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robcemstrojey S62 ASNIBAAYN 2NBIyAT I ON L2 @SnSy2dz 0eNRoOSY aiNera2So
t 2RYNY12dz LX Fdy2aGa 11 NHQ @& Tass | oé oef aghnz2gl ON aiNR2 Li2dZONGt Y
bemaki6 St AYZ LINE (1GSNB 2SS dINBSyod WH12 @FRe a$S ySdd yt glaeN L0121 SyN
I YAY2njt Ryt 2L 0 n&lostayNesdz |LISHNT - 64T yIANYESRG ¢
YNY A BeRaamhyEhAad.
%l @l Rdz ySt1TS ylFLNN{tFR dd yFdy
T t20121SyN (WNBYATRAXENRADL 65 Ot ABSY
gRNDO6& &gl nz2dF ONK2 K2njt {dz -yt &t SRy
viakem.
T t20121 SyN Sté1uN£Y|3y3qu1$K2 BSYyGAtldz yS6AaG20F YA @t ABSY ySLRdz
ONDtYN LX &y20SKz2 TFAf (i NHzod
7 aSOKIFyAOl1S LRO121SYyN &JI njacd ONK2 K2njt {dz St A@GSY KNHz SK2 |
zeni atd.
T %t NHA I &S RttS yS@lidlKdzeS yt+ L0121 SyN Gt A@BSY ySaLXtySyNY LROAY
y2aGN YI2AGSt SisySeg8K2yWOBY&TFEy 2280K2 Ly 240YAS
YSR2ZRNDSYNY LISRLBARIZdAASRS Y 6 K dz®dz + ¢ RNDG dzx
dzOJ\I@I YNYSEE6HAXZSLINE | 0 OB WIINWYN SdzNER 2SS LInjS i S
o6&l A LJnJSOKQR)/qu)
tnjA gRNDO6S F 2LINI gt OK aGNR2S YdZAN o6éd GeKNI RyS LR2dzONGIye 2NAIAAYL YN RNf &
vyrobce.
VIt NUz6yN R26S yS2az2dz R2¢g2t Sye 2F1S12¢tA g LINI ge ySo2 TyYSye yI &adNB2AZ
1GSNB Y2K2dz YNii @&ERW2 Vil A GlYR |d/Rd6t &GN adNpe2So
YSY LINNLI RS ySo6dzRS T+ NHzA | dd yt yl @
bt NE1& 1S THNHz2le YdzaN o6éed dzX I dySye ySLINRPRfSYyS L2 12A0GSyN geNBoyN @ Re
nebo materialové vady a to u vyrobce nebo prodejce.
WSaiGt A0S &S LA Tt NHSYN 2LINI @S @eYSYyN @l Ryé RNfSZ LInSOKITN Gfladyadida)
vadného dilu na vyrobce.

ySR2adliS6yS .
SK2 T1N}iGdz YSTA KdzoAON | LINA

ZAv! 2b N {9w=L{

1. %t NHzZ6y N aSNIBIAE YAOS LINR Ot RSGnSSy aSNBAAYN GSOKYA]l LINRO12fSyeée + LR@S
vyrobcem.
2. tnSR ge12ytyNY T NHZYN 2LINF gé 2SS ydziyS LINRP@Sald (12yiNRBfdz gRI24 2 &GNR2AY
RIGdzY LINRERS 208G stoeNREMWND BRI 28 ySeaz2dz
vsouladudJ2 RYNY 1 YA LINR dZl yt YN T+ NHZYN 2LIN} @&z yI Lhno LINRBOfL 11+ NHzYN
R26l2X ySaLIN} Oy S rdzibdeénsivBdeny NLJ2 @ZRONE N| dziR 0 =
yS2SRyt a8 2 (2 WNl#syNnRLINRSIBSA|I SNB yt 1t Re aLralSys
sopravou hradi zakaznik.
3. NedNf y2dz a2dz6t aGN LR2R1fIFRA LINENHBYNYN Tt NHz2l& 2SS njt RyS @geLX ySye
listk NB1fFYFSYN LINRG2] 2¢
VLINjNLIF RS 2LJ 120+ yN &iSa2ays 1t @gFRe ylI 2SRy2yY &ai622A | &adS2ysSY RNfdz 28 ydziyt

konzultace se servisnim technikesyrobce.
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¢ClodzUll 6 ™
Technicka dta 280- 305 309 384 389 405 3000 3500 4100
Vstupné napatie 50 Hz \% 3 x 400 3 x 400 3 x 400 3 x 400 3 x 400 3 x 400 3 x400 3 x 400
Rozsah zvaracieho prad A 30-280 30-250 30-350 30-350 30-350 30- 250 30- 280 50- 350
Napatie naprazdno \% 17-38 17,7-39,2 18-40 20-49 18-40 17,7-39,2 19,2-41,9 22-51
t2680 NB3IO 20 10 40 21 40 10 20 40
vk O 0201 GSU| A 280 250 350 320 350 250 (45%) | 280 (40%) | 350 (35%)
%l Ul 92 gL Gsv A 260 200 300 230 300 210 270 280
wl UL 020+ GSul A 220 170 260 210 260 190 (pri 40°C| 235 (pri 40°C| 240 (pri 40°C
sBPge LINY F k UA/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 drotu 2-kladka 2-kladka 2-kladka 2-kladka 4-kladka 4-kladka 4-kladka 4-kladka
Digitahi voltampérmeter ne / ano jen PROC. ano jen PROC. ano ne ano ano
~Gry R® 2al R 1,01,2 0,81,0 1,01,2 1,01,2 1,01,2 0,81,0 1,01,2 1,01,2
weé OKf 2 & Gadrbti2 1-25 m/min STANDARD; @28m/min PROCESSOR a SYNERGIC
Priemerdrotu-2 OS U 0,61,2 0,61,2 0,61,2 0,61,2 0,61,2 0,61,2 0,61,2 0,61,2
- hlinik 0,81,2 0,81,2 1,01,2 1,01,2 1,01,2 0,81,2 0,81,2 1,01,2
-G NHzO A6+ 0,81,2 - 0,81,2 0,81,2 0,81,2 0,81,2 0,81,2 0,81,2
Krytie IP 21S IP 21S IP 21S IP 21S IP 21S IP 21S IP 21S IP 21S
Trieda izolacie F F F F F F, H F,H F, H
Normy R EN 609741, EN 609746, EN 609740
w2l YSNE 5 E~| mm | 835x480x840 800x490x740 835x480x84(Q 835x480x840 835x480x840 880x50x871| 880x5.0x871| 880%610x871
| Y2Gy2a0 kg 93 68 102 93 102 77 88 94
UVOO. .o 12
POPIS. 12.. ..
Technick€ Udaje. . ... oo 12... f'f I]]:I]] Uvod
Prevedeme StrojOV. . . . ..ottt et e e e 12 +t OSye THUFTYNLZ FF1d2SYS tvY |
ho YSRI SYAS. LRAOAGAL oo oooee . 13 . prejavili zakipg/ NY  y't OK2 @é NRBO | dzod
ST LIS6y 280y S, LRI&YR&. ... 13 t NBR dz@SRSYNY R2 LINBGI RiRH@0EASOQBIREN YLIF
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(&L LINPAINI Ydzd 61 f S2 dzO adl 6N 65y 2SRy
0&ago6l aysS &obr. @ lpoz.RAzHELI $ity kvaraného materidla)

ovladacia jednotkeSYNERGIZ2 6 SNRA & vy I 2@K2Ry S2GN LI NI
suvu drétu. Kednoduchemu ovladanlayl G @201 yadz d0SiG1 e Ok
jedey LJ2 G Sy OA 2 Y S Kjedhoducheghi Sladéri prigpieva funk ®

cia LOGICStroje stymto ovladanima § Ol y Rt NRy S @&al g8y S
ampérmetrom d.J- YNU 2 dzd WSRy 2 RdzOK2 NRSOSyS 2ot
nie hodn6t predfuku/dofuku plynu, funkc{e hCt¢ ~d0hbmnila drétu, be

dovanie gpulzovanie.Ovladanie urg Oz dze § yla Gt Q’)%@KJ &2 Rz 2 L
GFr1GySK2 NBOAYdzd t NPINBANGYS TFGBSRSYAS
zavedenie. Elektronicka regulécia rychlosti posuvu drdtu disponuje spatnova
T20y2dz NB3dzA + OA2dz LI & dz0 dmaadnii el 21202 NI
posuvu.

hoYSRT SyAS LRdzOAGAL
(EN 609741, -10)
t2dzOAGAS T OHNI61e& 285 GeLmnole LINBNHzO2 G

020yt R206l LINB T @t NryAS | R206F | UdzRdz |
ravnych operécifapod. A Si2 1T @t Nt OAS adNB2§-4ag9 a2
yS yI 1 I 025@r$380A& 350An&mnalneho pradu po dobu prace

30%, resp. 8% 40% a 45%0 St 1 2 @S2 RNbomauvalfadobilzy A |
UFOSyAlL @ wmn YAyqiz2o@en Oka 15100 142 @ilmzA L
jG2minity RSa1 0 YAygiz20dSK2 61 a20SKz2 ¢§as)dz
WSRy2RdzOKS | &Lk W GuiadadiSje reddden® Jeghpns aQieNlpfedzd LINSINBGSyes 0 dRS 0 SNMdestdkd G2V |
L2 GSYOA2YSUNRBY L}Ra&adz@dz RN dz shypied2 Yt Y&m&@ﬂﬁmﬂ&@h B PEENAE QIRNIZY 80 | 2Totalgey Sy i 2 &
6 2 KBrymi sa zapinaji a nastavuj funkciedbvania, pulzovania@d @2 NJ indkované 21 a @A SG Sy NY Of GSK2 a@gSitl yb LINB
Qb 1ddzo ¢ASG2 GENRFyGe &b OdF yRFNRyS (OrsSypw 4pdag PRYCIERIBTANDARDY p@\@¢enRR®QE§SQR3u NE Y

(lenpristrojoch305, 384405, 3500 a 4100 aSYNERGIElF y I RAaLX S2XK 120 I'N 9wwo t2
k ochladenlu zdrOJa S|gnalne svetlo sa vyprEiroj je prlpraveny na optovne
Digitalne prevedenie PROCESSOR L2dzOAGASd {(iNR2S &g 1 2yamR2BESIYyS @ &4§f
A & ST LISG yoryayi y S LI
Zvéracie strojer dza Al 68U LR dZONGLYS @& KN¥ RyS yl
L2 SRl 29 05 GlJEIdMZJV( SLdJNJ\lé_ﬂl NRBS2 )/LSZadiCHSu & LN
zovanie trubiek.b A { R& Yy S L2 dzON @I @istrénenyn@ krptihi. ON &
PROCESSOR : hRaGNI YySYNY | NBG2O &t Ty)\édzaé g6ryyz2al
AUNRB2I® 52Rt @GFU0SU @ 02Y02 LINNLI RS y SLN
duaniee$ Y20yS 1 {(2Ki2 R$@2Rdz dzZL) I GyA 0

LOK 26afdKl 28 LR@2tSyt Aol peO12tSye
R2R ND A | @EIQ®-gENEIES 4D407, EN 050601, 1993, EN 050630, 1993
I ¥ tOAS 08T LIS6yzaliySaddyt y28EPa b Sl LIS

60STLIS6y2aly. GNBiS2 aiGNI Yy
b9. 9%t 929b{¢+h twlL %+x#w!bN ! . 9%t 92bh{
UVEDENE:

Bb np nc nmkmddpo . ST LIS6y2ailysS dzNity2@S,
np nc onkmdpdo . ST LISEY 2 & flagiBové LANAR.LIA & &

%@t NI 61 YdzAN LINBOKH RIT I UBNLIS MN6R02I$08.O1 & Y A
t218yeé LINBE LINBJOERE KA &1 INGB/FORA zb.5\B3® JA | ©

1500:11990& npnconYmdpgpo 66fd 1T Pod

5h5w¢ ) We9 +=~9h. 9/ b twhe¢LthegL! wb9 t w9b
52 PNDdzeﬂ S @¢0S206S80yS LINNE (&EAgLAR: (“mwzwéNﬁ_dm
YASaidyeOK OLISOAFMONIEYOKS LBR YOLSS/CA T | 2 O
WSRY 2 RdzOK2DENIRI §SySS JOS(i1 80K Fdzy1 OA N EINSEA T1AQ 2085 YINASYWENIEAIR ¥ ¥ § 3 @ ILD& 6 dzO KX+ Ple i
a! Dd® WSRYy2RdzOKS 2@t 4t RIFYAS | yI &Gl @2 @by Je Prisid @eRézdn@ OK K2Ry 54 &l LINB@t RT I 2SR
yey LRGSYyOA2YSiNER YiedhodiRldgivadahid prigpieva t | WA @ TYSH NI O2Y adl y20A00GA FOZORL 306]8NE GO R¥Edz
funkciaLOGICStroje gymto ovladanim su vybavenégiiainym voltampér ALk a20A0 TFLHESYyASSywN 2Kt KR2RNY LIRS /A @§
metromsLJr YNU2 dzd WSRyYy 2RdzOK2 NASOSyYyS- 2 Jt hiskipnjoh Siiestiayh2z Oz dz2S yl aidl gSyA s K2R

ndt predfuku/dofuku plynu, funkciS8OFT STARJohorenie drotu, bodovanie t2 d2l 2y6SyN T @t NFryAl ySOKIF2GS adaNB2 YA
I Ldz T 20 yAS® hgtt RFEYAS dzYRiQzdxaiS 1 yilyasiddxaoshadesiu stz ddchadialvyiBkKRU1ISYdz yt NI dddz GSL
NBOA Ydzd I NRIESNESHYNBY RNE i dz dzy 2 Oz dz2-8 2 SK20 D S ONB26R ASDY 206S| 21y 285k SN @ @

nie. Elektronick& regulécie rychlosti posuvu dr6tu disponuje spatnovazobnou

NB3Idz + OA2dz LI2adz@dz RNbGdzZ 102N TIHAA0z&B92BWOA Yy a# 09 v ‘@l | 154! N OwEIng!a Uh . Lg2 2

u),

vu. %LbhYZ BERYLIUM !
— " '6Az0GS T@tL OlyS 2L GNBYyALFZ LIR1AIFIU 1T @t N
S k denie SYNERGIC i N
e ———— T Vyt Rablba plyn, oleje, pohonné hmoty atd. (i prdzdnych) neprevad
AN THe2ds T ot NI GKNRI NLINA SBSST LISEb a i 02 Béo
2 L A Y20yS LINBGLRRUED AR@tt OlyeOK LINBRLA&AZD
\3 T = LINAS&ai2NROK & ySoSiLS6Syadodgz2y @eod
7
4 PREVENCIA PRED URAZOM ELEKTRICHDRINPR
S‘mﬂlﬁl[: : 1 Neopravujte zdroj prevadzke, resp. ak je zapojeny do el. :2
s : siete.
1 tNBR |12d2U0881 ¢gRNDo2dz | 58 2 LINI @72
siete.
1 'AaGAGS arz OS 2S5 TRNB2 &LINI @yS dd Sy
1 %@t NI ()AS TﬁeN,Eaé deéj\l 2oétomarﬁu O + LN
Vyraznd 2 SRy 2 Rdz0dz2e s yl adl o20FyAas 1 o4 NI ONOH O%\ S'ﬂﬁfﬁﬁ 'ﬁ?{? pss af“%g" aAgf bR
GF OSYNY LINASYSNHz 1 Ot NI OASK2 RNB Gdz +  LEBK( §§0§ K N éfrifi‘ U GOANA N

-14-



1 bST Gt NIr2GS @2 GfK12Y LINRAGNBRN | 9o Eleksddagniick® Paled vytvarané zdrojom pri zvéarani-on® o6& U
1 Nezvéarajte s opotrebovanymialehd2 O1 2 RSy é YA 1 @GIONREONYAY $6 8T LIFAYWS UddF 2Y & | I-NRARKEB AWELI2R & &8y
kontroluz i § T @t N} ON K2NYI 1= T4t NI OAS | YRLILBIREOY Yol § NI I &8 i EOSWEH Sa eap i ) S U defORl
AT 2+t OAL yAS 28 LIRO| 2Rfojch. £ S62 yAS LANNAGNRRAS 1@y0yg @ ol 0 a2 agz2eNYy €St
1 Nezvéarajte so zvaracim horakom a so zvaracimi a napajacimi kablami, 1 b SLINAOE AOdz2iS 1 1 &t Ny OASYdz T RNR2dz f
10G2NB Ytag ySRzadldiz26yée LINASNBIT o I L2ROI VLB &F RT 1250 a2Kt2 o0& Rs2480 ¢
¢l odzUl | H
280- 305 384- 405 3000
I Max 280 A (30%) | 250 A (30%) | 320 A (30%)| 350 A (30%)| 250 A(45%) | 280 A (40%) | 350 A (35%)
LyOiltz20lye gelzy 9,9 kVA 9,2 kVA 11 kVA 13,5 kVA 6,6kVA 7,8kVA 11kVA
Istenie privodu pomalé, charakteristika 25A 16 A 25A 25A 16 A 25A 25A
Napajaci privodny kabeprierez 4x2,5mm 4x2,5mm 4 x2,5mm 4x 2,5 mnd 4 x2,5mm 4x2,5mm 4x2,5mm
Zemniaci kabelprierez 35 mn? 35 mnt 70 mn? 70 mnt 35 mn? 35 mn? 50 mnt
Zvéraci horék KTR 25 KTR 25/36 KTR25 KTR 36 KTR 25/36 KTR 25/36 KTR36
1 Zastavte zvéaranie, ak $ibrak alebo kable prehriate, zabréanite tak rych YE3ySGiAO0] SK2 LRUIF 1 GNIBIfSYdz L1201 2RS
lemu opotrebeniu ich izolacie. 'ﬂ Zvéracie zdroje st vyrobené v zhode s ochyaminld2 OA F RI @Y F YA &
1 bAlRe &l ySR2Ge1l20S yroAdeOK -6 aidN véymdsmemigamiRodeektrongagnetzkezdanpaibilies (EMCNJ\érace R LI2
08 T 0+t NFON K2NI1 2R TRNRB2F F T+ oNI z B8 NP2y @93 (1dz RUHEASIN S y2eRNHzG S MeaktifikaydeNiss Sy é
OAl LR RUL { ¢lb) skppgina 3 sariadenié tfiedynA. Predpekla
SPLODINY A PLYNY PRARANI Rt &l A OK (OMSNRI2S AdSHO 6 OK LINASYeéasSty
1 %l AZGAGS 6Aad2ddz LINI 028y S YKe | LHRGBEANI OBy AR d®BO§A B&OK LINNLI RS LI dz0
Lfey2d oeldt NI yéeOK uzivibtich YAL S YRtaSayw® Ofs at YL Odz gealeiygl NHzOSyaA
priestoroch. NASOAU IQJf Olye YA 2-10). (ANBojOA klektio- 6 GA T @
1 Umiestnite zvaraci zdroj do dobre vetranych priestorov. YI3ySiAro)e L2 NHZOK+ Y 25 LR @GAyy2a02d
1 hRaGNIz(S ©0SG2] ttLUZNFSERLNE @B 2§ URPZORNENIEAE S ys .
Y T @INIYyAS R2 GF182 YASNES o0& a¢203 olnk NIl RS uleNIVS R dd u;éfes\oq% OUNIL 16
nov. 1RS 2S5 StS1TGNRO1t SYSNHAI R2RIGlIYyL YN
1 bST @t NIr2idsS ¢ YisaidlOKs 1RS 28 Lk Ryskytigpphleny jaaisiegim glelstromagnetckeixkompagibility x {ehtd k
$eodzOyeOK LX&ay20 |fSo2 fNTlZ LINA  LaNTy SUAglcR NENTRE  YopLdbadngpddxyes NHZOSYNY ™ ONNBy &)
1 bSLINAOE AOdz2 Sy A SHt NI Oh $A amﬁswv’\'«ﬂé&ﬁﬂéﬁ‘hm zzm YAS
Yradyziezr {RS at L2dOJ\I®I89 K2NUF @S ftia1@ || @gealeddzeg al @eL) NB _ GNROKE 2N
KetSydz FfSo2 AyeOK Ttg6SyNy OKt s NANRUAGKs 2A<'Jé| Kdag dzK U2 g2 RN & ONGI YS
P12 NeiLgOOlREt I niNprdbdid@néiuddiaaeON %ot gNEF 2S 2LI UNByeé RNDAFT2Y 8 Uk K1lg
OAI NBYAS & (e Y AinArajdhgdolo xické pydyl 3dzeg T = OAFRy2YWS “W\IBJI“FQﬁu usSyuaz APl L2
YIyALdzZ + OhAdz yI OSNAL @S | £8562 T RONKI O
OCHv! b!  t \ERIM,PQPALENINAMI A HLUKOM T tNB RONKFYAS yI OSNAIOS 28 dz G80OKi2
1 bAlR& ySLRdONGI 2GS NBIoAd 02 AYL{2NRB&|2RSFS2E OWNG §iIsky dz0 SAL T OAS L
T(Z}NJoals 1dz] f e @
T /KN z3G$§ @QOR@SH tyadz T ot NI C 1zl t 2 SJROENKOBRAD 2 oz
20KNYyyey Gytgey al t 2-M). 6 2 OKNI yy e afi dries§ zdrop istp vyrghenéraateridlov, ktoré neobsahuji . R
1 bl 11081 LB65YAS 20KNIye GYI@SK2 2O0KMIEADIS2 4602 eRBRONEGS afulNﬁ N5 dzON
T O NB@GSK2 12Jdz dY)\S GyAdsS LINBR GYMos26ha 2t xINRBR G $2 NBIFydighe & . orgl LI
rov. Jednotllvekomponentyag 0 dzf Slzf 23A01@e TtA|lOARZ
1 Nepozeraje nazvaragio f g1 03T OK2RYSK2 #HOKNI y’)/$rK|2f (U\ﬁ\lu&ldi-\lm-]f@%gl i h% @
] bS||oy)\Lp£1AlmrN WIySLINBagSRONGSE 08 @0 208 @2 @O0
12a6GA &g OK2RyS OKN}ySyS LINBR dz Jr\LLJY#AL|5t#4é \ZAP@“PWyNV
zvaracim oblukom. t NA f 7\‘1 ARt OAA Q& NI
1 LKySi ¢8vY$8ziS ySgeKz2gdzahgtd&askb.t $So 2 LJzﬂé\“}bzsﬁi@Wsél%ZKNEgiZomﬁd@"
1 +OR& LRdONGI2GS @GKz2Rye 20KkNIyye 2ASGZIBrRIRy§! NI Bo¥Yg
Yg 1Ot N 6@aQSyATt@ NI 641S NHzl -0A 083 ORES kB aUHdI ey RpYX €
lenindm a odreninam pri manipulacii s materialom.
1 t2dONGI 23S 20KNI YYSAdONPOKI RE I |t SONQAN'BL{LW‘%@KL&@NEN{E"[ [29b°/ Lot .
+OR& al @eKyAdsS 12ydl{ide- I gt NJ
t h¥hws ©SAQAUBENE SUKOLIE (ARG ) 2g0AYA T @t NI ON LN R | FUk az aif
1 SLRad2Y RNB Gdz YI yALdz dz2 i A 2|_J|°lufr\LyPsZ 201 ONYA (g (N (R afs\' YA -
Stroj vypnuty. _63{ 1 dd FOQH NI 20562 O8UHRA6BY§Y EUEYPAYD
1 Primanipulaci 812 3 dz2 Y y Al Re ySLe AN Jois 2®’r§ﬂad€R;$$SN,ﬂ£2dZON®' 0o .
kavice, hrozi zachytenie sukolim. 1 FUl OA AYSNUySK2 L) & ydz LJX
otvorene
%l . w#EbOIbBLY thelL!w! | 9-t[j% 1 anampulacué’U’l 02 dz é}lﬂ ILOSYSKQ LX e ydz LJANJ'CV)d‘
T hRaAGNI zGS T LN} O20ySK2 LINJ @ It 32T FORNIRI GAPNSRA Ot 2 a2 01 2 RSy Adz T F N&
T bST Gt NI2isS @ ofNil12aGA K2 Sk W PSERNODF 2618 Fd | e VYA U ¢T5l20S alGtr6Sye
vprostredis#é 6 dzZOy e YA LI 8y YA ® regulatory a tlakoveé redukcie. e . o
1 bSy24aid$ 20fS6SyAs mvamssaymmy@Nﬂﬁﬂegvé%\‘J\‘k%B&f 08 OKOSGES TNallU FItOAsS
mohli spdsobl  LJ2 OA I NIb 1éye deée{lra2g0S &l LRdONDIyAl &Gt 6S
9 bST @Gt Nr2GS YFHGSNRttes (10G2NB 204l K2®q5t7\ K2NUI ¢S adzonalilyOirs fSoez2 d+H1$
ttidl1es 1G2NB L2 T KNRI uN Qeu@l NJ eg %% I f502 KENJJ’I @S LI NEO®
9 bST @t Nr2is$ LNBRGeY: y8O a_r~- éJE”E TF'”;EE 3 L O i gt NI ye
predmet obsahoval. Dokonca nepatmé stofy2 NJU'F Pri vybere p02|C|e pre umles enie strola dajte potop € )/SYE K f ’zj ; R2 OK
Lt dydz £362 GS31ddiAye Y Odz oALF%’éllﬂQ%“M’Zcme"geOK ySé6raasi R2 -aiNB2l
9 bAlRe ySLRIONGI 2GS 1284at N Fg1"FBPG0® (2yit eySNE G0
T al2GS o0t NI 12 @t OK2.LINIO20aallr KIF&AIF OA, LINNAGNER2
1 Vyvarujte sa zvéaraniu v priestoroctrasiahlych dutinach, kde by sa L )/O ultt OAL
Y2K2f @gealedye Deb8oye dheyod aArSaid2 AyMdidcid IROZES SLINBG IYNE 20 for@2 1 Ot OSy
1 bAlR& ySLRdONGI2GS & 1@t NI O2Yy K2NI1aa U8yt NPST LIBSYWORBLRARCPOSYBNDN Sa LN Y
aich zmesi. i 2RLJ2 @S Riytet HTAA da YO LI2 daONyZHHYRRSS & AN O (RINGHZIA
robc uuvedenymlvtomtonavodeeNEOOI YSNHzN T1- O12Re
b9. 9%t 929b{ ¢SEREKTROMABGNETICKYM PDa bo
aR

ory & L2 dZONGF YNY | 264f dzK2dzd w%RNR2S 2
I rEYZ YSOKIFyAOléeY LR2O12RSYNYS LINRS
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4dza SRYeOK TRNR22@0> ylI RYSNYyeéey LINBUI Oz GUSyRN YLINKA LE2NeHSsyfaNwy i Hasntonebiied| $od 118/ NS GbA t &S RdzA & |

AyOihltt Oazdz T FNAIFRSYAI  elétromvagnitickédzO N dilekireddie visigtl @R 002 r2RIY SY | LINGAdz Yy BANRDHSY 2 Y
problémy na pracovisklOdLJ2 Ny 6+ YSS o6& &GS &l GeKt Ay Ode LINDRE Tt ald NINEKES La2d N OANMA ianyaid
zdroja blizko: jov na pripojenie k el. sietx@t NI OAS adNB2S &g 12yO0dN
1 signalnych, kontrolnych a telefénnych kablov k sieti TNGS.SU dodag s Skolikovou vidliou. { G NE Ry & @2RA6 yAS
1 NI RA2GeOK | (S8t SONIyeaOK LINByt OF 62 ¢ (i NPLIONRCErfhadncefigiu didicer 8 OS  LING Glo RéelBlr@ 6 F
T LR6NGI620% (2YiNRtyeOK I YSNI ONOK tgchninigu- kralfiggpiou a museb) R2 RNDF y'S  dzaNi33goeedSy A §
1 01 LISngo)f & dchrannych zariadeni 5pn 6t ® pncdH Pk gpojdnil gery YSRXAIS RS WR’)’$ K2
hda2oé & 1FNRA2AGAYdZ+ G02NYVAS Li2YSs O+ RROKIONE Sy § hoRgiv®d da PR YISY MpR2 632 8 51 d2Adz8 K B L
12y dzt (2 OrafiadeniNNIBB @LIR] | S a2 agzeaNY t B LNB YIWNK INAS SWOS | LONDGRINB 2 | aASGA ag
T NR I RSy DR O 'Primifdiie o Hilbide 8 O K NI yy2dz SNE @z 2Mdz oLftt TS O2RA6SZT LINRG2Y ySittSON yI L
Tietol RN22S ag OKftlFRSYS LINRPAGNBRYNOGG2Y Of MNBEeSIORBel 63 RRIZOGAIDE 2 Bl A 2 GoRMING yNGSKizZ2
dzyA $atySys yi GF12Y YAS8aGSs RS YA YWripojte Godmai@dvandddicu OKI2 Ry S 2LINGE Ry Prvédnémt KA OSy A |
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Obr. 1A Obr. 2A

6tdzd al 2GS AaiSyg StSTAONROlg 1141 adwldz L
Vybaver}estrOJa“ 3 o o ¢! . 1] Yd] RivdzaS R2LIZNHGSYS K2Ryz2ide AadGSy
{uUNBEeS ag OuUlYyRENRYS @eol OSySY Y2YAYtEty2yY T 0FOSyN adNB2H®
1 zSY)/)\I ON 1t ®SbrkoRTO1 €& o Y a .
1 h- RAG1UF  LNEynULINA L2 28y POZNAMKA 1: dzo 2 GI2NIY FSt l@lﬁJy@?SSRS)ffll A Y dza N . R U =z
1 Kladka pre drét o priemeroch 1,0122mm pner’ez k,abIL{ a zésadne nieYSy ONY LINASYSNRY ySO 25§
1 sprievodnadokumentéc dodéavany gristrojom.
{1 redukcie pre drot %g al8kg POZNAMKA 2:+ 1 KUt REBSYU 2 4 A yKOiulL j& PAEBAS K2 O
 néhradrpoistka zdroja ohrevu plynu k pripojeniu zariadenia @S NB 2y S e RA aiNRodz6ySe aASiaA
1 néhradré poistkariadiaej elektroniky
1 fdzy 1 OAl YA Rg@gz2eidl1ddz I OG@2NII 1 Gdz £ o
1 SOAYe @ pomakhypulzovia Ovlda(ne prvky (280, 305, 384, 389, 405)
1 Ro22xkOGG2NI 1t R| 206 LJ2RI®I0 COWRP OBRAZOK 1A |
Bttt OlGyS LINNaf dzOSyaid g2 ylI 202SRy| yAPyzicial Haviy@e LINVIZENOAA anda 2SS T RRe 1 Ot NI
1 1 &t N> ON K2Mm] RTO1& o n I Pozicia2 10LJ2f 2 K2 Jé LINBLIY 6 yFLNGALF 2SYy
1 SRdz1 6yS @5 sldbdzmesnéplyny Argonu Pozicia3 DvojNB & LIS| NP6 2 Kd & NLINBLWY I 6y I LING A
9 OlU@2N) 1fFR120é LRRt JI6 RN»(dz Pozicia4 ¢ f Gt 12YUNRE1F LINBKNRAIFUOAF® -YSF &l

jila funkcia odpojenia ptiINB K NA F 1 N LINB G208 f A YA

6

Obr. 1B Obr. 2B
1 néhradné diely zvaracieho horaku 02t LINBINBGSYye t261F2ads8S yasSiz2uy 2
T TSYyALON (+t0St RTO1& n Ff862 p Y aysS Ys0SiG$s TloaIPEOCEM\JERGIGB'na“(]N.Ea
1 nahradné kladky pre rézne priemery drétu (napB 1,0 mm) displeji zobrazi Err.
T NROYlFS6 RN Gdz Pozicia5 Potenciometer nastavenia r;’ichloAst,i Qodéyania drotu. )
Pozicia6 + & LINY | 6 BODGMANIBIES(H Sy OA2YSUNBY yl adl

Pripojenie k elektrickej sieti bodu.
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Pozicia7 + & LINY | & STEHI2WANERo®ncior SGNBY y Il adl @S
stehovaniamedzi jednotlivymi bodmi pomalé pulzy. Zapnutie
Fdzy1 OAS 300 @2NIlF1daod
Pozicia 8 EURO konektor pre pripojenie zvaracieho horaku ﬁ .
Pozicia9 wé OKf 2alLlral & QéegzR20 (fYAglead { — Pyl YAO] éOK
vlastnosti zdroja zvéaracieho pradu. A~
Pozicia 10 Svorkovita zdroja napatia preINE RS K NB @ N& RAZ] 6 ¢ G/
Pozicia 11 Privodny kabel gidlicou.
Pazicial7 Hektromagneticky plynovy ventil. N
OBRAZOK 2A 3)
Pozicia12b I @t RT I OAl GNMz2AG61F 9} wh 12yS1dal
Pozicia 13t 2 Rt JF 6 RN § dzo (
Pozicia 14 Navé“dzaci bovden dr6tu. Nt 4
Pozicia 155 NDA | 1 OAb&dbl.é RNB (dz & >
Pozicia 16 Adaptér cievky drotu. >
Ovladade prvky (309) ~
OBRAZOK 1B ;
Pozicial 10LJ2 f 2 K2 @& LINBLINY L6 y I LINGAF &
Pozicia2 | f | gy e d&UINOMADd and 25 1 RNR2 1 gt
Pozicia3 EURO konektor pre pripojenie zvaracieho horaku. .
Pozicia4 Rychlospojka zemniaceho kabl Obréok 1D
Pozicia5 Potenciometer pre nastavenie rychlosti posudndtu.
Pozicia6 Vstup plynu devaracieho stroja Ovladaci prvky (3000)
Pozicia 7 Svorkovnica zdroja napétia pre ohrev plynu 240G/ §
OBRAZOK 2B SlZaerAelg
Pozicia8 Adapter cievky drot Pozicial 1012 f 2 K2 @é LINBLINYIF 6 yIFLNGN 2SYySo
Icl N o L. B Pozicia2 | f I Gy N @GeLINYyl 6 + LRT NOAA and 28
Pozicia9 5 NDAF 1 OAb&@le RNb Gdz & Pozicia3 + 8 LINY I 6 Fdzy1 OAS . h5h+!bN a LRGSY
Pozicia 10 Navagizan povdgn drotu. . bodu
Poziciallb I @t RI I OAl UNH2oAG61F 97 wh 12yS1ugNHz, Rychlospojkaemniaceho kabla.
Pozicia5 Poterciometer nastavenia rychlosti podavania drotu.
Pozicia6 + @ LINY I 6 Fdzy1 OAS twh5[ 9+, & LRGSY
prodlevy medzi jednotlivymi bodmi, pomalé pulzyt N2 @Sz @& LINY
Fdzy {1 OAS Rg@22Gl 1ddz I OG@2NItldz 60
Pozicia 7 EURO konektor pre pripojeni zvaracieho horéaku.

]

-
%

-
-
-
>
>
-
>
-
-
»
.
»
=

SRR RRRRNN N

Obrazek 1C

Ovladaci prvky (3500, 4100)

Pozicial 2-respektive4LJ2 f 2 K2 @& LINBLINY Il 6 y I LINGN
Pozicia2 10LJ2t 2 K2 @é LINBLINYIF 6 yIFLINGN 2SYy
Pozicia3 £+ @ LINY I 6 ¥ dzy 1 Q8280 S.ytOsie#MSHINR Y Y I &
bodu.

1t OyN GeLINYI 6
Rychlospojka zemniaceho kabla.
Poterciometer nastavenia rychlosti podavania drotu.
+@LINYLF6 Fdzy1 OAS twhs5[ 9%,
prodlevy medzi jednotlivymi bodmi, pomalé pulzy

EURO konektor pre pripojeni zvaracieho horaku.
5AIAGHEye dzl T FGSU LINGRdz |

Pozicia 4
Pozicia 5
Pozicia 6
Pozicia 7

£+ LRI NOAA anda 2

a Lk

Pozicia 8

Pozicia 9 Yy I LN
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DIGITALNBVLADANIE PANELU REESSOR

Obrazoke

OBRAZOKE

ici nci 1 tavenia parametrov.
m&%@% 6%?1126@ ¢9{¢ t[,b] ®
Rozida f NEBIRIgHURGES BRIBveniREdRK PIBE Ly g
Pozicia4 LEDsignalizujuca vybenastavenia doby nabehu rychlosti
cieho drotu._ R o . o
RoZ/c  20yisk il REY2g 0We $ & @ Gop rsiivedy N 'S i NJ

Pozicia 6 LEDsignalizujuca”zapnutie funkcie pulzacie.

Vo
zvéra

Pozicia7 ¢f | 6 ARf 2 NB@X¥0z dz&@$ NI Y agdzi A S | ¢
iN 6 ogEe b lnly,; fQlg@puidvanlei = 02R2 31 yAS
Pozicia8 LEDEA Iyl f Al dz2g Ol NBOAY 02R20 yAS®
Pozicia9 LEDAA Y| £ AT dz2g OF NBOAY OG@2NI i@
Pozicial0 ¢ f F 6 ARf 2 a9a dzy20zdz2g0S @eg2tl yA
hodnét napatia avéaracieho pradu.
Pozicia 11 Displejzvéaracieho pradu.
Pozicia 12 Displejzobrazujlci zvéracie napéatiehmdnoty prisvietiacej LED
SETTING. Su to hodnoty rychlosti posuvu drotu, predfuku atd.
Pozicia 13 LED SETTING, ktora svieti len pri nastavovani parametroy: ich U
L2 adz@8dz RNb G1dzZx y+ 0SKdz RNk (1dzZ LINBRT

pulzécie, dohorenie drotu.

