lights
are on, if these modes are active.

Pos. 2 FUNC button. Individual modes can be selected with this button.

Pos. 3 DYNAMICS button. By pushing this button the mode for arc hardness
setting is entered. The hardness value is then set with selector 8. By cho-
osing a low value we get a softer arc and bigger weld penetration of the
material. By choosing a higher value we will get a bigger weld deposit. By
choosing the correct arc dynamics selection we regulate spatter.

Pos. 4 SET mode button with a control light for selection of function parame-
ter. After pushing this button we enter a mode, which allows us to change
the values of individual functions. Switching between functions is made
by swinging of selector 5. If the button is activated, the LED control light
will go on.

Pos. 5 Selector for setting of welding voltage and switching between functions
in the SET mode.

Pos. 6 Diode showing the display mode.

Pos. 7 Diode showing the unit of value on the display.

Pos. 8 Selector for setting of wire feed speed and values in the SET mode.

Pos. 9 Gas test button. By pushing this button countdown for setting of gas flow

will start. The time is shown on display 13. The countdown can be termi-
nated by repeatedly pushing the button 9 or the welding torch button.
Pos. 10 Wire loading button. After pushing button 10 the loading of wire is star-
ted. The loading process can be stopped by pushing button 10 again or by
the welding torch button.
Pos. 11 The SAVE button. This button allows saving of the set parameters into
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preselections PrG1 to PrG20.

Pos. 12 PROG button with control. This button serves for programs display. By
pushing this button we enter the program selection mode. The programs
are chosen by selector 8. The chosen program is confirmed by repeatedly
pushing button 12.

Pos. 13 Display showing the wire feed speed, welding voltage/value and the
functions status. During welding the display shows the welding voltage
value. After termination of welding this value remains on the display for
approximately three seconds. In an idle state the wire feed speed is dis-
played. During setting in the SET mode the status of the selected function
is displayed — either off or the selected function value.

Pos. 14 Display showing voltage value or the selected function type. During
welding and three seconds after its termination the display shows the
welding voltage value. After welding termination, the value remains on
display for another three seconds. In the SET mode the abbreviation of
the function currently being set is displayed.

Pos. 15 The temperature indicator light. The temperature indicator signals the
machine overheating.

Pos. 16 The input voltage indicator. The indicator light is on when the input vol-
tage is out of range.

Pos. 17 The indicator inverter ON. The indicator is on when the output part of the
machine is running.

Function SYNERGIC
Activation of SYNERGIC function
Press button PROG (pos. 12) and by switch 8 choose one of synergic programs.

Description of synergic programs is on page 38.
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FE1 C0.8 CO, —wire 0,8 mm

FE2 0.8 82 % Ar, 18 % CO, — wire 0.8 mm
FE3 C1.0 CO, —wire 1,0 mm

FE4 1.0 82% Ar, 18 % CO, — wire .0 mm
FES C1.2 CO; —wire 1.2 mm

FE6 1.2 82 % Ar, 18 % CO, — wire 1.2 mm

Confirm the selected program by pressing button PROG (pos. 12).

Assumed welding current glows on the left display, on the right display adjus-
ted correction of wire shift. By the left switch (pos. 5) the voltage correction
(from -9 to +9) is selected. During whirling by the right switch (pos. 8) the speed
of wire is shown on the right display (pos. 13) and assumed welding current on
the left display (pos. 14). Assumed welding current can be adjusted by the right
switch.

Deactivation of SYNERGIC function
Press button PROG (pos. 12). By switch 8 choose OFF.

18 | EN

Confirm by pressing the buton PROG (pos. 12) again.

Saving of optimalized synergic program

After choosing a program and optimalization of its parameters we can save it as a

new program on any program’s position Pr 1 — Pr 20.

1. Optimize parameters

2. Press button SAVE

3. Choose number of program under which you want to save it.

4. Hold the SAVE button until symbol -S- is shown on display. Now the new pro-
gram is saved.

FUNC

Loading of saved program

1. Press button SAVE

2. Choose one of program Pr 1 — Pr 20
3. Shortly press button SAVE

On the display makes light symbol -L- and the chosen program is set. The para-
meters of adjusted program, voltage and speed of wire remain to glow on display.
Only values saved in programs Pr1 — Pr20 could be changed.

v

-5- 1
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2 v
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Temperature protection

The machines are equipped with protective thermostats on all its performance
parts. In case of overheating (for example as a result of exceeding the maximum
allowed cycle), welding is automatically interrupted and the temperature control
light will go on at the control panel and the display will show ,-t-“. After cooling
off the overheating message disappears and the machine is ready for operation.
After welding termination always let the machine cool down. If the machine is
shut off prematurely and turned back on, the ventilator will not start even if the
machine is not completely cooled off.

Ventilator

The machine is equipped with automatic blower turn-off function. If the machine
is idle for several minutes, the blower will be automatically shut off. This is the sta-
te when you turn the machine on. This functions leads to electric energy savings
and noise reduction in case the machine is idle for longer period of time.

Operation

Welding in places where there is danger of explosion and fire is prohibited!
Welding vapors may be harmful to your health. Assure good ventilation during
welding!

Preset programs selection

Push the SAVE 11 button (pic. 5). The indicator near the button will come on.
Select a suitable program (one of programs marked 1-20) with selector 8 (pic. 5).
Confirm activation by repeatedly pushing the SAVE 11 button (the indicator light
will go off).

Custom programs selection

Push the SAVE button (pos. 11, pic. 5). The indicator near the button will come on.
Select a suitable position from positions 1 — 20 with selector 8. After you selec-
ted functions and parameters, confirm activation by repeatedly pushing the SAVE
button. The indicator light will go off. If you don’t push the SAVE button in the time
limit 3 seconds, the program will not be saved and the action is canceled.

P- A R

®FPar®v ®s &% Ov ® mmin

Custom programs saving

Custom programs can be saved in positions Pr 1 — 20 after setting your chosen
functions and parameters. Push the SAVE button (pos. 11, pic. 5). Select one of the
positions marked 1 — 20 with selector 8. Confirm the saving by pushing the SAVE
button again. If the SAVE button is not pushed within 3 seconds, the program will
be not saved and the action will be canceled.

Functions selection and setting up its parameters
By pressing button SET 2 you can get into setting mode where can be adjusted par-
ticular functions and its parameters. The LED on button SET will light up. Switching



between functions is made by potentiometer 5 (pic. 5), changing of parameters by

potentiometer 8 (pic. 5). By pressing SET again or after a few second without any VY
activity the setting mod is leaved. | it LT I
NOTE! Functions and its parameters cannot be changed during welding process. ‘

During welding only welding current and speed of wire feed can be changed.  SET
Functions
Function Description Disp. Value range
P[lg—Gas Pre-gas PrG 0.1-2s
ime
Start Level Approaching speed StA 1-20m/s Time — period for which the function is active.
Hot Start Hot Start off Hot OFF
Hot Start - increasing of
current and speed of wire feeder | MOt 1-100% | AR I
Hot Start - duration Hot 0.5-5s
. . FINGE =T
Crater Fill Crater fill off CrA OFF

Crater fill - decreasing of

o 0,
current and speed of wire feeder CrA from 0to -60 %

Crate fill - duration CrA 0.5-10s
Burn Back Burn out of wire bb 0.01-1s ®% @V @ mmin
qu_sitn—quas Post-gas PoG 0.2-10s
The function can be completely turned off by choosing OFF.

Spot Time Lenght of spot bod 1-10s

Pause Time Lenght of pause PAU 1-10s
| Y I
Dynamics Manual mode DYN 0-50 LSl
Synergic mode DYN from -9 to +50 E , SET

Pre Gas Time

This function ensures on-time presence of the protective gas, which prevents
weld oxidation during welding commencement. V A
®s % ®V @ m/min
:]
DYNAMICS

2 Crater fill

| SET This function is used at welding termination. This function serves to fill the end
crater and creation of a high quality good looking weld finish.

In case of activation the function, the following parameters can be set:

F‘ "~ z:‘ V A Current and speed of feed - change the current and wire feed speed in % in com-

parison with value adjusted on display.

®% ®V @ mimin

Y
Start Level DYNAMICS

The function enables problem-free arc ignition without unnecessary spatter and ;
“jerking” of the welding torch. The welding wire is moved at the preset approach b SET
speed by pushing the torch button. At the moment of welding wire contact with
the material, the arc is ignited and the speed is automatically switched to the

preset welding moving speed. - V m !
| DYNAMICS I :1r eV * ®V @ mmin

| SET Time — period for which the function is active.

Bl A (72

®:s 0% OV ® mmn i SET

HOT START

The HOT START function is mostly used when welding aluminum, where it facilita- V A
tes the creation of better arc ignition and higher quality weld start.

In case of activation the function, the following parameters can be set: ar o * 0% 0Vl e inm

Current and speed of feed — change the current and wire feed speed in % in
comparison with value adjusted on display. The function can be completely turned off by choosing OFF.
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SET
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BURN BACK

This function prevents welding wire sticking to melt or the contact tip if properly
set. Setting of this function influences the “ball” at the end of the welding wire
and subsequently the quality of the next arc ignition.

- Y
DYNAMICS
SET

Post gas time
This function assures the protective gas presence after welding termination,
which prevents the weld end oxidation.

VY
DYNAMICS
SET

®V ® m/min

If the Spot Time mode is activated, the pulse time setting option in the SET mode

!% DYNAMICS \

mV v EEA

is activated.

ar oV

* ®% ®V @® m/min

If the Pause Time mode is activated, the pause time setting option in the SET

mode is activated.
Y
DYNAMICS
SET

Remote Control (RC)
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@ Par @V ®:s 9% @V @ mimin

RC OFF — remote control is off

BV B A

@ Par @V ®s 9% @V @ mimin

RC AnA — analog (torch with 10 kQ potentiometer)

EEV BN A

@ Par @V ®:s % @V @ mmin

RC dIG — digital (torch with Up/Down buttons)

Preinstalled programs tables are listed on page 38.

DYNAMICS mode

By pushing the Dynamics 3 button (pic. 5) we switch to the arc hardness setting
mode. The hardness is set by selector 8 (pic. 5). Confirm the settings by pushing
the Dynamics button again or by waiting until the time limit runs out. The settings
are saved in both cases. The mode can be selected and saved regardless of the

program type (user or preset).
DYNAMICS

[oer

EEElv EEE A

ar oV ®s % ®V ® m/min |

Setting of welding voltage and wire feed speed
The welding voltage value is selected by selector 5 (pic. 5).
The welding wire feed speed is adjusted by selector 8 (pic. 5).

V -A

®s 0% .\c’ /min

Error message display

During machine operation some errors and breakdowns may appear which will
be announced by an Err sign and error code. The following ones are important
for the user:

Err -t- (TEMP — overheating)
Activation of the machine heat protection. Wait till the machine cools down and
then continue your work.

savE

Err 1 (POWERSUPPLY - over/under voltage in the power supply)
The input clamps’ voltage (power supply cable) is outside the machine toleration.

v -IA'

@ P @V [ 13

eV @ mimin




Err 8 (ERR OUT SHORT)

When turning the machine on —short on the input clamps (for instance the groun-
ding cable and cable with the electrode holder are shorted, or it can signify a
machine problem).

o BEEv EEA

— @ Par @V ®s 0% OV @ mmin

PROG

[AVF

Some error messages can be deleted only by turning the machine on and off with
the main switch.

MIG/MAG welding method

Principle of MIG/MAG welding

Welding wire is lead from the roller into the flow drawing tie with the use of the
feed. Arc joins thawing wire electrode with welding material. Welding wire func-
tions as a carrier of the arc and as the source of additional material at the same
time. Protective gas flows from the spacer who protects arc and the whole weld
against the effects of surrounding atmosphere (pic. 6).

Gas opening '

Tip holder
Welding tip N

Welding arc

Wire feeder rolls
Welding wire

Nas nosle

Protection gas

%elding

piece

Pic. 6 2

Protective gases

Protective gases

Inert gases — MIG method Active gases — MAG method

Argon (Ar) CO,
Helium (He) Mixed Gases
Mixtures He/Ar Ar/CO,
Ar/Oz

Pic. 7

Adjusting of welding parameters

For proximate adjusting of welding current and voltage for MIG/MAG is used
formula U, = 14 + 0,05 x .. According to this formula can be calculated required
voltage. When adjusting voltage, we must calculate with its decrease during wel-
ding. Decrease is about 4,8 V / 100 A. Adjusting of welding current - for chosen
voltage set required welding current by increasing or decreasing of wire feeding
speed, eventually slightly tune voltage so that welding arc is stable. For good
quality of weld and optimal adjusting of welding current is necessary the range of
supply girder from welded material to be approximately 10x diameter of welding
wire (pic. 8).

