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Úvod    
±łȌŜƴȇ ȊłƪŀȊƴƝƪǳΣ ŘŠƪǳƧŜƳŜ ±łƳ Ȋŀ ŘǻǾŠǊǳ ŀ ȊŀƪƻǳǇŜƴƝ ƴŀǑŜƘƻ výrobku. 
 
tǌŜŘ ǳǾŜŘŜƴƝƳ Řƻ ǇǊƻǾƻȊǳ ǎƛ ǇǊƻǎƝƳ ŘǻƪƭŀŘƴŠ ǇǌŜőǘŠǘŜ ǾǑŜŎƘƴȅ Ǉƻƪȅƴȅ 
uvedené v tomto návodu.  
 
tǊƻ ƴŜƧƻǇǘƛƳłƭƴŠƧǑƝ ŀ ŘƭƻǳƘƻŘƻōŞ ǇƻǳȌƛtí musíte ŘƻŘǊȌƻǾŀǘ ƛƴǎǘǊǳƪŎŜ ǇǊƻ 
ǇƻǳȌƛǘƝ ŀ ǵŘǊȌōǳ ȊŘŜ ǳǾŜŘŜƴŞΦ ±Ŝ ±ŀǑŜƳ ȊłƧƳǳ ±łƳ ŘƻǇƻǊǳőǳƧŜƳŜ ǎǾŠǌƛǘ 
ǵŘǊȌōǳ ŀ ǇǌƝpadné opravy ƴŀǑƝ ǎŜǊǾƛǎƴƝ ƻǊƎŀƴƛȊŀŎƛΣ která Ƴł ŘƻǎǘǳǇƴŞ ǇǌƝ-
ǎƭǳǑƴŞ ǾȅōŀǾŜƴƝ ŀ ǎǇŜŎƛłƭƴŠ ǾȅǑƪƻƭŜƴȇ ǇŜǊǎƻƴłƭΦ ±ŜǑƪŜǊŞ ƴŀǑŜ ǎǘǊƻƧŜ ŀ ȊŀǌƝȊŜ-
ƴƝ Ƨǎƻǳ ǇǌŜŘƳŠǘŜƳ ŘƭƻǳƘƻŘƻōŞƘƻ ǾȇǾƻƧŜΦ tǊƻǘƻ ǎƛ ǾȅƘǊŀȊǳƧŜƳŜ ǇǊłǾƻ na 
ȊƳŠƴǳ ōŠƘŜƳ ǾȇǊƻōȅ. 
 

Popis 
{ǾŀǌƻǾŀŎƝ ǎǘǊƻƧŜ 280, 305, 309, 384, 389, 405, 3000, 3500 a 4100 jsou sva-ǌƻǾŀŎƝ 
ǎǘǊƻƧŜ ǳǊőŜƴŞ ƪŜ ǎǾŀǌƻǾłƴƝ metodami MIG (Metal Inert Gas) a MAG (Metal 
!ŎǘƛǾŜ DŀǎύΦ ½ŘǊƻƧŜ ǎǾŀǌƻǾŀcího proudu s plochou charakteristikou. Jedná se o 
ǎǾŀǌƻǾłƴƝ Ǿ ochranné atmosŦŞǌŜ ŀƪǘƛǾƴƝŎƘ ŀ ƴŜǘŜőƴȇŎƘ ǇƭȅƴǻΣ ƪŘȅ ǇǌƝŘŀǾƴȇ 
ƳŀǘŜǊƛłƭ ƧŜ Ǿ ǇƻŘƻōŠ αƴŜƪƻƴŜőƴŞƘƻά ŘǊłǘǳ ǇƻŘłǾłƴ Řƻ ǎǾáǊƻǾŞ ƭłȊƴŠ ǇƻǎǳǾŜƳ 
ŘǊłǘǳΦ ¢ȅǘƻ ƳŜǘƻŘȅ Ƨǎƻǳ ǾŜƭƛŎŜ ǇǊƻŘǳƪǘƛǾƴƝΣ ȊǾƭłǑǘŠ ǾƘƻŘƴŞ ǇǊƻ ǎǇƻƧŜ 
ƪƻƴǎǘǊǳƪőƴƝŎƘ ƻŎŜƭƝΣ ƴƝȊƪƻƭŜƎƻǾŀƴȇŎƘ ƻŎŜƭƝΣ ƘƭƛƴƝƪǳ ŀ ƧŜƘƻ ǎƭƛǘƛƴΦ  
{ǘǊƻƧŜ Ƨǎƻǳ ǌŜǑŜƴŞ Ƨŀƪƻ ǇƻƧƝȊŘƴŞ ǎƻǳǇǊŀǾȅΣ ƭƛǑƝŎƝ ǎŜ ƻŘ ǎŜōŜ ƴŀǾȊłƧŜƳ ǾȇƪƻƴŜƳ 
ŀ ǾȇōŀǾƻǳΦ ½ŘǊƻƧ ǎǾŀǌƻǾŀŎƝƘƻ ǇǊƻǳŘǳΣ ȊłǎƻōƴƝƪ ŘǊłǘǳ ŀ ǇƻǎǳǾ ŘǊłtu jsou v jed-
ƴŞ ƪƻƳǇŀƪǘƴƝ ǇƭŜŎƘƻǾŞ ǎƪǌƝƴƛ ǎ ŘǾŠƳi ǇŜǾƴȇƳƛ ŀ ŘǾŠƳi ƻǘƻőƴȇƳƛ ƪƻƭȅΦ 
{ǘǊƻƧŜ Ƨǎƻǳ ǳǊőŜƴȅ ƪŜ ǎǾŀǌƻǾłƴƝ tenkȇŎƘΣ ǎǘǌŜŘƴƝŎƘ ŀ ǾŠǘǑƝŎƘ ǘƭƻǳǑǘŠƪ materiá-
ƭǻ Ǉǌƛ ǇƻǳȌƛǘƝ ŘǊłǘǻ ƻŘ лΣс - 1,2 mm. StandaǊŘƴƝ ǾȅōŀǾŜƴƝ ǎǘǊƻƧǻ ƧŜ ǳǾŜŘŜƴƻ 
v ƪŀǇƛǘƻƭŜ α±ȅōŀǾŜƴƝ ǎǘǊƻƧǻάΦ {ǾŀǌƻǾŀŎƝ ǎǘǊƻƧŜ Ƨǎƻǳ Ǿ ǎƻǳƭŀŘǳ ǎŜ ǾǑŜƳƛ ƴƻǊƳŀ-
Ƴƛ ŀ ƴŀǌƝȊŜƴƝƳƛ 9ǾǊƻǇǎƪŞ ¦ƴƛŜ ŀ 2ŜǎƪŞ republiky. 
 

tǊƻǾŜŘŜƴƝ ǎǘǊƻƧǻ  
SǾŀǌƻǾŀŎƝ ǎtroje 280, 305, 309, 384, 389, 405, 3000, 3500 a 4100 jsou dodá-
vány v ǘŠŎƘǘƻ ǇǊƻǾŜŘŜƴƝŎƘ (stroje 3000, 3500 a 4100 jsou dodávány pouze ve 
ǾŀǊƛŀƴǘŠ {¢!b5!w5ύ: 

Analogové provedení STANDARD 

¢ŀōǳƭƪŀ őΦ м       

Technická data    280 - 305 309 384 389 405 3000 3500 4100 

±ǎǘǳǇƴƝ ƴŀǇŠǘƝ рл/60 Hz V 3 x 400 3 x 400 3 x 400 3 x 400 3 x 400 3 x 400 3 x 400 3 x 400 
wƻȊǎŀƘ ǎǾłǌŜŎƝƘƻ ǇǊƻǳŘǳ A 30 - 280 30 - 250 30 - 350 30 - 350 30 - 350 30 - 250 30 - 280 50 - 350 
bŀǇŠǘƝ ƴŀ ǇǊłȊŘƴƻ V 17 - 38 17,7 - 39,2 18 - 40 20 - 49 18 - 40 17,7 - 39,2 19,2 - 41,9 22 - 51 
tƻőŜǘ ǊŜƎǳƭŀőƴƝŎƘ ǎǘǳǇƶǻ  20 10 40 21 40 10 20 40 
½ŀǘŠȌƻǾŀǘŜƭ ол ҈ A 280 250 350 320 350 250 (45%) 280 (40%) 350 (35%) 
½ŀǘŠȌƻǾŀǘŜƭ сл ҈ A 260 200 300 230 300 210 270 280 
½ŀǘŠȌƻǾŀǘŜƭ млл ҈ A 220 170 260 210 260 мфл όǇǌƛ плϲ/ύ нор όǇǌƛ плϲ/ύ нпл όǇǌƛ плϲ/ύ 
{ƝǙƻǾȇ ǇǊƻǳŘκǇǌƝƪƻƴ сл ҈ A / kVA 12,3 / 8,6 9,5 / 6,6 15,3  / 10,6 10 / 7 15,3  / 10,6 9,6 / 7 14,8 / 10,6 17,3 / 12,8 
WƛǑǘŠƴƝ - pomalé, char. D A 25 16 25 25 25 16 25 25 
Vinutí  Cu Cu / Al Cu Cu / Al Cu Cu / Al Cu / Al Cu / Al 
Posuv drátu  2-kladka 2-kladka 2-kladka 2-kladka 4-kladka 4-kladka 4-kladka 4-kladka 
Digitální voltampermetr  ne / ano jen PROC. ano jen PROC. ano ne ano ano 
{ǘŀƴŘŀǊŘƴŠ ƻǎŀȊΦ ƪƭŀŘƪƻǳ  1,0-1,2 0,8-1,0 1,0-1,2 1,0-1,2 1,0-1,2 0,8-1,0 1,0-1,2 1,0-1,2 
Rychlost podávání drátu  1-25 m/min STANDARD;    0,5-20 m/min PROCESSOR a SYNERGIC 
tǊǻƳŠǊ ŘǊłǘǳ  - ocel, nerez 
                          - hliník 
                          - ǘǊǳōƛőƪŀ 

 
 
 

0,6-1,2 
0,8-1,2 
0,8-1,2 

0,6-1,2 
0,8-1,2 

- 

0,6-1,2 
1,0-1,2 
0,8-1,2 

0,6-1,2 
1,0-1,2 
0,8-1,2 

0,6-1,2 
1,0-1,2 
0,8-1,2 

0,6-1,2 
0,8-1,2 
0,8-1,2 

0,6-1,2 
0,8-1,2 
0,8-1,2 

0,6-1,2 
1,0-1,2 
0,8-1,2 

Krytí  IP 21S IP 21S IP 21S IP 21S IP 21S IP 21S IP 21S IP 21S 
¢ǌƝŘŀ ƛȊƻƭŀŎŜ    F F F F F F, H F, H F, H 
Normy  EN 60974-1, EN 60974-5, EN 60974-10 
wƻȊƳŠǊȅ D-~-V mm 835x480x840 800x490x740 835x480x840 835x480x840 835x480x840 880x510x871 880x510x871 880x510x871 
Hmotnost  kg 93 68 102 93 102 77 88 94 
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Jednoduché a spolehlivé ovládání. Ovládání je provedeno jedním potencio-
ƳŜǘǊŜƳ ǇƻǎǳǾǳ ŘǊłǘǳ ŀ ŘǾŠƳŀ ŘŀƭǑƝƳƛ ǇƻǘŜƴŎƛƻƳŜǘǊȅ ǎ ǾȅǇƝƴŀőŜƳΣ ƪǘŜǊȇƳƛ ǎŜ 
zapínají a nastavují funkce bodování a pulsování. Tato varianta je vybavena 
digitálním voltampérmetrem (jen u ǎǘǊƻƧǻ олрΣ оуп, 405, 3500 a 4100). 

Digitální provedení PROCESSOR  

 

 

WŜŘƴƻŘǳǑŜ ǌŜǑŜƴŞ ƻǾƭłŘłƴƝ ǾǑŜŎƘ ŦǳƴƪŎƝ ǇǊƻ ǎǾŀǌƻǾłƴƝ ƳŜǘƻŘŀƳƛ aLDκa!DΦ 
WŜŘƴƻŘǳŎƘŞ ƻǾƭłŘłƴƝ ŀ ƴŀǎǘŀǾƻǾłƴƝ ǾǑŜŎƘ ƘƻŘƴƻǘ ǎŜ ǇǊƻǾłŘƝ ƧŜŘƴƝƳ ǇƻǘŜƴŎƛƻ-
ƳŜǘǊŜƳ ŀ ŘǾŠƳƛ ǘƭŀőƝǘƪȅΦ K ƧŜŘƴƻŘǳŎƘƻǎǘƛ ƻǾƭłŘłƴƝ ǇǌƛǎǇƝǾł ŦǳƴƪŎŜ [ƻƎƛŎΦ {ǘǊƻ-
je s tímto ovládáním jsou vybaveny digitálním voltampérmetrem s ǇŀƳŠǘƝΦ 
WŜŘƴƻŘǳǑŜ ǌŜǑŜƴŞ ƻǾƭłŘłƴƝ ǳƳƻȌƶǳƧŜ ƴŀǎǘŀǾŜƴƝ ƘƻŘƴƻǘ ǇǌŜŘŦǳƪǳ/dofuku ply-
ƴǳΣ ŦǳƴƪŎŜ {ƻŦǘ ǎǘŀǊǘΣ ŘƻƘƻǌŜƴƝ ŘǊłǘǳΣ ōƻŘƻǾłƴƝ ŀ ǇǳƭȊƻǾłƴƝ. Ovládání ǳƳƻȌ-
ƶǳƧŜ ƴŀǎǘŀǾŜƴƝ ŘǾƻǳǘŀƪǘƴƝƘƻ ŀ őǘȅǌǘŀƪǘƴƝƘƻ ǊŜȌƛƳǳΦ .ŜȊǇǊƻōƭŞƳƻǾŞ ǇǊƻƎǊŜ-
ǎƛǾƴƝ ȊŀǾłŘŠƴƝ ŘǊłǘǳΦ 9ƭŜƪǘǊƻƴƛŎƪł ǊŜƎǳƭŀŎŜ ǊȅŎƘƭƻǎǘƛ ǇƻǎǳǾǳ ŘǊłǘǳ ŘƛǎǇƻƴǳƧŜ 
ȊǇŠǘƴƻǾŀȊŜōƴƝ ǊŜƎǳƭŀŎƝ ǇƻǎǳǾǳ ŘǊłǘǳΣ ƪǘŜǊł ȊŀƧƛǑǙǳƧŜ ƪƻƴǎǘŀƴǘƴƝ ƴŀǎǘŀǾŜƴƻǳ 
rychlost posuvu. 

Synergické provedení SYNERGIC  

 

±ȇǊŀȊƴŠ ȊƧŜŘƴƻŘǳǑǳƧŜ ƴŀǎǘŀǾƻǾłƴƝ ǎǾŀǌƻǾŀŎƝŎƘ ǇŀǊŀƳŜǘǊǻΦ WŜŘƴƻŘǳŎƘȇƳ ƴŀǎ-
ǘŀǾŜƴƝƳ ǇǊǻƳŠǊǳ ǎǾŀǌƻǾŀŎƝƘƻ ŘǊłǘǳ ŀ ǇƻǳȌƛǘŞƘƻ ƻŎƘǊŀƴƴŞƘƻ Ǉƭȅƴǳ ƻōǎƭǳƘŀ 
ǳǊőƝ ǘȅǇ ǇǊƻƎǊŀƳǳΦ tŀƪ ǳȌ ǎǘŀőƝ ƧŜƴ ƧŜŘƴƻŘǳŎƘŞ ƴŀǎǘŀǾŜƴƝ ƴŀǇŠǘƝ ǇǌŜǇƝƴŀőŜƳ 
(souőŀǎƴŠ ǎŜ ƴŀ ŘƛǎǇƭŜƧƛ κobr. C, poz. 11/  ȊƻōǊŀȊƝ ǎƝƭŀ ǎǾŀǌƻǾŀƴŞƘƻ ƳŀǘŜǊƛłƭǳ) 
ŀ ƻǾƭłŘŀŎƝ ƧŜŘƴƻǘƪŀ {ȅƴŜǊƎƛŎ ǾȅōŜǊŜ ƴŜƧǾƘƻŘƴŠƧǑƝ ǇŀǊŀƳŜǘǊȅ ǊȅŎƘƭƻǎǘƛ ǇƻǎǳǾǳ 
drátu. K ƧŜŘƴƻŘǳŎƘŞƳǳ ƻǾƭłŘłƴƝ ŀ ƴŀǎǘŀǾƻǾłƴƝ ǾǑŜŎƘ ƘƻŘƴƻǘ ǎƭƻǳȌƝ ƧŜŘŜƴ Ǉƻ-
ǘŜƴŎƛƻƳŜǘǊ ŀ ŘǾŠ ǘƭŀőƝǘƪŀΦ Y jeŘƴƻŘǳŎƘƻǎǘƛ ƻǾƭłŘłƴƝ ǇǌƛǎǇƝǾł ŦǳƴƪŎŜ [ƻƎƛŎΦ 
Stroje s ǘƝƳǘƻ ƻǾƭłŘłƴƝƳ Ƨǎƻǳ ǎǘŀƴŘŀǊŘƴŠ ǾȅōŀǾŜƴȅ ŘƛƎƛǘłƭƴƝƳ voltampérmet-
rem s ǇŀƳŠǘƝΦ WŜŘƴƻŘǳǑŜ ǌŜǑŜƴŞ ƻǾƭłŘłƴƝ ǳƳƻȌƶǳƧŜ ƴŀǎǘŀǾŜƴƝ ƘƻŘƴƻǘ ǇǌŜŘ-
fukuκŘƻŦǳƪǳ ǇƭȅƴǳΣ ŦǳƴƪŎŜ {ƻŦǘ ǎǘŀǊǘΣ ŘƻƘƻǌŜƴƝ ŘǊłǘǳΣ bodování a pulzování. 
hǾƭłŘłƴƝ ǳƳƻȌƶǳƧŜ ƴŀǎǘŀǾŜƴƝ ŘǾƻǳǘŀƪǘƴƝƘƻ ŀ őǘȅǌǘŀƪǘƴƝƘƻ ǊŜȌƛƳǳΦ .ŜȊǇǊƻōƭŞ-
ƳƻǾŞ ǇǊƻƎǊŜǎƛǾƴƝ ȊŀǾłŘŠƴƝ ŘǊłǘǳΦ 9ƭŜƪǘǊƻƴƛŎƪł ǊŜƎǳƭŀŎŜ ǊȅŎƘƭƻǎǘƛ ǇƻǎǳǾǳ ŘǊł-
tu disponuje ȊǇŠǘƴƻǳȊŜōƴƝ ǊŜƎǳƭŀŎƝ ǇƻǎǳǾǳ ŘǊłǘǳΣ ƪǘŜǊł ȊŀƧƛǑǙǳƧŜ ƪƻƴǎǘŀƴǘƴƝ 
nastavenou rychlost posuvu. 
 

hƳŜȊŜƴƝ ǇƻǳȌƛǘƝ  
(EN 60974-1, -10) 
tƻǳȌƛǘƝ ǘŠŎƘǘƻ ǎǾŀǌƻǾŀŎƝŎƘ ǎǘǊƻƧǻ ƧŜ ǘȅǇƛŎƪȅ ǇǌŜǊǳǑƻǾŀƴŞΣ ƪŘȅ ǎŜ ǾȅǳȌƝǾł ƴŜƧ-
ŜŦŜƪǘƛǾƴŠƧǑƝ ǇǊŀŎƻǾƴƝ Řƻōȅ ǇǊƻ ǎǾŀǌƻǾłƴƝ ŀ Řƻōȅ ƪƭƛŘǳ ǇǊƻ ǳƳƝǎǘŠƴƝ ǎǾŀǌƻ-
ǾŀƴȇŎƘ őłǎǘƝΣ ǇǌƝǇǊŀǾƴȇŎƘ ƻǇŜǊŀŎƝ ŀǇƻŘΦ ¢ȅǘƻ ǎǾŀǌovací stroje jsou zkonstruo-
Ǿłƴȅ ȊŎŜƭŀ ōŜȊǇŜőƴŠ ƪ ȊŀǘŠȌƻǾłƴƝ ƳŀȄΦ 250 A, 280 A a 350 A nominálního 
proudu po dobu práce 30 %, resp. 35 %, 40 % a 45 % z celkové Řƻōȅ ǳȌƛǘƝΦ 
Norma ǳǾłŘƝ Řƻōǳ ȊŀǘƝȌŜƴƝ Ǿ мл ƳƛƴǳǘƻǾŞƳ ŎȅƪƭǳΦ Za 20% pracovní cyklus 
ȊŀǘŠȌƻǾłƴƝ ǎŜ ǇƻǾŀȌǳƧƝ н ƳƛƴΦ Ȋ ŘŜǎŜǘƛ ƳƛƴǳǘƻǾŞƘƻ őŀǎƻǾŞƘƻ ǵǎŜƪǳΦ WŜǎǘƭƛȌŜ ƧŜ 
ǇƻǾƻƭŜƴȇ ǇǊŀŎƻǾƴƝ Ŏȅƪƭǳǎ ǇǌŜƪǊƻőŜƴΣ ōǳŘŜ Ǿ ŘǻǎƭŜŘƪǳ ƴŜōŜȊǇŜőƴŞƘƻ ǇǌŜƘǌłǘƝ 
ǇǌŜǊǳǑŜƴ ǘŜǊƳƻǎǘŀǘem, v zájmu ochrany komponentǘǻ ǎǾłǌŜőky. Toto je indi-
kováno rozǎǾƝŎŜƴƝƳ ȌƭǳǘŞƘƻ ǎǾŠǘƭŀ ƴŀ ǇǌŜŘƴƝƳ ƻǾƭłŘŀŎƝƳ ǇŀƴŜƭu stroje. Po 
ƴŠƪƻƭƛƪŀ ƳƛƴǳǘłŎƘΣ kdy dojde k ochlaȊŜƴƝ ȊŘǊƻƧŜ ŀ ȌƭǳǘŞ ǎǾŠǘƭƻ ȊƘŀǎƴŜΣ ƧŜ ǎǘǊƻƧ 
ǇǌƛǇǊŀǾŜƴ ǇǊƻ ƻǇŠǘƻǾƴŞ ǇƻǳȌƛǘí. ¦ ǎǘǊƻƧǻ ǎȅƴŜǊƎƛŎ ŀ ǇǊƻŎŜǎƻǊ ǎŜ ȊƻōǊŀȊƝ ƴŀ 
displeji 9ǊǊΦ {ǾŀǌƻǾŀŎƝ ǎǘǊƻƧŜ Ƨǎƻǳ ƪƻƴǎǘǊǳƻǾłƴȅ Ǿ souladu s ochrannou krytem 
IP 21 S. 
 

.ŜȊǇŜőƴƻǎǘƴƝ Ǉƻƪȅƴȅ 
{ǾŀǌƻǾŀŎƝ ǎǘǊƻƧŜ ƳǳǎƝ ōȇǘ ǇƻǳȌƝǾłƴȅ ǾȇƘǊŀŘƴŠ ǇǊƻ ǎǾŀǌƻǾłƴƝ ŀ ƴŜ ǇǊƻ ƧƛƴŞ 
ƴŜƻŘǇƻǾƝŘŀƧƝŎƝ ǇƻǳȌƛǘƝΦ ± ȌłŘƴŞƳ ǇǌƝǇŀŘŠ ƴŜǎƳƝ ōȇǘ ǎǘǊƻƧ ǇƻǳȌƛǘ ǇǊƻ ǊƻȊƳǊŀ-
zování trubek. bƛƪŘȅ ƴŜǇƻǳȌƝǾŜƧǘŜ ǎǾŀǌƻǾŀŎƝ ǎǘǊƻƧ ǎ ƻŘǎǘǊŀƴŠƴȇƳƛ ƪǊȅǘȅΦ 
hŘǎǘǊŀƴŠƴƝƳ ƪǊȅǘǻ ǎŜ ǎƴƛȌǳƧŜ ǵőƛƴƴƻǎǘ ŎƘƭŀȊŜƴƝ ŀ ƳǻȌŜ ŘƻƧƝǘ ƪ ǇƻǑƪƻȊŜƴƝ ǎǘǊƻƧŜΦ 
5ƻŘŀǾŀǘŜƭ Ǿ ǘƻƳǘƻ ǇǌƝǇŀŘŠ ƴŜǇǌŜƧƝƳł ƻŘǇƻǾŠŘƴƻǎǘ Ȋŀ ǾȊƴƛƪƭƻǳ ǑƪƻŘǳ ŀ ƴŜƭȊŜ Ȋ 
ǘƻƘƻǘƻ ŘǻǾƻŘǳ ǘŀƪŞ ǳǇƭŀǘƴƛǘ ƴłǊƻƪ ƴŀ ȊłǊǳőƴƝ ƻǇǊŀǾǳΦ WŜƧƛŎƘ ƻōǎƭǳƘŀ ƧŜ Ǉƻ-
ǾƻƭŜƴŀ ǇƻǳȊŜ ǾȅǑƪƻƭŜƴȇƳ ŀ ȊƪǳǑŜƴȇƳ ƻǎƻōłƳΦ tǊŀŎƻǾƴƝƪ ƳǳǎƝ ŘƻŘǊȌƻǾŀǘ ƴƻǊ-
my CEI 26-9-/9b9[9/ п5плтΣ 2{b лрлслмΣ мффоΣ 2{b лрлсолΣ мффо ŀ ōŜȊǇŜő-
nostní ǳǎǘŀƴƻǾŜƴƝΣ ŀōȅ ōȅƭŀ ȊŀƧƛǑǘŠƴŀ ƧŜƘƻ ōŜȊǇŜőƴƻǎǘ ŀ ōŜȊǇŜőƴƻǎǘ ǘǌŜǘƝ 
strany. 
 
b9.9½t92N tyL {±#y9bN ! .9½t92bh{¢bN thY¸b¸ twh h.{[¦I¦ W{h¦ 
UVEDENY: 
2{b лр лс лмκмффо .ŜȊǇŜőƴƻǎǘƴƝ ǳǎǘŀƴƻǾŜƴƝ ǇǊƻ ƻōƭƻǳƪƻǾŞ ǎǾłǌŜƴƝ ƪƻǾǻΦ 2{b 
05 06 30/1993 .ŜȊǇŜőƴƻǎǘƴƝ ǇǌŜŘǇƛǎȅ ǇǊƻ ǎǾłǌŜƴƝ ŀ ǇƭŀǎƳƻǾŞ ǌŜȊłƴƝΦ {ǾłǌŜőƪŀ 
ƳǳǎƝ ǇǊƻŎƘłȊŜǘ ǇŜǊƛƻŘƛŎƪȇƳƛ ƪƻƴǘǊƻƭŀƳƛ ǇƻŘƭŜ 2{b оо мрллκмффлΦ tƻƪȅƴȅ ǇǊƻ 
ǇǊƻǾłŘŠƴƝ ǘŞǘƻ ǊŜǾƛȊŜΣ ǾƛȊΦ § 3, ǾȅƘƭłǑƪŀ 2¨t. őΦпуκмфун ǎōΦΣ 2{b оо мрллΥмффл 
ŀ 2{b лрлсолΥмффо őƭΦ тΦоΦ 
 
5h5w¿¦W¢9 ±~9h.9/b; twh¢Lth¿#wbN ty95tL{¸Η 
DƻŘǊȌǳƧǘŜ ǾǑŜƻōŜŎƴŞ ǇǊƻǘƛǇƻȌłǊƴƝ ǇǌŜŘǇƛǎȅ Ǉǌƛ ǎƻǳőŀǎƴŞƳ ǊŜǎǇŜƪǘƻǾłƴƝ 
místních specifických podmínek. {ǾŀǌƻǾłƴƝ ƧŜ ǎǇŜŎƛŦƛƪƻǾłƴƻ ǾȌŘȅ Ƨŀƪƻ őƛƴƴƻǎǘ ǎ 
ǊƛȊƛƪŜƳ ǇƻȌłǊǳΦ {ǾŀǌƻǾłƴƝ Ǿ ƳƝǎǘŜŎƘ ǎ ƘƻǌƭŀǾȇƳƛ ƴŜōƻ ǎ výōǳǑƴȇƳƛ mate-riály 
ƧŜ ǇǌƝǎƴŠ ȊŀƪłȊłƴƻ! bŀ ǎǾŀǌƻǾŀŎƝƳ ǎǘŀƴƻǾƛǑǘƛ ƳǳǎƝ ōȇǘ ǾȌŘȅ ƘŀǎƝŎƝ ǇǌƝǎǘǊƻƧŜΦ  
POZOR! WƛǎƪǊȅ ƳƻƘƻǳ ȊǇǻǎƻōƛǘ ȊŀǇłƭŜƴƝ ƳƴƻƘƻ ƘƻŘƛƴ Ǉƻ ǳƪƻƴőŜƴƝ ǎǾŀǌƻǾłƴƝ, 
ǇǌŜŘŜǾǑƝƳ ƴŀ neǇǌƝǎǘǳǇƴȇŎƘ ƳƝǎǘŜŎƘΦ tƻ ǳƪƻƴőŜƴƝ ǎǾŀǌƻǾłƴƝ ƴŜŎƘǘŜ ǎǘǊƻƧ Ƴƛ-
ƴƛƳłƭƴŠ ŘŜǎŜǘ minut dochladit. Pokud nedojde k dochlazení stroje, dochází 
ǳǾƴƛǘǌ ƪ ǾŜƭƪŞƳǳ ƴłǊǻǎǘǳ ǘŜǇƭƻǘȅΣ ƪǘŜǊł ƳǻȌŜ ǇƻǑƪƻŘƛǘ ǾȇƪƻƴƻǾŞ ǇǊǾƪȅΦ 
 
.9½t92bh{¢ tw#/9 tyL {±!yh±#bN Yh±® h.{!I¦WN/N/I h[h±hΣ Y!5-
aL¦aΣ ½Lb9YΣ w¢¦£ ! .9w¸[L¦a 
¦őƛƶǘŜ ȊǾƭłǑǘƴƝ ƻǇŀǘǌŜƴƝΣ ǇƻƪǳŘ ǎǾŀǌǳƧŜǘŜ materiály, které obsahují tyto kovy. 

¶ ¦ ƴłŘǊȌƝ ƴŀ ǇƭȅƴΣ ƻƭŜƧŜΣ ǇƻƘƻƴƴŞ ƘƳƻǘȅ ŀǘŘΦ όƛ ǇǊłȊŘƴȇŎƘύ ƴŜǇǊƻǾłŘŠƧǘŜ 
ǎǾłǌŜőǎƪŞ ǇǊłŎŜΣ ƴŜōƻǙ ƘǊƻȊƝ ƴŜōŜȊǇŜőƝ ǾȇōǳŎƘǳΦ {ǾłǌŜƴƝ ƧŜ ƳƻȌƴŞ ǇǊƻ-
vádŠǘ pƻǳȊŜ ǇƻŘƭŜ ȊǾƭłǑǘƴƝŎƘ ǇǌŜŘǇƛǎǻ ΗΗΗ 

¶ V prostorách s ƴŜōŜȊǇŜőƝƳ ǾȇōǳŎƘǳ ǇƭŀǘƝ ȊǾƭłǑǘƴƝ ǇǌŜŘǇƛǎȅ. 
 
tw9±9b/9 ty95 ¨w!½9a 9[9Y¢wL/Yºa twh¦DEM 

¶ bŜǇǊƻǾłŘŠƧǘŜ ƻǇǊŀǾȅ ǎǾłǌŜŎƝƘƻ ǎǘǊƻƧŜ Ǉǌƛ ǇǊƻǾƻȊǳ ŀ je-li 
ȊŀǇƻƧŜƴ Řƻ ŜƭΦ ǎƝǘŠΦ  

¶ tǌŜŘ Ƨŀƪƻǳƪƻƭƛ ǵŘǊȌōƻǳ ƴŜōƻ ƻǇǊŀǾƻǳ ƻŘǇƻƧǘŜ ǇǌƝǎǘǊƻƧ ȊŜ 
ǎƝǘŠΦ  

¶ {ǾŀǌƻǾŀŎƝ ǎǘǊƻƧŜ musí být obsluhovány a provozovány kvalifikovaným 
personálem.  

¶ ±ǑŜŎƘƴŀ ǇǌƛǇƻƧŜƴƝ ƳǳǎƝ ǎƻǳƘƭŀǎƛǘ ǎ platnými regulemi (CEI 26-10 HD 427), 
őŜǎƪȇƳƛ ŀ ŜǾǊƻǇǎƪȇƳƛ ƴƻǊƳŀƳƛ ŀ Ȋłƪƻƴȅ ȊŀōǊŀƶǳƧƝŎƝ ǵǊŀȊǻƳΦ  

¶ bŜǎǾŀǌǳƧǘŜ ǾŜ ǾƭƘƪǳΣ ǾƭƘƪŞƳ ǇǊƻǎǘǌŜŘƝ ƴŜōƻ Ȋŀ ŘŜǑǘŠΦ  
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¶ bŜǇƻǳȌƝǾŜƧǘŜ ƻǇƻǘǌŜōƻǾŀƴŞ ƴŜōƻ ǇƻǑƪƻȊŜƴŞ ǎǾŀǌƻǾŀŎƝ ƪŀōŜƭȅΦ  

¶ YƻƴǘǊƻƭǳƧǘŜ ǎǾŀǌƻǾŀŎƝ ƘƻǌłƪΣ ǎǾŀǌƻǾŀŎƝ ŀ ƴŀǇłƧŜŎƝ ƪŀōŜƭȅ ŀ ǳƧƛǎǘŠǘŜ ǎŜΣ ȌŜ 
ƧŜƧƛŎƘ ƛȊƻƭŀŎŜ ƴŜƴƝ ǇƻǑƪƻȊŜƴŀ ƴŜōƻ ƴŜƧǎƻǳ ǾƻŘƛőŜ volné ve spojích.  

¶ bŜǎǾŀǌǳƧǘŜ ǎŜ ǎǾŀǌƻǾŀŎƝƳ ƘƻǌłƪŜƳ ŀ ǎŜ ǎǾŀǌƻǾŀŎƝƳƛ a napájecími kabely, 
ƪǘŜǊŞ ƳŀƧƝ ƴŜŘƻǎǘŀǘŜőƴȇ ǇǊǻǌŜȊΦ bŜǇƻƪǊŀőǳƧǘŜ ǾŜ ǎǾŀǌƻǾłƴƝΣ ƧŜǎǘƭƛȌŜ Ƨǎƻǳ 
ƪŀōŜƭȅ ƴŜōƻ Ƙƻǌłƪ ǇǌŜƘǌłǘŞΣ ȊŀōǊłƴƝǘŜ ǊȅŎƘƭŞƳǳ ƻǇƻǘǌŜōƻǾłƴƝ ƛȊƻƭŀŎŜΦ  

¶ Nikdy se nedotýkejte  őłǎǘƝ ŜƭΦ obvodu.  

¶ tƻ ǎƪƻƴőŜƴƝ ǎǾŀǌƻǾłƴƝ ƻǇŀǘǊƴŠ ƻŘǇƻƧǘŜ ǎǾŀǌƻǾŀŎƝ ƪŀōŜƭ ŀ Ƙƻǌłƪ ƻŘ ǎǘǊƻƧŜ ŀ 
ȊŀōǊŀƶǘŜ ƪƻƴǘŀƪǘǳ ǎ ǳȊŜƳƴŠƴȇƳƛ őłǎǘƳƛΦ 

 
 
 
 
ZPLODINY A PLYNY  tyL {±!yh±#bN  

¶ ½ŀƧƛǎǘŠǘŜ őƛǎtou pracovní plochu a ƻŘǾŠǘǊłǾłƴƝ ƻŘ ǾŜǑƪŜ-
ǊȇŎƘ Ǉƭȅƴǻ ǾȅǘǾłǌŜƴȇŎƘ ōŠƘŜƳ ǎǾłǌŜƴƝΣ ȊŜƧƳŞƴŀ v ǳȊŀǾǌŜ-
ných prostorách.  

¶ hŘǎǘǊŀƶǘŜ ǾŜǑƪŜǊȇ ƭŀƪΣ ƴŜőƛǎǘƻǘȅ ŀ ƳŀǎǘƴƻǘȅΣ ƪǘŜǊŞ ǇƻƪǊȇǾŀƧƝ őłǎǘƛ ǳǊőŜƴŞ 
ke ǎǾŀǌƻǾłƴƝΣ ŀōȅ ǎŜ ȊŀōǊłƴƛƭƻ ǳǾƻƭƶƻǾłƴƝ ǘƻȄƛŎƪȇŎƘ ǇƭȅƴǻΦ  

¶ tǊŀŎƻǾƴƝ ǇǊƻǎǘƻǊȅ ǾȌŘȅ ŘƻōǌŜ ǾŠǘǊŜƧǘŜΦ  

¶ bŜǎǾŀǌǳƧǘŜ Ǿ ƳƝǎǘŜŎƘΣ ƪŘŜ ƧŜ ǇƻŘŜȊǌŜƴƝ Ȋ ǵƴƛƪǳ ȊŜƳƴƝƘƻ, őƛ ƧƛƴȇŎƘ Ǿȇ-
ōǳǑƴȇŎƘ Ǉƭȅƴǻ ƴŜōƻ ōƭƝȊƪƻ ǳ ǎǇŀƭƻǾŀŎƝŎƘ ƳƻǘƻǊǻΦ  

¶ bŜǇǌƛōƭƛȌǳƧǘŜ ǎǾŀǌƻǾŀŎƝ ȊŀǌƝȊŜƴƝ ƪ  ǾŀƴłƳ ǳǊőŜƴȇƳ ǇǊƻ ƻŘǎǘǊŀƶƻǾłƴƝ 
Ƴŀǎǘƴƻǘȅ ŀ ƪŘŜ ǎŜ ǇƻǳȌƝǾŀƧƝ ƘƻǌƭŀǾŞ ƭłǘƪȅ ŀ ǾȅǎƪȅǘǳƧƝ ǎŜ Ǿȇpary  trich-
lorethylenu nebo jiného chloru, ƧŜȌ ƻōǎŀƘǳƧƝ  ǳƘƭƻǾƻŘƝƪȅΣ ǇƻǳȌƝǾŀƴŞ Ƨŀƪƻ 
ǊƻȊǇƻǳǑǘŠŘƭŀΣ ƴŜōƻǙ ǎǾŀǌƻǾŀŎƝ ƻōƭƻǳƪ ŀ ǇǊƻŘǳƪƻǾŀƴŞ ǳƭǘǊŀŦƛŀƭƻǾŞ ȊłǌŜƴƝ 
s ǘŠƳƛǘƻ ǇŀǊŀƳƛ ǊŜŀƎǳƧƝ ŀ ǾȅǘǾłǌŜƧƝ ǾȅǎƻŎŜ ǘƻȄƛŎƪŞ ǇƭȅƴȅΦ 

 
h/Iw!b! ty95 ½#y9bNaΣ POPÁLENINAMI A HLUKEM 

¶ bƛƪŘȅ ƴŜǇƻǳȌƝǾŜƧǘŜ ƴŜŦǳƴƪőƴƝ ƴŜōƻ ǇƻǑƪƻȊŜƴŞ ƻŎƘǊŀƴƴŞ 
ǇƻƳǻŎƪȅΦ   

¶ bŜŘƝǾŜƧǘŜ ǎŜ ƴŀ ǎǾłǌŜŎƝ ƻōƭƻǳƪ ōŜȊ ǾƘƻŘƴŞƘƻ ƻŎƘǊŀƴƴŞƘƻ 
ǑǘƝǘǳ ƴŜōƻ ƘŜƭƳȅΦ 

¶ /ƘǊŀƶǘŜ ǎǾŞ ƻőƛ ǎǇŜŎƛłƭƴƝ ǎǾŀǌƻǾŀŎƝ ƪǳƪƭƻǳ ƻǇŀǘǌŜƴƻǳ ƻŎƘǊŀƴƴȇm tmavým 
ǎƪƭŜƳ όƻŎƘǊŀƴƴȇ ǎǘǳǇŜƶ ф - 14 EN 169).  

¶ LƘƴŜŘ ƻŘǎǘǊŀƶǘŜ ƴŜǾȅƘƻǾǳƧƝŎƝ ƻŎƘǊŀƴné tmavé sklo. ¦ƳƝǎǙǳƧǘŜ ǇǊǻƘƭŜŘƴŞ 
őƛǊŞ ǎƪƭƻ ǇǌŜŘ ƻŎƘǊŀƴƴŞ ǘƳŀǾŞ ǎƪƭƻ Ȋŀ ǵőŜƭŜƳ ƧŜƘƻ ƻŎƘǊŀƴȅΦ  

¶ bŜǎǾŀǌǳƧǘŜ ǇǌŜŘ ǘƝƳΣ ƴŜȌ ǎŜ ǳƧƛǎǘƝǘŜΣ ȌŜ ǾǑŜŎƘƴȅ ƻǎƻōȅ ǾŜ ǾŀǑƝ ōƭƝȊƪƻǎǘƛ Ƨǎƻǳ 
ǾƘƻŘƴŠ ŎƘǊłƴŠƴƛΦ  

¶ ±ȌŘȅ ǇƻǳȌƝǾŜƧǘŜ ƻŎƘǊŀƴƴȇ ƻŘŠǾ ŀ ƪƻȌŜƴŞ ǊǳƪŀǾƛŎŜ ŀōȅǎǘŜ ȊŀōǊłƴƛƭƛ 
ǎǇłƭŜƴƛƴłƳ ŀ ȊǊŀƴŠƴƝƳ Ǉǌƛ ƳŀƴƛǇǳƭŀŎƛ ǎ ƳŀǘŜǊƛłƭŜƳΦ tƻǳȌƝǾŜƧǘŜ ƻŎƘǊŀƴƴł 
ǎƭǳŎƘłǘƪŀ ƴŜōƻ ǳǑƴƝ ǾȇǇƭƴŠΦ 

 
POZOR, ¢h2N/N SE OZUBENÉ SOUKOLÍ 

¶ S posuvem drátu manipulujte ǾŜƭƳƛ ƻǇŀǘǊƴŠ ŀ ǇƻǳȊŜ ǇƻƪǳŘ 
je stroj vypnut.  

¶ tǌƛ ƳŀƴƛǇǳƭŀŎƛ ǎ ǇƻǎǳǾŜƳ ƴƛƪŘȅ ƴŜǇƻǳȌƝǾŜƧǘŜ ƻŎƘǊŀƴƴŞ Ǌǳ-
kavice, hrozí zachycení soukolím. 

 
½!.w#b=bN th¿#w¦ ! 9·t[h½9 

¶ hŘǎǘǊŀƶǘŜ Ȋ pracovníƘƻ ǇǊƻǎǘǌŜŘƝ ǾǑŜŎƘƴȅ ƘƻǌƭŀǾƛƴȅΦ 

¶ Nesvaǌujte v ōƭƝȊƪƻǎǘƛ ƘƻǌƭŀǾȇŎƘ ƳŀǘŜǊƛłƭǻ ŀ ǘŜƪǳǘƛƴ ƴŜōƻ 
v ǇǊƻǎǘǌŜŘƝ ǎ ǾȇōǳǑƴȇƳƛ ǇƭȅƴȅΦ 

¶ bŜƳŠƧǘŜ ƴŀ ǎƻōŠ ƻŘŠǾ ƴŀǎłƪƭȇ ƻƭŜƧŜƳ ƴŜōƻ ƳŀǎǘƴƻǘƻǳΣ ƳƻƘƭƻ ōȅ ŘƻƧƝǘ 
k jeho vznícení. 

¶ bŜǎǾŀǌǳƧǘŜ ƳŀǘŜǊƛłƭȅ, ƪǘŜǊŞ ƻōǎŀƘƻǾŀƭȅ ƘƻǌƭŀǾŞ ƭłǘƪȅ nebo ty, které vyt-
ǾłǌƝ Ǉǌƛ ȊŀƘǌłǘƝ ǘƻȄƛŎƪŞ őƛ ƘƻǌƭŀǾŞ ǇłǊȅΦ L ƳŀƭŞ ƳƴƻȌǎǘǾƝ ǘŠŎƘǘƻ ƭłǘŜƪ ƳǻȌŜ 
ȊǇǻǎƻōƛǘ ŜȄǇƭƻȊƛΦ 

¶ bƛƪŘȅ ƴŜǇƻǳȌƝǾŜƧǘŜ kyslík k ǾȅŦƻǳƪłǾłƴƝ ƪƻƴǘŜƧƴŜǊǻ ŀ ƴłŘƻōΦ 

¶ Vyvarujte se ǎǾŀǌƻǾłƴƝ v ǳȊŀǾǌŜƴȇŎƘ ǇǊƻǎǘƻǊách nebo dutinách, kde by se 
ƳƻƘƭ ǾȅǎƪȅǘƻǾŀǘ ȊŜƳƴƝ őƛ Ƨƛƴȇ ǾȇōǳǑƴȇ ǇƭȅƴΦ 

¶ aŠƧǘŜ ōƭƝȊƪƻ ǾŀǑŜƘƻ ǇǊŀŎƻǾƛǑǘŠ ƘŀǎƛŎƝ ǇǌƝǎǘǊƻƧΦ  

¶ bƛƪŘȅ ƴŜǇƻǳȌƝǾŜƧǘŜ ƪȅǎƭƝƪ ǾŜ ǎǾŀǌƻǾŀŎƝƳ ƘƻǌłƪǳΣ ŀƭŜ ǾȌŘȅ ƧŜƴ ƴŜǘŜőƴŞ 
Ǉƭȅƴȅ ŀ ƧŜƧƛŎƘ ǎƳŠsi nebo CO2.  

 
b9.9½t92N SPOJENÉ S ELEKTROMAGNETICKÝM POLEM 

¶ ElektromŀƎƴŜǘƛŎƪŞ ǇƻƭŜ ǾȅǘǾłǌŜƴŞ ǇǌƝǎǘǊƻƧŜƳ ǳǊőŜƴŞmu 
ke ǎǾŀǌƻǾłƴƝ ƳǻȌŜ ōȇǘ ƴŜōŜȊǇŜőƴŞ ƭƛŘŜƳ s kardiostimulá-
toǊȅΣ ǇƻƳǻŎƪŀƳƛ ǇǊƻ ƴŜǎƭȅǑƝŎƝ ŀ s ǇƻŘƻōƴȇƳƛ ȊŀǌƝzeními. 

Tito lidé ƳǳǎƝ ǇǌƛōƭƝȌŜƴƝ ƪ ȊŀǇƻƧŜƴŞƳǳ ǇǌƝǎǘǊƻƧƛ ƪƻƴȊǳƭǘƻǾŀǘ ǎŜ ǎǾȇƳ ƭŞƪŀ-
ǌŜƳΦ  

¶ tƻƪǳŘ ƧŜ ǇǌƝǎǘǊƻƧ Ǿ provozu, nŜǇǌƛōƭƛȌǳƧǘŜ ƪ ƴŠƳǳ ƘƻŘƛƴƪȅΣ ƴƻǎƛőŜ ƳŀƎ-
netických dat, hodiny apod. Mohlo by dojít v ŘǻǎƭŜŘƪǳ ǇǻǎƻōŜƴƝ ƳŀƎƴŜ-
tického pole k ǘǊǾŀƭȇƳ ǇƻǑƪƻȊŜƴƝƳ ǘŠŎƘǘƻ ǇǌƝǎǘǊƻƧǻΦ  

¶ {ǾŀǌƻǾŀŎƝ ǎǘǊƻƧŜ Ƨǎƻǳ ǾŜ ǎƘƻŘŠ ǎ ƻŎƘǊŀƴƴȇƳƛ ǇƻȌŀŘŀǾƪȅ ǎǘŀƴƻǾŜƴȇƳƛ 

ǎƳŠǊƴƛŎŜƳƛ ƻ ŜƭŜƪǘǊƻƳŀƎƴŜǘƛŎƪŞ ƪƻƳǇŀǘƛōƛƭƛǘŠ ό9a/ύΦ {ǾŀǌƻǾŀŎƝ ǎǘǊƻƧ ƧŜ 
z ƘƭŜŘƛǎƪŀ ƻŘǊǳǑŜƴƝ ǳǊőŜƴ ǇǊƻ ǇǊǻƳȅǎƭƻǾŞ ǇǊƻǎǘƻǊȅ - ƪƭŀǎƛŦƛƪŀŎŜ ǇƻŘƭŜ 2{b 
55011 (CISPR-ммύ ǎƪǳǇƛƴŀ нΣ ȊŀǌƝȊŜƴƝ ǘǌƝŘȅ !Φ tǌŜŘǇƻƪƭłŘł ǎŜ ƧŜƧƛŎƘ ǑƛǊƻƪŞ 
ǇƻǳȌƛǘƝ ǾŜ ǾǑŜŎƘ ǇǊǻƳȅǎƭƻǾȇŎƘ ƻōƭŀǎǘŜŎƘΣ ŀƭŜ ƴŜƴƝ ǇǊƻ ŘƻƳłŎƝ ǇƻǳȌƛǘƝΗ 
V ǇǌƝǇŀŘŠ ǇƻǳȌƛǘƝ Ǿ ƧƛƴȇŎƘ ǇǊƻǎǘƻǊłŎƘ ƴŜȌ ǇǊǻƳȅǎƭƻǾȇŎƘ ƳƻƘƻǳ ŜȄƛǎǘƻǾŀǘ 
ƴǳǘƴł ȊǾƭłǑǘƴƝ ƻǇŀǘǌŜƴƝ όǾƛȊ 9b слфтп-млύΦ WŜǎǘƭƛȌŜ ŘƻƧŘŜ 
k elektromagnetickým ǇƻǊǳŎƘłƳΣ ƧŜ ǇƻǾƛƴƴƻǎǘƝ ǳȌƛǾŀǘŜƭŜ ƴŀǎǘŀƭƻǳ ǎƛǘǳŀŎƛ 
ǾȅǌŜǑƛǘΦ 

¦th½hwb=bNΥ 
¢ƻǘƻ ȊŀǌƝȊŜƴƝ ǘǌƝŘȅ ! ƴŜƴƝ ǳǊőŜƴƻ ǇǊƻ ǇƻǳȌƝǾłƴƝ Ǿ obytných prostorech, kde je 
ŜƭŜƪǘǊƛŎƪł ŜƴŜǊƎƛŜ ŘƻŘłǾłƴŀ ƴƝȊƪƻƴŀǇŠǙƻǾȇƳ ǎȅǎǘŞƳŜƳΦ aƻƘƻǳ ǎŜ ȊŘŜ 
Ǿȅǎƪȅǘƴƻǳǘ ƳƻȌƴŞ ǇǊƻōƭŞƳȅ ǎŜ ȊŀƧƛǑǘŠƴƝƳ ŜƭŜƪǘǊƻƳŀƎƴŜǘƛŎƪŞ ƪƻƳǇŀǘƛōƛƭƛǘȅ 
v ǘŠŎƘǘƻ ǇǊƻǎǘƻǊŜŎƘΣ ȊǇǻǎƻōŜƴŞ ǊǳǑŜƴƝƳ ǑƝǌŜƴȇƳ ǾŜŘŜƴƝƳ ǎǘŜƧƴŠ Ƨŀƪƻ ǾȅȊŀ-
ǌƻǾŀƴȇƳ ǊǳǑŜƴƝƳΦ 
 
MANIPULACE 

¶ {ǘǊƻƧ ƧŜ ƻǇŀǘǌŜƴ ƳŀŘƭŜƳ ǇǊƻ sƴŀŘƴŠƧǑƝ ƳŀƴƛǇǳƭŀŎƛ. 

¶ ± ȌłŘƴŞƳ ǇǌƝǇŀŘŠ ƴŜǎƳƝ ōȇǘ toto madlo ǇƻǳȌƛǘƻ ǇǊƻ mani-
ǇǳƭŀŎƛ ƴŀ ƧŜǌłōǳ ƴŜōƻ ȊǾŜŘŀŎƝƳ ȊŀǌƝȊŜƴƝΗ 

¶ Pro ȊǾŜŘłƴƝ ƴŀ ƧŜǌłōǳ ƧŜ ǳ ǘŠŎƘǘƻ ǎǘǊƻƧǻ ȊǇŜǾƴŠƴŀ ŘƻƭƴƝ őłǎǘ rámu, pod 
kterou se ǇǊƻǘłƘƴƻǳ ǾłȊŀŎƝ ǇǊƻǎǘǌŜŘƪȅΦ 

 
SUROVINY A ODPAD 

¶ Tyto stroje jsou postaveny z ƳŀǘŜǊƛłƭǻ neobsahujících pro 
ǳȌƛǾŀǘŜƭŜ toxické nebo jedovaté látky. 

¶ .ŠƘŜƳ ƭƛƪǾƛŘŀőƴƝ ŦłȊŜ ƧŜ ǇǌƝǎǘǊƻƧ ǊƻȊƭƻȌŜƴΣ ƧŜƘƻ  
ƧŜŘƴƻǘƭƛǾŞ ƪƻƳǇƻƴŜƴǘȅ Ƨǎƻǳ ōǳř ŜƪƻƭƻƎƛŎƪȅ ȊƭƛƪǾƛŘƻǾłƴȅ ƴŜōƻ ǇƻǳȌƛǘȅ ǇǊƻ 
ŘŀƭǑƝ ȊǇǊŀŎƻǾłƴƝΦ 

 
[LY±L5!/9 th¦¿L¢;Ih ½!yN½9bN 

¶ tǊƻ ƭƛƪǾƛŘŀŎƛ ǾȅǌŀȊŜƴŞƘƻ ȊŀǌƝȊŜƴƝ ǾȅǳȌƛƧǘŜ ǎōŠǊƴȇŎƘ Ƴíst 
ǳǊőŜƴȇŎƘ ƪ ƻŘōŠǊǳ ǇƻǳȌƛǘŞƘƻ elektrozaǌƝȊŜní. 

¶ tƻǳȌƛǘŞ ȊŀǌƝȊŜƴƝ ƴŜǾƘŀȊǳƧǘŜ Řƻ ōŠȌƴŞƘƻ ƻŘǇŀŘǳ ŀ ǇƻǳȌƛƧǘŜ 
ǇƻǎǘǳǇ ǳǾŜŘŜƴȇ ǾȇǑŜΦ 

 
MANIPULACE A USKLADb=bN STLA29NÝCH PLYb® 

¶ ±ȌŘȅ ǎŜ ǾȅƘƴŠǘŜ ƪƻƴǘŀƪǘǳ ƳŜȊƛ ƪŀōŜƭȅ ǇǌŜƴłǑŜƧƝŎƝƳƛ ǎǾłǌŜŎƝ 
ǇǊƻǳŘ ŀ ƭŀƘǾŜƳƛ ǎŜ ǎǘƭŀőŜƴȇƳ ǇƭȅƴŜƳ ŀ ƧŜƧƛŎƘ ǳǎƪƭŀŘƶƻǾŀ-cími 
systémy.  

¶ ±ȌŘȅ ǳȊŀǾƝǊŜƧǘŜ ǾŜƴǘƛƭȅ ƴŀ ƭŀƘǾƝŎƘ ǎŜ ǎǘƭŀőŜƴȇƳ ǇƭȅƴŜƳΣ ǇƻƪǳŘ ƧŜ ȊǊƻǾƴŀ 
ƴŜōǳŘŜǘŜ ǇƻǳȌƝǾŀǘΦ 

¶ ±Ŝƴǘƛƭȅ ƴŀ ƭŀƘǾƛ ƛƴŜǊǘƴƝƘƻ Ǉƭȅƴǳ ōȅ ƳŠƭȅ ōȇǘ ǵǇƭƴŠ ƻǘŜǾǌŜƴȅΣ ŀōȅ ƳƻƘƭȅ ōýt 
v ǇǌƝǇŀŘŠ ƴŜōŜȊǇŜőƝ ǇƻǳȌƛǘȅ ǾȅǇƝƴŀŎƝ ǎȅǎǘŞƳȅΦ 

¶ ½ǾȇǑŜƴł ƻǇŀǘǊƴƻǎǘ ōȅ ƳŠƭŀ ōȇǘ Ǉǌƛ ǇƻƘȅōǳ ǎ ƭŀƘǾƝ ǎǘƭŀőŜƴŞƘƻ ǇƭȅƴǳΣ ŀōȅ ǎŜ 
ȊŀōǊłƴƛƭƻ ǇƻǑƪƻȊŜƴƝƳ ŀ ǵǊŀȊǻƳΣ ƧŜȌ ōȅ ƳƻƘƭȅ ǾŞǎǘ ƪŜ ȊǊŀƴŠƴƝΦ  

¶ bŜǇƻƪƻǳǑŜƧǘŜ ǎŜ Ǉƭƴƛǘ ƭŀƘǾŜ ǎǘƭŀőŜƴȇƳ ǇƭȅƴŜƳΣ ǾȌŘȅ ǇƻǳȌƝǾŜƧǘŜ ǇǌƝǎƭǳǑƴŞ 
regulátory tlakové redukce a vhodné báze s ǇǌƝǎƭǳǑƴȇƳƛ ƪƻƴŜƪǘƻǊȅΦ  

¶ V ǇǌƝǇŀŘŠ, ȌŜ ŎƘŎŜǘŜ ȊƝǎƪŀǘ ŘŀƭǑƝ ƛƴŦƻǊƳŀŎŜΣ ƪƻƴȊǳƭǘǳƧǘŜ ōŜȊǇŜőƴƻǎǘƴƝ 
Ǉƻƪȅƴȅ ǘȇƪŀƧƝŎƝ ǎŜ ǇƻǳȌƝǾłƴƝ ǎǘƭŀőŜƴȇŎƘ Ǉƭȅƴǻ ŘƭŜ ƴƻǊŜƳ 2{b лт уо лрΦ     

 
¦aN{¢=bN {¢whW9 
tǌƛ ǾȇōŠǊǳ ǇƻȊƛŎŜ ǇǊƻ ǳƳƝǎǘŠƴƝ ǎǘǊƻƧŜ ŘŜƧǘŜ ǇƻȊƻǊΣ ŀōȅ ƴŜƳƻƘƭƻ ŘƻŎƘłȊŜǘ 
k ǾƴƛƪƴǳǘƝ ǾƻŘƛǾȇŎƘ ƴŜőƛǎǘƻǘ Řƻ ǎǘǊƻƧŜ όƴŀǇǌΦ ƻŘƭŞǘŀƧƝŎƝ őłǎǘƛŎŜ ƻŘ ōǊǳǎƴŞƘƻ 
nástroje). 
 

Instalace  

aƝǎǘƻ ƛƴǎǘŀƭŀŎŜ ǇǊƻ ǎȅǎǘŞƳ ōȅ ƳŠƭƻ ōȇǘ ǇŜőƭƛǾŠ ȊǾłȌŜƴƻΣ ŀōȅ ōȅƭ ȊŀƧƛǑǘŠƴ bez-
ǇŜőƴȇ ŀ Ǉƻ ǾǑŜŎƘ ǎǘǊłƴƪłŎƘ ǾȅƘƻǾǳƧƝŎƝ ǇǊƻǾƻȊΦ ¦ȌƛǾŀǘŜƭ ƧŜ ȊƻŘǇƻǾŠŘƴȇ Ȋŀ ƛƴǎ-
ǘŀƭŀŎƛ ŀ ǇƻǳȌƝǾłƴƝ ǎȅǎǘŞƳǳ Ǿ souladu s instrukcemi uvedenými v tomto návo-
ŘǳΦ ±ȇǊƻōŎŜ ƴŜǊǳőƝ Ȋŀ ǑƪƻŘȅ ǾȊƴƛƪƭŞ ƴŜƻŘōƻǊƴȇƳ ǇƻǳȌƛǘƝƳ ŀ ƻōǎƭǳƘƻǳΦ {ǘǊƻƧŜ 
ƧŜ ƴǳǘƴŞ ŎƘǊłƴƛǘ ǇǌŜŘ ǾƭƘƪŜƳ ŀ ŘŜǑǘŠƳΣ ƳŜŎƘŀƴƛŎƪȇƳ ǇƻǑƪƻȊŜƴƝƳΣ ǇǊǻǾŀƴŜƳ 
ŀ ǇǌƝǇŀŘƴƻǳ ǾŜƴǘƛƭŀŎƝ ǎƻǳǎŜŘƴƝŎƘ ǎǘǊƻƧǻΣ ƴŀŘƳŠǊƴȇƳ ǇǌŜǘŠȌƻǾłƴƝƳ ŀ ƘǊǳōȇƳ 
ȊŀŎƘłȊŜƴƝƳΦ tǌŜŘ ƛƴǎǘŀƭŀŎƝ ǎȅǎǘŞƳǳ ōȅ ƳŠƭ ǳȌƛǾŀǘŜƭ ȊǾłȌƛǘ ƳƻȌƴŞ ŜƭŜƪǘǊƻƳŀƎ-

 

Tabulka 2      
 280 - 305 309 389 384 - 405 3000 3500 4100 
I Max 280 A (30%) 250 A (30%) 320 A (30%) 350 A (30%) 250 A (45%) 280 A (40%) 350 A (35%) 
Instalovaný výkon 9,9 kVA 9,2 kVA 11 kVA 13,5 kVA 6,6 kVA 7,8 kVA 11 kVA 

WƛǑǘŠƴƝ ǇǌƝǾƻŘǳ ǇƻƳŀƭŞΣ ŎƘŀǊŀƪǘŜǊƛǎǘƛƪŀ 5 25 A 16 A 25 A 25 A 16 A 25 A 25 A 

bŀǇłƧŜŎƝ ǇǌƝǾƻŘƴƝ ƪŀōŜƭ - ǇǊǻǌŜȊ 4 x 2,5 mm2 4 x 2,5 mm2 4 x 2,5 mm2 4 x 2,5 mm2 4 x 2,5 mm2 4 x 2,5 mm2 4 x 2,5 mm2 

Zemnící kabel - ǇǊǻǌŜȊ 35 mm2 35 mm2 70 mm2 70 mm2 35 mm2 35 mm2 50 mm2 
{ǾŀǌƻǾŀŎƝ Ƙƻǌłƪ KTR 25 KTR 25/36 KTR 25 KTR 36 KTR 25/36 KTR 25/36 KTR 36 
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ƴŜǘƛŎƪŞ ǇǊƻōƭŞƳȅ ƴŀ ǇǊŀŎƻǾƛǑǘƛΣ ȊŜƧƳŞƴŀ ±łƳ ŘƻǇƻǊǳőǳƧŜƳŜΣ ŀōȅ ƧǎǘŜ ǎŜ ǾȅƘ-
ƴǳƭƛ ƛƴǎǘŀƭŀŎƛ ǎǾŀǌƻǾŀŎƝ ǎƻǳǇǊŀǾȅ ōƭƝȊƪƻΥ  

¶ signálních, kontrolních a telefonních kabeƭǻΣ ǊłŘƛƻǾȇŎƘ ŀ ǘŜƭŜǾƛȊƴƝŎƘ 
ǇǌŜƴŀǑŜőǻ ŀ ǇǌƛƧƝƳŀőǻ 

¶ ǇƻőƝǘŀőǻΣ ƪƻƴǘǊƻƭƴƝŎƘ ŀ ƳŠǌƛŎƝŎƘ ȊŀǌƝzení 

¶ ōŜȊǇŜőƴƻǎǘƴƝŎƘ ŀ ƻŎƘǊŀƴƴȇŎƘ ȊŀǌƝȊŜƴƝ 
Osoby s ƪŀǊŘƛƻǎǘƛƳǳƭłǘƻǊȅΣ ǇƻƳǻŎƪŀƳƛ ǇǊƻ ƴŜǎƭȅǑƝŎƝ ŀ ǇƻŘƻōƴŠ ƳǳǎƝ ƪƻƴȊǳƭ-
ǘƻǾŀǘ ǇǌƝǎǘǳǇ ƪ ȊŀǌƝȊŜƴƝ v ǇǊƻǾƻȊǳ ǎŜ ǎǾȇƳ ƭŞƪŀǌŜƳΦ tǌƛ ƛƴǎǘŀƭŀŎƛ ȊŀǌƝȊŜƴƝ ƳǳǎƝ 
být pracovní ǇǊƻǎǘǌŜŘƝ Ǿ ǎƻǳƭŀŘǳ ǎ ochrannou úrovní tj. IP 21S (IEC 529). Tento 
ǎȅǎǘŞƳ ƧŜ ŎƘƭŀȊŜƴ ǇǊƻǎǘǌŜŘƴƛŎǘǾƝƳ ƴǳŎŜƴŞ ŎƛǊƪǳƭŀŎŜ ǾȊŘǳŎƘǳ ŀ ƳǳǎƝ ōȇǘ ǇǊƻǘƻ 
ǳƳƝǎǘŠƴ ƴŀ ǘŀƪƻǾŞƳ ƳƝǎǘŠΣ ƪŘŜ ǾȊŘǳŎƘ ƳǻȌŜ ǎƴŀŘƴƻ ǇǊƻǳŘƛǘ ǇǌƝǎǘǊƻƧŜƳΦ 
 

VybaǾŜƴƝ ǎǘǊƻƧǻ 
{ǘǊƻƧŜ Ƨǎƻǳ ǎǘŀƴŘŀǊŘƴŠ ǾȅōŀǾŜƴȅΥ 

¶ zemnící kabel se svorkou délky 3 m 

¶ hŀŘƛőƪŀ ǇǊƻ ǇǌƛǇƻƧŜƴƝ Ǉƭȅƴǳ 

¶ kƭŀŘƪŀ ǇǊƻ ŘǊłǘ ƻ ǇǊǻƳŠǊŜŎƘ 1,0 a 1,2 

¶ pǊǻǾƻŘƴƝ ŘƻƪǳƳŜƴǘŀŎŜ 

¶ redukce pro drát 5 kg a 18 kg 

¶ náhradní pojistka ȊŘǊƻƧŜ ƻƘǌŜǾǳ Ǉƭȅƴǳ 

¶ náhradní pojistka ǌƝŘƝŎƝ ŜƭŜƪǘǊƻƴƛƪȅ 

¶ fǳƴƪŎŜƳƛ ŘǾƻǳǘŀƪǘǳ ŀ őǘȅǌǘaktu 

¶ rŜȌƛƳȅ ōƻŘƻǾłƴƝ ŀ ǇƻƳŀƭŞƘƻ ǇǳƭȊƻǾłƴƝ 

¶ dvouκőǘȅǌ ƪƭŀŘƪƻǾȇ ǇƻŘŀǾŀő ŘǊłǘǳ  
½ǾƭłǑǘƴƝ ǇǌƝǎƭǳǑŜƴǎǘǾƝ ƴŀ ƻōƧŜŘƴłƴƝΥ 

¶ sǾŀǌƻǾŀŎƝ Ƙƻǌłƪ délky 3, 4 nebo 5 m 

¶ rŜŘǳƪőƴƝ ǾŜƴǘƛƭȅ ƴŀ /h2 ƴŜōƻ ǎƳŠǎƴŞ Ǉƭȅƴȅ !ǊƎƻƴǳ 

¶ nłƘǊŀŘƴƝ ƪƭŀŘƪȅ ǇǊƻ ǊǻȊƴŞ ǇǊǻƳŠǊȅ ŘǊłǘǻ όƴŀǇǌΦ л,8 a 1,0) 

¶ őǘȅǌ ƪƭŀŘƪƻǾȇ ǇƻŘŀǾŀő ŘǊłǘǳ 

¶ nłƘǊŀŘƴƝ ŘƝƭȅ Ƙƻǌłƪǳ 

¶ zemnící kabel délky 4 nebo 5 m 

¶ rƻǾƴŀő ŘǊłǘǳ  
  

tǌƛǇƻƧŜƴƝ Řƻ ƴŀǇłƧŜŎƝ ǎƝǘŠ 
tǌŜŘ ǇǌƛǇƻƧŜƴƝƳ ǎǘǊƻƧŜ Řƻ ǎƝǘŠ ǎŜ ǳƧƛǎǘŠǘŜΣ ȌŜ ƘƻŘƴƻǘŀ ƴŀǇŠǘƝ ŀ ŦǊŜƪǾŜƴŎŜ 
napájení v ǎƝǘƛ ƻŘǇƻǾƝŘł ƴŀǇŠǘƝ ƴŀ ǾȇǊƻōƴƝƳ ǑǘƝǘƪǳ ǇǌƝǎǘǊƻƧŜ ŀ ȌŜ ƧŜ ƘƭŀǾƴƝ 
ǾȅǇƝƴŀő ȊŘǊƻƧŜ ǎǾŀǌƻǾŀŎƝƘƻ ǇǊƻǳŘǳ Ǿ ǇƻȊƛŎƛ αлάΦ  

PǊƻ ǇǌƛǇƻƧŜƴƝ ǎǾŀǌƻǾŀŎƝŎƘ ǎǘǊƻƧǻ Řƻ ǎƝǘŠ ǇƻǳȌívejte pouze originální vidlici. 
{ǾŀǌƻǾŀŎƝ ǎǘǊƻƧŜ Ƨǎƻǳ ƪƻƴǎǘǊǳƻǾłƴȅ ǇǊƻ ǇǌƛǇƻƧŜƴƝ ƪ síti TN-C-S. Jsou dodány 
s 5-ƪƻƭƝƪƻǾƻǳ ǾƛŘƭƛŎƝΦ {ǘǌŜŘƴƝ ǾƻŘƛő ƴŜƴƝ ǳ ǘŠŎƘǘƻ ǎǘǊƻƧǻ ǇƻǳȌƛǘΦ tǌƝǇŀŘƴƻǳ 
ǾȇƳŠƴǳ ǾƛŘƭƛŎŜ ƳǻȌŜ ǇǊƻǾłŘŠǘ ǇƻǳȊŜ ƻǎƻōŀ s elektrotechnickou kvalifikací 
a musí být ŘƻŘǊȌŜƴƻ ǳǎǘŀƴƻǾŜƴƝ ƴƻǊƳȅ 2{b оонллл-5-рп őƭΦ рпсΦнΦоΣ ǘȊƴΦ ƴŜǎƳƝ 
ŘƻƧƝǘ ƪŜ ǎǇƻƧŜƴƝ ƻŎƘǊŀƴƴŞƘƻ ŀ ǎǘǌŜŘƴƝƘƻ ǾƻŘƛőŜΦ /ƘŎŜǘŜ-ƭƛ ǾƛŘƭƛŎƛ ǾȅƳŠ-nit, 
postupujte podle následujících instrukcí: 

¶ ǇǊƻ ǇǌƛǇƻƧŜƴƝ ǇǌƝǎǘǊƻƧŜ ƪ ǎƝǘƛ Ƨǎƻǳ ƴǳǘƴŞ п ǇǌƝǾƻŘƴƝ ǾƻŘƛőŜ 

¶ о ǾƻŘƛőŜ ŦłȊƻǾŞΣ ǇǌƛőŜƳȌ ƴŜȊłƭŜȌƝ ƴŀ ǇƻǌŀŘƝ ǇǌƛǇƻƧŜƴƝ ŦłȊƝ 

¶ őǘǾǊǘȇΣ Ȍƭǳǘƻ-ȊŜƭŜƴȇ ǾƻŘƛő ƧŜ ǇƻǳȌƛǘ ǇǊƻ ǇǌƛǇƻƧŜƴƝ ƻŎƘǊŀƴƴŞƘƻ ǾƻŘƛőŜ 
tǌƛǇƻƧǘŜ ƴƻǊƳŀƭƛȊƻǾŀƴƻǳ ǾƛŘƭƛŎƛ ǾƘƻŘƴŞ ƘƻŘƴƻǘȅ ȊŀǘƝȌŜƴƝ ƪ  ǇǌƝǾƻŘƴƝƳǳ ƪŀ-
ōŜƭǳΦ aŠƧǘŜ ƧƛǑǘŠƴƻǳ ŜƭŜƪǘǊƛŎƪƻǳ ȊłǎǳǾƪǳ ǇƻƧƛǎǘƪŀƳƛ ƴŜōƻ ŀǳǘƻƳŀǘƛŎƪȇƳ 
ƧƛǎǘƛőŜƳΦ  
 
POZNÁMKA 1: ƧŀƪŞƪƻƭƛ ǇǊƻŘƭƻǳȌŜƴƝ ƪŀōŜƭǳ ǾŜŘŜƴƝ ƳǳǎƝ ƳƝǘ ƻŘǇƻǾƝŘŀƧƝŎƝ ǇǊǻ-
ǌŜȊ ƪŀōŜƭǳ ŀ ȊłǎŀŘƴŠ ƴŜ ǎ ƳŜƴǑƝƳ ǇǊǻǌŜȊŜƳ, ƴŜȌ ƧŜ ƻǊƛƎƛƴłƭƴƝ ƪŀōŜƭ ŘƻŘłvaný 
s ǇǌƝǎǘǊƻƧŜƳ. 
 
POZNÁMKA 2: vzhledem k ǾŜƭƛƪƻǎǘƛ ƛƴǎǘŀƭƻǾŀƴŞƘƻ Ǿȇƪƻƴǳ ƧŜ ǇƻǘǌŜōŀ ƪ ǇǌƛǇƻ-
ƧŜƴƝ ȊŀǌƝȊŜƴƝ ƪ ǾŜǌŜƧƴŞ ŘƛǎǘǊƛōǳőƴƝ ǎƝǘƛ ǎƻǳƘƭŀǎ ǊƻȊǾƻŘƴȇŎƘ ȊłǾƻŘǻ. 

 
TABULKA 2: ǳƪŀȊǳƧŜ ŘƻǇƻǊǳőŜƴŞ ƘƻŘƴƻǘȅ ƧƛǑǘŠƴƝ ǾǎǘǳǇƴƝƘƻ ǇǌƝǾƻŘǳ Ǉǌƛ ƳŀȄΦ 
nominálním zatíȌŜƴƝ ǎǘǊƻƧŜ. 

Ovládací prvky          (280, 305, 384, 389, 405) 

OBRÁZEK  1A 

Pozice 1 IƭŀǾƴƝ ǾȅǇƝƴŀőΦ ± ǇƻȊƛŎƛ αлά ƧŜ ǎǾłǌŜőƪŀ ǾȅǇƴǳǘł. 
Pozice 2 10-ǇƻƭƻƘƻǾȇ ǇǌŜǇƝƴŀő ƴŀǇŠǘƝ ƧŜƳƴŠ. 
Pozice 3 Dvou- respektive őǘȅǌ- ǇƻƭƻƘƻǾȇ ǇǌŜǇƝƴŀő ƴŀǇŠǘƝ ƘǊǳōŠ. 
Pozice 4 ¿ƭǳǘł ƪƻƴǘǊƻƭƪŀ ǇǌŜƘǌłǘƝΦ WŜǎǘƭƛȌŜ ǎŜ ǊƻȊǎǾƝǘƝΣ ȊƴŀƳŜƴł ǘƻΣ ȌŜ ǎŜ Ȋŀ-

ǇƻƧƛƭŀ ŦǳƴƪŎŜ ƻŘǇƻƧŜƴƝ Ǉǌƛ ǇǌŜƘǌłǘƝΣ ǇǊƻǘƻȌŜ ƭƛƳƛǘ ǇǊŀŎƻǾƴƝƘƻ Ŏȅƪƭǳ 
ōȅƭ ǇǌŜƪǊƻőŜƴΦ tƻőƪŜƧǘŜ ƴŠƪƻƭƛƪ ƳƛƴǳǘΣ ƧŀƪƳƛƭŜ ƪƻƴǘǊƻƭƪŀ ȊƘŀǎƴŜ, 
ƳǻȌŜǘŜ ȊŀőƝǘ ǎǾŀǌƻǾŀǘΦ ¦ ǎǘǊƻƧǻ PROCESOR a SYNERGIC se na disp-
leji zobrazí Err. 

Pozice 5 Potenciometr nastavení rychlosti podávání drátu.  
Pozice 6 ±ȅǇƝƴŀő ŦǳƴƪŎŜ .h5h±#bN ǎ potenciometrem nastavení délky bodu. 
Pozice 7 ±ȅǇƝƴŀő ŦǳƴƪŎŜ twh5[9±¸ ǎ potenciometrrem nastavení délky 

prodlevy mezi jednotlivými body - pomalé pulsy. Zapnutí funkce 
ΣΣőǘȅǌǘŀƪǘά. 

Pozice 8 9¦wh ƪƻƴŜƪǘƻǊ ǇǌƛǇƻƧŜƴƝ ǎǾŀǌƻǾŀŎƝƘƻ Ƙƻǌłƪǳ. 

 
                                   Obr. 1A                                                                                                                                             Obr. 2A 
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Pozice 9 wȅŎƘƭƻǎǇƻƧƪȅ ǾȇǾƻŘǻ ǘƭǳƳƛǾƪȅΦ {ƭƻǳȌƝ ǇǊƻ ƴŀǎǘŀǾŜƴƝ ŘȅƴŀƳƛŎƪȇŎƘ 
ǾƭŀǎǘƴƻǎǘƝ ȊŘǊƻƧŜ ǎǾŀǌƻǾŀŎƝƘƻ ǇǊƻǳŘǳ. 

Pozice 10 {ǾƻǊƪƻǾƴƛŎŜ ȊŘǊƻƧŜ ƴŀǇŠǘƝ ǇǊƻ ǇǌŜŘŜƘǌŜǾ ǊŜŘǳƪőƴƝƘƻ ǾŜƴǘƛƭǳ 
42 V AC. 

Pozice 11 tǌƝǾƻŘƴƝ ƪŀōŜƭ ǎ vidlicí. 
Pozice 17    Elektromagnetický plynový ventilek. 

OBRÁZEK  2A 

Pozice 12 bŀǾłŘŠŎƝ ǘǊǳōƛőƪŀ 9¦wh ƪƻƴŜƪǘƻǊǳΦ 
Pozice 13 tƻŘŀǾŀő ŘǊłǘǳΦ 
Pozice 14 bŀǾłŘŠŎƝ ōƻǾŘŜƴ ŘǊłǘǳΦ 
Pozice 15 5ǊȌłƪ ŎƝǾƪȅ ŘǊłǘǳ ǎ brzdou. 
Pozice 16 Adaptér cívky drátu. 
 

Ovládací prvky                                                                               (309) 

OBRÁZEK  1B                                      

Pozice 1 10-ǇƻƭƻƘƻǾȇ ǇǌŜǇƝƴŀő ƴŀǇŠǘƝ. 
Pozice 2 IƭŀǾƴƝ ǾȅǇƝƴŀőΦ ± ǇƻȊƛŎƛ αлά ƧŜ ȊŘǊƻƧ ǎǾŀǌƻǾŀŎƝƘƻ ǇǊƻǳŘǳ ǾȅǇƴǳǘ. 
Pozice 3 9¦wh ƪƻƴŜƪǘƻǊ ǇǌƛǇƻƧŜƴƝ ǎǾŀǌƻǾŀŎƝƘƻ Ƙƻǌłku. 
Pozice 4 Rychlospojka zemnícího kabelu. 
Pozice 5 Potenciometr pro nastavení rychlosti posuvu drátu. 
Pozice 6 Vstup plynu do ǎǾŀǌƻǾŀŎƝƘƻ ǎǘǊƻƧŜ. 
Pozice 7 {ǾƻǊƪƻǾƴƛŎŜ ȊŘǊƻƧŜ ƴŀǇŠǘƝ ǇǊƻ ƻƘǌŜǾ Ǉƭȅƴǳ нп ± AC. 

OBRÁZEK  2B                    

Pozice 1 Adaptér cívky drátu. 
Pozice 2 5ǊȌłƪ ŎƝǾƪȅ ŘǊłǘǳ ǎ brzdou. 
Pozice 3 bŀǾłŘŠŎƝ ōƻǾŘŜƴ ŘǊłǘǳ. 
Pozice 4 bŀǾłŘŠŎƝ ǘǊǳōƛőƪŀ 9¦wh ƪƻƴŜƪǘƻǊǳΦ 

 

 
 

Ovládací prvky                                                                  (3500, 4100) 

OBRÁZEK  1C                    

Position 1 Dvou- ǊŜǎǇŜƪǘƛǾŜ őǘȅǌ- ǇƻƭƻƘƻǾȇ ǇǌŜǇƝƴŀő ƴŀǇŠǘƝ ƘǊǳōŠΦ 
Position 2 10-ǇƻƭƻƘƻǾȇ ǇǌŜǇƝƴŀő ƴŀǇŠǘƝ ƧŜƳƴŠΦ 
Position 3 ±ȅǇƝƴŀő ŦǳƴƪŎŜ .h5h±#bN ǎ ǇƻǘŜƴŎƛƻƳŜǘǊŜƳ ƴŀǎǘŀǾŜƴƝ ŘŞƭƪȅ 

bodu. 
Position 4 IƭŀǾƴƝ ǾȅǇƝƴŀőΦ ± ǇƻȊƛŎƛ αлά ƧŜ ȊŘǊƻƧ ǎǾŀǌƻǾŀŎƝƘƻ ǇǊƻǳŘǳ ǾȅǇƴǳǘΦ 
Position 5 Rychlospojka zemnícího kabelu. 
Position 6 Potenciometr nastavení rychlosti podávání drátu. 
Position 7 ±ȅǇƝƴŀő ŦǳƴƪŎŜ twh5[9±¸ ǎ ǇƻǘŜƴŎƛƻƳŜǘǊŜƳ ƴŀǎǘŀǾŜƴƝ ŘŞƭƪȅ 

prodlevy mezi jednotlivými body, pomalé pulsy. 
Position 8 9¦wh ƪƻƴŜƪǘƻǊ ǇǊƻ ǇǌƛǇƻƧŜƴƝ ǎǾŀǌƻǾŀŎƝƘƻ ƘƻǌłƪǳΦ 
Position 9 Digitální ukazatel proudǳ ŀ ƴŀǇŠǘƝ όƧŜƴ орлл ŀ пмллύΦ 
 

 
 

Ovládací prvky                                                                           (3000) 

OBRÁZEK  1D                    

Position 1 10-ǇƻƭƻƘƻǾȇ ǇǌŜǇƝƴŀő ƴŀǇŠǘƝ ƧŜƳƴŠΦ 
Position 2 IƭŀǾƴƝ ǾȅǇƝƴŀőΦ ± ǇƻȊƛŎƛ αлά ƧŜ ȊŘǊƻƧ ǎǾŀǌƻǾŀŎƝƘƻ ǇǊƻǳŘǳ ǾȅǇƴǳǘΦ 
Position 3 ±ȅǇƝƴŀő ŦǳƴƪŎŜ .h5h±#bN ǎ ǇƻǘŜƴŎƛƻƳŜǘǊŜƳ ƴŀǎǘŀǾŜƴƝ ŘŞƭƪȅ 

bodu. 
Position 4 Rychlospojka zemnícího kabelu. 
Position 5 Potenciometr nastavení rychlosti podávání drátu. 
Position 6 ±ȅǇƝƴŀő ŦǳƴƪŎŜ twh5[9±¸ ǎ ǇƻǘŜƴŎƛƻƳŜǘǊŜƳ ƴŀǎǘŀǾŜƴƝ ŘŞƭƪȅ 

prodlevy mezi jednotlivými body, pomalé pulsyΦ ½łǊƻǾŜƶ ǾȅǇƝƴŀő 
ŦǳƴƪŎŜ ŘǾƻǳǘŀƪǘǳ ŀ őǘȅǌǘŀƪǘǳ όǾȅǇƝƴŀő ǇƻȊƛŎŜ о ƳǳǎƝ ōȇǘ ǾȅǇƴǳǘύ. 

Position 7 9¦wh ƪƻƴŜƪǘƻǊ ǇǊƻ ǇǌƛǇƻƧŜƴƝ ǎǾŀǌƻǾŀŎƝƘƻ ƘƻǌłƪǳΦ 
DIGITÁLNÍ OVLÁDÁNÍ PANELU PROCESSOR 
 

 

OBRÁZEK E 

Pozice 1 Potenciometr nastavení ǇŀǊŀƳŜǘǊǻ. 
Pozice 2 ¢ƭŀőƝǘƪƻ ¢9{¢ t[¸b¦. 
Pozice 3 [95 ȊƴłȊƻǊƶǳƧƝŎƝ ǇǌŜŘŦǳƪ Ǉƭȅƴǳ. 
Pozice 4 [95 ȊƴłȊƻǊƶǳƧƝŎƝ ƴłōŠƘ ǊȅŎƘƭƻǎǘƛ ǎǾŀǌƻǾŀŎƝƘƻ ŘǊłǘǳ. 
Pozice 5 ¢ƭŀőƝǘƪƻ {9¢ - ǳƳƻȌƶǳƧŜ ǾȇōŠǊ ǇŀǊŀƳŜǘǊǳ ƴŀǎǘŀǾŜƴƝ. 
Pozice 6 [95 ȊƴłȊƻǊƶǳƧƝŎƝ ȊŀǇƴǳǘƝ ŦǳƴƪŎŜ pulsace. 
Pozice 7 ¢ƭŀőƝǘƪƻ ǊŜȌƛƳǳ ǎǾŀǌƻǾłƴƝ - ǳƳƻȌƶǳƧŜ ȊŀǇƴǳǘƝ ŀ ǾȅǇƴǳǘƝ ǊŜȌƛƳǳ 

ŘǾƻǳǘŀƪǘΣ őǘȅǌǘŀƪǘΣ ōƻŘƻǾłƴƝ ŀ Ǉǳƭsování. 
Pozice 8 [95 ȊƴłȊƻǊƶǳƧƝŎƝ ǊŜȌƛƳ bodování. 
Pozice 9 [95 ȊƴłȊƻǊƶǳƧƝŎƝ ǊŜȌƛƳ őǘȅǌǘŀƪǘ. 
Pozice 10 ¢ƭŀőƝǘƪƻ a9a ǳƳƻȌƶǳƧƝŎƝ ǾȅǾƻƭłƴƝ ǇƻǎƭŜŘƴƝŎƘ ƴŀƳŠǌŜƴȇŎƘ ƘƻŘƴƻǘ 

ƴŀǇŠǘƝ ŀ ǎǾŀǌƻǾŀŎƝƘƻ ǇǊƻǳŘǳ. 
Pozice 11 Displej ǎǾŀǌƻǾŀŎƝƘƻ ǇǊƻǳŘǳ. 
Pozice 12 Displej ȊƻōǊŀȊǳƧƝŎƝ ǎǾŀǌƻǾŀŎƝ ƴŀǇŠǘƝ ŀ ƘƻŘƴƻǘȅ Ǉǌƛ ǎǾƝǘƝŎƝ [95 

SETTLbDΦ Wǎƻǳ ǘƻ ƘƻŘƴƻǘȅ ǊȅŎƘƭƻǎǘƛ ǇƻǎǳǾǳ ŘǊłǘǳΣ ǇǌŜŘŦǳƪǳ ŀǘŘΦ 
Pozice 13 LED SETTING, ƪǘŜǊł ǎǾƝǘƝ ƧŜƴ Ǉǌƛ ȊƻōǊŀȊƻǾłƴƝ ǇŀǊŀƳŜǘǊǻΥ ǊȅŎƘƭƻǎǘ 

ǇƻǎǳǾǳ ŘǊłǘǳΣ ƴłōŠƘ ŘǊłǘǳΣ ǇǌŜŘŦǳƪ ŀ ŘƻŦǳƪ ǇƭȅƴǳΣ őŀǎ ōƻŘǳ ŀ Ǉǳƭ-
sace a ŘƻƘƻǌŜƴƝ ŘǊłǘǳ. 

Pozice 14 [95 ȊƴłȊƻǊƶǳƧƝŎƝ ǊȅŎƘƭƻǎǘ ǇƻǎǳǾǳ ǎǾŀǌƻǾŀŎƝƘƻ ŘǊłǘǳ. 

Obrázek E 

Obrázek 1C 

Obrázek 1D 
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Pozice 15 [95 ȊƴłȊƻǊƶǳƧƝŎƝ őŀǎ ōƻŘǳ. 
Pozice 16 [95 ȊƴłȊƻǊƶǳƧƝŎƝ őŀǎ ŘƻƘƻǌŜƴƝ. 
Pozice 17 LED zƴłȊƻǊƶǳƧƝŎƝ őŀǎ ŘƻŦǳƪǳ Ǉƭȅƴǳ. 
Pozice 18 [95 ŘƛƻŘŀ ȊƴłȊƻǊƶǳƧƝŎƝ őŀǎ ǇǳƭǎŀŎŜΦ 
Pozice 19 ¢ƭŀőƝǘƪƻ ȊŀǾłŘŠƴƝ ŘǊłǘǳΦ 
 
DIGITÁLNÍ OVLÁDÁNÍ PANELU SYNERGIC 
 

 
 

OBRÁZEK  F 
Pozice 1 tƻǘŜƴŎƛƻƳŜǘǊ ƴŀǎǘŀǾŜƴƝ ǇŀǊŀƳŜǘǊǻ. 
Pozice 2 ¢ƭŀőƝǘƪƻ ¢9{¢ t[¸b¦. 
Pozice 3 [95 ȊƴłȊƻǊƶǳƧƝŎƝ ǇǌŜŘŦǳƪ Ǉƭȅƴǳ. 
Pozice 4 LED ȊƴłȊƻǊƶǳƧƝŎƝ ƴłōŠƘ ǊȅŎƘƭƻǎǘƛ ǎǾŀǌƻǾŀŎƝƘƻ ŘǊłǘǳ. 
Pozice 5 ¢ƭŀőƝǘƪƻ {9¢ - ǳƳƻȌƶǳƧŜ ǾȇōŠǊ ǇŀǊŀƳŜǘǊǳ ƴŀǎǘŀǾŜƴƝ. 
Pozice 6 [95 ȊƴłȊƻǊƶǳƧƝŎƝ ȊŀǇƴǳǘƝ ŦǳƴƪŎŜ ǇǳƭǎŀŎŜ. 
Pozice 7 ¢ƭŀőƝǘƪƻ ǊŜȌƛƳǳ ǎǾŀǌƻǾłƴƝ - ǳƳƻȌƶǳƧŜ ȊŀǇƴǳǘƝ ŀ ǾȅǇƴǳǘƝ ǊŜȌƛƳǳ 

ŘǾƻǳǘŀƪǘΣ őǘȅǌǘŀƪǘΣ ōƻŘƻǾłƴƝ ŀ ǇǳƭǎƻǾłƴƝΦ 
Pozice 8 [95 ȊƴłȊƻǊƶǳƧƝŎƝ ǊŜȌƛƳ ōƻŘƻǾłƴƝ. 
Pozice 9 [95 ȊƴłȊƻǊƶǳƧƝŎƝ ǊŜȌƛƳ őǘȅǌǘŀƪǘ. 
Pozice 10 ¢ƭŀőƝǘƪƻ ȊŀǇƴǳǘƝ ŀ ǾȅǇƴǳǘƝ ŦǳƴƪŎŜ SYNERGIC - SYN. 
Pozice 11 [95 ȊƴłȊƻǊƶǳƧƝŎƝ ȊŀǇƴǳǘƝ ŦǳƴƪŎŜ SYNERGIC. 
Pozice 12 Displej ǎǾŀǌƻǾŀŎƝƘƻ ǇǊƻǳŘǳ. 
Pozice 13 LED ǎƛƎƴŀƭƛȊǳƧƝŎƝ ȊƻōǊŀȊŜƴƝ ƻǊƛŜƴǘŀőƴƝ ƘƻŘƴƻǘȅ ǎƝƭȅ ǎǾŀǌƻǾŀƴŞƘƻ 

ƳŀǘŜǊƛłƭǳ ƴŀ ŘƛǎǇƭŜƧƛΦ YŘȅȌ ŘƛƻŘŀ ƴŜǎǾƝǘƝΣ ŘƛǎǇƭŜƧ zobrazuje hodnotu 
ǎǾŀǌƻǾŀŎƝƘƻ proudu. 

Pozice 14 LED ǎƛƎƴŀƭƛȊǳƧƝŎƝ ŘƻǇƻǊǳőŜƴƝΣ Ƨŀƪȇ ǾȇǾƻŘ ǘƭǳƳƛǾƪȅ ǎŜ Ƴł ǇƻǳȌƝǘΦ 
Pozice 15 LED ǎƛƎƴŀƭƛȊǳƧƝŎƝ ŘƻǇƻǊǳőŜƴƝΣ Ƨŀƪȇ ǾȇǾƻŘ tlumivky ǎŜ Ƴł ǇƻǳȌƝǘ. 
Pozice 16 Displej ȊƻōǊŀȊǳƧƝŎƝ ǎǾŀǌƻǾŀŎƝ ƴŀǇŠǘƝ ŀ ƘƻŘƴƻǘȅ Ǉǌƛ ǎǾƝǘƝŎƝ [95 

SETTLbDΦ Wǎƻǳ ǘƻ ƘƻŘƴƻǘȅ ǊȅŎƘƭƻǎǘƛ ǇƻǎǳǾǳ ŘǊłǘǳΣ ǇǌŜŘŦǳƪǳ ŀǘŘΦ 
Pozice 17 LED SETTING, ƪǘŜǊł ǎǾƝǘƝ ƧŜƴ Ǉǌƛ ȊƻōǊŀȊƻǾłƴƝ ǇŀǊŀƳŜǘǊǻΥ ǊȅŎƘƭƻǎǘ 

ǇƻǎǳǾǳ ŘǊłǘǳΣ ƴłōŠƘ ŘǊłǘǳΣ ǇǌŜŘŦǳƪ ŀ ŘƻŦǳƪ ǇƭȅƴǳΣ őŀǎ ōƻŘǳ ŀ Ǉǳƭ-
sace, dƻƘƻǌŜƴƝ ŘǊłǘǳ. 

Pozice 18 [95 ȊƴłȊƻǊƶǳƧƝŎƝ ǊȅŎƘƭƻǎǘ ǇƻǎǳǾǳ ǎǾŀǌƻǾŀŎƝƘƻ ŘǊłǘǳ. 
Pozice 19 [95 ȊƴłȊƻǊƶǳƧƝŎƝ őŀǎ ōƻŘǳ. 
Pozice 20 [95 ȊƴłȊƻǊƶǳƧƝŎƝ őŀǎ ŘƻƘƻǌŜƴƝ. 
Pozice 21 [95 ȊƴłȊƻǊƶǳƧƝŎƝ őŀǎ ŘƻŦǳƪǳ Ǉƭȅƴǳ. 
Pozice 22 [95 ȊƴłȊƻǊƶǳƧƝŎƝ őŀǎ pulsace. 
Pozice 23 ¢ƭŀőƝǘƪƻ ȊŀǾłŘŠƴƝ ŘǊłǘǳ. 
 

tǌƛǇƻƧŜƴƝ ǎǾŀǌƻǾŀŎƝƘƻ Ƙƻǌłƪǳ  
tǌƛ ǇǌƛǇƻƧƻǾłƴƝ Ƙƻǌłƪǳ ƻŘǇƻƧǘŜ ǎǘǊƻƧ ƻŘ ǎƝǘŠΗ Do EURO konektoru (obr. 1A poz. 
8, 1B poz. 3ύ ǇǌƛǇƻƧǘŜ ǎǾŀǌƻǾŀŎƝ Ƙƻǌłƪ ŀ ǇŜǾƴŠ ŘƻǘłƘƴŠǘŜ ǇǌŜǾƭŜőƴƻǳ ƳŀǘƛŎƛΦ 
½ŜƳƴƝŎƝ ƪŀōŜƭ ǇǌƛǇƻƧǘŜ Řƻ ƧŜŘƴŞ ȊŜƳƴƝŎƝ ǊȅŎƘƭƻǎǇƻƧƪȅ ŀ ŘƻǘłƘƴŠǘŜΦ ½ŜƳƴƝŎƝ 
rychlospojku - ǾȇǾƻŘ ǳǊőŜǘŜ ŘƭŜ ǘŀōǳƭƪȅ о nebo postupujte podle tabulky 
α5ƻǇƻǊǳőŜƴŞ ƴŀǎǘŀǾŜƴƝ ǎǾŀǌƻǾŀŎƝŎƘ ǇŀǊŀƳŜǘǊǻάΦ  
{ǾŀǌƻǾŀŎƝ Ƙƻǌłƪ ŀ ȊŜƳƴƝŎƝ ƪŀōŜƭ ōȅ ƳŠƭȅ ōȇǘ Ŏƻ ƴŜƧƪǊŀǘǑƝΣ ōƭƝȊƪƻ ƧŜŘŜƴ ŘǊǳƘŞ-
Ƴǳ ŀ ǳƳƝǎǘŠƴŞ ƴŀ ǵǊƻǾƴƛ ǇƻŘƭŀƘȅ ƴŜōƻ ōƭƝȊƪƻ ƴƝΦ 
 

 
 
{±!yh±!b# 2#{¢ 
aŀǘŜǊƛłƭΣ ƧŜȌ Ƴł ōȇǘ ǎǾŀǌƻǾłƴ, ƳǳǎƝ ōȇǘ ǾȌŘȅ ǎǇƻƧŜƴ ǎŜ ȊŜƳƝΣ ŀōȅ ǎŜ ȊǊŜŘǳƪƻ-
Ǿŀƭƻ ŜƭŜƪǘǊƻƳŀƎƴŜǘƛŎƪŞ ȊłǌŜƴƝΦ ±Ŝƭƪł ǇƻȊƻǊƴƻǎǘ ƳǳǎƝ ōȇǘ ǘŞȌ ƪƭŀŘŜƴŀ ƴŀ ǘƻΣ ŀōȅ 
ǳȊŜƳƴŠƴƝ ǎǾŀǌƻǾŀƴŞƘƻ ƳŀǘŜǊƛłƭǳ neȊǾȅǑƻǾŀƭƻ ƴŜōŜȊǇŜőƝ ǵǊŀȊǳΦ 
 

½ŀǾŜŘŜƴƝ ŘǊłǘǳ ŀ ƴŀǎǘŀǾŜƴƝ ǇǊǻǘƻƪǳ Ǉƭȅƴǳ 
tǌŜŘ ȊŀǾŜŘŜƴƝƳ ǎǾŀǌƻǾŀŎƝƘƻ ŘǊłǘǳ ƧŜ ƴǳǘƴŞ ǇǊƻǾŞǎǘ ƪƻƴǘǊƻƭǳ ƪƭŀŘŜƪ ǇƻǎǳǾǳ 
ŘǊłǘǳΣ ȊŘŀ ƻŘǇƻǾƝŘŀƧƝ ǇǊǻƳŠǊǳ ǇƻǳȌƛǘŞƘƻ ǎǾŀǌƻǾŀŎƝƘƻ ŘǊłǘǳ ŀ ȊŘŀ ƻŘǇƻǾƝŘł 
ǇǊƻŦƛƭ ŘǊłȌƪȅ ƪƭŀŘƪȅΦ tǌƛ ǇƻǳȌƛǘƝ ƻŎŜƭƻǾŞƘƻ ǎǾŀǌƻǾŀŎƝƘƻ ŘǊłǘǳ ƧŜ ƴǳǘƴŞ ǇƻǳȌƝǘ 
kladku s ǇǊƻŦƛƭŜƳ ŘǊłȌƪȅ ǾŜ ǘǾŀǊǳ α±άΦ tǌŜƘƭŜŘ ƪƭŀŘŜƪ ƴŀƧŘŜǘŜ Ǿ ƪŀǇƛǘƻƭŜ αNáh-
ǊŀŘƴƝ ŘƝƭȅ ǇƻǎǳǾǻ ŘǊłǘǳ ŀ ǎŜȊƴŀƳ ƪƭŀŘŜƪάΦ  
            
VÝa=b! KLADKY POSUVU DRÁTU 
¦ ƻōƻǳ ǇƻǳȌƝǾŀƴȇŎƘ ǘȅǇǻ ǇƻǎǳǾǻ ŘǊłǘǳ όŘǾƻǳ-ƪƭŀŘƪŀ ƛ őǘȅǌ-kladka) je postup 
ǾȇƳŠƴȅ ǎƘƻŘƴȇ. YƭŀŘƪȅ Ƨǎƻǳ ŘǾƻǳŘǊłȌƪƻǾŞΦ ¢ȅǘƻ ŘǊłȌƪȅ Ƨǎƻǳ ǳǊőŜƴȅ ǇǊƻ ŘǾŀ 
ǊǻȊƴŞ ǇǊǻƳŠǊȅ ŘǊłǘǳ όƴŀǇǌΦ лΣу ŀ мΣл ƳƳύΦ 

¶ OŘƪƭƻǇǘŜ ǇǌƝǘƭŀőƴȇ ƳŜŎƘŀƴƛȊƳǳǎ, pǌƝǘƭŀőƴł ƪƭŀŘƪŀ ǎŜ ƻŘƪƭƻǇƝ ǾȊƘǻǊǳ. 

¶ VȅǑǊƻǳōǳƧǘŜ ǇƭŀǎǘƻǾȇ ȊŀƧƛǑǙƻǾŀŎƝ ŘƝƭŜŎ ŀ ǾȅƧƳŠǘŜ ƪƭŀŘƪǳ. 

¶ PƻƪǳŘ ƧŜ ƴŀ ƪƭŀŘŎŜ ǾƘƻŘƴł ŘǊłȌƪŀ, ƪƭŀŘƪǳ ƻǘƻőǘŜ ŀ ƴŀǎŀřǘŜ Ƨƛ ȊǇŠǘ ƴŀ ƘǌƝŘŜƭ 
ŀ ȊŀƧƛǎǘŠǘŜ ǇƭŀǎǘƻǾȇƳ ŘƝƭŎŜƳ. 

 
ZAVEDENÍ DRÁTU  

¶ OdejƳŠǘŜ ōƻőƴƝ ƪǊȅǘ ȊłǎƻōƴƝƪǳ ŘǊłǘǳΦ 

¶ Do ȊłǎƻōƴƝƪǳ ƴŀǎŀřǘŜ ŎƝǾƪǳ ǎ ŘǊłǘŜƳ ƴŀ ŘǊȌłƪ. 

¶ OŘǎǘǌƛƘƴŠǘŜ ƴŜǊƻǾƴȇ ƪƻƴŜŎ ŘǊłǘǳ ǇǌƛǇŜǾƴŠƴȇ ƪ ƻƪǊŀƧƛ ŎƝǾƪȅ ŀ ȊŀǾŜřǘŜ ƧŜƧ 
do bovdenu (obr. 2A poz. 14, 2B poz. 10ύ ǇǌŜǎ ƪƭŀŘƪǳ ǇƻǎǳǾǳ Řƻ ƴŀǾłŘŠŎƝ 
ǘǊǳōƛőƪȅ όƻōǊΦ 2A poz. 12, 2B poz. 11ύ ŀƭŜǎǇƻƶ мл cm. Zkontrolujte, zda drát 
ǾŜŘŜ ǎǇǊłǾƴƻǳ ŘǊłȌƪƻǳ ƪƭŀŘƪȅ ǇƻǎǳǾǳ. 

¶ SƪƭƻǇǘŜ ǇǌƝǘƭŀőƴƻǳ ƪƭŀŘƪǳ Řƻƭǻ ǘŀƪΣ ŀōȅ Ȋǳōȅ ƻȊǳōŜƴŞƘƻ ƪƻƭŀ Řƻ ǎŜōŜ Ȋŀ-
padly a vraǙǘŜ ǇǌƝǘƭŀőƴȇ ƳŜŎƘŀƴƛȊƳǳǎ Řƻ ǎǾƛǎƭŞ ǇƻƭƻƘȅ. 

¶ NŀǎǘŀǾǘŜ ǘƭŀƪ ǳǇƝƴŀŎƝ ƳŀǘƛŎŜ ǘŀƪΣ ŀōȅ ōȅƭ ȊŀƧƛǑǘŠƴ ōŜȊǇǊƻōƭŞƳƻǾȇ Ǉƻǎǳƴ 
ŘǊłǘǳ ŀ ǇǌƛǘƻƳ ƴŜōȅƭ ŘŜŦƻǊƳƻǾłƴ ǇǌƝƭƛǑƴȇƳ ǇǌƝǘƭŀƪŜƳ. 

¶ SŜǌƛřǘŜ ōǊȊŘǳ ŎƝǾƪȅ ǎǾŀǌƻǾŀŎƝƘƻ ŘǊłǘǳ ǘŀƪΣ ŀōȅ ǎŜ Ǉǌƛ ǾȅǇƴǳǘƝ ǇǌƝǘƭŀőƴŞƘƻ 
ƳŜŎƘŀƴƛȊƳǳ ǇƻǎǳǾǳ ŎƝǾƪŀ ǾƻƭƴŠ ƻǘłőŜƭŀΦ tǌƝƭƛǑ ǳǘŀȌŜƴł ōǊȊŘŀ ȊƴŀőƴŠ ƴŀ-
máhá poŘłǾŀŎƝ ƳŜŎƘŀƴƛǎƳǳǎ ŀ ƳǻȌŜ ŘƻƧƝǘ k prokluzu drátu v kladkách 
ŀ ǑǇŀǘƴŞƳǳ ǇƻŘłǾłƴƝƳΦ {ŜǌƛȊƻǾŀŎƝ ǑǊƻǳō ōǊȊŘȅ ǎŜ nachází pod plastovým 
ǑǊƻǳōŜƴƝƳ ŘǊȌłku cívky (obr. 3). 

¶ OŘƳƻƴǘǳƧǘŜ ǇƭȅƴƻǾƻǳ ƘǳōƛŎƛ ǎǾŀǌovacího Ƙƻǌłƪǳ. 

¶ hŘǑǊƻǳōǳƧǘŜ ǇǊƻǳŘƻǾȇ ǇǊǻǾƭŀƪΦ  

¶ ZŀǇƻƧǘŜ Řƻ ǎƝǘŠ ǎƝǙƻǾƻǳ ǾƛŘƭƛŎƛ. 

¶ ZŀǇƴŠǘŜ ƘƭŀǾƴƝ ǾȅǇƝƴŀő Řƻ polohy 1. 

¶ SǘƛǎƪƴŠǘŜ ǘƭŀőƝǘƪƻ ƴŀ őŜƭƴƝƳ ǇŀƴŜƭǳ. 

¶ SǾŀǌƻǾŀŎƝ ŘǊłǘ ǎŜ ȊŀǾłŘƝ Řƻ Ƙƻǌłƪǳ ōŜȊ Ǉƭȅƴǳ, Ǉƻ ǇǊǻŎƘƻŘǳ ŘǊłǘǳ Ȋ Ƙƻǌł-
ƪǳ ƴŀǑǊƻǳōǳƧŜƳŜ ǇǊƻǳŘƻǾȇ ǇǊǻǾƭŀƪ ŀ ǇƭȅƴƻǾƻǳ ƘǳōƛŎƛ. 

¶ PǌŜŘ ǎǾŀǌƻǾłƴƝƳ ǇƻǳȌƛƧŜƳŜ ƴŀ ǇǊƻǎǘƻǊ Ǿ ǇƭȅƴƻǾŞ ƘǳōƛŎƛ ŀ ǇǊƻǳŘƻǾȇ ǇǊǻ-
vlak ǎŜǇŀǊŀőƴƝ ǎǇǊŜƧΦ ¢ƝƳ ȊŀōǊłƴƝƳŜ ǳƭǇƝǾłƴƝ ǊƻȊǎǘǌƛƪƻǾŀŎƝƘƻ ƪƻǾǳ ŀ ǇǊƻŘ-
ƭƻǳȌƝƳŜ ȌƛǾƻǘƴƻǎǘ ǇƭȅƴƻǾŞ Ƙǳbice. 

¦th½hwb=bNΗ 
tǌƛ ȊŀǾłŘŠƴƝ ŘǊłǘǳ ƴŜƳƛǌǘŜ ƘƻǌłƪŜƳ ǇǊƻǘƛ ƻőƝƳΗ 
hōǊłȊŜƪ őΦ о             

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
½a=b¸ tyL th¦¿L¢N HLINÍKOVÉHO DRÁTU 
{ǘǊƻƧŜ ƴŜƧǎƻǳ ǎǇŜŎƛłƭƴŠ ǳǊőŜƴȅ ǇǊƻ ǎǾŀǌƻǾłƴƝ ƘƭƛƴƝƪǳΣ ŀƭŜ Ǉƻ ƴƝȌŜ ǇƻǇǎŀƴȇŎƘ 
ǵǇǊŀǾłŎƘ ƧŜ ƳƻȌƴŞ ƘƭƛƴƝƪ ǎǾŀǌƻǾŀǘΦ tǊƻ ǎǾŀǌƻǾłƴƝ ƘƭƛƴƝƪƻǾȇƳ ŘǊłǘŜƳ ƧŜ ǘǌŜōŀ 
ǇƻǳȌƝǘ ǎǇŜŎƛłƭƴƝ ƪƭŀŘƪȅ ǎ ǇǊƻŦƛƭŜƳ α¦άΦ !ōȅŎƘƻƳ ǎŜ ǾȅƘƴǳƭƛ ǇǊƻōƭŞƳǻƳ ǎ αŎǳ-
ŎƘłƴƝƳά ŘǊłǘǳΣ ƧŜ ǘǌŜōŀ ǇƻǳȌƝǾŀǘ ŘǊłǘȅ ƻ ǇǊǻƳŠǊǳ ƳƛƴΦ мΣл ƳƳ ȊŜ ǎƭƛǘƛƴ !ƭaƎо 
ƴŜōƻ !ƭaƎрΦ 5Ǌłǘȅ ȊŜ ǎƭƛǘƛƴ !ƭффΣр ƴŜōƻ !ƭ{ƛр Ƨǎƻǳ ǇǌƝƭƛǑ ƳŠƪƪŞ ŀ ǎƴŀŘƴƻ 
ȊǇǻǎƻōƝ ǇǊƻōƭŞƳȅ Ǉǌƛ ǇƻǎǳǾǳΦ 
tǊƻ ǎǾŀǌƻǾłƴƝ ƘƭƛƴƝƪǳ ƧŜ ŘłƭŜ ƴŜȊōȅǘƴŞ ǾȅōŀǾƛǘ Ƙƻǌłƪ ǘŜŦƭƻƴƻǾȇƳ ōƻǾŘŜƴŜƳ 
ŀ ǎǇŜŎƛłƭƴƝƳ ǇǊƻǳŘƻǾȇƳ ǇǊǻǾƭŀƪŜƳΦ Wŀƪƻ ƻŎƘǊŀƴƴƻǳ ŀǘƳƻǎŦŞǊǳ ƧŜ ǇƻǘǌŜōŀ 
ǇƻǳȌƝǘ őƛǎǘȇ ŀǊƎƻƴΦ 
 
b!{¢!±9bN tw®¢hY¦ t[¸b¦ 
9ƭŜƪǘǊƛŎƪȇ ƻōƭƻǳƪ ƛ ǘŀǾƴł ƭłȊŜƶ ƳǳǎƝ ōȇǘ ŘƻƪƻƴŀƭŜ ŎƘǊłƴŠƴȅ ǇƭȅƴŜƳΦ tǌƝƭƛǑ ƳŀƭŞ 
ƳƴƻȌǎǘǾƝ Ǉƭȅƴǳ ƴŜŘƻƪłȌŜ ǾȅǘǾƻǌƛǘ ǇƻǘǌŜōƴƻǳ ƻŎƘǊŀƴƴƻǳ ŀǘƳƻǎŦŞǊǳΣ ƴŀƻǇŀƪ 
ǇǌƝƭƛǑ ǾŜƭƪŞ ƳƴƻȌǎǘǾƝ Ǉƭȅƴǳ ǎǘǊƘłǾł Řƻ ŜƭŜƪǘǊƛŎƪŞƘƻ ƻōƭƻǳƪǳ ǾȊŘǳŎƘΣ őƝƳȌ ƧŜ ǎǾłǊ 
ƴŜŘƻƪƻƴŀƭŜ ŎƘǊłƴŠƴΦ tƻǎǘǳǇǳƧǘŜ ƴłǎƭŜŘƻǾƴŠΥ       

¶ ƴŀǎŀřǘŜ ǇƭȅƴƻǾƻǳ ƘŀŘƛŎƛ ƴŀ ǾǎǘǳǇ ǇƭȅƴƻǾŞƘƻ ǾŜƴǘƛƭƪǳ ƴŀ ȊŀŘƴƝ ǎǘǊŀƴŠ 
stroje (obr. 1A poz. 17, obr. 1B poz. 6) 

¶ ǇƻƪǳŘ ǇƻǳȌƝǾłƳŜ Ǉƭȅƴ /h2, je vhodné zapojit ǇǌŜŘŜƘǌŜǾ ǊŜŘǳƪőƴƝƘƻ ǾŜƴ-
tilu όǇǌƛ ǇǊǻǘƻƪǳ ƳŜƴǑƝƳ ƴŜȌ с ƭƛǘǊǻκƳƛƴ ƴŜƴƝ ƴǳǘƴȇ ǇǌŜŘŜƘǌŜǾ ǊŜŘǳƪőƴƝ-
ho ventilu) 

¶ kabel ǇǌŜŘŜƘǌŜǾǳ ǊŜŘǳƪőƴƝƘƻ ǾŜƴǘƛƭǳ zapojíme do zásuvky (obr. 1A poz. 
10, obr. 1B poz. 7ύ ƴŀ ǎǘǊƻƧƛ ŀ Řƻ ƪƻƴŜƪǘƻǊǳ ǳ ǊŜŘǳƪőƴƝƘƻ ǾŜƴǘƛƭu, na pola-
ǊƛǘŠ ƴŜȊłƭŜȌƝ 

Tabulka 3                   

Ind. vývod 280 - 305 384 - 405 

L1 30A - 120 A 30A - 180 A 

L2 80A - 250 A 140A - 350 A 

 

Obrázek F 
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¶ ƻŘǇƻƧǘŜ ǇǌƝǘƭŀőƴȇ ƳŜŎƘŀƴƛȊƳǳǎ ǇƻǎǳǾǳ ŘǊłǘǳ ŀ ǎǘƛǎƪƴŠǘŜ ǘƭŀőƝǘƪƻ Ƙƻǌłƪǳ 
(jen u verze STANDARD 280, 309, 3000) 

¶ ƻǘƻőǘŜ ƴŀǎǘŀǾƻǾŀŎƝƳ ǑǊƻǳōŜƳ ƴŀ ǎǇƻŘƴƝ ǎǘǊŀƴŠ ǊŜŘǳƪőƴƝƘƻ ǾŜƴǘƛƭǳΣ ŘƻƪǳŘ 
ǇǊǻǘƻƪƻƳŠǊ ƴŜǳƪłȌŜ ǇƻȌŀŘƻǾŀƴȇ ǇǊǻǘƻƪΣ ǇƻǘƻƳ ǘƭŀőƝǘƪƻ ǳǾƻƭƴƝƳŜ όƧŜƴ ǳ 
verze STANDARD 280, 309, 3000) 

¶ ǎǘƛǎƪƴŠǘŜ ǘƭŀőƝǘƪƻ ¢9{¢ t[¸b¦ ŀ ƻǘƻőǘŜ ƴŀǎǘŀǾƻǾŀŎƝƳ ǑǊƻǳōŜƳ ƴŀ ǎǇƻŘƴƝ 
ǎǘǊŀƴŠ ǊŜŘǳƪőƴƝƘƻ ǾŜƴǘƛƭǳΣ ŘƻƪǳŘ ǇǊǻǘƻƪƻƳŠǊ ƴŜǳƪłȌŜ ǇƻȌŀŘƻǾŀƴȇ 
ǇǊǻǘƻƪΣ ǇƻǘƻƳ ǘƭŀőƝǘƪƻ ǳǾƻƭƴƝƳŜ όǳ ǎǘǊƻƧǻ PROCESSOR a SYNERGIC) 

¶ po dlouhodobém odstavení stroje ƴŜōƻ ǾȇƳŠƴŠ Ƙƻǌłƪǳ ƧŜ ǾƘƻŘƴŞ ǇǌŜŘ 
ǎǾŀǌƻǾłƴƝƳ ǇǊƻŦƻǳƪƴƻǳǘ ǾŜŘŜƴƝ őŜǊǎǘǾȇƳ ǇƭȅƴŜƳ 

 

bŀǎǘŀǾŜƴƝ ǎǾŀǌƻǾŀŎƝŎƘ ǇŀǊŀƳŜǘǊǻ ƴŀǇŠǘƝ ŀ ǊȅŎƘƭƻǎǘƛ 
posuvu drátu 
bŀǎǘŀǾŜƴƝ ƘƭŀǾƴƝŎƘ ǎǾŀǌƻǾŀŎƝŎƘ ǇŀǊŀƳŜǘǊǻ ǎǾŀǌƻǾŀŎƝƘƻ ƴŀǇŠǘƝ ŀ ǊȅŎƘƭƻǎǘƛ Ǉƻ-
suvu drátu se provádí potenciometrem rychlosti drátu ŀ ǇǌŜǇƝƴŀőŜƳ ƴŀǇŠǘƝ 
(obr. 1A, poz. 2 a 3, obr. 1B, poz. 1). ±ȌŘȅ ǎŜ k ƴŀǎǘŀǾŜƴŞƳǳ ƴŀǇŠǘƝ (poloha 
ǇǌŜǇƝƴŀőŜ м-40 /dle zvoleného stroje/ύ ǇǌƛǌŀȊǳƧŜ ǊȅŎƘƭƻǎǘ ǇƻǎǳǾǳ ŘǊłǘǳΦ 
bŀǎǘŀǾƻǾŀƴŞ ǇŀǊŀƳŜǘǊȅ ȊłƭŜȌƝ ƴŀ ǇƻǳȌƛǘŞƳ ƻŎƘǊŀƴƴŞƳ ǇƭȅƴǳΣ ǇǊǻƳŠǊǳ ŘǊłǘǳΣ 
ǇƻǳȌƛǘŞƳ ǘȅǇǳ ŘǊłtu, velikosti a poloze sváru atd. hǊƛŜƴǘŀőƴƝ ƴŀǎǘŀǾŜƴƝ 
rychlosti drátu k ǇƻƭƻȊŜ ǇǌŜǇƝƴŀőŜ ƴŀleznete v tabulkách na str. 56 ŀȌ с1. 
b!tyNY[!5: {ǾŀǌƻǾŀŎƝ stroj 255Σ ǇƻǳȌƛǘȇ ƻŎƘǊŀƴƴȇ Ǉƭȅƴ aL· όун % Argonu 
a 18 % CO2) a Ǉǌƛ ǇƻǳȌƛǘí ǇǊǻƳŠǊu drátu 0,8 mm je vhodná tabulka (program 
No. 4). Nastavené hodnoty tedy budou - pƻƭƻƘŀ ǇǌŜǇƝƴŀőŜ A1 a nastavená 
rychlost posuvu drátu bude 2 m/min. 
 
STROJE PROCESSOR A SYNERGIC 
¢ŀōǳƭƪŀ őΦ п - Rozsah nastavovaných hodnot funkcí 

  

doba 
trvání 
ǇǌŜŘŦǳ-
ku plynu 

pǌƛōƭƛȌƻ-
vací 

rychlost  

Řƻōŀ ƴłōŠƘǳ 
rychlosti 

posuvu drátu 

rychlost 
posuvu 
drátu  

doba 
bodu 

doba 
prodlevy  

dƻƘƻǌŜƴƝ   
doba 

dofuku 

 (s) (m/min)  (s) (m/min) (s) (s) (s) (s) 

PROCESSOR 
280, 285, 305, 
309,  384, 
405, 389 

0-3 0,5-20 0-5 0,5-20 0,5-5 0,2-2 0,00-0,99 0,1-10 

SYNERGIC 
280, 285, 305 

0-3 - 0,5-20 0,5-20 0,5-5 0,2-2 0,00-0,99 0,1-10 

SYNERGIC 
384,  405 

0-3 - 0,5-20 0,5-20 0,5-5 0,2-2 0,00-0,99 0,1-10 

Nastavení rychlosti posuvu drátu 
{ǘƭŀőǳƧǘŜ ǘƭŀőƝǘƪƻ {9¢, ŀȌ ǎŜ ǊƻȊǎǾƝǘƝ LED ǾȅȊƴŀőŜƴŞ ƴŀ ƻōǊłȊƪǳ. 
 

 
 

tƻǘŜƴŎƛƻƳŜǘǊŜƳ ƴŀǎǘŀǾǘŜ ǇƻȌŀŘƻǾŀƴƻǳ hodnotu rychlosti posuvu v rozmezí 
0,5-20 m/min . 
 
POZNÁMKA 1: Rychlost posuvu drátu lze nastavovat i v ǇǊǻōŠƘǳ ǎǾŀǌƻǾłƴƝΦ 
A to jak potenciometrem, tak i dálkovým ovládáním UP/DOWN.  
 
POZNÁMKA 2: Spodní display zobrazuje rychlost posuvu drátu jen ǘŜƘŘȅΣ ƪŘȅȌ 
ǎǾƝǘƝ őŜǊǾŜƴł [95 SETTING a LED αm/minά. 
 
NASTAVENÍ OSTATNÍCH t!w!a9¢w® {±!yh±#bN  
yƝŘƝŎƝ ŜƭŜƪǘǊƻƴƛƪŀ ǎǘǊƻƧǻ tǊƻŎŜǎǎƻǊ ŀ {ȅƴŜǊƎƛŎ ǳƳƻȌƶǳƧŜ ƴŀǎǘŀǾŜƴƝ ƴłǎƭŜŘǳƧƝ-
cích ǇŀǊŀƳŜǘǊǻ ǎǾŀǌƻǾłƴƝΥ 

¶ Řƻōǳ ǘǊǾłƴƝ ǇǌŜŘŦǳƪǳ Ǉƭȅƴǳ όŘƻōŀ ǇǌŜŘŦǳƪǳ ƻŎƘǊŀƴƴŞƘƻ Ǉƭȅƴǳ ǇǌŜŘ 
ȊŀőłǘƪŜƳ ǎǾŀǌƻǾŀŎƝƘƻ ǇǊƻŎŜǎǳύ 

¶ Řƻōǳ ƴłōŠƘǳ ǊȅŎƘƭƻǎǘƛ ǇƻǎǳǾǳ ŘǊłǘǳ - funkce SOFT START όŘƻōŀ ƴłōŠƘǳ 
z ƳƛƴƛƳłƭƴƝ ǇƻǎǳƴƻǾŞ ǊȅŎƘƭƻǎǘƛ Řƻ ƘƻŘƴƻǘȅ ƴŀǎǘŀǾŜƴŞ ǎǾŀǌ. rychlosti drátu) 

¶ ǇǌƛōƭƛȌƻǾŀŎƝ ǊȅŎƘƭƻǎǘ ŘǊłǘǳ όǾŜ ǾȇōŀǾŠ ŘƭŜ ǘŀōΦ 4) 

¶ ǊȅŎƘƭƻǎǘ ǇƻǎǳǾǳ ŘǊłǘǳ ƳκƳƛƴ όǊȅŎƘƭƻǎǘ ǇƻǎǳǾǳ ŘǊłǘǳ Ǉǌƛ ǎǾŀǌƻǾłƴƝύ  

¶ Řƻōǳ ǇǊƻŘƭŜǾȅ ǾȅǇƴǳǘƝ ǎǾŀǌƻǾŀŎƝƘƻ ƴŀǇŠǘƝ ƴŀ ƻōƭƻǳƪǳ ǇǊƻǘƛ ǇƻǎǳǾǳ ŘǊł-tu: 
αŘƻƘƻǌŜƴƝά ŘǊłǘǳ ƪŜ ǑǇƛőŎŜ Ƙƻǌłƪǳ  

¶ dobu dofuku plynu po ŘƻƪƻƴőŜƴƝ ǎǾŀǌƻǾŀŎƝƘƻ ǇǊƻŎŜǎǳ 
 

bŀǎǘŀǾŜƴƝ ǇǌŜŘŦǳƪǳ Ǉƭȅƴǳ 
{ǘƭŀőǳƧǘŜ ǘƭŀőƝǘƪƻ {9¢, ŀȌ ǎŜ ǊƻȊǎǾƝǘƝ [95 ǾȅȊƴŀőŜƴŞ ƴŀ ƻōǊłzku. 
 

 
 

tƻǘŜƴŎƛƻƳŜǘǊŜƳ ƴŀǎǘŀǾǘŜ ǇƻȌŀŘƻǾŀƴƻǳ ƘƻŘƴƻǘǳ Řƻōȅ ǇǌŜŘŦǳƪǳ plynu v sec. 
 

bŀǎǘŀǾŜƴƝ ŘƻƘƻǌŜƴƝ ŘǊłǘǳ 
{ǘƭŀőǳƧǘŜ ǘƭŀőƝǘƪƻ {9¢, ŀȌ ǎŜ ǊƻȊǎǾƝǘƝ [95 ǾȅȊƴŀőŜƴŞ ƴŀ ƻōǊłȊƪǳΦ 
 

 
 

tƻǘŜƴŎƛƻƳŜǘǊŜƳ ƴŀǎǘŀǾǘŜ ǇƻȌŀŘƻǾŀƴƻu hodnotu doby ŘƻƘƻǌŜƴƝ drátu v sec. 
 

Nastavení dofuku plynu 
{ǘƭŀőǳƧǘŜ ǘƭŀőƝǘƪƻ {9¢, ŀȌ ǎŜ ǊƻȊǎǾƝǘƝ [95 ǾȅȊƴŀőŜƴŞ ƴŀ ƻōǊłȊƪǳΦ 
 

 

tƻǘŜƴŎƛƻƳŜǘǊŜƳ ƴŀǎǘŀǾǘŜ ǇƻȌŀŘƻǾŀƴƻǳ ƘƻŘƴƻǘǳ Řƻōȅ ŘƻŦǳƪǳ Ǉƭȅƴǳ v sec. 
 
b!{¢!±9bN b#.=I¦ w¸/HLOSTI DRÁTU ς FUNKCE SOFT START 
Nastavení funkce SOFT {¢!w¢Σ ƪǘŜǊł ȊŀƧƛǑǙǳƧŜ ōŜȊŎƘȅōƴȇ ǎǘŀǊǘ ǎǾŀǌƻǾŀŎƝƘƻ 
procesu. SOFT START ǳƳƻȌƶǳƧŜ ƴŀǎǘŀǾŜƴƝ ƴłǎƭŜŘǳƧƝŎƝŎƘ ǇŀǊŀƳŜǘǊǻΥ 

¶ 2ŀǎ ƴłōŠƘǳ ǊȅŎƘƭƻǎǘƛ ǎǾŀǌƻǾŀŎƝƘƻ ŘǊłǘǳ z minimální rychlosti na nasta-
ǾŜƴƻǳ ǎǾŀǌƻǾŀŎƝ ǊȅŎƘƭƻǎǘΦ 

¶ tǌƛōƭƛȌƻǾŀŎƝ ǊȅŎƘƭƻǎǘ ŘǊłǘǳ ǇǌŜŘ ȊŀǇłƭŜƴƝƳ ǎǾŀǌƻǾŀŎƝƘƻ ƻōƭƻǳƪǳΦ 
hōŠ ŦǳƴƪŎŜ ŦǳƴƎǳƧƝ ƻŘƭƛǑƴȇƳ ȊǇǻǎƻōŜƳΦ tǊƻ ƧŜƳƴŠƧǑƝ ǎǘŀǊǘ ŘƻǇƻǊǳőǳƧŜƳŜ Ǉǌƛōƭƛ-
ȌƻǾŀŎƝ ǊȅŎƘƭƻǎǘ ŘǊłǘǳΦ 
 
bŀǎǘŀǾŜƴƝ őŀǎǳ ƴłōŠƘǳ ǊȅŎƘƭƻǎǘƛ ǎǾŀǌƻǾŀŎƝƘƻ ŘǊłǘǳ 
{ǘƭŀőǳƧǘŜ ǘƭŀőƝǘƪƻ {9¢Σ ŀȌ ǎŜ ǊƻȊǎǾƝǘƝ [95 ǾȅȊƴŀőŜƴŞ ƴŀ ƻōǊłȊƪǳ. 
 

 
 

tƻǘŜƴŎƛƻƳŜǘǊŜƳ ƴŀǎǘŀǾǘŜ ǇƻȌŀŘƻǾŀƴƻǳ ƘƻŘƴƻǘǳ Řƻōȅ ƴłōŠƘǳ ŘǊłǘǳ ǊȅŎƘƭƻǎǘƛ 
posuvu v rozmezí 0 - 5 sec. 
 
bŀǎǘŀǾŜƴƝ ǇǌƛōƭƛȌƻǾŀŎƝ ǊȅŎƘƭƻǎǘƛ ǇƻǎǳǾǳ ŘǊłǘǳ 
!POZORΗ tǌŜŘ ƴŀǎǘŀǾŜƴƝƳ ǇǌƛōƭƛȌƻǾŀŎƝ ǊȅŎƘƭƻǎǘƛ ŘǊłǘǳ ǾȅǇƴŠǘŜ őŀǎ ƴłōŠƘǳ 
rychlosti posuvu drátu - ƴŀǎǘŀǾǘŜ ƘƻŘƴƻǘǳ αлάΦ tƻŘƳƝƴƪƻǳ ƳƻȌƴƻǎǘƛ ƴŀǎǘŀ-
ǾŜƴƝ ǇǌƛōƭƛȌƻǾŀŎƝ ǊȅŎƘƭƻǎǘƛ - αǾȇƭŜǘ ŘǊłǘǳά ƧŜ ǾȅǇƴǳǘƝ ŦǳƴƪŎŜ ƴłōŠƘǳ ǊȅŎƘƭƻǎǘƛ 
drátu - ǘŜŘȅ ƴŀǎǘŀǾŜƴƝ ƘƻŘƴƻǘȅ ƴŀ αлά ŘƭŜ ǇƻǇƛǎǳ ǾȇǑŜΦ 
 
{ǘƭŀőǳƧǘŜ ǘƭŀőƝǘƪƻ {9¢Σ ŀȌ ǎŜ ǊƻȊǎǾƝǘƝ [95 ǾȅȊƴŀőŜƴŞ ƴŀ ƻōǊłȊƪǳΦ 
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tƻǘŜƴŎƛƻƳŜǘǊŜƳ ƴŀǎǘŀǾǘŜ ǇƻȌŀŘƻǾŀƴƻǳ ƘƻŘƴƻǘǳ ǇǌƛōƭƛȌƻǾŀŎƝ ǊȅŎƘƭƻǎǘƛ ǇƻǎǳǾǳ 
drátu v rozmezí лΣр ŀȌ нл ƳκƳƛƴΦ 

POZNÁMKA 1: bŀǎǘŀǾŜƴŞ ƘƻŘƴƻǘȅ ǎŜ ŀǳǘƻƳŀǘƛŎƪȅ ǳƪƭłŘŀƧƝ Řƻ ǇŀƳŠǘƛ Ǉƻ 
ȊƳłőƪƴǳǘƝ ǘƭŀőƝǘƪŀ Ƙƻǌłƪǳ ƴŀ Řƻōǳ ŎŎŀ м ǎŜŎΦ 

POZNÁMKA 2: Nastavené hodnoty nelze mŠƴƛǘ Ǿ ǇǊǻōŠƘǳ ǎǾŀǌƻǾłƴƝΣ ƪǊƻƳŠ 
rychlosti posuvu drátu. 
 
FUNKCE TOVÁRNÍ NASTAVENÍ 
CǳƴƪŎŜ ǘƻǾłǊƴƝ ƴŀǎǘŀǾŜƴƝ ǎƭƻǳȌƝ ƪ ƴŀǎǘŀǾŜƴƝ ǾȇŎƘƻȊƝŎƘ ǇŀǊŀƳŜǘǊǻ ǌƝŘƝŎƝ 
ŜƭŜƪǘǊƻƴƛƪȅΦ tƻ ǇƻǳȌƛǘƝ ǘŞǘƻ ŦǳƴƪŎŜ ǎŜ ǾŜǑƪŜǊŞ ƘƻŘƴƻǘȅ ŀǳǘƻƳŀǘƛŎƪȅ ƴŀǎǘŀǾƝ ƴŀ 
hodnoty ǇǌŜŘƴŀǎǘŀǾŜƴŞ ƻŘ ǾȇǊƻōŎŜ ǘŀƪ, jako u nového stroje.  
 
±ȅǇƴŠǘŜ ƘƭŀǾƴƝ ǾȅǇƝƴŀőΦ ½ƳłőƪƴŠǘŜ ŀ ŘǊȌǘŜ ǘƭŀőƝǘƪƻ {9¢Φ 
 

OFF                                                                ON 

 

½ŀǇƴŠǘŜ ƘƭŀǾƴƝ ǾȅǇƝƴŀőΦ ¦ǾƻƭƴŠǘŜ ǘƭŀőƝǘƪƻ {9¢Φ bŀ ŘƛǎǇƭŜƧƛ ǎŜ zobrazují hodnoty 
výchozího nastavení. 
 
yƝŘƝŎƝ ŜƭŜƪǘǊƻƴƛƪŀ ǎǘǊƻƧǻ PROCESSOR a SYNERGIC ǳƳƻȌƶǳƧŜ ǎǾŀǌƻǾłƴƝ v nás-
ƭŜŘǳƧƝŎƝŎƘ ǊŜȌƛƳŜŎƘΥ 

¶ Ǉƭȅƴǳƭȇ ŘǾƻǳǘŀƪǘƴƝ ŀ őǘȅǌǘŀƪǘƴƝ ǊŜȌƛƳ 

¶ ōƻŘƻǾłƴƝ ŀ ǇǳƭǎƻǾłƴƝ ǾŜ ŘǾƻǳǘŀƪǘƴƝƳ ǊŜȌƛƳǳ 

¶ bodování a pulsování ve őǘȅǌǘŀƪǘƴƝƳ ǊŜȌƛƳǳ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

b!{¢!±9bN w9¿La¦ {±!yh±#bN 
 

bŀǎǘŀǾŜƴƝ ǊŜȌƛƳǳ ǎǾŀǌƻǾłƴƝ ŘǾƻǳǘŀƪǘ 
wŜȌƛƳ ŘǾƻǳǘŀƪǘ ƧŜ ƴŀǎǘŀǾŜƴ, ƪŘȅȌ ƧŜ stroj ȊŀǇƴǳǘȇ ŀ ƴŜǎǾƝǘƝ ȌłŘƴł [95, viz. 
obrázek.  
 