Pozicia 14 LEDI y't T 2 NE dzengstaveniadrgchbldSti posuvu zvaracieho
drétu.



Pozicial5[ 95 Tyt 1T 2NEdz2g Ol @e oSN yI aidl @S yid aby dzénineie avardndho materighS T g 02 B £ 2 ySo6 ST LIS6 A
Pozicial6 [ 95 aA3Jylf Al dz2gOl @easSNI yIadl gyprd] 26R Siydk SR K2Ry ASf ST ONROT SK2 T FNRIFRSY
Pozicial7 [ 9 5 é;\ayltmdagél @éoSNJ yl-aal-ééym- 6l &dz R2¥Fdz] dz LI &y dz

POZ'C'“g“"““Vm”'e"m‘“ tNBR TFOSRSYNY 1 &t NFOASK2 RNbGdz 25 ydz
RNb Gdzz 6A 2RLR BSRI g NEBA SKS NENLR dzOR (i § K
FAE RNIOleé (1fFRl1&@® tNAR LRdOAGN 20SU23°
kusLINEFAE 2Y RNIOl1& @ G0t N Lok @ 20f BENEB KIUK W]
RAStf & Li2adzdz RNy iGdz I T2TylLY 1fFIRAS1AGO®

DIGITALNE OVLADAMIENELU SYNERGIC

VYMENA KLADY POSUVU DROTU

! 2020K L} dzON@I y é OK k[aék&.]ﬂ)ﬂimlamaijézﬁbdz RN 0
(1dzl) gevySye T K2Ryéeo YflIR1& &9 R@22RN} O
rézne priemery drétu (napr. 0,8 a 1,0 mm).

T OR1f2LIS LINNGEI6ye YSOKIYAT Ydz

T VAON} dzodz2(S T+FA&a0201 ON .LX | aG20dé ONJI dz

T PR1ALU 28 yI 1ftFR1 GK2RAYFE (BRNROA 1A LY f
KNAFRSU I TFAAGAGS LilFadz20ey T1FAa020

ZAVEDENIE DROTU

T OR260SNIS o026yeée 1NBOG TtazayNi& RPNSBYz
SRNb G2Y yI RNDAI]l®

1 Odstrihnite koniec drétu pripevneny 8 1 NI 2dz OAS@1 @& - 11 @S
vadzacieho bovden(obr. 2A poz. 14, 2B poz. 18)} £ S2 OST- 1t F R
@dz R2 yI @t R(bbr. Sp8z. 12 NkBzpok. dffjnénalne 10 cm.
{12ydNRtdz2iSs 6A RN G OSRAS aLINI gy 2d

Obrazoke . 1 QE2LIG8 LINNGEF6yg 1t RehaiznRedo drislej G N3
polohy.
1 Nastavte tlak matice pritlaku tak, aby bol zaisteny bezproblémovy posun
Pozicial Potenciometer nastavenia parametrov. RNbGdz I LINRG2Y ySo62f RSF2N¥20F yée LINN
Pozicia2 ¢t 6ARf2.¢9{¢ t[,6 b!  ZNIriGS oNIRdz OAS@1e 1 Ot NI OASK2 RN G
Pozicia3 LEDsignalizujlca vyber nastavenia predfuku plynu. mechanizmu posuv®@A S@1 I @2UyS 20t 61t F® t NNEA
Pozicia4 LEDI yt 1 2NEdz2g Ot @eoSNI yIadl @SyAal N2ad Kyt aBRAzONBOPK Y S DKINRVIR Bz Klad Y5 OS  F
cieho drétu. 1+ 0K I OLIGySYdz LI2RI @ yAdzd %2NIF 23 C
Pozicia5 ¢f I 6 A RizY22 Jz9de2 S ©Ge 6 SNJ LI NI YSUNR G v plastdou@idukavieod R Ndodievky (obr2A poz.15, obr 2B, poz.
Pozicia6 LED yt 1 2NEkdz2g Ol 1T LlydziAS Fdzy1 OA S Lxbhrd) OA S
Pozicia7 ¢ f | 6 ARf 2 NB&X¥ oz daik miypAtti&NS OA Y dz 1 Odmontujte plynovi hubicu zvaracieho horaku
Roze2dl 10z bigPpuidvaneld> 62R2 T hRONI dz26dz2(S LINYR2Ge LINARSOEIl | o
Pozicia8 LED yt 1 2Nk dz2gOF NBOAY 062R20! yi\émﬂ 2 LR22GS R2 aAsSis aas020¢ THAGND | dz
Pozicia9 LED y't I 2N szzagOI NBOAY O6G@2NII 1oy =z LY AGS Kt (oiyla pod & LB\gZ: 2 do polohy 1
Pozicial0 ¢ £ 6 ARE 2 T Ly dziAS |SYRE Ly dziAS ¥ dw 9P 156 & & Y 6 8F er@mzaarayr Brot saavadza do horaku bez
Pozicia 11 LED y'+ T 2 Nk dz2 g O SYNERgIG2i A S Fdzy | OAS  piynu, povysunuti drotu z horaky I O NI grodoegpiiiedlaka plynova
Pozicia 12 Displejzvar.pradu. hubicu
Pozicia 13 LEDsignalizujlica zobrazenBNA Sy G+ 6 yS2 K2Ry 21§ AddizRrank L PSS ES Y 8 plyyfdve] Hulbichadeidoey Ndewink
YEGSNRY £dz Yy RA&LX I & @obrazBjé hoRk A 5 R é)f§L%IWJSdJy’\eZ RANBEOGE cey 1 | ONI YAYS LINK
notu zvaracieho pradu. 5 5 ) ) apredD N, oss g2iy2a0 LXe&yz2@gS2 KdoAOS
Pozicia14 LEDA A Ay I £ AT dz2g OF R2 LR NH Sy A ST | | @BroZsREENE 0t YAD gl1e al Yi LRdOAU of Sy
dz &0 NE2dz Honp pripad@sa feda \§\bd LE). t NR T I @éRSyN RNb Gdz ySYASNIGS K2N1L12Y LN
Pozicia15 LEDS A Iy | f AT dz2gOF R2LIRNHGB SYASs | 1ée Geg2R Gt YAl e al Y+ LRdzOAU 6t Sy
dz adNB2dz Hpp | @eO0O0ABDILE). (2Yiz2 = 2SRyt 2

Pozicia 16 Displejzobrazujlci zvaracie napatiehadnoty pri svietiacej LED
SETTING. Su to hodnoty rychlosti posuvu drotu, predfuku atd.
Pozicia1l7[ 95 {9¢¢LbD 13G2N} &@BASGA Sy L F'yN LI NIYSGNROY NeOKf2a0
L2 adz8dz RNb (dzx yt 68Kdz RNG dzZ LIN 3 t Fdzl dz L @ydzz 61 & 062Rdz
a pulzéacie, dohorenie drotu )
Pozicia18 LEDI yt T 2 Nk dz2g Ot @eéoSN) yl aidl gSya
drotu.

L2 & dz@dz 1 @t NI OASK2

Pozicia 19 LED y'+ T 2 NE dz2 g Oly A é & $ MIdz/ 16 2 RId®S hoNIiT 21 6 o
Pozicia20[ 95 Tyt 1 2Nkdz2g Ol @eoSNI yl &l @Syal 61 &ddz R2K2NBYALl @
Pozicia2l LED y+ T 2NE dz2 g Ol ©@&0SNJ yFall 8SyAl%a&9 i dz tRELF di] g JIDBFTHRG] LbNYhz; | h
Pozicia22 LEDl y+ T 2NE dz2g Ol Geo SN ylaidl @Sy Al{ MBS LYA $1 §§SOLISOAt fyS dNBSYS LINB 10
Pozicia23 ¢ £ | 6 Adddnia drdtd: & g LINT o1 OK 2§ Y P yvaranie hiihiyopyin drbteir jeNdetid pou

OAU OLISOALINFBAfQZYRUPG &0 FLAG2ELF abt KN
Pripojenie zvaracieho horaku al 2T ylLY 1fl RES|I Wkt AodINRESESY2Y & o 0dzOK

. o . L2 dZONGI U RNB (& 2 oIMNSKISANYSIBeboAMEEPDrogy> n YY
Do EURO konektor@brazok1A poz. 8 obr. 1B poz. Boripojte zvaraci horak 0 zllatln AI 99 518 6 2 LJNJ\If A0 YN11S |

e o a e N Lt {Ap &g
allS @y S R2GAIKYAGS LINBGE S6Syg YL A Odzo
wSYYALON 1408t LINALR2GS R2 T SYYyAl osbJ2 ﬁqﬁ% 2! éﬂé\%(ﬁ toﬁr?gﬁffut%?%?ﬁm‘ éﬁé 35
veny) a dotiahnite. Zemniacu rychlospojk@é @2 R dzZNB NG S LR2 R Ul LJQ 1 £ ng)O ? A6 I NBs y & !
62 LJ2 &0 dzLddze (b 2 LI2 RbistSwitetr datidiod parametiowd

N ) b o, O LS Y'méwsw Gk LRI E01SE ONT 12 28RSy R
: 9t ST dNROLEe 20tg1 A GOyt 1gLSU YdaN o
¢l odzylF o Yy20alig2 LX@YHDOYNRE |WDENBEoyY g 20KNF yy g |
Ind. vyvod 255- 305 384405 FSU1S Yyz0ai@2 LXeydz aiGdNKt g R2 St S1 i
L1 30A- 120A 30A- 180A nedokonale chraneny.
L2 80A- 250A 140A- 350A Postupujte nasledovne: ) o .y
1 NFaF¥FGS Lfeyzgg KFERAOdz yI @aiddad LI &
we#w! b# 21 [ £ stroja(obr. 1Apoz. 17 obr. 1B poz. Xi
al GSNRIES 1G2NE Y+ 080 160t NFye YdanT oRIAHERER (ARG RHBS DIpERngNFEsd2| poktari G5y (R
Rdzl 20t 2 StS1GNRYFIYSGAOLS OALNByYASo L3RS 20z 2GYONY WosOrrethighih UiNBeZx YA Vi /e
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1 Kabelpredhrew red. ventiluzapojime do zasuvKgbr.1Apoz. 1Q obr. 1B
poz. J nastroji a do konektoru NB R.agntles y I LI2f LNRAGS ySittSON

T ORLIR2GS LINNGEF6ye YSOKFYyAT YdzAkull2 ddz8dz RNbGdz I adArayad 2 NI
(len u verzie STANDARBDO, 309, 3000, 3500 a 410

1 Oiz26GS ylLadl @2@F ONY ONI dzo2Y yl- aLRPEE2-_A40GNI yS NBRdzZl 6y R2
TAFU LINARSG212YSN) ySdz t OS LIBOURNDISY ger )Si21= LRiG2Y i
(len u verzie STANDARRBD, 309, 3000, 3500 a 410

9 SiAayAGS Gflr6ARE2 ¢9{¢ t[,b! I 2626048 ylaidl g2gF ONY ON Ry Se
AGNIYS NBRdZl 6y SK?2 GSYuAfdzZ R@ig&-A U LINASG212YSNI ySdz1t OF
212 LRG2Y (f | 6 A\FROGESSEBINFRGIY' S o6dz &G NR2

1 Po dlhodobom odstaveni strOJa alebo vymene kompletneho horéku je

PGK2RYS LINBR 1@t NIYNY LINBFGlydz0 @SSRS )’NS 6SNmnilGgey Lteyay -
t 20SYOA2YSUNRY nfhainotu @byredfikylhur ge |

Nastavenleszaramch parametrov napatiayehlos Nastavenie dohorsnia drbiu

tl pOSUVUdI’OtU {Gf I 6aerS2 (f9¢s | AR TafénadBshzBudAr SGA [ 95

Nastavenie hlavnych zvaracich parametrov zvaracieho napatia a rychlesti po

suvu drotu sa prevadza potenciometrom rychlosti dr@abrazok Apozicie 1)

I LINJB LIN Y liagoBrazokyl pdzitlei2 A 3.0 R & nadithvengmu napa

iAdz 6L12f 2 KAOK LINBUINYT 62 6 SIWIRKRI B dzBRB 2NE OKf 240 LI & dz@dz

RNb Gdz0 bladl @20Fys LI N dcBdnhdd pljne,t SOt Lb o LJ2 dzOA G 2
LINR SYSNHz RN» &b dxzdz0F S @2 di & hINR Sy ¢ 25N.1‘iz FaF o

nastavenie rychlostidbtukLJ2 f 2 K S  LINB LINiyI I 06dkU 1yt GBR S/t S p

61.

NAPRIKLADZvaraci stroj 202 LJ2 dzO Ale 2O0KNIyye LXey alL- o6yw: ! NBsydz |
COu | LRdOAG2Y LING Y38 NBK 20ENA G di [ nadgU] | O LINBEINI Y b2

Nastavené hodnoty teda buddLJ2 t 2 K LINBILRYIF 88y im- M2 OKt 280 Lk
suvudrétu bude 3,8 m/min.

t20SyOA2YS{NRY nfihodinith @by SlohadsadiotR esetl

STROJE PROCESSGRMERGIC Nastaverie dofuku plynu e
¢l o (ﬁuq Rozsah nastavovan)'/dllodnétfunkcil' { uf I 6@RriS2 U{f ¢ %3] Ia)ﬁénd\&;&zhuﬂ}\ SU0A [ 95

dobatrva PNJ 0-f| doba ndbehu NE OK
) . doba| doba doba
nia pred- vada rychlosti posuvu dohorenia

fukuplynu NE OK| posuvu drétu  drétu bodu| stehu dofuku

¢ (mimin) ®) (m/min) ® | © |

PROCESSOR
280, 305, 309, 03 0,520 05 0520 | 055 0,22 | 0,000,99 | 0,1-10
384, 405, 389 SET
SYNERGIC

280, 285.305 0-3 - 0,520 0520 | 055 0,22 | 0,000,99 | 0,1-10
SYNERGIC
384, 405

0-3 N 0,520 0,520 (055 0,22 [ 0,000,99 | 0,1-10

Nastavenie rychlosti posuvu drétu o .
{0t 6@Z2KS2 (f 3¢z @R TafdnaNBsfka. A SGA [ 95

t20SyOA2YSGNRY ylLadlgis LR2OIVRRDI y§ K2R

NASTAVENIEABEHU RYCHLOSTIODEC FUNKCIA %OSITART .
Nastavenie funkcie SORT¢ ! w¢ 1 3d2NI T Aa 0OdzeS o681 OK
procesu SORT ¢ ! w¢  dzY 2 Oz draskeduitich fiaramidrgvi S

SET T 21a ytoSKdz NBEOKf 2zninifnalne] iy@hlodtiinadnks$ak 2 R N&
BSyqg 1 @t NI Orhdz NeOKfz2a0o

1 tNAOf AO2JI OApred 2Badritni Z2&katieh®otltiki. dz
ho8 Fdzy|OAS TFdoaR@ay ¢2 RINBOYRRYFBUGONY O
LINAOf AO2 @ Oxdmhanarakd 2 80 RN ( dz
btalir@SyAS 6Fadz yt 65Kdz NEOKE 2alA T@E

t208yOA2YSUNRY ylaidlgis LROIrmeliyg KIERYS 80 Rebkk 6ABh2 LEAePwrg at NRT agASi

0,520 m/min.

POZNAMKA lwé OKf 240 LJ2 & dz08dz RN} (pdebeBlSzvay 2 Oy S ylL aidl @281 0 A @

NI yAF® 1| G2 211 LRGIESYOA2YSDOMRYZ Gl {1 A RAIFUl20eY 20ttt RI

POZNAMKAZ LI2 Ryé RA&LX F& T20NIT d2& NEOK{ SET J2 4 dz¥dz RN (dz ¢

A0ASGA 6SNBSyt [ mBninRAsSRI {9¢¢LbD | [

NASTAVENIE OSTATNY@RAMETROV ZVARANIA

Riadiaca elektronika st@PROCESS@RYNERGHZY 2 Oz dz2S y+ &iGF OSyA S yl

sledujucich parametrov zvéarania:

1 dobu trvania predfuku plynu (doba predfuku ochranného plynu pred
TH6AFGT12Y T @t N OASK2 LINROSEdz0

1 dobu nabehu rychlosti posuvu drétifunkcie SOFETAR (doba nabehu
zminimalnej posunovej rychlosti do hodnoty nastavenej zvaracej-rych

losti drbtu) i A A Sh s <A - .
LINA © fiuiNG 2OBdFaE: GdiybavepoR b, 4) blradl gSYAS LINRG6EAO2QF OS2 NEOKf2auA LZa

ﬁ NEOKt2a0 LRad@dz RN Gdz YKYAY oNEOKfrpozﬁnpbéa g&g%@# g.ﬁéﬁ\l‘ 221%%\7\&2513{ f&%soayz'\i‘

dobu stehu vypnutia zvaracieho napatia na obldku proti posuvu drotu: veriaLINA 6 f A 02 Ok ©@B@t NE ORNBR Edzed 25 @e-Lly dziA S

aRZK2ZNBYASE RNblGdz 1 OLAG1S K2NI 1d2)0gi gon-§ SRE yIadl 9SyAS K2Ry23G& yb ana L
1 dobudofukuplynid2 R212yG6SYN 1 @t N} OASK2 LINEOSAdz

{Gt+6dz2dS Gt 6ARE2 { @adbrak® &1 NBT &4 GA S

t20SyOA2YSGNRY yIadal gdsS LR2OIR2GIYy§ K2F
posuvu vozmedz0 -5 sec.

Nastavenie predfuku plynu .
{G0f | th@RrtS2 {9¢3z |@® lafdnasBshizBusAr SGA [ 95
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(Gt 6deRki & Golca | OF&ily INRS AP MGG A 6 NI9T5] dzo

SET

SET

t20SYyOA2YSUNRBY yIadl giS LROIR2GFY§ K2Ry2i(dz LINARof AO2@ OS§ LJ2 & dz& dz

drdtuvrozmedzn =p | O HA YKYAY® A . e A .. ) 8
t2U0SYOAZ2YSUNRY ylaul@guS LR2OIFIR2JlIYyd§d K2R
POZNAMKA INastavené hodnoty sa automaticky ukladaju do paméti pe stis  vymi bodmi0,1-5 sec.
ydziN GfF6AREF K2N} 1dz yI R26dz OOF m a$S0o i

. e A N ‘blauJ(Z)S AS N.BOAdeI(ZINJ)H\ O
POZNAMKA b | au I Sy S K2Ry2ueé plyéheﬁuz%&ma\fi‘o{ e Y I £ho rig bbrakk®.1 & & A
okrem rychlosti posuvu drotu.

;z 2NIF L d
[95

Um

FUNKCIE TOVARENSKEHO NASTAVENIA
Cdzy1 OAS (2@t NBya| fdstavennvichbdzidBpararetroi £ § (¢
NA I RAF OS2 St §1iNERY A1 &otinoty utomitidaOnksiaN ¥ d 5 g0Si1 e

via na hodnoty prednastavené od vyrobcu tak akmuého stroja. wSOAY OG@2NIIlI |G 28 yLadl @gSyeo

+2LYAGS Ktf@yay B@EINYIRMDGS Gf I 6ARE 2 {9584 GSyAS NBEOAYdz O 2 NI | h
(it 6dz2GB/ Bt OARE 2 ND i @ ZNBODAVANIRaESna[ 9 5
OFF SET ON obrazku.

%l Ly AGS Kt @ye @&LINY ol sazébauiipiodiot G € |
vychodizeho nastavenia.

bl {¢! +9bL 9 ARMNIAL a| %z R o wSOAY O0 @2 NI haptdveny.2 R2 @1 yAS 28
Riadiaca elektronika st@PROCESS@BYNERGH2Y 2 Oz dze Svnasdt NI Y A S
ft SRdz2g OAOK NBOAYZ2OKY ) ) btaidl #SyAS NBOAYdz OU@2NILI {d t | [%h+!lblL9
T pt eydf & Rg22Gl1dyée I Ou@2NUFluyé NPpOANGAz2GH/ Hfl OARE 2 ND G @ DNIREZPUANIE GkB na] 9 5
T bodovanieapulzovanieFa(aQauI 1dy2Y NBOAYS obrazku.
1 b2R2gGLyAS | LA 1 28FyAsS @ OG@2NII 1
bl &G+ 3SyArAS NBOAYdz 1 @t N} yAlL R@za20G 0
wSOAY R@gz22GF10 281 Yideh &@SyeySudk Se&s
6AREl Cb/ 12 yl 206NIT{dz
wSOAY O0@2NII1d LdA T 20 yAsS 28 ylraidl gSy
FUNKCIE MEM (LEN TR®JOV PROCESSOR)
Cdzy 1 OA L dzy 2@¥e@2efSh yaALdNGly ST 20 NI T Sy A-S L2 &t
bt ail 6SyAS NBOAYdz RG22hl | é . hshat b gnerovPodobuceatsec.
{0f 6@RKS2 (€H/ T | BODAVANIEEKD da@iréEkur [ 95

{GArayAdS (f MEM )2 a9a

Na displeji sa objavia po dobu 7 sec. posledné namerané hodnoty zvéracieho
YIELINGAF I LINIRdzd | 2Ry2038 2S5 Y20y$S 2 LN

02R20FyAS 28 ylI ail @S yENKCIE SYNERGIGI(USTROJOV SYNERGIC)

Cdzy 1 OAl {8YSNEAO I radaoishi dedrazeiSparan@t + R y |
bradlt @SyAS NBOAYdz RP22Gt G t|[%h+! bINROO WSRYy2RdZOKeY yhradl gSyNY {(&Liz LX &y«
{G¢t1

- §dze (1S d rdzsviktiR EBULZOWANIE ako Ba obrazku. LINZ ANJ Ydzd t N.EA ylhaal gSyas A I pi NI ONOK LI N
nastavenie napét | LINBLINYF62Y | St STUNBYALI I d
posuvu drotu.

Zapnutie funkcieSYNERGIC .
Stisnitetla6 A Rt 2 { , bX | O &l siljNBaledaddA SGA [ 95 { , I

bl adl gSya 3 1 DbL
{Gtlr6dRi & §0lca | Og&ly INRS yaIAYSHI Az o NI9T5] dzd
SYN
SET
FunkcieSYNERG|Ezapnuta. Zobrazené hodnoty sily materidbuobrazkust
iba informativne.
L Zvolenie programu; nastavenie priemeru drotu dypu plynu
t20SyO0 K2R M 5laeR G0 a§dp 10062 RADg &l y INRS ya P Ay A2 6 N39T5] dzdb

bradtk@dSyAS 6Fadz t|[%hx!blL9
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Navrat do pévodnych parametrddY NERGItastavenych od vyrobcu sa robi
opatovnym stisnutim &JINKA RNOF Yy NY Gf F 6 ARt | adzgdU |yt
YSYNY Gt 6ARELT TF@PSRSYAlF RNl Gdzd ¢evYi2
dzft 208y S LI N} YSiNB®

SYN 5 NS | & <-8— )

TLtye yroNrG ©0SG1ée0K LINBRyLail g5yé oK
PJeNRro6Odz 25 Y20yS LINB@ASAU Tdzy| OAdz G2 @t

SET

FUNKCIA LOGICEN U STROJOV PROCESSYRIBRGIC

Potenciometrom vyberte typ plynu ktoi 2 Rt + i SCQU2{d3®A20 | NJ 6 ? ﬂ hﬁl 2 le[ hOL/ 204al Kdz2 8 LINGR&INR & Ry

yeOK yhail #SyeOK + yhrail @20t
MIX argonu a Ceplynu vpomeru 18 C@a zbytok Ar. IQONJ ld2g yArS$12Ul2 2REAOYEOK LI NI YS(N]

aSRye RdzOAU® Cdzy | OA -4 [INBK U RIN#zBSY (1 (2
T Horny display sa rozsvieti len prlebehu zdracieho procesu, kedy
elektronikamieal T 206 N} 1 dz2S 1 @t NI ON IsSIMHR ! o
2dz {&8ySNAHAO NPBPRVRY , bbuwpdzi ®K2t NBOA
u stroju Synergic svieti display trvale len sa menia zobrazované hodnoty).
Po uplynutiR2oé& OOF 1 &a480d RA&LX S22 2LINU
St S1TGUNRYALl T @g&ddzeS 2NASy it OAdz LINKR 6
1 Horny displej zobrazuje iba zvaraci pragripade zapnutej funkcie SY
NERGIQgn u stroju Synergic) horny displej zobrazuje hrutlaterialu.
1 Spodny displej zobrazujepviebehu zvarania zvarachapatiea v priebe-
Kdz ylaidl g20l yAl @O6S4aTe NROKIE@YS KHAR?2
1 LED diédg 9 ¢ ¢ Lb D LINB & (i prighBhu avaraciehib jpldcesi Sy @
kedyjebAyy2aiGA RAIAGHEYE @2t Gl YLISNYSGS

:miuS)/O}\QYSuN\EY G20 SNI S LINA 6O LIRNS G d { yEfDd'OF@'?gZT GS’Etlﬂg.egi;!”NQ’%@gbfﬁﬁ§3éz 18r 204

2alU L2adzddz RN
NaK2NY2Y RAZLX S2Ai al 120NFT N 2NINSW I 6y YmQHeqnim %@%‘P H?mg% ’a@%er [? ¥5§ i o
LR RUF F1dd2 tySK2 yradlosyato bl RatydyY d ?t'°y| i?fiz %ad'ls ey &
yrait @Syl NROK{ 240 L®&dAd Repinbdar | §2 pano Ny 3 s .
LYK LINBLINYFGE yFLINGAF® %yAO2@FyAS 91 NFERODK, LN X 7
YEahr gNGS LINBLINYF62Y yILNGAF ®

(Gt 6deRi @ GOlE | OJ&lly INRS AIAYSH AZ o m39|51

SET

PRINCIP ZVARANIA MIG/MAG
Vyprutie funkcie SYNERGIC Zvaraci drét je vedenyaevky do priadovéhgrievlaku pomocou posuvu.

{GAAYAGS GfFG6ARE2 {.bd S5AsRI {.b I agﬁ\"gﬂﬂre%“@zﬁ‘ﬂ“é "‘SXUQ%("’%‘YS@ %F/ara”ym &“ogt;”g;";eﬁ;aga?g L dz

materialu. Zmedzikusu pritom pradochramy plyn, ktory chréani obluk i cely
zvarllINBR g6AY1lF YA 212tA082 FGiY2aFSNE 0 DA

Obr. 4 Kladky posuvu
Otvor pro ochranny ply 2v.elektroda
SYN Mezikus Plynova hubia
Pradovy pieviak Ochranny plyn
Zvaracioblik Zvar.materidl
FunkcieSYNERG|Evypnuta. OCHRANNE PLYNY
POZNAMKA 1zobrazované hodnoty sily materialu na displeji st iba erien Ochranné plyny |
Gr6yse {Atl 1@t NIYSK2poldhyzidaNdaddt dz a4+ Y5 0SS ¢ NOA b—yoozror
POZNAMKA ZINB 1 2NB 1 OAdz LI N} YSGUNR G Lk & dzg| Nenneplyny- metoda MIG L\ 28i S |] Akt"’“e plyny- metéda MAG
G§SNE L2 LINNLI RS i1t k5h2b GfF 6ARTE RA | oo wa "’“"VI)fAItD
Argon (Ar) hEAR dzKf A
POZNAMKA Jarametre programu funkcie synergic si navrhnuté pre pome Hélium (He) N Zmesné plyny
deny drot SG2. Pre spravnu funkéild y SNEHA O1 € OK LINZ I NJ Y4 Zmesi HelAr 132 dzOA O AIlCQ
kvalitny drét a ochranny plyn a zvarany material. ArlO,
POZNAMKA 4:INB & LIN} @y dz Fdzy1 OAdz a8y SNEHA O] gm@cipa\lﬁgra\mmz BVARAGATY gARR\Eﬁzmjbl U0 LINBR
pisané priemery bovdenov gkiemeru drétu, spravny prievial ukostrenie tNB 2NASYyi(lL6yS ylLaidl@dSyas 1 @i NJ OASKz2

zvaraného materidlul02 dzOA S & @2NJ dz LINALF Y2 yI | gRNRBERIVI éswﬁ:m&éqs&lyﬁﬁntwm& A% Kiz2z @i 0K
T NHzG Syt &LINY @yl Fdzy{ OAl AGNRE2F ® 6 fdNG ADS LIZAINEBO/TS Tyt ALANGME o @ N@to iyokiSsaint F A8t yant
te - 400A, max. +5%. LINA TGOSy N 1 thliedday 8/Nadt00A.2 1 f S& y I LIN

’ ’ ) bladlr@SyAasS 1 &+t NI OASK2 LINJYRdz LINB@Gt RT I Y8§
UKLADANIE VLASTNYCH PARAMETROV RYCHLOSTI POSUVU DROTUDQRRANB 3 dzf dz2SYS L2 OF R2dF yée 1 @t NI ON- LINY R

MATI losti podavania drotu, pripadne jemne HORNY S vy I LINGA Ssta O 28 1

Funkcie ukladania parametrge aktivna len pri zapnutej funkcii synergic. bilny. Kdosiahnutiu dobrej kvality zvaru a optimalneho nastavenia zvaracieho

1. +80SNIS LROFR2JlIYyd NEOKt2a0 LIR2adzOdeINgNbdd d2S GNBol = +Foé& GIRAFESyz2al0-ylI LY 2!

2. {dAayAdS I RNDGS dGtF6ARE2 {,b I yifaiOS/RyzGarasichs dioyiXobrSe). (UtbperfeipiilakplyioSed HubicLoly & y dz 6
- YySYIt2 LINBahl Kydz H

SYN 5NDGS & .

. — . B . ZvaraieNB OA Y&

3. 1 Q2UYAULS -F@PSULF BIXREBUNS ag dz EOSY&éSmé T Ot N»OAS aiNR2S LINJ Odz2g @ GéOKi
Iynule dvo takt

Tymoa LI 4202Y 2S Y20yS LR2OFR20IyS LI NJ 18 kgl N|JJ|L%|\|3:SLJA52®AI< U LRRUL
LRGiNBoed | f20Sye LI NFYSGSNI at_ ykadl Nbo@’o@ 9ara|‘?ed\'/\bﬁaﬁy' L2t 2KS LINBLNYEGF vl
LINGAFE 18R& o062f LI NIYSGSNI d£ 20Syeo

1 pulzové zvéaranie dvojtakt

NAVRAT DO POVODNYCH PARAMETROV NASTAVENYCH OD VYROBCU
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bladl @dSyas aidNeal ylI GASG2 NBeddoY e
metrami (obr. 1Apoz. 6, 7). Na ovladacom panely nad potenciometrami su
schematicky zndzornené ich funkcie.

DVOJTAKT
Pri funkcii su oba potenciometre stéle vypnute Proces sa zapne stisnutim spi
yl 6 K2NI 1dzd t NA 1 Ot NJ 02Y LINE O&asS
a1 LINBNHzZON dz82 Uy SYyNY

| predfuk | |

v

zvaraci proces |

I konieczvarania

I 1 zahgjerie zvarania I ‘ 2 I
1cstisnutieaBRNDIF YA S GfF6ARfI K2NI |dz
2¢dzB2 Uy SyAS Gt 6AREI K2NI {dz

al

a |

ALINY 6 F K2N11d%)\

LINB @t RT + R@2Yl GeLNYIlISYA &

RNXO I
VAROVANIE: NBR (GéeYs ySO LINBOSRASGHS 1 2YGNRTE
siete!

= DJEL
NI AN Py @ & Bs RAPS 08 5 M P2 818 o1
arSs ysz NR JAYH Y8 GKLIbYE 2K0NT OR yNeRA KR ARGAE §/F 223¢
2 NBRdzl 201 0
2RLI2 OSSRy 24U

LINS R LJ2 VyfobcR bdyhigta greNe @3Sz

S
3 T LRdOAGAS yS2NAIAYH

I t£So
TAL0
ZDROJ ZVARACIEHO PRUDU

t NBii20S &g (AS(i2 &eé &nagedlucifoStipS &G+ G A O S
1 t NI gA RSt y Sy I2IRENIENY lz@FeSiyJgrachys Sriittodych2 G dz |
6L aGN adNR2l 1T+ LRdOAGAS &aGfl 6SySK2
LINAFY2 yI StSTONAOLS ROKLR¥EOY @RSy X AK
Sprevadzajte pravidelné préhdiky, aby ste zistili jednotlivé opotrebova

\ ys 1tofs IfSo2 zauys dL2SyAl I 102NE
Sexhwelve S N PO12RSYAlL Aa0NR2L O ) )
t 2dzONGF Al GHLMBRORE KIONIK | (2 NBOK 1 @t NI 8¢ y’SYdéa*j\NJ Os}\péaKu} fug\mRaw U AL INVNESs 1 LINE &4 &
K2 N} { dz® Cdzy| OAl  &.1A pot. Ljydiohydaid dMdolvek 2 Y 2 NE %f L2 05 NB Y &5 3115«113 mg’g"pgm L2 RUI
polohy tmn & %l Ll dzi NY & LINY | 6 K2NI | dz-al aLJ #N NI"ON "LINE 0S4 g@
YSYN T @t N ON LINPDBKGZOY2YSBGLANPDUzON! @LJN% K2N} 1dz &t
LINB NHzON T @t N} ON LINR OSao POSUV DROTU
— +SUl g LRI 2Ny 2 & pod@abieniu Ni&rojénstv@eSty” adkard
| predfuk | | zvaracl proces | a priestoru kladiek. Ppodavani drotu sa Itipe medeny povlalodpadavaji o
o RNRBoyS LAEAYye 1G2NB &g Oyt OlysS R2 020R
| T — L2 Rt g OASK2 gaiNepeSyadol o t N@ARStEyYS
aprachZy g i 2 Ny & OK 6| a (pptlavhcieloZisirgigigtve. RNG G dz |
I 1-2 I zahéjerie zvarania I 34
1-H a0AaydziAsS | dz2UySyAS Gfl6AREF K2NI|dz
3-4 opakované stisnutiedz@2 Uy Sy A S Gt F6ARE L K2NI | dz

BODOYE ZVARANIE
t 2dzONGI &l
ylaial g2 @1 0

LINB
Li22G26

cu hodnotu na stupnici (smerom doprasa intervalLINB R Odz2 S 0-® { (i K 2 NIdAI e¥ @ELAJN’R svy”
6l a2 08é -2 0 @PROVYpleladBINI BId# 1IN

yE6F Yyl K2N} {dz &l &LyzaidN
pSyS2 R20S K2 @QelLlySo t2 2LING20Yy2Y
KOeLldziAdz 62R20SK2 1T @t NyAlL 28§
Pravy potenciometer zostavéa po cell dobu trvania bodového zvarani vypnuty.

a

GNBob2 LRLUOYON2YSE YN & LIygl(R alia

ZVARACI HORAK

161 NI yAS 2SRy2i(tAgeYO| NI ON2KRNL R RES s 0 NBOKI RPN BA RS RY dizfe NsC
5 SYNY oz @pra Edpdulida;LS y O Ay2 NafvidcNsmabaayeniNdielmivs pradovy prieviak, plynova hubiceka

LINB OSRSYyASaRNB GdzZ KIF RA
I @ NEON LINEBSR2 I RN G o
Ot NIAYRAE [ @ zalt  GBAM@ 2 Go/A2yayiiaben)) | DLIH Y ¢
LY (SRR t £ az L
povrchovej Uprave drotwa zvaracich parametrov. Vymena prieviaku sa do

U R S alil ge

__ i L2NHz6dz2S L2 2LRGNBOo2QHYyN 2002NHz yI ™I
| predfuk | [ 2varanie po nastavend dobu [ | dofuk | Y2yit OA A @eYSy$S &l R2LRNHz6dz2S yF aiNR S
l l Plynova hubicalINB @t RT | Liicieayie otihhkib Styvadilfele. Roz
y AGNB1 120dz Tyt OF KdzoAOdzz LINBG2-28 (NX
[ koniec bodzvarania 65yé R2ONE | NRBOYy2YSNyeé LINASGHZ2hu | LINBF
— ‘ bicou.{ T N» 4 Y& 0SS LR O1w&AK 2daaly SINERIGO IGFA | |
1| zahajetie bod. zvarania | [2] LJNJSRQ@OS ey yb &LINI @yay @elaylgryN i¢
lcalraydiias I RNDEyAS Gth6aRtE KaNd | ] ;Z[}' Lo pEDd 2 eSRyZREOK2 2RAGNT 2 dz2 S
200202 Uy SYAS Ut FoARUE K2NI 1 dz t2 Ge6OKG2 2L GNBYAFOK NBT 8GNB1 &AL ad26
B mn O un YAy driéstofuRnedziNibiedh @rieWlakom nekove
PULZOVE ZVARANIE . L : - y
{2 AONGE &b LING dmdi I DA SodoieeEnea szdbzz eEA)f‘[zdz YA\S{N\I/eYLJfLJQ‘[fSLJf/Y(;D tQRgI |
Rt LXeydtS yraidl @26l 00 brail 6d2s af %r?u?p KS %&”&Y i GAA
dzRt @ R Yobr| 18zpaz. BR dAINT GSK2 L2 GSyOA2YSGN lnem By KY2il
stehu(obr.]Apoz.?)zLsz“QKé n yl LJQOIRQGI)/S, K2R Ukusegl eaul € 66Ay12Y NBI 0N
doprava sa interval pRef Odz2 S0 ® { &K & NHz{i peY & ELJJ‘ﬂ)Lszaou }/%/IEH 8$ZH Nii ONOK KERN?/ SLRRUL gRI2C
obvod, ktory spusti zvaraci proces a po nastavenej dobe hovypne Po uplynutl I bovd Tt OA &S | GAAG208 RND 0
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Objednanie nahradnych dielov