Pic. 8

Welding in MIG/MAG method

a) With the machine disconnected from power supply, connect the welding torch
to the out connector 1 (pic. 1) and the grounding cable to the connector 2.

b) Connect the gas hose from the gas bottle reduction valve to the 5 output (pic.
1) on the rear panel. Turn the gas on with the gas bottle valve.

c) Connect the machine to power supply.

d) Turn on the main switch 6 (pic. 1)

e) Wait until the welding machine test runs through — all display indicator lights
will be on for several seconds.

f) Install the wire spool according to the spool installation chapter.

g) Load the wire to the wire feed according to the relevant chapter.

h) Perform the brake adjustment by following the brake adjustment chapter.
i) Set the gas flow by following the gas bottle installation chapter.

j) Choose the welding mode you wish to use.

Welding mode selection
By pushing button 2 (pic. 5) select welding mode (2-stroke, 4-stroke, spot welding
or pulsation).

4T ® 47 AT 4T
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2T 4T bod/2T puls/2T

Pic. 8

TWO-STROKE

Welding process is started by only the pressing the switch of the torch. The switch
must always be held during the welding process and it can be interrupted relea-
sing the switch of the torch.

FOUR-STROKE

Pushing the torch button will start the welding process. After its release the wel-
ding process continues. After another push and release of the torch button the
welding process is terminated.

Pr ing and Releasing
holding of Arc FUN;TION of torch button,
torch button | | ignation arc extinction

Pressing and
releasing
of torch button,
arc extinction

Pressing and
releasing of
torch button

FUNCTION

Arc aT
ignation

I(A)

L - > J
PrG Spot - Time poc tl(s)
(Pre-Gas (Post-Gas
Time) Time)

SPOT TIME welding

It is used for welding by individual short spots, whose length can be continuously
adjusted. By pressing the switch on the torch, the time circuit is started, which
starts the welding process and after the set time it turns off. After further pressing
the button, the whole process is repeated.

SPOT/2T
| Arc
ignation

Releasing
of button, end
of welding proc.

Pressing and
holding of
torch button

i

1(A)

L M e neeed
PrG Spot - Time PoG t(s)
(Pre-Gas (Post-Gas
Time) Time)

PULSE welding

It is used for welding by short spots. Length of these spots and pauses can be con-
tinuously adjusted. Depending on the gas type used, wire diameter and strength
of the material (alternatively the welding current) determine the feasible program
with preset parameters according to table on page 38. If none of the preselected
programs fits your needs, choose one of the positions in SAVE 1-20, where you
can save your own programs.
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Problems solving

Display is not on - no voltage is entering the machine.

e Check the main fuses, replace burned fuses.

e Check the main supply cable and replace faulty parts.

The machine is not welding properly.

During welding the spatter is big, the weld is porous.

e Check the welding parameters setting or reset them.

* Check the gas connection and attachment of the gas hose.

e Check the grounding clamp, make sure it is properly attached and the groun-
ding cable is not damaged. Change the grounding position and replace da-
maged parts if necessary.

e Check the welding torch cable and connector. Tie connections and replace da-
maged parts.

e Check replacement parts of the welding torch. Clean and replace damaged
parts.

The welding machine is overheated and the signal light is on.

e Check that there is sufficient free space behind and in front of the machine
necessary for proper air circulation.

¢ Check that the vents in front of the fans or fans itself are not blocked.

Maintenance

Please pay attention to the main power supply! It is necessary to disconnect it
during any manipulation with the welding machine. During maintenance planning
the frequency and circumstances of the machine’s use must be considered. Con-
siderate use and preventive maintenance helps in avoidance of unnecessary bre-
akdowns and failures.

Regular maintenance and check-up

Perform the check-up according to CSN EN 60974-4. Always check the condition
of the welding and supply cables before using the machine. Do not use damaged
cables.

Perform visual check-up:

1) torch holder, the welding current clamp

2) power supply

3) welding circuit

4) covers

5) control and indicator elements

6) overall condition

Every six months

Disconnect the machine from the electrical outlet and wait for about two minutes
(the charge inside the machine condensers will dissipate). Then remove the ma-
chine cover. Clean all dirty electrical connections and retie any loose ones.

Clean all internal parts from dust and dirt, for instance with a soft brush or with
a vacuum cleaner.

NOTE: Be careful when using compressed air in order to not damage any parts.
Never use solvents or thinners (for example acetone etc.), because they may da-
mage plastic parts and signs on the front panel.

Only a technician with electrotechnical qualification may repair this machine.
WARNING! Depending on environment, in which the machine works, it can be
necessary to clean interior of the machine more often (e.g. each week).

Storage

The machine must be stored in a clean and dry room. Protect the machine from
rain and direct sunlight.
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Einleitung

Sehr geehrter Kunde, vielen Dank flr das Vertrauen und den Kauf unseres Pro-
dukts.

Bitte lesen Sie alle Anweisungen in diesem Handbuch sorgféltig durch,
bevor Sie dieses Gerat in Betrieb nehmen.

Es ist auch notwendig, alle Sicherheitsvorschriften im beigefligten Dokument
»Sicherheitshinweise und Wartung” zu lesen. Fiir eine optimale und langfristige
Nutzung mussen Sie die hier gegebenen Betriebs- und Wartungsanweisungen
befolgen. In Threm Interesse empfehlen wir, dass Sie Wartungs- und Reparatu-
rarbeiten unserer Serviceorganisation anvertrauen, die Gber die entsprechende
Ausriistung und speziell geschultes Personal verfiigt. Alle unsere Maschinen und
Anlagen unterliegen einer langfristigen Weiterentwicklung. Deshalb behalten wir
uns das Recht vor, Anderungen wihrend der Produktion vorzunehmen.

Beschreibung

Die tragbaren Schweilgerdate 220 bis 320 MIG sind als kleine, leistungsstarke
und leichte digitale Drei-phaseninverter entworfen. Die digitale Losung stellt nun
nicht nur die optimale Einstellung der SchweiRcharakteristik, aber auch deren
dynamische Adaptierung direkt im Laufe des SchweilRprozesses sicher, wodurch
eine bedeutend hohere Qualitat der Schweilfnaht und eine Vereinfachung des
Anspruches an den SchweiBvorgang erreicht wird. Ein unumstrittener Beitrag
sind auch die neuen Funktionen, die dabei behilflich sind den Bogen im optimalen

Arbeitsbereich zu halten. Dank dieser Technologie der Bogensteuerung kénnen
hervorragende Ergebnisse auch von weniger erfahrenen Schweillern erreicht
werden.

Die digitale und fortschrittliche Konstruktion der Elektronik (Hardware) hat es er-
moglicht das Gewicht und die Abmessungen dieser Gerate zu senken. Die eigent-
liche Konstruktion des Leistungsteiles ist so vordimensioniert, damit eine Zuver-
lassigkeit, eine hohe Leistung und ein hoher Belastungsfaktor er-reicht werden.

HINWEIS: Wenn die Maschinen im staubigen Raum arbeiten, ist es notig, einen
Staubfilter einzusetzen, der groRtenteils das Aufsetzen von Schmutz verhindert
und damit ein langeres Zeitintervall zwischen den einzelnen Reinigungen der In-
nenteile ermdglicht. Zugleich erhéht er die Zuverldssigkeit der Maschine, die ge-
rade vom Verschmutzungsgrad sehr abhangig ist.

Installationsbeschreibung
Bild 1

1 - Ausgangsklemme (+) Eurokonektor
2 - Ausgangsklemme (-)
3 - Verbindungsstecker
der Fernbedienung
4 - Steuerpaneel
5 - Eingang fiir Schutzgase
6 - Hauptschalter
7 - Eingang des Versorgungskabels
8 - Spulenmitnehmer
9 - Drahtvorschub

Aufstellung des Gerdtes

Stellen Sie das Gerat auf einer waagrechten, festen und sauberen Oberflache.
Schitzen Sie das Gerat vor Regen und direkter Sonneneinstrahlung. Sorgen Sie flr
ausreichend Platz fiir die Luftzirkulation vor und hinter dem Gerat, damit dieses
ausreichend gekihlt wird. Achten Sie bei der Wahl der Position fir die Platzierung
des Gerates darauf, damit keine leitenden Verschmutzungen in das Gerat eindrin-
gen koénnen (z.B. wegfliegende Teile von der Schleifmaschine).

Anschluss des Gerates an das Stromnetz

Die Gerdte 220, 270 und 320 MIG erfiillen die Anforderungen der Sicherheit-
sklasse 1, d.b. alle Metallteile, die zugénglich sind, ohne dass eine Abdeckung
entfernt werden muss, sind an die Schutzerdung des Stromnetzes angeschlossen.
An das Stromnetz wird das Gerat nur durch ein Netzkabel mit einem Stecker mit
einem Erdungsschutzkontakt angeschlossen. Schalten sie das Gerdt immer mit
dem Hauptschalter ein und aus! Verwenden sie zum Ausschalten nicht den Ne-
tzstecker! Die notwendige Sicherung ist im Kapitel “Technische Daten” angefiihrt.

Technische Daten 220 MIG 270 MIG 320 MIG
Netzspannung 50/60 Hz 3x 400 V £10% 3x 400V +10 % 3x 400V 10 %
Einschaltdauer (100 %) 220 A 220 A 220 A
Einschaltdauer - 270/60 % 300/40 %
Langsame, Sicherung 16 A 16 A 25A
Einstellbarer Anspannung 8-30V 8-30V 8-30V
Schweilspitzestrom >500 A >500 A >500 A
Drahtvorschubgeschwindigkeit 1-20 m/min 1-20 m/min 1-20 m/min
Leerspannung 65V 65V 65V
Leerlaufleistung <50 W <50 W <50W
Effizienz max. Leistung >80 % 280 % >80 %
Drahtdurchmesser - Stahl, Edelstahl 0,6-1,2 mm 0,6-1,2 mm 0,6-1,2 mm
Drahtdurchmesser - Al 1,0-1,2 mm 1,0-1,2 mm 1,0-1,2 mm
Drahtdurchmesser - Rohrdraht 0,9-1,6 mm 0,9-1,6 mm 0,9-1,6 mm
Schutzgase CO,, Ar, Ar+CO, CO,, Ar, Ar+CO, CO,, Ar, Ar+CO,
Max. Drahtspulendurchmesser 300 mm (15 kg) 300 mm (15 kg) 300 mm (15 kg)
Rollendurchmesser 30 mm 30 mm 30 mm
Deckung 1P23S 1P23S 1P23S
Schutzklasse | | [
Abmessung LxXWxH 595x270x430 mm 595x270x430 mm 595x270x430 mm
Gewicht 27 kg 27 kg 27 kg
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Anschluss des Schweil3brenners

Kontrollieren Sie, ob sich im SchweiBbrenner ein Seilzug und eine Ziehdu-
se fur den von lhnen verwendeten Draht befinden. Verwenden Sie nur einen
SchweiBbrenner der im Hinblick auf die Leistung des Gerdtes dimensioniert ist.
Schieben Sie den SchweiRbrenner in die Euroklemme 1 (Bild 1) und sichern Sie
diesen mit einer Uberwurfmutter.

Anschluss des Erdungskabels

Verwenden Sie ein Erdungskabel, das einen ausrei-chenden Durchmesser hat —
ndher Kapitel ,technische Daten”. Befestigen Sie das Kabel im Stecker 2 (Bild 1).
Das Kabel sollte so kurz wie moglich sein und auf dem Niveau des Fussbodens
oder in seiner Nahe platziert werden.

Platzieren Sie die Erdungsklemme, wenn dies moglich ist, direkt am zu schweiRen-
den Teil. Die Kontaktflache sollte sauber und so groR wie méglich sein — muss von
Farbe und Rost befreit werden.

Schutzgas und installation der Gasflasche

Verwenden sie inerte Gase (z.B. Argon, Helium oder ein Argon-Helium Gemisch)
als Schutzgas fiir das SchweiBen. Stellen sie sicher, dass das Reduktionsventil fiir
den verwendeten Gastyp 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 SchweiBarbeiten das
Ventil an der Gasflasche zu schlieRen.

Bild 2

Die folgenden Installationsanweisungen gelten fiir die meisten Reduktionsventile:

1. Treten Sie beiseite und 6ffnen Sie fiir einen Moment das Ventil der Gasflasche
“A” (Bild 2). So werden eventuelle Unreinheiten aus dem Flaschenventil heraus-
geblasen. BEMERKUNG! Achten Sie auf den hohen Druck des Gases!

2. Drehen Sie die Druckeinstellschraube “B“ des Reduktionsventils so weit auf, bis

Sie den Druck der Feder spiren.

SchlieRen Sie das Reduktionsventil.