 
 

bŀǎǘŀǾŜƴƝ ǊŜȌƛƳǳ ŘǾƻǳǘŀƪǘ .h5h±#bN 
{ǘƭŀőǳƧǘŜ ǘƭŀőƝǘƪƻ Cb/, ŀȌ ǎŜ ǊƻȊǎǾƝǘƝ [95 BODOVÁNÍ, jako na obrázku. 
 

 
 

wŜȌƛƳ ŘǾƻǳǘŀƪǘ ōƻŘƻǾłƴƝ ƧŜ ƴŀǎǘŀǾŜƴΦ 
 
bŀǎǘŀǾŜƴƝ ǊŜȌƛƳǳ ŘǾƻǳǘŀƪǘ t¦[{h±#bN 
{ǘƭŀőǳƧǘŜ ǘƭŀőƝǘƪƻ Cb/, ŀȌ ǎŜ ǊƻȊǎǾƝǘƝ [95 PULSOVÁNÍ, jako na obrázku. 
 

   
 

wŜȌƛƳ ŘǾƻǳǘŀƪǘ ǇǳƭǎƻǾłƴƝ ƧŜ ƴŀǎǘŀǾŜƴΦ 
 
bŀǎǘŀǾŜƴƝ őŀǎǳ .h5h±#bN 
{ǘƭŀőǳƧǘŜ ǘƭŀőƝǘƪƻ {9¢, ŀȌ ǎŜ ǊƻȊǎǾƝǘƝ [95 ǾȅȊƴŀőŜƴŞ ƴŀ ƻōǊłȊƪǳΦ 
 

 
 

tƻǘŜƴŎƛƻƳŜǘǊŜƳ ƴŀǎǘŀǾǘŜ ǇƻȌŀŘƻǾŀƴƻǳ ƘƻŘƴƻǘǳ őŀǎǳ ōƻŘǳ 0,1-5 sec. 
 
bŀǎǘŀǾŜƴƝ őŀǎǳ t¦[{h±#bN 
{ǘƭŀőǳƧǘŜ ǘƭŀőƝǘƪƻ {9¢, ŀȌ ǎŜ ǊƻȊǎǾƝǘƝ [95 ǾȅȊƴŀőŜƴŞ ƴŀ obrázku. 
 

 
 

tƻǘŜƴŎƛƻƳŜǘǊŜƳ ƴŀǎǘŀǾǘŜ ǇƻȌŀŘƻǾŀƴƻǳ ƘƻŘƴƻǘǳ őŀǎǳ ƳŜȊŜǊȅ ƳŜȊƛ ƧŜŘƴƻǘƭƛ-
vými body 0,1-5 sec. 
 
bŀǎǘŀǾŜƴƝ ǊŜȌƛƳǳ ǎǾŀǌƻǾłƴƝ őǘȅǌǘŀƪǘ 
{ǘƭŀőǳƧǘŜ ǘƭŀőƝǘƪƻ Cb/, ŀȌ ǎŜ ǊƻȊǎǾƝǘƝ [95 ǾȅȊƴŀőŜƴł na obrázku.  
 

 
 

wŜȌƛƳ őǘȅǌǘŀƪǘ ƧŜ ƴŀǎǘŀǾŜƴΦ 
 
bŀǎǘŀǾŜƴƝ ǊŜȌƛƳǳ  őǘȅǌǘŀƪǘ .h5h±#bN 
{ǘƭŀőǳƧǘŜ ǘƭŀőƝǘƪƻ Cb/, ŀȌ ǎŜ ǊƻȊǎǾƝǘƝ ŘǾŠ [95 őǘȅǌǘŀƪǘ ŀ .h5h±#bN ǾȅȊƴŀőŜƴŞ 
na obrázku. 
 

 
 

wŜȌƛƳ őǘȅǌǘŀƪǘ ōƻŘƻǾłƴƝ ƧŜ ƴŀǎǘŀǾŜƴΦ 
 
 
 
bŀǎǘŀǾŜƴƝ ǊŜȌƛƳǳ őǘȅǌǘŀƪǘ t¦[{h±#bN 
{ǘƭŀőǳƧǘŜ ǘƭŀőƝǘƪƻ Cb/, ŀȌ ǎŜ ǊƻȊǎǾƝǘƝ ŘǾŠ [95 őǘȅǌǘŀƪǘ ŀ t¦[{h±#bN ǾȅȊƴŀőŜƴŞ 
na obrázku. 
 

 
 

wŜȌƛƳ őǘȅǌǘŀƪǘ ǇǳƭǎƻǾłƴƝ ƧŜ ƴŀǎǘŀǾŜƴΦ 
 
FUNKCE MEM (JEN U STwhW® twh/9{{hwύ 
CǳƴƪŎŜ ǳƳƻȌƶǳƧŜ ȊǇŠǘƴŞ ǾȅǾƻƭłƴƝ ŀ ȊƻōǊŀȊŜƴƝ ǇƻǎƭŜŘƴƝŎƘ ǳƭƻȌŜƴȇŎƘ ǇŀǊŀ-
ƳŜǘǊǻ V a A po dobu cca 7 sec. 

 
½ƳłőƪƴŠǘŜ ǘƭŀőƝǘƪƻ a9a 

 
bŀ ŘƛǎǇƭŜƧƛ ǎŜ ƻōƧŜǾƝ Ǉƻ Řƻōǳ т ǎŜŎΦ ǇƻǎƭŜŘƴƝ ƴŀƳŠǌŜƴŞ ƘƻŘƴƻǘȅ ǎǾŀǌƻǾŀŎƝƘƻ 
ƴŀǇŠǘƝ ŀ ǇǊƻǳŘǳΦ IƻŘƴƻǘȅ ƭȊŜ ƻǇŠǘƻǾƴŠ ǾȅǾƻƭłǾŀǘΦ 
 
FUNKCE SYNERGIC (JEN ¦ {¢whW® {¸b9wDL/ύ 
CǳƴƪŎŜ {ȅƴŜǊƎƛŎ ǳǎƴŀŘƶǳƧŜ ƻǾƭłŘłƴƝ ŀ ƴŀǎǘŀǾƻǾłƴƝ ǎǾŀǌƻǾŀŎƝŎƘ ǇŀǊŀƳŜǘǊǻΦ 
WŜŘƴƻŘǳŎƘȇƳ ƴŀǎǘŀǾŜƴƝƳ ǘȅǇǳ Ǉƭȅƴǳ ŀ ǇǊǻƳŠǊǳ ŘǊłǘǳ ƻōǎƭǳƘŀ ǳǊőƝ ǘȅǇ ǇǊƻƎ-
ǊŀƳǳΦ tǊƻ ƴŀǎǘŀǾŜƴƝ ǎǾŀǌƻǾŀŎƝŎƘ ǇŀǊŀƳŜǘǊǻ Ǉŀƪ ƧƛȌ ǎǘŀőƝ ƧŜƴ ƧŜŘƴƻŘǳŎƘŞ ƴŀǎ-
ǘŀǾŜƴƝ ƴŀǇŠǘƝ ǇǌŜǇƝƴŀőŜƳ ŀ ŜƭŜƪǘǊƻƴƛƪŀ ŀǳǘƻƳŀǘƛŎƪȅ ƴŀǎǘŀǾƝ ǊȅŎƘƭƻǎǘ ǇƻǎǳǾǳ 
drátu. 
 
Zapnutí funkce SYNERGIC 
{ǘƛǎƪƴŠǘŜ ǘƭŀőƝǘƪƻ {¸b, ŀȌ ǎŜ ǊƻȊǎǾƝǘƝ [95 {¸b ŀ [95 síly materiálu. 
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Funkce Synergic je zapnutá. Zobrazené hodnoty síly materiálu na obrázku jsou 
ƛƴŦƻǊƳŀǘƛǾƴƝ ŀ ƴŜƳǳǎƝ ƻŘǇƻǾƝŘŀǘ ǎƪǳǘŜőƴƻǎǘƛΦ 
 
Zvolení programu - ƴŀǎǘŀǾŜƴƝ ǇǊǻƳŠǊǳ ŘǊłǘǳ ŀ ǘȅǇǳ Ǉƭȅƴǳ 
{ǘƭŀőǳƧǘŜ ǘƭŀőƝǘƪƻ {9¢, ŀȌ ǎŜ ǊƻȊǎǾƝǘƝ [95 ǾȅȊƴŀőŜƴŞ ƴŀ ƻōǊłȊƪǳ. 
 

. 
 

Potenciometrem vyberte typ plynu, ƪǘŜǊȇ ƘƻŘƭłǘŜ ǇƻǳȌƝǘ - CO2 ƴŜōƻ !Ǌ όȊƴŀőƝ 
MIX argonu a CO2 plynu v ǇƻƳŠǊǳ му /h2 a zbytek Ar) 
 
aŀőƪŜƧǘŜ ǘƭŀőƝǘƪƻ {9¢, ŀȌ ǎŜ ǊƻȊǎǾƝǘƝ [95 ǾȅȊƴŀőŜƴŞ ƴŀ ƻōǊłȊƪǳΦ 
  

  
 

tƻǘŜƴŎƛƻƳŜǘǊŜƳ ǾȅōŜǊǘŜ ǇǊǻƳŠǊ ŘǊłǘǳ {Dн, ƪǘŜǊȇ ŎƘŎŜǘŜ ǇƻǳȌƝǘ - 0,6 - 0,8 - 1,0 
mm.  
Na ƘƻǊƴƝƳ ŘƛǎǇƭŜƧƛ ǎŜ ȊƻōǊŀȊƝ ƻǊƛŜƴǘŀőƴƝ ǎƝƭŀ ƳŀǘŜǊƛłƭǳ, ƪǘŜǊƻǳ ƧŜ ƳƻȌƴŞ ǎǾŀǌƻ-
vat dle aktuálního nastavení. Na dolním displeji se zobrazuje aktuální nasta-
vená rychlost posuvu dǊłǘǳΣ ƪǘŜǊł ǎŜ ŀǳǘƻƳŀǘƛŎƪȅ ƳŠƴƝ s ǇǌŜǇƝƴłƴƝƳ ǇƻƭƻƘ 
ǇǌŜǇƝƴŀőŜ ƴŀǇŠǘƝΦ {ƴƛȌƻǾłƴƝ, pƻǇǌƝǇŀŘŠ ȊǾȅǑƻǾłƴƝ ǎǾŀǌƻǾŀŎƝƘƻ Ǿȇƪƻƴǳ ƴŀǎǘŀǾƝ-
ǘŜ ǇǌŜǇƝƴŀőŜƳ ƴŀǇŠǘƝΦ 
 
Vypnutí funkce SYNERGIC 
{ǘƛǎƪƴŠǘŜ ǘƭŀőƝǘƪƻ {¸bΦ 5ƛƻŘŀ {¸b ŀ ǎƝƭŀ ƳŀǘŜǊƛłƭǳ ȊƘŀǎƴŜΦ 
 

 
 

Funkce Synergic je vypnuta. 
 
POZNÁMKA 1: Zobrazované hodnoty síly materiálu na displeji jsou pouze 
ƻǊƛŜƴǘŀőƴƝΦ {Ɲƭŀ ǎǾŀǌƻǾŀƴŞƘƻ ƳŀǘŜǊƛłƭǳ ǎŜ ƳǻȌŜ ƭƛǑƛǘ ǇƻŘƭŜ ǇƻƭƻƘȅ ǎǾŀǌƻǾłƴƝ ŀǘŘΦ 
 
POZNÁMKA 2: Pro korekci parametrǻ ǇƻǎǳǾǳ ŘǊłǘǳ ǇƻǳȌƛƧǘŜ ǇƻǘŜƴŎƛƻƳŜǘǊΣ 
ǇƻǇǌƝǇŀŘŠ ¦tκ5h²b ǘƭŀőƝǘƪŀ ŘłƭƪƻǾŞƘƻ ƻǾƭłŘłƴƝΦ 
 
POZNÁMKA 3: Parametry programu funkce ǎȅƴŜǊƎƛŎ Ƨǎƻǳ ƴŀǾǊȌŜƴȅ pro ǇƻƳŠ-
ŘŠƴȇ ŘǊłǘ {DнΦ tǊƻ ǎǇǊłǾƴƻǳ ŦǳƴƪŎƛ ǎȅƴŜǊƎƛŎƪȇŎƘ ǇǊƻƎǊŀƳǻ ƧŜ ƴǳǘƴŞ ǇƻǳȌƝǘ 
kvalitní drát, ƻŎƘǊŀƴƴȇ Ǉƭȅƴ ŀ ǎǾŀǌƻǾŀƴȇ materiál. 
 
POZNÁMKA 4: Pro správnou funkci synergického stoje je ƴǳǘƴŞ ŘƻŘǊȌŜǘ ǇǌŜ-
depsané ǇǊǻƳŠǊȅ ōƻǾŘŜƴǻ ƪ ǇǊǻƳŠǊǳ ŘǊłǘǳΣ ǎǇǊłǾƴȇ ǇǊǻǾƭŀƪ ŀ ǳƪƻǎǘǌŜƴƝ 
ǎǾŀǌƻǾŀƴŞƘƻ ƳŀǘŜǊƛłƭǳ όǇƻǳȌƛƧǘŜ ǎǾŠǊƪǳ ǇǌƝƳƻ ƴŀ ǎǾŀǌƻǾŀƴȇ ƳŀǘŜǊƛłƭύ, jinak 

ƴŜƴƝ ȊŀǊǳőŜƴŀ ǎǇǊłǾƴł ŦǳƴƪŎŜ ǎǘǊƻƧŜΦ 5łƭŜ ƧŜ ǇƻǘǌŜōŀ ȊŀƧƛǎǘƛǘ ƪǾŀƭƛǘƴƝ ƴŀǇłƧŜƴƝ 
ǎƝǘŠ - 400 A, max. +/- 5%. 
 
UKLÁDÁNÍ VLASTNÍCH PARAME¢w® w¸/I[h{¢L th{¦±¦ 5w#¢¦ 5h t!a=¢L 
CǳƴƪŎŜ ǳƪƭłŘłƴƝ ǇŀǊŀƳŜǘǊǻ ƧŜ Ǿ ǇǊƻǾƻȊǳ ƧŜƴ Ǉǌƛ ȊŀǇƴǳǘŞ ŦǳƴƪŎƛ SYNERGIC. 
1. ±ȅōŜǊǘŜ ǇƻȌŀŘƻǾŀƴƻǳ ǊȅŎƘƭƻǎǘ ǇƻǎǳǾǳ ŘǊłǘǳ.  
2. ½ƳłőƪƴŠǘŜ ŀ ŘǊȌǘŜ ǘƭŀőƝǘƪƻ {¸b ŀ ƴłǎƭŜŘƴŠ ȊƳłőƪƴŠǘŜ ǘƭŀőƝǘƪƻ ǘŜǎǘ Ǉƭȅƴǳ 

(MEM).  
 

dǊȌŜǘ ǎƻǳőŀǎƴŠ 
 
 

3. ¦ǾƻƭƴŠǘŜ ƻōŠ ǘƭŀőƝǘƪŀ - ƴƻǾŞ ǇŀǊŀƳŜǘǊȅ Ƨǎƻǳ ǳƭƻȌŜƴȅ. 
¢ƝƳǘƻ ȊǇǻǎƻōŜƳ ƭȊŜ ǇƻȌŀŘƻǾŀƴŞ ǇŀǊŀƳŜǘǊȅ ǳƪƭłŘŀǘ ŀ ǇǌŜǇƛǎƻǾŀǘ ŘƭŜ ǇƻǘǌŜōȅΦ 
¦ƭƻȌŜƴȇ ǇŀǊŀƳŜǘǊ ǎŜ ƴŀǎǘŀǾƝ ǾȌŘȅ ǾŜ ǎǘŜƧƴŞ ǇƻƭƻȊŜ ǇǌŜǇƝƴŀőŜ ƴŀǇŠǘƝΣ ƪŘȅ ōȅƭ 
ǇŀǊŀƳŜǘǊ ǳƭƻȌŜƴΦ 
 
NÁVRAT DO t®±h5bN/I t!w!a9¢w® NASTAVENÝCH OD VÝROBCE 
błǾǊŀǘ Řƻ ǇǻǾƻŘƴƝŎƘ ǇŀǊŀƳŜǘǊǻ ǎȅƴŜǊƎƛŎ ƴŀǎǘŀǾŜƴȇŎƘ ƻŘ ǾȇǊƻōŎŜ ǎŜ ǇǊƻǾłŘƝ 
ƻǇŠǘƻǾƴȇƳ ȊƳłőƪƴǳǘƝƳ ŀ ǇǌƛŘǊȌŜƴƝƳ ǘƭŀőƝǘƪŀ {¸b ŀ ƴłǎƭŜŘƴȇƳ ȊƳłőƪƴǳǘƝƳ 
ŀ ǳǾƻƭƴŠƴƝƳ ǘƭŀőƝǘƪŀ ȊŀǾłŘŠƴƝ ŘǊłǘǳΦ ¢ƝƳǘƻ ȊǇǻǎƻōŜƳ ƭȊŜ ǾǊłǘƛǘ jednotlivé 
ǳƭƻȌŜƴŞ ǇŀǊŀƳŜǘǊȅΦ ¨Ǉƭƴȇ ƴłǾǊŀǘ ǾǑŜŎƘ ǇǌŜŘƴŀǎǘŀǾŜƴȇŎƘ ƘƻŘƴƻǘ Řƻ ƘƻŘƴƻǘ 
nastavených od výrobce lze provést funkcí tovární nastavení. 
 
FUNKCE LOGIC - W9b ¦ {¢whW® twh/9{{hw ! {¸b9wDL/ 
CǳƴƪŎŜ [hDL/ ƻōǎŀƘǳƧŜ ǎƻǳōƻǊ ȊƧŜŘƴƻŘǳǑǳƧƝŎƝŎƘ ŀ ȊǇǌŜƘƭŜŘƶǳƧƝŎƝŎƘ ǇǊǾƪǻ Ȋƻō-
ǊŀȊƻǾłƴƝ ƴŀǎǘŀǾŜƴȇŎƘ ŀ ƴŀǎǘŀǾƻǾŀƴȇŎƘ ƘƻŘƴƻǘΦ WŜƭƛƪƻȌ ŘǾŀ ŘƛǎǇƭŜƧŜ ȊƻōǊŀȊǳƧƝ 
ƴŠƪƻƭƛƪ ƻŘƭƛǑƴȇŎƘ ǇŀǊŀƳŜǘǊǻ ƧŜ ƴǳǘƴŞ ȊƻōǊŀȊƻǾłƴƝ ǇŀǊŀƳŜǘǊǻ ȊƧŜŘƴƻŘǳǑƛǘΦ 
CǳƴƪŎŜ [hDL/ ǇǊłǾŠ ǘŀƪǘƻ ǇǊŀŎǳƧŜ - ȊǇǌŜƘƭŜŘƶǳƧŜΥ 

¶ Horní display se rozsvítí jen v ǇǊǻōŠƘǳ ǎǾŀǌƻǾŀŎƝƘƻ ǇǊƻŎŜǎǳΣ ƪŘȅ ŜƭŜƪǘǊƻ-
ƴƛƪŀ ƳŠǌƝ ŀ ȊƻōǊŀȊǳƧŜ ǎǾŀǌƻǾŀŎƝ ǇǊƻǳŘ ! όǇƻƪǳŘ ƴŜƴƝ ȊŀǇƴǳǘ ǳ ǎǘǊƻƧǻ 
{ȅƴŜǊƎƛŎ ǊŜȌƛƳ {¸b9wDL/Φ ± ǇǌƝǇŀŘŠ ȊŀǇƴǳǘŞƘƻ ǊŜȌƛƳǳ {¸b9wDL/ ǳ ǎǘǊƻƧǻ 
Synergic svítí display trvale, ƧŜƴ ǎŜ ƳŠƴƝ ȊƻōǊŀȊƻvané hodnoty). Po uply-
ƴǳǘƝ Řƻōȅ ŎŎŀ т ǎŜŎΦ ŘƛǎǇƭŜƧ ƻǇŠǘ ŀǳǘƻƳŀǘƛŎƪȅ ȊƘŀǎƴŜΦ ¢ƝƳ ŜƭŜƪǘǊƻƴƛƪŀ 
ȊǾȅǑǳƧŜ ƻǊƛŜƴǘŀŎƛ Ǉǌƛ őǘŜƴƝ ǇŀǊŀƳŜǘǊǻ Ǉǌƛ ƴŀǎǘŀǾƻvání. 

¶ IƻǊƴƝ ŘƛǎǇƭŜƧ ȊƻōǊŀȊǳƧŜ ǇƻǳȊŜ ǎǾŀǌƻǾŀŎƝ ǇǊƻǳŘΦ ± ǇǌƝǇŀŘŠ ȊŀǇƴǳǘŞ ŦǳƴƪŎŜ 
{¸b9wDL/ όƧŜƴ ǳ ǎǘǊƻƧǻ SYNERGIC) horní displej zobrazuƧŜ ǘƭƻǳǑǙƪǳ ƳŀǘŜ-
riálu. 

¶ Spodní displej zobrazuje v ǇǊǻōŠƘǳ ǎǾŀǌƻǾłƴƝ ǎǾŀǌƻǾŀŎƝ ƴŀǇŠǘƝ a v ǇǊǻ-
ōŠƘǳ ƴŀǎǘŀǾƻǾłƴƝ ǾŜǑƪŜǊŞ ƻǎǘŀǘƴƝ ƘƻŘƴƻǘȅ - őŀǎΣ ǊȅŎƘƭƻǎǘ ŀǘŘΦ 

¶ LED {9¢¢LbD ǇǌŜǎǘŀƴŜ ǎǾƝǘƛǘ ƧŜƴ Ǿ ǇǊǻōŠƘǳ ǎǾŀǌƻǾŀŎƝƘƻ ǇǊƻŎŜǎǳ, kdy je 
v őƛƴƴƻǎǘƛ ŘƛƎƛǘłƭƴƝ ǾƻƭǘŀƳǇŞǊmetr.  

¶ LED SETTING svítí v ǇǊǻōŠƘǳ ǎǾŀǌƻǾłƴƝ ƧŜƴ ǘŜƘŘȅΣ ƪŘȅȌ ƻōǎƭǳƘŀ ƴŀǎǘŀǾǳƧŜ 
ŀ ƳŠƴƝ ǊȅŎƘƭƻǎǘ ǇƻǎǳǾǳ ŘǊłǘǳ ǇƻǘŜƴŎƛƻƳŜǘǊŜƳ ƴŜōƻ ŘłƭƪƻǾȇƳ ƻǾƭłŘłƴƝƳ 
¦tκ5h²bΦ WŀƪƳƛƭŜ ƻōǎƭǳƘŀ ǇǌŜǎǘŀƴŜ ǇŀǊŀƳetr nastavovat, LED SETTING 
ŀǳǘƻƳŀǘƛŎƪȅ Řƻ о ǎŜŎΦ ȊƘŀǎƴŜ ŀ ŘƛǎǇƭŜƧ ǳƪŀȊǳƧŜ ƘƻŘƴƻǘǳ ǎǾŀǌƻǾŀŎƝƘƻ 
ƴŀǇŠǘƝΦ  
 

5ƻǇƻǊǳőŜƴŞ ƴŀǎǘŀǾŜƴƝ ǎǾŀǌƻǾŀŎƝŎƘ ǇŀǊŀƳŜǘǊǻ ǾƛȊΦ ǘŀōǳƭƪȅ ǎǘǊΦ 56 ŀȌ с1. 
 

 
twLb/Lt {±!yh±#bN aLDκa!D 
{ǾŀǌƻǾŀŎƝ ŘǊłǘ ƧŜ ǾŜŘŜƴ Ȋ ŎƝǾƪȅ Řƻ ǇǊƻǳŘƻǾŞƘƻ ǇǊǻǾƭŀƪǳ ǇƻƳƻŎƝ ǇƻǎǳǾƴȇŎƘ 
ƪƭŀŘŜƪΦ hōƭƻǳƪ ǇǊƻǇƻƧǳƧŜ ǘŀƧƝŎƝ ŘǊłǘƻǾƻǳ ŜƭŜƪǘǊƻŘǳ ǎŜ ǎǾŀǌƻǾŀƴȇƳ ƳŀǘŜǊƛł-
ƭŜƳΦ {ǾŀǌƻǾŀŎƝ ŘǊłǘ  ŦǳƴƎǳƧŜ ƧŜŘƴŀƪ Ƨŀƪƻ ƴƻsiő ƻōƭƻǳƪǳ ŀ ȊłǊƻǾŜƶ ƛ Ƨŀƪƻ ȊŘǊƻƧ 
ǇǌƝŘŀǾƴŞƘƻ ƳŀǘŜǊƛłƭǳΦ ½ ƳŜȊƛƪǳǎǳ ǇǌƛǘƻƳ ǇǊƻǳŘƝ ƻŎƘǊŀƴƴȇ ǇƭȅƴΣ  ƪǘŜǊȇ chrání 
oblouk i celý svár ǇǌŜŘ ǵőƛƴƪȅ  ƻƪƻƭƴƝ ŀǘƳƻsféry. 
hōǊłȊŜƪ őΦ п 
 
  
 
 
 
 
 
OCHRANNÉ PLYNY 

 

 

 

 

 
 
twLb/Lt b!{¢!±9bN {±!yh±!/N/I t!w!a9¢w® 
tǊƻ ƻǊƛŜƴǘŀőƴƝ ƴŀǎǘŀǾŜƴƝ ǎǾłǌŜŎƝƘƻ ǇǊƻǳŘǳ ŀ ƴŀǇŠǘƝ ƳŜǘƻŘŀƳƛ MIG/MAG od-
povídá empirický vztah U2 = 14+0,05xI2Φ tƻŘƭŜ ǘƻƘƻǘƻ ǾȊǘŀƘǳ ǎƛ ƳǻȌŜƳŜ ǳǊőƛǘ 
ǇƻǘǌŜōƴŞ ƴŀǇŠǘƝΦ tǌƛ ƴŀǎǘŀǾŜƴƝ ƴŀǇŠǘƝ ƳǳǎƝƳŜ ǇƻőƝǘŀǘ ǎ jeho ǇƻƪƭŜǎŜƳ Ǉǌƛ 
ȊŀǘƝȌŜƴƝ ǎǾłǌŜƴƝƳΦ tƻƪƭŜǎ ƴŀǇŠǘƝ ƧŜ ŎŎŀ пΣу V na 100 A. 

 

Otvor pro ochranný plyn  

Mezikus 

tǊƻǳŘƻǾȇ ǇǊǻǾƭŀƪ 

{ǾłǌŜŎƝ  ƻōƭƻǳƪ 

Kladky posuvu 

Sv.elektroda 

Plynová hubice 

Ochranný plyn 

{ǾŀǌƻǾŀƴȇ ƳŀǘŜǊƛłƭ 

Inertní plyny - metoda MIG Aktivní plyny - metoda MAG 

Argon (Ar) 
Hélium (He) 
{ƳŠǎƛ IŜκ!Ǌ 

hȄƛŘ ǳƘƭƛőƛǘȇ 
{ƳŠǎƴŞ Ǉƭȅƴȅ 

Ar/CO2 

Ar/O2 

Ochranné plyny 
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bŀǎǘŀǾŜƴƝ ǎǾłǌŜŎƝƘƻ ǇǊƻǳŘǳ ǇǊƻǾłŘƝƳŜ ǘŀƪΣ ȌŜ ǇǊƻ ȊǾƻƭŜƴŞ ǎǾłǌŜŎƝ ƴŀǇŠǘƝ Řƻ-
ǊŜƎǳƭǳƧŜƳŜ ǇƻȌŀŘƻǾŀƴȇ ǎǾłǌŜŎƝ ǇǊƻǳŘ ȊǾȅǑƻǾłƴƝƳ ƴŜōƻ ǎƴƛȌƻǾłƴƝƳ ǊȅŎƘƭƻǎǘƛ 
ǇƻŘłǾłƴƝ ŘǊłǘǳΣ ǇǌƝǇŀŘƴŠ ƧŜƳƴŠ ŘƻƭŀŘƝƳŜ ƴŀǇŠǘƝ, ŀȌ ƧŜ ǎǾŀǌovací oblouk sta-
bilní. K ŘƻǎŀȌŜƴƝ ŘƻōǊŞ ƪǾŀƭƛǘȅ ǎǾłǊǻ ŀ ƻǇǘƛƳłƭƴƝƘƻ ƴŀǎǘŀǾŜƴƝ ǎǾŀǌƻǾŀŎƝƘƻ 
ǇǊƻǳŘǳ ƧŜ ǘǌŜōŀΣ ŀōȅ ǾȊŘłƭŜƴƻǎǘ ƴŀǇłƧŜŎƝƘƻ ǇǊǻǾƭŀƪǳ ƻŘ ƳŀǘŜǊƛłƭǳ ōȅƭŀ ǇǌƛōƭƛȌ-

ƴŠ мл Ȅ Å ǎǾŀǌƻǾŀŎƝƘƻ ŘǊłǘǳ όƻōǊΦ пύΦ ¦ǘƻǇŜƴƝ ǇǊǻǾƭŀƪǳ Ǿ plynové hubici by 
ƴŜƳŠƭƻ ǇǌŜǎłƘƴƻǳǘ н - 3 mm.  
 

{ǾŀǌƻǾŀŎƝ ǊŜȌƛƳȅ 
SǾŀǌƻǾŀŎƝ ǎǘǊƻƧŜ ǇǊŀŎǳƧƝ Ǿ ǘŠŎƘǘƻ ǊŜȌƛƳŜŎƘΥ 

¶ plynule dvoutakt   

¶ ǇƭȅƴǳƭŜ őǘȅǌǘŀƪǘ  

¶ ōƻŘƻǾŞ ǎǾŀǌƻǾłƴƝ ŘǾƻǳǘŀƪǘ      

¶ ǇǳƭǎƻǾŞ ǎǾŀǌƻǾłƴƝ ŘǾƻǳǘŀƪǘ  
bŀǎǘŀǾŜƴƝ ǎǘǊƻƧŜ ƴŀ ǘȅǘƻ ǊŜȌƛƳȅ ǎŜ ǇǊƻǾłŘƝ ŘǾŠƳŀ ǾȅǇƝƴŀőƛ ǎ potenciometry 
(obr. 1 A poz. 6, 7). Na ovládacím panelu nad potenciometry jsou schématicky 
ȊƴłȊƻǊƴŠƴȅ ƧŜƧƛŎƘ ŦǳƴƪŎŜΦ 
 
DVOUTAKT 
tǌƛ ǘŞǘƻ ŦǳƴƪŎƛ Ƨǎƻǳ ƻōŀ ǇƻǘŜƴŎƛƻƳŜǘǊȅ ǎǘłƭŜ ǾȅǇƴǳǘŞΦ tǊƻŎŜǎ ǎŜ ȊŀǇƴŜ Ǉƻǳ-hým 
ȊƳłőƪƴǳǘƝƳ ǎǇƝƴŀőŜ ƘƻǌłƪǳΦ tǌƛ ǎǾŀǌƻǾŀŎƝƳ ǇǊƻŎŜǎǳ ǎŜ ƳǳǎƝ ǎǇƝƴŀő ǎǘłƭŜ ŘǊȌŜǘΦ 
tǊŀŎƻǾƴƝ ǇǊƻŎŜǎ ǎŜ ǇǌŜǊǳǑƝ ǳǾƻƭƴŠƴƝƳ ǎǇƝƴŀőŜ ƘƻǌłƪǳΦ 
 
 
 
 
 
 
 
1 - ǎǘƛǎƪƴǳǘƝ ŀ ŘǊȌŜƴƝ ǘƭŀőƝǘƪŀ Ƙƻǌłƪǳ 
2 - ǳǾƻƭƴŠƴƝ ǘƭŀőƝǘƪŀ Ƙƻǌłƪǳ 
 
2¢¸y¢!Y¢ 
tƻǳȌƝǾł ǎŜ Ǉǌƛ ŘƭƻǳƘȇŎƘ ǎǾłǊŜŎƘΣ Ǉǌƛ ƪǘŜǊȇŎƘ ǎǾłǌŜő ƴŜƳǳǎƝ ƴŜǳǎǘłƭŜ ŘǊȌŜǘ ǎǇƝ-
ƴŀő ƘƻǌłƪǳΦ CǳƴƪŎŜ ǎŜ ȊŀǇƴŜ ǾȅǇƝƴŀőŜƳ (obr. 1 A, poz. 7) z polohy 0 do jaké-
koliv polohy 1-10. {ŜǇƴǳǘƝƳ ǎǇƝƴŀőŜ Ƙƻǌłƪǳ ǎŜ ǎǇǳǎǘƝ ǎǾŀǌƻǾŀŎƝ ǇǊƻŎŜǎΦ tƻ ƧŜƘƻ 
ǳǾƻƭƴŠƴƝ ǎǾŀǌƻǾŀŎƝ ǇǊƻŎŜǎ ƴŀŘłƭŜ ǘǊǾłΦ ¢ŜǇǊǾŜ Ǉƻ ƻǇŠǘƻǾƴŞƳ ȊƳłőƪƴǳǘƝ 
ǎǇƝƴŀőŜ Ƙƻǌłƪǳ ǎŜ ǇǌŜǊǳǑƝ ǎǾłǌŜŎƝ ǇǊƻŎŜǎΦ  
  
 
 
 
 
 
 
 

1 - н ǎǘƛǎƪƴǳǘƝ ŀ ǳǾƻƭƴŠƴƝ ǘƭŀőƝǘƪŀ Ƙƻǌłƪǳ 
3 - 4 ƻǇŀƪƻǾŀƴŞ ǎǘƛǎƪƴǳǘƝ ŀ ǳǾƻƭƴŠƴƝ ǘƭŀőƝǘƪŀ Ƙƻǌłƪǳ 
 
 
 
.h5h±; {±!yh±#bN 
tƻǳȌƝǾł ǎŜ ǇǊƻ ǎǾŀǌƻǾłƴƝ ƧŜŘƴƻǘƭƛǾȇƳƛ ƪǊłǘƪȇƳƛ ōƻŘȅΣ ƧŜƧƛŎƘȌ ŘŞƭƪŀ ǎŜ Řł ply-
nule ƴŀǎǘŀǾƻǾŀǘ  ǇƻƻǘƻőŜƴƝƳ ƭŜǾŞƘƻ ǇƻǘŜƴŎƛƻƳŜǘǊǳ όƻōǊΦ м A, poz. 6) na od-
ǇƻǾƝŘŀƧƝŎƝ ƘƻŘƴƻǘǳ ƴŀ ǎǘǳǇƴƛŎƛ όǎƳŠǊŜƳ ŘƻǇǊŀǾŀ ǎŜ ƛƴǘŜǊǾŀƭ ǇǊƻŘƭǳȌǳƧŜύΦ 
½ƳłőƪƴǳǘƝƳ ǎǇƝƴŀőŜ ƴŀ Ƙƻǌłƪǳ ǎŜ ǎǇǳǎǘƝ őŀǎƻǾȇ ƻōǾƻŘΣ ƪǘŜǊȇ ǎǇǳǎǘƝ ǎǾŀǌƻǾŀŎƝ 
pǊƻŎŜǎ ŀ Ǉƻ ƴŀǎǘŀǾŜƴŞ ŘƻōŠ Ƙƻ ǾȅǇƴŜΦ tƻ ƻǇŠǘƻǾƴŞƳ ǎǘƛǎƪƴǳǘƝ ǘƭŀőƝǘƪŀ ǎŜ ŎŜƭł 
őƛƴƴƻǎǘ ƻǇŀƪǳƧŜΦ Y ǾȅǇƴǳǘƝ ōƻŘƻǾŞƘƻ ǎǾŀǌƻǾłƴƝ ƧŜ ǘǌŜōŀ ǇƻǘŜƴŎƛƻƳŜǘǊ ǾȅǇ-nout 
Řƻ ǇƻƭƻƘȅ лΦ tǊŀǾȇ ǇƻǘŜƴŎƛƻƳŜǘǊ ȊǻǎǘłǾł Ǉƻ ŎŜƭƻǳ Řƻōǳ ǘǊǾłƴƝ ōƻŘƻǾŞƘƻ 
ǎǾŀǌƻǾłƴƝ ǾȅǇƴǳǘȇΦ 
 
 
 
 
 
 

 
1 - ǎǘƛǎƪƴǳǘƝ ŀ ŘǊȌŜƴƝ ǘƭŀőƝǘƪŀ Ƙƻǌłƪǳ 
2 - ǳǾƻƭƴŠƴƝ ǘƭŀőƝǘƪŀ Ƙƻǌłƪǳ 
 
t¦[{h±; {±!yh±#bN 
tƻǳȌƝǾł ǎŜ ǇǊƻ ǎǾŀǌƻǾłƴƝ ƪǊłǘƪȇƳƛ ōƻŘȅΦ 5Şƭƪŀ ǘŠŎƘǘƻ ōƻŘǻ ƛ ŘŞƭƪŀ ǇǊƻŘƭŜǾ ǎŜ 
Řł ǇƭȅƴǳƭŜ ƴŀǎǘŀǾƻǾŀǘΦ bŀǎǘŀǾǳƧŜ ǎŜ ǇƻƻǘƻőŜƴƝƳ ƭŜǾŞƘƻ ǇƻǘŜƴŎƛƻƳŜǘǊǳΣ ƪǘŜǊȇ 
udává délku bodu (obr. 1 A, poz. 6) a pravého potenciometru, který udává 
délku prodlev (obr. 1 A, poz. 7) z ǇƻƭƻƘȅ л ƴŀ ǇƻȌŀŘƻǾŀƴŞ ƘƻŘƴƻǘȅ ƴŀ ǎǘǳǇƴƛŎƛ 
όǎƳŠǊŜƳ ŘƻǇǊŀǾŀ ǎŜ ƛƴǘŜǊǾŀƭ ǇǊƻŘƭǳȌǳƧŜύΦ ½ƳłőƪƴǳǘƝƳ ǎǇƝƴŀőŜ Ƙƻǌłƪǳ ǎŜ ǎǇǳǎǘƝ 
őŀǎƻǾȇ ƻōǾƻŘΣ ƪǘŜǊȇ ǎǇǳǎǘƝ ǎǾłǌŜŎƝ ǇǊƻŎŜǎ ŀ Ǉƻ ƴŀǎǘŀǾŜƴŞ ŘƻōŠ Ƙƻ ǾȅǇ-ne. Po 
uplynutí nastavené prodlevy se celý proces opakuje. K ǇǌŜǊǳǑŜƴƝ ŦǳƴƪŎŜ ƧŜ 
ƴǳǘƴŞ ǳǾƻƭƴƛǘ ǎǇƝƴŀő ƴŀ ǎǾŀǌƻǾŀŎƝƳ ƘƻǌłƪǳΦ Y ǾȅǇƴǳǘƝ ŦǳƴƪŎŜ ƧŜ ǘǌŜōŀ ǾȅǇ-nout 
oba potenciometrry do polohy  0.  
 

 
 
 
 
 
 
 

1 - ǎǘƛǎƪƴǳǘƝ ŀ ŘǊȌŜƴƝ ǘƭŀőƝǘƪŀ Ƙƻǌłƪǳ 
2 - ǳǾƻƭƴŠƴƝ ǘƭŀőƝǘƪŀ Ƙƻǌłƪǳ 
 

bŜȌ ȊŀőƴŜǘŜ ǎǾŀǌƻǾŀǘ  
D®[9¿L¢;Υ ǇǌŜŘ ȊŀǇƴǳǘƝƳ ǎǾłǌŜőƪȅ ȊƪƻƴǘǊƻƭǳƧǘŜ ƧŜǑǘŠ ƧŜŘƴƻǳΣ ȌŜ ƴŀǇŠǘƝ ŀ ŦǊŜƪ-
ǾŜƴŎŜ ŜƭŜƪǘǊƛŎƪŞ ǎƝǘŠ ƻŘǇƻǾƝŘł ǾȇǊƻōƴƝƳǳ ǑǘƝǘƪǳΦ 

1. NŀǎǘŀǾǘŜ ǎǾŀǌƻǾŀŎƝ ƴŀǇŠǘƝ ǎ ǇƻǳȌƛǘƝƳ ǇǌŜǇƝƴŀőŜ ƴŀǇŠǘƝ όƻōǊΦ м A poz. 2 
a 3, obr. 1B poz. 1ύ ŀ ǎǾŀǌƻǾŀŎƝ ǇǊƻǳŘ ǇƻǘŜƴŎƛƻƳŜǘǊŜƳ ǊȅŎƘƭƻǎǘƛ posuvu 
drátu (obr. 1A i 1B pozice 5). bƛƪŘȅ ƴŜǇǌŜǇƝƴŜƧǘŜ ǇƻƭƻƘȅ ǇǌŜǇƝƴŀőŜ Ǉǌƛ 
ǎǾŀǌƻǾłƴƝΗ 

2. ZŀǇƴŠǘŜ ǎǾłǌŜőƪǳ Ƙƭ. ǾȅǇƝƴŀőŜƳ ȊŘǊƻƧŜ όƻōǊΦ 1A poz. 1, 1B poz. 2). 

3. SǘǊƻƧ ƧŜ ǇǌƛǇǊŀǾŜƴ ƪ ǇƻǳȌƛǘƝ. 
 

¨ŘǊȌōŀ 
VAROVÁNÍ: tǌŜŘ ǘƝƳΣ ƴŜȌ ǇǊƻǾŜŘŜǘŜ Ƨŀƪƻǳƪƻƭƛ ƪƻƴǘǊƻƭǳ ǳǾƴƛǘǌ ǎǘǊƻƧŜ, odpojte 
ƧŜƧ ƻŘ ŜƭŜƪǘǊƛŎƪŞ ǎƝǘŠΦ 
 
NÁHRADNÍ DÍLY  
hǊƛƎƛƴłƭƴƝ ƴłƘǊŀŘƴƝ ŘƝƭȅ ōȅƭȅ ǎǇŜŎƛłƭƴŠ ƴŀǾǊȌŜƴȅ ǇǊƻ ƴŀǑŜ ȊŀǌƝȊŜƴƝΦ tƻǳȌƛǘƝ 
ƴŜƻǊƛƎƛƴłƭƴƝŎƘ ƴłƘǊŀŘƴƝŎƘ ŘƝƭǻ ƳǻȌŜ ȊǇǻǎƻōƛǘ ǊƻȊŘƝƭƴƻǎǘƛ ǾŜ Ǿȇƪƻƴǳ ƴŜōƻ Ǌe-
ŘǳƪƻǾŀǘ ǇǌŜŘǇƻƪƭłŘŀƴƻǳ ǵǊƻǾŜƶ ōŜȊǇŜőƴƻǎǘƛΦ hŘƳƝǘłƳŜ ǇǌŜǾȊƝǘ ƻŘǇƻǾŠŘ-
ƴƻǎǘ Ȋŀ ǇƻǳȌƛǘƝ ƴŜƻǊƛƎƛƴłƭƴƝŎƘ ƴłƘǊŀŘƴƝŎƘ ŘƝƭǻΦ 
 
½5whW {±!yh±!/NIh twh¦5¦ 
WŜƭƛƪƻȌ Ƨǎƻǳ ǘȅǘƻ ǎȅǎǘŞƳȅ ȊŎŜƭŀ ǎǘŀǘƛŎƪŞΣ ŘƻŘǊȌǳƧǘŜ ƴłǎƭŜŘǳƧƝŎƝ ǇƻƪȅƴȅΥ 

¶ tǊŀǾƛŘŜƭƴŠ ƻŘǎǘǊŀƶǳƧǘŜ ƴŀǎƘǊƻƳłȌŘŠƴƻǳ ƴŜőƛǎǘƻǘǳ ŀ ǇǊŀŎƘ Ȋ ǾƴƛǘǌƴƝ őłǎǘƛ 
ǎǘǊƻƧŜ Ȋŀ ǇƻǳȌƛǘƝ ǎǘƭŀőŜƴŞƘƻ ǾȊŘǳŎƘǳΦ bŜǎƳŠǊǳƧǘŜ ǾȊŘǳŎƘƻǾƻǳ ǘǊȅǎƪǳ ǇǌƝ-
mo na elektrické komponenty, mohlo by dojít k ƧŜƧƛŎƘ ǇƻǑƪƻȊŜƴƝΦ 

¶ tǊƻǾłŘŠƧǘŜ ǇǊŀǾƛŘŜƭƴŞ ǇǊƻƘƭƝŘƪȅΣ ŀōȅǎǘŜ ȊƧƛǎǘƛƭƛ ƧŜŘƴƻǘƭƛǾŞ ƻǇƻǘǌŜōƻǾŀƴŞ 
kabely nebo volná spojení, kteǊł Ƨǎƻǳ ǇǌƝőƛƴƻǳ ǇǌŜƘǌƝǾłƴƝ ŀ ƳƻȌƴŞƘƻ ǇƻǑ-
kození stroje. 

¶ ¦ ǎǾŀǌƻǾŀŎƝŎƘ ǎǘǊƻƧǻ ƧŜ ǘǌŜōŀ ǇǊƻǾŞǎǘ ǇŜǊƛƻŘƛŎƪƻǳ ǊŜǾƛȊƴƝ ǇǊƻƘƭƝŘƪǳ ƧŜŘ-nou 
Ȋŀ Ǉǻƭ Ǌƻƪǳ ǇƻǾŠǌŜƴȇƳ ǇǊŀŎƻǾƴƝƪŜƳ ǇƻŘƭŜ 2{b оомрллΣ мффл ŀ 2{b 
056030, 1993. 
 

POSUV DRÁTU 
±Ŝƭƪƻǳ ǇŞőƛ ƧŜ ǘǌŜōŀ ǾŠƴƻǾŀǘ podávacímu ústrojí, a to kladkám a prostoru kla-
ŘŜƪΦ tǌƛ ǇƻŘłǾłƴƝ ŘǊłǘǳ ƳŜȊƛ ƪƭŀŘƪŀƳƛ ŘƻŎƘłȊƝ ƪ ƻǘŠǊǳ ƳŠŘŠƴŞƘƻ Ǉƻvlaku 
a k odpadávání drobných pilin, ƪǘŜǊŞ Ƨǎƻǳ ǾƴłǑŜƴȅ Řƻ ōƻǾŘŜƴǳ ŀ ǘŀƪŞ ȊƴŜ-őƛǎǙǳƧƝ 
ǾƴƛǘǌƴƝ ǇǊƻǎǘƻǊ ǇƻŘłǾŀŎƝƘƻ ǵǎǘǊƻƧƝΦ tǊŀǾƛŘŜƭƴŠ ƻŘǎǘǊŀƶǳƧǘŜ ƴŀǎƘǊƻƳłȌ-ŘŠƴƻǳ 
ƴŜőƛǎǘƻǘǳ ŀ ǇǊŀŎƘ Ȋ vnƛǘǌƴƝ őłǎǘƛ ȊłǎƻōƴƝƪǳ ŘǊłǘǳ a podávacího ústrojí. 
 
 
{±!yh±!/N Ihy#Y 
{ǾŀǌƻǾŀŎƝ Ƙƻǌłƪ ƧŜ ǘǌŜōŀ ǇǊŀǾƛŘŜƭƴŠ ǳŘǊȌƻǾŀǘ ŀ Ǿőŀǎ ǾȅƳŠƶƻǾŀǘ ƻǇƻǘǌŜōƻ-vané 
díly. Nejvíce namáhanými díly jǎƻǳ ǇǊƻǳŘƻǾȇ ǇǊǻǾƭŀƪΣ ǇƭȅƴƻǾł ƘǳōƛŎŜΣ ǘǊǳōƪŀ 
ƘƻǌłƪǳΣ ōƻǾŘŜƴ ǇǊƻ ǾŜŘŜƴƝ ŘǊłǘǳΣ ƘŀŘƛŎƻǾȇ ƪŀōŜƭ ŀ ǘƭŀőƝǘƪƻ ƘƻǌłƪǳΦ 
tǊƻǳŘƻǾȇ ǇǊǻǾƭŀƪ ǇǌŜǾłŘƝ ǎǾŀǌƻǾŀŎƝ ǇǊƻǳŘ Řƻ ŘǊłǘǳ ŀ ȊłǊƻǾŜƶ ŘǊłǘ ǳǎƳŠǊƶǳƧŜ 
k ƳƝǎǘǳ ǎǾŀǌƻǾłƴƝΦ ał ȌƛǾƻǘƴƻǎǘ о ŀȌ нл ǎǾŀǌƻǾŀŎƝŎƘ ƘƻŘƛƴ όǇƻŘƭŜ ǵŘŀƧǻ ǾȇǊƻō-
ŎŜύΣ ŎƻȌ ȊłǾƛǎƝ ȊŜƧƳŞƴŀ ƴŀ Ƨŀƪƻǎǘƛ ƳŀǘŜǊƛłƭǳ ǇǊǻǾƭŀƪǳ ό/ǳ ƴŜōƻ /ǳ/ǊύΣ ƴŀ Ƨŀ-kosti 
ŀ ǇƻǾǊŎƘƻǾŞ ǵǇǊŀǾŠ ŘǊłǘǳ ŀ ǎǾŀǌƻǾŀŎƝŎƘ ǇŀǊŀƳŜǘǊŜŎƘΦ ±ȇƳŠƴŀ ǇǊǻǾƭŀƪǳ ǎŜ 
ŘƻǇƻǊǳőǳƧŜ Ǉƻ ƻǇƻǘǌŜōŜƴƝ ƻǘǾƻǊǳ ƴŀ мΣо ƴłǎƻōŜƪ ǇǊǻƳŠǊǳ ŘǊłǘǳΦ tǌƛ ƪŀȌŘŞ 
ƳƻƴǘłȌƛ ƛ ǾȇƳŠƴŠ ǎŜ ŘƻǇƻǊǳőǳƧŜ ƴŀǎǘǌƝƪŀǘ ǇǊǻǾƭŀƪ  ǎŜǇŀǊŀőƴƝƳ ǎǇǊŜƧŜƳΦ 
Plynová hubice ǇǌƛǾłŘƝ Ǉƭȅƴ ǳǊőŜƴȇ ƪ ƻŎƘǊŀƴŠ ƻōƭƻǳƪǳ ŀ ǘŀǾƴŞ ƭłȊƴŠΦ wƻȊǎǘǌƛƪ 
ƪƻǾǳ ȊŀƴłǑƝ ƘǳōƛŎƛΣ ǇǊƻǘƻ ƧŜ ǘǌŜōŀ Ƨƛ ǇǊŀǾƛŘŜƭƴŠ őƛǎǘƛǘΣ ŀōȅ ōȅƭ ȊŀōŜȊǇŜőŜƴ Řƻō-
Ǌȇ ŀ ǊƻǾƴƻƳŠǊƴȇ ǇǊǻǘƻƪ ŀ ǇǌŜŘŜǑƭƻ ǎŜ ȊƪǊŀǘǳ ƳŜȊƛ ǇǊǻǾƭŀƪŜƳ ŀ ƘǳōƛŎƝΦ wȅŎƘ-
ƭƻǎǘ ȊŀƴłǑŜƴƝ ƘǳōƛŎŜ ȊłǾƛǎƝ ǇǌŜŘŜǾǑƝƳ ƴŀ ǎǇǊłǾƴŞƳ ǎŜǌƝȊŜƴƝ ǎǾŀǌƻǾŀŎƝƘƻ ǇǊƻ-
cesu. wƻȊǎǘǌƛƪ ƪƻǾǳ ǎŜ ǎƴŀŘƴŠƧƛ ƻŘǎǘǊŀƶǳƧŜ Ǉƻ ƴŀǎǘǌƝƪłƴƝ ǇƭȅƴƻǾŞ ƘǳōƛŎŜ ǎŜǇŀ-
ǊŀőƴƝƳ ǎǇǊŜƧŜƳΦ 
tƻ ǘŠŎƘǘƻ ƻǇŀǘǌŜƴƝŎƘ ǊƻȊǎǘǌƛƪ őłǎǘŜőƴŠ ƻǇŀŘłǾłΣ ǇǌŜǎǘƻ ƧŜ ǘǌŜōŀ ƧŜƧ ƪŀȌŘȇŎƘ мл 
ŀȌ нл Ƴƛƴǳǘ ƻŘǎǘǊŀƶƻǾŀǘ Ȋ ǇǊƻǎǘƻǊǳ ƳŜȊƛ ƘǳōƛŎƝ ŀ ǇǊǻǾƭŀƪŜƳ ƴŜƪƻǾƻǾƻǳ ǘȅőƛƴ-
ƪƻǳ ƳƝǊƴȇƳ ǇƻƪƭŜǇŜƳΦ tƻŘƭŜ ǾŜƭƛƪƻǎǘƛ ǇǊƻǳŘǳ ŀ ƛƴǘŜƴȊƛǘȅ ǇǊłŎŜ ƧŜ ǇƻǘǌŜōŀ нȄ - 
рȄ ōŠƘŜƳ ǎƳŠƴȅ ǇƭȅƴƻǾƻǳ ƘǳōƛŎƛ ǎŜƧƳƻǳǘ ŀ ŘǻƪƭŀŘƴŠ Ƨƛ ƻőƛǎǘƛǘ ǾőŜǘƴŠ ƪŀƴłƭ-ƪǻ 
mezikusu, ƪǘŜǊŞ ǎƭƻǳȌƝ ǇǊƻ ǇǌƝǾƻŘ ǇƭȅƴǳΦ { ǇƭȅƴƻǾƻǳ ƘǳōƛŎƝ ǎŜ nesmí ǎƛƭƴŠ ƪƭŜǇŀǘΣ 
aby ƴŜŘƻǑƭƻ ƪ ǇƻǑƪƻȊŜƴƝ ƛȊƻƭŀőƴƝ ƘƳƻǘȅΦ 
Mezikus ƧŜ ǘŞȌ ǾȅǎǘŀǾƻǾłƴ ǵőƛƴƪǻƳ ǊƻȊǎǘǌƛƪǳ ŀ ǘŜǇŜƭƴŞƳǳ ƴŀƳłƘłƴƝΦ WŜƘƻ 
ȌƛǾƻǘƴƻǎǘ je 30-мнл ǎǾŀǌƻǾŀŎƝŎƘ ƘƻŘƛƴ όdle údaje uvedeného výrobcem). 
IntŜǊǾŀƭȅ ǾȇƳŠƴȅ ōƻǾŘŜƴǻ Ƨǎƻǳ ȊłǾƛǎƭŞ ƴŀ őƛǎǘƻǘŠ ŘǊłǘǳ ŀ ǵŘǊȌōŠ ƳŜŎƘŀ-nismu 
v ǇƻŘŀǾŀőƛ ŀ ƴŀ ǎŜǌƝȊŜƴƝ ǇǌƝǘƭŀƪǳ ƪƭŀŘŜƪ ǇƻǎǳǾǳΦ WŜŘƴƻǳ ǘȇŘƴŠ ǎŜ Ƴł Ǿȅőƛǎǘƛǘ 
trichloretylenem a profouknout tlakovým vzduchem. V ǇǌƝǇŀŘŠ ǾŜƭƪŞ-ho 
ƻǇƻǘǌŜōŜƴƝ ƴŜōƻ ǳŎǇłƴƝ ƧŜ ǘǌŜōŀ ōƻǾŘŜƴ ǾȅƳŠƴƛǘΦ  
   

1-2 ȊŀƘłƧŜƴƝ ǎǾŀǌƻǾłƴƝ 

konec  ǎǾŀǌƻǾłƴƝ 

3-4 

dofuk ǎǾŀǌƻǾŀŎƝ ǇǊƻŎŜǎ ǇǌŜŘŦǳƪ 

1 ȊŀƘłƧŜƴƝ ǎǾŀǌƻǾłƴƝ 

ƪƻƴŜŎ  ǎǾŀǌƻǾłƴƝ 

2 

ǎǾŀǌƻǾŀŎƝ proces ǇǌŜŘŦǳƪ dofuk 

ȊŀƘłƧŜƴƝ ōƻŘΦ ǎǾŀǌƻǾłƴƝ 

ƪƻƴŜŎ  ōƻŘΦ ǎǾŀǌƻǾłƴƝ 

2 

ǎǾŀǌƻǾłƴƝ Ǉƻ ƴŀǎǘŀǾŜƴƻǳ Řƻōǳ  

1 

ǇǌŜŘŦǳƪ dofuk 

ǇǌŜŘŦǳƪ dofuk 

ȊŀƘłƧŜƴƝ ǇǳƭǎΦ ǎǾŀǌƻǾłƴƝ 

ƪƻƴŜŎ ǇǳƭǎΦ ǎǾŀǌƻǾłƴƝ 

2 

prodlevy 
 
 
 
 
 

ǎǾŀǌƻǾłƴƝ 
 
 
 
 
 
 

1 
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UpozoǊƴŠƴƝ ƴŀ ƳƻȌƴŞ problémy ŀ ƧŜƧƛŎƘ ƻŘǎǘǊŀƴŠƴƝ 
tǌƝǾƻŘƴƝ ǑƶǻǊŀ ŀ ǎǾŀǌƻǾŀŎƝ Ƙƻǌłƪ Ƨǎƻǳ ǇƻǾŀȌƻǾłƴȅ Ȋŀ ƴŜƧőŀǎǘŠƧǑƝ ǇǌƝőƛƴȅ ǇǊƻō-
ƭŞƳǻΦ ± ǇǌƝǇŀŘŠ ǇǊƻōƭŞƳǻ ǇƻǎǘǳǇǳƧǘŜ ƴłǎƭŜŘƻǾƴŠΥ 
1. zƪƻƴǘǊƻƭǳƧǘŜ ƘƻŘƴƻǘǳ ŘƻŘłǾŀƴŞƘƻ ƴŀǇŠǘƝ 
2. zƪƻƴǘǊƻƭǳƧǘŜΣ ȊŘŀ ƧŜ ǇǌƝǾƻŘƴƝ ƪŀōŜƭ ŘƻƪƻƴŀƭŜ ǇǌƛǇƻƧŜƴ ƪ vidlici a hlavnímu 
ǾȅǇƝƴŀőƛ  

3. zkontrolujte, zda  jsou pojistky ƴŜōƻ Ƨƛǎǘƛő Ǿ ǇƻǌłŘƪǳ 
4. zkontrolujte, ȊŘŀ ƴłǎƭŜŘǳƧƝŎƝ őłǎǘƛ ƴŜƧǎƻǳ ǾŀŘƴŞΥ 

¶ ƘƭŀǾƴƝ ǾȅǇƝƴŀő ǊƻȊǾƻŘƴŞ ǎƝǘŠ  

¶ napájecí vidlice  

¶ ƘƭŀǾƴƝ ǾȅǇƝƴŀő ǎǘǊƻje  
5. zƪƻƴǘǊƻƭǳƧǘŜ ǎǾŀǌƻǾŀŎƝ Ƙƻǌłƪ ŀ ƧŜƘƻ őłǎǘƛΥ 

¶ ƴŀǇłƧŜŎƝ ǇǊǻǾƭŀƪ ŀ ƧŜƘƻ ƻǇƻǘǌŜōŜƴƝ 

¶ vodící bovden v Ƙƻǌłƪǳ 

¶ ǾȊŘłƭŜƴƻǎǘ ǳǘƻǇŜƴƝ ǇǊǻǾƭŀƪǳ Řƻ ƘǳōƛŎŜ 
POZNÁMKA: L ǇǌŜǎ ±ŀǑŜ  ǘŜŎƘƴƛŎƪŞ ŘƻǾŜŘƴƻǎǘƛ ƧŜ ƴŜȊōȅǘƴŞ ±łƳ ŘƻǇƻǊǳőƛǘ 
kontaktovat pro opravu stroje ǾȅǑƪƻƭŜƴȇ ǇŜǊǎƻƴłƭ ŀ ƴŀǑŜ ǎŜǊǾƛǎƴƝ ǘŜŎƘƴƛŎƪŞ 
ƻŘŘŠƭŜƴƝΦ 

 

hōƧŜŘƴłƴƝ ƴłƘǊŀŘƴƝŎƘ ŘƝƭǻ 
Pro bezproblémové objednání náhradních ŘƝƭǻ ǳǾłŘŠƧǘŜΥ 
1. oōƧŜŘƴŀŎƝ őƝǎƭƻ ŘƝƭǳ 
2. název dílu 
3. typ stroje 
4. nŀǇłƧŜŎƝ ƴŀǇŠǘƝ ŀ ƪƳƛǘƻőŜǘ ǳǾŜŘŜƴȇ ƴŀ ǾȇǊƻōƴíƳ ǑǘƝǘƪǳ 
5. vȇǊƻōƴƝ őƝǎƭƻ ǇǌƝǎǘǊƻƧŜ 
tyNY[!5Υ 2 kusy, ƻōƧΦ őƝǎƭƻ олпрм, ventilátor MEZAXIAL pro stroj 384, 3x400V 
рлκсл IȊΣ ǾȇǊƻōƴƝ őƝǎƭƻΧ 
 

Poskytnutí záruky 
1. ½łǊǳőƴƝ Řƻōŀ ǎǾŀǌƻǾŀŎƝŎƘ ǎǘǊƻƧǻ ƧŜ ǎǘŀƴƻǾŜƴŀ ƴŀ нп ƳŠǎƝŎǻ ƻŘ datumu 
ǇǊƻŘŜƧŜ ǎǘǊƻƧŜ ƪǳǇǳƧƝŎƝƳǳΦ [Ƙǻǘŀ ȊłǊǳƪȅ ȊŀőƝƴł ōŠȌŜǘ ŘƴŜƳ ǇǌŜŘłƴƝ ǎǘǊƻƧŜ 
ƪǳǇǳƧƝŎƝƳǳΣ ǇǌƝǇŀŘƴŠ ŘƴŜƳ ƳƻȌƴŞ ŘƻŘłǾƪȅΦ ½łǊǳőƴƝ ƭƘǻǘŀ ƴŀ ǎǾŀ-ǌƻǾŀŎƝ 
Ƙƻǌłƪȅ ƧŜ с ƳŠǎƝŎǻΦ 5ƻ ȊłǊǳőƴƝ Řƻōȅ ǎŜ ƴŜǇƻőƝǘł Řƻōŀ ƻŘ ǳǇƭŀǘ-ƴŠƴƝ 
ƻǇǊłǾƴŠƴŞ ǊŜƪƭŀƳŀŎŜ ŀȌ Řƻ ŘƻōȅΣ ƪŘȅ ƧŜ ǎǘǊƻƧ ƻǇǊŀǾŜƴΦ 

2. hōǎŀƘŜƳ ȊłǊǳƪȅ ƧŜ ƻŘǇƻǾŠŘƴƻǎǘ Ȋŀ ǘƻΣ ȌŜ ŘƻŘŀƴȇ stroj má v ŘƻōŠ ŘƻŘł-
ní a po dobu záruky bude mít vlastnosti stanovené závaznými technický-
mi podmínkami a normami. 

3. hŘǇƻǾŠŘƴƻǎǘ Ȋŀ ǾŀŘȅΣ ƪǘŜǊŞ ǎŜ ƴŀ ǎǘǊƻƧƛ Ǿȅǎƪȅǘƴƻǳ Ǉƻ ƧŜƘƻ Ǉrodeji 
v ȊłǊǳőƴƝ ƭƘǻǘŠΣ ǎǇƻőƝǾł v povinnosti bezplatného odstraƴŠƴƝ ǾŀŘȅ Ǿȇ-
robcem stroje ƴŜōƻ ǎŜǊǾƛǎƴƝ ƻǊƎŀƴƛȊŀŎƝ ǇƻǾŠǌŜƴƻǳ ǾȇǊƻōŎŜƳ ǎǘǊƻƧŜΦ 

4. tƻŘƳƝƴƪƻǳ Ǉƭŀǘƴƻǎǘƛ ȊłǊǳƪȅ ƧŜΣ ŀōȅ ōȅƭ ǎǾŀǌƻǾŀŎƝ ǎǘǊƻƧ ǇƻǳȌƝǾłƴ ȊǇǻso-
bem a k ǵőŜƭǻƳΣ ǇǊƻ ƪǘŜǊŞ ƧŜ ǳǊőŜƴΦ Wŀƪƻ ǾŀŘȅ ǎŜ ƴŜǳȊƴłǾŀƧƝ ǇƻǑƪƻȊŜƴƝ 
ŀ ƳƛƳƻǌłŘƴł ƻǇƻǘǌŜōŜƴƝΣ ƪǘŜǊł ǾȊƴƛƪƭŀ nedostateƴƻǳ ǇŞőƝ őƛ ȊŀƴŜŘōł-
ƴƝƳ ƛ ȊŘłƴƭƛǾŠ bezvanamných vad. 
½ŀ ǾŀŘǳ ƴŜƭȊŜ ƴŀǇǌƝƪƭŀŘ ǳȊƴŀǘΥ 

¶ tƻǑƪƻȊŜƴƝ ǘǊŀƴǎŦƻǊƳłǘƻǊǳ ƴŜōƻ ǳǎƳŠǊƶƻǾŀőŜ ǾƭƛǾŜƳ ƴŜŘƻǎǘŀǘŜőƴŞ 
ǵŘǊȌōȅ ǎǾŀǌƻǾŀŎƝƘƻ Ƙƻǌłƪǳ ŀ ƴłǎƭŜŘƴŞƘƻ ȊƪǊŀǘǳ ƳŜȊƛ ƘǳōƛŎƝ ŀ ǇǊǻ-
vlakem.  

¶ tƻǑƪƻȊŜƴƝ ŜƭŜƪǘǊƻƳŀƎƴŜǘƛŎƪŞƘƻ ǾŜƴǘƛƭƪǳ ƴŜőƛǎǘƻǘŀƳƛ ǾƭƛǾŜƳ ƴŜǇƻǳ-
ȌƝǾłƴƝ ǇƭȅƴƻǾŞƘƻ ŦƛƭǘǊǳΦ 

¶ aŜŎƘŀƴƛŎƪŞ ǇƻǑƪƻȊŜƴƝ ǎǾŀǌƻǾŀŎƝƘƻ Ƙƻǌłƪǳ ǾƭƛǾŜƳ ƘǊǳōŞƘƻ Ȋachá-
zení atd.  

¶ ½łǊǳƪŀ ǎŜ ŘłƭŜ ƴŜǾȊǘŀƘǳƧŜ ƴŀ ǇƻǑƪƻȊŜƴƝ ǾƭƛǾŜƳ ƴŜǎǇƭƴŠƴƝƳ ǇƻǾƛƴ-
ƴƻǎǘƝ ƳŀƧƛǘŜƭŜΣ ƧŜƘƻ ƴŜȊƪǳǑŜƴƻǎtí ƴŜōƻ ǎƴƝȌŜƴȇƳƛ ǎŎƘƻǇƴƻǎǘƳƛΣ 
ƴŜŘƻŘǊȌŜƴƝƳ ǇǌŜŘǇƛǎǻ ǳǾŜŘŜƴȇŎƘ Ǿ ƴłǾƻŘǳ ǇǊƻ ƻōǎƭǳƘǳ ŀ ǵŘǊȌōǳΣ 
ǳȌƝǾłƴƝƳ ǎǘǊƻƧŜ ƪ ǵőŜƭǻƳΣ ǇǊƻ ƪǘŜǊŞ ƴŜƴƝ ǳǊőŜƴΣ ǇǌŜǘŠȌƻǾłƴƝƳ ǎǘǊƻƧŜΣ 
ōȅǙ ƛ ǇǌŜŎƘƻŘƴȇƳΦ  

tǌƛ ǵŘǊȌōŠ ŀ ƻǇǊŀǾłŎƘ ǎǘǊƻƧŜ ƳǳǎƝ ōȇǘ ǾȇƘǊŀŘƴŠ ǇƻǳȌƝǾłƴȅ ƻǊƛƎƛƴłƭƴƝ ŘƝƭȅ 
výrobce. 

5. V ȊłǊǳőƴƝ ŘƻōŠ ƴŜƧǎƻǳ ŘƻǾƻƭŜƴȅ ƧŀƪŞƪƻƭƛ ǵǇǊŀǾȅ ƴŜōƻ ȊƳŠƴȅ ƴŀ ǎǘǊƻƧƛΣ 
ƪǘŜǊŞ ƳƻƘƻǳ ƳƝǘ ǾƭƛǾ ƴŀ Ŧǳƴƪőƴƻǎǘ ƧŜŘƴƻǘƭƛǾȇŎƘ ǎƻǳőłǎǘƝ ǎǘǊƻƧŜΦ V ƻǇŀő-
ƴŞƳ ǇǌƝǇŀŘŠ ƴŜōǳŘŜ ȊłǊǳƪŀ ǳȊƴłƴŀΦ 

6. błǊƻƪȅ ȊŜ ȊłǊǳƪȅ ƳǳǎƝ ōȇǘ ǳǇƭŀǘƴŠƴȅ ƴŜǇǊƻŘƭŜƴŠ Ǉƻ ȊƧƛǑǘŠƴƝ ǾȇǊƻōƴƝ ǾŀŘȅ 
nebo materiálové vady a to u výrobce nebo prodejce. 

7. WŜǎǘƭƛȌŜ ǎŜ Ǉǌƛ ȊłǊǳőƴƝ ƻǇǊŀǾŠ ǾȅƳŠƴƝ ǾŀŘƴȇ ŘƝƭΣ ǇǌŜŎƘłȊƝ ǾƭŀǎǘƴƛŎǘǾƝ 
vadného dílu na výrobce. 

ZÁw¦2bN {9w±L{ 
1. ½łǊǳőƴƝ ǎŜǊǾƛǎ ƳǻȌŜ ǇǊƻǾłŘŠǘ ƧŜƴ ǎŜǊǾƛǎƴƝ ǘŜŎƘƴƛƪ ǇǊƻǑƪƻƭŜƴȇ ŀ ǇƻǾŠ-ǌŜƴȇ 

výrobcem. 
2. tǌŜŘ ǾȅƪƻƴłƴƝƳ ȊłǊǳőƴƝ ƻǇǊŀǾȅ ƧŜ ƴǳǘƴŞ ǇǊƻǾŞǎǘ ƪƻƴǘǊƻƭǳ ǵŘŀƧǻ ƻ ǎǘǊƻƧƛΥ 
ŘŀǘǳƳ ǇǊƻŘŜƧŜΣ ǾȇǊƻōƴƝ őƝǎlo, typ stroje. V ǇǌƝǇŀŘŠ, ȌŜ ǵŘŀƧŜ ƴŜƧǎƻǳ 
v souladu s ǇƻŘƳƝƴƪŀƳƛ ǇǊƻ ǳȊƴłƴƝ ȊłǊǳőƴƝ ƻǇǊŀǾȅΣ ƴŀǇǌΦ ǇǊƻǑƭł ȊłǊǳőƴƝ 
ŘƻōŀΣ ƴŜǎǇǊłǾƴŞ ǇƻǳȌƝǾłƴƝ ǾȇǊƻōƪǳ Ǿ rozporu s návodem k ǇƻǳȌƛǘƝ ŀǘŘΦΣ 
ƴŜƧŜŘƴł ǎŜ ƻ ȊłǊǳőƴƝ ƻǇǊŀǾǳΦ ± ǘƻƳǘƻ ǇǌƝǇŀŘŠ ǾŜǑƪŜǊŞ ƴłƪƭŀŘȅ ǎǇƻƧŜƴŞ 
s opravou hradí zákazník. 

3. NedƝƭƴƻǳ ǎƻǳőłǎǘƝ ǇƻŘƪƭŀŘǻ ǇǊƻ ǳȊƴłƴƝ ȊłǊǳƪȅ ƧŜ ǌłŘƴŠ ǾȅǇƭƴŠƴȇ ȊłǊǳőƴƝ 
list ŀ ǊŜƪƭŀƳŀőƴƝ ǇǊƻǘƻƪƻƭ. 

V ǇǌƝǇŀŘŠ ƻǇŀƪƻǾŀƴƝ ǎǘŜƧƴŞ ȊłǾŀŘȅ ƴŀ ƧŜŘƴƻƳ ǎǘƻƧƛ ŀ ǎǘŜƧƴŞƳ ŘƝƭǳ ƧŜ ƴǳǘƴł 
konzultace se servisním technikem výrobce.  
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Úvod 
±łȌŜƴȇ ȊłƪŀȊƴƝƪΣ řŀƪǳƧŜƳŜ ±łƳ Ȋŀ ŘƾǾŜǊǳΣ ƪǘƻǊǵ ǎǘŜ ƴłƳ 

prejavili zakúpe-ƴƝƳ ƴłǑƘƻ ǾȇǊƻōƪǳΦ  
 
tǊŜŘ ǳǾŜŘŜƴƝƳ Řƻ ǇǊŜǾłŘȊƪȅ ǎƛ ǇǊƻǎƝƳ ŘƾƪƭŀŘƴŜ ǇǊŜőƝ-ǘŀƧǘŜ ǾǑŜǘƪȅ Ǉƻƪȅƴȅ 
uvedené v tomto návode.  
 
tǊŜ ȊŀōŜȊǇŜőŜƴƛŜ ƻǇǘƛƳłƭƴŜƘƻ ŀ ŘƭƘƻŘƻōŞƘƻ ǇƻǳȌƝǾŀƴƛa zariadenia prísne 
ŘƻŘǊȌƛŀǾŀƧǘŜ ǘǳ ǳǾŜŘŜƴŞ ƛƴǑǘǊǳƪŎƛŜ ƴŀ ǇƻǳȌƛǘƛŜ ŀ ǵŘǊȌōǳΦ ±ƻ ±ŀǑƻƳ ȊłǳƧƳŜ 
Vám odǇƻǊǵőŀƳŜΣ ŀōȅ ǎǘŜ ǵŘǊȌōǳ ŀ ǇǊƝǇŀŘƴŞ ƻǇǊŀǾȅ ȊǾŜǊƛƭƛ ƴŀǑŜƧ ǎŜǊǾƛǎƴŜƧ 
ƻǊƎŀƴƛȊłŎƛƛΣ ǇǊŜǘƻȌŜ Ƴł  ǇǊƝǎƭǳǑƴŞ ǾȅōŀǾŜƴƛŜ ŀ ǑǇŜŎƛłƭƴŜ ǾȅǑƪƻƭŜƴȇ ǇŜǊǎƻƴłƭΦ 
±ǑŜǘƪȅ ƴŀǑŜ ȊŘroje a zariadenia sú predmetom dlhodobého vývoja. Preto si 
ǾȅƘǊŀŘȊǳƧŜƳŜ ǇǊłǾƻ ǳǇǊŀǾƻǾŀǙ ƛŎƘ ƪƻƴǑǘǊǳƪŎƛǳ  ŀ ǾȅōŀǾŜƴƛŜΦ 
 

Popis 
280, 305, 309, 384, 389, 405, 3000, 3500 a 4100 sú profesionálne zváracie 
ǎǘǊƻƧŜ ǳǊőŜƴŞ ƪ ȊǾłǊŀƴƛǳ ƳŜǘƽŘŀƳƛ aLD όaŜǘŀƭ LƴŜǊǘ Gas) a MAG (Metal Acti-
ve Gas). Sú to zdroje zváracieho prúdu s plochou charakteristikou. Jedná sa 
o zváranie v ochrannej atmosfére aktívnych ŀ ƴŜǘŜőŜƴȇŎƘ ǇƭȅƴƻǾΣ ƪŜŘȅ ǇǊƝ-
davný materiál je v  ǇƻŘƻōŜ αƴŜƪƻƴŜőƴŞƘƻά ŘǊƾǘǳ ǇƻŘłǾŀƴȇ Řƻ ȊǾáracej kú-
pele posuvom ŘǊƾǘǳΦ ¢ƛŜǘƻ ƳŜǘƽŘȅ ǎǵ ǾŜƯƳƛ ǇǊƻŘǳƪǘƝǾƴŜΣ ȊǾƭłǑǙ ǾƘƻŘƴŞ ǇǊŜ 
ǎǇƻƧŜ ƪƻƴǑǘǊǳƪőƴȇŎƘ ƻŎŜƭƝΣ ƴƝȊƪƻƭŜƎƻǾŀƴȇŎƘ ƻŎŜƭƝΣ ƘƭƛƴƝƪǳ ŀ ƧŜƘƻ ȊƭƛŀǘƛƴΦ  
{ǘǊƻƧŜ ǎǵ ǊƛŜǑŜƴŞ ŀƪƻ ǇƻƧŀȊŘƴŞ ǎǵǇǊŀǾȅΣ ƭƝǑƛŀŎŜ ǎŀ ƻŘ ǎŜōŜ ƴŀǾȊłƧƻƳ ǾȇƪƻƴƻƳ 
a výbavou. Zdroj zváracieho prúdu, zásobník drôtu a posuv drôtu sú v jedinej 
kompaktnej plechovej skrini s ŘǾƻƳŀ ǇŜǾƴȇƳƛ ŀ ŘǾƻƳŀ ƻǘƻőƴȇƳƛ ƪƻƭŀƳƛΦ 
{ǘǊƻƧŜ ǎǵ ǳǊőŜƴŞ ƪ ȊǾłǊŀƴƛǳ ǘŜƴƪȇŎƘ ŀ ǎǘǊŜŘƴȇŎƘ ǎƝƭ ƳŀǘŜǊƛłƭǳ ǇǊƛ ǇƻǳȌƛǘƝ ŘǊƾǘǳ 
ƻŘ ǇǊƛŜƳŜǊǳ лΣс Řƻ мΣн ƳƳΦ ~ǘŀƴŘŀǊŘƴŞ ǾȅōŀǾŜƴƛŜ ǎǘǊƻƧa je uvedené v kapi-
ǘƻƭŜ α±ȅōŀǾŜƴƛŜ ǎǘǊƻƧaάΦ ½ǾłǊŀŎƛŜ ǎǘǊƻƧŜ ǎǵ v súlade s ǇǊƝǎƭǳǑƴȇƳƛ ƴƻǊƳŀƳƛ  
a nariadeniami Európskej Únie a Slovenskej republiky. 
 

Prevedenie strojov  
Stroje 280, 305, 309, 384, 389, 405, 3000, 3500 a 4100  sú dodávané v nasle-
dujúcom prevedení (stroje 3000, 3500 a 4100 len v prevedení STANDARD): 

Analogóvé prevedenie STANDARD 

¢ŀōǳƯƪŀ ő м       

Technická dáta    280 - 305 309 384 389 405 3000 3500 4100 

Vstupné napätie 50 Hz V 3 x 400 3 x 400 3 x 400 3 x 400 3 x 400 3 x 400 3 x 400 3 x 400 
Rozsah zváracieho prúdu A 30 - 280 30 - 250 30 - 350 30 - 350 30 - 350 30 - 250 30 - 280 50 - 350 
Napätie naprázdno V 17 - 38 17,7 - 39,2 18 - 40 20 - 49 18 - 40 17,7 - 39,2 19,2 - 41,9 22 - 51 
tƻőŜǘ ǊŜƎΦ ǎǘǳǇƶov  20 10 40 21 40 10 20 40 
½ŀǙŀȌƻǾŀǘŜƯ  ол҈ A 280 250 350 320 350 250 (45%) 280 (40%) 350 (35%) 
½ŀǙŀȌƻǾŀǘŜƯ  сл҈ A 260 200 300 230 300 210 270 280 
½ŀǙŀȌƻǾŀǘŜƯ  млл҈ A 220 170 260 210 260 190 (pri 40°C) 235 (pri 40°C) 240 (pri 40°C) 
SiŜǙƻǾȇ ǇǊǵřκǇǊƝƪƻƴ сл҈ A / kVA 12,3 / 8,6 9,5 / 6,6 15,3  / 10,6 10 / 7 15,3  / 10,6 9,6 / 7 14,8 / 10,6 17,3 / 12,8 
Istenie - pomalé, char. D A 25 16 25 25 25 16 25 25 
Vinutie  Cu Cu / Al Cu Cu / Al Cu Cu / Al Cu / Al Cu / Al 
Posuv drôtu  2-kladka 2-kladka 2-kladka 2-kladka 4-kladka 4-kladka 4-kladka 4-kladka 
Digitální voltampérmeter  ne / ano jen PROC. ano jen PROC. ano ne ano ano 
~ǘŀƴŘΦ ƻǎŀŘŜƴŞ ƪƭŀŘƪƻǳ  1,0-1,2 0,8-1,0 1,0-1,2 1,0-1,2 1,0-1,2 0,8-1,0 1,0-1,2 1,0-1,2 
wȇŎƘƭƻǎǙ ǇƻŘłǾŀƴia drôtu  1-25 m/min STANDARD;    0,5-20 m/min PROCESSOR a SYNERGIC 
Priemer drôtu - ƻŎŜƯΣ ƴŜǊŜȊ 
- hliník 
- ǘǊǳōƛőƪŀ 

 
 
 

0,6-1,2 
0,8-1,2 
0,8-1,2 

0,6-1,2 
0,8-1,2 

- 

0,6-1,2 
1,0-1,2 
0,8-1,2 

0,6-1,2 
1,0-1,2 
0,8-1,2 

0,6-1,2 
1,0-1,2 
0,8-1,2 

0,6-1,2 
0,8-1,2 
0,8-1,2 

0,6-1,2 
0,8-1,2 
0,8-1,2 

0,6-1,2 
1,0-1,2 
0,8-1,2 

Krytie  IP 21S IP 21S IP 21S IP 21S IP 21S IP 21S IP 21S IP 21S 
Trieda izolácie  F F F F F F, H F, H F, H 
Normy  EN 60974-1, EN 60974-5, EN 60974-10 
wƻȊƳŜǊȅ 5Ȅ~Ȅ± mm 835x480x840 800x490x740 835x480x840 835x480x840 835x480x840 880x510x871 880x510x871 880x510x871 
IƳƻǘƴƻǎǙ  kg 93 68 102 93 102 77 88 94 
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WŜŘƴƻŘǳŎƘŞ ŀ ǎǇƻƯŀƘƭƛǾŞ ƻǾƭłŘŀƴƛŜ ǎǘǊƻƧa. Ovládanie je prevedené jedným 
ǇƻǘŜƴŎƛƻƳŜǘǊƻƳ ǇƻǎǳǾǳ ŘǊƾǘǳ ŀ ŘǾƻƳŀ řŀƭǑƝƳƛ ǇƻǘŜƴŎƛƻƳŜǘǊŀƳƛ s vypína-
őƻƳΣ ktorými sa zapínajú a nastavujú funkcie bodovania, pulzovania a ǑǘǾƻǊ-
ǘŀƪǘǳΦ ¢ƛŜǘƻ ǾŀǊƛŀƴǘȅ ǎŀ ǑǘŀƴŘŀǊŘƴŜ ƴŜǾȅōŀǾǳƧǵ ŘƛƎƛǘłƭƴȅƳ ǾƻƭǘŀƳǇŞǊƳŜǘǊƻƳ 
(len pristrojoch 305, 384, 405, 3500 a 4100). 

Digitálne prevedenie PROCESSOR  

 

 

WŜŘƴƻŘǳŎƘƻ ǊƛŜǑŜƴŞ ƻǾƭłŘŀƴƛŜ ǾǑŜǘƪȇŎƘ ŦǳƴƪŎƛƝ ǇǊŜ ȊǾłǊŀƴƛŜ ƳŜǘƽŘŀƳƛ aLDκ 
a!DΦ WŜŘƴƻŘǳŎƘŞ ƻǾƭłŘŀƴƛŜ ŀ ƴŀǎǘŀǾƻǾŀƴƛŜ ǾǑŜǘƪȇŎƘ ƘƻŘƴƾǘ ǎŀ ǇǊŜǾłŘȊŀ ƧŜŘ-
ƴȇƳ ǇƻǘŜƴŎƛƻƳŜǘǊƻƳ ŀ ŘǾƻƳƛ ǘƭŀőƛŘƭŀƳƛΦ Y jednoduchosti ovládania prispieva 
funkcia LOGIC. Stroje s týmto ovládaním sú vybavené digitálnym voltampér-
metrom s ǇŀƳŅǙƻǳΦ WŜŘƴƻŘǳŎƘƻ ǊƛŜǑŜƴŞ ƻǾƭłŘŀƴƛŜ ǳƳƻȌƶǳƧŜ ƴŀǎǘŀǾŜƴƛŜ ƘƻŘ-
nôt predfuku/dofuku plynu, funkcie SOFT START, dohorenie drôtu, bodovanie 
ŀ ǇǳƭȊƻǾŀƴƛŜΦ hǾƭłŘŀƴƛŜ ǳƳƻȌƶǳƧŜ ƴŀǎǘŀǾŜƴƛŜ ŘǾƻƧǘŀƪǘƴŞƘƻ ŀ ǑǘǾƻǊǘŀƪǘƴŞƘƻ 
ǊŜȌƛƳǳΦ tǊƻƎǊŜǎƝǾƴŜ ȊŀǾŜŘŜƴƛŜ ŘǊƾǘǳ ǳƳƻȌƶǳƧŜ ƧŜƘƻ ōŜȊǇǊƻōƭŞƳƻǾŞ ȊŀǾŜŘŜ-
nie. Elektronická regulácie rýchlosti posuvu drôtu disponuje spätnoväzobnou 
ǊŜƎǳƭłŎƛƻǳ ǇƻǎǳǾǳ ŘǊƾǘǳΣ ƪǘƻǊł ȊŀƛǎǙǳƧŜ ƪƻƴǑǘŀƴǘƴǵ ƴŀǎǘŀǾŜƴǵ ǊȇŎƘƭƻǎǙ Ǉƻǎǳ-
vu. 

Synergické prevedenie SYNERGIC 

 

Výrazne ȊƧŜŘƴƻŘǳǑǳƧŜ ƴŀǎǘŀǾƻǾŀƴƛŜ ȊǾłǊŀŎƝŎƘ ǇŀǊŀƳŜǘǊƻǾΦ WŜŘƴƻŘǳŎƘȇƳ ƴŀǎ-
ǘŀǾŜƴƝƳ ǇǊƛŜƳŜǊǳ ȊǾłǊŀŎƛŜƘƻ ŘǊƾǘǳ ŀ ǇƻǳȌƛǘŞƘƻ ƻŎƘǊŀƴƴŞƘƻ Ǉƭȅƴǳ ƻōǎƭǳƘŀ ǳǊőƝ 

ǘȅǇ ǇǊƻƎǊŀƳǳΦ 6ŀƭŜƧ ǳȌ ǎǘŀőƝ ƭŜƴ ƧŜŘƴƻŘǳŎƘŞ ƴŀǎǘŀǾŜƴƛŜ ƴŀǇŅǘƛŀ ǇǊŜǇƝƴŀ-őƻƳ 
όǎǵőŀǎƴŜ ǎŀ ƴŀ ŘƛǎǇƭŜƧƛ /obr. C, poz. 11/ zobrazí sila zváraného materiálu) a 
ovládacia jednotka SYNERGIC ǾȅōŜǊƛŜ ƴŀƧǾƘƻŘƴŜƧǑƝ ǇŀǊŀƳŜǘŜǊ ǊȇŎƘƭƻǎǘƛ Ǉƻ-
suvu drôtu. K jednoduchému ovládaniu a ƴŀǎǘŀǾƻǾŀƴƛǳ ǾǑŜǘƪȇŎƘ ƘƻŘƴƾǘ ǎƭǵȌƛ 
jedeƴ ǇƻǘŜƴŎƛƻƳŜǘŜǊ ŀ ŘǾŜ ǘƭŀőƛŘƭłΦ K jednoduchosti ovládania prispieva funk-
cia LOGIC. Stroje s týmto ovládaním ǎǵ ǑǘŀƴŘŀǊŘƴŜ ǾȅōŀǾŜƴŞ ŘƛƎƛǘłƭƴȅƳ Ǿƻƭǘ-
ampérmetrom s ǇŀƳŅǙƻǳΦ WŜŘƴƻŘǳŎƘƻ ǊƛŜǑŜƴŞ ƻǾƭłŘŀƴƛŜ ǳƳƻȌƶǳƧŜ ƴŀǎǘŀǾŜ-
nie hodnôt predfuku/dofuku plynu, funkcie {hC¢ ~¢!w¢, dohorenie drôtu, bo-
dovanie a pulzovanie. Ovládanie umƻȌƶǳƧŜ ƴŀǎǘŀǾŜƴƛŜ ŘǾƻƧǘŀƪǘƴŞƘƻ a ǑǘǾƻǊ-
ǘŀƪǘƴŞƘƻ ǊŜȌƛƳǳΦ tǊƻƎǊŜǎƝǾƴŜ ȊŀǾŜŘŜƴƛŜ ŘǊƾǘǳ ǳƳƻȌƶǳƧŜ ƧŜƘƻ ōŜȊǇǊƻōƭŞƳƻǾŞ 
zavedenie. Elektronická regulácia rýchlosti posuvu drôtu disponuje spätnovä-
Ȋƻōƴƻǳ ǊŜƎǳƭłŎƛƻǳ ǇƻǎǳǾǳ ŘǊƾǘǳΣ ƪǘƻǊł ȊŀƛǎǙǳƧŜ ƪƻƴǑǘŀƴǘƴú nastavenú rých-ƭƻǎǙ 
posuvu. 
 

hōƳŜŘȊŜƴƛŜ ǇƻǳȌƛǘƛŀ 
(EN 60974-1, -10)  
tƻǳȌƛǘƛŜ ȊǾłǊŀőƪȅ ƧŜ ǘȅǇƛŎƪȅ ǇǊŜǊǳǑƻǾŀƴŞΣ ƪŜř ǎŀ ǾȅǳȌƝǾŀ ƴŀƧŜŦŜƪǘƝǾƴŜƧǑƛŀ ǇǊŀ-
ŎƻǾƴł Řƻōŀ ǇǊŜ ȊǾłǊŀƴƛŜ ŀ Řƻōŀ ƪƯǳŘǳ ǇǊŜ ǳƳƛŜǎǘƴŜƴƛŜ ȊǾłǊŀƴȇŎƘ őŀǎǘƝΣ ǇǊƝǇ-
ravných operácií a pod. ¢ƛŜǘƻ ȊǾłǊŀŎƛŜ ǎǘǊƻƧŜ ǎǵ ǎƪƻƴǑǘǊǳƻǾŀƴŞ ǵǇƭƴŜ ōŜȊǇŜő-
ƴŜ ƴŀ ȊŀǙŀȌŜƴƛŜ ƳŀȄΦ 250 A, 280 A a 350 A nominálneho prúdu po dobu práce 
30%, resp. 35%, 40% a 45% z ŎŜƭƪƻǾŜƧ Řƻōȅ ǳȌƝǾŀƴƛŀΦ Norma uvádza dobu za-
ǙŀȌŜƴƛŀ Ǿ мл ƳƛƴǵǘƻǾƻƳ ŎȅƪƭŜΦ ½ŀ нл҈ ǇǊŀŎƻǾƴȇ Ŏȅƪƭǳǎ ȊŀǙŀȌƻǾŀƴƛŀ ǎŀ ǇƻǾŀȌǳ-
jú 2 minúty z ŘŜǎŀǙ ƳƛƴǵǘƻǾŞƘƻ őŀǎƻǾŞƘƻ ǵǎŜƪǳΦ !ƪ ƧŜ ǇƻǾƻƭŜƴȇ ǇǊŀŎƻǾƴȇ 
Ŏȅƪƭǳǎ ǇǊŜƪǊƻőŜƴȇΣ ōǳŘŜ ǘŜǊƳƻǎǘŀǘƻƳ ȊǾłǊŀŎƝ ǇǊƻŎŜǎ ǇǊŜǊǳǑŜƴȇ Ǿ dôsledku 
ƴŜōŜȊǇŜőƴŞƘƻ ǇǊŜƘǊƛŀǘƛŀΣ Ǿ ȊłǳƧƳŜ ƻŎƘǊŀƴȅ ƪƻƳǇƻƴŜƴǘƻǾ ȊǾłǊŀőƪȅΦ Toto je 
indikované rƻȊǎǾƛŜǘŜƴƝƳ ȌƭǘŞƘƻ ǎǾŜǘƭŀ ƴŀ ǇǊŜŘƴƻƳ ƻǾƭłŘŀŎƻƳ ǇŀƴŜƭȅ ǎǘǊƻƧŀ 
(obr. 1A poz. 4) - iba v prevedení STANDARD. V prevedení PROCESSOR 
a SYNERGIC ǎŀ ƴŀ ŘƛǎǇƭŜƧƛ ȊƻōǊŀȊƝ 9wwΦ tƻ ƴƛŜƪƻƯƪȇŎƘ ƳƛƴǵǘŀŎƘΣ ƪŜř ŘƾƧŘŜ 
k ochladeniu zdroja a signálne svetlo sa vypne, zdroj je pripravený na opä-tovné 
ǇƻǳȌƛǘƛŜΦ {ǘǊƻƧŜ ǎǵ ƪƻƴǑǘǊǳƻǾŀƴŞ Ǿ ǎǵƭŀŘŜ ǎ ƻŎƘǊŀƴƴƻǳ krytom IP 21S. 
 

.ŜȊǇŜőƴƻǎǘƴŞ Ǉokyny   
Zváracie stroje Ƴǳǎƛŀ ōȅǙ ǇƻǳȌƝǾŀƴŞ ǾȇƘǊŀŘƴŜ ƴŀ ȊǾłǊŀƴƛŜ ŀ ƴƛŜ ƴŀ ƛƴŞ ƴŜȊƻŘ-
ǇƻǾŜŘŀƧǵŎŜ ǇƻǳȌƛǘƛŜΦ ± ȌƛŀŘƴƻƳ ǇǊƝǇŀŘŜ ƴŜǎƳƛŜ ōȅǙ ǎǘǊƻƧ ǇƻǳȌƛǘȇ ǇǊŜ ǊƻȊƳǊŀ-
zovanie trubiek. bƛƪŘȅ ƴŜǇƻǳȌƝǾŀƧǘŜ ȊǾłǊŀŎƝ ǎǘǊƻƧ ǎ odstránenými krytmi. 
hŘǎǘǊłƴŜƴƝƳ ƪǊȅǘƻǾ ǎŀ ȊƴƛȌǳƧŜ ǵőƛƴƴƻǎǙ ŎƘƭŀŘŜƴƛŀ ŀ ƳƾȌŜ ŘƾƧǎǙ ƪ ǇƻǑƪƻŘŜƴƛǳ 
ǎǘǊƻƧŀΦ 5ƻŘłǾŀǘŜƯ Ǿ ǘƻƳǘƻ ǇǊƝǇŀŘŜ ƴŜǇǊŜōŜǊł ȊƻŘǇƻǾŜŘƴƻǎǙ Ȋŀ ǾȊƴƛƪƴǳǘǵ Ǒƪƻ-
du a nie ƧŜ ƳƻȌƴŞ Ȋ ǘƻƘǘƻ ŘƾǾƻŘǳ  ǳǇƭŀǘƴƛǙ ƴłǊƻƪ ƴŀ ȊłǊǳőƴǵ ƻǇǊŀǾǳΦ 
LŎƘ ƻōǎƭǳƘŀ ƧŜ ǇƻǾƻƭŜƴł ƛōŀ ǾȅǑƪƻƭŜƴȇƳ ŀ ǎƪǵǎŜƴȇƳ ƻǎƻōłƳΦ ¦ȌƝǾŀǘŜƯ ƳǳǎƝ 
ŘƻŘǊȌƛŀǾŀǙ ƴƻǊƳȅ CEI 26-9-CENELEC 4D407, EN 050601, 1993, EN 050630, 1993 
ŀ řŀƭǑƛŜ ōŜȊǇŜőƴƻǎǘƴŞ ǳǎǘŀƴƻǾŜƴƛŀ ǘŀƪΣ ŀōȅ ōƻƭŀ ȊŀƛǎǘŜƴł ƧŜƘƻ ōŜȊǇŜő-ƴƻǎǙ ŀ 
ōŜȊǇŜőƴƻǎǙ ǘǊŜǘŜƧ ǎǘǊŀƴy. 
 
b9.9½t929b{¢±h twL ½±#w!bN ! .9½t92bh{¢b; thY¸b¸ tw9 h.{[¦I¦ {¨ 
UVEDENÉ: 
Eb лр лс лмκмффо .ŜȊǇŜőƴƻǎǘƴŞ ǳǎǘŀƴƻǾŜƴƛŜ ǇǊŜ ƻōƭǵƪƻǾŞ ȊǾłǊŀƴƛŜ ƪƻǾƻǾΦ EN 
лр лс олκмффо .ŜȊǇŜőƴƻǎǘƴŞ ǇǊŜŘǇƛǎȅ ǇǊŜ ȊǾłǊŀƴƛŜ ŀ plazmové rezanie. 
½ǾłǊŀőƪŀ ƳǳǎƝ ǇǊŜŎƘłŘȊŀǙ ǇŜǊƛƻŘƛŎƪȇƳƛ ƪƻƴǘǊƻƭŀƳƛ ǇƻŘƯŀ EN 33 1500/1990. 
tƻƪȅƴȅ ǇǊŜ ǇǊŜǾłŘȊŀƴƛŜ ǊŜǾƝȊƛŜΣ ǾƛřΦ § 3 vȅƘƭłǑƪŀ 2¨t. őΦ 48/1982 zb., EN 33 
1500:1990 a Eb лрлсолΥмффо őƭΦ тΦоΦ 
 
5h5w¿¦W¢9 ±~9h.9/b; twh¢Lth¿L!wb9 tw95tL{¸Η 
5ƻŘǊȌǳƧǘŜ ǾǑŜƻōŜŎƴŞ ǇǊƻǘƛǇƻȌƛŀǊƴŜ ǇǊŜŘǇƛǎȅ ǇǊƛ ǎǵőŀǎƴƻƳ ǊŜǑǇŜƪǘƻǾŀƴƝ 
ƳƛŜǎǘƴȅŎƘ ǑǇŜŎƛŦƛŎƪȇŎƘ ǇƻŘƳƛŜƴƻƪΦ ½ǾłǊŀƴƛŜ ƧŜ ǑǇŜŎƛŦƛƪƻǾŀƴŞ ǾȌŘȅ ŀƪƻ őƛƴƴƻǎǙ 
ǎ ǊƛȊƛƪƻƳ ǇƻȌƛŀǊǳΦ ½ǾłǊŀƴƛŜ Ǿ ƳƛŜǎǘŀŎƘ ǎ ƘƻǊƯŀǾȇƳƛ ŀƭŜōƻ ǎ ǾȇōǳǑƴȇƳƛ ƳŀǘŜ-
riálmi je prísne zakázané. 
bŀ ȊǾłǊŀŎƻƳ ǎǘŀƴƻǾƛǑǘƛ ƳǳǎƝ ōȅǙ ǾȌŘȅ ƘŀǎƛŀŎƛ ǇǊƝǎǘǊƻƧŜΦ POZOR! LǎƪǊȅ ƳƾȌǳ 
ǎǇƾǎƻōƛǙ ȊŀǇłƭŜƴƛŜ ƳƴƻƘƻ ƘƻŘƝƴ Ǉƻ ǳƪƻƴőŜƴƝ ȊǾłǊŀƴƛŀ ǇǊŜŘƻǾǑŜǘƪȇƳ ƴŀ ƴŜǇ-
rístupných miestach. 
tƻ ǳƪƻƴőŜƴƝ ȊǾłǊŀƴƛŀ ƴŜŎƘŀƧǘŜ ǎǘǊƻƧ ƳƛƴƛƳłƭƴŜ мл Ƴƛƴǵǘ ŘƻŎƘƭŀŘƛǙΦ tƻƪƛŀƯ ƴŜ-
dôjde k dochladeniu stroja, dochádza vnútri k ǾŜƯƪŞƳǳ ƴłǊŀǎǘǳ ǘŜǇƭƻǘȅΣ ƪǘƻǊł 
ƳƾȌŜ ǇƻǑƪƻŘƛǙ ǾȇƪƻƴƻǾŞ ǇǊǾƪȅΦ 
 
.9½t92bh{£ tw#/9 twL ½±#w!bN Yh±¦ h.{!I¦W¨/L/I h[h±hΣ Y!5-MIUM, 
½LbhYΣ hw¢¦£ ! BERÝLIUM 
¦őƛƶǘŜ ȊǾƭłǑǘƴŜ ƻǇŀǘǊŜƴƛŀΣ ǇƻƪƛŀƯ ȊǾłǊŀǘŜ ƪƻǾȅΣ ƪǘƻǊŞ ƻōǎŀƘǳƧǵ ǘƛŜǘƻ ƪƻǾȅΥ 

¶ V ƴłŘǊȌiach na plyn, oleje, pohonné hmoty atd. (i prázdnych) neprevád-
ȊŀƧǘŜ ȊǾłǊŀőǎƪŞ ǇǊłŎŜΣ ƭŜōƻ ƘǊƻȊƝ ƴŜōŜȊǇŜőŜƴǎǘǾƻ ǾȇōǳŎƘǳΦ ½ǾłǊŀƴƛŜ ƧŜ 
ƳƻȌƴŞ ǇǊŜǾłŘȊŀǙ ƛōŀ ǇƻŘƯŀ ȊǾƭłǑǘƴȅŎƘ ǇǊŜŘǇƛǎƻǾΗ 

¶ ± ǇǊƛŜǎǘƻǊƻŎƘ ǎ ƴŜōŜȊǇŜőŜƴǎǘǾƻƳ ǾȇōǳŎƘǳ Ǉƭŀǘƛŀ ȊǾƭłǑǘƴŜ ǇǊŜŘǇƛǎȅ. 
 
PREVENCIA PRED ÚRAZOM ELEKTRICKÝM PRÚDOM 

¶ Neopravujte zdroj v prevádzke, resp. ak je zapojený do el. 
siete. 

¶ tǊŜŘ ŀƪƻǳƪƻƯǾŜƪ ǵŘǊȌōƻǳ ŀƭŜōƻ ƻǇǊŀǾƻǳ ǾȅǇƴƛǘŜ ȊŘǊƻƧ Ȋ ŜƭΦ 
siete. 

¶ ¦ƛǎǘƛǘŜ ǎŀΣ ȌŜ ƧŜ ȊŘǊƻƧ ǎǇǊłǾƴŜ ǳȊŜƳƴŜƴȇΦ 

¶ ½ǾłǊŀŎƛŜ ȊŘǊƻƧŜ ƳǳǎƝ ƻōǎƭǳƘƻǾŀǙ ŀ ǇǊŜǾłŘȊƪƻǾŀǙ ƪǾŀƭƛŦƛƪƻǾŀƴȇ personál. 

¶ ±ǑŜǘƪȅ ǇǊƛǇƻƧŜƴƛŀ Ƴǳǎƛŀ ōȅǙ Ǿ ǎǵƭŀŘŜ ǎ platnými predpismi a normami 
vrátane  EN 60974-м ŀ ȊłƪƻƴƳƛ ȊŀōǊŀƶǳƧǵŎƛƳƛ ǵǊŀȊƻƳΦ 

 



- 15 - 

¶ bŜȊǾłǊŀƧǘŜ Ǿƻ ǾƭƘƪƻƳ ǇǊƻǎǘǊŜŘƝ ŀƭŜōƻ ǇǊƛ ŘŀȌŘƛΦ 

¶ Nezvárajte s opotrebovanými alebo ǇƻǑƪƻŘŜƴȇƳƛ ȊǾłǊŀŎƝƳƛ ƪłōƭŀƳƛΦ ±ȌŘȅ 
kontroluƧǘŜ ȊǾłǊŀŎƝ ƘƻǊłƪΣ ȊǾłǊŀŎƛŜ ŀ ƴŀǇłƧŀŎƛŜ ƪłōƭŜ ŀ ǳƛǎǘƛǘŜ ǎŀΣ ȌŜ ƛŎƘ 
ƛȊƻƭłŎƛŀ ƴƛŜ ƧŜ ǇƻǑƪƻŘŜƴł ŀƭŜōƻ ƴƛŜ ǎǵ ǾƻŘƛőŜ ǾƻƯƴŞ Ǿ spojoch. 

¶ Nezvárajte so zváracím horákom a so zváracími a napájacími káblami, 
ƪǘƻǊŞ ƳŀƧǵ ƴŜŘƻǎǘŀǘƻőƴȇ ǇǊƛŜǊŜȊΦ 

¶ Zastavte zváranie, ak sú horák alebo káble prehriate, zabránite tak rých-
lemu opotrebeniu ich izolácie. 

¶ bƛƪŘȅ ǎŀ ƴŜŘƻǘȇƪŀƧǘŜ ƴŀōƛǘȇŎƘ őŀǎǘƝ ŜƭΦ ƻōǾƻŘǳΦ tƻ ǇƻǳȌƛǘƝ ƻǇŀǘǊƴŜ ƻŘǇƻƧ-
ǘŜ ȊǾłǊŀŎƝ ƘƻǊłƪ ƻŘ ȊŘǊƻƧŀ ŀ ȊŀōǊłƶǘŜ ƪƻƴǘŀƪǘǳ ǎ ǳȊŜƳƴŜƴȇƳƛ őŀǎǙŀƳƛΦ 

 
SPLODINY A PLYNY PRI ZVÁRANÍ 

¶ ½ŀƛǎǘƛǘŜ őƛǎǘƻǘǳ ǇǊŀŎƻǾƴŜƧ ǇƭƻŎƘȅ ŀ ƻŘǾŜǘǊłǾŀƴƛŜ ǾǑŜǘƪȇŎƘ 
ǇƭȅƴƻǾ ǾȅǘǾłǊŀƴȇŎƘ Ǉƻőŀǎ ȊǾłǊŀƴƛŀΣ ƘƭŀǾƴŜ Ǿ uzavretých 
priestoroch. 

¶ Umiestnite zvárací zdroj  do dobre vetraných priestorov. 

¶ hŘǎǘǊłƶǘŜ ǾǑŜǘƻƪ ƭŀƪΣ ƴŜőƛǎǘƻǘȅ ŀ ƳŀǎǘƴƻǘȅΣ ƪǘƻǊŞ ǇƻƪǊȇǾŀƧǵ őŀǎǘƛ ǳǊőŜƴŞ 
ƴŀ ȊǾłǊŀƴƛŜ Řƻ ǘŀƪŜƧ ƳƛŜǊȅΣ ŀōȅ ǎŀ ȊŀōǊłƴƛƭƻ ǳǾƻƯƶƻǾŀƴƛǳ ǘƻȄƛŎƪȇŎƘ Ǉƭȅ-
nov. 

¶ bŜȊǾłǊŀƧǘŜ Ǿ ƳƛŜǎǘŀŎƘΣ ƪŘŜ ƧŜ ǇƻŘƻȊǊŜƴƛŜ Ȋ ǵƴƛƪǳ ȊŜƳƴŞƘƻ őƛ ƛƴȇŎƘ 
ǾȇōǳǑƴȇŎƘ ǇƭȅƴƻǾ ŀƭŜōƻ ōƭƝȊƪƻ ǇǊƛ ǎǇŀƯƻǾŀŎƝŎƘ ƳƻǘƻǊƻŎƘΦ 

¶ bŜǇǊƛōƭƛȌǳƧǘŜ ȊǾłǊŀŎƛŜ ȊŀǊƛŀŘŜƴƛŜ ƪ ǾŀƴƛŀƳ ǳǊőŜƴȇƳ ǇǊŜ ƻŘǎǘǊŀƶƻǾŀƴƛŜ 
ƳŀǎǘƴƻǘȅΣ ƪŘŜ ǎŀ ǇƻǳȌƝǾŀƧǵ ƘƻǊƯŀǾŞ ƭłǘƪȅ ŀ ǾȅǎƪȅǘǳƧǵ ǎŀ ǾȇǇŀǊȅ ǘǊƛŎƘƭƻǊŜǘ-
ƘȅƭŞƴǳ ŀƭŜōƻ ƛƴȇŎƘ ȊƭǵőŜƴƝƴ ŎƘƭƽǊǳΣ ƪǘƻǊŞ ƻōǎŀƘǳƧǵ ǳƘƯƻǾƻŘƝƪȅ ǇƻǳȌƝǾŀƴŞ 
ŀƪƻ ǊƻȊǇǵǑǙŀŘƭłΣ ǇǊŜǘƻȌŜ ȊǾłǊŀŎƝ ƻōƭǵƪ ŀ  ním produkované ultrafialové 
ȌƛŀǊŜƴƛŜ ǎ ǘȇƳƛǘƻ ǾȇǇŀǊƳƛ ǊŜŀƎǳƧǵ ŀ vytvárajú vysoko toxické plyny. 

 
OCHw!b!  tw95 ¿L!wENÍM, POPÁLENINAMI A HLUKOM 

¶ bƛƪŘȅ ƴŜǇƻǳȌƝǾŀƧǘŜ ǊƻȊōƛǘŞ ŀƭŜōƻ ƛƴŀƪ ǇƻǑƪƻŘŜƴŞ ƻŎƘǊŀƴƴŞ 
ȊǾłǊŀőǎƪŞ  ƪǳƪƭȅΦ 

¶ /ƘǊłƶǘŜ ǎǾƻƧŜ ƻőƛ ǑǇŜŎƛłƭƴƻǳ ȊǾłǊŀŎƻǳ ƪǳƪƭƻǳ ǾȅōŀǾŜƴƻǳ 
ƻŎƘǊŀƴƴȇƳ ǘƳŀǾȇƳ ǎƪƭƻƳ όƻŎƘǊŀƴƴȇ ǎǘǳǇŜƶ 5Lb ф-14). 

¶ bŀ ȊŀōŜȊǇŜőŜƴƛŜ ƻŎƘǊŀƴȅ ǘƳŀǾŞƘƻ ƻŎƘǊŀƴƴŞƘƻ ǎƪƭŀ ǇǊŜŘ ǊƻȊǎǘǊŜƪƻƳ 
ȊǾŀǊƻǾŞƘƻ ƪƻǾǳ ǳƳƛŜǎǘƴƛǘŜ ǇǊŜŘ ǘƳŀǾŞ ǎƪƭƻ őƝǊŜ ǎƪƭƻ ǊƻǾƴŀƪȇŎƘ ǊƻȊƳŜ-
rov. 

¶ Nepozerajte na zvárací ƻōƭǵƪ ōŜȊ ǾƘƻŘƴŞƘƻ ƻŎƘǊŀƴƴŞƘƻ ǑǘƝǘǳ ŀƭŜōƻ ƪǳƪly. 

¶ bŜȊŀőƴƛǘŜ ȊǾłǊŀǙΣ pƻƪƛŀƯ ǎŀ ƴŜǇǊŜǎǾŜŘőƝǘŜΣ ȌŜ ǾǑŜǘƪȅ ƻǎƻōȅ Ǿƻ ǾŀǑŜƧ ōƭƝȊ-
ƪƻǎǘƛ ǎǵ ǾƘƻŘƴŜ ŎƘǊłƴŜƴŞ ǇǊŜŘ ǳƭǘǊŀŦƛŀƭƻǾȇƳ ȌƛŀǊŜƴƝƳ ǇǊƻŘǳƪƻǾŀƴȇƳ 
zváracím oblúkom. 

¶ LƘƴŜř ǾȅƳŜƶǘŜ ƴŜǾȅƘƻǾǳƧǵŎŜΣ ŀƭŜōƻ ǇƻǑƪƻŘŜƴŞ ƻŎƘǊŀƴné tmavé sklo. 

¶ ±ȌŘȅ ǇƻǳȌƝǾŀƧǘŜ ǾƘƻŘƴȇ ƻŎƘǊŀƴƴȇ ƻŘŜǾΣ ǾƘƻŘƴǵ ǇǊŀŎƻǾƴǵ ƻōǳǾΣ ƻŎƘǊŀƴ-
ƴǵ ȊǾłǊŀőǎƪǵ ƪǳƪƭǳ ŀ ƪƻȌŜƴŞ ȊǾłǊŀőǎƪŞ ǊǳƪŀǾƛŎŜΣ ŀōȅ ǎǘŜ ȊŀōǊłƴƛƭƛ ǇƻǇł-
leninám a odreninám pri manipulácii s materiálom. 

¶ tƻǳȌƝǾŀƧǘŜ ƻŎƘǊŀƴƴŞ ǎƭǵŎƘŀŘƭŀ ŀƭŜōƻ ǘƭƳƛőŜ Řƻ ǳǑƝΦ 
 
th½hwΣ ¢h2L!/9 SA OZUBENÉ SÚKOLIE 

¶ S ǇƻǎǳǾƻƳ ŘǊƾǘǳ ƳŀƴƛǇǳƭǳƧǘŜ ǾŜƯƳƛ ƻǇŀǘǊƴŜ ŀ ƛōŀΣ ǇƻƪƛŀƯ ƧŜ 
stroj vypnutý.  

¶ Pri manipulácii s ǇƻǎǳǾƻƳ ƴƛƪŘȅ ƴŜǇƻǳȌƝǾŀƧǘŜ ƻŎƘǊŀƴƴŞ Ǌǳ-
kavice, hrozí zachytenie súkolím. 

 
½!.w#b9bL9 th¿L!w¦ ! 9·t[j½LL 

¶ hŘǎǘǊłƶǘŜ Ȋ ǇǊŀŎƻǾƴŞƘƻ ǇǊƻǎǘǊŜŘƛŀ ǾǑŜǘƪȅ ƘƻǊƯŀǾƛƴȅΦ 

¶ bŜȊǾłǊŀƧǘŜ Ǿ ōƭƝȊƪƻǎǘƛ ƘƻǊƯŀǾȇŎƘ ƳŀǘŜǊƛłƭƻǾ őƛ ǘŜƪǳǘƝƴ ŀƭŜōƻ 
v prostredí s ǾȇōǳǑƴȇƳƛ ǇƭȅƴƳƛΦ 

¶ bŜƴƻǎǘŜ ƻōƭŜőŜƴƛŜ ƛƳǇǊŜƎƴƻǾŀƴŞ ƻƭŜƧƻƳ ŀ ƳŀǎǘƴƻǘƻǳΣ ǇǊŜǘƻȌŜ ōȅ ƛǎƪǊȅ 
mohli spôsobiǙ ǇƻȌƛŀǊΦ 

¶ bŜȊǾłǊŀƧǘŜ ƳŀǘŜǊƛłƭȅΣ ƪǘƻǊŞ ƻōǎŀƘƻǾŀƭƛ ƘƻǊƯŀǾŞ ǎǳōǎǘŀƴŎƛŜ ŀƭŜōƻ ǘŀƪŞ 
ƭłǘƪȅΣ ƪǘƻǊŞ Ǉƻ ȊŀƘǊƛŀǘƝ ǾȅǘǾłǊŀƧǵ ǘƻȄƛŎƪŞ ŀƭŜōƻ ƘƻǊƯŀǾŞ ǇŀǊȅΦ 

¶ bŜȊǾłǊŀƧǘŜ ǇǊŜŘǘȇƳΣ ƴŜȌ ǎŀ ǳƛǎǘƝǘŜΣ ŀƪŞ ǎǳōǎǘŀƴŎƛŜ ȊǾłǊŀƴȇ 
predmet obsahoval. Dokonca nepatrné stopy ƘƻǊƯŀǾŞƘƻ 
Ǉƭȅƴǳ ŀƭŜōƻ ǘŜƪǳǘƛƴȅ ƳƾȌǳ ǎǇƾǎƻōƛǙ ŜȄǇƭƽȊƛǳΦ  

¶ bƛƪŘȅ ƴŜǇƻǳȌƝǾŀƧǘŜ ƪȅǎƭƝƪ ƴŀ ǾȅŦǵƪŀǾŀƴƛŜ ƪƻƴǘŀƧƴŜǊƻǾΦ 

¶ aŀƧǘŜ ōƭƝȊƪƻ ǾłǑƘƻ ǇǊŀŎƻǾƛǎƪŀ ƘŀǎƛŀŎƛ ǇǊƝǎǘǊƻƧ. 

¶ Vyvarujte sa zváraniu v priestoroch a rozsiahlych dutinách, kde by sa 
ƳƻƘƻƭ ǾȅǎƪȅǘƻǾŀǙ ȊŜƳƴȇ őƛ ƛƴȇ ǾȇōǳǑƴȇ ǇƭȅƴΦ 

¶ bƛƪŘȅ ƴŜǇƻǳȌƝǾŀƧǘŜ Ǿ ȊǾłǊŀŎƻƳ ƘƻǊłƪǳ ƪȅǎƭƝƪΣ ŀƭŜ ǾȌŘȅ ƛōŀ ƛƴŜǊǘƴŞ Ǉƭȅƴȅ 
a ich zmesi. 

 
b9.9½t929b{¢±h {thW9b; S ELEKTROMAGNETICKÝM PO-]ha 

¶ Elektromagnetické pole vytvárané zdrojom pri zváraní mô-ȌŜ ōȅǙ 
ƴŜōŜȊǇŜőƴŞ ƯǳřƻƳ ǎ ƪŀǊŘƛƻǎǘƛƳǳƭłǘƻǊƳƛΣ ǇƻƳƾŎƪŀ-Ƴƛ ǇǊŜ ƴŜǇƻőǳƧǵŎƛŎƘ ŀ 
ǎ ǇƻŘƻōƴȇƳƛ ȊŀǊƛŀŘŜƴƛŀƳƛΦ ¢Ɲǘƻ ƯǳŘƛŀ Ƴǳǎƛŀ ǇǊƛōƭƝ-ȌŜƴƛŜ ǎŀ ƪ ȊŀǇƻƧŜƴŞƳǳ 
ǇǊƝǎǘǊƻƧǳ ƪƻƴȊǳƭǘƻǾŀǙ ǎƻ ǎǾƻƧƝƳ ƭŜƪłǊƻƳΦ 

¶ bŜǇǊƛōƭƛȌǳƧǘŜ ƪ ȊǾłǊŀŎƛŜƳǳ ȊŘǊƻƧǳ ƘƻŘƛƴƪȅΣ ƴƻǎƛőŜ ƳŀƎƴŜǘƛŎƪȇŎƘ Řłǘ 
ŀ ǇƻŘΦΣ ǇƻƪƛŀƯ ƧŜ v ǇǊŜǾłŘȊƪŜΦ aƻƘƭƻ ōȅ ŘƾƧǎǙ Ǿ ŘƾǎƭŜŘƪǳ ǇƾǎƻōŜƴƛŀ 

ƳŀƎƴŜǘƛŎƪŞƘƻ ǇƻƯŀ ƪ ǘǊǾŀƭŞƳǳ ǇƻǑƪƻŘŜƴƛǳ ǘȇŎƘǘƻ ǇǊƝǎǘǊƻƧƻǾΦ 

¶ Zváracie zdroje sú vyrobené v zhode s ochrannými ǇƻȌƛŀŘŀǾƪŀƳƛ ǎǘŀƴƻ-
venými smernicami o elektromagnetickej kompatibilite (EMC). Zvárací 
ǎǘǊƻƧ ƧŜ Ȋ ƘƯŀŘƛǎƪŀ ƻŘǊǳǑŜƴƛŀ ǳǊőŜƴȇ ǇǊŜ ǇǊƛŜƳȅǎŜƭƴŞ ǇǊƛŜǎǘƻǊȅ - klasifiká-
Ŏƛŀ ǇƻŘƯŀ {¢b ррлмм ό/L{tw-11) skupina 2, zariadenie triedy A. Predpokla-
Řł ǎŀ ƛŎƘ ǑƛǊƻƪŞ ǇƻǳȌƛǘƛŜ Ǿƻ ǾǑŜǘƪȇŎƘ ǇǊƛŜƳȅǎŜƭƴȇŎƘ ƻōƭŀǎǘƛŀŎƘΣ ŀƭŜ ƴƛŜ ƧŜ 
ǇǊŜ ŘƻƳłŎŜ ǇƻǳȌƛǘƛŜΗ ± ǇǊƝǇŀŘŜ ǇƻǳȌƛǘƛŀ Ǿ ƛƴȇŎƘ ǇǊƛŜǎǘƻǊƻŎƘ ƴŜȌ ǇǊƛŜ-
ƳȅǎŜƭƴȇŎƘΣ ǎŀ ƳƾȌǳ ǾȅǎƪȅǘƴǵǙ ǊǳǑŜƴƛŀ ŀ ǇƻǊǳŎƘȅ ƪǘƻǊŞ ōǳŘŜ ǇƻǘǊŜōƴŞ 
ǊƛŜǑƛǙ ȊǾƭłǑǘƴȅƳƛ ƻǇŀǘǊŜƴƛŀƳƛ όǾƛřΦ 9b слфтп-10). Ak dôjde k elektro-
ƳŀƎƴŜǘƛŎƪȇƳ ǇƻǊǳŎƘłƳΣ ƧŜ ǇƻǾƛƴƴƻǎǙƻǳ ǳȌƝǾŀǘŜƯŀ Řŀƴǵ ǎƛǘǳłŎƛǳ ǾȅǊƛŜǑƛǙΦ 

UPOZORNENIE: 
¢ƻǘƻ ȊŀǊƛŀŘŜƴƛŜ ǘǊƛŜŘȅ ! ƴƛŜ ƧŜ ǳǊőŜƴŞ ǇǊŜ ǇƻǳȌƝǾŀƴƛŜ Ǿ ƻōȅǘƴȇŎƘ ǇǊƛŜǎǘƻǊƻŎƘΣ 
ƪŘŜ ƧŜ ŜƭŜƪǘǊƛŎƪł ŜƴŜǊƎƛŀ ŘƻŘłǾŀƴł ƴƝȊƪƻƴŀǇŅǙƻǾȇƳ ǎȅǎǘŞƳƻƳΦ aƾȌǳ ǎŀ ǘǳ 
vyskytnú problémy so zaistením elektromagnetickej kompatibility v týchto 
ǇǊƛŜǎǘƻǊƻŎƘΣ ǎǇƾǎƻōŜƴŞ ǊǳǑŜƴƝƳ ǑƝǊŜƴȇƳ ǾŜŘŜƴƝƳ ǊƻǾƴŀƪƻ ŀƪƻ ǾȅȌŀǊƻǾŀƴȇƳ 
ǊǳǑŜƴƝƳΦ 
 
MANIPULÁCIA 

¶ {ǘǊƻƧ ƧŜ ƻǇŀǘǊŜƴȇ ŘǊȌƛŀƪƻƳ ǇǊŜ ƯŀƘƪǵ ƳŀƴƛǇǳƭłŎƛǳΦ 

¶ ± ȌƛŀŘƴƻƳ ǇǊƝǇŀŘŜ ƴŜǎƳƛŜ ōȅǙ ǘŜƴǘƻ ŘǊȌƛŀƪ ǇƻǳȌƛǘȇ ǇǊŜ 
ƳŀƴƛǇǳƭłŎƛǳ ƴŀ ȌŜǊƛŀǾŜ ŀƭŜōƻ ȊŘǾƝƘŀŎƻƳ ȊŀǊƛŀŘŜƴƝΗ 

¶ tǊŜ ŘǾƝƘŀƴƛŜ ƴŀ ȌŜǊƛŀǾŜ ƧŜ ǳ ǘȇŎƘǘƻ ǎǘǊƻƧƻǾ ǎǇŜǾƴŜƴł Řƻƭƴł őŀǎǙ  ǊłƳǳ ǇƻŘ 
ƪǘƻǊƻǳ ǎŀ ŘŀƧǵ ǇǊŜǘƛŀƘƴǳǙ ǾƛŀȊŀŎƛŜ ǇǊƻǎǘǊƛŜŘƪȅΦ 
 

SUROVINY A ODPAD 

¶ Tieto zdroje sú vyrobené z materiálov, ktoré neobsahujú 
ǘƻȄƛŎƪŞ ŀƭŜōƻ ƧŜŘƻǾŀǘŞ ƭłǘƪȅ ǇǊŜ ǳȌƝǾŀǘŜƯŀΦ 

¶ tƻőŀǎ ƭƛƪǾƛŘŀőƴŜƧ ŦłȊȅ ōȅ Ƴŀƭ ōȅǙ ǇǊƝǎǘǊƻƧ ǊƻȊƭƻȌŜƴȇ ŀ jeho 
jednotlivé komponenty ǎǵ ōǳř ŜƪƻƭƻƎƛŎƪȅ ȊƭƛƪǾƛŘƻǾŀƴŞ ŀƭŜōƻ ǇƻǳȌƛǘŞ ǇǊŜ 
řŀƭǑƛŜ ǎǇǊŀŎƻǾŀƴƛŜΦ 

 
[LY±L5#/L! th¦¿L¢;Ih ZARIADENIA 

¶ tǊƛ ƭƛƪǾƛŘłŎƛƛ ǾȅǊŀŘŜƴŞƘƻ ȊŀǊƛŀŘŜƴƛŀ ǾȅǳȌƛǘŜ ȊōŜǊƴȇŎƘ ƳƛŜǎǘ 
ǳǊőŜƴȇŎƘ k ƻŘōŜǊǳ ǇƻǳȌƛǘŞƘƻ ŜƭŜƪǘǊƻȊŀriadenia. 

¶ tƻǳȌƛǘŞ ȊŀǊƛŀŘŜƴƛŜ ƴŜǾƘŀŘȊǳƧǘŜ Řƻ ōŜȌƴŞƘƻ ƻŘǇŀŘǳ ŀ pou-
ȌƛǘŜ ǇƻǎǘǳǇ ǳǾŜŘŜƴȇ ǾȅǑǑƛŜΦ 

 
MANIPULÁCIA A USKLADNENIE {¢[!29bº/I t[¸bh± 

¶ ±ȌŘȅ ǎŀ ǾȅƘƴƛǘŜ ƪƻƴǘŀƪǘǳ ƳŜŘȊƛ ȊǾłǊŀŎƝƳƛ ƪłōƭŀƳƛ ǇǊŜƴłǑŀ-
ƧǵŎƛƳƛ ȊǾłǊŀŎƝ ǇǊǵŘ ŀ ŦƯŀǑŀƳƛ ǎƻ ǎǘƭŀőŜƴȇƳ ǇƭȅƴƻƳ ŀ ƛŎƘ ǳǎ-
ƪƭŀŘƶƻǾŀŎƝƳƛ ȊŀǊƛŀŘŜƴƛŀƳƛΦ 

¶ ±ȌŘȅ ǳȊŀǘǾłǊŀƧǘŜ ǾŜƴǘƛƭȅ ƴŀ ŦƯŀǑƛŀŎƘ ǎƻ ǎǘƭŀőŜƴȇƳ ǇƭȅƴƻƳΣ ŀƪ ƛŎƘ ǇǊłǾŜ 
ƴŜōǳŘŜǘŜ ǇƻǳȌƝǾŀǙΦ 

¶ ±Ŝƴǘƛƭȅ ƴŀ ŦƯŀǑƛ ƛƴŜǊǘƴŞƘƻ Ǉƭȅƴǳ Ǉƻőŀǎ ǇƻǳȌƝǾŀƴƛŀ ōȅ Ƴŀƭƛ ōȅǙ ǵǇƭƴŜ 
otvorené. 

¶ Pri manipulácií s ŦƯŀǑƻǳ ǎǘƭŀőŜƴŞƘƻ Ǉƭȅƴǳ ǇǊŀŎǳƧǘŜ ǎƻ ȊǾȇǑŜƴƻǳ ƻǇŀǘǊƴƻǎ-
ǙƻǳΣ ŀōȅ ǎŀ ǇǊŜŘƛǑƭƻ ǇƻǑƪƻŘŜƴƛǳ ȊŀǊƛŀŘŜƴƛŀ ŀƭŜōƻ úrazu. 

¶ bŜǇƻƪǵǑŀƧǘŜ ǎŀ ǇƭƴƛǙ ŦƯŀǑŜ ǎǘƭŀőŜƴȇƳ ǇƭȅƴƻƳΣ ǾȌŘȅ ǇƻǳȌƝǾŀƧǘŜ ǇǊƝǎƭǳǑƴŞ 
regulátory a tlakové redukcie. 

¶ ± ǇǊƝǇŀŘŜΣ ȌŜ ŎƘŎŜǘŜ ȊƝǎƪŀǙ řŀƭǑƛŜ ƛƴŦƻǊƳłŎƛŜΣ ƪƻƴȊǳƭǘǳƧǘŜ ōŜȊǇŜőƴƻǎǘƴŞ 
Ǉƻƪȅƴȅ ǘȇƪŀƧǵŎŜ ǎŀ ǇƻǳȌƝǾŀƴƛŀ ǎǘƭŀőŜƴȇŎƘ ǇƭȅƴƻǾ ǇƻŘƯŀ ƴƻǊƛŜƳ {¢b лт уо 
05. 

 
UMIESTENIE STROJA 
Pri výbere pozície pre umiestenie stroja dajte pozor, ŀōȅ ƴŜƳƻƘƭƻ ŘƻŎƘłŘȊŀǙ 
k Ǿƴƛƪƴǳǘƛǳ ǾƻŘƛǾȇŎƘ ƴŜőƛǎǘƾǘ Řƻ ǎǘǊƻƧŀ όƴŀǇǊƝƪƭŀŘ ƻŘƭƛŜǘŀƧǵŎŜ őŀǎǘƛŎŜ ƻŘ ōǊǳǎ-
ného nástroja). 
 