Pre bezproblémové objednanie ndhradnych dielov uvadzajte:
1. 202S8SRyt g OAS 6Nat2 RASE dz
2. néazov dielu

3. typ zdroja

4., YLK 2 OAS yFELINGAS I 1YAG26S8(G dz@SRSyeée ylI @GéeNBoy2Y OGNG] dz
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Poskytnutie zaruky
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Contents
Table 1
Technical data | 280-305 | 300 384 389 405 3000 3500 4100
Mains voltage 50 Hz \% 3 x 400 3 x400 3 x400 3 x400 3 x400 3 x400 3 x400 3 x400
Welding current range A 30-280 30-250 30-350 30-350 30-350 30-250 30-280 50- 350
Output voltage settings \Y 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
Dutycycle 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 mMmcn 6LJHop OLIJHmA 6L
Mains current/input 60% | A/kVA 12,3/8,6 95/6,6 15,3 /10,6 10/7 15,3 /10,6 96/7 14,8/10,6 | 17,3/12,8
Mains protectionslow, 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 1,01,2 0,81,0 1,01,2 1,01,2 1,01,2 0,81,0 1,01,2 1,01,2
Wire feed speed 1-25 m/min STANDARD; €8 m/min PROCESSOR a SYNERGIC
Diameter ofwire - Fe 0,61,2 0,61,2 0,61,2 0,61,2 0,61,2 0,61,2 0,61,2 0,61,2
-Al 0,81,2 0,81,2 1,01,2 1,01,2 1,01,2 0,81,2 0,81,2 1,01,2
- Tube wire 0,81,2 - 0,81,2 0,81,2 0,81,2 0,81,2 0,81,2 0,81,2
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 609741, EN 60974%, EN 609740
Dimensions LXWxH mm | 835x480x840 800x490x740 835x480x840 835x480x84(0 835x480x840 880x5.0x871| 880x5.0x871| 880»510x871
Weight kg 93 68 102 93 102 77 88 94
INtrOdUCHION. . ..o e 22
DesCription. . . ... ..t 22 Introduction
Technicaldata. . ... 22 A [I]:D]] Thank you for purchasing one for our products.
Typesof Machines. . ......... ... i . 22 Before using the equipment you should carefully read the instructions
Usage imits . .. ..ot 23 included in this manual.
Safety standards. ... 23 In order to get the best performance from the system and ensure that its parts
Installation. . .. ... .24 last as long as possible, you must strictly follow the usage instructions and the
Equi t ofweldi hi 25 maintenance regulations included in_this manual. Inititerest of customers, ‘
quipment OWElAINGMACHINES . ... ... ee you are recommended to have maintenance and, where necessary, repairs
Connectiorto the electrical powersupply .. .. ............. ... 25 carried out by the workshops of our service organisation, since they have
suitable equipment and specially trained personnel available. All our
Control apParatus . . .......vvvveeitt e 25 machinery and systes are subject to continual development. We must
Connection of the weldingprch. . ........ ... ... ... .. .. .a. 26 therefore reserve the right to modify their construction and properties.
Connection of the weldingire and adjustent ofgas flow........... 27 ..
. . Description
Adjustment of weldingparameters. . .. ......... .. ... wan- 27 Machines 280, 305, 309, 384, 389, 405, 3000, 3500 and 418rofessio-
Welding WOrK CYCIES. « . . v vttt e e e et e 30 nal welding machines designed for MIG (Metal Inert Gas) and MAG (Metal
) . Active Gas) weldindt issources of welding current with flat characteristics. It
Priortowelding ... 30 concerns welding in protection atmosphere of active and intact gases when
MaiNteNANCE. . . ... ..o e ee e e e et s oo, 31 added materialisinafor®@ ¥ oAy FAYAGSa 6ANB adzZlX ASR
. . L feeding. These methods are very productive, especially for the welds of
The pointing out of any difficulties and their elimination.......... 31 construction steel, low steel, aluminium and its alloys.
Ordeling SPare ParS. . . ....ou ettt e e e 30 The machineare designed as movable sets, differing from each othehair
) efficiency. The source of welding current, wire supply and feed are in one
Key to graphic symbel . ..o 4 compact metal case with two fixed and two turning wheels.
Graphicsymbols on the productionplate. . . ................... 55 Welding machines have been designed for welding of thin and thickness
) . materials for wires used from®to 12 mm. Sandard equipment of machies
Recommended adjustment of welding parameters............... 56 can be found itk | LG § NJ o 9 lvalding V¥ YKk y25Ta & dchind f RA Y 3
Electrical diagram. . .. ........cuiiiit e 62 confirm to all European Union and Czech Republic standards andidesdn
List Of Spare Pars. . . .......oou i 66 force.
Spareparts of wire feeder and listofrolls...................... 72 Types of Machines
Trouble Shooting liSt. . . ..ot 75 Machines 280, 305, 309, 384, 38®5,3000, 3500and 4L00are delivered in
. " the following designgmachines 3000, 3500 and 4100 in STANDARD design
Testing certificate. ... ... . . e 81

only):

Analogical type STANDARD

Easy and reliable control over machines. Operating is secured by one- poten
tiometer of wire feed and two othepotentiometers 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,,38%5, 3500 and
4100.
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Digital type PROCESSOR

A simple solution of havingontrol over all functions for MIG/IMAG welding.
Simple control and setting of all functions is secured by one potentiometer and
two buttons. Function LOGIC also makes an easy control possible.-achi
with this control are supplied with a digital volt@ermeter with memory in a
standard way. A simple solution of having control allows setting values of pre
gas and posgas, function SOFT START, burning out of wire, spot ars® pul
welding. Regulation allows setting twione and fourtime 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.

It significantly makes setting of welding parametpassible. 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 simple solution of having control allows
setting values of prgas and posgas, function SOFT START, burning out of
wire, spot and pulse welding. Regulation allows setting-tiwve and fourtime
modes. Easy advanced feeding of wire to wire feeder. ileict regulation of
speed of wire feed manages feedback regulation of wire feed which secures
constant set speed of wire shifting.
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Usage limits

(EN 60974L)

The use of a welder is typically discontinuous, in that it is made up of effective
work periods (welding) and rest periods (for thesitioning of parts, the rep
lacementof wire and underflushing operations etc. This welders are dimen
sioned to supply a50 A, 280 A&nd350 A nominal current in complete $ety

for a period of work30% or %% 40% and 45%f 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 oftdreminute period of time.

If the permitted work cycle time is exceeded, an overheataftitoccurs to
protect the components around the welder from dangerous overheating.
Intervention of the overheat cutf is indicated by the lighting up of yellow
thermostat signal light (pos. 4, picture 1 A). After several minutes theloeat

cut off rearms automatically (and the yellow signal light turns itself off) and the
welder is ready for use again. Machines are constructed in comgpéianith

the IP 2Bprotection 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
02@SNRna (KS Orduded ahdtheSiachiheandy damaghda
this case the syglier does not take his responsibility for the damage incurred
and for this reason you can’t stake a claimdaguarantee repair. Their use is
permitted only by trained and experienced persons. The operator must ebser
ve CEIl 2®-CENELEC 4D407, EN 050601, 1993, EN 050630,s4898 stan
dards in order to guarantee his safety and that of third parties.

DANGERS WHILE WELDING AND SAFETY INSTRUCTIONS FOR MACHINE
OPERATORS ARE STATED:

BN 05 06 01/1993 Safety regulations for arc welding of meta&. 05 06 30/

1993 Safety rules for welding and plasma cuttinthe welding machine must

be checked through in regular inspections accordinggtb 33 1500/1990.
Instructions for this checlkp, s& 2 o tdzoftAO y23iA0S8 2"t
Digest,BN 33 1500:1990 anBN 050630:1993 Clause 7.3.

KEEP GENERAL HRHTING REGULATIONS!

Keep general fifgghting regulationsvhile respecting local specific conditions
at the same timeWelding isalways 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.
ATTENTIONSparks can cause an ignition many hours afterwelding has
been finished, especially in unapproachable pladgter welding has been
finished, let the machine cool down for at least ten minutes. If the machine has
not been cooled down, tre is a high increase of temgure inside, which
can danage 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:
9 Do not carry out welding processes on gas, oil, fuel etc. téeden emp
ty ones) because theretise risk of an explosionWelding can be caried
out only according to specific regulations!!!

1 Inspaces with the risk of an explosion there are specific regulations valid.

PREVENTION FROM EIRICAL CURRENT INMUR

1 Do not carry out repairs with the generator live. A

1 Before carrying out any maintenance or repaitiveties,

disconnect the machine from the mains.

Ensure that the welder is suitably earthed.

The equipment rast be installed and run by glized personnel.

All connections must comply with the regulatiomsforce (EN 60974)

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.

9 Do not weld with cables of insufficientasmeter and stop soldering if the
cables overheat, so as to avoid rapid deterioration of the insulation.

= == =



1 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 REGARDWELDINGUMES ANBAS

9 Carry out purification of the work area, from gas andrfas
emitted during the welding, especially when welding is/ ¢
carried out in an enclosed space.

1 Place thewelding system in a well aired place.

1 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.

1 5 2 yweld in places where gas leaks are suspected or close to internal
combustionengines.

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

PROTECTION FROM RADONBURNS AND NOISE

1 Never use broken or defective protection masks

1 Do not look at the welding arc without a suitalgetective
shield or helmet

1 Protect your eyes with a special screen fitted with adiactinic glass (pro

tection grade 914 EN 169)

Immediately replace unsuitable adiactinic glass

Placetransparent 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 pextion.

1 Pay attention that the eyes of nearby persons are not damaged by the

ultraviolet rays produced by the welding arc

Always us protective overalls, splintproof glasses and gloves

Wear protective earphones or earplugs

Wear leather gloves in order to avoid burns and abrasions while-mani

pulating the pieces

= =a =4

= =4 =

ATTENTION, RELVING GEARING

1 Wire shift must be handled very carefully, oifithe ma
chine is switched off

1 While manipulating with the shift, never uggotection
gloves, there is a danger of catching in the gearing

AVOIDANCE OF FLAMEND EXPLOSIONS

1 Remove all combustibles from the workplace %

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

1 Do not wear clothingmpregnated with oil and grease, as sparks can
GNRAIISNI 2FF FI YSQa

T Do not weld on recipients that have contained inflammable substances, or
on materials that can generate toxic amdflammable vapours when
heated

1 Do not weld a recipient without first deteining what it has contained.
Evensmall traces of an inflammable gas or liquid can cause plogrn

1 Neveruse oxygen to degas a container

1 Avoid gasbrazing with wide cavities tHave not been properly degas

sed

Keep a fire extinguisher closettte workplace

Never useoxygen in a weldig torch; use onlynert gases or mixtures of

these

= =

RISKS DUE TO ELEGIRGNETIC FIELDS

1 The magnetic fielgeneratedby the machine can be dange
rous to people fittedwith pacemakers, hearing aids and
similar equipment. Such people must consult their doctd
before going near a machine in operatio

1 Do not go near a machine in operation with watches, magnetic data
supports and timers etc. These articles may suffeparabledamage due
to the magetic field

1  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 spackassifi

cation according to EN 55011 (CISAR) 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 witithe technical prescriptions of the EN
6097410 standard and is foreseen to be used in all industriatep and
not in spaces for domestic use. If electromagnetic disturbances should
200dNNE Al A& GKS dzaSNR& NBALRYAAOAC
technical assistance of the producer. In some cases the remedy is
schormare the welder and introduceigable filters into the supply line.
WARNING:
This inclusion class A is not made for using in residential premises where is
electrical energy supplied by lewltage system. Here can be some problems
with ensuring electromagnetic compatibility in these priees caused by
interference spread wiring the same as radiate interference.

MATERIALS AND DISPQS
Y These machineare build from materials that do not cen m
tain substances which are toxic or poisonous to the oper fﬁ&
tor.
f 5dz2NAy3I GKS RAaLRalft LKFaAS GKS YIFOKA)
components should be separated according to the type of material they
are made from.

DISPOSAL OF USED MACHINERY

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

T 52yQi GKNBg |
dure mentioned above.

gl &8 YIOKAYSNE

HANDLING AND STOQ& COMPRBE&D GASES

9 Always avoid contact between cables carrying welding
rent and compressed gases cylinder and their storage &
tems.

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

1 The valves on inert galinder should always be fully opened when in
use.

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

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

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

1 For further information consult the safety regulation governing the afse
welding gases.

PLACEMENT OF THE MAE

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 thaNP R di3tBubtibng contained in
this manualBefore installing the system the user must take into considiera

the potential electromagnetic problems in the work area. In particular, we
suggest that you should avoid installing the system close to:

9 signalling control and telephone cables

q radio and television transmitters and receivers

1 computers and control and measurement instruments

1 security and protection instruments

Persons fitted with pacemakers, hearing aids and similar equipment must
consult their doctor befre going near anachine in opeation. Theequip-

Y Sy in§allation environment must comply to the protection level of the
frame i.e. IP 23 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 biéyeascked

in and expelled through the apertures made in the frame.

Table 2

280- 305 384- 405
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 11kwW
Protection slow, char. D 25A 16 A 25A 25A 16 A 25A 25A
Diameter of input connection 4x2,5mm 4x2,5mm 4x2,5mm 4x2,5mm 4x2,5 mm 4x2,5 mnd 4x2,5 mn
Earth cablecut 35 mn? 35 mn? 70 mn? 70 mn? 35 mn? 35 mn? 50 mn?
Weldingtorch KTR 25 KTR 25, 36 KTR25 KTR 36 KTR 25/36 KTR 25/36 KTR36
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Picture 1A

Picture 2A

Picture 1B

Picture 2B

Equipment of machines

NOTE 1Any extensions to the power cable must be of a suitable diameter, and

Machines are also standardly equipped with: absolutely not of a smaller diameter than the special cable supplied with the
1 Earthingcable 3 m long with a grip machine.
1 Hose for gas connection . . .
1 Cable for gas heating connection NOTE 2tt is not advisable to plug up the welder to motordriven generators, as
9 Roller for wire ofL.0and 12 mmin diameer. they are known to supply an unstable voltage.
1 Accompanying documentation
1 Reduction for wire 5 kg and 18.kg Control apparatus (280, 305, 384, 389, 405)
f Functions for two and four cycle time
f Modes of spoiwelding and slow pulsing Posiion1 { dzLJL) @ a6AGOK® Ly GKf6 ahda LR&AGA
- Two orfour roll wire feeder Position 2 10-positional voltage changeover switch.
Special accessories for ordering: Position 3 2- or 4 positional voltage changeover switch.
T Welding torch 3, 4 or 5 m long Position 4 Thermostatyellow signal light. When this light comi¢ésneans
1 Cylinder pressure regulators for €@ mixed gases of Argon that the overheat cubff has come on, because the work cycle
I Spare rollers for wires different in diameter limit has beerexceeded. Wait for a fe minutes before starting
Four roll wirefeeder. to weld again.
1  Spare parts of welding torch Position 5  Potentiometer of speed adjustment of the wire feed.
1 Earthing cable 4 m or® long Position 6  Switch of spot welding function with potentiometer of adjust
ment of spot welding length.

Connection to the electrical power Supply Position 7 Switch of PAUSE function with potentiometer of adjusFment of
Before connecting the welder to the electrical supply check, that the machi pause lendh between ea_lch spots slow pulses and switch of
nes plate rating corresponds to the supply vgltage and frequency and that Position 8 tEwoégnd four cycleffunclzgpn. b )
the line switch of the welderisinthdc )2 aA UA2Y ana® os!t!on U connectorq welding burner contige.

Position 9  Inductance conection L1 and L2

Use original plug for machines to connect to power supply. Machines are
desigied for TNG{ 3INA R® L (i Qpin pliNEh@ ikl fne wike 5K p
not used. Eventual changing of plug can be made only by person with
electrotechnical qualification and standal 3320005-54 article 546.2.3

Position 10
Position 11
Position 17

Terminal board of voltage supply for gas 42& heating
Supply cable with connection

Automatic electromagnetic gas valve

must be kept, that means middle line wire and protective line wire must not be  LMISIISIR=%)

linked.If you need to change the plug, follow this: Position 12
connection to thepower supply must be carriealt using of four polar cable Position 13
1 three conducting wires, it does not matter, what is the order of phases Position 14

Loadingube of EUR@onnector
Wire feeder
Loading bowden

1 thefourth,yellowI NE Sy 6ANB Aa dza S Ronfieetd Y I | Rogitdn i Kvdre spgol halder with brake

Connect a suitable normalized plug the power cable. Provide for an elect Position16
rical socket complete with fuses or an automatic switch.

TABLE 2Shows the recommended load values for retardant supply fuses

Adaptor of wire spool

Controlapparatus (309)

chosen according to the maximum nominatremnt supplied to the welder and PICTURE 1B

the nominal supply voltage. Position 1
Position 2
Position 3
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10- positioral voltage changeover switch.
{dzllLXf @8 a6A00OK® LYy GKS anda LRaAGA
EURO connector of welding burner connection.



Position 4 Gladhand of eartleable Position 5
Position 5  Potentiometer to setting of speed of wire feeder
Position 6  Gas inlet intavelding machine
Position 7 Terminal board of voltage supply for gas 2A® heating
Position 6

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

1)
(4) -
'5)
. . Pidure E
> . PICTURE
Position 1
. Position 2
Obrézek 1C Position 3
Position 4
Control apparatus (3500, 4100) Position 5
Position 6
PICTUREC Position 7
Position 1 2- or 4- positional voltage changeover switch.
Position 2 10-positional voltageehangeover switch. Position 8
Position 3 Switch of spot welding function with potentiometer of adjust Position 9
ment of spot welding length. Position 10
Position4 Supplysw 1t OK® Ly GKS anda LIaArdrizy (GKS ¢
Position 5 Gladhand of earth cable. Position 11
Position 6  Potentiometer of speed adjustment of the wire feed. Position 12
Position 7 The switchfor the TIMEOUT function with potentiometer set of
length of the delay between the points, slow pulse. Position 13
Position 8  EURO connector of welding burner connection.
Position 9  Digital display of current and voltage.

Position 14
Position 15
Position 16
Position 17
Position 18
Position 19

12

SESSSNNNNNSS

PicturelD

Control apparatus (3000)

Picture F

Position 1 10-positional voltage changeover switch.

Positon2 Supplysw i OK® Ly GKS anda LRAAGAZ2Y LKS

Position 3 Switch of spot welding function with potentiometer afljust PICTURE
ment of spot welding lengtiGladhand of earth cable. Position 1

Position 4  Potentiometer of speed adjustment of the wire feed. Position 2
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The switch for the TIMEOUT function with potentiometer set of
length of the delay between the points, slow pul#dso serves
as switch of troke / 4stroke function (switch in position 3
must be turned off).

EURO connector of welding burner connection.

DIGITAL CONTROL PESSOR

Potentiometer setting parameters.

Button TEST OF GASES.

LEDilustrating pregas.

LED illustrating start of speed of welding wire.

Button SETit allows choosing setting parameters.

LED illustrates switching on of pulse function.

Button welding modeit allows switching on and off of twtme
andfour-time modes, spot and pulse welding.

LED illustrating spot welding mode.

LED illusating fourtime welding mode.

Button_ MEM allows loading of values of voltage and welding

% hirRrdWHciviere mdadufRd last time.

Displayof welding current

Displayshowing welding pressure anglueswith LED SETTING
light up. They are values of speed of wireder, pre-gas etc.
LED SETTING which is on only when parameteshavenspeed
of wire feeder, start of wire, prggas and posgas, spot time and
pulse time, burning out of wire

LED illustrating speed of shifting of welding wire

LED illustrating spot time

LED illustrating burnt out time

LED illustrating posjas time

LED illustrating pulse time

Button wire feeder

DIGITAL CONTROL SRSE

Potentiometer setting parameters.
Button TEST OF GASES.
Position 3  LED illustrating prgas.



Position 4
Position 5
Position 6
Position 7

LED illustrating start of speed of welding wire.

Button SETit allows choosing setting parameters.

LED illustrates switching on jdilse function.

Button welding mode it allows switching on and off of twtime
and fourtime modes, spot and pulse welding.

LED illustrating spot welding mode.

LED illustrating foutime welding mode.Switch of synergic
function- SYN on and aff

LEDsignallingswitching synergic function on

Displayof welding current

LEDsignallingapproximate power values of welding material on
display. When diode is offisplayshows value of welding cur
rent.

LED shows which outlet of inductor shouldused.

LED shows which outlet of inductor should be used.

LED shows which outlet of inductor should be used.

LED SETTING which is on only when parameters are shown:
speed of wire feeder, start of wire, pgas and posgas, spot
time and pulse time, burningut of wire

LED illustrating speed of shifting of welding wire

LED illustrating spot time

LED illustrating burnt out time

LED illustrating posjas time

LED illustrating pulse time

Button wire feeder

Position 8
Position 9

Position 10
Position 11
Position 12

Position 13
Position 14
Position 15
Position 16

Position 17
Position 18
Position 19
Position 20
Position 21
Position 22

Connection of welding torch

With the machine disconnected from the supply, connect welding torch into
EURO connector and tighten well the cap ndfelding 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 tke risk of damage to other electric equipment.

Connection of the welding wire and adjustment of

gas flow
Beforeconnectingthe welding wire,it is recessary to check the wire feedlls

if they correspond to the profile of roll groove. When using the steel welding
wire, it is necessary to use the roll withsklaped roll groove. A list of rolls can
be foundincK I LIG SNJ a{ LI NB LI NIia 27F

CHANGING OF REE FEED ROLL

Rolls aretwo-grooved. Thesgroovesare designed for two different diameter

of the wire (e.g. 0.8 and 1.0 mm).

1 lift the holdingdown mechanism

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

1 if there is a suitable groove on the rdilirn the roll and put it back on the
shaft and secure it with a plastic locking screw

CONNECTION OF WELDING WIRE

7 take off the side cover of wire container

1 put on the wire spool onto the hder into the container

T cut off the end of the wire fastened to the edge of the roller and lead it into
the loading bowden(pic. 2A pos. 4, 2B pos. 1)) then through the roll of
feed into theloadingtube (pic. 2Apos.12, 2B pos. )J110cm at least

1 check if the wire leadthrough the right feed groove

T tilt the holdingdown roll down and return the holdindown mechanism
into the vertical level

1 adjust the nut pressure of thrust to secure the

wire feed without problems and deformati by too much thrust (pict. 2A

pos. 15, git. 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 (ptc 1A pos. 1 pict. 1B pos. Rinto pos 1

press the button of the torch. The weldirfige is lead into the torch. The

speed of the leadingin must be adjusted with the potentiometer with the

speed of the wire feed (picl, pos. 3)

9 after the run of wirefrom the torch, screw the flow drawing tie and gas
tube

1 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

WARNINGDuring wire threadind 2 ya#nihe torch against eyes!

= =4 =8 A -a
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Picture 3

CHANGES WHENHBMNGALUMINIUMWIRE

Forweldingwithd dzY Ay AdzY 6ANB Al A& ySOSaal NB
profile (chapterd fare parts of wire feef). In order to avoid problems with
aNHZFFEt Sa 2F 6ANBT Al Aa ySOSaal Ne
AIMg3 or AIMg5. Wires from alloyd29.5 or AISI5 are too soft and can easily
cause problerm with feed. For welding ofwhinium 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.

G2 d

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:

1 fix the gas tube with the filter on the inlet of the gas valve on the back side
of the machine (piclApos. 77, 1B pos.
if you use gas carbon dioxide, it is suitable to plug in gas heating (during
the flow les than 6 litresimin. the heating is not necessary)
plug in the cable of heating into the socket (pi&dos.10, 1B pos. yon
the machine and into the connector at cylinder pressure regulator,-pola
rity is not important

f unplug theholdingdown mechanism of wire feed and press the button of
the torch (only for 280 309, 3000, 3500 and 41@XANDARD
turn the adjustment screw on the bottom side of pressure valve until flow
indicator shows required flow, then release the button of toech (only
for 280, 309, 3000, 3500 and 41&XANDARD)

I 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 machinewas 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

Agjbstent/df weldiny gafam@terisa @ a

FUNCTION FACTORY CONFIGURATION

Function Factory configuratioallows 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 ofive press and hold the button SET and
we shall start the machine using the main switch. Initiab called factory
configurdion is set automatically for all valuespeed of wire feed, prblow,
after-blow, softstart, burn out, spot, pulse.

PRINCIPLE OF MIG/MAG WELDING

Welding wire is lead from the roller into the flow drawing tie with the o§e

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 agairtsthe effects of surrounding atmosphere (pic. 3).

ADJUSTMENT OF WELBGIRARMETERS OF VOLTAGIAWYEED WIRE
Adjustment of main welding parameters of welding voltage and speed of wire
shift is carried out with gotentiometer of wire speedand avoltageswitch
(pict. 1A pos2 and 3 pict. 1B pos. )1 You shall always allocate speed of wire
shift to adjusted voltage (switch positiondD). Adjusted parameters depend
on used progctive gas, wire diameter, applied wire type, size and position of a
weld etc.

Reference setting of wire speed and switch positions can be foimgages

56 - 61.

FOR INSTANCHachine 255 used protective gas MIX (82% Argon and 18%
CQ) and used wire diameter 0/8m can be found in a chart (program KMp
Adjusted values will be thenswitch positionAl and adjustedspeed of wire
shift will be2 m/min.



MACHINES PROCESS@R AYNERGIC Setting of gas afterblow

Table4 - range of value settings Press button SET until you switch on LED marked in the picture.
time appro- time of seed 3 time of
duration aching start of s e‘._"_( spott res burning ime 0
. . of wire 7 ponse gas
[OES wire wire shift " time out g
) shift time afterblow
foreblow speed speed
(s) (m/min) (s) (m/min) (s) |
PROCESSOR
280, 305, 309, 0-3 0,520 0-5 0,520 | 0,55 | 0,22 [0,000,99| 0,1-10
384,405, 389 SET
SYNERGIC
280, 285.305 0-3 - 0520 | 0520|055 | 0,22 [0,000,99| 0,1-10
SYNERGIC
384, 405 0-3 - 0520 | 0520|055 | 0,22 [0,000,99| 0,1-10

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

Use the potentiometer to set up required value of gas afterblow tlvtesec.

ADJUSTMENT OF THE START OF WIRE-SPEHRNCTION SEHART
Adjustment of the function SOFFTART which secures an etitee start of
the welding procesSOFISTART enables adjustment of the following para
meters:
I the start time of welding wire speedrom minimum speed up tadjust-

ed welding speed
I approaching wire speedefore welding arc ignition
Both the functions work in a different way. Fosafter start approaching wire
speed is recommendedhe second option.

SET

Use thepotentiometerto set up required value of shift speed within rar@é- Adjustment- The start time of welding wire speed _
20m/min. Press the button SET until the LED is on, marked in the picture.

NOTE 1Speed of wire shiftanalso be adjusted and changed during welding.
Either apotentiometer or a remote control UP/DOWN can be used. During
welding (turning thepotentiometer).

NOTE 2Bottom display shows speed of wire shift only if red LED SETTING and

LEDim/miné | NB 2y ® SET

ADJUSTMENT OF OTHERLDING PARAMETERS

Controlling electronics of machinfaROCESSGIRd SYNERGI€hables ad

justment of the following welding parameters:

9 Time duration of gas forblow (time of protective gas forblow before
the beginning of welding paess).

1 Time of start of wire shift speedfunction SOFT STARime of start from
minimum shift speed up to value of adjusted welding wire speed).
Approaching wire speed (tabb.

Adjust the required value of the start time of the wispeed shift with
a potentiometer within the range of -b sec.

T Adi . . .
) ; ) ) . . ) djustment of the approaching wire speed shift
T Speed of wire ,Sh'ft m/mm (speed Of_W're shift during Weldlng). ) ) IATTENTIONBefore adjusting the approaching speed of the wire, switch off
9 Time of switching off interval of welding voItagg on arc opposite wire shift: _ the starttime of the wire speed shift set the value "0".

a0dNYyAy3 2dzid 2% 6ANB U261 NRa UKS aiashherfor thfabffoaching speed (1 K S2 dz NBGa A& LI2A&AOT
' Time of gas afterblowfter finishing welding process the function of the start time of wire speed is switched dffmeans you have
iz asSi GKS @I tdzS ahda | O02NRAYy3 (2 GKS

Setting gadore-blow
Press button SET until you switch on LED marked in the picture. Press the button SEintil the LEDs on, marked in the picture.

SET

SET

Use thepotentiometerto setuprequired value of gas forslow time within sec. Adjust the required value of the approaching speed of the wire shift with
a potentiometer within the range 00.5 up t020 m/min.

Adjustment of wire burning out . ) . .
Press button SET until you switch on LED marked ipituere. NOTE 1Adjusted values will be stored automatically in memory afteess

ing torch button for a period of about 1 sec.

NOTE2: SetvalueD | Ye&xhanged duringrelding, exceptspeed of wire shift.

FUNCTION FACTORY CONFIGURATION

Function factory configuration is used for initgdtting of all parameters for
controlling electronics. After you have used this function, all values will be
fai adjusted automatically on values pset by producer like with a new maehi
S : nes. In other words, you restart controlling electronics.

Switch the main switch off. Press and hbldton SET.

OFF SET ON

SET

Use thepotentiometerto set up required valuefavire burning out withirsec.
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Switch the main switch on. Release button SET. Display shows values of initial Setting fourcycle SPOTTING

adjustment.

ADJUSTMENT OF WELGINODE

Controlling electronics of machin@ROCESS@Rd SYNERGKNMables weld
ing inthe following modes:

1 Smooth twacycle and foucycle mode

1 Spotting and pulse in twoycle

1 Spotting and pulse in fotgycle

Setting up twocycle 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.

SET

Use thepotentiometerto set required value of spot tim@ 1-5 sec.

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

SET

Use thepotentiometerto set up required value of interval time between par
ticular0.1-5 sec

Setting fourcycle welding mode
Press button FNC until you switch on LED.

Mode fourcycle is adjusted.
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Pressbutton FNC until you switch on two LED faycle and SPOTTING in the
picture.

Mode fourcycle spotting is adjusted.

Setting fourtime PULSE mode
Press button FNC until you switch on two LED-iyate and PULSE in the pic.

Mode four-cycle pulse is adjusted.

FUNCTION MEM (ONLYT™ MACHINES PROGERS
Function enables back recall and digptéd last stored parameters farperiod
of about 7 sec.

Press button MEM MEM

Display will show last measured values of welding voltageanént for7 sec.
Values can be recalled repeatedly.

FUNCTION SYNERGINL® WITH MACHINESNERGIC)
Functionsynergicsimplifies operating and adjustment of welding parameters.
Operating staff can specify type of program through a simple setting df/gas
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 functiorSYNERGIC
Press button SYN until you switch on LED SYN anuatebal thickness.

SYN

FunctionSYNERGI€on.

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

SET

Usingthe potentiometer, youshallchoose gas type you are goingapply -
CQor Ar (marks MIX argon and G@as in ratio 18 C&and the rest ArPress
button SET until you switch on LED diode marked in picture.

SET

it

Use thepotentiometer, thus you shall choose wire diameter SG2 you are going
to use-0.6-0.8-1.0mm.




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 orbottom display, which is changed automatically when
you changepositions of voltage switch. Fall or rise in welding capacifgis
justted with a voltage switch.

Switching functionSYNERGIC OFF
Press button SYN. Diode SYN and material thicknesswtdh off.

SYN

FunctionSYNERGIE off.

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

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

NOTE 3Parameters 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 4in 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 otherwse the correct function of the machine is not guaranteed.
Further on, it is necessary to secure quality power suppB0A, 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 IN

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

=

SYN press thebutton test gas (MEM) .

3. Release both the buttonsnew 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 switchwhen the parameter was stored. A return to original para
meters synergic adjusted by the producer is done by the fellpypressing and
holding the button SYN and then pressing and releasing the button-of wi
threading. In such a way it is possible tture single parameters which hee
been stored A total return of all the preadjusted values to the values set up
by the producer can be done through the function factory configuration.

FUNCTION LOGIONLY WITH MACHINES PROCESSOR AND SYNERGIC

Function LOGIC includes a file of simplifging clarifying points which present

adjusted and currently set values.

If two displays show a few different parameters, it is necessary to simplify

presentation of peameters. Function LOGIC operates just in thisvitayjakes

everything clear and distinct:

1 Upper display switches on during welding process only when electronics
makesmeasurementsand shows welding current A (in case there is no
mode SYNERGIC on with ahimes Synergic. In case there is mode

Recommended adjustment of welding parameters see chantspm.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 witrelding material. Weldig 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 atmpbere.

wire feeder rolls

gas openin welding wire
tip holdetr gas nosle

welding tig protection gas

weldingarc welding piece

Welding work cycles

Welding machines work in four working cycles:

1 continuous twaecycle time

1 continuous fourcycle time

1 spot welding twecycle time

9 pulse welding twecycle time

Adjustment of the machines for these work cycles is done through twe swit
ches with potentiometers (pid pos. 6 and 7). On the contqodinel there are
shown their functions in schemes.

TWOSTROKE 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 theelding process and it can be interrupted releasing
the switch of the torch.

| Pregas | | Welding processl

v 1

I End of the welding process
(2]

Start of the welding process I

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

FOURWORK 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
position0 into any of $10. You will start the welding process in such a way.

After releasing of theswitch, the welding process still goes on. Only after

a further pressing and releasing of the switch of the torch, the weldingpss

is interrupted.

| Pregas | | Welding process |
A
I End of the welding process
I 1-2 I Start of the welding process I 34

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 leftotentiometer (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 éffter further

SYNERGIC on with machines Synergic, display is lit up constantly and only osqing the button, the whole process is repeated. For turning off the spot

shown values change). Aftapprox.7 sec. display switches off automati
cally again. Thus electronics increases orientation while readingrgara
ters during adjustment.

1 Upper display shows only welding current. When funcggnergicis on
(only with machines Synergic), upper display shows thickness of material.

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

1 LED SETTING will switch off during weldinggs® only whera digital
voltampermeter is used.

1 LED SETTING is on during welding only when operagifigssadjusting
and changing speed of wire shift with a potemeter 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 weilly voltage.
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welding it is necessary to switch off the potentiometer into posifioffhe right
potentiometer is off during the whole time of spot welding.

[ Pregas | [ Welding inadjusted time |

v 1

I End of the welding process

| Postgas |

1 I Start of the welding process I

[z ]

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



PULSE WELDING

It is used for welding by short spotsengthof these spots and pauses can be
continuously adjusted. It is set up turning the left potentiometer, which is for
the lengthof spot (pic. 1, pos. 6) and the right potentiometer, which is for the
lengthof 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 tuns it off. After set pause, the whole activity ispeated.

To interrupt the function, it is necessary teleasethe switch on the welding
torch. To turn off the function, it is necessary to switch both petiemeters

into position 0.
%
I End of the welding processl

L2 ]

| Pregas || W9|di“9| | pause |

Start of the welding processl

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

Prior to welding

IMPORTANTbefore 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 (pos3 ict. 1) and welding
current/wire speed using thpanel potentiometer.

2. Adjust the PROCESS switch (fosnd 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 pdson the supply switckpos 1, pict. 1).

Maintenance
WARNINGBefore 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 énfprmance or reduce the
foreseen level of safetye decline all responsibility for the use of rorigi-

nal spare parts.

THE GENERATOR

As these systems are completely static, proceed as follows:

I Periodic removal of accumulated dirt and dust from tineide of the
generator, usingompressed air. Do naim the air jet directly onto the
electrical components, in order to avaihmagéng them.

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

T 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 mechanisspecially 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 offhich 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 avorn-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 torchThe flow drawing die lead weldingurrent 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), whicipeleds on

the quality of material of drawing die (Cu or CuCr), the quality and surfask fini
of wire, welding parameters and service. Téechange of draving die $§
recommended after the worningut of drawing die hole to 1.5 muiple of

wire diameter. After each installing and exchange it is recommended to spray
the drawing die and its threhwith 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 shetircuit between the drawing die and the
tube. A shoricircuit can make damage tbe rectifier! The speed of clang 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 precautios, spatter falls out partially, though it is necessa
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ry to remove it every 1020 min from the space between the tube and draw
ing die with nommetallic rod by mild pounding. According to the current and
rate of work you need to take off the gas tube ¢eiof 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 insnéat
compound can be damage@he spacer is also exposed to ti#éects of the
spatter and heat stress. Its service life is-3@20 welding hours (according to
the producer).

Time intervals of changing the springs depend on the wire puritynaaidte-
nanceof the feeding mechanism and adjustment of the trust of fehdas/es.
Once a week it has to be cleaned with trichloroethylene and blown through
with compressive air. In the case of high workig or its clogging the spring
has to be exchanged.