4. Stecken Sie das Reduktionsventil Gber die Dichtung des Anschlusses an der Fla-
sche und ziehen Sie dieses mit der Uberwurfmutter “C* und einem Schliissel
fest.

5. Setzen Sie den Schlauchaufsatz “D“ mit Uberwurfmutter “E“ auf den Gas-
schlauch 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 SchweiBgerét.

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

8. Offnen Sie langsam das Flaschenventil. Die Druckanzeige der Flasche “F“ zeigt
den Druck in der Flasche an. BEMERKUNG! Verbrauchen Sie nicht den gesam-
ten 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 Durchflussanzeige “G“ den gew(n-
schten Durchfluss anzeigt.

ANMERKUNG! Fiir den SchweiRvorgang schlieBen Sie das Flaschenventil. Falls das

Gerat lange nicht verwendet wird, lockern Sie die Schraube der Druckregulierung.

w

Installation der Drahtspule

Offnen Sie die Seitenabdeckung des Vorratsbehilters fiir den Draht. Installieren
Sie an der Drahtzufuhr die Rollen fiir die gegebene Art und den Durchmesser des
Drahtes. (standardmaRig werden Rollen mit einer V Rille fiir einen Durchmesser
von 1,0 - 1,2 mm installiert).

Stellen Sie den Verschluss der Drahtzufuhr auf offen und schieben Sie auf die
Drahtzufuhr die Rolle mit dem Draht auf. Die Offnung in der Rolle muss in die
Bolzen auf der Drahtzufuhr einrasten. Verwenden Sie je nach Rollentyp die bei-
gelegten Reduktionen. Stellen Sie den Verschluss Drahtzufuhr auf geschlossen.
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Einfiihrung des Drahtes

Schneiden Sie das ungerade Drahtende, das am Rand der Spule befestigt ist ab
und schieben Sie es in den Bowdenzug Uber die Zufuhrrollen mindestens 10 cm in
das Leitrohrchen ein. Kontrollieren Sie, ob sich der Draht in der richtigen Rille der
Zufuhrrolle befindet. Kippen Sie die Andriickrolle so nach unten, damit die Zah-
ne des Zahnrades ineinander greifen und bringen Sie den Andriickmechanismus
wieder in vertikale Position. Stellen Sie den Druck der Befestigungsmutter so ein,
damit eine problemlose Drahtzufuhr gewahrleistet ist und der Draht dabei nicht
durch einen zu hohen Druck deformiert wird.

Einstellung der Rollenbremse des Schweissdrahtes

Stellen Sie die Bremse der Rolle des SchweiRdrahtes so ein, damit sich beim Au-
sschalten des Adriickmechanismus der Zufuhr die Rolle frei dreht. Eine zu fest
gezogene Bremse belastet den Zufuhrmechanismus zunehmend und dies kann zu
einem Durchrutschen des Drahtes in den Rollen und zu einer schlechten Zufuhr
fihren. Die Einstellschraube der Bremse 1 (Bild 4) befindet sich unter der Kunst-
stoffabdeckung der Rollenhalterung.

Bild 4

Entfernen Sie die Gasdise des SchweilRbrenners. Schrauben Sie die Stromungslu-
ke ab. Stecken Sie den Stecker in die Steckdose und schalten Sie den Hauptschal-
ter 6 (Bild 1) in die Position | ein. Driicken Sie die Taste 10 (Bild 5), der Drahtzufuhr,
der SchweiRdraht wird ohne Gas dem Brenner zugefiihrt. Nachdem der Draht
durch den Brenner geschoben wurde schrauben wir die Stromungsluke und die
Gasdise an. Sie konnen die Geschwindigkeit der Drahtzufuhr mit dem Wahlschal-
ter 8 (Bild 5) auf dem Stirnpaneel regulieren. Wir halten die Drahtzufuhr durch ein
erneutes Dricken der Taste 10 (Bild 5) oder durch Driicken der Taste des Brenners
an. Im Laufe der Einfliihrung des Drahtes tritt kein Gas in das Gerat ein.

Vor dem SchweiRen verwenden wir fiir den Bereich in der Gasdiise und die Stro-
mungsluke einen Trennspray. Dadurch verhindern wir, dass das verspritzte Metall
haften bleibt und verlangern die Lebensdauer der Gasdiise.

HINWEIS! Wéahrend dem Einfiihren des Drahtes, mit dem Brenner nicht auf Augen
zielen!
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Bild 5

Funktionstafel

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

tionen:

Pos.1 Kontrolllampen 4-Takt, Punktschweien, Punktschweifen mit Verzoge-
rung. Die Kontrolllampen leuchten in dem Fall, dass die gegebenen Modi
aktiv sind.



Pos. 2 Taste FUNC. Mit dieser Taste kénnen die einzelnen Modi gewdhlt werden.

Pos. 3 Taste DYNAMICS. Durch Driicken dieser Taste gelangt man in den Mo-
dus zum Einstellen der Bogenhorte. Den Hartewert stellen wir mit der
Wahltaste 8 ein. Durch die Wahl eines niedrigen Wertes erreichen wir
einen weicheren Bogen und das Material wird starker durchgeschweift.
Durch die Wahl eines hoheren Wertes erreicht man eine gréRere Auf-
schweilung. Durch die geeignete Wahl der Einstellung der Bogendynamik
regulieren wir den Spritznebel.

Pos. 4 Taste im Modus SET mit Kontrolllampe fiir die Wahl der Funktionspara-

meter. Nach dem Driicken dieser taste gelangen wir in den Modus, in dem

wir die Werte der einzelnen Funktionen dndern kénnen. Zwischen den

Funktionen springen wir durch ein wiederholtes Driicken der Taste SET.

Im Fall der Aktivierung der Taste leuchtet die LED auf.

Wahlschalter fiir die Einstellung der SchweiBspannung und zum Um-

schalten zwischen den Funktionen im SET Modus.

Pos. 6 Die Kontrolllampen signalisieren den Displaymodus.

Pos. 7 Die Kontrolllampen zeigen den Wert der Einheit am Display an.

Pos. 8 Wahilschalter fiir die Einstellung der Geschwindigkeit der Drahtzufuhr

und die Werte im SET Modus.

Pos.9 Taste Gastest. Nach dem Driicken der Taste wird die Zeit fir die Einste-
llung des Gasflusses runtergezahlt. Die Zeit wird auf dem Display 13 (Bild
5) angezeigt. Das Runterzdhlen kénnen wir durch ein erneutes Driicken
der Taste 9 (Bild 5), gegebenenfalls durch Driicken der Taste auf dem
SchweiBbrenner unterbrechen.

. 10 Taste fiir die Einfiihrung des Drahtes. Nach dem Druicken der Taste kon-
nen wir mit dem Wahlschalter 8 (Bild 5) die Einfihrgeschwindigkeit regu-
lieren. Durch ein erneutes Driicken der Taste 10 (Bild 5), gegebenenfalls
der Taste auf dem SchweiBbrenner, halten wir die Drahteinfuhr an.

. 11 Taste SAVE. Taste zum Speichern der eingestellten Parameter in die Vor-
wahler PrG 1 bis PrG 20.

.12 Taste PROG mit Kontrolllampe. Taste zum Aufrufen des Programmes.
Durch Driicken der Taste gelangen wir in den Programmwahlmodus, die
wir mittels der Wahltaste 8 (Bild 5) auswahlen. Das gewdhlte Programm
bestatigen wir durch ein erneutes Driicken der Taste 12 (Bild 5).

. 13 Display, das die Angaben iiber die Zufuhrgeschwindigkeit des Drahtes,
die GroRe des SchweiBstroms/den Wert und Stand der Funktionen
anzeigt. Im Laufe des Schweifens wird auf dem Display der Wert des
SchweiBstroms angezeigt. Nach dem Ende des Schweilens wird der Wert
noch fiir ca. drei Sekunden angezeigt. Im Ruhezustand wird die Drahtzu-
fuhrgeschwindigkeit angezeigt. Beim Einstellen im SET Modus wird die
gewdhlte Funktion —ausgeschaltet oder der Wert der gewahlten Funktion
angezeigt.

. 14 Display, das die SpannungsgroRe oder den Typ der gewédhlten Funktion
anzeigt. Im Laufe des Schweifens und 3 Sekunden danach wird auf dem
Display der Wert der SchweilRspannung angezeigt. Nach dem Ende des
SchweiBens wird der Wert noch fiir ca. drei Sekunden angezeigt. Beim
Einstellen im SET Modus wird die Abkulrzung der Funktion, die wir gerade
einstellen angezeigt.

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

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

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

Pos. 5
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SYNERGIC Funktion

Einschalten der SYNERGIC-Funktion

Driicken Sie die Taste PROG (12) und durch den Wabhlschalter zur Einstellung der
Drahtgeschwindigkeit (8) wahlen Sie ein der synergetischen Programme aus.

Einzelne Programme werden auf der Seite 38 beschrieben.
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FE1 co,8 CO, - Draht 0,8 mm
FE2 0,8 82 % Ar, 18 % CO, — Draht 0,8 mm
FE3 C1,0 CO, - Draht 1,0 mm
FE4 1,0 82% Ar, 18 % CO, — Draht 1,0 mm
FE5 C1,2 CO, - Draht 1,2 mm
FE6 1,2 82 % Ar, 18 % CO, — Draht 1,2 mm

Bestatigen Sie das gewdhlte Programm mit erneutem Driicken der Taste PROG
(12). Auf dem linken Display leuchtet der SchweiBstrom und rechts die eingestell-
te Korrektur des Drahtvorschubs. Mit dem linken Wahlschalter (5) wahlen wir die
Spannungskorrektur -9,0 bis +9,0. Bei Betdtigung des rechten Wahlschalters (8)
zeigt sich auf dem rechten Display (13) die Geschwindigkeit des Vorschubs und
auf dem linken (14) der SchweiBstrom. Mit dem rechten Wahlschalter andern wir
den Schweilstrom.

Ausschalten der SYNERGIC-Funktion

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

@ P @V ®s @% @V @ mimin

FUNC

Bestatigen Sie mit erneutem Driicken der Taste PROG (12).

Speicherung des abgestimmten Programms

Nach der Programmwahl und Parameterabstimmung kénnen wir das neue Pro-

gramm auf eine der Programmstellen Pr 1 - Pr 20 speichern lassen.

1. Stimmen Sie die Parameter ab.

2. Driicken Sie die Taste SAVE.

3. Wahlen Sie die Nummer des Programmes, auf das Sie speichern wollen.

4. Driicken Sie die Taste SAVE, bis auf dem Display ein -S- leuchtet. Das Programm
bleibt gespeichert.

FUNC

Aufruf des gespeicherten Programmes

1. Driicken Sie die Taste SAVE.

2. Wahlen Sie ein Programm aus — Prl - Pr20.
3. Driicken Sie kurz die Taste SAVE.

FUNC

v

-5-

@ Pw @V ®: 8% OV @ mimin

2 v

=L -

@ Par @V ®: 8% @V @ mimin

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

Warmeschutz

Die Gerate sind mit Schutzthermostaten an den Leistungselementen ausgestattet.
Bei einer Uberhitzung, (z.B. in Folge des Uberschreitens des max. erlaubten Zy-
klus) wird das Schweilen selbsttatig unterbrochen und auf der Schalttafel leuch-
tet die Temperaturkontrolllampe (pos. 15) auf und auf dem Display leuchtet ein
-t-“ auf. Nachdem das Gerét abkiihlt erlischt die Uberhitzungsmeldung und das
Gerét ist fur ein erneutes Schweilen bereit.

Lassen sie das Gerat nach dem Schweilen stets nachkiihlen. Falls das Geréat vor-
zeitig ausgeschaltet und erneut eingeschaltet wird, lauft der Ventilator nicht, auch
wenn das Gerat nicht nachgekiihlt wird.

Ventilator

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

Bedienung

Ein SchweiBen an Orten, wo gegenwartig eine Explosions- oder Brandgefahr herr-
scht ist verboten! Schweilgase kénnen die Gesundheit schadigen. Achten sie auf
eine ordentliche Bellftung wahrend des Schweiens!

Wahl der Anwenderprogramme

Driicken Sie die Taste SAVE 11 (Bild 5) Zugleich leuchtet die Tastenkontrolle auf.
Mit dem Wahlschalter 8 wahlen Sie eine der Positionen 1-20 (nach der Einstellung
der von lhnen gewdhlten Funktionen und Parameter). Seine Aktivierung besta-
tigen Sie mit erneutem Driicken der Taste SAVE, die Kontrollleuchte erlischt. Im
Fall, dass die Taste SAVE bis zum bestimmten Zeitintervall nicht zum zweiten Mal
gedriickt wird, wird das Programm nicht gespeichert und der Vorgang wird stor-
niert.

v I A

OFPar OV ®s 0% OV & mmn

Speicherung der Anwenderprogramme

Die Anwenderprogramme kdnnen nach der Einstellung der von Ihnen gewahlten
Funktionen und Parameter auf die Positionen Prl - Pr20 gespeichert werden.
Driicken Sie die Taste SAVE 11 (Bild 5). Mit dem Wahlschalter 8 wiahlen Sie eine
der Positionen 1 - 20 aus. Die Speicherung bestdtigen Sie mit dem wiederholten
Driicken der Taste SAVE in einer Dauer von mindestens 3 Sekunden. Im Fall, dass
die Taste SAVE im bestimmten Zeitintervall nicht zum zweiten Mal gedriickt wird,
wird das Programm nicht gespeichert und der Vorgang wird storniert.