LƴǑǘŀƭłŎƛŀ 
aƛŜǎǘƻ ƛƴǑǘŀƭłŎƛŜ ǇǊŜ zváracie ȊŘǊƻƧŜ ōȅ Ƴŀƭƻ ōȅǙ ǎǘŀǊƻǎǘƭƛǾƻ ȊǾłȌŜƴŞΣ ŀōȅ ōƻƭŀ 
ȊŀƛǎǘŜƴł ōŜȊǇŜőƴł ŀ Ǉƻ ǾǑŜǘƪȇŎƘ ǎǘǊłƴƪŀŎƘ ǾȅƘƻǾǳƧǵŎŀ ǇǊŜǾłŘȊƪŀΦ ¦ȌƝǾŀǘŜƯ ƧŜ 
ȊƻŘǇƻǾŜŘƴȇ Ȋŀ ƛƴǑǘŀƭłŎƛǳ ŀ ǇƻǳȌƝǾŀƴƛŜ ȊŀǊƛŀŘŜƴƛŀ v ǎǵƭŀŘŜ ǎ ƛƴǑǘǊǳƪŎƛŀƳƛ Ǿȇ-
robcu uvedenými v tomto návode. ±ȇǊƻōŎŀ ƴŜǊǳőƝ Ȋŀ ǑƪƻŘȅ ǎǇƾǎƻōŜƴŞ ƴŜƻŘ-
borƴȇƳ ǇƻǳȌƝǾŀƴƝƳ ŀ ƻōǎƭǳƘƻǳΦ ½ŘǊƻƧŜ ƧŜ ǇƻǘǊŜōƴŞ ŎƘǊłƴƛǙ ǇǊŜŘ ǾƭƘƪƻƳ 
a ŘŀȌřƻƳΣ ƳŜŎƘŀƴƛŎƪȇƳ ǇƻǑƪƻŘŜƴƝƳΣ ǇǊƛŜǾŀƴƻƳ ŀ ǇǊƝǇŀŘƴƻǳ ǾŜƴǘƛƭłŎƛƻǳ 

 

 

 

 

 

 

 

 

¢ŀōǳƯƪŀ н      
 280 - 305 309 389 384 - 405 3000 3500 4100 
I Max 280 A (30%) 250 A (30%) 320 A (30%) 350 A (30%) 250 A (45%) 280 A (40%) 350 A (35%) 
LƴǑǘŀƭƻǾŀƴȇ Ǿȇƪƻƴ 9,9 kVA 9,2 kVA 11 kVA 13,5 kVA 6,6 kVA 7,8 kVA 11 kVA 

Istenie prívodu pomalé, charakteristika D 25 A 16 A 25 A 25 A 16 A 25 A 25 A 

Napájací prívodný kábel - prierez 4 x 2,5 mm2 4 x 2,5 mm2 4 x 2,5 mm2 4 x 2,5 mm2 4 x 2,5 mm2 4 x 2,5 mm2 4 x 2,5 mm2 

Zemniací kábel - prierez 35 mm2 35 mm2 70 mm2 70 mm2 35 mm2 35 mm2 50 mm2 
Zvárací horák KTR 25 KTR 25/36 KTR 25 KTR 36 KTR 25/36 KTR 25/36 KTR 36 
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ǎǳǎŜŘƴȇŎƘ ȊŘǊƻƧƻǾΣ ƴŀŘƳŜǊƴȇƳ ǇǊŜǙŀȌƻǾŀƴƝƳ ŀ ƘǊǳōȇƳ ȊŀƻōŎƘłŘȊŀƴƝƳΦ tǊŜŘ 
ƛƴǑǘŀƭłŎƛƻǳ ȊŀǊƛŀŘŜƴƛŀ ōȅ Ƴŀƭ ǳȌƝǾŀǘŜƯ ȊǾłȌƛǙ ƳƻȌƴŞ elektromagnetické 
problémy na pracovisku. OdǇƻǊǵőŀƳŜΣ ŀōȅ ǎǘŜ ǎŀ ǾȅƘƭƛ ƛƴǑǘŀƭłŎƛƛ ȊǾłǊŀŎƛŜƘƻ 
zdroja  blízko: 

¶ signálnych, kontrolných a telefónnych káblov 

¶ ǊłŘƛƻǾȇŎƘ ŀ ǘŜƭŜǾƝȊƴȅŎƘ ǇǊŜƴłǑŀőƻǾ ŀ ǇǊƛƧƝƳŀőƻǾ 

¶ ǇƻőƝǘŀőƻǾΣ ƪƻƴǘǊƻƭƴȇŎƘ ŀ ƳŜǊŀŎƝŎƘ ȊŀǊƛŀŘŜƴƝ 

¶ ōŜȊǇŜőƴƻǎtných a ochranných zariadení 
hǎƻōȅ ǎ ƪŀǊŘƛƻǎǘƛƳǳƭłǘƻǊƳƛΣ ǇƻƳƾŎƪŀƳƛ ǇǊŜ ƴŜǇƻőǳƧǵŎƛŎƘ ŀ ǇƻŘƻōƴŜΣ Ƴǳǎƛŀ 
ƪƻƴȊǳƭǘƻǾŀǙ ǇǊƝǎǘǳǇ ƪ zariadeniu v ǇǊŜǾłŘȊƪŜ ǎƻ ǎǾƻƧƝƳ ƭŜƪłǊƻƳΦ tǊƛ ƛƴǑǘŀƭłŎƛƛ 
ȊŀǊƛŀŘŜƴƛŀ ƳǳǎƝ ōȅǙ ȌƛǾƻǘƴŞ prostredie v súlade s ƻŎƘǊŀƴƴƻǳ ǵǊƻǾƶƻǳ Lt нмS. 
Tieto ȊŘǊƻƧŜ ǎǵ ŎƘƭŀŘŜƴŞ ǇǊƻǎǘǊŜŘƴƝŎǘǾƻƳ ŎƛǊƪǳƭłŎƛŜ ǾȊŘǳŎƘǳ ŀ Ƴǳǎƛŀ ōȅǙ ǇǊŜǘƻ 
ǳƳƛŜǎǘƴŜƴŞ ƴŀ ǘŀƪƻƳ ƳƛŜǎǘŜΣ ƪŘŜ ƴƛƳƛ ƳƾȌŜ ǾȊŘǳŎƘ ƯŀƘƪƻ ǇǊǵŘƛǙΦ 

 

Vybavenie stroja 
{ǘǊƻƧŜ ǎǵ ǑǘŀƴŘŀǊŘƴŜ ǾȅōŀǾŜƴŞΥ 

¶ zŜƳƴƛŀŎƝ ƪłōŜƭ ŘƮȌƪȅ о Ƴ ǎo svorkou 

¶ hŀŘƛőƪŀ ǇǊŜ ǇǊƛǇƻƧŜƴie plynu 

¶ kladka pre drôt o priemeroch  1,0 a 1,2 mm 

¶ sprievodná dokumentácia 

¶ redukcie pre drôt 5 kg a 18 kg 

¶ náhradná poistka zdroja ohrevu plynu 

¶ náhradná poistka riadiacej elektroniky 

¶ fǳƴƪŎƛŀƳƛ ŘǾƻƧǘŀƪǘǳ ŀ ǑǘǾƻǊǘŀƪǘǳ 

¶ rŜȌƛƳȅ ōƻŘƻǾŀƴia a pomalého pulzovania 

¶ ŘǾƻƧκǑǘǾƻǊ ƪƭŀŘƪƻǾȇ ǇƻŘłǾŀő ŘǊƾǘǳ  
½ǾƭłǑǘƴŜ ǇǊƝǎƭǳǑŜƴǎǘǾƻ ƴŀ ƻōƧŜŘƴŀƴƛŜΥ 

¶ ȊǾłǊŀŎƝ ƘƻǊłƪ ŘƮȌƪȅ оΣ п ŀ 5 m 

¶ rŜŘǳƪőƴŞ ǾŜƴǘƛƭȅ ƴŀ /h2, alebo zmesné plyny Argónu 

¶ ǑǘǾƻǊ ƪƭŀŘƪƻǾȇ ǇƻŘłǾŀő ŘǊƾǘǳ 

¶ náhradné diely zváracieho horáku 

¶ ȊŜƳƴƛŀŎƝ ƪłōŜƭ ŘƮȌƪȅ п ŀƭŜōƻ р Ƴ 

¶ náhradné kladky pre rôzne priemery drôtu (napr. 0,8 a 1,0 mm) 

¶ ǊƻǾƴŀő ŘǊƾǘǳ  
 

Pripojenie k elektrickej sieti 

tǊŜŘ ǇǊƛǇƻƧŜƴƝƳ ȊǾłǊŀőƪȅ ƪ ŜƭΦ ƴŀǇłƧŀŎŜƧ ǎƛŜǘƛ ǎŀ ǳƛǎǘƛǘŜΣ ȌŜ ƘƻŘƴƻǘŀ ƴŀǇŅǘƛŀ ŀ 
frekvencie  v sieti ȊƻŘǇƻǾŜŘł ƴŀǇŅǘƛǳ ƴŀ ǾȇǊƻōƴƻƳ ǑǘƝǘƪǳ ǇǊƝǎǘǊƻƧŀ ŀ őƛ ƧŜ 
ƘƭŀǾƴȇ ǾȅǇƝƴŀő ȊǾłǊŀőƪȅ Ǿ ǇƻȊƝŎƛƛ αлάΦ tƻǳȌƝǾŀƧǘŜ ƛōŀ ƻǊƛƎƛƴłƭƴǳ ȊłǎǘǊőƪǳ ȊŘǊƻ-
jov na pripojenie k el. sieti. ½ǾłǊŀŎƛŜ ǎǘǊƻƧŜ ǎǵ ƪƻƴǑǘǊǳƻǾŀƴŞ ǇǊŜ ǇǊƛǇƻƧŜƴƛŜ 
k sieti TN-C-S. Sú dodané s 5-kolíkovou vidlicou. {ǘǊŜŘƴȇ ǾƻŘƛő ƴƛŜ ƧŜ ǳ ǘȇŎƘǘƻ 
ǎǘǊƻƧƻǾ ǇƻǳȌƛǘȇΦ Prípadnú výmenu vidlice ƳƾȌŜ ǇǊŜǾłŘȊŀǙ ƛōŀ ƻǎƻōŀ s elektro-
technickou kvalifikáciou a musí bȅǙ ŘƻŘǊȌŀƴŞ ǳǎǘŀƴƻǾŜƴƛŜ ƴƻǊƳȅ 9N 332000-
5-рп őƭΦ рпсΦнΦоΣ ǘȊƴΦ ƴŜǎƳƛŜ ŘƾƧǎǙ k spojeniu ochraƴƴŞƘƻ ŀ ǎǘǊŜŘƴŞƘƻ ǾƻŘƛőŀΦ 
Ak ŎƘŎŜǘŜ ȊłǎǘǊőƪǳ ǾȅƳŜƴƛǙΣ ǇƻǎǘǳǇǳƧǘŜ ǇƻŘƯŀ ƴŀǎƭŜŘǳƧǵŎƛŎƘ ƛƴǑǘǊǳƪŎƛƝΥ 

¶ ǇǊŜ ǇǊƛǇƻƧŜƴƛŜ ǇǊƝǎǘǊƻƧŀ ƪ ǎƛŜǘƛ ǎǵ ƴǳǘƴŞ п ǇǊƝǾƻŘƴŞ ǾƻŘƛőŜ 

¶ оŦłȊƻǾŞ ǾƻŘƛőŜΣ ǇǊƛőƻƳ ƴŜȊłƭŜȌƝ ƴŀ ǇƻǊŀŘƝ ǇǊƛǇƻƧŜƴƝ ŦłȊ 

¶ ǑǘǾǊǘȇΣ Ȍƭǘƻ-ȊŜƭŜƴȇ ǾƻŘƛő ƧŜ ǇƻǳȌƛǘȇ ǇǊŜ ǇǊƛǇƻƧŜƴƛŜ ƻŎƘǊŀƴƴŞƘƻ ǾƻŘƛőŀ 
Pripojte normalizovanú vidlicu ǾƘƻŘƴŜƧ ƘƻŘƴƻǘȅ ȊŀǙŀȌŜƴƛŀ ƪ prívodnému ká-

ōƭǳΦ aŀƧǘŜ ƛǎǘŜƴǵ ŜƭŜƪǘǊƛŎƪǵ ȊłǎǳǾƪǳ ǇƻƛǎǘƪŀƳƛ ŀƭŜōƻ ŀǳǘƻƳŀǘƛŎƪȇƳ ƛǎǘƛőƻƳΦ  

¢!.¦]Y! 2Φ н ǳƪŀȊǳƧŜ ŘƻǇƻǊǳőŜƴŞ ƘƻŘƴƻǘȅ ƛǎǘŜƴƛŀ ǾǎǘǳǇƴŞƘƻ ǇǊƝǾƻŘǳ ǇǊƛ ƳŀȄΦ 
ƴƻƳƛƴłƭƴƻƳ ȊŀǙŀȌŜƴƝ ǎǘǊƻƧŀΦ 

POZNÁMKA 1: ]ǳōƻǾƻƯƴŞ  ǇǊŜŘƭȌŜƴƛŜ  káblu  ǾŜŘŜƴƛŀ  ƳǳǎƝ  ƳŀǙ ƻŘǇƻǾŜŘŀƧǵŎƛ 
prierez káblu a zásadne nie s ƳŜƴǑƝƳ ǇǊƛŜƳŜǊƻƳ ƴŜȌ ƧŜ ƻǊƛƎƛƴłƭƴȅ ƪłōŜƭ 
dodávaný s prístrojom. 

POZNÁMKA 2: ±ȊƘƯŀŘƻƳ ƪ ǾŜƯƪƻǎǘƛ ƛƴǑǘŀƭƻǾŀƴŞƘƻ Ǿȇkonu je potreba 
k pripojeniu zariadenia k ǾŜǊŜƧƴŜƧ ŘƛǎǘǊƛōǳőƴŜƧ ǎƛŜǘƛ ǎǵƘƭŀǎ ǊƻȊǾƻŘƴŞƘƻ ȊłǾƻŘǳΦ 
 

Ovládacie prvky                                               (280, 305, 384, 389, 405) 

OBRÁZOK  1A 

Pozícia 1 Hlavný ǾȅǇƝƴŀőΦ ± ǇƻȊƝŎƛƛ αлά ƧŜ ȊŘǊƻƧ ȊǾłǊŀŎƛŜƘƻ ǇǊǵŘǳ ǾȅǇƴutý. 
Pozícia 2 10-ǇƻƭƻƘƻǾȇ ǇǊŜǇƝƴŀő ƴŀǇŅǘƛŀ ƧŜƳƴý. 
Pozícia 3 Dvoj- ǊŜǎǇŜƪǘƝǾŜ ǑǘǾƻǊ- ǇƻƭƻƘƻǾȇ ǇǊŜǇƝƴŀő ƴŀǇŅǘƛŀ ƘǊǳōý. 
Pozícia 4 ¿ƭǘł ƪƻƴǘǊƻƭƪŀ ǇǊŜƘǊƛŀǘƛŀΦ YŜř ǎŀ ǊƻȊǎǾƛŜǘƛΣ ȊƴŀƳŜƴł ǘƻΣ ȌŜ ǎŀ ȊŀǇƻ-

jila funkcia odpojenia pri ǇǊŜƘǊƛŀǘƝΣ ǇǊŜǘƻȌŜ ƭƛƳƛǘ ǇǊŀŎƻǾƴŞƘƻ Ŏȅƪƭǳ 

ōƻƭ ǇǊŜƪǊƻőŜƴȇΦ tƻőƪŀƧǘŜ ƴƛŜƪƻƯƪƻ ƳƛƴǵǙΣ ƘƴŜř ŀƪƻ ƪƻƴǘǊƻƭƪŀ ȊƘŀ-
ǎƴŜ ƳƾȌŜǘŜ ȊŀőŀǙ ȊǾłǊŀǙΦ ¦ ǎǘǊƻƧa PROCESOR a SYNERGIC sa na 
displeji zobrazí Err. 

Pozícia 5 Potenciometer nastavenia rýchlosti podávania drôtu.  
Pozícia 6 ±ȅǇƝƴŀő ŦǳƴƪŎƛŜ BODOVANIE s ǇƻǘŜƴŎƛƻƳŜǘǊƻƳ ƴŀǎǘŀǾŜƴƛŀ ŘƮȌƪȅ 

bodu. 
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Pozícia 7 ±ȅǇƝƴŀő ŦǳƴƪŎƛŜ STEHOVANIE s potencioƳŜǘǊƻƳ ƴŀǎǘŀǾŜƴƛŜ ŘƮȌƪȅ 
stehovania medzi jednotlivými bodmi - pomalé pulzy. Zapnutie 
ŦǳƴƪŎƛŜ ΣΣǑǘǾƻǊǘŀƪǘάΦ 

Pozícia 8 EURO konektor pre pripojenie zváracieho horáku. 
Pozícia 9 wȇŎƘƭƻǎǇƻƧƪȅ ǾȇǾƻŘƻǾ ǘƭƳƛǾƪȅΦ {ƭǵȌƛ ǇǊŜ ƴŀǎǘŀǾŜƴƛŜ ŘȅƴŀƳƛŎƪȇŎƘ 

vlastností zdroja zváracieho prúdu. 
Pozícia 10 Svorkovnica zdroja napätia pre ǇǊŜŘŜƘǊŜǾ ǊŜŘǳƪőΦ ǾŜƴǘƛƭǳ 42 V AC. 
Pozícia 11 Prívodný kábel s vidlicou. 
Pozícia 17   Elektromagnetický plynový ventil. 

OBRÁZOK  2A 

Pozícia 12 bŀǾłŘȊŀŎƛŀ ǘǊǳōƛőƪŀ 9¦wh ƪƻƴŜƪǘƻǊǳ. 
Pozícia 13 tƻŘłǾŀő ŘǊƾǘǳΦ 
Pozícia 14 Navádzací bovden drôtu. 
Pozícia 15 5ǊȌƛŀƪ ŎƛŜǾƪȅ ŘǊƾǘǳ ǎ brzdou. 
Pozícia 16 Adaptér cievky drôtu. 

 

Ovládacie prvky                                                           (309) 

OBRÁZOK  1B                                      

Pozícia 1 10-ǇƻƭƻƘƻǾȇ ǇǊŜǇƝƴŀő ƴŀǇŅǘƛŀΦ 
Pozícia 2 IƭŀǾƴȇ ǾȅǇƝƴŀőΦ ± ǇƻȊƝŎƛƛ αлά ƧŜ ȊŘǊƻƧ ȊǾłǊŀŎƛŜƘƻ ǇǊǵŘǳ ǾȅǇƴǳǘȇΦ 
Pozícia 3 EURO konektor pre pripojenie zváracieho horáku. 
Pozícia 4 Rýchlospojka zemniaceho kábla. 
Pozícia 5 Potenciometer pre nastavenie rýchlosti posuvu drôtu. 
Pozícia 6 Vstup plynu do zváracieho stroja. 
Pozícia 7 Svorkovnica zdroja napätia pre ohrev plynu 24 V AC. 

OBRÁZOK  2B     

Pozícia 8 Adaptér cievky drôtu. 
Pozícia 9 5ǊȌƛŀƪ ŎƛŜǾƪȅ ŘǊƾǘǳ ǎ brzdou. 
Pozícia 10 Navádzací bovden drôtu. 
Pozícia 11 bŀǾłŘȊŀŎƛŀ ǘǊǳōƛőƪŀ 9¦wh ƪƻƴŜƪǘƻǊǳ. 

 

 
 

Ovládací prvky                                                                     (3500, 4100) 

OBRÁZEK  1C                    

Pozícia 1 2- respektíve 4- ǇƻƭƻƘƻǾȇ ǇǊŜǇƝƴŀő ƴŀǇŅǘƝ ƘǊǳōƻΦ 
Pozícia 2 10-ǇƻƭƻƘƻǾȇ ǇǊŜǇƝƴŀő ƴŀǇŅǘƝ ƧŜƳƴŜΦ 
Pozícia 3 ±ȅǇƝƴŀő ŦǳƴƪŎƛŜ .h5h±!bN ǎ ǇƻǘŜƴŎƛƻƳŜǘǊƻƳ ƴŀǎǘŀǾŜƴƛŀ ŘƮȌƪȅ 

bodu. 
Pozícia 4 IƭŀǾƴƝ ǾȅǇƝƴŀőΦ ± ǇƻȊƝŎƛƛ αлά ƧŜ ȊŘǊƻƧ ȊǾłǊŀŎƛŜƘƻ ǇǊǵŘǳ ǾȅǇƴǵǙΦ 
Pozícia 5 Rýchlospojka zemniaceho kábla. 
Pozícia 6 Potenciometer nastavenia rýchlosti podávania drôtu. 
Pozícia 7 ±ȅǇƝƴŀő ŦǳƴƪŎƛŜ twh5[9±¸ ǎ ǇƻǘŜƴŎƛƻƳŜǘǊƻƳ ƴŀǎǘŀǾŜƴƛŀ ŘƮȌƪȅ 

prodlevy medzi jednotlivými bodmi, pomalé pulzy. 
Pozícia 8 EURO konektor pre pripojení zváracieho horáku. 
Pozícia 9 5ƛƎƛǘłƭƴȅ ǳƪŀȊŀǘŜƯ ǇǊǵŘǳ ŀ ƴŀǇŅǘƝ όорлл ŀ пмллύΦ 
 

 
 

Ovládací prvky                                                                                (3000) 

OBRÁZOK  1D                    

Pozícia 1 10-ǇƻƭƻƘƻǾȇ ǇǊŜǇƝƴŀő ƴŀǇŅǘƝ ƧŜƳƴŜΦ 
Pozícia 2 IƭŀǾƴƝ ǾȅǇƝƴŀőΦ ± ǇƻȊƝŎƛƛ αлά ƧŜ ȊŘǊƻƧ ȊǾłǊŀŎƛŜƘƻ ǇǊǵŘǳ ǾȅǇƴǵǙΦ 
Pozícia 3 ±ȅǇƝƴŀő ŦǳƴƪŎƛŜ .h5h±!bN ǎ ǇƻǘŜƴŎƛƻƳŜǘǊƻƳ ƴŀǎǘŀǾŜƴƛŀ ŘƮȌƪȅ 

bodu. 
Pozícia 4 Rýchlospojka zemniaceho kábla. 
Pozícia 5 Potenciometer nastavenia rýchlosti podávania drôtu. 
Pozícia 6 ±ȅǇƝƴŀő ŦǳƴƪŎƛŜ twh5[9±¸ ǎ ǇƻǘŜƴŎƛƻƳŜǘǊƻƳ ƴŀǎǘŀǾŜƴƛŀ ŘƮȌƪȅ 

prodlevy medzi jednotlivými bodmi, pomalé pulzy. ½łǊƻǾŜƶ ǾȅǇƝƴŀő 
ŦǳƴƪŎƛŜ ŘǾƻƧǘŀƪǘǳ ŀ ǑǘǾƻǊǘŀƪǘǳ όǾȅǇƝƴŀő ǇƻȊƝŎƛŜ о ƳǳǎƝ ōȅǙ ǾȅǇƴǳǘȇύΦ 

Pozícia 7 EURO konektor pre pripojení zváracieho horáku. 
 
DIGITÁLNE OVLÁDANIE PANELU PROCESSOR 

  
 

OBRÁZOK  E                                                  

Pozícia 1 Potenciometer nastavenia parametrov. 
Pozícia 2 ¢ƭŀőƛŘƭƻ ¢9{¢ t[¸b¦Φ 
Pozícia 3 LED signalizujúca výber nastavenia predfuku plynu. 
Pozícia 4 LED signalizujúca výber nastavenia doby nábehu rýchlosti zvára-

cieho drôtu. 
Pozícia 5 ¢ƭŀőƛŘƭƻ {9¢ - ǳƳƻȌƶǳƧŜ ǾȇōŜǊ ǇŀǊŀƳŜǘǊov nastavenia. 
Pozícia 6 LED signalizujúca  zapnutie funkcie pulzácie. 
Pozícia 7 ¢ƭŀőƛŘƭƻ ǊŜȌƛƳǳ ȊǾłǊŀƴƛŜ - ǳƳƻȌƶǳƧŜ ȊŀǇƴǳǘƛŜ ŀ ǾȅǇƴǳǘƛŜ ǊŜȌƛƳǳ 

ŘǾƻƧǘŀƪǘΣ ǑǘǾƻǊǘŀƪǘΣ ōƻŘƻǾŀƴƛŜ a pulzovanie. 
Pozícia 8 LED ǎƛƎƴŀƭƛȊǳƧǵŎŀ ǊŜȌƛƳ ōƻŘƻǾŀƴƛŜΦ 
Pozícia 9 LED ǎƛƎƴŀƭƛȊǳƧǵŎŀ ǊŜȌƛƳ ǑǘǾƻǊŀƪǘΦ 
Pozícia 10 ¢ƭŀőƛŘƭƻ a9a ǳƳƻȌƶǳƧǵŎŜ ǾȅǾƻƭŀƴƛŜ ǇƻǎƭŜŘƴȇŎƘ ƴŀƳŜǊŀƴȇŎƘ 

hodnôt napätia a zváracieho prúdu. 
Pozícia 11 Displej zváracieho prúdu. 
Pozícia 12 Displej zobrazujúci zváracie napätie a hodnoty pri svietiacej LED 

SETTING. Sú to hodnoty rýchlosti posuvu drôtu, predfuku atd. 
Pozícia 13 LED SETTING, ktorá svieti len pri nastavovaní parametrov: rých-ƭƻǎǙ 

ǇƻǎǳǾǳ ŘǊƾǘǳΣ ƴłōŜƘǳ ŘǊƾǘǳΣ ǇǊŜŘŦǳƪǳ ŀ ŘƻŦǳƪǳ ǇƭȅƴǳΣ őŀǎ ōƻŘǳ ŀ 
pulzácie, dohorenie drôtu. 

Pozícia 14 LED ȊƴłȊƻǊƶǳƧǵŎŀ ǾȇōŜr nastavenia rýchlosti posuvu zváracieho 
drôtu. 

Obrázok E 

Obrázek 1C 

Obrázok 1D 
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Pozícia 15 [95 ȊƴłȊƻǊƶǳƧǵŎŀ ǾȇōŜǊ ƴŀǎǘŀǾŜƴƛŀ őŀǎǳ ōƻŘǳ. 
Pozícia 16 [95 ǎƛƎƴŀƭƛȊǳƧǵŎŀ ǾȇōŜǊ ƴŀǎǘŀǾŜƴƛŀ őŀǎǳ ŘƻƘƻǊŜƴƛŀ. 
Pozícia 17 [95 ǎƛƎƴŀƭƛȊǳƧǵŎŀ ǾȇōŜǊ ƴŀǎǘŀǾŜƴƛŀ őŀǎǳ ŘƻŦǳƪǳ Ǉƭȅƴǳ.  
Pozícia 18 LED ǎƛƎƴŀƭƛȊǳƧǵŎŀ ǾȇōŜǊ ƴŀǎǘŀǾŜƴƛŀ őŀǎǳ ǇǳƭȊłŎƛŜ. 
Pozícia 19 ¢ƭŀőƛŘƭo zavedenie drôtu. 
 
DIGITÁLNE OVLÁDANIE PANELU SYNERGIC 

 
 

OBRÁZOK F                                               

Pozícia 1 Potenciometer nastavenia parametrov. 
Pozícia 2 ¢ƭŀőƛŘƭƻ ¢9{¢ t[¸b¦. 
Pozícia 3 LED signalizujúca  výber nastavenia predfuku plynu. 
Pozícia 4 LED ȊƴłȊƻǊƶǳƧǵŎŀ ǾȇōŜǊ ƴŀǎǘŀǾŜƴƛŀ Řƻōȅ ƴłōŜƘǳ ǊȇŎƘƭƻǎǘƛ ȊǾłǊŀ-

cieho drôtu. 
Pozícia 5 ¢ƭŀőƛŘƭƻ {9¢ - ǳƳƻȌƶǳƧŜ ǾȇōŜǊ ǇŀǊŀƳŜǘǊƻǾ ƴŀǎǘŀǾŜƴƛŀΦ 
Pozícia 6 LED ȊƴłȊƻǊƶǳƧǵŎŀ ȊŀǇƴǳǘƛŜ ŦǳƴƪŎƛŜ ǇǳƭȊłŎƛŜΦ 
Pozícia 7 ¢ƭŀőƛŘƭƻ ǊŜȌƛƳǳ ȊǾłǊŀƴƛŜ - ǳƳƻȌƶǳƧŜ ȊŀǇnutie a vypnutie ǊŜȌƛƳǳ 

ŘǾƻƧǘŀƪǘΣ ǑǘǾƻǊǘŀƪǘΣ ōƻŘƻvanie a pulzovanie. 
Pozícia 8 LED ȊƴłȊƻǊƶǳƧǵŎŀ ǊŜȌƛƳ ōƻŘƻǾŀƴƛŜΦ 
Pozícia 9 LED ȊƴłȊƻǊƶǳƧǵŎŀ ǊŜȌƛƳ ǑǘǾƻǊǘŀƪǘΦ 
Pozícia 10 ¢ƭŀőƛŘƭƻ ȊŀǇƴǳǘƛŜ ŀ ǾȅǇƴǳǘƛŜ ŦǳƴƪŎƛŜ ǎȅƴŜǊƎƛŎ - SYN. 
Pozícia 11 LED ȊƴłȊƻǊƶǳƧǵŎŀ ȊŀǇƴǳǘƛŜ ŦǳƴƪŎƛŜ SYNERGIC. 
Pozícia 12 Displej zvar. prúdu. 
Pozícia 13 LED signalizujúca zobrazenie ƻǊƛŜƴǘŀőƴŜƧ ƘƻŘƴƻǘȅ ǎƛƭȅ ȊǾłǊŀƴŞƘƻ 

ƳŀǘŜǊƛłƭǳ ƴŀ ŘƛǎǇƭŀȅΦ YŜř ŘƛƽŘŀ ƴŜǎǾƛŜǘƛΣ ŘƛǎǇƭŀȅ zobrazuje hod-
notu zváracieho prúdu. 

Pozícia 14 LED ǎƛƎƴŀƭƛȊǳƧǵŎŀ ŘƻǇƻǊǳőŜƴƛŜΣ ŀƪȇ ǾȇǾƻŘ ǘƭƳƛǾƪȅ ǎŀ Ƴł ǇƻǳȌƛǙ όƭŜƴ 
ǳ ǎǘǊƻƧǳ нрр ŀ ǾȅǑǑƛŜΣ Ǿ tomto prípade sa jedná o vývod L2). 

Pozícia 15 LED ǎƛƎƴŀƭƛȊǳƧǵŎŀ ŘƻǇƻǊǳőŜƴƛŜΣ ŀƪȇ ǾȇǾƻŘ ǘƭƳƛǾƪȅ ǎŀ Ƴł ǇƻǳȌƛǙ όƭŜƴ 
ǳ ǎǘǊƻƧǳ нрр ŀ ǾȅǑǑƛŜΣ Ǿ ǘƻƳǘƻ ǇǊƝǇŀŘŜ ǎŀ ƧŜŘƴł ƻ vývod L2). 

Pozícia 16 Displej zobrazujúci zváracie napätie a hodnoty pri svietiacej LED 
SETTING. Sú to hodnoty rýchlosti posuvu drôtu, predfuku atd. 

Pozícia 17 [95 {9¢¢LbD ƪǘƻǊł ǎǾƛŜǘƛ ƭŜƴ ǇǊƛ ƴŀǎǘŀǾƻǾŀƴƝ ǇŀǊŀƳŜǘǊƻǾΥ ǊȇŎƘƭƻǎǙ 
ǇƻǎǳǾǳ ŘǊƾǘǳΣ ƴłōŜƘǳ ŘǊƾǘǳΣ ǇǊŜŘŦǳƪǳ ŀ ŘƻŦǳƪǳ ǇƭȅƴǳΣ őŀǎ ōƻŘǳ 
a pulzácie, dohorenie drôtu. 

Pozícia 18 LED ȊƴłȊƻǊƶǳƧǵŎŀ ǾȇōŜǊ ƴŀǎǘŀǾŜƴƛŀ ǊȇŎƘƭƻǎǘƛ ǇƻǎǳǾǳ ȊǾłǊŀŎƛŜƘƻ 
drôtu. 

Pozícia 19 LED ȊƴłȊƻǊƶǳƧǵŎŀ ǾȇōŜǊ ƴŀǎǘŀǾŜƴƛŀ őŀǎǳ ōƻŘǳΦ 
Pozícia 20 [95 ȊƴłȊƻǊƶǳƧǵŎŀ ǾȇōŜǊ ƴŀǎǘŀǾŜƴƛŀ őŀǎǳ ŘƻƘƻǊŜƴƛŀΦ 
Pozícia 21 LED ȊƴłȊƻǊƶǳƧǵŎŀ ǾȇōŜǊ ƴŀǎǘŀǾŜƴƛŀ őŀǎǳ ŘƻŦǳƪǳ ǇƭȅƴǳΦ 
Pozícia 22 LED ȊƴłȊƻǊƶǳƧǵŎŀ ǾȇōŜǊ ƴŀǎǘŀǾŜƴƛŀ őŀǎǳ ǇǳƭȊłŎƛŜΦ 
Pozícia 23 ¢ƭŀőƛŘƭƻ ȊŀǾedenia drôtu. 
 

Pripojenie zváracieho horáku  
Do EURO konektoru (obrázok 1A poz. 8, obr. 1B poz. 3) pripojte zvárací horák 
a ǇŜǾƴŜ ŘƻǘƛŀƘƴƛǘŜ ǇǊŜǾƭŜőŜƴǵ ƳŀǘƛŎǳΦ 
½ŜƳƴƛŀŎƝ ƪłōŜƭ ǇǊƛǇƻƧǘŜ Řƻ ȊŜƳƴƛŀŎŜƧ ǊȇŎƘƭƻǎǇƻƧƪȅ όǇƻƪƛŀƯ ƶƻǳ ƧŜ ǎǘǊƻƧ Ǿȅōŀ-
vený) a dotiahnite. Zemniacu rýchlospojku - ǾȇǾƻŘ ǳǊőƝǘŜ ǇƻŘƯŀ ǘŀōǳƯƪȅ о ŀƭŜ-
ōƻ ǇƻǎǘǳǇǳƧǘŜ ǇƻŘƯŀ ǘŀōǳƯƪȅ α5ƻǇƻǊǳőŜƴŞ nastavenie zváracích parametrovάΦ 
½ǾłǊŀŎƝ ƘƻǊłƪ ŀ ȊŜƳƴƛŀŎƝ ƪłōŜƭ ōȅ Ƴŀƭƛ ōȅǙ őƻ ƴŀƧƪǊŀǘǑƛŜΣ ōƭƝȊƪƻ ƧŜŘŜƴ ŘǊǳƘŞ-mu 
a umiestené na úrovni alebo blízko podlahy. 

 
½±#w!b# 2!{£ 
aŀǘŜǊƛłƭΣ ƪǘƻǊȇ Ƴł ōȅǙ ȊǾłǊŀƴȇ ƳǳǎƝ ōȅǙ ǾȌŘȅ ǎǇƻƧŜƴȇ ǎƻ ȊŜƳƻǳΣ ŀōȅ ǎŀ ȊǊŜ-
ŘǳƪƻǾŀƭƻ ŜƭŜƪǘǊƻƳŀƎƴŜǘƛŎƪŞ ȌƛŀǊŜƴƛŜΦ ±ŜƯƪł ǇƻȊƻǊƴƻǎǙ ƳǳǎƝ ōȅǙ ǘƛŜȌ ƪƭŀŘŜƴł ƴŀ 

to, aby uzemnenie zváraného materiálu ƴŜȊǾȅǑƻǾŀƭƻ ƴŜōŜȊǇŜőƛŜ ǵǊŀȊǳΣ ŀƭŜōƻ 
ǇƻǑƪƻŘŜƴƛŜ ƛƴŞƘƻ ŜƭŜƪǘǊƛŎƪŞƘƻ ȊŀǊƛŀŘŜƴƛŀΦ 
 

Zavedenie drôtu a nastavenie prietoku plynu 
tǊŜŘ ȊŀǾŜŘŜƴƝƳ ȊǾłǊŀŎƛŜƘƻ ŘǊƾǘǳ ƧŜ ƴǳǘƴŞ ǇǊŜǾƛŜǎǙ ƪƻƴǘǊƻƭǳ ƪƭŀŘƛŜƪ ǇƻǎǳǾǳ 
ŘǊƾǘǳΣ őƛ ƻŘǇƻǾŜŘŀƧǵ ǇǊƛŜƳŜǊǳ ǇƻǳȌƛǘŞƘƻ ȊǾłǊŀŎƛŜƘƻ ŘǊƾǘǳ ŀ őƛ ƻŘǇƻǾŜŘł ǇǊƻ-
Ŧƛƭ ŘǊłȌƪȅ ƪƭŀŘƪȅΦ tǊƛ ǇƻǳȌƛǘƝ ƻŎŜƯƻǾŞƘƻ ȊǾłǊŀŎƛŜƘƻ ŘǊƾǘǳ ƧŜ ƴǳǘƴŞ ǇƻǳȌƛǙ ƪƭŀŘ-
ku s ǇǊƻŦƛƭƻƳ ŘǊłȌƪȅ Ǿ ǘǾŀǊǳ α±άΦ tǊŜƘƯŀŘ ƪƭŀŘƛŜƪ ƴłƧŘŜǘŜ Ǿ ƪŀǇƛǘƻƭŜ αbłƘǊŀŘ-né 
ŘƛŜƭȅ ǇƻǎǳǾǳ ŘǊƾǘǳ ŀ ȊƻȊƴŀƳ ƪƭŀŘƛŜƪάΦ            
  
VÝMENA KLADKY POSUVU DRÔTU 
¦ ƻōƻŎƘ ǇƻǳȌƝǾŀƴȇŎƘ ǘȅǇƻǾ ǇƻǎǳǾǳ ŘǊƾǘǳ όŘǾƻƧ-kladka i ǑǘǾƻǊ-kladka) je pos-
ǘǳǇ ǾȇƳŜƴȅ ȊƘƻŘƴȇΦ YƭŀŘƪȅ ǎǵ ŘǾƻƧŘǊłȌƪƻǾŞΦ ¢ƛŜǘƻ ŘǊłȌƪȅ ǎǵ ǳǊőŜƴŞ ǇǊŜ ŘǾŀ 
rôzne priemery drôtu (napr. 0,8 a 1,0 mm). 

¶ OŘƪƭƻǇǘŜ ǇǊƝǘƭŀőƴȇ ƳŜŎƘŀƴƛȊƳǳǎ. 

¶ VȅǑǊŀǳōǳƧǘŜ ȊŀƛǎǙƻǾŀŎƝ ǇƭŀǎǘƻǾȇ ǑǊŀǳō ŀ ǾȅƧƳƛǘŜ ƪƭŀŘƪǳ. 

¶ PƻƪƛŀƯ ƧŜ ƴŀ ƪƭŀŘƪŜ ǾƘƻŘƴł ŘǊłȌƪŀ ƪƭŀŘƪǳ ƻǘƻőǘŜ ŀ ƴŀǎŀřǘŜ Ƨǳ ǎǇŀǙ ƴŀ 
ƘǊƛŀŘŜƯ ŀ ȊŀƛǎǘƛǘŜ ǇƭŀǎǘƻǾȇƳ ȊŀƛǎǙƻǾŀŎƝƳ ǑǊŀǳōƻƳ. 
 

ZAVEDENIE DRÔTU  

¶ OŘƻōŜǊǘŜ ōƻőƴȇ ƪǊȅǘ ȊłǎƻōƴƝƪǳ ŘǊƾǘǳ ŀ Řƻ ȊłǎƻōƴƝƪǳ ƴŀǎŀřǘŜ ŎƛŜǾƪǳ 
s ŘǊƾǘƻƳ ƴŀ ŘǊȌƛŀƪΦ 

¶ Odstrihnite koniec drôtu pripevnený k  ƻƪǊŀƧǳ ŎƛŜǾƪȅ ŀ ȊŀǾŜřǘŜ Ƙƻ Řƻ ƴŀ-
vádzacieho bovdenu (obr. 2A poz. 14, 2B poz. 10), řŀƭŜƧ ŎŜȊ ƪƭŀŘƪǳ Ǉƻǎǳ-
Ǿǳ Řƻ ƴŀǾłŘȊŀŎŜƧ ǘǊǳōƛőƪȅ (obr. 2A poz. 12, 2B poz. 11) minimálne 10 cm. 
{ƪƻƴǘǊƻƭǳƧǘŜΣ őƛ ŘǊƾǘ ǾŜŘƛŜ ǎǇǊłǾƴƻǳ ŘǊłȌƪƻǳ ǇƻǎǳǾǳ ƪƭŀŘƪȅΦ 

¶ SƪƭƻǇǘŜ ǇǊƝǘƭŀőƴǵ ƪƭŀŘƪǳ Řƻƭǳ ŀ ǾǊłǙǘŜ ǇǊƝǘƭŀőƴȇ ƳŜchanizmus do zvislej 
polohy. 

¶ Nastavte tlak matice prítlaku tak, aby bol zaistený bezproblémový posun 
ŘǊƾǘǳ ŀ ǇǊƛǘƻƳ ƴŜōƻƭ ŘŜŦƻǊƳƻǾŀƴȇ ǇǊƝƭƛǑƴȇƳ ǇǊƝǘƭŀƪƻƳ. 

¶ ZƻǊŀřǘŜ ōǊȊŘǳ ŎƛŜǾƪȅ ȊǾłǊŀŎƛŜƘƻ ŘǊƾǘǳ ǘŀƪΣ ŀōȅ ǎŀ ǇǊƛ ǾȅǇƴǳǘƝ ǇǊƝǘƭŀőƴŞƘƻ 
mechanizmu posuvu ŎƛŜǾƪŀ ǾƻƯƴŜ ƻǘłőŀƭŀΦ tǊƝƭƛǑ ǳǘƛŀƘƴǳǘł ōǊȊŘŀ ȊƴŀőƴŜ 
ƴŀƳłƘŀ ǇƻŘłǾŀŎƝ ƳŜŎƘŀƴƛȊƳǳǎ ŀ ƳƾȌŜ ŘƾƧǎǙ ƪ ǇǊŜƪƮȊavniu drôtu v klad-
ƪłŎƘ ŀ ǑǇŀǘƴŞƳǳ ǇƻŘłǾŀƴƛǳΦ ½ƻǊŀřƻǾŀŎƛŀ ǎƪǊǳǘƪŀ ōǊȊŘȅ ǎŀ ƴŀŎƘłŘȊŀ ǇƻŘ 
plastovou skrutkovacou ŘǊłȌƪou cievky (obr. 2A poz. 15, obr. 2B, poz. 
9 a obr. 3) 

¶ Odmontujte plynovú hubicu zváracieho horáku. 

¶ hŘǑǊŀǳōǳƧǘŜ ǇǊǵŘƻǾȇ ǇǊƛŜǾƭŀƪΦ 

¶ ZŀǇƻƧǘŜ Řƻ ǎƛŜǘŜ ǎƛŜǙƻǾǵ  ȊłǎǘǊőƪǳ. 

¶ ZŀǇƴƛǘŜ ƘƭŀǾƴȇ ǾȅǇƝƴŀő (obr. 1A poz. 1, 1B poz. 2) do polohy 1. 

¶ SǘƭŀőǘŜ ǘƭŀőƛŘƭƻ ƴŀ őŜƭƴƻƳ ǇŀƴŜƭƛ. Zvárací drôt sa zavádza do horáku bez 
plynu, po vysunutí drôtu z horáku ƴŀǑǊŀǳōǳƧǘŜ prúdový prievlak a plynovú 
hubicu 

¶ Pred zváraníƳ ǇƻǳȌƛƧŜƳŜ ƴŀ ǇǊƛŜǎǘƻǊ Ǿ plynovej hubici a prúdový prievlak 
ǎŜǇŀǊŀőƴȇ ǎǇǊŜƧΦ ¢ȇƳ ȊŀōǊłƴƛƳŜ ǇǊƛƭŜǇƻǾŀƴƛǳ ǊƻȊǎǘǊŜƪƻǾŀƴŞƘƻ ƪƻǾǳ 
a predƮȌƝƳŜ ȌƛǾƻǘƴƻǎǙ ǇƭȅƴƻǾŜƧ ƘǳōƛŎŜ. 

UPOZORNENIE!  
tǊƛ ȊŀǾŜŘŜƴƝ ŘǊƾǘǳ ƴŜƳƛŜǊǘŜ ƘƻǊłƪƻƳ ǇǊƻǘƛ ƻőƛŀƳΗ 
 

  hōǊłȊƻƪ őΦ о             
 
½a9b¸ twL th¦¿L¢N I[LbNYh±;Ih DRÔTU 
{ǘǊƻƧŜ ƴƛŜ ǎǵ ǑǇŜŎƛłƭƴŜ ǳǊőŜƴŞ ǇǊŜ ȊǾłǊŀƴƛŜ ƘƭƛƴƝƪǳΣ ŀƭŜ Ǉƻ Řƻƭǳ ǇƻǇƝǎŀƴȇŎƘ 
ǵǇǊŀǾłŎƘ ƧŜ ƳƻȌƴŞ ƘƭƛƴƝƪ ȊǾłǊŀǙΦ Pre zváranie hliníkovým drôtom je treba pou-
ȌƛǙ ǑǇŜŎƛłƭƴŜ ƪƭŀŘƪȅ ǎ ǇǊƻŦƛƭƻƳ α¦ά όƪŀǇƛǘƻƭŀ αbłƘǊŀŘƴŞ ŘƛŜƭȅ ǇƻǎǳǾǳ ŘǊƾǘǳ 
a ȊƻȊƴŀƳ ƪƭŀŘƛŜƪάύΦ !ōȅ ǎƳŜ ǎŀ ǾȅƘƭƛ ǇǊƻōƭŞƳƻƳ ǎ αŎǳŎƘŀƴƝƳά ŘǊƾǘǳΣ ƧŜ ǘǊŜōŀ 
ǇƻǳȌƝǾŀǙ ŘǊƾǘȅ ƻ ǇǊƛŜƳŜǊŜ ƳƛƴΦ мΣл ƳƳ Ȋo zliatin AlMg3 nebo AlMg5. Drôty 
zo zliatin Al 99,5 alŜōƻ !ƭ{ƛр ǎǵ ǇǊƝƭƛǑ ƳŅƪƪŞ ŀ ƯŀƘƪƻ ǎǇƾǎƻōǳƧǵ ǇǊƻōƭŞƳȅ ǇǊƛ 
ǇƻǎǳǾŜΦ tǊŜ ȊǾłǊŀƴƛŜ ƘƭƛƴƝƪǳ ƧŜ řŀƭŜƧ ƴŜǾȅƘƴǳǘƴŞ ǾȅōŀǾƛǙ horák teflonovým 
ōƻǾŘŜƴƻƳ ŀ ǑǇŜŎƛłƭƴým prúdovým prievlakom. Ako ochrannú atmosféru je 
ǇƻǘǊŜōŀ ǇƻǳȌƛǙ őƛǎǘȇ ŀǊƎƽƴΦ 
 
NASTAVENIE PRIETOKU PLYNU 
9ƭŜƪǘǊƛŎƪȇ ƻōƭǵƪ ƛ ǘŀǾƴł ƪǵǇŜƯ ƳǳǎƝ ōȅǙ ŘƻƪƻƴŀƭŜ ŎƘǊłƴŜƴł ǇƭȅƴƻƳΦ tǊƝƭƛǑ ƳŀƭŞ 
ƳƴƻȌǎǘǾƻ Ǉƭȅƴǳ ƴŜŘƻƪłȌŜ ǾȅǘǾƻǊƛǙ ǇƻǘǊŜōƴǵ ƻŎƘǊŀƴƴǵ ŀǘƳƻǎŦŞǊǳΣ ƴŀƻǇŀƪ ǇǊƝƭƛǑ 
ǾŜƯƪŞ ƳƴƻȌǎǘǾƻ Ǉƭȅƴǳ ǎǘǊƘłǾŀ Řƻ ŜƭŜƪǘǊƛŎƪŞƘƻ ƻōƭǵƪǳ ǾȊŘǳŎƘΣ őƝƳ ƧŜ ȊǾŀǊ 
nedokonale chránený. 
Postupujte nasledovne:       

¶ NŀǎŀřǘŜ ǇƭȅƴƻǾǵ ƘŀŘƛŎǳ ƴŀ ǾǎǘǳǇ ǇƭȅƴƻǾŞƘƻ ǾŜƴǘƛƭǳ ƴŀ ȊŀŘƴŜƧ ǎǘǊŀƴŜ 
stroja (obr. 1A poz. 17, obr. 1B poz. 6). 

¶ PƻƪƛŀƯ ǇƻǳȌƝǾŀƳŜ Ǉƭȅƴ CO2Σ ƧŜ ǾƘƻŘƴŞ ȊŀǇƻƧƛǙ predhrev ǊŜŘǳƪőΦ ǾŜƴǘƛƭǳ (pri 
ǇǊƛŜǘƻƪǳ ƳŜƴǑƝƳ ƴŜȌ с ƭƛǘǊƻǾκƳƛƴ ƴƛŜ ƧŜ ƴǳǘƴȇ predhrev). 

¢ŀōǳƯƪŀ о 

Ind. vývod 255 - 305 384-405 

L1 30A - 120A 30A - 180A 

L2 80A - 250A 140A - 350A 

Obrázok F 
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¶ Kábel predhrevu red. ventilu zapojíme do zásuvky (obr. 1A poz. 10, obr. 1B 
poz. 7) na stroji a do konektoru u ǊŜŘǳƪő. ventileΣ ƴŀ ǇƻƭŀǊƛǘŜ ƴŜȊłƭŜȌƝ. 

¶ OŘǇƻƧǘŜ ǇǊƝǘƭŀőƴȇ ƳŜŎƘŀƴƛȊƳǳǎ ǇƻǎǳǾǳ ŘǊƾǘǳ ŀ ǎǘƛǎƴƛǘŜ ǘƭŀőƛŘƭƻ ƘƻǊłku 
(len u verzie STANDARD 280, 309, 3000, 3500 a 4100). 

¶ OǘƻőǘŜ ƴŀǎǘŀǾƻǾŀŎƝƳ ǑǊŀǳōƻƳ ƴŀ ǎǇƻŘƴŜƧ ǎǘǊŀƴŜ ǊŜŘǳƪőƴŞƘƻ ǾŜƴǘƛƭǳΣ Řƻ-
ƪƛŀƯ ǇǊƛŜǘƻƪƻƳŜǊ ƴŜǳƪłȌŜ ǇƻȌŀŘƻǾŀƴȇ ǇǊƛŜǘƻƪΣ ǇƻǘƻƳ ǘƭŀőƛŘƭƻ ǳǾƻƯƴƝƳŜ 
(len u verzie STANDARD 280, 309, 3000, 3500 a 4100). 

¶ SǘƛǎƴƛǘŜ ǘƭŀőƛŘƭƻ ¢9{¢ t[¸b¦ ŀ ƻǘƻőǘŜ ƴŀǎǘŀǾƻǾŀŎƝƳ ǑǊŀǳōƻƳ ƴŀ ǎǇƻŘƴŜƧ 
ǎǘǊŀƴŜ ǊŜŘǳƪőƴŞƘƻ ǾŜƴǘƛƭǳΣ ŘƻƪƛŀƯ ǇǊƛŜǘƻƪƻƳŜǊ ƴŜǳƪłȌŜ ǇƻȌŀŘƻǾŀƴȇ prie-
ǘƻƪΣ ǇƻǘƻƳ ǘƭŀőƛŘƭƻ ǳǾƻƯƴƝƳŜ όǳ ǎǘǊƻƧu PROCESSOR a SYNERGIC). 

¶ Po dlhodobom odstavení stroja, alebo výmene kompletného horáku je 
ǾƘƻŘƴŞ ǇǊŜŘ ȊǾłǊŀƴƝƳ ǇǊŜŦǵƪƴǳǙ ǾŜŘŜƴƛŜ őŜǊǎǘǾȇƳ ǇƭȅƴƻƳ. 
 

Nastavenie zváracích parametrov napätia a rýchlos-
ti posuvu drôtu 
Nastavenie hlavných zváracích parametrov zváracieho napätia a rýchlosti po-
suvu drôtu sa prevádza potenciometrom rýchlosti drôtu (obrázok A, pozície 1) 
ŀ ǇǊŜǇƝƴŀőƻƳ ƴŀǇŅǘia (obrázok 1 pozície 2 A 3). ±ȌŘȅ ǎŀ ƪ nastavenému napä-
ǘƛǳ όǇƻƭƻƘŀ ǇǊŜǇƝƴŀőŀ м-40 κǇƻŘƯŀ ȊǾƻƭŜƴŞƘƻ ǎǘǊƻƧŀκύ ǇǊƛǊŀřǳƧŜ ǊȇŎƘƭƻǎǙ ǇƻǎǳǾǳ 
ŘǊƾǘǳΦ bŀǎǘŀǾƻǾŀƴŞ ǇŀǊŀƳŜǘǊŜ ȊłƭŜȌƛŀ ƴŀ ǇƻǳȌƛǘƻm ochrannom plyne, 
ǇǊƛŜƳŜǊǳ ŘǊƾǘǳΣ ǇƻǳȌƛǘƻƳ ǘȅǇe ŘǊƾǘǳΣ ǾŜƯƪƻǎǘƛ ŀ ǇƻƭƻƘŜ ȊǾŀǊǳ ŀǘřΦ hǊƛŜƴǘŀőƴŞ 
nastavenie rýchlosti drôtu k ǇƻƭƻƘŜ ǇǊŜǇƝƴŀőŀ ƴłƧŘŜǘŜ v ǘŀōǳƯƪłŎƘ ƴŀ ǎǘǊΦ р6-
61. 
NAPRÍKLAD: Zvárací stroj 280Σ ǇƻǳȌƛǘȇ ƻŎƘǊŀƴƴȇ Ǉƭȅƴ aL· όун҈ !ǊƎƽƴǳ ŀ му҈ 
CO2ύ ŀ ǇƻǳȌƛǘƻƳ ǇǊƛŜƳŜǊŜ ŘǊƾǘǳ лΣу ƳƳ ƧŜ ǾƘƻŘƴł ǘŀōǳƯƪŀ όǇǊƻƎǊŀƳ bƻ. 4). 
Nastavené hodnoty teda budú - ǇƻƭƻƘŀ ǇǊŜǇƝƴŀőŀ м ŀ ƴŀǎǘŀǾŜƴł ǊȇŎƘƭƻǎǙ Ǉƻ-
suvu drôtu bude 3,8 m/min. 
 
 
 
STROJE PROCESSOR A SYNERGIC 
¢ŀōǳƯƪŀ őΦ п - Rozsah nastavovaných hodnôt funkcií 

  

doba trva-
nia pred-

fuku plynu 

PǊƛōƭƛȌƻ-
vacia 
ǊȇŎƘƭƻǎǙ 

doba nábehu 
rýchlosti 

posuvu drôtu 

ǊȇŎƘƭƻǎǙ 
posuvu 
drôtu 

doba 
bodu 

doba 
stehu  

dohorenia   
doba 

dofuku 

 (s) (m/min)  (s) (m/min) (s) (s) (s) (s) 

PROCESSOR  
280, 305, 309, 
384, 405, 389 

0-3 0,5-20 0-5 0,5-20 0,5-5 0,2-2 0,00-0,99 0,1-10 

SYNERGIC 
280, 285, 305 

0-3 - 0,5-20 0,5-20 0,5-5 0,2-2 0,00-0,99 0,1-10 

SYNERGIC 
384, 405 

0-3 - 0,5-20 0,5-20 0,5-5 0,2-2 0,00-0,99 0,1-10 

 
Nastavenie rýchlosti posuvu drôtu 
{ǘƭŀőǳƧǘŜ ǘƭŀőƛŘƭƻ {9¢Σ ŀȌ ǎŀ ǊƻȊǎǾƛŜǘƛ [95 ǾȅȊƴŀőŜƴé na obrázku. 
 

 
 

tƻǘŜƴŎƛƻƳŜǘǊƻƳ ƴŀǎǘŀǾǘŜ ǇƻȌŀŘƻǾŀƴǵ ƘƻŘƴƻǘǳ ǊȇŎƘƭƻǎǘƛ ǇƻǎǳǾǳ Ǿ rozmedzí 
0,5-20 m/min . 

POZNÁMKA 1: wȇŎƘƭƻǎǙ ǇƻǎǳǾǳ ŘǊƾǘǳ ƧŜ ƳƻȌƴŞ ƴŀǎǘŀǾƻǾŀǙ ƛ Ǿ priebehu zvá-
ǊŀƴƛŀΦ ! ǘƻ Ƨŀƪ ǇƻǘŜƴŎƛƻƳŜǘǊƻƳΣ ǘŀƪ ƛ ŘƛŀƯƪƻǾȇƳ ƻǾƭłŘŀƴƝƳ ¦tκ DOWN.  

POZNÁMKA 2: {ǇƻŘƴȇ ŘƛǎǇƭŀȅ ȊƻōǊŀȊǳƧŜ ǊȇŎƘƭƻǎǙ ǇƻǎǳǾǳ ŘǊƾǘǳ ƭŜƴ ǾǘŜŘȅΣ ƪŜř 
ǎǾƛŜǘƛ őŜǊǾŜƴł [95 ŘƛƽŘŀ {9¢¢LbD ŀ [95 m/min. 
 
NASTAVENIE OSTATNÝCH PARAMETROV ZVÁRANIA 
Riadiaca elektronika stroja PROCESSOR a SYNERGIC ǳƳƻȌƶǳƧŜ ƴŀǎǘŀǾŜƴƛŜ ƴŀ-
sledujúcich parametrov zvárania: 

¶ dobu trvania predfuku plynu (doba predfuku ochranného plynu pred 
ȊŀőƛŀǘƪƻƳ ȊǾłǊŀŎƛŜƘƻ ǇǊƻŎŜǎǳύ 

¶ dobu nábehu rýchlosti posuvu drôtu - funkcie SOFT START (doba nábehu 
z minimálnej posunovej rýchlosti do hodnoty nastavenej zváracej rých-
losti  drôtu) 

¶ ǇǊƛōƭƛȌƻǾŀŎiu ǊȇŎƘƭƻǎǙ drôtu (vo výbave poŘƯŀ tab. 4) 

¶ ǊȇŎƘƭƻǎǙ ǇƻǎǳǾǳ ŘǊƾǘǳ ƳκƳƛƴ όǊȇŎƘƭƻǎǙ ǇƻǎǳǾǳ ŘǊƾǘǳ ǇǊƛ ȊǾłǊŀƴƝύ  

¶ dobu stehu vypnutia zváracieho napätia na oblúku proti posuvu drôtu: 
αŘƻƘƻǊŜƴƛŜά ŘǊƾǘǳ ƪ ǑǇƛőƪŜ ƘƻǊłƪǳ  

¶ dobu dofuku plynu Ǉƻ ŘƻƪƻƴőŜƴƝ ȊǾłǊŀŎƛŜƘƻ ǇǊƻŎŜǎǳ 
 

Nastavenie predfuku plynu 
{ǘƭŀőǳƧǘŜ tlaőƛŘƭƻ {9¢Σ ŀȌ ǎŀ ǊƻȊǎǾƛŜǘƛ [95 ǾȅȊƴŀőŜƴé na obrázku. 

 

 
 

tƻǘŜƴŎƛƻƳŜǘǊƻƳ ƴŀǎǘŀǾǘŜ ǇƻȌŀŘƻǾŀnú hodnotu doby predfuku plynu v sec. 
 

Nastavenie dohorenia drôtu 
{ǘƭŀőǳƧǘŜ ǘƭŀőƛŘƭƻ {9¢Σ ŀȌ ǎŀ ǊƻȊǎǾƛŜǘƛ [95 ǾȅȊƴŀőŜƴé na obrázku. 
 

 
 

tƻǘŜƴŎƛƻƳŜǘǊƻƳ ƴŀǎǘŀǾǘŜ ǇƻȌŀŘƻǾŀnú hodnotu doby dohorenia drôtu v sec. 
 
 

Nastavenie dofuku plynu 
{ǘƭŀőǳƧǘŜ ǘƭŀőƛŘƭƻ {9¢Σ ŀȌ ǎŀ ǊƻȊǎǾƛŜǘƛ [95 ǾȅȊƴŀőŜƴé na obrázku. 
 

 
 

tƻǘŜƴŎƛƻƳŜǘǊƻƳ ƴŀǎǘŀǾǘŜ ǇƻȌŀŘƻǾŀƴǵ ƘƻŘƴƻǘǳ Řƻōȅ ŘƻŦǳƪǳ Ǉƭȅƴǳ v sec. 
 

NASTAVENIE NÁBEHU RÝCHLOSTI  DRÔTU ς FUNKCIA SOFT START 
Nastavenie funkcie SOFT {¢!w¢ ƪǘƻǊł ȊŀƛǎǙǳƧŜ ōŜȊŎƘȅōƴȇ ǑǘŀǊǘ ȊǾłǊŀŎƛŜƘƻ 
procesu SOFT {¢!w¢ ǳƳƻȌƶǳƧŜ ƴŀǎǘŀǾŜƴƛŜ nasledujúcich parametrov: 

¶ 2ŀǎ ƴłōŜƘǳ ǊȇŎƘƭƻǎǘƛ  ȊǾłǊŀŎƛŜƘƻ ŘǊƾǘǳ z minimálnej rýchlosti na nasta-
ǾŜƴǵ ȊǾłǊŀŎƛǳ ǊȇŎƘƭƻǎǙΦ 

¶ tǊƛōƭƛȌƻǾŀŎƛŀ ǊȇŎƘƭƻǎǙ ŘǊƾǘǳ pred zapálením zváracieho oblúku. 
hōŜ ŦǳƴƪŎƛŜ ŦǳƴƎǳƧǵ ƻŘƭƛǑƴȇƳ ǎǇôǎƻōƻƳΦ tǊŜ ƧŜƳƴŜƧǑƝ ǑǘŀǊǘ ƻŘǇƻǊǵőŀƳŜ 
ǇǊƛōƭƛȌƻǾŀŎƛǳ ǊȇŎƘƭƻǎǙ ŘǊƾǘǳ - druhá varianta. 
  
bŀǎǘŀǾŜƴƛŜ őŀǎǳ ƴłōŜƘǳ ǊȇŎƘƭƻǎǘƛ  ȊǾłǊŀŎƛŜƘƻ ŘǊƾǘǳ 
{ǘƭŀőǳƧǘŜ ǘƭŀőƛŘƭƻ {9¢Σ ŀȌ ǎŀ ǊƻȊǎǾƛŜǘƛ [95 ǾȅȊƴŀőŜƴé na obrázku. 
 

 
 

tƻǘŜƴŎƛƻƳŜǘǊƻƳ ƴŀǎǘŀǾǘŜ ǇƻȌŀŘƻǾŀƴǵ ƘƻŘƴƻǘǳ Řƻōȅ ƴłōŜƘǳ ŘǊƾǘǳ ǊȇŎƘƭƻǎǘƛ 
posuvu v rozmedzí 0 - 5 sec. 
 
bŀǎǘŀǾŜƴƛŜ ǇǊƛōƭƛȌƻǾŀŎŜƧ ǊȇŎƘƭƻǎǘƛ ǇƻǎǳǾǳ ŘǊƾǘǳ 
!POZORΗ tǊŜŘ ƴŀǎǘŀǾŜƴƝƳ ǇǊƛōƭƛȌƻǾŀŎŜƧ ǊȇŎƘƭƻǎǘƛ  ŘǊƾǘǳ ǾȅǇƴƛǘŜ őŀǎ ƴłōŜƘǳ 
rýchlosti posuvu drôtu - ƴŀǎǘŀǾǘŜ ƘƻŘƴƻǘǳ αлάΦ tƻŘƳƛŜƴƪƻǳ ƳƻȌƴƻǎǘƛ ƴŀǎǘŀ-
venia ǇǊƛōƭƛȌƻǾŀŎŜƧ ǊȇŎƘƭƻǎǘƛ - αǾȇƭŜǘ ŘǊƾǘǳά ƧŜ ǾȅǇƴǳǘƛŜ ŦǳƴƪŎƛŜ ƴłōŜƘǳ ǊȇŎƘ-
losti  drôtu - ǘŜŘŀ ƴŀǎǘŀǾŜƴƛŜ ƘƻŘƴƻǘȅ ƴŀ αлά ǇƻŘƯŀ ǇƻǇƛǎǳ ǾȅǑǑƛŜΦ 
 
{ǘƭŀőǳƧǘŜ ǘƭŀőƛŘƭƻ {9¢Σ ŀȌ ǎŀ ǊƻȊǎǾƛŜǘƛ [95 ǾȅȊƴŀőŜƴé na obrázku. 
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tƻǘŜƴŎƛƻƳŜǘǊƻƳ ƴŀǎǘŀǾǘŜ ǇƻȌŀŘƻǾŀƴǵ ƘƻŘƴƻǘǳ ǇǊƛōƭƛȌƻǾŀŎŜƧ ǊȇŎƘƭƻǎǘƛ ǇƻǎǳǾǳ 
drôtu v rozmedzí лΣр ŀȌ нл ƳκƳƛƴΦ 

POZNÁMKA 1: Nastavené hodnoty sa automaticky ukladajú do pamäti po stis-
ƴǳǘƝ ǘƭŀőƛŘƭŀ ƘƻǊłƪǳ ƴŀ Řƻōǳ ŎŎŀ м ǎŜŎΦ 

POZNÁMKA 2: bŀǎǘŀǾŜƴŞ ƘƻŘƴƻǘȅ ƴƛŜ ƧŜ ƳƻȌƴŞ ƳŜƴƛǙ Ǿ priebehu zvárania, 
okrem rýchlosti posuvu drôtu. 
 
FUNKCIE TOVÁRENSKÉHO NASTAVENIA 
CǳƴƪŎƛŜ ǘƻǾłǊŜƴǎƪŞƘƻ ƴŀǎǘŀǾŜƴƛŀ ǎƭǵȌƛŀ ƪ nastaveniu východzích parametrov 
ǊƛŀŘƛŀŎŜƧ ŜƭŜƪǘǊƻƴƛƪȅΦ tƻ ǇƻǳȌƛǘƝ ŦǳƴƪŎƛŜ ǎŀ ǾǑŜǘƪȅ hodnoty automaticky nasta-
via na hodnoty prednastavené od výrobcu tak ako u nového stroja.  
 
±ȅǇƴƛǘŜ ƘƭŀǾƴȇ ǾȅǇƝƴŀőΦ {ǘƛǎƴƛǘŜ ŀ ŘǊȌǘŜ ǘƭŀőƛŘƭƻ {9¢Φ 
 

OFF                                    ON 

 

½ŀǇƴƛǘŜ ƘƭŀǾƴȇ ǾȅǇƝƴŀőΦ ¦ǾƻƯƴƛǘŜ ǘƭŀőƛŘƭƻ {9¢Φ bŀ ŘƛǎǇleji sa zobrazujú hodnoty 
východzieho nastavenia. 
 
b!{¢!±9bL9 w9¿La¦ ½±ÁRANIA 
Riadiaca elektronika stroja PROCESSOR a SYNERGIC ǳƳƻȌƶǳƧŜ ȊǾłǊŀƴƛŜ v nas-
ƭŜŘǳƧǵŎƛŎƘ ǊŜȌƛƳƻŎƘΥ 

¶ pƭȅƴǳƭȇ ŘǾƻƧǘŀƪǘƴȇ ŀ ǑǘǾƻǊǘŀƪǘƴȇ ǊŜȌƛƳ 

¶ bodovanie a pulzovanie v ŘǾƻƧǘŀƪǘƴƻƳ ǊŜȌƛƳŜ 

¶ bƻŘƻǾŀƴƛŜ ŀ ǇǳƭȊƻǾŀƴƛŜ Ǿ ǑǘǾƻǊǘŀƪǘƴƻƳ ǊŜȌƛƳŜ 
 
bŀǎǘŀǾŜƴƛŜ ǊŜȌƛƳǳ ȊǾłǊŀƴƛŀ ŘǾƻƧǘŀƪǘ 
wŜȌƛƳ ŘǾƻƧǘŀƪǘ ƧŜ ƴŀǎǘŀǾŜƴȇΣ ƪŜř ƧŜ ǎǘǊƻƧ ȊŀǇƴǳǘȇ ŀ ƴŜǎǾƛŜǘƛ ȌƛŀŘƴŀ [95 u tla-
őƛŘƭŀ Cb/ ŀƪƻ ƴŀ ƻōǊłȊƪǳΦ  
 

 
 

bŀǎǘŀǾŜƴƛŜ ǊŜȌƛƳǳ ŘǾƻƧǘŀƪǘ .h5h±!bL9 
{ǘƭŀőǳƧǘŜ ǘƭŀőƛŘƭƻ Cb/Σ ŀȌ ǎŀ ǊƻȊǎǾƛŜǘƛ [95 BODOVANIE ako na obrázku. 
 

 
 

wŜȌƛƳ ŘǾƻƧǘŀƪǘ ōƻŘƻǾŀƴƛŜ ƧŜ ƴŀǎǘŀǾŜƴȇΦ 
 
bŀǎǘŀǾŜƴƛŜ ǊŜȌƛƳǳ ŘǾƻƧǘŀƪǘ t¦[½h±!bL9 
{ǘƭŀőǳƧǘŜ ǘƭŀőƛŘƭƻ Cb/Σ ŀȌ sa rozsvieti LED PULZOVANIE ako na obrázku. 
 

   
 

wŜȌƛƳ ŘǾƻƧǘŀƪǘ pulzovanie je nastavený. 
 

bŀǎǘŀǾŜƴƛŜ őŀǎǳ .h5h±!bLA 
{ǘƭŀőǳƧǘŜ ǘƭŀőƛŘƭƻ {9¢Σ ŀȌ ǎŀ ǊƻȊǎǾƛŜǘƛŀ [95 ǾȅȊƴŀőŜƴŞ ƴŀ ƻōǊłȊƪǳΦ 
 

 
 

tƻǘŜƴŎƛƻƳŜǘǊƻƳ ƴŀǎǘŀǾǘŜ ǇƻȌŀŘƻǾŀƴǵ ƘƻŘƴƻǘǳ őŀǎǳ ōƻŘǳ 0,1-5 sec. 
 
bŀǎǘŀǾŜƴƛŜ őŀǎǳ t¦[½h±!bL9 

{ǘƭŀőǳƧǘŜ ǘƭŀőƛŘƭƻ {9¢Σ ŀȌ ǎŀ ǊƻȊǎǾƛŜǘƛŀ [95 ǾȅȊƴŀőŜƴŞ ƴŀ ƻōǊłȊƪǳΦ 
 

 
 

tƻǘŜƴŎƛƻƳŜǘǊƻƳ ƴŀǎǘŀǾǘŜ ǇƻȌŀŘƻǾŀƴǵ ƘƻŘƴƻǘǳ őŀǎǳ ƳŜŘȊŜǊȅ ƳŜŘȊƛ ƧŜŘƴƻǘƭƛ-
vými bodmi 0,1-5 sec. 
 
bŀǎǘŀǾŜƴƛŜ ǊŜȌƛƳǳ ȊǾłǊŀƴƛŀ ǑǘǾƻǊǘŀƪǘ 
{ǘƭŀőǳƧǘŜ ǘƭŀőƛŘƭƻ Cb/Σ ŀȌ ǎŀ ǊƻȊǎǾƛŜǘƛ [95 ako na obrázku.  
 

 
 

wŜȌƛƳ ǑǘǾƻǊǘŀƪǘ ƧŜ ƴŀǎǘŀǾŜƴȇΦ 
 
bŀǎǘŀǾŜƴƛŜ ǊŜȌƛƳǳ  ǑǘǾƻǊǘŀƪǘ .h5h±!bL9 
{ǘƭŀőǳƧǘŜ ǘƭŀőƛŘƭƻ Cb/Σ ŀȌ ǎŀ ǊƻȊǎǾƛŜǘƛŀ ŘǾŜ [95 ǑǘǾƻǊǘŀƪǘ ŀ BODOVANIE ako na 
obrázku. 
 

 

wŜȌƛƳ ǑǘǾƻǊǘŀƪǘ ōƻŘƻǾŀƴƛŜ ƧŜ nastavený. 
 
bŀǎǘŀǾŜƴƛŜ ǊŜȌƛƳǳ ǑǘǾƻǊǘŀƪǘ t¦[½h±!bL9 
{ǘƭŀőǳƧǘŜ ǘƭŀőƛŘƭƻ Cb/Σ ŀȌ ǎŀ ǊƻȊǎǾƛŜǘƛŀ ŘǾŜ [95 ǑǘǾƻǊǘŀƪǘ ŀ PULZOVANIE ako na 
obrázku. 
 

 
 

wŜȌƛƳ ǑǘǾƻǊǘŀƪǘ ǇǳƭȊƻǾŀƴƛŜ ƧŜ ƴŀǎǘŀǾŜƴȇΦ 
 
FUNKCIE MEM (LEN U STROJOV PROCESSOR) 
CǳƴƪŎƛŀ ǳƳƻȌƶǳƧŜ ǎǇŅǘƴŞ ǾȅǾƻƭŀƴƛŜ ŀ ȊƻōǊŀȊŜƴƛŜ ǇƻǎƭŜŘƴȇŎƘ ǳƭƻȌŜƴȇŎƘ ǇŀǊŀ-
metrov po dobu cca 7 sec. 

{ǘƛǎƴƛǘŜ ǘƭŀőƛŘƭƻ a9a 

Na displeji sa objavia po dobu 7 sec. posledné namerané hodnoty zváracieho 
ƴŀǇŅǘƛŀ  ŀ ǇǊǵŘǳΦ IƻŘƴƻǘȅ ƧŜ ƳƻȌƴŞ ƻǇŅǘƻǾƴŜ ǾȅǾƻƭłǾŀǙΦ 
 
FUNKCIE SYNERGIC (LEN U STROJOV SYNERGIC) 
CǳƴƪŎƛŀ {ȅƴŜǊƎƛŎ ȊƧŜŘƴƻŘǳǑǳƧŜ ƻǾƭłŘŀƴƛŜ ŀ nastavovanie zváracích paramet-
ǊƻǾΦ WŜŘƴƻŘǳŎƘȇƳ ƴŀǎǘŀǾŜƴƝƳ ǘȅǇǳ Ǉƭȅƴǳ ŀ ǇǊƛŜƳŜǊǳ ŘǊƾǘǳ ƻōǎƭǳƘŀ ǳǊőƝ ǘȅǇ 
ǇǊƻƎǊŀƳǳΦ tǊŜ ƴŀǎǘŀǾŜƴƛŜ ȊǾłǊŀŎƝŎƘ ǇŀǊŀƳŜǘǊƻǾ řŀƭŜƧ ǳȌ ǎǘŀőƝ ƭŜƴ ƧŜŘƴƻŘǳŎƘŞ 
nastavenie napätƛŀ ǇǊŜǇƝƴŀőƻƳ ŀ ŜƭŜƪǘǊƻƴƛƪŀ ŀǳǘƻƳŀǘƛŎƪȅ ƴŀǎǘŀǾƝ ǊȇŎƘƭƻǎǙ 
posuvu drôtu. 
 
Zapnutie funkcie SYNERGIC 
Stisnite tlaőƛŘƭƻ {¸bΣ ŀȌ ǎŀ ǊƻȊǎǾƛŜǘƛ [95 {¸b ŀ [95 sily materiálu. 
 

 
 

Funkcia SYNERGIC je zapnutá. Zobrazené hodnoty sily materiálu na obrázku sú 
iba informatívne. 
 
Zvolenie programu ς nastavenie priemeru drôtu a typu plynu 
{ǘƭŀőǳƧǘŜ ǘƭŀőƛŘƭƻ {9¢Σ ŀȌ ǎŀ ǊƻȊǎǾƛŜǘƛŀ [95 ǾȅȊƴŀőŜƴŞ ƴŀ ƻōǊłȊƪǳΦ 
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Potenciometrom vyberte typ plynu ktorý ƘƻŘƭłǘŜ ǇƻǳȌƛǙ - CO2 ŀƭŜōƻ !Ǌ όȊƴŀőƝ 
MIX argónu a CO2 plynu v pomeru 18 CO2 a zbytok Ar. 
 
{ǘƭŀőǳƧǘŜ ǘƭŀőƛŘƭƻ {9¢Σ ŀȌ ǎŀ ǊƻȊǎǾƛŜǘƛŀ [95 ǾȅȊƴŀőŜƴŞ ƴŀ ƻōǊłȊƪǳΦ 
 

  
 

tƻǘŜƴŎƛƻƳŜǘǊƻƳ ǾȅōŜǊǘŜ ǇǊƛŜƳŜǊ ŘǊƾǘǳ {Dн ƪǘƻǊȇ ŎƘŎŜǘŜ ǇƻǳȌƛǙ - 0,6 - 0,8 - 1,0 
mm. 
Na ƘƻǊƴƻƳ ŘƛǎǇƭŜƧƛ ǎŀ ȊƻōǊŀȊƝ ƻǊƛŜƴǘŀőƴł ǎƛƭŀ ƳŀǘŜǊƛłƭǳ ƪǘƻǊƻǳ ƧŜ ƳƻȌƴŞ ȊǾł-ǊŀǙ 
ǇƻŘƯŀ ŀƪǘǳłƭƴŜƘƻ ƴŀǎǘŀǾŜƴƛŀΦ bŀ ŘƻƭƴƻƳ ŘƛǎǇƭŜƧƛ ǎŀ ȊƻōǊŀȊǳƧŜ ŀƪǘǳłƭƴŜ 
ƴŀǎǘŀǾŜƴł ǊȇŎƘƭƻǎǙ ǇƻǎǳǾǳ ŘǊƾǘǳΣ ƪǘƻǊł ǎŀ ŀǳǘƻƳŀǘƛŎƪȅ ƳŜƴƝ ǎ prepínaním 
ǇƻƭƾƘ ǇǊŜǇƝƴŀőŀ ƴŀǇŅǘƛŀΦ ½ƴƛȌƻǾŀƴƛŜ ǇƻǇǊƝǇŀŘŜ ȊǾȅǑƻǾŀƴƛŜ ȊǾłǊŀŎƛŜƘƻ Ǿȇƪƻƴǳ 
ƴŀǎǘŀǾƝǘŜ ǇǊŜǇƝƴŀőƻƳ ƴŀǇŅǘƛŀΦ 
 
Vypnutie funkcie SYNERGIC 
{ǘƛǎƴƛǘŜ ǘƭŀőƛŘƭƻ {¸bΦ 5ƛƽŘŀ {¸b ŀ ǎƛƭŀ ƳŀǘŜǊƛłƭǳ ȊƘŀǎƴŜΦ 
 

 
 

Funkcie SYNERGIC je vypnutá. 

POZNÁMKA 1: zobrazované hodnoty sily materiálu na displeji sú iba orien-
ǘŀőƴŞΦ {ƛƭŀ ȊǾłǊŀƴŞƘƻ ƳŀǘŜǊƛłƭǳ ǎŀ ƳƾȌŜ ƭƝǑƛǙ ǇƻŘƯŀ polohy zvárania atd. 

POZNÁMKA 2: ǇǊŜ ƪƻǊŜƪŎƛǳ ǇŀǊŀƳŜǘǊƻǾ ǇƻǎǳǾǳ ŘǊƾǘǳ ǇƻǳȌƛƧŜǘŜ ǇƻǘŜƴŎƛƻƳŜ-
ǘŜǊΣ ǇƻǇǊƝǇŀŘŜ ¦tκ5h²b ǘƭŀőƛŘƭł ŘƛŀƯƪƻǾŞƘƻ ƻǾƭłŘŀƴƛŀΦ 

POZNÁMKA 3: parametre programu funkcie synergic sú navrhnuté pre pome-
dený drôt SG2. Pre správnu funkciu ǎȅƴŜǊƎƛŎƪȇŎƘ ǇǊƻƎǊŀƳƻǾ ƧŜ ƴǳǘƴŞ ǇƻǳȌƛǙ 
kvalitný drôt a ochranný plyn a zváraný materiál. 

POZNÁMKA 4: ǇǊŜ ǎǇǊłǾƴǳ ŦǳƴƪŎƛǳ ǎȅƴŜǊƎƛŎƪŞƘƻ ǎǘƻƧŀ ƧŜ ƴǳǘƴŞ ŘƻŘǊȌŀǙ ǇǊŜŘ-
písané priemery bovdenov k priemeru drôtu, správny prievlak a ukostrenie 
zváraného materiálu (ǇƻǳȌƛǘŜ ǎǾƻǊƪǳ ǇǊƛŀƳƻ ƴŀ ȊǾłǊŀƴȇ ƳŀǘŜǊƛłƭύ ƛƴŀƪ ƴƛŜ ƧŜ 
ȊŀǊǳőŜƴł ǎǇǊłǾƴŀ ŦǳƴƪŎƛŀ ǎǘǊƻƧŀΦ 6ŀƭŜƧ ƧŜ ǇƻǘǊŜōŀ ȊŀƛǎǘƛǙ ƪǾŀƭƛǘƴŞ ƴŀǇłƧŀƴƛŜ ǎƛŜ-
te - 400 A, max. +/- 5%. 

 
UKLADANIE VLASTNÝCH PARAMETROV RÝCHLOSTI  POSUVU DRÔTU DO PA-
MÄTI 
Funkcie ukladania parametrov je aktívna len pri zapnutej funkcii synergic. 

1. ±ȅōŜǊǘŜ ǇƻȌŀŘƻǾŀƴǵ ǊȇŎƘƭƻǎǙ ǇƻǎǳǾǳ ŘǊƾǘǳ  

2. {ǘƛǎƴƛǘŜ ŀ ŘǊȌǘŜ ǘƭŀőƛŘƭƻ {¸b ŀ ƴłǎƭŜŘƴŜ ǎǘƛǎƴƛǘŜ ǘƭŀőƛŘƭƻ ǘŜǎǘ Ǉƭȅƴǳ όa9aύ 
 

5ǊȌǘŜ ǎǵőŀǎƴŜ 
 
 

3. ¦ǾƻƯƴƛǘŜ ƻōŜ ǘƭŀőƛŘƭł - ƴƻǾŞ ǇŀǊŀƳŜǘǊŜ ǎǵ ǳƭƻȌŜƴŞ 
 

Týmto ǎǇƾǎƻōƻƳ ƧŜ ƳƻȌƴŞ ǇƻȌŀŘƻǾŀƴŞ ǇŀǊŀƳŜǘǊŜ ǳƪƭŀŘŀǙ ŀ ǇǊŜǇƛǎƻǾŀǙ ǇƻŘƯŀ 
ǇƻǘǊŜōȅΦ ¦ƭƻȌŜƴȇ ǇŀǊŀƳŜǘŜǊ ǎŀ ƴŀǎǘŀǾƝ ǾȌŘȅ Ǿ ǊƻǾƴŀƪŜƧ ǇƻƭƻƘŜ ǇǊŜǇƝƴŀőŀ ƴŀ-
ǇŅǘƛŀΣ ƪŜŘȅ ōƻƭ ǇŀǊŀƳŜǘŜǊ ǳƭƻȌŜƴȇΦ 
 
NÁVRAT DO PÔVODNÝCH PARAMETROV NASTAVENÝCH OD VÝROBCU 

Návrat do pôvodných parametrov SYNERGIC nastavených od výrobcu sa robí 
opätovným stisnutím a ǇǊƛŘǊȌŀƴƝƳ ǘƭŀőƛŘƭŀ {¸b ŀ ƴłǎƭŜŘƴȇƳ ǎǘƛǎƴǳǘƝƳ a ǳǾƻƯ-
ƴŜƴƝƳ ǘƭŀőƛŘƭŀ ȊŀǾŜŘŜƴƛŀ ŘǊƾǘǳΦ ¢ȇƳǘƻ ǎǇƾǎƻōƻƳ ƧŜ ƳƻȌƴŞ ǾǊłǘƛǙ ƧŜŘƴƻǘƭƛǾŞ 
ǳƭƻȌŜƴŞ ǇŀǊŀƳŜǘǊŜΦ 

 
5ǊȌǘŜ ǎǵőŀǎƴŜ 

¨Ǉƭƴȇ ƴłǾǊŀǘ ǾǑŜǘƪȇŎƘ ǇǊŜŘƴŀǎǘŀǾŜƴȇŎƘ ƘƻŘƴƾǘ Řƻ ƘƻŘƴƾǘ ƴŀǎǘŀǾŜƴȇŎƘ ƻŘ 
ǾȇǊƻōŎǳ ƧŜ ƳƻȌƴŞ ǇǊŜǾƛŜǎǙ ŦǳƴƪŎƛǳ ǘƻǾłǊŜƴǎƪŞƘƻ ƴŀǎǘŀǾŜƴƛŀΦ 

 
FUNKCIA LOGIC - LEN U STROJOV PROCESSOR A SYNERGIC 
CǳƴƪŎƛŀ [hDL/ ƻōǎŀƘǳƧŜ ǎǵōƻǊ ȊƧŜŘƴƻŘǳǑǳƧǵŎƛŎƘ ŀ ǎǇǊŜƘƯŀŘƶǳƧǵŎƛŎƘ ǇǊvkov 
ȊƻōǊŀȊƻǾŀƴȇŎƘ ƴŀǎǘŀǾŜƴȇŎƘ ŀ ƴŀǎǘŀǾƻǾŀƴȇŎƘ ƘƻŘƴƾǘΦ tǊŜǘƻȌŜ ŘǾŀ ŘƛǎǇƭŜƧŜ 
ȊƻōǊŀȊǳƧǵ ƴƛŜƪƻƯƪƻ ƻŘƭƛǑƴȇŎƘ ǇŀǊŀƳŜǘǊƻǾ ƧŜ ƴǳǘƴŞ ȊƻōǊŀȊƻǾŀƴƛŜ ǇŀǊŀƳŜǘǊƻǾ 
ȊƧŜŘƴƻŘǳǑƛǙΦ CǳƴƪŎƛŀ [hDL/ ǇǊłǾŜ ǘŀƪǘƻ ǇǊŀŎǳƧŜ - ǎǇǊŜƘƯŀŘƶǳƧŜΥ 

¶ Horný display sa rozsvieti len v priebehu zváracieho procesu, kedy 
elektronika mieria ŀ ȊƻōǊŀȊǳƧŜ ȊǾłǊŀŎƝ ǇǊǵŘ ! όǇƻƪƛŀƯ ƴƛŜƧŜ ȊŀǇƴǳǘȇ ǳ stro-
Ƨǳ {ȅƴŜǊƎƛŎ ǊŜȌƛƳ {¸b9wDL/Φ ± prƝǇŀŘŜ ȊŀǇƴǳǘŞƘƻ ǊŜȌƛƳǳ {¸b9wDL/ 
u stroju Synergic svieti display trvale len sa menia zobrazované hodnoty). 
Po uplynutí Řƻōȅ ŎŎŀ т ǎŜŎΦ ŘƛǎǇƭŜƧ ƻǇŅǙ ŀǳǘƻƳŀǘƛŎƪȅ ȊƘŀǎƴŜΦ ¢ȇƳ 
ŜƭŜƪǘǊƻƴƛƪŀ ȊǾȅǑǳƧŜ ƻǊƛŜƴǘłŎƛǳ ǇǊƛ őƝǘŀƴƝ ǇŀǊŀƳŜǘǊƻǾ ǇǊƛ ƴŀǎǘŀǾƻǾŀƴƝΦ 

¶ Horný displej zobrazuje iba zvárací prúd. V prípade zapnutej funkcie SY-
NERGIC (len u stroju Synergic) horný displej zobrazuje hrúbku materiálu. 

¶ Spodný displej zobrazuje v priebehu zvárania zváracie napätie a v priebe-
Ƙǳ ƴŀǎǘŀǾƻǾŀƴƛŀ ǾǑŜǘƪȅ ƻǎǘŀǘƴŞ ƘƻŘƴƻǘȅ - őŀǎΣ ǊȇŎƘƭƻǎǙ ŀǘŘΦ 

¶ LED dióda {9¢¢LbD ǇǊŜǎǘŀƴŜ ǎǾƛŜǘƛǙ ƭŜƴ Ǿ priebehu zváracieho procesu 
kedy je v őƛƴƴƻǎǘƛ ŘƛƎƛǘłƭƴȅ ǾƻƭǘŀƳǇŞǊƳŜǘŜǊΦ  

¶ LED dióda SETTING svieti v priebehu zvárania len ǾǘŜŘȅΣ ƪŜř ƻōǎƭǳƘŀ 
ƴŀǎǘŀǾǳƧŜ ŀ ƳŜƴƝ ǊȇŎƘƭƻǎǙ ǇƻǎǳǾǳ ŘǊƾǘǳ ǇƻǘŜƴŎƛƻƳŜǘǊƻƳ ŀƭŜōƻ ŘƛŀƯƪƻ-
vým ovládaním UPκ5h²bΦ [Ŝƴ őƻ ƻbsluha prestane parameter nastavo-
ǾŀǙ [95 ŘƛƽŘŀ SETTING automaticky do 3 sec. zhasne a displej ukazuje 
hodnotu zváracieho napätia. 

5ƻǇƻǊǳőŜƴŞ ƴŀǎǘŀǾŜƴƛŜ ȊǾłǊŀŎƝŎƘ ǇŀǊŀƳŜǘǊƻǾ ǾƛřΦ ǘŀōǳƯƪȅ ǎǘǊΦ р6 ŀȌ 61. 
 
PRINCÍP ZVÁRANIA MIG/MAG 
Zvárací drôt je vedený z cievky do prúdového prievlaku pomocou posuvu. 
Oblúk prepojuje taviacu drôtovú elektródu so zváraným materiálom. Zvárací 
ŘǊƾǘ ŦǳƴƎǳƧŜ ƧŜŘƴŀƪ ŀƪƻ ƴƻǎƛő ƻōƭǵƪǳ ŀ ȊłǊƻǾŜƶ ƛ ŀƪƻ Ȋdroj prídavného 
materiálu. Z medzikusu pritom prúdi ochranný plyn, ktorý chráni oblúk i celý 
zvar ǇǊŜŘ ǵőƛƴƪŀƳƛ ƻƪƻƭƛǘŜƧ ŀǘƳƻǎŦŞǊȅ όǾƛř ƻōǊΦ пύΦ 

Obr. 4 

 
 
 

 

 
 
OCHRANNÉ PLYNY 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

PRINCÍP NASTAVENIA ZVÁRACÍCH PARAMETROV 
tǊŜ ƻǊƛŜƴǘŀőƴŞ ƴŀǎǘŀǾŜƴƛŜ ȊǾłǊŀŎƛŜƘƻ ǇǊǵŘǳ ŀ ƴŀǇŅǘƛŀ ƳŜǘƽŘŀƳƛ aLDκa!D 
ƻŘǇƻǾŜŘł ŜƳǇƛǊƛŎƪȇ ǾȊǙŀƘ U2 = 14 + 0,05 x I2Φ tƻŘƯŀ ǘƻƘǘƻ ǾȊǙŀƘǳ ǎƛ ƳƾȌŜƳŜ 
ǳǊőƛǙ ǇƻǘǊŜōƴŞ ƴŀǇŅǘƛŜΦ tǊƛ ƴŀǎǘŀǾŜƴƝ ƴŀǇŅǘƛŀ ƳǳǎƝƳŜ ǇƻőƝǘŀǙ ǎ jeho poklesom 
ǇǊƛ ȊŀǘǵȌŜƴƝ ȊǾŀǊŜƴƝƳΦ tƻƪƭŜǎ ƴŀǇŅtia je cca 4,8 V na 100 A. 
bŀǎǘŀǾŜƴƛŜ ȊǾłǊŀŎƛŜƘƻ ǇǊǵŘǳ ǇǊŜǾłŘȊŀƳŜ ǘŀƪΣ ȌŜ ǇǊŜ ȊǾƻƭŜƴŞ ȊǾłǊŀŎƛŜ ƴŀǇŅǘƛŜ 
ŘƻǊŜƎǳƭǳƧŜƳŜ ǇƻȌŀŘƻǾŀƴȇ ȊǾłǊŀŎƝ ǇǊǵŘ ȊǾȅǑƻǾŀƴƝƳ ŀƭŜōƻ ȊƴƛȌƻǾŀƴƝƳ ǊȇŎƘ-
losti  podávania drôtu, prípadne jemne dolŀŘƝƳŜ ƴŀǇŅǘƛŜ ŀȌ ƧŜ ȊǾŀǊΦ hōƭǵƪ sta-
bilný. K dosiahnutiu dobrej kvality zvaru a optimálneho nastavenia zváracieho 
ǇǊǵŘǳ ƧŜ ǘǊŜōŀΣ ŀōȅ ǾȊŘƛŀƭŜƴƻǎǙ ƴŀǇłƧŀŎƛŜƘƻ ǇǊƛŜǾƭŀƪǳ ƻŘ ƳŀǘŜǊƛłƭǳ ōƻƭŀ ǇǊƛō-

ƭƛȌƴŜ мл Ȅ Å zváracieho drôtu (obr. 4). Utopenie prievlaku v plynovej hubici by 
ƴŜƳŀƭƻ ǇǊŜǎƛŀƘƴǳǙ н - 3 mm. 
 

Zváracie ǊŜȌƛƳȅ 
±ǑŜǘƪȅ ȊǾłǊŀŎƛŜ ǎǘǊƻƧŜ ǇǊŀŎǳƧǵ Ǿ ǘȇŎƘǘƻ ǊŜȌƛƳƻŎƘΥ 

¶ plynule dvojtakt 

¶ ǇƭȅƴǳƭŜ ǑǘǾƻǊǘŀƪǘ  

¶ bodové zváranie dvojtakt     

¶ pulzové zváranie dvojtakt  
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bŀǎǘŀǾŜƴƛŜ ǎǘǊƻƧŀ ƴŀ ǘƛŜǘƻ ǊŜȌƛƳȅ ǎŀ ǇǊŜǾłŘȊŀ ŘǾƻƳŀ ǾȅǇƝƴŀőƳƛ ǎ potencio-
metrami (obr. 1A, poz. 6, 7). Na ovládacom panely nad potenciometrami sú 
schematicky znázornené ich funkcie. 
 
DVOJTAKT 
Pri funkcii sú oba potenciometre stále vypnuté. Proces sa zapne stisnutím spí-
ƴŀőŀ ƘƻǊłƪǳΦ tǊƛ ȊǾłǊŀŎƻƳ ǇǊƻŎŜǎŜ ǎŀ ƳǳǎƝ ǎǇƝƴŀő ǎǘłƭŜ ŘǊȌŀǙΦ tǊŀŎƻǾƴȇ ǇǊƻ-ces 
ǎŀ ǇǊŜǊǳǑƝ ǳǾƻƯƴŜƴƝƳ ǎǇƝƴŀőŀ ƘƻǊłƪǳΦ 
 
 
 
 
 
 

 
1 ς stisnutie a ŘǊȌŀƴƛŜ ǘƭŀőƛŘƭŀ ƘƻǊłƪǳ 
2 ς ǳǾƻƯƴŜƴƛŜ ǘƭŀőƛŘƭŀ ƘƻǊłƪǳ 
 
~¢±hw¢!Y¢ 
tƻǳȌƝǾŀ ǎŀ ǇǊƛ ŘƭƘȇŎƘ ȊǾŀǊƻŎƘΣ ǇǊƛ ƪǘƻǊȇŎƘ ȊǾłǊŀő ƴŜƳǳǎƝ ƴŜǳǎǘłƭŜ ŘǊȌŀǙ ǎǇƝƴŀő 
ƘƻǊłƪǳΦ CǳƴƪŎƛŀ ǎŀ ȊŀǇƴŜ ǾȅǇƝƴŀőƻƳ όƻōǊ. 1A poz. 7) z polohy 0 do akejkolvek 
polohy 1-млΦ ½ŀǇƴǳǘƝƳ ǎǇƝƴŀőŀ ƘƻǊłƪǳ ǎŀ ǎǇǳǎǘƝ ȊǾłǊŀŎƝ ǇǊƻŎŜǎΦ tƻ ƧŜƘƻ ǳǾƻƯ-
ƴŜƴƝ ȊǾłǊŀŎƝ ǇǊƻŎŜǎ ƴŀřŀƭŜƧ ǘǊǾłΦ !Ȍ Ǉƻ ƻǇŅǘƻǾƴƻƳ ǎǘƛǎƴǳǘƝ ǎǇƝƴŀőŀ ƘƻǊłƪǳ ǎŀ 
ǇǊŜǊǳǑƝ ȊǾłǊŀŎƝ ǇǊƻŎŜǎΦ 
  
 
 
 
 
  

 
1 - н ǎǘƛǎƴǳǘƛŜ ŀ ǳǾƻƯƴŜƴƛŜ ǘƭŀőƛŘƭŀ ƘƻǊłƪǳ 
3 - 4 opakované stisnutie a ǳǾƻƯƴŜƴƛŜ ǘƭŀőƛŘƭŀ ƘƻǊłƪǳ 
BODOVÉ ZVÁRANIE 
tƻǳȌƝǾŀ ǎŀ ǇǊŜ ȊǾłǊŀƴƛŜ ƧŜŘƴƻǘƭƛǾȇƳƛ ƪǊłǘƪȅƳƛ ōƻŘƳƛΣ ƛŎƘ ŘƮȌƪŀ ǎŀ Řł ǇƭȅƴǳƭŜ 
ƴŀǎǘŀǾƻǾŀǙ ǇƻƻǘƻőŜƴƝƳ ƯŀǾŞƘƻ ǇƻǘŜƴŎƛƻƳŜǘǊǳ όƻōǊΦ м, poz. 6) na odpovedajú-
cu hodnotu na stupnici (smerom doprava sa interval ǇǊŜŘƭȌǳƧŜύΦ {ǘƛǎƴǳǘƝƳ ǎǇƝ-
ƴŀőŀ ƴŀ ƘƻǊłƪǳ ǎŀ ǎǇǳǎǘƝ őŀǎƻǾȇ ƻōǾƻŘΣ ƪǘƻǊȇ ǎǇǳǎǘƝ ȊǾłǊŀŎƝ ǇǊƻŎŜǎ ŀ Ǉƻ ƴŀǎǘŀ-
ǾŜƴŜƧ ŘƻōŜ Ƙƻ ǾȅǇƴŜΦ tƻ ƻǇŅǘƻǾƴƻƳ ǎǘƛǎƴǳǘƝ ǘƭŀőƛŘƭŀ ǎŀ ŎŜƭł őƛƴƴƻǎǙ ƻǇŀƪǳƧŜΦ 
K ǾȅǇƴǳǘƛǳ ōƻŘƻǾŞƘƻ ȊǾłǊŀƴƛŀ ƧŜ ǘǊŜōŀ ǇƻǘŜƴŎƛƻƳŜǘŜǊ ǾȅǇƴǵǙ Řƻ ǇƻƭƻƘȅ лΦ 
Pravý potenciometer zostává po celú dobu trvania bodového zváraní vypnutý. 

 
 
 
 
 
 

 
1 ς ǎǘƛǎƴǳǘƛŜ ŀ ŘǊȌŀƴƛŜ ǘƭŀőƛŘƭŀ ƘƻǊłƪǳ 
2 ς ǳǾƻƯƴŜƴƛŜ ǘƭŀőƛŘƭŀ ƘƻǊłƪǳ 
 
PULZOVÉ ZVÁRANIE 
tƻǳȌƝǾŀ ǎŀ ǇǊŜ ȊǾłǊŀƴƛŜ ƪǊłǘƪȅƳƛ ōƻdmiΦ 5ƮȌƪŀ ǘȇŎƘǘƻ bodov ƛ ŘƮȌƪŀ stehov sa 
Řł ǇƭȅƴǳƭŜ ƴŀǎǘŀǾƻǾŀǙΦ bŀǎǘŀǾǳƧŜ ǎŀ ǇƻƻǘƻőŜƴƝƳ ƯŀǾŞƘƻ ǇƻǘŜƴŎƛƻƳŜǘǊǳΣ ƪǘƻǊȇ 
ǳŘłǾŀ ŘƮȌƪǳ ōƻŘǳ (obr. 1A, poz. 6) ŀ ǇǊŀǾŞƘƻ ǇƻǘŜƴŎƛƻƳŜǘǊǳΣ ƪǘƻǊȇ ǳŘłǾŀ ŘƮȌƪǳ 
stehu (obr. 1A poz. 7) z ǇƻƭƻƘȅ л ƴŀ ǇƻȌŀŘƻǾŀƴŞ ƘƻŘƴƻǘȅ ƴŀ ǎǘǳǇƴƛŎƛ όǎƳŜǊƻƳ 
doprava sa interval preŘƭȌǳƧŜύΦ {ǘƛǎƴǳǘƝƳ ǎǇƝƴŀőa ƘƻǊłƪǳ ǎŀ ǎǇǳǎǘƝ őŀǎƻǾȇ 
obvod, ktorý spustí zvárací proces a po nastavenej dobe ho vypne. Po uplynutí 
nastaveného stehu sa celý proces opakuje. K ǇǊŜǊǳǑŜƴƛǳ ŦǳƴƪŎƛŜ ƧŜ ƴǳǘƴŞ 
ǳǾƻƯƴƛǙ ǎǇƝƴŀő ƴŀ ȊǾłǊŀŎƻƳ ƘƻǊłƪǳΦ Y ǾȅǇƴǳǘƛǳ ŦǳƴƪŎƛŜ ƧŜ ǘǊŜōŀ ǾȅǇƴǵǙ ƻōŀ 
potenciometre do polohy  0.  
 
 
 
 
 
 

 
1 ς ǎǘƛǎƴǳǘƛŜ ŀ ŘǊȌŀƴƛŜ ǘƭŀőƛŘƭŀ ƘƻǊłƪǳ 
2 ς ǳǾƻƯƴŜƴƛŜ ǘƭŀőƛŘƭŀ ƘƻǊłƪǳ 
 

bŜȌ ȊŀőƴŜǘŜ ȊǾłǊŀǙ  
5ƾƭŜȌƛǘŞΥ ǇǊŜŘ ȊŀǇƴǳǘƝƳ ȊǾłǊŀőƪȅ ǎƪƻƴǘǊƻƭǳƧǘŜ ŜǑǘŜ ǊŀȊΣ ȌŜ ƴŀǇŅǘƛŜ ŀ frekven-
Ŏƛŀ ŜƭŜƪǘǊƛŎƪŜƧ ǎƛŜǘŜ ƻŘǇƻǾŜŘł ǾȇǊƻōƴŞƳǳ ǑǘƝǘƪǳΦ 
1. Nastavte zváracie napätie s ǇƻǳȌƛǘƝƳ ǇǊŜǇƝƴŀőŀ ƴŀǇŅǘƛŀ (obr. 1A poz. 2 

a 3 obr. 1B poz. 1) a zvárací prúd potenciometrom rýchlosti  posuvu drô-
tu (obr. 1A, B poz. 5). bƛƪŘȅ ƴŜǇǊŜǇƝƴŀƧǘŜ ǇƻƭƻƘȅ ǇǊŜǇƝƴŀőŀ ǇǊƛ ȊǾłǊŀƴƝΗ 

2. ½ŀǇƴƛǘŜ ȊǾłǊŀőƪǳ ƘƭŀǾƴȇƳ ǾȅǇƝƴŀőƻƳ ȊŘǊƻƧŀ (obr. 1A poz. 1, obr. 1B poz. 2) 
3. Stroj je pripravený k ǇƻǳȌƛǘƛǳΦ 

 

¨ŘǊȌōŀ 
VAROVANIE: tǊŜŘ ǘȇƳΣ ƴŜȌ ǇǊŜǾŜŘƛŜǘŜ ƪƻƴǘǊƻƭǳ ǾƴǵǘǊƛ ǎǘǊƻƧŀΣ ƻŘǇƻƧǘŜ Ƙƻ ƻŘ ŜƭΦ 
siete! 
 
NÁHRADNÉ DIELY  
hǊƛƎƛƴłƭƴŜ ƴłƘǊŀŘƴŞ ŘƛŜƭȅ ōƻƭƛ ǑǇŜŎƛłƭƴŜ ƴŀǾǊƘƴǳǘŞ ǇǊŜ ƴŀǑŜ ȊŀǊƛŀŘŜƴƛŜΦ tƻǳ-
ȌƛǘƛŜ ƴŜƻǊƛƎƛƴłƭƴȅŎƘ ƴłƘǊŀŘƴȇŎƘ ŘƛŜƭƻǾ ƳƾȌŜ ǎǇƾǎƻōƛǙ ǊƻȊŘƛŜƭƴƻǎǘƛ Ǿƻ ǾȇƪƻƴŜ 
ŀƭŜōƻ ǊŜŘǳƪƻǾŀǙ ǇǊŜŘǇƻƪƭŀŘŀƴǵ ǵǊƻǾŜƶ ōŜȊǇŜőƴƻǎǘƛΦ Výrobca odmieta prev-
ȊƛŀǙ ƻŘǇƻǾŜŘƴƻǎǙ Ȋŀ ǇƻǳȌƛǘƛŜ ƴŜƻǊƛƎƛƴłƭƴȅŎƘ ƴłƘǊŀŘƴȇŎƘ ŘƛŜƭƻǾΦ 
 
ZDROJ ZVÁRACIEHO PRÚDU 
tǊŜǘƻȌŜ ǎǵ ǘƛŜǘƻ ǎȅǎǘŞƳȅ ŎŜƭŞ ǎǘŀǘƛŎƪŞΣ ŘƻŘǊȌǳƧǘŜ nasledujúci postup: 

¶ tǊŀǾƛŘŜƭƴŜ ƻŘǎǘǊŀƶǳƧǘŜ ƴŀȊƘǊƻƳŀȌŘŜƴǵ ƴŜőƛǎǘƻǘǳ ŀ prach z vnútroných 
őŀǎǘƝ ǎǘǊƻƧŀ Ȋŀ ǇƻǳȌƛǘƛŜ ǎǘƭŀőŜƴŞƘƻ ǾȊŘǳŎƘǳΦ bŜǎƳŜǊǳƧǘŜ ǾȊŘǳŎƘƻǾǵ ǘǊȅǎƪǳ 
ǇǊƛŀƳƻ ƴŀ ŜƭŜƪǘǊƛŎƪŞ ƪƻƳǇƻƴŜƴǘȅΣ ƳƻƘƭƻ ōȅ ŘƾƧǎǙ ƪ ƛŎƘ ǇƻǑƪƻŘŜƴƛǳΦ 

¶ Sprevádzajte pravidelné prehliadky, aby ste zistili jednotlivé opotrebova-
ƴŞ ƪłōƭŜ ŀƭŜōƻ ǾƻƯƴŞ ǎǇƻƧŜƴƛŀΣ ƪǘƻǊŞ ǎǵ ǇǊƝőƛƴƻǳ ǇǊŜƘǊƛŜǾŀƴƛŀ ŀ ƳƻȌƴŞƘƻ 
ǇƻǑƪƻŘŜƴƛŀ ǎǘǊƻƧŀΦ 

¶ ¦ ȊǾłǊŀŎƝŎƘ ǎǘǊƻƧƻǾ  ƧŜ ǘǊŜōŀ ǇǊŜǾƛŜǎǙ ǇŜǊƛƻŘƛŎƪǵ ǊŜǾƝȊƴǳ ǇǊŜƘƭƛŀŘƪǳ ǊŀȊ Ȋŀ 
Ǉƻƭ Ǌƻƪŀ ǇƻǾŜǊŜƴȇƳ ǇǊŀŎƻǾƴƝƪƻƳ ǇƻŘƯŀ EN 331500, 1990 a EN 056030, 
1993. 

 
POSUV DRÔTU 
±ŜƯƪǵ ǇƻȊƻǊƴƻǎǙ ƧŜ ǘǊŜōŀ ǾŜƴƻǾŀǙ podávaciemu ústrojenstvu, a to kladkám 
a priestoru kladiek. Pri podávaní drôtu sa lúpe medený povlak a odpadávajú 
ŘǊƻōƴŞ Ǉƛƭƛƴȅ ƪǘƻǊŞ ǎǵ ǾƴłǑŀƴŞ Řƻ ōƻǾŘŜƴǳ ŀƭŜōƻ ȊƴŜőƛǎǙǳƧǵ ǾƴǵǘƻǊƴȇ ǇǊƛŜǎǘƻǊ 
ǇƻŘłǾŀŎƛŜƘƻ ǵǎǘǊƻƧŜƴǎǘǾŀΦ tǊŀǾƛŘŜƭƴŜ ƻŘǎǘǊŀƶǳƧǘŜ ƴŀȊƘǊƻƳŀȌŘŜƴǵ ƴŜőƛǎǘƻǘǳ 
a prach z ǾƴǵǘƻǊƴȇŎƘ őŀǎǘƝ ȊłǎƻōƴƝƪŀ ŘǊƾǘǳ ŀ podávacieho ústrojenstva. 
 
 
 
 
ZVÁRACÍ HORÁK 
½ǾłǊŀŎƝ ƘƻǊłƪ ƧŜ ǘǊŜōŀ ǇǊŀǾƛŘŜƭƴŞ ǳŘǊȌƻǾŀǙ ŀ Ǿőŀǎ ǾȅƳƛŜƶŀǙ ƻǇƻǘǊŜōƻǾŀƴŞ ŘƛŜ-
ly. Najviac namáhanými dielmi sú prúdový prievlak, plynová hubica, trubka 
ƘƻǊłƪǳΣ ōƻǾŘŜƴ ǇǊŜ ǾŜŘŜƴƛŜ ŘǊƾǘǳΣ ƘŀŘƛŎƻǾȇ ƪłōŜƭ ŀ ǘƭŀőƛŘƭƻ Ƙƻráku. 
Prúdový prievlak ǇǊŜǾłŘȊŀ ȊǾłǊŀŎƝ ǇǊǵŘ Řƻ ŘǊƾǘǳ ŀ ȊłǊƻǾŜƶ ŘǊƾǘ ǳǎƳŜǊƶǳƧŜ 
k ƳƛŜǎǘǳ ȊǾłǊŀƴƛŀΦ ał ȌƛǾƻǘƴƻǎǙ о ŀȌ нл ȊǾłǊŀŎƝŎƘ ƘƻŘƝƴ όǇƻŘƯŀ ǵŘŀƧǳ Ǿȇ-robcu), 
őƻ ȊłǾƛǎƝ ƴŀƧƳŅ ƴŀ ŀƪƻǎǘƛ ƳŀǘŜǊƛłƭǳ ǇǊƛŜǾƭŀƪǳ ό/ǳ ƴŜōƻ /ǳ/ǊύΣ ƴŀ ŀƪƻǎǘƛ ŀ 
povrchovej úprave drôtu a zváracích parametrov. Výmena prievlaku sa do-
ǇƻǊǳőǳƧŜ Ǉƻ ƻǇƻǘǊŜōƻǾŀƴƝ ƻǘǾƻǊǳ ƴŀ мΣр ƴłǎƻōƻƪ ǇǊƛŜƳŜǊǳ ŘǊƾǘǳΦ tǊƛ ƪŀȌŘŜƧ 
ƳƻƴǘłȌƛ ƛ ǾȇƳŜƴŜ ǎŀ ŘƻǇƻǊǳőǳƧŜ ƴŀǎǘǊƛŜƪŀǙ ǇǊƛŜǾƭŀƪ  ǎŜǇŀǊŀőƴȇƳ ǎǇǊŜƧƻƳΦ 
Plynová hubica ǇǊŜǾłŘȊŀ Ǉƭȅƴ ǳǊőŜƴȇ ƪ ochrane oblúku a tavnej kúpele. Roz-
ǎǘǊŜƪ ƪƻǾǳ ȊŀƴłǑŀ ƘǳōƛŎǳΣ ǇǊŜǘƻ ƧŜ ǘǊŜōŀ Ƨǳ ǇǊŀǾƛŘŜƭƴŜ őƛǎǘƛǙΣ ŀōȅ ōƻƭ ȊŀōŜȊǇŜ-
őŜƴȇ ŘƻōǊȇ ŀ ǊƻǾƴƻƳŜǊƴȇ ǇǊƛŜǘƻƪ ŀ ǇǊŜŘƛǑƭƻ ǎŀ ǎƪǊŀǘǳ ƳŜŘȊƛ ǇǊƛŜǾƭŀƪƻƳ ŀ hu-
bicou. {ƪǊŀǘ ƳƾȌŜ ǇƻǑƪƻŘƛǙ ǳǎƳŜǊƶƻǾŀőΗ wȇŎƘƭƻǎǙ ȊŀƴłǑŀƴƛŀ ƘǳōƛŎŜ ȊłǾƛǎƝ 
ǇǊŜŘƻǾǑŜǘƪȇƳ ƴŀ ǎǇǊłǾƴƻƳ ǾȅƪƻƴłǾŀƴƝ ȊǾłǊŀŎƛŜƘƻ ǇǊƻŎŜǎǳΦ 
wƻȊǎǘǊŜƪ ƪƻǾǳ ǎŀ ƧŜŘƴƻŘǳŎƘƻ ƻŘǎǘǊŀƶǳƧŜ Ǉƻ ƴŀǎǘǊƛŜƪŀƴƝ ǇƭȅƴƻǾŜƧ ƘǳōƛŎŜ ǎŜǇŀ-
ǊŀőƴȇƳ ǎǇǊŜƧƻƳΦ 
tƻ ǘȇŎƘǘƻ ƻǇŀǘǊŜƴƛŀŎƘ ǊƻȊǎǘǊŜƪ őƛŀǎǘƻőƴŜ ƻǇŀŘŀǾłΣ ǇǊŜŘǎŀ ƧŜ ǘǊŜōŀ Ƙƻ ƪŀȌŘȇŎh 
мл ŀȌ нл ƳƛƴǵǙ ƻŘǎǘǊŀƶƻǾŀǙ Ȋ priestoru medzi hubicou a prievlakom nekovo-
Ǿƻǳ ǘȅőƛƴƪƻǳ ƳƛŜǊƴȅƳ ǇƻƪƭŜǇƻƳΦ tƻŘƯŀ ǾŜƯƪƻǎǘƛ ǇǊǵŘǳ ŀ ƛƴǘŜƴȊƛǘȅ ǇǊłŎŜ ƧŜ 
potreba 2x - рȄ ōŜƘƻƳ ǎƳŜƴȅ ǇƭȅƴƻǾǵ ƘǳōƛŎǳ ǎƶŀǙ ŀ ŘƾƪƭŀŘƴŞ Ƨǳ ƻőƛǎǘƛǙ ǾǊłǘŀ-
ne kanáliku medzikusu, ktorý slúȌƛ ǇǊŜ ǇǊƝǾƻŘ  ǇƭȅƴǳΦ S plynovou hubicou sa 
ƴŜǎƳƛŜ ǎƛƭƴŜ ƪƭŜǇŀǙΣ ǇǊŜǘƻȌŜ ǎŀ ƳƾȌŜ ǇƻǑƪƻŘƛǙ ƛȊƻƭŀőƴł ƘƳƻǘŀΦ 
Medzikus ƧŜ ǘƛŜȌ ǾȅǎǘŀǾƻǾŀƴȇ ǵőƛƴƪƻƳ ǊƻȊǎǘǊŜƪǳ ŀ ǘŜǇŜƭƴŞƳǳ ƴŀƳłƘŀƴƛǳΦ WŜƘƻ 
ȌƛǾƻǘƴƻǎǙ ƧŜ ол-мнл ȊǾłǊŀŎƝŎƘ ƘƻŘƝƴ όǇƻŘƯŀ ǵŘŀƧǳ ǳǾŜŘŜƴŞƘƻ ǾȇǊƻōŎƻƳύΦ 
Intervaly výmeny bovdenov ǎǵ ȊłǾƛǎƭŞ ƴŀ őƛǎǘƻǘŜ ŘǊƾǘǳ ŀ ǵŘǊȌōŜ ƳŜŎƘŀƴƛȊƳǳ 
v ǇƻŘłǾŀőƛ ŀ ƴŀ  ǇǊƝǘƭŀƪǳ ƪƭŀŘƛŜƪ ǇƻǎǳǾǳΦ wŀȊ  ǘȇȌŘŜƴƴŜ ǎŀ Ƴł ǾȅőƛǎǘƛǙ ǘǊƛŎƘƭƽ-
retylenom a ǇǊŜŦǵƪƴǳǙ ǘƭŀƪƻǾȇƳ ǾȊŘǳŎƘƻƳΦ ± ǇǊƝǇŀŘŜ ǾŜƯƪŞƘƻ ƻǇƻǘǊŜōƻǾŀƴƛŀ 
alebo upchaní je treba bovden vymenƛǙΦ 
 

¦ǇƻȊƻǊƴŜƴƛŜ ƴŀ ƳƻȌƴŞ ǇǊƻōƭŞƳȅ ŀ ƛŎƘ ƻŘǎǘǊłƴŜƴƛŜ 
tǊƝǾƻŘƴȇ ǎƛŜǙƻǾȇ ƪłōŜƭΣ ǇǊŜŘƭȌƻǾŀŎƝ ƪłōŜƭ ŀ ȊǾłǊŀŎƛŜ ƪłōƭŜ ǎǵ ǇƻǾŀȌƻǾŀƴŞ Ȋŀ 
ƴŀƧőŀǎǘŜƧǑƛŜ ǇǊƝőƛƴȅ ǇǊƻōƭŞƳƻǾΦ ± prípade náznaku problémov postupujte nas-
ledovne: 
1. skontrolujte hodnotu dodávaného ǎƛŜǙƻǾŞƘƻ ƴŀǇŅǘƛŀ 
2. ǎƪƻƴǘǊƻƭǳƧǘŜΣ őƛ ƧŜ ǇǊƝǾƻŘƴȇ ƪłōŜl dokonale pripojený k ȊłǎǘǊőƪŜ a hlav-
ƴŞƳǳ ǾȅǇƝƴŀőǳ 

3. ǎƪƻƴǘǊƻƭǳƧǘŜΣ őƛ ǎǵ Ǉƻƛǎǘƪȅ ŀƭŜōƻ ƛǎǘƛő Ǿ ǇƻǊƛŀŘƪǳ 
4. ǎƪƻƴǘǊƻƭǳƧǘŜΣ őƛ ƴŀǎƭŜŘǳƧǵŎŜ őŀǎǘƛ ƴƛŜ ǎǵ ǾŀŘƴŞΥ 

¶ ƘƭŀǾƴȇ ǾȅǇƝƴŀő ǊƻȊǾƻŘƴŜƧ ǎƛŜǘŜ 

¶ napájacia ǎƛŜǙƻǾł ȊłǎǘǊőƪŀ 

¶ ƘƭŀǾƴȇ ǾȅǇƝƴŀő ȊŘǊƻƧŀ 
5. sƪƻƴǘǊƻƭǳƧǘŜ ȊǾłǊŀŎƝ ƘƻǊłƪ ŀ ƧŜƘƻ őŀǎǘƛΥ 

¶ napájací prievlak a jeho opotrebovanie 

¶ vodiaci bovden v horáku 

¶ ǾȊŘƛŀƭŜƴƻǎǙ ǳǘƻǇŜƴƛŀ ǇǊƛŜǾƭŀƪǳ Řƻ ƘǳōƛŎŜ 

1 zahájenie zvárania 

koniec zvárania 

2 

zvárací proces predfuk dofuk 

1-2 zahájenie zvárania 

 

koniec zvárania 

3-4 

dofuk zvárací proces 

 
predfuk 

zahájenie bod. zvárania 

koniec  bod. zvárania 

2 

Zváranie po nastavenú dobu 

1 

predfuk dofuk 

predfuk dofuk 

zahájenie puls. zvárania 

koniec puls. zvárania 

2 

steh 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
a 

zváranie 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ní 

1 
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POZNÁMKA: !Ƨ ƪŜř ƳłǘŜ ǇƻȌŀŘƻǾŀƴŞ ǘŜŎƘƴƛŎƪŞ ȊǊǳőƴƻǎǘƛ nevyhnutné na 
ƻǇǊŀǾǳ ȊŘǊƻƧŀΣ ŘƻǇƻǊǳőǳƧŜƳŜ ǾłƳ Ǿ ǇǊƝǇŀŘŜ ǇƻǊǳŎƘȅ ƪƻƴǘŀƪǘƻǾŀǙ ǾȅǑƪƻƭŜƴȇ 
ǇŜǊǎƻƴłƭ ŀ ƴŀǑŜ ǎŜǊǾƛǎƴŞ - technické oddelenie. 
 

Objednanie náhradných dielov 
Pre bezproblémové objednanie náhradných dielov uvádzajte: 
1. ƻōƧŜŘƴłǾŀŎƛŜ őƝǎƭƻ ŘƛŜƭǳ 
2. názov dielu 
3. typ zdroja 
4. ƴŀǇłƧŀŎƛŜ ƴŀǇŅǘƛŜ ŀ ƪƳƛǘƻőŜǘ ǳǾŜŘŜƴȇ ƴŀ ǾȇǊƻōƴƻƳ ǑǘƝǘƪǳ 
5. ǾȇǊƻōƴŞ őƝǎƭƻ ȊŘǊƻƧŀ 
PRÍKLAD: м ƪǳǎ ƻōƧΦ őƝǎƭƻ олооу ǾŜƴǘƛƭłǘƻǊ a9½!·L![ ǇǊŜ ǎǘǊƻƧ плрΣ оȄплл± 
рлκсл IȊΣ ǾȇǊƻōƴŞ őƝǎƭƻ Χ 
 

Poskytnutie záruky 
1. ½łǊǳőƴł Řƻōŀ ǎǘǊƻƧǳ ƧŜ stanovená na 24 mesiacov od predaja stroja 
ƪǳǇǳƧǵŎŜƳǳΦ [ŜƘƻǘŀ ȊłǊǳƪȅ ȊŀőƝƴŀ ōŜȌŀǙ ŘƶƻƳ ǇǊŜŘŀƴƛŀ ǎǘǊƻƧŀ ƪǳ-
ǇǳƧǵŎŜƳǳΣ ǇǊƝǇŀŘƴŜ ŘƶƻƳ ƳƻȌƴŜƧ ŘƻŘłǾƪȅΦ ½łǊǳőƴł ƭŜƘƻǘŀ ƴŀ ȊǾłǊŀŎƛŜ 
ƘƻǊłƪȅ ƧŜ с ƳŜǎƛŀŎƻǾΦ 5ƻ ȊłǊǳőƴŜƧ Řƻōȅ ǎŀ ƴŜǇƻőƝǘŀ Řƻōŀ ƻŘ ǳǇƭŀǘƴŜƴƛŀ 
oprávnenej reklamácie ŀȌ Řƻ ŘƻōȅΣ ƪŜŘȅ ƧŜ ǎǘǊƻƧ ƻǇǊŀǾŜƴȇΦ 

2. hōǎŀƘƻƳ ȊłǊǳƪȅ ƧŜ ƻŘǇƻǾŜŘƴƻǎǙ Ȋŀ ǘƻΣ ȌŜ ŘƻŘŀƴȇ ǎǘǊƻƧ Ƴł Ǿ dobe do-
Řŀƴƛŀ ŀ Ǉƻ Řƻōǳ ȊłǊǳƪȅ ōǳŘŜ ƳŀǙ Ǿƭŀǎǘƴƻǎǘƛ ǎǘŀƴƻǾŜƴŞ ȊłǾŅȊƴȇƳƛ ǘŜŎƘ-
nickými podmienkami a normami. 

3. hŘǇƻǾŜŘƴƻǎǙ Ȋŀ ǾŀŘȅΣ ƪǘƻǊŞ ǎŀ ƴŀ stroji vyskytnú po jeho predaji v zá-
ǊǳőƴŜƧ ƭŜƘƻǘŜΣ ǎǇƻőƝǾŀ Ǿ povinnosti bezplatného odstránenia vady výrob-
com stroja, alebo servisnej organizácie poverenou výrobcom stroja. 

4. tƻŘƳƛŜƴƪƻǳ Ǉƭŀǘƴƻǎǘƛ ȊłǊǳƪȅ ƧŜΣ ŀōȅ ōƻƭ ȊǾłǊŀŎƝ ǎǘǊƻƧ ǇƻǳȌƝǾŀƴȇ ǎǇƾǎƻ-
bom a k ǵőŜƭƻƳΣ ǇǊŜ ƪǘƻǊȇ ƧŜ ǳǊőŜƴȇΦ !ƪƻ ǾŀŘȅ ǎŀ ƴŜǳȊƴłǾŀƧǵ ǇƻǑƪƻŘŜƴƛŀ 
a ƳƛƳƻǊƛŀŘƴŞ ƻǇƻǘǊŜōŜƴƛŀΣ ƪǘƻǊŞ ǾȊƴƛƪƭƛ ƴŜŘƻǎǘŀǘƻőƴƻǳ ƻǇŀǘŜǊƻǳ őƛ Ȋŀ-
nedbaním i zdanlivej bezvýznamnej vady. 

½ŀ ǾŀŘǳ ƴƛŜ ƧŜ ƳƻȌƴŜ ƴŀǇǊƝƪƭŀŘ ǳȊƴŀǙΥ 

¶ tƻǑƪƻŘŜƴƛŜ ǘǊŀƴǎŦƻǊƳłǘƻǊǳ ŀƭŜōƻ ǳǎƳŜǊƶƻǾŀőŀ ǾǇƭȅǾƻƳ ƴŜŘƻǎǘŀǘƻőƴŜƧ 
ǵŘǊȌōy zváracieho horáku a následného skratu medzi hubicou a prievla-
kom.  

¶ tƻǑƪƻŘŜƴƛŜ ŜƭŜƪǘǊƻƳŀƎƴŜǘƛŎƪŞƘƻ ǾŜƴǘƛƭǳ ƴŜőƛǎǘƻǘŀƳƛ ǾǇƭȅǾƻƳ ƴŜǇƻǳȌƝ-
vania plynového filtru. 

¶ aŜŎƘŀƴƛŎƪŞ ǇƻǑƪƻŘŜƴƛŜ ȊǾłǊŀŎƛŜƘƻ ƘƻǊłƪǳ ǾǇƭȅǾƻƳ ƘǊǳōŞƘƻ ȊŀŎƘłŘȊŀ-
nia atd. 
½łǊǳƪŀ ǎŀ řŀƭŜƧ ƴŜǾȊǙŀƘǳƧŜ ƴŀ ǇƻǑƪƻŘŜƴƛŜ ǾǇƭȅǾƻƳ ƴŜǎǇƭƴŜƴƛŀ ǇƻǾƛƴƴƻǎǘƝ 
ƳŀƧƛǘŜƯŀΣ ƧŜƘƻ ƴŜǎƪǵǎŜƴƻǎǘƛΣ ŀƭŜōƻ ȊƴƝȌŜƴȇƳƛ ǎŎƘƻǇƴƻǎǙŀƳƛΣ ƴŜŘƻŘǊȌŀ-ním 
predpisu uvedeného v ƴłǾƻŘŜ ǇǊŜ ƻōǎƭǳƘǳ ŀ ǵŘǊȌōǳΣ ǳȌƝǾŀƴƝƳ ǎǘǊƻƧŀ 
k ǵőŜƭƻƳΣ ǇǊŜ ƪǘƻǊŞ ƴƛŜ ƧŜ ǳǊőŜƴȇΣ ǇǊŜǙŀȌƻǾŀƴƝƳ ǎǘǊƻƧŀΣ hoci i prechod-
ƴȇƳΦ tǊƛ ǵŘǊȌōŜ ŀ ƻǇǊŀǾłŎƘ ǎǘǊƻƧŀ ƳǳǎƝ ōȅǙ ǾȇƘǊŀŘƴŜ ǇƻǳȌƝǾŀƴȇ ƻǊƛƎƛƴłƭ-
ny diel od výrobcu. 

5. V ȊłǊǳőƴŜƧ ŘƻōŜ ƴƛŜ ǎǵ ŘƻǾƻƭŜƴŞ ŀƪŞƪƻƯǾŜƪ ǵǇǊŀǾȅ ŀƭŜōƻ ȊƳŜƴȅ ƴŀ ǎǘǊƻƧƛΣ 
ƪǘƻǊŞ ƳƾȌǳ ƳŀǙ ǾǇƭȅǾ ƴŀ ŦǳƴƪőƴƻǎǙ ƧŜŘƴƻǘƭƛǾȇŎƘ ǎǵőŀǎǘƝ ǎǘǊƻƧŀΦ ± ƻǇŀő-
nom prípade nebude záruka uznaná. 

6. błǊƻƪȅ Ȋƻ ȊłǊǳƪȅ Ƴǳǎƛŀ ōȅǙ ǳǇƭŀǘƴŜƴŞ ƛƘƴŜř Ǉƻ ȊƛǎǘŜƴƝ ǾȇǊƻōƴŜƧ ǾŀŘȅ 
alebo materiálovej vady a to u výrobcu alebo predajcu. 

7. !ƪ ǎŀ ǇǊƛ ȊłǊǳőƴŜƧ ƻǇǊŀǾŜ ǾȅƳŜƴƝ ǾŀŘƴȇ ŘƛŜƭΣ ǇǊŜŎƘłŘȊŀ ǾƭŀǎǘƴƝŎǘǾƻ ǾŀŘ-
ného dielu na výrobcu. 
 

½#w¦2bº {9w±IS 

1. ½łǊǳőƴȇ ǎŜǊǾƛǎ ƳƾȌŜ ǇǊŜǾłŘȊŀǙ ƭŜƴ ǎŜǊǾƛǎƴȇ ǘŜŎƘƴƛƪ ǇǊŜǑƪƻƭŜƴȇ ŀ pove-
rený výrobcom. 

2. tǊŜŘ ǾȅƪƻƴŀƴƝƳ ȊłǊǳőƴŜƧ ƻǇǊŀǾȅ ƧŜ ƴǳǘƴŞ ǇǊŜǾƛŜǎǙ ƪƻƴǘǊƻƭǳ ǵŘŀƧƻǾ ƻ stroji: 
ŘłǘǳƳ ǇǊŜŘŀƧŀΣ ǾȇǊƻōƴŞ őƝǎƭƻΣ ǘȅǇ ǎǘǊƻƧŀΦ ± ǇǊƝǇŀŘŜ ȌŜ ǵŘŀƧŜ ƴƛŜ ǎǵ Ǿ súlade 
s ǇƻŘƳƛŜƴƪŀƳƛ ǇǊŜ ǳȊƴŀƴƛŜ ȊłǊǳőƴŜƧ ƻǇǊŀǾȅΣ ƴŀǇǊΦ ǇǊŜǑƭł Ȋł-Ǌǳőƴł ŘƻōŀΣ 
ƴŜǎǇǊłǾƴŜ ǇƻǳȌƝǾŀƴƛŜ ǾȇǊƻōƪǳ Ǿ rozpore s návodom k pou-Ȍƛǘƛǳ ŀǘŘΦΣ 
ƴŜƧŜŘƴł ǎŀ ƻ ȊłǊǳőƴǵ ƻǇǊŀǾǳΦ ± ǘƻƳǘƻ ǇǊƝǇŀŘŜ ǾǑŜǘƪȅ ƴłƪƭŀŘȅ ǎǇƻƧŜƴŞ 
s opravou hradí zákazník. 

3. bŜŘƛŜƭƴƻǳ ǎǵőŀǎǙƻǳ ǇƻŘƪƭadu pre uznanie záruky je riadne vyplnený zá-
Ǌǳőƴȇ ƭƛǎǘ ŀ ǊŜƪƭŀƳŀőƴȇ ǇǊƻǘƻƪƻƭΦ 

V prípade opakovania rovnakej závady na jednom stroji a rovnakom diele je 
nutná konzultácia so servisným technikom výrobcu. 
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Introduction 
Thank you for purchasing one for our products.  
 

Before using the equipment you should carefully read the instructions 
included in this manual. 
 
In order to get the best performance from the system and ensure that its parts 
last as long as possible, you must strictly follow the usage instructions and the 
maintenance regulations included in this manual. In the interest of customers, 
you are recommended to have maintenance and, where necessary, repairs 
carried out by the workshops of our service organisation, since they have 
suitable equipment and specially trained personnel available. All our 
machinery and systems are subject to continual development. We must 
therefore reserve the right to modify their construction and properties. 
 

Description 
Machines  280, 305, 309, 384, 389, 405, 3000, 3500 and 4100 are professsio-
nal welding machines designed for MIG (Metal Inert Gas) and MAG (Metal 
Active Gas) welding. It is sources of welding current with flat characteristics. It 
concerns welding in protection atmosphere of active and intact gases when 
added material is in a form ƻŦ αƛƴŦƛƴƛǘŜά ǿƛǊŜ ǎǳǇǇƭƛŜŘ ƛƴǘƻ ǘƘŜ ǿŜƭŘ ōȅ ǘƘŜ ǿƛǊŜ 
feeding. These methods are very productive, especially for the welds of 
construction steel, low steel, aluminium and its alloys. 
The machines are designed as movable sets, differing from each other in their 
efficiency. The source of welding current, wire supply and feed are in one 
compact metal case with two fixed and two turning wheels. 
Welding machines have been designed for welding of thin and thickness 
materials for wires used from 0.6 to 1.2 mm. Standard equipment of machi-nes 
can be found in cƘŀǇǘŜǊ α9ǉǳƛǇƳŜƴǘ ƻŦ welding ƳŀŎƘƛƴŜǎάΦ ²ŜƭŘƛƴƎ Ƴŀ-chines 
confirm to all European Union and Czech Republic standards and direc-tives in 
force. 
 

Types of Machines 
Machines 280, 305, 309, 384, 389, 405, 3000, 3500 and 4100 are delivered in 
the following designs (machines 3000, 3500 and 4100 in STANDARD design 
only): 

Analogical type STANDARD 

Easy and reliable control over machines. Operating is secured by one poten-
tiometer of wire feed and two other potentiometers with a switch which 
controls switching on and setting spot and pulse functions. This type is supplied 
with a digital voltampermeter in a standard way (only 305, 384, 405, 3500 and 
4100). 

Table 1       

Technical data       280 - 305 309 384 389 405 3000 3500 4100 

  Mains voltage 50 Hz V 3 x 400 3 x 400 3 x 400 3 x 400 3 x 400 3 x 400 3 x 400 3 x 400 
Welding current range A 30 - 280 30 - 250 30 - 350 30 - 350 30 - 350 30 - 250 30 - 280 50 - 350 
Output voltage settings V 17 - 38 17,7 - 39,2 18 - 40 20 - 49 18 - 40 17,7 - 39,2 19,2 - 41,9 22 - 51 
Regulation steps  20 10 40 21 40 10 20 40 
Duty cycle 30% A 280 250 350 320 350 250 (45%) 280 (40%) 350 (35%) 
Duty cycle 60% A 260 200 300 230 300 210 270 280 
Duty cycle 100% A 220 170 260 210 260 мфл όǇǌƛ плϲ/ύ нор όǇǌƛ плϲ/ύ нпл όǇǌƛ плϲ/ύ 
Mains current/input 60%  A / kVA 12,3 / 8,6 9,5 / 6,6 15,3  / 10,6 10 / 7 15,3  / 10,6 9,6 / 7 14,8 / 10,6 17,3 / 12,8 
Mains protection-slow, D A 25 16 25 25 25 16 25 25 
Winding  Cu Cu / Al Cu Cu / Al Cu Cu / Al Cu / Al Cu / Al 
Wire feeder  2-roll 2- roll 2- roll 2- roll 4- roll 4- roll 4- roll 4- roll 
Digital voltammeter  no / yes only PROC. yes only PROC. yes no yes yes 
Standardly equiped roll  1,0-1,2 0,8-1,0 1,0-1,2 1,0-1,2 1,0-1,2 0,8-1,0 1,0-1,2 1,0-1,2 
Wire feed speed  1-25 m/min STANDARD;    0,5-20 m/min PROCESSOR a SYNERGIC 
Diameter of wire - Fe 
                                - Al 
                          - Tube wire 

 
 
 

0,6-1,2 
0,8-1,2 
0,8-1,2 

0,6-1,2 
0,8-1,2 

- 

0,6-1,2 
1,0-1,2 
0,8-1,2 

0,6-1,2 
1,0-1,2 
0,8-1,2 

0,6-1,2 
1,0-1,2 
0,8-1,2 

0,6-1,2 
0,8-1,2 
0,8-1,2 

0,6-1,2 
0,8-1,2 
0,8-1,2 

0,6-1,2 
1,0-1,2 
0,8-1,2 

Protection degree  IP 21S IP 21S IP 21S IP 21S IP 21S IP 21S IP 21S IP 21S 
Insulation class  F F F F F F, H F, H F, H 
Standards  EN 60974-1, EN 60974-5, EN 60974-10 
Dimensions LxWxH mm 835x480x840 800x490x740 835x480x840 835x480x840 835x480x840 880x510x871 880x510x871 880x510x871 
Weight kg 93 68 102 93 102 77 88 94 
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Digital type PROCESSOR 

A simple solution of having control over all functions for MIG/MAG welding. 
Simple control and setting of all functions is secured by one potentiometer and 
two buttons. Function LOGIC also makes an easy control possible. Machi-nes 
with this control are supplied with a digital voltampermeter with memory in a 
standard way. A simple solution of having control allows setting values of pre-
gas and post-gas, function SOFT START, burning out of wire, spot and pul-se 
welding. Regulation allows setting two-time and four-time modes. Easy ad-
vanced feeding of wire to wire feeder. Electronic regulation of speed of wire 
feed manages feedback regulation of wire feed which secures constant set 
speed of wire shifting. 