The pointing out of difficulties and their elimination
The supply linés 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 fuseare not burned out or loose
4. check whether the following are defective:
1 the switch that supplies the machine
9 the plug socket in the wall
9 the generator switch
NOTE Given the required technical skills necesdanthe repair of the gene
rator, in case obreakdownwe advise you to contact skilled personnel or our
technical servicélepartment.

Orderlng 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 owelding torch

4. supply voltage and frequency from the rating plate

5. serial number of the machine

EXAMPLE? pcs, code 30451weldingmachine354, 3x400V 50/60HA/N...
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DEUTSCH

Tabellel
Technische Daten 280- 305 309 384 389 405
Eingangsspannung 50Hz \% 3 x 400 3 x 400 3 x 400 3 x 400 3 x 400 3 x 400 3 x 400 3 x 400
Schwei3strombereich A 30-280 30-250 30-350 30-350 30-350 30-250 30-280 50- 350
Leerspannung \ 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/Leistungsaufnahme6Q 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 1,01,2 0,81,0 1,01,2 1,01,2 1,01,2 0,81,0 1,01,2 1,01,2
Drahtvorschubgeschwindigkeit 1-25 m/min STANDARD; {26 m/min PROCESSQ#I SYNERGIC
@Draht - Stahl 0,61,2 0,61,2 0,61,2 0,61,2 0,61,2 0,61,2 0,61,2 0,61,2
- Alu 0,81,2 0,81,2 1,01,2 1,01,2 1,01,2 0,81,2 0,81,2 1,01,2
- Fulldraht 0,81,2 - 0,81,2 0,81,2 0,81,2 0,81,2 0,81,2 0,81,2
LCDx V/AG Anzeige IP 21S IP 21S IP 21S IP 21S IP 21S IP 21S IP21S IP 21S
Deckung F F F F F F, H F, H F, H
Isolierungsklasse EN 609741, EN 609746, EN 609740
Norm mm | 835x480x840 800x490x740 835x480x84(0 835x480x84( 835x480x84(0 880x3.0x871| 880x5.0x871| 880X510x871
Gewich kg 93 68 102 93 102 77 88 94
Inhaftsverzeichnis
VOIWOIL. . oot e e 32
Beschreilbung. . ...... ... .. 32 Vorwort
Maschinenausfihrung. . ... 32 A Wir danken Ihnen fiir die Anschaffung unseres Produktes.
Technische Eigenschaften. . .. .. .......... ... ... .. .. . 32 . . .
Vor der Anwendung der Anlage sind die Gebrauchsanagigen des
Anwendugsbereich. .. ... . 33 vorliegenden Handbuches awszunvtzen zu lesen.
Unfallverhiitungsvorschriften. . ........... ... .. ... .. 33 . . .
Um die Anlage am besten auszunuten und den undeinerlatgfgenidaver
Maschinenaufstellung. . .................. o 34 Lebensdauer ihrer Komponenten zu gewahrleisten, sind die Gebrauchsan
AUSTUStUNG der MaSChiNEN . . .« oo oo e, 34 weisungen und die Wartungsvorschriften dieses Handbuches zu beachten. Im
Interesse unserer Kundschaft empfehlen wir, alle Wartungarbeiten und néti
Netzanschluss. . ............... i 34 genfalls alle Reparaturarben bei unseren Servicestellen durchfiihren zu
Bedienelemente . . . ..o o oo oo e 34 lassen, wo speziell geschultes Personal mittels der geeignetsten Ausriistung
lhre Anlage am pflegen wird. Da wir mit dem neuesten Stand der Technik
Anschlieen des Schweilbrenners . ........................ 37 Schritt halten wollen, bealten wir uns das Recht vor, unseral@dgen und
Drahteinfiihrung und Gasdurchflusseinstellung . . .............. 37 deren Ausrlstung zu &ndern.
DieEinfihrungsgeschwindigkeit stellen Sie mit Hilfe des Rmtereters Beschrelbung
der Drahtvorschubgeschwindigkeitein. . ......... ... ........ 38 Die Maschinen 280, 305, 309, 384, 38®5 3000, 3500 und 4108ind
Betriebsart der SChWeIRUNG - « « « « oo e e e e e e 41 professionelle SchweiBmaschinen, die zum Schweien nach Methoden MIG
(Metal Inert Gas) und MAG (Metal Active Gas) bestimmt sindsifi
Bevor Sie Schweien beginnen . ........... ... ... .. .. ...l 4 SchweiRstromquellen mit flacher Charakteristik. Es geht um das Schwei3en in
INSEANANAIUNG - .+« + o e e oo 42 der Schutzavtnlosphére ger gktiven upd Inertgase, wo (,jas Zusatzmateria[in .
C2N)¥ RS&a oaSyRfzaSyda 5NIKGa Aya -{OKsSA
Fehlersuche und fehlerbeseitigung. .. ....................... 42 racht wird. Diese Methoden sinsehr produktiv, insbesondere fiir die Ver

%dza  YYSYy o6l dz dzy R %SNI.S.3Sy ..

Bestellung von Ersatzteilen. . ...........c . cuuiiiiian 42
Farbzeichenerklarung. . . ........ ... . 54
Erklarung der Sinnbilder am Datenschild . ... ................. 55
Orientierungsmagige Einstellung der Schwei3parameter . ....... 56
Schaltschema. . ... ... 62
Ersatzteilliste . . ... 66
Ersatzteile Drahtvorschub und Veizhnis der Rollen. . .. ..... .. .. 72
Fehlersuche und Fehlerbeseitigung. . . ................ .. .... 75
Qualitatszerfifikat des Produktes und Garantieschein. . ......... 81

dessen Legierungen geeignet.

Die Maschinen sind als fahrbare Anlagen gel6st, die sich voneinander durch die
Leistung und Ausstattung untetseiden.

RS4E..{ 0K SA jbgngqqg@rﬁ tgr Konstruktionsstahle, niedrig legierten Stahle, Aluminium und

Die Schwei3stromquelle, die

Drahttrommel und der Drahtvorschub befinden sich in einem kompakten
Blechschrank mit zwei festen und zwei drehbaren Radern.
DieMaschinen sind zum Schweif3en von diinnen und mittleren Matditilen

bei der Verwendung debrahte ab dem Durchmesser von 0,6 bis zu 1,2 mm

bestimmt.

Die Standardausriistung der Maschinen
a! dza NN & Gadtys0 KR §18y

ist der Kapitel
I dzZF 3STFNKNI ¢ &

5418

Ubereinstimmung mit allen Normen und Anordnungen der Europdischen
Union wnd der Tschechischen Republik.

Maschinenausfiihrung
Die Maschiner280, 305, 309, 384, 389, 405 und 3000, 3500 und #iten

serienmaRig in den folgenden Ausfiihrungen gelief®ie Maschinen 3000,
3500 und 4100 nur in der Ausfiilhrung STANDARD)
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AnalogausfihrungSTANDARD

Einfache und zuverlassige Bedienung der Maschinen. Die Bedienung ist mit
einem Potentiometer des Drahtvechubs undwei weiteren Potetiometern

mit Schalter ausgefiihrt, mit denen die Funktionen Punkt, Puls\liadakt.

Diese Variante wirdtandardmaRig nicht mit dem Vealtnperemeter ausgestat

tet (nur 305, 384405, 3500 und 4100

DigitalausfiihrungPROCESSOR

Vo s

Einfach geldste Bedienung aller Funktionen fir das MIG/A8&KaveilRen.
Einfache Bedienung urilinstellung aller Werte wird mit einem Potentiome

ter und zwei Tasten durchgefihrt. Zur Einfachheit der Bedienung tragt auch die
Funktion LOGIC bei. Die Maschinen mit dieser Bedienung sind mit einem
digitalen Voltamperemeter mit Speicher ausgestattet. 8igach geldste Be
dienung ermdglicht die Einstellung der Werte fir G¥®rstromen/Nachstré

men, Funktion SOFT START, Draht verléschen, Punkt und Puls. Die BedienungR ydzy3 27 t.

ermdglicht die Einstellung der Zweitakind Viertakt- Betriebsart. Die Prog
ressive Hiflhrung des Drahtes erméglicht seine problemlose Einfiihrung. Die
elektronische Regulierung der Drahtvorschubgeschwindigkeit verfiigt tiber die
Ruckkopplungsregulierung des Drahtvorschubs, die die eingestellte Vofschub
geschwindigkeit konstant erhalt.

Synergtische Ausfihrung SYNERGIC
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Sie vereinfacht in erheblicher Weise die Einstellung der Schweil3parameter.
Durch die einfache Einstellung des SchweiRdrahtdurchschnitts und des ver
wendeten Schutzgases bestimmt die Bedienung den Programmtyp. Dann
reicht nur noch eine einfache Einstellung mit einem Umschalter und die
Steuereinheit Synergic wahlt die am besten geeigneten Parameter der-Draht
vorschubgeschwindigkeit aus. Fir die einfache Bedienung und Einstellung aller
Werte dienen ein Potentiometer und zwéiasten. Zur Einfachheit der
Bedienung tragt auch die Funktion LOGIC bei. Die Maschinen mit dieser
Bedienung sind standardmafig mit einem digitalen Voltamperemeter mit
Speicher ausgestattet. Die einfach geldste Bedienung erméglicht die Einstel
lung der Weré fur Gas- Vorstromen/Nachstrémen, Funktion SOFT START,
Draht verléschen, Punkt und Puls. Die Bedienung ermdglicht die Einstellung der
Zweitakt und Viertakt- Betriebsart. Die Progressive Einfiihrung des Besh
ermdglicht seine problemlose Einfiihrunge®lektronische Regulierung der
Drahtvorschubgeschwindigkeit verfiigt tber die Ruckkopplungsreguig

des Drahtvorschubs, die die eingestellte Vorschubgeschwindigkeittiohs
erhalt.

Einsatzbeschrankung

(EN 609741)

Die Anwendung deSchweil3stromquelle igiypisch diskontinuierlich, wo die
effektivste Arbeitszeit fir das Schweif3en und der Stillstand fur Positionierung
der Schweil3teile, Vorbereitungvorgang u.s.w. ausgenutzt ist. Diese Sehweil3
inverter sind durchaus in Hinsicht auf Bélagy max. 280\, 280 Aund 350A

des Nominalstrommes innerhalb der Arbeit V806 bzw. 3%, 40% und 45%

von der gesamten Nutzungszeit sicher konstruiert. Die Richtlinie gibt die Be
lastung im 10 Minuten Zyklus an. Zum Beispiel fur 20% Belastungsarbeitszyk
lus halt man 2 Minuten von dem Zehnminutenzeitabschnitt. Falls der zullasige
Arbeitszyklus Uberschritten war, ist er infolge des gefahrlichen Uberhitzen
durch Termostat unterbrochen, im Interese der Wahrung von Schweil3kompo
nenten. Dieses ist durch Auflehten der gelben Signallampe am vordere
Schaltpult angezeigt. Nach mehreren Minuten, wo wieder zur Abkihlung der
Maschiene kommt und die gelbe Signallampe erléscht, steht die Maschine
wieder betriebsbereit. Bei die Maschinen synergic und procesor wirdasich
Display Err angezeigt. Die Maschinen sind so ausgelegt, daf? sie mit dem
Schutzpegel IP &libereinstimmen.

Unfallverhitungsvorschriften

5AS {OKgSAI ASNNGS &2ttt Sy ydz2NJ FNN { OKg
andere unzureichende Nutzung. keinem Fall darf dieses Gerat fir Auftau

en der Rohre benutzes A S @2NI AS3ISyRSYy t NRRdZl S 4&.
{OKgSAGSY dzyR yAOK{G Tdz  yYRSNBY I dzyal OK
dirfen nur von geschultem und erfahrenem Persopedlient werden.Der

Bediener soll sich an den Unfallverhiitungsvorschrifigkl 28-CENELEC

4D407, EN 050601, 1993, EN 050630, 1#8@n, um sich selbst und Dritten

keine Schaden anzurichten.

GEFAHREN BEIM SCHWEISSEN UND SICHERHEITSHINWEISE FUR DIE BEDIE
NER SINBNGEFUHRT IN:

EN 05 06 011993 Sicherheitsbestimmungemaum Lichtbogenscheilenvon

Metallen. BN 05 06 30/1993 Sicherheitsvorschigh zum Schweien und
Plasmaschneiden.

Die Schwei3gerate sind periodischen Kontrollen BNt 33 1500/1990 zu
unterziehen. Hinweise zur Durchfiihrung von Revisionen, siehe § 3 der Veror

b NP 33rl50R: MgDyurREN @H068B804893 Art. 7.3.

HALTEN SIE ALLE ALLGEMEINGULTRBENBCHUTZVORSCHRIFTEN EIN!
Halten sie diese allgemeingliltigémandschutzorschriften unter gleichzeitiger
Respektierung ortlich spezifischer Bedingungen ein. Schweif3vorgange sind im
mer als Tatigkeit mit erhohter Brandgefahr zu qualifizie&ehweiRarbeiten an
Orten mit feuergeféhrlichen oder explosiven Materialien ist immer strengstens
untersagt.

Am Schweil3platz missen jeweils immer Feuerléschgerate bereitstélobn.
tung! Funken kaénen noch Stunden, nachdem geschweif3t wurde, Brande-verur
sachen und dies besonders an versteckten Stellen.

Das Geréat nach Beendigung der Schweiarbeiten mindestens zehn Minuten
abkuhlen lassen. Wenn es nicht zur ausreichenden Kihlung des Gerates
kommt, kanmt es im Innern des Geréates zu einem gro3en Temperatdregs

der die Leistungselemente des Gerétes beschéadigen kann.



EXPLOSION®ND FLAMMENSCHUTZ

ARBEITSSICHERHEIT BEIM SCHWEISSEN VON METALLEN, DIE BLEI,
MIUM, ZINK, QUECKSILBER UND BERYLLIUM ENTHALTEN i
Wenn Metallegeschweil3t werden sollen, die diese Metalle beinhalten, sind

KADJeglichen Brennfstoff vorrubeitsraum fortschaffen.

Neben entzundlichen Stoffen oder FlUssigkeiten oder in von

Explosiosgasen gesattigten Raumen nicht sdhevei

Tabele 2
280- 305 384-405 3000

| 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 6,6kVA 7,8kVA 11kVA

Sicherung der Stromzufiihrung 25A 16 A 25A 25A 16 A 25A 25A

StromversorgungskabeQuerschnitt 4 x 2,5 mm 4 x 2,5 mm 4 x 2,5 mm 4 x 2,5 mm 4 x 2,5 mm 4 x 2,5mm? 4 x 2,5 mm

Erdungskabel Querschnitt 35 mn? | 35mn? 70 mn? 70 mnt 35 mn? 35 mn? 50 mnt

Schwei3brenner KTR 25 KTR 25/36 KTR25 KTR 36 KTR 25/36 KTR 25/36 KTR36
folgende SondermaRnahmen zu treffen: T YSAYS YAl mt 2RSNI @8eida dediblBukkgn (S Y €
1 Fahren sie keine Schweil3arbeiten bei (auch leeren) Brand setzen kénnen.

Schutzgas OF und Kraftstoffbehaltern undtanks durch, denn es besteht q

Explosionsgefahr. Das Schweilest inur laut Sondervorschriften

maoglich!!! Ll
1 In explosionsgefahrdeten Raumen gelten Sondervorschriften.

== =

SCHLAGVORBEUGEN
1 Keine Reparaturarbeiten beim Generator unter Spannung durchfiihren

Nicht an Behaltern schweén, die Zindstoffen enthielten, oder an
Materialien, welche giftige und entzlindliche Dampfe erzeugen kénnen.

Keine Behalter schwegn, ohne deren ehemaligen Inhalt vorher zu

kennen Sogar ein kleiner Rickstand von Gas oder von entziindlicher

CENi A3USAG 1FtYyy SAyS 9ELX 2aA2y @SNz
Nie Sauerstoff beim Behalterentfetten anwenden.

Gusstiicke mit breiten, nichsorgfaltig entgasten HolrAumen nicht

schwei en.

Uber eingn Feuerldscher im Arheitsraum immer verfiingen.

T Vor jeglicher Wartungsoderw S LIl NI G dzNI ND SA G Sy  RA Sﬂ { 1Rk Sdudrstofr AnS&Hv¥rener anwenden, sondern nur Schutz

vom Netz trennen

T {AOK @SNBSsAaas
den ist

1 Die Anlageaufstellung dart nur von Fachpersonal durchgefiihrt werden. 1
Samtliche Verbindungensollen den g[]ltigen Sicherheitsea (CEI 26

Ny s RII

RAS {OKéSAJY?
GEFAHREN AUS ELEKTROMAGNETISCHEN FELDERN

as aqder M|schung<?n von Schutygasen

a OKA SNJ 9NRdzy3 @SND dzy

Das von der Schweissmaschine erzeugte elektrema
netische Feld kann fur Leuter%lfahrl|ch sein, die Pacg

Ma 15 nHTO dzyR RSy | yFl it OSNKNGdzy3& QeblR SKDtbdbrs der Anniichbs traaeﬁ A¥ Rollen

1 Esdarf nichtin feuchten oder nassen Raumen oder im RegengeSchi (i ihren Arzt befragen, ®2 NJ aA S &AOK SAYSNI t | dFSyR
werden. nahern.

T .SA t03Sydail GSy 2RSNJ 201 SNBy Yt Vésutté’ 6|é?o%r+ls|eatmrférfa Sduhefs¥htn, daMrY Urr 0 &S voh ladinS ©

o gt
héaufig kontrollieren und sichvefgg A 8 a SNy 2 R i arsS g2 ?Tt
1SAY B5NIKiG FNBAtASIG dzyR RII S
9 Bei Kabeln mit unzureichendem Durchmesser nicht schweissen und das
Schweissen einstellen, wenn die Kabel heisslaufen, damit die Isolation q
nicht allzu schell abgenutzt wird.
1 Komponente unter Spannung nicht beriihren. Nach der Anwendung den
Brenner oder die Schweisszange sorgfaltig ablegen und dabei jegliche
Beriihrung mit der Erdung vermeiden.

SCHUTZ GEGBERHWEISSRAUCH UND SCHWEISSGAS

1 {OKgSAiI NI dzOK dzy R { OKgSAi 3|l
allem bei kleinen Arbeitsraumen entfernen.

1 5A8 {OKgSAi FytF3IS Ay 3dz

1 99SyidsStt S
koénnten sich giftige Gase entwickeln. Den Arbeitsraum immer beliiften.

1 Nicht in R&umen schweissen, wo es mdgliche Gasverluste gibt oder
neben Verbrennungsmotoren.

T 548 {OKg@gSAiFLytFr3asS FSNYy @2y
andere chlorierte Kohlenwassstoffe als Losungsmittel eingesetzt wer
RSys RI
mit diesen Dampfen ragieren und Fosfogen, ein sehr giftiges Gas bilden.

1

SCHUTZ GEGEN STRAHLUNGEN, BRANIEN UNDARM

1 Nie defekte oder kaputte Schutzmasken tragen.

9 58y {OKgSAIi 6238y
Schutzhelm nie beobachten.

T Augen mit dem entsprechenden, mit inattinischem Glasvisier versehen
en Schirm Schutzgrad 9 (14 EN 169) immer schitzen. 1

1 Ungeeignete inattinische Glasvisiere sofort wechseln.

1 Ein durchsichtiges Glas vor das inattinische setzen, um dieses zu schit
zen. 1

T 548 I NDSAGSNI AY {OKgSAi 0SNBAOK azt

GNF 3Sysz FyRSNXYTIfta RSy {OKgSAi 6238y yAOKG
1 Daraf ©OKG Sy z RII

38y RSy
9 Schutzschirzen, splittersichere Brillen oder Schutzhandschuhe immer

tragen.

1 Lederhandschuhe tragen, um Brandwunden

' .
Hautabschurfungendim Stiickhandhaben zu vermeiden. A 1

VORSICHT, ROTIERESIREHNRADGETRIEBE

T Mit dem Drahtvorschub nur sehr vorsichtig und nur dai 1
manipulieren, wenn die Maschine ausgeschaltet ist.

9 Bei der Manipulierung mit dem Vorschub nie Schutzahnc 1
chuhe verwenden, es droht Erfassungsgefahr durch das Zahnradgetriebe. 1
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1
2KyS RS @ 4 a Sy R S yhre Kofagorkehtah sofeRrj€ Math dem Material eingeteilt werden.

ENTSORGUNG DER VERBETEN ANLAGE

RAS @2y RSYStamuk ¢ SA i BANBHABUNS NNDI ABRRGNG VON GASEN
1'dz3Sy RSNI ! NDSAGSNI AY { OK 4TS AFir@iGeNsBhed Kanghabdrig fon &ldsehengadgn anud

%%M@et‘%t’\r’b( gef-rlebﬁét Dies konnte als Folge des

sébat efh
1SAyS —m%d)‘r&lécb{eﬁ R 2§ &l FRbethd¥ént Phadigung diewite

kommen.

{OKgSAI YI aOKAYSYy &AYR AY RSNJI-«0
rungen, die laut der Richtlinien zur elektromagnetischen Vertraglichkeit
09a+0 SyiaoOkKftzaalSy airiyRe {OKgSAi ISNI
industrielle Bereiche ausgelegtie Klasifikation laut EN 55011 (CISRR

Gruppe 2, Klasse A. Es wird mit Ihrem allgemeinen Einsatz in allen
Bereichen der Industrie angenommen, aber es ist nicht fur den privaten
Gebrauch bestimmt. Im Falle der Verwertung in anderen als Industrie

SN& .

22 Y RSY pdtridferd Rafnded hedahdere §18tNdhmen (siehe EN 6a@j4sein.

Wenn eine_elektromagnetische Stérungen ist, ist es der Verantwortung

3 _3d S UShSy dushMarbiiets, Unfie SitldiontzPioseh. .
[ FO1 SNy NNadGdzyaSy @2y RBNTUNAEIKGSAI (iSAt Sy SyiFSNySy:
Dieses Gerat der Klasse A ist nicht fur die Anwendung in Wohngebieten
bestimmt,wo der Strom durch eine niedrige Spannung versorgt ist. Es kann
Probleme mit der Sicherstellung der elektromagnetischen Vertraglichkeit in
9y i ¥ S ldiesky EngébénGeh Sugilind wod leitdnsyefiRrigryStafungeénR@vivlabge
strahlten Stérungen auftreten.

RSNJ { OKgSAi 623Sy-SaRdeh RAS RI RdzZNDK SNi SdzadasSy | +
MATERIALIEN UND VERSCHROTTEN

RI NJ dza

Diese Anlagen sind mit Materialien gebaut, welche frei vo
giftigen und fiir den Benutzecbkadlichen Stoffen sind. m

%dz RSY +SNEOKNRGGSY az2tft RAS{OKgS

Fur die Entsorgung der aussortierten Anlage nutzen Sie die
Sammelstellen/Sammelhédfe, die zur Ricknahme - bes
timmt sind.

Die verwendete Anlage geben Sieht in den Hausmidill, gehen Sie wie
ol®rybeséhdeBen OINF 2 NRSNI A OKSy { OKNiGT Sy
T NyRSy ®

+2NBEAOKGAYLHI yIKYSYy 3SiNR
stromfiihrende Kabel oder andere elektrische Schaltkrejs
von diesen entfernt halten.
Es wird der Gebrauch von Gasflaschen mit eingeprégter Angabe der ent
haltenen Gassorte mepfohlerverlassen Sie sich nicht auf die farbliche
Kennzeichnung.

Wennnicht gearbeitet wird, den Gashahn zudreheb und die leere Gas
flasche sofort auswechseln.

5AS DIFa¥tlaOKSo @2N) {(2i]
Nicht versuchen, die Gasflaschen zu fiillen.

2RSNJ CHttf 3



die Reduktion fuir Draht 5kg und 18kg

die Esatzsicherung deBaserwarmung

mit den Funktionen fur Zweitakter und Viertakter

Betriebsart fiir PunktschweiBung und langsame Pulsierung
ubehdr auf Sonderbestellung:

Schweil3brenner Lénge 3, 4 und 5m

Reduktionsventile fir C@der fur Argonmischgase

Ersagrollen fur verschiedenen Drahtdurchmesser

Schwei3brennersatzteile

1 Nur zertifizierte Schlauche und Anschliisse benutzen, jewelendiir
benutze Gassorte und bei Beschadigung sofort auswechseln.

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

T Den Gashahn der Gassthe langsam 6ffnen, so dass der Druck des
Reglers langsam zunimmt.

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

= =a e e N =a=a-a=a

1 Bei Edelgasen den Hahn ganz 6ffnen.
1 Bei bren_nbaren Ggsen den Gashahn weniger als eine Drehimam 6§o Netzanschluss
dass er im Notfall immer schnell geschlossen werden kann.
17
Bild 1A Bild 2A
Obr. B Obr. B
Maschinenaufstellung Vor dem Anschliessen der Schweiaschine an das Versorgungsnetz kent

5SN) ! dZFAGSEtdzyIaaNGg RSNI { OKsSAT v aokantid ASNP %Y Ry sRAsk 6l Yo A NEN
. . ) . + d a 1"S'a Sy lea L $krder
sem Handbuch enthaltenen Anweisungeimwandfreien Maschinenbeieb 2 A x s A a . <
; { OKgYSAMOKAYS | dzF anda Aaud
sorgfaltig zu bestimmen. . . . R
- . . . L Fir den Anschluss zum Netz verwenden Sie nur den Orightetker fur die
Der Anwender soll bei der Installierung und dem Einsatz der Maschine die in Maschinen. Die Maschinen sind zum Anschluss an d@&SNetz konstruiert
diesem Handbuch enthaltenen Anweisungen von dem Anlagehersteller Sie konnen iiglich mit der 4 oder 5Stift-Stecker geliefert werden. Der

beachten. mittele Leiter wird bei diesen Maschinen nicht verwendet
Vor dem Maschinenaufstellen soll sich der Benutzer mit eventuellen elektro Den Austausch des-8tift-Steckers gegen einen-Stift-Stecker und umge

magnetischen Problemen im Masinenbereich auseinandersetzen. Im-be ke}wt ka i ine P 1598 R]Hek otechai u if&( ion_durchti

; 2 é Rn; ﬁ‘(ﬁlt{olt :nc;i\ T'\&l-:“llg h;;;ti;g KESyz RAS {OKgSA lren,'V\‘;’lobel dlfBEesti mung der &c}fm ,E%%O&ﬁh gtike‘?%&é&%
Fg Yh d Rundfunk pd dI’E . st eingehalten werden muss, d.h. es darf nicht zur Verbindung des Seleiters

T emsenund Rundiunksendern und =mp ar}gsgerft en, und des mittleren Leiters kommenWenn Sie den Stecken austattgen

1 Computers oder Kontreltlzy R a SJ ISNNUSY > méchten, gehen Sie folgendermaRen vor:

T Sicherheitsund Scintzgeraten zu installieren. 1 fur den Netzanschluss sind 4 Zufiihrungsleiter erforderlich

Benutzer mit PaceMaker - Geraten oder mit Ohrprothesen durfen sich nur . S } ) A
auf die Erlaubnis ihres Arztes in dem Bereich der laufenden Maschine auf Ts Poll_elter, dabei ist die Reihenfolge des Phasenanschlusses nicht wichtig

KISy ® S5SNI | d7Fast ( doy 34 Seehausesiuaz { OKJ ggn@% S P Lefl. e qup Afsghluss des Schutzefters ver
grad 2uSy U A LINBOKSY 0+ SNI F¥SyutAOKdzy3 L gdchlieﬁe'fﬂ it (S:-Ilanen5n7<‘3rrsnalis?er%e'r\{“gté‘cl'(se?I rr%tygeRelsgnet{ergge%sﬁuﬁéswert

maschine wird mittels eines Zwangsluftumlaufs abgekihit und soll darum so Zufiihruagskabelan. Sie sollten ei esicherte elektri Steck

AyadrtttASNI 6SNRSys RII RAS [dzFd ﬁed%{ltﬁgﬁ E?‘@gﬁza‘%ﬂu?%a{ ) Fine gegich a‘?-g&?{‘?\/ggaa‘?%éﬁé
. ; mit Sicherungen oder €inem automatischem Schutzschalter zur"Verfugung

leicht abgesaugt und ausgeblast wird. haben

Austiistung der Maschinen NOTE 1Eventuelle Verlangengen des Speisekabels sollen einen pagkam

Durchmesser aufweisen, der keinesfalls kleiner sein darf als der des

die Maschinen sind standard ausgestattet: S oA 2 ; - A A P
ASNASYYNI A3 3ISEtASTSNISY YIoStao

1 3 mlange Erdung mit Erdungsklemme

' Anschlussschlauch fir Gas NOTE 2! dzZf INHzy R RSNJ 6S1FyydSNYIi Sy Ay&aidlo
1 die Rolle fir Draht, Drahtdurchmesser 0,8 und 1,2 von Motorgeneratoren erzeugh A NRZ &2ttt GS RIa { OKgSAl
1 Bedienanweisung solche Anlage angeschlossen werden.
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Die Tabelle Zeigt die empfohlenen Sicherungswerte der Stromzufiihrung bei
der max. nominalen Belastung der Stromquelle

Bedienelemente

(280, 305, 384, 389, 405)

BILD A

Position 1

Position 2
Position 3

Position 4

Position 5
Position 6
Position 7
Position 8
Position 9
Position 10

Position 11
Position 17

Ik dzLdi a OKF £ G SN
schaltet

Zehnstelliger Feinumschalter fur Spannung

Zwei beziehungsweise vierstelliger Grobumschalter fiir Span
nung

Gelbe Signallampe fiir Uberhitzen. Falls sie aufleuchtet, bedeut
et es,dass die Abschaltfunktion bei der Uberhitzung aktiv ist,
weil das Limit fur Arbeitszyklus Gberschritte wurde. Warten Sie
ein paar Minuten, nachdem die Signallampe erléscht kénnen Sie
schweil3en beginnen

Das Potentiometer fur Einstellen der Drahtvorschulotyesn-
digkeit

Funktionsschalter PUNKTSCHWEIRBEN mit Potentiometer fur
Einstellen der Punktléange

Funktionsschalter VERZUG mit Potentiometer fur Einstellung der
Zeitverzégerung zwischen einzelnen Punktetangsame
Pulsschlage. EindcH i dzy 3 RSNJIICAzfia@pAr 2y &+
EURO Verbindungsstecker fiir Schweif3brenner
Schnellkupplungen fir Induktionsausgénge Devssel. Dienen
zum Einstellen von Dynamischen Merkmalen der Stromquelle.
Die Klemme der Spannungsquelle fir Gaserwarmung 42 V AC
Zufuihrungskabel mit Gabelschaltung

Gasentritt ins elektromagnetisches Ventil.

Ly

BILD2A

Position 12
Position 13
Position 14
Position 15

Position 16

Bedienelemente

Automatischbetétigtes Gaselektroventil

Einfuhrungsrohr des EURO Steckers

Vorschub

Einfuhrungsbowden des Drahtes Halter der Drahtspule mit
Bremse

Adapter der Drahtspule

(309)

BILD 1B

Position 1
Position 2

Position 3
Position 4
Position 5

Position 6
Position 7

Zehnstelliger Feinumschalter fir Spannung

I dzlJGaOKEFEEGSNID Ly t28A0GA2y 33
schaltet

EUROYerbindungsstecker fiir Schwei3brenner
Schnellkupplungen fur Massekabel.

Das Potentiometer flEinstellen der Drahtvorschubgeswin
digkeit.

Gasentritt ins elektromagnetisches Ventil.

Die Klemme der Spannungsquelle fiir Gaserwarmung 24 V AC

BILD 2B

Position 8
Position 9

Position 10
Position 17

Adapter der Drahtspule

Einfuhrungsbowden des Drahtes Halter der Drahtspule mit
Bremse

Vorschub

Einfuihrungsrohr des EURO Steckers

Bild1C

-
>
»
»
>
-
»
-
-
»
-
-

»

SRR RRRNN Y
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Bedienelemente

(3500,4100)

BILD1C

Position 1

Position 2

Zwei beziehungsweise vierstelliger Grobumschalter fiir Span
nung.
Zehnstelliger Feinumschalter fir Spannung.

t2aA0A 2y I3 Postion3 & BunkiohsSchajted RUNKESICMWEAREN. inif Potdntitmaeies fir

Einstellen der Punktlange.

BILD 1D

Position 1
Position 2

Position 3

Position 4
Position 5

Position 6

Position 7

Position4 Hauptschalter. It 2 8 A0A2y ZInQQ A&aid- RAS
schaltet.
Position 5 Schnellkupplungen fir Massekabel.
Position 6 Das Potentiometer fiir Einstellen der Drahtvorschubgeschwin
digkeit.
Position 7 Der Schalter der Funktion Unterbrechung (Pause) mit dem Po
tenciometr der Einstellung dePauselange zwischen einzelnen
Punkten, langsamre Pulsen.
Position 8 EURO Verbindungsstecker fir Schwei3brenner.
Position 9  Digitaknzeige von Strom und Spannung
1) (5)
3) ~
; (7
A Bild1D KAyS Fdza3s
Bedienelemente (3000)

Zehnstelliger Feinumschalter fir Spannung.
I I dzLJG a OKEF € GSNI® Ly
schaltet.

Funktionsschalter PUNKTSCHWEIREN mit Potentiometer fur
Einstelle der Punktlange.

Schnellkupplungen fir Massekabel.

Das Potentiometer fur Einstellen der Drahtvorschubgeschwin
digkeit.

Der Schalter der Funktion Unterbrechung (Pause) mit dem Po
tenciometr der Einstellung der Pauselange zwischen einzelnen
Punkten]angsamre PulseZugleich der Schalter der Funktionen
ZweiTakt un ViefTakt ( der Schalter der Position 3 muss
ausgeschaltet sein).

EURO Verbindungsstecker fur Schweif3brenner.

DIGITALE BEDIENUNESFELDES PROCESSOR

{ \

t2aA0A2y Z3InQQ



BildE

BILDE

Position 1  Potentiometer der Parametereinstellung

Position 2 Taste GASTEST

Position 3  Diode- signalisiert die Wahl der Einshehg fir das Gas Vor-
stromen

Position 4 Diode - zeigt die Wahl der Anlaufzeit der Schweil3drahtge
schwindigkeit an

Position 5 Taste SETermdglicht die Wahl deRinstellungsparameters

Position 6 Diodezeigt die Einschaltung der PuBunktion an

Position 7 Taste fir die Betriebsart des SchweiReremdglicht das Ein
und Ausschalten der betriebsart Zweitakt, Viertakt, Punkt und
Puls

Position 8 Diodezeigt die Betriebsart Punkt an

Position 9  Diodezeig die Betriebsart Vidakt an

Position 10 Taste MEM

Position 11 Display des Schweifl3stroms

Position 12 Display- zeigt die Schweil3spanong und die Werte beder
leuchtenden Diode SETTING an. Es sind die Werte der Drahtvor
schubgeschwindigkeit, das Gagorstromens usw.

Position 13 DiodeSETTING leuchtet nur bei der Parametereinstellung: Ges
chwindigkeit des Drahtvorschubs, des Drahsarfé, des Gas
Vorstromens und Galdachstromens, Zeit fir Punkt und Pulsen,
Verléschen des Drahtes

Position 14 Diode - zeigt die Wahl der Einstellung der Schwei3drahtv
schubgeschwindigkeit an

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

Position 16 Diode - signalisiert die Wahl der Einstellung fiir die Zeit des
Drahtverldschens

Position 17 Diode- signalisiert die Wahl der Einstellung fur die Zeit des-Gas
Nachstromens

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

Position 19 Taste fiir Drahteinfiihrung

DIGIALE BEDIENUNG DEBHES SYNERGIC
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BildF

BILDF

Position 1  Potentiometer der Parametereinstellung.

Position 2 Taste GASTEST.

Position 3 Diode - signalisiert die Wahl der Einstellung fir das Gas
Vorstromen.

Position 4 Diode - zeigt die Wahl der Anlaufzeit der Schwei3draht
geschwindigkeit an.

Position 5 Taste SETermdglichtdie Wahl de€instellungsparanters.

Position 6 Diodezeigt die Einschaltung der PuBunktion an.

Position 7  Taste fiir die Betriebsart des SchweiBeresmaoglicht das Ein
und Ausschalten der betriebsart Zweitakt, Viertakt, Punkt und
Puls

Position 8 Diodezeigt die Betriebsart Punkt an

Position 9  Diodezeigt die Betriebsart Viertakt an

Position 10 Taste fiir das Eimnd Ausschalten der Funkti®@YNERGHSYN

Position 11 Diodezeigt die Einschaltung d&YNERIC- Funktion an

Position 12 Display des Schwei3stroms

Position 13 Diode - signalisiert die Anzeigeed Orientierungswertes der
Dicke des geschweilsten Materials auf dem Display Wenn die
Diode nicht leuchtet, zeigt das Display den Wert des
Schweil3stromes an

Position 14 Diode- signalisie und hoher, in diesem Fall handelt es sich um die
Ausfuhrung L2)

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

Position 16 Display- zeigt die Schweispannung und die Werte bei der
leuchtenden LED Diode SETTING an. Es sind die Werte der
Drahtvorschubgeschwindigkeit, das G&orstromens usw.