Wahl der Funktionen und Parametereinstellung

Durch das Driicken der Taste SET 2 (Bild 5) haben Sie die Moglichkeit, einzelne
Funktionen einzustellen und deren Parameter dndern. Zugleich leuchtet die Kon-
trollleuchte der Taste SET auf. Die Umschaltung zwischen den einzelnen Funktio-
nen erfolgt mit dem Wahlschalter 5 (Bild 5) und Anderung der Funktionsparame-
ter mit dem Wahlschalter 8 (Bild 5).

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

BEMERKUNG: Funktionen und ihre Parameter lassen sich nicht wahrend den
SchweiBarbeiten dndern. Wahrend den SchweiRarbeiten ldsst sich nur die
SchweiBspannung und die Vorschubgeschwindigkeit &ndern.
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Funktion
Funktion Beschreibung Disp. Parameterbereich
Pre-Gas .
Time Vorblasen des Gases PrG 0,1bis2,0s
Start Level | Annaherungsgeschwindigkeit StA 1,0 bis 20 m/s
Hot Start Hot Start ausgeschaltet Hot OFF
Hot Start Erhéhung von dem . o
Vorschub und dem Spannung Hot 1bis 100%
Hot Start Zeit Hot 0,5 bis5,0s
. Auffillen des Kraters
Crater Fill ausgeschaltet CrA OFF
Reduzierung von dem .
Vorschub und dem Spannung CrA 0 bis -60%
Auffillen des Kraters Zeit CrA 0,5 bis 10,0 s
Burn Back Nachbrennen des Drahtes bb 0,01 bis 1,00 s
Pc_;ﬁt—Gas Nachblasen des Gases PoG 0,2 bis 10,0 s
ime
Spot Time Punktzeit bod 1bis10s
Pause Time Verzégerungszeit PAU 1bis10s
Dynamik Handmodus DYN 0 bis 50
Synergic Modus DYN -9 bis 50

Pre Gas Time - vorblasen des Gases
Stellt die vorzeitige Anwesenheit des Schutzgases beim Schweilbeginn sicher,
wodurch eine Oxidation der Schweinaht beim Schweillbeginn verhindert wird.

:]
DYNAMICS
i SET
1A

®% ®V ® mimin

V

Start Level - Anndherungsgeschwindigkeit

Diese Funktion ermdoglicht ein problemloses Anziinden des Bogens ohne unngti-
ges Verspritzen und ,,Zucken” des SchweilRbrenners. Im Moment des Kontaktes
des Schweildrahtes mit dem Material wird automatisch der Bogen angeziin-
det und die Zufuhrgeschwindigkeit, die fiir den SchweiBvorgang eingestellt ist

gewadhlt.
D
DYNAMICS
i SET
®s 0% Ov @ nmin
HOT START

Die Funktion HOT START wird hauptséchlich beim SchweiRen von Aluminium ver-
wendet, wo diese zur Verbesserung der Ziindung des Bogens und zu einem quali-
tativeren SchweiRnahtanfang beitragt.

Im Fall der Aktivierung der Funktion On kénnen nachfolgende Parameter einge-
stellt werden:

Der Spannung und die Geschwindigkeit von dem Vorschub - die Abwech-
slungspannung und die Geschwindigkeit von dem Vorschub (%) gegen den Be-
iwert an dem Display eintasten.



Easss
DYNAMICS

SET

Hot MY III

1r ™ % @V @ mimin

Easss
DYNAMICS

SET

IIIV’ BEEE A

Zeit — Zeit fur die die Funktion ist aktiv.

- Y
DYNAMICS

SET

v B A

*‘ ®% ®V @ mmin

Diese Funktion kann zur Ganze durch OFF ausgeschaltet werden.

ar.v

Y Y
DYNAMICS

SET

BV

B »

ar oV s ®% @OV @ m/min

Crater fill - Auffiillen des Kraters

Die Auffullfunktion des Kraters wird beim Ende des SchweiRens benutzt. Mit ihrer
Hilfe wird ein Auffillen des Endkraters sichergestellt und die SchweiBnaht quali-
tative und schon beendet.

Im Fall der Aktivierung der Funktion On kénnen nachfolgende Parameter einge-
stellt werden:

Der Spannung und die Geschwindigket von dem Vorschub - die Abwech-

slungspannung und die Geschwindigket von dem Vorschub (%) gegen den Beiwert
an dem Display eintasten.

= e aas
DYNAMICS

SET

IIIV’ III

1r eV “ @V & m/min

Zeit — Zeit fur die die Funktion ist aktiv.

Easss
DYNAMICS

SET

-v G A

ar oV

* ®% @V @ m/min

Diese Funktion kann zur Ganze durch OFF ausgeschaltet werden.

ar.V ®s % @V @ m/min

BURN BACK - Nachbrennen

Die Nachbrennfunktion verhindert bei einer richtigen Einstellung das Ankle-
ben des Schweildrahtes an der Schmelze, oder der Kontaktspitze. Die Einste-
llung dieser Funktion hat einen Einfluss auf die GroRe der ,Kugel“ am Ende des
Schweildrahtes und dadurch auf die Qualitat der weiteren Bogenziindung.

Y
DYNAMICS
SET

TR A

* ®% OV ® mmin

IIIV

Post gas - Nachblasen des Gases
Stell die Anwesenheit des Schutzgases nach dem SchweifRende sicher, wodurch
eine Oxidation des SchweiBenden verhindert wird.

Y
DYNAMICS
SET

IIIV IIIIA

ar [ A" ®% ®V @ m/min

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

Y
DYNAMICS
SET

IIIV ] A

der Einstellung der Pulszeit.

ar [ A"

* ®% @V @ mmin

Falls der Modus Pause Time aktiviert ist, aktiviert sich im Modus SET die Méglich-
keit der Einstellung der Pausenzeit.

Y
DYNAMICS
SET

IIIV 5y

ar oV

* ®% OV @® mmin
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Fernbedienung — Remote Control (RC)

BV bR A

Par W o% v mimin
[ ] (] oV @

RC OFF — Fernbedienung ausgeschaltet

GV L A

Par v o% v mimin
[ ] 2 oV @

RC AnA — Analog (Brenner mit 10 kQ Potentiometer)

BV EEE

Par v s % v m/min
[ ] [ ] ®s 8% OV @

RC dIG - Digital (Brenner mit Tasten Up/Down)
Tabellen fur vorinstallierte befinden sich auf der Seite 38.

Modus DYNAMICS

Durch Driicken der Taste Dynamics 3 (Bild 5) geht man in den Modus fiir die Ein-
stellung der Bogenhdrte tber. Der Hartewert wird mit dem Wahlschalter 8 (Bild
5) eingestellt. Um die Einstellung zu bestatigen driicken Sie die Taste Dynamics
ein zweites Mal oder warten Sie bis das Zeitlimit abgelaufen ist. In beiden Fallen
wird die Einstellung gespeichert. Der Modus kann unabhdngig von der Art des
Programmes gewahlt und gespeichert werden (Benutzereinstellungen und vore-
ingestellte Einstellungen).

=YY
DYNAMICS

®% ®V @ m/min

Einstellung der SchweiBspannung und der Geschwindigkeit der Drahtzufuhr
Die GroRe der SchweilRspannung wahlen wir mit dem Wahlschalter 5 (Bild 5)
Die Geschwindigkeit der Drahtzufuhr wahlen wir mit dem Wahlschalter 8 (Bild 5).

BEE A

®s 0% @ V*ﬂlﬂun

Fehlermeldungen auf dem Display

Im Laufe des Betriebes des Gerates kdnnen einige Fehler und Stérungen auf-
treten, die auf dem Display mit dem Schriftzug Err und dem Fehlercode angezeigt
werden. Flr den Benutzer sind folgende Fehlermeldungen relevant:

Err -t- (TEMP - Uberhitzung)
Aktivierung des Warmeschutzes am Gerat. Warten Sie, bis das Gerat abkiihlt und
setzen Sie danach die Arbeit fort.

Ev

@ Par @V i

Err 1 (POWERSUPPLY - Zu groRe / zu geringe Netzspannung)

An den Eingangsklemmen des Gerates (Versorgungskabel) befindet sich die Span-
nung aulerhalb des Toleranzbereiches.
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Err 8 (ERR OUT SHORT)

Beim Einschalten des Gerdtes — Kurzschluss an den Ausgangsklemmen (z.B. Er-
dungskabel und Kabel mit der Elektrodenhalterung hat einen Kurzschluss, gegeb-
enenfalls kann dies auch einen Defekt im Gerat bedeuten).

2 " V “] ~n PROG
eee
Rt @ Par @V % @V @ mmin

St aave

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

Schweimethode MIG/MAG

Hauptinformationen uber die SchweiBmethoden MIG/MAG

Der SchweiRdraht wird von der Spule in Stromduise mittels Drahtvorschub gefiihrt.
Der Lichtbogen verbindet die abschmelzende Drahtelektrode mit dem geschweil3-
ten Material. Der SchweiRdraht hat einerseits die Funktion des Lichtbogentragers
und andererseits des Zusatzmaterials. Vom Zwischenstick stroémt dabei das Schu-
tzgas, das den Lichtbogen und die ganze SchweifRnaht vor den Einwirkungen der
umgebenden Atmosphare schitzt (Bild 6).

Vorschubrollen

) ) , SchweiBelektrode
Durchfiihrung fiir Schutzgas :
Abstandhalter ‘ Gasdise
Strahldiise N Schutzgas
SchweiBbogen

Bild 6 A /
{ /
/ SchweiBmaterial
Schutzgase

Schutzgase

Inertgas - Methode MIG Aktivgas - Methode MAG

Argon (Ar)
Helium (He)
Gemisch He/Ar

Kohlendioxid
Gemischsgas
Ar/CO,
Ar/O,

Bild 7

Einstellung der Schweissparameter

Fir eine ungefahre Einstellung des SchweiBstroms und Spannung mit den MIG/
MAG-Methoden entspricht die empirische Beziehung U2 = 14 + 0,05 x I,. Mit Hil-
fe dieser Beziehung kdnnen wir die bendtigte Spannung feststellen. Bei der Ein-
stellung der Spannung missen wir mit deren Senkung bei der SchweiRbelastung
rechnen. Die Senkung der Spannung ist etwa 4,8 V fiir 100 A. Die Einstellung des
Schweilstroms fiihren wir so durch, dass wir fir die ausgewahlte Schweillspan-
nung den erforderlichen SchweiBstrom durch Erhéhung oder Senkung der
Geschwindigkeit des Drahtvorschubs einstellen, bzw. stimmen wir die Spannung
leicht so ab, bis der SchweiRlichtbogen stabil ist. Zum Erzielen einer guten Qua-
litdt der SchweiRndhte und optimaler Einstellung des SchweiRstroms muss der
Abstand der Diise vom Material etwa 10 x der Durchmesser des Schweildrahts
betragen (Bild 8) Die Diise sollte in der Gasdiise nicht mehr als 2-3 mm sein.

Bild 8

Schweifsarbeiten in der MIG/MAG-Methode

a) Indie Anlage, die vom Stromnetz getrennt ist, schlieBen Sie den SchweiRbrenner
zur Ausgangsklemme 1 (Bild 1) und den Erdungskabel zur Ausgangsklemme 2
an (Bild 1).

b) Zum Anschluss 5 (Bild 1) am hinteren Panel schlieRen Sie mit dem Gasschlauch
vom Reduktionsventil Gasflaschen an. Drehen Sie mit dem Ventil an der Gasfla-
sche Gas auf.



c) SchlieRen Sie die Maschine zum Netz an.

d) Schalten Sie den Hautschalter 6 ein (Bild 1).

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

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

g) Fihren Sie den Draht in den Drahtvorschub, siehe Abschnitt Einfiihrung des
Drahts.

h) Stellen Sie die Bremse ein, siehe Abschnitt Einstellung der Bremse der Draht-
spule.

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

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

Wahl der Schweissmod
Durch Driicken der Taste 2 (Bild 5) wahlen Sie den Schweimodus 2-Takt, 4-Takt,
PunktschweiBen oder PulsschweiRen.