 

 

Synergic type 

It significantly makes setting of welding parameters possible. An operator sets 
up the type of a program by using easy setting of diameter of welding wire and 
used protective gas. Then you can simply set up voltage when you use the 
switch and control unit Synergic chooses the best parameters of speed of wire 
feed. Simple operating and setting of all functions is secured by one 
potentiometer and two buttons. Function LOGIC also makes an easy control 
possible. Machines with this control are supplied with a digital voltamperme-
ter with memory in a standard way. A simple solution of having control allows 
setting values of pre-gas and post-gas, function SOFT START, burning out of 
wire, spot and pulse welding. Regulation allows setting two-time and four-time 
modes. Easy advanced feeding of wire to wire feeder. Electronic regula-tion of 
speed of wire feed manages feedback regulation of wire feed which secures 
constant set speed of wire shifting. 

 
 

Usage limits 
(EN 60974-1) 
The use of a welder is typically discontinuous, in that it is made up of effective 
work periods (welding) and rest periods (for the positioning of parts, the rep-
lacement of wire and underflushing operations etc. This welders are dimen-
sioned to supply a 250 A, 280 A and 350 A nominal current in complete sa-fety 
for a period of work 30% or 35%, 40% and 45% of the total usage time. 
The regulations in force establish the total usage time to be 10 minutes. The 
20% work cycle is considered to be 2 minute of the ten-minute period of time. 
If the permitted work cycle time is exceeded, an overheat cut-off occurs to 
protect the components around the welder from dangerous overheating. 
Intervention of the overheat cut-of is indicated by the lighting up of yellow 
thermostat signal light (pos. 4, picture 1 A). After several minutes the over-heat 
cut off rearms automatically (and the yellow signal light turns itself off) and the 
welder is ready for use again. Machines are constructed in complian-ce with 
the IP 21S protection level. 
 

Safety standards 
Welding machines must be used for welding and not for other improper uses. 
Never use the welding machines with its removed covers. By removing the 
ŎƻǾŜǊΩǎ ǘƘŜ ŎƻƻƭƛƴƎ ŜŦŦƛŎƛŜƴŎȅ ƛǎ reduced and the machine can be damaged. In 
this case the supplier does not take his responsibility for the damage incurred 
and for this reason you can´t stake a claim for a guarantee repair. Their use is 
permitted only by trained and experienced persons. The operator must obser-
ve CEI 26-9-CENELEC 4D407, EN 050601, 1993, EN 050630, 1993 safety stan-
dards in order to guarantee his safety and that of third parties. 
 
DANGERS WHILE WELDING AND SAFETY INSTRUCTIONS FOR MACHINE 
OPERATORS ARE STATED: 
EN 05 06 01/1993 Safety regulations for arc welding of metals. EN 05 06 30/ 
1993 Safety rules for welding and plasma cutting. The welding machine must 
be checked through in regular inspections according to EN 33 1500/1990. 
Instructions for this check-up, seŜ Ϡ о tǳōƭƛŎ ƴƻǘƛŎŜ 2¨t. ƴǳƳōŜǊ пуκмфун 
Digest, EN 33 1500:1990 and EN 050630:1993 Clause 7.3. 
 
KEEP GENERAL FIREFIGHTING REGULATIONS! 
Keep general firefighting regulations while respecting local specific conditions 
at the same time. Welding is always specified as an activity with the risk of 
a fire. Welding in places with flammable or explosive materials is strictly for-
bidden. There must always be fire extinguishers in the welding place.  
ATTENTION! Sparks can cause an ignition many hours after the welding has 
been finished, especially in unapproachable places. After welding has been 
finished, let the machine cool down for at least ten minutes. If the machine has 
not been cooled down, there is a high increase of temperature inside, which 
can damage power elements.  
 
SECURITY OF WORK WHILE WELDING OF METALS CONTAINING LEAD, 
CADMIUM, ZINK, MERCURY AND GLUCINUM 
Make specific precautions if you weld metals containning these metals: 

¶ Do not carry out welding processes on gas, oil, fuel etc. tanks (even emp-
ty ones) because there is the risk of an explosion. Welding can be car-ried 
out only according to specific regulations!!! 

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

PREVENTION FROM ELECTRICAL CURRENT INJURY 

¶ Do not carry out repairs with the generator live. 

¶ Before carrying out any maintenance or repair activeties, 
disconnect the machine from the mains. 

¶ Ensure that the welder is suitably earthed. 

¶ The equipment must be installed and run by qualified personnel.  

¶ All connections must comply with the regulations in force (EN 60974-1) 
and with the accident prevention laws. 

¶ Do not weld with worn or loose wires. Inspect all cables frequently and 
ensure that there are no insulation defects, uncovered wires or loose 
connections. 

¶ Do not weld with cables of insufficient diameter and stop soldering if the 
cables overheat, so as to avoid rapid deterioration of the insulation.  
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¶ Never directly touch live parts. After use, carefully replace the torch or the 
electrode holding gripers, avoiding contact with the parts connected to 
earth. 
 

SAFETY REGARDING WELDING FUMES AND GAS 

¶ Carry out purification of the work area, from gas and fu-mes 
emitted during the welding, especially when welding is 
carried out in an enclosed space. 

¶ Place the welding system in a well aired place. 

¶ Remove any traces of varnish that cover the parts to be welded, in order 
to avoid toxic gases being released. Always air the work area. 

¶ 5ƻƴΩǘ weld in places where gas leaks are suspected or close to internal 
combustion engines. 

¶ Keep the welding equipment away from baths for the removal of grease 
where vapours of trichlorethylene or other chlorine containing hydrocar-
bons are used as solvents, as the welding arc and the ultraviolet radiation 
produced by it react with such vapours to form phosgene, a highly toxic 
gas. 
 

PROTECTION FROM RADIATION, BURNS AND NOISE 

¶ Never use broken or defective protection masks. 

¶ Do not look at the welding arc without a suitable protective 
shield or helmet. 

¶ Protect your eyes with a special screen fitted with adiactinic glass (pro-
tection grade 9-14 EN 169). 

¶ Immediately replace unsuitable adiactinic glass. 

¶ Place transparent glass in front of the adiactinic glass to protect it. 

¶ Do not trigger off the welding arc before you are sure that all nearby 
people are equipped with suitable protection. 

¶ Pay attention that the eyes of nearby persons are not damaged by the 
ultraviolet rays produced by the welding arc. 

¶ Always use protective overalls, splinterproof glasses and gloves. 

¶ Wear protective earphones or earplugs. 

¶ Wear leather gloves in order to avoid burns and abrasions while mani-
pulating the pieces. 

 

ATTENTION, REVOLVING GEARING  

¶ Wire shift must be handled very carefully, only if the ma-
chine is switched off. 

¶ While manipulating with the shift, never use protection 
gloves, there is a danger of  catching in the gearing. 

 

AVOIDANCE OF FLAMES AND EXPLOSIONS 

¶ Remove all combustibles from the workplace. 

¶ Do not weld close to inflammable materials or liquids, or 
in environments saturated with explosive gasses. 

¶ Do not wear clothing impregnated with oil and grease, as sparks can 
ǘǊƛƎƎŜǊ ƻŦŦ ŦŀƳŜΩǎ. 

¶ Do not weld on recipients that have contained inflammable substances, or 
on materials that can generate toxic and inflammable vapours when 
heated. 

¶ Do not weld a recipient without first determining what it has contained. 
Even small traces of an inflammable gas or liquid can cause an explosion. 

¶ Never use oxygen to degas a container. 

¶ Avoid gasbrazing with wide cavities that have not been properly degas-
sed. 

¶ Keep a fire extinguisher close to the workplace. 

¶ Never use oxygen in a welding torch; use only inert gases or mixtures of 
these. 

 

RISKS DUE TO ELECTROMAGNETIC FIELDS    

¶ The magnetic field generated by the machine can be dange-
rous to people fitted with pacemakers, hearing aids and 
similar equipment. Such people must consult their doctor 
before going near a machine in operation. 

¶ Do not go near a machine in operation with watches, magnetic data 
supports and timers etc. These articles may suffer irreparable damage due 
to the magnetic field. 

¶ This equipment complies with the set protection requirements and direc-
tives on electromagnetic compatibility (EMC). Welding machines in terms 
of interference suppression are determined for industrial space - classifi-

cation according to EN 55011 (CISPR - 11) group 2, inclusion class A. Is 
assumed that their wide use in all industrial area, but it is not for using at 
home! In particular, it complies with -the technical prescriptions of the EN 
60974-10 standard and is foreseen to be used in all industrial spaces and 
not in spaces for domestic use. If electromagnetic disturbances should 
ƻŎŎǳǊΣ ƛǘ ƛǎ ǘƘŜ ǳǎŜǊΩǎ ǊŜǎǇƻƴǎƛōƛƭƛǘȅ ǘƻ ǊŜǎƻƭǾŜ ǘƘŜ ǎƛǘǳŀǘƛƻƴ ǿƛǘƘ ǘƘŜ 
technical assistance of the producer. In some cases the remedy is 
schormare the welder and introduce suitable filters into the supply line. 

WARNING: 
This inclusion class A is not made for using in residential premises where is 
electrical energy supplied by low-voltage system. Here can be some problems 
with ensuring electromagnetic compatibility in these premises caused by 
interference spread wiring the same as radiate interference.. 
 
MATERIALS AND DISPOSAL 

¶ These machines are build from materials that do not con-
tain substances which are toxic or poisonous to the opera-
tor. 

¶ 5ǳǊƛƴƎ ǘƘŜ ŘƛǎǇƻǎŀƭ ǇƘŀǎŜ ǘƘŜ ƳŀŎƘƛƴŜ ǎƘƻǳƭŘ ōŜ ŘƛǎŀǎǎŜƳōƭŜŘ ŀƴŘ ƛǘΩǎ 
components should be separated according to the type of material they 
are made from. 

 
DISPOSAL OF USED MACHINERY 

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

¶ 5ƻƴΩǘ ǘƘǊƻǿ ŀǿŀȅ ƳŀŎƘƛƴŜǊȅ ƛƴǘƻ ŎƻƳƳƻƴ ǿŀǎǘŜ ŀƴŘ ŀǇǇƭȅ ǘƘŜ ǇǊƻŎŜ-
dure mentioned above. 

 
HANDLING  AND  STOCKING COMPRESSED GASES                        

¶ Always avoid contact between cables carrying welding cur-
rent and compressed gases cylinder and their storage sys-
tems. 

¶ Always close the valves on the compressed gas cylinders when not in use. 

¶ The valves on inert gas cylinder should always be fully opened when in 
use. 

¶ The valves on flammable gases should only be opened full turn so that 
quick shut off can be made in an emergency. 

¶ Care should be taken when moving compressed gas cylinders to avoid 
damage and accidents which could result in injury. 

¶ Do not attempt to refill compressed gas cylinders, always use the correct 
pressure reduction regulators and suitable base fined with the correct 
connectors. 

¶ For further information consult the safety regulation governing the use of 
welding gases. 

 
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). 
 

Installation 
The installation site for the system must be carefully chosen in order to ensu-
re its satisfactory and safe use. The user is responsible for the installation and 
use of the system in accordance with the ǇǊƻŘǳŎŜǊΩǎ instructions contained in 
this manual. Before installing the system the user must take into considera-tion 
the potential electromagnetic problems in the work area. In particular, we 
suggest that you should avoid installing the system close to: 

¶ signalling, control and telephone cables 

¶ radio and television transmitters and receivers 

¶ computers and control and measurement instruments 

¶ security and protection instruments 
Persons fitted with pacemakers, hearing aids and similar equipment must 
consult their doctor before going near a machine in operation. The equip-
ƳŜƴǘΩǎ installation environment must comply to the protection level of the 
frame i.e. IP 21S. The system is cooled by means of the forced circulation of air, 
and must therefore be placed in such a way that the air may be easily sucked 
in and expelled through the apertures made in the frame. 
 
 

 

 

 

 

Table 2      
 280 - 305 309 389 384 - 405 3000 3500 4100 
I Max 280 A (30%) 250 A (30%) 320 A (30%) 350 A (30%) 250A (45%) 280A (40%) 350A (35%) 
Installed power 9,9 kVA 9,2 kVA 11 kVA 13,5 kVA 6,6 kW 7,8 kW 11 kW 

Protection slow, char. D 25 A 16 A 25 A 25 A 16 A 25 A 25 A 

Diameter of  input connection 4 x 2,5 mm2 4 x 2,5 mm2 4 x 2,5 mm2 4 x 2,5 mm2 4x2,5 mm2 4x2,5 mm2 4x2,5 mm2 

Earth cable-cut 35 mm2 35 mm2 70 mm2 70 mm2 35 mm2 35 mm2 50 mm2 
Welding torch KTR 25 KTR 25, 36 KTR 25 KTR 36 KTR 25/36 KTR 25/36 KTR 36 
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Equipment of machines  
Machines are also standardly equipped with: 

¶ Earthing cable 3 m long with a grip. 

¶ Hose for gas connection. 

¶ Cable for gas heating connection. 

¶ Roller for wire of 1.0 and 1.2 mm in diameter. 

¶ Accompanying documentation. 

¶ Reduction for wire 5 kg and 18 kg. 

¶ Functions for two and four cycle time. 

¶ Modes of spot welding and slow pulsing. 

¶ Two or four roll wire feeder. 
Special accessories for ordering: 

¶ Welding torch 3, 4 or 5 m long. 

¶ Cylinder pressure regulators for CO2 or mixed gases of Argon. 

¶ Spare rollers for wires different in diameter. 

¶ Four roll wire feeder. 

¶ Spare parts of welding torch. 

¶ Earthing cable 4 m or 5 m  long. 
 

Connection to the electrical power supply 
Before connecting the welder to the electrical supply check, that the machi-
nes plate rating corresponds to the supply voltage and frequency and that 
the line switch of the welder is in the  Ǉƻǎƛǘƛƻƴ αлάΦ  
Use original plug for machines to connect to power supply. Machines are 
designed for TN-C-{ ƎǊƛŘΦ LǘΩǎ ǇǊƻǾƛŘŜŘ ǿƛǘƘ р-pin plug. The middle line wire is 
not used. Eventual changing of plug can be made only by person with 
electrotechnical qualification and standard EN 332000-5-54 article 546.2.3 
must be kept, that means middle line wire and protective line wire must not be 
linked. If you need to change the plug, follow this: 
connection to the power supply must be carried out using of four polar cable 

¶ three conducting wires, it does not matter, what is the order of phases 

¶ the fourth, yellow-ƎǊŜŜƴ ǿƛǊŜ ƛǎ ǳǎŜŘ ŦƻǊ ƳŀƪƛƴƎ ǘƘŜ α9!w¢Iά connection 
Connect a suitable normalized plug to the power cable. Provide for an elect-
rical socket complete with fuses or an automatic switch. 

TABLE 2: Shows the recommended load values for retardant supply fuses 
chosen according to the maximum nominal current supplied to the welder and 
the nominal supply voltage. 

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

NOTE 2: It is not advisable to plug up the welder to motordriven generators, as 
they are known to supply an unstable voltage. 
 

Control apparatus                             (280, 305, 384, 389, 405) 

PICTURE  1A 

Position 1 {ǳǇǇƭȅ ǎǿƛǘŎƘΦ Lƴ ǘƘŜ αhά Ǉƻǎƛǘƛƻƴ ǘƘŜ ǿŜƭŘŜǊ ƛǎ off. 
Position 2 10-positional voltage changeover switch. 
Position 3 2- or 4- positional voltage changeover switch. 
Position 4 Thermostat yellow signal light. When this light comes it means 

that the overheat cut-off has come on, because the work cycle 
limit has been exceeded. Wait for a few minutes before starting 
to weld again.  

Position 5 Potentiometer of speed adjustment of the wire feed. 
Position 6 Switch of spot welding function with potentiometer of adjust-

ment of spot welding length. 
Position 7 Switch of PAUSE function with potentiometer of adjustment of 

pause length between each spots - slow pulses and switch of 
two- and four- cycle function. 

Position 8 EURO connector of welding burner connection. 
Position 9 Inductance connection L1 and L2. 
Position 10 Terminal board of voltage supply for gas 42 V AC heating. 
Position 11 Supply cable with connection. 
Position 17    Automatic electromagnetic gas valve. 

PICTURE  2A 

Position 12 Loading tube of EURO connector. 
Position 13 Wire feeder. 
Position 14 Loading bowden. 
Position 15 Wire spool holder with brake. 
Position 16 Adaptor of wire spool. 
 

Control apparatus                                                  (309) 

PICTURE  1B            

Position 1 10 - positional voltage change - over switch. 
Position 2 {ǳǇǇƭȅ ǎǿƛǘŎƘΦ Lƴ ǘƘŜ αлά Ǉƻǎƛǘƛƻƴ ǘƘŜ ǿŜƭŘŜǊ ƛǎ ƻŦŦ. 
Position 3 EURO connector of welding burner connection. 

 
                                           Picture 1A                                                                                                                          Picture 2A 

 

 

 

 

 

 

 
                          Picture 1B                                                                                                                                                                  Picture 2B 
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Position 4 Gladhand of earth cable. 
Position 5 Potentiometer to setting of speed of wire feeder. 
Position 6 Gas inlet into welding machine. 
Position 7 Terminal board of voltage supply for gas 24 V AC heating. 

PICTURE  2B                

Position 8 Adaptor of wire spool. 
Position 9 Wire spool holder with brake. 
Position 10 Introduce spring. 
Position 11 Introduce tube of EURO connector. 

 

 
 

Control apparatus                                                          (3500, 4100) 

PICTURE  1C                    

Position 1 2- or 4- positional voltage changeover switch. 
Position 2 10-positional voltage changeover switch. 
Position 3 Switch of spot welding function with potentiometer of adjust-

ment of spot welding length. 
Position 4 Supply swƛǘŎƘΦ Lƴ ǘƘŜ αлά Ǉƻǎƛǘƛƻƴ ǘƘŜ ǿŜƭŘŜǊ ƛǎ ƻŦŦΦ 
Position 5 Gladhand of earth cable. 
Position 6 Potentiometer of speed adjustment of the wire feed. 
Position 7 The switch for the TIMEOUT function with potentiometer set of 

length of the delay between the points, slow pulse.  
Position 8 EURO connector of welding burner connection. 
Position 9 Digital display of current and voltage. 
 

 
 

Control apparatus                                                                  (3000) 

PICTURE  1D                    

Position 1 10-positional voltage changeover switch. 
Position 2 Supply swƛǘŎƘΦ Lƴ ǘƘŜ αлά Ǉƻǎƛǘƛƻƴ ǘƘŜ ǿŜƭŘŜǊ ƛǎ ƻŦŦΦ 
Position 3 Switch of spot welding function with potentiometer of adjust-

ment of spot welding length.Gladhand of earth cable. 
Position 4 Potentiometer of speed adjustment of the wire feed. 

Position 5 The switch for the TIMEOUT function with potentiometer set of 
length of the delay between the points, slow pulse. Also serves 
as switch of 2-stroke / 4-stroke function (switch in position 3 
must be turned off). 

Position 6 EURO connector of welding burner connection. 
 

DIGITAL CONTROL PROCESSOR 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
Picture E 
 

PICTURE  E 

Position 1 Potentiometer setting parameters. 
Position 2 Button TEST OF GASES. 
Position 3 LED illustrating pre-gas. 
Position 4 LED illustrating start of speed of welding wire. 
Position 5 Button SET - it allows choosing setting parameters. 
Position 6 LED illustrates switching on of pulse function. 
Position 7 Button welding mode - it allows switching on and off of two-time 

and four-time modes, spot and pulse welding. 
Position 8 LED illustrating spot welding mode. 
Position 9 LED  illustrating   four-time welding mode. 
Position 10 Button MEM allows loading of values of voltage and welding 

current which were measured last time. 
Position 11 Display of welding current. 
Position 12 Display showing welding pressure and values with LED SETTING 

light up. They are values of speed of wire feeder, pre-gas etc. 
Position 13 LED SETTING which is on only when parameters are shown speed 

of wire feeder, start of wire, pre-gas and post-gas, spot time and 
pulse time, burning out of wire. 

Position 14 LED illustrating speed of shifting of welding wire. 
Position 15 LED illustrating spot time. 
Position 16 LED illustrating burnt out time. 
Position 17 LED illustrating post-gas time 
Position 18 LED illustrating pulse time. 
Position 19 Button wire feeder. 

 
DIGITAL CONTROL SYNERGIC 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

Picture F 
 

PICTURE  F 

Position 1 Potentiometer setting parameters. 
Position 2 Button TEST OF GASES. 
Position 3 LED illustrating pre-gas. 

Obrázek 1C 

Picture 1D 
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Position 4 LED illustrating start of speed of welding wire. 
Position 5 Button SET - it allows choosing setting parameters. 
Position 6 LED illustrates switching on of pulse function. 
Position 7 Button welding mode - it allows switching on and off of two-time 

and four-time modes, spot and pulse welding. 
Position 8 LED illustrating spot welding mode. 
Position 9 LED illustrating four-time welding mode.Switch of synergic 

function - SYN on and off. 
Position 10 LED signalling switching synergic function on. 
Position 11 Display of welding current. 
Position 12 LED signalling approximate power values of welding material on 

display. When diode is off display shows value of welding cur-
rent. 

Position 13 LED shows which outlet of inductor should be used. 
Position 14 LED shows which outlet of inductor should be used. 
Position 15 LED shows which outlet of inductor should be used. 
Position 16 LED SETTING which is on only when parameters are shown: 

speed of wire feeder, start of wire, pre-gas and post-gas, spot 
time and pulse time, burning out of wire. 

Position 17 LED illustrating speed of shifting of welding wire. 
Position 18 LED illustrating spot time. 
Position 19 LED illustrating burnt out time. 
Position 20 LED illustrating post-gas time. 
Position 21 LED illustrating pulse time. 
Position 22 Button wire feeder. 
 

Connection of welding torch 
With the machine disconnected from the supply, connect welding torch into 
EURO connector and tighten well the cap nut. Welding torch and earth cable 
should be as short as possible, close to each other and positioned at the floor 
level or close to it. 
 

WELDING PART 
The part to be welded must always be connected to earth in order to reduce 
electromagnetic emission. Much attention must be afforded so that the earth 
connection of the part to be welded does not increase the risk of accident to 
the user or the risk of damage to other electric equipment. 
 

Connection of the welding wire and adjustment of 
gas flow 
Before connecting the welding wire, it is necessary to check the wire feed rolls 
if they correspond to the profile of roll groove. When using the steel welding 
wire, it is necessary to use the roll with  V-shaped roll groove. A list of rolls can 
be found in  cƘŀǇǘŜǊ α{ǇŀǊŜ ǇŀǊǘǎ ƻŦ ǿƛǊŜ ŦŜŜŘŜǊǎ ŀƴŘ [ƛǎǘ ƻŦ ǊƻƭƭǎΦά 
 
CHANGING OF WIRE FEED ROLL 
Rolls are two-grooved. These grooves are designed for two different diameter 
of the wire (e.g. 0.8 and 1.0 mm). 

¶ lift the holding-down mechanism 

¶ screw out the locking plastic screw and take out the roll 

¶ if there is a suitable groove on the roll, turn the roll and put it back on the 
shaft  and secure it with a plastic locking screw 

 
CONNECTION OF WELDING WIRE 

¶ take off the side cover of wire container 

¶ put on the wire spool onto the holder into the container 

¶ cut off the end of the wire fastened to the edge of the roller and lead it into 
the loading bowden (pic. 2A pos. 14, 2B pos. 10), then through the roll of 
feed into the loading tube (pic. 2A pos. 12, 2B pos. 11) 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 (pict. 2A 
pos. 15, pict. 2B pos. 9 and pict. 3) 

¶ dismount the gas tip of welding torch 

¶ unscrew the flow drawing tip 

¶ connect the socket plug into the network 

¶ turn on the main switch (pict. 1A pos. 1, pict. 1B pos. 2) into pos. 1 

¶ press the button of the torch. The welding fire is lead into the torch. The 
speed of the leadingin must be adjusted with the potentiometer with the 
speed of the wire feed (pict.1, pos. 3) 

¶ after the run of wire from the torch, screw the flow drawing tie and gas 
tube 

¶ before welding use separating spray in the space of gas tube and flow 
drawing tie; in that way you prevent adherence of metal spatter and 
prolong the life of gas tube 

WARNING! During wire threading ŘƻƴΩǘ aim the torch against eyes!  

 Picture 3          
 
CHANGES WHEN USEING ALUMINIUM WIRE 
For welding with aƭǳƳƛƴƛǳƳ ǿƛǊŜ ƛǘ ƛǎ ƴŜŎŜǎǎŀǊȅ ǘƻ ǳǎŜ ŀ ǎǇŜŎƛŀƭ Ǌƻƭƭ ǿƛǘƘ α¦ά 
profile (chapter ά{pare parts of wire feedέ). In order to avoid problems with 
αǊǳŦŦƭŜά ƻŦ ǿƛǊŜΣ ƛǘ ƛǎ ƴŜŎŜǎǎŀǊȅ ǘƻ ǳǎŜ ǿƛǊŜ ƛƴ ŘƛŀƳŜǘŜǊ ƳƛƴΦ мΦл ƳƳ ŦǊƻƳ ŀƭƭƻȅǎ 
AIMg3 or AIMg5. Wires from alloys A199.5 or AlSi5 are too soft and can easily 
cause problems  with feed. For welding of aluminium it is necessary to equip 
the torch with teflone bovden and special flow drawing tie. As shielding 
atmosphere it is necessary to use pure Argon. 
 
ADJUSTMENT OF GAS FLOW 
Electric arc and welding pool must be perfectly protected by gas. Too little 
amount of gas cannot create necessary shielding atmosphere and on the 
contrary, too big amount of gas entrains air into electric arc, which makes the 
weld imperfectly protected. 
Proceed as follows: 

¶ fix the gas tube with the filter on the inlet of the gas valve on the back side 
of the machine (pic. 1A pos. 17, 1B pos. 6) 

¶ if you use gas carbon dioxide, it is suitable to plug in  gas heating (during 
the flow less than 6 litres/ min. the heating is not necessary) 

¶ plug in the cable of heating into the socket (pic. 1A pos. 10, 1B pos. 7) on 
the machine and into the connector at cylinder pressure regulator, pola-
rity is not important 

¶ unplug the holding-down mechanism of wire feed and press the button of 
the torch (only for 280, 309, 3000, 3500 and 4100 STANDARD) 

¶ turn the adjustment screw on the bottom side of pressure valve until flow 
indicator shows required flow, then release the button of the torch (only 
for 280, 309, 3000, 3500 and 4100 STANDARD) 

¶ press GAS TEST button, turn adjustment screw on the bottom side of 
pressure valve until flow indicator shows required flow, then release the 
button (for Processor and Synergic machines) 

¶ if the machine was not used for a longer time, or after entire change of 
welding torch, it is recommended to blow ways by fresh gas before you 
start welding 
 

Adjustment of welding parameters 
FUNCTION FACTORY CONFIGURATION 
Function Factory configuration allows setting original parameters of the ma-
chines from the manufactory centre. It serves fast initial setting. It is carried 
out when the machine is switched off - we press and hold the button SET and 
we shall start the machine using the main switch. Initial - so called factory 
configuretion is set automatically for all values - speed of wire feed, pre-blow, 
after-blow, soft start, burn out, spot, pulse. 
 
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 
functions as a carrier of the arc and as the source of additional material at the 
same time. Protective gas flows from the spacer which protects arc and the 
whole weld against the effects of surrounding atmosphere (pic. 3). 
 
ADJUSTMENT OF WELDING PARAMETERS OF VOLTAGE AND SPEED WIRE  
Adjustment of main welding parameters of welding voltage and speed of wire 
shift is carried out with a potentiometer of wire speed and a voltage switch 
(pict. 1A pos.2 and 3, pict. 1B pos. 1). You shall always allocate speed of wire 
shift to adjusted voltage (switch position 1-40). Adjusted parameters depend 
on used protective gas, wire diameter, applied wire type, size and position of a 
weld etc.  
Reference setting of wire speed and switch positions can be found in pages 
56 - 61. 
 
FOR INSTANCE: Machine 255, used protective gas MIX (82% Argon and 18% 
CO2) and used wire diameter 0,8 mm can be found in a chart (program No 4). 
Adjusted values will be then - switch position A1 and adjusted speed of wire 
shift will be 2 m/min. 
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MACHINES PROCESSOR AND SYNERGIC 
Table 4 - range of value settings 

  

time 
duration 
of gas 

foreblow 

appro-
aching 
wire 

speed 

time of 
start of 

wire shift 
speed 

speed 
of wire 
shift 

spott 
time 

res-
ponse 
time 

burning 
out 

time of 
gas 

afterblow 

 (s) (m/min)  (s) (m/min) (s) (s) (s) (s) 

PROCESSOR 
280, 305, 309, 
384, 405, 389 

0-3 0,5-20 0-5 0,5-20 0,5-5 0,2-2 0,00-0,99 0,1-10 

SYNERGIC 
280, 285, 305 

0-3 - 0,5-20 0,5-20 0,5-5 0,2-2 0,00-0,99 0,1-10 

SYNERGIC 
384,  405 

0-3 - 0,5-20 0,5-20 0,5-5 0,2-2 0,00-0,99 0,1-10 

 
Setting speed of wire shift 
Press button SET until you switch on LED marked in the picture. 
 

 
 

Use the potentiometer to set up required value of shift speed within range 0.5-
20 m/min . 

NOTE 1: Speed of wire shift can also be adjusted and changed during welding. 
Either a potentiometer or a remote control UP/DOWN can be used. During 
welding (turning the potentiometer). 

NOTE 2: Bottom display shows speed of wire shift only if red LED SETTING and 
LED άm/minέ ŀǊŜ ƻƴΦ 
 
ADJUSTMENT OF OTHER WELDING PARAMETERS  
Controlling electronics of machines PROCESSOR and SYNERGIC enables ad-
justment of the following welding parameters: 

¶ Time duration of gas fore-blow (time of protective gas fore-blow before 
the beginning of welding process). 

¶ Time of start of wire shift speed - function SOFT START (time of start from 
minimum shift speed up to value of adjusted welding wire speed). 

¶ Approaching wire speed (table 4). 

¶ Speed of wire shift m/min (speed of wire shift during welding).  

¶ Time of switching off interval of welding voltage on arc opposite wire shift: 
αōǳǊƴƛƴƎ ƻǳǘά ƻŦ ǿƛǊŜ ǘƻǿŀǊŘǎ ǘƘŜ ǘƻǊŎƘ ǘƻǇΦ  

¶ Time of gas afterblow after finishing welding process. 
 
Setting gas fore-blow 
Press button SET until you switch on LED marked in the picture. 
 

 
 

Use the potentiometer to set up required value of gas fore-blow time within sec. 
 
Adjustment of wire burning out  
Press button SET until you switch on LED marked in the picture. 
 

 
 

Use the potentiometer to set up required value of wire burning out within sec. 
 

Setting of gas afterblow 
Press button SET until you switch on LED marked in the picture. 
 

 
 

Use the potentiometer to set up required value of gas afterblow time 0-5 sec. 
 
ADJUSTMENT OF THE START OF WIRE SPEED - THE FUNCTION SOFT-START 
Adjustment of the function SOFT-START which secures an error-free start of 
the welding process SOFT-START enables adjustment of the following para-
meters: 

¶ the start time of welding wire speed from minimum speed up to adjustt-
ed welding speed 

¶ approaching wire speed before welding arc ignition 
Both the functions work in a different way. For a softer start approaching wire 
speed is recommended - the second option. 
 
Adjustment - The start time of welding wire speed 
Press the button SET until the LED is on, marked in the picture. 
 

 
 

Adjust the required value of the start time of the wire speed shift with 
a potentiometer within the range of  0-5 sec. 
 
Adjustment of the approaching wire speed shift 
!ATTENTION! Before adjusting the approaching speed of the wire, switch off 
the start time of the wire speed shift - set the value "0".   
Adjustment of the approaching speed - αǘƘŜ ǿƛǊŜ ƻǳǘƭŜǘά ƛǎ ǇƻǎǎƛōƭŜ ƻƴƭȅ ǿƘŜƴ 
the function of the start time of wire speed is switched off - it means you have 
ǘƻ ǎŜǘ ǘƘŜ ǾŀƭǳŜ αhά ŀŎŎƻǊŘƛƴƎ ǘƻ ǘƘŜ ŘŜǎŎǊƛǇǘƛƻƴ ƛƴ ǘƘŜ ǇǊŜǾƛƻǳǎ ŎƘŀǇǘŜǊΦ 
 
Press the button SET until the LED is on, marked in  the picture. 
 

 
  

Adjust the required value of the approaching speed of the wire shift with 
a potentiometer within the range of  0.5 up to 20 m/min. 

NOTE 1: Adjusted values will be stored automatically in memory after press-
ing torch button for a period of about 1 sec. 

NOTE 2: Set values ŎŀƴΩǘ be changed during welding, except speed of wire shift. 
 
FUNCTION FACTORY CONFIGURATION 
Function factory configuration is used for initial setting of all parameters for 
controlling electronics. After you have used this function, all values will be 
adjusted automatically on values pre-set by producer like with a new machi-
nes. In other words, you restart controlling electronics. 
 

Switch the main switch off. Press and hold button SET. 

OFF                                     ON 
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Switch the main switch on. Release button SET. Display shows values of initial 
adjustment. 
 

ADJUSTMENT OF WELDING MODE 
Controlling electronics of machines PROCESSOR and SYNERGIC enables weld-
ing in the following modes: 

¶ Smooth two-cycle and four-cycle mode 

¶ Spotting and pulse in two-cycle  

¶ Spotting and pulse in four-cycle  
 
Setting up two-cycle welding mode 
Mode two-cycle is set up when the machine is switched off and there is no LED 
on such. 
 

 

 
Setting two-cycle SPOTTING 
Press button until you switch on LED SPOTTING in the picture. 
 

 
 

Mode two-cycle spotting is adjusted. 
 
Setting two-cycle PULSE 
Press button until you switch on LED PULSE. 
 

 
 

Mode two-cycle pulse is adjusted. 
 
Setting SPOTTING time  
Press button SET until you switch on LED marked in the picture. 
 

 
 

Use the potentiometer to set required value of spot time 0.1-5 sec. 
 

Setting PULSE time 
Press button SET until you switch on LED marked in the picture. 
 

 
 

Use the potentiometer to set up required value of interval time between par-
ticular 0.1-5 sec. 
 

Setting four-cycle welding mode 
Press button FNC until you switch on LED.  
 

 
 

Mode four-cycle is adjusted. 
 
 
 
 
 
 
 

Setting four-cycle SPOTTING 
Press button FNC until you switch on two LED four-cycle and SPOTTING in the 
picture. 
 

 
 

Mode four-cycle spotting is adjusted. 
 

Setting four-time PULSE mode 
Press button FNC until you switch on two LED four-cycle and PULSE in the pic. 
 

 
 

Mode four-cycle pulse is adjusted. 
 

FUNCTION MEM (ONLY WITH MACHINES PROCESSOR) 
Function enables back recall and display of last stored parameters for a pe-riod 
of about 7 sec. 
 

Press button MEM 
 

Display will show last measured values of welding voltage and current for 7 sec. 
Values can be recalled repeatedly. 
 

FUNCTION SYNERGIC (ONLY WITH MACHINES SYNERGIC) 
Function synergic simplifies operating and adjustment of welding parameters. 
Operating staff can specify type of program through a simple setting of gas ty-
pe and wire diameter. To set welding parameters you can set simply and easi-
ly voltage with a switch and electronics will adjust speed of wire shift automa-
tically. 
 
Switching on function SYNERGIC 
Press button SYN until you switch on LED SYN and LED material thickness. 
 

 
 

Function SYNERGIC is on. 
 
Program choice - adjustment of wire diameter and gas type 
Press button SET until you switch on LED marked in the picture.  
  

 
 

Using the potentiometer, you shall choose gas type you are going to apply - 
CO2 or Ar (marks MIX argon and CO2 gas in ratio 18 CO2 and the rest Ar. Press 
button SET until you switch on LED diode marked in picture.   
 

 
 

Use the potentiometer, thus you shall choose wire diameter SG2 you are going 
to use - 0.6 - 0.8 - 1.0 mm.  
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Approximate thickness of material possible to weld according to current 
adjustment will be shown on upper display. Currently adjusted speed of wire 
shift will be shown on bottom display, which is changed automatically when 
you change positions of voltage switch. Fall or rise in welding capacity is ad-
justted with a voltage switch. 
 
Switching function SYNERGIC OFF 
Press button SYN. Diode SYN and material thickness will switch off. 
 

 
 

Function SYNERGIC is off. 

NOTE 1: Shown values of material thickness are only approximate. Thickness 
of material can vary according to welding position etc. 

NOTE 2: To correct parameter for wire shift, you shall use a potentiometer or 
buttons of remote control UP/DOWN. 

NOTE 3: Parameters of the program synergic function are designed for copper 
coated wire SG2. In order to reach the correct function of the synergic pro-
grams, it is necessary to use quality wire, protective wire, gas and welding 
material. 

NOTE 4: In order to reach the correct function of the synergic machine it is 
necessary to keep prescribed diameters of cables to wire diameters and the 
right die otherwise the correct function of the machine is not guaranteed. 
Further on, it is necessary to secure quality power supply - 400A, max. +/- 5%, 
connecting to ground of the welding material (use an earthing clip directly on 
the welding material). 
 

RECORGING OWN PARAMETERS OF THE SPEED OF THE WIRE SHIFT INTO 
MEMORY 
The function of storing parameters is on only if the function synergic is on. 
1. Choose the required speed of the wire shift.  
2. Press and hold the button SYN and then.  
 

press the button test gas (MEM) 
 

3. Release both the buttons - new parameters are stored. 
 
All the required parameters can be stored and rewritten in this way as ne-
cessary. The recorded parameter is adjusted always in the same position of the 
voltage switch when the parameter was stored. A return to original para-
meters synergic adjusted by the producer is done by the follow-up pressing and 
holding the button SYN and then pressing and releasing the button of wi-re 
threading. In such a way it is possible to return single parameters which ha-ve 
been stored. A total return of all the pre-adjusted values to the values set up 
by the producer can be done through the function factory configuration. 
 

FUNCTION LOGIC - ONLY WITH MACHINES PROCESSOR AND SYNERGIC 
Function LOGIC includes a file of simplifying and clarifying points which present 
adjusted and currently set values.  
If two displays show a few different parameters, it is necessary to simplify 
presentation of parameters. Function LOGIC operates just in this way - it makes 
everything clear and distinct: 

¶ Upper display switches on during welding process only when electronics 
makes measurements and shows welding current A (in case there is no 
mode SYNERGIC on with machines Synergic. In case there is mode 
SYNERGIC on with machines Synergic, display is lit up constantly and only 
shown values change). After approx. 7 sec. display switches off automati-
cally again. Thus electronics increases orientation while reading parame-
ters during adjustment. 

¶ Upper display shows only welding current. When function synergic is on 
(only with machines Synergic), upper display shows thickness of material. 

¶ Bottom display shows welding voltage while welding and other values - 
time, speed etc. during adjustment. 

¶ LED SETTING will switch off during welding process only when a digital 
voltampermeter is used.  

¶ LED SETTING is on during welding only when operating staff is adjusting 
and changing speed of wire shift with a potentiometer or a remote cont-
rol UP/DOWN. As soon as operating staff stops adjustment of a parame-
ter, LED SETTING will be switched off automatically within 3 sec. and dis-
play shows value of welding voltage.  

Recommended adjustment of welding parameters see charts on pg. 56 - 61. 
 
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 wi-
re functions as a carrier of the arc and as the source of additional material at 
the same time. Protective gas flows from the spacer which protects arc and the 
whole weld against the effects of surrounding atmosphere. 
 
 

 

 

 

 
 

Welding work cycles 
Welding machines work in four working cycles: 

¶ continuous two-cycle time 

¶ continuous four-cycle time  

¶ spot welding two-cycle time 

¶ pulse welding two-cycle time 
Adjustment of the machines for these work cycles is done through two swit-
ches with potentiometers (pic. 1 pos. 6 and 7). On the control panel there are 
shown their functions in schemes. 
 
TWO-STROKE CYCLE 
During this function both potentiometers are always switched off. 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 releasing 
the switch of the torch. 
 
 

 
 
 
 
 

 
1. Push and hold the switch of torch 
2. Release the switch of torch 
 
FOUR-WORK CYCLE 
It is used to weld long, when the welder does not have to hold the switch of 
the torch all the time. The function is started pressing the switch from the 
position 0 into any of 1-10. You will start the welding process in such a way. 
After releasing of the switch, the welding process still goes on. Only after 
a further pressing and releasing of the switch of the torch, the welding pro-cess 
is interrupted. 
  
 
 
 
 
 
 
1-2. Push and hold the switch of torch 
3-4. Release the switch of torch 
 
SPOT WELDING 
It is used for welding by individual short spots, whose length can be conti-
nuously adjusted by turning of the left potentiometer (pic. 1, pos. 6) for re-
quired value on the scale (toward the right direction, the interval is prolon-
ged). 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. For turning off the spot 
welding it is necessary to switch off the potentiometer into position 0. The right 
potentiometer is off during the whole time of spot welding. 
 

 
 
 
 
 

 
1. Push and hold the switch of torch 
2. Release the switch of torch 
 
 

               

gas opening 

tip holder 

welding tip 

welding arc  

wire feeder rolls 

welding wire 

gas nosle 

protection gas 

welding piece 

1 Start of the welding process 

End of the welding process 

2 

Welding process Pre-gas Post-gas 

1-2 Start of the welding process 

 

End of the welding process 

3-4 

Post-gas Welding process 

 
Pre-gas 

Start of the welding process 

End of the welding process 

2 

Welding in adjusted time 

1 

Pre-gas Post-gas 
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PULSE WELDING 
It is used for welding by short spots. Length of these spots and pauses can be 
continuously adjusted. It is set up turning the left potentiometer, which is for 
the length of spot (pic. 1, pos. 6) and the right potentiometer, which is for the 
length of pauses (pic. 1, pos. 7) from the position 0 into required value on the 
scale (towards the right direction, the pause is prolonged). By pressing the 
switch of the torch, time circuit is started, which starts the welding process and 
after certain time turns it off. After set pause, the whole activity is re-peated. 
To interrupt the function, it is necessary to release the switch on the welding 
torch. To turn off the function, it is necessary to switch both poten-tiometers 
into position 0. 
 
 

 
 
 
 

 
1. Push and hold the switch of torch 
2. Release the switch of torch 
 

Prior to welding 
IMPORTANT: before switching on the welder, check once again that the vol-
tage and frequency of the power network correspond to the rating plate. 
1. Adjust the welding voltage using the switch (pos. 2, 3 pict. 1) and welding 

current/wire speed using the panel potentiometer. 
2. Adjust the PROCESS switch (pos. 6 and 7 pict. 1) to the most suitable 

position according to the type of welding to be carried out. 
3. Turn on the welder by selecting pos. 1 on the supply switch (pos. 1, pict. 1). 

 

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

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

THE GENERATOR 
As these systems are completely static, proceed as follows: 

¶ Periodic removal of accumulated dirt and dust from the inside of the 
generator, using compressed air. Do not aim the air jet directly onto the 
electrical components, in order to avoid damageing them. 

¶ Make periodical inspections in order to individuate worn cables or loose 
connections that are the cause of overheating. 

¶ Periodical revision inspection of the machines has to be done once in 
a half of year by an authorised staff in accord with CSN 331500, 1990 and 
CSN 056030, 1993. 

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

WELDING TORCH 
The welding torch has to be regularly maintained and worn-out parts have to 
be exchanged on time. The most stressed parts are the flow drawing die, the 
gas tube, the pipe of the torch, the spring for leading the wire, the coaxial cable 
and the button of the torch. The flow drawing die lead welding current into 
wire and at the same time wire is directed to the point of welding. It has service 
life from 3 to 20 welding hours (according to the producer), which de-pends on 
the quality of material of drawing die (Cu or CuCr), the quality and surface finish 
of wire, welding parameters and service. The exchange of draw-ing die is 
recommended after the worning-out of drawing die hole to 1.5 mul-tiple of 
wire diameter. After each installing and exchange it is recommended to spray 
the drawing die and its thread with separating spray. 
The gas tube leads gas which protects arc and molten pool. Spatter of metal 
clogs the tube and it is necessary to clean it regularly to secure good and uni-
form flow of gas and to avoid short-circuit between the drawing die and the 
tube. A short-circuit can make damage to the rectifier! The speed of cloging the 
tube depends particularly on good adjustment of welding process.  
Spatter of metal is easily removed after spraying the gas tube with separating 
spray. After these precautions, spatter falls out partially, though it is necessa-

ry to remove it every 10 - 20 min. from the space between the tube and draw-
ing die with non-metallic rod by mild pounding. According to the current and 
rate of work you need to take off the gas tube twice of 5 times during the shift 
and to clear it thoroughly, including channels of the spacer, which serve as gas 
inlet. You are not allowed to pound with the gas tube since its insulat-ing 
compound can be damaged. The spacer is also exposed to the effects of the 
spatter and heat stress. Its service life is 30 - 120 welding hours (according to 
the producer). 
Time intervals of changing the springs depend on the wire purity and mainte-
nance of the feeding mechanism and adjustment of the trust of feed sheaves. 
Once a week it has to be cleaned with trichloroethylene and blown through 
with compressive air. In the case of high working-out or its clogging the spring 
has to be exchanged. 
 

The pointing out of difficulties and their elimination 
The supply line is attributed with the cause of the most common difficulties. In 
the case of breakdown, proceed as follows: 
1. check the value of the supply voltage 
2. check that the power cable is perfectly connected to the plug and the 

supply switch 
3. check that the power fuses are not burned out or loose 
4. check whether the following are defective: 

¶ the switch that supplies the machine 

¶ the plug socket in the wall 

¶ the generator switch 
NOTE: Given the required technical skills necessary for the repair of the gene-
rator, in case of breakdown we advise you to contact skilled personnel or our 
technical service department. 
 

Ordering spare parts 
For easy ordering of spare parts include the following: 
1. the order number of the part 
2. the name of the part 
3. the type of the machine or welding torch 
4. supply voltage and frequency from the rating plate 
5. serial number of the machine 
EXAMPLE: 2 pcs., code 30451, welding machine 354, 3x400V 50/60Hz, S/N... 
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Vorwort    
Wir danken Ihnen für die Anschaffung unseres Produktes.  
 

Vor der Anwendung der Anlage sind die Gebrauchsanwei-sungen des 
vorliegenden Handbuches awszunvtzen zu lesen. 
 
Um die Anlage am besten auszunuten und den undeinerlangen lebenidaver 
Lebensdauer ihrer Komponenten zu gewährleisten, sind die Gebrauchsan-
weisungen und die Wartungsvorschriften dieses Handbuches zu beachten. Im 
Interesse unserer Kundschaft empfehlen wir, alle Wartungarbeiten und nöti-
genfalls alle Reparaturarbeiten bei unseren Servicestellen durchführen zu 
lassen, wo speziell geschultes Personal mittels der geeignetsten Ausrüstung 
Ihre Anlage am pflegen wird. Da wir mit dem neuesten Stand der Technik 
Schritt halten wollen, behalten wir uns das Recht vor, unsere Anlagen und 
deren Ausrüstung zu ändern. 
 

Beschreibung  
Die Maschinen 280, 305, 309, 384, 389, 405, 3000, 3500 und 4100 sind 
professionelle Schweißmaschinen, die zum Schweißen nach Methoden MIG 
(Metal Inert Gas) und MAG (Metal Active Gas) bestimmt sind. Es sind 
Schweißstromquellen mit flacher Charakteristik. Es geht um das Schweißen in 
der Schutzatmosphäre der aktiven und Inertgase, wo das Zusatzmaterial in 
CƻǊƳ ŘŜǎ αŜƴŘƭƻǎŜƴά 5ǊŀƘǘǎ ƛƴǎ {ŎƘǿŜƛǖōŀŘ ƳƛǘǘŜƭǎ 5ǊŀƘǘǾƻǊǎŎƘǳō ȊǳƎŜō-
racht wird. Diese Methoden sind sehr produktiv, insbesondere für die Ver-
bundengen der Konstruktionsstahle, niedrig legierten Stahle, Aluminium und 
dessen Legierungen geeignet. 
Die Maschinen sind als fahrbare Anlagen gelöst, die sich voneinander durch die 
Leistung und Ausstattung unterscheiden. Die Schweißstromquelle, die 
Drahttrommel und der Drahtvorschub befinden sich in einem kompakten 
Blechschrank mit zwei festen und zwei drehbaren Rädern. 
Die Maschinen sind zum Schweißen von dünnen und mittleren Material-dicken 
bei der Verwendung der Drähte ab dem Durchmesser von 0,6 bis zu 1,2 mm 
bestimmt. Die Standardausrüstung der Maschinen ist in der Kapitel 
α!ǳǎǊǸǎǘǳƴƎ ŘŜǊ aŀǎŎƘƛƴŜƴ ŀǳŦƎŜŦǸƘǊǘάΦ 5ƛŜ {ŎƘǿŜƛǖƳŀǎŎƘƛƴŜƴ ǎƛƴŘ ƛƴ 
Übereinstimmung mit allen Normen und Anordnungen der Europäischen 
Union und der Tschechischen Republik. 
 

Maschinenausführung  
Die Maschinen 280, 305, 309, 384, 389, 405 und 3000, 3500 und 4100 werden 
serienmäßig in den folgenden Ausführungen geliefert (Die Maschinen 3000, 
3500 und 4100 nur in der Ausführung STANDARD): 
 
 
 
 

Tabelle 1       

Technische Daten  280 - 305 309 384 389 405 3000 3500 4100 

Eingangsspannung 50Hz V 3 x 400 3 x 400 3 x 400 3 x 400 3 x 400 3 x 400 3 x 400 3 x 400 
Schweißstrombereich A 30 - 280 30 - 250 30 - 350 30 - 350 30 - 350 30 - 250 30 - 280 50 - 350 
Leerspannung V 17 - 38 17,7 - 39,2 18 - 40 20 - 49 18 - 40 17,7 - 39,2 19,2 - 41,9 22 - 51 
Anzahl der Regulierungsstufen  20 10 40 21 40 10 20 40 
Belastung 30%  / *20% A 280 250 350 320 350 250 (45%) 280 (40%) 350 (35%) 
Belastung 60% A 260 200 300 230 300 210 270 280 
Belastung 100% A 220 170 260 210 260 190 (bei 40°C) 235 (bei 40°C) 240 (bei 40°C) 
Netzstrom/Leistungsaufnahme60%  A / kVA 12,3 / 8,6 9,5 / 6,6 15,3  / 10,6 10 / 7 15,3  / 10,6 9,6 / 7 14,8 / 10,6 17,3 / 12,8 
Wicklung A 25 16 25 25 25 16 25 25 
Schutz  Cu Cu / Al Cu Cu / Al Cu Cu / Al Cu / Al Cu / Al 
Drathvorschub  2-Rolle 2-Rolle 2-Rolle 2-Rolle 4-Rolle 4-Rolle 4-Rolle 4-Rolle 
Digitale Voltammeter  nein / ja nur PROC. ja nur PROC. ja nein ja ja 
Drahtvorschubrollen  1,0-1,2 0,8-1,0 1,0-1,2 1,0-1,2 1,0-1,2 0,8-1,0 1,0-1,2 1,0-1,2 
Drahtvorschubgeschwindigkeit  1-25 m/min STANDARD;    0,5-20 m/min PROCESSOR und SYNERGIC 
Ø Draht   -   Stahl 

- Alu 
- Fülldraht 

 
 
 

0,6-1,2 
0,8-1,2 
0,8-1,2 

0,6-1,2 
0,8-1,2 

- 

0,6-1,2 
1,0-1,2 
0,8-1,2 

0,6-1,2 
1,0-1,2 
0,8-1,2 

0,6-1,2 
1,0-1,2 
0,8-1,2 

0,6-1,2 
0,8-1,2 
0,8-1,2 

0,6-1,2 
0,8-1,2 
0,8-1,2 

0,6-1,2 
1,0-1,2 
0,8-1,2 

LCD ς V/A ς Anzeige  IP 21S IP 21S IP 21S IP 21S IP 21S IP 21S IP 21S IP 21S 
Deckung  F F F F F F, H F, H F, H 
Isolierungsklasse  EN 60974-1, EN 60974-5, EN 60974-10 
Norm mm 835x480x840 800x490x740 835x480x840 835x480x840 835x480x840 880x510x871 880x510x871 880x510x871 
Gewicht kg 93 68 102 93 102 77 88 94 
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Analogausführung STANDARD 

 

Einfache und zuverlässige Bedienung der Maschinen. Die Bedienung ist mit 
einem Potentiometer des Drahtvorschubs und zwei weiteren Potentiometern 
mit Schalter ausgeführt, mit denen die Funktionen Punkt, Puls und Viertakt. 
Diese Variante wird standardmäßig nicht mit dem Voltamperemeter ausgestat-
tet (nur 305, 384, 405, 3500 und 4100). 

Digitalausführung PROCESSOR 

 

 

Einfach gelöste Bedienung aller Funktionen für das MIG/MAG-Schweißen. 
Einfache Bedienung und Einstellung aller Werte wird mit einem Potentiome-
ter und zwei Tasten durchgeführt. Zur Einfachheit der Bedienung trägt auch die 
Funktion LOGIC bei. Die Maschinen mit dieser Bedienung sind mit einem 
digitalen Voltamperemeter mit Speicher ausgestattet. Die einfach gelöste Be-
dienung ermöglicht die Einstellung der Werte für Gas - Vorströmen/Nachströ-
men, Funktion SOFT START, Draht verlöschen, Punkt und Puls. Die Bedienung 
ermöglicht die Einstellung der Zweitakt- und Viertakt - Betriebsart. Die Prog-
ressive Einführung des Drahtes ermöglicht seine problemlose Einführung. Die 
elektronische Regulierung der Drahtvorschubgeschwindigkeit verfügt über die 
Rückkopplungsregulierung des Drahtvorschubs, die die eingestellte Vorschub-
geschwindigkeit konstant erhält. 

Synergetische Ausführung SYNERGIC 

 

Sie vereinfacht in erheblicher Weise die Einstellung der Schweißparameter. 
Durch die einfache Einstellung des Schweißdrahtdurchschnitts und des ver-
wendeten Schutzgases bestimmt die Bedienung den Programmtyp. Dann 
reicht nur noch eine einfache Einstellung mit einem Umschalter und die 
Steuereinheit Synergic wählt die am besten geeigneten Parameter der Draht-
vorschubgeschwindigkeit aus. Für die einfache Bedienung und Einstellung aller 
Werte dienen ein Potentiometer und zwei Tasten. Zur Einfachheit der 
Bedienung trägt auch die Funktion LOGIC bei. Die Maschinen mit dieser 
Bedienung sind standardmäßig mit einem digitalen Voltamperemeter mit 
Speicher ausgestattet. Die einfach gelöste Bedienung ermöglicht die Einstel-
lung der Werte für Gas - Vorströmen/Nachströmen, Funktion SOFT START, 
Draht verlöschen, Punkt und Puls. Die Bedienung ermöglicht die Einstellung der 
Zweitakt- und Viertakt - Betriebsart. Die Progressive Einführung des Drah-tes 
ermöglicht seine problemlose Einführung. Die elektronische Regulierung der 
Drahtvorschubgeschwindigkeit verfügt über die Rückkopplungsregulie-rung 
des Drahtvorschubs, die die eingestellte Vorschubgeschwindigkeit kons-tant 
erhält. 
 

Einsatzbeschränkung 
(EN 60974-1) 
Die Anwendung der Schweißstromquelle ist typisch diskontinuierlich, wo die 
effektivste Arbeitszeit für das Schweißen und der Stillstand für Positionierung 
der Schweißteile, Vorbereitungvorgang u.s.w. ausgenutzt ist. Diese Schweiß-
inverter sind durchaus in Hinsicht auf Belastung max. 280 A, 280 A und 350 A 
des Nominalstrommes innerhalb der Arbeit von 30% bzw. 35%, 40% und 45% 
von der gesamten Nutzungszeit sicher konstruiert. Die Richtlinie gibt die Be-
lastung im 10 Minuten Zyklus an. Zum Beispiel für 20% Belastungsarbeitszyk-
lus hält man 2 Minuten von dem Zehnminutenzeitabschnitt. Falls der zulläsige 
Arbeitszyklus überschritten war, ist er infolge des gefährlichen Überhitzen 
durch Termostat unterbrochen, im Interese der Wahrung von Schweißkompo-
nenten. Dieses ist durch Aufleuchten der gelben Signallampe am vordere 
Schaltpult angezeigt. Nach mehreren Minuten, wo wieder zur Abkühlung der 
Maschiene kommt und die gelbe Signallampe erlöscht, steht die Maschine 
wieder betriebsbereit. Bei die Maschinen synergic und procesor wird sich an 
Display Err angezeigt. Die Maschinen sind so ausgelegt, daß sie mit dem 
Schutzpegel IP 21S übereinstimmen. 
 

Unfallverhütungsvorschriften 
5ƛŜ {ŎƘǿŜƛʲƎŜǊŅǘŜ ǎƻƭƭŜƴ ƴǳǊ ŦǸǊ {ŎƘǿŜƛʲŜƴ ōŜƴǳǘȊŜƴ ǳƴŘ ƴƛŎƘǘ ŦǸǊ ƪŜƛƴŜ 
andere unzureichende Nutzung. In keinem Fall darf dieses Gerät für Auftau-
en der Rohre benutzen. 5ƛŜ ǾƻǊƭƛŜƎŜƴŘŜƴ tǊƻŘǳƪǘŜ ǎƛƴŘ ŀǳǎǎŎƘƭƛŜʲƭƛŎƘ ȊǳƳ 
{ŎƘǿŜƛǖŜƴ ǳƴŘ ƴƛŎƘǘ Ȋǳ ŀƴŘŜǊŜƴΣ ǳƴǎŀŎƘƎŜƳŅʲŜƴ ½ǿŜŎƪŜƴ ŀƴȊǳǿŜƴŘŜƴΦ {ƛŜ 
dürfen nur von geschultem und erfahrenem Personal bedient werden. Der 
Bediener soll sich an den Unfallverhütungsvorschriften CEI 26-9-CENELEC 
4D407, EN 050601, 1993, EN 050630, 1993 halten, um sich selbst und Dritten 
keine Schäden anzurichten. 
 
GEFAHREN BEIM SCHWEISSEN UND SICHERHEITSHINWEISE FÜR DIE BEDIE-
NER SIND ANGEFÜHRT IN: 
EN 05 06 01/1993 Sicherheitsbestimmungen zum Lichtbogenschweißen von 
Metallen. EN 05 06 30/1993 Sicherheitsvorschriften zum Schweißen und 
Plasmaschneiden. 
Die Schweißgeräte sind periodischen Kontrollen laut EN 33 1500/1990 zu 
unterziehen. Hinweise zur Durchführung von Revisionen, siehe § 3 der Veror-
ŘƴǳƴƎ 2¨t. bǊΦ пуκмфун D.ƭΦΣ EN 33 1500:1990 und EN 050630:1993 Art. 7.3. 
 
HALTEN SIE ALLE ALLGEMEINGÜLTIGEN BRANDSCHUTZVORSCHRIFTEN EIN! 
Halten sie diese allgemeingültigen brandschutzvorschriften unter gleichzeitiger 
Respektierung örtlich spezifischer Bedingungen ein. Schweißvorgänge sind im-
mer als Tätigkeit mit erhöhter Brandgefahr zu qualifizieren. Schweißarbeiten an 
Orten mit feuergefährlichen oder explosiven Materialien ist immer strengstens 
untersagt. 
Am Schweißplatz müssen jeweils immer Feuerlöschgeräte bereitstehen. Ach-
tung! Funken können noch Stunden, nachdem geschweißt wurde, Brände verur-
sachen und dies besonders an versteckten Stellen. 
Das Gerät nach Beendigung der Schweißarbeiten mindestens zehn Minuten 
abkühlen lassen. Wenn es nicht zur ausreichenden Kühlung des Gerätes 
kommt, kommt es im Innern des Gerätes zu einem großen Temperaturans-tieg, 
der die Leistungselemente des Gerätes beschädigen kann. 
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ARBEITSSICHERHEIT BEIM SCHWEISSEN VON METALLEN, DIE BLEI, KAD-
MIUM, ZINK, QUECKSILBER UND BERYLLIUM ENTHALTEN 
Wenn Metalle geschweißt werden sollen, die diese Metalle beinhalten, sind 

folgende Sondermaßnahmen zu treffen: 

¶ Führen sie keine Schweißarbeiten bei (auch leeren) 
Schutzgas-, Öl- und Kraftstoffbehältern und -tanks durch, denn es besteht 
Explosionsgefahr. Das Schweißen ist nur laut Sondervorschriften 
möglich!!! 

¶ In explosionsgefährdeten Räumen gelten Sondervorschriften. 
 

 
SCHLAGVORBEUGEN 

¶ Keine Reparaturarbeiten beim Generator unter Spannung durchführen. 

¶ Vor jeglicher Wartungs - oder wŜǇŀǊŀǘǳǊŀǊōŜƛǘŜƴ ŘƛŜ {ŎƘǿŜƛʲƳŀǎŎƘƛƴŜ 
vom Netz trennen. 

¶ {ƛŎƘ ǾŜǊƎŜǿƛǎǎŜǊƴΣ Řŀʲ ŘƛŜ {ŎƘǿŜƛʲƳŀǎŎƘƛƴŜ Ƴƛǘ ŜƛƴŜǊ 9ǊŘǳƴƎ ǾŜǊōǳƴ-
den ist. 

¶ Die Anlageaufstellung dart nur von Fachpersonal durchgeführt werden. 
Sämtliche Verbindungensollen den gültigen Sicherheitsnormen (CEI 26-
мл I5 пнтύ ǳƴŘ ŘŜƴ ¦ƴŦŀƭƭǾŜǊƘǸǘǳƴƎǎǾƻǊǎŎƘǊƛŦǘŜƴ ƎŜƳŅʲ ǎŜƛƴΦ 

¶ Es darf nicht in feuchten oder nassen Räumen oder im Regen gesch-ǿŜƛʲǘ 
werden. 

¶ .Ŝƛ ŀōƎŜƴǳǘȊǘŜƴ ƻŘŜǊ ƭƻŎƪŜǊŜƴ YŀōŜƭƴ ƴƛŎƘǘ ǎŎƘǿŜƛʲŜƴΦ {ŅƳǘƭƛŎƘŜ YŀōŜƭ 
häufig kontrollieren und sich vergŜǿƛǎǎŜǊƴΣ Řŀʲ ǎƛŜ ǾƻƭƭƛƎ ƛǎƻƭƛŜǊǘ ǎƛƴŘΣ Řŀʲ 
ƪŜƛƴ 5ǊŀƘǘ ŦǊŜƛƭƛŜƎǘ ǳƴŘ Řŀʲ ƪŜƛƴŜ ±ŜǊōƛƴŘǳƴƎ ƭƻŎƪŜǊ ƛǎǘΦ 

¶ Bei Kabeln mit unzureichendem Durchmesser nicht schweissen und das 
Schweissen einstellen, wenn die Kabel heisslaufen, damit die Isolation 
nicht allzu schnell abgenutzt wird. 

¶ Komponente unter Spannung nicht berühren. Nach der Anwendung den 
Brenner oder die Schweisszange sorgfältig ablegen und dabei jegliche 
Berührung mit der Erdung vermeiden. 

 
SCHUTZ GEGEN SCHWEISSRAUCH UND SCHWEISSGAS 

¶ {ŎƘǿŜƛʲǊŀǳŎƘ ǳƴŘ {ŎƘǿŜƛʲƎŀǎ Ǿƻƴ ŘŜƳ !ǊōŜƛǘǎǊŀǳƳΣ ǾƻǊ 
allem bei kleinen Arbeitsräumen entfernen. 

¶ 5ƛŜ {ŎƘǿŜƛʲŀƴƭŀƎŜ ƛƴ Ǝǳǘ ōŜƭǸŦǘŜǘŜƴ wŅǳƳŜƴ ŀǳŦǎǘŜƭƭŜƴΦ 

¶ 9ǾŜƴǘǳŜƭƭŜ [ŀŎƪǾŜǊƪǊǸǎǘǳƴƎŜƴ Ǿƻƴ ŘŜƴ {ŎƘǿŜƛʲǘŜƛƭŜƴ ŜƴǘŦŜǊƴŜƴΣ ŘŀǊŀǳǎ 
könnten sich giftige Gase entwickeln. Den Arbeitsraum immer belüften. 

¶ Nicht in Räumen schweissen, wo es mögliche Gasverluste gibt oder 
neben Verbrennungsmotoren. 

¶ 5ƛŜ {ŎƘǿŜƛʲŀƴƭŀƎŜ ŦŜǊƴ Ǿƻƴ 9ƴǘŦŜǘǘǳƴƎǎōŜŎƪŜƴΣ ǿƻ ¢ǊƛŜŘŅƳǇŜ ƻŘŜǊ 
andere chlorierte Kohlenwasserstoffe als Lösungsmittel eingesetzt wer-
ŘŜƴΣ Řŀ ŘŜǊ {ŎƘǿŜƛʲōƻƎŜƴ ƻŘŜǊ ŘƛŜ ŘŀŘǳǊŎƘ ŜǊȊŜǳƎǘŜƴ ¦±-Strahlungen 
mit diesen Dämpfen ragieren und Fosfogen, ein sehr giftiges Gas bilden. 

   
SCHUTZ GEGEN STRAHLUNGEN, BRANDWUNDEN UND LÄRM 

¶ Nie defekte oder kaputte Schutzmasken tragen. 

¶ 5Ŝƴ {ŎƘǿŜƛʲōƻƎŜƴ ƻƘƴŜ ŘŜƴ ǇŀǎǎŜƴŘŜƴ {ŎƘƛǊƳ ƻŘŜǊ 
Schutzhelm nie beobachten. 

¶ Augen mit dem entsprechenden, mit inattinischem Glasvisier versehen-
en Schirm Schutzgrad 9 (14 EN 169) immer schützen. 

¶ Ungeeignete inattinische Glasvisiere sofort wechseln. 

¶ Ein durchsichtiges Glas vor das inattinische setzen, um dieses zu schüt-
zen. 

¶ 5ƛŜ !ǊōŜƛǘŜǊ ƛƳ {ŎƘǿŜƛʲōŜǊŜƛŎƘ ǎƻƭƭŜƴ ŘƻŜ ŜǊŦƻǊŘŜǊƭƛŎƘŜƴ {ŎƘǸǘȊŜƴ 
ǘǊŀƎŜƴΣ ŀƴŘŜǊƳŦŀƭƭǎ ŘŜƴ {ŎƘǿŜƛʲōƻƎŜƴ ƴƛŎƘǘ ȊǸƴŘŜƴΦ 

¶ Darauf aŎƘǘŜƴΣ Řŀʲ ŘƛŜ Ǿƻƴ ŘŜƳ {ŎƘǿŜƛʲōƻƎŜƴ ŜǊȊŜǳƎǘŜƴ ¦±-Strahlun-
ƎŜƴ ŘŜƴ !ǳƎŜƴ ŘŜǊ !ǊōŜƛǘŜǊ ƛƳ {ŎƘǿŜƛʲōŜǊŜƛŎƘ ƴƛŎƘǘ ǎŎƘŀŘŜƴΦ 

¶ Schutzschürzen, splittersichere Brillen oder Schutzhandschuhe immer 
tragen. 

¶ Lederhandschuhe tragen, um Brandwunden und 
Hautabschürfungen beim Stückhandhaben zu vermeiden. 

 
VORSICHT, ROTIERENDES ZAHNRADGETRIEBE 

¶ Mit dem Drahtvorschub nur sehr vorsichtig und nur dann 
manipulieren, wenn die Maschine ausgeschaltet ist.  

¶ Bei der Manipulierung mit dem Vorschub nie Schutzahnds-
chuhe verwenden, es droht Erfassungsgefahr durch das Zahnradgetriebe. 

 

EXPLOSIONS - UND FLAMMENSCHUTZ 

¶ Jeglichen Brennfstoff vom Arubeitsraum fortschaffen. 

¶ Neben entzündlichen Stoffen oder Flüssigkeiten oder in von 
Explosiosgasen gesättigten Räumen nicht schweie̡n. 

¶ YŜƛƴŜ Ƴƛǘ mƭ ƻŘŜǊ CŜǘǘ ŘǳǊŎƘƴŅʲǘŜ YƭŜƛŘǳƴƎ tragen, da sie die Funken in 
Brand setzen können. 

¶ Nicht an Behältern schwei̡en, die Zündstoffen enthielten, oder an 
Materialien, welche giftige und entzündliche Dämpfe erzeugen können. 

¶ Keine Behälter schwei̡en, ohne deren ehemaligen Inhalt vorher zu 
kennen. Sogar ein kleiner Rückstand von Gas oder von entzündlicher 
CƭǸʲƛƎƪŜƛǘ ƪŀƴƴ ŜƛƴŜ 9ȄǇƭƻǎƛƻƴ ǾŜǊǳǎŀŎƘŜƴΦ 

¶ Nie Sauerstoff beim Behälterentfetten anwenden. 

¶ Gusstücke mit breiten, nicht sorgfältig entgasten Holräumen nicht 
schwei̡ en. 

¶ Uber einen Feuerlöscher im Arbeitsraum immer verfüngen. 

¶ Keinen Sauerstoff im Schweib̡renner anwenden, sondern nur Schutz-
gas oder Mischungen von Schutzgasen. 

 
GEFAHREN AUS ELEKTROMAGNETISCHEN FELDERN 

¶ Das von der Schweissmaschine erzeugte elektromag-
netische Feld kann für Leute gefährlich sein, die Pace-
Makers, Ohrprothesen oder ähnliches tragen, sie sollen 
ihren Arzt befragen, bevƻǊ ǎƛŜ ǎƛŎƘ ŜƛƴŜǊ ƭŀǳŦŜƴŘŜƴ {ŎƘǿŜƛʲƳŀǎŎƘƛƴŜ 
nähern. 

¶ Bitte, bleiben Sie Uhren, magnetischen Daten, Uhrzeit, etc. Von dem 
Gerät fern, wenn das Gerät im Betrieb ist. Dies könnte als Folge des 
magnetischen Felds zu einer dauerhaften Schädigung diese Geräte 
kommen. 

¶ {ŎƘǿŜƛʲƳŀǎŎƘƛƴŜƴ ǎƛƴŘ ƛƴ ŘŜǊ «ōŜǊǎǘƛƳƳǳƴƎ Ƴƛǘ ŘŜƴ {ŎƘǳǘȊŀƴŦƻǊŘŜ-
rungen, die laut der Richtlinien zur elektromagnetischen Verträglichkeit 
ό9a±ύ ŜƴǘǎŎƘƭƻǎǎŜƴ ǎƛƴŘΦ {ŎƘǿŜƛʲƎŜǊŅǘ ƛǎǘ ƛƴ .ŜȊǳƎ ŀǳŦ {ǘǀǊǳƴƎŜƴ ŦǸǊ 
industrielle Bereiche ausgelegt- die Klasifikation laut EN 55011 (CISPR-11) 
Gruppe 2, Klasse A. Es wird mit Ihrem allgemeinen Einsatz in allen 
Bereichen der Industrie angenommen, aber es ist nicht für den privaten 
Gebrauch bestimmt. Im Falle der Verwertung in anderen als Industrie-
betrieben, kann es besondere Maßnahmen (siehe EN 60974-10) sein. 
Wenn eine elektromagnetische Störungen ist, ist es der Verantwortung 
des Anwenders, um die Situation zu lösen.  

ACHTUNG: 
Dieses Gerät der Klasse A ist nicht für die Anwendung in Wohngebieten 
bestimmt, wo der Strom durch eine niedrige Spannung versorgt ist. Es kann 
Probleme mit der Sicherstellung der elektromagnetischen Verträglichkeit in 
diesen Umgebungen aufgrund von leitungsgeführten Störungen sowie abge-
strahlten Störungen auftreten. 
 
MATERIALIEN UND VERSCHROTTEN 

¶ Diese Anlagen sind mit Materialien gebaut, welche frei von 
giftigen und für den Benutzer schädlichen Stoffen sind. 

¶ ½ǳ ŘŜƳ ±ŜǊǎŎƘǊƻǘǘŜƴ ǎƻƭƭ ŘƛŜ {ŎƘǿŜƛʲƳŀǎŎƘƛƴŜ ŘŜƳƻƴǘƛŜǊǘ ǿŜǊŘŜƴ ǳƴŘ 
ihre Komponenten sollen je nach dem Material eingeteilt werden. 
 

ENTSORGUNG DER VERWENDETEN ANLAGE 

¶ Für die Entsorgung der aussortierten Anlage nutzen Sie die 
Sammelstellen/Sammelhöfe, die zur Rücknahme bes-
timmt sind. 

¶ Die verwendete Anlage geben Sie nicht in den Hausmüll, gehen Sie wie 
oben beschrieben vor. 

 
HANDHABUNG UND LAGERUNG VON GASEN 

¶ Für eine sichere Handhabung von Flaschengasen müssen 
±ƻǊǎƛŎƘǘǎƳŀʲƴŀƘƳŜƴ ƎŜǘǊƻŦŦŜƴ ǿŜǊŘŜƴΦ LƴǎōŜǎƻƴŘŜǊŜ 
stromführende Kabel oder andere elektrische Schaltkreise 
von diesen entfernt halten. 

¶ Es wird der Gebrauch von Gasflaschen mit eingeprägter Angabe der ent-
haltenen Gassorte mepfohlen - verlassen Sie sich nicht auf die farbliche 
Kennzeichnung. 

¶ Wenn nicht gearbeitet wird, den Gashahn zudreheb und die leere Gas-
flasche sofort auswechseln. 

¶ 5ƛŜ DŀǎŦƭŀǎŎƘŜō ǾƻǊ {ǘƻʲ ƻŘŜǊ Cŀƭƭ ƎŜǎŎƘǸǘȊǘ ǳƴǘŜǊōǊƛƴƎŜƴΦ 

¶ Nicht versuchen, die Gasflaschen zu füllen. 

 

 

 

 

 

 

 

 

Tabelle 2      
 280 - 305 309 389 384 - 405 3000 3500 4100 
I Max 280 A (30%) 250 A (30%) 320 A (30%) 350 A (30%) 250 A (45%) 280 A (40%) 350 A (35%) 
Eingebaute Leistung  9,9 kVA 9,2 kVA 11 kVA 13,5 kVA 6,6 kVA 7,8 kVA 11 kVA 

Sicherung der Stromzuführung 25 A 16 A 25 A 25 A 16 A 25 A 25 A 

Stromversorgungskabel - Querschnitt 4 x 2,5 mm2 4 x 2,5 mm2 4 x 2,5 mm2 4 x 2,5 mm2 4 x 2,5 mm2 4 x 2,5 mm2 4 x 2,5 mm2 

Erdungskabel - Querschnitt 35 mm2 35 mm2 70 mm2 70 mm2 35 mm2 35 mm2 50 mm2 
Schweißbrenner KTR 25 KTR 25/36 KTR 25 KTR 36 KTR 25/36 KTR 25/36 KTR 36 
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¶ Nur zertifizierte Schläuche und Anschlüsse benutzen, jewelis einen für 
benutze Gassorte und bei Beschädigung sofort auswechseln. 

¶ Einen einwandfreien Druckregler benutzen. Den Druckregler manuell auf 
der Gasflasche anbringen und bei Verdacht auf Funktionsstörung sofort 
reparieren oder auswechseln. 

¶ Den Gashahn der Gasflasche langsam öffnen, so dass der Druck des 
Reglers langsam zunimmt. 

¶ Wenn der Messindex druckluftbeaufschlagt ist, den Hahn in der erreich-
ten Position lassen. 

¶ Bei Edelgasen den Hahn ganz öffnen. 

¶ Bei brennbaren Gasen den Gashahn weniger als eine Drehung öffnen, so 
dass er im Notfall immer schnell geschlossen werden kann. 

Maschinenaufstellung  
5ŜǊ !ǳŦǎǘŜƭƭǳƴƎǎƻǊǘ ŘŜǊ {ŎƘǿŜƛʲƳŀǎŎƘƛƴŜ ƛǎǘ ƛƴ IƛƴǎƛŎƘǘ ŀǳŦ ŜƛƴŜƴ ǎƛŎƘŜǊŜƴ ǳƴŘ 
sem Handbuch enthaltenen Anweisungen einwandfreien Maschinenbet-rieb 
sorgfältig zu bestimmen. 
Der Anwender soll bei der Installierung und dem Einsatz der Maschine die in 
diesem Handbuch enthaltenen Anweisungen von dem Anlagehersteller 
beachten.  
Vor dem Maschinenaufstellen soll sich der Benutzer mit eventuellen elektro-
magnetischen Problemen im Maschinenbereich auseinandersetzen. Im be-
ǎƻƴŘŜǊŜƴ ǿƛǊŘ ŜƳǇŦƻƘƭŜƴΣ ŘƛŜ {ŎƘǿŜƛʲƳŀǎŎƘƛƴŜ ƴƛŎƘǘ ƛƴ ŘŜǊ bŅƘŜ ǾƻƴΥ 

¶ Signal-, Kontroll- und Telephonkabeln, 

¶ Femseh- und Rundfunksendern und Empfangsgeräten, 

¶ Computers oder Kontroll- ǳƴŘ aŜʲƎŜǊŅǘŜƴΣ 

¶ Sicherheits- und Schutzgeräten zu installieren. 
Benutzer mit Pace - Maker - Geräten oder mit Ohrprothesen dürfen sich nur 
auf die Erlaubnis ihres Arztes in dem Bereich der laufenden Maschine auf-
ƘŀƭǘŜƴΦ 5ŜǊ !ǳŦǎǘŜƭƭǳƴƎǎƻǊǘ ŘŜǊ {ŎƘǿŜƛʲƳŀǎŎƘƛƴŜ Ƙŀǘ Lt нмS Gehäuseschutz-
grad zu ŜƴǘǎǇǊŜŎƘŜƴ ό±ŜǊǀŦŦŜƴǘƭƛŎƘǳƴƎ L9/ рнфύΦ 5ƛŜ ǾƻǊƭƛŜƎŜƴŘŜ {ŎƘǿŜƛʲ-
maschine wird mittels eines Zwangsluftumlaufs abgekühlt und soll darum so 
ƛƴǎǘŀƭƭƛŜǊǘ ǿŜǊŘŜƴΣ Řŀʲ ŘƛŜ [ǳŦǘ ŘǳǊŎƘ ŘƛŜ [ǳŦǘŀǳǎƭŅʲŜ ƛƳ aŀǎŎƘƛƴŜƴƎŜǎǘŜƭƭ 
leicht abgesaugt und ausgeblast wird. 
 

Ausrüstung der Maschinen 
die Maschinen sind standard ausgestattet: 

¶ 3 m lange Erdung mit Erdungsklemme 

¶ Anschlussschlauch für Gas 

¶ die Rolle für Draht, Drahtdurchmesser 0,8 und 1,2 

¶ Bedienanweisung 

¶ die Reduktion für Draht 5kg und 18kg 

¶ die Ersatzsicherung der Gaserwärmung 

¶ mit den Funktionen für Zweitakter und Viertakter 

¶ Betriebsart für Punktschweißung und langsame Pulsierung 
Zubehör auf Sonderbestellung: 

¶ Schweißbrenner Länge 3, 4 und 5m 

¶ Reduktionsventile für  CO2 oder für Argonmischgase 

¶ Ersatzrollen für verschiedenen Drahtdurchmesser 

¶ Schweißbrennersatzteile 
 

Netzanschluss  

Vor dem Anschliessen der Schweim̡aschine an das Versorgungsnetz kont-
ǊƻƭƭƛŜǊŜƴΣ Řŀʲ ŘƛŜ {ǇŀƴƴǳƴƎ ǳƴŘ ŘƛŜ CǊŜǉǳŜƴȊ ŀƳ aŀǎŎƘƛƴŜƴǎŎƘƛƭŘ ŘŜƴŜƴ ŘŜǎ 
±ŜǊǎƻǊƎǳƴƎǎƴŜǘȊŜǎ ŜƴǘǎǇǊŜŎƘŜƴ ǳƴŘ Řŀʲ Řer Leitungsschalterder 
{ŎƘǿŜƛʲƳŀǎŎƘƛƴŜ ŀǳŦ αлά ƛǎǘΦ 
Für den Anschluss zum Netz verwenden Sie nur den Original - Stecker für die 
Maschinen. Die Maschinen sind zum Anschluss an das TN-C-S-Netz konstruiert. 
Sie können lediglich mit der 4- oder 5-Stift-Stecker geliefert werden. Der 
mittele Leiter wird bei diesen Maschinen nicht verwendet.   
Den Austausch des 4-Stift-Steckers gegen einen 5-Stift-Stecker und umge-
kehrt kann nur eine Person mit elektrotechnischer Qualifikation durchfüh-
ren, wobei die Bestimmung der Norm EN 332000-5-54 Artikel 546.2.3 
eingehalten werden muss, d.h. es darf nicht zur Verbindung des Schutz-leiters 
und des mittleren Leiters kommen. Wenn Sie den Stecken austaus-chen 
möchten, gehen Sie folgendermaßen vor: 

¶ für den Netzanschluss sind 4 Zuführungsleiter erforderlich 

¶ 3 Polleiter, dabei ist die Reihenfolge des Phasenanschlusses nicht wichtig  

¶ der vierte, gelb-grüne Leiter wird zum Anschluss des Schutzleiters ver-
wendet 

Schließen Sie einen normalisierten Stecker mit geeignetem Belastungswert 
an das Zuführungskabel an. Sie sollten eine gesicherte elektrische Steckdose 
mit Sicherungen oder einem automatischem Schutzschalter zur Verfügung 
haben.  

NOTE 1: Eventuelle Verlängerungen des Speisekabels sollen einen passen-den 
Durchmesser aufweisen, der keinesfalls kleiner sein darf als der des 
ǎŜǊƛŜƴƳŅʲƛƎ ƎŜƭƛŜŦŜǊǘŜƴ YŀōŜƭǎΦ 

NOTE 2: !ǳŦƎǊǳƴŘ ŘŜǊ ōŜƪŀƴƴǘŜǊƳŀʲŜƴ ƛƴǎǘŀōƛƭŜƴ {ǘǊƻƳǎǇŀƴƴǳƴƎΣ ǿƛŜ ǎƛŜ 
von Motorgeneratoren erzeugt ǿƛǊŘΣ ǎƻƭƭǘŜ Řŀǎ {ŎƘǿŜƛʲƎŜǊŅǘ ƴƛŎƘǘ ŀƴ ŜƛƴŜ 
solche Anlage angeschlossen werden. 

 
                                      Bild 1A                                                                                                                          Bild 2A                                                                             

  

 
            Obr. 1B                                                                                                                    Obr. 2B                                                                                
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Die Tabelle 2 zeigt die empfohlenen Sicherungswerte der Stromzuführung bei 
der max. nominalen Belastung der Stromquelle 
 

Bedienelemente        (280, 305, 384, 389, 405) 

BILD  1A 

Position 1 IŀǳǇǘǎŎƘŀƭǘŜǊΦ Lƴ tƻǎƛǘƛƻƴ ΣΣлΩΩ ƛǎǘ ŘƛŜ {ŎƘǿŜƛǖƳŀǎŎƘƛƴŜ ŀǳǎƎŜ-
schaltet. 

Position 2 Zehnstelliger Feinumschalter für Spannung. 
Position 3 Zwei beziehungsweise vierstelliger Grobumschalter für Span-

nung. 
Position 4 Gelbe Signallampe für Überhitzen. Falls sie aufleuchtet, bedeut-

et es, dass die Abschaltfunktion bei der Überhitzung aktiv ist, 
weil das Limit für Arbeitszyklus überschritte wurde. Warten Sie 
ein paar Minuten, nachdem die Signallampe erlöscht können Sie 
schweißen beginnen. 

Position 5 Das Potentiometer für Einstellen der Drahtvorschubgeschwin-
digkeit. 

Position 6 Funktionsschalter PUNKTSCHWEIßEN mit Potentiometer für 
Einstellen der Punktlänge. 

Position 7 Funktionsschalter VERZUG mit Potentiometer für Einstellung der 
Zeitverzögerung zwischen einzelnen Punkten -langsame 
Pulsschläge. EinschŀƭǘǳƴƎ ŘŜǊ Cǳƴƪǘƛƻƴ ά±ƛŜǊǘŀƪǘάΦ 

Position 8 EURO Verbindungsstecker für Schweißbrenner. 
Position 9 Schnellkupplungen  für Induktionsausgänge der Drossel. Dienen 

zum Einstellen von Dynamischen Merkmalen der Stromquelle. 
Position 10 Die Klemme der Spannungsquelle für Gaserwärmung 42 V AC. 
Position 11 Zuführungskabel mit Gabelschaltung. 
Position 17 Gasentritt ins elektromagnetisches Ventil. 

BILD  2A 

Position 12 Automatisch betätigtes Gaselektroventil. 
Position 13 Einführungsrohr des EURO Steckers. 
Position 14 Vorschub. 
Position 15 Einführungsbowden des Drahtes Halter der Drahtspule mit 

Bremse. 
Position 16 Adapter der Drahtspule. 
 

Bedienelemente                                                          (309) 
BILD  1B                                      

Position 1 Zehnstelliger Feinumschalter für Spannung. 
Position 2 IŀǳǇǘǎŎƘŀƭǘŜǊΦ Lƴ tƻǎƛǘƛƻƴ ΣΣлΩΩ ƛǎǘ ŘƛŜ {ŎƘǿŜƛǖƳŀǎŎƘƛƴŜ ŀǳǎƎŜ-

schaltet. 
Position 3 EURO Verbindungsstecker für Schweißbrenner. 
Position 4 Schnellkupplungen für Massekabel. 
Position 5 Das Potentiometer für Einstellen der Drahtvorschubgeschwin-

digkeit. 
Position 6 Gasentritt ins elektromagnetisches Ventil. 
Position 7 Die Klemme der Spannungsquelle für Gaserwärmung 24 V AC. 

BILD  2B                    

Position 8 Adapter der Drahtspule. 
Position 9 Einführungsbowden des Drahtes Halter der Drahtspule mit 

Bremse. 
Position 10 Vorschub. 
Position 17 Einführungsrohr des EURO Steckers. 

 

 
 

Bedienelemente                                                           (3500, 4100) 

BILD  1C                    

Position 1 Zwei beziehungsweise vierstelliger Grobumschalter für Span-
nung. 

Position 2 Zehnstelliger Feinumschalter für Spannung. 
Position 3 Funktionsschalter PUNKTSCHWEIßEN mit Potentiometer für 

Einstellen der Punktlänge. 
Position 4 Hauptschalter. In tƻǎƛǘƛƻƴ ΣΣлΩΩ ƛǎǘ ŘƛŜ {ŎƘǿŜƛǖƳŀǎŎƘƛƴŜ ŀǳǎƎŜ-

schaltet. 
Position 5 Schnellkupplungen für Massekabel. 
Position 6 Das Potentiometer für Einstellen der Drahtvorschubgeschwin-

digkeit. 
Position 7 Der Schalter der Funktion Unterbrechung (Pause) mit dem Po-

tenciometr der Einstellung der Pauselänge zwischen einzelnen 
Punkten, langsamre Pulsen. 

Position 8 EURO Verbindungsstecker für Schweißbrenner. 
Position 9 Digitalanzeige von Strom und Spannung. 
 

 
 

Bedienelemente                                                                         (3000) 

BILD  1D                    

Position 1 Zehnstelliger Feinumschalter für Spannung. 
Position 2 IŀǳǇǘǎŎƘŀƭǘŜǊΦ Lƴ tƻǎƛǘƛƻƴ ΣΣлΩΩ ƛǎǘ ŘƛŜ {ŎƘǿŜƛǖƳŀǎŎƘƛƴŜ ŀǳǎƎŜ-

schaltet. 
Position 3 Funktionsschalter PUNKTSCHWEIßEN mit Potentiometer für 

Einstellen der Punktlänge. 
Position 4 Schnellkupplungen für Massekabel. 
Position 5 Das Potentiometer für Einstellen der Drahtvorschubgeschwin-

digkeit. 
Position 6 Der Schalter der Funktion Unterbrechung (Pause) mit dem Po-

tenciometr der Einstellung der Pauselänge zwischen einzelnen 
Punkten, langsamre Pulsen. Zugleich der Schalter der Funktionen 
Zwei-Takt un Vier-Takt ( der Schalter der Position 3 muss 
ausgeschaltet sein). 

Position 7 EURO Verbindungsstecker für Schweißbrenner. 
 

DIGITALE BEDIENUNG DES FELDES PROCESSOR 
 

Bild 1C 

Bild 1D 
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Bild E 

BILD  E 

Position 1 Potentiometer der Parametereinstellung. 
Position 2 Taste GASTEST. 
Position 3 Diode - signalisiert die Wahl der Einstellung für das Gas - Vor-

strömen. 
Position 4 Diode - zeigt die Wahl der Anlaufzeit der Schweißdrahtge-

schwindigkeit an. 
Position 5 Taste SET - ermöglicht die Wahl des Einstellungsparameters. 
Position 6 Diode zeigt die Einschaltung der Puls - Funktion an. 
Position 7 Taste für die Betriebsart des Schweißens - ermöglicht das Ein- 

und Ausschalten der betriebsart Zweitakt, Viertakt, Punkt und 
Puls. 

Position 8 Diode zeigt die Betriebsart Punkt an. 
Position 9 Diode zeigt die Betriebsart Viertakt an. 
Position 10 Taste MEM. 
Position 11 Display des Schweißstroms. 
Position 12 Display - zeigt die Schweißspannung und die Werte bei der 

leuchtenden Diode SETTING an. Es sind die Werte der Drahtvor-
schubgeschwindigkeit, das Gas - Vorströmens usw. 

Position 13 Diode SETTING leuchtet nur bei der Parametereinstellung: Ges-
chwindigkeit des Drahtvorschubs, des Drahtanlaufs, des Gas-
Vorströmens und Gas-Nachströmens, Zeit für Punkt und Pulsen, 
Verlöschen des Drahtes.  

Position 14 Diode - zeigt die Wahl der Einstellung der Schweißdrahtvor-
schubgeschwindigkeit an. 

Position 15 Diode - signalisiert die Wahl der Einstellung für die Zeit des 
Punktes. 

Position 16 Diode - signalisiert die Wahl der Einstellung für die Zeit des 
Drahtverlöschens. 

Position 17 Diode - signalisiert die Wahl der Einstellung für die Zeit des Gas - 
Nachströmens. 

Position 18 Diode - signalisiert die Wahl der Einstellung für die Zeit des 
Pulsens. 

Position 19 Taste für Drahteinführung. 
 
DIGITALE BEDIENUNG DES FELDES SYNERGIC 
 

 
Bild F 

BILD  F 

Position 1 Potentiometer der Parametereinstellung. 
Position 2 Taste GASTEST. 
Position 3 Diode - signalisiert die Wahl der Einstellung für das Gas - 

Vorströmen. 
Position 4 Diode - zeigt die Wahl der Anlaufzeit der Schweißdraht-

geschwindigkeit an. 
Position 5 Taste SET - ermöglicht die Wahl des Einstellungsparameters. 
Position 6 Diode zeigt die Einschaltung der Puls - Funktion an. 
Position 7 Taste für die Betriebsart des Schweißens - ermöglicht das Ein- 

und Ausschalten der betriebsart Zweitakt, Viertakt, Punkt und 
Puls. 

Position 8 Diode zeigt die Betriebsart Punkt an. 
Position 9 Diode zeigt die Betriebsart Viertakt an. 
Position 10 Taste für das Ein- und Ausschalten der Funktion SYNERGIC - SYN. 
Position 11 Diode zeigt die Einschaltung der SYNERGIC - Funktion an. 
Position 12 Display des Schweißstroms. 
Position 13 Diode - signalisiert die Anzeige des Orientierungswertes der 

Dicke des geschweißten Materials auf dem Display Wenn die 
Diode nicht leuchtet, zeigt das Display den Wert des 
Schweißstromes an.  

Position 14 Diode - signalisie und höher, in diesem Fall handelt es sich um die 
Ausführung L2). 

Position 15 Diode - signalisie und höher, in diesem Fall handelt es sich um die 
Ausführung L2). 

Position 16 Display - zeigt die Schweißspannung und die Werte bei der 
leuchtenden LED - Diode SETTING an. Es sind die Werte der 
Drahtvorschubgeschwindigkeit, das Gas - Vorströmens usw. 

Position 17 Diode SETTING leuchtet nur bei der Parametereinstellung: 
Geschwindigkeit des Drahtvorschubs, des Drahtanlaufs, des Gas-
Vorströmens und Gas-Nachströmens, Zeit für Punkt und Pulsen, 
Verlöschen des Drahtes.  

Position 18 Diode - zeigt die Wahl der Einstellung der Schweißdraht-
vorschubgeschwindigkeit an. 

Position 19 Diode - signalisiert die Wahl der Einstellung für die Zeit des 
Punktes. 

Position 20 Diode - signalisiert die Wahl der Einstellung für die Zeit des 
Drahtverlöschens. 

Position 21 Diode - signalisiert die Wahl der Einstellung für die Zeit des Gas - 
Nachströmens. 

Position 22 Diode - signalisiert die Wahl der Einstellung für die Zeit des 
Pulsens. 

Position 23 Taste für Drahteinführung. 
 

Anschließen des Schweißbrenners 
Beim Anschließen des Brenners schalten Sie die Maschine vom Netz ab! In den 
EURO Stecker (Bild 1 Pos. 8) schließen Sie den Schweißbrenner an und die 
Überwurfmutter festziehen. 
Das Erdungskabel schließen Sie in einer Erdungsschnellkupplung an und fest-
ziehen. Erdungsschnellkupplung - sausgang legen Sie laut Tabelle 3 ,,Orientie-
ǊǳƴƎǎŜƛƴǎǘŜƭƭǳƴƎ ŘŜǎ {ŎƘǿŜƛǖǇŀǊŀƳŜǘŜǊǎΩΩ ŦŜǎǘΦ 
Der Schweißbrenner und Erdungskabel sollten möglichst kurz sein, dicht 
aneinander und an der Bodenebene oder nahe von ihr angebracht. 
 
GESCHWEIßTER TEIL  
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Um die elektromagnetische Strahlung zu reduzieren, muss das zum Schweiß-
en festgesetzte Material immer mit der Erde fest verbunden sein. Muss man 
auch darauf achten, damit die Erdung keine Unfallgefahr oder von anderen 
Elektrischeneinrichtungen erhöhte. 
Solange es nötig ist, den Geschweißten Teil mit der Erde zu verbinden, sollten 
Sie direkte Verbindung zwischen den Teil und Erde herstellen. 
 

Tabelle 3   

Induktivauslass  280 - 305  384 - 405 

L1 30A - 120A 30A - 180A 

L2 80A - 250A 140A - 350A 

 

Drahteinführung und Gasdurchflusseinstellung 
Vor der Einführung des Schweißdrahtes müssen die Rollen für Drahtvorschub 
einer Kontrolle unterzogen werden, ob sie und ihre Profil dem benutzten 
Drahtdurchmesser entsprechen. Bei Verwendung von Schweißdraht  aus Stahl 
findet die Rolle mit V-Profil die Anwendung. Übersicht über allen Rollen fin-den 
Sie im Kapitel Rollenübersicht für Drahtvorschub. 
 
ROLLENWECHSEL FÜR DRAHTVORSCHUB 
Bei den beiden benutzten Drahtvorschubtypen (Zweirolle und Vierrolle) ist der 
Wechsel  gleich Die Rollen sind doppelläufig. Diese Rillen sind für zwei 
verschiedenen Durchmesser von Draht bestimmt. (z.B. 0,8 a 1,0 mm). 

¶ heben Sie den Andrückmechanismus ab. Andrückrolle hebt nach oben auf. 

¶ schrauben Sie den Sicherungsplastikzylinder heraus und nehmen Sie die 
Rolle ab. 

¶ falls die Rolle mit richtiger Rille versehen ist, drehen Sie die Rolle um, 
setzen sie zurück auf die Welle auf, und sichern durch den Plastikteil. 
 

DRAHTEINFÜHRUNG 

¶ Nehmen Sie die seitliche Abdeckung der Drahttrommel und in die Trom-
mel (Abb. 2) setzen Sie auf den Halter die Drahtspule ein.   

¶ Schneiden Sie das am Rand der Spule befestigte Drahtende ab und füh-ren 
Sie es in den Einführungsbowden ein (Abb. 2 Pos. 14), weiter über die 
Vorschubrolle in das Einziehröhrchen (Abb. 2 Pos. 12) mindestens 10 cm 
weit. 

¶ Überprüfen Sie, ob das Draht durch die richtige Rille der Vorschubrolle 
führt. 

¶ klappen Sie die Andrückrolle nach unten zu, so dass die Zähne des Zahn-
rades einrasten und den Andrückmechanismus geben Sie zurück in die 
senkrechte Lage. 

¶ Einstellen Sie Bremse der Spule mit Schweißdraht so, dass die Spule bei 
Ausschaltung der Anpressforrichtung von Verschiebung freilaufend wird. 
Festziehene Bremse strengt sehr die Vorschubeinrichtung an und es kann 
zum Schleudern des Drahts in Rollen und zu schlechte geben einlangen. 
Die Stellschraube der Bremse befindet sich unter plastischen Schraube des 
Spulenhaltres. (Bild 2 pos. 14 und Bild 3). 

¶ bauen Sie die Gasdüse des Schweißbrenners ab. 

¶ schrauben Sie den Stromdurchgang ab. 

¶ stecken Sie den Stecker ins Netz hinein. 

¶ geben Sie den Hauptschalter (Bild 1 pos. 1)  in die Lage 1. 

¶ drücken Sie den Taster auf dem Brenner. Das Schweißdraht wird in den 
Brenner eingeführt Die Einführungsgeschwindigkeit stellen Sie mit Hilfe  
des Potentiometers der Drahtvorschubgeschwindigkeit ein (Bild 1, pos. 3). 

¶ Nach dem Austreten des Drahtes aus dem Brenner schrauben Sie den 
Strömungs-Ziehring und die Gasdüse. 

¶ vor dem Schweißen verwenden wir für den Raum in der Gasdüse und in 
Stromdurchgang das Trennungsprey. Damit verhindern wir die Ablage-
rung von ausgesprengten Metallen und verlängern die Lebensdauer der 
Gasdüse. 

HINWEIS! Bei der Drahteinführung richten den Brenner nicht gegen Augen! 
 

   Bild 3             
 
ÄNDERUNGEN BEI DEM EINSATZ VON  DRAHT AUS ALUMINIUM 
Die Maschinen sind nicht besonders für Aluminiumschweißen bestimmt, aber 
nach der unten beschriebenen Berichtigung kann Aluminium geschweißt wer-
den. 
Für das Schweißen durch Aluminiumdraht ist die spezielle Rolle mit U-Profil zu 
benutzen. Um die Schwierigkeiten mit Drahtzausen zu vermeiden, müssen die 
Drähte mit Durchm. min. 1,0 mm und Legierung AlMg3 und oder AlMg5 ver-

wendet werden. Die Drähte aus der Legierung Al), % oder AlSi5 sind zu weich 
und können leicht die Probleme bei Vorschub bringen. 
Für das Schweißen von Aluminium ist ebenfalls unentbehrlich den Schweiß-
brenner mit Teflonbowden und speziellem Stromdurchgang zu versehen. Als 
Schutzatmosphäre  ist reines Argon zu verwenden. 
 
EINSTELLUNG VON GASDURCHFLUSS 
Der Lichtbogen und Schmelzbad müssen völlig durch Gas geschützt werden. Zu 
wenig Gas kann nicht die nötige Schutzatmosphäre bilden, zu große Men-ge 
vom Gas hingegen bringt  Luft in den Lichtbogen.  

¶ den Gasschlauch auf Gaseingang rückseitig der Maschine aufsetzen (bild 1 
pos. 17) 

¶ falls wir Gas CO2 verwenden, ist es zweckmäßig die Gaserwärmung ein-
zuschalten (beim kleineren Durchfluss als 6 l/min. ist keine Erwärmung 
nötig) 

¶ den Erwärmungskabel  in Maschinensteckdose hineinstecken (Bild.1 Pos. 
10) und an den Stecker am Druckreglerventil, ohne Polaritätsbestimm-
ung, anschließen 

¶ die Andrückrolle abheben um den Vorschub außer Betrieb zu setzen (nur 
Version STANDARD 280, 309, 3000, 3500 und 4100) 

¶ den Taster am Brenner drücken (nur Version STANDARD 280, 309, 3000, 
3500 und 4100) 

¶ drücken Sie die Taste GASTEST und drehen Sie mit der Einstellschraube auf 
der untern Seite des Reduzierventils so lage, bis der Durchflussmes-ser 
den geforderten Durchfluss zeigt, dann die Taste loslassen (bei den 
Maschinen PROCESSOR und SYNERGIC) 

¶ die Stellschraube unterseits des Druckreglerventils umdrehen, bis Durch-
flussmesser den gewünschten Durchfluss zeigt, dann den Taster wieder 
losmachen 

 

Die Einführungsgeschwindigkeit stellen Sie mit Hilfe 
des Potentiometers der Drahtvorschubgeschwindig-
keit ein 
Die Einstellung der Hauptschweißparameter der Schweißspannung und der 
Drahtvorschubgeschwindigkeit wird mit Hilfe des Potentiometers der Draht-
geschwindigkeit (Abb. A, Pos. 1) und Spannungsumschalter (Abb. 1, Pos. 2 und 
3) durchgeführt. Zur eingestellten Spannung (Umschalterposition 1-40) die 
Drahtvorschubgeschwindigkeit zugeordnet. Die einzustellenden Parame-ter 
hängen vom verwendeten Schutzgas, Drahtdurchmesser, Drahttyp, Größe und 
Position der Schweißnaht usw. ab. Die Orientierungseinstellung der  
 
Drahtgeschwindigkeit zur Umschalterposition finden Sie in den Tabellen auf 
den Seiten 56 - 61. 
 
BEISPIEL: Für die Schweißmaschine 255, das verwendete Schutzgas MIX (82% 
Argon und 18% CO2) und den verwendeten Drahtdurchmesser von 0,8 mm 
eignet sich die Tabelle (Programm Nr. 4). Eingestellte Werte - Umschalterpo-
sition 1 und Drahtvorschubgeschwindigkeit 2 m/min. 
 
 
MASCHINEN PROCESSOR UND SYNERGIC 
Tabelle 4 - Bereich der eingestellte Werte der Funktionen 

  

die 
Zeitdauer 
des Gas-
Vorströ-

mens 

Annäher-
ungsge-

schwindig-
keit von 
Draht 

die Anlaufzeit 
der Drahtvor-

schubge-
schwindigkeit 

Drahtvor-
schubge-
schwin-
digkei 

Zeit-
punkt 

Verzö-
gerungs-

zeit 

Verlö-
schen 

die Zeit 
des Gas 

 (s) (m/min)  (s) (m/min) (s) (s) (s) (s) 

PROCESSOR 
280, 305, 309,  
384, 405, 389 

0-3 0,5-20 0-5 0,5-20 0,5-5 0,2-2 0,00-0,99 0,1-10 

SYNERGIC 
280, 285, 305 

0-3 - 0,5-20 0,5-20 0,5-5 0,2-2 0,00-0,99 0,1-10 

SYNERGIC 
384,  405 

0-3 - 0,5-20 0,5-20 0,5-5 0,2-2 0,00-0,99 0,1-10 

 
Einstellung der Drahtvorschubgeschwindigkeit 
Betätigen Sie die Taste SET so lange, bis die auf der Abbildung gezeigten LED - 
Dioden aufleuchten. 
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Mit dem Potentiometer stellen Sie den gewünschten Wert der Vorschubge-
schwindigkeit im Bereich von 0,5-20m/min ein. 

BEMERKUNG 1: Die Drahtvorschubgeschwindigkeit kann man auch im Laufe 
des Schweißens einstellen. Und zwar sowohl mit dem Potentiometer, als auch 
mit der Fernsteuerung UP/DOWN.  

BEMERKUNG 2: Das untere Display zeigt die Drahtvorschubgeschwindigkeit 
nur dann an, wenn die roten LED - Dioden SETTING und m/min leuchten. 
 
EINSTELLUNG ANDERER SCHWEISSPARAMETER  
Die Steuerungselektronik der Maschinen PROCESSOR und SYNERGIC ermög-
licht die Einstellung der folgenden Schweißparameter: 

¶ die Zeitdauer des Gas-Vorströmens (die Zeitdauer des Schutzgas - Vor-
strömens vor Beginn des Schweißvorgangs) 

¶ die Anlaufzeit der Drahtvorschubgeschwindigkeit (Funktion SOFT-START) 
(die Anlaufzeit von der minimalen Vorschubgeschwindigkeit auf den 
eingestellten Wert der Drahtschweißgeschwindigkeit) 

¶ Annäherungsgeschwindigkeit von Draht (im Ausstattung in der Tafel 4) 

¶ die Drahtvorschubgeschwindigkeit (Drahtvorschubgeschwindigkeit beim 
Schweißen)  

¶ die Verzögerungszeit des Abschaltens der Lichtbogen - Schweißspannung 
ƎŜƎŜƴǸōŜǊ ŘŜƳ 5ǊŀƘǘǾƻǊǎŎƘǳō  Řŀǎ α±ŜǊƭǀǎŎƘŜƴά ŘŜǎ 5ǊŀƘǘŜƴ ōƛǎ ȊǳǊ 
Brennerspitze  

¶ die Zeit des Gas - Nachströmens nach der Beendigung des Schweißvor-
gangs 

 
Einstellung des Gas-Vorströmens 
Betätigen Sie die Taste SET so lange, bis die auf der Abbildung gezeigte LED - 
Diode aufleuchtet. 
 

 
 

Mit dem Potentiometer stellen Sie den gewünschten Wert des Gas - Vorströ-
mens im Sek. ein. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Einstellung der Anlaufzeit der Drahtgeschwindigkeit 
Betätigen Sie die Taste SET so lange, bis die auf der Abbildung gezeigte LED - 
Diode aufleuchtet. 
 

 
 

Mit dem Potentiometer stellen Sie den gewünschten Wert der Anlaufzeit der 
Drahtgeschwindigkeit im Sek. ein. 
 
Einstellung des Gas - Nachströmens 
Betätigen Sie die Taste SET so lange, bis die auf der Abbildung gezeigte LED - 
Diode aufleuchtet. 
 

 
 

Mit dem Potentiometer stellen Sie den gewünschten Wert des Gas - Nach-
strömens im Sek. ein. 
 
ANLAUFEINSTELLUNG DER DRAHTGESCHWINDIGKEIT - FUNKTION SOFT-
START 
Die Einstellung der Funktion SOFT-START, die einen fehlerlosen Start des 
Schweißvorgangs sichert. SOFT-START ermöglicht die Einstellung der folgen-
den Parameter: 

¶ Die Anlaufzeit der Geschwindigkeit des Schweißdrahtes von der Min-
destgeschwindigkeit auf die eingestellte Schweißgeschwindigkeit. 

¶ Die Annäherungsgeschwindigkeit des Drahtes vor der Zündung des 
Schweißlichtbogens. 

Die beiden Funktionen funktionieren unterschiedlich. Für einen feineren Start 
empfehlen wird die Annäherungsgeschwindigkeit des Drahtes - die zweite 
Variante.  
  
Einstellung der Anlaufzeit der Drahtgeschwindigkeit 
Betätigen Sie die Taste SET so lange, bis die auf der Abbildung gezeigte LED - 
Diode aufleuchtet. 
 

 
 

Mit dem Potentiometer stellen Sie den gewünschten Wert der Anlaufzeit der 
Drahtgeschwindigkeit im Bereich von 0-5 s ein. 
 
Einstellung der Annäherungsgeschwindigkeit des Drahtvorschubs 
!VORSICHT! Vor der Einstellung der Annäherungsgeschwindigkeit des Drah-
tes schalten Sie die Anlaufzeit der Drahtvorschubgeschwindigkeit  aus - die-
sen Wert stellen Sie auf 0 ein.   
Die Möglichkeit der Einstellung der Annäherungsgeschwindigkeit - des 
α5ǊŀƘǘŀǳŦǎŎƘƴŜƭƭŜƴǎά - ist die Abschaltung der Funktion des Drahtgeschwin-
digkeitsanlaufs - ŀƭǎƻ ŘƛŜ 9ƛƴǎǘŜƭƭǳƴƎ ŘŜǎ ²ŜǊǘŜǎ ŀǳŦ αлά enterechend der 
obigen Beschreibung. 
 
Betätigen Sie die Taste SET so lange, bis die auf der Abbildung gezeigte LED - 
Diode aufleuchtet. 
 

 
  

Mit dem Potentiometer stellen Sie den gewünschten Wert der Drahtannähe-
rungsgeschwindigkeit im Bereich von 0,5 bis 20 m/min ein. 

BEMERKUNG 1: Die eingestellten Werte werden nach der Betätigung der 
Brennertaste für die Zeit von ca. 1 automatisch gespeichert. 

BEMERKUNG 2: Die eingestellten Werte kann man im Laufe des Schweißens 
nicht ändern. 
 
FUNKTION DER WERKSEINSTELLUNG 
Die Funktion der Werkseinstellung dient zur Einstellung der Ausgangsparame-
ter der Steuerungselektronik. Nach der Verwendung dieser Funktion werden 
alle Werte automatisch auf die vom Hersteller voreingestellten Werte, wie bei 
einer neuen Maschine, eingestellt.  
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Schalten Sie den Hauptschalter aus. Drücken und halten Sie die Taste SET.  
 

OFF                                 ON 
 
Schalten Sie den Hauptschalter ein. Lassen Sie die Taste SET los. Auf dem 
Bildschirm erscheinen die Werte der ursprünglichen Einstellung. 
 
EINSTELLUNG DER BETRIEBSART SCHWEISSEN 
Die Steuerungselektronik der Maschinen PROCESSOR und SYNERGIC ermög-
licht das Schweißen in den folgenden Betriebsarten: 

¶ Kontinuierliche Zweitakt- und Viertakt - Betriebsart. 

¶ Punkt und Pulsen in der Zweitakt - Betriebsart 

¶ Punkt und Pulsen in der Viertakt ς Betriebsart 
 

Einstellung der Schweißungsbetriebsart Zweitakt 
Die Betriebsart Zweitakt ist eingestellt, wenn die Maschine eingeschaltet ist 
und keine LED - Diode bei der Taste FNC, wie in der Abbildung, leuchtet. 
 

 

 
Einstellung der Betriebsart PUNKT 
Betätigen Sie die Taste FNC so lange, bis die auf der Abbildung gezeigte LED ς 
Diode PUNKT aufleuchtet. 
 

 
 

Die Betriebsart Zweitakt Punkt ist eingestellt. 
 
Einstellung der Betriebsart PULS 
Betätigen Sie die Taste FNC so lange, bis die auf der Abbildung gezeigte LED ς 
Diode PULS aufleuchtet. 
 

   
 

Die Betriebsart Puls ist eingestellt. 
 
Zeiteinstellung für PUNKT 
Betätigen Sie die Taste SET so lange, bis die auf der Abbildung gezeigten LED ς 
Dioden aufleuchten. 
 

 

Mit dem Potentiometer stellen Sie den gewünschten Wert für den Punkt auf 
0,1-5 s ein. 
 
Zeiteinstellung für PULS 
Betätigen Sie die Taste SET so lange, bis die auf der Abbildung gezeigten LED - 
Dioden aufleuchten. 
 

 
 

Mit dem Potentiometer stellen Sie den gewünschten Wert des Zeitintervalls 
zwischen den einzelnen Punkten auf 0,1-5 s ein. 
 
Einstellung der Schweißungsbetriebsart Viertakt 
Betätigen Sie die Taste FNC so lange, bis die auf der Abbildung gezeigte LED ς 
Diode aufleuchtet.  
 

 
 

Die Betriebsart Viertakt ist eingestellt. 
 
Einstellung der Betriebsart PUNKT 
Betätigen Sie die Taste FNC so lange, bis die beiden auf der Abbildung gezeig-
ten LED - Dioden Viertakt und PUNKT aufleuchten. 
 

 
 

Die Betriebsart Viertakt Punkt ist eingestellt. 
 
Einstellung der Betriebsart PULS 
Betätigen Sie die Taste FNC so lange, bis die beiden auf der Abbildung gezeig-
ten LED - Dioden Viertakt und PULS aufleuchten. 
 

 
 

Die Betriebsart Viertakt Puls ist eingestellt. 
 
FUNKTION MEM (NUR BEI DEN PROCESSOR - MASCHINEN) 
Die Funktion ermöglicht das Abrufen und Anzeigen der letzten gespeicherten 
Parameter für die Zeit von ca. 7 s. 

 Betätigen Sie die Taste MEM. 

Auf dem Display erscheinen für die Zeit von 7 s die letzten gemessenen Werte 
der Schweißspannung und des Schweißstromes. Die Werte kann man wieder-
holt abrufen. 
 
FUNKTION SYNERGIC (NUR BEI DEN SYNERGIC - MASCHINEN) 
Die Funktion Synergic vereinfacht die Bedienung und Einstellung der Schweiß-
parameter. Durch die einfache Einstellung der Gasart und des Drahtdurch-
schnitts bestimmt die Bedienung den Programmtyp.  Für die Einstellung der 
Schweißparameter reicht dann nur noch eine einfache Einstellung der Spann-
ung mit einem Umschalter und die Elektronik stellt automatisch die Drahtvor-
schubgeschwindigkeit ein. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Einschalten der Funktion SYNERGIC 
Betätigen Sie die Taste SYN, bis die LED - Dioden SYN und Materialdicke auf-
leuchten. 
 

 
 

Die Funktion SYNERGIC ist eingeschaltet. Die abgebildeten Werte der Mate-
rialdicke auf der Abbildung sind nur informativ. 
 
Programmwahl ς Einstellung des Drahtdurchmessers und der Gasart 
Betätigen Sie die Taste SET, bis die in der Abbildung gezeigten LED - Dioden 
aufleuchten. 
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Mit Hilfe des Potentiometer wählen Sie den Gastyp, den Sie zu verwenden 
beabsichtigen - CO2 oder Ar (bedeutet MIX von Argon und CO2 - Gas im Ver-
hältnis 18 CO2 und Rest Ar. 
Betätigen Sie die Taste SET, bis die in der Abbildung gezeigten LED - Dioden 
aufleuchten.    
 

 
 

Mit Hilfe des Potentiometer wählen Sie den Drahtdurchmesser SG2, den Sie zu 
verwenden beabsichtigen - 0,6 - 0,8 - 1,0 mm.  
Auf dem oberen Display wird die ungefähre Materialdicke, die man entspre-
chend der aktuellen Einstallung schweißen kann, angezeigt. Auf dem unteren 
Display wird die aktuelle eingestellte Drahtvorschubgeschwindigkeit ange-
zeigt, die sich automatisch mit der Umschaltung der Positionen des Span-
nungsumschalters ändert. Die Erhöhung oder Verminderung der Schweißleis-
tung wird mit dem Spannungsumschalter eingestellt. 
 
Ausschalten der Funktion SYNERGIC 
Betätigen Sie die Taste SYN. Die Diode SYN sowie die Materialdicke erlöschen. 
 

 
 

Die Funktion SYNERGIC ist ausgeschaltet. 

BEMERKUNG 1: Die angezeigten Werte der Materialdicke auf dem Display sind 
nur annähernd. Die Dicke des geschweißten Materials kann sich je nach der 
Schweißlage usw. unterscheiden. 

BEMERKUNG 2: Für die Korrektur der Parameter des Drahtvorschubs verwen-
den Sie einen Potentiometer, bzw. die Tasten UP/DOWN der Fernbedienung. 

BEMERKUNG 3: Die Programmparameter der synergischen Funktion sind für 
verkupfertes Draht SG2 entworfen. Für die ordnungsgemäße Funktion der 
synergischen Programme muss man ein qualitativ hochwertiges Draht, 
Schutzgas und geschweißtes Material verwenden. 

BEMERKUNG 4: Für die ordnungsgemäße Funktion der synergischen Maschi-
ne muss man die vorgeschriebenen Bowdendurchmesser zum Drahtdurch-
messer, den richtigen Ziehring und Erdanschluss des geschweißten Materials 
(verwenden Sie eine Klemme direkt an das geschweißte Material), ansonsten 
ist die richtige Funktion der Maschine nicht gewährleistet. Weiter muss man 
eine hochwertige Netzspeisung sichern -  - 400 A, max. +/- 5%. 

 
SPEICHERN DER EIGENEN PARAMETER DER DRAHTVORSCHUBGESCHWIN-
DIGKEIT 
Die Funktion der Parameterspeicherung ist nur bei der eingeschalteten Syner-
gic - Funktion im Betrieb. 
1. Wählen Sie die gewünschte Drahtvorschubgeschwindigkeit  
2. Betätigen Sie die Taste SYN und halten Sie sie gedrückt, danach betätigen 

Sie die Taste Gastest (MEM)  
 

Gleichzeitig gedrückt halten 
 

3. Lassen Sie die beiden Tasten los - die neuen Parameter sind gespeichert. 
 
Auf diese Weise kann man die geforderten Parameter speichern und je nach 
bedarf überschreiben. Der eingestellte Parameter wird immer der der glei-
chen Position des Spannungsumschalters eingestellt, in der der Parameter 
gespeichert wurde. 
 
RÜCKKEHR IN DIE URSPRÜNGLICHEN, VOM HERSTELLER EINGESTELLTEN 
PARAMETER  
Die Rückkehr in die ursprünglichen synergischen, vom Hersteller eingestell-ten 
Parameter, führt man mit der erneuten Betätigung und dem Halten der Taste 
SYN sowie der nachfolgenden Betätigung und Loslassen der Taste für die 
Drahteinführung. IN dieser Weise kann man die einzelnen gespeicherten 
Parameter zurücksetzen. 

 
Gleichzeitig gedrückt halten 

                     
 
Die vollständige Rückkehr aller vom Hersteller voreingestellten Werte kann 
man mit Hilfe der Funktion Werkseinstellung durchführen. 
(Die Speicherung ist bei den ab April 2006 hergestellten Maschinen möglich). 
 
FUNKTION LOGIC - NUR BEI DEN PROCESSOR- UND SYNERGIC- MASCHINEN) 
Die Funktion LOGIC enthält eine Datei der Elemente, die die Anzeige der ein-
gestellten und einzustellenden Werte verinfachen und übersichtlich machen.  
Da zwei Displays einige unterschiedliche Parameter anzeigen, muss man die 
Anzeige der Parameter vereinfachen. Die Funktion LOGIC arbeitet genau so - 
sie macht alles übersichtlich:  

¶ Das obere Display leuchtet nur ium Laufe des Schweißprozesses auf, wenn 
die Elektronik den Schweißstrom A misst und anzeigt (falls bei den 
SYNERGIC - Maschinen nicht die Betriebsart SYNERGIC eingeschaltet ist. 
Im Fall der eingeschalteten Betriebsart SYNERGIC bei den SYNERGIC - 
Maschinen leuchtet das Display andauernd, nur die angezeigten Werte 
ändern sich.). Nach Ablauf von ca. 7 s erlischt das Display automatisch. 
Dadurch erhöht die Elektronik die Orientierung beim Lesen der Parame-
ter während der Einstellung. 

¶ Das obere Display zeigt lediglich den Schweißstrom an. Im Fall der ein-
geschalteten SYNERGIC - Funktion (nur bei den SYNERGIC - Maschinen) 
zeigt das obere Display die Materialdicke an. 

¶ Das untere Display zeigt im Laufe des Schweißens die Schweißspannung 
und im Laufe der Einstellung alle anderen Werte - Zeit, Geschwindigkeit 
usw. - an. 

¶ Die LED - Diode SETTING erlischt nut im Laufe des Schweißprozesses, als 
der digitale Voltamperemeter tätig ist.  

Die LED - Diode SETTING leuchtet im Laufe des Schweißens nur dann, wenn die 
Bedienung die Drahtvorschubgeschwindigkeit an dem Potentiometer oder der 
Fernbedienung UP/DOWN einstellt und ändert. Sobald die Bedienung aufhört, 
den Parameter einzustellen, erlischt die LED - Diode SETTING auto-matische 
innerhalb von 3 s und das Display zeigt den Wert der Schweißspan-nung an.  
Empfohlene Einstellung der Schweißparameter siehe Tabellen S. 56-61. 
 
PRINZIP DES MIG/MAG SCHWEISSENS 
Der Schweißdraht wird von der Spule in den Strömung - Ziehring mit Hilfe des 
Vorschubs geführt. Der Lichtbogen verbindet die schmelzende Drahtelektrode 
mit dem geschweißten Material. Das Schweißdraht funktioniert einerseits als 
Lichtbogenträger und gleichzeitig auch als die Quelle des Zusatzmaterials. Aus 
dem Zwischenstück strömt inzwischen das Schutzgas, welches den Lichtbogen 
sowie die gesamte Schweißnaht vor den Einwirkungen der Umgebungsatmos-
phäre schützt (siehe Abb. 4) 
Bild 4 
 
 
 
 
 
 
 
 
SCHUTZGASE 
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Für grobe Einstellung von Schweißstrom und Spannung bei Verfahren MIG/ 
MAG genügt die empirische Gleichung U2 = 14 + 0,05xI2. Dieser Gleichung 
zufolge können wir die nötige Spannung bestimmen. Bei der Einstellung von 
Spannung müssen wir  mit ihrer Senkung rechnen, aufgrund der Belastung 
beim Schweißen. Die Spannungssenkung beträgt cca 4,8 V auf 100 A. 
Die Einstellung von Schweißstrom wird so durchgeführt, dass für die ange-
wählte Schweißspannung wird der gewünschte Schweißstrom durch Erhöh-
ung oder Senkung der Schnelligkeit für Drahtzustellung nachgestellt, eventu-ell 
fein nachgestellt sobald der Lichtbogen stabil ist. Zur Erreichung von guten 
Schweißnähten und optimaler Schweißstromeinstellung ist nötig den Abs-tand 
zwischen Speisedurchgang und Material etwa 10x Ø Schweißdraht zu halten 
(Bild 4). Verstecken des Durchganges in Gasdüse sollte nicht größer als 2-3 mm 
sein.  
 

Betriebsart der Schweißung  
Alle Schweißmaschinen können in folgenden Betriebsarten arbeiten: 

¶ stufenlos Zweitakt 

¶ stufenlos Viertakt 

¶ Punktschweißung Zweitakt 

¶ Pulsierendeschweißung Viertakt 
Die Einstellung für Betriebsart erfolgt durch zwei Schalter mit Potentiometer 
(Bild 1, Pos. 6, 7). r. Auf dem Bedienpult über Potentiometer sind ihre Funk-
tionen dargestellt. 
 
ZWEITAKT 
Bei dieser Funktion sind beide Potentiometer ständig abgeschaltet. Der Pro-
zess wird durch Betätigung des Brennerschalters in Betrieb genommen. Beim 
Schweißprozess muss der Schalter ständig betätigt sein. Wenn der Brenner-
schalter losgemacht ist, Arbeitsprozess ist unterbrochen. 
 
 
 
 
 
 
 
1. Push and hold the switch of torch 
2. Release the switch of torch 
 
VIERTAKT 
Verwendet man bei langen Schweißnähten, bei deren der Schweißer braucht 
nicht den Brennerschalter ständig halten. Durch Loslassen des Brennschalters 
kommt zum Unterbrechung des Arbeitsprozesses. 
  
 
 
 
 
 
 
 

1-2. Push and hold the switch of torch 
3-4. Release the switch of torch 
 
PUNKTSCHWEIßUNG  
Verwendet man für Schweißung von einzelnen kurzen Punkten, deren Länge 
ist stufenlos durch Drehen des linken Potentiometers auf enterechenden Wert 
einzustellen. (durch Drehung nach rechts wird das Intervall verlängert). Durch 
Betätigen des Brennerschalters ist der Zeitumkreis ausgelöst, der den 
Schweißprozess in Betrieb setzt und nach bestimmter Zeit ihn wieder abschal-
tet. Nach dem neuen Drücken des Schalters wiederholt sich ganze Tätigkeit. 
Zum Abschalten der Punktschweißung muss man das Potentiometer in Lage 0 
stellen. Das rechte Potentiometer bleibt die ganze Zeit während der Punkt-
schweißung abgeschaltet. 
  
 
 
 
 
 

 
1. Push and hold the switch of torch 
2. Release the switch of torch 
 
PULSIERENDE SCHWEIßUNG 
Verwendet man für die Schweißung mittels kurzen Punkten. Die Länge diesen 
Punkten und Zeitverzug ist stufenlos einzustellen. Es wird eingestellt durch 
Umdrehung des linken Potentiometers, gibt die Länge des Punktes an (Bild. 1, 
Pos. 6), und des rechten Potentiometers, welches gibt die Länge des Zeitver-
zugs von Lage 0 (Bild. 1, Pos.7)  auf gewünschten Wert auf der Skala an (durch 
Drehung nach rechts wird das Intervall verlängert). Durch Betätigen des 

Brennerschalters ist der Zeitumkreis ausgelöst, der den Schweißprozess in Be-
trieb setzt und nach bestimmter Zeit ihn wieder abschaltet. Nach dem Zeit-
ablauf des eingestellten Zeitverzugs wiederholt sich der ganze Prozess. Für die 
Unterbrechung muss der Schalter am Brenner losgemacht werden. Für Ab-
schalten der Funktion müssen die beiden Potentiometer wieder in die Lage 0 
gestellt werden.  
  
 
 
 
 
 

 
1. Push and hold the switch of torch 
2. Release the switch of torch 
 

Bevor Sie Schweißen beginnen  
WICHTIG: Vor der Einschaltung der Schweißmaschine überprüfen Sie noch 
einmal ob die Spannung und Frequenz mit den Angaben auf Maschinenschild 
übereinstimmen.  
1. Stellen Sie Schweißspannung durch Spannungsumschalter (Bild. 1, Pos. 2 

und 3) und Schweißstrom durch Potentiometer für Vorschubschnellig-keit 
des Drahtes ein. (Bild 1, Pos. 5)  
Die Lage des Schalters nie während der Schweißung umstellen! 

2. Schalten sie die Schweißmaschine durch den Hauptschalter ein. (Bild. 1 
Pos. 1) 

3. Die Maschine ist Betriebsbereit. 
 

Instandhaltung 
VORSICHT: Vor jeglichen Wartungsarbeiten im Generatorinnerm Strom aus-
schalten. 

ERSATZTEILE 
Die Originalersatzteile sind speziell für unsere Anlage gedacht. Andere Er-
satzteile können zu Leistungsänderungen führen und die Sicherheit der Mas-
chine beeinträchtigen. Für Schäden, die auf den Einsatz von Nicht-Originaler-
satzteilen zurückzuführen sind, lehnen wir jegliche Veratwortung ab. 

GENERATOR 
5ƛŜ ǾƻǊƭƛŜƎŜƴŘŜƴ {ŎƘǿŜƛʲƳŀǎŎƘƛƴŜƴ ǎƛƴŘ ǎǘŀǘƛǎŎƘ CƻƭƎŜǊŘŜƴƳŀʲŜƴΥ 

¶ Entfernen von Schmutz- und Staubpartikeln aus dem Generatorinnem 
mittels Druckluft. 

¶ Elektrokomponenten mit Luftstrahl nicht direckt belüften, um keine 
Schaden anzurichten. 

¶ Periodische Inspektion zur Ermittlung von abgenutzten Kabeln oder von 
lockeren Verbindungen die Überhitzungen verursachen 

SCHWEIßSTROMQUELLE 
Weil dieses Systeme vollständig statisch sind, halten Sie die folgende Vorge-
hensweise ein: 

¶ Beseitigen Sie regelmäßig mit Hilfe von Druckluft die aufgesammelten 
Verunreinigungen und den Staub aus dem Innenteil der Maschine. Die 
Luftdüse richten Sie nicht direkt gegen die elektrischen Komponente, es 
könnte zu deren Beschädigung kommen. 

¶ Führen Sie regelmäßige Untersuchungen durch, um die einzelnen abge-
nutzen Kabel oder lose Verbindungen festzustellen, die die Ursache der 
Überhitzung und möglichen Beschädigung der Maschine sind. 

¶ Bei den Schweißmaschinen ist eine periodische Revisionsprüfung einmal 
im halben Jahr durch eine beauftragte Person gemäß EN 331500, 1990 und 
EN 056030, 1993 durchzuführen. 

DRAHTVORSCHUB 
Große Aufmerksamkeit ist dem Zuführmechanismus, und zwar den Rollen und 
dem Rollenbereich, zu widmen. Bei der Drahtzubringung blättert die Kup-
ferschicht ab und die feinen Späne werden in den Bowden eingetragen oder 
verunreinigen den Innenraum des Zuführmechanismus. Beseitigen Sie regel-
mäßig die aufgesammelten Verunreinigungen und den Staub aus dem Innen-
teil des Drahtmagazins und des Zuführmechanismus. 

SCHWEISSBRENNER 
Es ist erforderlich, den Schweißbrenner ist regelmäßig zu warten und die 
abgenutzten Teile rechtzeitig auszuwechseln. Die am meisten beanspruchten 
Teile sind der Strömungs - Ziehring; Gasstutzen, Brennerrohr, Bowden für die 
Drahtführung, Schlauchkabel und Brennertaste. 
Der Strömungs - Ziehring führt den Strom ins Draht und gleichzeitig lenkt ihn 
zur Schweißstelle. Seine Betriebsdauer beträgt 3 bis 20 Schweißstunden (je 
nach Herstellerdaten), was insbesondere von der Qualität des Ziehringma-
terial (Cu oder CuCr), der Qualität und Oberflächenbehandlung des Drahtes 
und der Schweißparametern abhängig ist. Der Wechsel des Ziehrings wird nach 
der Abnutzung der Öffnung auf das 1,5-fache des Drahtdurchmessers 
empfohlen. Bei jeder Montage sowie Wechsel wird empfohlen, den Ziehring 
mit dem Separierspray aufzuspritzen. 

1 Eintritt des Schweißprozesses 
 

Ende des Schweißprozesses 
 2 
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Der Gasstutzen führt das zum Schutz des Lichtbogens und Schmelzbades 
bestimmte Gas zu. Die Metallspritzer verkrusten den Stutzen, deshalb ist es 
erforderlich, ihn regelmäßig zu reinigen, um einen guten und reichmäßigen 
Durchfluss zu gewährleisten und einen Kurzschluss zwischen dem Ziehring und 
Stutzen zu verhindern. Ein Kurzschluss kann den Gleichrichter beschädi-gen! 
Das Tempo der Stutzenverkrustung hängt insbesondere von der richti-gen 
Einstellung des Schweißprozesses ab. 
Die Metallspritzer lassen sich nach dem Einspritzen des Gasstutzens mit dem 
Separieröl einfacher beseitigen. 
Nach der Durchführung dieser Maßnahmen fallen die Metallspritzer teilwie-se 
ab, jedoch ist es erforderlich, sie alle 10 bis 20 Minuten aus dem Bereich 
zwischen dem Stutzen und Ziehring mit Hilfe eines Nichtmetall-Stäbchens mit 
leichtem Klopfen zu beseitigen. Je nach der Stromgröße und Arbeitsintensität 
ist es 2x - 5x während der Schicht erforderlich, den Gasstutzen abzunehmen 
und ihn samt der Zwischenstückkanäle, die für die Gaszufuhr dienen, zu reini-
gen. Mit dem Gasstutzen darf man nicht kräftig klopfen, da sich der Isolie-
rungsstoff beschädigen könnte. 
Das Zwischenstück wird auch der Einwirkung der Metallspritzer und der Wär-
mebeanspruchung ausgestellt. Seine Betriebsdauer beträgt 30-120 Schweiß-
stunden (je nach der vom Hersteller aufgeführten Angabe). 
Die Intervalle des Bowdenaustausches sind von der Drahtsauberkeit, War-
tung des Mechanismus im Zubringer sowie der Einstellung des Rollenanpress-
druckes abhängig. Er sollte einmal in der Woche mit Trichlorethylen gereinigt 
und Druckluft durchgeblasen werden. Im Fall einer großen Abnutzung oder 
Verstopfung muss man den Bowden austauschen.    
 

Fehlersuche und fehlerbeseitigung 
Die meisten Störungen treten an der Zuleitung ein. Gegebenenfalls so vorge-
hen wie folgt: 

1. Die Werte der Linienspannung kontrollieren. 
2. Prüfen, ob die Netzabschmelsicherungen durchgebrannt oder locker sind. 
3. Das Ntzkabel auf seine einwandfreie Verbundung mit dem Stecker oder mit 

dem Schalter kontrollieren. 
4. Prüfen, ob 

¶ der Hauptschalter der Schweissmaschine 

¶ die Wandsteckdose 

¶ der Generatorschalter defekt sind 
NOTE: Bei Schäden am Generator sich an geschultes Fachpersonal oder an 
unseren Kundendienst wenden. Ausgezeichnete technische Kenntnisse sind hier 
erforderlich! 
 