Position 17 Diode &TTING leuchtet nur bei der Parametereinstellung:
Geschwindigkeit des Drahtvorschubs, des Drahtanlaufs, des Gas
Vorstromens und GaNachstromens, Zeit fir Punkt und Pulsen,
Verldschen des Drahtes

Position 18 Diode - zeigt die Wahl der Einstellung der Schweil3draht
vorschubgeschwindigkeit an

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

Position 20 Diode - signalisiert die Wahl der Einstellung fur die Zeit des
Drahtverldschens

Position 21 Diode- signalisiert die Wahl der Einstellung fir die Zeit des-Gas
Nachstromens

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

Position 23 Taste fur Drahteinfihrung

Anschliel3en des Schweil3brenners

Beim AnschlieBen des Brenners schalterd®id/laschine vom Netz abt den

EURO Stecker (Bild 1 PosséhlieRen Sie den Schweil3brenner an und die
Uberwurfmutter festziehen.

Das Erdungskabel schlieen Sie in einer Erdungsschnellkupplung an und fest
ziehen. Erdungsschnellkupplungausgandegen Sie laut Tabelle 3 ,,Orientie

NHzy 3aSAyadasSttdzyyd RS&E { OKgSAGLI NI YSGSNA
Der SchweiBbrenner und Erdungskabel sollten mdglichst kurz sein, dicht
aneinander und an der Bodenebene oder nahe von ihr angebracht.

GESCHWEIRTER TEIL



Um die elektromagniésche Strahlung zu reduzieren, muss das zum Schweif3

en festgesetzte Material immer mit der Erde fest verbunden sein. Muss man
auch darauf achten, damit die Erdung keine Unfallgefahr oder von anderen
Elektrischeneinrichtungen erhohte.

Solange es noétig istien GeschweilRten 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

Drahteinfiihrung und Gasdurchflusseinstellung

Vor der Einfuhrung des Schwei3drahtes mussen die Rollen fur Drahtvorschub
einer Kontrolle unterzogen werden, ob sie und ihre Profil dem benutzten
Drahtdurchmesser entsprechen. Bei Verwendung von SchweiRdrahStahl
findet die Rolle mit \Profil die Anwendung. Ubersicht iiber allen Rolleriam

Sie im Kapitel Rollenubersicht fur Drahtvorschub.

ROLLENWECHSEL FURHORFORSCHUB

Bei den beiden benutzten Drahtvorschubtypen (Zweirolle und Vierrolle) ist der

Wechsé gleich Die Rollen sind doppellaufig. Diese Rillen sind fiir zwei

verschiedenen Durchmesser von Draht bestimmt. (z.B. 0,8 a 1,0 mm).

1 heben Sie den Andriickmechanismus ab. Andriickrolle hebt nach oben auf.

1 schrauben Sie den Sicherungsplastikzylinder heradsnehmen Sie die
Rolle ab.

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

DRAHTEINFUHRUNG

1 Nehmen Sie die seitliche Abdeckung der Drahttrommel urdigniTrom
mel (Abb. 2) setzen Sie auf den Halter die Drahtspule ein

1 Schneiden Sie das am Rand der Spule befestigte Drahtende ab umahfih
Sie es in den Einfilhrungsbowden ein (Abb. 2 Pos. 14), weiter Uber die
Vorschubrolle in das Einziehréhrchen (AbfRds. 12) mindestens 10 cm
weit.

1 Uberprifen Sie, ob das Draht durch die richtige Rille der Vorschubrolle
fuhrt.

1 klappen Sie die Andriickrolle nach unten zu, so dass die Zahne des Zahn
rades einrasten und den Andriickmechanismus geben Sie zuriick in die
senkrehte Lage

1 Einstellen Sie Bremse der Spule mit ScBdmaiht 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 DrahtsRollen 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 Gasduse des Schweifl3brenners ab

schrauben Sie den Stromdurchgang ab

stecken Sie deStecker ins Netzinein.

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

driicken Sie den Taster auf dem Brenner. Das Schweif3draht wird in den

Brenner eingefiihrt Die Einflhrungsgeschwindigkeit stellen Sie mit Hilfe

des Potentiometers der Dralorschubgeschwindigkeit eitsi{d 1, pos. 3)

Y  Nach dem Austreten des Drahtes aus dem Brenner schrauben Sie den
StromungsZiehring und die Gasdiise

9 vor dem SchweiRen verwenden wir fir den Raum in der Gasdiise und in
Stromdurchgang da3rennungsprey. Damit verhindern wir die Ablage
rung von ausgesprengten Metallen und verlangern die Lebensdauer der
Gasduse.

HINWEISBei der Drahteinfiihrung richten den Brenner nicht gegen Augen!

E ]

Bild 3

ANDERUNGEN BEI DENFATZ VONDRAHT AUS ALUMINIUM

Die Maschinen sind nicht besonders fiir Aluminiumschwei3en bestimmt, aber
nach der unten beschriebenen Berichtigung kann Aluminium geschweift wer
den.

Fir das Schweien durch Aluminiumdrat die spezielle Rolle mit-Brofil zu
benutzen. Um die Schwierigkeiten mit Drahtzausen zu vermeiden, missen die
Dréhte mit Durchm. min. 1,0 mm und Legierung AIMg3 und oder AIMg5 ver
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wendet werden. Die Drahte aus der Legierung Al), % oder AISi5 sind zu weich
und koénnen leicht die Probleme bei Vorsctaringen.

Fir das Schweien von Aluminium ist ebenfalls unentbehrlich den Schweil

brenner mit Teflonbowden und speziellem Stromdurchgang zu versehen. Als

Schutzatmosphére ist reines Argon zu verwenden.

EINSTELLUNG VON GBBDHFLUSS

DerLichtbogen und Schmelzbad mussen véllig durch Gas geschiitzt werden. Zu

wenig Gas kann nicht die nétige Schutzatmosphére bilden, zu groReg&en

vom Gas hingegen bringt Luft in den Lichtbogen.

9 den Gasschlauch auf Gaseingang riickseitig der Maschine aufgbitzl 1
pos. 17)

f falls wir Gas CQverwenden, ist es zweckmaRig die Gaserwarmung ein

zuschalten (beim kleineren Durchfluss als 6 I/min. ist keine HBmnwag

notig)

den Erwarmungskabel in Maschinensteckdose hineinstecken (Bild.1 Pos.

10) und an den Steek am Druckreglerventil, ohne Polaritbestimm

ung, anschlieBen

1 die Andrickrolle abheben um den Vorschub auRer Betniebezzen (nur
Version STANDARIBO, 309, 3000, 3500 und 410
den Taster am Brenneiriicken (nur VersioSTANDARD 28809, 3000,
3500 und 410p

1 dricken Sie die Taste GASTEST und drehen Sie mit der Einstellschraube auf
der untern Seite des Reduzierventils so lage, bis der Durchflusssmes
den geforderten Durchfluss zeigt, dann die Taste loslassen (bei den
MaschinerPROCESSQRI SYNERGIT

1 die Stellschraube unterseits des Druckreglerventils umdrehen, bis Burch
flussmesser den gewiinschten Durchfluss zeighndden Taster wieder
losmachen

=

Die Einfihrungsgeschwindigkeit stellen Sie mit Hilfe
des Potentiometers der Drahtvorschubgeschwiin-

keit ein

Die Einstellung der HauptschweiBparameter der Schwei3spannung und der
Drahtvorschubgeschwindigkeit wird mit Hilfe des Potentiometers der Braht
geschwindigkeit (Abb.,ARo0s. 1) und Spannungsumschalter (AbRds. 2 und

3) durchgefiihrt. Zur eingestellten Spannung (Umschalterpositid0) 1die
Drahtvorschubgeschwindigkeit zugeordnet. Die einzustellenden Parame
h&ngen vom verwendeten Schutzgas, Drahtdurchmesser, ®pal@rolRe und
Position der Schweinaht usw. ab. Die Orientierungseinstellung der

Drahtgeschwindigkeit zur Umschalterposition finden Sie in den Tabellen auf
den Seiten5s6 - 61.

BEISPIEIEUr die Schweilmaschine 255, das verwendete Schutzgas MIX (82%
Argon und 18% CPund den verwendeten Drahtdurchmesser von By

eignet sich die Tabelle (Programm Nr. 4). Eingestellte Wdsimschalterpe

sition 1 und Drahtvorschubgeschwindigkeit 2 m/min.

MASCHINEN PROCESSBIR SYNERGIC

Tabelle4 - Bereich dereingestellte Werte der Funktionen
die Annéher

Zeitdauer  ungsge
des Gas schwindig

Vorstré- keit von

mens Draht

(s) (m/min)

die Anlaufzeit Drahtvor .v
Verzé

gerungs
zeit

die Zeit
des Gag

Verlo-
schen

der Drahtvor schubge Zeit
punkt

schubge schwin
schwindigkeit digkei

(s)

(m/min) (s) () (S) (S)
PROCESSOH
280,305,309,
384, 405,389
SYNERGIC
280, 285,305
SYNERGIC

384, 405

0-3 0,520 0-5 0520 |055( 0,22 | 0,000,99| 0,1-10

0-3 0,520 0520 |055( 0,22 | 0,000,99| 0,1-10

0-3

0,520 0520 |055( 0,22 | 0,000,99| 0,1-10

Einstellung der Drahtvorschubgeschwindigkeit
Betétigen Sie die Taste SET so lange, bis die auf dédéiy gezeigten LED
Diodenaufleuchten.

SET




Mit dem Potentiometer stellen Sie den gewiinschten Wert der Vorschubge
schwindigkeit im Bereich vah5-20m/min ein.

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

BEMERKUNG Das untereDisplay zeigt die Drahtvorschubgeschwindigkeit
nur dann @, wenn die roten LEEDiodenSETTING und m/min leuchten.

EINSTELLUNG ANDEBERWEISSPARAMETER
Die Steuerungselektronik der MaschinBRROCESS@Rd SYNERGI&@mog

licht die Einstellung der folgelen Schweil3parameter: Mit dem Potentiometer stellen Sie den gewiinschten Wert des Qdach

1 die Zeitdauer des Gagorstromens (die Zeitdauer des Schutzgaéor- stromens imSek.ein.
stromens vor Beginn des Schweivorgangs)

1 die Anlaufzeit der Drahtvorschubgeschwindigkeit (Funktion SSIART) ANLAUFEINSTELLUNG OBERAHTGESCHWINDIGKEIFUNKTION SOFT
(die Anlaufzeit von der minimaleNorschubgeschwindigkeit auf den START
eingestellten Wert der Drahtschwei3geschwindigkeit) Die Einstellung der Funktion SGETART, die einen fehlerlosen Start des

1 Annéherungsgeschwindigkeit von Draht (im Ausstattung in der Tafel 4) Schweivorgangs siche8OFISTART ermdglicht die Einstellung der folgen
1 die Drahtvorschubgeschwindigkeit (Drahtvorschubgeschwindigkeit beim  den Parameter:

SchweiReh 1 Die Anlaufzeit der Geschwindigkeit des Schweil3drehton der Min
1 die Verzégerungszeit deAbschaltens der LichtbogeSchweilspannung destgeschwindigkeit auf die eingestellte Schwei3geschwindigkeit.
38S3SyN6SN) RSY 5NIKiG@2NBOKdz RI & 1o :D&NhlakefgSoyschwintigkeit ded\Dréhtesryder @andungl disNJ
Brennerspitze SchweiBlichtbogens.
7 die Zeit des GasNachstromens nach der Beendigung des Schweilvor  Die beiden Funktionen funktionieren unterschiedlich. Fir einen feineren Start
gangs empfehlen wirddie Ann&herungsgeschwindigkeit des Drahtedie zweite
Variante.

Einstellung des Ga¥orstrémens

Betatigen Sie die Taste SET so lange, bis die auf der Abbildung gezeigte LED Einstellung der Anlaufzeit der Drahtgeschwindigkeit

Diodeaufleuchtet. Betatigen Sie die Taste SET so lange, bis die auf der Abbildung gezeigte LED
Diode aufleuchtet.

SET SET

Mit dem Potentiometer stellen Sie den gewiinschten Wert des-&asstro-

mens imSek.ein. Mit dem Potentiometer stellen Sie den gewunschten Wert der Anlaufzeit der

Drahtgeschwindigkeit im Bereich vorb sein.

Einstellung der Anndherungsgeschwindigkeit des Drahtvorschubs

IWVORSICHWor der Einstellung deAnnaherungsgeschwindigkeit des Drah

tes schalten Sie die Anlaufzeit der Drahtvorschubgeschwindigkeit -adis-

sen Wert stellen Sie auf 0 ein.

Die Mdglichkeit der Einstellung der Ann&herungsgeschwindigkeites

a5 NI Kl dzF ai€h Hig/ Aoschafiug dedt Funktion des Drahtgeschwin
digkeitsanlaufs- | t 82 RAS 9Ay&adSt t dénfechdr$der 2 SNIL S
obigen Beschreibung.

Einstellung der Anlaufzeit debrahtgeschwindigkeit
Betétigen Sie die Taste SET so lange, bis die adfdéldung gezeigte LED
Diodeaufleuchtet.

Betatigen Sie die Taste SET so lange, bis die auf der Abbildung gezeigte LED
Diode aufleuchtet.

SET

SET

Mit dem Potentiometer stellen Sie den gewiinschten Wert der Anlaufzeit der

L h Mit dem Potentiometer stellen Sie den gewiinschten Wert der Drahtannéhe
Drahtgeschwindigkeit irBek.ein.

rungsgeschwindigkeit im Bereich v@rb bis 20 m/minein.

Einstellung des GasNachstrémens BEMERKUNG Die eingestellten Werte werden nach der Betétiguthey
Betétigen Sie die Taste SET so lange, bis die auf der Abbildung gezeigte LED Brennertaste fiir die Zeit von caalitomatisch gespeichert
Diodeaufleuchtet.

BEMERKUNG Bie eingestellten Werte kann man im Laufe des Schweif3ens
nicht andern.

FUNKTION DER WERKSHIELLUNG

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. Driicken und halten Sie dieSEaste

OFF ON

SET

Die Betriebsart Viertakt ist eingestellt.

Schalten Sie den Hauptschalter ein. Lassen Sie die Taste SET los. Auf dem

Bildschirm erscheinen die Werte der urspriinglichen Einstellung.

EINSTELLUNG DER BEBBART SCHWEISSEN

Die Steuerungselektronik der MaschinBRROCESS@Rd SYNERGI&mog
licht das Schweif3en in den folgenden Betriebsarten:

9 Kontinuierliche Zweitaktund Viertakt- Betriebsart.

9 Punkt und Pulsen in der ZweitalBetriebsart

Punkt und Pulsen in der ViertakBetriebsart

Einstellung der SchweiBungsbetriebsart Zweitakt
Die Betriebsart Zweitakt ist eingestellt, wenn die Maschine eingétsthat
und keine LEBDiodebei der Taste FNC, wie in der Abbildung, leuchtet.

Einstellung der Betriebsart PUNKT
Betétigen Sie die Taste FNC so lange, bis die auf der Abbildzeigtgd EQ
DiodePUNKT aufleuchtet.

Die Betriebsart Zweitakt Punkt isingestellt.

Einstellung der Betriebsart PULS
Betétigen Sie die Taste FNC so lange, bis die a¥higidung gezeigte LED
DiodePULS aufleuchtet.

Die Betriebsart Puls ist eingestellt.

Zeiteinstellung fir PUNKT
Betatigen Sie die Taste SETaswe, bis die auf der Aiildung gezeigten LED
Diodenaufleuchten.

SET

Mit dem Potentiometer stellen Sie den gewiinschten Wert fir den Punkt auf
0,1-5sein.

Zeiteinstellung fiir PULS
Betatigen Sie die Taste SET so lange, bis die auf Hddétip gezeigten LED
Diodenaufleuchten.

SET

Mit dem Potentiometer stellen Sie den gewiinschten Wert des Zeitintervalls
zwischen den einzelnen Punkten &uf-5 sein.

Einstellung der SchweiRungsbetriebsart Viertakt
Betétigen Sie die Taste FNC so lange, bis die aktdeidung gezeigte LED
Diodeaufleuchtet.

_42-

Einstellung der Betriebsart PUNKT
Betétigen Sie die Taste FNC so lange, bis die beiden agbb#dung gezeig
ten LED DiodenViertakt und PUNKT aufleuchten.

Die Betriebsart Viertakt Punkt ist eingestellt.

Einstellung der Betriebsart PULS
Betatigen Sie die Taste FNC so lange, bis die beiden auf der Abbildung gezeig
ten LED DiodenViertakt und PULS aufleuchten.

Die Betriebsart Viertakt Puls ist eingestellt.

FUNKTION MEM (NURIBEEN PROCESSQORASCHINEN)
Die Funktion ermdglicht das Abrufen und Anzeigen der letzten gesgEn
Parameter fur die Zeit von cas7

Betétigen Sie die Taste MEM. MEM

Auf dem Display erscheinen fir die Zeit vam die letzten gemessenen Werte
der Schweil3spannung und des Schweil3stromes. Die Werte kann man-wieder
holt abrufen

FUNKTION SYNERGIORNBEI DEN SYNERGHASCHINEN)

Die Funktio Synergic vereinfacht die Bedienung und Einstellung der Schweif3
parameter. Durch die einfache Einstellung der Gasart und des Drahtdurch
schnitts bestimmt die Bedienung den Programmtyp. Fir die Einstellung der
Schweil3parameter reicht dann nur noch einefathe Einstellung der Spann
ung mit einem Umschalter und die Elektronik stellt automatisch die Drahtvor
schubgeschwindigkeit ein.

Einschalten der FunktioSYNERGIC
Betétigen Sie die Taste SYN, bis die1BDdenSYN und Materialdicke auf
leuchten.

SYN

Die FunktionSYNERGIEt eingeschaltet. Die abgebildeten Werte der Mate
rialdickeauf der Abbildungsind nur informativ.

Programmwabhlic Einstellung derahtdurchmessers und der Gasart
Betétigen Sie die Taste SET, bis die in déild\ng gezeigten LEDDioden
aufleuchten.




SET

Mit Hilfe des Potentiometer wahlen Sie den Gastyp, den Sie zu verwenden
beabsichtigen CQ oder Ar (bedeutet MIX von Argon und GOGas im Ver
héltnis 18 CQund Rest Ar

Betatigen Sie die Taste SET, bis die in deilding gezeigten LEDDioden
aufleuchten.

SET

Mit Hilfe des Potentiometer wahlen Sie den Drahtdurchmesser SG2, den Sie zu T

verwenden beabsichtigen0,6- 0,8-1,0mm.

Auf dem oberen Display wird die ungefahre Materialdicke, die man entspre
chend der aktuellen Einstallung schweilen kann, angezai§idém unteren
Display wird die aktuelle eingestellte Drahtvorschubgeschwindigkeit -ange
zeigt, die sich automatisch mit der Umschaltung der Positionen des- Span
nungsumschalters &ndert. Die Erhdhung oder Verminderung der Schweilleis
tung wird mit dem Spanmgsumschalter eingestellt.

Ausschalten der FunktioSYNERGIC
Betatigen Sie die Taste SYN. Die Diode SYN sowie die Materialdicke erléschen.

SYN:>

Die FunktiorSYNERGI§ ausgeschaltet.

BEMERKUNG Die angezeigten Werte der Materialdicke auf dBisplay sind
nur annéhernd. Die Dicke des geschweil3ten Materials kann sich je nach der
Schweil3lage usw. unterscheiden.

BEMERKUNG Eiir die Korrektur der Parameter des Drahtvorschubs verwen
den Sie einen Potentiometer, bzw. die Tasten UP/DOWN der Fermhedje

BEMERKUNG Bie Programmparameter der synergischen Funktion sind fur

verkupfertes Draht SG2 entworfen. Fur die ordnungsgemafle Funktion der
synergischen Programme muss man ein qualitativ hochwertiges Draht,
Schutzgas und geschweil3tes Material verwemd

BEMERKUNG #iir die ordnungsgeméaRe Funktion der synergischen Maschi
ne muss man die vorgeschriebenen Bowdendurchmesser zum Drahtdurch
messer, den richtigen Ziehring und Erdanschluss des geschweifdten Materials
(verwenden Sie eine Klemme direkt an dasahweildte Material), ansonsten

ist die richtige Funktion der Maschine nicht gewahrleistet. Weiter muss man
eine hochwertige Netzspeisung sichern400A, max. + 5%.

SPEICHERN DER EIGERERAMETER DER DRWERSCHWESCHWIN

DIGKEIT

DieFunktion der Parameterspeicherung ist nur bei der eingeschalteten Syner

gic- Funktion im Betrieb.

1. Wabhlen Sie die gewiinschte Drahtvorschubgeschwindigkeit

2. Betatigen Sie die Taste SYN und halten Sie sie gedriickt, danach betatigen
Sie die Taste Gastest (MEM)

SYN Gleichzeitig gedriickt halten
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3. Lassen Sie die beiden Tasten-ld& neuen Parameter sind gespeichert.

Auf diese Weise kann man die geforderten Pagten speichern und je nach
bedarf Uberschreiben. Der eingestellte Parameter wird immer der def glei
chen Position des Spannungsumschalters eingestellt, in der der Parameter
gespeichert wurde.

RUCKKEHR IN DIE URSPRUNGLICHEN, VOM HERSTELLER EINGESTELLTE

PARAMETER

Die Ruckkehr in die urspriinglichen synergischen, vom Hersteller eingestell
Parameter, fuhrt man mit der erneuten Betétigung und dem Halten der Taste
SYN sowie der nachfolgenden &gung und Loslassen der Taste fur die
Drahteinfihrung. IN dieser Weise kann man die einzelnen gespeicherten

Parameter zurticksetzen.

Die vollstandige Ruckkehr aller vom Hersteller voreingestellten é\eahn
man mit Hilfe der Funktion Werkseinstellung durchfiihren.
(Die Speicherung ist bei den ab April 2006 hergestellten Maschinen maéglich).

Gleichzeitig gedriickt halten
SYN 99

FUNKTION LOGIGIUR BEI DEN PROCESSDI® SYNERGIKIASCHINEN)

Die Funktion LOGIC enthalt eine Datei Bmente, die die Anzeige der ein
gestellten und einzustellenden Werte verinfachen und tibersichtlich machen.
Da zwei Displays einige unterschiedliche Parameter anzeigen, muss man die
Anzeige der Parameter vereinfachen. Die Funktion LOGIC arbeitet genau so
sie macht alles ubersichtlich:

Das obere Display leuchtet nur ium Laufe des Schweil3prozesses auf, wenn
die Elektronik den Schwei3strom A misst und anzeigt (falls bei den
SYNERGHKMaschinen nicht die Betriebsart SYNERGIC eingeschaltet ist.
Im Fall dereingeschalteten Betriebsart SYNERGIC bei S NERGIC
Maschinen leuchtet das Display andauernd, nur die angezeigten Werte
andern sich.). Nach Ablauf von cas @rlischt das Display automatisch.
Dadurch erhoht die Elektronik die Orientierung beim LesenParame

ter wéhrend der Einstellung.

Das obere Display zeigt lediglich den Schweistrom an. Im Fall der ein
geschalteten SYNERGIEunktion (nur bei der8YNERGKMaschinen)

zeigt das obere Display die Materialdicke an.

Das untere Display zeigt ibaufe des Schweil3ens die Schwei3spannung
und im Laufe der Einstellung alle anderen Werkeit, Geschwindigkeit
UsSw.- an.

Die LED DiodeSETTING erlischt nut im Laufe des Schwei3prozesses, als
der digitale Voltamperemeter tétig ist.

Die LEDDiodeSETING leuchtet im Laufe des Schweilens nur dann, wenn die
Bedienung die Drahtvorschubgeschwindigkeit an dem Potentiometer oder der
Fernbedienung UP/DOWN setellt und &ndertSobald die Badnung aufhort,

den Parameter einzuslien, erlischt die LEDDiode SETTING autmatische
innerhalb von 3 und das Display zeigt den Wert der Schweil3spaiy an.
Empfohlene Einstellung der SchweiRparameter siehe Tabelles6%1.

=a

T

PRINZIP DES MIG/MAG SCHWEISSENS

Der SchweiRdraht wird von der Spule in &ndmung- Ziehring mitHilfe des
Vorschubs gefiihrt. Der Lichtbogen verbindet die schmelzende Drahtelektrode
mit dem geschweif3ten Material. Das Schweifl3draht funktioniert einerseits als
Lichtbogentrager und gleichzeitig auch als die Quelle des Zusatznsatéria

dem Zwischenstiick strdmt inzwischen das Schutzgas, welches den Lichtbogen
sowie die gesamte Schwei&ht vor den Einwirkungen déimgebungsatmos

phéare schutzt (siehe Abb. 4)

gﬂ(rjc::fuhrung fir Schutzg VotschubArollen )
Abstandhalte o {OKgSAiI S
Strahldiis: I Gasdlse
{ OKg SA Schutzgas
) {OKBSAI Y
SCHUTZGASE

| Schutzgase |
| |
Inertgas- Methode MIG | | Aktivgas- Methode MAG
| |

Argon (Ar) Kohlendioxid

Hélium (He) Gemischgas
GemischHe/Ar Ar/CQ
Ar/O,

EINSTELLUNG VON SEHWARAMETERN



Fir grobe Einstellung von Schweistrom und Spannung bei Verfahren MIG/ Brennerschalters ist der Zeitumkreis ausgeldst, der den Schweil3prozess in Be
MAG genigt die empirische GleichungJ14 + 0,05x! Dieser Gleichung trieb setzt und nach bestimmter Zeit ihn wieder abschaltet. Nach dem Zeit
zufolge kdnnen wir diedtige Spannung bestimmen. Bei der Einstellung von  ablauf des eingestellten Zeitverzugsderholt sich der ganze Prozess. Fur die
Spannung missen wir mit ihrer Senkung rechnen, aufgrund der Belastung Unterbrechung muss der Schalter am Brenner losgemacht werden. Fir Ab

beim Schwei3en. Die Spannungssenkung betrégt cod dus 100A. schalten der Funktion mussen die beiden Potentiometer wieder in die Lage 0
Die Einstellung von Schwei3strom wird so durchgefihrt, dass fuardje gestellt werden.
wahlte SchweiRspannung wird der gewiinschte Schwei3strom durch Erhéh i
ung oder Senkung der Schnelligkeit fur Drahtzustellung nachgestellt, egéntu | Pregas | | Schweild | | Pause | | Postgas |
fein nachgestellt sobald der Lichtbogen stabil ist. Zur Erreichung von guten
Schweinahten und optimal&chweil3stromeinstellung ist nétig den Abad [\
zwischen Speisedurchgang und Material etwa 10x @ Schweidraht zu halten | Ende desSchweiprozesseq
Bild 4). Verstecken des Durch in Gasdd lite nicht gré&rmais 2
gelin_ ). Verstecken des Durchganges in Gasduise sollte nicht groR&rrais III e desSchweinrozessel Il
i i 1. Push and hold the switch of torch

Betriebsart der SchweiRung 2. Release the switch of torch
Alle SchweiBmaschine&kdnnen in folgenden Betriebsarten arbeiten:

T stufenlos Zweitakt Bevor Sie Schweif3en beginnen

M stufenlos Viertakt

- . WICHTIGVor der Einschaltung der Schweilmaschine Uberprifen Sie noch
1 PunktschweiBung Zweitakt

einmal ob die Spannung und Frequenz mit den Angaben auf Maschinenschild

1 PulsierendeschweiBung Viertakt {ibereinstimmen.
Die Einstellung fur Betriebsart erfolgt durch zwei Schalter mit Potentiomete 1 gtellen Sie Schweispannung durch SpannungsumsctBiler1, Pos. 2
(Bild 1, Pos. 6, 7). Auf dem Bedienpult iber Potentiometer sind ihre Funk und 3) und SchweiRstrom durch Potiemeter fiir Vorschubschnelligeit
tionen dargestelit. des Drahtes ein. (Bild 1, Pos. 5)

Die Lage des Schalters nie wahrend der Schweil3ung umstellen!

ZWEITAKT . ) . ) ) 2. Schalten sie die Schweilmaschine durch den Hauptschalter ein. (Bild. 1
Bei dieser Funktion sind beide Potentiometer standig abgeschaltet. Der Pro Pos. 1)
zess wirddurch Betéatigungles Brenneschalters in Betrielgenommen. Beim 3. Die Maschine ist Betriebsbereit.

Schweil3prozess muss der Schalter sténdig betétigt sein. \WenBrenner
schalter losgemacht ist, Arbeitsprozess ist unterbrochen. Instandhaltung

| Preigas | | SChWGifiPYOZESSGSi VORSICHTVor jeglichen Wartungsarbeiten im Generatorinnerm Strom aus

schalten

ERSATZTEILE

1 Die Originalersatzteile sind speziell fir unsere Anlage gedacht. Andere Er
| 1 Eintritt desSchweinrozessesl 2 I satzteile kdnnerzu Leistungsanderungen fiihren und die Sicherheit der-Mas

‘ chinebeeintrachtigenFir Schaden, die auf den Einsatz von N@figinaler
satzteilen zuriickzufiihren sind, lehnen wir jegliche Veratwortung ab.

I Ende desSchwei3prozesses

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

GENERATOR
VIERTAKT 5AS8 @2NI AS3ISYyRSYy {OK@SAI YI aOKAYSYy aAyR
Verwendet man bei langen Schweilnahten, bei deren der SchweiBer braucht §  Entfernen von Schmutaind Staubpartikeln aus dem Generatorinnem
nicht den Brennerschalter standiglten. Durch Loslassen des Brennschalters mittels Druckluft.
kommt zum Unterbrechung des Arbeitsprozesses. 1 Elektrokomponenten mit Luftstrahl nicht direckt beliiften, um keine
- Schaden anzurichten.
| Pre-gas | | Schweilprozesses | 1 Periodische Inspektion zur Ermittiung von abgenutzten Kabeln oder von
l i lockeren Verbindungen die Uberhitzungesrarsachen

A 4

I Ende desSchweil3prozesses SCHWEIRSTROMQUELLE

Weil dieses Systeme vollstandig statisch sind, halten Sie die folgende- Vorge

hensweise ein:

9 Beseitigen Sie regelmafig mit Hilfe von Druckluft die aufgesammelten
Verunreinigungen und den Staub aus dem Innenteil Measchine. Die
Luftdiise richten Sie nicht direkt gegen die elektrischen Komponente, es
kénnte zu deren Beschédigung kommen.

1 Fuhren Sie regelmafige Untersuchungen durch, um die einzelnen abge
nutzen Kabel oder lose Verbindungen festzustellen, die die Urségehe
Uberhitzung und méglichen Beschadigung der Maschine sind.

1.2 Eintritt desSchweinrozessesI 34

1-2. Push and hold thewitch of torch
3-4. Release the switch of torch

PUNKTSCHWEIRUNG

Verwendet man fir SchweiRung von einzelnen kurzen Punkten, deren Lange
ist stufenlos durch Drehen des linken Potentiometersemtérechenden Wert
einzustellen. (durch Drehung nach rechts wird das Intervall verlangert). Durch

Betatigen des Brennerschalterist der Zeitumkreis ausgeltst, der den il _Be|hd|e;)n SCh\éveéBmisc.hmin |stfte|ne pper|od|sche Rz\giloggp{;gj;g %mmal
Schweil3prozess in Betrieb setzt und nach bestimmter Zeit ihn wieder abschal |Er'n\l Oa56828a159;|: e';nef.le;]au ragte Person gemaB31500, un
tet. Nach dem neuen Driicken des Schalters wiederholt sich ganze Téatigkeit. ’ urehzutuhren.
Zum Abschalten der Punktschweilung muss man das Potentiometag&0 DRAHTVORSCHUB
stellen. Das rechte Potentiometer bleibt die ganze Zeit wahrend der Punkt GroRe Afmerksamkeit ist dem Zufuhrmechanismus’ und zwar den Rollen und
schweiBung abgeschaltet. dem Rollenbereich, zu widmen. Bei der Drahtzubringung blattert die Kup

- - ferschicht ab und die feinen Spéane werden in den Bowden eingetragen oder

| Pregas | [ SchweiBen nach der eingestellte zq | Postgas | verunreinigen den Innenraum des ZufilhrmechanismBeseitigen Sie regel

maRig die aufgesammelten Verunreinigungen und den Staub aus demInnen
teil des Drahtmagazins und des Zufihrmechanismus.

I Ende desSchwei3prozesses

| SCHWEISSBRENNER

Z| Es ist erforderlich, den Schwei3brenner ist regelmaRig zu warten und die
abgenutzten Teileechtzeitig auszuwechseln. Die am meisten beanspruchten
Teile sind der Strémung<Ziehring; Gasstutzen, Brennerrohr, Bowden fir die
Drahtfiihrung, Schlauchkabel und Brennertaste.

PULSIERENDE SCHWEIBU Der Strb‘ml_mgs Ziehrin_gfuhrt d_en Strom ins D“raht ungleichzeitig Ignkt ihn _
zur Schweil3stelle. Seine Betriebsdauer betrégt 3 bis 20 Schwei3stunden (je
nach Herstellerdaten), was insbesondere von der Qualitdt des Ziehringma
terial (Cu oder CuCr), der Qualitdt und Oberflachenbehandlung des Drahtes
und der Schwil3parametern abhangig ist. Der Wechsel des Ziehrings wird nach
der Abnutzung der Offnung auf das fdghe des Drahtdurchmessers
empfohlen. Bei jeder Montage sowie Wechsel wird empfohlen, den Ziehring
mit dem Separierspray aufzuspritzen.

1 I Eintritt desSchweiGprozesses|

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

Verwendet man fir die SchweiBung mittels kurzen Punkten. Die Lange diesen
Punkten und Zeitverzug ist stufenlos einzustellen. Es aimdestellt durch
Umdrehung des linken Potentiometers, gibt die Lange des Punktes an (Bild. 1,
Pos. 6), und des rechten Potentiometers, welches gibt die Lange des Zeitver
zugs von Lage 0 (Bild. 1, Pos.7) auf gewlinschten Wert auf der Skala an (durch
Drehurg nach rechts wird das Intervall verlangert). Durch Betétigen des
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Der Gasstutzerfihrt das zum Schutz des Lichtbogens und Schmelzbades
bestimmte Gas zu. Die Metallspritzer verkrusten den Stutzen, deshalb ist es
erforderlich, ihn regelmafig zu reinigen, um einen guten teidhmafigen
Durchfluss zu gewahrleisten und einen Kurzschlusshkeisdem Ziehring und
Stutzen zu verhinderrEin Kurzschluss kann den Gleichrichter beschgeh!

Das Tempo der Stutzenverkrustung hangt insbesondere von der-giehti
Einstellung des Schweil3prozesses ab.

Die Metallspritzer lassen sich nach dem Einspnitdes Gasstutzens mit dem
Separierdl einfacher beseitigen.

Nach der Durchfiihrung dieser MaBnahmen fallen die Metallspritzevieege

ab, jedoch ist es erforderlich, sie alle 10 bis 20 Minuten aus dem Bereich
zwischen dem Stutzen und Ziehring mit Hilfeesi NichtmetaStabchens mit
leichtem Klopfen zu beseitigen. Je nach der Stromgré3e und Arbeitsintensitat
ist es 2x 5x wahrend der Schicht erforderlich, den Gasstutzen abzunehmen
und ihn samt der Zwischenstiickkanale, die fir die Gaszufuhr dienennku rei
gen. Mit dem Gasstutzen darf man nicht kréaftig klopfen, da sich der-Isolie
rungsstoff beschadigen konnte.

Das Zwischenstiickird auch der Einwirkung der Metallspritzer und der War
mebeanspruchung ausgestellt. Seine Betriebsdauer betragt2BOSchweify
stunden (je nach der vom Hersteller aufgefiihrten Angabe).

Die Intervalle des Bowdenaustauschasd von der Drahtsauberkeit, War
tung des Mechanismus im Zubringer sowie der Einstellung des Rollenanpress
druckes abhangig. Er sollte einmal in der Woche nigthlarethylen gereinigt

und Druckluft durchgeblasen werden. Im Fall einer groBen Abnutzung oder
Verstopfung muss man den Bowden austauschen.

Fehlersuche undehlerbeseitigung
Die meisten Stdrungen treten an der Zuleitung ei@egebenenfalls so vorge
hen wie folgt:

=

Die Werte der Linienspannung kontrollieten
Prifen, ob die Netzabschmelsicherungen durchgebrannt oder locker sind
3. Das Ntzkabel auf seine einwandfreie Verbundung mit dem Stecker oder mit
dem Schalter kontrollieren
4. Prufen, ob
1 der Hauptschalter der Schweissmaschine
1 die Wandsteckdose
1 der Generatorschalter defekt sind
NOTE:Bei Schaden am Generator sich an geschultes Fachpersonal oder an
unseren Kundendienst wenden. Ausgezeichnete technische Kenntimddeer
erforderlich!