4T ® 41 AT 4T
oo o0 9 eoe eee
- - - O ===

| rone | [ rone | [ eone || rune |

2T 4T bod/2T puls/2T

2T - ZWEITAKT

Der Schweilprozess beginnt mit dem Driicken der Taste des Brenners. Wahrend
des SchweiRprozesses muss die Taste immer gehalten werden. Der Schweifproze-

ss wird durch die Freigabe der Taste des Brenners beendet.

4T - VIERTAKT

Der Schweilprozess beginnt mit dem Driicken der Taste des Brenners. Nach deren
Freigabe halt der SchweiBprozess an. Nach erneutem Driicken und der Freigabe
der Taste des Brenners wird der Schweil3prozess beendet.

Freigabe der Taste

Driicken und
Halten der Taste |(Anziinden | FUNKTION | Brenners, Eras-| | Ende des
des Brenners | (des Bogens 27 chen des Bogens | | Schweiliproz.
Driicken und Anziinden | FUNKTION Ende des
Freigabe der Taste| | des Bagens AT Schweillproz.

des Brenners

Driicken und Frei-
gabe der Taste des
Brenners, Edéschen

des Bogens

1(A)

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

SPOT TIME - Punktschweissen

Wir zum Schweilen mit einzelnen kurzen Punkten verwendet, deren Lange sich
kontinuierlich einstellen lasst (Spot Time). Durch Driicken der Taste des Brenners
beginnt der SchweiRprozess. Nach der eingestellten Zeit (Spot Time) wird der
SchweiBprozess eigenstdandig beendet.

Driicken und

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

Freigabe der Taste

1(A)

L A

-

PG Spot - Time T PoG  t(s)
(Pre-Gas (Post-Gas
Time) Time)

PAUSE TIME - Pulsschweissen

Wir zum SchweiBen mit kurzen Punkten verwendet. Die Lange dieser Punkte und
auch die Verzogerungszeit lassen sich kontinuierlich einstellen. Bestimmen Sie
gemaR dem verwendeten Gas, dem Durchmesser des Drahtes und der Starke des
zu schweilenden Materials (gegebenenfalls dem SchweiBstrom) das geeignete
Programm mit den voreingestellten Parametern laut der Tabelle (seite 38) auf die
folgende Art.

PULS 2T

Anziinden
des Bogens

Driicken
und Halten

Freigabe der Taste
des Brenners,
Erlgschen
des Bogens

der Taste
des Brenners

Ende des
Schweiﬂproz.‘_

)

<
, S el -
PlG 2,7 8,7 §y3 8y PG t(s)
(Pre-Gas 25 &g 2 i3 2£ iz 2S5 (Post-Gas
Time) 53 35353 25 33 3° 33 Time)
273 g 273 oz
Problemldsung

Das Display leuchtet nicht — die Maschine bekommt keine Spannung.

e Uberpriifen Sie die Hauptsicherungen, tauschen Sie durchbrannte Sicherungen
aus.

e Uberpriifen Sie den Anschlusskabel und Kontaktstecker, tauschen Sie defekte
Teile aus.

Die Qualitat der SchweiRarbeiten entspricht nicht.

Wihrend den Schweiarbeiten entstehen groBe Schweilspritzer, die Schweil3-

naht ist poros.

o Uberpriifen Sie die Einstellung der SchweiBparameter, bzw. stellen Sie sie neu
ein.

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

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

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

o Uberpriifen Sie die VerschleiRteile des SchweiRbrenners. Reinigen Sie und
tauschen Sie beschéadigte Teile aus.

Die SchweiBmachine wird heif und die Kontrollleuchte ist an.

o Uberpriifen sie, ob genug Freiraum hinter und vor der Maschine ist, der fiir
eine richtige Luftzirkulation zur Abkiihlung der Maschine notwendig ist.

o Uberpriifen Sie, ob die Kiihlgitter sauber sind.

Wartung

Passen Sie auf den Hauptanschluss auf. Bei jeglicher Handhabung mit der
SchweiRanlage muss sie vom Netz getrennt werden.

Bei der Planung der Wartungsarbeiten missen alle Umstdnde des Einsatzes der
Maschine in Betracht gezogen werden. Schonende Nutzung und praventive War-
tung hilft bei Vorbeugung von unnétigen Stérungen und Mangel.

RegelmiBige Wartung und Kontrolle

Uberpriifen Sie die Anlage im Sinne der Norm CSN EN 60974-4. Immer vor dem
Einsetzen der Maschine Uberpriifen Sie den Zustand des Schweil3- und Anschlusska-
bels. Benutzen Sie niemals beschadigte Kabel.

Fuhren Sie eine visuelle Kontrolle durch.

1) Brenner / Elektrodenhalter, Klemme des UberkopfschweiRstroms.

2) Versorgungsnetz

3) SchweilRstromkreis

4) Abdeckungen

5) Bedienungs- und Anzeigeelemente

6) Allgemeinen Zustand.

Jedes halbjahr

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

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

Das Gerat darf nur von einer Person mit elektrotechnischer Qualifikation repariert
werden.

Lagerung

Das Gerdt muss in einem sauberen und trockenen Raum gelagert werden.
Schitzen sie das Gerat vor Regen und direkter Sonneneinstrahlung.
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Wprowadzenie

Szanowny kliencie, dziekujemy za zaufanie i zakup naszego produktu.

Przed przystapieniem do eksploatacji prosimy o doktadne zapoznanie sie ze ws-
zystkimi poleceniami zawartymi w niniejszej instrukcji.

Konieczne jest réwniez przeczytanie wszystkich przepiséw bezpieczernstwa wym-
ienionych w zataczonym dokumencie INSTRUKCJE BEZPIECZENSTWA.

Dla najbardziej optymalnego i dtugotrwatego wykorzystania urzadzenia nalezy
doktadnie przestrzegad instrukcje obstugi i konserwacji tu wymienione. Polecamy,
aby konserwacje i ewentualne naprawy powierzyli Paristwo we wtasnym interesie
do naszego centrum serwisowego, poniewaz ma ono do dyspozycji wiasciwe ur-
zadzenia i odpowiednio przeszkolony personel. Wszelkie nasze urzadzenia i mas-
zyny sg przedmiotem dtugoletniego rozwoju, dlatego zastrzegamy sobie prawo do
modyfikacji ich produkcji i wyposazenia.

Opis

Per:nos'ne urzadznie spawalnicze 220 - 320 MIG s3 zaprojektowane jako mate,
wydajne i lekkie tréjfazowe cyfrowe inwertory. Cyfrowe sterowanie zapewnia nie
tylko optymalne ustawienie charakterystyki pragdu spawalniczego, ale réwnierz jej
dynamiczne dostosowywanie sie do warunkéw w trakcie procesu spawalniczego,
dzieki czemu osiggnieto wyzszg jakos¢ spawu, wydajnos¢ i tatwos¢ obstugi. Ni-
ezaprzeczalng korzyscig s3 nowe funkcje, ktére pomagajg utrzymac tuk w opty-
malnych wartosciach podczas pracy. Dzieki tej technologii, sterowania tuku mogg

osiggnac¢ dobre wyniki réwniez mniej doswiadczeni spawacze. Cyfrowa, nowoc-
zesna i zaawansowana konstrukcja elektroniki umozliwia znaczne zredukowanie
wagi, rozmiaréw i co za tym idzie réwniez ceny nowych inwertoréw. Spawarki wy-
konane s3 tak aby zapewnity niezawodnos¢, wysoka wydajnos¢ oraz sprawnoscé.
UWAGA: Urzadzenia sa przeznaczone do przemystu ciezkiego.

Budowa i eksploatacja
Obr. 1

1 - Gniazdo EURO (+)

2 - Szybkoztaczka masy (-)

3 - Gniazdo zdalnego sterowania
4 - Panel sterujacy

5 - Wejscie gazu ochronnego

6 - Gtowny wytacznik

7 - Wejscie przewodu sieciowego
8 - Uchwyt na szpule drutu

9 - Zespot podajacy

Umieszczenie maszyny

Przy wyborze miejsca do umieszczenia maszyny nalezy uwazac, aby nie mogto do-
j$¢ do wnikniecia zabrudzen przewodzacych do maszyny (np. odpryskujace kawa-
tki s narzedzia szlifujgcego). Urzadzenie ustawic¢ na poziomym, czystym i twardym
podtozu. Chroni¢ urzadzenie przed deszczem i bezposrednim nastonecznieniem.
Nalezy zapewni¢ przestrzen dla dobrej cyrkulacji powietrza przed i za urzgdzeniem
niezbedna dla dobrego chtodzenie urzadzenia.

Podtaczenie do sieci elektrycznej

Urzadzenia 220, 270 i 320 MIG spetniaja wymaganie klasy bezpieczenstwa |, tzn.
wszystkie metalowe czesci, ktdre sg dostepne sg podtaczone do ochronnego uzie-
mienia sieci elektrycznej. Do sieci elektrycznej urzadzenie podtacza sie za pomoca
przewodu sieciowego z wtyczka z bolcem do uziemienia. Urzagdzenie nalezy zaws-
ze wiancza¢ i wytancza¢ za pomoca gtéwnego wytgcznika na urzadzeniu! Nie uzy-
wac do wylaczania przewodu sieciowego. Niezbedne zabezpieczenie jest zapisane
w rozdziale ,,dane techniczne”.

Podtacznie uchwytu spawalniczego

Nalezy skontrolowac, jesli w uchwycie zatozony jest wiasciwy prowadnik drutu i
odpowiednia korncoéwka pragdowa do aktualnie uzywanego drutu. Nalezy uzywac,
tylko uchwyty, ktére odpowiadaja mocy spawarki. Uchwyt nalezy wsuna¢ do eu-
rogniazda 1 (obr. 1) i odpowiednio dokrecic.

Dane techniczne 220 MIG 270 MIG 320 MIG
Napiecie 50/60 Hz 3x 400 V +10% 3x 400V 10 % 3x 400V +10 %
Cykl spawania (100 %) 220 A 220A 220 A

Cykl spawania - 270/60 % 300/40%
Zabezpieczenie 16 A 16 A 25A
Nastawiatelne napiecie 8-30V 8-30V 8-30V
Szczytowy prad >500 A >500 A >500 A
Predkos¢ podawania spoiwa 1-20 m/min 1-20 m/min 1-20 m/min
Napiecie biegu jatowego 65V 65V 65V

Moc bez obcigzenia <50wW <50 W <50wW
Sprawnos¢ przy maks. natezeniu pradu >80 % >80% >80 %
Spoiwo - stal czarna, stal nierdzewna 0,6-1,2 mm 0,6-1,2 mm 0,6-1,2 mm
Spoiwo - aluminium 1,0-1,2 mm 1,0-1,2 mm 1,0-1,2 mm
Spoiwo - rdzeniowy/samoostonowy 0,9-1,6 mm 0,9-1,6 mm 0,9-1,6 mm
Gazy ochronne CO,, Ar, Ar+CO; CO,, Ar, Ar+CO; CO,, Ar, Ar+CO,
Max. prameér civky dratu 300 mm (15 kg) 300 mm (15 kg) 300 mm (15 kg)
Srednica rollek 30 mm 30 mm 30 mm
Stopien ochrony 1P23S IP23S 1P23S
Klasa ochrony | | |
Rozmiary 595x270x430 mm 595x270x430 mm 595x270x430 mm
Waga 27 kg 27 kg 27 kg
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Podtaczenie przewodu masy

Nalezy uzywaé przewdd masowy o odpowiedniej Srednicy - wiecej rozdziat ,,dane
techniczne”. Kabel podtaczy¢ do gniazda 2 (obr. 1). Przewdd powinien by¢ jak naj-
krétszy i umieszczony na poziomie podtogi lub blisko niej. Kleszcze masy umies-
ci¢, jesli to tylko mozliwe, bezposrednio na spawany materiat. Powierzchnia styku
powinna by¢ czysta i jak najwiekrza - nalezy oczysci¢ od rdzy i lakieréw.

Gazy ochronne i podtaczenie butli z gazem

Nalezy uzywac gazéw nieciektych (argon, CO, lub Ar-CO, miszanka) jako gazy
ochronne do spawania metod MIG/MAG. Nalezy sie upewnié, ze zastowany re-
duktor jest wtasciwy do zastosowanego gazu.

Instalacja butli gazowej

Butle gazowa zawsze umocowacé nalezycie w pozycji pionowej w specjalnym
uchwycie na $cianie lub na wézku. Po skoriczeniu spawania nie wolno zapomnie¢
o zamknieciu zaworu butli gazowe;j.