½ǳǎŀƳƳŜƴōŀǳ ǳƴŘ ½ŜǊƭŜƎŜƴ ŘŜǎ {ŎƘǿŜƛʲƎŜǊŅǘǎ 
CƻƭƎŜƴŘŜǊƳŀʲŜƴ ǾƻǊƎŜƘŜƴΥ 

¶ Die 9 Schrauben lösen, die die Rück - und die Vorderwand befestigen 

¶ Die 6 Schrauben lösen, die den Griff befestigen 
½ǳƳ ½ǳǎŀƳƳŜƴōŀǳ ŘŜǎ {ŎƘǿŜƛʲƎŜǊŅǘǎ ƛƴ ǳƳƎŜƪŜƘǊǘŜǊ wŜƛƘŜƴŦƻƭƎŜ ǾƻǊƎŜƘŜƴΦ 

                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                 

Bestellung der Ersatzteilen 
Für die reibungslose Bestellung geben Sie immer an: 
1. Bestellnummer des Teiles 
2. Benennung des Teiles 
3. Gerätetyp 
4. Speisespannung und Frequenz angegebene auf dem Maschinenschild 
5. Fertigungsnummer des Gerätes 
BEISPIEL: 2 Stk, Bestellnummer 331028, Ventilator MEZAXIAL für Maschine 
250, 3x400V, 50/60 Hz, Produktionsnummer... 
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Pozic

e 

Název Obj. 

ļ²slo 

1 Plast pŚ²tlaku s matic² CO1260

13 

2 Plast pŚ²tlaku se 

stupnicí 

CO 

126011 

3 Ġroub pŚ²tlaku CO 

128004 

4 Plastové vedení drátu CO 

018018 

5 Motor posuvu 255-

455 

334701 

6 PŚ²tlaļn§ p§ka CO 

026008 

7 Ozuben® kolo pŚ²tlaku CO 

127003 

8 ZajiġŠovac² plastovĨ 

ġroub 

CO 

126016 

9 Deska posuvu CO 

026001 

10 ZajiġŠovac² miska CO 

018003 
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²ǎǘťǇ    

{Ȋŀƴƻǿƴȅ hŘōƛƻǊŎƻΦ 5ȊƛťƪǳƧŜƳȅ Ȋŀ ƻƪŀȊŀƴŜ ȊŀǳŦŀƴƛŜ ƛ ŘƻƪƻƴŀƴƛŜ ȊŀƪǳǇǳ 
naszego produktu.  
 

tǊȊŜŘ ǊƻȊǇƻŎȊťŎƛŜƳ ŜƪǎǇƭƻŀǘŀŎƧƛ ǇǊƻǎȊť ŘƻƪƱŀŘƴƛŜ ȊŀǇƻȊ-ƴŀŏ ǎƛť ȊŜ 
ǿǎȊȅǎǘƪƛƳƛ ƛƴǎǘǊǳƪŎƧŀƳƛ ǇƻŘŀƴȅƳƛ ǿ ƴƛƴƛŜƧǎȊŜƧ LƴǎǘǊǳƪŎƧƛ hōǎƱǳƎƛΦ 
 
bŀƭŜȍȅ ǊȅƎƻǊȅǎǘȅŎȊƴƛŜ ŘƻǘǊȊȅƳȅǿŀŏ ƛƴǎǘǊǳƪŎƧŜ ŘƻǘΦ ǎǘƻǎƻǿŀƴƛŀ ƛ ƪƻƴǎŜǊǿŀŎƧƛ 
ƴƛƴƛŜƧǎȊŜƎƻ ǳǊȊŊŘȊŜƴƛŀΣ ŀōȅ ȊŀŎƘƻǿŀŏ ƴŀƧōŀǊŘȊƛŜƧ ƻǇǘȅƳŀƭƴȅ ǎǇƻǎƽō ǳȍȅǘƪƻ-
ǿŀƴƛŀ ƻǊŀȊ ŘƱǳƎƛ ƻƪǊŜǎ ǳȍȅǘƪƻǿŀƴƛŀΦ ½ŀƭŜŎŀƳȅ ŀōȅΣ ƪƻƴǎŜǊǿŀŎƧť ƛ ŜǿŜƴǘǳŀƭ-
ƴŜ ƴŀǇǊŀǿȅ ȊƭŜŎƛƭƛ tŀƵǎǘǿƻ ƴŀǎȊŜƳǳ Ǉǳƴƪǘǳ ǎŜǊǿƛǎƻǿŜƳǳΣ ǇƻƴƛŜǿŀȍ 
ǿ ǇǳƴƪŎƛŜ ǎŜǊǿƛǎƻǿȅƳ ƧŜǎǘ ŘƻǎǘťǇƴŜ ƻŘǇƻǿƛŜŘƴƛŜ ǿȅǇƻǎŀȍŜƴƛŜ ƻǊŀȊ 
ǇǊȊŜǎȊƪƻƭŜƴƛ ǇǊŀŎƻǿƴƛŎȅΦ ²ǎȊȅǎǘƪƛŜ ƴŀǎȊŜ ƳŀǎȊȅƴȅ ƛ ǳǊȊŊŘȊŜƴƛŀ ǎŊ ǿȅƴƛƪƛŜƳ 
ŘƱǳƎƻŦŀƭƻǿŜƎƻ ǊƻȊǿƻƧǳΦ ½Ŝ ǿȊƎƭťŘǳ ƴŀ ǘƻ ȊŀǎǘǊȊŜƎŀƳȅ ǎƻōƛŜ ǇǊŀǿƻ Řƻ 
modyfikacji ich produkŎƧƛ ƛ ǿȅǇƻǎŀȍŜƴƛŀΦ 
 

Opis 
Maszyny 280, 305, 309, 384, 389, 405, 3000, 3500 i 4100 to maszyny spawal-
nicze przeznaczone do spawania metodami MIG (Metal Inert Gas) i MAG (Me-
ǘŀƭ !ŎǘƛǾŜ DŀǎΦ ¾ǊƽŘƱŀ ǇǊŊŘǳ ǎǇŀǿŀƭƴƛŎȊŜƎƻ ƻ ŎƘŀǊŀƪǘŜǊȅǎǘȅŎŜ ǇƱŀǎƪƛŜƧΦ aƻǿŀ ƻ 
ǎǇŀǿŀƴƛǳ ǿ ŀǘƳƻǎŦŜǊȊŜ ƻŎƘǊƻƴƴŜƧ ŀƪǘȅǿƴȅŎƘ ƛ ƻōƻƧťǘƴȅŎƘ ƎŀȊƽǿΣ kiedy 
ŘƻǎǘŀǊŎȊŀƴȅ ƳŀǘŜǊƛŀƱ ƧŜǎǘ ǇǊȊȅ ǇƻƳƻŎȅ Ǉƻǎǳǿǳ ŘǊǳǘǳ ǇƻŘŀǿŀƴȅ ǿ ǇƻǎǘŀŎƛ 
αƴƛŜƪƻƵŎȊŊŎŜƎƻ ǎƛťά ŘǊǳǘǳ Řƻ ƧŜȊƛƻǊƪŀ ŎƛŜƪƱŜƎƻ ƳŜǘŀƭǳΦ aŜǘƻŘȅ ǘŜ ǎŊ ǿȅǎƻŎŜ 
ǇǊƻŘǳƪǘȅǿƴŜΣ ƴŀŘŀƧŊ ǎƛť ǎȊŎȊŜƎƽƭƴƛŜ Řƻ ƱŊŎȊŜƴƛŀ ǎǘŀƭƛ ƪƻƴǎtrukcyjnej, stali 
ƻ ƳŀƱŜƧ ȊŀǿŀǊǘƻǏŎƛ ǎƪƱŀŘƴƛƪƽǿ ǎǘƻǇƻǿȅŎƘΣ ŀƭǳƳƛƴƛǳƳ ƛ ƧŜƎƻ ǎǘƻǇƽǿΦ  
aŀǎȊȅƴȅ ȊƻǎǘŀƱȅ ȊŀǇǊƻƧŜƪǘƻǿŀƴŜ Ƨŀƪƻ ƧŜŘƴƻǎǘƪƛ ǊǳŎƘƻƳŜΣ ǊƽȍƴƛŊŎŜ ǎƛť ƻŘ ǎƛŜ-
bie ǿȊŀƧŜƳƴƛŜ ƳƻŎŊ ƛ ǿȅǇƻǎŀȍŜƴƛŜƳΦ ¾ǊƽŘƱƻ ǇǊŊŘǳ ǎǇŀǿŀƭƴƛŎȊŜƎƻΣ Ȋŀǎƻōƴƛƪ 
ŘǊǳǘǳ ƛ Ǉƻǎǳǿ ŘǊǳǘǳ ȊƴŀƧŘǳƧŊ ǎƛť ǿ ƧŜŘƴŜƧ ƪƻƳǇŀƪǘƻǿŜƧ ōƭŀǎȊŀƴŜƧ ǎƪǊȊȅƴƛ 
Ȋ ŘǿƻƳŀ ƴƛŜǊǳŎƘƻƳȅƳƛ ƛ ŘǿƻƳŀ ƻōǊŀŎŀƧŊŎȅƳƛ ǎƛť ƪƻƱŀƳƛΦ  
aŀǎȊȅƴȅ ǎŊ ǇǊȊŜȊƴŀŎȊƻƴŜ Řƻ ǎǇŀǿŀƴƛŀ ƳŀǘŜǊƛŀƱƽǿ ŎƛŜƴƪƛŎƘ ƛ ǏǊednio grubych 
ǇǊȊȅ Ȋŀǎǘƻǎƻǿŀƴƛǳ ŘǊǳǘƽǿ ƻ ǏǊŜŘƴƛŎȅ ƻŘ лΣс Řƻ мΣн ƳƳΦ  
{ǘŀƴŘŀǊŘƻǿŜ ƻǇǊȊȅǊȊŊŘƻǿŀƴƛŜ ƳŀǎȊȅƴȅ ƧŜǎǘ ǇƻŘŀƴŜ ǿ ǊƻȊŘȊƛŀƭŜ αhǇǊȊȅǊȊŊ-
dowanie maszynάΦ aŀǎȊȅƴȅ ǎǇŀǿŀƭƴƛŎȊŜ ǎŊ ȊƎƻŘƴŜ ȊŜ ǿǎȊȅǎǘƪƛƳƛ ƴƻǊƳŀƳƛ  
ƛ ǊƻȊǇƻǊȊŊŘȊŜƴƛŀƳƛ ¦ƴƛƛ 9ǳǊƻǇŜƧǎƪƛŜƧ ƛ wŜǇǳōƭƛƪi Czeskiej. 
 

Wykonanie maszyn  
Maszyny 280, 305, 309, 384, 389, 405, 3000, 3500 i 4100 ǎŊ ŘƻǎǘŀǊŎȊŀƴŜ ǎŜǊȅƧ-
nie w ƴŀǎǘťǇǳƧŊŎȅŎƘ ǿȅƪƻƴŀƴƛŀŎƘ όǳǊȊŊŘȊŜƴƛŀ олллΣ орлл ƛ пмлл ǘȅƭƪƻ ǿ ǿǳ-
ǇƻǎŀȍŜƴƛǳ {¢!b5!w5ύΥ 

Wykonanie analogowe STANDARD 

tǊƻǎǘŜ ƛ ƴƛŜȊŀǿƻŘƴŜ ǎǘŜǊƻǿŀƴƛŜ ƳŀǎȊȅƴŀƳƛ {ǘŜǊƻǿŀƴƛŜ ƧŜǎǘ Ȋŀ ǇƻƳƻŎŊ ƧŜŘ-
nego potencjometru posuwu drutu i dwu kolejnych potencjometrów z wy-
ƱŊŎȊƴƛƪƛŜƳΣ ƪǘƽǊŜ ǎƱǳȍŊ Řƻ ǿƱŊŎȊŀƴƛŀ ƛ ǳǎǘŀǿƛŀƴƛŀ ŦǳƴƪŎƧƛ Ǉǳƴƪǘƻǿŀƴƛŀ ƛ Ǉǳƭ-
ǎƻǿŀƴƛŀΦ ¢ŀ ƻǇŎƧŀ ƧŜǎǘ ǿȅǇƻǎŀȍƻƴŀ ǎǘŀƴŘŀǊdowo w cyfrowy woltoampero-
mierz. (tylko 305, 384, 405, 3500 i 4100). 

 
 

 

Wykonanie cyfrowe ROCESSOR 

 

 

Tabulka 1       

Dane techniczne  280 - 305 309 384 389 405 3000 3500 4100 

bŀǇƛťŎƛŜ ǿŜƧǏŎƛƻǿŜ рл IȊ V 3 x 400 3 x 400 3 x 400 3 x 400 3 x 400 3 x 400 3 x 400 3 x 400 
½ŀƪǊŜǎ ǇǊŊŘǳ ǎǇŀǿŀƭƴƛŎΦ A 30 - 280 30 - 250 30 - 350 30 - 350 30 - 350 30 - 250 30 - 280 50 - 350 
bŀǇƛťŎƛŜ ǿ ǇǊƽȍƴƛ V 17 - 38 17,7 - 39,2 18 - 40 20 - 49 18 - 40 17,7 - 39,2 19,2 - 41,9 22 - 51 
Liczba reg. stopni  20 10 40 21 40 10 20 40 
²ȊƎƭťŘƴȅ ŎȊŀǎ ǇǊŀŎȅ ƳŀǎȊȅƴȅ 25% A 280 250 350 320 350 250 (45%) 280 (40%) 350 (35%) 
²ȊƎƭťŘƴȅ ŎȊŀǎ ǇǊŀŎȅ ƳŀǎȊȅƴȅ 60% A 260 200 300 230 300 210 270 280 
²ȊƎƭťŘƴȅ ŎȊŀǎ ǇǊŀŎȅ ƳŀǎȊȅƴȅ 100% A 220 170 260 210 260 190 (40°C) 235 (40°C) 240 (40°C) 
tǊŊŘ ǎƛŜŎƛƻǿȅκƳƻŎ сл҈ A/kVA 12,3 / 8,6 9,5 / 6,6 15,3  / 10,6 10 / 7 15,3  / 10,6 9,6 / 7 14,8 / 10,6 17,3 / 12,8 
Uzwojenie A 25 16 25 25 25 16 25 25 
Zabezpieczenie-charakt.D  Cu Cu / Al Cu Cu / Al Cu Cu / Al Cu / Al Cu / Al 
IloǏŏ rolek podajŊcych  2-rolki 2-rolki 2-rolki 2-rolki 4-rolki 4-rolki 4-rolki 4-rolki 
Cyfrowy woltoamperomierz  nie / tak tylko PROC. tak tylko PROC. tak nie tak tak 
²ȅǇƻǎŀȍƻƴŀ ǿ Ǌƻƭƪƛ  1,0-1,2 0,8-1,0 1,0-1,2 1,0-1,2 1,0-1,2 0,8-1,0 1,0-1,2 1,0-1,2 
{ȊȅōƪƻǏŏ ǇƻŘŀǿŀƴƛŀ ŘǊǳǘǳ  1-25 m/min STANDARD;    0,5-20 m/min PROCESSOR a SYNERGIC 
|rednica: stal, stal nierdz. 
             aluminium 
              rdzeniowe (rurka) 

 
 
 

0,6-1,2 
0,8-1,2 
0,8-1,2 

0,6-1,2 
0,8-1,2 

- 

0,6-1,2 
1,0-1,2 
0,8-1,2 

0,6-1,2 
1,0-1,2 
0,8-1,2 

0,6-1,2 
1,0-1,2 
0,8-1,2 

0,6-1,2 
0,8-1,2 
0,8-1,2 

0,6-1,2 
0,8-1,2 
0,8-1,2 

0,6-1,2 
1,0-1,2 
0,8-1,2 

{ǘƻǇƛŜƵ ƻŎƘǊƻƴȅ   IP 21S IP 21S IP 21S IP 21S IP 21S IP 21S IP 21S IP 21S 
Klasa izolacji  F F F F F F, H F, H F, H 
Normy  EN 60974-1, EN 60974-5, EN 60974-10 
Rozmiary mm 835x480x840 800x490x740 835x480x840 835x480x840 835x480x840 880x510x871 880x510x871 880x510x871 
Masa kg 93 68 102 93 102 77 88 94 
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tǊƻǎǘŜ ǊƻȊǿƛŊȊŀƴƛŜ ǎǘŜǊƻǿŀƴƛŀ ǿǎȊȅǎǘƪƛƳƛ ŦǳƴƪŎƧŀƳƛ Řƻ ǎǇŀǿŀƴƛŀ ƳŜǘƻŘŀƳƛ 
aLDκa!DΦ tǊƻǎǘŜ ǎǘŜǊƻǿŀƴƛŜ ƛ ǳǎǘŀǿƛŀƴƛŜ ǿǎȊȅǎǘƪƛŎƘ ǿŀǊǘƻǏŎƛ ƧŜǎǘ realizowa-
ƴŜ Ȋŀ ǇƻƳƻŎŊ ƧŜŘƴŜƎƻ ǇƻǘŜƴŎƧƻƳŜǘǊǳ ƛ Řǿǳ ǇǊȊȅŎƛǎƪƽǿΦ CǳƴƪŎƧŀ [hDL/ Ƴŀ 
ŘǳȍŜ ȊƴŀŎȊŜƴƛŜ ǿ ƪǿŜǎǘƛƛ ǳǇǊƻǎȊŎȊŜƴƛŀ ǎǘŜǊƻǿŀƴƛŀΦ aŀǎȊȅƴȅ Ȋ ǘȅƳ ǎǘŜǊƻǿŀ-
ƴƛŜƳ ǎŊ ǿȅǇƻǎŀȍƻƴŜ ǿ ŎȅŦǊƻǿȅ ǿƻƭǘƻŀƳǇŜǊƻƳƛŜǊȊ Ȋ ǇŀƳƛťŎƛŊΦ _ŀǘǿŜ ǎǘŜǊƻ-
ǿŀƴƛŜ ǳƳƻȍƭƛǿƛŀ ǳǎǘŀǿƛŜƴƛŜ ǿŀǊǘƻǏŎƛ ŘƳǳŎƘŀƴƛŀ ǿǎǘťǇƴŜƎƻκŘƳǳŎƘŀƴƛŀ ƪƻƵ-
cowego, funkcje SOFT START, dopalania drutu, punktowanie i impulsowanie. 
{ǘŜǊƻǿŀƴƛŜ ǳƳƻȍƭƛǿƛŀ ǳǎǘŀǿƛŜƴƛŜ ǊŜȍƛƳǳ Řǿǳǎǳǿǳ ƛ ŎȊǘŜǊƻǎǳǿǳΦ tǊƻƎǊŜǎȅǿ-
ƴȅ ǿǇǊƻǿŀŘȊŜƴƛŜ ŘǊǳǘǳ ǳƳƻȍƭƛǿƛŀ ƧŜƎƻ ōŜȊǇǊƻōƭŜƳƻǿŜ ŘƻǇǊƻǿŀŘȊŜƴƛŜΦ wŜ-
gulacja ŜƭŜƪǘǊƻƴƛŎȊƴŀ ǎȊȅōƪƻǏŎƛ Ǉƻǎǳǿǳ ŘǊǳǘǳ Ȋ ǊŜƎǳƭŀǘƻǊŜƳ ȊŜ ǎǇǊťȍŜƴƛŜƳ 
ȊǿǊƻǘƴȅƳ ǳƳƻȍƭƛǿƛŀƧŊŎȅƳ ƴŀǎǘŀǿƛŜƴƛŜ ŦǳƴƪŎƧƛ Ǉƻǎǳǿǳ ŘǊǳǘǳΣ ƪǘƽǊŀ ȊŀōŜȊ-
ǇƛŜŎȊŀ ǎǘŀƱŊ ǳǎǘŀǿƛƻƴŊ ǎȊȅōƪƻǏŏ ǇƻǎǳǿǳΦ 

Wykonanie synergiczne - SYNERGIC 

 

²ȅǊŀȋƴƛŜ ǳƱŀǘǿƛŀ ǳǎǘŀǿƛŀƴƛŜ ǇŀǊŀƳŜǘǊƽǿ ǎǇŀǿŀƭƴƛŎȊȅŎƘΦ hǇŜǊŀǘƻǊ ƻƪǊŜǏƭƛ 
rodzaj programu na podstawie ōŜȊǇǊƻōƭŜƳƻǿŜƎƻ ǳǎǘŀǿƛŜƴƛŀ ǏǊŜŘnicy drutu 
ǎǇŀǿŀƭƴƛŎȊŜƎƻ ƛ ǳȍȅŎƛŀ ƎŀȊǳ ƻŎƘǊƻƴƴŜƎƻΦ tƻǘŜƳ Ƨǳȍ ǘȅƭƪƻ ǿȅǎǘŀǊŎȊȅ Ʊŀǘǿƻ 
ǳǎǘŀǿƛŏ ƴŀǇƛťŎƛŜ Ȋŀ ǇƻƳƻŎŊ ǇǊȊŜƱŊŎȊƴƛƪŀ ƛ ƧŜŘƴƻǎǘƪŀ ǎǘŜǊǳƧŊŎŀ SYNERGIC 
ǿȅōƛŜǊȊŜ ƴŀƧƻŘǇƻǿƛŜŘƴƛŜƧǎȊŜ ǇŀǊŀƳŜǘǊȅ ǎȊȅōƪƻǏŎƛ Ǉƻǎǳǿǳ ŘǊǳǘǳΦ WŜŘŜƴ 
ǇƻǘŜƴŎƧƻƳŜǘǊ ƛ Řǿŀ ǇǊȊȅŎƛǎƪƛ ǎƱǳȍŊ Řƻ ƴƛŜǎƪƻƳǇƭƛƪƻǿŀƴŜƎƻ ǎǘŜǊƻǿŀƴƛŀ ƛ ǳǎǘŀ-
ǿƛŀƴƛŀ ǿǎȊȅǎǘƪƛŎƘ ǿŀǊǘƻǏŎƛΦ CǳƴƪŎƧŀ [hDL/ Ƴŀ ŘǳȍŜ ȊƴŀŎȊŜƴƛŜ ǿ ƪǿŜǎǘƛƛ ǳǇ-
roszczenia ǎǘŜǊƻǿŀƴƛŀΦ aŀǎȊȅƴȅ Ȋ ǘȅƳ ǎǘŜǊƻǿŀƴƛŜƳ ǎŊ ǎǘŀƴŘŀǊŘƻǿƻ ǿȅǇƻǎŀ-
ȍƻƴŜ ǿ ŎȅŦǊƻǿȅ ǿƻƭǘƻŀƳǇŜǊƻƳƛŜǊȊ Ȋ ǇŀƳƛťŎƛŊΦ bƛŜǎƪƻƳǇƭƛƪƻǿŀƴŜ ǎǘŜǊƻǿŀ-nie 
ǳƳƻȍƭƛǿƛŀ ǳǎǘŀǿƛŜƴƛŜ ǿŀǊǘƻǏŎƛ ŘƳǳŎƘŀƴƛŀ ǿǎǘťǇƴŜƎƻκŘƳǳŎƘŀƴƛŀ ƪƻƵŎƻ-
wego, funkcji SOFT START, dopalania drutu, punktowania i impulsowania. 
{ǘŜǊƻǿŀƴƛŜ ǳƳƻȍƭƛǿƛŀ ǳǎǘŀǿƛŜƴƛŜ ǘǊȅōǳ Řǿǳǎǳǿ ƛ ŎȊǘŜǊƻǎǳǿΦ tǊƻƎǊŜǎȅǿƴŜ 
ǿǇǊƻǿŀŘȊŜƴƛŜ ŘǊǳǘǳ ǳƳƻȍƭƛǿƛŀ ƧŜƎƻ ōŜȊǇǊƻōƭŜƳƻǿŜ ŘƻǇǊƻǿŀŘȊŜƴƛŜΦ wŜƎǳ-
ƭŀŎƧŀ ŜƭŜƪǘǊƻƴƛŎȊƴŀ ǎȊȅōƪƻǏŎƛ Ǉƻǎǳǿǳ ŘǊǳǘǳ Ȋ ǊŜƎǳƭŀǘƻǊŜƳ ȊŜ ǎǇǊťȍŜƴƛŜƳ 
ȊǿǊƻǘƴȅƳ ǳƳƻȍƭƛǿƛŀƧŊŎȅƳ ƴŀǎǘŀǿƛŜƴie funkcji posuwu drutu, która zabez-
ǇƛŜŎȊŀ ǎǘŀƱŊ ǳǎǘŀǿƛƻƴŊ ǎȊȅōƪƻǏŏ ǇƻǎǳǿǳΦ 
 

Ograniczenia w zastosowaniu  
(EN 60974-1) 
Wykorzystanie tych maszyn spawalniczych jest w sposób typowy przerywane, 
ƪƛŜŘȅ ƴŀƧōŀǊŘȊƛŜƧ ŜŦŜƪǘȅǿƴƛŜ ǿȅƪƻǊȊȅǎǘǳƧŜ ǎƛť ƎƻŘȊƛƴȅ pracy na spawanie i go-
dziny odpoczynku na ulokowanie spawanych elementów, operacji przygoto-
ǿǳƧŊŎȅŎƘ ƛǘǇΦ ¢ŜƎƻ ǊƻŘȊŀƧǳ ƳŀǎȊȅƴȅ ǎǇŀǿŀƭƴƛŎȊŜ ȊƻǎǘŀƱȅ ǿ ǇŜƱƴƛ ōŜȊǇƛŜŎȊƴƛŜ 
ǎƪƻƴǎǘǊǳƻǿŀƴŜ Řƻ ƻōŎƛŊȍŜƴƛŀ ƳŀȄ. 250 A, 280 A, 350 ! ǇǊŊŘǳ ƴƻƳƛƴŀƭƴŜƎƻ 
w czasie pracy 30% odpowiednio 35 %, 40 % i 45 % Ȋ ŎŀƱƪƻǿƛǘŜƎƻ ŎȊŀǎǳ 
ǳȍȅǘƪƻǿŀƴƛŀΦ 
LƴǎǘǊǳƪŎƧŀ ǇƻŘŀƧŜ ŎȊŀǎ ƻōŎƛŊȍŜƴƛŀ ǿ Ŏȅƪƭǳ ŘȊƛŜǎƛťŎƛƻƳƛƴǳǘƻǿȅƳΦ ½ŀ нл % cykl 
ǊƻōƻŎȊȅ ƻōŎƛŊȍŜƴƛŀ ǇǊȊȅƧƳǳƧe siť dwie min. Ȋ ŘȊƛŜǎƛťŎƛƻƳƛƴǳǘƻǿŜƎƻ ƻŘŎƛƴƪŀ 
ŎȊŀǎǳΦ WŜȍŜƭƛ ŎȊŀǎ ŘƻȊǿƻƭƻƴŜƎƻ Ŏȅƪƭǳ ǊƻōƻŎȊŜƎƻ ōťŘȊƛŜ ǇǊȊŜƪǊƻŎȊƻƴȅΣ Ȋƻǎǘŀ-
nie, na skutek niebezpiecznego przegrzania, przerwany przez termostat, w ce-
ƭǳ ƻŎƘǊƻƴȅ ƪƻƳǇƻƴŜƴǘƽǿ ǎǇŀǿŀǊƪƛΦ ²ǎƪŀȊǳƧŜ ƴŀ ǘƻ ǏǿƛŜŎŊŎŀ ǎƛť ȍƽƱǘŀ ƭŀƳǇƪŀ 
kontrolna na przednim panelu sterowniczym maszyny. Po kilku minutach, kiedy 
ŘƻƧŘȊƛŜ Řƻ ǎŎƘƱƻŘȊŜƴƛ ȋǊƽŘƱŀΣ ŀ ȍƽƱǘŀ ƭŀƳǇƪŀ ƪƻƴǘǊƻƭƴŀ ȊƎŀǏƴƛŜΣ ƳŀǎȊȅƴŀ ƧŜǎǘ 
Ǝƻǘƻǿŀ Řƻ ǇƻƴƻǿƴŜƎƻ ǳȍȅŎƛŀΦ ² ǇǊȊȅǇŀŘƪǳ ƳŀǎȊȅƴ SYNERGIC i PRO-CESSOR 
ǿȅǏǿƛŜǘƭƛ ǎƛť 9ǊǊ ƴŀ ǿȅǏǿƛŜǘƭŀŎȊǳΦ aŀǎȊȅƴȅ ǎǇŀǿŀƭƴƛŎȊŜ ȊƻǎǘŀƱȅ ǎƪƻƴ-
ǎǘǊǳƻǿŀƴŜ ǿ ȊƎƻŘȊƛŜ Ȋ ǇƻȊƛƻƳŜƳ ōŜȊǇƛŜŎȊŜƵǎǘǿŀ Lt нмS. 
 

LƴǎǘǊǳƪŎƧŜ ōŜȊǇƛŜŎȊŜƵǎǘǿŀ 
{ǇŀǿŀǊƪƛ ƛƴǿŜǊǘƻǊƻǿŜ ƳǳǎȊŊ ōȅŏ ǳȍȅǿŀƴŜ ǿȅƱŊŎȊƴƛŜ Řƻ ǎǇŀǿŀƴƛŀ - inne zas-
tosowanie jest zabronione. ² ȍŀŘƴȅƳ ǇǊȊȅǇŀŘƪǳ ǳǊȊŊŘȊŜƴƛŜ ƴƛŜ ƳƻȍŜ ōȅŏ 
ǳȍȅǿŀƴŜ Řƻ ǊƻȊƳǊŀȍƻǿŀƴƛŀ ǊǳǊΦ {ǇŀǿŀǊƪť ƴƛƎŘȅ ƴƛŜ ǿƻƭƴƻ ǳȍȅǿŀŏ ōŜȊ ƻǎƱƻƴ 
ƻŎƘǊƻƴƴȅŎƘ όȊŘƧťǘŀ ƻōǳŘƻǿŀύΦ ¦ǎǳǿŀƧŊŎ ƻōǳŘƻǿť ƻōƴƛȍŀƳȅ ǎƪǳǘŜŎȊƴƻǏŏ 
ŎƘƱƻŘȊŜƴƛŀ ƛ ƳƻȍŜ ŘƻƧǏŏ Řƻ ǳǎȊƪƻŘȊŜƴƛŀ ƳŀǎȊȅƴȅΦ ² ǘŀƪƛƳ ǇǊȊȅǇŀŘƪǳ Řƻǎǘŀǿ-
ca nie przyjmuje odpowƛŜŘȊƛŀƭƴƻǏŎƛ Ȋŀ ǇƻǿǎǘŀƱŊ ǎȊƪƻŘť ƛ ǇƻǿƻŘǳƧŜ ǘƻ ǳǘǊŀǘť 
ǇǊŀǿŀ Řƻ ƴŀǇǊŀǿȅ ƎǿŀǊŀƴŎȅƧƴŜƧΦ hōǎƱǳƎť ƳŀǎȊȅƴ ƳƻƎŊ ǿȅƪƻƴȅǿŀŏ ǿȅƱŊŎȊ-
ƴƛŜ ƻǎƻōȅ ǇǊȊŜǎȊƪƻƭƻƴŜ ƛ ǇƻǎƛŀŘŀƧŊŎŜ ƻŘǇƻǿƛŜŘƴƛŜ ŘƻǏǿƛŀŘŎȊŜƴƛŜΦ hǇŜǊŀǘƻǊ 
Ƴǳǎƛ ŘƻǘǊȊȅƳȅǿŀŏ ƴƻǊƳȅ CEI 26-9-CENELEC 4D407, EN 050601, 1993, EN 
050630, 1993 ƻǊŀȊ ǿǎȊȅǎǘƪƛŜ ǇƻǎǘŀƴƻǿƛŜƴƛŀ .It ǘŀƪΣ ŀōȅ ōȅƱƻ ȊŀǇŜǿƴƛƻƴŜ ƧŜƎƻ 
ōŜȊǇƛŜŎȊŜƵǎǘǿƻ ƻǊŀȊ ōŜȊǇƛŜŎȊŜƵǎǘǿƻ ƻǎƽō ǘǊȊŜŎƛŎƘΦ 
 
bL9.9½tL9/½9c{¢²! thDCZAS SPAWANIA ORAZ INSTRUKCJE BEZPIEC-
½9c{¢²! 5[! ht9w!¢hwj² {+ th5!b9 ²Υ 
EN 05 0с лмκмффо tǊȊŜǇƛǎȅ ōŜȊǇƛŜŎȊŜƵǎǘǿŀ ƱǳƪƻǿŜƎƻ ǎǇŀǿŀƴƛŀ ƳŜǘŀƭƛΦ EN 05 
лс олκмффо tǊȊŜǇƛǎȅ ōŜȊǇƛŜŎȊŜƵǎǘǿŀ Řƭŀ ǎǇŀǿŀƴƛŀ ƛ ŎƛťŎƛŀ ǇƭŀȊƳƻǿŜƎƻΦ  

{ǇŀǿŀǊƪŀ Ƴǳǎƛ ōȅŏ ǇƻŘŘŀǿŀƴŀ ƻƪǊŜǎƻǿȅƳ ƪƻƴǘǊƻƭƻƳ ǿƎ EN 33 1500/1990. 
LƴǎǘǊǳƪŎƧŜ ŘƻǘȅŎȊŊŎŜ ǊŜǿƛȊƧƛΣ ǇŀǘǊȊ § 3 obwieszczenƛŀ /ȊŜǎƪƛŜƎƻ ¦ǊȊťŘǳ .ŜȊ-
ǇƛŜŎȊŜƵǎǘǿŀ tǊŀŎȅ ƴǊ пуκмфун 5ȊΦ¦ΦΣ EN 33 1500:1990 i EN 050630:1993 art. 
7.3. 
 
twh{½B tw½9{¢w½9D!0 L 5h¢w½¸a¸²!0 OGÓLNE PRZEPISY PRZECIWPO-
À!wh²9Η  
tǊƻǎȊť ǇǊȊŜǎǘǊȊŜƎŀŏ ƛ ŘƻǘǊȊȅƳȅǿŀŏ ƻƎƽƭƴŜ ǇǊȊŜǇƛǎȅ ǇǊȊŜŎƛǿǇƻȍŀǊƻǿŜ ǇǊȊȅ 
jednoczesnym respektowaniu lokalnych warunków specyficznych. Spawanie 
ƧŜǎǘ ȊŀǿǎȊŜ ƻƪǊŜǏƭŀƴŜ Ƨŀƪƻ ŎȊȅƴƴƻǏŏ Ȋ ǊȅȊȅƪƛŜƳ ǇƻȍŀǊǳΦ hōƻǿƛŊȊǳƧŜ ǊȅƎƻǊȅǎ-
ǘȅŎȊƴȅ ȊŀƪŀȊ ǎǇŀǿŀƴƛŀ ǿ ƳƛŜƧǎŎŀŎƘΣ ƎŘȊƛŜ ǿȅǎǘťǇǳƧŊ ƳŀǘŜǊƛŀƱȅ ǇŀƭƴŜ ƭǳō ǿȅ-
ōǳŎƘƻǿŜΦ {ǇǊȊťǘ ǇǊȊŜŎƛǿǇƻȍŀǊƻǿȅ ǇƻǿƛƴƛŜƴ ōȅŏ ǳǎȅǘǳƻǿŀƴȅ ǿ Ǉƻōƭƛȍǳ ǎǘŀ-
nowiska pracy.  
UWAGA! LǎƪǊȅ ƳƻƎŊ ǎǇƻǿƻŘƻǿŀŏ ȊŀǇŀƭŜƴƛŜ ǿƛŜƭŜ ƎƻŘȊƛƴ Ǉƻ ȊŀƪƻƵŎȊŜƴƛǳ 
ǎǇŀǿŀƴƛŀΣ ǇǊȊŜŘŜ ǿǎȊȅǎǘƪƛƳ ǿ ƴƛŜŘƻǎǘťǇƴȅŎƘ ƳƛŜƧǎŎŀŎƘΦ  
tƻ ȊŀƪƻƵŎȊŜƴƛǳ ǎǇŀǿŀƴƛŀ ǿȅƳŀƎŀƴŀ ƧŜǎǘ мл Ƴƛƴǳǘƻǿŀ ǇǊȊŜǊǿŀ ǿ ŎŜƭǳ ƻǎǘȅƎ-
ƴƛťŎƛŀ ǳǊȊŊŘȊŜƴƛŀΦ WŜȍŜƭƛ ƴƛŜ ŘƻƧŘȊƛŜ Řƻ ȊǳǇŜƱƴŜƎƻ ƻǎǘȅƎƴƛťŎƛŀ ƳŀǎȊȅƴȅΣ ǿŜǿ-
ƴŊǘǊȊ ƳŀǎȊȅƴȅ ŘƻŎƘƻŘȊƛ Řƻ ŘǳȍŜƎƻ ǿȊǊƻǎǘǳ ǘŜƳǇŜǊŀǘǳǊȅΣ ƪǘƽǊŀ ƳƻȍŜ ǎǇƻǿƻ-
Řƻǿŀŏ ǳǎȊƪƻŘȊŜƴƛŀ ŀƪǘȅǿƴȅŎƘ ŜƭŜƳŜƴǘƽǿΦ  
 
.9½tL9/½9c{¢²h tw!/¸ PODCZAS SPAWANIA METALI ZA²L9w!W+/¸/I 
h_j²Σ Y!5aΣ /¸bBΣ w¢B0 L .9w¸[ 
tǊƻǎȊť Ȋŀǎǘƻǎƻǿŀŏ ǎȊŎȊŜƎƽƭƴŜ ǏǊƻŘƪƛ ōŜȊǇƛŜŎȊŜƵǎǘǿŀ ǿ ǇǊȊȅǇŀŘƪǳ ǎǇŀǿŀƴƛŀ 
ƳŜǘŀƭƛ ȊŀǿƛŜǊŀƧŊŎȅŎƘ ƴŀǎǘťǇǳƧŊŎŜ ƳŜǘŀƭŜΥ 

¶ tǊȊȅ ȊōƛƻǊƴƛƪŀŎƘ ƴŀ ƎŀȊΣ ƻƭŜƧŜΣ Ǉŀƭƛǿŀ ƛǘŘΦ όǊƽǿƴƛŜȍ ǇǳǎǘȅŎƘύ ƴƛŜ ǿȅƪƻƴȅǿŀŏ 
ǇǊŀŎŜ ǎǇŀǿŀƭƴƛŎȊŜΣ ǇƻƴƛŜǿŀȍ ƎǊƻȊƛ ƴƛŜōŜȊǇƛŜŎȊŜƵǎǘǿƻ wybuchu. Spawanie 
Ƴƻȍƴŀ ǿȅƪƻƴȅǿŀŏ ǘȅƭƪƻ ƛ ǿȅƱŊŎȊƴƛŜ ǿŜŘƱǳƎ ǎǇŜŎƧŀƭƴȅŎƘ ǇǊȊŜǇƛǎƽǿΗΗΗ 

¶ ² ǇƻƳƛŜǎȊŎȊŜƴƛŀŎƘΣ ƎŘȊƛŜ ǿȅǎǘťǇǳƧŜ ƴƛŜōŜȊǇƛŜŎȊŜƵǎǘǿƻ ǿȅōǳŎƘǳ ƻōƻ-
ǿƛŊȊǳƧŊ ǎǇŜŎƧŀƭƴŜ ǇǊȊŜǇƛǎȅΦ 

¶ tǊȊŜŘ ƪŀȍŘŊ ƛƴƎŜǊŜƴŎƧŊ Řƻ ŎȊťǏŎƛ ŜƭŜƪǘǊȅŎȊƴŜƧΣ ȊŘƧťŎƛŜƳ ƻōǳŘƻǿȅ ƭǳō 
czyszczenieƳ ƻŘƱŊŎȊȅŏ ǳǊȊŊŘȊŜƴƛŜ ƻŘ Ȋŀǎƛƭŀƴƛŀ ǎƛŜŎƛƻǿŜƎƻΦ 

 
½!th.L9D!bL9 thw!À9bL! tw+59a 9[9Y¢w¸/½bYM 

¶ bƛŜ ǿƻƭƴƻ ǿȅƪƻƴȅǿŀŏ ƴŀǇǊŀǿΣ ƎŘȅ ƳŀǎȊȅƴŀ ǇǊŀŎǳƧŜ ƭǳō ƧŜǎǘ 
ǇƻŘƱŊŎȊƻƴŀ Řƻ ǎƛŜŎƛ ŜƭŜƪǘǊȅŎȊƴŜƧΦ 

¶ tǊȊŜŘ ƧŀƪŊƪƻƭǿƛŜƪ ƪƻƴǎŜǊǿŀŎƧŊ ƭǳō ǊŜƳƻƴǘŜƳΣ ƳŀǎȊȅƴť 
ƻŘƱŊŎȊȅŏ Ȋ ǎƛŜŎƛ ŜƭŜƪǘǊȅŎȊƴŜƧΦ 

¶ ¦ǇŜǿƴƛŏ ǎƛťΣ ŎȊȅ ƳŀǎȊȅƴŀ ƧŜǎǘ ǇǊŀǿƛŘƱƻǿƻ ǳȊƛŜƳƛƻƴŀΦ 

¶ SpŀǿŀǊƪƛ ƳǳǎȊŊ ōȅŏ ƻōǎƱǳƎƛwane przez osoby o odpowiednich kwalifikac-
jach.  

¶ ²ǎȊȅǎǘƪƛŜ ǇƻƱŊŎȊŜƴƛŀ ƳǳǎȊŊ ōȅŏ ȊƎƻŘƴŜ Ȋ ŀƪǘǳŀƭƴȅƳƛ ƻōƻǿƛŊȊǳƧŊŎȅmi 
regulacjami i normami EN 332000-5-54, EN 60974-1 oraz ustawami 
ȊŀōǊŀƴƛŀƧŊŎȅƳƛ ƻōǊŀȍŜƴƛƻƳΦ  

¶ bƛŜ ǿƻƭƴƻ ǎǇŀǿŀŏ ǿ ǿƛƭƎƻŎƛΣ ǿ ǏǊƻŘƻǿƛǎƪǳ ǿƛƭƎƻǘƴȅƳ ƭǳō ǿ ŎȊŀǎƛŜ 
deszczu.  

¶ bƛŜ ǿƻƭƴƻ ǎǇŀǿŀŏΣ ƧŜȍŜƭƛ ǇǊȊŜǿƻŘȅ ǎǇŀǿŀƭƴƛŎȊŜ ǎŊ ȊǳȍȅǘŜ ƭǳō ǳǎȊƪƻŘzo-ne. 
Zawsze ƴŀƭŜȍȅ ǎǇǊŀǿŘȊŀŏ Ǉŀƭƴƛƪ ǎǇŀǿŀǊƪƛ ƛ ǇǊȊŜǿƻŘȅ ȊŀǎƛƭŀƧŊŎŜ 
ƛ ǳǇŜǿƴƛŏ ǎƛťΣ ȍŜ ƛŎƘ ƛȊƻƭŀŎƧŀ ƴƛŜ ƧŜǎǘ ǳǎȊƪƻŘȊƻƴŀ ƻǊŀȊ ȍŜ ǇǊȊŜǿƻŘȅ ƴƛŜ ǎŊ 
ǇƻƭǳȊƻǿŀƴŜ ǿ ǇƻƱŊŎȊŜƴƛŀŎƘΦ  

¶ bƛŜ ǿƻƭƴƻ ǎǇŀǿŀŏ ǇŀƭƴƛƪƛŜƳ ǎǇŀǿŀƭƴƛŎȊȅƳ ƛ ǇǊȊŜǿƻŘŀƳƛ ȊŀǎƛƭŀƧŊŎȅƳƛΣ 
ƪǘƽǊŜ ƴƛŜ ƳŀƧŊ ƻŘǇƻǿƛŜŘƴƛ ǇǊȊŜƪrój.  

¶ ½ŀǇǊȊŜǎǘŀŏ ǎǇŀǿŀƴƛŜΣ ƎŘȅ Ǉŀƭƴƛƪ ƭǳō ǇǊȊŜǿƻŘȅ ȊŀǎƛƭŀƧŊŎŜ ǎŊ ǇǊȊŜƎǊȊŀƴŜ 
ǿ ŎŜƭǳ ǳƴƛƪƴƛťŎƛŀ ǎȊȅōƪƛŜƎƻ ȊǳȍȅŎƛŀ ƛȊƻƭŀŎƧƛΦ  

¶ NƛƎŘȅ ƴƛŜ ǿƻƭƴƻ Řƻǘȅƪŀŏ ƴŀƱŀŘƻǿŀƴȅŎƘ ŎȊťǏŎƛ ǳƪƱŀŘǳ ŜƭŜƪǘǊȅŎȊƴŜƎƻΦ tƻ 
ǳȍȅŎƛǳ Ǉŀƭƴƛƪ ǎǇŀǿŀƭƴƛŎȊȅ ƻǎǘǊƻȍƴƛŜ ƻŘƱŊŎȊȅŏ ƻŘ ƳŀǎȊȅƴȅ ƛ ȊŀōǊƻƴƛŏ ƪƻƴ-
ǘŀƪǘǳ Ȋ ŎȊťǏŎƛŀƳƛ ǳȊƛŜƳƛƻƴȅƳƛΦ 

 
/½¸bbLYL {½Yh5½+/9 L D!½¸ th²{¢!W+/9 ² ¢RAKCIE SPA-
WANIA 

¶ bŀƭŜȍȅ ȊŀǇŜǿƴƛŏ ŎȊȅǎǘŊ ǇƻǿƛŜǊȊŎƘƴƛŊ ǊƻōƻŎȊŊ ƛ ǿŜƴǘȅƭŀŎƧť 
ǿǎȊȅǎǘƪƛŎƘ ƎŀȊƽǿ ǇƻǿǎǘŀƧŊŎȅŎƘ ǿ ǘǊŀƪŎƛŜ ǎǇŀǿŀƴƛŀΣ ǎȊŎȊŜ-
ƎƽƭƴƛŜ ǿ ǇƻƳƛŜǎȊŎȊŜƴƛŀŎƘ ȊŀƳƪƴƛťǘȅŎƘΦ  

¶ ½Ŝǎǘŀǿ ǎǇŀǿŀƭƴƛŎȊȅ ǳƳƛŜǏŎƛŏ ǿ ŘƻōǊȊŜ ǿŜƴǘȅƭƻǿŀƴȅƳ ǇƻƳƛŜǎȊŎȊŜƴƛǳΦ  

¶ ¦ǎǳƴŊŏ ƭŀƪƛŜǊΣ ȊŀōǊǳŘȊŜƴƛŀ ƛ ǘƱǳǎǘŜ ǇƭŀƳȅΣ ƪǘƽǊŜ ǇƻƪǊȅǿŀƧŊ ŎȊťǏŎƛ ǇǊȊŜ-
ȊƴŀŎȊƻƴŜ Řƻ ǎǇŀǿŀƴƛŀ ǘŀƪΣ ŀōȅ ǳƴƛƪƴŊŏ ǳƭŀǘƴƛŀƴƛǳ ƎŀȊƽǿ ǘƻƪǎȅŎȊƴȅŎƘΦ  

¶ tƻƳƛŜǎȊŎȊŜƴƛŀ ǊƻōƻŎȊŜ ȊŀǿǎȊŜ ŘƻōǊȊŜ ǿŜƴǘȅƭƻǿŀŏΦ bƛŜ ǿƻƭƴƻ ǎǇŀǿŀŏ 
w miejscach, gdzie istnieje podejrzenie uniku gazu ziemnego lub innych 
gazów wybuchowych ƭǳō ǿ Ǉƻōƭƛȍǳ ǎƛƭƴƛƪƽǿ ǎǇŀƭƛƴƻwych.  

¶ {ǇŀǿŀǊƪť ƴƛŜ ǿƻƭƴƻ ǇǊȊȅōƭƛȍŀŏ Řƻ ƪŀŘȊƛ όǿŀƴƛŜƴύ ǇǊȊŜȊƴŀŎȊƻƴȅŎƘ Řƻ ŎȊȅ-
ǎȊŎȊŜƴƛŀ ƛ ƻŘǘƱǳǎȊŎȊŀƴƛŀΣ ƎŘȊƛŜ ǎŊ ǎǘƻǎƻǿŀƴŜ ǎǳōǎǘŀƴŎƧŜ ǇŀƭƴŜ ƻǊŀȊ ǿȅǎ-
ǘťǇǳƧŊ ǇŀǊȅ ǘǊƛŎƘƭƻǊƻŜǘȅƭŜƴǳ ƭǳō ƛƴƴŜƎƻ ŎƘƭƻǊǳ ȊŀǿƛŜǊŀƧŊŎŜƎƻ ǿťƎƭƻwo-
dory, stosowane jako rozpuszczalniki, poniŜǿŀȍ Ʊǳƪ ǎǇŀǿŀƭniczy i wyt-
warzane promieniowanie ultrafioletowe reaguje z tymi parami i produ-
kuje bardzo toksyczne gazy.   
 

OCHRONA PRZED NAPROMIENIOWANIEM, PARZENIAMI  
L I!_!{9a 

¶ ½ŀōǊŀƴƛŀ ǎƛť ǎǇŀǿŀƴƛŀ Ȋ ǇťƪƴƛťǘŊ ƭǳō ŘȊƛǳǊŀǿŊ όǳǎȊƪƻŘȊƻ-
ƴŊύ ǎȊȅōƪŊ ƻŎƘǊƻƴƴŊΦ  

¶ tǊȊŜȋǊƻŎȊȅǎǘŊ ŎȊȅǎǘŊ ǎȊȅōƪť ǳƳƛŜǏŎƛŏ ǇǊȊŜŘ ŎƛŜƳƴŊ ǎȊȅōƪŊ ƻŎƘǊƻƴƴŊ 
w celu jego ochrony.  
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¶ hŎȊȅ ŎƘǊƻƴƛŏ ǎǇŜŎƧŀƭƴŊ ǇǊȊȅƱōƛŎŊ ǎǇŀǿŀƭƴƛŎȊŊ ȊŀƻǇŀǘǊȊƻƴŊ ǿ ŎƛŜƳƴŊ ǎȊȅō-
ƪť ƻŎƘǊƻƴƴŊ όǎǘƻǇƛŜƵ ƻŎƘǊƻƴȅ 5Lb ф-14).  

¶ bƛŜ ǇŀǘǊȊŜŏ ƴŀ Ʊǳƪ ǎǇŀǿŀƭƴƛŎȊȅ ōŜȊ ƻŘǇƻǿƛŜŘƴƛŜƧ Ƴŀǎƪƛ ƻŎƘǊƻƴƴŜƧ ƭǳō 
ǇǊȊȅƱōƛŎȅΦ  

¶ {Ǉŀǿŀŏ Ƴƻȍƴŀ ŘƻǇƛŜǊƻ ǿ ǘŜŘȅΣ ƎŘȅ ǳǇŜǿƴƛƳȅ ǎƛťΣ ȍŜ ǿǎȊȅǎǘƪƛŜ ƻǎƻōȅ 
ǿ ōƭƛǎƪƛƳ ƻǘƻŎȊŜƴƛǳ ǎŊ ƻŘǇƻǿƛŜŘƴƛƻ ŎƘǊƻƴƛƻƴŜΦ  

¶ ¦ǎȊƪƻŘȊƻƴŊ ŎƛŜƳƴŊ ǎȊȅōƪť ƻŎƘǊƻƴƴŊ ƴŀƭŜȍȅ ƴŀǘȅŎƘƳƛŀǎǘ ǿȅƳƛŜƴƛŏ Ȋŀ 
ƴƻǿŊΦ  

¶ bŀƭŜȍȅ ȊǿǊŀŎŀŏ ǎȊŎȊŜƎƽƭƴŊ ǳǿŀƎť ƴŀ ǘƻΣ ŀōȅ ƻŎȊȅ ƻǎƽō ȊƴŀƧŘǳƧŊŎȅŎƘ ǎƛť ǿ 
Ǉƻōƭƛȍǳ ƴƛŜ ȊƻǎǘŀƱȅ ǳǎȊƪƻŘȊƻƴŜ ǇǊȊŜȊ Ǉromieniowanie ultrafioletowe 
wyǘǿŀǊȊŀƴŜ ƱǳƪƛŜƳ ǎǇŀǿŀƭƴƛŎȊȅƳΦ  

¶ ½ŀǿǎȊŜ ƴŀƭŜȍȅ ǳȍȅǿŀŏ ǳōǊŀƴƛŜ ƻŎƘǊƻƴƴŜΣ ƻŘǇƻǿƛŜŘƴƛ ƻōǳǿƛŜ ǊƻōƻŎȊŜΣ 
okulary, które nie rozprȅǎƪǳƧŊ ǎƛť ƻǊŀȊ ǊťƪŀǿƛŎŜΦ  

¶ tǊƻǎȊť ǳȍȅǿŀŏ ƻŎƘǊƻƴƴƛƪƛ ǎƱǳŎƘǳΣ ƴŀǳǎȊƴƛƪƛΣ ǎǘƻǇŜǊȅΣ ǿƪƱŀŘƪƛ ƻŎƘǊƻƴƴŜΣ 
zatyczki.  

¶ bŀƭŜȍȅ ǳȍȅǿŀŏ ǎƪƽǊȊŀƴŜ ǊťƪŀǿƛŎŜ ǿ ŎŜƭǳ ǳƴƛƪƴƛťŎƛŀ ƻǇŀǊȊŜƵ ƛ ƻǘŀǊŏ 
w trakcie manipulacji z ƳŀǘŜǊƛŀƱŜƳΦ 
 

¦²!D!Σ w¦/Iha9 Yh_h ½B.!¢9 

¶ ½ ǇƻŘŀƧƴƛƪƛŜƳ ŘǊǳǘǳ ƴŀƭŜȍȅ ǇƻǎǘťǇƻǿŀŏ ōŀǊŘȊƻ ƻǎǘǊƻȍƴƛŜ 
ƛ ǘȅƭƪƻΣ ƧŜȍŜƭƛ ƳŀǎȊȅƴŀ ƧŜǎǘ ǿȅƱŊŎȊƻƴŀΦ 

 

¶ tƻŘŎȊŀǎ ƳŀƴƛǇǳƭŀŎƧƛ Ȋ ǇƻŘŀƧƴƛƪƛŜƳ ŘǊǳǘǳ ƴƛŜ ƴŀƭŜȍȅ ǳȍȅǿŀŏ ƻŎƘǊƻƴƴȅŎƘ 
ǊťƪŀǿƛŎΣ ƎǊƻȊƛ ǿŎƛŊƎƴƛťŎƛŜƳ ǊťƪŀǿƛŎȅ ǇǊȊŜȊ ƪƻƱƻ ȊťōŀǘŜΦ 

    
|wh5YL ½!th.L9D!²/½9 thÀ!w¦ L 9Y{t[h½WL 

¶ ½ ǏǊƻŘƻǿƛǎƪŀ ǊƻōƻŎȊŜƎƻ ƴŀƭŜȍȅ ǳǎǳƴŊŏ ǿǎȊȅǎǘƪƛŜ ƳŀǘŜǊƛŀƱȅ 
palne.  

¶ bƛŜ ǿƻƭƴƻ ǎǇŀǿŀŏ ǿ Ǉƻōƭƛȍǳ ƳŀǘŜǊƛŀƱƽǿ ƭǳō ǎǳōǎǘŀƴŎƧƛ Ǉŀƭ-
ƴȅŎƘ ōŊŘȋ ǿ ǏǊƻŘƻǿƛǎƪǳ Ȋ ƎŀȊŀƳƛ ǿȅōǳŎƘƻǿȅƳƛΦ  

¶ bƛŜ ǿƻƭƴƻ ƴƻǎƛŏ ǳōǊŀƴƛŜ ƛƳǇǊŜƎƴƻǿŀƴŜ ƻƭŜƧŜƳ ƛ ǏǊƻŘƪƛŜƳ ǎƳŀǊƴȅƳΣ 
ǇƻƴƛŜǿŀȍ ƛǎƪǊȅ ƳƻƎƱȅōȅ ǎǇƻǿƻŘƻǿŀŏ ǇƻȍŀǊΦ 

¶ bƛŜ ǿƻƭƴƻ ǎǇŀǿŀŏ ƳŀǘŜǊƛŀƱȅ ȊŀǿƛŜǊŀƧŊŎŜ ǎǳōǎǘŀƴŎƧŜ ǇŀƭƴŜ ƭǳō ƳŀǘŜǊƛŀƱȅΣ 
ƪǘƽǊŜ ǇƻŘŎȊŀǎ ƴŀƎǊȊŀƴƛŀ ǿȅǘǿŀǊȊŀƧŊ ǇŀǊȅ ǘƻƪǎȅŎȊƴŜ ōŊŘȋ ǇŀƭƴŜΦ  

¶ bŀƧǇƛŜǊǿ ƴŀƭŜȍȅ ǎǇǊŀǿŘȊƛŏΣ ƧŀƪƛŜ ǎǳōǎǘŀƴŎƧŜ ȊŀǿƛŜǊŀ ƳŀǘŜǊƛŀƱ ǎǇŀǿŀƴȅ 
ŀ ŘƻǇƛŜǊƻ ǇƻǘŜƳ ǎǇŀǿŀŏΦ bŀǿŜǘ ǏƭŀŘƻǿŜ ƛƭƻǏŎƛ ƎŀȊǳ ǇŀƭƴŜƎƻ ƭǳō ŎƛŜŎȊȅ 
ƳƻƎŊ ǿȅǿƻƱŀŏ ŜƪǎǇƭƻȊƧťΦ 

¶ bƛƎŘȅ ƴƛŜ ǿƻƭƴƻ ǳȍȅǿŀŏ ǘƭŜƴǳ Řƻ ǿȅŘƳǳŎƘƛǿŀƴƛŀ ƪƻƴǘŜƴŜǊƽǿΦ  

¶ bŀƭŜȍȅ ǳƴƛƪŀŏ ǎǇŀǿŀƴƛŀ ǿ ǇƻƳƛŜǎȊŎȊŜƴƛŀŎƘ ƛ ǊƻȊƭŜƎƱȅŎƘ ƪƻƳƻǊŀŎƘΣ ƎŘȊƛŜ 
ƛǎǘƴƛŜƧŜ ǇǊŀǿŘƻǇƻŘƻōƛŜƵǎǘǿƻ ǿȅǎǘŊǇƛŜƴƛŀ ƎŀȊǳ ȊƛŜƳƴŜƎƻ ƭǳō ƛƴƴȅŎƘ 
gazów wybuchowych.  

¶ ² Ǉƻōƭƛȍǳ ƳƛŜƧǎŎŀ ǇǊŀŎȅ ƴŀƭŜȍȅ ƳƛŜŏ ƎŀǏƴƛŎťΦ  

¶ bƛƎŘȅ ƴƛŜ ǳȍȅǿŀŏ ǘƭŜƴǳ ǿ Ǉŀƭƴƛƪǳ ǎǇŀǿŀƭƴƛŎȊȅƳΣ ŀƭŜ ȊŀǿǎȊŜ ǿȅƱŊŎȊƴƛŜ ƎŀȊȅ 
bierne chemicznie oraz ich mieszanki. 

 
bL9.9½tL9/½9c{¢²h ½²L+½!b9 ½ th[9a 9[9Y¢ROMAGNE-TYCZNYM 

¶ tƻƭŜ ŜƭŜƪǘǊƻƳŀƎƴŜǘȅŎȊƴŜ ǿȅǘǿŀǊȊŀƴŜ ǇǊȊŜȊ ƳŀǎȊȅƴť ǇƻŘ-czas spawania 
ƳƻȍŜ ōȅŏ ƴƛŜōŜȊǇƛŜŎȊƴŜ Řƭŀ ƻǎƽō Ȋ kar-diostymulatorami, aparatami dla 
ƴƛŜǎƱȅǎȊŊŎȅŎƘ ƭǳō ǇƻŘƻōƴȅƳƛ ǳǊȊŊŘȊŜ-ƴƛŀƳƛΦ ¢Ŝ ƻǎƻōȅ ƳǳǎȊŊ 
ǎƪƻƴǎǳƭǘƻǿŀŏ ǎƛť Ȋ ƭŜƪŀǊȊŜƳ ǿ ǎǇǊŀǿƛŜ Ȋōƭƛȍŀƴƛŀ ǎƛť Řƻ ǘȅŎƘ ƳŀǎȊȅƴΦ  

¶ WŜȍŜƭƛ ƳŀǎȊȅƴŀ ǇǊŀŎǳƧŜ ƴƛŜ ǿƻƭƴƻ Řƻ ƴƛŜƧ Ȋōƭƛȍŀŏ ȊŜƎŀǊƪƽǿΣ ƴƻǏƴƛƪƛ Řŀ-nych 
ƳŀƎƴŜǘȅŎȊƴȅŎƘΣ ȊŜƎŀǊȅ ƛǘǇΦ ² ǿȅƴƛƪǳ ŘȊƛŀƱŀƴƛŀ Ǉƻƭŀ ƳŀƎƴŜǘȅŎȊƴŜ-go 
ƳƻƎƱƻōȅ ŘƻƧǏŏ Řƻ ǳǎȊƪƻŘȊŜƴƛŀ ǘȅŎƘ ǳǊȊŊŘȊŜƵΦ  

¶ {ǇŀǿŀǊƪƛ ǎŊ ȊƎƻŘƴŜ Ȋ ǿȅƳŀƎŀƴƛŀƳƛ ƻŎƘǊƻƴƴȅƳƛ ƻƪǊŜǏƭƻƴȅƳƛ ǿ ŘȅǊŜƪǘȅ-
ǿƛŜ YƻƳǇŀǘȅōƛƭƴƻǏŎƛ 9ƭŜƪǘǊƻƳŀƎƴŜǘȅŎȊƴŜƧ ό9a/ύΦ ¦ǊȊŊŘȊŜƴƛŜ {ǇŀǿŀƭƴƛŎ-
ȊŜ ȊŜ ǿȊƎƭťŘǳ ƴŀ ƻŘŦƛƭǘǊƻǿŀƴƛŜ ȊŀƪƱƽŎŜƵ ǇǊȊŜȊƴŀŎȊƻƴŜ ƧŜǎǘ Řƻ ǇƻƳƛŜǎȊŎ-
ȊŜƵ ǇǊȊŜƳȅǎƱƻǿȅŎƘ ƪƭŀǎƛŦƛƪŀŎƧŀ ǿƎ 9b ррлмм ό/L{tw-11) grupa 2, klasa A. 
½ŀƪƱŀŘŀ ǎƛť ǎȊŜǊƻƪƛŜ ǿȅƪƻǊȊȅǎǘŀƴƛŜ ǿŜ ǿǎȊȅǎǘƪƛŎƘ ŘȊƛŜŘȊƛƴŀŎƘ ǇǊȊŜƳȅǎƱǳΣ 

ŀƭŜ ƴƛŜ Řƻ ǳȍȅǘƪǳ ŘƻƳƻǿŜƎƻΦ ² ǇǊȊȅǇŀŘƪǳ ǳȍȅŎƛŀ ǿ ƛƴƴȅch pomieszcze-
ƴƛŀŎƘ ŀƴƛȍŜƭƛ ǇǊȊŜƳȅǎƱƻǿȅŎƘΣ ƳƻƎŊ ȊŀƛǎǘƴƛŜŏ ƴƛŜȊōťŘƴŜ ǎȊŎȊŜƎƽƭƴŜ ǏǊƻŘƪƛ 
ōŜȊǇƛŜŎȊŜƵǎǘǿŀ όǇŀǘǊȊ 9b рлмффΣ мффр ŀǊǘΦ фύΦ WŜȍŜƭƛ ŘƻƧŘȊƛŜ Řƻ ŀǿŀǊƛƛ 
ŜƭŜƪǘǊƻƳŀƎƴŜǘȅŎȊƴȅŎƘΣ ǳȍȅǘƪƻǿƴƛƪ ǿƛƴƛŜƴ ǊƻȊǿƛŊȊŀŏ ȊŀƛǎǘƴƛŀƱŊ ǎȅǘǳŀŎƧťΦ  

h{¢w½9À9bL9Υ 
¢ƻ ǳǊȊŊŘȊŜƴƛŜ ƪƭŀǎȅ ! ƴƛŜ ƧŜǎǘ ǇǊȊŜȊƴŀŎȊƻƴŜ Řƻ ǳȍȅǘƪǳ ǿ ǎǘǊŜŦƛŜ ȊŀƳƛŜǎȊƪŀƴƛŀΣ 
ƎŘȊƛŜ ŜƴŜǊƎƛŀ ŜƭŜƪǘǊȅŎȊƴŀ ŘƻǎǘŀǊŎȊŀƴŀ ƧŜǎǘ ǎȅǎǘŞƳŜƳ ƴƛŜǎƪƛŜƎƻ ƴŀǇƛťŎƛŀΦ aƻƎŊ 
ǿ ǘȅŎƘ ǎǘǊŜŦŀŎƘ ǇƻƧŀǿƛŏ ǎƛť ǇǊƻōƭŞƳȅ Ȋ ȊŀǇŜǿƴƛŜƴƛŜƳ ŜƭŜƪǘǊƻƳŀƎƴŜ-tycznej 
ƪƻƳǇŀǘȅōƛƭƴƻǏŎƛΣ ǎǇƻǿƻŘƻǿŀƴŜ ȊŀƪƱƻŎŜƴƛŀƳƛ szerzonymi przewoda-mi jak i 
ŀƪƱƻŎŜƴƛŀƳƛ ǇƻǇǊȊŜȊ ǇǊƻƳƛŜƴƛƻǿŀƴƛŜΦ 
 
SUROWCE I ODPAD 

¶ hƳŀǿƛŀƴŜ ƳŀǎȊȅƴ ǎŊ ǿȅƪƻƴŀƴŜ Ȋ ƳŀǘŜǊƛŀƱƽǿΣ ƪǘƽre nie za-
ǿƛŜǊŀƧŊ ǎǳōǎǘŀƴŎƧŜ ǘƻƪǎȅŎȊƴŜ ƭǳō ǘǊǳƧŊŎŜ Řƭŀ ǳȍȅǘƪƻǿƴƛƪŀΦ 

¶ ² ǘǊŀƪŎƛŜ ŦŀȊȅ ǳǘȅƭƛȊŀŎȅƧƴŜƧ ǳǊȊŊŘȊŜƴƛŜ ƧŜǎǘ ǊƻȊƪǊťŎƻƴŜΣ ƧŜƎƻ 
ǇƻǎȊŎȊŜƎƽƭƴŜ ŎȊťǏŎƛ ǎŊ ŜƪƻƭƻƎƛŎȊƴƛŜ ǳǘȅƭƛȊƻǿŀƴŜ ƭǳō ǿȅƪƻǊȊȅǎǘŀƴŜ Řƻ 
kolejnej przeróbki. 
 

¦¢¸[L½!/W! ½¦À¸¢9Dh ¦w½+5½9bL!  

¶ W celu zlikwidowania masȊȅƴȅ ǿȅƧťǘŜƧ Ȋ eksploatacji pros-
Ȋť ǎƪƻǊȊȅǎǘŀŏ z punktów zbiorczych przeznaczonych do 
ƻŘōƛƻǊǳ ȊǳȍȅǘȅŎƘ ǳǊȊŊŘȊŜƵ ŜƭŜƪǘǊȅŎȊƴȅŎƘΦ 

¶ ½ǳȍȅǘŜ ǳǊȊŊŘȊŜƴƛŜ ƴƛŜ ǿƻƭƴƻ ǿǊȊǳŎŀŏ Řƻ ƴƻǊƳŀƭƴŜƎƻ ƻŘǇŀŘǳ ƛ ƴŀƭŜȍȅ 
ǎǘƻǎƻǿŀŏ ǎƛť Řƻ ǿǿΦ ǎǇƻǎƻōǳ ǇƻǎǘťǇƻǿŀƴƛŀΦ 

 
MANIPULACJA I PRZECHOWANIE D!½j² {twBÀhb¸/I 

¶ ½ŀǿǎȊŜ ƴŀƭŜȍȅ ǳƴƛƪŀŏ ƪƻƴǘŀƪǘǳ ǇǊȊŜǿƻŘƽǿ ǇǊȊŜƴƻǎȊŊŎȅŎƘ 
ǇǊŊŘ ǎǇŀǿŀƭƴƛŎȊȅ Ȋ ōǳǘƭŀƳƛ ȊŜ ǎǇǊťȍƻƴȅƳ ƎŀȊŜƳ ƛ ƛŎƘ ǳƪƱŀ-
dami zbiornikowymi.  

¶ WŜȍŜƭƛ ƴƛŜ ōťŘȊƛŜƳȅ ǳȍȅǿŀŏ ōǳǘƭƛ Ȋ ƎŀȊŜƳ ǎǇǊťȍƻƴȅƳΣ ǘƻ ȊŀǿǎȊŜ ƴŀƭŜȍȅ 
ȊŀƪǊťŎŀŏ ȊŀǿƻǊȅΦ 

 
 

¶ WŜȍŜƭƛ ȊŀǿƻǊȅ ƴŀ ōǳǘƭƛ ƎŀȊǳ ǿŜǿƴťǘǊȊƴŜƎƻ ǎŊ ǳȍȅǿŀƴŜΣ Ǉƻǿƛƴƴȅ ōȅŏ Ȋǳ-
ǇŜƱƴƛŜ ƻǘǿŀǊǘe. 

¶ ² ǘǊŀƪŎƛŜ ǇƻǊǳǎȊŀƴƛŀ ōǳǘƭƛ Ȋ ƎŀȊŜƳ ǎǇǊťȍƻƴȅƳ ƳǳǎƛƳȅ ȊŀŎƘƻǿŀŏ ǇƻŘ-
ǿȅȍǎȊƻƴŊ ƻǎǘǊƻȍƴƻǏŏ ȊŜ ǿȊƎƭťŘǳ ƴŀ ǳƴƛƪƴƛťŎƛŜ ǳǎȊƪƻŘȊŜƴƛŀ ƭǳō ƻōǊŀȍŜƵΦ  

¶ .ǳǘƭŜ ƴƛŜ ǿƻƭƴƻ ǇǊƽōƻǿŀŏ ƴŀǇŜƱƴƛŀŏ ƎŀȊŜƳ ǎǇǊťȍƻƴȅƳΣ ȊŀǿǎȊŜ ƴŀƭŜȍȅ 
ǎǘƻǎƻǿŀŏ ƻŘǇƻǿƛŜŘƴƛŜ ǊŜƎǳƭŀǘƻǊȅ ƛ ǊŜŘǳƪŎƧŜ ŎƛǏƴƛŜƴƛowe.  

¶ ² ǊŀȊƛŜ ǇƻǘǊȊŜōȅ ǳȊȅǎƪŀƴƛŀ ƪƻƭŜƧƴȅŎƘ ƛƴŦƻǊƳŀŎƧƛΣ ǇǊƻǎȊť ǎƪƻǊȊȅǎǘŀŏ 
Ȋ ƛƴǎǘǊǳƪŎƧƛ ōŜȊǇƛŜŎȊŜƵǎǘǿŀ ŘƻǘȅŎȊŊŎȅŎƘ ǳȍȅǿŀƴƛŀ ƎŀȊƽǿ ǎǇǊťȍƻƴȅŎƘ 
ǿ ƳȅǏƭ ƴƻǊƳ 9N 07 83 05. 

 
UMIESZCZENIE MASZYNY 
tǊȊȅ ǿȅōƻǊȊŜ ƳƛŜƧǎŎŀ Řƻ ǳƳƛŜǎȊŎȊŜƴƛŀ ƳŀǎȊȅƴȅ ƴŀƭŜȍȅ ǳǿŀȍŀŏΣ ŀōȅ ƴƛŜ ƳƻƎƱƻ 
ŘƻƧǏŏ Řƻ ǿƴƛƪƴƛťŎƛŀ ȊŀōǊǳŘȊŜƵ ǇǊȊŜǿƻŘȊŊŎȅŎƘ Řƻ ƳŀǎȊȅƴȅ όƴǇΦ ƻŘǇǊȅǎƪǳƧŊŎŜ 
ƪŀǿŀƱƪƛ ǎ ƴŀǊȊťŘȊƛŀ ǎȊƭƛŦǳƧŊŎŜƎƻύΦ 

 

Instalacja  
aƛŜƧǎŎŜ Řƻ ƛƴǎǘŀƭŀŎƧƛ ƳŀǎȊȅƴȅ Ǉƻǿƛƴƴƻ ōȅŏ ǎǘŀǊŀƴƴƛŜ ǇǊȊŜƳȅǏƭŀƴŜΣ ŀōȅ Ȋŀ-
ǇŜǿƴƛŏ ōŜȊǇƛŜŎȊƴŊ ƛ ǇƻŘ ƪŀȍŘȅƳ ǿȊƎƭťŘŜƳ ƻŘǇƻǿƛŜŘƴƛŊ ŜƪǎǇƭƻŀǘŀŎƧťΦ 
¦ȍȅǘƪƻǿƴƛƪ ƧŜǎǘ ƻŘǇƻǿƛŜŘȊƛŀƭƴȅ Ȋŀ ƛƴǎǘŀƭŀŎƧť ƛ ǳȍȅǿŀƴƛŜ ǎȅǎǘŜƳǳ ȊƎƻŘƴƛŜ 
Ȋ ƛƴǎǘǊǳƪŎƧŀƳƛ ǇǊƻŘǳŎŜƴǘŀ ǇƻŘŀƴȅƳƛ ǿ ƴƛƴƛŜƧǎȊŜƧ LƴǎǘǊǳƪŎƧƛ hōǎƱǳƎƛΦ tǊƻŘǳ-
ŎŜƴǘ ƴƛŜ Ǉƻƴƻǎƛ ƻŘǇƻǿƛŜŘȊƛŀƭƴƻǏŎƛ Ȋŀ ǎȊƪƻŘȅ ǇƻǿǎǘŀƱŜ ƴŀ ǎƪǳǘŜƪ ƴƛŜƻŘǇƻ-
wiedƴƛŜƎƻ ǳȍȅwania maszyny. 
aŀǎȊȅƴȅ ƴŀƭŜȍȅ ōŜȊǿȊƎƭťŘƴƛŜ ŎƘǊƻƴƛŏ ǇǊȊŜŘ ǿƛƭƎƻŎƛŊ ƛ ŘŜǎȊŎȊŜƳΣ ǳǎȊƪƻŘzenia-
Ƴƛ ƳŜŎƘŀƴƛŎȊƴȅƳƛΣ ǇǊȊŜŎƛŊƎƛŜƳ ƛ ŜǿŜƴǘǳŀƭƴŊ ǿŜƴǘȅƭŀŎƧŊ ǎŊǎƛŜŘƴƛŎƘ ƳŀǎȊȅƴΣ 
ƴŀŘƳƛŜǊƴȅƳ ǇǊȊŜŎƛŊȍŀƴƛŜƳ ƛ ƻōŎƘƻŘȊŜƴƛŜƳ ǎƛť ǿ ǎǇƻǎƽō ōŀǊŘȊƻ ǘǊȅǿƛŀƭƴȅΦ 
Przed zainstalowaniem ǎȅǎǘŜƳǳ ǳȍȅǘƪƻǿƴƛƪ ǿƛƴƛŜƴ ǇǊȊŜƳȅǏƭŜŏ ƳƻȍƭƛǿŜ ǇǊƻō-

 

 

 
 

 

 
                            Obr. 1A                                                                                                                                   Obr. 2A 

 

Tabelka 2      
 280 - 305 309 389 384 - 405 3000 3500 4100 
I Max 280 A (30%) 250 A (30%) 320 A (30%) 350 A (30%) 250 A (45%) 280 A (40%) 350 A (35%) 
Zainstalowana moc 9,9 kVA 9,2 kVA 11 kVA 13,5 kVA 6,6 kVA 7,8 kVA 11 kVA 

½ŀōŜȊǇƛŜŎȊŜƴƛŜ ŘƻǇƱȅǿǳ 25 A 16 A 25 A 25 A 16 A 25 A 25 A 

YŀōŜƭ ȊŀǎƛƭŀƧŊŎȅ - przekrój  4 x 2,5 mm2 4 x 2,5 mm2 4 x 2,5 mm2 4 x 2,5 mm2 4 x 2,5 mm2 4 x 2,5 mm2 4 x 2,5 mm2 

Kabel naziemny - przekrój 35 mm2 35 mm2 70 mm2 70 mm2 35 mm2 35 mm2 50 mm2 
Palniki spawalnicze KTR 25 KTR 25/36 KTR 25 KTR 36 KTR 25/36 KTR 25/36 KTR 36 
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ƭŜƳȅ ŜƭŜƪǘǊƻƳŀƎƴŜǘȅŎȊƴŜ ǿ ƳƛŜƧǎŎǳ ǇǊŀŎȅΣ ǎȊŎȊŜƎƽƭƴƛŜ ȊŀƭŜŎŀƳȅ tŀƵǎǘǿǳΣ ŀōȅ 
ǳƴƛƪŀŏ Ȋŀƛƴǎǘŀƭƻǿŀƴƛŀ ȊŜǎǘŀǿǳ ǎǇŀǿŀƭƴƛŎȊŜƎƻ ǿ ǇƻōƭƛȍǳΥ  

¶ przewodów sygnalizacyjnych, kontrolnych i telefonicznych 

¶ ǇǊȊŜƪŀȋƴƛƪƽǿ ƛ ƻŘōiorników radiowych i telewizyjnych 

¶ ƪƻƳǇǳǘŜǊƽǿΣ ǳǊȊŊŘȊŜƵ ƪƻƴǘǊƻƭƴȅŎƘ ƛ ǇƻƳƛŀǊƻǿȅŎƘ 

¶ ǳǊȊŊŘȊŜƵ ōŜȊǇƛŜŎȊŜƵǎǘǿŀ ƛ ƻŎƘǊƻƴƴȅŎƘ 
hǎƻōȅ Ȋ ƪŀǊŘƛƻǎǘȅƳǳƭŀǘƻǊŀƳƛΣ ŀǇŀǊŀǘŀƳƛ Řƭŀ ƴƛŜǎƱȅǎȊŊŎȅŎƘ ƭǳō ǇƻŘƻōƴȅƳƛ 
ǳǊȊŊŘȊŜƴƛŀƳƛ ƳǳǎȊŊ ǎƪƻƴǎǳƭǘƻǿŀŏ ǎƛť ȊŜ ǎǿȅƳ ƭŜƪŀǊȊŜƳ ǿ ǎǇǊŀǿƛŜ Ȋōƭƛȍŀƴƛŀ 

ǎƛť Řƻ ǘȅŎƘ ǳǊȊŊŘȊŜƵΦ tǊȊȅ ƛƴǎǘŀƭŀŎƧƛ ǳǊȊŊŘȊŜƴƛŀ ǏǊƻŘƻǿƛǎƪƻ ǊƻōƻŎȊŜ Ƴǳǎƛ ōȅŏ 
zgodne ze stopniem ochrony IP 21 SΦ ǘŜ ƳŀǎȊȅƴȅ ǎŊ ǎŎƘƱŀŘȊŀƴŜ Ȋŀ ǇƻǏǊŜŘƴƛŎǘ-
ǿŜƳ ǿȅƳǳǎȊƻƴŜƧ ŎȅǊƪǳƭŀŎƧƛ ǇƻǿƛŜǘǊȊŀ ƛ ŘƭŀǘŜƎƻ ƳǳǎȊŊ ōȅŏ ǳƳƛŜǎȊŎȊƻƴŜ 
w takim miejscu, gdzie ǇƻǿƛŜǘǊȊŜ ƳƻȍŜ Ʊŀǘǿƻ ŎȅǊƪǳƭƻǿŀŏ ǇǊȊŜȊ ƴƛŜΦ   

 

hǇǊȊȅǊȊŊŘƻǿŀƴƛŜ ƳŀǎȊȅƴ  
aŀǎȊȅƴȅ ǎŊ ǎǘŀƴŘŀǊŘƻǿƻ ǿȅǇƻǎŀȍƻƴŜ ǿΥ 

¶ YŀōŜƭ ƴŀȊƛŜƳƴȅ ƻ ŘƱǳƎƻǏŎƛ оƳ Ȋ ȊŀŎƛǎƪƛŜƳ. 

¶ ²Ŋȍ Řƻ ǇƻŘƱŊŎȊŜƴƛŀ ƎŀȊǳ. 

¶ Redukcja dla drutu 5 kg i 18 kg. 

¶ wƻƭƪŀ Řƻ ŘǊǳǘǳ ƻ ǏǊŜŘƴƛŎȅ л,1 i 1,2. 

¶ 5ƻƪǳƳŜƴǘŀŎƧŀ ǘƻǿŀǊȊȅǎȊŊŎŀ. 

¶ ZapasƻǿŜ ōŜȊǇƛŜŎȊƴƛƪƛ ȋǊƽŘƱŀ ƻƎǊȊŜǿŀnia gazu. 

¶ Funkcjami dwusuwu i czterosuwu. 

¶ wŜȍƛƳȅ Ǉǳƴƪǘƻǿŀƴƛŀ ƛ ǿƻƭƴŜƎƻ ǇǳƭǎƻǿŀƴƛŀΦ 
{ȊŎȊŜƎƽƭƴŜ ǿȅǇƻǎŀȍŜƴƛŜ ƴŀ ȊŀƳƽǿƛŜƴƛŜΥ 

¶ tŀƭƴƛƪ ǎǇŀǿŀƭƴƛŎȊȅ ƻ ŘƱǳƎƻǏŎƛ оΣ 4 i 5 m. 

¶ Zawory redukcyjne na CO2, lub gazy mieszane Argonu. 

¶ 5ƻŘŀǘƪƻǿŜ Ǌƻƭƪƛ Řƻ ŘǊǳǘƽǿ ƻ ǊƽȍƴŜƧ ǏǊŜŘƴƛŎȅ. 

¶ /ȊťǏŎƛ ȊŀƳƛŜƴƴŜ Řƻ Ǉŀƭƴƛƪŀ. 

¶ Podajnik czterorolkowy drutu. 

¶ Kabeƭ ƴŀȊƛŜƳƴȅ ƻ ŘƱǳƎƻǏŎƛ пƳ ƭǳō рƳΦ 

tƻŘƱŊŎȊŜƴƛŜ Řƻ ǎƛŜŎƛ ȊŀǎƛƭŀƧŊŎŜƧ 
tǊȊŜŘ ǇƻŘƱŊŎȊŜƴƛŜƳ ǎǇŀǿŀǊƪƛ Řƻ ǎƛŜŎƛ ȊŀǎƛƭŀƧŊŎŜƧ ƴŀƭŜȍȅ ǳǇŜǿƴƛŏ ǎƛťΣ ȍŜ ǿŀǊ-
ǘƻǏŏ ƴŀǇƛťŎƛŀ ƛ ŎȊťǎǘƻǘƭƛǿƻǏŏ Ȋŀǎƛƭŀƴƛŀ ǿ ǎƛŜŎƛ ƻŘǇƻǿƛŀŘŀ ƴŀǇƛťŎƛǳ ǇƻŘŀƴŜ-mu 
ƴŀ ǘŀōƭƛŎȊŎŜ ǳǊȊŊŘȊŜƴƛŀ ƛ ȍŜ ǿȅƱŊŎȊƴƛƪ ƎƱƽǿƴȅ ƧŜǎǘ ǿ ǇƻȊȅŎƧƛ αлάΦ  
² ŎŜƭǳ ǇƻŘƱŊŎȊŜƴƛŀ Řƻ ǎƛŜŎƛ ǇǊƻǎȊť ǳȍȅǿŀŏ ǿȅƱŊŎȊƴƛŜ ƻǊȅƎƛƴŀƭƴŊ ǿǘȅŎȊƪť Řƻ 
maszyn. Maszyny ǎǇŀǿŀƭƴƛŎȊŜ ǎŊ ǎƪƻƴǎǘǊǳƻǿŀƴŜ Řƻ ǇƻŘƱŊŎȊŜƴƛŀ Řƻ ǎƛŜŎƛ ¢b-C-
{Φ aƻƎŊ ōȅŏ ŘƻǎǘŀǊŎȊƻƴŜ Ȋ ŎȊǘŜǊƻ ƭǳō ǇƛťŎƛƻǇƛƴƻǿŊΦ tǊȊŜǿƽŘ ǏǊŜŘƴƛ ƴƛŜ ƧŜǎǘ 
ǳȍȅǘȅ ǿ ǇǊȊȅǇŀŘƪǳ ǘȅŎƘ ƳŀǎȊȅƴΦ ²ȅƳƛŀƴť ǿǘȅŎȊƪƛ ŎȊǘŜǊƻǇƛƴƻǿŜƧ Ȋŀ ǇƛťŎƛƻ-
ǇƛƴƻǿŊ ƛ ƻŘǿǊƻǘƴƛŜ ƳƻȍŜ ǇǊȊŜǇǊƻǿŀŘȊƛŏ ǿȅƱŊŎȊƴƛŜ ƻǎƻōŀ ǇƻǎƛŀŘŀƧŊŎŀ ƪǿŀƭƛŦƛ-
ƪŀŎƧť ŜƭŜƪǘǊƻǘŜŎƘƴƛŎȊƴŊ ȊŀǿƻŘƻǿŊ ƛ Ƴǳǎƛ ōȅŏ ǇǊȊŜǎǘǊȊŜƎŀƴŀ ŎȊŜǎƪŀ ƴƻǊƳŀ EN 
332000-5-рп ŀǊǘΦ рпсΦнΦоΣ ǘȊƴΦ ƴƛŜ ƳƻȍŜ ŘƻƧǏŏ Řƻ ǇƻƱŊŎȊŜƴƛŀ ǇǊȊŜǿƻŘƴƛƪŀ 
ƻŎƘǊƻƴƴŜƎƻ ƛ ǏǊŜŘƴƛŜƎƻΦ 
Sposób wymiany wtyczki: 

¶ Řƻ ǇƻŘƱŊŎȊŜƴƛŀ ƳŀǎȊȅƴȅ Řƻ ǎƛŜŎƛ ȊŀǎƛƭŀƧŊŎŜƧ ǎŊ ƴƛŜȊōťŘƴŜ п ƪŀōƭŜ ǇǊȊŜǿƻ-
dowe 

¶ о ǇǊȊŜǿƻŘȅ ŦŀȊƻǿŜΣ ǇǊȊȅ ŎȊȅƳ ƴƛŜ ȊŀƭŜȍȅ ƴŀ ƪƻƭŜƧƴƻǏŎƛ ǇƻŘƱŊŎȊŜƴƛŀ ŦŀȊ 

¶ ŎȊǿŀǊǘȅΣ ȍƽƱǘƻ-ȊƛŜƭƻƴȅ ǇǊȊŜǿƽŘ ƧŜǎǘ ǳȍȅǘȅ Řƻ ǇƻŘƱŊŎȊŜƴƛŀ ǇǊȊŜǿƻŘǳ ƻŎƘ-
ronnego 

tƻŘƱŊŎȊȅŏ ȊƴƻǊƳŀƭƛȊƻǿŀƴŊ ǿǘȅŎȊƪť ƻ ƻŘǇƻǿƛŜŘƴƛŜƧ ǿŀǊǘƻǏŎƛ ƻōŎƛŊȍŜƴƛƻǿŜƧ Řƻ 
ƪŀōƭŀ ǇǊȊŜǿƻŘƻǿŜƎƻΦ DƴƛŀȊŘƪƻ ŜƭŜƪǘǊȅŎȊƴŜ Ǉƻǿƛƴƴƻ ōȅŏ ȊŀōŜȊǇƛŜŎȊƻƴŜ 
ōŜȊǇƛŜŎȊƴƛƪŀƳƛ ƭǳō ŀǳǘƻƳŀǘȅŎȊƴȅƳ ǿȅƱŊŎȊƴƛƪƛŜƳ ȊŀōŜȊǇƛŜŎȊŀƧŊŎȅƳΦ  

UWAGA 1: WŀƪƛŜƪƻƭǿƛŜƪ ǇǊȊŜŘƱǳȍŀŎȊ ƪŀōƭŀ ǇǊȊŜǿƻŘƻǿŜƎƻ Ƴǳǎƛ ƳƛŜŏ ƻŘǇƻ-
wiedni przekrój przewodu i ȊŀǎŀŘƴƛŎȊƻ ƴƛŜ ƳƻȍŜ ōȅŏ Ȋ ƳƴƛŜƧǎȊŊ ǏǊŜŘƴƛŎŊΣ ŀƴƛ-
ȍŜƭƛ ƻǊȅƎƛƴŀƭƴȅ ǇǊȊŜǿƽŘ ŘƻǎǘŀǊŎȊƻƴȅ ǿǊŀȊ Ȋ ǳǊȊŊŘȊŜƴƛŜƳΦ 

UWAGA 2: ȊŜ ǿȊƎƭťŘǳ ƴŀ ǿƻƭǳƳŜƴ ƛƴǎǘŀƭƻǿŀƴŜƧ ƳƻŎȅΣ ǿ ŎŜƭǳ ǇƻŘƱŊŎȊŜƴƛŀ 
ǳǊȊŊŘȊenia do publicznej sieci dystrybucyjnej jest ƴƛŜȊōťŘƴŜ ǳȊȅǎƪŀƴƛŜ ŀƪŎŜǇ-
tacji ȊŀƪƱŀŘƽǿ ǊƻȊǇǊƻǿŀŘȊŀƧŊŎȅŎƘΦ 

TABELKA 2 ǇƻƪŀȊǳƧŜ ȊŀƭŜŎŀƴŜ ǿŀǊǘƻǏŎƛ ȊŀōŜȊǇƛŜŎȊŜƴƛŀ ŘƻǇƱȅǿǳ ǿŜƧǏŎƛƻǿŜƎƻ 
ǇǊȊȅ ƳŀȄΦ ƻōŎƛŊȍŜƴƛǳ ȋǊƽŘƱŀΦ 
 

Sterowniki                                             (280, 305, 384, 389, 405) 

OBRAZEK  1A 

Pozycja 1 ²ȅƱŊŎȊƴƛƪ ƎƱƽǿƴȅΦ ¾ǊƽŘƱƻ ǇǊŊdu ǎǇŀǿŀƭƴƛŎȊŜƎƻ ƧŜǎǘ ǿȅƱŊŎzone 
ǿ ǇƻȊȅŎƧƛ αлέΦ 

Pozycja 2 10-ōƛŜƎǳƴƻǿȅ ǇǊȊŜƱŊŎȊƴƛƪ ƴŀǇƛťŎƛŀ 
Pozycja 3 2- ƭǳō ŎȊǘŜǊŜŎƘ ǇƻȊȅŎƧƛ ƎƱƽǿƴŜƎƻ ǇǊȊŜƱŊŎȊƴƛƪŀ ƴŀǇƛťŎƛŀΦ 
Pozycja 4 ÀƽƱǘȅ ǿǎƪŀȋƴƛƪ ǇǊȊŜƎǊȊŀƴƛŀΦ WŜǏƭƛ  ǎƛť ȊŀǇŀƭƛΣ ƻȊƴŀŎȊŀ ǘƻ ȍŜ termos-

ǘŀǘ ǿȅƪǊȅƱ ǇǊȊŜƎǊȊŀƴƛŀ ƛ ǿȅƱŊŎȊȅƱ ǿǎȊȅǎǘƪƛŜ funkcje maszynu. Od-
ƱŊŎȊ ƳŀǎȊȅƴť ƻŘ ƴŀǇƛťŎƛŀΣ tƻ р ƳƛƴǳǘŀŎƘ ƳƻȍŜǎȊ ǊƻȊǇƻŎȊŊŏ Ǉƻ-
ƴƻǿƴƛŜ ǎǇŀǿŀŏΦ ² ƳƻŘŜƭŀŎƘ {ȅƴŜǊƎƛŎ ƛ tǊƻŎŜǎƻǊ ǿ ƳƻƳŜƴŎƛŜ 
ǇǊȊŜƎǊȊŀƴƛŀ ƳŀǎȊȅƴȅ ǇƻƧŀǿƛ ǎƛť ƴŀ ǿȅǏǿƛŜǘƭŀŎȊǳ napis Err. Lub 
4 kreski. 

Pozycja 5 tƻǘŜƴŎƧƻƳŜǘǊ ǊŜƎǳƭŀŎƧƛ ǇǊťŘƪƻǏŎƛ ǇƻŘŀǿŀƴƛŀ ŘǊǳǘu. 
Pozycja 6 tƻǘŜƴŎƧƻƳŜǘǊ ǊŜƎǳƭŀŎƧƛ ŘƱǳƎƻǏŎƛ ǎǇŀǿǳΣ ǇƻŘŎȊŀǎ ǎǇŀǿŀƴƛŜ Ǉǳƴƪ-

towego 
Pozycja 7 tƻǘŜƴŎƧƻƳŜǘǊ ǊŜƎǳƭŀŎƧƛ ƻǇƽȋƴƛŜƴƛŀ ƳƛťŘȊȅ ƪƻƭŜƧƴȅƳƛ ǎǇŀǿŀƳƛ 

ǇǳƴƪǘƻǿȅƳƛΦ ²ƱŊŎȊŜƴƛŜ ŦǳƴƪŎƧƛ ŎȊǘŜǊƻǘŀƪǘΦ 
Pozycja 8 9¦wh ǿŜƧǏŎƛŜ ǎƱǳȍŊŎŜ Řƻ ǇǊȊȅƱŊŎȊŜƴƛŀ Ǉŀƭƴƛƪŀ ǎǇŀǿŀƭniczego. 
Pozycja 9 ½ƱŊŎȊƪŀ ƛƴŘǳƪŎȅƧƴŀ ȊŀƪƻƵczona jest ŘƱŀǿƛƪƛΦ {Ʊǳȍȅ ƻƴŀ Řƻ ǳǎǘŀǿƛŀ-

ƴƛŀ ǿƱŀǏŎƛǿƻǏŎƛ ŘȅƴŀƳƛŎȊƴȅŎƘ ǎǇŀǿŀƭƴƛŎȊŜ ȋǊƽŘƱŀ ŜƴŜǊƎƛƛΦ 
Pozycja 10 [ƛǎǘǿŀ ȊŀŎƛǎƪƻǿŀ ȋǊƽŘƱŀ ƴŀǇƛťŎƛŀ Řƻ ƻƎǊȊŜǿŀƴƛŀ ƎŀȊǳ пн± !/. 
Pozycja 11 tǊȊŜǿƽŘ ȊŀǎƛƭŀƧŊŎȅ Ȋ ǿǘȅŎȊƪŊΦ 
Pozycja 17  Automatyczny elektromagnetyczny zawór gazu. 

OBRAZEK  2A 

Pozycja 8 wǳǊƪŀ ƴŀǇǊƻǿŀŘȊŀƧŊŎŀ 9¦wh ǿŜƧǏŎƛŀ 
Pozycja 9 /ƛťƎƱƻ ōƻǿŘŜƴŀ ƴŀǇǊƻǿŀŘȊŀƧŊŎŜ ŘǊǳǘ 
Pozycja 10 Uchwyt cewki drutu z hamulcem 
Pozycja 11 Zasilacz cewki drutu 
 

Sterowniki                                                                                              (309) 

OBRAZEK  1B                                      

Pozycja 1 10-ōƛŜƎǳƴƻǿȅ ǇǊȊŜƱŊŎȊƴƛƪ ƴŀǇƛťŎƛŀ. 
Pozycja 2 ²ȅƱŊŎȊƴƛƪ ƎƱƽǿƴȅΦ ¾ǊƽŘƱƻ ǇǊŊŘǳ ǎǇŀǿŀƭƴƛŎȊŜƎƻ ƧŜǎǘ ǿȅƱŊŎȊƻƴŜ 

ǿ ǇƻȊȅŎƧƛ αлέ. 
Pozycja 3 EURO ǿŜƧǏŎƛŜ ǎƱǳȍŊŎŜ Řƻ ǇǊȊȅƱŊŎȊŜƴƛŀ Ǉŀƭƴƛƪŀ ǎǇŀǿŀƭƴƛŎȊŜƎƻ. 
Pozycja 4 Przewód z zaciskiem ujemnym. 
Pozycja 5 tƻǘŜƴŎƧƻƳŜǘǊ Řƻ ǳǎǘŀǿƛŀƴƛŀ ǇǊťŘƪƻǏŎƛ ǇƻŘŀǿŀƴƛŀ ŘǊǳǘǳΦ 
Pozycja 6 ²ŜƧǏŎƛŜ ƎŀȊǳ Řƻ ȊŀǿƻǊǳ ŜƭŜƪǘǊƻƳŀƎƴŜǘȅŎȊƴŜƎƻ. 
Pozycja 7 Listwa ȊŀŎƛǎƪƻǿŀ ȋǊƽŘƱŀ ƴŀǇƛťŎƛŀ Řƻ ƻƎǊȊŜǿŀƴƛŀ ƎŀȊǳ нп± !/. 

OBRAZEK  2B                    

Pozycja 8 Zasilacz cewki drutu. 
Pozycja 9 Uchwyt cewki drutu z hamulcem. 
Pozycja 10 /ƛťƎƱƻ .ƻǿŘŜƴŀ ƴŀǇǊƻǿŀŘȊŀƧŊŎŜ ŘǊǳǘ. 
Pozycja 11 wǳǊƪŀ ƴŀǇǊƻǿŀŘȊŀƧŊŎŀ 9¦wh ǿŜƧǏŎƛŀ. 
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Sterowniki                                                                  (3500, 4100) 

OBRAZEK  1C                    

Pozycja 1 Dwu- ewntualnie cztero- ǇƻȊȅŎȅƧƴȅ ǇǊȊŜƱŊŎȊƴƛƪ ƴŀǇƛťŎƛŀ ȊƎǊǳōƴŜƎƻΦ 
Pozycja 2 10-ǇƻȊȅŎȅƧƴȅ ǇǊȊŜƱŊŎȊƴƛƪ ƴŀǇƛťŎƛŀ ŘƻƪƱŀŘƴŜƎƻΦ 
Pozycja 3 ²ƱŀŎȊƴƛƪ ŦǳƴƪŎƧƛ SPAWANIA PUNKTOWEGO z potencjometrem do 

ustawienia czasu punktu. 
Pozycja 4 ²ȅƱŊŎȊƴƛƪ ƎƱƽǿƴȅΦ ² ǇƻȊȅŎƧƛ αлά ȋǊƽŘƱƻ ǇǊŊŘǳ ǎǇŀǿŀƭƴƛŎȊŜƎƻ ƧŜǎǘ 

ǿȅƱŊŎȊƻƴŜΦ 
Pozycja 5 DƴƛŀȊŘƻ Řƻ ǇƻŘƱŊŎȊŜƴƛŀ ǇǊȊŜǿƻŘǳ ƳŀǎƻǿŜƎƻΦ 
Pozycja 6 tƻǘŜƴŎƧƻƳŜǘǊ Řƻ ǳǎǘŀǿƛŀƴƛŀ ǇǊťŘƪƻǏŎƛ ǇƻŘŀǿŀƴƛŀ ŘǊǳǘǳΦ 
Pozycja 7 ²ƱŊŎȊƴƛƪ ŦǳƴƪŎƧƛ {t!WANIA Z PRZERWAMI z potencjometrem 

ustawienia czasu przerwy pomiedzy punktami. 
Pozycja 8 DƴƛŀȊŘƻ 9¦wh Řƻ ǇƻŘƱŊŎȊŜƴƛŀ ǳŎƘǿȅǘǳ ǎǇŀǿŀƭƴƛŎȊŜƎƻΦ 
Pozycja 9 /ȅŦǊƻǿȅ ǿȅǏǿƛŜǘƭŀŎȊ ǇǊŊŘǳ ƛ ƴŀǇƛťŎƛŀ. 

 
 

Sterowniki                                                                                             (3000) 

OBRAZEK  1D                    

Pozycja 1 10-ǇƻȊȅŎȅƧƴȅ ǇǊȊŜƱŊŎȊƴƛƪ ƴŀǇƛťŎƛŀ ŘƻƪƱŀŘƴŜƎƻΦ 
Pozycja 2 ²ȅƱŊŎȊƴƛƪ ƎƱƽǿƴȅΦ ² ǇƻȊȅŎƧƛ αлά ȋǊƽŘƱƻ ǇǊŊŘǳ ǎǇŀǿŀƭƴƛŎȊŜƎƻ ƧŜǎǘ 

ǿȅƱŊŎȊƻƴŜΦ 
Pozycja 3 ²ƱŀŎȊƴƛƪ ŦǳƴƪŎƧƛ {t!²!bL! t¦bY¢h²9Dh Ȋ ǇƻǘŜƴŎƧƻƳŜǘǊŜƳ Řƻ 

ustawienia czasu punktu. 
Pozycja 4 DƴƛŀȊŘƻ Řƻ ǇƻŘƱŊŎȊŜƴƛŀ ǇǊȊŜǿƻŘǳ ƳŀǎƻǿŜƎƻΦ 
Pozycja 5 tƻǘŜƴŎƧƻƳŜǘǊ Řƻ ǳǎǘŀǿƛŀƴƛŀ ǇǊťŘƪƻǏŎƛ ǇƻŘŀǿŀƴƛŀ ŘǊǳǘǳΦ 
Pozycja 6 ²ȅƱŊŎȊƴƛƪ ŦǳƴƪŎƧƛ tw½9w²¸ Ȋ ǇƻǘŜƴŎƧƻƳŜǘǊŜƳ ǳǎǘŀǿƛŜƴƛŜ 

ŘƱǳƎƻǏŎƛ ǇǊȊŜǊǿȅ ǇƻƳƛťŘȊȅ ǇƻǎȊŎȊŜƎƽƭƴȅƳƛ ǇǳƴƪǘŀƳƛΣ ǿƻƭƴŜ 
ǇǳƭȊȅΦ WŜŘƴƻŎȊŜǏƴƛŜ ǿƱŊŎȊƴƛƪ ŦǳƴƪŎƧƛ Řǿǳǘŀƪǘǳ ƛ ŎȊǘŜǊƻǘŀƪǘǳ 
όǿȅƱŊŎȊƴƛƪ ǇƻȊȅŎƧŀ о ƳǳǎƝ ōȅŏ ǿȅƱŊŎȊƻƴȅύ 

Pozycja 7 DƴƛŀȊŘƻ 9¦wh Řƻ ǇƻŘƱŊŎȊŜƴƛŀ ǳŎƘǿȅǘǳ ǎǇŀǿŀƭƴƛŎȊŜƎƻΦ 
 

CYFROWE STEROWANIE PANELU PROCESOR 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 
Obrazek E 

OBRAZEK  E 

Pozycja 1 Potencjometr ustawienia parametrów. 
Pozycja 2 Przycisk TEST GAZU. 
Pozycja 3 [ŀƳǇƪŀ [95 ǇƻƪŀȊǳƧŊŎŀ ŘƳǳŎƘŀƴƛŜ ǿǎǘťǇƴŜ ƎŀȊǳΦ 
Pozycja 4 [ŀƳǇƪŀ [95 ǇƻƪŀȊǳƧŊŎŀ ǊƻȊǊǳŎƘ ǎȊȅōƪƻǏŎƛ ŘǊǳǘǳ ǎǇŀǿŀƭƴƛŎȊŜƎƻΦ 
Pozycja 5 Przycisk SET - ǳƳƻȍƭƛǿƛŀ ǿȅōƽǊ ǇŀǊŀƳŜǘǊǳ ǳǎǘŀǿƛŜƴƛŀΦ 
Pozycja 6 Lampka LED ǇƻƪŀȊǳƧŊŎŀ ǿƱŊŎȊŜƴƛŜ ŦǳƴƪŎƧƛ ǇǳƭǎŀŎƧƛΦ 
Pozycja 7 tǊȊȅŎƛǎƪ ǊŜȍƛƳǳ ǎǇŀǿŀƴƛŀ - ǳƳƻȍƭƛǿƛŀ ǿƱŊŎȊŜƴƛŜ ǊŜȍƛƳǳ ŘǿǳǎǳǿΣ 

czterosuw, punktowanie lub pulsowanie. 
Pozycja 8 [ŀƳǇƪŀ [95 ǇƻƪŀȊǳƧŊŎŀ ǊŜȍƛƳ Ǉǳƴƪǘƻǿŀƴƛŀ. 
Pozycja 9 [ŀƳǇƪŀ [95 ǇƻƪŀȊǳƧŊŎŀ ǊŜȍƛƳ ŎȊǘŜǊƻǎǳǿ. 
Pozycja 10 tǊȊȅŎƛǎƪ a9a ǳƳƻȍƭƛǿƛŀƧŊŎȅ ǿȅǿƻƱŀƴƛŜ ostatnio zmierzonych 

ǿŀǊǘƻǏŎƛ ƴŀǇƛťŎƛŀ ƛ ǇǊŊŘǳ ǎǇŀǿŀƭƴƛŎȊŜƎƻ. 
Pozycja 11 ²ȅǏǿƛŜǘƭŀŎȊ [/5 ǇǊŊŘǳ ǎǇŀǿŀƭƴƛŎȊŜƎƻ. 
Pozycja 12 ²ȅǏǿƛŜǘƭŀŎȊ [/5 ǇƻƪŀȊǳƧŊŎȅ ƴŀǇƛťŎƛŜ ǎǇŀǿŀƭƴƛŎȊŜ ƛ ǿŀǊǘƻǏŎƛ ǇǊȊȅ 

ǏǿƛŜŎŊŎŜƧ ƭŀƳǇŎŜ [95 {9¢¢LbDΦ ¢ƻ ǎŊ ǿŀǊǘƻǏŎƛ ǎȊȅōƪƻǏŎƛ Ǉƻǎǳǿǳ 
ŘǊǳǘǳΣ ǿǎǘťǇƴŜƎƻ dmuchania itd. 

Pozycja 13 [ŀƳǇƪŀ [95 {9¢¢LbDΣ ƪǘƽǊŀ ǏǿƛŜŎƛ ǘȅƭƪƻ ǿ ǘǊŀƪŎƛŜ ǿȅǏǿƛŜǘƭŀƴƛŀ 
ǇŀǊŀƳŜǘǊƽǿΥ ǎȊȅōƪƻǏŏ Ǉƻǎǳǿǳ ŘǊǳǘǳΣ ŎȊŀǎ ǊƻȊōƛŜƎǳ ŘǊǳǘǳΣ ǿǎǘťǇ-
ne dmuŎƘŀƴƛŜ ƛ ƪƻƵŎƻǿŜ ŘƳǳŎƘŀƴƛŜ ƎŀȊǳΣ ŎȊŀǎ Ǉǳƴƪǘǳ ƛ ǇǳƭǎŀŎƧƛΣ 
dopalanie drutu. 

Pozycja 14 [ŀƳǇƪŀ [95 ǇƻƪŀȊǳƧŊŎŀ ǎȊȅōƪƻǏŏ posuwu drutu spawalniczego. 
Pozycja 15 [ŀƳǇƪŀ [95 ǇƻƪŀȊǳƧŊŎŀ ŎȊŀǎ Ǉǳƴƪǘǳ. 
Pozycja 16 [ŀƳǇƪŀ [95 ǇƻƪŀȊǳƧŊŎŀ ŎȊŀǎ ŘƻǇŀƭŀƴƛŀ. 
Pozycja 17 [ŀƳǇƪŀ [95 ǇƻƪŀȊǳƧŊŎŀ ŎȊŀǎ ŘƳǳŎƘŀƴƛŀ ƪƻƵŎƻǿŜƎƻ ƎŀȊǳΦ 
Pozycja 18 [ŀƳǇƪŀ [95 ǇƻƪŀȊǳƧŊŎŀ ŎȊŀǎ ǇǳƭǎŀŎƧƛ. 
Pozycja 19 Przycisk wprowadzania drutu.    
 
CYFROWE STEROWANIE PANELU SYNERGIC 
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OBRAZEK F                                               

Pozycja 1 Potencjometr ustawienia parametrów. 
Pozycja 2 Przycisk TEST GAZU. 
Pozycja 3 [95 ǇƻƪŀȊǳƧŊŎŀ ŘƳǳŎƘŀƴƛŜ ǿǎǘťǇƴŜ ƎŀȊǳ. 
Pozycja 4 [95 ǇƻƪŀȊǳƧŊŎŀ ǊƻȊǊǳŎƘ ǎȊȅōƪƻǏŎƛ ŘǊǳǘǳ ǎǇŀǿŀƭƴƛŎzego. 
Pozycja 5 Przycisk SET - ǳƳƻȍƭƛǿƛŀ ǿȅōƽǊ ǇŀǊŀƳŜǘǊǳ ǳǎǘŀǿƛŜƴƛŀ. 
Pozycja 6 [ŀƳǇƪŀ [95 ǇƻƪŀȊǳƧŊŎŀ ǿƱŊŎȊŜƴƛŜ ŦǳƴƪŎƧƛ ǇǳƭǎŀŎƧƛ.  
Pozycja 7 tǊȊȅŎƛǎƪ ǊŜȍƛƳǳ ǎǇŀǿŀƴia - ǳƳƻȍƭƛǿƛŀ ǿƱŊŎȊŜƴƛŜ ǊŜȍƛƳǳ dwusuw, 

czterosuw, punktowanie lub pulsowanie. 
Pozycja 8 [95 ǇƻƪŀȊǳƧŊŎŀ ǊŜȍƛƳ ǇǳƴƪǘƻǿŀƴƛŀΦ 
Pozycja 9 [95 ǇƻƪŀȊǳƧŊŎŀ ǊŜȍƛƳ ŎȊǘŜǊƻǎǳǿΦ 
Pozycja 10 tǊȊȅŎƛǎƪ {¸b ǿƱŊŎȊŀƧŊŎȅ ƛ ǿȅƱŊŎȊŀƧŊŎȅ ŦǳƴƪŎƧť SYNERGIC.  
Pozycja 11 LED ǿǎƪŀȊǳƧŊŎŀ ǿƱŊŎȊŜƴƛŜ ŦǳƴƪŎƧƛ SYNERGIC. 
Pozycja 12 ²ȅǏǿƛŜǘƭŀŎȊ [/5 ǇǊŊŘǳ ǎǇŀǿŀƭƴƛŎȊŜƎƻ. 

Obrazek 1C 

Obrazek 1D 
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Pozycja 13 LED sygnaƭƛȊǳƧŊŎŀ ƴŀ ǿȅǏǿƛŜǘƭŀŎȊǳ ǿŀǊǘƻǏŎƛ ƻǊƛŜƴǘŀŎȅƧƴŜ ƴŀ ǘŜƳŀǘ 
gruōƻǏŎƛ ƳŀǘŜǊƛŀƱǳ ǎǇŀǿŀƴŜƎƻΦ WŜȍŜƭƛ ŘƛƻŘŀ ƴƛŜ Ǉŀƭƛ ǎƛťΣ ǘƻ ǿȅǏ-
ǿƛŜǘƭŀŎȊ ǇƻƪŀȊǳƧŜ ǿŀǊǘƻǏŏ ǇǊŊŘǳ ǎǇŀǿŀƭƴƛŎȊŜƎƻΦ 

Pozycja 14 LED sygnaƭƛȊǳƧŊŎŀ ȊŀƭŜŎŜƴƛŜΣ Ƨŀƪƛ ǇǊȊŜǇǳǎǘ ŘƱŀǿƛƪŀ ƴŀƭŜȍȅ Ȋŀǎǘƻǎƻ-
ǿŀŏ όǘȅƭƪƻ ǿ ǇǊȊȅǇŀŘƪǳ ƳŀǎȊȅƴ нрр ƛ ǿȅȍǎȊŜ ǿŜǊǎƧŜΣ ǿ ǘȅƳ ǿȅ-
padku chodzi o przepust L2). 

Pozycja 15 LED ǎȅƎƴŀƭƛȊǳƧŊŎŀ ȊŀƭŜŎŜƴƛŜΣ Ƨŀƪƛ ǇǊȊŜǇǳǎǘ ŘƱŀǿƛƪŀ ƴŀƭŜȍȅ Ȋŀǎǘƻǎƻ-
ǿŀŏ όǘȅƭƪƻ ǿ ǇǊȊȅǇŀŘƪǳ ƳŀǎȊȅƴ нрр ƛ ǿȅȍǎȊŜ ǿŜǊǎƧŜΣ ǿ ǘȅƳ ǿȅ-
padku chodzi o przepust L2). 

Pozycja 16 ²ȅǏǿƛŜǘƭŀŎȊ [/5 ǇƻƪŀȊǳƧŊŎȅ ƴŀǇƛťŎƛŜ ǎǇŀǿŀƭƴƛŎȊŜ ƛ ǿŀǊǘƻǏŎƛ ǇǊȊȅ 
ȊŀǇŀƭƻƴŜƧ ƭŀƳǇŎŜ [95 {9¢¢LbDΦ ¢ƻ ǎŊ ǿŀǊǘƻǏŎƛ ǎȊȅōƪƻǏŎƛ Ǉƻǎǳǿǳ 
ŘǊǳǘǳΣ ǿǎǘťǇnego dmuchania itd. 

Pozycja 17 LED SETTING, która pŀƭƛ ǎƛť ǘȅƭƪƻ ǿ ǘǊŀƪŎƛŜ ǳǎǘŀǿƛŀnia paramet-rów: 
ǎȊȅōƪƻǏŏ Ǉƻǎǳǿǳ ŘǊǳǘǳΣ ŎȊŀǎ ǊƻȊōƛŜƎǳ ŘǊǳǘǳΣ ǿǎǘťǇƴŜ ŘƳǳ-chanie 
ƛ ƪƻƵŎƻǿŜ ŘƳǳŎƘŀƴƛŜ ƎŀȊǳΣ ŎȊŀǎ Ǉǳƴƪǘǳ ƛ ǇǳƭǎŀŎƧƛΣ ŘƻǇŀƭŀ-nie drutu. 

Pozycja 18 LED wskaȊǳƧŊŎŀ ǿȅōƽǊ ustawienia szȅōƪƻǏŎƛ Ǉƻǎǳǿǳ ŘǊǳǘǳ ǎǇŀ-
walniczego. 

Pozycja 19 LED wskaȊǳƧŊŎŀ ǿȅōƽǊ ǳǎǘŀǿƛŜƴƛŀ ŎȊŀǎǳ ǿȅƪƻƴŀƴƛŀ ǇǳƴƪǘǳΦ 
Pozycja 20 LED wskaȊǳƧŊŎŀ ǿȅōƽǊ ǳǎǘŀǿƛŜƴƛŀ ŎȊŀǎǳ ŘƻǇŀƭŀƴƛŀΦ 
Pozycja 21 LED ǿǎƪŀȊǳƧŊŎŀ ǿȅōƽǊ ǳǎǘŀǿƛŜƴƛŀ ŎȊŀǎǳ ŘƳǳŎƘŀƴƛŀ ƪƻƵŎƻǿŜƎƻ 

gazu. 
Pozycja 22 LED ǿǎƪŀȊǳƧŊŎŀ ǿȅōƽǊ ustawienia czasu wykonania pulsacji. 
Pozycja 23 Przycisk wprowadzania drutu. 
 

tƻŘƱŊŎȊŜƴƛŜ Ǉŀƭƴƛƪŀ ǎǇŀǿŀƭƴƛŎzego 
5ƻ 9¦wh ƪƻƴŜƪǘƻǊŀ όǊȅǎΦ мΣ ǇƻȊΦ уύ ƻŘƱŊŎȊƻƴŜƎƻ ƻŘ ǎƛŜŎƛ ŜƭŜƪǘǊȅŎȊƴŜƧ ǇƻŘ-ƱŊŎȊȅŏ 
Ǉŀƭƴƛƪ ǎǇŀǿŀƭƴƛŎȊȅ ƛ ƳƻŎƴƻ ŘƻƪǊťŎƛŏ ȊƱŊŎȊƴŊ ƴŀƪǊťǘƪť ƴŀǎŀŘƻǿŊΦ YŀōŜƭ 
ǳȊƛŜƳƛŀƧŊŎȅ ǇƻŘƱŊŎȊȅŏ Řƻ ƧŜŘƴŜƧ ǎȊȅōƪƻȊƱŊŎȊƪƛ ƳƛƴǳǎƻǿŜƧ ƛ ŘƻƪǊťŎƛŏΦ tŀƭƴƛƪ 
ƛ ƪŀōŜƭ ƴŀȊƛŜƳƴȅ Ǉƻǿƛƴƴȅ ōȅŏ Ƨŀƪ ƴŀƧƪǊƽǘǎȊŜΣ ǿ Ǉƻōƭƛȍǳ ǎƛŜōƛŜ i umieszczone na 
ǇƻȊƛƻƳƛŜ ǇƻŘƱƻƎƛ ƭǳō ōƭƛǎƪƻ ƴƛŜƧΦ 
 
/½B|0 {t!²!b! 
aŀǘŜǊƛŀƱΣ ƪǘƽǊȅ Ƴŀ ōȅŏ ǎǇŀǿŀƴȅ Ƴǳǎƛ ōȅŏ ȊŀǿǎȊŜ ǇƻƱŊŎȊƻƴȅ Ȋ ȊƛŜƳƛŊΣ ŀōȅ ȊǊŜ-
Řǳƪƻǿŀŏ ǇǊƻƳƛŜƴƛƻǿŀƴƛŜ ŜƭŜƪǘǊƻƳŀƎƴŜǘȅŎȊƴŜΦ bŀƭŜȍȅ ȊǿǊŀŎŀŏ ǎȊŎȊŜƎƽƭƴŊ 
ǳǿŀƎťΣ ŀōȅ ǳȊƛŜƳƛŜƴƛŜ ƴƛŜ ȊǿƛťƪǎȊŀƱƻ ƴƛŜōŜȊǇƛŜŎȊŜƵǎǘǿŀ ƻōǊŀȍŜƴƛŀ ƭǳō 
ǳǎȊƪƻŘȊŜƴƛŀ ƛƴƴŜƎƻ ǳǊȊŊŘȊŜƴƛŀ ŜƭŜƪǘǊȅŎȊƴŜƎƻΦ 
 

tǊȊȅƱŊŎȊŜƴƛŜ ŘǊǳǘǳ ƛ ǊŜƎǳƭƻǿŀƴƛŜ ǇǊȊŜǇƱȅǿǳ ƎŀȊǳ 
tǊȊŜŘ ǇǊȊȅƱŊŎȊŜƴƛŜƳ ŘǊǳǘǳ ǎǇŀǿŀƭƴƛŎȊŜƎƻ ƴŀƭŜȍȅ ǇǊȊŜǇǊƻǿŀŘȊƛŏ ƪƻƴǘǊƻƭť Ǌƻ-
ƭŜƪ Ǉƻǎǳǿǳ ŘǊǳǘǳΣ ŎȊȅ ƻŘǇƻǿƛŀŘŀƧŊ ǇǊȊŜƪǊƻƧƻǿƛ wykorzystanego drutu spa-
walniczego i czy jest odpowiedni profil rowka rolki. Przy wykorzystaniu sta-
ƭƻǿŜƎƻ ŘǊǳǘǳ ǎǇŀǿŀƭƴƛŎȊŜƎƻ ƴŀƭŜȍȅ ƪƻƴƛŜŎȊƴƛŜ ǿȅƪƻǊȊȅǎǘȅǿŀŏ Ǌƻƭƪť Ȋ ǇǊƻŦƛ-lem 
Ǌƻǿƪŀ ƻ ƪǎȊǘŀƱŎƛŜ α±άΦ tǊȊŜƎƭŊŘ ǊƻƭŜƪ ȊƴŀƧŘǳƧŜ ǎƛť ǿ ǊƻȊŘȊƛŀƭŜ αtǊȊŜƎƭŊŘ ǊƻƭŜƪ 
Ǉƻǎǳǿǳ ŘǊǳǘǳάΦ  
 
WYMIANA ROLKI POSUWU DRUTU 
wƻƭƪƛ ƳŀƧŊ ǇƻŘǿƽƧƴŜ ǊƻǿƪƻǿŀƴƛŜΦ wƻǿƪƛ ǘŜ ǎŊ ǇǊȊŜȊƴŀŎȊƻƴŜ Řƻ ŘǿƽŎƘ Ǌƽȍ-
nych przekrojów drutu (np. 0,8 i 1,0 mm). 

¶ tǊƻǎȊť ȊŘƧŊŏ ƳŜŎƘŀƴƛȊƳ ŘƻŎƛǎƪƻǿȅΦ wƻƭƪŀ ŘƻŎƛǎƪƻǿŀ ǳƴƛŜǎƛŜ ǎƛť Řƻ ƎƽǊȅΦ 

¶ bŀƭŜȍȅ ƻŘƪǊťŎƛŏ Ǉƭŀǎǘƛƪƻǿȅ ŜƭŜƳŜƴǘ ȊŀōŜȊǇƛŜŎȊŀƧŊŎŊ ƛ ǿȅƧŊŏ ǊƻƭƪťΦ 

¶ WŜȍŜƭƛ Ǌƻƭƪŀ ǇƻǎƛŀŘŀ ƻŘǇƻǿƛŜŘƴƛŜ ǊƻǿƪƻǿŀƴƛŜΣ ƴŀƭŜȍȅ ƴŀǎŀŘȊƛŏ Ǌƻƭƪť 
Ȋ ǇƻǿǊƻǘŜƳ ƴŀ ǿŀƱŜƪ ƛ ȊŀōŜȊǇƛŜŎȊȅŏ ǇƭŀǎǘƛƪƻǿȅƳ ŜƭŜƳŜƴǘŜƳΦ 

 
tw½¸_+/½9bL9 5w¦¢¦ 

¶ tǊƻǎȊť ȊŘƧŊŏ ōƻŎȊƴŊ ǇƻƪǊȅǿť Ȋŀǎƻōƴƛƪŀ ŘǊǳǘǳΦ  

¶ 5ƻ Ȋŀǎƻōƴƛƪŀ ƴŀǎŀŘȊƛŏ ǎȊǇǳƭť Ȋ ŘǊǳǘŜƳ ƴŀ ǳŎƘǿȅǘΦ 

¶ ƻŘŎƛŊŏ ƴƛŜǊƽǿƴȅ ƪƻƴƛŜŎ ŘǊǳǘǳ Ȋ ǎȊǇǳƭƛΣ ǇǊȊŜǿƭŜŎ ǇǊȊŜȊ ǇƻŘŀƧƴƛƪ ŘǊǳǘǳ 
ŀ ƴŀǎǘťǇƴƛŜ ǿƱƻȍȅŏ Řƻ ǇǊȊŜǿƻŘǳ ǳŎƘǿȅǘǳ ǎǇŀǿŀƭƴƛŎȊŜƎƻ όǊȅǎΦ н-gie po-
zycja 14, 2 pkt 10) (rys. 2-szy pozycja 12, 2 pozycja 11) na  co najmniej 10 
ŎƳΦ ¦ǇŜǿƴƛƧ ǎƛťΣ ȍŜ ŘǊǳǘ Ȋ ǎȊǇǳƭƛ ōťŘȊƛŜ ǎƛŜ ƻōǊŀŎŀƱ ǿ ǇǊŀǿƻΦ 

¶ ȊŀƳƪƴŊŏ ƎƽǊƴȅ ŜƭŜƳŜƴǘ ǇƻŘŀƧƴƛƪŀ ŘǊǳǘǳΣ ǘŀƪ ŀōȅ Ȋťōŀǘƪƛ ǇŀǎƻǿŀƱȅ Řƻ 
siebie ŀ ƴŀǎǘŜǇƴƛŜ ŘȊǿƛƎƴƛŜ ōƭƻƪŀŘȅ ǳǎǘŀǿƛŏ ǿ ǇƻȊȅŎƧƛ ǇƛƻƴƻǿŜƧΦ  

¶ Ustaw odpowiednio docisk na podajniku ŘǊǳǘǳ ǘŀƪ ŀōȅ ŘǊǳǘ ōȅƱ ǇƻŘŀǿŀ-
ny swobodnie ale nie za lekko. 

¶ ¦ǎǘŀǿ ƻŘǇƻǿƛŜŘƴƛƻ ŘƻŎƛǎƪ ƘŀƳǳƭŎŀ ǎȊǇǳƭƛ ŘǊǳǘǳ ǘŀƪ ŀōȅ ŘǊǳǘ ōȅƱ ǇƻŘŀ-
ǿŀƴȅ ǎǿƻōƻŘƴƛŜΣ ŀ ƧŜŘƴƻŎȊŜǏƴƛŜ ȍŜōȅ ǎȊǇǳƭŀ ǎƛť ƴƛŜ ŎƻŦŀƱŀΦ ½ōȅǘ ƳƻŎƴŜ 
ŘƻƪǊťŎŜƴƛŜ ƘŀƳǳƭŎŀ ƳƻȍŜ ǎǇƻǿƻŘƻǿŀŏ ŘŜŦƻǊƳŀŎƧť ŘǊǳǘǳΣ Ȋōȅǘ ƭŜƪƪƛŜ 
ŘƻƪǊťŎŜƴƛŜ ǏǊǳōȅ ǊŜƎǳƭŀŎȅƧƴŜƧ ƳƻȍŜ ǎǇƻǿƻŘƻǿŀŏ ǊƻȊǿƛƧŀƴƛŜ ƻǊŀȊ ǎǇƭŊǘŀ-
ƴƛŜ ǎƛť ŘǊǳǘǳ Ŏƻ ǳƴƛŜƳƻȍƭƛǿƛ ƧŜƎƻ ǇǊŀǿƛŘƱƻǿŜ ǇƻŘŀǿŀƴƛŜΦ |Ǌǳōŀ ǊŜƎǳƭŀ-
ŎȅƧƴŀ ȊƴŀƧŘǳƧť ǎƛť ǇƻŘ ǇƭŀǎǘƛƪƻǿŊ ƴŀƪǊťǘƪŊ ǘǊȊȅƳŀƧŊŎŊ ǎȊǇǳƭť ŘǊǳǘǳ όǊȅǎΦ 
2-ta pozycja 15 rys. 2B, poz 9 i wykres 3). 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

¶ PǊƻǎȊť ŘŜƳƻƴǘƻǿŀŏ ƪƻƵŎƽǿƪť ƎŀȊƻǿŊ Ǉŀƭƴƛƪŀ ǎǇŀǿŀƭƴƛŎȊŜƎƻΦ 

¶ OŘƪǊťŎƛŏ ƻǘǿƽǊ ǎǘǊǳƳƛŜƴƛƻǿȅ. 

¶ PƻŘƱŊŎȊȅŏ ǿǘȅŎȊƪť Řƻ ǎƛŜŎƛΦ 

¶ WƱŊŎȊȅŏ ƎƱƽǿƴȅ ƪƻƴǘŀƪǘ όƻōǊΦ м! ǇƻȊΦ мΣ м. ǇƻȊΦ нύ ƴŀ ǇƻȊȅŎƧť м. 

¶ WŎƛǎƴŊŏ ǇǊȊȅŎƛǎƪ ƴŀ ǇŀƭƴƛƪǳΦ  

¶ DǊǳǘ ǎǇŀǿŀƭƴƛŎȊȅ ǇǊȊȅƱŊŎȊŀ ǎƛť Řƻ Ǉŀƭƴƛƪŀ ōŜȊ ƎŀȊǳΦ tƻ ǇǊȊŜƧǏŎƛǳ ŘǊǳǘǳ 
Ȋ Ǉŀƭƴƛƪŀ ǇǊƻǎȊť ǇǊȊȅƪǊťŎƛŏ ƻǘǿƽǊ ǎǘǊǳƳƛŜƴƛƻǿȅ ƛ ƪƻƵŎƽǿƪť ƎŀȊƻǿŊΦ 

¶ PǊȊŜ ǊƻȊǇƻŎȊťŎƛŜƳ ǎǇŀǿŀƴƛŀ ƴŀƭŜȍȅ ǎǇǊȅǎƪŀŏ ƪƻƵŎƽǿƪť ƎŀȊƻǿŊ ƛ ƻǘǿƽǊ 
strumieniowy sprejem separacyjnym. W ten sposób unikamy przylepiania 
ǊƻȊǇǊȅǎƪƛǿŀƴŜƎƻ ƳŜǘŀƭƛ ƛ ǇǊȊŜŘƱǳȍŀƳȅ ȍȅǿƻǘƴƻǏŏ ƪƻƵŎƽǿƪƛ ƎŀȊƻǿŜƧΦ 

UWAGA! 
tƻŘŎȊŀǎ ǇǊȊȅƱŊŎȊŀƴƛŀ ŘǊǳǘǳ ƴƛŜ ǿƻƭƴƻ ƪƛŜǊƻǿŀŏ Ǉŀƭƴƛƪŀ ƴŀǇǊȊŜŎƛǿƪƻ ƻŎȊǳΗ  
 
ZMIANY PRZY WYKORZYSTYWANIU DRUTU ALUMINIOWEGO 
Przy ǎǇŀǿŀƴƛǳ ŘǊǳǘŜƳ ŀƭǳƳƛƴƛƻǿȅƳ ƴŀƭŜȍȅ ƪƻǊȊȅǎǘŀŏ ȊŜ ǎǇŜŎƧŀƭƴȅŎƘ ǊƻƭŜƪ 
Ȋ ǇǊƻŦƛƭŜƳ α¦ά όǊƻȊŘȊƛŀƱ αtǊȊŜƎƭŊŘ ǊƻƭŜƪ Ǉƻǎǳǿǳ ŘǊǳǘǳάύΦ !ōȅ ǳƴƛƪƴŊŏ ǇǊƻōƭŜ-
Ƴƽǿ ȊŜ ǎƪǊťŎŀƴƛŜƳ ƛ ŘŜŦƻǊƳƻǿŀƴƛŜƳ ŘǊǳǘǳΣ ƴŀƭŜȍȅ ǿȅƪƻǊȊȅǎǘȅǿŀŏ ŘǊǳǘȅ 
ƻ ǏǊŜŘƴƛŎȅ ƳƛƴΦ мΣл ƳƳ ȊŜ ǎǘƻǇƽǿ !ƭaƎо ƭǳō !ƭag5. Druty ze stopów Al99,5 
ƭǳō !ƭ{ƛр ǎŊ Ȋōȅǘ ƳƛťƪƪƛŜ ƛ Ʊŀǘǿƻ ǎǇǊŀǿƛŀƧŊ ǇǊƻōƭŜƳȅ ǇǊȊȅ ǇǊȊŜǎǳǿŀƴƛǳΦ 
5ƻ ǎǇŀǿŀƴƛŀ ŀƭǳƳƛƴƛǳƳ ƴŀƭŜȍȅ ǊƽǿƴƛŜȍ ƴƛŜȊōťŘƴƛŜ ǿȅǇƻǎŀȍȅŏ Ǉŀƭƴƛƪ ǿ ǘŜŦ-
ƭƻƴƻǿŜ ŎƛťƎƱƻ .ƻǿŘŜƴŀ ƛ ǎǇŜŎƧŀƭƴȅ ƻǘǿƽǊ ǎǘǊǳƳƛŜƴƛƻǿȅΦ Wŀƪƻ ŀǘƳƻǎŦŜǊť 
ƻŎƘǊƻƴƴŊ ƴŀƭŜȍȅ ǿȅƪƻǊȊȅǎǘȅǿŀŏ ŎȊȅǎǘȅ ŀǊƎƻƴΦ 
     
w9D¦[h²!bL9 tw½9t_¸²U GAZU 
_ǳƪ ŜƭŜƪǘǊȅŎȊƴȅΣ ŀ ǘŀƪȍŜ ƧŜȊƛƻǊƪƻ ŎƛŜƪƱŜƎƻ ƳŜǘŀƭǳ ƳǳǎȊŊ ōȅŏ ŘƻǎƪƻƴŀƭŜ ŎƘǊƻ-
ƴƛƻƴŜ ƎŀȊŜƳΦ ½ōȅǘ ƳŀƱŀ ƛƭƻǏŏ ƎŀȊǳ ƴƛŜ ōťŘȊƛŜ ǿ ǎǘŀƴƛŜ ǿȅǘǿƻǊȊȅŏ ƻŘǇƻǿƛŜŘ-
ƴƛŜƧ ŀǘƳƻǎŦŜǊȅ ƻŎƘǊƻƴƴŜƧΣ ŀ Ȋōȅǘ Řǳȍŀ ƛƭƻǏŏ ƎŀȊǳ ǏŎƛŊƎŀ Řƻ Ʊǳƪǳ ŜƭŜƪǘǊȅŎȊƴŜƎƻ 
ǇƻǿƛŜǘǊȊŜΣ Ŏƻ ǎǇƻǿƻŘǳƧŜ ƴƛŜŘƻǎƪƻƴŀƱŊ ƻŎƘǊƻƴť ǎǇŀǿǳΦ 
tǊƻǎȊť ǇƻǎǘťǇƻǿŀŏ ƴŀǎǘťǇǳƧŊŎƻΥ   

¶ tǊƻǎȊť ƴŀǎŀŘȊƛŏ ǿŊȍ ƎŀȊƻǿȅ ƴŀ ǊǳǊƪť ǿŜƴǘȅƭǳ ƎŀȊƻǿŜƎƻ ƴŀ ǘȅƭƴŜƧ ǎǘǊƻƴƛŜ 
maszyny (rys. 1 poz. 17) 

¶ WŜȍŜƭƛ ǿȅƪƻǊȊȅǎǘǳƧŜŎƛŜ /h2Σ ƴŀƭŜȍȅ ǇƻŘƱŊŎȊȅŏ ƻƎǊȊŜǿŀƴƛŜ ƎŀȊǳ όǇǊȊȅ ǇǊȊŜ-

ǇƱȅǿƛŜ ǇƻƴƛȍŜƧ с ƭƛǘǊƽǿκƳƛƴΦ ƻƎǊȊŜǿŀƴƛŜ ƴƛŜ ƧŜǎǘ ƪƻƴƛŜŎȊƴŜύΦ 
¶ YŀōŜƭ ƻƎǊȊŜǿŀƴƛŀ ǇǊƻǎȊť ǇƻŘƱŊŎȊȅŏ Řƻ ȊƱŊŎȊŀ όǊȅǎΦ м ǇƻȊΦ млύ ƴŀ ƳŀǎȊȅƴƛŜ 
ƛ Řƻ ȊƱŊŎȊŀ ǿ ǿŜƴǘȅƭǳ ǊŜŘǳƪŎȅƧƴȅƳΣ ōŜȊ ƻƪǊŜǏƭŜƴƛŀ ōƛŜƎǳƴƻǿƻǏŎƛΦ 

¶ hŘǎǳƴŊŏ Ǌƻƭƪť ŘƻŎƛǎƪƻǿŊ ǇǊȊŜǎǳǿŀƴƛŀ ŘǊǳǘǳ ƛ ǿŎƛǎƴŊŏ ǇǊȊȅŎƛǎƪ ƴŀ Ǉŀƭ-niku 

(tylko w przypadku wersji STANDARD 280, 309, 3000, 3500 i 4100). 