N

Bdza l YYSY ol dz dzy R
C2t 3SYyRSN¥YIi Sy @2NBSKSyY

1 Die 9 Schrauben lésen, diee Ruck und die Vorderwand befestigen
1 Die 6 Schrauben lésen, die den Griff befestigen

Y%dzY %dzal YYSyol dz RS&a {OKgSAI ISNNG& Ay

Bestellung der Ersatzteilen

Fir die reibungslose Bestellung geben Sie immer an:

1. Bestellnummer des Teiles

2. Benennung des Teiles

3. Geréatetyp

4. Speisespannung und Frequenz angegebene auf dem Maschinenschild

5. Fertigungsnummer des Gerates

BEISPIEL2 Stk, Bestellnummer 331028, Ventilator MEZAXIAL fur Maschine
250, 3x400V, 50/60 Hz, Produktionsnummer...
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2 301t L

Tabulkal
280-305 309 384 389 405 3000 3500 4100
bl LAt OAS gSal OA Vv 3 x 400 3 x 400 3 x400 3 x 400 3 x 400 3 x 400 3 x 400 3 x 400
%l U NB& LINDRdz al A 30-280 30-250 30-350 30-350 30-350 30-250 30-280 50- 350
bl LAt OAS 6 LNk 9§ V 17-38 17,7-39,2 18-40 20-49 18-40 17,7-39,2 | 19,2-41,9 22-51
Liczba regstopni 20 10 40 21 40 10 20 40
27 3ttRye Of I %W A 280 250 350 320 350 250 (45%) | 280 (40%) | 350 (35%)
27 3fttRye Of I 0% A 260 200 300 230 300 210 270 280
27 3ffRye Of I 400 A 220 170 260 210 260 190 (40°C) | 235 (40°C)| 240 (40°C)
t NDR &ASOA268«k YAKVA 123/86 95/6,6 | 153 /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
Zabezpieczenieharakt.D Cu Cu/Al Cu Cu/Al Cu Cu/Al Cu/Al Cu/Al
llol éolek podalxych 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
28LR2alodo2yl 6 NP 1,01,2 0,81,0 1,01,2 1,01,2 1,01,2 0,81,0 1,01,2 1,01,2
{1&06121086 LERIG! 1-25 m/min STANDARD; @86 m/min PROCESSOR a SYNERGIC
| rednica: stal, stal nierdz. 0,6-1,2 0,61,2 0,6-1,2 0,61,2 0,61,2 0,6-1,2 0,6-1,2 0,6-1,2
aluminium 0,81,2 0,81,2 1,01,2 1,01,2 1,01,2 0,81,2 0,81,2 1,01,2
rdzeniowe (rurka) 0,81,2 - 0,81,2 0,81,2 0,81,2 0,81,2 0,81,2 0,81,2
{i2LASZ 20KNRBYy® 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 EN609741, EN 60974, EN 609740
Rozmiary mm | 835x480x84( 800x490x74( 835x480x84( 835x480x84( 835x480x84( 880x5.0x871| 880x5.0x871| 880»510x871
Masa kg 93 68 102 93 102 77 88 94
{Tly26ye hROoOA2ND2d 51 At 1d2sSvye 11 21 S T 11 dzLddz

naszego produktu.
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2 Otwor strumieniowy LINJ Syzai LINDR aL¥ gt yA ol & Rz
[ koniec spawania punkiovego 1ASNRBGd2S RNMzi yl YAS2d0S allglyilb o t:
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I NBRYAO& RNHzidzd t Nié (FO3REY Yaxigiil odz Gefektu pizézplotugehts mabzynfy S0 serwid, pdlecodylphedzSptodu
otworu sprejem separacyjnym. centadzNd NRT Sy Al o
DT 261 12ZO0sRRILINEMIZNE ¢ 3T X LINT STyl &Gl 2 aNIHB |1 2 6K BB P& OB dzHaElI NI yO2A (23 FI 1 lj:
A 28T A2N] L OAS1TUS3I2 YSGlfdzd w2l LINE&] Wofistywada w shoSdb | do celo® Zgodnyeh 7' jej prizamBcseniem. Rkol G S
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wnego wyregulowania procesu spawania. %t gl Rt YyAS Y20yl dd ylI o yL®Y
w2l LINBEAal YSdiFtdz 254G OlGeéraSaal e R2 dzi gz Bszkodednia trddsfolmialdid labl proytdwdika Ba dkikek iciostate Z Os &
rurowej sprejem separacyjnym. OlySe 12yaSNBlI Oair LIEtyALl &Lk st yAa
t2 GeO0K OTeayy2l OAl OK MNed LINEHZ OHHSOR 232 YRERRETEIANT 260 12205 dumBniowisNB 6D | 20
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gryASYe® 2 T t86y270A 2R 4ASE121 OA LINDRAZa SORNVAFEEFY 200 2 ONISGAE I t2ypa +] 2
Os g1t NHNRSD YI fVSB é Z 2R RgsOK R2 LIt OA daieddpoliédniego tidoRahidzid| Gardnyjente OUEJR@QQJQZKO& R21
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zSEIEZ avdzdnNOoS dRD2 bR\QSLJI\yEszIS?bIeS)/IAGeuEIIYaeos/;g ‘IofNS]L@I;\osy R2T 6Al ROIT sy}\| OT & yA:

6S2 1220561 A NH:NRgS2s Loe yAS R2al 02 eR’%gdZ@(l}\‘BS{RH$){)sl©é\2lzaeLJQ}\|q||2yteIoJ(e a,ys;eym
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USNIAOI YS%21GOQWSIES®aWQn@9AEZH Y216 6eNREEDAQEITBNVEE VK2508 (2a3YOlLazsayo
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ééY}\ly-l OAt 30! . QﬂRSy-l (0] zostanie uznana.
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e o yASsOrT OAges yASTI2Rye 1 AyailNuz 602n
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1 LNRsIFRINOS OAt3IvV2 . 26RSYL ¢ LI f ymAS2RONOI ye éfévéyu NE &
1 2RE$30216 TFydNI SyAl 2062NHz & Nyyanakgie awasmds/ | g AJLINEH825 D
rurowej. 2 LINJ 8L Rldz LRy26yS32 LI
UWAGAt 2YAY2 t I 2zadel dzvASatiy2] OA -GSORYATIS R 0kl Y3&T &f RYOSK YR
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rodzaj maszyny

nt LAt OAS OTHtasAd 2 etmdS2 1A6 L2 REYND yI GFof AOT OS LINRRdzZl OeecySe

numer produkcyjny maszyny
t w¥, Y1xIhr5zgm. 30338, wentilator MEZAXIAL dla mas498y3xH00V

50/60 Hz, numer produkcyjisy
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Udzielenie gwarancji

1. h{NBa 3FJsI NryOar vYlaleye 1 2adatyc 21N fzye Y& uwn YASaanods 2R
ALINT SRIFd& Ylaleéeye 1dz2ddznoOSydz thJ§é I NI yOar f : At
LIND S1UFT HYALE Yl aléyeé 1dz2ddz2ndOSydz SéSyiddatyrsS 2R
transportu. Okres gwarancyjny palnikéw spawalniczych wynosi 6 mie
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2. Dot NryoOel 20S8Se2vydz2eS LINJe2t OAS yI &aAS0AS 2RLEASRIAFEY210A 11 (23 88 R24
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Key to the graphic symbols
Verwendete grafische Symbole
Zastosowanesymbolegraficzne
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It Gy N @eLINY T
Rychlost posuvu dratu

T SYYSYN
Kontrolka tepelné ochrany

Vystraha riziko Urazu el.

proudem

Minus pél na svorce

Plus pél na svorce
hOKNI yI 1T S8SYyy$
{ @k nj2@F ON Yy L
{ @F nj2 @ ON LINR
t NfSLINY 6 y I LIS
{ Nt &JI nj2dl vy
. 2R20S aglnz2o
t dzf a20S agl nj2
tfeydzZS agl nz
{ DI nj20t yN @8
NB OA Ydz

t ffSR¥dzl LI &y dj
Dofuk plynu

52K2nSy N RNZI
Soft start

t21 2NE G26NON
Suroviny a odpad

al yALdz F OS |

aitl6SyeOK L
[ A1 @ARIF OS L2 ds

t21 2NJ ySoST LIS
Seznamte sesavodem

k obsluze
%L 2RAYE L3
hOKNI y I LijSR

popéleninami a hlukem
%BEoNI YSYN LR O
bSo6ST LIS6N &LkR

s elektromagnetickym polem

1t @dye @GeLNY!I
wé OKf 230 L2 adi
Uzemnenie

Kontrolka tepelnej ochrany

Vystraha riziko Urazu el.
pradom

Minus pél na svorke

Plus poél na svorke

Ochrana zemnenim
Zvaracie napatie

Zvéraci prad

t NBLINYF 6 Yy LN

Sila zvaraného materialu

Bodovézvaranie
Pulzové zvéaranie
Plynulé zvaranie
%@t NI yAS
NB OA YS
Predfuk plynu
Dofukplynu
Dohorenie drétu
{2F04d OG0 NI

Pozori2 6 A1 OS

&2

al
Suroviny a odpad
Manipulécia a uskladnenie
adtlr6SyeOK L
[ Al OARt OAl LI

t21 2N ySoST LIS
Zoznamte sa savodom
k obsluhe

Splodiny glyny pri zvarani
hOKNI y I LINBR
popéleninami a hlukom

% dNY ySyAs Lk
bSoST LIS6Syaidyg
selektromagnetickym polom

EN- description
Main switch
Wire speed
Ground

Thermocontrol

Warning risk of electric shocH

Minus polarity

Plus polarity

Ground protection
Welding voltage
Welding current
Welding current switch

Material thickness

Spotting welding
Pulse mode
Continue welding

Four cycle welding

Gas foreblow

Gas aftetblow
Burning out of wire
Soft start

Attention, revolving gearing

Materials and disposal
Handling and stocking
compressed gases

Disposal of used machinery
Caution danger!
Read service instructions

Safety regarding welding
fumes and gas

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

Risks due electromagnetic

fields

DE- Beschreibung
Hauptschalter
Drahtvorschubgeschwindigke
Erdung

Signallampe Wéarmeschutz

Warnung Risikounfall durch ¢
Strom

Minuspol auf der Klemme
Pluspol auf der Klemme
Erdungsschutz
Schwei3spannung
Schweil3strom
Spannungsumschalter

Dicke des Schweil3materials

Punktschweifl3en
PulsschweilRen
Kontinuierliches Schwei3en

Schweif3en im ViertakBetrieh

Gas-Vorstromen
Gas-Nachstromen
Drahtverldschen

Soft start

Vorsicht, rotierendes Zahnra(
getriebe- Sicherheitshinweisg
Rohstoffe und Abfalle
Manipulation und Lagerung n
Druckgas

Entsorgung der benutzten
Einrichtung

Vorsicht Gefahr

Lernen Sie die Bedienanweis|
ung kennen

Produkte und Gase beim
Schweil3en

Schutz voStrahlung,
Brandwunden und Larm
Brandverhitung und
Explosionverhitung

Die mit elmagn. Strahlung

verbundene Gefahr

280n0T YAl
{T&o61276
Uziemienie
Lampka kontrolna ochrony
cieplnej
bASoSTLASOI Sz
YI LAt OAS

Biegun ujemny na listwie
Biegun dodatni na listwie
Ochrona uziemieniem

30s
LJ2 & df

bl LAt OAS &Ll g
t NDR &L 61 £ yA
t NI SONOT YAl ¥
DNbzo 21 6 YI G SN
zego

Spawanie punktowe
Spawanie impulsowe
{LFglyrsS OANA3
{LI 6FyAS 6 NB
czterosuwu

Wstupne dmuchanie gazu
Koncowe dmuchanie gazu
Dopalanie drutu
Soft Start

gl 3l =
obraca
Surowce i odpad
Manipulacja i przechowywan

YSOKI y

I 156 ALINYd2Y
PGet Al o2k T da
g3 yASoST L
t Nealt T LRIy
2N hoavdzaAA

Czynniki szkodliwe i gazy

LRgail 2anosS ¢

Ochrona przed napromiem’g
6FyASYZ 2 LI NI
'YA1FYAS LRoI
bASoST LASOI Sz
z polem elektromagnetyczny
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Grafické symboly n@@é N2 oy NY OGN 1 dz

DN} FAO1 S aeévyozte yl @eNRoyz2Y OGNI(G] dz
Rating plate symbols

Grafischen Symbole auf dem Datenschild

Symbole graficzne na tabliczce produkcyjnej

1 12

S

7 4

WELDING MACHINE
MIG/MAG c € 1

e
T (e I

3~ <oH{F—___"" EN60974-1, EN 50199 { —

y 30A/15,5V - 280A/28V
-|: x| T T 7 X 30% 60% 100% 17
Y, Io 280A | 260A | 220A 18

19

28V 27V 25V /—
20

U, \' cos. ¢ 0,88
) = |

400V 1 135A | 123A | 9,6A 21
_3~50Hz | S, 9,9 KVA | 8,6 KVA | 6,7 KVA
I.CL.F COOLING AF . P21

J I ST
N

1\

EN- description DE- Beschreibung
. . . Name and address of the Name und Adresse des .
1 |Jméno a adresa vyrobce Meno a adresa vyrobcu manufacturer Herstellers Nazwa i adres producenta
2 | Typ stroje Typ stroja Type of machine Maschinentyp Rodzamaszyny
3 |[¢NR2Ft | 2@é dza|Trojffazovy usmerneny zdroj | Three phase input Gerichtete Dreiphasenquelle Tro;fazowe‘z_asname
z prostownikiem
4 | zdroi s plochou charakteristik Zdroj s plochou MIG/MAG characteristic of Quelle mit flacher %Nk ROF 2 OKI NI
ISP charakteristikou welding Charakteristik LI a1 ASe
P . . — . Maschine zum MIGVAG - Maszyna do spawani
5 { u NP ? L‘]N.‘EA a gl |Stoj prfe zvaranie schrannej MIG/MAG power source Schweil3en in deBchutzgas | w atmosferze ochronnej
FdY2aT$nS al D|atmosfére MIG/IMAG N
atmosphare MIG/MAG o
6 |(WYSy2@AiGS yI LIRozsahzvaracieho napatia |Open circuit voltage SchweiRspannungsbereich Dl AL O S FENA
i frekwencja zasilania
7 | Napéjeni t26Sa4 Tt Powersupply Anzahl Phase Lt2T o6 Frle
z o i - o ” Nennspeisespannungund |[b | LAt OAS y2 YA
8 |WYSyYy2@AuUS YI LJMenovité napajacie napatie |Supply voltage Frequenz i frekwencja zasilania
9 [¢njfNRI AT 2¢t I OS|Trieda izolacie Insulation class Isolierungsklasse Klasa izolagji
10 |Kryti Krytie Protection degree Schutzart {G2LASZ 2O0KNER
11 |Chlazeni ventilatorem Chladenie ventilatorom Air-cooled Ventilatorkiihlung | Kb2R1 SyAS 48§
{ @I nj2@l ON LJ2 t |Zvéaracpoloautomat ) ; Schweihalbautomat tsOldzZi2YF i aLd
12 \MicivMAG MIG/MAG Welding machine MIGIMAG | ;v iaG MIG/MAG
13 |+téNRBOYN O6NaAf2(+éNROYS 6 Naft 2|Serial number Produktionsnummer Numer produkcyjny
14 | Normy Normy Standards Norm Nolrmy
. < 4 -~ , . a Schwei3spannung bei der
w2l al K aghnB@|%not NI OAS y I LN . . . . ] .
15 LINE dzR & Gelyl 6SyeyY LN Welding voltage/current rangg Belastung_mlt dem Bl T NBa Yyl LAt O
N ) R gekennzeichneten Strom )
16 |l G SO02 @I G St Dobal I OF OSyA I Duty cycle Belastungsdauer /TFa 2060ANdSY
17 |(WYSy2@gAiGée &gdl |Menovity zvaraci prad Welding current Nennschweif3strom b2YAYyl fyé LIND
18 )l\/lc;'rrrlljléz%v;ne]menowte Menovité napétie Nominal voltage Nennspannung b2YAylLtyS ylI L]
19 |" 6 A Y N T6AYN] Power factor Leistungsfaktor 2 3115001 8y yal
20 | Jmenovity napéjeci proud | Vstupny prid Supply current Ausgangsstrom t NDNR 68271 OA25
21 | Instalovany vykon LyOuGl t 2@ ye @|Powercapacity Installierte Leistung Instalowana moc
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Recommended adjustment of welding parameters
OrientierungsméaRige Einstellung der Schweil3parameter
Zalecane ustawienie parametrow spawalniczych

PROCESSORB¥NERGH255-285- 305

N2 ok ONOK
} NI ONOK

LJI

LJ NF YS G NA

NI YSGNROD

Program No. 1 255285305-0.6CO2

A A A A A A A A A A B B B B B B B B B B
i 1 | 2| 3| 4|5 |6 | 7|8 |9 | 10| 1| 2]|3]|4]|5 |6 7| 8]9]10
£ mimin - - | 25|30 38| a5]|62]66] 7504 - - - - - - =1-=1-
A - - | o8| 08| 10| 15|20 30]| 40| 50| - - - - - - - - - -
hNASYGlrG6yYN R2ZLIENIZGSYS K2ZRyz2G8 240Gl GyYNOK LI NIhWNRIONE k6 yvEs RERNIRYNED | I/roD AKez2RNES
| Empfohlene Richtwerte der anderen Parameteh/NA Sy (i e 2y S Tt SOl yS 4+ NlI21 OaA LRI 24l
fj-o-/ - - 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 - - - - - - - - - -
TlumivkadChoke - - 1 1 1 1 1 1 1 1 - - - - - - - - - -
Vylet'Starting from feeder| - - 02|02]|02)|02]|02]| 02|02 0,2 - - - - - - - - R R
n@ - - 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 - - - - - - - - - -
Lo 0 - - o020 120|120 20] 20] 20| - - - - - - - - |-
Program No. 2 255285-305- 0.6-MIX
Iﬂ A A A A A A A A A A B B B B B B B B B
i 1 | 2| 3| 4|5 |6 | 7|8 |9 |10 1| 2]|3]|4|5 |6 | 7| 8]09]10
8 m/min 3 | 35|39 45|54 | 71|85 94 | 103] 129 - - - : - = -
A 08| 1 | 15| 2 | 25| 3 [ 35| 4 | 5 | 6 - - - - - - - - - -
hNASY(GlF6yN R2LERNHZSYS K2Ry2ideé 2aGlF Gy NOK LI NIhWRISNA] I k6 yYvES RSRNIRYNYS | HYRSD AKER2RNE?
| Empfohlene Richtwerte der anderen Parameteffientacyjnel I £ SOF yS g NIi21 OA L1 2ail ve OK LI
j o/ 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 - - - - - - - - - -
TlumivkdChoke 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 - - - - - - - - R R
Vylet'Starting from feeder| 0,2 | 0,2 | 02 | 02 | 02 | 0,2 | 02| 02 | 0,2 | 0,2 - - - - - - - R R R
n@ 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 - - - - - - - - - -
Lo 10| 10| 10| 10| 10| 0| 20| 20| 20| 10| - - - - - - - - |-
Program No. 3 2552853050.8- CO2
|I_r| A A A A A A A A A A B B B B B B B B B B
i 1 | 2| 3| 4|5 |6 | 7|8 |9 |10 1| 2|3 ]|4|5 6| 7| 8]09]10
-89 m/min 2,4 2,6 2,7 2,7 2,8 3,1 3,2 34 3,8 53 6,0 74 (100 111|118 | 12,8 | 13,8 | 14,7 | 16,0 | 17,5
Za 08| 10| 12| 15| 18] 20| 3035|4045 |50[60]70[80][90| 10 12| 12 13/ 14
hNASY Gl 6yN R2LI2NHz6SYyS K2Ry2G& 2&0F 6y NOK LI NIhWRISNG I k6 ywsS RIRNIRYNGS | | YRS AKE22R\E2
| Empfohlene Richtwerte der anderen Parameteh/NA Sy (i e 2y S T f SOl yS 4 NlI21 OaA LRI 24l
o/ 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 05| 05| 05| 05| 05
TlumivkdChoke 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2 2 2 2 2 2 2
Vylet'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
n 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 03|03](03]03
Lo-0 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 255285-305- 0.8-MIX
,I_rl A A A A A A A A A A B B B B B B B B B B
i 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
-89 m/min 2,5 2,9 34 4,1 54 6,5 7,5 9,0 9,7 | 104 | 10,6 | 11,4 | 12,7 | 135 | 14,4 | 154 | 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 -
hNASYGlrG6yN R2ZLIENI©BSYS K2ZRyzGé 240Gl Gy NOK LI NIhWNRGONE] [ k6 yvES RPERNIRYNED | IYroD AKe2eRNES
/ Empfohlene Richtwerte der anderen Parameten/NA Sy (i Oé2y S 1T 1 £t SOFLyS 41 NI27 OA LRT 2&0t
3 o/ 0,5 0,5 05| 05 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 -
TlumivkdChoke 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2 2 2 2 2 2 -
Vykt/Starting from feeder| 0,3 0,3 03| 03] 0,3 0,3 | 0,3 03| 06| 06| 06 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 -
l’ 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 -
Lo (] 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 -
Program No. 5 255285305-1,0-CO2
Iﬂ A A A A A A A A A A B B B B B B B B B B
i 1 2 8 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
-89 m/min 1,7 1,8 2,1 2,3 2,5 2,5 2,6 2,7 2,9 33| 40 | 50 5,7 6,8 7,6 90 | 98 | 11,3| 13,0| 13,9
0,8 1 1,5 1,8 2,0 2,5 3,0 3,2 3,5 40 | 45| 50 6,0 7,0 8,0 9,0 10 11 12 13
hNASYGlrG6yN RZLIENIZGSYS KZRyz2Gé 240Gl GyNOK LI NIhWNRONE [ k6 YvES RENIRYNED | 1YroD AKe2eRNES
/ Empfohlene Richtwerte der anderen Parameteh/NA Sy (i Oe 2y S 1 I £ SOlpsi&nediw NI 21 OA LRT 240t
i/ 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 05| 05 0,5 0,5 0,5 05 | 05 0,5 0,5 0,5
TlumivkdChoke 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2 2 2 2 2
Vylet'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
n 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 | 03 0,3 0,3 0,3

-59-




] A|lA] A]A B
- 2 | 3| 4 | 5 10
> m/min 26 | 34 | 36| 38 | 44 15,5
0,8 1 1,5 1,8 2 17
hNASYOFrG6yN R2ZLR2NIGSYS K2 LJF NIhYNGA(ONGT k3 ywss REER 1y TS0 AKE22RNER
Empfohlene Richtwerte der anderen Parameteh/ - £ SO i i |
7./ 05] 05 ] 05] 05 ] 05 05
TlumivkdChoke 1 1 1 1 2
Vylet/'Starting from feeder| 0,3 03 |03| 03] 03 0,3
1.E] 03]03[03]|03]|03 0,15
Lo B 1 1 1 1 1
Program No. 7 255285305-1,2-CO2
] A|lA] A] A B
o 2 3 4 5 10
> m/min 2,6 26 | 27| 2,7 2,8 12,6
1,5 2 2,5 3 13
hNASYyGF GyN R2ZLENHGSYS K2Ry2 - NIhYNSA SN [ k6 ywss RENIRYNED | IyReD AKE22RNE2
Empfohlene Richtwerte der ander S O lpgr&netediv NI 2 T OA Al
o/ 05| 05[] 05] 05 05
TlumivkdChoke 1 1 1 1 2
Vylet'Starting from feeder| 02 | 02| 02 | 0,2 0,2
03]03|03]|03 03
L () 1 1| 1 1 1
] A|lA]A]A B
= 2 3 4 5 10
£> m/min 27 | 27 [ 29| 33 12,2
1,5 2 2,5 3 13
hNASYGFr6yN R2ZLENIGSYS K2 L3 NIhYNSAGENGD [ k3 ynss RRNIRYNTD | IyFeD AKa22RnE2
/ Empfohlene Richtwerte der anderen Parameteh/NJ& S S T1£{S0lyS sl ER
i/ 05| 05| 05] 05 05
TlumivkdChoke 1 1 1 1 2
Vylet'Starting from feeder| 0,2 02| 02| 02 0,6
0303|0303 0,15
1

Lo 0

1 1 1 1

Il

A A A A

PROCESSOR + SYNERESE 40

Program No. 3 384-405-0.8-CO2

il

2 3 4 5

10

28 30| 31| 33

8,5

8>  m/min
e

1,0 | 12 | 15 | 1,8

7,0

hNASYdF6yN

R2LIZ N6 SYyS K2Ryz2 2R\ER
A0

/ Empfohlene Richtwerte der anderen Parameteh

TlumivkdChoke

1 1 1 1

Vylet/'Starting from feeder|

0 0 0 0

0,3

03 (03] 03|03

0,2

I

C C C C

]

2 3 4 5

10

£> m/min

10 | 109 ] 125| 14

80 | 85| 90 | 10

=

hNASYGF&6yN

R2LI2 NHz6 SyS K2Ry?2
/ Empfohlene Richtwerte der anderen Parameteh

e

ailk

TlumivkdChoke

2 2 2 2

Vylet'Starting from feeder

03] 03[ 03] 03

02 1] 02 |0,15]| 0,15

A A A A

384-405- 0.8-MIX

-

2 3 4 5)

10

8> m/min

29 | 34 | 37 | 45

12,0

e

10] 12| 15 ] 18

7,0

hNASYGl 6y N

- NIhYWNRISNA | k6

Yv5S RRNBRNGS |'1YReD M2
T1f80LyS

R2LI12 NHz6 SyS K2Ry?2
| Empfohlene Richtwerte der anderen Parameteh

NS

aidr

TlumivkdChoke

1 1 1 1

Vylet'Starting from feeder

0 0 0 0

0,3

|-

03| 03| 03] 03

0,25

]

C C C C

il

2 3 4 5

10

> m/min

12,3 | 125| 13 | 135 14

e

80 [ 85 | 90 | 10

hNRSYQrl 6

=N

R2LIZ NI SYS K2Ry ?2

/ Empfohlene Richtwerte der anderen Parameteh I It SO0 lpgr&netsdiv NIi

PRNE2

aul

TlumivkdChoke

2 2 2 2

Vylet'Starting from feeder

03| 03| 03| 05




lﬂ 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
-89 m/min 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
hNRSYGFr6yN R2LIZNH26SYS K2Ry2Gé 2all GyNOK LI NIhWHGBNED k6 yvsS RENERNGS | 1yFoD AKeeaRNER
/| Empfohlene Richtwerte der anderen ParameteQtientacyjnel I £ SOF yS 6 Nli27 OA Ll7 2ail o0& OK LI
TlumivkdChoke 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2
Vylet'Starting from feeder| 0 0 0 0 02| 02 | 02 02| 02| 02 03] 03 03] 03 03| 03 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
_r'i‘ © 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
£> m/min 5,0 59 | 66 74181 | 82| 89|93 |104 11,7 |138 (14,9 (16,3 (16,9 | 17,5 18,1 | 186 | 19,1 | 19,7 | 20,0
5,5 6,0 7,0 7,5 8,0 8,5 9,0 95 (100 10,5 11,0 | 12,0 | 13,0 | 14,0 | 150 | 16,0 | 17,0 | 18,0 | 19,0 | 20,0
hNASY(Gr6yN R2LINIZ6SYS K2Ry2Gé 2a0l Gy NOK LI NINWNRIENEI k6 ywsS RRUBNGD | y/FeD AKERaRES
| Empfohlene Richtwerte der anderen ParameteQfrientacyjne zalecane wario OA L3271 2 &G B8 OK LI NI YS{i Nk ¢
TlumivkdChoke 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2
Vylet'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
-n@ 0,2 0,2 0,2 02 (02 |02 |02 02|02 |02 |015 (0,15 (0,15 |0,15 |05 |0,15 | 0,15 | 0,15 | 0,15 | 0,15
,ﬂ A A A A A A A A A A B B B B B B B B B B
i 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
-89 m/min 21 | 2,2 3,0 37 | 42 | 42 | 44 | 46 4,6 4,8 5,0 5,3 5,3 57 6,1 6,5 6,9 7,2 7,8 8,5
<. 08|10 | 12| 15| 18| 21| 25| 28|30 |32|35]| 38| 40| 45| 48| 50| 55| 58] 60| 63
hNASYGI6yN R2LIENIGSYS K2Ry2Ge 2adl GyNOK LI NINNRINA MG yveS RRUBINGS F1yRo0 AEzeryEs
/ Empfohlene Richtwerte der anderen ParameteQfrientacyjne zalecang | NIi 21 OA L3271 2& Gl 08 OK LJ NI YSGN
TlumivkdChoke 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2 2 2 2 2
Vylet'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
03| 03 0,3 0,3 0,3 0,3 03] 03 0,3 [0,25 {0,25 |0,25 | 0,25 |0,25 (0,25 [0,25 | 0,25 | 0,25 | 0,25 | 0,20
] clclclclclcl]clclc|c|p|pbp|pbp|Dbp|Dpb|Dpb|D|D|D]D
- 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 | 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
-89 m/min 8,6 9,0 9,2 9,3 9,5 98 | 10,0 | 10,4 | 10,9 | 119 | 128 | 139 | 150 16,1 | 17,5| 184 | 195| 20 - -
<k 65 | 68 7,0 7,5 8,0 8,5 9,0 95 | 10,0 | 11,0| 12,0 | 13,0 | 14,0 | 150 | 16,0 | 17,0 | 18,0 | 19,0 -
hNASYGlI6YN R2ZLIENHBSYS K2Ryz2dé 2aa0F Gy NOK LI NINYNRIONA] [ k6 yveS RENER ‘ésuymmazeﬁwbz
/ Empfohlene Richtwerte der anderen Parameteh/NA Sy (i Oe 2y S I & S0OH S0 K | INEINH O3 (i NB2 4
TlumivkdChoke 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 - -
Vylet'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 |05 | 01 | 01 |01 |01 |01 |01 |01 |01 |01 | - -
‘ 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
i 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 & 4 5 6 7 8 9 10
—89 m/min 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 53 53 57 5,8
1,0 1,2 1,5 1,8 2,0 2,5 3,0 3,2 3,5 4,0 | 45 4,8 5,0 5,3 515 6,0 6,5 7,0 75 | 80
hNASYdF6yN R2LRNH6SYS K2RyzdG& 2aldldyNOK LI NJthstulkoymsSEmwﬁg%HmAKaan@z
/ Empfohlene Richtwerte der anderen Parameteh/NA Sy (i O 2y S £t SOFyS 61 NIi2il OA LRI 2ail
TlumivkdChoke 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
Vylet'Starting from feeder| 0,5 | 05 | 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
03| 03| 03] 03] 03 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 03 ]025(025|0,25|025|0,25| 0,25 | 0,25
] clclclclclclclclclc|bp|lpl|lp|pbp|pb|Dpb|Db|Db|Db]oD
o 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10| 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
-8—) m/min 5,8 6,1 6,4 6,8 7,3 7,7 8,0 8,1 8,5 8,7 96 | 10,1 11,3 |12,7 |13,8 |14,5 |155 [16,6 |18,2 | 20,0
g 85| 90| 95| 100 105| 11,0| 12,0| 13,0 | 14,0 | 150 | 16,0 | 17,0 | 18,0 | 19,0 | 20,0 | 21,0 | 22,0 | 23,0 | 24,0 | 25,0
hNASYydF6yN R2LIENHGSYS K2Ry2d& 2a0F Gy NOK LI NINWRISNGI I k6 yusS RRNEBYNGS | HYRSD AKER2RNER
/ Empfohlene Richtwerte der anderen Parameteh/NA Sy i 0g 2y S 1+t SOFyS 4 NlI21 OA LT 240!
TlumivkdChoke 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2
Vylet'Starting from feeder| 0,7 | 0,7 | 0,7 | 0,7 | 0,7 | 0,7 | O7 | O7 | O7 | O,7 | 07| O7 ]| O7 | 07 | 07| 07| 07 | 07 | 07| 07
02| 02]02|02]02[02|02|02|02]|02][02[02]02|02|02|02|02]02]|02]02
‘ 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
;_”J 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
-8—) m/min 1,7 1,9 2,7 3,9 4,0 4,1 4,4 4,5 4,9 5,0 55 5,6 59 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 35 | 40 4,5 5,0 5,2 5,5 5,8 6,0 6,5 6,8 7,0 75 | 7.8 8,0
hNASYydFE6yN R2LIENHGSYS K2Ry2d& 2a0F Gy NOK LI NINWRISNGI I k6 yusS RRNIBYNGS | HyRD AKSR2RNER
/| Empfohlene Richtwerte der anderen Parameteh/NA Sy (| Og 2y S 1 I # B0 y&SO K | INEINH O3 (i NI 4
TlumivkdChoke 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
Vylet'Starting from feeder| 0,5 | 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 05 | 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
03| 03 0,3 0,3 0,3 0,3 03] 03 0,3 0,3 0,3 0,3 03 ]1025|025(025]|0,25| 0,25| 0,25 | 0,25
I clclclclclclclclclc|p|pbp|pbp|Dbp|Db|Db|Db|]D|D]D
i 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
-8—) m/min 95 | 104 | 10,7 | 11,2 | 116 | 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 95 | 10,0 | 105| 11,0 115| 12,0 | 13,0 | 140 | 150 16,0 | 17,0 | 18,0 | 19,0 | 20,0 -
hNASYGr6yN R2LENIZGSYS K2Ry2G8 2a0F Gy NOK LI NINWRIENEI k6 yusS RRUBRYNGS I HyFod AKeeaRyEs
|/ Empfohlene Richtwerte der anderen Parameteh/NA Sy | O 2y S 1 I # SO y&SO K | INEINRHT Y03 (i NI 4
TlumivkdChoke 1 1 1 1 1 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 -
Vylet'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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ne | 0202 ]02]02]02|02]02]02]02]02]02]02]02]02]02]02]02]02]02] -