Obr. 2

Nastepujgce zalecenia dotyczgce instalacji dotycza wiekszosci typow zawordw re-

dukcyjnych:

1. Stanac¢ z boku i otworzyé na chwile zawér butli gazowej “A” (obr. 2). W ten spo-
séb wydmucha sie ewentualne zanieczyszczenia z zaworu butli.

2. UWAGA! Uwaga na wysokie ci$nienie gazu!

3. Obracac pokrettem regulacyjnym “B“ zaworu redukcyjnego, dopdki nie bedzie
wyczuwalny opér sprezyny.

4. Zamknac¢ zawor zaworu redukcyjnego.

5. Nasadzi¢ zawor redukcyjny przez uszczelke sSrubunku na butle i dokreci¢ nakret-
ke nasadowa “C“ kluczem.

6. Nasadzi¢ koricdwke wezowa “D” z nakretka nasadowg “E“ do weza gazu i zabez-
pieczy¢ zaciskiem wezowym.

7. Podtaczyc jeden koniec weza do zaworu redukcyjnego a drugi koniec na maszy-
nie spawalniczej.

8. Dokreci¢ nakretke nasadowg z wezem do zaworu redukcyjnego.

9. Otworzy¢ powoli zawdr butli. Manometr butli “F“ bedzie wskazywac cisnienie
w butli.

10. UWAGA! Nie zuzywad catej zawartosci butli. Wymienic butle, jak tylko cisnienie
w butli wynosi ok. 2 bar.

11. Otworzy¢ zawor zaworu redukeyjnego.

12. Z wtaczong maszyng nacisngé spust palnika.

13. Obraca¢ pokrettem regulacyjnym “B“, dopdki przeptywomierz “G“ nie wskazuje
zadanego przeptywu.

UWAGA! Po spawaniu zamkna¢ zawor butli. Jezeli maszyna bedzie dtugo nieuzy-

wana, poluzowac srube regulacji cisnienia.

w

Zatozenie szpuli z drutem

Otworzy¢ z boku obudowe podajnika drutu. Na zespole podajacym zatozy¢ rolki
odpowiednie dla danego drutu i srednicy drutu. Standardowo instalowane sa rolki
z rowkiem w krztatcie V i dla $rednicy drutu 1,0 - 1,2 mm. Zamek uchwytu szpuli
przekreci¢ do pozycji otwarta i na uchwyt wsunac szpule z drutem. Otwor w szpu-
li musi wej$¢ na zaczep na uczwycie. Wg rodzaju szpuli uzywac redukcje. Zamek
uchwytu szpuli przekreci¢ do pozycji zamkniete.

Iy
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Zamkniete

Obr. 3

Otwarty

Wprowadzenie drutu

Odcig¢ nieréwny koniec drutu i wprowadzi¢ do prowadnika drutu przez rolki ze-
spotu podajacego do rurki podajacej min. 10 cm. Skontrolowaé, jesli drut jest w
odpowiednim rowku rolki podajacej. Docisnac rolki dociskowe tak aby kota zebate

naszty na siebie a mechanizm dociskowy byt w pozycji pionowej. Nastawi¢ docisk
tak, aby zapewnic¢ bezproblemowe podawanie drutu i jednoczesnie nie dochod-
zito do deformacji i uszkodzenia drutu.

Nastawienie hamulca szpuli drutu
Nastawi¢ hamulec szpuli tak, przy wytgczeniu docisku w zespole podajgcym szpule
mozna byto bez problemu przekreci¢. Za mocno dokrecony hamulec zbytnio ob-
cigza mechanizm podajacy i moze doprowadzi¢ do slizgania sie drutu w rolkach i
nieregularnemu podawaniu drutu. Sruba regulujagca hamulec 1 (obr. 4) jest pod
plastikowg ostong uchwytu szpuli.

Obr. 4

Zdjac dysze gazowa w uchwycie. Odkreci¢ korncowke pragdowa. Podtaczy¢ do sieci
elektrycznej i wigczy¢ za pomoca gtéwnego wiacznika 6 (obr. 1). nacisngé przy-
cisk 10 (obr. 5), wprowadzenie drutu. Drut zostanie wprowadzony do uchwyty bez
gazu. Po przejsciu drutu przez uchwyt przykreci¢ koricowke pradowa i natozy¢ dys-
ze gazowa. Szybkosé wprowadzania drutu mozna regulowac za pomoca pokretta 8
(obr. 5) na panelu sterujagcym. Wprowadzenie drutu mozna ukorczy¢ ponownym
wcisnieciem przycisku 10 (obr. 5) lub wcisnieciem przycisku na uchwycie. Podczas
wprowadzania drutu przez urzadzenie nie bedzie przeptywac gaz. Przed spawani-
em pouzyc¢ na przestrzen w dyszy gazowej i koricowke pradowa spray separacyjny.
Zabroni to przyklejaniu sie rozgrzanego metoli i znacznie wydtuzy zywotnos¢ dyszy
gazowe;j.

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

F
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Obr. 5

Panel sterujqcy

Opis funkci:

Poz. 1 Kontrolki czterotaktu, pulsu, przerw. Swiecace kontrolki oznaczaja ze sys-
temy sg aktywne.

Przycisk FUNC stuzy do zmiany pomiedzy poszczeg6lnymi trybami.
Przycisk DYNAMICS stuzy do ustawienia Dynamiki cyklu spawania. Wcis-
niecie przyciskuspowoduje przejscie do systemu ustalania twardosci tuku.
Wartos¢ twardosci ustawiamy za pomoca pokretta - 8 Wybierajac niska
wartosci mozna uzyskaé miekki tuk i wiekszy przetop materiatu. Wybiera-
jac wyzsze wartosci uzyskujemy twardszy tuk i mniejszy przetop materiatu.
Odpowiedznio dobranym parametrem regulujemy rozlewanie sie materi-
atu dodatkowego.

Przycisk SET stuzy do wyboru parametru funkcji. Wcisnieciem przycisku
przejdziemy do trybu gdzie mozemy zmienia¢ wartosci poszczegdlnych
funkcji. Miedzy funkcjami przetgczamy poprzez przekrecenie potencjome-
trem 5.

Pokretto stuzy do ustawienia napiecia spawania i wyboru dostepnych
parametrow.

Kontrolka wskazania trybu wyswietlania.

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

Pokretto ustawienia szybkosci podawania drutu i ustawiania dostep-
nych parametréw.

Poz. 2
Poz. 3

Poz. 4

Poz.5

Poz. 6
Poz.7

Poz. 8
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Poz.9 Przycisk testu gazu. Po nacisnieciu rozpocznie sie test gazu - czas jest
wyswietlany na wyswietlacz 13 (obr. 5). Odliczanie mozna przerwac¢ po-
nownym wcisnieciem przycisku 9 lub przycisku na uchwycie.

. 10 Przycisk wolnego posuwu drutu. Nacisniecie przycisku 10 wigczymy
funkcje wprowadzania drutu. Ponownym wcisnieciem tego przycisku,
ewentualnie przycisku na uchwycie spawalniczym, wprowadzanie zosta-
nie zatrzymane.

. 11 Zapisz. Przycisk do zapisu osobistych ustawieri parametréw. Majg Pa-
nstwo mozliwo$¢ zapisania od 1 do 20 wtasnych parametréw.

.12 PROG. Przycisk do wyboréw programow. Nacisniecie przycisku umoz-
liwia wybdr programéw. Wyboru dokonujemy za pomocga pokretta 8. Wy-
branie programu potwierdzamy ponownym nacisniecieciem przycisku 12
(obr. 5).

. 13 Wyswietlacz wyswietlajacy wartos¢ predkosci podawania drutu, wiel-
ko$¢é do spawania zasilania / warto$¢ pradu spawalniczego. Podczas spa-
wania jest wyswietlana na wyswietlaczu aktualne natezenie pradu spa-
walniczego. Po zakoriczeniu spawania warto$¢ wyswietla sie przez okoto
trzy sekundy. Po tym czasie wyswietlana jest predko$¢ podawania drutu.
Gdy za pomoca przycisku SET wybieramy dostepne funkcje wyswietlacz
pokazuje wartosci tych parametréw.

. 14 Wyswietlacz pokazujacy wielkos¢ napiecia lub nazwe wybranej funkcji.
Podczas spawania i 3 sekundy po jego zakoriczeniu na wyswietlaczu wy-
Swietla sie rzeczywista wartos¢ napiecia. Podczas ustawiania w trybie SET
wywietlany jest skrot funkgji, ktdra wtasnie ustawiamy.

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

przegrzana.

Poz. 16 Kontrolka zasilania. Jesli Swieci oznacza to iz napigcie jest poza granicami
toleranciji.

. 17 Kontrolka wt/wyt. Informuje o stanie maszyny — wtaczona / wytgczona.
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Funkcja SYNERGIC

Witaczenie funkcji SYNERGIC

Nacisna¢ przycisk PROG (poz. 12) i prawym potencjometrem do ustawiania pred-
kosci podawania drutu (poz. 8) nalezy wybra¢ jeden z synergicznych programow.

Opis poszczegdlnych programéw znajduje sie w tabeli ,,Synergiczne programy“ na
stronie 38.
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FE1 C0,8 CO,—drut 0,8 mm
FE2 0,8 82 % Ar, 18 % CO, — drut 0,8 mm
FE3 C1,0 CO;—drut 1,0 mm
FE4 1,0 82% Ar, 18 % CO, —drut 1,0 mm
FES C1,2 CO,—drut 1,2 mm
FE6 1,2 82 % Ar, 18 % CO, —drut 1,2 mm

Wybrany program nalezy potwierdzi¢ ponownym nacisnieciem przycisku PROG
(poz. 12). Na lewym wyswietlaczu pokazuje szacowany prad spawania i na pra-
wym wyswietlaczu ustawienie korekty podawania drutu. Lewym potencjometr
(poz. 5) stuzy do korekty napiecia -9,0 az +9,0. Po przekreceniu prawego potencj-
ometru (poz. 8) na prawym wyswietlaczu (poz. 13) ukaze sie predkos$¢ podawania
drutu a na lewym wyswietlaczu (poz. 14) szacowany prad spawania. Prawym po-
tencjometrem wybieramy szacowany prad spawania.
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Wytacznie funkcji SYNERGIC
Wecisng¢ przycisk PROG (poz. 12). Prawym potencjometrem do ustawiania pred-
ko$ci podawania drutu (poz. 8) wybra¢ OFF.
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FUNC

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

Zapisywanie programow uzytkownika

Po wczytaniu programu synergicznego i dopasowaniu go do wiasnych potrzeb ist-

nieje mozliwo$¢ zapisania go jako programu uzytkownika na jednej z 20 pozycji

udostepnionych uzytkownikowi SAVE 1 - 20.

1. Dostosowac parametry

2. Wecisna¢ przycisk PROG

3. Wybrac jeden z programdw od 1 do 20 pod ktérym ustawione parametry maja
by¢ zapisane

4. Wcisngc i przytrzymaé przycisk SAVE, az na wyswietlaczu ukarze sie -S-. Pro-
gram zostat zapisany.

FUNC

Woczytanie zapisanego programu

1. Wcisng¢ przycisk SAVE

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

FUNC

Na wyswietlaczu ukarze sie -L- i wybrany program zostat wczytany. Na wyswietla-
czu zostang wyswietlone parametry wczytanego programu, napiecie i predkosé
podawania drutu. Zmienia¢ mozna tylko wartosci parametréw zapisanych jako
programy uzytkownika na pozycjach SAVE 1 - 20.

v
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Ochrona przed przegrzaniem

Urzadzenia sg wyposazone w ochronne termostaty. Po przegrzaniu (np. w wyniku
przekroczenia max. dozwolonego cyklu pracy) urzadzenie automatycznie przer-
wie proces spawania zaswieci sie kontrolka temperatury (pozycja 15, obr. 5) a na
wyswietlaczu ukaze sie ,-t-“. Po ochtodzeniu Zrédta informowanie o przegrzaniu
zniknie i urzadzenie jest gotowe do ponownego uzycia.

Po zakoriczeniu spawanie nalezy zawsze urzadzenie zostawi¢ wigczone kilka minut
w celu schtodzenia.

Wentylator

Po wtgczeniu urzadzenia wtgcznikiem gtéwnym wentylator pozostaje wytaczony.
WH1aczy sie dopiero po pierwszym zajarzeniu tuku. Jezeli urzadzenie nie jest uzywa-
ne dtuzej niz 10 minut wentylator automatycznie sie wytaczy.

Obstuga

Spawanie w miejscach, gdzie istnieje ryzyko, wybuchu i pozaru jest zabronione!
Opary wydobywajace sie podczas spawania mogg szkodzi¢ zdrowiu. Podczas spa-
wania bezwglednie nalezy zapewnic prawidtowa wentylacje!!!