¶ hōǊƽŎƛŏ ǏǊǳōť ǊŜƎǳƭǳƧŊŎŊ ǿ ŘƻƭƴŜƧ ŎȊťǏŎƛ ǿŜƴǘȅƭŀ ǊŜŘǳƪŎȅƧƴŜƎƻΣ Řƻ ŎȊŀǎǳΣ 
ƪƛŜŘȅ ǇǊȊŜǇƱȅǿƻƳƛŜǊȊ ǇƻƪŀȍŜ ƻŘǇƻǿƛŜŘƴƛ ǇǊȊŜǇƱȅǿΣ ƴŀǎǘťǇƴƛŜ Ȋǿƻƭƴƛŏ 
przycisk (tylko w przypadku wersji STANDARD 280, 309, 3000, 3500 i 
4100). 

¶ bŀŎƛǎƴŊŏ ǇǊȊȅŎƛǎƪ ¢9{¢ D!½¦ ƛ ƻōǊƽŎƛŏ ǏǊǳōť ǊŜƎǳƭǳƧŊŎŊ ǿ ŘƻƭƴŜƧ ŎȊťǏŎƛ 
ǿŜƴǘȅƭŀ ǊŜŘǳƪŎȅƧƴŜƎƻΣ Řƻ ŎȊŀǎǳΣ ƪƛŜŘȅ ǇǊȊŜǇƱȅǿƻƳƛŜǊȊ ǇƻƪŀȍŜ ƻŘǇƻǿƛŜ-
Řƴƛ ǇǊȊŜǇƱȅǿΣ ƴŀǎǘťǇƴƛŜ Ȋǿƻƭƴƛŏ ǇǊȊycisk (w przypadku maszyn PROCES-
SOR i SYNERGIC) 

¶ tƻ ŘƱǳƎƻǘǊǿŀƱȅƳ ƻŘǎǘŀǿƛŜƴƛǳ ƳŀǎȊȅƴȅ ƭǳō ǿȅƳƛŀƴƛŜ ŎŀƱŜƎƻ Ǉŀƭƴƛƪŀ ƴŀƭŜ-
ȍȅ ǇǊȊŜŘ ǎǇŀǿŀƴƛŜƳ ǇǊȊŜŘƳǳŎƘŀŏ ƛƴǎǘŀƭŀŎƧť Ǉŀƭƴƛƪŀ ǏǿƛŜȍȅƳ ǇƻǿƛŜǘǊ-
zem. 

 

¦ǎǘŀǿƛŜƴƛŜ ǇŀǊŀƳŜǘǊƽǿ ǎǇŀǿŀƭƴƛŎȊȅŎƘ ƴŀǇƛťŎƛŀ 
ƛ ǎȊȅōƪƻǏŎƛ posuwu drutu 
¦ǎǘŀǿƛŜƴƛŜ ƎƱƽǿƴȅŎƘ ǇŀǊŀƳŜǘǊƽǿ ǎǇŀǿŀƭƴƛŎȊȅŎƘ ƴŀǇƛťŎƛŀ ǎǇŀǿŀƭƴƛŎȊŜƎƻ ƻǊŀȊ 
ǎȊȅōƪƻǏŎƛ Ǉƻǎǳǿǳ ŘǊǳǘǳ ǿȅƪƻƴǳƧŜƳȅ Ȋŀ ǇƻƳƻŎŊ ǇƻǘŜƴŎƧƻƳŜǘǊǳ ǎȊȅōƪƻǏŎƛ 
ŘǊǳǘǳ όǊȅǎǳƴŜƪ ! ǇƻȊȅŎƧŀ мύ ƛ ǇǊȊŜƱŊŎȊƴƛƪŀ ƴŀǇƛťŎƛŀ όǊȅǎǳƴŜƪ м ǇƻȊȅŎƧŀ нΣ оύΦ 5ƻ 
ǳǎǘŀǿƛƻƴŜƎƻ ƴŀǇƛťŎƛŀ όǇƻȊȅŎƧŀ ǇǊȊŜƱŊŎȊƴƛƪŀ м-40) zawsze dopasowujemy 
ƻŘǇƻǿƛŜŘƴƛŊ ǎȊȅōƪƻǏŏ Ǉƻǎǳǿǳ ŘǊǳǘǳΦ ¦ǎǘŀǿƛŀƴŜ ǇŀǊŀƳŜǘǊȅ ǎŊ ȊŀƭŜȍƴŜ ƻŘ 
ȊŀǎǘƻǎƻǿŀƴŜƎƻ ƎŀȊǳ ƻŎƘǊƻƴƴŜƎƻΣ ǏǊŜŘƴƛŎȅ ŘǊǳǘǳΣ ǳȍȅǘŜƎƻ ǊƻŘȊŀƧǳ ŘǊǳǘǳΣ ǿƛŜƭ-
ƪƻǏŎƛ ƛ ǇƻȊȅŎƧƛ ǎǇŀǿǳ ƛǘŘΦ hǊƛŜƴǘŀŎȅƧƴŜ ǳǎǘŀǿƛŜƴƛŜ ǎȊȅōƪƻǏŎƛ ŘǊǳǘǳ ǿ ǎǘƻǎǳƴƪǳ 
Řƻ ǇƻȊȅŎƧƛ ǇǊȊŜƱŊŎȊƴƛƪŀ ȊƴŀƧŘŊ tŀƵǎǘǿƻ ǿ tabelkach na str. 56 - 61. 
 
b! tw½¸Y_!5Υ ² ǇǊȊȅǇŀŘƪǳ ƳŀǎȊȅƴȅ ǎǇŀǿŀƭƴƛŎȊŜƧ нррΣ ƎŘȊƛŜ ȊƻǎǘŀƱ Ȋŀǎ-
tosowany gaz ochronny MIX (82% Argonu i 18% CO2ύ ƛ ǏǊŜŘƴƛŎŀ ŘǊǳǘǳ лΣу ƳƳ 
ƧŜǎǘ ƻŘǇƻǿƛŜŘƴƛŀ ǘŀōŜƭƪŀ όǇǊƻƎǊŀƳ bǊ пύΦ /Ȋȅƭƛ ǳǎǘŀǿƛƻƴŜ ǿŀǊǘƻǏŎƛ ōťŘŊ 
ǿȅƴƻǎƛƱȅ - tƻȊȅŎƧŀ ǇǊȊŜƱŊŎȊƴƛƪŀ !м ƛ ǳǎǘŀǿƛƻƴŀ ǎȊȅōƪƻǏŏ Ǉƻǎǳǿǳ ŘǊǳǘǳ ōťŘȊƛŜ 
ǿȅƴƻǎƛŏ оΣу ƳκƳƛƴΦ 
 
MASZYNY PROCESSOR I SYNERGIC 
 
Tabolka 4 - ½ŀƪǊŜǎ ƻƪǊŜǏƭƻƴȅŎƘ ǿŀǊǘƻǏŎƛ ŦǳƴƪŎƧƛ 
 

  

czas 
trwania 
przedwy
ǇƱȅǿǳ 
gazu 

pǊťŘƪƻǏŏ 
Ȋōƭƛȍŀƴƛŀ 

drutu 

czas rozbiegu 
ǎȊȅōƪƻǏŎƛ 

podawania 
drutu 

pǊťŘƪƻǏŏ 
podawa-
nia drutu 

czas 
pun-
ktu 

czas 
przerwy 

upalenie 
drutu 

czas 
trwania 
ǇƻǿȅǇƱȅ-
wu gazu 
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Tabolka 3   

Wylot indukcyjne  255-305  384-405 

L1 30 A ς 120 A 30 A ς 180 A 

L2 80 A ς 250 A 140 A ς 350 A 

  Obr. 3             
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PROCESSOR 
280, 305, 309,  
384, 405, 389 

0-3 0,5-20 0-5 0,5-20 0,5-5 0,2-2 0,00-0,99 0,1-10 

SYNERGIC 
280, 285, 305 

0-3 - 0,5-20 0,5-20 0,5-5 0,2-2 0,00-0,99 0,1-10 

SYNERGIC  
384,  405 

0-3 - 0,5-20 0,5-20 0,5-5 0,2-2 0,00-0,99 0,1-10 

 
 
 
 
 
 
 
 
Ustawienie ǎȊȅōƪƻǏŎƛ Ǉƻǎǳǿǳ ŘǊǳǘǳ 
bŀŎƛǎƪŀŏ ǇǊȊȅŎƛǎƪ {9¢, ŀȍ Řƻ ƳƻƳŜƴǘǳ ǊƻȊǏǿƛŜŎŜƴƛŀ ǎƛť ƭŀƳǇƪƛ [95 pokazanej 
na rysunku. 
 

 
 

½ŀ ǇƻƳƻŎŊ ǇƻǘŜƴŎƧƻƳŜǘǊǳ ǳǎǘŀǿƛŏ ǿȅƳŀƎŀƴŊ ǎȊȅōƪƻǏŏ Ǉƻǎǳǿǳ ǿ ƎǊŀƴƛŎŀŎƘ 
0,5-20 m/min. 

UWAGA 1: {ȊȅōƪƻǏŏ Ǉƻǎǳǿǳ ŘǊǳǘǳ Ƴƻȍƴŀ ǳǎǘŀǿƛŀŏ ǊƽǿƴƛŜȍ ǿ ŎȊŀǎƛŜ ǎǇŀ-
wania. Zarówno potencjometrem jak i zdalnym sterowaniem UP/DOWN.  

UWAGA 2: 5ƻƭƴȅ ǿȅǏǿƛŜǘƭŀŎȊ ǿȅǏǿƛŜǘƭŀ ǎȊȅōƪƻǏŏ Ǉƻǎǳǿǳ ŘǊǳǘǳ ǿ ǘŜŘȅΣ ƪƛedy 
ǏǿƛŜŎƛ ŎȊŜǊǿƻƴŀ ƭŀƳǇƪŀ [95 {9¢¢LbD ƛ ƭŀƳǇƪŀ [95 m/min. 
 
¦{¢!²L9bL9 th½h{¢!_¸CH PARAMETRÓW SPAWANIA  
9ƭŜƪǘǊƻƴƛƪŀ ǎǘŜǊǳƧŊŎŀ ƳŀǎȊȅƴ twh/9{{hw ƛ {¸b9wDL/ ǳƳƻȍƭƛǿƛŀ ǳǎǘŀǿƛŜƴƛŜ 
ƴŀǎǘťǇǳƧŊŎȅŎƘ ǇŀǊŀƳŜǘǊƽǿΥ  

¶ ŎȊŀǎ ǘǊǿŀƴƛŀ ǇǊȊŜŘǿȅǇƱȅǿǳ ƎŀȊǳ όŎȊŀǎ ǇƻǘǊȊŜōƴȅ ƴŀ ǿȅǘǿƻǊȊŜƴƛŜ ƻŎƘ-
ǊƻƴƴŜƧ ŀǘƳƻǎŦŜǊȅ ǇǊȊŜŘ ǊƻȊǇƻŎȊťŎƛŜƳ ǇǊƻŎŜǎǳ ǎǇŀǿŀƴƛŀύ 

¶ czas rozbiegu ǎȊȅōƪƻǏŎƛ Ǉƻǎǳǿǳ ŘǊǳǘǳ - funkcja SOFTSTART (czas rozbie-
Ǝǳ Ȋ ƳƛƴƛƳŀƭƴŜƧ ǎȊȅōƪƻǏŎƛ Ǉƻǎǳǿǳ Řƻ ǳǎǘŀǿƛƻƴŜƧ ǿŀǊǘƻǏŎƛ ǎȊȅōƪƻǏŎƛ ŘǊǳ-
tu spawalniczego) 

¶ pǊťŘƪƻǏŏ Ȋōƭƛȍŀƴƛŀ ŘǊǳǘǳ όǿ ǿȅǇƻǎŀȍŜƴƛǳ ǿƎΦ ǘŀōΦ пύ 

¶ ǇǊťŘƪƻǏŏ ǇƻŘŀǿŀƴƛŀ ŘǊǳǘǳ ƳκƳƛƴΦ όǇǊťŘƪƻǏŏ ǇƻŘawania drutu podczas 
procesu spawania) 

¶ ŎȊŀǎ ǇƻŘǘǊȊȅƳŀƴƛŀ ƴŀǇƛťŎƛŀ ǎǇŀǿŀƭƴƛŎȊŜƎƻ ƴŀ ŘǊǳŎƛŜΥ αŘƻǇŀƭŀƴƛŜά ŘǊǳǘǳ 
Řƻ ƪƻƵŎƽǿƪƛ ǇǊŊŘƻǿŜƧ 

¶ Řƻōǳ ŘƻŦǳƪǳ Ǉƭȅƴǳ Ǉƻ ŘƻƪƻƴőŜƴƝ ǎǾŀǌƻǾŀŎƝƘƻ ǇǊƻŎŜǎǳ л-5 sek.czas trwa-
ƴƛŀ ǇƻǿȅǇƱȅǿǳ ƎŀȊǳ Ǉƻ ȊŀƪƻƵŎȊŜƴƛǳ ǇǊƻŎŜǎǳ ǎǇŀǿŀƴƛa (w celu utrzyma-
nia ochronnej atmosfery) 

 
¦ǎǘŀǿƛŜƴƛŜ ǿǎǘťǇƴŜƎƻ ŘƳǳŎƘŀƴƛŀ ƎŀȊǳ 
bŀŎƛǎƪŀŏ ǇǊȊȅŎƛǎƪ {9¢, ŀȍ Řƻ ƳƻƳŜƴǘǳ ǊƻȊǏǿƛŜŎŜƴƛŀ ǎƛť ƭŀƳǇƪƛ [ED pokazanej 
na rysunku. 
 

 
 

½ŀ ǇƻƳƻŎŊ ǇƻǘŜƴŎƧƻƳŜǘǊǳ ǳǎǘŀǿƛŏ ǿȅƳŀƎŀƴŊ ǿŀǊǘƻǏŏ ŎȊŀǎǳ ǿǎǘťǇƴŜƎƻ ŘƳǳ-
chania gazu w granicach od 0 do 5 sek. 
 
¦ǎǘŀǿƛŜƴƛŜ ŎȊŀǎǳ ǊƻȊōƛŜƎǳ ǎȊȅōƪƻǏŎƛ ŘǊǳǘǳ ǎǇŀǿŀƭƴƛŎȊŜƎƻ 
bŀŎƛǎƪŀŏ ǇǊȊȅŎƛǎƪ {9¢, ŀȍ Řƻ ƳƻƳŜƴǘǳ ǊƻȊǏǿƛŜŎŜƴƛŀ ǎƛť ƭŀƳǇƪƛ [95 pokazanej 
na rysunku. 
 

 
 

½ŀ ǇƻƳƻŎŊ ǇƻǘŜƴŎƧƻƳŜǘǊǳ ǳǎǘŀǿƛŏ ǿȅƳŀƎŀƴŊ ǿŀǊǘƻǏŏ ǊƻȊōƛŜƎǳ ǎȊȅōƪƻǏŎƛ 
posuwu w granicach od 0,1 do 5 sek. 
 
 
 
 
 
 
Ustawienie dopalania drutu 
bŀŎƛǎƪŀŏ ǇǊȊȅŎƛǎƪ {9¢, ŀȍ Řƻ ƳƻƳŜƴǘǳ ǊƻȊǏǿƛŜŎŜƴƛŀ ǎƛť ƭŀƳǇƪƛ [95 pokazanej 
na rysunku. 
 

 
 

½ŀ ǇƻƳƻŎŊ ǇƻǘŜƴŎƧƻƳŜǘǊǳ ǳǎǘŀǿƛŏ ǿȅƳŀƎŀƴŊ ǿŀǊǘƻǏŏ ŎȊŀǎǳ ŘƻǇŀƭŀƴƛŀ ŘǊǳǘǳ. 
 
¦ǎǘŀǿƛŜƴƛŜ ƪƻƵŎƻǿŜƎƻ ŘƳǳŎƘŀƴƛŀ ƎŀȊǳ 
bŀŎƛǎƪŀŏ ǇǊȊȅŎƛǎƪ {9¢, ŀȍ Řƻ ƳƻƳŜƴǘǳ ǊƻȊǏǿƛŜŎŜƴƛŀ ǎƛť ƭŀƳǇƪƛ [95 pokazanej 
na rysunku. 
 

 
 

½ŀ ǇƻƳƻŎŊ ǇƻǘŜƴŎƧƻƳŜǘǊǳ ǳǎǘŀǿƛŏ ǿȅƳŀƎŀƴŊ ǿŀǊǘƻǏŏ ŎȊŀǎǳ ƪƻƵŎƻǿŜƎƻ 
dmuchania gazu. 
 
¦{¢!²L9bL9 /½!{¦ wh½.L9D¦ {½¸.Yh|/L 5w¦¢¦ - FUNKCJA SOFT-START 
Ustawienie funkcji SOFT-{¢!w¢Σ ƪǘƽǊŀ ȊŀǇŜǿƴƛŀ ōŜȊōƱťŘƴȅ ǎǘŀǊǘ ǇǊƻŎŜǎǳ ǎǇŀ-
walniczego SOFT-{¢!w¢ ǳƳƻȍƭƛǿƛŀ ǳǎǘŀǿƛŜƴƛŜ ƴŀǎǘťǇǳƧŊŎȅŎƘ ǿŀǊǘƻǏŎƛΥ 

¶ Czas rozbiegu ǎȊȅōƪƻǏŎƛ ŘǊǳǘǳ ǎǇŀǿŀƭƴƛŎȊŜƎƻ Ȋ ƳƛƴƛƳŀƭƴŜƧ ǎȊȅōƪƻǏŎƛ ƴŀ 
ǳǎǘŀǿƛƻƴŊ ǎȊȅōƪƻǏŏ ǎǇŀǿŀƴƛŀΦ 

¶ {ȊȅōƪƻǏŏ Ȋōƭƛȍŀƴƛŀ ŘǊǳǘǳ przed zapaleniem Ʊǳƪǳ ǎǇŀǿŀƭƴƛŎȊŜƎƻΦ  
hōƛŜ ŦǳƴƪŎƧŜ ŘȊƛŀƱŀƧŊ ǿ Ǌƽȍƴȅ ǎǇƻǎƽōΦ ² ŎŜƭǳ ōŀǊŘȊƛŜƧ ŘŜƭƛƪŀǘƴŜƎƻ ǎǘŀǊǘǳ 
ȊŀƭŜŎŀƳȅ ǎȊȅōƪƻǏŏ ǇǊȊȅōƭƛȍŀƧŊŎŊ ŘǊǳtu - druga opcja. 
 
¦ǎǘŀǿƛŜƴƛŜ ŎȊŀǎǳ ǊƻȊōƛŜƎǳ ǎȊȅōƪƻǏŎƛ ŘǊǳǘǳ ǎǇŀǿŀƭƴƛŎȊŜƎƻ 
bŀŎƛǎƪŀŏ ǇǊȊȅŎƛǎƪ {9¢, ŀȍ Řƻ ƳƻƳŜƴǘǳ ǊƻȊǏǿƛŜŎŜƴƛŀ ǎƛť ƭŀƳǇƪƛ [95 pokazanej 
na rysunku. 
 

 
 

½ŀ ǇƻƳƻŎŊ ǇƻǘŜƴŎƧƻƳŜǘǊǳ ǳǎǘŀǿƛŏ ǿȅƳŀƎŀƴŊ ǿŀǊǘƻǏŏ ǊƻȊōƛŜƎǳ ǎȊȅōƪƻǏŎƛ 
posuwu w granicach od 0 do 5 sek. 
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¦ǎǘŀǿƛŜƴƛŜ ǎȊȅōƪƻǏŎƛ ǇǊȊȅōƭƛȍŀƧŊŎŜƧ Ǉƻǎǳǿǳ ŘǊǳǘǳ 
!UWAGAΗ tǊȊŜŘ ǎȊȅōƪƻǏŏ ǇǊȊȅōƭƛȍŜƴƛŀ ŘǊǳǘǳ ƴŀƭŜȍȅ ǿȅƱŊŎȊȅŏ ŎȊŀǎ ǊƻȊōƛegu 
ǎȊȅōƪƻǏŎƛ Ǉƻǎǳǿǳ ŘǊǳǘǳ - ǳǎǘŀǿƛŏ ǿŀǊǘƻǏŏ αлάΦ  Warunkiem do skorzystania 
Ȋ ƳƻȍƭƛǿƻǏŎƛ ǎȊȅōƪƻǏŎƛ ǇǊȊȅōƭƛȍŜƴƛŀ - αǿȅƭƻǘ ŘǊǳǘǳά ƧŜǎǘ ǿȅƱŊŎȊŜƴƛŜ ŦǳƴƪŎƧƛ ǊƻȊ-
ōƛŜƎǳ ǎȊȅōƪƻǏŎƛ ŘǊǳǘǳ - ŎȊȅƭƛ ǳǎǘŀǿƛŜƴƛŜ ǿŀǊǘƻǏŎƛ ƴŀ αлά ǿƎ ƻǇƛǎǳ Ƨŀƪ ǿȅȍŜƧΦ 
 
bŀŎƛǎƪŀŏ ǇǊȊȅŎƛǎƪ {9¢, ŀȍ Řƻ ƳƻƳŜƴǘǳ ǊƻȊǏǿƛŜŎŜƴƛŀ ǎƛť ƭŀƳǇƪƛ [95 pokazanej 
na rysunku.  
 

 
 

Za pomoŎŊ ǇƻǘŜƴŎƧƻƳŜǘǊǳ ǳǎǘŀǿƛŏ ǿȅƳŀƎŀƴŊ ǿŀǊǘƻǏŏ ǳǎǘŀǿƛŜƴƛŀ ǎȊȅōƪƻǏŎƛ 
ǇǊȊȅōƭƛȍŜƴƛŀ Ǉƻǎǳǿǳ ŘǊǳǘǳ ǿ ƎǊŀƴƛŎŀŎƘ od 0,5 do 20 m/min.  

UWAGA 1: ¦ǎǘŀǿƛƻƴŜ ǿŀǊǘƻǏŎƛ ŀǳǘƻƳŀǘȅŎȊƴƛŜ ǎŊ ȊŀǇƛǎȅǿŀƴŜ ǿ ǇŀƳƛťŎƛ Ǉƻ 
ƴŀŎƛǏƴƛťŎƛǳ ǇǊȊȅŎƛǎƪǳ Ǉŀƭƴƛƪŀ ǇǊȊŜȊ ƻƪƻƱƻ м ǎŜƪΦ 

UWAGA 2: ¦ǎǘŀǿƛƻƴŜ ǿŀǊǘƻǏŎƛ ƴƛŜ Ƴƻȍƴŀ ȊƳƛŜƴƛŀŏ ǿ ŎȊŀǎƛŜ ǎǇŀǿŀƴƛŀΦ 
 
FUNKCJA USTAWIENIA Z PRODUKCJI 
CǳƴƪŎƧŜ ǳǎǘŀǿƛŜƴƛŀ Ȋ ǇǊƻŘǳƪŎƧƛ ǎƱǳȍȅ Řƻ ǳǎǘŀǿƛŜƴƛŀ ǇŀǊŀƳŜǘǊƽǿ ǿȅƧǏŎƛƻǿȅŎƘ 
elektroniki ǎǘŜǊǳƧŊŎŜƧΦ tƻ Ȋŀǎǘƻǎƻǿŀƴƛǳ ǘŜƧ ŦǳƴƪŎƧƛ ǿǎȊȅǎǘƪƛŜ ǿŀǊǘƻǏŎƛ ōťŘŊ 
ǳǎǘŀǿƛƻƴŜ ŀǳǘƻƳŀǘȅŎȊƴƛŜ ƴŀ ǿŀǊǘƻǏŎƛ ǿǎǘťǇƴƛŜ ǳǎǘŀǿƛƻƴŜ ǇǊȊŜȊ ǇǊƻŘǳŎŜƴǘŀΣ 
tak jak w przypadku nowej maszyny.  
 
²ȅƱŊŎȊȅŏ ǿƱŊŎȊƴƛƪ ƎƱƽǿƴȅΦ bŀŎƛǎƴŊŏ ƛ ǇǊȊȅǘǊȊȅƳŀŏ ǇǊȊȅŎƛǎƪ {9¢Φ 

OFF                                   ON 

²ƱŊŎȊȅŏ ǿƱŊŎȊƴƛƪ ƎƱƽǿƴȅΦ tƻƭǳȊƻǿŀŏ ǇǊȊȅŎƛǎƪ {9¢Φ bŀ ǿȅǏǿƛŜǘƭŀŎȊǳ ǎŊ ǿȅǏ-
ǿƛŜǘƭƻƴŜ ǿŀǊǘƻǏŎƛ ǳǎǘŀǿƛŜƴƛŀ ǿȅƧǏŎƛƻǿŜƎƻΦ 
 
¦{¢!²L9bL9 w9ÀLa¦ {tAWALNICZEGO  
9ƭŜƪǘǊƻƴƛƪŀ ǎǘŜǊǳƧŊŎŀ ƳŀǎȊȅƴ PROCESSOR i SYNERGIC ǳƳƻȍƭƛǿƛŀƧŊ ǇǊŀŎŊ w po-
ƴƛȍǎȊȅŎƘ ǊŜȍƛƳŀŎƘΥ 

¶ cƛŊƎƭŜ Řǿǳǎǳǿƻǿƻ ƛ ŎȊǘŜǊƻǎǳǿƻǿƻ 

¶ punktowe i impulsowe spawanie dwusuwowe 

¶ punktowe i impulsowe spawanie czterosuwowe 
 
¦ǎǘŀǿƛŜƴƛŜ ǊŜȍƛƳǳ ǎǇŀǿŀƭƴƛŎȊŜƎƻ Řǿǳǎǳǿ 
wŜȍƛƳ Řǿǳǎǳǿ ƧŜǎǘ ǳǎǘŀǿƛƻƴȅ ǿǘŜŘȅΣ ƎŘȅ ƳŀǎȊȅƴŀ ƧŜǎǘ ǿƱŊŎȊƻƴŀ ƛ ƴƛŜ ǏǿƛŜŎƛ 
ȍŀŘƴŀ ƭŀƳǇƪŀ [95 tak jak na rysunku.  
 

 

 
¦ǎǘŀǿƛŜƴƛŜ ǊŜȍƛƳǳ Řǿǳǎǳǿ t¦bY¢h²!bL9 
bŀŎƛǎƪŀŏ ǇǊȊȅŎƛǎƪ Cb/, ŀȍ Řƻ ƳƻƳŜƴǘǳ ǊƻȊǏǿƛŜŎŜƴƛŀ ǎƛť ƭŀƳǇƪƛ [95 PUNKTO-
WANIE, tak jak na rysunku. 
 

 
 

wŜȍƛƳ Řǿǳǎǳǿ ǇǳƴƪǘƻǿŀƴƛŜ ƧŜǎǘ ǳǎǘŀǿƛƻƴȅΦ 
 
¦ǎǘŀǿƛŜƴƛŜ ǊŜȍƛƳǳ Řǿǳǎǳǿ t¦[{hWANIE 
bŀŎƛǎƪŀŏ ǇǊȊȅŎƛǎƪ Cb/, ŀȍ Řƻ ƳƻƳŜƴǘǳ ǊƻȊǏǿƛŜŎŜƴƛŀ ǎƛť ƭŀƳǇƪƛ [95 PULSO-
WANIE, tak jak na rysunku. 
 

   
 

wŜȍƛƳ Řǿǳǎǳǿ ǇǳƭǎƻǿŀƴƛŜ ƧŜǎǘ ǳǎǘŀǿƛƻƴȅΦ 
 
Ustawienie czasu PUNKTOWANIA 
bŀŎƛǎƪŀŏ ǇǊȊȅŎƛǎƪ {9¢, ŀȍ Řƻ ƳƻƳŜƴtu ǊƻȊǏǿƛŜŎŜƴƛŀ ǎƛť ƭŀƳǇƪƛ [95 pokazanej 
na rysunku. 
 

 
 

tƻǘŜƴŎƧƻƳŜǘǊŜƳ ǳǎǘŀǿƛŏ ǿȅƳŀƎŀƴŊ ǿŀǊǘƻǏŏ ŎȊŀǎǳ Ǉǳƴƪǘǳ 0,1-5 sek. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Ustawienie czasu PULSOWANIA 
bŀŎƛǎƪŀŏ ǇǊȊȅŎƛǎƪ {9¢, ŀȍ Řƻ ƳƻƳŜƴǘǳ ǊƻȊǏǿƛŜŎŜƴƛŀ ǎƛť ƭŀƳǇƪƛ [95 pokazanej 
na rysunku. 
 

 
 

tƻǘŜƴŎƧƻƳŜǘǊŜƳ ǳǎǘŀǿƛŏ ǿȅƳŀƎŀƴŊ ǿŀǊǘƻǏŏ ŎȊŀǎǳ ǇǊȊŜǊǿȅ ƳƛťŘȊȅ ǇƻǎȊŎȊŜ-
gólnymi punktami 0,1 - 5 sek. 
 
¦ǎǘŀǿƛŜƴƛŜ ǊŜȍƛƳǳ ǎǇŀǿŀƭƴƛŎȊŜƎƻ ŎȊǘŜǊƻǎǳǿ  
bŀŎƛǎƪŀŏ ǇǊȊȅŎƛǎƪ Cb/, ŀȍ Řƻ ƳƻƳŜƴǘǳ ǊƻȊǏǿƛŜŎŜƴƛŀ ǎƛť ƭŀƳǇƪƛ [95 widocznej 
na rysunku. 
 

 
 

wŜȍƛƳ ŎȊǘŜǊƻǎǳǿ ƧŜǎǘ ǳǎǘŀǿƛƻƴȅΦ 
 
¦ǎǘŀǿƛŜƴƛŜ ǊŜȍƛƳǳ ŎȊǘŜǊƻǎǳǿ t¦bY¢h²!bL9 
bŀŎƛǎƪŀŏ ǇǊȊȅŎƛǎƪ Cb/, ŀȍ Řƻ ƳƻƳŜƴǘǳ ǊƻȊǏǿƛŜŎŜƴƛŀ ǎƛť ƭŀƳǇƪƛ [95 czterosuw 
PUNKTOWANIE, tak jak na rysunku. 
 

 
 

wŜȍƛƳ ŎȊǘŜǊƻǎǳǿ ǇǳƴƪǘƻǿŀƴƛŜ ƧŜǎǘ ustawiony. 
 
¦ǎǘŀǿƛŜƴƛŜ ǊŜȍƛƳǳ ŎȊǘŜǊƻǎǳǿ t¦[{h²!bL9 
bŀŎƛǎƪŀŏ ǇǊȊȅŎƛǎƪ Cb/, ŀȍ Řƻ ƳƻƳŜƴǘǳ ǊƻȊǏǿƛŜŎŜƴƛŀ ǎƛť ƭŀƳǇƪƛ [95 czterosuw 
PULSOWANIE, tak jak na rysunku. 
 

 
 

wŜȍƛƳ ŎȊǘŜǊƻǎǳǿ ǇǳƭǎƻǿŀƴƛŜ ƧŜǎǘ ǳǎǘŀǿƛƻƴȅΦ 
 
FUNKCJA MEM (TYLKO W PRZYPADKU MASZYN PROCESSOR) 
CǳƴƪŎƧŀ a9a ǇƻȊǿŀƭŀ ƴŀ ǿǎǘŜŎȊƴŜ ǿȅǿƻƱŀƴƛŜ ƛ ǿȅǏǿƛŜǘƭŜƴƛŜ ƻǎǘŀǘƴƛƻ ȊŀǇƛǎŀ-
ƴȅŎƘ ǇŀǊŀƳŜǘǊƽǿ ± ƛ ! ǇǊȊŜȊ ƻƪƻƱƻ т ǎŜƪΦ 
 

 
tǊƻǎȊť ǿŎƛǎƴŊŏ ǇǊȊȅŎƛǎƪ  
 
bŀ ǿȅǏǿƛŜǘƭŀŎȊǳ ǇƻƧŀǿƛ ǎƛť ǇǊȊŜȊ ƻƪƻƱƻ т ǎŜƪΦ ƻǎǘŀǘƴƛƻ ȊƳƛŜǊȊƻƴŜ ǿŀǊǘƻǏŎƛ ƴŀ-
ǇƛťŎƛŀ ǎǇŀǿŀƭƴƛŎȊŜƎƻ ƻǊŀȊ ǇǊŊŘǳ ǎǇŀǿŀƭƴƛŎȊŜƎƻΦ ²ŀǊǘƻǏŎƛ Ƴƻȍƴŀ ǿȅǿƻƱŀŏ Ǉƻ-
nownie. 
 
FUNKCJA SYNERGIC (TYLKO W PRZYPADKU MASZYN SYNERGIC) 
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Funkcja Synegic upraszcza sterowanie i ustawianie parametrów spawalnic-
ȊȅŎƘΦ hǇŜǊŀǘƻǊ ƻƪǊŜǏƭƛ ǊƻŘȊŀƧ ǇǊƻƎǊŀƳǳ Ȋŀ ǇƻƳƻŎŊ bezproblemowego usta-
ǿƛŜƴƛŀ ǊƻŘȊŀƧǳ ƎŀȊǳ ƛ ǏǊŜŘƴƛŎȅ ŘǊǳǘǳΦ ¦ǎǘŀǿƛŜƴƛŀ ǇŀǊŀƳŜǘǊƽǿ ǎǇŀǿŀƭƴƛŎȊȅŎƘ 
ƴŀǎǘťǇǳƧŜ ƴŀ ǇƻŘǎǘŀǿƛŜ ōŜȊǇǊƻōƭŜƳƻǿŜƎƻ ǳǎǘŀǿƛŜƴƛŀ ƴŀǇƛťŎƛŀ Ȋŀ ǇƻƳƻŎŊ 
ǇǊȊŜƱŊŎȊƴƛƪŀΣ ƴŀǎǘťǇƴƛŜ ǳǊȊŊŘȊŜƴƛŀ ŜƭŜƪǘǊƻƴƛŎȊƴŜ ŀǳǘƻƳŀǘȅŎȊƴƛŜ ǳǎǘŀǿƛŊ ǎȊȅō-
ƪƻǏŏ ǇƻǎǳǿǳΦ 
 
²ƱŊŎȊŜƴƛŜ ŦǳƴƪŎƧƛ {ȅƴŜǊƎƛŎ  
²ŎƛǏƴƛƧ ǇǊȊȅŎƛǎƪ {¸b ŀȍ Řƻ ƳƻƳŜƴǘǳΣ ƎŘȅ ȊŀǇŀƭƛ ǎƛť ƭŀƳǇƪŀ [95 {¸b ƛ ƭŀƳǇƪŀ 
LED ƛƴŦƻǊƳǳƧŊŎŀ ƻ ƎǊǳōƻǏŎƛ ƳŀǘŜǊƛŀƱǳΦ 
 

 
 

CǳƴƪŎƧŀ {ȅƴŜǊƎƛŎ ƧŜǎǘ ǿƱŊŎȊƻƴŀΦ  
²ŀǊǘƻǏŎƛ ƎǊǳōƻǏŎƛ ƳŀǘŜǊƛŀƱǳ ǇƻƪŀȊŀƴŜ na rysunku ǎŊ ǘȅƭƪƻ ǿŀǊǘƻǏŎƛŀƳƛ ƛƴŦƻǊ-
macyjnymi.  
 
Wybieranie programu ς ǳǎǘŀǿƛŜƴƛŜ ǏǊŜŘƴƛŎȅ ŘǊǳǘǳ ƛ ǊƻŘȊŀƧǳ ƎŀȊǳ 
Wciskaj przycisk SET, ŀȍ Řƻ ƳƻƳŜƴǘǳ ȊŀǇŀƭŜƴƛŀ ǎƛť ƭŀƳǇƪƛ [95 pokazanej na 
rysunku. 
 

 
 

½ŀ ǇƻƳƻŎŊ ǇƻǘŜƴŎƧƻƳŜǘǊǳ ǿȅōƛŜǊȊ ǊƻŘȊŀƧ ƎŀȊǳΣ ƪǘƽǊȅ ŎƘŎŜǎȊ ǳȍȅŏ - CO2 lub Ar 
(MIX argonu i CO2 gazu w stosunku 18 CO2 i reszta Ar). 
 
Wciskaj przycisk SET, ŀȍ Řƻ ƳƻƳŜƴǘǳ ȊŀǇŀƭŜƴƛŀ ǎƛť ƭŀƳǇƪƛ [95 pokazanej na 
rysunku. 
 

  
 

½ŀ ǇƻƳƻŎŊ ǇƻǘŜƴŎƧƻƳŜǘǊǳ ǿȅōƛŜǊȊ ǏǊŜŘƴƛŎť ŘǊǳǘǳ {DнΣ ƪǘƽǊȅ ŎƘŎŜǎȊ ǳȍȅŏ - 0,6 
- 0,8 - 1,0 ƳƳΦ bŀ ƎƽǊƴȅƳ ǿȅǏǿƛŜǘƭŀŎȊǳ ǇƻƧŀǿƛ ǎƛť ƻǊƛŜƴǘŀŎȅƧƴŀ ƎǊǳōƻǏŏ Ƴŀ-
ǘŜǊƛŀƱǳΣ ƧŀƪŊ Ƴƻȍƴŀ ǎǇŀǿŀŏ ǿƎ ŀƪǘǳŀƭƴŜƎƻ ǳǎǘŀǿƛŜƴƛŀΦ  
bŀ ŘƻƭƴȅƳ ǿȅǏǿƛŜǘƭŀŎȊǳ ǇƻƧŀǿƛ ǎƛť ŀƪǘǳŀƭƴŀ ǳǎǘŀǿƛƻƴŀ ǎȊȅōƪƻǏŏ Ǉƻǎǳǿǳ 
ŘǊǳǘǳΣ ƪǘƽǊŀ ȊƳƛŜƴƛŀ ǎƛť ŀǳǘƻƳŀǘȅŎȊƴƛŜ ǿǊŀȊ Ȋ ǇǊȊŜƱŊŎȊŀniem pozycji przŜƱŊŎȊ-
ƴƛƪŀ ƴŀǇƛťŎƛŀΦ ½ŀ ǇƻƳƻŎŊ ǇǊȊŜƱŊŎȊƴƛƪŀ ƴŀǇƛťŎƛŀ ǳǎǘŀǿ ƻōƴƛȍŀƴƛŜ ƭǳō ȊǿƛťƪǎȊŀ-
nie mocy spawalniczej. 
 
²ȅƱŊŎȊŜƴƛŜ ŦǳƴƪŎƧƛ SYNERGIC  
²ŎƛǏƴƛƧ ǇǊȊȅŎƛǎƪ {¸bΦ [ŀƳǇƪŀ {¸b ƛ ƎǊǳōƻǏŏ ƳŀǘŜǊƛŀƱǳ ȊƎŀǏƴƛŜΦ 
 

 
 

Funkcja SYNERGIC ƧŜǎǘ ǿȅƱŊŎȊƻƴŀΦ 

UWAGA 1: ²ȅǏǿƛŜǘƭŀƴŜ ǿŀǊǘƻǏŎƛ ƎǊǳōƻǏŎƛ ƳŀǘŜǊƛŀƱǳ ƳŀƧŊ ŎƘŀǊŀƪǘŜǊ ǘȅƭƪƻ 
ƛƴŦƻǊƳŀŎȅƧƴȅΦ DǊǳōƻǏŏ ǎǇŀǿŀƴŜƎƻ ƳŀǘŜǊƛŀƱǳ ƳƻȍŜ Ǌƽȍƴƛŏ ǎƛť ǿ ȊŀƭŜȍƴƻǏŎƛ ƻŘ 
pozycji spawania itd. 

UWAGA 2: ² ŎŜƭǳ ǿȅƪƻƴŀƴƛŀ ƪƻǊŜƪǘȅ ǇŀǊŀƳŜǘǊƽǿ Ǉƻǎǳǿǳ ŘǊǳǘǳΣ ǇǊƻǎȊť ǳȍȅŏ 
potencjometr, ewentualnie przycisk UP/DOWN zdalnego sterowania. 

UWAGA 3: tŀǊŀƳŜǘǊȅ ǇǊƻƎǊŀƳǳ ŦǳƴƪŎƧƛ {ȅƴŜǊƎƛŎ ǎŊ ȊŀǇǊƻƧŜƪǘƻǿŀƴŜ Řƭŀ ŘǊǳǘǳ 
ǇƻƪǊȅǘŜƎƻ ƳƛŜŘȊƛŊ {DнΦ !ōȅ ǇǊƻƎǊŀƳȅ ǎȅƴŜǊƎƛŎȊƴŜ ŘȊƛŀƱŀƱȅ ǇǊŀǿƛŘƱƻǿƻΣ ƴŀƭŜ-
ȍȅ Ȋŀǎǘƻǎƻǿŀŏ ŘǊǳǘΣ ƎŀȊ ƻŎƘǊƻƴƴȅ ƛ ƳŀǘŜǊƛŀƱ ǎǇŀǿŀƴȅ ƻ ƻŘǇƻǿƛŜŘƴƛŜƧ ƧŀƪƻǏŎi. 

UWAGA 4: !ōȅ ƳŀǎȊȅƴŀ ǎȅƴŜǊƎƛŎȊƴŀ ǇǊŀǿƛŘƱƻǿƻ ŘȊƛŀƱŀƱŀΣ ƴŀƭŜȍȅ ƴƛŜȊōťŘƴƛŜ 
ǇǊȊŜǎǘǊȊŜƎŀŏ ǇǊȊŜǇƛǎƻǿŜ ǏǊŜŘƴƛŎŜ ŎƛťƎƱŀ .ƻǿŘŜƴŀ ǿ ǎǘƻǎǳƴƪǳ Řƻ ǏǊŜŘƴƛŎȅ 
ŘǊǳǘǳΣ ǿƱŀǏŎƛǿȅ ƻǘǿƽǊ ǎǘǊǳƳƛŜƴƛƻǿȅ ƛ ȊŀƳƻŎƻǿŀƴƛŜ ƳŀǘŜǊƛŀƱǳ ǎǇŀǿŀƴŜƎƻ 
όǇǊƻǎȊť Ȋŀǎǘƻǎƻǿŀŏ ƛƳŀŘƱƻ ōŜȊǇƻǏǊŜŘƴƛƻ ƴŀ ƳŀǘŜǊƛŀƱ ǎpawany). W przeciw-
nym razie nie gwaǊŀƴǘǳƧŜƳȅ ǇǊŀǿƛŘƱƻǿŜƎƻ ŘȊƛŀƱŀƴƛŀ ƳŀǎȊȅƴȅΦ bŀǎǘťǇƴƛŜ ƴŀ-
ƭŜȍȅ ȊŀǇŜǿƴƛŏ ƧŀƪƻǏŎƛƻǿŜ ȊŀǎƛƭŀƴƛŜ ǎƛŜŎƛ - 400 A, maks. +/- 5 %. 

 
½!tL{¸²!bL9 5h t!aLB/L ²_!|/L²¸/I t!w!a9¢wj² {½¸.Yh|/L th{¦-
WU DRUTU  
CǳƴƪŎƧŀ ȊŀǇŀƳƛťǘȅǿŀƴƛŀ ǇŀǊŀƳŜǘǊƽǿ ŘȊƛŀƱŀ ǘȅƭƪƻ ǇǊȊȅ ǿƱŊŎȊƻƴŜƧ ŦǳƴƪŎƧƛ 
SYNERGIC. 
1. tǊƻǎȊť ǿȅōǊŀŏ ǿȅƳŀƎŀƴŊ ǎȊȅōƪƻǏŏ Ǉƻǎǳǿǳ ŘǊǳǘǳΦ 
2. ²ŎƛǏƴƛƧ ƛ ǇǊȊȅǘǊȊȅƳŀƧ ǇǊȊȅŎƛǎƪ {¸b ƛ ǇƻǘŜƳ ǿŎƛǏƴƛƧ ǇǊȊȅŎƛǎƪ ǘŜǎǘ ƎŀȊǳ 

(MEM). 
 

Trzymaj je ƧŜŘƴƻŎȊŜǏƴƛŜΦ 
 

3. Poluzuj oba przyciski - ƴƻǿŜ ǇŀǊŀƳŜǘǊȅ ȊƻǎǘŀƱȅ ȊŀǇŀƳƛťǘŀƴŜΦ 
 
² ǘŜƴ ǎǇƻǎƽō ǿȅƳŀƎŀƴŜ ǇŀǊŀƳŜǘǊȅ Ƴƻȍƴŀ ȊŀǇŀƳƛťǘȅǿŀŏ ƛ ǇǊȊŜǇƛǎȅǿŀŏ ǿ Ȋŀ-
ƭŜȍƴƻǏŎƛ ƻŘ ǇƻǘǊȊŜōΦ ½ŀǇŀƳƛťǘŀƴȅ ǇŀǊŀƳŜǘǊ ǳǎǘŀǿƛ ǎƛť ȊŀǿǎȊŜ ǿ ǘŀƪƛŜƧ ǎŀƳŜƧ 
ǇƻȊȅŎƧƛ ǇǊȊŜƱŊŎȊƴƛƪŀ ƴŀǇƛťŎƛŀΣ ǿ ƧŀƪƛŜƧ ȊƻǎǘŀƱ ȊŀǇŀƳƛťǘŀƴȅΦ 
 
POWRÓT DO PIERWOTNYCI ¦{¢!²L9c C!.w¸/½b¸CH  
tƻǿǊƽǘ Řƻ ǇƛŜǊǿƻǘƴȅŎƘ ǳǎǘŀǿƛŜƵ ŦŀōǊȅŎȊƴȅŎƘ ƳƻȍŜƳȅ ǿȅƪƻƴŀŏ ǇƻǇǊȊŜȊ 
ǇƻǿǘƽǊƴŜ ǿŎƛǏƴƛťŎƛŜ ƛ ǇǊȊȅǘǊȊȅƳŀƴƛŜ ǇǊȊȅŎƛǎƪǳ {¸b ƛ ǿŎƛǏƴƛťŎƛŜ ƻǊŀȊ Ǉƻƭǳ-
ȊƻǿŀƴƛŜ ǇǊȊȅŎƛǎƪǳ ǿǇǊƻǿŀŘȊŀƴƛŀ ŘǊǳǘǳΦ ² ǘŜƴ ǎǇƻǎƽō Ƴƻȍƴŀ ǇǊȊȅǿǊƽŎƛŏ 
poszcȊŜƎƽƭƴŜ ȊŀǇŀƳƛťǘŀƴŜ ǇŀǊŀƳŜǘǊȅΦ 

Trzymaj je jŜŘƴƻŎȊŜǏƴƛŜ 
 
YƻƳǇƭŜǘƴȅ ǇƻǿǊƽǘ Řƻ ǳǎǘŀǿƛŜƵ ŦŀōǊȅŎȊƴȅŎƘ ǿǎȊȅǎǘƪƛŎƘ ȊŀǇǊƻƎǊŀƳƻǿŀƴȅŎƘ 
ǿŀǊǘƻǏŎƛ Ƴƻȍƴŀ ǿȅƪƻƴŀŏ Ȋŀ ǇƻƳƻŎŊ ŦǳƴƪŎƧƛ ¦ǎǘŀǿƛŜƴƛŀ CŀōǊȅŎȊƴŜΦ 

 
FUNKCJA LOGIC - TYLKO W PRZYPADKU MASZYN PROCESSOR I SYNERGIC 
CǳƴƪŎƧŀ [hDL/ ȊŀǿƛŜǊŀ ȊŜǎǘŀǿ ŜƭŜƳŜƴǘƽǿ ǳǇǊŀǎȊŎȊŀƧŊŎȅŎƘ ƛ ǇƻǇǊŀǿƛŀƧŊŎȅŎƘ 
ƻǊƛŜƴǘŀŎƧť ǿ ǿȅǏǿƛŜǘƭŀƴƛǳ ǳǎǘŀǿƛƻƴȅŎƘ ƛ ǳǎǘŀǿƛŀƴȅŎƘ ǿŀǊǘƻǏŎƛΦ ½Ŝ ǿȊƎƭťŘǳ ƴŀ 
ǘƻΣ ȍŜ Řǿŀ ǿȅǏǿƛŜǘƭŀŎȊŜ ǿȅǏǿƛŜǘƭŀƧŊ ƪƛƭƪŀ ȊǊƽȍƴƛŎƻǿŀƴȅŎƘ ǇŀǊŀmetrów, jest 
ƴƛŜȊōťŘƴŜ ǳǇǊƻǏŎƛŏ ǿȅǏǿƛŜǘƭŀƴƛŜ ǇŀǊŀƳŜǘǊƽǿΦ CǳƴƪŎƧŀ [hDL/ ǿƱŀǏƴƛŜ ǘŀƪ 
ŘȊƛŀƱŀ - ǳƱŀǘǿƛŀ ƻǊƛŜƴǘŀŎƧťΥ 

¶ DƽǊƴȅ ǿȅǏǿƛŜǘƭŀŎȊ ǊƻȊǏǿƛŜŎƛ ǎƛť ǘȅƭƪƻ ǿ ŎȊŀǎƛŜ ǇǊƻŎŜǎǳ ǎǇŀǿŀƴƛŀΣ ƪƛŜŘȅ 
ǳǊȊŊŘȊŜƴƛŀ ŜƭŜƪǘǊƻƴƛŎȊƴŜ ŘƻƪƻƴǳƧŊ ǇƻƳƛŀǊǳ ƛ ǿȅǏǿƛŜǘƭŀ ǎƛť ǇǊŊŘ ǎǇŀ-
walnicȊȅ ! όƧŜȍŜƭƛ ƴƛŜ ƧŜǎǘ ǿƱŊŎȊƻƴŀ ŦǳƴƪŎƧŀ {¸b9wDL/ ǿ ƳŀǎȊȅƴŀŎƘ {ȅ-
ƴŜǊƎƛŎΦ ² ǇǊȊȅǇŀŘƪǳ ǿƱŊŎȊƻƴŜƧ ŦǳƴƪŎƧƛ {¸b9wDL/ ǿ ƳŀǎȊȅƴŀŎƘ {ȅƴŜǊƎƛŎ 
ŎŀƱȅ ŎȊŀǎ ǏǿƛŜŎƛ ǿȅǏǿƛŜǘƭŀŎȊ ǘȅƭƪƻ ȊƳƛŜƴƛŀƧŊ ǎƛť ǿȅǏǿƛŜǘƭŀƴŜ ǿŀǊǘƻǏŎƛύΦ 

¶ tƻ ǳǇƱȅƴƛťŎƛǳ ŎȊŀǎǳ ƻƪƻƱƻ т ǎŜƪΦ ǿȅǏǿƛŜǘƭŀŎȊ ǇƻƴƻǿƴƛŜ ȊƎŀǏƴƛŜ ŀǳǘƻƳŀ-
ǘȅŎȊƴƛŜΦ ² ǘŜƴ ǎǇƻǎƽō ǳǊȊŊŘȊŜƴƛŀ ŜƭŜƪǘǊƻƴƛŎȊƴŜ ǇƻǇǊŀǿƛŀƧŊ ƻǊƛŜƴǘŀŎƧť 
podczas czytania parametrów przy ustawianiu. 

¶ DƽǊƴȅ ǿȅǏǿƛŜǘƭŀŎȊ ǿȅǏǿƛŜǘƭŀ ǘȅƭƪƻ ǇǊŊŘ ǎǇŀǿŀƭƴƛŎȊȅΦ ² ǇǊȊȅǇŀŘƪǳ ǿƱŊŎ-
zonej funkcji SYNERGIC (tylko w przypadku maszyn SYNERGICύ ƎƽǊƴȅ ǿȅǏ-
ǿƛŜǘƭŀŎȊ ǿȅǏǿƛŜǘƭŀ ƎǊǳōƻǏŏ ƳŀǘŜǊƛŀƱǳΦ 

¶ 5ƻƭƴȅ ǿȅǏǿƛŜǘƭŀŎȊ ǿȅǏǿƛŜǘƭŀ ǿ ŎȊŀǎƛŜ ǎǇŀǿŀƴƛŀ ƴŀǇƛťŎƛŜ ǎǇŀǿŀƭƴƛŎȊŜ 
ŀ ǿ ŎȊŀǎƛŜ ǳǎǘŀǿƛŀƴƛŀ ǿǎȊȅǎǘƪƛŜ ǇƻȊƻǎǘŀƱŜ ǿŀǊǘƻǏŎƛ - ŎȊŀǎΣ ǎȊȅōƪƻǏŏ ƛǘŘΦ 

¶ LED {9¢¢LbD ǇǊȊŜǎǘŀƴƛŜ ǏǿƛŜŎƛŏ ǘȅƭƪƻ ǿ ŎȊŀǎƛŜ ǇǊƻŎŜǎǳ ǎǇŀǿŀƴƛŀΣ ƪƛŜŘȅ 
pracuje cyfrowy woltoamperomierz.  

LED {9¢¢LbD ǏǿƛŜŎƛ ǿ ŎȊŀǎƛŜ ǎǇŀǿŀƴƛŀ ǘȅƭƪƻ ǿ ǘŜŘȅΣ ƎŘȅ ƻǇŜǊŀǘƻǊ ǳǎǘŀǿƛŀ 
ƛ ȊƳƛŜƴƛŀ ǎȊȅōƪƻǏŏ Ǉƻǎǳǿǳ ŘǊǳǘǳ Ȋŀ ǇƻƳƻŎŊ ǇƻǘŜƴŎƧƻƳŜǘǊǳ ƭǳō ȊŘŀƭƴȅƳ ǎǘŜ-
rowaniem UPκ5h²bΦ ² ŎƘǿƛƭƛΣ ƎŘȅ ƻǇŜǊŀǘƻǊ ǇǊȊŜǎǘŀƴƛŜ ǳǎǘŀǿƛŀŏ Ǉŀrametr, 
LED {9¢¢LbD ȊƎŀǏƴƛŜ ŀǳǘƻƳŀǘȅŎȊƴƛŜ ǿ ŎƛŊƎǳ о ǎŜƪΦ ƛ ǿȅǏǿƛŜǘƭŀŎȊ ǿȅǏǿƛŜǘƭƛ 
ǿŀǊǘƻǏŏ ƴŀǇƛťŎƛŀ ǎǇŀǿŀƭƴƛŎȊŜƎƻΦ 
Zalecane ustawienie parametrów spawalniczych patrz tabelki str. 56 - 61. 
 
ZASADY {t!²!bL! a9¢h5+ aLDκa!D 
Drut spawalniczy jest prowadzony ze szpuli do otworu strumieniowego przy 
ǇƻƳƻŎȅ ǇǊȊŜǎǳǿŀƴȅŎƘ ǊƻƭŜƪΦ _ǳƪ ƱŊŎȊȅ ǘƻǇƛŊŎŊ ǎƛť ŘǊǳŎƛŀƴŊ ŜƭŜƪǘǊƻŘť ȊŜ ǎǇŀ-
wanym maǘŜǊƛŀƱŜƳΦ 5rut spawalniczy funkcjonuje jedƴƻŎȊŜǏƴƛŜ Ƨŀƪƻ ǘǊŀƴǎǇƻǊ-
ǘŜǊ ƱǳƪǳΣ ŀ ǘŀƪȍŜ Ƨŀƪƻ ȋǊƽŘƱƻ ŘƻǎǘŀǊŎȊŀƴŜƎƻ ƳŀǘŜǊƛŀƱǳΦ WŜŘƴƻŎȊŜǏƴƛŜ Ȋ elemen-
ǘǳ ƳƛťŘȊȅǿŀǊǎǘǿƻǿŜƎƻ ƧŜǎǘ ǿȅŘȊƛŜƭŀƴȅ ƻŎƘǊƻƴƴȅ ƎŀȊΣ ƪǘƽǊȅ ŎƘǊƻƴƛ Ʊǳƪ ƛ ŎŀƱȅ 
ǎǇŀǿ ǇǊȊŜŘ ŘȊƛŀƱŀƴƛŜƳ ƻǘŀŎȊŀƧŊŎŜƧ Ǝƻ ŀǘƳƻǎŦŜǊȅΦ 
 
 

 

Otwór dla gazu ochronnego 

9ƭŜƳŜƴǘ ƳƛťŘȊȅǿŀǊǎǘǿƻǿȅ 

Otwór strumieniowy 

_ǳƪ ǎǇŀǿŀƭƴƛŎȊȅ 

Rolki posuwu 

Elektroda spawal. 

YƻƵŎƽǿƪŀ ƎŀȊƻǿŀ  

Gaz ochronny 

aŀǘŜǊƛŀƱ ǎǇŀǿΦ 
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Obr. 4 

ZASADA USTAWIENIA PARAMETRÓW SPAWALNICZYCH  
hǊƛŜƴǘŀŎȅƧƴŜƳǳ ƴŀǎǘŀǿƛŜƴƛǳ ǇǊŊŘǳ ǎǇŀǿŀƭƴƛŎȊŜƎƻ ƛ ƴŀǇƛťŎƛŀ ƳŜǘƻŘŀƳƛ 
MIG/MAG odpowiada stosunek empiryczny U2 = 14 + 0,05 x I2. Na podstawie 
ǘŜƎƻ ǿȊƻǊǳ ƳƻȍŜƳȅ ƻƪǊŜǏƭƛŏ ǇƻǘǊȊŜōƴŜ ƴŀǇƛťŎƛŜΦ tǊȊȅ ǳǎǘŀǿƛŀƴƛǳ ƴŀǇƛťŎƛŀ 
ƳǳǎƛƳȅ ƭƛŎȊȅŏ ǎƛť Ȋ ƧŜƎƻ ǎǇŀŘƪƛŜƳ ǇƻŘŎȊŀǎ ƻōŎƛŊȍŜƴƛŀ ǎǇŀǿŀƴƛŜƳΦ {ǇŀŘŜƪ 
ƴŀǇƛťŎƛŀ ǿȅƴƻǎƛ ƻƪƻƱƻ пΣу V na 100 A. 
bŀǎǘŀǿƛŜƴƛŜ ǇǊŊŘǳ ǎǇŀǿŀƭƴƛŎȊŜƎƻ ƴŀƭŜȍȅ ǇǊȊŜǇǊƻǿŀŘȊƛŏ ǘŀƪΣ ȍŜ ǿ ȊŀƭŜȍƴƻǏŎƛ ƻŘ 
ǿȅōǊŀƴŜƎƻ ƴŀǇƛťŎƛŀ ǎǇŀǿŀƭƴƛŎȊŜƎƻΣ ǘǊȊŜōŀ ǿȅǊŜƎǳƭƻǿŀŏ ǇƻǘǊȊŜōƴȅ ǇǊŊŘ 
ǎǇŀǿŀƭƴƛŎȊȅ ȊǿƛťƪǎȊŀƴƛŜƳ ƭǳō ƻōƴƛȍŀƴƛŜƳ ǎȊȅōƪƻǏci dostarczania drutu, 
ŜǿŜƴǘǳŀƭƴƛŜ ŘŜƭƛƪŀǘƴƛŜ Řƻǎǘƻǎƻǿŀŏ ƴŀǇƛťŎƛŜ ŀȍ Řƻ ǎǘŀōƛƭƛȊŀŎƧƛ Ʊǳƪǳ ǎǇŀǿŀƭ-
niczego.  
² ŎŜƭǳ ƻǎƛŊƎƴƛťŎƛŀ ǿȅǎƻƪƛŜƧ ƧŀƪƻǏŎƛ ǎǇŀǿƽǿ ƛ ƻǇǘȅƳŀƭƴŜƎƻ ǳǎǘŀǿƛŜƴƛŀ ǇǊŊŘǳ 
ǎǇŀǿŀƭƴƛŎȊŜƎƻ ƴƛŜȊōťŘƴŜ ƧŜǎǘΣ ŀōȅ ƻŘƭŜƎƱƻǏŏ ƻǘǿƻǊǳ ǎǘǊǳƳƛŜƴƛƻǿŜƎƻ ƻŘ Ƴŀ-

terƛŀƱǳ ǿȅƴƻǎƛƱŀ ƳƴƛŜƧ ǿƛťŎŜƧ млȄ Å drutu spawalniczego (rys. 4). Jego za-
ƴǳǊȊŜƴƛŜ ǿ ƎŀȊƻǿŜƧ ƪƻƵŎƽǿŎŜ ǊǳǊƻǿŜƧ ƴƛŜ Ǉƻǿƛƴƴƻ ǇǊȊŜƪǊƻŎȊȅŏ н - 3 mm.  

wŜȍƛƳȅ ǎǇŀǿŀƭƴƛŎȊŜ 
²ǎȊȅǎǘƪƛŜ ƳŀǎȊȅƴȅ ǎǇŀǿŀƭƴƛŎȊŜ ǇǊŀŎǳƧŊ ǿ ǇƻƴƛȍǎȊȅŎƘ ǊŜȍƛƳŀŎƘΥ 

¶ ŎƛŊƎƭŜ Řǿǳǎǳǿƻǿƻ  

¶ ŎƛŊƎƭŜ czterosuwowo 

¶ punktowe spawanie dwusuwowe 

¶ impulsowe spawanie dwusuwowe 
¦ǎǘŀǿƛŜƴƛŜ ƳŀǎȊȅƴȅ ƴŀ ǇƻƴƛȍǎȊŜ ǊŜȍƛƳȅ ǇǊȊŜǇǊƻǿŀŘȊŀ ǎƛť ŘǿƻƳŀ ǿȅƱŊŎȊƴƛ-
ƪŀƳƛ Ȋ ǇƻǘŜƴŎƧƻƳŜǘǊŀƳƛΦ bŀ ǇŀƴŜƭǳ ǎǘŜǊƻǿƴƛŎȊȅƳ ǇƻƴŀŘ ǇƻǘŜƴŎƧƻƳŜǘǊŀƳƛ ǎŊ 
schematycznie pokazane ich funkcje. 
 
DWUSUW 
tǊȊȅ ǘŜƧ ŦǳƴƪŎƧƛ ƻōŀ ǇƻǘŜƴŎƧƻƳŜǘǊȅ ǎŊ ŎŀƱȅ ŎȊŀǎ ǿȅƱŊŎȊƴŜΦ tǊƻŎŜǎ ǳǊǳŎƘŀƳƛŀ ǎƛť 
ƴŀŎƛǏƴƛťŎƛŜƳ ƱŊŎȊƴƛƪŀ ǇŀƭƴƛƪŀΦ ² ǘǊŀƪŎƛŜ ǇǊƻŎŜǎǳ ǎǇŀǿŀƴƛŀ ƴŀƭŜȍȅ ŎƛŊƎƭŜ 
ǘǊȊȅƳŀŏ ƱŊŎȊƴƛƪΦ /ȅƪƭ ǊƻōƻŎȊȅ ƪƻƵŎȊȅ ǎƛť ȊǿƻƭƴƛŜƴƛŜƳ ƱŊŎȊƴƛƪŀ ǇŀƭƴƛƪŀΦ 
  

 
 
 
 
 
 
1 ς ƴŀŎƛǏƴƛťŎƛŜ ƛ ǘǊȊȅƳŀƴƛŜ ǇǊȊȅŎƛǎƪǳ Ǉŀƭƴƛƪŀ 
2 ς poluzowanie przycisku palnika 
 
CZTEROSUW 
WŜǎǘ ǳȍȅǿŀƴŜ ǇǊȊȅ ŘƱǳƎƛŎƘ ǎǇŀǿŀŎƘΣ ǿ przypadku których spawacz nie musi 
ƴƛŜǳǎǘŀƴƴƛŜ ǘǊȊȅƳŀŏ ƱŊŎȊƴƛƪ ǇŀƭƴƛƪŀΦ CǳƴƪŎƧŀ ǳǊǳŎƘŀƳƛŀ ǎƛť ǇǊȊŜǎǳƴƛťŎƛŜƳ 
ǿȅƱŊŎȊƴƛƪŀ όǊȅǎΦ мΣ ǇƻȊΦ тύ Ȋ ǇƻȊȅŎƧƛ л ƴŀ ƧŀƪŊƪƻƭǿƛŜƪ ǇƻȊȅŎƧť 1-млΦ {ǇƛťŎƛŜƳ 
ƱŊŎȊƴƛƪŀ Ǉŀƭƴƛƪŀ ȊƻǎǘŀƴƛŜ ǳǊǳŎƘƻƳƛƻƴȅ ǇǊƻŎŜǎ ǎǇŀǿŀƴƛŀΦ tƻ ȊǿƻƭƴƛŜƴƛǳ ƱŊŎȊƴƛ-
ƪŀ Ǉŀƭƴƛƪŀ ǇǊƻŎŜǎ ǎǇŀǿŀƴƛŀ ǘǊǿŀ ƴŀŘŀƭΦ 5ƻǇƛŜǊƻ Ǉƻ ǇƻƴƻǿƴȅƳ ƴŀŎƛǏƴƛťŎƛǳ 
ƱŊŎȊƴƛƪŀ Ǉŀƭƴƛƪŀ ǇǊƻŎŜǎ ǎǇŀǿŀƴƛŀ ȊƻǎǘŀƴƛŜ ǇǊȊŜǊǿŀƴȅΦ  

  
 
 
 
 
 

 
1-н ƴŀŎƛǏƴƛťŎƛŜ ƛ ǇƻƭǳȊƻǿŀƴƛŜ ǇǊȊȅŎƛǎƪǳ Ǉŀƭƴƛƪŀ 
3-п ǇƻǿǘƽǊƴŜ ƴŀŎƛǏƴƛťŎƛŜ ƛ ǇƻƭǳȊƻǿŀƴƛŜ ǇǊȊȅŎƛǎƪǳ Ǉŀƭƴƛƪŀ 
 
SPAWANIE PUNKTOWE  
Jest wykorzystywane do spawania poszczególnymi krótkimi punktami, których 
ŘƱǳƎƻǏŏ Ƴƻȍƴŀ ǇƱȅƴƛŜ ǊŜƎǳƭƻǿŀŏ ǇǊȊŜƪǊťceniem lewego potencjometru (rys. 1, 
ǇƻȊΦ сύ ƴŀ ƻŘǇƻǿƛŜŘƴƛŊ ǿŀǊǘƻǏŏ ƴŀ ǎƪŀƭƛ όǊǳŎƘŜƳ ǿ ǇǊŀǿƻ ǇǊȊŜŘƱǳȍŀ ǎƛť ƛƴ-
ǘŜǊǿŀƱ ŎȊŀǎƻǿȅύΦ bŀŎƛǏƴƛťŎƛŜƳ ƱŊŎȊƴƛƪŀ ƴŀ Ǉŀƭƴƛƪǳ ǳǊǳŎƘƻƳƛ ǎƛť ƻōǿƽŘ ŎȊŀ-
sowy, który rozpocznie proces spawania, a po nastawionym ŎȊŀǎƛŜ Ǝƻ ǿȅƱŊŎȊȅΦ 
tƻ ǇƻƴƻǿƴȅƳ ǿŎƛǏƴƛťŎƛǳ ǇǊȊȅŎƛǎƪǳ ŎŀƱŀ ŎȊȅƴƴƻǏŏ ǎƛť ǇƻǿǘŀǊȊŀΦ !ōȅ ǿȅƱŊŎȊȅŏ 
ǎǇŀǿŀƴƛŜ ǇǳƴƪǘƻǿŜ ƴŀƭŜȍȅ ǇƻǘŜƴŎƧƻƳŜǘǊ ǇǊȊŜǎǳƴŊŏ Řƻ ǇƻȊȅŎƧƛ лΦ tǊŀǿȅ Ǉƻ-
ǘŜƴŎƧƻƳŜǘǊ ǇƻȊƻǎǘŀƧŜ ǿƱŊŎȊƻƴȅ ǇǊȊŜȊ ŎŀƱȅ ŎȊŀǎ ǘǊǿŀƴƛŀ ǎǇŀǿŀƴƛŀ ǇǳƴƪǘƻǿŜ-go. 
  

 
 
 
 
 

 
1 ς ƴŀŎƛǏƴƛťŎƛŜ ƛ ǘǊȊȅƳŀƴƛŜ ǇǊȊȅŎƛǎƪǳ Ǉŀƭƴƛƪŀ 

2 ς poluzowanie przycisku palnika 
 
SPAWANIE IMPULSOWE 
²ȅƪƻǊȊȅǎǘǳƧŜ ǎƛť Řƻ ǎǇŀǿŀƴƛŀ ƪǊƽǘƪƛƳƛ ǇǳƴƪǘŀƳƛΦ 5ƱǳƎƻǏŏ ǘȅŎƘ ǇǳƴƪǘƽǿΣ Ƨŀƪ 
ƛ ŘƱǳƎƻǏŏ ǿȅǘǊȊȅƳȅǿŀƴƛŀ Ƴƻȍƴŀ ǇƱȅƴƴƛŜ ǊŜƎǳƭƻǿŀŏΦ ¦ǎǘŀǿƛŀ ǎƛť ǇǊȊŜƪǊťŎŜ-
ƴƛŜƳ ƭŜǿŜƎƻ ǇƻǘŜƴŎƧƻƳŜǘǊǳΣ ƪǘƽǊȅ ǇƻŘŀƧŜ ŘƱǳƎƻǏŏ Ǉǳƴƪǘǳ όǊȅǎΦ мΣ ǇƻȊΦ сύ 
i prawego ǇƻǘŜƴŎƧƻƳŜǘǊǳΣ ƪǘƽǊȅ ǇƻŘŀƧŜ ŘƱǳƎƻǏŏ ǿȅǘǊȊȅƳȅǿŀnia (rys. 1, poz. 7) 
Ȋ ǇƻȊȅŎƧƛ л ƴŀ ȍŊŘŀƴŊ ǿŀǊǘƻǏŏ ƴŀ ǎƪŀƭƛ όǊǳŎƘŜƳ ǿ ǇǊŀǿƻ ǇǊȊŜŘƱǳȍŀ ǎƛť ƛƴǘŜǊǿŀƱ 
ŎȊŀǎƻǿȅύΦ bŀŎƛǏƴƛťŎƛŜƳ ƱŊŎȊƴƛƪŀ ƴŀ Ǉŀƭƴƛƪǳ ǳǊǳŎƘƻƳƛ ǎƛť ƻōǿƽŘ ŎȊŀ-sowy, 
który rozpocznie proces spawania, a po ƴŀǎǘŀǿƛƻƴȅƳ ŎȊŀǎƛŜ Ǝƻ ǿȅƱŊŎȊȅΦ tƻ 
ǳǇƱȅƴƛťŎƛǳ ƴŀǎǘŀǿƛƻƴŜƎƻ ŎȊŀǎǳ ǿȅǘǊȊȅƳȅǿŀƴƛŀ ŎŀƱȅ ǇǊƻŎŜǎ ƧŜǎǘ ǇƻǿǘŀǊ-zany. 
5ƻ ǇǊȊŜǊǿŀƴƛŀ ŦǳƴƪŎƧƛ ƴŀƭŜȍȅ Ȋǿƻƭƴƛŏ ƱŊŎȊƴƛƪ ƴŀ Ǉŀƭƴƛƪǳ ǎǇŀǿŀƭƴƛŎȊȅƳΦ ² ŎŜƭǳ 
ǿȅƱŊŎȊŜƴƛŀ ŦǳƴƪŎƧƛ ƴŀƭŜȍȅ ǿȅƱŊŎȊȅŏ ƻōŀ ǇƻǘŜƴŎƧƻƳŜǘǊȅ Řƻ ǇƻȊȅŎƧƛ лΦ 

  
 
 
 
 
 
 
 

1 ς ƴŀŎƛǏƴƛťŎƛŜ ƛ ǘǊȊȅƳŀƴƛŜ ǇǊȊȅŎƛǎƪǳ Ǉŀƭƴƛƪŀ 
2 ς poluzowanie przycisku palnika 
 

tǊȊŜŘ ǊƻȊǇƻŎȊťŎƛŜƳ ǎǇŀǿŀƴƛŀ 
²!Àb9Υ tǊȊŜŘ ǳǊǳŎƘƻƳƛŜƴƛŜƳ ǎǇŀǿŀǊƪƛ ƴŀƭŜȍȅ ƧŜǎȊŎȊŜ ǊŀȊ ǎǇǊŀǿŘȊƛŏΣ ŎȊȅ ƴŀ-
ǇƛťŎƛŜ ƛ ŎȊťǎǘƻǘƭƛǿƻǏŎƛ ǎƛŜŎƛ ŜƭŜƪǘǊȅŎȊƴŜƧ ƻŘǇƻǿƛŀŘŀƧŊ ǘŀōƭƛŎȊŎŜ ǿȅŘŀƧƴƻǏŎƛƻ-
wej. 
1. tǊƻǎȊť ǳǎǘŀǿƛŏ ƴŀǇƛťŎƛŜ ǎǇŀǿŀƭƴƛŎȊŜ Ȋ ǿȅƪƻǊȊȅǎǘŀƴƛŜƳ ǇǊȊŜƱŊŎȊƴƛƪŀ ƴŀ-
ǇƛťŎƛŀ (ǊȅǎΦ м ǇƻȊΦ нύΣ ŀ ǇǊŊŘ ǎǇŀǿŀƭƴƛŎȊȅ ǇƻǘŜƴŎƧƻƳŜǘǊŜƳ ǎȊȅōƪƻǏŎƛ ǇǊȊŜ-
suwania drutu (rys. 1 poz. 3). bƛƎŘȅ ƴƛŜ ƴŀƭŜȍȅ ȊƳƛŜƴƛŀŏ ǇƻȊȅŎƧƛ ǇǊȊŜƱŊŎ-
znika w trakcie spawania! 

2. {ǇŀǿŀǊƪť ǿƱŊŎȊȅŏ ǇǊȊȅ ǇƻƳƻŎȅ ƎƱƽǿƴŜƎƻ ǿƱŊŎȊƴƛƪŀ ȋǊƽŘƱŀ ǇǊŊŘǳ όǊȅǎΦ м 
poz. 1). 

3. aŀǎȊȅƴŀ ƧŜǎǘ Ǝƻǘƻǿŀ Řƻ ǳȍȅŎƛŀΦ 
 

Konserwacja 
h{¢w½9À9bL9: tǊȊŜŘ ǇǊȊŜǇǊƻǿŀŘȊŜƴƛŜƳ ƧŀƪƛŜƧƪƻƭǿƛŜƪ ƪƻƴǘǊƻƭƛ ǿŜǿƴŊǘǊȊ Ƴŀǎ-
ȊȅƴȅΣ ƴŀƭŜȍȅ ƻŘƱŊŎȊȅŏ ƧŊ ƻŘ ǎƛŜŎƛ ŜƭŜƪǘǊȅŎȊƴŜƧΗ 
 
/½B|/L ½!aL9bb9 
hǊȅƎƛƴŀƭƴŜ ŎȊťǏŎƛ ȊŀƳƛŜƴƴŜ ȊƻǎǘŀƱȅ specjalnie zaprojektowane dla naszych 
ƳŀǎȊȅƴΦ ²ȅƪƻǊȊȅǎǘŀƴƛŜ ƴƛŜƻǊȅƎƛƴŀƭƴȅŎƘ ŎȊťǏŎƛ ƳƻȍŜ ǎǇƻǿƻŘƻǿŀŏ ǊƽȍƴƛŎŜ 
ǿ ƳƻŎȅ ƭǳō ȊǊŜŘǳƪƻǿŀŏ ȊŀƪƱŀŘŀƴȅ ǇƻȊƛƻƳ ǏǊƻŘƪƽǿ ōŜȊǇƛŜŎȊŜƵǎǘǿŀΦ bƛŜ Ǉƻ-
ƴƻǎƛƳȅ ȍŀŘƴŜƧ ƻŘǇƻǿƛŜŘȊƛŀƭƴƻǏŎƛ Ȋŀ ǿȅƪƻǊȊȅǎǘŀƴƛŜ ƴƛŜƻǊȅƎƛƴŀƭƴȅŎƘ ŎȊťǏŎƛ Ȋŀ-
miennych. 
 
¾wj5_h tw+5¦ {t!²![bICZEGO  
aƛƳƻ ȍŜ ǎȅǎǘŜƳȅ ǘŜ ǎŊ ŎŀƱƪƻǿƛŎƛŜ ǎǘŀǘȅŎȊƴŜΣ ǇǊƻǎƛƳȅ ƻ ŘƻǘǊȊȅƳȅǿŀƴƛŜ ƴŀǎ-
ǘťǇǳƧŊŎȅŎƘ ȊŀƭŜŎŜƵΥ 

¶ bŀƭŜȍȅ ǊŜƎǳƭŀǊƴƛŜ ǳǎǳǿŀŏ ƴŀƎǊƻƳŀŘȊƻƴŜ ȊŀƴƛŜŎȊȅǎȊŎȊŜƴƛŀ ƛ ƪǳǊȊ Ȋ ǿƴťǘǊ-
Ȋŀ ƳŀǎȊȅƴȅ ǇǊȊȅ ǇƻƳƻŎȅ ǎǇǊťȍƻƴŜƎƻ ǇƻǿƛŜǘǊȊŀΦ bƛŜ ƴŀƭŜȍȅ ƪƛŜǊƻǿŀŏ ǊǳǊƪƛ 
poǿƛŜǘǊȊƴŜƧ ōŜȊǇƻǏǊŜŘƴƛƻ ƴŀ ŜƭŜƪǘǊȅŎȊƴŜ ŎȊťǏŎƛ ǎƪƱŀŘƻǿŜΣ ƳƻƎƱƻōȅ ŘƻƧǏŏ 
do ich uszkodzenia.  

¶ Prosimy o przeprowadzanie regularnych przeƎƭŊŘƽǿΣ ŀōȅ ƳƻƎƭƛ tŀƵǎǘǿƻ 
sprawŘȊƛŏ ȊǳȍȅŎƛŜ ǇƻǎȊŎȊŜƎƽƭƴȅŎƘ ƪŀōƭƛ ŎȊȅ ǎǿƻōƻŘƴȅŎƘ ƱŊŎȊΣ ƪǘƽǊŜ ǎǘŀ-
nowiŊ ǇǊȊȅŎȊȅƴť ǇǊȊŜƎǊȊŜǿŀƴƛŀ ƛ ŜǿŜƴǘǳŀƭƴŜƎƻ ǳǎȊƪƻŘȊŜƴƛŀ ƳŀǎȊȅƴȅΦ  

¶ W przypadku maszyn spawalniczych przeszkolony pracownik powinien 
ǇǊȊŜǇǊƻǿŀŘȊŀŏ ƧŜŘŜƴ ǊŀȊ ƴŀ ǇƽƱ Ǌƻƪǳ ǇǊȊŜƎƭŊŘ ǊŜǿƛȊȅƧƴȅ ǿ ƳȅǏƭ ŎȊŜǎƪƛŎƘ 
norm EN 331500, 1990 i EN 056030, 1993. 

 
PRZESUWANIE DRUTU 
{ȊŎȊŜƎƽƭƴŊ ǘǊƻǎƪť ƴŀƭŜȍȅ ǇƻǏǿƛťŎŀŏ ǎȅǎǘŜƳƻǿƛ ǇƻŘŀƧŊŎŜƳǳ, zarówno rol-kom, 
Ƨŀƪ ƛ ƳƛŜƧǎŎǳ ƛŎƘ ǳƳƛŜǎȊŎȊŜƴƛŀΦ ² ǘǊŀƪŎƛŜ ǇƻŘŀǿŀƴƛŀ ŘǊǳǘǳ ǇƻƳƛťŘȊȅ ǊƻƭƪŀƳƛ 
ŘƻŎƘƻŘȊƛ Řƻ ƻŎƛŜǊŀƴƛŀ ƳƛŜŘȊƛŀƴŜƧ ǇƻǿƱƻƪƛ ƛ Řƻ ƻŘǇŀŘŀƴƛŀ ŘǊƻōƴȅŎƘ ƻǇƛƱƪƽǿΣ 
ƪǘƽǊŜ ŘƻǎǘŀƧŊ ǎƛť Řƻ ŎƛťƎƱŀ .ƻǿŘŜƴŀΣ ŀ ǘŀƪȍŜ ȊŀƴƛŜŎȊȅǎȊŎȊŀƧŊ ǿŜǿ-ƴťǘǊȊƴŊ 
ǇǊȊŜǎǘǊȊŜƵ ǳǊȊŊŘȊŜƴƛŀ ǇƻŘŀƧŊŎŜƎƻΦ bŀƭŜȍȅ ǊŜƎǳƭŀǊƴƛŜ ǳǎǳǿŀŏ ƴŀƎǊƻ-madzone 
ȊŀƴƛŜŎȊȅǎȊŎȊŜƴƛŀ ƛ ƪǳǊȊ Ȋ ǿŜǿƴťǘǊȊƴŜƧ ŎȊťǏŎƛ Ȋŀǎƻōƴƛƪŀ ŘǊǳǘǳ ƛ ǎȅǎǘŜ-mu 
ǇƻŘŀƧŊŎŜƎƻΦ 
 
PALNIK SPAWALNICZY 
tŀƭƴƛƪ ǎǇŀǿŀƭƴƛŎȊȅ ƴŀƭŜȍȅ ǊŜƎǳƭŀǊƴƛŜ ƪƻƴǎŜǊǿƻǿŀŏ ƛ ǿ ƻŘǇƻǿƛŜŘƴƛƳ ƳƻƳŜƴ-
ŎƛŜ ǿȅƳƛŜƴƛŀŏ ƧŜƎƻ ȊǳȍȅǘŜ ŎȊťǏŎƛΦ bŀƧōŀǊŘȊƛŜƧ ƴŀǊŀȍƻƴŜ ƴŀ ȊǳȍȅŎƛŜ ŜƭŜƳŜƴǘȅ ǘƻ 
ƻǘǿƽǊ ǎǘǊǳƳƛŜƴƛƻǿȅΣ ƎŀȊƻǿŀ ƪƻƵŎƽǿƪŀ ǊǳǊƻǿŀΣ ǊǳǊƪŀ ǇŀƭƴƛƪŀΣ ŎƛťƎƱƻ .ƻǿŘŜ-
na do prowadzenia drutu, kabel elektryczny i przycisk palnika. 
Otwór strumieniowy ǇǊȊŜƴƻǎƛ ǇǊŊŘ ǎǇŀǿŀƭƴƛŎȊȅ Řƻ ŘǊǳǘǳ ƛ ƧŜŘƴƻŎȊŜǏƴƛŜ ƴŀ-
ƪƛŜǊƻǿǳƧŜ ŘǊǳǘ ƴŀ ƳƛŜƧǎŎŜ ǎǇŀǿŀƴƛŀΦ tƻǎƛŀŘŀ ȍȅǿƻǘƴƻǏŏ ƻŘ ǘǊȊŜŎƘ Řƻ ŘǿǳŘ-
ȊƛŜǎǘǳ ƎƻŘȊƛƴ ǎǇŀǿŀƴƛŀ όǿ ȊŀƭŜȍƴƻǏŎƛ ƻŘ ŘŀƴȅŎƘ ǇǊƻŘǳŎŜƴǘŀύΣ Ŏƻ ȊŀƭŜȍȅ 
ǿ ǎȊŎȊŜƎƽƭƴƻǏŎƛ ƻŘ ƧŀƪƻǏŎƛ ƳŀǘŜǊƛŀƱǳΣ Ȋ ƪǘƽǊŜƧ Ǝƻ ǿȅǇǊƻŘǳƪƻǿŀƴƻ ό/ǳ ƭǳō 
/ǳ/ǊύΣ ƧŀƪƻǏŎƛ ƛ ƻōǊƽōƪƛ ǇƻǿƛŜǊȊŎƘƴƛƻǿŜƧ ŘǊǳǘǳ ƛ ǇŀǊŀƳŜǘǊƽǿ ǎǇŀǿŀƴƛŀΦ ²ȅ-
Ƴƛŀƴť ǘŜƎƻ ŜƭŜƳŜƴǘǳ ȊŀƭŜŎŀ ǎƛť Ǉƻ ȊǳȍȅŎƛǳ ƻǘǿƻǊǳ Řƻ мΣо ǿƛŜƭƻƪǊƻǘƴƻǏŎƛ 

ƪƻƵŎƻǿŜ ŘƳǳŎƘŀƴƛŜ 

 

1 ǊƻȊǇƻŎȊťŎƛŜ ǎǇŀǿŀƴƛŀ 

 

koniec spawania 
 

2 

proces spawalniczy ǿǎǘťǇƴŜ ŘƳǳŎƘŀƴƛŜ 

 
ƪƻƵŎƻǿŜ ŘƳǳŎƘŀƴƛŜ 

 

1-2 ǊƻȊǇƻŎȊťŎƛŜ ǎǇŀǿŀƴƛŀ 

 

koniec spawania 

 3-4 

proces spawalniczy ǿǎǘťǇƴŜ ŘƳǳŎƘŀƴƛŜ 

 

ǊƻȊǇƻŎȊťŎƛŜ ǎǇŀǿŀƴƛŀ ǇǳƴƪǘƻǿŜƎƻ 

 

koniec spawania punktovego 
 

2 

spawanie przez ustawiony czas 

 

1 

ǿǎǘťǇƴŜ ŘƳǳŎhanie 

 
ƪƻƵŎƻǿŜ ŘƳǳŎƘŀƴƛŜ 

 

²ǎǘťǇƴŜ ŘƳǳŎƘŀƴƛŜ 
 

ƪƻƵŎƻǿŜ ŘƳǳŎƘŀƴƛŜ 
 

ǊƻȊǇƻŎȊťŎƛŜ ǎǇŀǿŀƴƛŀ ǇǳƭǎƻǿŜƎƻ 

koniec spawania imulsowego 

2 

wytrzymanie 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
a 

spawanie 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ní 

1 
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ǏǊŜŘƴƛŎȅ ŘǊǳǘǳΦ tǊȊȅ ƪŀȍŘȅƳ Ƴƻƴǘŀȍǳ ŎȊȅ ǿȅƳƛŀƴƛŜ ȊŀƭŜŎŀ ǎƛť ǎǇǊȅǎƪŀnie 
otworu sprejem separacyjnym. 
DŀȊƻǿŀ ƪƻƵŎƽǿƪŀ ǊǳǊƻǿŀ ŘƻǇǊƻǿŀŘȊŀ ƎŀȊΣ ǇǊȊŜȊƴŀŎȊƻƴȅ Řƻ ƻŎƘǊƻƴȅ Ʊǳƪǳ 
ƛ ƧŜȊƛƻǊƪŀ ŎƛŜƪƱŜƎƻ ƳŜǘŀƭǳΦ wƻȊǇǊȅǎƪ ƳŜǘŀƭǳ Ȋŀǘȅƪŀ ƪƻƵŎƽǿƪť ǊǳǊƻǿŊΣ ŘƭŀǘŜƎƻ 
ƴŀƭŜȍȅ ƧŊ ǊŜƎǳƭŀǊƴƛŜ ŎȊȅǏŎƛŏΣ ŀōȅ ȊŀƎǿŀǊŀƴǘƻǿŀƴȅ ȊƻǎǘŀƱ ŘƻōǊȅ ƛ ǊƽǿƴƻƳƛŜǊƴȅ 
przŜǇƱȅǿΣ ŀ ǘŀƪȍŜΣ ōȅ ǳƴƛƪƴŊŏ ȊǿŀǊŎƛŀ ǇƻƳƛťŘȊȅ ƻǘǿƻǊŜƳ ŀ ƪƻƵŎƽǿƪŊ ǊǳǊƻ-ǿŊΦ 
{ȊȅōƪƻǏŏ Ȋŀǘȅƪŀƴƛŀ ƪƻƵŎƽǿƪƛ ǊǳǊƻǿŜƧ ȊŀƭŜȍȅ ǇǊȊŜŘŜ ǿǎȊȅǎǘƪƛƳ ƻŘ ǇƻǇǊŀ-
wnego wyregulowania procesu spawania. 
wƻȊǇǊȅǎƪ ƳŜǘŀƭǳ ƧŜǎǘ ƱŀǘǿƛŜƧǎȊȅ Řƻ ǳǎǳƴƛťŎƛŀ Ǉƻ ǎǇǊȅǎƪŀƴƛǳ ƎŀȊƻǿŜƧ ƪƻƵŎƽǿƪƛ 
rurowej sprejem separacyjnym.  
tƻ ǘȅŎƘ ŎȊȅƴƴƻǏŎƛŀŎƘ ǊƻȊǇǊȅǎƪ ŎȊťǏŎƛƻǿƻ ƻǇŀŘŀΣ ƳƛƳƻ ǘŜƎƻ ƴŀƭŜȍȅ Ǝƻ ƧŜŘƴŀƪ 
co 10 - нл Ƴƛƴǳǘ ǳǎǳǿŀŏ Ȋ ǇǊȊŜǎǘǊȊŜƴƛ ǇƻƳƛťŘȊȅ ƪƻƵŎƽǿƪŊ ǊǳǊƻǿŊ ŀ ƻǘǿƻǊŜƳ 
strumieniowym, przy pomocy niemetalowego patyczka, delikatnym poklepy-
ǿŀƴƛŜƳΦ ² ȊŀƭŜȍƴƻǏŎƛ ƻŘ ǿƛŜƭƪƻǏŎƛ ǇǊŊŘǳ ƛ ƛƴǘŜƴǎȅǿƴƻǏŎƛ ǇǊŀŎȅΣ ƎŀȊƻǿŊ ƪƻƵ-
Ŏƽǿƪť ǊǳǊƻǿŊ ƴŀƭŜȍȅΣ ƻŘ ŘǿƽŎƘ Řƻ ǇƛťŎƛǳ ǊŀȊȅ ǿ ŎƛŊƎǳ ȊƳƛŀƴȅΣ ȊŘƧŊŏ ƛ Řƻƪ-
ƱŀŘƴƛŜ ƧŊ ƻŎȊȅǏŎƛŏΣ ǊŀȊŜƳ Ȋ ǿŜǿƴťǘǊȊƴȅƳƛ ƪŀƴŀƭƛƪŀƳƛ ŜƭŜƳŜƴǘǳ ƳƛťŘȊȅǿŀǊ-
ǎǘǿƻǿŜƎƻΣ ǎƱǳȍŊŎŜ Řƻ ŘƻǇǊƻǿŀŘȊŜƴƛŀ ƎŀȊǳΦ bƛŜ ƴŀƭŜȍȅ Ȋōȅǘ ƳƻŎƴƻ ƪƭŜǇŀŏ 
ƎŀȊƻǿŜƧ ƪƻƵŎƽǿƪƛ ǊǳǊƻǿŜƧΣ ŀōȅ ƴƛŜ ŘƻǎȊƱƻ Řƻ ǳǎȊƪƻŘȊŜƴƛŀ Ƴŀǎȅ ƛȊƻƭŀŎȅƧƴŜƧΦ 
9ƭŜƳŜƴǘ ƳƛťŘȊȅǿŀǊǎǘǿƻǿȅ ƧŜǎǘ ǊƽǿƴƛŜȍ ǿȅǎǘŀǿƛƻƴȅ ƴŀ ŘȊƛŀƱŀƴƛŜ ǊƻȊǇǊȅǎƪǳ 
ƛ ȊǳȍȅŎƛŀ ǘŜǊƳƛŎȊƴŜƎƻΦ WŜƎƻ ȍȅǿƻǘƴƻǏŏ ǿȅƴƻǎƛ ол - 120 godzin spawania (w za-
ƭŜȍƴƻǏŎƛ ƻŘ ŘŀƴȅŎƘ ǇƻŘŀƴȅŎƘ ǇǊȊŜȊ ǇǊƻŘǳŎŜƴǘŀύΦ 
LƴǘŜǊǿŀƱȅ ǿȅƳƛŀƴȅ ŎƛťƎƛŜƱ .ƻǿŘŜƴŀ ǎŊ ǳȊŀƭŜȍƴƛƻƴŜ ƻŘ ŎȊȅǎǘƻǏŎƛ ŘǊǳǘǳΣ  
ŀ ǘŀƪȍŜ ƪƻƴǎŜǊǿŀŎƧƛ ƳŜŎƘŀƴƛȊƳǳ ǿ ǇƻŘŀƧƴƛƪǳ ƛ ǿ ǳƪƱŀŘȊƛŜ ŘƻŎƛǎƪǳ ǊƻƭŜƪ Ǉƻǎǳ-
ǿǳΦ wŀȊ ƴŀ ǘȅŘȊƛŜƵ ƴŀƭŜȍȅ ƧŜ ǿȅŎȊȅǏŎƛŏ ǘǊƽƧŎƘƭƻǊƻŜǘȅƭŜƴŜƳ ƛ ǇǊȊŜŘƳǳŎƘŀŏ 
ǎǇǊťȍƻƴȅƳ ǇƻǿƛŜǘǊȊŜƳΦ ² ǇǊȊȅǇŀŘƪǳ ǎƛƭƴŜƎƻ ȊǳȍȅŎƛŀ ƭǳō ȊŀǇŎƘŀƴƛŀ ƴƛŜȊōťŘ-
ƴŀ ƧŜǎǘ ǿȅƳƛŀƴŀ ŎƛťƎƱŀ .ƻǿŘŜƴŀΦ    
 

hǎǘǊȊŜȍŜƴƛŜ ǇǊȊŜŘ ŜǿŜƴǘǳŀƭƴȅƳƛ ǇǊƻōƭŜƳŀƳƛ ƛ ƛŎƘ 
ǳǎǳƴƛťŎƛŜ 
YŀōŜƭ ȊŀǎƛƭŀƧŊŎȅ ƛ Ǉŀƭƴƛƪ ǎǇŀǿŀƭƴƛŎȊȅ ǳǿŀȍŀ ǎƛť Ȋŀ ƴŀƧŎȊťǎǘǎȊŜ ǇǊȊȅŎȊȅƴȅ awarii. 
² ǇǊȊȅǇŀŘƪǳ ǇǊƻōƭŜƳƽǿ ȊŀƭŜŎŀ ǎƛť ƴŀǎǘťǇǳƧŊŎȅ ǘǊȅō ǇƻǎǘťǇƻǿŀƴƛŀΥ 
1. tǊƻǎȊť ƪƻƴǘǊƻƭƻǿŀŏ ǿŀǊǘƻǏŏ ƴŀǇƛťŎƛŀ ŘƻǎǘŀǊŎȊŀƴŜƎƻ ǿ ǎƛŜŎƛΦ 
2. {ƪƻƴǘǊƻƭƻǿŀŏΣ ŎȊȅ ƪŀōŜƭ ȊŀǎƛƭŀƧŊŎȅ ƧŜǎǘ ŘƻōǊȊŜ ǇƻŘƱŊŎȊƻƴȅ Řƻ ǿȅŎȊƪƛ  
ƛ ƎƱƽǿƴŜƎƻ ǿȅƱŊŎȊƴƛƪŀΦ 

3. ǎƪƻƴǘǊƻƭƻǿŀŏΣ ŎȊȅ ōŜȊǇƛŜŎȊƴƛƪƛ ƭǳō ȊŀōŜȊǇƛŜŎȊŜƴƛŜ ǎŊ ǿ ǇƻǊȊŊŘƪǳΦ 
4. ǎƪƻƴǘǊƻƭƻǿŀŏΣ ŎȊȅ ƴƛŜ ǎŊ ǿŀŘƭƛǿŜ ƴŀǎǘťǇǳƧŊŎŜ ŜƭŜƳŜƴǘȅΥ 

¶ ƎƱƽǿƴȅ ǿȅƱŊŎȊƴƛƪ ǿ ǎƛŜŎƛ ǊƻȊŘȊƛŜƭŎȊŜƧ 

¶ ǿǘȅŎȊƪŀ ȊŀǎƛƭŀƧŊŎŀ  

¶ ƎƱƽǿƴȅ ǿȅƱŊŎȊƴƛƪ ƳŀǎȊȅƴȅΦ 
5. tǊƻǎȊť ǎƪƻƴǘǊƻƭƻǿŀŏ Ǉŀƭƴƛƪ ǎǇŀǿŀƭƴƛŎȊȅ ƛ ƧŜƎƻ ŜƭŜƳŜƴǘȅΥ 

¶ otwór ǎǘǊǳƳƛŜƴƛƻǿȅ ƛ ƧŜƎƻ ȊǳȍȅŎƛŜ 

¶ ǇǊƻǿŀŘȊŊŎŜ ŎƛťƎƱƻ .ƻǿŘŜƴŀ ǿ Ǉŀƭƴƛƪǳ 

¶ ƻŘƭŜƎƱƻǏŏ ȊŀƴǳǊȊŜƴƛŀ ƻǘǿƻǊǳ ǎǘǊǳƳƛŜƴƛƻǿŜƎƻ ǿ ƎŀȊƻǿŜƧ ƪƻƵŎƽǿŎŜ 
rurowej. 

UWAGA: tƻƳƛƳƻ tŀƵǎǘǿŀ ǳƳƛŜƧťǘƴƻǏŎƛ ǘŜŎƘƴƛŎȊƴȅŎƘ ƴƛŜȊōťŘƴȅŎƘ Řƻ ƴŀǇǊŀ-
ǿȅ ƎŜƴǊŀǘƻǊŀΣ ǿ ǊŀȊƛŜ ǳǎȊƪƻŘȊŜƴƛŀ ȊŀƭŜŎŀƳȅ tŀƵǎǘǿŀ ǎƪƻƴǘŀƪǘƻǿŀŏ Ȋ ǇǊȊŜ-
szkolonym personelem i naszym punktem serwisowym. 
 

{Ǉƻǎƽō ǇƻǎǘťǇƻǿŀƴƛŀ ǇǊȊȅ ŘŜƳƻƴǘŀȍǳ ƛ Ƴƻƴǘŀȍǳ 
ƻǎƱƻƴȅ ƳŀǎȊȅƴȅ 
tǊƻǎȊť ǇƻǎǘťǇƻǿŀŏ ǿ ǎǇƻǎƽō ƴŀǎǘťǇǳƧŊŎȅΥ 

¶ hŘƪǊťŎƛŏ р ǏǊǳō ƴŀ ƭŜǿŜƧ ōƻŎȊƴŜƧ ōƭŀǎȊŀƴŜƧ ƻǎƱƻƴƛŜ ƳŀǎȊȅƴȅΦ 

¶ W przypadku ǎƪƱŀŘŀƴƛŀ ƳŀǎȊȅƴȅ ǇǊƻǎȊť ǇƻǎǘťǇƻǿŀŏ ǿ ƻŘǿǊƻǘƴȅ ǎǇƻǎƽōΦ 
 

½ŀƳƽǿƛŜƴƛŜ ŎȊťǏŎƛ ȊŀƳƛŜƴnych 
² ŎŜƭǳ ōŜȊǇǊƻōƭŜƳƻǿŜƎƻ ȊŀƳƽǿƛŜƴƛŀ ŎȊťǏŎƛ ȊŀƳƛŜƴƴȅŎƘ ȊŀǿǎȊŜ ƴŀƭŜȍȅ Ǉƻ-
ŘŀŏΥ 

¶ nǳƳŜǊ ȊŀƳƽǿƛŜƴƛƻǿȅ ŎȊťǏŎƛ 

¶ nŀȊǿŀ ŎȊťǏŎƛ 

¶ rodzaj maszyny 

¶ nŀǇƛťŎƛŜ ȊŀǎƛƭŀƧŊŎŜ ƛ ŎȊťǎǘƻǘƭƛǿƻǏŏ ǇƻŘŀƴŊ ƴŀ ǘŀōƭƛŎȊŎŜ ǇǊƻŘǳƪŎȅƧƴŜƧ 

¶ numer produkcyjny maszyny 
tw½¸Y_!5Υ 1x nr. zam. 30338, wentilator MEZAXIAL dla maszyny 405, 3x400V 
50/60 Hz, numer produkcyjnyΧ 
 

Udzielenie gwarancji 
1. hƪǊŜǎ ƎǿŀǊŀƴŎƧƛ ƳŀǎȊȅƴȅ ȊƻǎǘŀƱ ƻƪǊŜǏƭƻƴȅ ƴŀ нп ƳƛŜǎƛŊŎŜ ƻŘ daty 
ǎǇǊȊŜŘŀȍȅ ƳŀǎȊȅƴȅ ƪǳǇǳƧŊŎŜƳǳ hƪǊŜǎ ƎǿŀǊŀƴŎƧƛ ƭƛŎȊȅ ǎƛť ƻŘ Řƴƛŀ 
ǇǊȊŜƪŀȊŀƴƛŀ ƳŀǎȊȅƴȅ ƪǳǇǳƧŊŎŜƳǳΣ ŜǿŜƴǘǳŀƭƴƛŜ ƻŘ ƳƻȍƭƛǿŜƎƻ Řƴƛŀ 
transportu. Okres gwarancyjny palników spawalniczych wynosi 6 mie-
ǎƛťŎȅΦ 5ƻ ƻƪǊŜǎǳ ƎǿŀǊŀƴŎƧƛ ƴƛŜ ǿƭƛŎȊŀ ǎƛť ŎȊŀǎǳ ƻŘ ȊƱƻȍŜƴƛŀ uprawomoc-
ƴƛƻƴŜƧ ǊŜƪƭŀƳŀŎƧƛ ŀȍ Řƻ ŎƘǿƛƭƛΣ ƪƛŜŘȅ ƳŀǎȊȅƴŀ ȊƻǎǘŀƴƛŜ ƴŀǇǊŀǿƛƻƴŀΦ 

2. DǿŀǊŀƴŎƧŀ ƻōŜƧƳǳƧŜ ǇǊȊȅƧťŎƛŜ ƴŀ ǎƛŜōƛŜ ƻŘǇƻǿƛŜŘȊƛŀƭƴƻǏŎƛ Ȋŀ ǘƻΣ ȍŜ Řƻǎ-
tarczona maszyna posiada w czasie transportu i w okresie gwarancyjnym 
ǇŜǿƴŜ ŎŜŎƘȅΣ ƻƪǊŜǏƭƻƴŜ ǇǊȊŜȊ ǿƛŊȍŊŎŜ ƴƻǊƳȅ ƛ ǿŀǊǳƴƪƛ ǘŜŎƘƴƛŎȊƴŜΦ 

4. hŘǇƻǿƛŜŘȊƛŀƭƴƻǏŏ Ȋŀ ǿŀŘȅΣ ƪǘƽǊŜ ǇƻƧŀǿƛŊ ǎƛť ǿ ƳŀǎȊȅƴƛŜ Ǉƻ ƧŜƧ ǎǇǊȊŜ-Řŀȍȅ 
ǿ ƻƪǊŜǎƛŜ ƎǿŀǊŀƴŎȅƧƴȅƳΣ ǇƻƭŜƎŀ ƴŀ ƻōƻǿƛŊȊƪǳ ōŜȊǇƱŀǘƴŜƎƻ ǳǎǳƴƛť-cia 

defektu przez producenta maszyny lub serwis, polecony przez produ-
centa ǳǊȊŊŘȊŜƴƛŀΦ 

5. ²ŀǊǳƴŜƪ ǿŀȍƴƻǏŎƛ ƎǿŀǊŀƴŎƧƛ ǘƻΣ ŦŀƪǘΣ ȍŜ ƳŀǎȊȅƴŀ ǎǇŀǿŀƭƴƛŎȊŀ ōȅƱŀ ǿȅ-
korzystywana w sposób i do celów zgodnych z jej przeznaczeniem. Jako 
ǿŀŘȅ ƴƛŜ ǳȊƴŀƧŜ ǎƛť ǳǎȊƪƻŘȊŜƵ ƛ ƴŀŘȊǿȅŎȊŀƧƴŜƎƻ ȊǳȍȅŎƛŀΣ ƪǘƽǊŜ ǇƻǿǎǘŀƱȅ 
w wyniku niedostatecznej troski lub ȊŀƴƛŜŘōŀƵΣ ŀ ǘŀƪȍŜ ǊȊŜƪƻƳȅŎƘ ŘŜŦŜƪ-
tów bez znaczenia. 
½ŀ ǿŀŘť ƴƛŜ Ƴƻȍƴŀ ǳȊƴŀŏ ƴǇΦΥ 

¶ Uszkodzenia transformatora lub prostownika na skutek niedostate-
ŎȊƴŜƧ ƪƻƴǎŜǊǿŀŎƧƛ Ǉŀƭƴƛƪŀ ǎǇŀǿŀƭƴƛŎȊŜƎƻ ƛ ƴŀǎǘťǇǳƧŊŎŜƎƻ ȊǿŀǊŎƛŀ Ǉƻ-
ƳƛťŘȊȅ ƎŀȊƻǿŊ ƪƻƵŎƽǿƪŊ ǊǳǊƻǿŊ ŀ ƻǘǿƻǊŜƳ ǎǘrumieniowym.  

¶ Uszkodzenie zaworku elektromagnetycznego anieczyszczeniami na 
skutek nie stosowania filtra gazowego.  

¶ aŜŎƘŀƴƛŎȊƴŜ ǳǎȊƪƻŘȊŜƴƛŀ Ǉŀƭƴƛƪŀ ǎǇŀǿŀƭƴƛŎȊŜƎƻ ǇƻŘ ǿǇƱȅǿŜƳ 
nieodpowiedniego traktowania itd. Gwarancja nie obejmuje uszkod-
ȊŜƴƛŀΣ ȊǿƛŊȊŀƴŜ Ȋ ƴƛŜ ǿȅǇŜƱƴƛŀƴƛŜƳ ƻōƻǿƛŊȊƪƽǿ ǇǊȊŜȊ ǿƱŀǏŎƛŎƛŜƭŀΣ 
ƧŜƎƻ ōǊŀƪƛŜƳ ŘƻǏǿƛŀŘŎȊŜƴƛŀ ŎȊȅ ƴƛǎƪƛƳƛ ǳƳƛŜƧťǘƴƻǏŎƛŀƳƛΣ ƴƛŜ ŘƻǘǊ-
ȊȅƳȅǿŀƴƛŜƳ ȊŀƭŜŎŜƵΣ ǇƻŘŀƴȅŎƘ ǿ ƛƴǎǘǊǳƪŎƧƛ ƻōǎƱǳƎƛ ƛ ƪƻƴǎŜǊǿŀŎƧƛΣ 
wykorzystywanie maszyny do celów Nizzgodnych z przeznaczeniem, 
ǇǊȊŜŎƛŊȍŀƴƛŜƳ ƳŀǎȊȅƴȅΣ ŎƘƻŏōȅ ǘȅƳŎȊŀǎƻǿȅƳΦ  

¶ tǊȊȅ ƪƻƴǎŜǊǿŀŎƧƛ ƛ ƴŀǇǊŀǿŀŎƘ ƳŀǎȊȅƴȅ ƳƻƎŊ ōȅŏ ǿȅƪƻǊȊȅǎǘȅǿŀƴŜ 
ǿȅƱŊŎȊƴƛŜ ƻǊȅƎƛƴŀƭƴŜ ŎȊťǏŎƛ ȊŀƳƛŜƴƴŜ ǇǊƻŘǳŎŜƴǘŀΦ 

6. ² ƻƪǊŜǎƛŜ ƎǿŀǊŀƴŎȅƧƴȅƳ ƴƛŜ ȊŜȊǿŀƭŀ ǎƛť ƴŀ ƧŀƪƛŜƪƻƭǿƛŜƪ ƴŀǇǊŀǿȅ ƭǳō 
ȊƳƛŀƴȅ ǿ ǳǊȊŊŘȊŜƴƛǳΣ ƪǘƽǊŜ ƳƻƎƱȅōȅ ƳƛŜŏ ǿǇƱȅǿ ƴŀ Ŧǳnkcjonowanie 
poszczególnych elementów maszyny. W innym przypadku gwarancja nie 
zostanie uznana. 

7. Roszczenia ƎǿŀǊŀƴŎȅƧƴŜ ƳǳǎȊŊ Ȋƻǎǘŀŏ ȊƎƱƻǎȊƻƴŜ Řƻ ǇǊƻŘǳŎŜƴǘŀ lub 
ǎǇǊȊŜŘŀǿŎȅ ƴƛŜȊǿƱƻŎȊƴƛŜ Ǉƻ ǿȅǎǘŊǇƛŜƴƛǳ ǿŀŘȅ ǇǊƻŘǳƪŎȅƧƴŜƧ ƭǳō ƳŀǘŜǊƛŀ-
ƱƻǿŜƧΦ 

8. WŜȍŜƭƛ ǿ trakcie naprawy gwarancyjnej zostanie wymieniona wadliwa 
ŎȊťǏŏΣ ƧŜƧ ǇǊŀǿŀ ǿƱŀǎƴƻǏŎƛƻǿŜ ǇǊȊŜŎƘƻŘȊŊ ƴŀ ǇǊƻŘǳŎŜƴǘŀΦ 

 
SERWIS GWARANCYJNY 
{ŜǊǿƛǎ ƎǿŀǊŀƴŎȅƧƴȅ ǇǊȊŜǇǊƻǿŀŘȊŀŏ ƳƻȍŜ ƧŜŘȅƴƛŜ ǘŜŎƘƴƛƪ ǿȅǎȊƪƻƭƻƴȅ ƛ ǎǇǊŀǿ-
dzony przez producenta. 
Przed przeprowadzeniem napǊŀǿȅ ƎǿŀǊŀƴŎȅƧƴŜƧ ƴŀƭŜȍȅ ƴƛŜȊōťŘƴƛŜ ǎƪƻƴǘǊƻƭƻ-
ǿŀŏ ŘŀƴŜ ƴŀ ǘŜƳŀǘ ƳŀǎȊȅƴȅΥ Řŀǘŀ ǎǇǊȊŜŘŀȍȅΣ ƴǳƳŜǊ ǎŜǊȅƧƴȅΣ ǘȅǇ ƳŀǎȊȅƴȅΦ 
² ǇǊȊȅǇŀŘƪǳ ȍŜ ŘŀƴŜ ǘŜ ƴƛŜ ǎŊ ȊƎƻŘƴŜ Ȋ ǿŀǊǳƴƪŀƳƛ ǳȊƴŀƴƛŀ ƴŀǇǊŀǿ Ǝǿŀ-
ǊŀƴŎȅƧƴŜƧΣ ƴǇΦ ƳƛƴŊƱ ǘŜǊƳƛƴ ƎǿŀǊŀƴŎƧƛΣ ǇǊƻŘǳƪǘ ōȅƱ ǿȅƪƻǊȊȅǎǘȅǿŀƴȅ ǿ ǎǇƻsób 
ƴƛŜǿƱŀǏŎƛǿȅΣ ƴƛŜȊƎƻŘƴȅ Ȋ ƛƴǎǘǊǳƪŎƧŊ ƻōǎƱǳƎƛ ƛǘŘΦΣ ƴƛŜ Ƴŀ Ƴƻǿȅ ƻ ƴŀǇǊŀǿƛŜ 
ƎǿŀǊŀƴŎȅƧƴŜƧΦ ² ǘŀƪƛƳ ǇǊȊȅǇŀŘƪǳ ǿǎȊȅǎǘƪƛŜ ƪƻǎȊǘȅΣ ǿƛŊȍŊŎŜ ǎƛť Ȋ ƴŀǇǊŀǿŊΣ 
ponosi klient. 
bƛŜƻŘƱŊŎȊƴȅ ŜƭŜƳŜƴǘ ǊƻǎȊŎȊŜƵ ƻŘƴƻǏƴƛŜ ƎǿŀǊŀƴŎƧƛ ǎǘŀƴƻǿƛ ǇǊŀǿƛŘƱƻǿƻ ǿȅ-
pisana karta gwarancyƧƴŀ ƛ ǇǊƻǘƻƪƽƱ ǊŜƪƭŀƳŀŎȅƧƴȅΦ 
² ǇǊȊȅǇŀŘƪǳ ǇƻƴƻǿƴŜƎƻ ǇƻƧŀǿƛŜƴƛŀ ǎƛť ǘŜƧ ǎŀƳŜƧ ǿŀŘȅ ǿ ǘŜƧ ǎŀƳŜƧ ƳŀǎȊȅƴƛŜ 
ƴŀ ǘŜƧ ǎŀƳŜƧ ŎȊťǏŎƛ ƴƛŜȊōťŘƴŀ ƧŜǎǘ ƪƻƴǎǳƭǘŀŎƧŀ Ȋ ǘŜŎƘƴƛƪƛŜƳ ǎŜǊǿƛǎƻǿȅƳ 
producenta.  
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tƻǳȌƛǘŞ ƎǊŀŦƛŎƪŞ ǎȅƳōƻƭȅ 
tƻǳȌƛǘŞ ƎǊŀŦƛŎƪŞ ǎȅƳōƻƭȅ 
Key to the graphic symbols 
Verwendete grafische Symbole 
Zastosowane symbole graficzne 
 
 
 

 
 
 

 

  CZ - popis SK - popis EN - description DE - Beschreibung PL - Opis 

1 IƭŀǾƴƝ ǾȅǇƝƴŀő IƭŀǾƴȇ ǾȅǇƝƴŀő Main switch Hauptschalter ²ȅƱŊŎȊƴƛƪ ƎƱƽǿƴȅ 

2 Rychlost posuvu drátu wȇŎƘƭƻǎǙ ǇƻǎǳǾǳ ŘǊƾǘǳ Wire speed Drahtvorschubgeschwindigkeit {ȊȅōƪƻǏŏ Ǉƻǎǳǿǳ ŘǊǳǘǳ 
3 ¦ȊŜƳƴŠƴƝ Uzemnenie Ground Erdung Uziemienie 

4 Kontrolka tepelné ochrany Kontrolka tepelnej ochrany Thermo control Signallampe Wärmeschutz 
Lampka kontrolna ochrony 
cieplnej 

5 
Výstraha - riziko úrazu el. 
proudem 

Výstraha - riziko úrazu el. 
prúdom 

Warning risk of electric shock 
Warnung Risikounfall durch el. 
Strom 

bƛŜōŜȊǇƛŜŎȊŜƵǎǘǿƻΣ ǿȅǎƻƪƛŜ 
ƴŀǇƛťŎƛŜ 

6 Mínus pól na svorce Mínus pól na svorke Minus polarity Minuspol auf der Klemme Biegun ujemny na listwie  
7 Plus pól na svorce  Plus pól na svorke  Plus polarity Pluspol auf der Klemme Biegun dodatni na listwie  
8 hŎƘǊŀƴŀ ȊŜƳƴŠƴƝƳ Ochrana zemnením Ground protection Erdungsschutz Ochrona uziemieniem  
9 {ǾŀǌƻǾŀŎƝ ƴŀǇŠǘƝ Zváracie napätie Welding voltage Schweißspannung bŀǇƛťŎƛŜ ǎǇŀǿŀƭƴƛŎȊŜ 
10 {ǾŀǌƻǾŀŎƝ ǇǊƻǳŘ  Zvárací prúd  Welding current Schweißstrom tǊŊŘ ǎǇŀǿŀƭƴƛŎȊȅ  
11 tǌŜǇƝƴŀő ƴŀǇŠǘƝ tǊŜǇƝƴŀő ƴŀǇŅǘƛŀ Welding current switch Spannungsumschalter tǊȊŜƱŊŎȊƴƛƪ ƴŀǇƛťŎƛŀ 

12 {Ɲƭŀ ǎǾŀǌƻǾŀƴŞƘƻ ƳŀǘŜǊƛłƭǳ Sila zváraného materiálu Material thickness Dicke des Schweißmaterials 
DǊǳōƻǏŏ ƳŀǘŜǊƛŀƱǳ ǎǇŀǿŀƭƴƛŎ-
zego 

13 .ƻŘƻǾŞ ǎǾŀǌƻǾłƴƝ  Bodové zváranie  Spotting welding Punktschweißen Spawanie punktowe 
14 tǳƭǎƻǾŞ ǎǾŀǌƻǾłƴƝ Pulzové zváranie Pulse mode Pulsschweißen Spawanie impulsowe 
15 tƭȅƴǳƭŞ ǎǾŀǌƻǾłƴƝ Plynulé zváranie Continue welding Kontinuierliches Schweißen {ǇŀǿŀƴƛŜ ŎƛŊƎƱŜ 

16 
{ǾŀǌƻǾłƴƝ ǾŜ őǘȅǌǘŀƪǘƴƝƳ 
ǊŜȌƛƳǳ 

½ǾłǊŀƴƛŜ Ǿƻ ǑǘǾƻǊǘŀƪǘƴƻƳ 
ǊŜȌƛƳŜ 

Four cycle welding Schweißen im Viertakt - Betrieb 
{ǇŀǿŀƴƛŜ ǿ ǊŜȍƛƳƛŜ 
czterosuwu 

17 tǌŜŘŦǳƪ Ǉƭȅƴǳ Predfuk plynu Gas fore-blow Gas -Vorströmen Wstupne dmuchanie gazu 
18 Dofuk plynu Dofuk plynu Gas after-blow Gas -Nachströmen Koncowe dmuchanie gazu 
19 5ƻƘƻǌŜƴƝ ŘǊłǘǳ Dohorenie drôtu Burning out  of wire Drahtverlöschen Dopalanie drutu 
20 Soft start {ƻŦǘ ǑǘŀǊǘ Soft start Soft start Soft Start 

21 tƻȊƻǊΣ ǘƻőƝŎƝ ǎŜ ǎƻǳƪƻƭƝ Pozor, ǘƻőƛŀŎŜ ǎŀ ǎǵƪƻƭƛŜ Attention, revolving gearing 
Vorsicht, rotierendes Zahnrad-
getriebe - Sicherheitshinweise 

¦ǿŀƎŀΣ ƳŜŎƘŀƴƛȊƳ ƪƻƱƻǿȅ ǎƛť 
obraca 

22 Suroviny a odpad Suroviny a odpad Materials and disposal Rohstoffe und Abfälle Surowce i odpad 

23 
aŀƴƛǇǳƭŀŎŜ ŀ ǳǎƪƭŀŘƴŠƴƝ 
ǎǘƭŀőŜƴȇŎƘ Ǉƭȅƴǻ 

Manipulácia a uskladnenie 
ǎǘƭŀőŜƴȇŎƘ ǇƭȅƴƻǾ 

Handling and stocking 
compressed gases 

Manipulation und Lagerung mit 
Druckgas 

Manipulacja i przechowywanie 
ƎŀȊƽǿ ǎǇǊťȍƻƴȅŎƘ 

24 [ƛƪǾƛŘŀŎŜ ǇƻǳȌƛǘŞƘƻ ȊŀǌƝȊŜƴƝ [ƛƪǾƛŘłŎƛŀ ǇƻǳȌƛǘŞƘƻ ȊŀǊƛŀŘŜƴƛŀ Disposal of used machinery 
Entsorgung der benutzten 
Einrichtung 

¦ǘȅƭƛȊŀŎƧŀ ȊǳȍȅǘŜƎƻ ǳǊȊŊŘȊŜƴƛŀ 

25 tƻȊƻǊ ƴŜōŜȊǇŜőƝΗ tƻȊƻǊ ƴŜōŜȊǇŜőŜƴǎǘǾƻΗ Caution danger! Vorsicht Gefahr ¦ǿŀƎŀ ƴƛŜōŜȊǇƛŜŎȊŜƵǎǘǿƻΗ 

26 
Seznamte se s návodem 
k obsluze 

Zoznámte sa s návodom 
k obsluhe 

Read service instructions 
Lernen Sie die Bedienanweis-
ung kennen 

tǊƻǎȊť ȊŀǇƻȊƴŀŏ ǎƛť Ȋ LƴǎǘǊǳƪ-
cƧŊ hōǎƱǳƎƛ 

27 ½ǇƭƻŘƛƴȅ ŀ Ǉƭȅƴȅ Ǉǌƛ ǎǾŀǌƻǾłƴƝ  Splodiny a plyny pri zváraní 
Safety regarding welding 
fumes and gas 

Produkte und Gäse beim 
Schweißen 

Czynniki szkodliwe i gazy 
ǇƻǿǎǘŀƧŊŎŜ ǿ ǘǊŀƪŎƛŜ ǎǇŀǿŀƴƛŀ 

28 
hŎƘǊŀƴŀ ǇǌŜŘ ȊłǌŜƴƝƳΣ 
popáleninami a hlukem 

hŎƘǊŀƴŀ ǇǊŜŘ ȌƛŀǊŜƴƝƳΣ 
popáleninami a hlukom 

Protection from radiation, 
burns and noise 

Schutz vor Strahlung, 
Brandwunden und Lärm 

Ochrona przed napromienio-
ǿŀƴƛŜƳΣ ƻǇŀǊȊŜƴƛŀƳƛ ƛ ƘŀƱŀǎŜƳ 

29 ½ŀōǊłƴŠƴƝ ǇƻȌłǊǳ ŀ ŜȄǇƭƻȊŜ ½ŀōǊłƴŜƴƛŜ ǇƻȌƛŀǊǳ ŀ ŜȄǇƭƽȊƛŜ 
Avoidance of flames and 
explosions 

Brandverhütung und 
Explosionverhütung 

¦ƴƛƪŀƴƛŜ ǇƻȍŀǊǳ ƛ ǿȅōǳŎƘǳ 

30 
bŜōŜȊǇŜőƝ ǎǇƻƧŜƴŞ 
s elektromagnetickým polem 

bŜōŜȊǇŜőŜƴǎǘǾƻ ǎǇƻƧŜƴŞ 
s elektromagnetickým polom 

Risks due electromagnetic 
fields 

Die mit elmagn. Strahlung 
verbundene Gefahr  

bƛŜōŜȊǇƛŜŎȊŜƵǎǘǿƻ ȊǿƛŊȊŀƴŜ 
z polem elektromagnetycznym 
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Grafické symboly na ǾȇǊƻōƴƝƳ ǑǘƝǘƪǳ 
DǊŀŦƛŎƪŞ ǎȅƳōƻƭȅ ƴŀ ǾȇǊƻōƴƻƳ ǑǘƝǘƪǳ 
Rating plate symbols 
Grafischen Symbole auf dem Datenschild 
Symbole graficzne na tabliczce produkcyjnej 
 
 
 

 

  CZ - popis SK - popis EN - description DE - Beschreibung PL - Opis 

1 Jméno a adresa výrobce Meno a adresa výrobcu 
Name and address of the 
manufacturer 

Name und Adresse des 
Herstellers 

Nazwa i adres producenta 

2 Typ stroje Typ stroja Type of machine Maschinentyp Rodzaj maszyny 

3 ¢ǊƻƧŦłȊƻǾȇ ǳǎƳŠǊƴŠƴȇ ȊŘǊƻƧ Trojfázový usmernený zdroj Three phase input Gerichtete  Dreiphasenquelle 
Trójfazowe zasilanie  
z prostownikiem 

4 Zdroj s plochou charakteristikou 
Zdroj s plochou 
charakteristikou 

MIG/MAG characteristic of 
welding 

Quelle mit flacher 
Charakteristik 

¾ǊƽŘƱŀ ƻ ŎƘŀǊŀƪǘŜǊȅǎǘȅŎŜ 
ǇƱŀǎƪƛŜƧ 

5 
{ǘǊƻƧ ǇǊƻ ǎǾŀǌƻǾłƴƝ Ǿ ƻŎƘǊŀƴƴŞ 
ŀǘƳƻǎŦŞǌŜ aLDκa!D     

Stroj pre zváranie v ochrannej 
atmosfére MIG/MAG     

MIG/MAG power source 
Maschine zum MIG-/MAG - 
Schweißen in der Schutzgas-
atmosphäre   

Maszyna do spawani  
w atmosferze ochronnej 
MIG/MAG 

6 WƳŜƴƻǾƛǘŞ ƴŀǇŠǘƝ ƴŀ ǇǊłȊŘƴƻ Rozsah zváracieho napätia Open circuit voltage Schweißspannungsbereich 
bŀǇƛťŎƛŜ ƴƻƳƛƴŀƭƴŜ  
i frekwencja zasilania 

7 Napájení tƻőŜǘ ŦłȊ Power supply Anzahl Phase LƭƻǏŏ ŦŀȊȅ 

8 WƳŜƴƻǾƛǘŞ ƴŀǇłƧŜŎƝ ƴŀǇŠǘƝ Menovité napájacie napätie Supply voltage 
Nennspeisespannung und 
Frequenz 

bŀǇƛťŎƛŜ ƴƻƳƛƴŀƭƴŜ 
i frekwencja zasilania 

9 ¢ǌƝŘŀ ƛȊƻƭŀŎŜ Trieda izolácie Insulation class Isolierungsklasse Klasa izolacji 
10 Krytí Krytie Protection degree Schutzart {ǘƻǇƛŜƵ ƻŎƘǊƻƴȅ  
11 Chlazení ventilátorem Chladenie ventilátorom Air-cooled Ventilatorkühlung /ƘƱƻŘȊŜƴƛŜ ǿŜƴǘȅƭŀǘƻǊŜƳ 

12 
{ǾŀǌƻǾŀŎƝ ǇƻƭƻŀǳǘƻƳŀǘ 
MIG/MAG 

Zvárací poloautomat 
MIG/MAG 

Welding machine MIG/MAG 
Schweißhalbautomat 
MIG/MAG 

tƽƱŀǳǘƻƳŀǘ ǎǇŀǿŀƭƴƛŎȊȅ 
MIG/MAG 

13 ±ȇǊƻōƴƝ őƝǎƭƻ ±ȇǊƻōƴŞ őƝǎƭƻ Serial number Produktionsnummer Numer produkcyjny 
14 Normy Normy Standards Norm No1rmy 

15 
wƻȊǎŀƘ ǎǾŀǌƻǾŀŎƝƘƻ ƴŀǇŠǘƝ ŀ 
ǇǊƻǳŘǻ 

½ǾłǊŀŎƛŜ ƴŀǇŅǘƛŜ ǇǊƛ ȊŀǙŀȌŜƴƝ 
ǾȅȊƴŀőŜƴȇƳ ǇǊǵŘƻƳ  

Welding voltage/current range 
Schweißspannung bei der 
Belastung mit dem 
gekennzeichneten Strom 

½ŀƪǊŜǎ ƴŀǇƛťŎƛŀ ǎǇŀǿŀƭƴƛŎȊŜƎƻ 

16 ½ŀǘŠȌƻǾŀǘŜƭ Doba ȊŀǙŀȌŜƴƛŀ Duty cycle Belastungsdauer /Ȋŀǎ ƻōŎƛŊȍŜƴƛŀ 
17 WƳŜƴƻǾƛǘȇ ǎǾŀǌƻǾŀŎƝ ǇǊƻǳŘ Menovitý zvárací prúd Welding current Nennschweißstrom bƻƳƛƴŀƭƴȅ ǇǊŊŘ ǎǇŀǿŀƭƴƛŎȊȅ 

18 
Normalizované jmenovité 
ƴŀǇŠǘƝ 

Menovité napätie Nominal voltage Nennspannung bƻƳƛƴŀƭƴŜ ƴŀǇƛťŎƛŜ 

19 ¨őƛƴƝƪ ¨őƛƴƝƪ Power factor Leistungsfaktor ²ǎǇƽƱŎȊȅƴƴƛƪ ƳƻŎȅ 
20 Jmenovitý napájecí proud Vstupný prúd Supply current Ausgangsstrom tǊŊŘ ǿŜƧǏŎƛƻǿȅ 
21 Instalovaný výkon LƴǑǘŀƭƻǾŀƴȇ Ǿȇƪƻƴ Power capacity Installierte Leistung Instalowana moc 
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5ƻǇƻǊǳőŜƴŞ ƴŀǎǘŀǾŜƴƝ ǎǾŀǌƻǾŀŎƝŎƘ ǇŀǊŀƳŜǘǊǻ  
hŘǇƻǊǻőŀƴŞ ƴŀǎǘŀǾŜƴƛŜ ȊǾłǊŀŎƝŎƘ ǇŀǊŀƳŜǘǊƻǾ 
Recommended adjustment of welding parameters  
Orientierungsmäßige Einstellung der Schweißparameter  
Zalecane ustawienie parametrów spawalniczych 
 

PROCESSOR + SYNERGIC - 255 - 285 - 305 
 

Program No. 1     255-285-305 - 0.6-CO2 

 

A A A A A A A A A A B B B B B B B B B B 

 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

 

- - 2,5 3,0 3,8 4,5 6,2 6,6 7,5 9,4 - - - - - - - - - - 

 

- - 0,8 0,8 1,0 1,5 2,0 3,0 4,0 5,0 - - - - - - - - - - 

hǊƛŜƴǘŀőƴƝ ŘƻǇƻǊǳőŜƴŞ ƘƻŘƴƻǘȅ ƻǎǘŀǘƴƝŎƘ ǇŀǊŀƳŜǘǊǻ κ wŜŦŜǊŜƴŎŜ ŀŘǾƛǎƻǊȅ ǾŀƭǳŜǎ ƻŦ ƻǘƘŜǊ ǇŀǊŀƳŜǘŜǊǎ / hǊƛŜƴǘŀőƴŞ ƻŘǇƻǊǵőŀƴŞ ƘƻŘƴƻǘȅ ƻǎǘŀǘƴȇŎƘ ǇŀǊŀƳŜǘǊƻǾ 
/ Empfohlene Richtwerte der anderen Parameter / hǊƛŜƴǘŀŎȅƧƴŜ ȊŀƭŜŎŀƴŜ ǿŀǊǘƻǏŎƛ ǇƻȊƻǎǘŀƱȅŎƘ ǇŀǊŀƳŜǘǊƽǿ 

 

- - 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 - - - - - - - - - - 

Tlumivka/Choke - - 1 1 1 1 1 1 1 1 - - - - - - - - - - 

Výlet/Starting from feeder - - 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 - - - - - - - - - - 

 

- - 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 - - - - - - - - - - 

 

- - 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 - - - - - - - - - - 

 

Program No. 2     255-285-305 - 0.6-MIX 

 

A A A A A A A A A A B B B B B B B B B B 

 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

 

3 3,5 3,9 4,5 5,4 7,1 8,5 9,4 10,3 11,9 - - - - - - - - - - 

 

0,8 1 1,5 2 2,5 3 3,5 4 5 6 - - - - - - - - - - 

hǊƛŜƴǘŀőƴƝ ŘƻǇƻǊǳőŜƴŞ ƘƻŘƴƻǘȅ ƻǎǘŀǘƴƝŎƘ ǇŀǊŀƳŜǘǊǻ κ wŜŦŜǊŜƴŎŜ ŀŘǾƛǎƻǊȅ ǾŀƭǳŜǎ ƻŦ ƻǘƘŜǊ ǇŀǊŀƳŜǘŜǊǎ κ hǊƛŜƴǘŀőƴŞ ƻŘǇƻǊǵőŀƴŞ ƘƻŘƴƻǘȅ ƻǎǘŀǘƴȇŎƘ ǇŀǊŀƳŜǘǊƻǾ 
/ Empfohlene Richtwerte der anderen Parameter / Orientacyjne ȊŀƭŜŎŀƴŜ ǿŀǊǘƻǏŎƛ ǇƻȊƻǎǘŀƱȅŎƘ ǇŀǊŀƳŜǘǊƽǿ 

 

0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 - - - - - - - - - - 

Tlumivka/Choke 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 - - - - - - - - - - 

Výlet/Starting from feeder 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 - - - - - - - - - - 

 

0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 - - - - - - - - - - 

 

1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 - - - - - - - - - - 
  

Program No. 3     255-285-305-0.8 - CO2 

 

A A A A A A A A A A B B B B B B B B B B 

 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

 

2,4 2,6 2,7 2,7 2,8 3,1 3,2 3,4 3,8 5,3 6,0 7,4 10,0 11,1 11,8 12,8 13,8 14,7 16,0 17,5 

 

0,8 1,0 1,2 1,5 1,8 2,0 3,0 3,5 4,0 4,5 5,0 6,0 7,0 8,0 9,0 10 11 12 13 14 

hǊƛŜƴǘŀőƴƝ ŘƻǇƻǊǳőŜƴŞ ƘƻŘƴƻǘȅ ƻǎǘŀǘƴƝŎƘ ǇŀǊŀƳŜǘǊǻ κ wŜŦŜǊŜƴŎŜ ŀŘǾƛǎƻǊȅ ǾŀƭǳŜǎ ƻŦ ƻǘƘŜǊ ǇŀǊŀƳŜǘŜǊǎ κ hǊƛŜƴǘŀőƴŞ ƻŘǇƻǊǵőŀƴŞ ƘƻŘƴƻǘȅ ƻǎǘŀǘƴȇŎƘ ǇŀǊŀƳŜǘǊƻǾ 
/ Empfohlene Richtwerte der anderen Parameter / hǊƛŜƴǘŀŎȅƧƴŜ ȊŀƭŜŎŀƴŜ ǿŀǊǘƻǏŎƛ ǇƻȊƻǎǘŀƱȅŎƘ ǇŀǊŀƳŜǘǊƽǿ 

 

0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 

Tlumivka/Choke 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2 2 2 2 2 2 2 

Výlet/Starting from feeder 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 

 

0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 

 

1 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 
 

Program No. 4     255-285-305 - 0.8-MIX 

 

A A A A A A A A A A B B B B B B B B B B 

 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

 

2,5 2,9 3,4 4,1 5,4 6,5 7,5 9,0 9,7 10,4 10,6 11,4 12,7 13,5 14,4 15,4 17,5 18,8 20,0 - 

 