PROCESSOR09
-] 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
> m/min - - 2,6 3 3,7 4,6 6 8 10,2 14,4
- - 1 1,2 1,5 2 4 6 8 10
hNASYdE 6yN R2LRNI2SYS K2Ry2d@& 2aldliyNOK L¥ NIhYNSVISNA | k6 YWES RPRNIRYNGS | |'yRSD AKE22RNER
| Empfohlene Richtwerte der anderen Parameteh/NA Sy (i 0@ 2y S 1 | t SOlpghi&newdivNI 21 OA LRT 240 |
o/ - - 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1
&0 f B 0.3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3
j-[& - - 0,30 0,30 0,30 0,30 0,30 0,25 0,20 0,20
Lo - - 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3
Program No. 6 309 CuAl 1,2C0O2
-] 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
<> m/min - 2 2,9 3,1 4,2 5 6,2 7,7 10,6 13
- - 1 1,2 15 2 3 4 6 8 10
hNASYGF 6y N R2LI2 NHz Sy K2Ry208& 2allFdyNOK L¥ NJ-pMM[Kéy@EMM$|-|-W§mm
/ Empfohlene Richtwerte der anderen Parameteh/NA Sy G Oé2y S [T £ SOFYyS 41 NU21 OA LRI 2adlk
0o/ - 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1
Qo - 0,3 0,3 0,3 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,6
Be - 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25 0,20 0,20 0,20 0,15
L_( - 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3
Program No. 7 309 CuAl 1.2C02
B 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
> m/min - - - 2,2 2,7 3,5 4,3 5,2 6,3 8,7
S - - - 1,5 2 3 4 6 8 10
hNASYdE6yN R2LRNI26SYS K2Ry2d@ 2ailrdyNOK L¥ NJ-pMﬁSW[MY@EMW@??HW@K&EW
| Empfohlene Richtwerte der anderen Parameteh/NA Sy a | Oeé2y S [ I f SOFYyS 41 NU21 OA LRI 2adlk
0o/ - - - 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1
& f B - 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5
Be - - - 0,30 0,30 0,30 0,25 0,25 0,20 0,10
L_( - - - 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3
Program No. 8 309 CuAl 1.2MIX
B 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
> m/min - - 2,7 3,4 4,2 51 6,2 6,5 7.9 9,1
- - - 1,5 2 3 4 5 6 8 10
hNASYdE6yN R2LRNI26SYS K2Ry2d@ 2alildyNOK LI NJ-pMﬁSN@[my@éEmmgﬂ-lyﬁm§mm
/ Empfohlene Richtwerte der anderen Parameteh/NA Sy i Oé2yS | SOFYyS g Nu21 OA LRI 2adl
o/ - - 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1
& f - 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5
] -5 - - 0,30 0,30 0,25 0,25 0,20 0,15 0,15 0,10
L. ( - - 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3
Program No. 1 309 CuAl 0.6CO2
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
> m/min 33 35 4,2 5,6 7.8 12,5 15,2 20 - -
= 0,8 1 1,5 2 2,5 3 3,5 4 - -
hNASYdE6yN R2LRNI26SYS K2Ry2d@ 2ailrdyNOK LI NJ-pMﬁSN@[my@éEmmgﬂ-lyﬁm§mm
/ Empfohlene Richtwerte der anderen Parameteh/NA Sy G Oé2y S | I f SOlpgir&nedW NI 21 OA L2 2adl
0o/ 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 - -
Qo 0,4 0,4 0,4 0,4 0,4 0,4 0,4 0,6 - -
Be 0,20 0,20 0,20 0,20 0,20 0,20 0,20 0,20 - -
Lo_( 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 - -
Program No. 2 309 €\l 0.6MIX
o 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
> m/min 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 - -
hNASY Gl 6yN R2LEZNHGSYS K2Ry208 2aGh Gy NOK LI NIhWRISNA | k6 ywES RINBYNGS | HyYRoD AKER2RNER
/ Empfohlene Richtwerte der anderen Parameteh/NA Sy (i 0e2y S T £t SOl yS g NIi21 OA LRI 24l
0o/ 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 - -
Q" 0,4 0,4 0,4 0,4 0,4 0,4 0,4 0,4 - -
Be 0,20 0,20 0,20 0,20 0,20 0,20 0,15 0,15 - -
Lo ( 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 - -
Program No. 3 309 CuAl 0.8CO2 \
-] 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
3> m/min - 3,2 3,4 4,5 5,8 6,5 8,5 13 17,9 20
g - 0,8 1 1,5 2 3 4 6 8 10
hNRSYyd 6yN R2LRNH2SYS K2Ry2d& 240t Gy NOK LI NINWRIONEI I k6 ywBES RRUBRYNYS |1YRED AKE22RNER
| Empfohlene Richtwerte der anderen Parameteh/NA Sy (i 0@ 2y S 1 | f SOlpgr&nediw NI 21 OA LRT 230 | §
0o/ - 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1
& f 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3
Be - 0,30 0,30 0,30 0,30 0,30 0,30 0,25 0,20 0,15
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| L, | - | o3 | o3 ] o3 | o3 | ©03 | ©03 | 03 | 03 | 03 |
Iﬂ 1 2 3 4 5] 6 7 8 9 10
-89 m/min 2,8 3,6 4,7 5,8 8 9,5 13,8 14,2 18,6 20
=g 0,8 1 1,5 2 3 4 5 6 8 10
hNASY Gl 6y N R2LIEZNHZGSYS K2Ry20G& 2a0F Gy NOK LI NFhYWNRISNA] | k6 ywsS RPRNIRYNGS | |'YRSD AKE22RNER
/ Empfohlene Richtwerte der anderen Parameteh/NA Sy i Oe2ay$S T+t SO0FyS 61 NI27 OA LIT 230
§ o/ 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1
e 05 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 03 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
Lo-C 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3
PROCESSOR 389
Iﬂ 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 - - -
£> m/min - - 38 | 41 - - - 43| 46 | 48| 53|58 |66 | 8 - - -
- 5 5 5 = - o8| 1 5 5 5 2 | 25| 3 | 4 | 5 5 | 6 = = =
hNASYGlI6yN R2ZLIENIGSYS K2Ryz2Gé 24l GyNOK LI NIhWNRIONGEI [ k6 ywES RERNIRYNED | YFoD AKe22RNES
| Empfohlene Richtwerte der anderen Parameteh/NA Sy (i e 2y S Tt SOl yS 4 NlI21 OaA LRI 24l
TlumivkdChoke - - - - - 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2
Vylet - - - - - 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
-g@ - - - - - 035(03|03(|03|035]|035]03|03|03|035|035/|035]|0,35]0,35| 0,35
] clclclclclc]|cl- 2 : : : : : : : : : : :
& 1 2 3 4 5 6 7 - - - - - - - - - - - - -
£> m/min 86 | 10 |11,1| 121|136 | 151 | 20 - - 5 - - - 5 5 > - - - -
- 7 | 9 | 10 | 12 | 14 | 17 | 20 | - 5 2 = = = 2 2 2 = = = =
hNASYGr6yN R2LINIZ6SYS K2Ry2G8 2a0F Gy NOK LI NINWRENA! k6 yusS RRUBRYNDS | HyFed AeeeRyEs
| Empfohlene Richtwerte der anderen Parameteh/NA Sy (i Oeé2y S Tt SOl yS 4 NlI21 OaA LRI 24l
TlumivkadChoke 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 - - - - - -
Vylet'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 - - - - - -
j-E 035 /0,35 035]035]035/035]035]035[035] 0202 02 02 02] - - - - - -
Y
[I_rl A A A A A A A - - - B B B B B B B - - -
rri 1 2 3 4 5 6 7 - - - 1 2 & 4 5 6 7 - - -
-89 m/min 3 4 4,2 5 5,6 6,7 7,6 - - - 8,6 | 106 | 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 - - -
hNASYGF6yN R2LERNHZSYS K2Ry2i(dé& 2a6GlF Gy NOK LI NIhWRISNE] I k6 yvES RINIRYNYS | HYRSD AKE22RNE?
| Empfohlene Richtwerte der anderen Parameteh/NA Sy (i g2y S T £ SOl yS 4+ NlI21 OaA LRI 24l
TlumivkaChoke 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2
Vylet'Starting from feeder| 0 0 0 o1/(01|02|02)|02]|02]|02]|02|02]02]|02]|02{|02]|02]02]|02]| 04
-g@ 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
] clclclclclc]|cl].- - - - - - - - - - - - -
o 1| 2 | 3| 4|5 6|7 : : : - - - - : : : - - :
-89 m/min 15,2 | 16,1 17 18,2 19 (19,5 20 - - - - - - - - - - - - -
e 9 10 | 12 | 14 | 16 | 18 | 18 - - - - - - - - - - - - -
hNASY Gl 6yN R2LI2NH6SYyS K2Ry2G& 2&0F 6y NOK LI NIhWRISNE I k6 ywsS RINIRYNYS | | YRSD AKE22RNE2
/ Empfohlene Richtwerte der anderen ParameteQfientacyjne zalecang | NIi 21 OA L3211 24 G 08 OK LI N} YSGN
TlumivkdChoke 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 - - - - - - - -
Vylet'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 - B B B B - - -

|
| Al A]TA]TA]TA]A

- - B B B

r.-i 1 2 3 4 5 6 7 - - - 1 2 3 4 5 6 7 - - -

-89 m/min 2,6 3,2 3,7 3,9 4,5 - - - 4,8 4,9 5,6 6,2 7,8 95 | 12,2 - - -

- - = 1 |15 2 | 25| 3 = = - 4 5 6 7 8 | 10 | 12 | - = -
hNASYGlr6yN R2ZLIENHBSYS K2Ryz2deé 2aal 0y NOK LI NINYNRIONA] | k6 yveS RPRNERYNES | [yIed AKa22RNES

/| Empfohlene Richtwerte der anderen Parameteh/NA Sy i O 2y S LR Q@Y e DHIKNILR INON S Nb §

TlumivkdChoke - - 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2
Vylet'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
-g@ - - 0,25 10,25 [ 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

] clclclclclclc]- z : : : : : : : Z Z : Z

- 1 2 3 4 5 6 7 - - - - - - - - - - - - -

-89 m/min 135|144 | 151 | 16,2 | 17 18,2 | 19,3 - - - - - - - - - - - -

- 14 | 16 | 18 | 18 | 20 | 20 | 20 | - 5 2 2 2 2 2 = = 2 2 = 2
hNASY(GF6YyN R2LRNHZSSYS K2Ry2dé& 2aGl Gy NOK LI NIhWRISNE] I k6 ynES RSNIRYNYS | YRSD AKER2RNE?

/ Empfohlene Richtwerte der anderen Parameteh/NA Sy i Og 2y S 1+t SOFyS 4 NlI21 OA LT 240!

TlumivkdChoke 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 - - - -

Vylet'Starting from feeder| 0,2 0,2 0,2 0,2 0,3 03] 03 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 - - - -

-g@; 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
,ﬂ A A A A A A A - - - B B B B B B B - - -
i 1 2 3 4 5 6 7 - - - 1 2 3 4 5 6 7 - - -
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3> m/min = = = = 4,2 4,5 5,2 - - - 55 6,2 6,9 7,6 84 | 9,7 | 11,3 - - -
i 2 E 2 E 1 | 15| 2 : : - |25 3| 4 | 5] 5 | 6| 8 2 2 2
hNASYUlr6yN RZLENIZGSYS K2ZRyz2aé 240Gl Gy NOK LI NIhWNRONE [ K6 yvEs RENIRYNED | 1Yrod AKezeRNES
| Empfohlene Richtwerte der anderen Parameteh/NA Sy (i Oe2yS Tt SOl yS 4+ NlI2T OaA LRT 24l
TlumivkdChoke - - - - 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2
Vylet'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
] Clcl|lc|]c]l|]c]|c c | - E E - - - - E E E - - E
o 1 2 3 4 5 6 7 B B E - - - - E E E - - E
3> m/min 12,6 | 13,4 | 142 | 15 [159 | 19 | 20 - - - - - - - - - - - - -
10 12 14 16 18 20 20 - - - - - - - - - - - - -
hNASYGrG6yN RZLENIZGSYS K2ZRyz2aé 240Gl Gy NOK LI NIhWNRONES [ K6 YvEs RENIRYNED | 1YroD AKe22RNES
| Empfohlene Richtwerte der anderen Parameteh/NA Sy (i | Oe 2y S 1Lik2fl Ay HeDKNILR2 NOAX S N5 4
TlumivkdChoke 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 - - - - - -
Vylet'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 3891, 2MIX
ﬁﬂ 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 - - -
{}) m/min - - - - - 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 - - -
hNASYGlr6yN R2ZLIENIGSYS K2Ry2Gé 240Gl GyNOK LI NInWNRGONGES [ k6 yWES RERNIRYNED | YroD AKeeorNES
/ Empfohlene Richtwerte der anderen Parameteh/NA Sy (il e 2y S T £ SOl yS s+ NlI21 OaA LRI 24l
TlumivkdChoke - - - - - 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2
Vylet'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
j-E -l -l - -] - Jorlor]lor]o1]o1]o02]02]02]02]02]02]03]03]03]03
] clclclclclc]|cl]- 3 3 2 2 2 2 3 3 3 2 2 3
- 1 2 3 4 5 6 7 - - - - - - - - - - - - -
-89 m/min 9,7 (11,3 | 12,7 | 12,8 (13,9 | 15,2 18 - - - - - - - - - - - - -
i 10 | 12 | 14 | 16 | 16 | 18 | 20 | - 2 2 = = = = 2 2 2 = = 2
hNASYGlr6yN RZLIENIGSYS K2Ry2Gé 240Gl GyNOK LI NINWNRGONGEI [ k6 ywES RERNIRYNED | YroD AKeeoRNES
| Empfohlene Richtwerte der anderen Parameteh/NA Sy (i e 2y S T £ SOl yS s+ NlI21 OaA LRI 24l
TlumivkdChoke 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 3 3 3 3 3 3 3 3
Vylet'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
-g@ 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
iﬂ A A A A A A A - - - B B B B B B B - - -
ii 1 2 3 4 5 6 7 - - - 1 2 3 4 5 6 7 - - -
> m/min - - - - - - - - - - 3 [ 33 35|37 44| 54|64 - - -
2 E 2 2 2 2 : : : - 15| 2 | 3 [35] 4 | 5 | 6 2 2 .
hNASYdF6yN R2LIRNHGSYS K2Ry2d& 2a0F Gy NOK LI NINWRISNGI I k6 yusS RRNBYNES | HyRSD AKER2RNER
| Empfohlene Richtwerte der anderen Parameteh/NA Sy (i | Oe 2y S 1Lkl Ay HeDKNILR NOAX S NF 6
TlumivkdChoke - - - - - - - - - - 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2
Vylet'Starting from feeder| - - - - - - - - - - 0202 |02|02]|02]02]02]|02{|02] 0,2
- - o202l o2]02]02]02]02]02]02]02
] clclclclclclcl- : : - - - - : : : - - :
- 1 2 3 4 | 5 6 7 B B - - - - - - B B - - B
-89 m/min 7,4 8,7 |10,2 |11,4 | 129 | 14,3 | 15,6 - - - - - - - - - - - - -
. 8 10 | 12 | 14 | 16 | 18 | 20 - - - - - - - - - - - - -
hNASYGF6yN R2LIRNHZSYS K2Ry2(dé& 2aGlF Gy NOK LI NIhWRISNE] I k6 yvES RINIRYNYS | YRS AKE22RNE?
/ Empfohlene Richtwerte der anderen Parameteh/NA Sy (i g2y S T £ SOl yS 4+ NlI21 OaA LRI 24l
TlumivkdChoke 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 3 3 3 3 3 3 3
Vylet'Starting from feeder| 0,2 | 0,2 | 02| 0,2 | 0,2 | 0,2 | 0,2 | 02 | 02| 0,2 | 02 | 02| 02| 02| 02|02]| 02| 02] 02] 02
_!!SE 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
t 2NR Gyt g ON G 6dzf 1} & dzLIy STONDARE(D/KifY2 Edinparingl2hardndthizcaResdf Wik shift §ped @finachi®EBANDARD (m/min)
t 2NR Ayt B OAl Gl 6dzU| & G dzLly STAONDARDE (Q/Kih)2 Qmarin@%fﬁirﬂmﬂsceﬁéNM Widz shift $pedd SPARIDARD (m/min.)
¢l oSt L2 Nk 6y H2NO0k KR & Gz86dzaRMMzis s YIHal ey {¢! b5! w5 &Yk YA
Stupnice potenciometru/ Scale of potentiometer
Skala potencjometru/ Potentiometer¢ Skala / Skala potencjometru 1 2 i 4 5 2 i . i - 11
hNR Syt 6y Mmk2 R Redetedce @lues m/min.
21 NI 2T OA 2 NA Sy Richinerg & mMinY k YAy ® 4 | 58 |115| 15 | 18 | 205| 23 | 235| 24 | 245| 25
2P NI21 OA 2NASYGl O22yS 6 YKYAY
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Elektrotechnické schéma
Elektrotechniclé schéma
Electrical diagram
Schema
Schematelektrotechniczny
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{STYlIY yt KNI RYNOK RNf &
Zoznam nahradnych dielov

List of spare parts

Ersatzteilliste

[A&GF OT t1 Qaszyd I YASyye OK
280, 305, 384, 389, 403000, 3500, 4100
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STANDARD
EN- DESCRIPTIONS

DE- BESCHREIBUNG ‘

© ONOUTRARWWWW W NDNNNBE

19
20
21
22
22
22

23

24
24
25

25

2

a1

25

25
25
26
26

27

28
29

29

29
29
29
29
29
30

31

CZ- POPIS \
Kolo 186354 pevné
Trafo 250285 hlavni
Trafo389 hlavni
Ventilator SUNON @b-305,
389)
wt YS6S1 @Syidait
Ventilator MEZAXIAL (35405)
wt YS6S1 OEZAIAL
Ventilator3000- 4100
tf20yé aLB@0BR
¢ctFr6NG12 o! 68
Zasuvka repro plocha
{ (&1 1-60032Ap n
Plynovy ventil 24V

Trafo 250600 ovladaci

njS LNyl 6 H

nj S LINoglI(389) o

nj S LINogl(3%51-384-405)
NSLINY I 6 mn Lk
NSLINY 6 T LRt
BLINY 6 Kt @yN
Pojistka 6.3A

' Y S NE 2 @566
Y2t2 2083yS
{LNYF6 12ftN0O1
Madlo 180354 kovové
Madlo 3000- 3500kovové
Madlo 4100kovové

Objimka LED

wt Y$6S17 LI yStd

tf 2004 LID@® dibitBy4y.
YY2FEN] Yl LINA
tf20yeée aroex ! 9
Zasuvka euro komplet
t NAOK2 R |
Trubice mosaz

Rychl. TBE35 z&suv. panel255

Termostat 100°
Termostatl30° ( 351405)
t2Rf 201+ LER
Posuv ZkladkaCWF610 bez
motoru abez ki

Posuv 4kladkaCWF510 bez
motoru a bezl.

£t £868
Motor 180354
Kladka 32/40 14,2

tt20ye aLkre
tf20yeée &4LBD

t
t
t
t
t
+

Hp
M
2
91 wh

L

gevYsi

© ©

Redukce adaptér 1par
5NDt | GooDp e !

Kabel zemnici 255
Kabel zemnici 315 komplet

Kabel zemnici 355 kompl. 389
Yf SOGS TSYYNON

we OKtz2aLrall 1
Y08t &a@tn2gl g
YI 0S8t @E38W4050p p A

Tlumivka 255 AL
Tlumivka 350 Cu (35405)
Vidlice 250458 32A
Kabel CGSG 4 x 2,5
ySiST GaNiloSys
Vyvodka kabelova
.26YyN1l nnn!

ySt 6285 YN

[
LySt 658t yN
Iy $£30@St y N
[
[

X

—- . -+ -

-y St35aSt YN
-y St41a08t Y N

-~ -+ -~

cn.

SK- POPIS \
Kolo 180456 pevné
Transformator 2585 hlaviy

Transformator 389 hlawyn
Ventilator SUNON (28805, 389)

wt Y651 @SydAatt
Ventilator MEZAXIAL 38ID5
wt Y651 @SydAatt

Ventilator3000- 4100

t/ . 2RNUzOBGI 6
¢t 6ARE2 o! 685
Zasuvka repro plocha

Syl I 6 -6032A

Plynovy ventil 24V

Transformator 258500 ovladaci

t NBLINoglk 6 H

t NB LINogll{ 889)0

t NB LINoylH(351-384-405)

t NBLINY 6 mn LR
t NBLINY 6 T LRf
+@ LINY | 46AKE I Gy N
Poistka 6.3A

' a4 YSNE 2 38566 Hp
Y2f2 2(0838YyS M
{LNYLF6 12tSYodl

5 ND A |-354 kowoyén
5 NJO 3000 3500kovové
5 ND A100kovové
Objimka LED

wt Y681 LI ySt dz

PCB AEK8@I9 digital (354)
D2YO6N] Yl LINAO®
tf20yeée &w0Axx !9
Zasuvka euro komplet
Priechodka EURO zasuvky
Trubice mosadz

Rychl. TBE35 zasuv. panel255

Termostat 100°

Termostat 130° ( 35405)
t2Rf 201+ LER
Posuv ZladkaCWF610 bez
motoru abez kl.

Posuv 4ladkaCWF 510 bez
motoru a bezl.

+1£681]

Motor 180354

Kladka 32/40 14,2
tf20ye &aLkre
tf20ye aLkre

LJ

ge YSRI 2
19
9
Redukcie adaptér 1par
5NDALF | o6 &
Kéabel zemniaci 255

Kébel zemniaci 315 komplet

Kéabel zemniaci 355 kompl. 389
YEASOGS TSYYAL
wé OKft ® (tof 2at
Kébel zvaraci 35

Kéabel zvaraci 5(51-405)
Timivka 255 AL

Timivka 350 C(B51-405)
Vidlice 250458 32A

Kébel CGSG 4 x 2,5
wSUFT 4&88avit 6 y
Vyvodka kablova

26y N1 nnn!

cnhn

Wheel diameter 186854
Transformer 25@85

Transformer 389 main
Fan SUNOKR80-305, 389)

Fan border SUNON

Fan MEZAXIAL (3805)
Fan bordeMEZAXIAL
Fan3000- 4100

PCB AEK 8d103

Button 3A red

Connector warm up source
Contactor 25600 32A
Gas valve 24V

Transformer 25@00

Switcher 2 positions
Switcher 3 positions ( 389)
Switcher 4 pos. (35205)
Switcher 1(positions 16A
Switcher 7 positions 32A ( 38
Mains switch knob 16A
Protection 6.3A

Rectifier 256856

Wheel diameter 18@54
Toggle switch 16A/250V
Handle 18854 metal
Handle 3000- 3500metal
Handle 4100metal

Case LED

Border of front panel

PCB AEK 8@m9 digital (354)
Potentiometer knob @ 26,4
PCB AEK 8d103

Euro connector complete
Euro connector grommet
Tube- brass

Gladhand TBE35

Thermostat 100°
Thermostat 130° (35405)
Washer under wire feeder M&

Wire feeder 2 rolls CWF 610

Wire feeder 4 rolls CWF 510

Roll gaugepiece under the
wire feeder

Motor 180354

Roll 32/40 1,61,2

PCB AEK 24

PCB AEK 113 (389)

Adaptor

Holder of spool AEROOP
Earth cable 255

Earth cable 355 complete

Earth clamb 315A
Cable gladhan815A

Welding cable 35
Welding cable 50851-405)
Inductor 255 AL
Inductor 350 Cu (35405)
Supply 250158 32A
Cable CGSG 4x 2,5
Chain 33,46 in

Cable

Shunt 400A 60mV

Front panel 25885
Front panel250,280,389
Front panel3000

Front panel3500

Front panel4100

-70-

Festes Rad 18864

Trafo 256285 hauptséchlich
Trafo389hauptsachlich
Ventilator SUNOKR80-305,
389)
VentilatorrahmenSUNON
Ventilator MEZAXIAL 381D5
VentilatorrahmenMEZAXIAL
Ventilator3000- 4100
Leiterplatte Entstérer 80003
Taster 3A rote

Steckdose Repro flach K282
Schiitz250-600 32A
Gasventil 24V

Trafo 256600 Bedienungsteil

Umschalter 2polig
Umschalter3-polig (389)
Umschalter 4polig(351-405)
Umschalter 1€polig 16A
Umschalter7-polig 32A
Hauptschalter 16A
Sicherung.3A
Stromrichter 256856
Drehbares Rad.80-354
Wippenschalted 6A/250V
Handgriff Metall 180-354
Handgriff Metall 3000- 3500
Handgriff Metall 4100
Fassung LED

Plattenrahmen aus Kunstoff

PCBAEKB8009 digital(354)
Gerateknopf @26,4 mm
PCB AEK 8dm3

Euro- Steckdose komplett
Eurokabelnverschraubung
Messingrohr
Schnellkupplun TBE35
Panelstecker 255
Thermostat 100°
Thermostat 130° (35384)
Unterlage fur Drahtvorschub V|
Vorschub 2Rolle CWF 610
ohne Motor, ohne Rollen
Vorschub 4Rolle CWF 510
ohne Motor, ohne Rollen
Begrenzungswalze fir
Drahtvorschub

Motor 180354

Rolle 32/40 1,a1,2

PCB AEK 24

PCB AEK 113 (389)
Reduktionsstiick der Spule
Adapte

Spulenhalter AEKOOP
ErdungskabeR55

Erdungszang855 kompl.

Erdungszang815A
Masseklamme 315A
Kableschnellkupplun , Stecke|
Schweisskabel 35
Schweisskabel 50 (35105)
Schutzspule 255 AL
Schutzspule 350 Cu(38B4)
Gabelschaltun@50-458 32A
Kabel CGSG 4 x 2,5

Kette 85cm
Kabelausfiihrung
Strombriicke 400A 60mV
Frontplatte 255285
Frontplatte 250,280,389
Frontplatte 3000
Frontplatte 3500
Frontplatte 4100

PL- OPIS
Y 2 O 2-35# pienuchome
Transformator250-2853 U 5
Transformator3893 Us g Yy
Wentylator SUNON280-305,
389)
Rama wentylator&8UNON
Wentylator Mezaxial (35405)
Rama wentylatoraEZAXIAL
Wentylator3000- 4100
t 20001 Sy A 801-B08]
Przycisk 3A czerwony
2 4801 1 NBLNE
Stycznik250-600 32A
Zawor gazowy 24V
Transformator 25600
sterujiscy
t NI SOM@G.yAl H
t NI SO Ibied. 889) o
t NI S O rbidg. (851405)n
t NI SONRidgylBA ™
PrS 0N O ibiggh 32A 1
220N0Tl yAl 30s
Bezpiecznil6.3A

Prostownik 25€856

Y202 2dsma4zsS
t NI Sondi yal U
wnOT 1+ YS&34f 2
wnOT |+ W&a-BIo@
wnOT 1+ wldl f 2

Ramkadiody LED

Ramka plastikowa panela
przedniego

2 gwietlacz cyfrowy802-009

t21NYGO2 g H
t ve il RNHzl 2608
9 dzNB | anpl@i 1 t
DYAlT R2 9 dzNE
¢dzol Y2ZaAt oyl

{T&061210nOT
TBE35 panel 255
Termostat 100°

Termostat 130° (352405)

t 2R1OF R LX M8
Podajnik 2 rolkowy CWF 610
bez silnika, bez rolki
Podajnik 4 rolkowy CWF 510
bez silnika i rolki

Tulejka dystansowa pod
podajnik drutu

Silnik 180-354
YOs R I
t 0edl

t o il

daknn
RNHzl 2 6 |
R N1iz]13(88b)

Redukcja szpuli drutu, 1 para|
Uchwyt cewki AEKOOP

YI 68t dd BSYAL
vyt Sai O S @A S
komplet

Yt $&a1 01 S dd A S
{T&061210nOT
YI 68t dd ASYAL
YI 6St dz A S Y-40b)
50F6A1 Hpp !'][
50F 6A1 o005 / df
Wityczka 250-458 32A

Kabel CGSG 4 x 2,5

[ 20dz0K yp OY

Przepust kablowy
Bocznikd00A 60mV
Pulpit 255-285
Pulpit 250,280,389
Pulpit 3000

Pulpit 3500

Pulpit 4100

31255
31146

32779
30451

30512
30338
30095
30733
10413
30223
30183
31000
30067

30167

30550
32893
30551
30552
32894
30549
20072
30168
30036
30135
31126
11576
11605
30200

30094

30598
10350
10092
30513
10243

30409

30150
31088
30263

30471
30472

10043

30362
31329
10186
10334

30096

30009
10037

10036

10034
30030
31058
30025
30026
10087
10154
30808
30465
10446
30810
10125

10531
10532
11542
11541
11608
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Filtr plynovy s hadici
~ALN L KEFGYNK
~ALN L @Sttt 6
Pojistka 10A

2
§

CZ- POPIS
Kolo 186354 pevné
Trafo 256285 hlavni
Trafo 355 hlavni
Trafo 389 hlavni
Ventilator SUNONR55-305389)
wt YS6S1 @Syianat
Ventilator MEZAXIAL (35405)
wt YS6S| OMEZAXML
t tDOLIR 2 2 DREKIB0L
003

Zéasuvka reprplocha
{G&11-60032Ap n
Plynovy ventil 24V

Trafo 250600 ovladaci

t njS LNk 6 H
t nj S LINogIHE89) o

t nj S LINogl{(351-384-405)
t fSLINY 6 wmn LR
t nj S LINogl-38A 889)
+38LINY 6 Kfl@yN
Pojistka 6.3A

! &Y S NE 2 8566
Y2t2 2308%YyS
{LINYIF6 12tN01]
Madlo 180354 kovové
Objimka LED

wt Y$6S81

Hp
M
2

LI yStd

YYy2FEf Nl LInjN&adN
Zasuvka euro komplet
t NAOK2R1 |
Trubice mosaz

Rychl. TBE35 z&suv. panel255

Termostat 100°
Termostatl30° ( 351405)

t2Rf 201+ LER L

Posuv 2kl.CWF610 bez mot,be
kl.

Posuv 4kl. CWF510 bez mot.,

91 wh

+1 f S$6 S pvacpedpésiv

Motor 180-354
Kladka 32/40 14,2
tf20yée aLre !9

Redukce adaptér 1par
5 NDt | Goodp e !

Kabel zemnici 255

Kabel zemnici 315 komplet
Kabelzemnici 355 kompl.389
Yi SOGS TSYYNON

9

weé OKftz2zaLrell |
YI6St agln2gl g
YI6St @3\HeEP pn
Tlumivka 255 AL

Tlumivka 350 Cu (35405)
Vidlice 250458 32A
Kabel CGSG 4 x 2,5
ySiSi @geNioSye
Vyvodka kabelova
.26yYN1l nnn!

tlyst

6 SdcyIyn o p

{ I Y2t Shifahel R4t
Filtr plynovy s hadici
Trafo synergic

~ALN L Kt Q@YyNK2
~ALN L @Sttt 68
Pojistka 10A

cn.

Filter plynovy s hadau

~NL I Kfl gysSKz
~NL I @Sult 64
Poistka 10A

SK- POPIS \

Kolo180-354 pevné
Transformator 2585 hlaviy
Transformator 355 hlawyn
Transforméator 389 hlawn
Ventilator SUNON (25305, 389)
wt Y681 @OSyidAtt
Ventilator MEZAXIAL 38ID5

wt Y681 OSyidAtt
t/ . 2RNHzO2-G0B 6

Zasuvka repro plocha

Syl I 6 -6032A

Plynovy ventil 24V
Transformator 258600 ovladaci
NB LINoglh 6w

NB LINogl(389) o

t
t
t NB LINogl(351-384-405)
t

NBLINYF6 mn LR
t NBLINY 6 T LRt
+@LNYIF6 KfIlF@yN
Poistka 6.3A
! &Y S NE 2 38666 Hp
Y2f2 20838yS M
{LNYLF6 12tSYodl
5 NJ 480-354 kovové
Objimka LED
wt Y681 LI ySt dz

Gombik pristrojovy HF
Zéasuvka euro komplet
Priechodka EURO zasuvky
Trubice mosadz

Rychl. TBE35 z4asuv. panel255

Termostat 100°
Termostat 130° ( 35405)

t2Rf 201+ LER LI

Posuv 2kl. CWF610 bez mot.,b
kl.

Posuv 4kl. CWF 510 bez mot, K

+f6S1 GeYSRI 2
Motor 180354

Kladka 32/40 14,2
tf20ye aLre !9

Redukcie adaptér 1par

5 NDAL |l &oém &
Kébel zemniaci 255

Kébel zemniaci 315 komplet
Kabel zemniaci 355 kompl.389
YEASOGS TSYYyAl
weé OKf o (tof2adt
Kébel zvaraci 35

Kébel zvaraci 50 (35105)
Tlmivka 255 AL

TImivka 350 Cu (35405)
Vidlice 250458 32A

Kébel CGSG 4 x 2,5

wSUFT &8avit 6 y
Vyvodka kéablova
26yN1l nnann! cn

t Iy § 35608Rpe/ASyn

{ I Y2t Slapdnel B28Z y
Filter plynovy s hadau
Transformator synergic

~NLJ I Kfl @y SKz2
~NLJ I @Sult 64
Poistka 10A

Gas filter with tube
Dart of main switch
Dart big- black
Protection 10 A

PROCESSOR

EN- DESCRIPTIONS
Wheel diameter 186854
Transformer 25@85
Transformer355
Transformer 389 main
Fan SUNON (25305)
Fan border SUNON
Fan MEZAXIAL (3805)
Fan bordeMEZAXIAL

PCB AEK 8d103

Connector warm up source
Contactor 25600 32A
Gas valve 24V

Transformer 25600

Switcher 2 positions
Switcher 3 positions (389)
Switcher 4 pos. (35405)
Switcher 10 positions 16A
Switcher 7 positions 32¢889)
Mains switch knob 16A
Protection 6.3A

Rectifier 25856
Wheeldiameter 186354
Toggle switch 16A/250V
Handle 18854 metal
Case LED

Border of front panel

Potentiometer knob HF
Euro connector complete
Euro connector grommet
Tube- brass

Gladhand TBE35

Thermostat 100°
Thermostat 130° (35405)

Washerunder wire feeder M8
Wire feeder 2 rolls. CWF 610

Wire feeder 4 rolls CWF 510

Roll gaugepiece under the
wire feeder

Motor 180354

Roll 32/40 1,601,2

PCB AEK 242

Adaptor

Holder of spool AEROOP
Earth cable 255

Earth cable315complete
Earth cable 355 complete 38
Earth clamb 315A

Cable gladhan815A
Welding cable 35

Welding cable 50 ( 35405)
Inductor 255 AL

Inductor 350 Cu (35405)
Supply 250158 32A
Cable CGSG 4x 2,5
Chain 85 cm

Cable

Shunt 400A 60mV

Front panel 350DmBc.+Syn

Front panel stiker D242 PR
Gas filter withtube
Transformer synergic

Dart of main switch

Dart big- black

Protection 10 A

Gasfilter mit dem Schlauch
Pfeil des Hauptschalters
Pfeilschwarz giRe
Sicherung 10A

DE- BESCHREIBUNG \
Festes Rad 18864
Trafo 256285 hauptsachlich
Trafo 35%hauptséchlich
Trafo 38%hauptsachlich
Ventilator SUNON (25305)
VentilatorrahmenSUNON
Ventilator MEZAXIAL 358405
VentilatorrahmenMEZAXIAL
Leiterplatte Entstorer
AEKB01-003
Steckdose Repro flach K282
Schiitz250-600 32A
Gasventil 24V

Trafo 256600 Bedienungsteil

Umschalter 2polig
Umschalter3-polig (389)
Umschalter 4polig (351-384)
Umschalter 1@olig 16A
Umschalter7-polig 32A (389)
Hauptschalter 16A
Sicherungb.3A
Stromrichter 25656
Drehbares Rad.80-354
Wippenschalter 16A/250V
Handgriff Metall 180-354
Fassung LED

Plattenrahmen aus Kunstoff

GerateknoptHF

Euro- Steckdose komplett
Eurokabelnverschraubung
Messingrohr
Schnellkupplun TBE35
Panelstecker 255
Thermostat 100°
Thermostat 130° (35384)
Unterlage fir Drahtvorschub
M8

Vorschub 2Rolle CWF 610
ohne Motor, ohne Rollen
Vorschub 4Rolle CWF 510
ohne Motor, ohne Rollen
Begrenzungswalze fur
Drahtvorschub

Motor 180354

Rolle 32/40 1,a1,2

PCB AEK 242
Reduktionsstiick der Spule
Adapte

Spulenhalter AEKOOP
Erdungskabel55
Erdungskabe315 kompl.
ErdungskabeB55kompl.(389)
Masseklemme 315A
Kableschnellkupplun , Stecke|
Schweisskabel 35
Schweisskabel 50 ( 38B4)
Schutzspule 255 AL
Schutzspule 350 Cu(33B4)
Gabelschaltun@50-458 32A
Kabel CGSG 4 x 2,5

Kette 85cm
Kabelausfiihrung
Strombriicke 400A 60mV
Frontplatte 350D FPoc.+Syn

Aufkleber Frontplatte D242
Gasfilter mit dem Schlauch
Trafo synergic

Pfeil desHauptschalters
Pfeil schwarz gi3e

Sicherung 10A

CAt OGN LT 268
t21INYGo2 seon
{GNI Ol Rdz I
BezpiecznikOA

PL- OPIS

Y 2 O 2-35# pienuchome
Transformator250-2853 O 5
Transformator3553 U5 ¢ Y
Transformator3893 Us ¢ Y
Wentylator SUNON (25805)
wt YS6S|1 @Syida
WentylatorMezaxial (35405)
Rama wentylatora EZAXIAL
t 20001 SYyAS RN
AEK 80003

2 G801 1 NBLINE
Stycznik250-600 32A

Zawor gazowy 24V
Transformator 25600

sterujiscy

t NI SOMm@g.yAl
t NI SO g 889) o
t NI S O Ibiggd. (851405)n
t NI SONBidgylBA ™
t NJ S O rog. $2A (389

230n01 yALBA 305
Bezpiecznilé.3A

Prostownik 25856

Y202 2aseBE4z ¢S
t NI Sondi yal LI
wnOT 1+ YS334f 2
Ramka diody LED

Ramka plastikowa panela
przedniego

t21NY G302 I C

9 dzNB | dnpl@il 1t
DYAlFT R2 9 dzNE
¢dzo Y2ZAAt oyl
{T&06121 000l I
TBE35 panel 255
Termostat 100°

Termostat 130° (35205)
t 2 R\ Wbdpddajnik M8

Podajnik 2olkowy CWF 610
bez silnika, bez rolki
Podajnik 4 rolkowy CWF 51(
bez silnika i rolki

Tulejka dystansowa pod
podajnik drutu

Silnik 180-354

YOs Rl d@knn
t 8l RNHzZ| 26

Redukcja szpuli drutu, 1 para|

Uchwyt cewki AEKOOP

YI 6Sf dzZ2855 YAl
YI 6Sf dA315S YA
YI 6St dz 3554389 |
Y f (s i A S
{1
Yk
Yl 6

o @ (o o O

ZI A S Y-40b)
50F6A1 Hpp !'][
50 6A1 op@0b) / dz
Wityczka250-458 32A
Kabel CGSG 4 x 2,5
_ I 20dz0K yp
Przepust kablowy
Bocznikd00A 60mV

Pulpit 350D PragSyn

oYy

brl1tSa2l1t LIyS
CAf OGN IFT 268
Transformator synergic

t21NY G002 g&80D
{GNIFO1F Rdzd I
BezpiecznikOA

10273
31006
31005
20125

31255
31146
31148
32779
30451
30512
30338
30095

10413

30183
31000
30067

30167

30550
32893
30551
30552
32894
30549
20072
30168
30036
30135
31126
30200

30094

30860

10092
30513
10243

30409

30150
31088

30263
30471
30472

10043

30362
31329
10470

30096

30009
10037
10036
10034
30030
31058
30025
30026
10087
10154
30808
30465
10446
30810
10125