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

Wybér programéw uzytkownika

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

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

Wybdr funkcji i ustawienie ich parametrow

Przycisk SET 2 (obr. 5), umozliwia przetaczanie pomiedzy réznycmi funkcjami i
zmiane ich parametréw. W tym celu nalezy nacisng¢ przycisk SET a nastepnie uzy-
wajac pokretta 5 dokonaé wyboru parametru. Za pomoca pokretta 8 dokonujemy
zmiany wartosci tych parametréw.

Uwaga: Podczas spawania mozna zmieni¢ jedynie wartosci spawania - napiecie i
predkosé podawania drutu.

Funkcje
. . . Parametr
Funkcja Nazwa funkcje Disp. Zakres
Pre-Gas
Time Przed gaz PrG 0,1-20s
Start Level Miekki start StA 0,5-20m/s
Hot Start Hot Start wytaczony Hot OFF
Hot Start wigczony Hot On
Hot Start predkos$¢ Hot 0-60%, m/s
Hot Start napigcie Hot 0-60%,V
Hot Start czas Hot 0,5-5s
Crater Fill Wypetnienie kratru wyt. CrA OFF
Wypetnienie kratru wia. CrA On
Woypetnienie kratru predk. CrA -60 - 0 %, m/s
Wypetnienie kratru napie. CrA -60-0%,V
Wypetnienie kratru czas CrA 0,5-10s
Burn Back Dopalenie drutu bb 0,01-1s
Bur|;1uI|35ack Dopalenie drutu z pulsem wyt. bbP OFF
Dopalenie drutu z pulsem wia. bbP On
Post-Gas
Time Po gaz PoG 0,2-10s
Spot Time Czas punktu bod 0-10s
Pause Time Czas przerwy PAU 0-10s
Dynamics Dynamika tuku dyn -10- 15

Pre Gas Time - Przed gaz
Zapewnia terminowg obecno$¢ ochronnego gazu na poczatku spawania, co unie-
mozliwia utlenianie sie spoiny. Wytwarza ochronng atmosfere.

DYNAMICS
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Start Level - Miekki start

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

Y Y
DYNAMICS
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HOT START
Funkcja jest wykorzystywany gtéwnie do spawaniu aluminium, ktére pomagajg
przy zaptonie tuku i utatwia rozpoczecie spawania.

W przypadku aktywacji funkcji mozna ustawi¢ nastepujace parametry:
Procentowa zmiane (zwiekrzenie) napiecia i predkosci podawania drutu w poré-
whnaniu z predkosca podczas procesu spawania.
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Czas w jakim funkcja jest aktywna.
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Funkcje mozna wytgczy¢ catkowicie wybierajac OFF.

Y Y
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Crater fill - Wypetnianie krateru

Wypetnianie krateru funkcja jest pomocna przy zakoriczeniu spawania. Dzieki po-
mocy tej funkcji lepiej zalewamy krater przy zaknczeniu spawania.

W przypadku aktywacji tej funkcji mozna ustawic nastepujgce parametry:

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

Y Y
DYNAMICS

i SET

-V EEE] A

:1r [ B

* oV @ m/min

Czas w jakim funkcja jest aktywna.

Y Y
DYNAMICS

i SET

-V ] A

ar oV

-* ®% ®V ® m/min
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Funkcje mozna wytgczy¢ catkowicie wybierajgc OFF.

VY
DYNAMICS
SET

-V EEE A

®s 0% OV @ mmin

BURN BACK - Dogrzanie drutu
Ustawienie tej opcji pozwala dopali¢ drut ma wptyw na rozmiar ,kuleczki“ na
konicu drutu spawalniczego oraz jakos$¢ zajarzenia nastepnego tuku.

- Y
DYNAMICS
SET

| — . A..

*ﬁar oV * ®V @ m/min

Post gas time - Ustawienie gazu koricowego
Zapewnia obecnosci gazu ochronnego podczas zakoriczenia spawania, ktéry zapo-

biega utlenianiu koniec spoiny.
A
DYNAMICS
SET

Pol

' ~osIN

*ar eV *‘ ®% ®V @® m/min

Jesli uaktywniony jest tryb punktacji, mozemy ustawi¢ czas impulsu spawalnic-

!! DYNAMICS \

mv Py EEA

zego.

ar oV

* ®% ®V ® m/min

Jesli uaktywniony jest tryb pulsacji, mozemy ustawic¢ czas trwania przerw impulsu

VY
DYNAMICS
SET

spawalniczego.
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Zdalne sterowanie - Remote Control (RC)

@ Par @V s @ @V @ mimin

RC OFF — wytaczane

BV EEEA

@ Par @V ®% @V & mmin

RC AnA — analog (palnik z 10 kQ potencjometrem)

BRI A

@ Par @V ®s 8% YV @ m/min

RC dIG — digital (palnik z przycisky Up/Down)
Tabele programdw fabrycznych znajduja sie na stronie 42.

Tryb DYNAMICS
Przycisk Dynamics 3 (obr. 5) - stuzy nam on do ustalania twardosci tuku. Wartos-
ci twardosci ustawiamy pokrettem 8 (obr. 5). Dla potwierdzenia naciskamy po-

nownie przycisk Dynamics.
YV
DYNAMICS

‘ SET

EEEv EEEA

ar oV ®: ®% OV @ mmin |

Ustawienie napiecia spawalniczego i predkosci podawania drutu
Wysoko$¢ napiecia spawalniczego jest wykonywana za pomoca pokretta (obr. 5).
Regulacje predkosci podawania drutu dokonujemy za pomocg pokretta 8 (obr. 5).

V -A

®s 0% .\c’ /min

Mozliwe komunikaty

Podzczas procesu spawania moga pojawic sie btedy i problemy, ktére zostang uka-
zane na wyswietlaczu komunikatam Err i numer btedu. Dla uzytkownika najwaz-
niejsze sg ponizsze:

Err -t- (TEMP - przegrzania)
Uruchomienie termicznego ochrony urzadzenia. Nalezy poczeka¢ az urzadzenie
sie ochfodzi, a nastepnie kontynuowac prace.

oo . *

v - -1

®s 8% OV @ mimin

Err 1 (POWERSUPPLY - spadek / skok napiecia w sieci)
Napiecie wejsciowe na kablu sieciowym, jest poza tolerancjg sprzetu.

v-l'

®Pr BV o

@V & mimin



Err 8 (ERR OUT SHORT)

Przy wigczeniu urzadzenia — zwarcie na gniazdach wyjsciowych (na przyktad ztac-
zony kabel spawalniczy z kablem masowym, ewentualnie moze oznacza¢ problem
w urzadzeniu).

o BEEv EEA

— @ Par @V ®s 0% OV @ mmin

PROG

[AVF

Po wyswietleniu niektérych bteddéw, nalezy aby je usuna¢ wytgczy¢ i ponownie
wiaczy¢ urzadzenie za pomoca wytacznika gtéwnego.

Metoda MIG/MAG

Drut spawalniczy jest prowadzony ze szpuli do otworu strumieniowego przy po-
mocy rolek podajacych. tuk tgczy topiacy sie druciang elektrode ze spawanym
materiatem. Drut spawalniczy funkcjonuje jednoczesnie jako transporter tuku, a
takze jako Zrédto dostarczanego materiatu. Jednoczesnie z elementu miedzywar-
stwowego jest wydzielany ochronny gaz, ktéry chroni fuk i caty spaw przed dziata-
niem otaczajacej go atmosfery.

Rolki podajnika

Otwor dla gazu
ochronnego

Drut spaw.

Dysza gazowa

tqcznik prqdowy

Koricowka prgdowa Gaz ochronny
tuk spawalniczy
Obr. 6 /
»—> Materiat
< 2 spaw.
Gazy ochronne

Gazy ochronne

Gazy obojetne - metoda MIG Gazy aktywne - metoda MAG

Argon (Ar) Dwutlenek wegla
Helium (He) Gazy mieszane
Mieszanki He/Ar Ar/CO,
Ar/Oz

Obr. 7

Nastawienie parametréw spawalniczych

Orientacyjnemu nastawieniu pradu spawalniczego i napiecia metodami MIG/
MAG odpowiada stosunek empiryczny U2 = 14 + 0,05 x |,. Na podstawie tego wzo-
ru mozemy okresli¢ potrzebne napiecie. Przy ustawianiu napiecia musimy liczy¢
sie z jego spadkiem podczas obcigzenia spawaniem. Spadek napiecia wynosi okoto
4,8 V na 100 A. Nastawienie pradu spawalniczego nalezy przeprowadzic tak, ze w
zaleznosci od wybranego napiecia spawalniczego, trzeba wyregulowac potrzeb-
ny prad spawalniczy zwiekszaniem lub obnizaniem shybkosci dostarczania drutu,
ewentualnie delikatnie dostosowac napiecie az do stabilizacji tuku spawalniczego.
W celu osiaggniecia wysokiej jakosci spawdw i optymalnego ustawienia pradu spa-
walniczego niezbedne jest, aby odlegtos¢ otworu strumieniowego od materiatu
wynosita mniej wiecej 10x @ drutu spawalniczego. Jego zanurzenie w dyszy gazo-
wej nie powinno przekroczy¢ 2 - 3 mm.

Obr. 8

Spawanie metodq MIG/MAG

Do urzadzenia, odtaczonego od sieci, podtaczy¢uchwyt do eurogniazda 1 (obr. 1) i

przewdd masowy do szybkoztgczki 2 (obr. 1)

a) Na wyjscie 5 (obr. 1), z tytu urzadzenia, podtaczy¢ wezyk gazowy od reduktora i
odkreci¢ zawér na butli gazowe;j.

b) Podtaczy¢ urzadzenie do sieci. Wtaczy¢ gtéwny wtacznik 6 (obr. 1).

c) Poczekad, az spawarka sie przetestuje — przez kilka sekund bedg swieci¢ wszyst-
kie kontrolki na panelu.

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

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

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

g) Nastawic przeptyw gazu wg rozdziatu instalacja butli z gazem

h) Wybdr funkcji w ktdrej bedzie spawane.

Wybér funkcji spawania
Wcisnieciem przycisku 2 (obr. 5) wybdr funkcji 2T, 4T, punktowanie i pulsowanie.

4T ® 47 AT 4T
eee o0 9 eoe eee
- - - O ===

[ rune | [ rone | [ eone || rune |

2T 4T bod/2T puls/2T

DWUTAKT - 2T

Proces spawanie rozpoczyna sie, naciskajac przycisk na uchwycie spawalniczym.
W procesie spawania przycisk musi by¢ caty czas wcisniety. Proces spawania koric-

zymy zwolniajgc przycisk na uchwycie.

CZTEROTAKT - 4T

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

FUNKCJA 2T

Y

1(A)

——
Puszczenie

Weisniecie przycisku
i trzymanie na uchwycie, |[ Zakonczenie
przycisku Zajarzenie zgaszenie procesu
\na uchwycie) tuku \__ fuku J|spawalniczego
Y TR
Weisnigcie
— ;
Weisniecie FUNKCJA 4T i puszczenie
i puszczenie przycwskq _ i
przycisku Zajarzenie na uchwycie, |[ Zakonczenie
na uchwycie tuku zgaszenie procesu
k = tuku spawalniczego
N vy J

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

SPOT TIME - spawanie punktowe

Uzywa sie do spawania pojedynczych krétkich punktéw, ktérych dtugos¢ mozna
ptynnie nastawi¢. Nacisnieciem przycisku na uchwycie rozpoczyna sie proces spa-
wania. Po ustawieniu czasu (Spot Time), proces spawania sie zakoniczy.

Weisniecie BOD/2T Puszczenie
i trzymanie przycisku i
przycisku [ZajaTnFe] zakonczenie
na uchwycie tuku procesu
spawalniczego
~ A
<
[l
PrG Spot - Time PoG L ()
(Pre-Gas (Post-Gas
Time) Time)
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PAUSE TIME - Pulsacja - spawanie z przerwami

Jest on uzywany do spawania krétkich odcinkdw. Dtugosé tych punktéw i dtugosci
opdznienia jest regulowana. W zaleznosci od uzywanego gazu i srednicy drutu
nalezy wybra¢ odpowiedni program synergii z zadanymi parametrami zgodnie z
tabelg na stronie 38. Jesli zaden z nainstalowanych programéw nie jest odpowied-
ni dla Twojej pracy, wybierz jedna z pozycji SAVE 1 - 20, w ktérej mozesz zapisac
wtasne programy.