0,8 1,0 1,5 2 2,5 3 3,5 4 4,5 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 - 

hǊƛŜƴǘŀőƴƝ ŘƻǇƻǊǳőŜƴŞ ƘƻŘƴƻǘȅ ƻǎǘŀǘƴƝŎƘ ǇŀǊŀƳŜǘǊǻ κ wŜŦŜǊŜƴŎŜ ŀŘǾƛǎƻǊȅ ǾŀƭǳŜǎ ƻŦ ƻǘƘŜǊ ǇŀǊŀƳŜǘŜǊǎ κ hǊƛŜƴǘŀőƴŞ ƻŘǇƻǊǵőŀƴŞ ƘƻŘƴƻǘȅ ƻǎǘŀǘƴȇŎƘ ǇŀǊŀƳŜǘǊƻǾ 
/ Empfohlene Richtwerte der anderen Parameter / hǊƛŜƴǘŀŎȅƧƴŜ ȊŀƭŜŎŀƴŜ ǿŀǊǘƻǏŎƛ ǇƻȊƻǎǘŀƱȅŎƘ ǇŀǊŀƳŜǘǊƽǿ 

 

0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 - 

Tlumivka/Choke 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2 2 2 2 2 2 - 

Výlet/Starting from feeder 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 - 

 

0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 - 

 

1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 - 
 

Program No. 5     255-285-305 - 1,0-CO2 

 

A A A A A A A A A A B B B B B B B B B B 

 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

 

1,7 1,8 2,1 2,3 2,5 2,5 2,6 2,7 2,9 3,3 4,0 5,0 5,7 6,8 7,6 9,0 9,8 11,3 13,0 13,9 

 

0,8 1 1,5 1,8 2,0 2,5 3,0 3,2 3,5 4,0 4,5 5,0 6,0 7,0 8,0 9,0 10 11 12 13 

hǊƛŜƴǘŀőƴƝ ŘƻǇƻǊǳőŜƴŞ ƘƻŘƴƻǘȅ ƻǎǘŀǘƴƝŎƘ ǇŀǊŀƳŜǘǊǻ κ wŜŦŜǊŜƴŎŜ ŀŘǾƛǎƻǊȅ ǾŀƭǳŜǎ ƻŦ ƻǘƘŜǊ ǇŀǊŀƳŜǘŜǊǎ κ hǊƛŜƴǘŀőƴŞ ƻŘǇƻǊǵőŀƴŞ ƘƻŘƴƻǘȅ ƻǎǘŀǘƴȇŎƘ ǇŀǊŀƳŜǘǊƻǾ 
/ Empfohlene Richtwerte der anderen Parameter / hǊƛŜƴǘŀŎȅƧƴŜ ȊŀƭŜŎŀƴŜ ǿŀǊǘƻǏŎƛ ǇƻȊƻǎǘŀƱȅŎƘ parametrów 

 

0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 

Tlumivka/Choke 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2 2 2 2 2 

Výlet/Starting from feeder 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 

 

0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 
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1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 

Program No. 6     255-285-305 - 1,0-MIX 

 

A A A A A A A A A A B B B B B B B B B B 

 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

 

2,6 3,4 3,6 3,8 4,4 4,8 5,3 5,8 6,6 7,4 7,6 8,1 8,6 9,1 10 10,8 11,6 13 14,1 15,5 

 

0,8 1 1,5 1,8 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 

hǊƛŜƴǘŀőƴƝ ŘƻǇƻǊǳőŜƴŞ ƘƻŘƴƻǘȅ ƻǎǘŀǘƴƝŎƘ ǇŀǊŀƳŜǘǊǻ κ wŜŦŜǊŜƴŎŜ ŀŘǾƛǎƻǊȅ ǾŀƭǳŜǎ ƻŦ ƻǘƘŜǊ ǇŀǊŀƳŜǘŜǊǎ κ hǊƛŜƴǘŀőƴŞ ƻŘǇƻǊǵőŀƴŞ ƘƻŘƴƻǘȅ ƻǎǘŀǘƴȇŎƘ ǇŀǊŀƳŜǘǊƻǾ 
/ Empfohlene Richtwerte der anderen Parameter / hǊƛŜƴǘŀŎȅƧƴŜ ȊŀƭŜŎŀƴŜ ǿŀǊǘƻǏŎƛ ǇƻȊƻǎǘŀƱȅŎƘ ǇŀǊŀƳŜǘǊƽǿ 

 

0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 

Tlumivka/Choke 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2 2 2 2 2 

Výlet/Starting from feeder 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 

 

0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,25 0,25 0,25 0,2 0,2 0,15 0,15 0,15 0,15 0,15 

 

1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 
 

Program No. 7     255-285-305 - 1,2-CO2 

 

A A A A A A A A A A B B B B B B B B B B 

 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

 

2,6 2,6 2,7 2,7 2,8 2,8 2,8 2,9 3,1 3,4 3,6 4,2 4,8 5,6 6,2 7,3 8,4 9,8 10,9 12,6 

 

1 1,5 2 2,5 3 4 5 6 6,5 7 7,5 8 8,5 9 9,5 10 10 11 12 13 

hǊƛŜƴǘŀőƴƝ ŘƻǇƻǊǳőŜƴŞ ƘƻŘƴƻǘȅ ƻǎǘŀǘƴƝŎƘ ǇŀǊŀƳŜǘǊǻ κ wŜŦŜǊŜƴŎŜ ŀŘǾƛǎƻǊȅ ǾŀƭǳŜǎ ƻŦ ƻǘƘŜǊ ǇŀǊŀƳŜǘŜǊǎ κ hǊƛŜƴǘŀőƴŞ ƻŘǇƻǊǵőŀƴŞ ƘƻŘƴƻǘȅ ƻǎǘŀǘƴȇŎƘ ǇŀǊŀƳŜǘǊƻǾ 
/ Empfohlene Richtwerte der anderen Parameter / hǊƛŜƴǘŀŎȅƧƴŜ ȊŀƭŜŎŀƴŜ ǿŀǊǘƻǏŎƛ ǇƻȊƻǎǘŀƱȅŎƘ parametrów 

 

0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 

Tlumivka/Choke 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2 2 2 2 2 

Výlet/Starting from feeder 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 

 

0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 

 

1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 
 

Program No. 8     255-285-305 - 1,2-MIX 

 

A A A A A A A A A A B B B B B B B B B B 

 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

 

1,6 2,7 2,7 2,9 3,3 4,0 4,6 5,7 6,0 6,1 6,2 6,4 6,5 6,8 7,1 7,1 8,8 10,4 10,8 12,2 

 

1 1,5 2 2,5 3 4 5 6 6,5 7 7,5 8 8,5 9 9,5 10 10 11 12 13 

hǊƛŜƴǘŀőƴƝ ŘƻǇƻǊǳőŜƴŞ ƘƻŘƴƻǘȅ ƻǎǘŀǘƴƝŎƘ ǇŀǊŀƳŜǘǊǻ κ wŜŦŜǊŜƴŎŜ ŀŘǾƛǎƻǊȅ ǾŀƭǳŜǎ ƻŦ ƻǘƘŜǊ ǇŀǊŀƳŜǘŜǊǎ κ hǊƛŜƴǘŀőƴŞ ƻŘǇƻǊǵőŀƴŞ ƘƻŘƴƻǘȅ ƻǎǘŀǘƴȇŎƘ ǇŀǊŀƳŜǘǊƻǾ 
/ Empfohlene Richtwerte der anderen Parameter / hǊƛŜƴǘŀŎȅƧƴŜ ȊŀƭŜŎŀƴŜ ǿŀǊǘƻǏŎƛ ǇƻȊƻǎǘŀƱȅŎƘ ǇŀǊŀƳŜǘǊƽǿ 

 

0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 

Tlumivka/Choke 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2 2 2 2 2 

Výlet/Starting from feeder 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 

 

0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,15 0,15 0,15 0,15 0,15 

 

1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 
 

PROCESSOR + SYNERGIC - 384 - 405 
Program No. 3     384-405 - 0.8-CO2 

 

A A A A A A A A A A B B B B B B B B B B 

 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

 

2,7 2,8 3,0 3,1 3,3 3,3 3,4 3,5 3,7 3,7 3,7 3,8 3,8 4,1 4,6 5,5 6,2 7,0 7,7 8,5 

 

0,8 1,0 1,2 1,5 1,8 2,0 2,5 3,0 3,1 3,3 3,4 3,6 3,8 4,0 4,5 5,0 5,5 6,0 6,5 7,0 

hǊƛŜƴǘŀőƴƝ ŘƻǇƻǊǳőŜƴŞ ƘƻŘƴƻǘȅ ƻǎǘŀǘƴƝŎƘ ǇŀǊŀƳŜǘǊǻ κ wŜŦŜǊŜƴŎŜ ŀŘǾƛǎƻǊȅ ǾŀƭǳŜǎ ƻŦ ƻǘƘŜǊ ǇŀǊŀƳŜǘŜǊǎ κ hǊƛŜƴǘŀőƴŞ ƻŘǇƻǊǵőŀƴŞ ƘƻŘƴƻǘȅ ƻǎǘŀǘƴȇŎƘ ǇŀǊŀƳŜǘǊƻǾ 
/ Empfohlene Richtwerte der anderen Parameter / hǊƛŜƴǘŀŎȅƧƴŜ ȊŀƭŜŎŀƴŜ ǿŀǊǘƻǏŎƛ ǇƻȊƻǎǘŀƱȅŎƘ parametrów 

Tlumivka/Choke 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 

Výlet/Starting from feeder 0 0 0 0 0 0 0 0 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,3 0,3 

 

0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25 0,2 0,2 0,2 

 

C C C C C C C C C C D D D D D D D D D D 

 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

 

9,3 10 10,9 12,5 14 15,7 16,4 17,6 18,5 20 - - - - - - - - - - 

 

7,5 8,0 8,5 9,0 10 11 12 13 14 15 - - - - - - - - - - 

hǊƛŜƴǘŀőƴƝ ŘƻǇƻǊǳőŜƴŞ ƘƻŘƴƻǘȅ ƻǎǘŀǘƴƝŎƘ ǇŀǊŀƳŜǘǊǻ κ wŜŦŜǊŜƴŎŜ ŀŘǾƛǎƻǊȅ ǾŀƭǳŜǎ ƻŦ ƻǘƘŜǊ ǇŀǊŀƳŜǘŜǊǎ κ hǊƛŜƴǘŀőƴŞ ƻŘǇƻǊǵőŀƴŞ ƘƻŘƴƻǘȅ ƻǎǘŀǘƴȇŎƘ ǇŀǊŀƳŜǘǊƻǾ 
/ Empfohlene Richtwerte der anderen Parameter / hǊƛŜƴǘŀŎȅƧƴŜ ȊŀƭŜŎŀƴŜ ǿŀǊǘƻǏŎƛ ǇƻȊƻǎǘŀƱȅŎƘ ǇŀǊŀƳŜǘǊƽǿ 

Tlumivka/Choke 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 - - - - - - 

Výlet/Starting from feeder 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,5 0,5 0,5 0,5 - - - - - - - - - - 

 

0,2 0,2 0,2 0,15 0,15 0,15 0,15 0,15 0,15 0,15 - - - - - - - - - - 
 

Program No. 4     384-405 - 0.8-MIX 

 

A A A A A A A A A A B B B B B B B B B B 

 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

 

2,9 2,9 3,4 3,7 4,5 5,2 5,5 5,7 6,0 6,2 6,5 6,8 7,1 7,7 8,2 8,8 9,5 10,6 11,5 12,0 

 

0,8 1,0 1,2 1,5 1,8 2,0 2,5 3,0 3,1 3,3 3,4 3,6 3,8 4,0 4,5 5,0 5,5 6,0 6,5 7,0 

hǊƛŜƴǘŀőƴƝ ŘƻǇƻǊǳőŜƴŞ ƘƻŘƴƻǘȅ ƻǎǘŀǘƴƝŎƘ ǇŀǊŀƳŜǘǊǻ κ wŜŦŜǊŜƴŎŜ ŀŘǾƛǎƻǊȅ ǾŀƭǳŜǎ ƻŦ ƻǘƘŜǊ ǇŀǊŀƳŜǘŜǊǎ κ hǊƛŜƴǘŀőƴŞ ƻŘǇƻǊǵőŀƴŞ ƘƻŘƴƻǘȅ ƻǎǘŀǘƴȇŎƘ ǇŀǊŀƳŜǘǊƻǾ 
/ Empfohlene Richtwerte der anderen Parameter / hǊƛŜƴǘŀŎȅƧƴŜ ȊŀƭŜŎŀƴŜ ǿŀǊǘƻǏŎƛ ǇƻȊƻǎǘŀƱȅŎƘ ǇŀǊŀƳŜǘǊƽǿ 

Tlumivka/Choke 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2 2 

Výlet/Starting from feeder 0 0 0 0 0 0 0 0 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,3 0,3 

 

0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25 

 

C C C C C C C C C C D D D D D D D D D D 

 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

 

12,3 12,5 13 13,5 14 14,6 15 15,7 16,6 17,4 18,3 19,5 20 - - - - - - - 

 

7,5 8,0 8,5 9,0 10 11 12 13 14 15 16 17 18 - - - - - - - 

hǊƛŜƴǘŀőƴƝ ŘƻǇƻǊǳőŜƴŞ ƘƻŘƴƻǘȅ ƻǎǘŀǘƴƝŎƘ ǇŀǊŀƳŜǘǊǻ κ wŜŦŜǊŜƴŎŜ ŀŘǾƛǎƻǊȅ ǾŀƭǳŜǎ ƻŦ ƻǘƘŜǊ ǇŀǊŀƳŜǘŜǊǎ κ hǊƛŜƴǘŀőƴŞ ƻŘǇƻǊǵőŀƴŞ ƘƻŘƴƻǘȅ ƻǎǘŀǘƴȇŎƘ ǇŀǊŀƳŜǘǊƻǾ 
/ Empfohlene Richtwerte der anderen Parameter / hǊƛŜƴǘŀŎȅƧƴŜ ȊŀƭŜŎŀƴŜ ǿŀǊǘƻǏŎƛ ǇƻȊƻǎǘŀƱȅŎƘ parametrów 

Tlumivka/Choke 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 - - - - - - - 

Výlet/Starting from feeder 0,3 0,3 0,3 0,3 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 - - - - - - - 



- 61 - 

 

0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,15 0,15 0,15 0,15 0,15 0,15 0,15 - - - - - - - 

Program No. 5     384-405 - 1,0-CO2 

 

A A A A A A A A A A B B B B B B B B B B 

 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

 

1,6 1,6 1,7 1,9 1,9 1,9 20, 2,3 2,4 2,6 2,8 3,0 3,0 3,1 3,3 3,6 3,8 3,9 3,9 4,4 

 

0,8 1,0 1,0 1,2 1,5 1,6 1,8 2,1 2,5 2,6 2,7 2,8 2,9 3,0 3,5 3,8 4,0 4,5 4,8 5,0 

hǊƛŜƴǘŀőƴƝ ŘƻǇƻǊǳőŜƴŞ ƘƻŘƴƻǘȅ ƻǎǘŀǘƴƝŎƘ ǇŀǊŀƳŜǘǊǻ κ wŜŦŜǊŜƴŎŜ ŀŘǾƛǎƻǊȅ ǾŀƭǳŜǎ ƻŦ ƻǘƘŜǊ ǇŀǊŀƳŜǘŜǊǎ κ hǊƛŜƴǘŀőƴŞ ƻŘǇƻǊǵőŀƴŞ ƘƻŘƴƻǘȅ ƻǎǘŀǘƴȇŎƘ ǇŀǊŀƳŜǘǊƻǾ 
/ Empfohlene Richtwerte der anderen Parameter / Orientacyjne ȊŀƭŜŎŀƴŜ ǿŀǊǘƻǏŎƛ ǇƻȊƻǎǘŀƱȅŎƘ ǇŀǊŀƳŜǘǊƽǿ 

Tlumivka/Choke 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2 

Výlet/Starting from feeder 0 0 0 0 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 

 

0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25 

 

C C C C C C C C C C D D D D D D D D D D 

 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

 

5,0 5,9 6,6 7,4 8,1 8,2 8,9 9,3 10,4 11,7 13,8 14,9 16,3 16,9 17,5 18,1 18,6 19,1 19,7 20,0 

 

5,5 6,0 7,0 7,5 8,0 8,5 9,0 9,5 10,0 10,5 11,0 12,0 13,0 14,0 15,0 16,0 17,0 18,0 19,0 20,0 

hǊƛŜƴǘŀőƴƝ ŘƻǇƻǊǳőŜƴŞ ƘƻŘƴƻǘȅ ƻǎǘŀǘƴƝŎƘ ǇŀǊŀƳŜǘǊǻ κ wŜŦŜǊŜƴŎŜ ŀŘǾƛǎƻǊȅ ǾŀƭǳŜǎ ƻŦ ƻǘƘŜǊ ǇŀǊŀƳŜǘŜǊǎ κ hǊƛŜƴǘŀőƴŞ ƻŘǇƻǊǵőŀƴŞ ƘƻŘƴƻǘȅ ƻǎǘŀǘƴȇŎƘ ǇŀǊŀƳŜǘǊƻǾ 
/ Empfohlene Richtwerte der anderen Parameter / Orientacyjne zalecane wartoǏŎƛ ǇƻȊƻǎǘŀƱȅŎƘ ǇŀǊŀƳŜǘǊƽǿ 

Tlumivka/Choke 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 

Výlet/Starting from feeder 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 

 

0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,15 0,15 0,15 0,15 0,15 0,15 0,15 0,15 0,15 0,15 
 

Program No. 6     384-405 - 1,0-MIX 

 

A A A A A A A A A A B B B B B B B B B B 

 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

 

2,1 2,2 3,0 3,7 4,2 4,2 4,4 4,6 4,6 4,8 5,0 5,3 5,3 5,7 6,1 6,5 6,9 7,2 7,8 8,5 

 

0,8 1,0 1,2 1,5 1,8 2,1 2,5 2,8 3,0 3,2 3,5 3,8 4,0 4,5 4,8 5,0 5,5 5,8 6,0 6,3 

hǊƛŜƴǘŀőƴƝ ŘƻǇƻǊǳőŜƴŞ ƘƻŘƴƻǘȅ ƻǎǘŀǘƴƝŎƘ ǇŀǊŀƳŜǘǊǻ κ wŜŦŜǊŜƴŎŜ ŀŘǾƛǎƻǊȅ ǾŀƭǳŜǎ ƻŦ ƻǘƘŜǊ ǇŀǊŀƳŜǘŜǊǎ κ hǊƛŜƴǘŀőƴŞ ƻŘǇƻǊǵőŀƴŞ ƘƻŘƴƻǘȅ ƻǎǘŀǘƴȇŎƘ ǇŀǊŀƳŜǘǊƻǾ 
/ Empfohlene Richtwerte der anderen Parameter / Orientacyjne zalecane ǿŀǊǘƻǏŎƛ ǇƻȊƻǎǘŀƱȅŎƘ ǇŀǊŀƳŜǘǊƽǿ 

Tlumivka/Choke 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2 2 2 2 2 

Výlet/Starting from feeder 0 0 0 0 0 0 0 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,5 

 

0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25 0,20 

 

C C C C C C C C C C D D D D D D D D D D 

 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

 

8,6 9,0 9,2 9,3 9,5 9,8 10,0 10,4 10,9 11,9 12,8 13,9 15,0 16,1 17,5 18,4 19,5 20 - - 

 

6,5 6,8 7,0 7,5 8,0 8,5 9,0 9,5 10,0 11,0 12,0 13,0 14,0 15,0 16,0 17,0 18,0 19,0 - - 

hǊƛŜƴǘŀőƴƝ ŘƻǇƻǊǳőŜƴŞ ƘƻŘƴƻǘȅ ƻǎǘŀǘƴƝŎƘ ǇŀǊŀƳŜǘǊǻ κ wŜŦŜǊŜƴŎŜ ŀŘǾƛǎƻǊȅ ǾŀƭǳŜǎ ƻŦ ƻǘƘŜǊ ǇŀǊŀƳŜǘŜǊǎ κ hǊƛŜƴǘŀőƴŞ ƻŘǇƻǊǵőŀƴŞ ƘƻŘƴƻǘȅ ƻǎǘŀǘƴȇŎƘ ǇŀǊŀƳŜǘǊƻǾ 
/ Empfohlene Richtwerte der anderen Parameter / hǊƛŜƴǘŀŎȅƧƴŜ ȊŀƭŜŎŀƴŜ ǿŀǊǘƻǏŎƛ ǇƻȊƻǎǘŀƱȅŎƘ ǇŀǊŀƳŜǘǊƽǿ 

Tlumivka/Choke 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 - - 

Výlet/Starting from feeder 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 - - 

 

0,20 0,20 0,20 0,20 0,20 0,20 0,15 0,15 0,15 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 - - 
 

Program No. 7     384-405 - 1,2-CO2 

 

A A A A A A A A A A B B B B B B B B B B 

 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

 

1,7 2,4 2,8 3,5 3,5 3,5 3,7 3,7 3,8 3,9 3,9 4,0 4,1 4,3 4,3 4,6 5,3 5,3 5,7 5,8 

 

1,0 1,2 1,5 1,8 2,0 2,5 3,0 3,2 3,5 4,0 4,5 4,8 5,0 5,3 5,5 6,0 6,5 7,0 7,5 8,0 

hǊƛŜƴǘŀőƴƝ ŘƻǇƻǊǳőŜƴŞ ƘƻŘƴƻǘȅ ƻǎǘŀǘƴƝŎƘ ǇŀǊŀƳŜǘǊǻ κ wŜŦŜǊŜƴŎŜ ŀŘǾƛǎƻǊȅ ǾŀƭǳŜǎ ƻŦ ƻǘƘŜǊ ǇŀǊŀƳŜǘŜǊǎ κ hǊƛŜƴǘŀőƴŞ ƻŘǇƻǊǵőŀƴŞ ƘƻŘƴƻǘȅ ƻǎǘŀǘƴȇŎƘ ǇŀǊŀƳŜǘǊƻǾ 
/ Empfohlene Richtwerte der anderen Parameter / hǊƛŜƴǘŀŎȅƧƴŜ ȊŀƭŜŎŀƴŜ ǿŀǊǘƻǏŎƛ ǇƻȊƻǎǘŀƱȅŎƘ ǇŀǊŀƳŜǘǊƽǿ 

Tlumivka/Choke 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 

Výlet/Starting from feeder 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,7 0,7 0,7 0,7 0,7 0,7 0,7 0,7 0,7 0,7 

 

0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25 

 

C C C C C C C C C C D D D D D D D D D D 

 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

 

5,8 6,1 6,4 6,8 7,3 7,7 8,0 8,1 8,5 8,7 9,6   10,1 11,3 12,7 13,8 14,5 15,5 16,6 18,2 20,0 

 

8,5 9,0 9,5 10,0 10,5 11,0 12,0 13,0 14,0 15,0 16,0 17,0 18,0 19,0 20,0 21,0 22,0 23,0 24,0 25,0 

hǊƛŜƴǘŀőƴƝ ŘƻǇƻǊǳőŜƴŞ ƘƻŘƴƻǘȅ ƻǎǘŀǘƴƝŎƘ ǇŀǊŀƳŜǘǊǻ κ wŜŦŜǊŜƴŎŜ ŀŘǾƛǎƻǊȅ ǾŀƭǳŜǎ ƻŦ ƻǘƘŜǊ ǇŀǊŀƳŜǘŜǊǎ κ hǊƛŜƴǘŀőƴŞ ƻŘǇƻǊǵőŀƴŞ ƘƻŘƴƻǘȅ ƻǎǘŀǘƴȇŎƘ ǇŀǊŀƳŜǘǊƻǾ 
/ Empfohlene Richtwerte der anderen Parameter / hǊƛŜƴǘŀŎȅƧƴŜ ȊŀƭŜŎŀƴŜ ǿŀǊǘƻǏŎƛ ǇƻȊƻǎǘŀƱȅŎƘ ǇŀǊŀƳŜǘǊƽǿ 

Tlumivka/Choke 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 

Výlet/Starting from feeder 0,7 0,7 0,7 0,7 0,7 0,7 0,7 0,7 0,7 0,7 0,7 0,7 0,7 0,7 0,7 0,7 0,7 0,7 0,7 0,7 

 

0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 
 

Program No. 8     384-405 - 1,2-MIX 

 

A A A A A A A A A A B B B B B B B B B B 

 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

 

1,7 1,9 2,7 3,9 4,0 4,1 4,4 4,5 4,9 5,0 5,5 5,6 5,9 6,4 6,8 6,9 7,1 7,7 8,3 9,2 

 

1,0 1,5 2,0 2,2 2,5 3,0 3,5 4,0 4,5 5,0 5,2 5,5 5,8 6,0 6,5 6,8 7,0 7,5 7,8 8,0 

hǊƛŜƴǘŀőƴƝ ŘƻǇƻǊǳőŜƴŞ ƘƻŘƴƻǘȅ ƻǎǘŀǘƴƝŎƘ ǇŀǊŀƳŜǘǊǻ κ wŜŦŜǊŜƴŎŜ ŀŘǾƛǎƻǊȅ ǾŀƭǳŜǎ ƻŦ ƻǘƘŜǊ ǇŀǊŀƳŜǘŜǊǎ κ hǊƛŜƴǘŀőƴŞ ƻŘǇƻǊǵőŀƴŞ ƘƻŘƴƻǘȅ ƻǎǘŀǘƴȇŎƘ ǇŀǊŀƳŜǘǊƻǾ 
/ Empfohlene Richtwerte der anderen Parameter / hǊƛŜƴǘŀŎȅƧƴŜ ȊŀƭŜŎŀƴŜ ǿŀǊǘƻǏŎƛ ǇƻȊƻǎǘŀƱȅŎƘ ǇŀǊŀƳŜǘǊƽǿ 

Tlumivka/Choke 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 

Výlet/Starting from feeder 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,7 0,7 0,7 0,7 0,7 0,7 0,7 0,7 0,7 0,7 0,7 

 

0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25 

 

C C C C C C C C C C D D D D D D D D D D 

 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

 

9,5 10,4 10,7 11,2 11,6 12,0 12,3 13,3 13,7 14,8 15,1 15,7 16,0 16,3 17,0 18,0 18,7 19,4 20,0 - 

 

8,2 8,5 8,8 9,0 9,3 9,5 10,0 10,5 11,0 11,5 12,0 13,0 14,0 15,0 16,0 17,0 18,0 19,0 20,0 - 

hǊƛŜƴǘŀőƴƝ ŘƻǇƻǊǳőŜƴŞ ƘƻŘƴƻǘȅ ƻǎǘŀǘƴƝŎƘ ǇŀǊŀƳŜǘǊǻ κ wŜŦŜǊŜƴŎŜ ŀŘǾƛǎƻǊȅ ǾŀƭǳŜǎ ƻŦ ƻǘƘŜǊ ǇŀǊŀƳŜǘŜǊǎ κ hǊƛŜƴǘŀőƴŞ ƻŘǇƻǊǵőŀƴŞ ƘƻŘƴƻǘȅ ƻǎǘŀǘƴȇŎƘ ǇŀǊŀƳŜǘǊƻǾ 
/ Empfohlene Richtwerte der anderen Parameter / hǊƛŜƴǘŀŎȅƧƴŜ ȊŀƭŜŎŀƴŜ ǿŀǊǘƻǏŎƛ ǇƻȊƻǎǘŀƱȅŎƘ ǇŀǊŀƳŜǘǊƽǿ 

Tlumivka/Choke 1 1 1 1 1 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 - 

Výlet/Starting from feeder 0,7 0,7 0,7 0,7 0,7 0,7 0,7 0,7 0,7 0,7 0,7 0,7 0,7 0,7 0,7 0,7 0,7 0,7 0,7 - 
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0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 - 

PROCESSOR - 309 

 

Program No. 5     309 Cu-Al 1.0-CO2 

 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

 

- - 2,6 3 3,7 4,6 6 8 10,2 14,4 

 

- - 1 1,2 1,5 2 4 6 8 10 

hǊƛŜƴǘŀőƴƝ ŘƻǇƻǊǳőŜƴŞ ƘƻŘƴƻǘȅ ƻǎǘŀǘƴƝŎƘ ǇŀǊŀƳŜǘǊǻ κ wŜŦŜǊŜƴŎŜ ŀŘǾƛǎƻǊȅ ǾŀƭǳŜǎ ƻŦ ƻǘƘŜǊ ǇŀǊŀƳŜǘŜǊǎ κ hǊƛŜƴǘŀőƴŞ ƻŘǇƻǊǵőŀƴŞ ƘƻŘƴƻǘȅ ƻǎǘŀǘƴȇŎƘ ǇŀǊŀƳŜǘǊƻǾ 
/ Empfohlene Richtwerte der anderen Parameter / hǊƛŜƴǘŀŎȅƧƴŜ ȊŀƭŜŎŀƴŜ ǿŀǊǘƻǏŎƛ ǇƻȊƻǎǘŀƱȅŎƘ parametrów 

 

- - 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 

 

- - 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 

 

- - 0,30 0,30 0,30 0,30 0,30 0,25 0,20 0,20 

 

- - 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 
 

Program No. 6     309 Cu-Al 1,2-CO2 

 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

 

- 2 2,9 3,1 4,2 5 6,2 7,7 10,6 13 

 

- 1 1,2 1,5 2 3 4 6 8 10 

hǊƛŜƴǘŀőƴƝ ŘƻǇƻǊǳőŜƴŞ ƘƻŘƴƻǘȅ ƻǎǘŀǘƴƝŎƘ ǇŀǊŀƳŜǘǊǻ κ wŜŦŜǊŜƴŎŜ ŀŘǾƛǎƻǊȅ ǾŀƭǳŜǎ ƻŦ ƻǘƘŜǊ ǇŀǊŀƳŜǘŜǊǎ κ hǊƛŜƴǘŀőƴŞ ƻŘǇƻǊǵőŀƴŞ ƘƻŘƴƻǘȅ ƻǎǘŀǘƴȇŎƘ ǇŀǊŀƳŜǘǊƻǾ 
/ Empfohlene Richtwerte der anderen Parameter / hǊƛŜƴǘŀŎȅƧƴŜ ȊŀƭŜŎŀƴŜ ǿŀǊǘƻǏŎƛ ǇƻȊƻǎǘŀƱȅŎƘ ǇŀǊŀƳŜǘǊƽǿ 

 

- 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 

 

- 0,3 0,3 0,3 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,6 

 

- 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25 0,20 0,20 0,20 0,15 

 

- 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 
 

Program No. 7     309 Cu-Al 1.2-CO2 

 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

 

- - - 2,2 2,7 3,5 4,3 5,2 6,3 8,7 

 

- - - 1,5 2 3 4 6 8 10 

hǊƛŜƴǘŀőƴƝ ŘƻǇƻǊǳőŜƴŞ ƘƻŘƴƻǘȅ ƻǎǘŀǘƴƝŎƘ ǇŀǊŀƳŜǘǊǻ κ wŜŦŜǊŜƴŎŜ ŀŘǾƛǎƻǊȅ ǾŀƭǳŜǎ ƻŦ ƻǘƘŜǊ ǇŀǊŀƳŜǘŜǊǎ κ hǊƛŜƴǘŀőƴŞ ƻŘǇƻǊǵőŀƴŞ ƘƻŘƴƻǘȅ ƻǎǘŀǘƴȇŎƘ ǇŀǊŀƳŜǘǊƻǾ 
/ Empfohlene Richtwerte der anderen Parameter / hǊƛŜƴǘŀŎȅƧƴŜ ȊŀƭŜŎŀƴŜ ǿŀǊǘƻǏŎƛ ǇƻȊƻǎǘŀƱȅŎƘ ǇŀǊŀƳŜǘǊƽǿ 

 

- - - 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 

 

- - - 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 

 

- - - 0,30 0,30 0,30 0,25 0,25 0,20 0,10 

 

- - - 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 
 

Program No. 8     309 Cu-Al 1.2-MIX 

 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

 

- - 2,7 3,4 4,2 5,1 6,2 6,5 7,9 9,1 

 

- - 1,5 2 3 4 5 6 8 10 

hǊƛŜƴǘŀőƴƝ ŘƻǇƻǊǳőŜƴŞ ƘƻŘƴƻǘȅ ƻǎǘŀǘƴƝŎƘ ǇŀǊŀƳŜǘǊǻ κ wŜŦŜǊŜƴŎŜ ŀŘǾƛǎƻǊȅ ǾŀƭǳŜǎ ƻŦ ƻǘƘŜǊ ǇŀǊŀƳŜǘŜǊǎ κ hǊƛŜƴǘŀőƴŞ ƻŘǇƻǊǵőŀƴŞ ƘƻŘƴƻǘȅ ƻǎǘŀǘƴȇŎƘ ǇŀǊŀƳŜǘǊƻǾ 
/ Empfohlene Richtwerte der anderen Parameter / hǊƛŜƴǘŀŎȅƧƴŜ ȊŀƭŜŎŀƴŜ ǿŀǊǘƻǏŎƛ ǇƻȊƻǎǘŀƱȅŎƘ ǇŀǊŀƳŜǘǊƽǿ 

 

- - 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 

 

- - 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 

 

- - 0,30 0,30 0,25 0,25 0,20 0,15 0,15 0,10 

 

- - 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 
 

Program No. 1      309 Cu-Al 0.6-CO2 

 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

 

3,3 3,5 4,2 5,6 7,8 12,5 15,2 20 - - 

 

0,8 1 1,5 2 2,5 3 3,5 4 - - 

hǊƛŜƴǘŀőƴƝ ŘƻǇƻǊǳőŜƴŞ ƘƻŘƴƻǘȅ ƻǎǘŀǘƴƝŎƘ ǇŀǊŀƳŜǘǊǻ κ wŜŦŜǊŜƴŎŜ ŀŘǾƛǎƻǊȅ ǾŀƭǳŜǎ ƻŦ ƻǘƘŜǊ ǇŀǊŀƳŜǘŜǊǎ κ hǊƛŜƴǘŀőƴŞ ƻŘǇƻǊǵőŀƴŞ ƘƻŘƴƻǘȅ ƻǎǘŀǘƴȇŎƘ ǇŀǊŀƳŜǘǊƻǾ 
/ Empfohlene Richtwerte der anderen Parameter / hǊƛŜƴǘŀŎȅƧƴŜ ȊŀƭŜŎŀƴŜ ǿŀǊǘƻǏŎƛ ǇƻȊƻǎǘŀƱȅŎƘ parametrów 

 

0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 - - 

 

0,4 0,4 0,4 0,4 0,4 0,4 0,4 0,6 - - 

 

0,20 0,20 0,20 0,20 0,20 0,20 0,20 0,20 - - 

 

0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 - - 
 

Program No. 2      309 Cu-Al 0.6-MIX 

 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

 

3,7 4,7 6,6 8,1 11 14 17,5 20 - - 

 

0,8 1 1,5 2 2,5 3 3,5 4 - - 

hǊƛŜƴǘŀőƴƝ ŘƻǇƻǊǳőŜƴŞ ƘƻŘƴƻǘȅ ƻǎǘŀǘƴƝŎƘ ǇŀǊŀƳŜǘǊǻ κ wŜŦŜǊŜƴŎŜ ŀŘǾƛǎƻǊȅ ǾŀƭǳŜǎ ƻŦ ƻǘƘŜǊ ǇŀǊŀƳŜǘŜǊǎ κ hǊƛŜƴǘŀőƴŞ ƻŘǇƻǊǵőŀƴŞ ƘƻŘƴƻǘȅ ƻǎǘŀǘƴȇŎƘ ǇŀǊŀƳŜǘǊƻǾ 
/ Empfohlene Richtwerte der anderen Parameter / hǊƛŜƴǘŀŎȅƧƴŜ ȊŀƭŜŎŀƴŜ ǿŀǊǘƻǏŎƛ ǇƻȊƻǎǘŀƱȅŎƘ ǇŀǊŀƳŜǘǊƽǿ 

 

0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 - - 

 

0,4 0,4 0,4 0,4 0,4 0,4 0,4 0,4 - - 

 

0,20 0,20 0,20 0,20 0,20 0,20 0,15 0,15 - - 

 

0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 - - 

Program No. 3     309 Cu-Al 0.8-CO2 

 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

 

- 3,2 3,4 4,5 5,8 6,5 8,5 13 17,9 20 

 

- 0,8 1 1,5 2 3 4 6 8 10 

hǊƛŜƴǘŀőƴƝ ŘƻǇƻǊǳőŜƴŞ ƘƻŘƴƻǘȅ ƻǎǘŀǘƴƝŎƘ ǇŀǊŀƳŜǘǊǻ κ wŜŦŜǊŜƴŎŜ ŀŘǾƛǎƻǊȅ ǾŀƭǳŜǎ ƻŦ ƻǘƘŜǊ ǇŀǊŀƳŜǘŜǊǎ κ hǊƛŜƴǘŀőƴŞ ƻŘǇƻǊǵőŀƴŞ ƘƻŘƴƻǘȅ ƻǎǘŀǘƴȇŎƘ ǇŀǊŀƳŜǘǊƻǾ 
/ Empfohlene Richtwerte der anderen Parameter / hǊƛŜƴǘŀŎȅƧƴŜ ȊŀƭŜŎŀƴŜ ǿŀǊǘƻǏŎƛ ǇƻȊƻǎǘŀƱȅŎƘ parametrów 

 

- 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 

 

- 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 

 

- 0,30 0,30 0,30 0,30 0,30 0,30 0,25 0,20 0,15 
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PROCESSOR 389 
Program No.3     389 - 0.8-CO2 

 

A A A A A A A - - - B B B B B B B - - - 

 

1 2 3 4 5 6 7 - - - 1 2 3 4 5 6 7 - - - 

 

- - - - - 3,8 4,1 - - - 4,3 4,6 4,8 5,3 5,8 6,6 8 - - - 

 

- - - - - 0,8 1 - - - 2 2,5 3 4 5 5 6 - - - 

hǊƛŜƴǘŀőƴƝ ŘƻǇƻǊǳőŜƴŞ ƘƻŘƴƻǘȅ ƻǎǘŀǘƴƝŎƘ ǇŀǊŀƳŜǘǊǻ κ wŜŦŜǊŜƴŎŜ ŀŘǾƛǎƻǊȅ ǾŀƭǳŜǎ ƻŦ ƻǘƘŜǊ ǇŀǊŀƳŜǘŜǊǎ κ hǊƛŜƴǘŀőƴŞ ƻŘǇƻǊǵőŀƴŞ ƘƻŘƴƻǘȅ ƻǎǘŀǘƴȇŎƘ ǇŀǊŀƳŜǘǊƻǾ 
/ Empfohlene Richtwerte der anderen Parameter / hǊƛŜƴǘŀŎȅƧƴŜ ȊŀƭŜŎŀƴŜ ǿŀǊǘƻǏŎƛ ǇƻȊƻǎǘŀƱȅŎƘ ǇŀǊŀƳŜǘǊƽǿ 

Tlumivka/Choke - - - - - 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 

Výlet - - - - - 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,2 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 

 

- - - - - 0,35 0,35 0,35 0,35 0,35 0,35 0,35 0,35 0,35 0,35 0,35 0,35 0,35 0,35 0,35 

 

C C C C C C C - - - - - - - - - - - - - 

 

1 2 3 4 5 6 7 - - - - - - - - - - - - - 

 

8,6 10 11,1 12.1 13,6 15.1 20 - - - - - - - - - - - - - 

 

7 9 10 12 14 17 20 - - - - - - - - - - - - - 

hǊƛŜƴǘŀőƴƝ ŘƻǇƻǊǳőŜƴŞ ƘƻŘƴƻǘȅ ƻǎǘŀǘƴƝŎƘ ǇŀǊŀƳŜǘǊǻ κ wŜŦŜǊŜƴŎŜ ŀŘǾƛǎƻǊȅ ǾŀƭǳŜǎ ƻŦ ƻǘƘŜǊ ǇŀǊŀƳŜǘŜǊǎ κ hǊƛŜƴǘŀőƴŞ ƻŘǇƻǊǵőŀƴŞ ƘƻŘƴƻǘȅ ƻǎǘŀǘƴȇŎƘ ǇŀǊŀƳŜǘǊƻǾ 
/ Empfohlene Richtwerte der anderen Parameter / hǊƛŜƴǘŀŎȅƧƴŜ ȊŀƭŜŎŀƴŜ ǿŀǊǘƻǏŎƛ ǇƻȊƻǎǘŀƱȅŎƘ ǇŀǊŀƳŜǘǊƽǿ 

Tlumivka/Choke 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 - - - - - - 

Výlet/Starting from feeder 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 - - - - - - 

 

0,35 0,35 0,35 0,35 0,35 0,35 0,35 0,35 0,35 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 - - - - - - 
 

Program No.4     389 - 0.8-MIX 

 

A A A A A A A - - - B B B B B B B - - - 

 

1 2 3 4 5 6 7 - - - 1 2 3 4 5 6 7 - - - 

 

3 4 4,2 5 5,6 6,7 7,6 - - - 8,6 10,6 11,1 12 12,7 13,4 14,3 - - - 

 

0,8 1 1,2 1,5 2 2,5 3 - - - 3,5 4 4,5 5 6 7 8 - - - 

hǊƛŜƴǘŀőƴƝ ŘƻǇƻǊǳőŜƴŞ ƘƻŘƴƻǘȅ ƻǎǘŀǘƴƝŎƘ ǇŀǊŀƳŜǘǊǻ κ wŜŦŜǊŜƴŎŜ ŀŘǾƛǎƻǊȅ ǾŀƭǳŜǎ ƻŦ ƻǘƘŜǊ ǇŀǊŀƳŜǘŜǊǎ κ hǊƛŜƴǘŀőƴŞ ƻŘǇƻǊǵőŀƴŞ ƘƻŘƴƻǘȅ ƻǎǘŀǘƴȇŎƘ ǇŀǊŀƳŜǘǊƻǾ 
/ Empfohlene Richtwerte der anderen Parameter / hǊƛŜƴǘŀŎȅƧƴŜ ȊŀƭŜŎŀƴŜ ǿŀǊǘƻǏŎƛ ǇƻȊƻǎǘŀƱȅŎƘ ǇŀǊŀƳŜǘǊƽǿ 

Tlumivka/Choke 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 

Výlet/Starting from feeder 0 0 0 0,1 0,1 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,4 

 

0,15 0,15 0,15 0,15 0,15 0,15 0,15 0,15 0,15 0,15 0,15 0,15 0,15 0,15 0,15 0,15 0,15 0,15 0,15 0,15 

 

C C C C C C C - - - - - - - - - - - - - 

 

1 2 3 4 5 6 7 - - - - - - - - - - - - - 

 

15,2 16,1 17 18,2 19 19,5 20 - - - - - - - - - - - - - 

 

9 10 12 14 16 18 18 - - - - - - - - - - - - - 

hǊƛŜƴǘŀőƴƝ ŘƻǇƻǊǳőŜƴŞ ƘƻŘƴƻǘȅ ƻǎǘŀǘƴƝŎƘ ǇŀǊŀƳŜǘǊǻ κ wŜŦŜǊŜƴŎŜ ŀŘǾƛǎƻǊȅ ǾŀƭǳŜǎ ƻŦ ƻǘƘŜǊ ǇŀǊŀƳŜǘŜǊǎ κ hǊƛŜƴǘŀőƴŞ ƻŘǇƻǊǵőŀƴŞ ƘƻŘƴƻǘȅ ƻǎǘŀǘƴȇŎƘ ǇŀǊŀƳŜǘǊƻǾ 
/ Empfohlene Richtwerte der anderen Parameter / Orientacyjne zalecane ǿŀǊǘƻǏŎƛ ǇƻȊƻǎǘŀƱȅŎƘ ǇŀǊŀƳŜǘǊƽǿ 

Tlumivka/Choke 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 - - - - - - - - 

Výlet/Starting from feeder 0,4 0,4 0,4 0,4 0,4 0,4 0,4 0,4 0,4 0,4 0,4 0,4 - - - - - - - - 

 

0,15 0,15 0,15 0,15 0,15 0,15 0,15 0,15 0,15 0,15 0,15 0,15 - - - - - - - - 
 

Program No.5     389 - 1,0-CO2 

 

A A A A A A A - - - B B B B B B B - - - 

 

1 2 3 4 5 6 7 - - - 1 2 3 4 5 6 7 - - - 

 

- - 2,6 3,2 3,7 3,9 4,5 - - - 4,8 4,9 5,6 6,2 7,8 9,5 12,2 - - - 

 

- - 1 1,5 2 2,5 3 - - - 4 5 6 7 8 10 12 - - - 

hǊƛŜƴǘŀőƴƝ ŘƻǇƻǊǳőŜƴŞ ƘƻŘƴƻǘȅ ƻǎǘŀǘƴƝŎƘ ǇŀǊŀƳŜǘǊǻ κ wŜŦŜǊŜƴŎŜ ŀŘǾƛǎƻǊȅ ǾŀƭǳŜǎ ƻŦ ƻǘƘŜǊ ǇŀǊŀƳŜǘŜǊǎ κ hǊƛŜƴǘŀőƴŞ ƻŘǇƻǊǵőŀƴŞ ƘƻŘƴƻǘȅ ƻǎǘŀǘƴȇŎƘ ǇŀǊŀƳŜǘǊƻǾ 
/ Empfohlene Richtwerte der anderen Parameter / hǊƛŜƴǘŀŎȅƧƴŜ ȊŀƭŜŎŀƴŜ ǿŀǊǘƻǏŎƛ ǇƻȊƻǎǘŀƱȅŎƘ ǇŀǊŀƳŜǘǊƽǿ 

Tlumivka/Choke - - 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 

Výlet/Starting from feeder - - 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 

 

- - 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25 

 

C C C C C C C - - - - - - - - - - - - - 

 

1 2 3 4 5 6 7 - - - - - - - - - - - - - 

 

13,5 14,4 15,1 16,2 17 18,2 19,3 - - - - - - - - - - - - - 

 

14 16 18 18 20 20 20 - - - - - - - - - - - - - 

hǊƛŜƴǘŀőƴƝ ŘƻǇƻǊǳőŜƴŞ ƘƻŘƴƻǘȅ ƻǎǘŀǘƴƝŎƘ ǇŀǊŀƳŜǘǊǻ κ wŜŦŜǊŜƴŎŜ ŀŘǾƛǎƻǊȅ ǾŀƭǳŜǎ ƻŦ ƻǘƘŜǊ ǇŀǊŀƳŜǘŜǊǎ κ hǊƛŜƴǘŀőƴŞ ƻŘǇƻǊǵőŀƴŞ ƘƻŘƴƻǘȅ ƻǎǘŀǘƴȇŎƘ ǇŀǊŀƳŜǘǊƻǾ 
/ Empfohlene Richtwerte der anderen Parameter / hǊƛŜƴǘŀŎȅƧƴŜ ȊŀƭŜŎŀƴŜ ǿŀǊǘƻǏŎƛ ǇƻȊƻǎǘŀƱȅŎƘ ǇŀǊŀƳŜǘǊƽǿ 

Tlumivka/Choke 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 - - - - 

Výlet/Starting from feeder 0,2 0,2 0,2 0,2 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 - - - - 

 

0,25 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25 0,15 0,15 0,15 0,15 0,15 - - - - 
  

Program No.6     389 - 1,0-MIX 

 

A A A A A A A - - - B B B B B B B - - - 

 

1 2 3 4 5 6 7 - - - 1 2 3 4 5 6 7 - - - 

 

- 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 
 

Program No. 4     309 Cu-Al 0.8-MIX 

 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

 

2,8 3,6 4,7 5,8 8 9,5 13,8 14,2 18,6 20 

 

0,8 1 1,5 2 3 4 5 6 8 10 

hǊƛŜƴǘŀőƴƝ ŘƻǇƻǊǳőŜƴŞ ƘƻŘƴƻǘȅ ƻǎǘŀǘƴƝŎƘ ǇŀǊŀƳŜǘǊǻ κ wŜŦŜǊŜƴŎŜ ŀŘǾƛǎƻǊȅ ǾŀƭǳŜǎ ƻŦ ƻǘƘŜǊ ǇŀǊŀƳŜǘŜǊǎ κ hǊƛŜƴǘŀőƴŞ ƻŘǇƻǊǵőŀƴŞ ƘƻŘƴƻǘȅ ƻǎǘŀǘƴȇŎƘ ǇŀǊŀƳŜǘǊƻǾ 
/ Empfohlene Richtwerte der anderen Parameter / hǊƛŜƴǘŀŎȅƧƴŜ ȊŀƭŜŎŀƴŜ ǿŀǊǘƻǏŎƛ ǇƻȊƻǎǘŀƱȅŎƘ ǇŀǊŀƳŜǘǊƽǿ 

 

0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 

 

0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,3 0,3 0,3 0,3 

 

0,30 0,30 0,30 0,30 0,25 0,25 0,25 0,20 0,15 0,10 

 

0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 
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- - - - 4,2 4,5 5,2 - - - 5,5 6,2 6,9 7,6 8,4 9,7 11,3 - - - 

 

- - - - 1 1,5 2 - - - 2,5 3 4 5 5 6 8 - - - 

hǊƛŜƴǘŀőƴƝ ŘƻǇƻǊǳőŜƴŞ ƘƻŘƴƻǘȅ ƻǎǘŀǘƴƝŎƘ ǇŀǊŀƳŜǘǊǻ κ wŜŦŜǊŜƴŎŜ ŀŘǾƛǎƻǊȅ ǾŀƭǳŜǎ ƻŦ ƻǘƘŜǊ ǇŀǊŀƳŜǘŜǊǎ κ hǊƛŜƴǘŀőƴŞ ƻŘǇƻǊǵőŀƴŞ ƘƻŘƴƻǘȅ ƻǎǘŀǘƴȇŎƘ ǇŀǊŀƳŜǘǊƻǾ 
/ Empfohlene Richtwerte der anderen Parameter / hǊƛŜƴǘŀŎȅƧƴŜ ȊŀƭŜŎŀƴŜ ǿŀǊǘƻǏŎƛ ǇƻȊƻǎǘŀƱȅŎƘ ǇŀǊŀƳŜǘǊƽǿ 

Tlumivka/Choke - - - - 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 

Výlet/Starting from feeder - - - - 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 

 

- - - - 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25 

 

C C C C C C C - - - - - - - - - - - - - 

 

1 2 3 4 5 6 7 - - - - - - - - - - - - - 

 

12,6 13,4 14,2 15 15,9 19 20 - - - - - - - - - - - - - 

 

10 12 14 16 18 20 20 - - - - - - - - - - - - - 

hǊƛŜƴǘŀőƴƝ ŘƻǇƻǊǳőŜƴŞ ƘƻŘƴƻǘȅ ƻǎǘŀǘƴƝŎƘ ǇŀǊŀƳŜǘǊǻ κ wŜŦŜǊŜƴŎŜ ŀŘǾƛǎƻǊȅ ǾŀƭǳŜǎ ƻŦ ƻǘƘŜǊ ǇŀǊŀƳŜǘŜǊǎ κ hǊƛŜƴǘŀőƴŞ ƻŘǇƻǊǵőŀƴŞ ƘƻŘƴƻǘȅ ƻǎǘŀǘƴȇŎƘ ǇŀǊŀƳŜǘǊƻǾ 
/ Empfohlene Richtwerte der anderen Parameter / hǊƛŜƴǘŀŎȅƧƴŜ ȊŀƭŜŎŀƴŜ ǿŀǊǘƻǏŎƛ ǇƻȊƻǎǘŀƱȅŎƘ ǇŀǊŀƳŜǘǊƽǿ 

Tlumivka/Choke 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 - - - - - - 

Výlet/Starting from feeder 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 - - - - - - 

 

0,25 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25 0,15 0,15 0,15 0,15 0,15 - - - - - - 
 

Program No.8     389 - 1,2-MIX 

 

A A A A A A A - - - B B B B B B B - - - 

 

1 2 3 4 5 6 7 - - - 1 2 3 4 5 6 7 - - - 

 

- - - - - 2,1 2,5 - - - 3,3 3,8 5 5,8 6,9 7,5 8,4 - - - 

 

- - - - - 1 1,5 - - - 2 2,5 3 4 5 6 8 - - - 

hǊƛŜƴǘŀőƴƝ ŘƻǇƻǊǳőŜƴŞ ƘƻŘƴƻǘȅ ƻǎǘŀǘƴƝŎƘ ǇŀǊŀƳŜǘǊǻ κ wŜŦŜǊŜƴŎŜ ŀŘǾƛǎƻǊȅ ǾŀƭǳŜǎ ƻŦ ƻǘƘŜǊ ǇŀǊŀƳŜǘŜǊǎ κ hǊƛŜƴǘŀőƴŞ ƻŘǇƻǊǵőŀƴŞ ƘƻŘƴƻǘȅ ƻǎǘŀǘƴȇŎƘ ǇŀǊŀƳŜǘǊƻǾ 
/ Empfohlene Richtwerte der anderen Parameter / hǊƛŜƴǘŀŎȅƧƴŜ ȊŀƭŜŎŀƴŜ ǿŀǊǘƻǏŎƛ ǇƻȊƻǎǘŀƱȅŎƘ ǇŀǊŀƳŜǘǊƽǿ 

Tlumivka/Choke - - - - - 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 

Výlet/Starting from feeder - - - - - 0,2 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 

 

- - - - - 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,3 0,3 0,3 0,3 

 

C C C C C C C - - - - - - - - - - - - - 

 

1 2 3 4 5 6 7 - - - - - - - - - - - - - 

 

9,7 11,3 12,7 12,8 13,9 15,2 18 - - - - - - - - - - - - - 

 

10 12 14 16 16 18 20 - - - - - - - - - - - - - 

hǊƛŜƴǘŀőƴƝ ŘƻǇƻǊǳőŜƴŞ ƘƻŘƴƻǘȅ ƻǎǘŀǘƴƝŎƘ ǇŀǊŀƳŜǘǊǻ κ wŜŦŜǊŜƴŎŜ ŀŘǾƛǎƻǊȅ ǾŀƭǳŜǎ ƻŦ ƻǘƘŜǊ ǇŀǊŀƳŜǘŜǊǎ κ hǊƛŜƴǘŀőƴŞ ƻŘǇƻǊǵőŀƴŞ ƘƻŘƴƻǘȅ ƻǎǘŀǘƴȇŎƘ ǇŀǊŀƳŜǘǊƻǾ 
/ Empfohlene Richtwerte der anderen Parameter / hǊƛŜƴǘŀŎȅƧƴŜ ȊŀƭŜŎŀƴŜ ǿŀǊǘƻǏŎƛ ǇƻȊƻǎǘŀƱȅŎƘ ǇŀǊŀƳŜǘǊƽǿ 

Tlumivka/Choke 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 3 3 3 3 3 3 3 3 

Výlet/Starting from feeder 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 

 

0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 
 

Program No.7     389 - 1,2-CO2 

 

A A A A A A A - - - B B B B B B B - - - 

 

1 2 3 4 5 6 7 - - - 1 2 3 4 5 6 7 - - - 

 

- - - - - - - - - - 3 3,3 3,5 3,7 4,4 5,4 6,4 - - - 

 

- - - - - - - - - - 1,5 2 3 3,5 4 5 6 - - - 

hǊƛŜƴǘŀőƴƝ ŘƻǇƻǊǳőŜƴŞ ƘƻŘƴƻǘȅ ƻǎǘŀǘƴƝŎƘ ǇŀǊŀƳŜǘǊǻ κ wŜŦŜǊŜƴŎŜ ŀŘǾƛǎƻǊȅ ǾŀƭǳŜǎ ƻŦ ƻǘƘŜǊ ǇŀǊŀƳŜǘŜǊǎ κ hǊƛŜƴǘŀőƴŞ ƻŘǇƻǊǵőŀƴŞ ƘƻŘƴƻǘȅ ƻǎǘŀǘƴȇŎƘ ǇŀǊŀƳŜǘǊƻǾ 
/ Empfohlene Richtwerte der anderen Parameter / hǊƛŜƴǘŀŎȅƧƴŜ ȊŀƭŜŎŀƴŜ ǿŀǊǘƻǏŎƛ ǇƻȊƻǎǘŀƱȅŎƘ ǇŀǊŀƳŜǘǊƽǿ 

Tlumivka/Choke - - - - - - - - - - 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 

Výlet/Starting from feeder - - - - - - - - - - 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 

 

- - - - - - - - - - 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 

 

C C C C C C C - - - - - - - - - - - - - 

 

1 2 3 4 5 6 7 - - - - - - - - - - - - - 

 

7,4 8,7  10,2  11,4   12,9   14,3   15,6 - - - - - - - - - - - - - 

 

8 10 12 14 16 18 20 - - - - - - - - - - - - - 

hǊƛŜƴǘŀőƴƝ ŘƻǇƻǊǳőŜƴŞ ƘƻŘƴƻǘȅ ƻǎǘŀǘƴƝŎƘ ǇŀǊŀƳŜǘǊǻ κ wŜŦŜǊŜƴŎŜ ŀŘǾƛǎƻǊȅ ǾŀƭǳŜǎ ƻŦ ƻǘƘŜǊ ǇŀǊŀƳŜǘŜǊǎ κ hǊƛŜƴǘŀőƴŞ ƻŘǇƻǊǵőŀƴŞ ƘƻŘƴƻǘȅ ƻǎǘŀǘƴȇŎƘ ǇŀǊŀƳŜǘǊƻǾ 
/ Empfohlene Richtwerte der anderen Parameter / hǊƛŜƴǘŀŎȅƧƴŜ ȊŀƭŜŎŀƴŜ ǿŀǊǘƻǏŎƛ ǇƻȊƻǎǘŀƱȅŎƘ ǇŀǊŀƳŜǘǊƽǿ 

Tlumivka/Choke 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 3 3 3 3 3 3 3 

Výlet/Starting from feeder 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 

 

0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 
 
 
 

tƻǊƻǾƴłǾŀŎƝ ǘŀōǳƭƪŀ ǎǘǳǇƴƛŎŜ ǊȅŎƘƭƻǎǘƛ ǇƻǎǳǾǳ ŘǊłǘǻ ǎǘǊƻƧǻ STANDARD (m/min)   /   Comparing chart with scales of wire shift speed of machines STANDARD (m/min) 
tƻǊƻǾƴłǾŀŎƛŀ ǘŀōǳƯƪŀ ǎǘǳǇƴƛŎŜ ǊȇŎƘƭƻǎǘƛ ǇƻǎǳǾǳ ŘǊƾǘǳ ǎǘǊƻƧƻǾ STANDARD (m/min)   /   Comparing chart with scales of wire shift speed STANDARD (m/min.) 

¢ŀōŜƭŀ ǇƻǊƽǿƴǳƧŊŎŀ ǎƪŀƭŜ ǎȊȅōƪƻǏŎƛ Ǉƻǎǳǿǳ ŘǊǳǘƽǿ ƳŀǎȊȅƴ {¢!b5!w5 όƳκƳƛƴΦύ 
Stupnice potenciometru   /   Scale of potentiometer 
Skala potencjometru   /   Potentiometer ς Skala   /   Skala potencjometru 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 

hǊƛŜƴǘŀőƴƝ ƘƻŘƴƻǘȅ Ǿ m/min .   /   Reference values in m/min . 
²ŀǊǘƻǏŎƛ ƻǊƛŜƴǘŀŎȅƧƴŜ ǿ ƳκƳƛƴΦ  /    Richtwerte in m/Min. 
 ²ŀǊǘƻǏŎƛ ƻǊƛŜƴǘŀŎȅƧƴŜ ǿ ƳκƳƛƴ. 

4 5,8 11,5 15 18 20,5 23 23,5 24 24,5 25 
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Elektrotechnické schéma 
Elektrotechnické schéma 
Electrical diagram 
Schema 
Schemat elektrotechniczny 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

384 -3500 - 4100 STANDARD 

 
 
 

280 - 3000 STANDARD 
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384 PROCESSOR 

 
 

305 SYNERGIC 
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384 SYNERGIC 
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STANDARD 
    309 
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{ŜȊƴŀƳ ƴłƘǊŀŘƴƝŎƘ ŘƝƭǻ  
Zoznam náhradných dielov  
List of spare parts  
Ersatzteilliste   
[ƛǎǘŀ ŎȊťǏŎƛ ȊŀƳƛŜƴƴȅŎƘ maszyn  
 

280, 305, 384, 389, 405, 3000, 3500, 4100 
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STANDARD 
                  CZ -  POPIS SK - POPIS EN - DESCRIPTIONS DE - BESCHREIBUNG PL - OPIS  

1 Kolo 180-354 pevné Kolo  180-456 pevné Wheel diameter 180-354  Festes Rad  180-354 YƻƱƻ мул-354 nieruchome 31255 
2 Trafo 250-285 hlavní Transformátor 250-285 hlavný Transformer  250-285 Trafo 250-285 hauptsächlich Transformator 250-285 ƎƱƽǿƴȅ 31146 
2 - - - - - - 
2 Trafo 389 hlavní Transformátor 389 hlavný Transformer 389 main Trafo 389 hauptsächlich Transformator 389 ƎƱƽǿƴȅ 32779 

3 
Ventilátor SUNON (280-305, 
389) 

Ventilátor SUNON (280-305, 389) Fan SUNON (280-305, 389) 
Ventilator SUNON (280-305, 
389) 

Wentylator SUNON (280-305, 
389) 

30451 

3 włƳŜőŜƪ ǾŜƴǘƛƭłǘƻǊǳ {¦bhb włƳőŜƪ ǾŜƴǘƛƭłǘƻǊǳ {¦bhb Fan border SUNON Ventilatorrahmen SUNON Rama wentylatora SUNON 30512 
3 Ventilátor MEZAXIAL (351-405) Ventilátor MEZAXIAL 351-405 Fan MEZAXIAL (351-405) Ventilator MEZAXIAL 351-405 Wentylator Mezaxial (351-405) 30338 
3 włƳŜőŜƪ ǾŜƴǘƛƭłǘƻǊǳ MEZAXIAL włƳőŜƪ ǾŜƴǘƛƭłǘƻǊǳ a9½!·L![ Fan border MEZAXIAL Ventilatorrahmen MEZAXIAL Rama wentylatora MEZAXIAL 30095 
3 Ventilátor 3000 - 4100 Ventilátor 3000 - 4100 Fan 3000 - 4100 Ventilator 3000 - 4100 Wentylator 3000 - 4100 30733 
4 tƭƻǑƴȇ ǎǇƻƧ ƻŘǊǳǑƻǾŀő 801-003 t/. ƻŘǊǳǑƻǾŀő улм-003 PCB AEK 801-003 Leiterplatte Entstörer 801-003 tƻƱŊŎȊŜƴƛŜ ŘǊǳƪƻǿŀƴŜ801-003 10413 
5 ¢ƭŀőƝǘƪƻ о! őŜǊǾŜƴŞ ¢ƭŀőƛŘƭƻ о! őŜǊǾŜƴŞ Button 3A red Taster 3A rote Przycisk 3A czerwony 30223 
6 Zásuvka repro plochá Zásuvka repro plochá Connector warm up source Steckdose Repro flach K282 ²ǘȅŎȊƪŀ ǊŜǇǊƻ Y нун ǇƱŀǎƪƛŜ 30183 
7 {ǘȅƪŀő  нрл-600 32A Styƪŀő  нрл-600 32A Contactor  250-600 32A Schütz  250-600 32A Stycznik  250-600 32A 31000 
8 Plynový ventil 24V Plynový ventil 24V Gas valve 24V Gasventil 24V Zawór gazowy 24V 30067 

9 Trafo 250-600 ovládací Transformátor 250-600 ovládací Transformer 250-600  Trafo 250-600 Bedienungsteil 
Transformator 250-600 
sterujŊscy 

30167 

10 tǌŜǇƝƴŀő н pol. tǊŜǇƝƴŀő н pol. Switcher 2 positions Umschalter 2-polig tǊȊŜƱŊŎȊƴƛƪ н bieg. 30550 
10 tǌŜǇƝƴŀő о pol. (389) tǊŜǇƝƴŀő о pol. ( 389) Switcher 3 positions ( 389) Umschalter 3-polig (389) tǊȊŜƱŊŎȊƴƛƪ о bieg. (389) 32893 
10 tǌŜǇƝƴŀő п pol. (351-384-405) tǊŜǇƝƴŀő п pol. (351-384-405) Switcher 4 pos. (351-405) Umschalter 4-polig(351-405) tǊȊŜƱŊŎȊƴƛƪ п bieg. (351-405) 30551 
11 tǌŜǇƝƴŀő мл ǇƻƭΦ мс! tǊŜǇƝƴŀő мл ǇƻƭΦ мс! Switcher 10 positions 16A Umschalter 10-polig 16A tǊȊŜƱŊŎȊƴƛƪ мл bieg. 16 A 30552 
11 tǌŜǇƝƴŀő т ǇƻƭΦ он! ό оуфύ tǊŜǇƝƴŀő т ǇƻƭΦ он! όоуфύ Switcher 7 positions 32A ( 389) Umschalter 7-polig 32A PrzŜƱŊŎȊƴƛƪ т bieg. 32 A 32894 
12 ±ȅǇƝƴŀő ƘƭŀǾƴƝ мс! ±ȅǇƝƴŀő ƘƭŀǾƴƝ 16A Mains switch knob 16A Hauptschalter 16A ²ȅƱŊŎȊƴƛƪ ƎƱƽǿƴȅ мс! 30549 
12 Pojistka 6.3A Poistka 6.3A Protection 6.3A Sicherung 6.3A Bezpiecznik 6.3A 20072 
13 ¦ǎƳŠǊƶƻǾŀő  нрл-356 ¦ǎƳŜǊƶƻǾŀő  нрл-356 Rectifier  250-356 Stromrichter  250-356 Prostownik  250-356 30168 
14 Yƻƭƻ ƻǘƻőƴŞ  мул-354 Yƻƭƻ ƻǘƻőƴŞ  мул-354 Wheel diameter  180-354 Drehbares Rad  180-354 YƻƱƻ ƻōǊƻǘƻǿŜ 180-354 30036 
15 {ǇƝƴŀő ƪƻƭƝōƪƻǾȇ мс!κнрл± {ǇƝƴŀő ƪƻƭŜƳōŀőΦ мс!κнрл± Toggle switch 16A/250V Wippenschalter 16A/250V tǊȊŜƱŊŎȊƴƛƪ ǇǊȊŜŎƘȅƭƴȅмс!κнрл± 30135 
16 Madlo  180-354 kovové 5ǊȌƛŀƪ  мул-354 kovové Handle  180-354 metal Handgriff Metall  180-354 wŊŎȊƪŀ ƳŜǘŀƭƻǿŀ мул-354  31126 
16 Madlo 3000 - 3500 kovové 5ǊȌƛŀƪ  3000 - 3500 kovové Handle  3000 - 3500 metal Handgriff Metall  3000 - 3500 wŊŎȊƪŀ ƳŜǘŀƭƻǿŀ 3000 - 3500  11576 
16 Madlo 4100 kovové 5ǊȌƛŀƪ  4100 kovové Handle  4100 metal Handgriff Metall  4100 wŊŎȊƪŀ ƳŜǘŀƭƻǿŀ 4100 11605 
17 Objímka LED  Objímka LED  Case LED Fassung LED Ramka diody LED 30200 

18 włƳŜőŜƪ ǇŀƴŜƭǳ Ǉƭŀǎǘ włƳőŜƪ ǇŀƴŜƭǳ Ǉƭŀǎǘ Border of front panel Plattenrahmen aus Kunstoff 
Ramka plastikowa  panela 
przedniego 

30094 

19 tƭƻǑΦǎǇƻƧ !9Yулн-009 digit(354) PCB AEK802-009 digitál (354) PCB AEK 802-009 digital (354) PCB AEK802-009 digital(354) ²ȅǏwietlacz cyfrowy 802-009  
20 YƴƻŦƭƝƪ ƴŀ ǇǊǻΦнсΣп DƻƳōƝƪ ƴŀ ǇǊǻΦнсΣп Potentiometer knob Ø 26,4 Geräteknopf Ø26,4 mm tƻƪǊťǘƱƻ  q нсΣп 30598 
21 tƭƻǑƴȇ ǎǇƻƧ !9Y улн-003 tƭƻǑƴȇ ǎǇƻƧ !9Y улн-003 PCB AEK 802-003 PCB AEK 802-003 tƱȅǘŀ ŘǊǳƪƻǿŀƴŀ !9Y улн-003 10350 
22 Zásuvka euro komplet Zásuvka euro komplet Euro connector complete Euro - Steckdose komplett 9ǳǊƻ ȊƱŊŎȊƪŀ ƪomplet 10092 
22 tǊǻŎƘƻŘƪŀ 9¦wh ȊłǎǳǾƪȅ Priechodka EURO zásuvky Euro connector grommet Eurokabelnverschraubung DƴƛŀȊŘƻ 9ǳǊƻ ȊƱŊŎȊƪƛ 30513 
22 Trubice mosaz  Trubice mosadz  Tube - brass   Messingrohr ¢ǳōŀ Ƴƻǎƛťȍƴŀ 10243 

23 Rychl.TBE35 zásuv. panel255 Rychl.TBE35 zásuv. panel255 Gladhand TBE35 
Schnellkupplun TBE35 
Panelstecker 255 

{ȊȅōƪƻȊƱŊŎȊƪŀ ǳȊƛŜƳƛŜƴƛŀ  
TBE35 panel 255 

30409 

24 Termostat  100° Termostat  100° Thermostat  100° Thermostat  100° Termostat  100° 30150 
24 Termostat 130° ( 351-405) Termostat 130° ( 351-405) Thermostat 130° (351-405) Thermostat 130° (351-384) Termostat 130° (351-405) 31088 
25 tƻŘƭƻȌƪŀ ǇƻŘ ǇƻǎǳǾ aу tƻŘƭƻȌƪŀ ǇƻŘ ǇƻǎǳǾ aу Washer under wire feeder M8 Unterlage für Drahtvorschub M8 tƻŘƪƱŀŘƪŀ ǇƭŀǎǘΦǇƻŘ ǇƻŘŀƧƴƛƪ M8 30263 

25 
Posuv 2-kladka CWF610 bez 
motoru a bez kl. 

Posuv 2-kladka CWF610 bez 
motoru a bez kl. 

Wire feeder 2 rolls CWF 610  
Vorschub 2-Rolle CWF 610 
ohne Motor, ohne Rollen 

Podajnik 2 rolkowy CWF 610 
bez silnika, bez rolki 

30471 

25 
Posuv 4-kladka CWF510 bez 
motoru a bez kl. 

Posuv 4-kladka CWF 510 bez 
motoru a bez kl. 

Wire feeder 4 rolls CWF 510 
Vorschub 4-Rolle CWF 510 
ohne Motor, ohne Rollen 

Podajnik  4 rolkowy CWF 510 
bez silnika i rolki 

30472 

25 ±łƭŜőŜƪ ǾȅƳŜȊΦ ǇƻŘ ǇƻǎǳǾ ±ŀƭőŜƪ ǾȅƳŜŘȊƻǾŀŎƝ ǇƻŘ ǇƻǎǳǾ 
Roll gauge-piece under the 
wire feeder 

Begrenzungswalze für 
Drahtvorschub 

Tulejka dystansowa pod 
podajnik drutu 

10043 

25 Motor  180-354 Motor  180-354 Motor  180-354 Motor  180-354 Silnik  180-354 30362 
25 Kladka 32/40 1,0-1,2 Kladka 32/40 1,0-1,2 Roll 32/40 1,0-1,2 Rolle 32/40 1,0-1,2 YƱƽŘƪŀ онκпл мΣл-1,2 31329 
26 tƭƻǑƴȇ ǎǇƻƧ !9Y нп  tƭƻǑƴȇ ǎǇƻƧ !9Y нп  PCB AEK 24  PCB AEK 24  tƱȅǘŀ ŘǊǳƪƻǿŀƴŀ !9Y нп 10186 
26 tƭƻǑƴȇ ǎǇƻƧ !9Y ммо ό389) tƭƻǑƴȇ ǎǇƻƧ !9Y ммо όоуфύ PCB AEK 113 (389) PCB AEK 113 (389) tƱȅǘŀ ŘǊǳƪƻǿŀƴŀ !9Y 113(389) 10334 

27 Redukce adaptér 1pár Redukcie adaptér 1pár Adaptor 
Reduktionsstück der Spule 
Adapte 

Redukcja szpuli drutu, 1 para 30096 

28 5ǊȌłƪ ŎƝǾƪȅ !9Y-COOP 5ǊȌƛŀƪ ŎƛŜǾƪȅ !9Y-COOP Holder of spool AEK-COOP Spulenhalter AEK-COOP Uchwyt cewki AEK-COOP 30009 
29 Kabel zemnící 255 Kábel zemniací  255 Earth cable  255 Erdungskabel  255 YŀōŜƭ ǳȊƛŜƳƛŀƧŊŎȅ  255 10037 

29 Kabel zemnící 315 komplet Kábel zemniací 315 komplet Earth cable 355 complete Erdungszange 355 kompl. 
YƭŜǎȊŎȊŜ ǳȊƛŜƳƛŀƧŊŎŜ о55A 
komplet 

10036 

29 Kabel zemnící 355 kompl. 389 Kábel zemniací 355 kompl. 389 Earth clamb 315A Erdungszange 315A YƭŜǎȊŎȊŜ ǳȊƛŜƳƛŀƧŊŎŜ омр! 10034 
29 YƭŜǑǘŠ ȊŜƳƴƝŎƝ омр! YƭƛŜǑǘŜ ȊŜƳƴƛŀŎƝ омр! Cable gladhand 315A Masseklamme 315A {ȊȅōƪƻȊƱŊŎȊƪŀ ƪŀōƭƻǿŀ 30030 
29 wȅŎƘƭƻǎǇƻƧƪŀ ƪŀōŜƭƻǾłΣ ȊłǎǘǊőƪŀ wȇŎƘƭΦ ƪłōƭƻǾłΣ ȊłǎǘǊőƪŀ  Kableschnellkupplun , Stecker  31058 
29 YŀōŜƭ ǎǾŀǌƻǾŀŎƝ ор Kábel zvárací 35 Welding cable 35 Schweisskabel 35 YŀōŜƭ ǳȊƛŜƳƛŀƧŊŎȅ ор 30025 
29 YŀōŜƭ ǎǾŀǌΦ рл ( 351-405) Kábel zvárací 50 (351-405) Welding cable 50 (351-405) Schweisskabel 50 (351-405) YŀōŜƭ ǳȊƛŜƳƛŀƧŊŎȅ рл όорм-405) 30026 
30 Tlumivka  255 AL Tlmivka  255 AL Inductor  255 AL Schutzspule  255 AL 5Ʊŀǿƛƪ нрр ![ 10087 
30 Tlumivka  350 Cu (351-405) Tlmivka  350 Cu (351-405) Inductor  350 Cu (351-405) Schutzspule 350 Cu(351-384) 5Ʊŀǿƛƪ орл /ǳ όорм-405) 10154 
31 Vidlice  250-458 32A Vidlice  250-458 32A Supply  250-458 32A Gabelschaltung 250-458 32A Wtyczka  250-458 32A 30808 
32 Kabel CGSG 4 x 2,5                             Kábel CGSG 4 x 2,5                             Cable CGSG 4 x 2,5                             Kabel CGSG 4 x 2,5                             Kabel CGSG 4 x 2,5                             30465 
33 yŜǘŠȊ ǾȅǊłōŠƴȇ урŎƳ wŜǙŀȊ ǾȅǊłōŀƴá 85cm Chain 33,46 in Kette 85cm _ŀƵŎǳŎƘ ур ŎƳ 10446 
34 Vývodka kabelová Vývodka káblová Cable  Kabelausführung Przepust kablowy 30810 
35 .ƻőƴƝƪ плл! слƳ± .ƻőƴƝƪ плл! слƳ± Shunt 400A 60mV Strombrücke 400A 60mV Bocznik 400A 60mV 10125 
38 - - - - - - 
39 tŀƴŜƭ őŜƭƴƝ  нрр-285 tŀƴŜƭ őŜƭƴý  255-285 Front panel  255-285 Frontplatte  255-285 Pulpit  255-285 10531 
39 tŀƴŜƭ őŜƭƴƝ  нрлΣнулΣоуф tŀƴŜƭ őŜƭƴý  250,280,389 Front panel  250,280,389 Frontplatte  250,280,389 Pulpit  250,280,389 10532 
39 tŀƴŜƭ őŜƭƴƝ 3000 tŀƴŜƭ őŜƭƴý  3000 Front panel  3000 Frontplatte  3000 Pulpit  3000 11542 
39 tŀƴŜƭ őŜƭƴƝ 3500 tŀƴŜƭ őŜƭƴý  3500 Front panel  3500 Frontplatte  3500 Pulpit  3500 11541 
39 tŀƴŜƭ őŜƭƴƝ 4100 tŀƴŜƭ őŜƭƴý  4100 Front panel  4100 Frontplatte  4100 Pulpit  4100 11608 
40 - - - - - - 
41 -  - - - - 
44 - - - - - - 
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- Filtr plynový s hadicí Filter plynový s hadicou Gas filter with tube Gasfilter mit dem Schlauch CƛƭǘǊ ƎŀȊƻǿȅ Ȋ ǿťȍȅƪƛŜƳ 10273 
- ~ƛǇƪŀ ƘƭŀǾƴƝƘƻ ǾȅǇƝƴŀőŜ ~ƝǇƪŀ ƘƭŀǾƴŞƘƻ ǾȅǇƝƴŀőŜ Dart of main switch Pfeil des Hauptschalters tƻƪǊťǘƱƻ ǿȅƱŊŎȊƴƛƪŀ ƎƱƽǿƴŜƎƻ 31006 
- ~ƛǇƪŀ ǾŜƭƪł őŜǊƴł ~ƝǇƪŀ ǾŜƯƪł őƛŜǊƴŀ Dart big - black Pfeil schwarz größe {ǘǊȊŀƱƪŀ Řǳȍŀ ŎȊŀǊƴŀ 31005 
- Pojistka 10A Poistka 10A Protection 10 A Sicherung 10A Bezpiecznik10A 20125 

PROCESSOR 
                  CZ -  POPIS SK - POPIS EN - DESCRIPTIONS DE - BESCHREIBUNG PL - OPIS  

1 Kolo 180-354 pevné Kolo 180-354 pevné Wheel diameter 180-354 Festes Rad  180-354 YƻƱƻ мул-354 nieruchome 31255 
2 Trafo  250-285 hlavní Transformátor 250-285 hlavný Transformer  250-285 Trafo 250-285 hauptsächlich Transformator 250-285 ƎƱƽǿƴȅ 31146 
2 Trafo  355 hlavní Transformátor 355 hlavný Transformer  355  Trafo  355 hauptsächlich Transformator 355 ƎƱƽǿƴȅ 31148 
2 Trafo  389 hlavní Transformátor  389 hlavný Transformer  389 main Trafo  389 hauptsächlich Transformator 389 ƎƱƽǿƴȅ 32779 
3 Ventilátor SUNON (255-305,389) Ventilátor SUNON (255-305, 389) Fan SUNON (255-305) Ventilator SUNON (255-305) Wentylator SUNON (255-305) 30451 
3 włƳŜőŜƪ ǾŜƴǘƛƭłǘƻǊǳ {¦bhb włƳőŜƪ ǾŜƴǘƛƭłǘƻǊǳ {¦bhb Fan border SUNON Ventilatorrahmen SUNON włƳŜőŜƪ ǾŜƴǘƛƭłǘƻǊǳ {¦bhb 30512 
3 Ventilátor MEZAXIAL (351-405) Ventilátor MEZAXIAL 351-405 Fan MEZAXIAL (351-405) Ventilator MEZAXIAL 351-3405 Wentylator Mezaxial (351-405) 30338 
3 włƳŜőŜƪ ǾŜƴǘƛƭłǘƻǊǳ MEZAXIAL włƳőŜƪ ǾŜƴǘƛƭłǘƻǊǳ a9½!·L![ Fan border MEZAXIAL Ventilatorrahmen MEZAXIAL Rama wentylatora MEZAXIAL 30095 

4 
tƭƻǑný ǎǇƻƧ ƻŘǊǳǑƻǾŀő AEK 801-
003 

t/. ƻŘǊǳǑƻǾŀő !9Y улм-003 PCB AEK 801-003 
Leiterplatte Entstörer  
AEK 801-003 

tƻƱŊŎȊŜƴƛŜ ŘǊǳƪƻǿŀƴŜ  
AEK 801-003 

10413 

5 - - - - - - 
6 Zásuvka repro plochá Zásuvka repro plochá Connector warm up source Steckdose Repro flach K282 ²ǘȅŎȊƪŀ ǊŜǇǊƻ Y нун ǇƱŀǎƪƛŜ 30183 
7 {ǘȅƪŀő  нрл-600 32A Styƪŀő  нрл-600 32A Contactor  250-600 32A Schütz  250-600 32A Stycznik  250-600 32A 31000 
8 Plynový ventil 24V Plynový ventil 24V Gas valve 24V Gasventil 24V Zawór gazowy 24V 30067 

9 Trafo 250-600 ovládací Transformátor 250-600 ovládací Transformer 250-600  Trafo 250-600 Bedienungsteil 
Transformator 250-600 
sterujŊscy 

30167 

10 tǌŜǇƝƴŀő н pol. tǊŜǇƝƴŀő н pol. Switcher 2 positions  Umschalter 2-polig tǊȊŜƱŊŎȊƴƛƪ н bieg. 30550 
10 tǌŜǇƝƴŀő о pol. (389) tǊŜǇƝƴŀő о pol. (389) Switcher 3 positions (389) Umschalter 3-polig (389) tǊȊŜƱŊŎȊƴƛƪ о bieg. (389) 32893 
10 tǌŜǇƝƴŀő п pol. (351-384-405) tǊŜǇƝƴŀő п pol. (351-384-405) Switcher 4 pos. (351-405) Umschalter 4-polig (351-384) tǊȊŜƱŊŎȊƴƛƪ п bieg. (351-405) 30551 
11 tǌŜǇƝƴŀő мл ǇƻƭΦ мс! tǊŜǇƝƴŀő мл ǇƻƭΦ мс! Switcher 10 positions 16A Umschalter 10-polig 16A tǊȊŜƱŊŎȊƴƛƪ мл bieg. 16 A 30552 
11 tǌŜǇƝƴŀő т pol. 32A (389) tǊŜǇƝƴŀő т ǇƻƭΦ он! όоуфύ Switcher 7 positions 32A (389) Umschalter 7-polig 32A (389) tǊȊŜƱŊŎȊƴƛƪ т bieg. 32A (389) 32894 
12 ±ȅǇƝƴŀő ƘƭŀǾƴƝ  мс! ±ȅǇƝƴŀő ƘƭŀǾƴƝ  мс! Mains switch knob 16A Hauptschalter 16A ²ȅƱŊŎȊƴƛƪ ƎƱƽǿƴȅ  16A 30549 
12 Pojistka 6.3A Poistka 6.3A Protection 6.3A Sicherung 6.3A Bezpiecznik 6.3A 20072 
13 ¦ǎƳŠǊƶƻǾŀő  нрл-356 ¦ǎƳŜǊƶƻǾŀő  нрл-356 Rectifier  250-356 Stromrichter  250-356 Prostownik  250-356 30168 
14 Yƻƭƻ ƻǘƻőƴŞ  мул-354 Yƻƭƻ ƻǘƻőƴŞ  мул-354 Wheel diameter  180-354 Drehbares Rad  180-354 YƻƱƻ ƻōǊƻǘƻǿŜ 180-354 30036 
15 {ǇƝƴŀő ƪƻƭƝōƪƻǾȇ мс!κнрл± {ǇƝƴŀő ƪƻƭŜƳōŀőΦ мс!κнрл± Toggle switch 16A/250V Wippenschalter 16A/250V tǊȊŜƱŊŎȊƴƛƪ ǇǊȊŜŎƘȅƭƴȅмс!κнрл± 30135 
16 Madlo  180-354 kovové 5ǊȌƛŀƪ  180-354 kovové Handle  180-354 metal Handgriff Metall  180-354 wŊŎȊƪŀ ƳŜǘŀƭƻǿŀ мул-354  31126 
17 Objímka LED  Objímka LED  Case LED  Fassung LED Ramka diody LED 30200 

18 włƳŜőŜƪ ǇŀƴŜƭǳ Ǉƭŀǎǘ włƳőŜƪ ǇŀƴŜƭǳ Ǉƭŀǎǘ Border of front panel Plattenrahmen aus Kunstoff 
Ramka plastikowa panela 
przedniego 

30094 

19 - - - - - - 
20 YƴƻŦƭƝƪ ǇǌƝǎǘǊƻƧƻǾȇ IC Gombík prístrojový HF Potentiometer knob HF Geräteknopf HF tƻƪǊťǘƱƻ IC 30860 
21 - - - - - - 
22 Zásuvka euro komplet Zásuvka euro komplet Euro connector complete Euro - Steckdose komplett 9ǳǊƻ ȊƱŊŎȊƪŀ ƪomplet 10092 
22 tǊǻŎƘƻŘƪŀ 9¦wh ȊłǎǳǾƪȅ Priechodka EURO zásuvky Euro connector grommet Eurokabelnverschraubung DƴƛŀȊŘƻ 9ǳǊƻ ȊƱŊŎȊƪƛ 30513 
22 Trubice mosaz  Trubice mosadz  Tube - brass   Messingrohr ¢ǳōŀ Ƴƻǎƛťȍƴŀ 10243 

23 Rychl.TBE35 zásuv. panel255 Rychl.TBE35 zásuv. panel255 Gladhand TBE35 
Schnellkupplun TBE35 
Panelstecker 255 

{ȊȅōƪƻȊƱŊŎȊƪŀ ǳȊƛŜƳƛŜƴƛŀ  
TBE35 panel 255 

30409 

24 Termostat 100° Termostat 100° Thermostat 100° Thermostat 100° Termostat 100° 30150 
24 Termostat 130° ( 351-405) Termostat 130° ( 351-405) Thermostat 130° (351-405) Thermostat 130° (351-384) Termostat 130° (351-405) 31088 

25 tƻŘƭƻȌƪŀ ǇƻŘ ǇƻǎǳǾ aу tƻŘƭƻȌƪŀ ǇƻŘ ǇƻǎǳǾ aу Washer under wire feeder M8 
Unterlage für Drahtvorschub 
M8 

tƻŘƪƱŀŘƪŀ pod podajnik M8 30263 

25 
Posuv 2kl.CWF610 bez mot,bez 
kl. 

Posuv 2kl. CWF610 bez mot.,bez 
kl. 

Wire feeder 2 rolls. CWF 610  
Vorschub 2-Rolle CWF 610 
ohne Motor, ohne Rollen 

Podajnik 2 rolkowy CWF 610 
bez silnika, bez rolki 

30471 

25 Posuv 4kl. CWF510 bez mot., kl. Posuv 4kl. CWF 510 bez mot, kl. Wire feeder 4 rolls CWF 510 
Vorschub 4-Rolle CWF 510 
ohne Motor, ohne Rollen 

Podajnik  4 rolkowy CWF 510 
bez silnika i rolki 

30472 

25 ±łƭŜőŜƪ ǾȅƳŜȊovací pod posuv ±ŀƭőŜƪ ǾȅƳŜŘȊƻǾŀŎƝ ǇƻŘ ǇƻǎǳǾ 
Roll gauge-piece under the 
wire feeder 

Begrenzungswalze für 
Drahtvorschub 

Tulejka dystansowa pod 
podajnik drutu 

10043 

25 Motor  180-354 Motor  180-354 Motor  180-354 Motor  180-354 Silnik  180-354 30362 
25 Kladka 32/40 1,0-1,2 Kladka 32/40 1,0-1,2 Roll 32/40 1,0-1,2 Rolle 32/40 1,0-1,2 YƱƽŘƪŀ онκпл мΣл-1,2 31329 
26 tƭƻǑƴȇ ǎǇƻƧ !9Y нпн tƭƻǑƴȇ ǎǇƻƧ !9Y нпн PCB AEK 242 PCB AEK 242 tƱȅǘŀ ŘǊǳƪƻǿŀƴŀ !9Y нпн 10470 
26 - - - - - - 

27 Redukce adaptér 1pár Redukcie adaptér 1pár Adaptor 
Reduktionsstück der Spule 
Adapte 

Redukcja szpuli drutu, 1 para 30096 

28 5ǊȌłƪ ŎƝǾƪȅ !9Y-COOP 5ǊȌƛŀƪ ŎƛŜǾƪȅ !9Y-COOP Holder of spool AEK-COOP Spulenhalter AEK-COOP Uchwyt cewki AEK-COOP 30009 
29 Kabel zemnící  255 Kábel zemniací  255 Earth cable 255 Erdungskabel  255 YŀōŜƭ ǳȊƛŜƳƛŀƧŊŎȅ 255 10037 
29 Kabel zemnící  315 komplet Kábel zemniací 315 komplet Earth cable 315 complete  Erdungskabel 315 kompl. YŀōŜƭ ǳȊƛŜƳƛŀƧŊŎȅ 315 10036 
29 Kabel zemnící 355 kompl.389 Kábel zemniací 355 kompl.389 Earth cable 355 complete 389 Erdungskabel  355 kompl.(389) YŀōŜƭ ǳȊƛŜƳƛŀƧŊŎȅ 355 (389) 10034 
29 YƭŜǑǘŠ ȊŜƳƴƝŎƝ омр! YƭƛŜǑǘŜ ȊŜƳƴƛŀŎƝ омр! Earth clamb 315A Masseklemme 315A YƭŜǎȊŎȊŜ ǳȊƛŜƳƛŀƧŊŎŜ омр! 30030 
29 wȅŎƘƭƻǎǇƻƧƪŀ ƪŀōŜƭƻǾłΣ ȊłǎǘǊőƪŀ wȇŎƘƭΦ ƪłōƭƻǾłΣ ȊłǎǘǊőƪŀ Cable gladhand 315A Kableschnellkupplun , Stecker {ȊȅōƪƻȊƱŊŎȊƪŀ ƪŀōƭƻǿŀ 31058 
29 YŀōŜƭ ǎǾŀǌƻǾŀŎƝ ор Kábel zvárací 35 Welding cable 35 Schweisskabel 35 YŀōŜƭ ǳȊƛŜƳƛŀƧŊŎȅ ор 30025 
29 YŀōŜƭ ǎǾŀǌΦ рл ( 351-405) Kábel zvárací 50 (351-405) Welding cable 50 ( 351-405) Schweisskabel 50 ( 351-384) YŀōŜƭ ǳȊƛŜƳƛŀƧŊŎȅ рл όорм-405) 30026 
30 Tlumivka  255 AL Tlmivka  255 AL Inductor  255 AL Schutzspule 255 AL 5Ʊŀǿƛƪ нрр ![ 10087 
30 Tlumivka  350 Cu (351-405) Tlmivka  350 Cu (351-405) Inductor  350 Cu (351-405) Schutzspule 350 Cu(351-384) 5Ʊŀǿƛƪ орл /ǳ όорм-405) 10154 
31 Vidlice  250-458 32A Vidlice  250-458 32A Supply  250-458 32A Gabelschaltung 250-458 32A Wtyczka 250-458 32A 30808 
32 Kabel CGSG 4 x 2,5                             Kábel CGSG 4 x 2,5                             Cable CGSG 4 x 2,5                             Kabel CGSG 4 x 2,5                             Kabel CGSG 4 x 2,5                             30465 
33 yŜǘŠȊ ǾȅǊłōŠƴȇ урŎƳ wŜǙŀȊ ǾȅǊłōŀƴá 85cm Chain 85 cm Kette 85 cm _ŀƵŎǳŎƘ ур ŎƳ 10446 
34 Vývodka kabelová Vývodka káblová Cable  Kabelausführung Przepust kablowy 30810 
35 .ƻőƴƝƪ плл! слƳ± .ƻőƴƝƪ плл! слƳ± Shunt 400A 60mV Strombrücke 400A 60mV Bocznik 400A 60mV 10125 
38 - - - - - - 
39 tŀƴŜƭ őŜƭƴƝ орл5 troc.+Syn. tŀƴŜƭ őŜƭƴý 350D Proc.+Syn. Front panel 350D Proc.+Syn. Frontplatte 350D Proc.+Syn. Pulpit 350D Proc.+Syn. 10464 
39 - - - - - - 
40 - - - - - - 
41 - - - - - - 
44 {ŀƳƻƭŜǇƪŀ őŜƭní panel D242 {ŀƳƻƭŜǇƪŀ őŜƭƴá panel D242 Front panel sticker D242 PR Aufkleber Frontplatte D242 bŀƪƭŜƧƪŀ ǇŀƴŜƭŀ ŎȊƻƱƻǿŜƎƻ5нпн 31360 
- Filtr plynový s hadicí Filter plynový s hadicou Gas filter with tube Gasfilter mit dem Schlauch CƛƭǘǊ ƎŀȊƻǿȅ Ȋ ǿťȍȅƪƛŜƳ 10273 
- Trafo  synergic Transformátor  synergic Transformer  synergic Trafo  synergic Transformator  synergic 31507 
- ~ƛǇƪŀ ƘƭŀǾƴƝƘƻ ǾȅǇƝƴŀőŜ ~ƝǇƪŀ ƘƭŀǾƴŞƘƻ ǾȅǇƝƴŀőa Dart of main switch Pfeil des Hauptschalters tƻƪǊťǘƱƻ ǿȅƱŊŎȊƴƛƪŀ ƎƱƽǿƴŜƎƻ 31006 
- ~ƛǇƪŀ ǾŜƭƪł őŜǊƴł ~ƝǇƪŀ ǾŜƯƪł őƛŜǊƴŀ Dart big - black Pfeil schwarz größe {ǘǊȊŀƱƪŀ Řǳȍŀ ŎȊŀǊƴŀ 31005 
- Pojistka 10A Poistka 10A Protection 10 A Sicherung 10A Bezpiecznik10A 20125 
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SYNERGIC 
                  CZ -  POPIS SK - POPIS EN - DESCRIPTIONS DE - BESCHREIBUNG PL - OPIS  

1 Kolo 180-354 pevné Kolo 180-354 pevné Wheel diameter 180-354 Festes Rad  180-354 YƻƱƻ мул-354 nieruchome 31255 
2 Trafo  250-285 hlavní Transformátor 250-285 hlavný Transformer  250-285 Trafo 250-285 hauptsächlich Transformator 250-285 ƎƱƽǿƴȅ 31146 
2 Trafo  355 hlavní Transformátor 355 hlavný Transformer  355  Trafo  355 hauptsächlich Transformator 355 ƎƱƽǿƴȅ 31148 
2 - - - - - - 

3 
Ventilátor SUNON (255-305, 
389) 

Ventilátor SUNON (255-305, 389) Fan SUNON (255-305, 389) 
Ventilator SUNON (255-305, 
389) 

Wentylator SUNON (255-305, 
389) 

30451 

3 włƳŜőŜƪ ǾŜƴǘƛƭłǘƻǊǳ {¦bhb włƳőŜƪ ǾŜƴǘƛƭłǘƻǊǳ {¦bhb Fan border SUNON Ventilatorrahmen SUNON Rama wentylatora SUNON 30512 
3 Ventilátor MEZAXIAL (351-405) Ventilátor MEZAXIAL 351-405 Fan MEZAXIAL (351-405) Ventilator MEZAXIAL 351-405 Wentylator Mezaxial (351-405) 30338 
3 włƳŜőŜƪ ǾŜƴǘƛƭłǘƻǊǳ MEZAXIAL włƳőŜƪ ventilátoru MEZAXIAL Fan border MEZAXIAL Ventilatorrahmen MEZAXIAL Rama wentylatora MEZAXIAL 30095 

4 
tƭƻǑný ǎǇƻƧ ƻŘǊǳǑƻǾŀő AEK 801-
003 

t/. ƻŘǊǳǑƻǾŀő !9Y улм-003 PCB AEK 801-003 
Leiterplatte Entstörer  
AEK 801-003 

tƻƱŊŎȊŜƴƛŜ ŘǊǳƪƻǿŀƴŜ  
AEK 801-003 

10413 

5 - - - - - - 
6 Zásuvka repro plochá Zásuvka repro plochá Connector warm up source Steckdose Repro flach K282 ²ǘȅŎȊƪŀ ǊŜǇǊƻ Y нун ǇƱŀǎƪƛŜ 30183 
7 {ǘȅƪŀő  нрл-600 32A Styƪŀő  нрл-600 32A Contactor  250-600 32A Schütz  250-600 32A Stycznik  250-600 32A 31000 
8 Plynový ventil 24V Plynový ventil 24V Gas valve 24V Gasventil 24V Zawór gazowy 24V 30067 

9 Trafo 250-600 ovládací Transformátor 250-600 ovládací Transformer 250-600  Trafo250-600 Bedienungsteil 
Transformator 250-600 
sterujŊscy 

30167 

10 tǌŜǇƝƴŀő н pol. SYN tǊŜǇƝƴŀő н pol. SYN Switcher 2 positions SYN Umschalter 2-polig SYN tǊȊŜƱŊŎȊƴƛƪ н bieg. 31650 
10 - - - - - - 
10 tǌŜǇƝƴŀő п pol. (351-384-405) tǊŜǇƝƴŀő п pol. (351-384-405) Switcher 4 pos. (351-384-405) Umschalter 4-pol.(351-384-405) tǊȊŜƱŊŎȊƴƛƪ пōƛŜƎΦ(351-384-405) 31651 
11 tǌŜǇƝƴŀő мл ǇƻƭΦ мс! {¸b tǊŜǇƝƴŀő мл ǇƻƭΦ мс! {¸b Switcher 10 positions 16A SYN Umschalter 10-polig 16A SYN tǊȊŜƱŊŎȊƴƛƪ мл bieg. 16 A SYN 31731 
11 - - - - - - 
12 ±ȅǇƝƴŀő ƘƭŀǾƴƝ  мс! ±ȅǇƝƴŀő ƘƭŀǾƴƝ  мс! Mains switch knob  16A Hauptschalter 16A ²ȅƱŊŎȊƴƛƪ ƎƱƽǿƴȅ  16A 30549 
12 Pojistka 6.3A Poistka 6.3A Protection 6.3A Sicherung 6.3A Bezpiecznik 6.3A 20072 
13 ¦ǎƳŠǊƶƻǾŀő нрл-356 ¦ǎƳŜǊƶƻǾŀő нрл-356 Rectifier 250-356 Stromrichter 250-356 Prostownik 250-356 30168 
14 Yƻƭƻ ƻǘƻőƴŞ мул-354 Yƻƭƻ ƻǘƻőƴŞ мул-354 Wheel diameter 180-354 Drehbares Rad 180-354 YƻƱƻ ƻōǊƻǘƻǿŜ 180-354 30036 
15 {ǇƝƴŀő ƪƻƭƝōƪƻǾȇ мс!κнрл± {ǇƝƴŀő ƪƻƭŜƳōŀőΦ мс!κнрл± Toggle switch 16A/250V Wippenschalter 16A/250V tǊȊŜƱŊŎȊƴƛƪ ǇǊȊŜŎƘȅƭƴȅмс!κнрл± 30135 
16 Madlo  180-354 kovové 5ǊȌƛŀƪ  мул-354 kovové Handle  180-354 metal Handgriff Metall  180-354  wŊŎȊƪŀ ƳŜǘŀƭƻǿŀ мул-354  31126 
17 Objímka LED  Objímka LED  Case LED  Fassung LED Ramka diody LED 30200 

18 włƳŜőŜƪ ǇŀƴŜƭǳ Ǉƭŀǎǘ włƳőŜƪ ǇŀƴŜƭǳ Ǉƭŀǎǘ Border of front panel Plattenrahmen aus Kunstoff 
Ramka plastikowa  panela 
przedniego 

30094 

19 - - - - - - 
20 YƴƻŦƭƝƪ ǇǌƝǎǘǊƻƧƻǾȇ IC Gombík prístrojový HF Potentiometer knob HF Geräteknopf HF tƻƪǊťǘƱƻ IC 30860 
21 - - - - - - 
22 Zásuvka euro komplet Zásuvka euro komplet Euro connector complete Euro - Steckdose komplett 9ǳǊƻ ȊƱŊŎȊƪŀ ƪomplet 10092 
22 tǊǻŎƘƻŘƪŀ 9¦wh ȊłǎǳǾƪȅ Priechodka EURO zásuvky Euro connector grommet Eurokabelnverschraubung DƴƛŀȊŘƻ 9ǳǊƻ ȊƱŊŎȊƪƛ 30513 
22 Trubice mosaz  Trubice mosadz  Tube - brass   Messingrohr ¢ǳōŀ Ƴƻǎƛťȍƴŀ 10243 

23 
Rychlospojka TBE35 zásuvka, 
panel 255 

Rychlospojka TBE35 zásuvka, 
panel 255 

Gladhand TBE35 
Schnellkupplun TBE35 
Panelstecker 255 

{ȊȅōƪƻȊƱŊŎȊƪŀ ǳȊƛŜƳƛŜƴƛŀ  
TBE35 panel 255 

30409 

24 Termostat 100° Termostat 100° Thermostat 100° Thermostat 100° Termostat 100° 30150 
24 Termostat 130° (351-405) Termostat 130° (351-405) Thermostat 130° (351-405) Thermostat 130° (351-405) Termostat 130° (351-405) 31651 

25 tƻŘƭƻȌƪŀ ǇƻŘ ǇƻǎǳǾ aу tƻŘƭƻȌƪŀ ǇƻŘ ǇƻǎǳǾ aу Washer under wire feeder M8 
Unterlage für Drahtvorschub 
M8 

tƻŘƪƱŀŘƪŀ ǇƭŀǎǘΦǇƻŘ ǇƻŘŀƧƴƛƪ 
M8 

30263 

25 
Posuv 2-kladka CWF 610 bez 
motoru, bez kladky 

Posuv 2-kladka CWF 610 bez 
motoru, bez kladky 

Wire feeder 2 rolls CWF 610  
Vorschub 2-Rolle CWF 610 
ohne Motor, ohne Rollen 

Podajnik 2 rolkowy CWF 610 
bez silnika, bez rolki 

30471 

25 
Posuv 4-kladka CWF510 bez 
motoru, kl. 

Posuv 4-kladka CWF 510 bez mot, 
kl. 

Wire feeder 4 rolls CWF 510 
Vorschub 4-Rolle CWF 510 
ohne Motor, ohne Rollen 

Podajnik  4 rolkowy CWF 510 
bez silnika i rolki 

30472 

25 ±łƭŜőŜƪ ǾȅƳŜȊΦ ǇƻŘ ǇƻǎǳǾ ±ŀƭőŜƪ ǾȅƳŜŘȊƻǾŀŎƝ ǇƻŘ ǇƻǎǳǾ 
Roll gauge-piece under the 
wire feeder 

Begrenzungswalze für 
Drahtvorschub 

Tulejka dystansowa pod 
podajnik drutu 

10043 

25 Motor  180-354 Motor  180-354 Motor  180-354 Motor  180-354 Silnik  180-354 30362 
25 Kladka 32/40 1,0-1,2 Kladka 32/40 1,0-1,2 Roll 32/40 1,0-1,2 Rolle 32/40 1,0-1,2 YƱƽŘƪŀ онκпл мΣл-1,2 31329 
26 tƭƻǑƴȇ ǎǇƻƧ !9Y нпн tƭƻǑƴȇ ǎǇƻƧ !9Y нпн PCB AEK 242 PCB AEK 242 tƱȅǘŀ ŘǊǳƪƻǿŀƴŀ !9Y нпн 10470 
26 - - - - - - 

27 Redukce adaptér 1pár Redukcie adaptér 1pár Adaptor 
Reduktionsstück der Spule 
Adapter 

Redukcja szpuli drutu, 1 para 30096 

28 5ǊȌłƪ ŎƝǾƪȅ !9Y-COOP 5ǊȌƛŀƪ ŎƛŜǾƪȅ !9Y-COOP Holder of spool AEK-COOP Spulenhalter AEK-COOP Uchwyt cewki AEK-COOP 30009 
29 Kabel zemnící  255 Kábel zemniací  255 Earth cable  255 Erdungskabel  255 YŀōŜƭ ǳȊƛŜƳƛŀƧŊŎȅ  255 10037 
29 Kabel zemnící  315 komplet Kábel zemniací 315 komplet Earth clamb 315A Erdungszange 315A YƭŜǎȊŎȊŜ ǳȊƛŜƳƛŀƧŊŎŜ омр! 10036 
29 - - - - - - 
29 YƭŜǑǘŠ ȊŜƳƴƝŎƝ омр! YƭƛŜǑǘŜ ȊŜƳƴƛŀŎƝ омр! Cable gladhand Masseklemme {ȊȅōƪƻȊƱŊŎȊƪŀ ƪŀōƭƻǿŀ 30030 
29 wȅŎƘƭƻǎǇƻƧƪŀ ƪŀōŜƭƻǾłΣ ȊłǎǘǊőƪŀ wȇŎƘƭΦ ƪłōƭƻǾłΣ ȊłǎǘǊőƪŀ  Kableschnellkupplun , Stecker  31058 
29 YŀōŜƭ ǎǾŀǌƻǾŀŎƝ Kábel zvárací Welding cable 35 Schweisskabel 35 YŀōŜƭ ǳȊƛŜƳƛŀƧŊŎȅ ор 30025 
29 YŀōŜƭ ǎǾŀǌΦ рл (351-405) Kábel zvárací  50 (351-405) Welding cable 50 (351-405) Schweisskabel 50 (351-405) YŀōŜƭ ǳȊƛŜƳƛŀƧŊŎȅ рл όорм-405) 30026 
30 Tlumivka  255 AL Tlmivka  255 AL Inductor  255 AL Schutzspule  255 AL 5Ʊŀǿƛƪ нрр ![ 10087 
30 Tlumivka  350 Cu (351-405) Tlmivka  350 Cu (351-405) Inductor  350 Cu (351-405) Schutzspule 350 Cu (351-405) 5Ʊŀǿƛƪ орл /ǳ όорм-405) 10154 
31 Vidlice  250-458 32A Vidlice  250-458 32A Supply  250-458 32A Gabelschaltung 250-458 32A Wtyczka  250-458 32A 30808 
32 Kabel CGSG 4 x 2,5                             Kábel CGSG 4 x 2,5                             Cable CGSG 4 x 2,5                             Kabel CGSG 4 x 2,5                             Kabel CGSG 4 x 2,5                             30465 
33 yŜǘŠȊ ǾȅǊłōŠƴȇ урŎƳ wŜǙŀȊ ǾȅǊłōŀƴý 85cm Chain 85 cm Kette 85 cm _ŀƵŎǳŎƘ ур ŎƳ 10446 
34 Vývodka kabelová Vývodka káblová Cable  Kabelausführung Przepust kablowy 30810 
35 .ƻőƴƝƪ плл! слƳ± .ƻőƴƝƪ плл! слƳ± Shunt 400A 60mV Strombrücke 400A 60mV Bocznik 400A 60mV 10125 
38 tƭƻǑƴȇ ǎǇƻƧ !9Y улн-013 tƭƻǑƴȇ ǎǇƻƧ !9Y улн-013 PCB AEK 802-013 PCB AEK 802-013 tƱȅǘŀ ŘǊǳƪƻǿŀƴŀ !9Y улн-013 10471 
39 tŀƴŜƭ őŜƭƴƝ  орл5 tҌ{ȅƴ tŀƴŜƭ őŜƭƴý  350D Pr+Syn Front panel  350D P+Syn Frontplatte  350D P+Syn Pulpit  350D Proc+Syn 10464 
39 - - - - - - 
40 Propoj synergic 10pin. Prepoj synergic 10pin. Jumper synergic 10 pin Synergic ς Verbindung 10 pin. ¢ŀǏƳŀ ǎȅƴŜǊƎƛŎ млǇƛƴΦ 10538 
41 tƭƻǑƴȇ ǎǇƻƧ AEK 802-014 tƭƻǑƴȇ ǎǇƻƧ !9Y улн-014 PCB AEK 802-014 PCB AEK 802-014 tƱȅǘŀ ŘǊǳƪƻǿŀƴŀ  !9Y улн-014 10472 
44 {ŀƳƻƭŜǇƪŀ őŜƭΦǇŀƴŜƭ 5нпн {ŀƳƻƭŜǇƪŀ őŜƭƴá panel D242 Front panel sticker D242 SYN Aufkleber Frontplatte D242 Naklejka panela ŎȊƻƱƻǿŜƎƻ5нпн 31827 
- Filtr plynový s hadicí Filter plynový s hadicou Gas filter with tube Gasfilter mit dem Schlauch CƛƭǘǊ ƎŀȊƻǿȅ Ȋ ǿťȍȅƪƛŜƳ 10273 
- Trafo  synergic Transformátor  synergic Transformer  synergic Trafo  synergic Transformator  synergic 31507 
- ~ƛǇƪŀ ƘƭŀǾƴƝƘƻ ǾȅǇƝƴŀőŜ ~ƝǇƪŀ ƘƭŀǾƴŞƘƻ ǾȅǇƝƴŀőa Dart of main switch Pfeil des Hauptschalters tƻƪǊťǘƱƻ ǿȅƱŊŎȊƴƛƪŀ ƎƱƽǿƴŜƎƻ 31006 
- ~ƛǇƪŀ ǾŜƭƪł őŜǊƴł ~ƝǇƪŀ ǾŜƯƪł őƛŜǊƴŀ Dart big - black Pfeil schwarz größe {ǘǊȊŀƱƪŀ Řǳȍŀ ŎȊŀǊƴŀ 31005 
- Pojistka 10A Poistka 10A Protection 10A Sicherung 10A Bezpiecznik 10A 20125 
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                  CZ -  POPIS SK - POPIS EN - DESCRIPTIONS DE - BESCHREIBUNG PL - OPIS  

1 Kolo  180-456 pevné Kolo  180-456 pevné Wheel  180-456 fixed Festes Rad 180-456 YƻƱƻ мул-456 nieruchome 31255 
2 Ventilátor Sunon  Ventilátor Sunon  Fan Sunon  Ventilator Sunon  Wentylator Sunon 30451 

2 włƳŜőŜƪ ǾŜƴǘƛƭłǘƻǊǳ b¢ włƳőŜƪ ǾŜƴǘƛƭłǘƻǊǳ b¢ Fan border NT Ventilator border NT Rama wentylatora NT 30512 

3 ¦ǎƳŠǊƶƻǾŀő  нрл-356 ¦ǎƳŜǊƶƻǾŀő  нрл-356 Rectifier  250-356 Stromrichter 250-356 Prostownik  250-356 30168 

4 Zásuvka repro plochá K282 Zásuvka repro plochá K282 
Connector warm up source 
K282 

Steckdose Repro flach 
K282 

²ǘȅŎȊƪŀ ǊŜǇǊƻ Y нун ǇƱŀǎƪƛŜ 30183 

5 Plynový ventil 24V Plynový ventil 24V Gas valve 24V Gasventil 24V Zawór gazowy 24V 30067 

6 Pouzdro pojistkové PTF Puzdro poistkové PTF Protection case PTF Sicherungsgehäuse PTF Tuleja bezpiecznikowa PTF 30075 

6 tƻƧƛǎǘƪŀ ǘǊǳōΦ ǎƪƭŜƴŠƴł tƻƛǎǘƪŀ ǘǊǳōƛőΦ ǎƪƭŜƴŜƴł Protection Glassicherung - Rohr Bezpiecznik 20072 

6 tƻƧƛǎǘƪŀ ǎƪƭŜƴŠƴł мл! Poistka sklenená 10A Fuse 10A Sicherung 10A Bezpiecznik10A 20125 

7 {ǘȅƪŀő мул-215 16A {ǘȇƪŀő  180-215 16A Contactor  180-215 16A Schütz  180-215 16A Stycznik  180-215 16A 30999 

8 tƭƻǑΦǎǇƻƧ ƻŘǊǳǑƻǾŀő !9Y улм-003 
tƭƻǑƴȇ ǎǇƻƧ ƻŘǊǳǑƻǾŀő !9Y улм-
003 

PCB suppressor AEK 801-003 
Leiterplatte Entstörer  
AEK 801-003 

tƻƱŊŎȊŜƴƛŜ ŘǊǳƪƻǿŀƴŜ AEK 801-
003 

10413 

9 Trafo 180-215 ovládací Transformátor 180-215 ovládací 
Transformer 180-215 
operating 

Trafo 180-215 
Bedienungsteil 

Transformator 180-215 
sterowniczy 

30166 

10 tǌŜǇƝƴŀő мл-poloh. 16A tǊŜǇƝƴŀő мл-poloh. 16A Switcher 10 positions 16A Umschalter 10-polig 16A tǊȊŜƱŊŎȊƴƛƪ млōƛŜƎΦ мс ! 30552 

11 
{ǾŀȊŜƪ őŜǊǾŜƴȇŎƘ ǾƻŘƛőǻ 
STANDARD 

½ǾŅȊƻƪ őŜǊǾŜƴȇŎƘ ǾƻŘƛőǳ 
STANDARD 

Pack of red cable STANDARD 
Gebinde von röten Drähte 
STANDARD 

²ƛŊȊƪŀ ŎȊŜǊǿƻƴȅŎƘ 
przewodników 

10742 

11 
{ǾŀȊŜƪ őŜǊǾŜƴȇŎƘ ǾƻŘƛőǻ олфκнсф 
PROCESSOR 

½ǾŅȊƻƪ őŜǊǾŜƴȇŎƘ ǾƻŘƛőǳ олфκнсф 
PROCESSOR 

Pack of red cable  309/269 
PROCESSOR 

Gebinde von röten Drähte 
309/269 PROCESSOR 

²ƛŊȊƪŀ ŎȊŜǊǿƻƴȅŎƘ ǇǊȊŜǿƻŘ-
ników 309/269 PROCESSOR 

10796 

12 Termostat 100° Termostat 100° Thermostat 100° Thermostat 100° Termostat 100° 30150 

13 Trafo  245 hlavní Transformátor 245 hlavní Transformer 245 main Trafo 245 haupt Transformator 245 ƎƱƽǿƴȅ 32375 

14 Kolo  180-орп ƻǘƻőƴŞ Kolo  180-орп ƻǘƻőƴŞ Wheel  180-354 rotary Drehbares Rad 180-354 YƻƱƻ ƻōǊƻǘƻǿŜ 180-354 30036 

15 Rychlospojka zásuvka panel 35-50 Rýchlospojka zásuvka panel 35-50 Gladhand-socket 35-50 
Schnellkupplungstecker 
35-50 

 30409 

16 ±ȅǇƝƴŀő ±ȅǇƝƴŀő Switch Schalter ²ȅƱŊŎȊƴƛƪ 31265 

17 ~ƛǇƪŀ ǾŜƭƪł őŜǊƴł ~ƝǇƪŀ ǾŜƯƪł őƛŜǊƴŀ Dart big - black Pfeil schwarz größe {ǘǊȊŀƱƪŀ Řǳȍŀ ŎȊŀǊƴŀ 31006 

18 Knoflík pr. 26,4 mm Gombík Ø 26,4 mm Knob Ø 26,4 mm  Przycisk Ø 26,4 mm 30598 

19 Zásuvka euro komplet Zásuvka euro komplet Connector euro complete Euro - Steckdose komplett Euro gniazdko komplet 10092 

20 
Posuv 2kladka CWF300+kladka, bez 
motoru 

Posuv 2kladka CWF300+kladka, bez 
motoru 

Wire feeder 2-rolls cwf300+roll, 
without mot. 