Puszczenie

Weisniecie PULS 2T e
i trzymanie nap[lzg;f\f CL:E Zakonczenie
przyoisku‘ Zajarzenie 5 asze’{'ﬂe' procesu
na uchwycie| | juiu 9 spawalniczego
tuku
~ A
<
-
—
1 -
e § 3§ 3§ 3§ rPoc tO
(PreGas 3 5 @ = @ = o (PostGas
Tme) 8 2 8 & 8 2 8 Time)
3 % 4 & 3 % 5
3 43 2 2 a 3
2 3 & 53 £ .=
& & B2

Rozwiqgzywanie probleméw

Wyswietlacz nie Swieci — do urzadzenia nie dochodzi zadne napiecie.
o Skontrolowac¢ bezpieczniki, wymieni¢ spalone bezpieczniki.

¢ Skontrolowad przewdd sieciowy, wymienié uszkodzone czesci.

Urzadzenie Zle spawa.

Podczas spawania bardzo pryska.

o Skontrolowac ustawienie parametréw spawalniczych, ewentualnie je zmienic.
e Skontrolowac gaz, podtaczenie i przytacznie wezyka z gazem.

o Skontrolowac kleszcze masy, jesli jest dobrze przymocowana i ze kabel masowy
jest nie uszkodzony. Zmieni¢ miejsce podtaczenia masy i jesli bedzie to niezbed-
ne wymienic¢ uszkodzone czesci.

Skontrolowac uchwyt spawalniczy, kabel i wtyczke. Sprwdzi¢ taczenie i wymie-
ni¢ uszkodzone czesci.

Skontrolowac zuzywajace sie czesci uchwytu spawalniczego. Wyczysci¢ i wym-
ieni¢ uszkodzone czesci.

Spawarka sie przegrzewa i $wieci kontrolka.

o Skontrolowac, jesli jest odpowiednia ilos¢ wolnej przestrzeni przed i za urzad-
zeniem, niezbednej do dobrej cyrkulacji powietrza potrzebnego do chtodzenia
urzadzenia.

o Skontrolowac czystosc¢ kratki wentylacyjnej.

Konserwacja

Zwrdci¢ uwage na przewdd zasilajacy! Podczas jakielkowiek manipulacji ze spaw-
arka nalezy urzadzenie odtaczy¢ od sieci elektrycznej.

Przy planowaniu przegladu musi sie wzig$¢ pod uwage stopien i okolicznosci zuzy-
cia urzadzenia. Oszczedne uzywanie i prewentywne przeglady pomagaja zapobiec
zbednym usterka i uszkodzenia.

Okresowy przeglad i kontrola

Kontrole przeprowadza¢ wg CSN EN 60974-4 za kazdym razem przed uzyciem
skontrolowac stan przewodu zasilajgcego i uchwytu spawalniczego. Nie uzywaé
uszkodzonych kabli i uchwytéw.

Przeprowadzi¢ wizualng kontrole:

1) uchwyt spawalniczy, kleszcze masy

2) siec zasilajaca

3) obwdd spawalniczy

4) ostony

5) kontrolki i wskazujace elementy

6) ogdlny stan

Co p6t roku

Odtaczy¢ wtyczke urzadzenia z gniazda i poczekaé okoto 2 minuty (dojdzie do wy-

tadowania kondensatoru wewnatrz spawarki). Nastepnie $ciggna¢ ostony urzad-

zenia.

* Oczysci¢ wszystkie zanieczyszczone potaczenia zasilania elektrycznego a polu-
zowane docisnac.

* Oczysci¢ wewnetrzne czesci urzadzenia od kurzu i nieczystosci np. miekka szc-
zotka i odkurzaczem.
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Nie uzywaé sprezonego powietrza, poniewaz istnieje niebezpieczenstwo, ze za-
nieczyszczenia jeszcze bardziej dostang sie do szczelin i poprzez przegrzewani i
chtodzenie dojdzie do uszkodzenia izolacji.

Nigdy nie uzywac rozuszczalnikdw i rozcienczalnikdw (np. aceton itp.), moe dojs¢
do uszkodzenia plastikowych czesci i napisow na panelu sterujgcym.

Urzadzenie moze naprawiac tylko i wytacznie odpowiednio przeszkolony pra-
cownik z elektronicznym wykrztatceniem.

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



| 37



Tabulka pfedinstalovanych programu / Tabulka predinstalovanych programov / Table of preinstalled programs
Tabelle der vorinstallierten Programme / Tabela dla zainstalowanych programéw

Popis programi (Description of programs) 220/270/320 MIG SYNERGIC Displej (Display)
Cis. P Material Typ drétu Primeér dratu Plyn Levy Pravy
(No.) (Material) (Type of wire) | (Diameter of wire) (Gas) (Left) (Right)
0 OFF  |Vsechny (All) Viechny (All) Viechny (All) Vsechny V] [m/min]
1 FE1  |Bé&Znd ocel (Common steel) SG2 0,8 mm 100%CO, FE1 Cco,8
2 FE2  |Béind ocel (Common steel) SG2 0,8 mm 82%Ar, 18%C0, FE2 0,8
3 FE3  |Béind ocel (Common steel) SG2 1,0 mm 100%CO0, FE3 C1,0
4 FE4 Bé7na ocel (Common steel) SG2 1,0 mm 82%Ar, 18%C0, FE4 1,0
5 FE5  |B&Znd ocel (Common steel) SG2 1,2 mm 100%C0, FE5 c1,2
6 FE6 B&Znd ocel (Common steel) SG2 1,2 mm 82%Ar, 18%C0, FEG6 1,2

Svarovaci parametry pro jednotlivé tloustky svarovaného materidlu
Zvdracie parametre pre jednotlivé hribky zvaraného materidlu
Welding parameters for individual thickness of welded material
Schweifsparameter fiir einzelne Stdrken des geschweifzten Materials
Parametry spawania dla poszczegélnych grubosci spawanego materiatu

38|

DRAT (WIRE) @ 0,8 mm / CO,

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

Sila materialu

Rychlost posuvu

Velikost proudu

Sila materialu

Rychlost posuvu

Velikost proudu

Mat. thickness Wire feeder speed |Value of el. current Mat. thickness Wire feeder speed |Value of el. current
(mm) (m/min.) (A) (mm) (m/min.) (A)
1,0 3,0 51 1,0 1,9 50
2,0 4,5 67 2,0 5,6 101
3,0 8,6 110 3,0 8,7 140
4,0 10,9 140 4,0 13,0 170
5,0 13,7 170 5,0 16,0 195
6,0 15,5 185 6,0 18,0 220
7,0 16,0 190 - - -

DRAT (WIRE) @ 1,0 mm / CO,

DRAT (WIRE) @ 1,0 mm / 18% CO, + 82% Ar

Sila materialu

Rychlost posuvu

Velikost proudu

Sila materialu

Rychlost posuvu

Velikost proudu

Mat. thickness Wire feeder speed | Value of el. current Mat. thickness Wire feeder speed |Value of el. current

(mm) (m/min.) (A) (mm) (m/min.) (A)
1,0 2,0 60 1,0 2,0 60
2,0 2,7 82 2,0 3,5 112
3,0 3,6 105 3,0 4,9 150
4,0 5,2 136 4,0 7,0 175
5,0 6,7 160 5,0 8,3 200
6,0 8,8 192 6,0 9,5 226
7,0 9,8 207 7,0 10,2 243
8,0 10,7 220 8,0 10,8 260
10,0 12,5 239 10,0 12,5 290

DRAT (WIRE) @ 1,2 mm / CO,

DRAT (WIRE) @ 1,2 mm / 18% CO, + 82% Ar

Sila materialu

Rychlost posuvu

Velikost proudu

Sila materialu

Rychlost posuvu

Velikost proudu

Mat. thickness Wire feeder speed |Value of el. current Mat. thickness Wire feeder speed |Value of el. current
(mm) (m/min.) (A) (mm) (m/min.) (A)
2,0 2,0 100 2,0 2,0 85
3,0 3,0 125 3,0 3,0 130
4,0 4,0 158 4,0 3,9 160
5,0 5,7 196 5,0 5,6 209
6,0 6,5 215 6,0 6,4 240
7,0 7,5 240 7,0 6,8 256
8,0 8,3 263 8,0 7.8 275
10,0 9,5 284 10,0 9,0 300
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Seznam ndhradnich dilt / Zoznam ndhradnych dielov / List of spare parts / Ersatzteilliste / Lista cze$ci zamiennych

Nahradni dil Nahradny diel Ersatzteile
PCB filtr vystupni PCB filter vystupny PCB filter - output PCB- Ausgangsfilter 11241
Konektor zdsuvka 5-pin Konektor zdsuvka 5-pin Connector socket 5-pin Verbindungsstecker 5-pin 11557
Trafo zdrojové Trafo zdrojové Source transformator Speisetrafo 11560
Tlumivka 300 TImivka 300 Inductor 300 Drossel 300 32878
Trafo hlavni Trafo hlavné Main transformator Haupttrafo 11175
Termostat tlumivky Termostat timivky Thermostat of inductor Thermostat der Drossel 11559
Plosny spoj 10008 Plosny spoj 10008 PCB 10008 PCB 10008 11678
Plo3ny spoj 10002 Plo3ny spoj 10002 PCB 10002 PCB 10002 11303
Plosny spoj 10003 Plosny spoj 10003 PCB 10003 PCB 10003 11573
Plosny spoj 10006 Plosny spoj 10006 PCB 10006 PCB 10006 11476
Plodny spoj 10004 Plogny spoj 10004 PCB 10004 PCB 10004 11477
Ventilator Ventilator Ventilator Ventilator 32359
Knoflik pristrojovy Gombik pristrojovy Device knob Geréatetaste 30860
Vypina¢ hlavni Vypinac hlavny Main switch Hauptschalter 30549
Rychlospojka panel Rychlospojka panel Panel Schnellkupplung Paneel 30423
Samolepka klavesnice Samolepka klavesnice Keyboard - sticker Tastatur-Selbstkleber 32291
Plodny spoj 10010 Plogny spoj 10010 PCB 10010 PCB 10010 11241

Vyrobni Stitek / Vyrobny Stitok / Production plate
Herstellungsplatte / Tabliczka znamionowa

WELDING MACHINE &

8O,

e : = | EN 60974-1, -5, -10

Popis / CZ Description / EN

O 0 N O U B W N -

Napdjeci napéti
Svarovaci metoda
Svarovaci stroj
Typ stroje
Jméno a adresa vyrobce
Vyrobni ¢islo
Normy
Proud pfi zatizeni
Napéti pti zatizeni

Supply voltage
Welding method
Welding machine
Machine type
Name and address of manufacturer
Serial number
Standards
Current under load
Voltage under load

| x | a0% | 100% |
| 300A | 220A |

O —— o[ 50v [ 0v |

Beschreibung / DE Opis / PL

1 Vv
o 3x 400V

1 Versorgungsspannung Napiecie
50/60 Hz 2 Schweimethode Metoda spawania
3 Schweillgerat Spawarka
4 Maschinentyp Rodzaj maszyny
5 Name und Anschrift des Herstellers Nazwisko i adres
6 Seriennummer Numer produkcyjny
7 Normen Normy
8 Strom laden Nominalny prad spawania
9

40 |

Spannung unter Last

Napiecie przy obcigzeniu




Poznamky / Note / Bemerkungen / Uwaga
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Osvédceni o jakosti a kompletnosti vyrobku

Testing certificate / Qualitatszertifikat des Produktes / Deklaracja Jakosci i Kompletnosci

Nazev a typ vyrobku
Type

Bennenung und Typ
Nazwa i rodzaj produktu

O 220 miIG

O O

O 270 MIG

O 320 MIG

Vyrobni Cislo stroje:
Serial number:

Numer produkcyjny maszyny:

Herstellungsnummer der Maschine:

Vyrobni ¢islo PCB:

Serial number PCB:
Herstellungsnummer PCB:
Numer produkcyjny PCB:

Vyrobce
Producer
Produzent
Producent

Razitko OTK

Pieczgtka Kontroli Jakosci

Stamp of Technical Control Department
Stempel der technische Kontrollabteilung

Datum vyroby

Date of production
Datum der Produktion
Data produkcji

Kontroloval
Inspected by
Gepriift von
Sprawdzit

Zarucni list / Warranty certificate / Garantieschein / Karta Gwarancyjna

Datum prodeje
Date of sale

Verkaufsdatum
Data sprzedazy

Razitko a podpis prodejce
Stamp and signature of seller

Pieczatka i podpis sprzedawcy

Stempel und Unterschrift des Verkaufers

Zaznam o provedeném servisnim zdkroku / Repair note

Eintrag Uber durchgefiihrten Serviseingriff / Zapis o wykonaniu interwencji serwisowej

Datum prevzeti servisem
Date of take-over
Datum Ubernahme durch
Servisabteilung
Data odbioru przez serwis

Datum provedeni opravy
Date of repair
Datum Durchfiihrung der Reparatur
Data wykonania naprawy

Cislo reklamat. protokolu
Number of repair form
Nummer des Reklamationsprotokoll
Numer protokotu reklamacyj

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

01/2021