Vorschub 2-Rolle CWF 300 
ohne Motor, mit Rollen 

Wire feeder 2 rolls CWF 300 30997 

21 Motor  180-354 Motor  180-354 Motor  180-354 Motor  180-354 Silnik  180-354 30362 

20 Kladka 22/40 0,8-1,0 Kladka 22/40 0,8-1,0 Roll 22/40 0,8-1,0 Rolle 22/40 0,8-1,0 YƱƽŘƪŀ ннκпл лΣу-1,0 31330 

21 tƭƻǑƴȇ ǎǇƻƧ !9Yммо tƭƻǑƴȇ ǎǇƻƧ !9Yммо PCB AEK113 Leiterplatte AEK113 tƻƱŊŎȊŜƴƛŜ ŘǊǳƪƻǿŀƴŜ AEK113 10334 

22 5ǊȌłƪ ŎƝǾƪȅ !9Y- COOP 5ǊȌƛŀƪ ŎƛŜǾƪȅ !9Y- COOP Holder of spool AEK-COOP Spulenhalter AEK-COOP Uchwyt cewki AEK-COOP 30009 

23 Redukce cívky adaptér AEK Redukcie cievky adaptér AEK Adaptor AEK Spulereduktionadapter Redukcja cewki zasilacz AEK 30096 

24 Vidlice  180-215 16A Vidlice  180-215 16A Plug  180-215 16A 
Gabelschaltung 180-215 
16A 

Wtyczka  180-215 16A 30807 

25 yŜǘŠȊ урŎƳ wŜǙŀȊ урŎƳ Chain 85 cm Kette 85cm _ŀƵŎǳŎƘ ур ŎƳ 10446 

26 Kabel CGSG 4x1,5 Kábel CGSG 4x1,5 Cable CGSG 4x1,5 Kabel CGSG 4 x 1,5                             Kabel CGSG 4x1,5 30658 

27 Vývodka kabelová  Ø 20 Vývodka káblová  Ø 20 Cable clamp Ø 20 Kabelausführung Ø 20 Przepust kablowy Ø 20 30810 

- Zámek plastový Zámka plastová Plastic lock  Plastikowy zamek 30182 

- Kabel zem. 255 Kábel zemniací  255 Earth cable  255 Erdungszange 255 YŀōŜƭ ǳȊƛŜƳƛŀƧŊŎȅ  255 10037 

- YƭŜǑǘŠ ȊŜƳƴƝŎƝ омр! YƭƛŜǑǘŜ ȊŜƳƴƛŀŎƝ омр! Earth clamps 315A Erdungszange 315A YƭŜǎȊŎȊŜ ǳȊƛŜƳƛŀƧŊŎŜ омр! 30030 

- {ƪǌƝƶ  олфκнсф ƪƻƳǇƭŜǘ  {ƪǊƝƶ  олфκнсф ƪƻƳǇƭŜǘ  Case  309/269 complete  Szafa  309/269 komplet 32428 

- Madlo  180-354 kovové 5ǊȌƛŀƪ  мул-354 kovové Handle 180-354 metal Handgriff Metall 180-354 tƻǊťŎȊ мул-354 metalowa 31126 

- tŀƴŜƭ őŜƭƴƝ  олфκнсф tŀƴŜƭ őŜƭƴƝ  олфκнсф Front panel  309/269 Frontplatte  309/269 Pulpit  309/269 10741 

- .ƻőƴƝ ƪǊȅǘ ǇƭŜŎƘΦ ƪƻƳǇƭŜǘ .ƻőƴƝ ƪǊȅǘ ǇƭŜŎƘΦ ƪƻƳǇƭŜǘ Side cover metal complete  hǎƱƻƴŀ ōƻŎȊƴŀ ōƭŀǎȊŀƴŀ ƪƻƳǇƭŜǘ - 

- 
tƭƻǑƴȇ spoj AEK-802-008 
PROCESSOR 

tƭƻǑƴȇ ǎǇƻƧ !9Y-802-008 
PROCESSOR 

Suppressor AEK-802-008 
PROCESSOR 

Leiterplatte AEK-802-008 
PROCESSOR 

tƻƱŊŎȊŜƴƛŜ ŘǊǳƪƻǿŀƴŜ AEK-802-
008 PROCESSOR 

10470 

- Ventil  plynový 24V s filtrem Ventil  plynový 24V s filtrom Gas valve 24V filter Gasventil  24V mit filter Zawór gazowy 24V 32403 

- 
Transformátor Processor /  
Synergic 

Transformátor  Processor /  
Synergic 

Transformer  Processor /   
Synergic 

Transformator Processor 
/ Synergic 

Transformator  Processor /   
Synergic 

31507 

- Konektor 3kol. zásuvka XLR187 Konektor 3kol. zásuvka XLR187 
Connector 3-pin socket 
XLR187 

Stecker 3-Pin Cocket 
XLR187 

½ƱŊŎȊŜ о ǿǘȅƪƻǿŜ ƎƴƛŀȊŘƪƻ 30041 

- .ƻőƴƝƪ !9Y плл! .ƻőƴƝƪ !9Y плл! Shunt AEK 400A Strombrücke AEK 400A Bocznik AEK 400A 10125 
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błƘǊŀŘƴƝ ŘƝƭȅ ǇƻǎǳǾǻ ŘǊłǘǳ ŀ ǎŜȊƴŀƳ ƪƭŀŘŜƪ 
Náhradné diely posuvu drôtu a zoznam kladiek 
Spare parts of wire feeder and list of pulleys 
Ersatzteile Drahtvorschub und Verzeichnis der Rollen 
/ȊťǏŎƛ ȊŀƳƛŜƴƴŜ Ǉƻǎǳǿƽǿ ŘǊǳǘǳ ƛ ƭƛǎǘŀ ǊƻƭŜƪ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

                  CZ -  POPIS SK - POPIS EN - DESCRIPTIONS DE - BESCHREIBUNG PL - OPIS ƻōƧΦőΦ κ ŎƻŘŜ 
1 Deska posuvu pro ELVI motor Doska posuvu pre ELVI motor Feed plate for ELVI motor Vorschubplatte für ELVI motor tƱȅǘŀ ǇƻŘŀƧƴƛƪŀ ŘǊǳ 9[±L silnik 000780026-2 

2 tƭŀǎǘ ǇǌƝǘƭŀƪǳ ǎŜ ǎǘǳǇƴƛŎƝ Plast prítlaku sa stupnicou Fixing arm complete 
Andrucksstückplast mit Skala 
CWF 510 

Element plastikowy docisku 
ǿǊŀȊ ȊŜ ǎƪŀƭŊ - komplet 

000780035-2 

3 tƭŀǎǘ ǇǌƝǘƭŀƪǳ ǎŜ ǎǘǳǇΦ /²C 510 Plast prítlaku so stup. CWF 510 Calibrated part for fixing arm 
Andrucksstückplast mit Skala 
CWF 510 

Element plast.docisku wraz ze 
ǎƪŀƭŊ 

000780011-2 

4 tƭŀǎǘ ǇǌƝǘƭŀƪǳ ǎ ƳŀǘƛŎƝ /²C рмл 
Plast prítlaku so maticou CWF 
510 

Cap for the fixing shaft Andrucksstückplast mit Mutter 
Element plastik.docisku z 
ƴŀƪǊťǘƪŊ 

000780027-2 

5 IǌƝŘŜƭ ǑǊƻǳōǳ ǇǌƝǘƭŀƪǳ  IǊƛŀŘŜƯ ǎƪǊǳǘƪȅ ǇǊƝǘƭŀƪǳ  Spring type straight pins Druckwelleschraube 9ƭŜƳŜƴǘ ƳƻŎǳƧŊŎȅ ŘƻŎƛǎƪ 000780021-2 

6 aŀǘƛŎŜ ǇǌƝǘƭŀőƴŞƘƻ ǊŀƳŜƴŜ Matice ǇǊƝǘƭŀőƴŞƘƻ ǊŀƳŜƴa Nut for pressure arm Druckarmmatrize 
|Ǌǳōŀ ƳƻŎǳƧŊŎŀ ǊŀƳƛť 
dociskowe 

000780036-2 

7 
wŀƳŜƴƻ ǇǌƝǘƭŀƪǳ /²C рмл-2 
levé 

Rameno prítlaku CWF 510-2 
Ưŀvé 

Pressure arm CWF 510-2  left Druckarm CWF 510-2 link wŀƳƛť ŘƻŎƛǎƪƻǿŜ left 000780015-2 

8 
Kolo ozubené CWF 510 
komplet 

Kolo ozubené CWF 510 
komplet 

Gear wheel complete Zahnrad CWF 510-2 komplett YƻƱƻ ȊťōŀǘŜ ƎƽǊƴŜ ƪƻƳǇƭŜǘ 000780003-2 

9 
~Ǌƻǳō ǇǌƝǘƭŀƪǳ ramene CWF 
510, 610 

Skrutka prítlaku ramena CWF 
510, 610 

Shaft for pressure arm  CWF 
510, 610 

Druckarmschraube CWF 510, 
610 

|Ǌǳōŀ ŘƻŎƛǎƪƻǿŀ ƪƻƱŀ ȊťōŀǘŜƎƻ 000780037-2 

10 ~Ǌƻǳō aпΣуȄфΣр Skrutka M4,8x9,5 Screw M4,8x9,5 Schraube M4,8x9,5 |Ǌǳōŀ M4,8x9,5  

11 YǊƻǳȌŜƪ ǇƻƧƛǎǘƴȇ YǊǵȌƻƪ Ǉƻƛǎǘƴȇ Retaining ring for shaft RAS Sicherungsring tƛŜǊǏŎƛŜƵ ȊŀōŜȊǇƛŜŎȊŀƧŊŎȅ 000780016 

12 tǊǳȌƛƴŀ ǊŀƳŜƴŜ tǊǳȌƛƴŀ ǊŀƳŜƴa Spring for pressure arm Armfeder {ǇǊťȍȅƴŀ ǊŀƳƛŜƴƛŀ 000780017 

13 2ŜǇ q с 2ŀǇ q с Shaft Ø 6 Stift Ø 6 Czop Ø 6 000780006 

14 YƭƝƴŜƪ ȊŀƧƛǑǙƻǾŀŎƝ пȄпȄу Klinok ȊŀƛǎǙƻǾŀŎƝ пȄпȄу Parallel key 4x4x8 Sicherungszwickel 4x4x8 Yƭƛƴ Řƻ ƪƻƱŀ ȊťōŀǘŜƎƻ пȄпȄу 000780004 

15 Kolo ozubené Kolo ozubené Gear wheel complete Zahnrad YƻƱƻ ȊťōŀǘŜ ŘƻƭƴŜ ƪƻƳǇƭŜǘ 000780012-2 

16 Kladka Ø 32/40  Kladka Ø 32/40  Feed roll Ø 32/40  Rolle Ø 32/40 Rolka Ø 32/40 - 

17 ~Ǌƻǳō ǑŜǎǘƛƘǊŀƴ {ƪǊǳǘƪŀ ǑŜǎǙƘǊŀƴ Shaft Sechskantschraube |Ǌǳōŀ 000780010 

18 ~Ǌƻǳō ǳǇƝƴŀŎƝ ƪƭΦ ǇƻŘŀǾŀőŜ рмл 
Skrutka upínacie kladky 
ǇƻŘłǾŀőa 510 

Fixing cap 510 Vorschubklemmrolle 510 |Ǌǳōŀ ŘƻŎƛǎƪƻǿŀ  000780001 

19 Kolo ozubené Kolo ozubené Gear wheel   Zahnrad YƻƱƻ ȊťōŀǘŜ 000780007 

20 Krytka plast. ozubeného kola Krytka plast. ozubeného kola Fixing cap Deckel des Plastik - Zahnrades hǎƱƻƴŀ ǇƭŀǎǘƛƪƻǿŜƧ Ȋťōŀǘƪƛ 000780039 

21 ~Ǌƻǳō M4x12 Skrutka M4x12 Screw M4x12 Schraube M4x12 |Ǌǳōŀ aпȄмн 000780040 

22 tƻŘƭƻȌƪŀ ƛȊƻƭŀőƴƝ tƻŘƭƻȌƪŀ ƛȊƻƭŀőƴƝ Insulating washer Isolierunterlage   tƻŘƪƱŀŘƪŀ ƛȊƻƭŀŎȅƧƴŀ 000780041 

23 ~Ǌƻǳō aсȄмн Skrutka M6x12 Screw M6x12 Schraube M6x12 |Ǌǳōŀ aсȄмн 000780043 

24 ½ŀǾłŘŠŎƝ ōƻǿŘŜƴ Zavádzací bowden Wire guid tube Einführungsbowden Prowadnica drutu 000780020 

25 ½ŀǾłŘŠŎƝ ǇƭŀǎǘƻǾȇ ǇǊǻǾƭŀƪ Zavádzací plastový prievlak Inlet guide Kunstoffdüse 
Plastik. element prowadnicy 
drutu 

000780028 

26 Klínek ƘǌƝŘŜƭŜ ƳƻǘƻǊǳ оȄсΣр Klinok hriadele motoru 3x6,5 Woodruff key 3x6,5 Woodruff key 3x6,5 YƻƱŜƪ ǿŀƱǳ ǎƛƭƴƛƪŀ оȄсΣр 000780019 

27 tƻƧƛǎǘƴȇ ƪǊƻǳȌŜƪ !мл tƻƛǎǘƴȇ ƪǊǵȌƻƪ !мл Retaining ring for shaft A10 Sicherungsring A10 tƛŜǊǏŎƛŜƵ ȊŀōŜȊǇƛŜŎȊŀƧŊŎȅ !мл 000780042 

28 tƻƧƛǎǘƴȇ ƪǊƻǳȌŜƪ  ǇǊƻ ƘǌƝŘŜƭ tƻƛǎǘƴȇ ƪǊǵȌƻƪ  ǇǊŜ ƘǊƛŀŘŜƯ Retaining ring for shaft RA4 Sicherungsring für Welle tƛŜǊǏŎƛŜƵ ȊŀōŜȊǇƛŜŎȊŀƧŊŎȅ w!п 000780018 

29 Trubice mezi kladky Ø 5x55/Ø2 
Trubice medzi kladky Ø 
5x55/Ø2 

Intermediate guide Ø 5x55/Ø2 Intermediate guide Ø 5x55/Ø2 
|ǊƻŘƪƻǿŀ ǇǊƻǿŀŘƴƛŎŀ ŘǊǳǘǳ q 
5x55/Ø2 

000780014-2 

30 Motor malý Motor malý Motor-small Motor klein aŀƱȅ ǎƛƭƴƛƪ 30362 
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30 Motor velký aƻǘƻǊ ǾŜƯƪȇ Motor-big Motor groß Wielki silnik 30460 

31 ¿ŜƭŜȊƴȇ ƪǊȅǘ ¿ŜƭŜȊƴȇ ƪǊȅǘ Metal cover Eisendeckung Metalowa obudowa  

32 ~Ǌƻǳō aпΣуȄфΣр Skrutka M4,8x9,5 Screw M4,8x9,5 Schraube M4,8x9,5 |Ǌǳōŀ M4,8x9,5  

                  CZ - POPIS SK - POPIS EN - DESCRIPTIONS DE - BESCHREIBUNG PL - OPIS ƻōƧΦőΦ κ ŎƻŘŜ 
1 Deska posuvu pro ELVI motor Doska posuvu pre ELVI motor Feed plate for ELVI motor Vorschubplatte für ELVI motor tƱȅǘŀ ǇƻŘŀƧƴƛƪŀ ŘǊǳ 9[±L silnik 000780024 

2 
tƭŀǎǘ ǇǌƝǘƭŀƪǳ ǎŜ ǎǘǳǇnicí -
komplet 

Plast prítlaku so stupnicou -
komplet 

Fixing arm complete 
Andrucksstück - Platte mit 
Skala 

Element plastikowy docisku 
wraz ze sƪŀƭŊ - komplet 

000780013 

3 tƭŀǎǘ ǇǌƝǘƭŀƪǳ ǎŜ ǎǘǳǇƴƛŎƝ  Plast prítlaku so stupnicou  Calibrated part for fixing arm Andrucksstückplast mit Skala 
Element plast.docisku wraz ze 
ǎƪŀƭŊ 

000780045 

4 tƭŀǎǘ ǇǌƝǘƭŀƪǳ ǎ ƳŀǘƛŎƝ Plast prítlaku s maticou Cap for the fixing shaft 
Andrucksstückplast mit 
Mutter 

Element plastik.docisku z 
ƴŀƪǊťǘƪŊ 

000780027 

5 IǌƝŘŜƭ ǇǌƝǘƭŀku IǊƛŀŘŜƯ ǇǊƝǘƭŀku Spring type straight pins Druckwelle ¢ǊȊǇƛŜƵ docisku 000780002 

6 aŀǘƛŎŜ ǇǌƝǘƭŀőƴŞƘƻ ǊŀƳŜƴŜ Matica ǇǊƝǘƭŀőƴŞƘƻ ǊŀƳŜƴa Nut for pressure arm Druckarmmatrize 
|Ǌǳōŀ ƳƻŎǳƧŊŎŀ ǊŀƳƛť 
dociskowe 

000780036 

7 wŀƳŜƴƻ ǇǌƝǘƭŀőƴŞ wŀƳŜƴƻ ǇǊƝǘƭŀőƴŞ Pressure arm Druckarm wŀƳƛť ŘƻŎƛǎƪƻǿŜ 000780008 
8 Kolo ozubené komplet Kolo ozubené komplet Gear wheel complete Zahnrad YƻƱƻ ȊťōŀǘŜ  komplet  000780003 

9 
~Ǌƻǳō ǇǌƝǘƭŀƪǳ ǊŀƳŜƴŜ /²C 
510, 610 

Skrutka prítlaku ramena CWF 
510, 610 

Shaft for pressure arm  CWF 

510, 610 
Druckarmschraube CWF 510, 
610 

|Ǌǳōŀ ŘƻŎƛǎƪƻǿŀ ƪƻƱŀ 
ȊťōŀǘŜƎƻ 

000780037 

10 ~Ǌƻǳō aсȄу Skrutka M6x8 Screw M6x8 Schraube M6x8 |Ǌǳōŀ aсȄу 000780038 
11 YǊƻǳȌŜƪ ǇƻƧƛǎǘƴȇ YǊǵȌƻƪ Ǉƻƛǎǘƴȇ Retaining ring for shaft RAS Sicherungsring tƛŜǊǏŎƛŜƵ ȊŀōŜȊǇƛŜŎȊŀƧŊŎȅ 000780016 
12 tǊǳȌƛƴŀ ǊŀƳŜƴŜ tǊǳȌƛƴŀ ǊŀƳŜƴŜ Spring for pressure arm Armfeder {ǇǊťȍȅƴŀ ǊŀƳƛŜƴƛŀ 000780017 
13 2ŜǇ q с 2ŀǇ q с Shaft Ø 6 Stift Ø 6 Czop Ø 6 000780006 
14 YƭƝƴŜƪ ȊŀƧƛǑǙƻǾŀŎƝ пȄпȄу Yƭƛƴƻƪ ȊŀƛǎǙƻǾŀŎƝ пȄпȄу Paralell key 4x4x8 Sicherungszwickel 4x4x8 Yƭƛƴ Řƻ ƪƻƱŀ ȊťōŀǘŜƎƻ пȄпȄу 000780004 
15 Kolo ozubené   Kolo ozubené   Gear wheel Ø 32 Zahnrad YƻƱƻ ȊťōŀǘŜ q он 000780005 
16 Kladka Ø 32/40  Kladka Ø 32/40  Feed roll Ø 32/40 Rolle Ø 32/40 Rolka Ø 32/40 - 

17 
~Ǌƻǳō ǳǇƝƴŀŎƝ ƪƭŀŘƪȅ 
ǇƻŘŀǾŀőŜ 

Skrutka upínací kladky 
ǇƻŘłǾŀőŜ 

Fixing cap Vorschubklemmrolle  |Ǌǳōŀ ŘƻŎƛǎƪƻǿŀ 000780046 

18 ~Ǌƻǳō aсȄмн Skrutka M6x12 Screw M6x12 Schraube M6x12 |Ǌǳōŀ aсȄмн 000780043 
19 tƻŘƭƻȌƪŀ ƛȊƻƭŀőƴƝ tƻŘƭƻȌƪŀ ƛȊƻƭŀőƴƝ Insulating washer Isolierunterlage   tƻŘƪƱŀŘƪŀ ƛȊƻƭŀŎȅƧƴŀ 000780041 
20 ½ŀǾłŘŠŎƝ ōƻǿŘŜƴ Zavádzací bowden Wire guid tube Einführungsbowden Prowadnica drutu 000780020 

21 ½ŀǾłŘŠŎƝ ǇƭŀǎǘƻǾȇ ǇǊǻǾƭŀƪ Zavádzací plastový prievlak Inlet guide Kunstoffdüse 
Plastik. element prowadnicy 
drutu 

000780028 

22 Klínek ƘǌƝŘŜƭŜ ƳƻǘƻǊǳ оȄсΣр Klinok hriadele motoru 3x6,5 Woodruff key 3x6,5 
Motorwellezwickel  3x 6,5 
mm 

YƻƱŜƪ ǿŀƱǳ ǎƛƭƴƛƪŀ оȄсΣр 000780019 

23 tƻƧƛǎǘƴȇ ƪǊƻǳȌŜƪ !мл tƻƛǎǘƴȇ ƪǊǵȌƻƪ !мл Retaining ring for shaft A10 Sicherungsring A10 tƛŜǊǏŎƛŜƵ ȊŀōŜȊǇƛŜŎȊŀƧŊŎȅ !мл 000780042 
24 tƻƧƛǎǘƴȇ ƪǊƻǳȌŜƪ ǇǊƻ ƘǌƝŘŜƭ tƻƛǎǘƴȇ ƪǊǵȌƻƪ ǇǊŜ ƘǊƛŀŘŜƯ Retaining ring for shaft RA4 Sicherungsring für Welle tƛŜǊǏŎƛŜƵ ȊŀōŜȊǇƛŜŎȊŀƧŊŎȅ w!п 000780018 
25 Motor malý Motor malý Motor-small Motor klein aŀƱȅ ǎƛƭƴƛƪ 30362 
25 Motor velký aƻǘƻǊ ǾŜƯƪȇ Motor-big Motor groß Wielki silnik 30460 

Typ kladky / Typ kladky / Type of feed roll / Typ der Rolle 

±ƴƛǘǌƴƝκǾƴŠƧǑƝ ǇǊǻƳŠǊ ƪƭŀŘƪȅ онκпл ƳƳ 
±ƴǵǘƻǊƴȇκǾƻƴƪŀƧǑƝ ǇǊƛŜƳŜǊ ƪƭŀŘƪȅ онκпл ƳƳ 
Inside/outside diameter of feed roll 32/40mm 
Innen- / Außendurchmesser der Rolle 32/40mm 

 
Ocel,nerez - Fe 

 
Hliník - Al 

 
¢Ǌǳōƛőƪŀ - Tube wire 

Ø drátu/ Ø drôtu/ Ø wire /  Drahtdurchmesser  0,6 ς 0,8 30348 ς 0,6/0,8 - - 
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Ø drátu/ Ø drôtu/ Ø wire /  Drahtdurchmesser  0,8 ς 1,0 31330 ς 0,8/1,0 32004 ς 0,8/1,0 - 

Ø drátu/ Ø drôtu/ Ø wire /  Drahtdurchmesser  1,0 ς 1,2 31331 ς 1.0/1,2 31893 ς 1,0/1,2 32122 - 1,0/1,2 

Ø drátu/ Ø drôtu/ Ø wire /  Drahtdurchmesser  1,4 ς 1,6 32159 ς 1,4/1,6 31869 ς 1,4/1,6 32145 - 1,4/1,6 

                  CZ -  POPIS SK - POPIS EN - DESCRIPTIONS DE - BESCHREIBUNG PL - OPIS ƻōƧΦőΦ κ ŎƻŘŜ 
1 Deska posuvu Doska posuvu Feed plate Vorschubplatte tƱȅǘŀ ǇƻŘŀƧƴƛƪŀ 000780023 

2 
tƭŀǎǘ ǇǌƝǘƭŀƪǳ ǎŜ ǎǘǳǇƴƛŎƝ 
komplet 

Plast prítlaku so stupnicou 
komplet 

Fixing arm complete 
Andrucksstückplast mit 
Skala 

Element plast.docisku wraz 
ȊŜ ǎƪŀƭŊ 

000780048 

3 tƭŀǎǘ ǇǌƝǘƭŀƪǳ ǎŜ ǎǘǳǇƴƛŎƝ  Plast prítlaku so stupnicou 
Calibrated part for fixing 
arm 

Andrucksstückplast mit 
Mutter 

Element plastik.docisku z 
ƴŀƪǊťǘƪŊ 

000780047 

4 tƭŀǎǘ ǇǌƝǘƭŀƪǳ ǎ ƳŀǘƛŎƝ Plast prítlaku s maticou Cap for the fixing shaft 
Andrucksstückplast mit 
Mutter 

¢ǊȊǇƛŜƵ ŘƻŎƛǎƪǳ 000780049 

5 IǌƝŘŜƭ ȊŀƧƛǑǙƻǾŀŎƝ ǇƻǎǳǾǳ IǊƛŀŘŜƯ ȊŀƛǎǙƻǾŀŎƝ ǇƻǎǳǾǳ  Spring type straight pins Sicherungsring tƛŜǊǏŎƛŜƵ ȊŀōŜȊǇƛŜŎȊŀƧŊŎȅ 000780061 
6 YǊƻǳȌŜƪ ǇƻƧƛǎǘƴȇ w!т YǊǵȌƻƪ Ǉƻƛǎǘƴȇ w!т Retaining ring for shaft RA7 Armfeder RA7  {ǇǊťȍȅƴŀ ǊŀƳƛŜƴƛŀ RA7 000780050 
7 tǌƝǘƭŀőƴŞ ǊŀƳŜƴƻ tǊƝǘƭŀőƴŞ ǊŀƳŜƴƻ Pressure arm Druckarm wŀƳƛť ŘƻŎƛǎƪƻǿŜ 000780051 
8 YǊƻǳȌŜƪ ŘƛǎǘŀƴőƴƝ мпȄс YǊǵȌƻƪ Řƛǎǘŀƴőƴý 14x6 Distance ring Ø 14x6 Distanzring 14x6 tƛŜǊǏŎƛŜƵ Řȅǎǘŀƴǎƻǿȅ 14x6 000780063 
9 2ŜǇ q мл 2ŀǇ q мл Shaft Ø 10 Zapfen Ø 10 Czop Ø 10 000780052 
10 [ƻȌƛǎƪƻ [ƻȌƛǎƪƻ Bearing Lager _ƻȍȅǎƪƻ 000780062 
11 YǊƻǳȌŜƪ ŘƛǎǘŀƴőƴƝ мпȄо YǊǵȌƻƪ Řƛǎǘŀƴőƴý 14x3 Distance ring Ø 14x3 Distanzring 14x3 tƛŜǊǏŎƛŜƵ Řȅǎǘŀƴǎƻǿȅ 14x3 000780064 
12 tǊǳȌƛƴŀ ǊŀƳŜƴŜ tǊǳȌƛƴŀ ǊŀƳŜƴa Spring for pressure arm Armfeder {ǇǊťȍȅƴŀ ǊŀƳƛŜƴƛŀ 000780053 
13 2ŜǇ q с 2ŀǇ q с Shaft Ø 6 Zapfen Ø 6 Czop Ø 6 000780054 
14 YǊƻǳȌŜƪ ǇƻƧƛǎǘƴȇ YǊǵȌƻƪ Ǉƻƛǎǘƴȇ Retaining ring for shaft RAS Sicherungsring tƛŜǊǏŎƛŜƵ ȊŀōŜȊǇƛŜŎȊŀƧŊŎȅ 000780016 

15 
Krytka plastového ozub. 
kola 

Kryt plastového ozub. kola Adapter ring 
Deckel des Plastik - 
Zahnrades 

hǎƱƻƴŀ ǇƭŀǎǘƛƪƻǿŜƧ Ȋťōŀǘƪƛ 000780055 

16 Kladka  Kladka  Feed roll  Rolle Rolka - 

17 
~Ǌƻǳō ǳǇƝƴŀŎƝ ƪƭŀŘƪȅ 
ǇƻŘŀǾŀőŜ 

Skrutka upínania kladky 
ǇƻŘłǾŀőa 

Fixing cap Vorschubklemmrolle  |Ǌǳōŀ ŘƻŎƛǎƪƻǿŀ 000780056 

19 tƻŘƭƻȌƪŀ ƛȊƻƭŀőƴƝ tƻŘƭƻȌƪŀ ƛȊƻƭŀőƴá Insulating washer Isolierunterlage   tƻŘƪƱŀŘƪŀ ƛȊƻƭŀŎȅƧƴŀ 000780057 
20 ½ŀǾłŘŠŎƝ ōƻǿŘŜƴ Zavádzací bowden Wire guid tube Einführungsbowden Prowadnica drutu 000780058 

21 ½ŀǾłŘŠŎƝ ǇƭŀǎǘƻǾȇ ǇǊǻǾƭŀƪ Zavádzací plastový prievlak Inlet guide Kunstoffdüse 
Plastik. element prowadnicy 
drutu 

000780059 

22 ~Ǌƻǳō aсȄмн Skrutka M6x12 Screw M6x12 Schraube M6x12 |Ǌǳōŀ aсȄу 000780043 
23 ~Ǌƻǳō aрȄу Skrutka M5x8 Screw M5x8 Schraube M5x8 |Ǌǳōŀ aрȄу 000780060 

24 YƭƝƴŜƪ ƘǌƝŘŜƭŜ ƳƻǘƻǊǳ оȄсΣр 
Klenec hriadele motoru 
3x6,5 

Woodruff key 3x6,5 Motorwellezwickel  3x 6,5 YƻƱŜƪ ǿŀƱǳ ǎƛƭƴƛƪŀ оȄсΣр 000780019 

25 tƻƧƛǎǘƴȇ ƪǊƻǳȌŜƪ !мл tƻƛǎǘƴȇ ƪǊǵȌƻƪ !мл Retaining ring for shaft A10 Sicherungsring A10 
tƛŜǊǏŎƛŜƵ ȊŀōŜȊǇƛŜŎȊŀƧŊŎȅ 
A10 

000780042 

26 Motor malý / Motor velký aƻǘƻǊ Ƴŀƭȇ κ aƻǘƻǊ ǾŜƯƪȇ Motor-small / Motor-big Motor klein / Motor groß aŀƱȅ ǎƛƭƴƛƪ κ ǿƛŜƭƪƛ silnik 30362 / 30460 

Typ kladky / Typ kladky / Type of feed roll 

±ƴƛǘǌƴƝκǾƴŠƧǑƝ ǇǊǻƳŠǊ ƪƭŀŘƪȅ ннκпл ƳƳ 
±ƴǵǘƻǊƴȇκǾƻƴƪŀƧǑƝ ǇǊƛŜƳŜǊ ƪƭŀŘƪȅ онκпл ƳƳ 
Inside/outside diameter of feed roll 22/40mm 

 
Ocel,nerez - Fe 

 
Hliník - Al 

 
¢Ǌǳōƛőƪŀ - Tube wire 

Ø drátu/ Ø drôtu/ Ø wire /  Drahtdurchmesser  0,8 ς 1,0 30348 ς 0,6/0,8 - - 

Ø drátu/ Ø drôtu/ Ø wire /  Drahtdurchmesser  1,0 ς 1,2 31330 ς 0,8/1,0 32004 ς 0,8/1,0 32106 ς 0,8/1,0 

Ø drátu/ Ø drôtu/ Ø wire /  Drahtdurchmesser  0,8 ς 1,0 31331 ς 1.0/1,2 31893 ς 1,0/1,2 32122 ς 1,0/1,2 
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CZ  -  tǌƝǊǳőƪŀ ǇǊƻ ƻŘǎǘǊŀƴŠƴƝ ȊłǾŀŘ 
¦ǇƻȊƻǊƴŠƴƝΥ ǎǘǊƻƧ ƳƻƘƻǳ ƻǇǊŀǾƻǾŀǘ ƧŜƴ ƪǾŀƭƛŦƛƪƻǾŀƴƝ ŀ ǇǌƝǎƭǳǑƴŠ ǾȅǑƪƻƭŜƴƝ ǇǊŀŎƻǾƴƝŎƛΗ 

Závada, ǇǌƝȊƴŀƪȅ tǌƝőƛƴŀ yŜǑŜƴƝ 

bŜōŠȌƝ ǾŜƴǘƛƭłǘƻǊΣ 
ǎǾłǌŜőƪŀ ƴŜǎǾŀǌǳƧŜΦ 

1/ Je stroj zapnut v síti? ½ŀǇƴŠǘŜ ǎǘǊƻƧ Řƻ ǎƝǘŠΦ 
2/ Je v ǎƝǙƻǾŞ ȊłǎǳǾŎŜ ƴŀǇŠǘƝΚ ½ƪƻƴǘǊƻƭǳƧǘŜ ǎƝǙƻǾƻǳ ȊłǎǳǾƪǳΦ 
3/ Není vypadený drát ze svorkovnice v ȊłǎǘǊőŎŜ ƴŜōo zásuv.? ½ƪƻƴǘǊƻƭǳƧǘŜ ǎƝǙƻǾƻǳ ȊłǎǘǊőƪǳ ƴŜōƻ ȊłǎǳǾƪǳΦ 
пκ IƭŀǾƴƝ ǾȅǇƝƴŀő ƧŜ ǇƻǑƪƻȊŜƴΦ ±ȅƳŠƶǘŜ ƘƭŀǾƴƝ ǾȅǇƝƴŀőΦ 

5/ Vypadený kabel ze svorkovnice ve stroji. ¦ǇŜǾƴŠǘŜ ƪŀōŜƭΦ 

сκ hǾƭłŘŀŎƝ ǘǊŀŦƻ ƧŜ ōŜȊ ƴŀǇŠǘƝ - vypadená fáze. ½ƪƻƴǘǊƻƭǳƧǘŜ ȊłǎǳǾƪǳΣ ȊłǎǘǊőƪǳ ŀ ǇǌƝǾƻŘƴƝ ǎƝǙƻǾȇ ƪŀōŜƭΦ 

7/ Vadné ovládací trafo. ±ȅƳŠƶǘŜ ƻǾƭłŘŀŎƝ  ǘǊŀŦƻΦ 

±ŜƴǘƛƭłǘƻǊ ƴŜōŠȌƝΦ Vadný ventilátor. ±ȅƳŠƶǘŜ ǾŜƴǘƛƭłǘƻǊΦ 

Ventilátor jde, 
ǎǾłǌŜőƪŀ 
nŜǎǾŀǌǳƧŜΦ 

!κ {¢¸Y!2 b9{tNb# - POSUV NEJDE 

1/ Není ȊŀǇƻƧŜƴŀ ƻǾƭłŘŀŎƝ ȊłǎǘǊőƪŀ ƘƻǌłƪǳΦ ½ŀǇƴŠǘŜ ƻǾƭłŘŀŎƝ ȊłǎǘǊőƪǳ ƘƻǌłƪǳΦ 

нκ ±ŀŘƴȇ ǎǇƝƴŀő ƴŜōƻ ƻǾƭłŘŀŎƝ ƪŀōŜƭ Ǿ ƘƻǌłƪǳΦ 
hŘǇƻƧǘŜ Ƙƻǌłƪ ŀ ǇǌŜƳƻǎǘŠǘŜ ŘǾŀ ƪƻƴǘŀƪǘȅ ǇǊƻ ƻǾƭłŘłƴƝΦ tƻƪǳŘ ǾǑŜŎƘƴȅ ŦǳƴƪŎŜ ǎǘǊƻƧŜ 
ŦǳƴƎǳƧƝΣ ǾȅƳŠƶǘŜ ǎǇƝƴŀőΣ ƪƻŀȄΦ ƪŀōŜƭ ƴŜōƻ ŎŜƭȇ ƘƻǌłƪΦ 

оκ bŀ ƳŀƭŞƳ ǘǊŀŦǳ ƴŜƴƝ ƴŀǇŠǘƝ - vypadená jedna fáze. 
±ȅƳŠƶǘŜ ǎƝǙƻǾƻǳ ǇƻƧƛǎǘƪǳΣ ȊƪƻƴǘǊƻƭǳƧǘŜ ȊłǎǳǾƪǳΣ ȊłǎǘǊőƪǳ ŀ ǇǌƝǾƻŘƴƝ ǎƝǙƻǾȇ ƪŀōŜƭΣ 
ȊƪƻƴǘǊƻƭǳƧǘŜ ŦłȊŜ ƴŀ ǎǘȅƪŀőƛΦ 

пκ ±ŀŘƴł ŎƝǾƪŀ ǎǘȅƪŀőŜΦ ±ȅƳŠƶǘŜ ǎǘȅƪŀőΦ 

5/ Vadné termostaty (viz schéma). ±ȅƳŠƶǘŜ ǘŜǊƳƻǎǘŀǘȅΦ 

.κ {¢¸Y!2 {tNb#Σ b9W59 th{¦± 

мκ ±ŀŘƴł ǌƝŘƝŎƝ ŜƭŜƪǘǊƻƴƛƪŀΦ ±ȅƳŠƶǘŜ ŘŜǎƪǳΦ 

2/ Vadný motorek posuvu - uhlíky. ±ȅƳŠƶǘŜ ǳƘƭƝƪȅ ǇƻǎǳǾǳΦ 

Cκ {¢¸Y!2 {tNb#Σ th{¦± W59 

мκ tǌŜƭƻƳŜƴȇ ȊŜƳƴƝŎƝ ƪŀōŜƭΦ LȊƻƭŀŎŜ ƳǻȌŜ ōȇǘ ƴŜǇƻǑƪƻȊŜƴłΣ ǇƻǘƻƳ ǘƻ ƴŜƴƝ ǇŀǘǊƴŞ - ǾȅƳŠƶǘŜ ȊŜƳƴƝŎƝ ƪŀōŜƭΦ 

нκ ±ŀŘƴȇ ƪƻŀȄƛłƭƴƝ ƪŀōŜƭ  ƘƻǌłƪǳΦ ±ȅƳŠƶǘŜ ƪƻŀȄƛłƭƴƝ ƪŀōŜƭΦ 

bŀ ƘǳōƛŎƛ Ƙƻǌłƪǳ ƧŜ 
ǎǾŀǌƻǾŀŎƝ ǇǊƻǳŘΦ 

1/ V ƘǳōƛŎƛ Ƙƻǌłƪǳ ƧŜ ƴŀƘǊƻƳŀŘŠƴȇ ǊƻȊǎǘǌƛƪΦ 
{ŜƧƳŠǘŜ ƘǳōƛŎƛ ŀ ǾȅőƛǎǘŠǘŜ ƧƛΣ ǎǘŜƧƴŠ ǘŀƪ ǾȅőƛǎǘŠǘŜ ƳŜȊƛƪǳǎ ŀ ǇǊǻǾƭŀƪΣ ƴŀǎǘǌƝƪŜƧǘŜ ŘƝƭȅ 
ǎŜǇŀǊŀőƴƝƳ ǎǇǊŜƧŜƳΦ 

нκ LȊƻƭŀŎŜ ƘǳōƛŎŜ ƧŜ ǇƻǑƪƻȊŜƴŀΦ ±ȅƧƳŠǘŜ ƘǳōƛŎƛΦ 

Nelze regulovat 
rychlost posuvu drátu. 

мκ ¦ǾƻƭƴŠƴȇ ƪƴƻŦƭƝƪ ǊŜƎǳƭŀŎŜ ǊȅŎƘƭƻǎǘƛ ǇƻǎǳǾǳΦ ¦ǘłƘƴŠǘŜ ƪƴƻŦƭƝƪ ǊŜƎǳƭŀŎŜ ǊȅŎƘƭƻǎǘƛ ǇƻǎǳǾǳΦ 

2/ tƻǑƪƻȊŜƴȇ ǇƻǘŜƴŎƛƻƳŜǘǊΦ ±ȅƳŠƶǘŜ ǇƻǘŜƴŎƛƻƳŜǘǊΦ 

оκ ±ŀŘƴł ǌƝŘƝŎƝ ŜƭŜƪǘǊƻƴƛƪŀΦ ±ȅƳŠƶǘŜ ŘŜǎƪǳΦ 

{ǘłƭŜ ǳƴƛƪł ƘƻǌłƪŜƳ 
plyn. 

мκ bŜőƛǎǘƻǘŀ ƴŀ ǾŜƴǘƛƭƪǳΦ tǊƻǾŜřǘŜ ŘŜƳƻƴǘłȌ ŀ ǇǊƻőƛǑǘŠƴƝ ǇƻǇǌƝǇŀŘŠ ƴŀǇǊǳȌŜƴƝ ǇǊǳȌƛƴȅ ƴŜōƻ ǾȅƳŠƶǘŜ ǾŜƴǘƛƭŜƪΦ 

нκǑǇŀǘƴŠ ƴŀǎǘŀǾŜƴȇ ǘƭŀƪ na redukőƴƝƳ ventilu lahve. Nastavte tlak. 

оκ WŜ ǇƻǳȌƛǘ ƴŜǾƘƻŘƴȇ ǑƪǊǘƝŎƝ ǾŜƴǘƛƭ ƴŀƳƝǎǘƻ ŘǊŀȌǑƝƘƻ 
ǊŜŘǳƪőƴƝƘƻ - ǇǌƝƭƛǑ Ǿȅǎƻƪȇ ǘƭŀƪΦ 

tƻǳȌƛƧǘŜ ǾƘƻŘƴȇ ǊŜŘǳƪőƴƝ ǾŜƴǘƛƭΣ ƴŀǇǌΦ ǾŜƴǘƛƭ Y¦рΦ 

4/ Vadný elektromagnetický ventilek. ±ȅƳŠƶǘŜ elektromagnetický ventilek. 

~ǇŀǘƴŠ ǎǾŀǌǳƧŜ - lepí, 
ƴŀǾŀǌǳƧŜΣ ŎǳƪłΣ ǾŜƭƪȇ 
ǊƻȊǎǘǌƛƪΦ 
 

!κ ~t!¢bº tw¨/Ih5 5w#¢¦ Ihy#Y9aΣ b9.h tw®VLAKEM 
мκ tǊǻǾƭŀƪ ƧŜ ǇǌƝƭƛǑ ȊŀǇǳǑǘŠƴ ǇƻŘ ƻƪǊŀƧŜƳ ƘǳōƛŎŜΦ tǊǻǾƭŀƪ ǎƳƝ ōȇǘ ƳŀȄƛƳłƭƴŠ ȊŀǇǳǑǘŠƴ м - 2 mm pod okraj hubice. 
нκ tǊǻƳŠǊ ƻǘǾƻǊǳ ǇǊǻǾƭŀƪǳ ƴŜƻŘǇƻǾƝŘł ǇƻǳȌƛǘŞƳǳ ŘǊłǘǳΦ ±ȅƳŠƶǘŜ ǇǊǻǾƭŀƪ Ȋŀ ƻŘǇƻǾƝŘŀƧƝŎƝΦ 
оκ tǊǻǾƭŀƪ ƧŜ ǎƛƭƴŠ ȊƴŜőƛǑǘŠƴΦ hőƛǎǘŠǘŜ ƴŜōƻ ǾȅƳŠƶǘŜ ǇǊǻǾƭŀƪΦ 
пκ tǊǻǾƭŀƪ ƧŜ ƻǇƻǘǌŜōƻǾŀƴȇΦ ±ȅƳŠƶǘŜ ǇǊǻǾƭŀƪΦ 
рκ tǌƝƭƛǑ ƪǊłǘƪȇ ƴŜōƻ ǇǌƝƭƛǑ ŘƭƻǳƘȇ ōƻǾŘŜƴ Ǿ ƘƻǌłƪǳΦ ±ȅƳŠƶǘŜ ōƻǾŘŜƴΦ 
сκ bŜƴƝ ǇƻǳȌƛǘ ōƻǾŘŜƴ ǎǇǊłǾƴŞƘƻ ǇǊǻƳŠǊǳΦ ±ȅƳŠƶǘŜ ōƻǾŘŜƴΦ 
тκ ½ƴŜőƛǑǘŠƴȇ ōƻǾŘŜƴΦ ±ȅőƛǎǘŠǘŜ ōƻǾŘŜƴ - ƧŜ ǘǌŜōŀ Ƙƻ őƛǎǘƛǘ ƪŀȌŘȇ ǘȇŘŜƴΦ 
9/ Kladka na Ƨƛƴȇ ǇǊǻƳŠǊ ŘǊłǘǳΦ ¦ǾƻƭƴŠǘŜ ǇǌƝǘƭŀƪ ƪƭŀŘƪȅ ǇƻǎǳǾǳΦ 
млκ YƭŀŘƪŀ ǇƻǎǳǾǳ ƧŜ ƻǇƻǘǌŜōƻǾłƴŀΦ bŀǎŀřǘŜ ƪƭŀŘƪǳ ƻŘǇƻǾƝŘŀƧƝŎƝ ǇƻǳȌƛǘŞƳǳ q ŘǊłǘǳΦ 
ммκ /ƝǾƪŀ ŘǊłǘǳ ƧŜ ǇǌƝƭƛǑ ƛƴǘŜƴȊƝǾƴŠ ōǊȌŘŠƴŀ. ¦ǾƻƭƴŠǘŜ ǑǊƻǳō ōǊȊŘȅ ŎƝǾƪȅΦ 
.κ h{¢!¢bN  tyN2Lb¸ 

1/ Vypadená fáze. 

½ƪǳǎǘŜ ȊŀǇƻƧƛǘ ǎǘǊƻƧ ǇƻŘ Ƨƛƴȇ ƧƛǎǘƛőΦ ±ȅƳŠƶǘŜ ǎƝǙƻǾƻǳ ǇƻƧƛǎǘƪǳΣ ȊƪƻƴǘǊƻƭǳƧǘŜ ȊłǎǳǾƪǳΣ 
ȊłǎǘǊőƪǳ ŀ ǇǌƝǾƻŘƴƝ ǎƝǙƻǾȇ ƪŀōŜƭΦ ½ƪƻƴǘǊƻƭǳƧǘŜ ƧŜǎǘƭƛ Ƨǎƻǳ ƴŀ ǎǾƻǊƪƻǾƴƛŎƛ ǘǊŀƴǎŦƻǊƳłǘƻǊǳ 
Ǉƻ ǎŜǇƴǳǘƝ ǎǾŀǌΦ Ƙƻǌłƪǳ ǾǑŜŎƘƴȅ о ŦłȊŜ !л ǇǊƻǇƻƧŜƴƻ .л плл±Σ !л ǇǊƻǇƻƧŜƴƻ /0 400V  
ŀ .л ǇǊƻǇƻƧŜƴƻ /л плл±Φ tǌƛ ƳŠǌŜƴƝ ǳ ǎǾłǌŜőŜƪ ǎ ǇǌŜǇƝƴŀőŜƳ ƘǊǳōŞƘƻ ƴŀǇŠǘƝ ƳǳǎƝ ōȇǘ 
ǇǌŜǇƝƴŀő ƘǊǳōŞƘƻ ƴŀǇŠǘƝ ǾȌŘȅ Ǿ poloze A. POZOR!!!, pokud vypadne 1 fáze, objeví se 
ǇƻǳȊŜ ƴŀǇŠǘƝ ƻƪƻƭƻ нол±Σ ƴŀ ǎǾƻǊƪƻǾƴƛŎƛ ǘŜŘȅ ƧŜ ƴŀǇŠǘƝΗ {ǇǊłǾƴŞ ƴŀǇŠǘƝ ƧŜ ǾǑŀƪ пллV - 
ȊłǾŀŘŀ ƧŜ ǾŜ ǎǘȅƪŀőƛΣ Ǿ ȊłǎǳǾŎŜ ƴŜōƻ ƧŜ ǳǾƻƭƴŠƴȇ ŘǊłǘ ƴŀ ǎǾƻǊƪƻǾƴƛŎƛΦ 

нκ bŜǎǇǊłǾƴŠ ƴŀǎǘŀǾŜƴȇ ǇǊŀŎƻǾƴƝ ōƻŘΦ ½ƪƻƴǘǊƻƭǳƧǘŜ ƴŀǇŠǘƝ ŀ ǊȅŎƘƭƻǎǘ ǇƻǎǳǾǳ ŘǊłǘǳΦ 

оκ ~ǇŀǘƴŞ ǳȊŜƳƴŠƴƝΦ 
½ƪƻƴǘǊƻƭǳƧǘŜ ƪƻƴǘŀƪǘ ƳŜȊƛ ȊŜƳƴƝŎƝƳƛ ƪƭŜǑǘŠƳƛ ŀ ƻōǊƻōƪŜƳΦ tǌƝǇŀŘƴŠ ǾȅƳŠƶǘŜ ȊŜƳƴƝŎƝ 
kabel. 

пκ ±ŀŘƴȇ ǳǎƳŠǊƶƻǾŀőΦ ±ȅƳŠƶǘŜ ǳǎƳŠǊƶƻǾŀőΦ 
5/ Nekvalitní plyn nebo drát. tƻǳȌƛƧǘŜ Ƨƛƴȇ ŘǊłǘ ƴŜōƻ ǇƭȅƴΦ 
сκ ±ŀŘƴȇ ǇǌŜǇƝƴŀő ƴŀǇŠǘƝΦ ±ȅƳŠƶǘŜ ǇǌŜǇƝƴŀőΦ 
7/ Vadné obvody. ±ȅƳŠƶǘŜ ǘǊŀƴǎŦƻǊƳłǘƻǊΦ 
уκ tǌŜǇłƭŜƴŞ ŘǊłǘȅ ƳŜȊƛ ǘǊŀƴǎŦƻrmát. ŀ ǇǌŜǇƝƴŀőŜƳ ƴŀǇŠǘƝΦ bŀƘǊŀřǘŜ ǾŀŘƴŞ ǾŜŘŜƴƝΦ 

Drát je posuvem 
ƴŜǇǊŀǾƛŘŜƭƴŠ ǇƻŘłǾłƴ 

мκ hǇƻǘǌŜōƻǾŀƴł ƪƭŀŘƪŀ - drát prokluzuje. ±ȅƳŠƶǘŜ ƪƭŀŘƪǳΦ 
нκ bŜƴƝ ǇƻǳȌƛǘ ǎǇǊłǾƴȇ ǇǊǻƳŠǊ ƪƭŀŘƪȅΦ ±ȅƳŠƶǘŜ ƪƭŀŘƪǳΦ 
3/ Vadný motorek - ƻǇƻǘǌŜōƻǾŀƴŞ ǳƘƭƝƪȅ ƴŜōƻ vadná kotva. ±ȅƳŠƶǘŜ ǳƘƭƝƪȅΣ ƪƻǘǾǳ ƴŜōƻ ŎŜƭȇ ƳƻǘƻǊŜƪΦ 
пκ ½ŀŘǌŜƴł ƘƻǊƴƝ ƪƭŀŘƪŀΦ ±ȅƳŠƶǘŜ ƘƻǊƴƝ ƪƭŀŘƪǳΦ 
рκ bŜƴƝ ǇƻǳȌƛǘ ōƻǾŘŜƴ ǎǇǊłǾƴŞƘƻ ǇǊǻƳŠǊǳΦ ±ȅƳŠƶǘŜ ōƻǾŘŜƴΦ 
сκ ½ƴŜőƛǑǘŠƴȇ ōƻǾŘŜƴΦ ±ȅőƛǎǘŠǘŜ ōƻǾŘŜƴ - ƧŜ ǘǌŜōŀ Ƙƻ őƛǎǘƛǘ ƪŀȌŘȇ ǘȇŘŜƴΦ 
тκ tǌƝƭƛǑ ŘƻǘŀȌŜƴȇ ǇǌƝǘƭŀƪ ƴŀ ǇƻǎǳǾǳ - je deformován drát. ¦ǾƻƭƴŠǘŜ ǇǌƝǘƭŀƪ ƪƭŀŘƪȅ ǇƻǎǳǾǳΦ 
уκ YƭŀŘƪŀ ƴŀ Ƨƛƴȇ ǇǊǻƳŠǊ ŘǊłǘǳΦ bŀǎŀřǘŜ ƪƭŀŘƪǳ ƻŘǇƻǾƝŘŀƧƝŎƝ ǇƻǳȌƛǘŞƳǳ q ŘǊłǘǳΦ 
фκ YƭŀŘƪŀ ǇƻǎǳǾǳ ƧŜ ƻǇƻǘǌŜōƻǾłƴŀΦ ±ȅƳŠƶǘŜ ƪƭŀŘƪǳ Ȋŀ ƴƻǾƻǳΦ 
млκ /ƝǾƪŀ ŘǊłǘǳ ƧŜ ǇǌƝƭƛǑ ƛƴǘŜƴȊƝǾƴŠ ōǊȌŘŠƴŀΦ ¦ǾƻƭƴŠǘŜ ōǊȊŘǳ ŎƝǾƪȅΦ 

Trafo vydává velmi 
ǎƛƭƴȇ ōǊǳőƛǾȇ ȊǾǳƪΣ 
ȊŀƘǌƝǾł ǎŜΣ ƴŀǾŀǌǳƧŜΦ 

мκ tƻǑƪƻȊŜƴȇ ǇǌŜǇƝƴŀő ƴŀǇŠǘƝΦ ±ȅƳŠƶǘŜ ǇǌŜǇƝƴŀő ƴŀǇŠǘƝΦ 
нκ tƻǑƪƻȊŜƴŞ ǎŜƪǳƴŘłǊƴƝ ǾƛƴǳǘƝ ǘǊŀŦŀΦ ±ȅƳŠƶǘŜ ǘǊŀŦƻΦ 
оκ tƻǑƪƻȊŜƴŞ ǎŜǇǊƛƳłǊƴƝ ǾƛƴǳǘƝ trafa. ±ȅƳŠƶǘŜ ǘǊŀŦƻΦ 
пκ ½ƪǊŀǘ ƴŀ ǳǎƳŠǊƶƻǾŀőƛ ƴŜōƻ ƴŀ ǾȇǾƻŘŜŎƘΦ hŘǎǘǊŀƶǘŜ ǇǌƝőƛƴǳ ȊƪǊŀǘǳΦ 

{ǾłǌŜŎƝ ŘǊłǘ ǎŜ v Ƙƻǌł-
ku ȌƘŀǾƝ, na kladkách 
ǇƻǎǳǾǳ ŀ ȊŀƘǌƝǾł ǎŜ 
ǎƝǙƻǾȇ ƪŀōŜƭΦ 

мκ /ƝǾƪŀ ƴŜōƻ ŘǊłǘ ǎŜ Řƻǘȇƪł ǎƪǌƝƴŠ ǎǘǊƻƧŜΦ ±ȅǊƻǾƴŜƧǘŜ ȊŘŜŦƻǊƳƻǾŀƴŞ őłǎǘƛ ŎƝǾƪȅ ǘŀƪΣ ŀōȅ ǎŜ ƴŜŘƻǘȇƪŀƭŀ ǎƪǌƝƴŠ ǎǘǊƻƧŜΦ 
нκ YƻǾƻǾŞ ƴŜőƛǎǘƻǘȅ ǇǊƻǇƻƧƝ ǘŠƭŜǎƻ ǇƻǎǳǾǳ ǎŜ ǎƪǌƝƴƝ 
ǎǾłǌŜőƪȅ. 

±ȅőƛǎǘŠǘŜ ǇǊƻǎǘƻǊ ǇƻǎǳǾǳ ƻŘ ǾǑŜŎƘ ƴŜőƛǎǘƻǘΦ 

оκ ¦ǎƳŠǊƶƻǾŀő ǎŜ Řƻǘȇƪł ǎƪǌƝƴŠ ǎǘǊƻƧŜΦ ½ŀƳŜȊǘŜ ƪƻƴǘŀƪǘǳ ǘŠƭŜǎŀ ǳǎƳŠǊƶƻǾŀőŜ ŀ ǎƪǌƝƴŠ ǎǘǊƻƧŜΦ 

{ǾłǌŜőƪƻǳ ƴŜǇǊƻŎƘłȊƝ 
plyn. 

мκ ¦ŎǇŀƴł ǇƭȅƴƻǾł ƘŀŘƛőƪŀ Ǿ ƘƻǌłƪǳΦ 
tǌŜǎǾŠŘőǘŜ ǎŜ ƧŜǎǘƭƛΣ ƧŜ ǇƻǳȌƛǘ ǎǇǊłǾƴȇ ǾƴŠƧǑƝ ǇǊǻƳŠǊ ōƻǾŘŜƴǳΣ ȊƪǳǎǘŜ ƴŀǎŀŘƛǘ Ƨƛƴȇ ƘƻǌłƪΣ 
ǇƻǇǌƝǇŀŘŠ ǾȅƳŠƶǘŜ ƪƻŀȄΦ ƪŀōŜƭΣ ƴŜōƻ ŎŜƭȇ ƘƻǌłƪΦ 

нκ ±Ŝƴǘƛƭ ƧŜ ōŜȊ ƴŀǇŠǘƝΦ ǾȅƳŠƶǘŜ ŘŜǎƪǳ ǌƝŘƝŎƝ elektroniky. 
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Póry ve sváru. 

мκ tƭȅƴ ƴŜƴƝ ǇǳǑǘŠƴ ƴŜōƻ ƧŜ ǇǊłȊŘƴł ƭłƘŜǾ ǎ plynem. tǳǎǙǘŜ Ǉƭȅƴ ƴŜōƻ ǇǌƛǇƻƧǘŜ ƴƻǾƻǳΣ Ǉƭƴƻǳ ƭłƘŜǾΦ 
нκ tǌƝƭƛǑ ǎƛƭƴȇ ǇǊǻǾŀƴ ƴŀ ǇǊŀŎƻǾƛǑǘƛΦ ½ǾȅǑǘŜ ǇǊǻǘƻƪ ƻŎƘǊŀƴƴŞƘƻ Ǉƭȅƴǳ ƴŜōƻ ȊŀƳŜȊǘŜ ǇǊǻǾŀƴǳΦ 
оκ aŀǘŜǊƛłƭ ƧŜ ȊƴŜőƛǑǘŠƴ ǊȊƝΣ barvou nebo olejem. 5ƻƪƻƴŀƭŜ ƳŀǘŜǊƛłƭ ƻőƛǎǘŠǘŜΦ 
пκ IǳōƛŎŜ Ƙƻǌłƪǳ ƧŜ ȊƴŜőƛǑǘŠƴŀ ǊƻȊǎǘǌƛƪŜƳΦ hŘǎǘǊŀƶǘŜ ǊƻȊǎǘǌƛƪ ŀ ǇƻǎǘǌƝƪŜƧǘŜ ƘǳōƛŎƛ ǎŜǇŀǊŀőƴƝƳ ǎǇǊŀƧŜƳΦ 

рκ Iƻǌłƪ ƧŜ ǇǌƝƭƛǑ ǾȊŘłƭŜƴ ƻŘ ƳŀǘŜǊƛłƭǳΦ 
5ǊȌǘŜ Ƙƻǌłƪ ǾŜ ǾȊŘłƭŜƴƻǎǘƛ ƻŘ ƳŀǘŜǊƛłƭǳ ǊƻǾƴŀƧƝŎƝ ǎŜ 10ti-ƴłǎƻōƪǳ ǇǊǻƳŠǊǳ ǇƻǳȌƛǘŞƘƻ 
ǎǾŀǌovacího drátu. 

сκ tǌƝƭƛǑ Ƴŀƭȇ ƴŜōƻ ǇǌƝƭƛǑ ǾŜƭƪȇ ǇǊǻǘƻƪ ǇƭȅƴǳΦ bŀǎǘŀǾǘŜ ǇǊǻǘƻƪ Ǉƭȅƴǳ ƴŀ ǎǇǊłǾƴŞ ƘƻŘƴƻǘȅΦ 
тκ IŀŘƛŎƻǾŞ ǇǊƻǇƻƧŜ ƴŜǘŠǎƴƝΦ ½ƪƻƴǘǊƻƭǳƧǘŜ ǘŠǎƴƻǎǘ ǾǑŜŎƘ ƘŀŘƛŎƻǾȇŎƘ ǇǊƻǇƻƧǻΦ 

{ǾŀǌƻǾŀŎƝ ŘǊłǘ ǘǾƻǌƝ 
ǎƳȅőƪǳ ƳŜȊƛ ƪƭŀŘƪŀƳƛ 
a vstupem do kapiláry 
ƘƻǌłƪǳΦ 

мκ hǘǾƻǊ ǇǊǻǾƭŀƪǳ όǑǇƛőƪȅ Ƙƻǌłƪǳύ ƧŜ ǇǌƝƭƛǑ ǵȊƪȇΣ ƴŜƻŘǇƻǾƝŘł 
ǇǊǻƳŠǊǳ ǇƻǳȌƛǘŞƘƻ ǎǾŀǌƻǾŀŎƝƘƻ ŘǊłǘǳΦ 

±ȅƳŠƶǘŜ ǇǊǻǾƭŀƪ Ȋŀ ǾƘƻŘƴȇΦ 

нκ ¢ƭŀƪ ƴŀ ǇǌƝǘƭŀőƴŞ ƪƭŀŘŎŜ ǇǌƝƭƛǑ ǾŜƭƪȇΦ tƻǾƻƭǘŜ ǇǌƝǘƭŀőƴƻǳ ƪƭŀŘƪǳ ǇƻǎǳǾǳΦ 
оκ ½ƴŜőƛǑǘŠƴȇ ƴŜōƻ ǇƻǑƪƻȊŜƴȇ ōƻǾŘŜƴ Ǿ ƘƻǌłƪǳΦ ±ȅőƛǎǘŠǘŜ ōƻǾŘŜƴ - ōƻǾŘŜƴ ƧŜ ǘǌŜōŀ ƪŀȌŘȇ ǘȇŘŜƴ őƛǎǘƛǘ ƴŜōƻ ƧŜƧ ǾȅƳŠƴƛǘΦ 
4/ V Ƙƻǌłƪǳ ƧŜ ǇƻǳȌƛǘ ōƻǾŘŜƴ ƴŀ Ƨƛƴȇ ǇǊǻƳŠǊ ǎǾŀǌƻǾŀŎƝƘƻ 
drátu. 

±ȅƳŠƶǘŜ ǇǊǻǾƭŀƪ Ȋŀ vhodný. 

 

SK  -  tǊƝǊǳőƪŀ ǇǊŜ ƻŘǎǘǊłƴŜƴƝ ȊłǾŀŘ 
UpozornenieΥ ǎǘǊƻƧ ƳƾȌu ƻǇǊŀǾƻǾŀǙ lŜƴ ƪǾŀƭƛŦƛƪƻǾŀƴƝ ŀ ǇǊƝǎƭǳǑƴŞ ǾȅǑƪƻƭŜƴƝ ǇǊŀŎƻǾƴƝŎƛΗ 

Závada, príznaky tǊƝőƛƴŀ wƛŜǑŜƴƛŜ 

bŜōŜȌƝ  ǾŜƴǘƛƭłǘƻǊΣ 
ȊǾłǊŀőƪŀ ƴŜȊǾłǊŀΦ 

1/ Je stroj zapnutý v sietí? Zapnite stroj do siete. 
2/ Je v ǎƛŜǙƻǾŜƧ ȊłǎǳǾƪŜ ƴŀǇŅǘƛŜΚ {ƪƻƴǘǊƻƭǳƧǘŜ ǎƛŜǙƻǾǵ ȊłǎǳǾƪǳΦ 
3/ Nie je vypadnutý drôt zo svorkovnice ȊłǎǘǊőƪȅ ŀƭŜōƻ 
zásuvky? 

{ƪƻƴǘǊƻƭǳƧǘŜ ǎƛŜǙƻǾǵ ȊłǎǘǊőƪǳ ŀƭŜōƻ ȊłǎǳǾƪǳΦ 

пκ IƭŀǾƴȇ ǾȅǇƝƴŀő ƧŜ ǇƻǑƪƻŘŜƴȇΦ ±ȅƳŜƶǘŜ ƘƭŀǾƴȇ ǾȅǇƝƴŀőΦ 
5/ Vypadnutý kábel zo svorkovnice v stroji. Upevnite kábel. 
6/ Malý transformátor je bez napätia - vypadnutá fáza. {ƪƻƴǘǊƻƭǳƧǘŜ ȊłǎǳǾƪǳΣ ȊłǎǘǊőƪǳ ŀ ǇǊƝǾƻŘƴȇ ǎƛŜǙƻǾȇ ƪłōŜƭΦ 
7/ Vadný ovládací transformátor. ±ȅƳŜƶǘŜ ƻǾƭłŘŀŎƝ  ǘǊŀƴǎŦƻǊƳłǘƻǊΦ 

±ŜƴǘƛƭłǘƻǊ ƴŜōŜȌƝΦ Vadný ventilátor. ±ȅƳŜƶǘŜ ǾŜƴǘƛƭłǘƻǊΦ 

±ŜƴǘƛƭłǘƻǊ ƛŘŜΣ ȊǾłǊŀőƪŀ 
nezvára 

A/ STYY!2 b9{tNb! - POSUV NEJDE 
мκ bƛŜ ƧŜ ȊŀǇƻƧŜƴł ƻǾƭłŘŀŎƛŀ ȊłǎǘǊőƪŀ ƘƻǊłƪǳΦ ½ŀǇƴƛǘŜ ƻǾƭłŘŀŎƛǳ ȊłǎǘǊőƪǳ ƘƻǊłƪǳΦ 

нκ ±ŀŘƴȇ ǎǇƝƴŀő ŀƭŜōƻ ƻǾƭłŘŀŎƝ ƪłōŜƭ v horáku. 
hŘǇƻƧǘŜ ƘƻǊłƪ ŀ ǇǊŜƳƻǎǘƛǘŜ ŘǾŀ ƪƻƴǘŀƪǘȅ ǇǊŜ ƻǾƭłŘŀƴƛŜΦ tƻƪƛŀƯ ǾǑŜǘƪȅ ŦǳƴƪŎƛŜ ǎǘǊƻƧŀ 
ŦǳƴƎǳƧǵΣ ǾȅƳŜƶǘŜ ǎǇƝƴŀőΣ ƪƻŀȄΦ ƪłōŜƭ ŀƭŜōƻ ŎŜƭȇ ƘƻǊłƪΦ 

3/ Na malom transformátore nie je napätie - vypadnutá 
jedna fáza. 

±ȅƳŜƶǘŜ ǎƛŜǙƻǾǵ ǇƻƛǎǘƪǳΣ ǎƪƻƴǘǊƻƭǳƧǘŜ ȊłǎǳǾƪǳΣ ȊłǎǘǊőƪǳ ŀ ǇǊƝǾƻŘƴȇ ǎƛŜǙƻǾȇ ƪłōŜƭΣ 
skontrolujte fáze na styƪŀőƛΦ 

пκ ±ŀŘƴł ŎƛŜǾƪŀ ǎǘȅƪŀőŀΦ ±ȅƳŜƶǘŜ ǎǘȇƪŀőΦ 
5/ Vadné termostaty (viř. schéma). ±ȅƳŜƶǘŜ ǘŜǊƳƻǎǘŀǘȅΦ 
B/ STYY!2 {tNbA, NEJDE POSUV 
1/ Vadná riadiaci elektronika. ±ȅƳŜƶǘŜ ŘƻǎƪǳΦ 
нκ ±ŀŘƴȇ ƳƻǘƻǊőŜƪ ǇƻǎǳǾǳ - uhlíky. ±ȅƳŜƶǘŜ ǳƘƭƝƪȅ ǇƻǎǳǾǳΦ 
C/ STYY!2 {tNbA, POSUV IDE 
1/ Prelomený zemniaci kábel. LȊƻƭłŎƛŀ ƳƾȌŜ ōȅǙ ƴŜǇƻǑƪƻŘŜƴłΣ ǇƻǘƻƳ ǘƻ ƴƛŜ ƧŜ ǾŀŘƴŞ - ǾȅƳŜƶǘŜ ȊŜƳƴƛŀŎi kábel. 
2/ Vadný koax. kábel  horáku. ±ȅƳŜƶǘŜ ƪƻŀȄƛłƭƴy kábel. 

 
Na hubici horáku je 
zvárací prúd 

1/ V hubici horáku je nahromadený rozstrek. 
{ƴƝƳǘŜ ƘǳōƛŎǳ ŀ ǾȅőƛǎǘƛǘŜ ƧǳΣ ǊƻǾƴŀƪƻ ǘŀƪ ǾȅőƛǎǘƛǘŜ ƳŜŘȊƛƪǳǎ ŀ ǇǊƛŜǾƭŀƪΣ ƴŀǎǘǊƛŜƪŀƧǘŜ 
ŘƛŜƭȅ ǎŜǇŀǊŀőƴȇƳ ǎǇǊŜƧƻƳΦ 

2/ Izolácia hubice je ǇƻǑƪƻŘŜƴłΦ Vyjmite hubicu. 

bƛŜ ƧŜ ƳƻȌƴŞ ǊŜƎǳƭƻǾŀǙ 
ǊȇŎƘƭƻǎǙ ǇƻǎǳǾǳ ŘǊƾǘǳ 

мκ ¦ǾƻƯƴŜƴȇ ƎƻƳōƝƪ ǊŜƎǳƭłŎƛŜ ǊȇŎƘƭƻǎǘƛ ǇƻǎǳǾǳΦ Utiahnite gombík regulácie rýchlosti posuvu. 

нκ tƻǑƪƻŘŜƴȇ ǇƻǘŜƴŎƛƻƳŜǘŜǊΦ ±ȅƳŜƶǘŜ ǇƻǘŜƴŎƛƻƳŜǘŜǊΦ 

3/ Vadná riadiaca elektronika. ±ȅƳŜƶǘŜ ŘƻǎƪǳΦ 

Stále uniká horákom 
plyn 

мκ bŜőƛǎǘƻǘŀ ƴŀ ǾŜƴǘƛƭŜΦ ¦ǊƻōǘŜ ŘŜƳƻƴǘłȌ ŀ ǇǊŜőƛǎǘƛǘŜ ǇƻǇǊƝǇŀŘŜ ƴŀǇǊǳȌǘŜ ǇǊǳȌƛƴȅ ŀƭŜōƻ ǾȅƳŜƶǘŜ ǾŜƴǘƛƭΦ 

нκ ~ǇŀǘƴŜ ƴŀǎǘŀǾŜƴȇ ǘƭŀƪ ƴŀ ǊŜŘΦ vŜƴǘƛƭŜ ŦƯŀǑƪȅΦ Nastavte tlak. 

оκ WŜ ǇƻǳȌƛǘȇ ƴŜǾƘƻŘƴȇ ǑƪǊǘƛŀŎƛ ǾŜƴǘƛƭ ƴŀƳƛŜǎǘƻ ŘǊŀƘǑƛŜƘƻ 
ǊŜŘǳƪőƴŞƘƻ - ǇǊƝƭƛǑ Ǿȅǎƻƪȇ ǘƭŀƪΦ 

tƻǳȌƛǘŜ ǾƘƻŘƴȇ ǊŜŘǳƪőƴƝ ǾŜƴǘƛƭΣ ƴŀǇǊƝƪƭŀŘ ǾŜƴǘƛƭ Y¦рΦ 

4/ Vadný elektromagnetický ventil. ±ȅƳŜƶǘŜ ŜƭŜƪǘǊƻƳŀƎƴŜǘƛŎƪȇ ǾŜƴǘƛƭΦ 

~ǇŀǘƴŜ ȊǾłǊŀ - lepí, 
ƴŀǾŀǊǳƧŜΣ ŎǳƪłΣ ǾŜƯƪȇ 
rozstrek 

A/ ~t!¢bº twECHOD DRÔTU HORÁKOM ALEBO PRIEVLAKOM 
мκ tǊƛŜǾƭŀƪ ƧŜ ǇǊƝƭƛǑ ȊŀǇǳǎǘŜƴȇ ǇƻŘ ƻƪǊŀƧƻƳ ƘǳōƛŎŜΦ tǊƛŜǾƭŀƪ ƳƾȌŜ ōȅǙ ƳŀȄƛƳłƭƴŜ ȊŀǇǳǎǘŜƴȇ м - 2 mm pod okraj hubice. 
нκ tǊƛŜƳŜǊ ƻǘǾƻǊǳ ǇǊƛŜǾƭŀƪǳ ƴŜƻŘǇƻǾŜŘł ǇƻǳȌƛǘŞƳǳ ŘǊƾǘǳΦ ±ȅƳŜƶǘŜ ǇǊƛŜǾƭŀƪ Ȋŀ ƻŘǇƻǾŜŘŀƧǵŎƛΦ 
оκ tǊƛŜǾƭŀƪ ƧŜ ǎƛƭƴŜ ȊƴŜőƛǎǘŜƴȇΦ hőƛǎǘƛǘŜ ŀƭŜōƻ ǾȅƳŜƶǘŜ ǇǊƛŜǾƭŀƪΦ 
4/ Prievlak je opotrebovaný. ±ȅƳŜƶǘŜ ǇǊƛŜǾƭŀƪΦ 
рκ tǊƝƭƛǑ ƪǊłǘƪȅ ŀƭŜōƻ ǇǊƝƭƛǑ ŘƭƘȇ ōƻǾŘŜƴ Ǿ horáku. ±ȅƳŜƶǘŜ ōƻǾŘŜƴΦ 
сκ bƛŜ ƧŜ ǇƻǳȌƛǘȇ ōƻǾŘŜƴ ǎǇǊłǾƴŜƘƻ ǇǊƛŜƳŜǊǳΦ ±ȅƳŜƶǘŜ bovden. 
тκ ½ƴŜőƛǎǘŜƴȇ ōƻǾŘŜƴΦ ±ȅőƛǎǘƛǘŜ ōƻǾŘŜƴ - ōƻǾŘŜƴ ƧŜ ǘǊŜōŀ ƪŀȌŘȇ ǘȇȌŘŜƶ őƛǎǘƛǙ. 
9/ Kladka na iný priemer drôtu. ¦ǾƻƯƴƛǘŜ ǇǊƝǘƭŀƪ ƪƭŀŘƪȅ ǇƻǎǳǾǳΦ 
10/ Kladka posuvu je opotrebovaná. bŀǎŀřǘŜ ƪƭŀŘƪǳ ƻŘǇƻǾŜŘŀƧǵŎǳ ǇƻǳȌƛǘŞƳǳ ǇǊƛŜƳŜǊǳ ŘǊƾǘǳΦ 
11/ /ƛŜǾƪŀ ŘǊƾǘǳ ƧŜ ǇǊƝƭƛǑ ƛƴǘŜƴȊƝǾƴŜ ōǊȊŘŜƴłΦ ¦ǾƻƯƴƛǘŜ ǑǊŀǳō ōǊȊŘȅ ŎƛŜǾƪȅΦ 
.κ h{¢!¢b;  twN2Lb¸ 

1/ Vypadnutá fáza 

{ƪǵǎǘŜ ȊŀǇƻƧƛǙ ǎǘǊƻƧ ǇƻŘ ƛƴȇ ƛǎǘƛőΦ ±ȅƳŜƶǘŜ ǎƛŜǙƻǾǵ ǇƻƛǎǘƪǳΣ ǎƪƻƴǘǊƻƭǳƧǘŜ ȊłǎǳǾƪǳΣ 
ȊłǎǘǊőƪǳ ŀ ǇǊƝǾƻŘƴȇ ǎƛŜǙƻǾȇ ƪłōŜƭΦ {ƪƻƴǘǊƻƭǳƧǘŜ őƛ ǎǵ ƴŀ svorkovnici transformátoru po 
ȊŀǇƴǳǘƝ ȊǾΦ ƘƻǊłƪǳ ǾǑŜǘƪȅ о ŦłȊȅ !л ǇǊŜǇƻƧŜƴŞ .л плл±Σ !л ǇǊŜǇƻƧŜƴŞ /л плл± ŀ .л 
prepojené C0 400V. Pri meraƴƝ ǳ ȊǾłǊŀőƛŜƪ ǎ ǇǊŜǇƝƴŀőƻƳ ƘǊǳōŞƘƻ ƴŀǇŅǘia ƳǳǎƝ ōȅǙ 
ǇǊŜǇƝƴŀő ƘǊǳōŞƘƻ ƴŀǇŅǘia ǾȌŘȅ Ǿ ǇƻƭƻƘŜ !Φ th½hwΗΗΗΣ ǇƻƪƛŀƯ ǾȅǇŀŘƴe 1 fáza, objaví sa 
iba napätie okolo 230V, na svorkovnici teda je napätie! {ǇǊłǾƴŜ ƴŀǇŅǘƛŜ ƧŜ ǾǑŀƪ плл± - 
ȊłǾŀŘŀ ƧŜ Ǿ ǎǘȅƪŀőƛ ŀƭŜōƻ Ǿ ȊłǎǳǾƪŜΣ ŀƭŜōƻ ǳǾƻƯƴŜƴȇ ŘǊƾǘ ƴŀ ǎǾƻǊƪƻǾƴƛŎƛΦ 

2/ Nesprávne nastavený pracovný bod. {ƪƻƴǘǊƻƭǳƧǘŜ ƴŀǇŅǘƛŜ ŀ ǊȇŎƘƭƻǎǙ ǇƻǎǳǾu drôtu. 
оκ ~ǇŀǘƴŞ ǳȊŜƳƴŜƴƛŜΦ {ƪƻƴǘǊƻƭǳƧǘŜ ƪƻƴǘŀƪǘ ƳŜŘȊƛ ȊŜƳƴƛŀŎƝƳƛ ƪƭƛŜǑǙŀƳƛ ŀ matŜǊƛłƭƻƳΦ±ȅƳŜƶǘŜ ȊŜƳƴƛŀŎi kábel. 
пκ ±ŀŘƴȇ ǳǎƳŜǊƶƻǾŀőΦ ±ȅƳŜƶǘŜ ǳǎƳŜǊƶƻǾŀőΦ 
5/ Nekvalitný plyn alebo drôt. tƻǳȌƛǘŜ ƛƴȇ ŘǊƾǘ ŀƭŜōƻ ǇƭȅƴΦ 
сκ ±ŀŘƴȇ ǇǊŜǇƝƴŀő napätia. ±ȅƳŜƶǘŜ ǇǊŜǇƝƴŀőΦ 
7/ Vadné obvody. ±ȅƳŜƶǘŜ  ǘǊŀƴǎŦƻǊƳłǘƻǊΦ 
уκ tǊŜǇłƭŜƴŞ ŘǊƾǘȅ ƳŜŘȊƛ ǘǊŀƴǎŦƻǊƳłǘƻǊƻƳ ŀ ǇǊŜǇƝƴŀőƻƳ 
napätia. 

bŀƘǊŀřǘŜ ǾŀŘƴŞ ǾŜŘŜƴƛŜΦ 

Drôt je posuvom 
nepravidelne 
podávaný. 

1/ Opotrebovaná kladka - drôt preklzuje. ±ȅƳŜƶǘŜ kladku. 
нκ bƛŜ ƧŜ ǇƻǳȌƛǘȇ ǎǇǊłǾƴȅ ǇǊƛŜƳŜǊ ƪƭŀŘƪȅΦ ±ȅƳŜƶǘŜ ƪƭŀŘƪǳΦ 
оκ ±ŀŘƴȇ ƳƻǘƻǊőŜƪ - opotrebované uhlíky alebo vadná 
kotva. 

±ȅƳŜƶǘŜ ǳƘƭƝƪȅΣ ƪƻǘǾǳ ŀƭŜōƻ ŎŜƭȇ ƳƻǘƻǊőŜƪΦ 
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4/ Zadrená horná kladka. ±ȅƳŜƶǘŜ ƘƻǊƴǵ ƪƭŀŘƪǳΦ 
рκ bƛŜ ƧŜ ǇƻǳȌƛǘȇ ōƻǾŘŜƴ správneho priemeru. ±ȅƳŜƶǘŜ ōƻǾŘŜƴΦ 
сκ ½ƴŜőƛǎǘŜƴȇ ōƻǾŘŜƴΦ ±ȅőƛǎǘƛǘŜ ōƻǾŘŜƴ - ōƻǾŘŜƴ ƧŜ ǘǊŜōŀ ƪŀȌŘȇ ǘȇȌŘŜƶ őƛǎǘƛǙΦ 
тκ tǊƝƭƛǑ Řotiahnutý  prítlak na posuve - je deformovaný drôt ¦ǾƻƯƴƛǘŜ ǇǊítlak kladky posuvu. 
8/ Kladka na iný priemer drôtu. bŀǎŀřǘŜ ƪƭŀŘƪǳ ƻŘǇƻǾŜŘŀƧǵŎu ǇƻǳȌƛǘŞƳǳ ǇǊƛŜƳŜǊǳ ŘǊƾǘǳΦ 
9/ Kladka posuvu je opotrebovaná. ±ȅƳŜƶǘŜ ƪƭŀŘƪǳ Ȋŀ ƴƻǾú. 
млκ /ƛŜǾƪŀ ŘǊƾǘǳ ƧŜ ǇǊƝƭƛǑ ƛƴǘŜƴȊƝǾƴŜ ōǊȊŘŜƴłΦ ¦ǾƻƯƴƛǘŜ ōǊȊŘǳ ŎƛŜǾƪȅΦ 

Transformátor vydáva 
ǾŜƯƳƛ ǎƛƭƴȇ ōǊǳőƛǾȇ 
zvuk, zohrieva sa, 
navaruje. 

мκ tƻǑƪƻŘŜƴȇ ǇǊŜǇƝƴŀő ƴŀǇŅǘƛŀΦ ±ȅƳŜƶǘŜ ǇǊŜǇƝƴŀő ƴŀǇŅǘƛŀΦ 
нκ tƻǑƪƻŘŜƴŞ ǎŜƪǳƴŘłǊƴŜ ǾƛƴǳǘƛŜ ǘǊŀƴǎŦƻǊƳłǘƻǊǳΦ ±ȅƳŜƶǘŜ ǘǊŀƴǎŦƻǊƳłǘƻǊΦ 
оκ tƻǑƪƻŘŜƴŞ ǇǊƛƳłǊƴŜ ǾƛƴǳǘƛŜ ǘǊŀƴǎŦƻǊƳłǘƻǊǳΦ ±ȅƳŜƶǘŜ ǘǊŀƴǎŦƻǊƳłǘƻǊΦ 
пκ {ƪǊŀǘ ƴŀ ǳǎƳŜǊƶƻǾŀőƛ ŀƭŜōƻ ƴŀ vývodoch. hŘǎǘǊłƶǘŜ ǇǊƝőƛƴǳ ǎƪǊŀǘǳΦ 

½ǾłǊŀŎƝ ŘǊƾǘ ǎŀ ȌŜǊŀǾƝ 
v horáku, na kladkách 
posuvu a zohrieva sa 
ǎƛŜǙƻǾȇ ƪłōŜƭΦ 

1/ Cievka alebo drôt sa dotýka skrine stroja. ±ȅǊƻǾƴŀƧǘŜ ȊŘŜŦƻǊƳƻǾŀƴŞ őŀǎǘƛ ŎƛŜǾƪȅ ǘŀƪΣ ŀōȅ ǎŀ ƴŜŘƻǘȇƪŀƭŀ ǎƪǊƛƴŜ ǎǘǊƻƧa. 
2/ Kovové ƴŜőƛǎǘƻǘȅ ǇǊŜǇƻƧǳƧǵ ǘŜƭŜǎƻ ǇƻǎǳǾǳ ƴŀ ǎƪǊƛƴƛ 
ȊǾłǊŀőƪȅΦ 

±ȅőƛǎǘƛǘŜ ǇǊƛŜǎǘƻǊ ǇƻǎǳǾǳ ƻŘ ǾǑŜǘƪȇŎƘ ƴŜőƛǎǘƾǘΦ 

оκ ¦ǎƳŜǊƶƻǾŀő ǎŀ Řƻǘȇƪŀ ǎƪǊƛƴŜ ǎǘǊƻƧŀΦ ½ŀƳŜŘȊǘŜ ƪƻƴǘŀƪǘǳ ǘŜƭŜǎŀ ǳǎƳŜǊƶƻǾŀőŀ ŀ ǎƪǊƛƴŜ ǎǘǊƻƧŀΦ 

½ǾłǊŀőƪƻǳ ƴŜǇǊŜŎƘłŘȊŀ 
plyn. 

мκ ¦ǇŎƘŀƴł ǇƭȅƴƻǾł ƘŀŘƛőƪŀ Ǿ horáku. 
tǊŜǎǾŜŘőǘŜ ǎŀ őƛΣ ƧŜ ǇƻǳȌƛǘȇ ǎǇǊłǾƴȅ ǾƻƴƪŀƧǑƝ ǇǊƛŜƳŜǊ ōƻǾŘŜƴǳΣ ǎƪǵǎǘŜ ƴŀǎŀŘƛǙ ƛný horák, 
popríǇŀŘŜ ǾȅƳŜƶǘŜ ƪƻŀȄƛłƭƴȅ ƪłōŜƭΣ ŀƭŜōƻ ŎŜƭȇ ƘƻǊłƪΦ 

2/ Ventil je bez napätia. ǾȅƳŜƶǘŜ Řƻǎƪǳ ǊƛŀŘƛŀŎŜƧ ŜƭŜƪǘǊƻƴƛƪȅΦ 

Póry v zvare. 

1/ Plyn nie je ǇǳǎǘŜƴȇ ŀƭŜōƻ ƧŜ ǇǊłȊŘƴŀ ŦƯŀǑŀ ǎ plynom. tǳǎǙǘŜ Ǉƭȅƴ ŀƭŜōƻ ǇǊƛǇƻƧǘŜ ƴƻǾǵΣ Ǉƭƴǵ ŦƯŀǑǳΦ 
нκ tǊƝƭƛǑ ǎƛƭƴȇ ǇǊƛŜǾŀƴ ƴŀ ǇǊŀŎƻǾƛǎƪǳΦ ½ǾȇǑǘŜ ǇǊƛŜǘƻƪ ƻŎƘǊŀƴƴŞƘƻ Ǉƭȅƴǳ ŀƭŜōƻ ȊŀƳŜŘȊǘŜ ǇǊƛŜǾŀƴǳΦ 
оκ aŀǘŜǊƛłƭ ƧŜ ȊƴŜőƛǎǘŜƴȇ ƘǊŘȊƻǳΣ ŦŀǊōƻǳ ŀƭŜōƻ ƻƭŜƧƻƳΦ 5ƻƪƻƴŀƭŜ ƳŀǘŜǊƛłƭ ƻőƛǎǘƛǘŜΦ 
пκ IǳōƛŎŀ ƘƻǊłƪǳ ƧŜ ȊƴŜőƛǎǘŜƴł ǊƻȊǎǘǊŜƪƻƳΦ hŘǎǘǊłƶǘŜ ǊƻȊǎǘǊŜƪ ŀ ǇƻǎǘǊƛŜƪŀƧǘŜ ƘǳōƛŎǳ ǎŜǇŀǊŀőƴȇƳ ǎǇǊŜƧƻƳΦ 

рκ IƻǊłƪ ƧŜ ǇǊƝƭƛǑ ǾȊŘƛŀƭŜƴȇ ƻŘ ƳŀǘŜǊƛłƭǳΦ 
5ǊȌǘŜ ƘƻǊłƪ Ǿƻ ǾȊŘƛŀƭŜƴƻǎǘƛ ƻŘ ƳŀǘŜǊƛłƭǳ ǊƻǾƴŀƧǵŎƛ ǎŀ ŘŜǎŀǙnásobku Ø ǇƻǳȌƛǘŞƘƻ 
zváracieho drôtu. 

сκ tǊƝƭƛǑ Ƴŀƭȇ ŀƭŜōƻ ǇǊƝƭƛǑ ǾŜƯƪȇ ǇǊƛŜǘƻƪ ǇƭȅƴǳΦ Nastavte prietok plynu na správne hodnoty. 
7/ Hadicový prepoj netesní. {ƪƻƴǘǊƻƭǳƧǘŜ ǘŜǎƴƻǎǙ ǾǑŜǘƪȇŎƘ ƘŀŘƛŎƻǾȇŎƘ ǇǊŜǇƻƧƻǾΦ 

Zvárací drôt tvorí 
ǎƭǳőƪǳ ƳŜŘȊƛ ƪƭŀŘƪŀƳƛ 
a vstupom do kapiláry 
horáku. 

мκ hǘǾƻǊ ǇǊƛŜǾƭŀƪǳ όǑǇƛőƪȅ ƘƻǊłƪǳύ ƧŜ ǇǊƝƭƛǑ ǵȊƪȅΣ ƴŜƻŘǇƻǾŜŘł 
ǇǊƛŜƳŜǊǳ ǇƻǳȌƛǘŞƘƻ ȊǾłǊŀŎƛŜƘƻ ŘǊƾǘǳΦ 

±ȅƳŜƶǘŜ ǇǊƛŜǾƭŀƪ Ȋŀ ǾƘƻŘƴȇΦ 

нκ ¢ƭŀƪ ƴŀ ǇǊƝǘƭŀőƴŜƧ ƪƭŀŘƪŜ ǇǊƝƭƛǑ ǾŜƯƪȇΦ tƻǾƻƯǘŜ ǇǊƛŜǘƭŀőƴǵ ƪƭŀŘƪǳ ǇƻǎǳǾǳΦ 
3/ ½ƴŜőƛǎǘŜƴȇ ŀƭŜōƻ ǇƻǑƪƻŘŜƴȇ ōƻǾŘŜƴ Ǿ horáku. ±ȅőƛǎǘƛǘŜ ōƻǾŘŜƴ - ōƻǾŘŜƴ ƧŜ ǘǊŜōŀ ƪŀȌŘȇ ǘȇȌŘŜƶ őƛǎǘƛǙ ŀƭŜōƻ Ƙƻ ǾȅƳŜƴƛǙΦ 
4/ V ƘƻǊłƪǳ ƧŜ ǇƻǳȌƛǘȇ ōƻǾŘŜƴ ƴŀ ƛƴȇ q ȊǾłǊŀŎƛŜƘƻ ŘǊƾǘǳΦ ±ȅƳŜƶǘŜ ǇǊƛŜǾƭŀƪ Ȋŀ ǾƘƻŘƴȇΦ 

 

EN  -  Trouble shooting 
 Warning: machine can repair only competed and educated personal! 

Symptom Reason Resolution 

Badly welds ς ƛǘΩǎ 
sticking, scorching, 
shaking, large spatter 

A/ BAD PASSING OF THE WIRE THROUGH THE WELDING TORCH OR DRAWING DIE 

1/ Drawing die is too imbedded under the edge of the  
orifice. 

Drawing die can be imbedded only 1 ς 2 mm under the edge of the orifice. 

2/ The diameter of the opening of the drawing die does not 
correspond to the used wire. 

Change tip for corresponding one. 

3/ Tip is very dirty. Clean or change the tip. 

4/ Tip is worn out. Change the tip. 

5/ The spring in the welding torch is too short or too long. Change the spring. 

6/ The spring of appropriate diameter has not been used. Change the spring. 

7/ Dirty spring. Clean the spring ς it has to be cleaned every week. 

8/ Sheave for different diameter of wire. Release the thrust of the shift sheave. 

9/ Shift sheave is worn out. Clap on the sheave which corresponds to the used diameter of the wire. 

10/ Spool of the wire is being too intensely braked. Release the screw of the spool brake. 

B/ OTHER CAUSES  

1/ Fallen-out phase. 

Try to connect the machine to some other circuit breaker. Change the fuse, check the 
socket, the plug and the flexing cable. Check if thee are on the clamp of el. transformer 
after switching of welding torch all 3 phases A0 connected B0 400V, A0 400V and B0 
connected C0 400V ς only three phase machines. While measuring with welding 
machines with the alternation switch of rough voltage always in A position. 
ATTENTION!, if 1 phase falls out, only voltage of about 230V appears, there is voltage 
on the clamp! Right voltage, however, is 400V - defect is in the contactor or in the 
socket or released wire on the clamp. 

2/ Wrongly adjusted working point. Check the voltage and the speed of wire feed. 

3/ Wrong grounding. 
Check the contact between grounding pliers and the work piece. Change the grounding 
cable. 

4/ Wrong rectifier. Change the rectifier. 

5/ Low - quality gas or wire. Use different wire or gas. 

6/ Faulty alteration switch of the currency. Change the alteration switch. 

7/ Faulty circuits. Change the el. transformer. 
8/ Burnt wired between el. transformer and the alteration 
switch  of the currency. 

Replace the faulty circuit. 

The wire is unregularly 
fed 

1/ Worn out sheave - the wire is slipping. Change the sheave. 

2/ Appropriate diameter of the sheave has not been used. Change the sheave. 
3/ Faulty motor - worn-out carbons or faulty retch. Change the carbons, the retch or the whole motor. 
4/ Rubbed-in upper sheave. Change the upper pulley. 
5/ The spring of the appropriate diameter has not been used. Change the spring. 
6/ Dirty spring. Clean the spring - the spring has to be cleaned every week. 
7/ Thrust on the shift is too tight - the wire is being 
misshapen. 

Release the thrust of the shift sheave. 

8/ Sheave for  some other  diameter of the wire. Clap on the sheave which corresponds to the used diameter of the wire. 
9/ Sheave of the feed is worn out. Replace the sheave with a new one. 
10 The spool of the wire is being too intensely braked. Release the spool brake. 

The el. transformer is 
making very strong 
grumbling noise, war-
ming up and scorching 

1/ Damaged alteration switch of the currency. Change the alteration switch. 
2/ Damaged secondary rolling of the transformer. Change the transformer. 
3/ Damaged primary rolling of the transformer. Change the transformer. 
4/ Short circuit on the rectifier or the efferent. Remove the cause of the short circuit. 
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Welding wire is red-hot 
in the welding torch, 
on the sheave of the 
feed and the power 
cab-le is being warmed 
up 

1/ The spool or the wire is touching the machine case. 
Flatten the misshapen parts of the spool in order that they do not touch the machine 
case. 

2/ Metal dirt connect the body of the feed with the case of 
the welding machine. 

Clean the space of the feed from all dirt. 

3/ The rectifier is touching the case of the machine. Avoid the contact of the body of the rectifier and the case of the machine. 

Gas does not go 
through the welding 
machine 

1/ Clogged gas hose in the welding torch. 
Make sure if the right inner diameter of the spring has been used, try to clap on 
a different welding torch or change coaxial cable or the whole welding torch. 

2/ The valve is without voltage. Change the panel of controlling electronics. 

Porous welding point 

1/ Gas is not on or the compressed gas cylinder is empty. Turn gas on or connect a new full compressed gas cylinder. 
2/ Too strong draught in the working place. Increase the flow of the shielding/protective gas or avoid draught. 
3/ Material is destroyed by rust, paint or oil. Purify the material well. 
4/ The orifice of the drawing die is dirty from the spatter. Remove the spatter and spray the orifice with separating spray. 

5/ The welding torch is too far from the material. 
Hold the welding torch from the material in such a distance which equals 10 times 
bigger than the diameter of used welding wire. 

6/ Too small or too big flow of the gas. Adjust the flow of the gas on the appropriate values. 
7/ Hose connections do not seal. Check if all hose connections seal. 

Welding wire forms 
a loop between the 
sheaves and the 
opening of the capillary 
of the welding torch 

1/ The opening of drawing die (point of the welding torch) 
is too narrow, does not correspond to the diameter of the 
used welding wire. 

Change the drawing die  and use the right one. 

2/ Pressure on the flattening sheave is too big. Release the flattening sheave of the feed. 
3/ Dirty or damaged spring in the welding torch. Clean the spring - the spring has to be cleaned every week or change it. 
4/ The spring in the welding torch  is suitable for some other 
diameter of the welding wire. 

Change the drawing die for a suitable one. 

 

DE  -  Handbuch für die Störungsbeseitigung 
Hinweis: Die Maschine können nur qualifizierte und entsprechend geschulte Mitarbeiter reparieren! 

Defekt, Anzeichen Grund Lösung 

Ventilator läuft nicht 
Schweißmaschine 
schweißt nicht 

1/ Ist die Maschine an das Netz geschaltet? Maschine an das Netz schalten. 
2/ Gibt es in der Steckdose Spannung? Netzsteckdose überprüfen. 
3/Ausgefallenes Draht aus der Klemmleiste des Steckers 
oder Steckdose? 

Netzstecker oder -dose überprüfen. 

4/ Hauptschalter ist beschädigt. Hauptschalter austauschen. 
5/ Ausgefallenes Kabel aus der Klemmleiste in der 
Maschine. 

Kabel befestigen. 

6/ Kleines Trafo bleibt ohne Spannung - Phase ausgefallen. Steckdose, Stecker und Netzzuleitungskabel überprüfen. 

7/ Steuerungstrafo defekt. Steuerungstrafo austauschen. 

Ventilator läuft nicht Ventilator defekt Ventilator austauschen. 

Ventilator läuft, 
Schweißmaschine 
schweißt nicht 

A/ SCHÜTZ SCHALTET NICHT - VORSCHUB FUNKTIONIERT NICHT 
1/ Steuerungsstecker des Brenners nicht angeschlossen. Steuerungsstecker des Brenners anschließen. 

2/Schalter oder Steuerungskabel im Brenner defekt. 
Brenner frei schalten, zwei Kontakte für die Steuerung überbrücken Falls alle 
Maschinenfunktionen in Ordnung sind, den Schalter, das Koaxialkabel oder den ganzen 
Brenner austauschen. 

3/ Am Kleintrafo keine Spannung - eine Phase ausgefallen. 
Netzsicherung austauschen, Steckdose, Stecker und Zuleitungsnetzkabel überprüfen, 
Phasen am Schütz kontrollieren. 

4/ Schütz - Spule defekt. Schütz austauschen . 
5/ Thermostaten defekt (siehe Schema). Thermostaten austauschen. 

B/ SCHÜTZ SCHALTET - VORSCHUB FUNKTIONIERT NICHT 

1/Steuerungselektronik defekt. Platte austauschen. 
2/Vorschubmotor defekt - Kohlenstifte. Vorschub - Kohlenstifte austauschen. 
B/ SCHÜTZ SCHALTET, VORSCHUB FUNKTIONIERT 

1/ Erdungskabel gebrochen. 
Die Isolierung muss nicht beschädigt sein - es ist nicht sichtbar - das Erdungskabel 
austauschen. 

2/ Koaxialkabel des Brenners defekt Koaxialkabel austauschen. 

Am Brennerstutzen ist 
Strom 

1/ Im Brennerstutzen sind Metallspritzer angesammelt. 
Den Stutzen abnehmen und reinigen, das Zwischenstück und den Ziehring reinigen, die 
Teile mit dem Separieröl einspritzen . 

2/ Isolierung des Stutzens ist beschädigt. Stutzen abnehmen. 

Drahtvorschubge-
schwindigkeit lässt sich 
nicht regulieren 

1/ Knopf für die Regulierung der Vorschubgeschwindigkeit 
ist locker. 

Knopf für die Regulierung der Vorschubgeschwindigkeit festziehen. 

2/ Potentiometer beschädigt. Potentiometer austauschen. 
3/ Steuerungselektronik defekt. Platte austauschen. 

Durch Brenner 
entweicht ständig Gas 

1/ Verunreinigung am Ventil. Demontage und Reinigung, bzw. Verspannen der Feder oder Ventil austauschen. 
2/Druck am Reduzierventil der Flasche falsch eingestellt. Druck einstellen. 
3/ Man verwendete ein ungeeignetes Drosselungsventil 
anstelle des teueren Reduzierventils - Der Druck ist zu hoch. 

Geeignetes Reduzierventil, z.B. KU5, verwenden. 

4/ elektromagnetisches Ventil defekt Elektromagnetisches Ventil austauschen. 

Schweißen nicht in 
Ordnung ς klebt, trägt 
auf, ruckt, großes 
Versprühen 

A/ DURCHGANG DES DRAHTES DURCH DEN BRENNER ODER ZIEHRING NICHT IN ORDNUNG 
1/ Ziehring zu tief unter dem Stutzenrand. Ziehring maximal 1-2 mm tief unter dem Stutzenrand. 
2/ der Durchschnitt der Ziehringöffnung entspricht nicht 
den verwendeten Draht. 

Den Ziehring gegen einen geeigneten austauschen. 

3/ Der Ziehring ist stark verunreinigt. Den Ziehring reinigen oder austauschen. 
4/ Der Ziehring ist abgenutzt. Den Ziehring austauschen. 
Bowden im Brenner zu kurz oder zu lang. Den Bowden austauschen. 
6/ Bowden ς Durchmesser ist nicht richtig. Den Bowden austauschen. 
7/ Verunreinigung des Bowdens. Bowden reinigen ς es ist einmal in der Woche erforderlich. 
9/ Die Rolle ist für einen anderen Drahtdurchmesser 
bestimmt. 

Andruck der Vorschubrolle vermindern. 

10/ Vorschubrolle ist abgenutzt. Eine Rolle einsetzen, die dem verwendeten Drahtdurchschnitt entspricht. 
11/ Die Drahtspule wird zu intensiv gebremst. Die Schraube der Spulenbremse lockern. 
B/ ANDERE URSACHEN 
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1/ Phase ausgefallen. 

Die Maschine an einen anderen Schutzschalter anschließen. Netzsicherung austaus-
chen, Steckdose, Stecker und Netzzuleitungskabel überprüfen. Überprüfen, ob an der 
Trafo - Klemmleiste nach dem Schalten des Schweißbrenners alle 3 Phasen A0 geschal-
tet B0 400 V, A0 geschaltet C0 400V und B0 geschaltet C0 400V sind. Bei der Messung 
an den Schweißmaschinen mit dem Umschalter der groben Spannung muss der 
Umschalter der groben Spannung stets in der Position A sein. VORSICHT!, falls 1 Phase 
ausfällt, erscheint nur eine Spannung in der Größe von etwa 230V, an der Klemmleiste 
gibt es also Spannung! Die richtige Spannung beträgt jedoch 400V - der Fehler befin-det 
sich im Schütz oder in der Steckdose, oder ein Draht in der Klemmleiste ist locker. 

2/ Arbeitspunkt falsch eingestellt. Spannung und Drahtvorschubgeschwindigkeit überprüfen. 

3/ Erdung nicht in Ordnung. 
Den Kontakt zwischen der Erdungszange und dem Werkstück überprüfen. 
Erdungskabel austauschen. 

4/ Gleichrichter defekt. Gleichrichter austauschen. 
5/ Minderwertiges Gas oder Draht. Anderes Draht oder Gas verwenden. 
6/ Spannungsumschalter defekt. Umschalter austauschen. 
7/ Stromkreise defekt . Transformator austauschen. 
8/ Drähte zwischen Trafo und Spannungsumschalter 
durchgebrannt. 

Defekte Leitung ersetzen. 

Draht wird mit dem 
Vorschub unregelmäßig 
zugebracht 

1/ Rolle abgenutzt ς das Draht rutscht durch. Rolle austauschen. 
2/ Rollendurchmesser ist nicht richtig. Rolle austauschen. 
3/ Motor defekt ς Kohlenstifte abgenutzt oder Anker defekt. Kohlenstifte, Anker oder ganzes Motor austauschen. 
4/ Obere Rolle festgefressen. Obere Rolle austauschen. 
5/ Bowden ς Durchmesser ist nicht richtig. Den Bowden austauschen. 
6/ Verunreinigung des Bowdens. Bowden reinigen ς es ist einmal in der Woche erforderlich. 
7/ Vorschubandruck zu viel angezogen ς das Draht wird 
deformiert. 

Andruck der Vorschubrolle vermindern. 

8/ Die Rolle ist für einen anderen Drahtdurchmesser 
bestimmt. 

Eine Rolle einsetzen, die dem verwendeten Drahtdurchschnitt entspricht. 

9/ Vorschubrolle ist abgenutzt. Die Rolle gegen eine neuen austauschen. 
10/ Die Drahtspule wird zu intensiv gebremst. Die Spulenbremse lockern. 

Trafo produziert starke 
brummende Geräusche, 
wird warm, trägt auf 

1/ Spannungsumschalter defekt. Spannungsumschalter austauschen. 
2/ Sekundäre Trafowicklung beschädigt. Trafo austauschen. 
3/ Primäre Trafowicklung beschädigt. Trafo austauschen. 
4/ Kurzschluss am Gleichrichter oder an den Ausführungen. Kurzschlussursache beseitigen. 

Schweißdraht macht 
sich im Brenner, 
Vorschubrollen glühend, 
Netzkabel wird heiß  

1/ Spule oder Draht haben Kontakt mit dem Maschinen-
schrank. 

Deformierte Spulenteile so ausrichten, dass die Spule keinen Kontakt mit dem Maschi-
nenschrank hat. 

2/ Metallverunreinigungen verbinden das Gehäuse des 
Vorschubs mit dem Schweißmaschinenschrank. 

Den Vorschubraum von allen Verunreinigungen reinigen. 

3/ Gleichrichter hat Kontakt mit dem Maschinenschrank. Den Kontakt zwischen dem Gleichrichtergehäuse und Maschinenschrank verhindern. 

In der Schweißmaschine 
strämt kein Gas 

1/ Gasschlauch im Brenner verstopft. 
Überprüfen, ob der Bowden ς Außendurchmesser stimmt, einen anderen Brenner 
einsetzen, bzw. das Koaxialkabel oder den ganzen Brenner austauschen. 

2/ Ventil ist ohne Spannung. 3/ Platte der Steuerungselektronik austauschen. 

Schweißnahtporen 

1/ Gas nicht eingeschaltet, oder die Gasflasche ist leer. Gas einschalten oder eine neue, volle Gasflasche anschließen. 
2/ Starker Durchzug am Arbeitsplatz. Schutzgasdurchfluss erhöhen, oder Durchzug vermeiden. 
3/ Material durch Rost, Farbe oder Öl verunreinigt. Material vollständig reinigen. 
4/ Brennerstutzen durch Metallspritzer verunreinigt. Metallspritzer beseitigen, den Stutzen mit dem Separieröl Binzel einspritzen. 

5/ Brenner zu weit vom Material. 
Den Brenner in einem Abstand vom Material halten, der dem Zehnfachen des 
Durchschnitts des verwendeten Schweißdrahtes entspricht. 

6/ Gasdurchfluss zu gering oder zu groß. Gasdurchfluss auf richtige Werte einstellen. 
7/ Undichte Schlauchverbindungen. Dichtigkeit aller Schlauchverbindungen überprüfen. 

Schweißdraht bildet eine 
Schlinge zwischen den 
Rollen und dem Eintritt 
in die Brennerkapillaren 

1/ Öffnung des Ziehrings (Brennerspitze) zu eng, entspricht 
nicht dem Durchmesser des verwendeten Drahts. 

Den Ziehring gegen einen geeigneten austauschen. 

2/ Druck an der Andruckrolle zu groß. Andruckrolle des Vorschubs lockern. 
3/ Bowden im Brenner verunreinigt oder beschädigt. Bowden reinigen ς es ist einmal in der Woche erforderlich, oder austauschen. 
4/ Bowden im Brenner ist für einen anderen Drahtdurch-
messer bestimmt. 

Den Ziehring gegen einen geeigneten austauschen. 

 

PL  -  LƴǎǘǊǳƪŎƧŀ ǳǎǳǿŀƴƛŀ ōƱťŘƽǿκǳǎǘŜǊŜƪΥ 
hǎǘǊȊŜȍŜƴƛŜ: ǳǊȊŊŘȊŜƴƛŜ ƳƻȍŜ ƴŀǇǊŀǿƛŀŏ ǘȅƭƪƻ ƛ ǿȅƱŊŎȊƴƛŜ ƻŘǇƻǿƛŜŘƴƛƻ ǿȅƪǿŀƭƛŦƛƪƻǿŀƴȅ ƛ ǿȅǎȊƪƻƭƻƴȅ ǇǊŀŎƻǿƴƛƪΗ 

Awaria, objawy Przyczyna wƻȊǿƛŊȊŀƴƛŜ 

bƛŜ ŘȊƛŀƱŀ ǿŜƴǘȅƭŀǘƻǊΣ 
spawarka nie spawa 

1./Maszyna jest ǇƻŘƱŊŎȊƻƴŀ Řƻ ǎƛŜŎƛΚ tƻŘƱŊŎȊȅŏ ƳŀǎȊȅƴť Řƻ ǎƛŜŎƛΦ 
нΦκ ² ƎƴƛŀȊŘƪǳ ǎƛŜŎƛƻǿȅƳ ƧŜǎǘ ƴŀǇƛťŎƛŜΚ {ǇǊŀǿŘȊƛŏ ƎƴƛŀȊŘƪƻ ǎƛŜŎƛƻǿŜΦ 
оΦκ bƛŜ ǿȅǇŀŘƱ ŘǊǳǘ Ȋ ƭƛǎǘȅ ȊŀŎƛǎƪƻǿŜƧ ǿ ǿǘȅŎȊŎŜ ƭǳō 
gniazdku? 

{ǇǊŀǿŘȊƛŏ ǿǘȅŎȊƪť ǎƛŜŎƛƻǿŊ ƭǳō ƎƴƛŀȊŘƪƻΦ 

пΦκ ¦ǎȊƪƻŘȊƻƴȅ ƎƱƽǿƴȅ ǿȅƱŊŎȊƴƛƪΦ ²ȅƳƛŜƴƛŏ ƎƱƽǿƴȅ ǿȅƱŊŎȊƴƛƪΦ 
рΦκ YŀōŜƭ ǿȅǇŀŘƱ Ȋ ƭƛǎǘȅ ȊŀŎƛǎƪƻǿŜƧ ǿ ƳŀǎȊȅƴƛŜΦ ½ŀƳƻŎƻǿŀŏ ƪŀōŜƭΦ 
сΦκ aŀƱȅ ǘǊŀƴǎŦƻǊƳŀǘƻǊ ƧŜǎǘ ōŜȊ ƴŀǇƛťŎƛŀ - ǿȅǇŀŘƱŀ ŦŀȊŀΦ {ǇǊŀǿŘȊƛŏ ƎƴƛŀȊŘƪƻΣ ǿǘȅŎȊƪť ƛ ǎƛŜŎƛƻǿȅ ƪŀōŜƭ ǇǊȊŜǿƻŘƻǿȅΦ 
7./ Wadliwy transformator sterowniczy. ²ȅƳƛŜƴƛŏ ǘǊŀƴǎŦƻǊƳŀǘƻǊ ǎǘŜǊƻǿƴƛŎȊȅΦ 

²ŜƴǘȅƭŀǘƻǊ ƴƛŜ ŘȊƛŀƱŀΦ Wadliwy wentylator. ²ȅƳƛŜƴƛŏ ǿŜƴǘȅƭŀǘƻǊΦ 

²ŜƴǘȅƭŀǘƻǊ ŘȊƛŀƱŀΣ 
spawarka nie spawa 

!Φκ {¢¸/½bLY bL9 _+/½¸ - POSUW NIE PRACUJE 
1./ Wtyczka sterownicza palnika nie jest ǇƻŘƱŊŎȊƻƴŀΦ ²ƱŊŎȊȅŏ ǿǘȅŎȊƪť ǎǘŜǊƻǿƴƛŎȊŊ ǇŀƭƴƛƪŀΦ 

нΦκ ²ŀŘƭƛǿȅ ƱŊŎȊƴƛƪ ƭǳō ƪŀōŜƭ ǿ ǇŀƭƴƛƪǳΦ 
Palnik oŘƱŊŎȊȅŏ ƛ ǇǊȊŜƳƻǎǘƪƻǿŀŏ Řǿŀ ƪƻƴǘŀƪǘȅ Řƻ ǎǘŜǊƻǿŀƴƛŀΦ WŜȍŜƭƛ ǿǎȊȅǎǘƪƛŜ ŦǳƴƪŎƧŜ 
ƳŀǎȊȅƴȅ ŘȊƛŀƱŀƧŊΣ ƴŀƭŜȍȅ ǿȅƳƛŜƴƛŏ ƱŊŎȊƴƛƪΣ ƪŀōŜƭ ǿǎǇƽƱƻǎƛƻǿȅ ƭǳō ŎŀƱȅ ǇŀƭƴƛƪΦ  

оΦκ ² ƳŀƱȅƳ ǘǊŀƴǎŦƻǊƳŀǘƻǊȊŜ ōǊŀƪ ƴŀǇƛťŎƛŀ - ǿȅǇŀŘƱŀ 1 faza. 
²ȅƳƛŜƴƛŏ ōŜȊǇƛŜŎȊƴƛƪ sieciowy, sprawŘȊƛŏ ƎƴƛŀȊŘƪƻΣ ǿǘȅŎȊƪť ƛ ǎƛŜŎƛƻǿȅ kabel przewo-
ŘƻǿȅΣ ǎǇǊŀǿŘȊƛŏ ŦŀȊȅ ƴŀ ǎǘȅŎȊƴƛƪǳΦ 

4./ Wadliwa cewka stycznika. ²ȅƳƛŜƴƛŏ ǎǘȅŎȊƴƛƪΦ 
5./ wadliwe termostaty (patrz schemat). ²ȅƳƛŜƴƛŏ ǘŜǊƳƻǎǘŀǘȅΦ 
.Φκ {¢¸/½bLY _+/½¸Σ th{¦² bL9 5½L!_!  
1./ Wadliwa elektronika sterownicza. ²ȅƳƛŜƴƛŏ ǇƱȅǘťΦ 
2./ Wadliwy silniczek posuwu - ǿťƎƭƛƪƛΦ ²ȅƳƛŜƴƛŏ ǿťƎƭƛƪƛ ǇƻǎǳǿǳΦ 
/Φκ {¢¸/½bLY _+/½¸Σ th{¦² 5½L!_! 

мΦκ ½ƱŀƳŀƴȅ ƪŀōŜƭ ǳȊƛŜƳƛŀƧŊŎȅΦ 
LȊƻƭŀŎƧŀ ƳƻȍŜ ōȅŏ ƴƛŜǳǎȊƪƻŘȊƻƴŀΣ ǇƻǘŜƳ ƴƛŜ ƧŜǎǘ ǘƻ ǿƛŘƻŎȊƴŜ - ǿȅƳƛŜƴƛŏ ƪŀōŜƭ ǳȊƛŜ-
ƳƛŀƧŊŎȅΦ 
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нΦκ ²ŀŘƭƛǿȅ ƪŀōŜƭ ǿǎǇƽƱƻǎƛƻǿȅ ǇŀƭƴƛƪŀΦ ²ȅƳƛŜƴƛŏ ƪŀōŜƭ ǿǎǇƽƱƻǎƛƻǿȅΦ 

bŀ ƪƻƵŎƽǿŎŜ Ǉŀƭƴƛƪŀ 
ƧŜǎǘ ǇǊŊŘ ǎǇŀǿŀƭƴƛŎȊȅΦ 

мΦκ ² ƪƻƵŎƽǿŎŜ Ǉŀƭƴƛƪŀ ƧŜǎǘ ƴŀƎǊƻƳŀŘȊƻƴȅ rozprysk. 
½ŘƧŊŏ ƪƻƵŎƽǿƪť Ǉŀƭƴƛƪŀ ƛ ǿȅŎȊȅǏŎƛŏ ƧŊΣ ǘŀƪ ǎŀƳƻ ǿȅŎȊȅǏŎƛŏ ŜƭŜƳŜƴǘ ƳƛťŘȊȅǿŀǊǎǘǿƻǿȅ ƛ 
otwór struƳƛŜƴƛƻǿȅΣ ŜƭŜƳŜƴǘȅ ǎǇǊȅǎƪŀŏ ǎǇǊŜƧŜƳ ǎŜǇŀǊŀŎȅƧƴȅƳΦ 

нΦκ LȊƻƭŀŎƧŀ ƪƻƵŎƽǿƪƛ ƧŜǎǘ ǳǎȊƪƻŘȊƻƴŀΦ ²ȅƧŊŏ ƪƻƵŎƽǿƪťΦ 

bƛŜ Ƴƻȍƴŀ ǊŜƎǳƭƻǿŀŏ 
posuw drutu. 

1./ tƻƭǳȊƻǿŀƴȅ ƎǳȊƛƪ ǊŜƎǳƭŀŎƧƛ ǎȊȅōƪƻǏŎƛ ǇƻǎǳǿǳΦ 5ƻƪǊťŎƛŏ ƎǳȊƛƪ ǊŜƎǳƭŀŎƧƛ ǎȊȅōƪƻǏŎƛ ǇƻǎǳǿǳΦ 
2./ Uszkodzony potencjometr. ²ȅƳƛŜƴƛŏ ǇƻǘŜƴŎƧƻƳŜǘǊΦ 
3./ Wadliwa elektronika sterownicza. ²ȅƳƛŜƴƛŏ ǇƱȅǘťΦ 

Nieustannie unika gaz  
z palnika. 

1./  Zabrudzenie na zaworku. Wykonŀŏ ŘŜƳƻƴǘŀȍ ƛ ǇǊȊŜŎȊȅǏŎƛŏ ƴŀǇǊťȍŜƴƛŜ ǎǇǊťȍȅƴȅ ƭǳō ǿȅƳƛŜƴƛŏ ȊŀǿƻǊŜƪΦ 
нΦκ ¾ƭŜ ǳǎǘŀǿƛƻƴŜ ŎƛǏƴƛŜƴƛŜ ƴŀ ȊŀǿƻǊȊŜ ǊŜŘǳƪŎȅƧƴȅƳ ōǳǘƭƛΦ ¦ǎǘŀǿƛŏ ǇǊŀǿƛŘƱƻǿƻ ŎƛǏƴƛŜƴƛŜΦ 
оΦκ .ƱťŘƴƛŜ Ȋŀǎǘƻǎƻǿŀƴƻ ȊŀǿƽǊ ŘƱŀǿƛŊŎȅ ȊŀƳƛŀǎǘ ŘǊƻȍǎȊȅ 
redukcyjny - Ȋōȅǘ ǿȅǎƻƪƛŜ ŎƛǏƴƛŜƴƛŜΦ 

tǊƻǎȊť ǳȍȅŏ ƻŘǇƻǿƛŜŘƴƛ ȊŀǿƽǊ ǊŜŘǳƪŎȅƧƴȅΣ ƴǇΦ ȊŀǿƽǊ Y¦рΦ 

4./  Wadliwy zaworek elektromagnetyczny. ²ȅƳƛŜƴƛŏ ȊŀǿƻǊŜƪ ŜƭŜƪǘǊƻƳŀƎƴŜǘȅŎȊƴȅΦ  

¾ƭŜ ǎǇŀǿŀ - skleja, 
ƴŀǇŀǿŀΣ ŘǊƎŀΣ Řǳȍȅ 
rozprysk. 

!Φκ ½_¸ tw½9t¦{¢ 5w¦¢¦ PRZEZ PALNIK LUB OTWOREM STRUMIENIOWYM. 
мΦκ hǘǿƽǊ ǎǘǊǳƳƛŜƴƛƻǿȅ ƧŜǎǘ Ȋōȅǘ ȊŀǇǳǎȊŎȊƻƴȅ ǇƻŘ ƪǊŀƵŎŜƳ 
ƪƻƵŎƽǿƪƛΦ 

hǘǿƽǊ ǎǘǊǳƳƛŜƴƛƻǿȅ ƳƻȍŜ ōȅŏ ȊŀǇǳǎȊŎȊƻƴȅ ƳŀƪǎΦ м-н ƳƳ ǇƻŘ ƪǊŀǿťŘȋ ƪƻƵŎƽǿƪƛΦ 

нΦκ |ǊŜŘƴƛŎŀ ƻǘǿƻǊǳ ǎǘǊǳƳƛŜƴƛƻǿŜƎƻ ƴƛŜ ƻŘǇƻǿƛŀŘŀ 
zastosowanemu drutu. 

²ȅƳƛŜƴƛŏ ƻǘǿƽǊ ǎǘǊǳƳƛŜƴƛƻǿȅ Ȋŀ ƻŘǇƻǿƛŜŘƴƛΦ 

3./ Otwór strumieniowy jest moc zanieczyszczony. ²ȅŎȊȅǏŎƛŏ ƭǳō ǿȅƳƛŜƴƛŏ ƻǘǿƽǊ ǎǘǊǳƳƛŜƴƛƻǿȅΦ 
пΦκ hǘǿƽǊ ǎǘǊǳƳƛŜƴƛƻǿȅ ƧŜǎǘ ȊǳȍȅǘȅΦ ²ȅƳƛŜƴƛŏ ƻǘǿƽǊ ǎǘǊǳƳƛŜƴƛƻǿȅΦ 
рΦκ ½ōȅǘ ŘƱǳƎƛŜ ƭǳō Ȋōȅǘ ƪǊƽǘƪƛŜ ŎƛťƎƱƻ .ƻǿŘŜƴŀ ǿ ǇŀƭƴƛƪǳΦ ²ȅƳƛŜƴƛŏ ŎƛťƎƱƻ .ƻǿŘŜƴŀΦ 
сΦκ ½ƻǎǘŀƱƻ ǳȍȅǘŜ ŎƛťƎƱƻ .ƻǿŘŜƴŀ ƻ ƴƛŜƻŘǇƻǿƛŜŘƴƛŜƧ 
ǏǊŜŘƴƛŎȅΦ 

²ȅƳƛŜƴƛŏ ŎƛťƎƱƻ .ƻǿŘŜƴŀΦ 

тΦκ ½ŀƴƛŜŎȊȅǎȊŎȊƻƴŜ ŎƛťƎƱƻ .ƻǿŘŜƴŀΦ ²ȅŎȊȅǏŎƛŏ ŎƛťƎƱƻ .ƻǿŘŜƴŀ - ŎƛťƎƱƻ .ƻǿŘŜƴŀ ǘǊȊŜōŀ ŎȊȅǏŎƛŏ ǊŀȊ ƴŀ ǘȅŘȊƛŜƵΦ 
фΦκ wƻƭƪŀ ƴŀ ƛƴƴŊ ǏǊŜŘƴƛŎť ŘǊǳǘǳΦ tƻƭǳȊƻǿŀŏ ŘƻŎƛǎƪ Ǌƻƭƪƛ ǇƻǎǳǿǳΦ 
млΦκ wƻƭƪŀ Ǉƻǎǳǿǳ ƧŜǎǘ ȊǳȍȅǘŀΦ bŀƱƻȍȅŏ Ǌƻƭƪť ƻŘǇƻǿƛŜŘƴƛŊ Řƻ ȊŀǎǘƻǎƻǿŀƴŜƧ ǏǊŜŘƴƛŎȅ ŘǊǳǘǳΦ 
11./ Szpulka drutu jest hamowana zbyt intensywnie. tƻƭǳȊƻǿŀŏ ǏǊǳōť ƘŀƳǳƭŎŀ szpulki. 
.Φκ th½h{¢!_9 tw½¸/½¸b¸ 

мΦκ ²ȅǇŀŘƱŀ ŦŀȊŀΦ 

tǊƻǎȊŊ ǎǇǊƽōƻǿŀŏ ǇƻŘƱŊŎȊȅŏ ƳŀǎȊȅƴŊ ǇƻŘ ƛƴƴȅ ōŜȊǇƛŜŎȊƴƛƪΦ ²ȅƳƛŜƴƛŏ ōŜȊǇƛŜŎȊƴƛƪ ǎƛŜ-
ŎƛƻǿȅΣ ǎǇǊŀǿŘȊƛŏ ƎƴƛŀȊŘƪƻΣ ǿǘȅŎȊƪť ƛ ǎƛŜŎƛƻǿȅ ƪŀōŜƭ ǇǊȊŜǿƻŘƻǿȅΦ {ǇǊŀǿŘȊƛŏΣ ƴŀ ƭƛǎǘǿƛŜ 
zaciskowej ǘǊŀƴǎŦƻǊƳŀǘƻǊŀ Ǉƻ ƱŊŎȊŜƴƛǳ ǎǇŀǿŀƴƛŀ ǇŀƭƴƛƪƛŜƳΣ ŎȊȅ ǎŊ ǿǎȊȅǎǘƪƛŜ 3 fazy 
ǿ ǇƻȊȅŎƧƛ !л ǇƻƱŊŎȊƻƴŜ .л плл ±Σ !л ǇƻƱŊŎȊƻƴŜ /л плл± ƛ .л ǇƻƱŊŎȊƻƴŜ /л 400V.  
² ǇǊȊȅǇŀŘƪǳ ǎǇŀǿŀǊŜƪ Ȋ ǇǊȊŜƱŊŎȊƴƛƪƛŜƳ ǿȅǎƻƪƛŜƎƻ ƴŀǇƛťŎƛŀ ǇƻŘŎȊŀǎ ƳƛŜǊȊŜƴƛŀ ǇǊȊŜ-
ƱŊŎȊƴƛƪ ǿȅǎƻƪƛŜƎƻ ƴŀǇƛťŎƛŀ Ƴǳǎƛ ōȅŏ ȊŀǿǎȊŜ ǿ ǇƻȊȅŎƧƛ !Φ ¦²!D!ΗΗΗΣ ƧŜȍŜƭƛ ǿȅǇŀŘƴƛŜ 
ƧŜŘƴŀ ŦŀȊŀΣ ǇƻƧŀǿƛ ǎƛť ƴŀǇƛťŎƛŜ ǘȅƭƪƻ ƻƪƻƱƻ нол ±Σ ŎȊȅƭƛ ƴŀ ƭƛǎǘǿƛŜ ȊŀŎƛǎƪƻǿŜƧ ƧŜǎǘ ƴŀǇƛť-
cie! WŜŘƴŀƪ ǇǊŀǿƛŘƱƻǿŜ ƴŀǇƛťŎƛŜ ǿȅƴƻǎƛ плл± - awaria jest w styczniku lub w gniazdku 
lub jest poluzowany drut na listwie zaciskowej. 

нΦκ bƛŜǿƱŀǏŎƛǿƛŜ ǳǎǘŀǿƛƻƴȅ Ǉǳƴƪǘ ǊƻōƻŎȊȅΦ {ǇǊŀǿŘȊƛŏ ƴŀǇƛťŎƛŜ ƛ ǎȊȅōƪƻǏŏ ǇƻǎǳǿǳΦ 

оΦκ ½ƱŜ ǳȊƛŜƳƛŜƴƛŜΦ 
{ǇǊŀǿŘȊƛŏ ƪƻƴǘŀƪǘ ƳƛťŘȊȅ ƪƭŜǎȊŎȊŀƳƛ ǳȊƛŜƳƛŀƧŊŎȅƳƛ ƛ ŜƭŜƳŜƴǘŜƳ ƻōǊŀōƛŀƴȅƳΦ 
²ȅƳƛŜƴƛŏ ƪŀōŜƭ ǳȊƛŜƳƛŀƧŊŎȅΦ 

4./ Wadliwy prostownik. ²ȅƳƛŜƴƛŏ ǇǊƻǎǘƻǿƴƛƪΦ 
рΦκ ½Ʊŀ ƧŀƪƻǏŏ ƎŀȊǳ ƭǳō ŘǊǳǘǳΦ ¦ȍȅŏ ƛƴƴŜƎƻ ŘǊǳǘǳ ƭǳō ƎŀȊǳΦ 
сΦκ ²ŀŘƭƛǿȅ ǇǊȊŜƱŊŎȊƴƛƪ ƴŀǇƛťŎƛŀΦ ²ȅƳƛŜƴƛŏ ǇǊȊŜƱŊŎȊƴƛƪΦ 
7./ Wadliwe obwody. ²ȅƳƛŜƴƛŏ ǘǊŀƴǎŦƻǊƳŀǘƻǊΦ 
уΦκ {ǇŀƭƻƴŜ ŘǊǳǘȅ ƳƛťŘȊȅ ǘǊŀƴǎŦƻǊƳŀǘƻǊŜƳ ƛ ǇǊȊŜƱŊŎȊƴƛ-
ƪƛŜƳ ƴŀǇƛťŎƛŀΦ 

½ŀǎǘŊǇƛŏ ǿŀŘƭƛǿŊ ƛƴǎǘŀƭŀŎƧťΦ 

Drut jest nieregu- 
larnie podawany 
posuwem 

мΦκ ½ǳȍȅǘŀ Ǌƻƭƪŀ - ŘǊǳǘ ǇǊȊŜǏƭƛȊƎǳƧŜΦ  ²ȅƳƛŜƴƛŏ ǊƻƭƪťΦ 
нΦκ ¦ȍȅǘƻ ǊƻƭƪŊ ƻ ƴƛŜǿƱŀǏŎƛǿŜƧ ǏǊŜŘƴƛŎȅΦ  ²ȅƳƛŜƴƛŏ ǊƻƭƪťΦ 

3./ Wadliwy silniczek - ȊǳȍȅǘŜ ǿťƎƛŜƭƪƛ ƭǳō ǿŀŘƭƛǿȅ ǘǿƻǊƴƛƪΦ ²ȅƳƛŜƴƛŏ ǿťƎƭƛƪΣ ǘǿƻǊƴƛƪ ƭǳō ŎŀƱȅ ǎƛƭƴƛŎȊŜƪΦ 
4./ Zadarta górna rolka. ²ȅƳƛŜƴƛŏ ƎƽǊƴŊ ǊƻƭƪťΦ  
рΦκ ½ƻǎǘŀƱƻ ǳȍȅǘŜ ŎƛťƎƱƻ .ƻǿŘŜƴŀ ƻ ƴƛŜƻŘǇƻǿƛŜŘƴƛŜƧ 
ǏǊŜŘƴƛŎȅΦ  

²ȅƳƛŜƴƛŏ ŎƛťƎƱƻ .ƻǿŘŜƴŀΦ 

сΦκ ½ŀƴƛŜŎȊȅǎȊŎȊƻƴŜ ŎƛťƎƱƻ Bowdena. ²ȅŎȊȅǏŎƛŏ ŎƛťƎƱƻ .ƻǿŘŜƴŀ - ŎƛťƎƱƻ .ƻǿŘŜƴŀ ǘǊȊŜōŀ ŎȊȅǏŎƛŏ ǊŀȊ ƴŀ ǘȅŘȊƛŜƵΦ 
тΦκ ½ōȅǘ ƳƻŎƴƻ ŘƻƪǊťŎƻƴȅ ŘƻŎƛǎƪ ƴŀ ǇƻǎǳǿƛŜ - drut jest 
ȊƴƛŜƪǎȊǘŀƱŎŀƴȅΦ 

tƻƭǳȊƻǿŀŏ ŘƻŎƛǎƪ Ǌƻƭƪƛ ǇƻǎǳǿǳΦ 

уΦκ wƻƭƪŀ ƴŀ ƛƴƴŊ ǏǊŜŘƴƛŎť ŘǊǳǘǳΦ bŀƱƻȍȅŏ Ǌƻƭƪť ƻŘǇƻǿƛŜŘƴƛŊ Řƻ ȊŀǎǘƻǎƻǿŀƴŜƧ ǏǊŜŘƴƛŎȅ ŘǊǳǘǳΦ 
фΦκ wƻƭƪŀ Ǉƻǎǳǿǳ ƧŜǎǘ ȊǳȍȅǘŀΦ ²ȅƳƛŜƵ Ǌƻƭƪť Ȋŀ ƴƻǿŊΦ 
10./ Szpulka drutu jest hamowana zbyt intensywnie. tƻƭǳȊƻǿŀŏ ƘŀƳǳƭŜŎ ǎȊǇǳƭƪƛΦ 

Transformator emituje 
ōŀǊŘȊƻ ƎƱƻǏƴȅ ōǊȊťŎȊŊŎȅ 
ŘȋǿƛťƪΣ ȊŀƎǊȊŜǿŀ ǎƛťΣ 
nie spawa. 

мΦκ ¦ǎȊƪƻŘȊƻƴȅ ǇǊȊŜƱŊŎȊƴƛƪ ƴŀǇƛťŎƛŀΦ ²ȅƳƛŜƴƛŏ ǇǊȊŜƱŊŎȊƴƛƪ ƴŀǇƛťŎƛŀΦ 

2./ Uszkodzone uzwojenie wtórne transformatora. ²ȅƳƛŜƴƛŏ ǘǊŀƴǎŦƻǊƳŀǘƻǊΦ 

оΦκ ¦ǎȊƪƻŘȊƻƴŜ ǳȊǿƻƧŜƴƛŜ ǇƛŜǊǿǎȊƻǊȊťŘƴŜ ǘǊŀƴǎŦƻǊƳŀǘΦ ²ȅƳƛŜƴƛŏ ǘǊŀƴǎŦƻǊƳŀǘƻǊΦ 
пΦκ YǊƽǘƪƛŜ ǎǇƛťŎƛŜ ƴŀ prostowniku lub na wylotach. ¦ǎǳƴŊŏ ǇǊȊȅŎȊȅƴť ƪǊƽǘƪƛŜƎƻ ǎǇƛťŎƛŀΦ 

Druǘ ǎǇŀǿŀƭƴƛŎȊȅ ȍŀǊȊȅ 
ǎƛť ǿ ǇŀƭƴƛƪǳΣ ƴŀ Ǌƻƭ-
kach posuwu i zagrze-
ǿŀ ǎƛť ƪŀōŜƭ ǎƛŜŎƛƻǿȅ 

мΦκ {ȊǇǳƭƪŀ ƭǳō ŘǊǳǘ Řƻǘȅƪŀ ǎƛť ƻōǳŘƻǿȅ ƳŀǎȊȅƴȅΦ ²ȅǊƽǿƴŀŏ ȊƴƛŜƪǎȊǘŀƱŎƻƴŜ ŎȊťǏŎƛ ǎȊǇǳƭƪƛ ǘŀƪΣ ŀōȅ ƴƛŜ ŘƻǘȅƪŀƱȅ ǎƛť ƻōǳŘƻǿȅ ƳŀǎȊȅƴȅΦ  
2./ Metalowe zanieczȅǎȊŎȊŜƴƛŀ ǇƻƱŊŎȊŊ ƪƻǊǇǳǎ Ǉƻǎǳǿǳ 
Ȋ ƻōǳŘƻǿŊ ǎǇŀǿŀǊƪƛΦ 

²ȅŎȊȅǏŎƛŏ ƻōǎȊŀǊ Ǉƻǎǳǿǳ ƻŘ ǿǎȊȅǎǘƪƛŎƘ ȊŀƴƛŜŎȊȅǎȊŎȊŜƵΦ 

оΦκ tǊƻǎǘƻǿƴƛƪ Řƻǘȅƪŀ ǎƛť ƻōǳŘƻǿȅ maszyny. ½ŀōǊƻƴƛŏ ƪƻƴǘŀƪǘǳ ƪƻǊǇǳǎǳ ǇǊƻǎǘƻǿƴƛƪŀ ƛ ƻōǳŘƻǿȅ ƳŀǎȊȅƴȅΦ 

Gaz nie przechodzi 
ǇǊȊŜȊ ǎǇŀǿŀǊƪťΦ  

мΦκ ½ŀǇŎƘŀƴȅ ǿťȍȅƪ ƎŀȊƻǿȅ ǿ ǇŀƭƴƛƪǳΦ 
tǊƻǎȊŊ ǎǇǊŀǿŘȊƛŏΣ ŎȊȅ ǳȍȅǘƻ ǿƱŀǏŎƛǿŜƧ ǿŜǿƴťǘǊȊƴŜƧ ǏǊŜŘƴƛŎȅ ŎƛťƎƱŀ .ƻǿŘŜƴŀΣ ƴŀǎǘťǇ-
ƴƛŜ ǎǇǊƽōƻǿŀŏ ƴŀƱƻȍȅŏ ƛƴƴȅ ǇŀƭƴƛƪΣ ŜǿŜƴǘǳŀƭƴƛŜ ǿȅƳƛŜƴƛŏ ƪŀōŜƭ ǿǎǇƽƱƻǎƛƻǿȅ ƭǳō ŎŀƱȅ 
palnik.  

нΦκ ½ŀǿƽǊ ƧŜǎǘ ōŜȊ ƴŀǇƛťŎƛŀΦ ²ȅƳƛŜƴƛŏ ǇƱȅǘŊ ŜƭŜƪǘǊƻƴƛƪƛ ǎǘŜǊƻǿƴƛŎȊŜƧΦ  

Pory w spawie.  

1./ Gaz nie jest puszczony lub butla z gazem jest pusta. tǳǏŎƛŏ ƎŀȊ ƭǳō ǇƻŘƱŊŎȊȅŏ ƴƻǿŊ ōǳǘƭť ƎŀȊƻǿŊΦ  
нΦκ ½ōȅǘ ǎƛƭƴȅ ǇǊȊŜŎƛŊƎ ǿ ƳƛŜƧǎŎǳ ǇǊŀŎȅΦ  ½ǿƛťƪǎȊȅŏ ǇǊȊŜǇƱȅǿ ƎŀȊǳ ƻŎƘǊƻƴƴŜƎƻ ƭǳō ȊƳƴƛŜƧǎȊȅŏ ǇǊȊŜŎƛŊƎΦ 
оΦκ aŀǘŜǊƛŀƱ ƧŜǎǘ ȊŀōǊǳŘȊƻƴȅ ǊŘȊŊΣ ŦŀǊōŊ ƭǳō ƻƭŜƧŜƳΦ aŀǘŜǊƛŀƱ ŘƻǎƪƻƴŀƭŜ ƻŎȊȅǏŎƛŏΦ  
пΦκ YƻƵŎƽǿƪŀ Ǉŀƭƴƛƪŀ ƧŜǎǘ zabrudzona rozpryskiem. ¦ǎǳƴŊŏ ƻŘǇǊȅǎƪ ƛ ƪƻƵŎƽǿƪť ǎǇǊȅǎƪŀŏ ǎǇǊŜƧŜƳ ǎŜǇŀǊŀŎȅƧƴȅƳ .ƛƴȊŜƭΦ 

рΦκ tŀƭƴƛƪ ƧŜǎǘ Ȋōȅǘ ƻŘŘŀƭƻƴȅ ƻŘ ƳŀǘŜǊƛŀƱǳΦ 
tŀƭƴƛƪ ǘǊȊȅƳŀŏ ǿ ƻŘƭŜƎƱƻǏŎƛ ƻŘ ƳŀǘŜǊƛŀƱǳ ǊƽǿƴŜƧ ŘȊƛŜǎƛťŎƛƻƪǊƻǘƴƻǏŎƛ ǏǊŜŘƴƛŎȅ ǳȍȅǘŜƎƻ 
drutu spawalniczego. 

6./ Zbyt ƳŀƱȅ ƭǳō Ȋōȅǘ Řǳȍȅ ǇǊȊŜǇƱȅǿ ƎŀȊǳΦ ¦ǎǘŀǿƛŏ ǇǊȊŜǇƱȅǿ ƎŀȊǳ ƴŀ ǿƱŀǏŎƛǿŜ ǿŀǊǘƻǏŎƛΦ 
тΦκ ½ƱŊŎȊŀ ǿťȍƻǿŜ ƴƛŜ ǎŊ ǎȊŎȊŜƭƴŜΦ  {ǇǊŀǿŘȊƛŏ ǎȊŎȊŜƭƴƻǏŏ ǿǎȊȅǎǘƪƛŎƘ ȊƱŊŎȊȅ ǿťȍȅΦ 

Drut spawalniczy 
ǘǿƻǊȊȅ ǇťǘƭƛŎť ƳƛťŘȊȅ 
rolkami i wlotem do 
kapilary palnika. 

мΦκ hǘǿƽǊ ǎǘǊǳƳƛŜƴƛŀ όǎȊǇƛŎŀ Ǉŀƭƴƛƪŀύ ƧŜǎǘ Ȋōȅǘ ǿŊǎƪƛΣ ƴƛŜ 
ƻŘǇƻǿƛŀŘŀ ǏǊŜŘƴƛŎȅ ȊŀǎǘƻǎƻǿŀƴŜƎƻ ŘǊǳǘǳ ǎǇŀǿŀƭƴƛŎȊŜƎƻΦ  

²ȅƳƛŜƴƛŏ ƻǘǿƽǊ ǎǘǊǳƳƛŜƴƛƻǿȅ Ȋŀ ƻŘǇƻǿƛŜŘƴƛΦ 

нΦκ /ƛǏƴƛŜƴƛŜ ƴŀ ǊƻƭŎŜ ŘƻŎƛǎƪƻǿŜƧ ƧŜǎǘ Ȋōȅǘ ǿȅǎƻƪƛŜΦ tƻƭǳȊƻǿŀŏ ǊƻƭƪŊ ŘƻŎƛǎƪƻǿŊ ǇƻǎǳǿǳΦ  
оΦκ ½ŀƴƛŜŎȊȅǎȊŎȊƻƴŜ ƭǳō ǳǎȊƪƻŘȊƻƴŜ ŎƛťƎƱƻ .ƻǿŘŜƴŀ 
w palniku. 

²ȅŎȊȅǏŎƛŏ ŎƛťƎƱƻ .ƻǿŘŜƴŀ - ŎƛťƎƱƻ .ƻǿŘŜƴŀ ǘǊȊŜōŀ ŎȊȅǏŎƛŏ ǊŀȊ ƴŀ ǘȅŘȊƛŜƵ ƭǳō Ǝƻ 
ǿȅƳƛŜƴƛŏΦ 

пΦκ ² Ǉŀƭƴƛƪǳ ǳȍȅǘƻ ŎƛťƎƱƻ .ƻǿŘŜƴŀ ŘƻǇŀǎƻǿŀƴŜ ƴŀ ƛƴƴŊ 
ǏǊŜŘƴƛŎť ŘǊǳǘǳ ǎǇŀǿŀƭƴƛŎȊŜƎƻΦ  

²ȅƳƛŜƴƛŏ ƻǘǿƽǊ ǎǘǊǳƳƛŜƴƛƻǿȅ Ȋŀ ƻŘǇƻǿƛŜŘƴƛΦ 
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hǎǾŠŘőŜƴƝ ƻ Ƨŀƪƻǎǘƛ ŀ ƪƻƳǇƭŜǘƴƻǎǘƛ ǾȇǊƻōƪǳ   κ   hǎǾŜŘőŜƴƛŜ ƻ ŀƪƻǎǘƛ ŀ ƪƻƳǇƭŜǘƴƻǎǘƛ ǾȇǊƻōƪǳ 
Testing certificate   /   Qualitätszerfifikat des Produktes  /   5ŜƪƭŀǊŀŎƧŀ WŀƪƻǏŎƛ ƛ YƻƳǇƭŜǘƴƻǏŎƛ 

Název a typ výrobku 
Názov a typ výrobku 
Type  
Bennenung und Typ 
Nazwa i rodzaj produktu 

280 305 309 384 389 405 3000 3500 4100 

KIT         TIGER  

±ȇǊƻōƴƝ őƝǎƭƻ ǎǘǊƻƧŜΥ 
±ȇǊƻōƴŞ őƝǎƭƻ ǎǘǊƻƧa: 
Serial number: 
Herstellungsnummer der Maschine: 
Numer produkcyjny maszyny: 

±ȇǊƻōƴƝ őƝǎƭƻ t/.Υ 
±ȇǊƻōƴŞ őƝǎƭƻ t/.Υ 
Serial number PCB: 
Herstellungsnummer PCB: 
Numer produkcyjny PCB: 

Výrobce / Výrobca  
Producer / Produzent 
Producent 

 

Razítko OTK / tŜőƛŀǘƪŀ h¢Y 
Stamp an signature OTK  / Stempel OTK  
tƛŜŎȊŊǘƪŀ h¢Y 

 

Datum výroby / Dátum výroby 
Date of production / Datum der Produktion 
/Data produkcji 

 

Kontroloval / Kontroloval 
Inspected by / Geprüft von 
{ǇǊŀǿŘȊƛƱ 

 

 

½łǊǳőƴƝ ƭƛǎǘ   κ   ½łǊǳőƴȇ ƭƛǎǘ   κ   Warranty certificate 
Garantieschein   /   Karta Gwarancyjna 

Datum prodeje / Dátum predaja 
Date of sale / Verkaufsdatum 
5ŀǘŀ ǎǇǊȊŜŘŀȍȅ 

 
 

Razítko a podpis prodejce 
tŜőƛŀǘƪŀ ŀ ǇƻŘǇƛǎ ǇǊƻŘŀƧŎŀ 
Stamp and signature of seller 
Stempel und Unterschrift des Verkäufers 
tƛŜŎȊŊǘƪŀ ƛ ǇƻŘǇƛǎ ǎǇǊȊŜŘŀǿŎȅ 

 
 
 
 

 

Záznam o provedeném servisním zákroku   /   Záznam o prevedenom servisnom zákroku  /  Repair note 
Eintrag über durchgeführten Serviseingriff    /   Zapis o wykonaniu interwencji serwisowej 

5ŀǘǳƳ ǇǌŜǾȊŜǘƝ ǎŜǊǾƛǎŜƳ 
Dátum prevzatia servisom 
Date of take-over 
Datum Übernahme durch Servisabteilung 
Data odbioru przez serwis 

Datum provedení opravy 
Dátum prevedenia  opravy 
Date of repair 
Datum Durchführung der Reparatur 
Data wykonania naprawy 

2Ɲǎƭƻ ǊŜƪƭŀƳŀőΦ ǇǊƻǘƻƪƻƭǳ 
2Ɲǎƭƻ ǊŜƪƭŀƳŀőΦ ǇǊƻǘƻƪƻƭǳ 
Number of repair form 
Nummer des Reklamationsprotokoll 
bǳƳŜǊ ǇǊƻǘƻƪƻƱǳ ǊŜƪƭŀƳŀŎȅƧ 

Podpis pracovníka 
Podpis pracovníka 
Signature of serviceman 
Unterschrift von Mitarbeiter 
Podpis pracownika 

   
 

 

   
 

 

   
 

 

 

Poznámky   /   Poznámky   /   Note   /   Bemerkungen    /   Uwagi 
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9{ twhI[#~9bN h {Ih5=  /  ES VYHLÁSENIE O ZHODE  /  DECLARATION OF CONFORMITY 
KONFORMITÄTSERKLÄRUNG /  59Y[!w!/W! ½Dh5bh|/L L Yhat[9¢bh|/L 9¦        

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ǇǊƻƘƭŀǑǳƧŜ ƴŀ ǎǾƻǳ Ǿȇƭǳőƴƻǳ ƻŘǇƻǾŠŘƴƻǎǘΣ ȌŜ ǾȇǊƻōƪȅ ƴƝȌŜ ǳǾŜŘŜƴŞ ǎǇƭƶǳƧƝ ǇƻȌŀŘŀǾƪȅ ǎƳŠǊƴƛŎ Evropského parlamentu a Evropské rady 2006/95/ES 
v ǇƻǎƭŜŘƴƝƳ ȊƴŠƴƝ όŜƭŜƪǘǊƛŎƪŞ ȊŀǌƝȊŜƴƝ ǎ ƴƝȊƪȇƳ ƴŀǇŠǘƝƳύ ŀ нллпκмлуκ9{ Ǿ ǇƻǎƭŜŘƴƝƳ ȊƴŠƴƝ όŜƭŜƪǘǊƻƳŀƎƴŜǘƛŎƪł ƪƻƳǇŀǘƛōƛƭƛǘŀύΦ 
 
declares on its responsibility, that products mentioned below, answer requirements of direction of European Parliament and European Council 2006/95/ES 
in recent definition (low voltage electrical device) and direction 2004/108/EC in recent definition (electromagnetic compatibility). 

 
Es erklärt, dass unter ihrer Verantwortung erwähnt, dass die Produkte (unten ernannte) Anforderungen der Richtung des Europäischen Parlaments und des 
Europäischen Rates 2006/95/EG in den letzten Definition (Niederspannung elektrische Geräte) und Richtung 2004/108/EG in den letzten Definition 
(elektromagnetische Verträglichkeit) erfüllen. 
 
ŘŜƪƭŀǊǳƧŜ ƴŀ ǎǿƻƧŊ ǿȅƱŊŎȊƴŊ ƻŘǇƻǿƛŜŘȊƛŀƭƴƻǏŏΣ ȍŜ ǇǊƻŘǳƪǘȅ ǿȅƳƛŜƴƛƻƴŜ ǇƻƴƛȍŜƧ ǎŊ ȊƎƻŘƴŜ Ȋ 5ȅǊŜƪǘȅǿŊ tŀǊƭŀƳŜƴǘǳ 9ǳǊƻǇŜƧǎƪƛŜƎƻ ƛ Rady Europy 2006/95/ES 
Ȋ ǇƽȋƴƛŜƧǎȊȅƳƛ ȊƳƛŀƴŀƳƛ όŜƭŜƪǘǊȅŎȊƴŜ ǳǊȊŊŘȊŜƴƛŀ Ȋ ƴƛǎƪƛƳ ƴŀǇƛťŎƛŜƳύ ƛ нллп/млуκ9{ Ȋ ǇƽȋƴƛŜƧǎȊȅƳƛ ȊƳƛŀƴŀƳƛ όƪƻƳǇŀǘȅōƛƭƴƻǏŏ ŜƭŜƪǘǊƻƳŀƎƴŜǘȅŎȊƴŀύΦ 
 
Typy: 
Types: 
Typen: 

              

STANDARD KIT TIGER 280 305 309 384 389 405 3000 3500 4100 

PROCESSOR KIT TIGER - 305 309 384 389 405 - - - 

SYNERGIC KIT TIGER - 305 - 384 - 405 - - - 

              

tƻǇƛǎ ŜƭŜƪǘǊƛŎƪŞƘƻ ȊŀǌƝȊŜƴƝΥ    
Popis elektrického zariadenia: 
Description of electric device: 
Beschreibung der elektrischen Ausrüstung   
hǇƛǎ ǳǊȊŊŘȊŜƴƛŀ ŜƭŜƪǘǊȅŎȊƴŜƎƻΥ 
  
 {ǾŀǌƻǾŀŎƝ MIG/MAG stroj 
 Zvárací invertor pre zváranie MIG/MAG 
 ¦ǊȊŊŘȊŜƴƛŀ ǎǇŀǿŀƭƴƛŎȊŜ MIG/MAG 
 
 
Odkaz na harmonizované normy: 
Odkaz na harmonizované normy: 
Reference to specifications: 
Der Verweis auf Produkte: 
hŘǇƻǿƛŀŘŀƧŊ ǇƻǎǘŀƴƻǿƛŜƴƛƻƳ ƴƻǊƳΥ 
  
 EN 60974-1 
 EN 60974-5 
 EN 60974-10 a normy související / and related standards / und verwandte Normen / ƻǊŀȊ ƴƻǊƳȅ ǇƻǿƛŊȊŀƴŜ 
 
 
tƻǎƭŜŘƴƝ ŘǾƻƧőƝǎƭƝ ǊƻƪǳΣ Ǿ ƴŠƳȌ ōȅƭƻ ƴŀ ǾȇǊƻōƪȅ ƻȊƴŀőŜƴƝ /9 ǳƳƝǎǘŠƴƻΥ 
Posledné ŘǾƻƧőƝǎƭie roku, kedy bolo ƴŀ ǾȇǊƻōƪȅ ƻȊƴŀőŜƴƝ /9 umiestnené: 
Year of placing of CE mark on product: 
Jahr der Unterbringung der CE-Zeichen auf Produkt: 
OǎǘŀǘƴƛŜ н ŎȅŦǊȅ ǊƻƪǳΣ ǿ ƪǘƽǊȅƳ ŎŜǊǘȅŦƛƪŀǘ /9 ȊƻǎǘŀƱ ǿȅƪƻƴŀƴȅΥ 
  
 06 
 
 
 
 
Datum vydání / Data wydania: 20. 7. 2007 
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Poznámky: 
Poznámky 
Note 
Bemerkungen 
Uwagi 
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±ȇǊƻōŎŜ ǎƛ ǾȅƘǊŀȊǳƧŜ ǇǊłǾƻ ƴŀ ȊƳŠƴǳΦ 
Výrobca si vyhradzuje právo na zmenu. 

The producer reserves the right to modification. 
Hersteller behaltet uns vor Recht für Änderung. 

Producent zastrzega sobie prawo do zmian. 

 
 
 
 
 
 
 