10464

31360
10273
31507
31006
31005
20125

-71-




CZ- POPIS

SYNERGIC

DE- BESCHREIBUNG ‘

SK- POPIS \

EN- DESCRIPTIONS

PL- OPIS

1 |Kolo 180354 pevné Kolo 180354 pevné Wheel diameter 186854 Festes Rad 18864 Y 2 O 2-35# pienuchome 31255
2 |Trafo 250285 hlavni Transformator 2585 hlaviy | Transformer 25@85 Trafo 256285 hauptséchlich |Transformator250-2853 U5 ¢ 31146
2 |Trafo 355 hlavni Transformator 355 hlawn Transformer355 Trafo 355hauptséchlich Transformator3553 U5 ¢ y | 31148
2 o o o o o o
3 ;/gg)nlator SUNON (25305, Ventilator SUNON (25305, 389) Fan SUNOK255:305, 389) glgeg)tllator SUNONR55305, \é\gzr;tylatorSUNONZSSSOS, 30451
3wt YS681 @SyidArtlwt Y68l @SyidAtt |Fanborder SUNON VentilatorrahmenSUNON Rama wentylatorsSUNON 30512
3 |VentilatorMEZAXIA[351-405) |Ventilator MEZAXIAL 3805 Fan MEZAXIAL (3305) Ventilator MEZAXIAL 3805 |WentylatorMezaxial (35405)| 30338
3wt YS6S1 oMEZAXMLUW! Y 6véniilatoru MEZAXIAL |Fan bordeMEZAXIAL VentilatorrahmenMEZAXIAL |Rama wentylatordMEZAXIAL | 30095
t ErFHOLR 2 2 DRBKIB0L < %o e o Leiterplatte Entstorer t 20001 SYyAS RN
4 003 t /. 2 R NJzO 2-@B 6 PCB AEK 8d103 AEK801-003 AEK 80003 10413
5 - - - - - -
6 |Zasuvka repro plocha Zasuvka repro plocha Connector warm up source |Steckdose Repro flach K282 (2 (i & OT 1 I NB LINE | 30183
7|{ G&1-60032Ap n Syl I 6 -6032A Contactor 25@00 32A Schiitz250-600 32A Stycznik250-600 32A 31000
8 |Plynovy ventil 24V Plynovy ventil 24V Gas valve 24V Gasventil 24V Zawor gazowy 24V 30067
9 [Trafo 250600 ovladaci Transformator 25@00 ovladaci | Transformer 25@00 Trafa250-600 Bedienungsteil I{::jg{;ator 25600 30167
10(t nj S LINogIISEN H t NB LINgLISEN H Switcher 2 positions SYN  |Umschalter 2poligSYN t NI SOM@d.y Al H| 31650
10 - - - - - -
10(t nj S LINogl(351-384-405) |t NB LINogIH(F51-384-405) Switcher 4 pos(351-384-405) |Umschalterd-pol.(351-384-405|t NI S 0N O (3B1384-406| 31651
11/t NjSLINYF 6 ma LIt NBLINY I 6 wmn L3 |Switcher 10 positions 168YN|Umschalter 1@olig16A SYN [t NJ S © N Bidgy1s ASYNa | 31731
11 - - - - - -
122+ 8LINY 6 KEl GyNt@LINYy I 8 KfE I @y N|Mains switch knob 16A Hauptschalter 16A 220NnO01 yATBA 30U | 30549
12| Pojistka 6.3A Poistka 6.3A Protection 6.3A Sicherungb.3A Bezpiecznilé.3A 20072
13| aYSNE 28966 Hpa! & YSNE24966 H p n|Rectifier 258356 Stromrichter 256356 Prostownik 256356 30168
14|y2f2 230-2354yS wmy|lY2f 2 2(-354y S ™y |Wheel diameter 18854 Drehbares Rad80-354 Y202 2 asoBa42 ¢ S| 30036
5{LNYLES 12tNo612{LINYIl6 12fSY6 | |Toggle switch 16A/250V Wippenschalter 16A/250V [t NI S©n Ol y A1 LJ 30135
16|Madlo 186354 kovové 5 ND A -354 kovoyén Handle 18354 metal Handgriff Metall 180-354 wnOT 1 YS334f 2| 31126
17|Objimka LED Objimka LED Case LED Fassung LED Ramkadiody LED 30200
18wt YS6S] LI yStdwt YES] LI ySt dz |Border of front panel Plattenrahmen aus Kunstoff Eszgsig;s“kowa panela 30094
19 - - - - - -
20lYY2Ft N1 LInjN& G NGombik pristrojovy HF Potentiometer knob HF GerateknoptHF t21NYGO2 1 C 30860
21 - - - - - -
22|Zéasuvka euro komplet Zéasuvka euro komplet Euro connector complete Euro- Steckdose komplett |9 dzNB | dnplé@i | | 10092
22|t NAOK2 R1F 9! wh/Priechodka EURO zasuvky Euro connector grommet Eurokabelnverschraubung DYy A T R2 9 dzN® 30513
22 |Trubice mosaz Trubice mosadz Tube- brass Messingrohr ¢dzol Y2Z2aat oyl | 10243
RychbspojkaTBE35 zaska, |RychbspojkaTBE35 zaska, Schnellkupplun TBE35 {T&06121 0n0OI I
& panel255 panel 255 S Panelstecker 255 TBE35 panel 255 )
24| Termostat 100° Termostat 100° Thermostat 100° Thermostat 100° Termostat 100° 30150
24 |Termostat130° 851-405) Termostat 130° (35205) Thermostat 130° (35405) Thermostat 130{351-405) Termpstat 13Q° (35205) 31651
5t 2Rt 201+ LBR LUt 2Rt 201+ LRR LIWasher under wire feeder Msagte”age fr Drahtvorschub tM82 RUOERTE LI 50063
Posuv ZkladkaCWF610 bez Posuv ZladkaCWF610 bez ) Vorschub ZRolle CWF 610 |Podajnik 2 rolkowy CWF 610
2 motoru, bez kadky motoru, bez kadky Wi izeetar 2 el CHF 6o ohne Motor, ohne Rollen bez silnika, bez rolki Sl
25 Posuv 4kladka CWF510 bez |Posuv 4kladkaCWF 510 bez mg Wire feeder 4 rolls CWE 510 Vorschub 4Rolle CWF 510 Poda]_nlk 4_ro|kc_>wy CWF 51( 30472
motoru, kl. kl. ohne Motor, ohne Rollen bez silnika i rolki
251 £8681 OevSideit6s] GeyvSRI 2 R_oII gaugepiece under the Begrenzungswalze fir TuIeJka_ dystansowa pod 10043
wire feeder Drahtvorschub podajnik drutu
25|Motor 180354 Motor 180354 Motor 180354 Motor 180354 Silnik 180-354 30362
25| Kladka 32/40 14,2 Kladka 32/40 14,2 Roll 32/40 1,61,2 Rolle 32/40 1,a.,2 YOs Rl d@knn 31329
26|t f 20y é alkRe !9tfz20ye &lLkRa ! 9|PCBAEK?242 PCB AEK 242 t &Gl RNHzl 2 6 | 10470
26 - - - - - -
27 |Redukce adaptér 1par Redukcie adaptér 1par Adaptor Esgsglronsstuck der Spule Redukcja szputirutu, 1 para | 30096
28[5 NDt | OQODPe& ! 95 NDAIl | EOSRI| & |Holder of spool AEROOP  |Spulenhalter AEKOOP Uchwyt cewki AEKOOP 30009
29|Kabel zemnici 255 Kabel zemniaci 255 Earth cable 255 ErdungskabeR55 YI oSt gzi 265 Y A || 10037
29|Kabel zemnici 315 komplet |Kabel zemniaci 315 komplet  |Earth clamb 315A Erdungszang815A Yt S&1T O1 § d A S| 10036
29 - - - - - -
29|Yf SOGS 1T SYYNONYE ASOGS 1 SYyAL |Cable gladhand Masseklemme {T&06121 ondl { | 30030
29we OKft 2all2ell (YweOKfd 1t of 2t Kableschnellkupplun , Stecke 31058
29|YI 6 St &@I nj2 @ GKabel zvaraci Welding cable 35 Schweisskabel 35 YI 6Sf dd ASYALI | 30025
29|Y+ 6St @%AK05P p nKabel zvaraci 50 (3HD5) Welding cable 50351-405)  |Schweisskabel 50 (38105) |Y | 6 St dzi A S Y-405)| 30026
30| Tlumivka 255 AL Tlmivka 255 AL Inductor 255 AL Schutzspule 255 AL 50 6A1 Hpp ! []| 10087
30 |Tlumivka 350 Cu (35405) Timivka 350 Cu (35405) Inductor 350 Cu (35405)  |Schutzspule 350 851405 |5 OF A 1 o@08) / dz 10154
31|Vidlice 250458 32A Vidlice 250458 32A Supply 25@158 32A Gabelschaltung50-458 32A |Wtyczka 250-458 32A 30808
32 |Kabel CQSG 4x25 Kéabel CQSG 4x25 Cable CGSG 4x 2,5 Kabel CGSG 4 x 2,5 Kabel CGSG 4 x 2,5 30465
33y SiS1T JeNloSyewSUIT yBBcwt 6 y |Chain85cm Kette 85cm | 20dzO0K yp OY]| 10446
34 |Vyvodka kabelova Vyvodka kéablova Cable Kabelausfiihrung Przepust kablowy 30810
35. 26 YNl nnann! cn. 26y N1l nnn! c n|Shunt400A 60mV Strombriicke 400A 60mV Bocznik400A 60mV 10125
38t t 20yée a0z ! 9tf20yée &L02R ! 9|PCBAEK 8423 PCB AEK 8d2L3 t 584l RNHzl 2@38 | 10471
39t kySt 6StyN ot | y Sy 35S Rr+4Syn Front panel 350D P+Syn  |Frontplatte 350D P+Syn Pulpit 350D Proc+Syn 10464
39 - - - - - -
40| PropojsynergiclOpin. Prepojsynergicl0pin. Jumper synergic 10 pin Synergia Verbindung 10 pin.[¢ I T Y a&y SNHA | 10538
41|t £ 2 Oy REK 800242 tt20yeé &tiz4e ! 9|PCBAEK sa4 PCB AEK 8a14 t 08 Gl RNHz| 2-614 | 10472
44|{ I Y2t SLN I 6St @f{ | Y2t Slapdnel B28% y |Front panel sticker D242 SYNAufkleber Frontplatte D242 |Naklejka panel®1 2 02 ¢ { 31827
- |Filtr plynovy s hadici Filter plynovy s hadau Gas filter with tube Gasfilter mit dem Schlauch [CAt GNJ 3L T 268 10273
- |Trafo synergic Transformator synergic Transformer synergic Trafo synergic Transformatorsynergic 31507
S~ALAR O KEFGBYNK2~NL I Kt | @&y SK2 Dartof main switch Pfeil des Hauptschalters t 21 NY GO2 ¢&vn| 31006
Sl=ALRE BSE 1t 6S~-NLJN I @Sult 6 A | Dartbig-black Pfeil schwarz giRe {GNJFO1F Rdz I | 31005
- |Pojistka 10A Poistka 10A Protection 10A Sicherung 10A Bezpiecznik0A 20125
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CZ- POPIS

PL-OPIS

0 Nooou b~ WNNE

Kolo 180456 pevné

Ventilator Sunon

wt YS6S] OSyidait
I &Y S NE 2 8666 Hp
Zasuvka repro plocha K282

Plynovy ventil 24V

Pouzdro pojistkové PTF
t22A8G1 1 3GNYz o
t2eradaltr altsy
{ G &1 215 184 n

tf20d0al2e 2 RONBZ

Trafo 1806215 ovladaci
t njS LINydioB. 16An

{2181 6SNBSye
STANDARD

{2181 6SNBSye
PROCESSOR

Termostat 100°
Trafo 245 hlavni

Kolo 18 pn 226y S

Rychlospojka zasuvka panel35|

e LINY I 6
~ALN L @St
Knoflik pr. 26,4 mm
Zasuvka euro komplet
Posuv 2kladka CWF300+kladkg
motoru

Motor 180354

Kladka 22/40 04,0
tf20ye aLre !9
5NDt 1 Opape ! 9
Redukce civky adaptér AEK
Vidlice 18€215 16A

ySisSi ypOY

Kabel CGSG 4x1,5

Vyvodka kabelov& 20

Zamek plastovy

Kabel zem. 255

YE SOGS T SYYNON
{1 nNz ondKHC G
Madlo 180354 kovové
tlhySt 6StyN o}
.26yN INEBG LXS
t f 2 <pyj AEKB02-008
PROCESSOR

Ventil plynovy 24V s filtrem
TransformatorProceser /
Synergic

Konektor 3kol. zasuvka XLR187

6S

19Y

nnn,j.

- 26y NI

Kolo 180-456 pevné

Ventilator Sunon

wt Y681 @Sydaatt
' &Y S NE 2 85666 Hp
Zéasuvka repro plocha K282

Plynovy ventil 24V

Puzdro poistkové PTF
t2A801F GNXz A6
Poistka sklenena 10A

{ G e 180715 16A
tfz20ye aLRe
003

2-R

Transformator 18215 ovladaci
t NB LINydiot. 16An

BONT 21 6 SNWBSye
STANDARD
BONT 21 6SNBSye
PROCESSOR

Termostat 100°
Transformator 245 hlavni
Kolo 180 pn 2026y S

Rychlospojka zasuvka panet3%

@ LINY I 6
~NLJ +F gSult
Gombik @ 26,4 mm
Zasuvka euro komplet
Posuv 2kladka CWF300+kladke|
motoru

Motor 180354

Kladka 22/40 04,0
tft20yée aLre !9
5NDALF 1 ©6odP| &
Redukcie cievky adaptér AEK
Vidlice 18215 16A

wSUOFT ypOY

Kébel CGSG 4x1,5

Vyvodka kablovad 20

Zamka plastova

Kébel zemniaci 255

Yt ASOGS TSYYAL |
{ 1 NNz ondKkHC
5 ND A +-354 kowoyén
thySt 6StyN ¢}
.26yN 1NEBG LXS
tf20yeée -g020p2 ! 9
PROCESSOR

Ventil plynovy 24V s filtrom
Transformator Processor /
Synergic

Konektor 3kol. zasuvka XLR187

20y N1

6 A

1'9Y nnn

SK-POPIS EN- DESCRIPTIONS

Wheel 180456 fixed
Fan Sunon

Fan border NT
Rectifier 25856

Connector warm up source

K282

Gas valve 24V
Protection case PTF
Protection

Fuse 10A

Contactor 18@15 16A

PCB suppressor AEK 8I13

Transformerl80-215
operating
Switcher 10 positions 16A

Pack of red cable STANDAR
Pack of red cable 309/269

PROCESSOR
Thermostat 100°
Transformer 24%nain
Wheel 186354 rotary

Gladhandsocket 3550

Switch

Dart big- black

Knob @ 26,4 mm
Connector euro complete

Wire feeder 2rolls cwf300+rol

without mot.

Motor 180354

Roll 22/40 0,8L,0
PCBAEK113

Holder of spool AEROOP
Adaptor AEK

Plug 18215 16A

Chain 85 cm

Cable CGSG 4x1,5
Cable clamp @ 20
Plastic lock

Earth cable 255

Earth clamps 315A
Case 309/269 complete
Handle 18854 metal
Front panel 309/269

|Side cover metal complete

Suppressor AE802-008
PROCESSOR

Gas valve4yV filter
Transformer Process/
Synergic

Connector 3pin socket
XLR187

Shunt AEK 400A

DE- BESCHREIBUNG

Festes Rai80-456
VentilatorSunon
Ventilatorborder NT
Stromrichter250-356
Steckdose Repro flach
K282

Gasventil 24V
Sicherungsgehéause PTH
GlassicherungRohr
Sicherung 10A
Schiitz180-215 16A
Leiterplatte Entstorer
AEK 80003
Trafo180-215
Bedienungsteil
Umschalter 1€polig 16A
Gebinde von réten Dréht
STANDARD

Gebinde von réten Dréht
309/269 PROCESSOR
Thermostatl00°

Trafo 245 haupt
Drehbares Rad80-354
Schnellkupplungstecker
3550

Schalter

Pfeil schwarz gréfl3e

Euro- Steckdose komple
Vorschub 2Rolle CWF 3(
ohne Motor, mit Rollen
Motor 180354
Rolle22/40 0,81,0
Leiterplatte AEK113
Spulenhalter AEKOOP
Spulereduktionadapter
Gabelschaltung.80-215
16A

Kette 85cm

Kabel CGSG 41,6
Kabelausfihrung 20

Erdungszang@55
Erdungszang815A

Handgriff Metall180-354
Frontplatte 309/269

Leiterplatte AEK802-008
PROCESSOR
Gasventil24Vmit filter
Transformator Processor
/ Synergic

Stecker 3Pin Cocket
XLR187
StrombrickeAEKA00A

Y 2 O 2-456 pienuchome

Wentylator Sunon
Rama wentylatora NT
Prostownik 250-356

24801 1 NBLINE

Zawor gazowy 24V
Tulejabezpiecznikowa PTF
Bezpiecznik
BezpiecznikOA
Stycznik180-215 16A

t 20N 01 Sy A SAERINZ
003

Transformatorl80-215
sterowniczy

t NI SOnOT yAl wmn
2ANnT1F Of SNB2Y
przewodnikéw

2ANT1F O SNB2Y
nikéw 309/269 PROCESSOR
Termostat100°
Transformator2453 Os g y &
Y202 2dseBE424S

220n01 YA
{GNJ OV

Przycisk 26,4 mm
Euro gniazdko komplet

Wire feeder 2 rolls CWF 300

Silnik 180-354

YOs Rl #H4@8knna n
t 20001 Sy A SAERLNZ
Uchwyt cewki AEKOOP
Redukcja cewki zasilacz AEK

Wtyczka 180-215 16A

_ I 20dzO0K yp
Kabel CGSG 4x1,5
Przepust kablow@ 20
Plastikowy zamek
YI6St ddB®SYAL 2
Yt $al O1T S dd ASY
Szafa309/269komplet

t 2 NY G354metalawa

Pulpit 309/269

haozyt 06201yl

t 20001 Sy A SAEKBORHZ
008 PROCESSOR

Zawor gazowy 24V
Transformator Proceser /
Synergic
%6NOT S o

Bocznik AEK 400A

R dz0 |

oY

giie 2

31255

30451
30512
30168

30183

30067
30075
20072
20125
30999

10413

30166
30552
10742

10796

30150
32375
30036

30409

31265
31006
30598
10092

30997

30362
31330
10334
30009
30096

30807

10446
30658
30810
30182
10037
30030
32428
31126
10741

10470
32403
31507

30041
10125
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bt KNI RYyN RNf &

L2 adzd4 RN (dz

Nahradné diely posuvu drétu a zoznam kladiek
Spare parts of wire feeder and list of pulleys
Ersatzteile Drahtvorschub und Verzeichnis der Rollen

I Tt1 OA

10
11
12
13
14
15

17

18

19
20
21
22
23
24

25

26
27
28

29
30

TFHYASYyyYyS

CWF 510-2

CZ- POPIS
Deska posuvu pro ELVI motor

ttFad LInNGEFd

ttkad LInNGt BIDd

ttrhad LinNGEl1d
I fNRSt ONR dzo dz
al A0S LInNGE I g
wkYSy2 LInjNG2 |
levé

Kolo ozubené CWF 510
komplet
~NEB dzo talmgweCivF | d
510, 610 R
~NRdz6 anXyEdIZIp
YNRdzOS|1 LR2Arad
t NHzOA Yl NI YSy §
2S1J q ¢
YE Ny S
Kolo ozubené
Kladka @ 32/40
~NRdzo OS&GAKNY
dzZLINY I ON
Kolo ozubené

Krytka plast. ozubeného kola
~ NPM#&12

t2RE 2011 Al 2¢€
~NRdzo acEMH

%l gt RSON 0626RYG
Y%t @t RSON L)+ &g
Klinekk fNRSt S Y2 ii
t2e2radye 1 NERdz
t22Ardidye 1 Ned{

Trubice mezi kladky @ 5x55/@

it2Aa002

~ N2 dzo

Motor maly

SK- POPIS
Doska posuvu jerELVI motor

Plast pritlaku sa stupnicou

Plast pritlaku @ stup. CWF 510

Plast pritlaku @ maticou CWF
510
I NAFRSU a1 Ndzi |

Matice LINN G f | 6 yaS K 2

Rameno pritlaku CWF 520
UIé

Kolo ozubené CWF 510
komplet

Skrutka pritlakwuamenaCWF
510, 610

Skrutka M4,8x9,5

YN O21 LRA&GYE
t NdzOAy&a NI YSy
2L g c

Klinoki A 802 gl ON

Kolo ozubené
Kladka @ 32/40

{1 NMzi{ I O
Skrutka upinae kla
LJ2 Rta®106
Kolo ozubené
Krytka plast. ozubeného kola
Skrutka M4x12

t 2Rf 207 |
Skrutka M6x12
Zavadzaci bowden

[=X
< »»

AT 2€F

Zavadzaci plastovy prievlak

Klinok hriadele motoru 3x6,5
t2radye 1NpO2|
t2radye 1NpO2|
Trubice medzi kladky @
5x55/@2

LJ2 a

Motor maly

dzg 5 9

EN- DESCRIPTIONS
Feed plate for ELVI motor

Fixing arm complete
Calibrated part for fixing arm

Cap for the fixing shaft
Spring type straight pins

Nut for pressure arm
Pressure arnCWF 51 left

Gear wheel complete

Shaftfor pressure armCWF
510, 610

Screw M4,8x9,5

Retaining ring for shaft RAS
Spring for pressure arm
Shaft @ 6

Parallel key 4x4x8

Gear wheel complete

Feed roll @ 32/40

Shaft

Fixing cafb10
Gear wheel
Fixing cap

Screw M4x12
Insulating washer
Screw M6x12
Wire guid tube

Inlet guide

Woodruff key 3x6,5
Retaining ring for shaft A10
Retaining ring for shaft RA4

Intermediate guide &x55/32

Motor-small

R Nz dz A

I 48T yrY 1€F RS

DE- BESCHREIBUNG
Vorschubplatte fur ELVI motor
Andrucksstiickplast mit Skala
CWF 510
Andruckssttickplast mit Skala
CWF 510

Andruckssttickplast mit Mutter
Druckwelleschraube

Druckarmmatrize
Druckarm CWF 518 link

Zahnrad CWF 512 komplett

Druckarmschraub€WF 510,
610

Schraube M4,8x9,5
Sicherungsring

Armfeder

Stift @ 6

Sicherungszwickel 4x4x8
Zahnrad

Rolle @ 32/40
Sechskantschraube

Vorschubklemmrolle 510

Zahnrad

Deckel des PlastikZahnrades
Schraube M4x12
Isolierunterlage

Schraube M6x12
Einfuhrungsbowden

Kunstoffdise

Woodruff key 3x6,5
Sicherungsring A10
Sicherungsring fur Welle

Intermediate guide @ 5x55/@2

Motor klein

PL- OPIS
t oedl L2 R 8k |
Element plastikowy docisku
NI T T-8omplgth t N
Element plast.docisku wraz ze
altren
Element plastik.docisku z

YEUNY G D

9t SYSyid Y20dz2rn
| Nz I Y2 0dz2nol
dociskowe

wk YAt Rae®Ara| 24
Y202 1tolGS I
| NHzo I R20OA&71 24
| NX&64/8x9,5

t ASNT OASZ 11069
{LINY¥d&yl NIYASY
Czop @ 6

YtAY R2 120F I
Y202 1toliS R2
Rolka@ 32/40

| NXzo F

| NHzo I R2O0OA&] 24
Y2ao2 1tolds
haovz2yl LX I &dGAl7
| Nz anEmH
t2R1OFRT I AT 2¢
| Ndzo I acEmH

Prowadnica drutu

Plastik. element prowadnicy
drutu
Y20S$ &
t ASNI OAS2Z 11
t ASNI OASZ 11
| NER1 26 LINE
5x55/@2
al 0é

g Odz A

o
iy (=

0
g+

AAE VAL

20206 @
0007800262

0007800352

0007800112

0007800272
0007800212
0007800362

4 0007800182

0007800032

4 0007800372

000780016
000780017
000780006
000780004
0007800122

000780010
000780001

000780007
000780039
000780040
000780041
000780043
000780020

000780028

000780019
000780042
000780018

0007800142
30362
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30
31
32

Motor velky
.St 8lye (NEBG
~NRdzo ansSyEdIp

a2z
.St 81
Skrutka M

T+ +—or groR

:ndeckung
raubeM4,8x9,5

Wielki silnik
Metalowa obudowa
| NH&®48x9,5

30460

© oo~N O O b

11
12
13
14
15
16

17

18
19
20

21

2

23
24
25
25

N

CWF 610 - 2-KLADKOUY POSUV DR

CZ-POPIS
Deska posuvu prELVI motor
tfFad Lnjhicie | 1
komplet
tfFad LINGt
tfFad LInNGE k1
I fNRSKu LInjNGt I
al GAOS LINGE I
wkYSy2 LInNGf
Koloozubené komplet
~NBdzo LInNGfE
510, 610
~NBdzo ackEy
YNB dzOS1 LR 243
t NHzOA Yy NI YSy
2513 q c
YENY ST TFeaodd
Kolo ozubené
Kladka @ 32/40
~NR dzo dzLINYyl ON
L2 RI @+ 6 S
~NBdzo acEmH
t2Rf 201+ Al 2¢
%t @t RSON 626RS
%l gt RSON LX I &
Klinekk fNRSt S Y2
t22rdaldyeée 1 NBd
t2eralye 1NBd
Motor maly
Motor velky

Doska posuvu pre ELVI motj
Plast pritlaku @ stupnicou-
komplet

Plast pritlaku @ stupnicou

Plast pritlaku s maticou
I NRAF R&W LINNGG €
MaticaLINN G £ | 6 yaS K

wlk YSy2 LINNGE |
Kolo ozubené komplet
Skrutka pritlaku rameamCWF
510, 610
Skrutka M6x8
YNB O21

t NHzOA y |
2L g ¢
YEAy21 1t
Kolo ozubené
Kladka @ 32/40
Skrutka upinaci kladky
L2 Rt @I 6 S
Skrutka M6x12

t 2Rf 201 |
Zavéadzaci bowden

L2 A&y
NI Y8y

Cx
N

A

ax

AT 2

Zavéadzaci plastovy prieviak

Klinok hriadele motoru 3x6,5
t2ratye | NyO2
t2Aadye 1 NyO2
Motor maly

az2ii2N) gSU e

-

EN- DESCRIPTIONS

Feed plate for ELVI motor

Fixing arm complete
Calibrated part for fixing arm|

Cap for the fixing shaft
Spring type straight pins
Nut for pressure arm

Pressure arm

Gear wheel complete
Shaft for pressure arnCWF
510, 610

Screw M6x8

Retaining ring for shaft RAS
Spring for pressure arm
Shaft @ 6

Paralell key 4x4x8

Gear wheel @ 32

Feed roll @ 32/40

Fixing cap

Screw M6x12
Insulating washer
Wire guid tube

Inlet guide

Woodruff key 3x6,5

Retaining ring for shaft A10
Retaining ring for shaft RA4
Motor-small

Motor-big

Tu

DE- BESCHREIBUNG
Vorschubplatte fur ELVI mot
Andrucksstuick Platte mit
Skala

Andrucksstiickplast mit Skal

Andrucksstiickplast mit
Mutter
Druckwelle

Druckarmmatrize

Druckarm

Zahnrad
Druckarmschraub€WF 510,
610

Schraube M6x8
Sicherungsring

Armfeder

Stift & 6
Sicherungszwickel 4x4x8
Zahnrad

Rolle @ 32/40

Vorschubklemmrolle

Schraube M6x12
Isolierunterlage
Einfihrungsbowden

Kunstoffdise

Motorwellezwickel 3x 6,5
mm

Sicherungsring A10
Sicherungsring fur Welle
Motor klein

Motor grof3

PL- OPIS
t o il LR R 8iyik
Element plastikowy docisku
wraz ze $ | fkéimplet
Element plast.docisku wraz
altrtn
Element plastik.docisku z

YEINY G N

¢ NJ |dbciSka

| N#zo I Y2 Odz2 ng
dociskowe

wlk YAt R20OA&1] 2
Y202 Ikdmpleti S

| NHEo2OA &1 26|
TtoldsS3az

| Ndzo I acEy

t ASNI OASZ 11 9
{LINYdeyl NI YA
Czop D 6

YAy ReolabH2
Y202 1toldsS q
Rolka@ 32/40

| Ndzo I R20OA4& 4
| N0z acEmH
t2R1OFR1I AT 2

Prowadnica drutu
Plastik. element prowadnicy
drutu

Y2081 6 Udz
t ASNI OaSELAS
t ASNT OASZz 11
al vé& aArfyal

>

g
0

000780024
000780013

000780045

000780027
000780002
000780036

000780008
000780003

000780037

000780038
000780016
000780017
000780006
000780004
000780005

000780046

000780043
000780041
000780020

000780028

000780019

000780042
000780018
30362
30460

tyglieNyexkodey 20N

Typ kladky /Typ kladky/ Type of feed roll Typ der Rolle
+yAldnyNk@yS2O0ON

LINAYSNI 1 fFR1 @&

Inside/outside diameter of feed ro#2/40mm
Innen/ Auendurchmesser der RolB2/40mm
@ dratu/@drétu/ @ wire/ Drahtdurchmessen,6¢ 0,8

LINA SYSNI 1€ I

Ocel,nerez Fe

30348¢ 0,6/0,8

-76-

1]

Hlinik- Al

Wielki silnik

¢ NXHz0 -ATdbg Wire




@ dratu/@drotu/ @ wire/ Drahtdurchmesse,8¢ 1,0
@ dratu/@drétu/ @ wire/ Drahtdurchmessen,0¢ 1,2
@ dratu/@drotu/ @ wire/ Drahtdurc’

CWF 300 - 2-KLADKOVY POSUV DRATU

31330¢ 0,8/1,0

32004¢ 0,8/1,0
31893¢ 1,0/1,2
31869¢ 1,4/1,6

32122-1,0/1,2
32145-

1,4/1,6

CZ- POPIS SK- POPIS EN- DESCRIPTIONS DE- BESCHREIBUNG PL- OPIS 20296 P
1 | Deska posuvu Doska posuvu Feed plate Vorschubplatte t védt L& RIa2y| 000780023
ttFad LInNut I | Plastpritaku e stupniou Fixing arm complete Andrucksstickplast mit !Elgmerlt plast.docisku wraz 000780048
komplet komplet Skala IS atrtn
e SN e . ) Calibrated part for fixing Andrucksstiickplast mit Elementplastik.docisku z
3 (tflad LiInNOf I | Plastpritlakusstupnicou arm Mutter VELNE G0 000780047
4 [t tF&G LINGE | Plastpritaku s maticou | Cap for the fixing shaft ':A':t’tr:rckssmc“p'a“ mit ¢ NF LA SZ R2OA| 000780049
5 |1 fNRSt T 2AO0[I NAlIRSU T F Aa|Spring type straight pins | Sicherungsring t ASNI OASZ 1 I { 000780061
6 [YNRdzOS| LI22A|YNHO2| LI A &I |Retaining ring for shaft RA] Armfeder RA7 { LINY 0 & y I RANJ Y| 000780050
7 |t nNG f16yS NI |tNN u tl 6yS NI |Pressurearm Druckarm wlk YAt R2OA&71]| 000780051
8 |YNRdzOS1 RA&G|YNYO2| yR4x& ( I | Distance ring @ 14x6 Distanzringl4x6 t ASNJ OA SZ14R2 | 000780063
9 |28 LJ g wmn 2t LJ g mn Shaft @ 10 Zapfen @ 10 Czop @ 10 000780052
10 |[20A4&a] 2 [20A&a] 2 Bearing Lager _20ealz2 000780062
11 |[YNR dzOS1 RA&G|YNHO21 yR4E G} | Distance ring @ 14x3 Distanzringl4x3 t ASNJ OA SZ 1483 | 000780064
12 |t NHzOA Yl NI YS|t NHzOA ya NI Y S| Spring for pressure arm Armfeder {LINY 0eéyl NI Y| 000780053
13(2SLJ q ¢ 2L g ¢ Shaft @ 6 Zapfend 6 Czop D 6 000780054
14 |[YNR dzOS1 LRZ2A|YNHO21 LI A A& | Retaining ring for shaft RA{ Sicherungsring t ASNI OASZ 1 I ( 000780016
Krytka plastového ozub. . . Deckel des Plastik « < .
15 kola Kryt plastového ozub. kola | Adapter ring Zahnrades haO2¥FauaAl2é| 000780055
16 | Kladka Kladka Feed roll Rolle Rolka -
~NEB dzo dzLINY I O] Skrutka upinania kladky - L B M x
17 L2 RE & b6 S ) L2 Riag b6 ) Fixing cap Vorschubklemmrolle | NXz0 | R2 OA aﬂl 000780056
19 [t 2Rf 201 AT 2|t 2Rt 2014 Al 2] Insulatingwasher Isolierunterlage t 2R1 OFR1F AT | 000780057
20 | %I @t RSON 6 2 ¢ R| Zavadzaci bowden Wire guid tube Einfuhrungsbowden Prowadnica drutu 000780058
21 | %l @t RSON LIt I & | Zavadzaci plastovy prieviak | Inlet guide Kunstoffdiise g:if:'k' element prowadnicy | 4785059
22 |~NRdzo ac E M H Skrutka M6x12 Screw M6x12 SchraubeM6x12 | NHz2o I ac Ey 000780043
23 |~NBdzo apEy Skrutka M5x8 Screw M5x8 Schraube M5x8 | Ndzo I apEy 000780060
24 |YE NYS1 KnNRS ;'(%”gd"'ade'e motoru | \voodruff key 3x6,5 Motorwellezwickel 3x 6,5 | Y2 OS] 41 Odz 4] 000780019
25 |t 22araliyée 1NB|t2Aadyeé 1 NY O|Retaining ring for shaft A10 Sicherungsring A10 tAﬁ)S NIOASZ T H 1 00780042
26 | Motor maly /Motorvelky |a2 G 2NJ YI f & « | Motor-small / Motorbig Motor klein /Motor grof3 al e aaAft gimk] 30362 / 30460
Typ kladky /Typ kladky Type of feed roll @
+yAlGnNyNk@yS2ON LINAYSNI 1 fFR1& H [D: Igl
+ygi2Nyexkgd2y 1l 20N LINASYSNI 1€ H

Inside/outside diameter of feed roll 22/40mm

@ dratu/@drétu/ @ wire/ Drahtdurchmessen,8¢ 1,0
@ dratu/@drotu/ @ wire/ Drahtdurchmessen,0¢ 1,2
@ dratu/@drotu/ @ wire/ Drahtdurchmessen,8¢ 1,0

Ocel,nerez Fe
30348¢ 0,6/0,8

31330¢ 0,8/1,0
31331¢ 1.0/1,2

Hlinik- Al

32004¢ 0,8/1,0
31893¢ 1,0/1,2

¢ Niz0 - Wire

32106¢ 0,8/1,0
32122¢ 1,0/1,2
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CZ t njNNHz6 1

PLRT 2NYSYNR 2 Y2K2dz 2 LINI @2 gloke Oq 2y Sy {LINT 1012 308 1 NyOM H

LINE 2Ra

GNF ySyN 1

b oI

Lnj N

at dzOy $

zavadalInjNT y | t fNGAYI
1/ Je stroj zapnut giti? % LySGS aidNere R2 aNiGSo
21JevaNU2 @S 11+ adzd0OS yIF LISGNK|%l 2y iNRfdzeiS aNU2@2dz 11t &dz@| dzo
bSoSON @5 3/Nenivypadgn;?drétz]esvorkovn'miaIé}]N\Bfﬁ;QJ\ll/zlz)/L]N\EtdzauS aNU2@2dz T+adNB1dz ySo2 |
A0 nS6 I nk 1 EF@YN GBLNYEG 28 LRO||zeYSz:iS Ktl GyN QeLNYyL6®
5/ Vypadeny kabel ze svorkovnice ve stroji. VP LIS@ySGES 1loSto
ck hgtt RION {-Wbaflehafaz8. o6 ST %lzyuNEtdzeué Ttadzg1dzz T+t &GNB]dz LN
7/ Vadné ovladaci trafo. +8YSzGS 20ttt RI ON N} F2 0
+SydAftt G2 N Vadny ventilator. +23YSz3GS @SyidAftt (2N®
Ik { ¢, Y! 2PaSO\ NEBOE#
UNenil  LR2Syl 2@ttt RIFON i1t aidlwLysisS 20ttt RFON T4+ & &GNB1 dz K2 njt 1 dzo
e s s . . hRLRZ2GS K2nt 1 + LNSyz2adsSis RO 12yil
HK £FRYyeé aLNYyH6 Wdmi2l @Bt 24 030Ny gev$zis ALKENEI Gl 21 ED 1105t
R +2YSz:GS aNU2@2dz LR2A&G1dz= T 12y dNRTE dz2
e AR A b e I |12yuszdzeus FH16 yb s081l6A0
ventilgtor jde, - nk +t Ryl ON@Ll adal+l68d |+avy3$zis aGaltéo
asgvlzn{_sf)dlalsq) 5/ Vadné termostaty (vizchéma). teYSzﬂS GSNy¥2ail Ge o
nsa @t oz Kk {¢.Y!2 {tNb#X bOWS59 th{! *
MK =l Ryt nNRNON St S1dNByA|lzxz&YSz(iS RSa&] dzo
2/ Vadny motorek posuvuuhliky. +8YSz3GS dzKf N1 & LI &dzddzd
& {¢,Y!2 {tNb#3 th{! =+ W59
MKk tnSt2ySye T SYYNON 1+oS|LT 2t OSy%amdblaedyt = LW Sk Sy 3 ySN yIN-Q
HK =k Ryé 12FEALEYN 11068t |+8YySzidS 12FEAtEYN 168t @
. . = ) a ] {S2YSGS KdzoAOA | 0BEAAEGEEBSY8RL] A@SEY
glmsjgz%i\gﬁl 1/VKdz?AOA 'Fanjilev?:S )fl KN\EVY ASLI NFGYNY aLINB2SYo
HK LT 2t 0SS KdzoAOS 28 1L2O1|+x22YSGS KdzoAOA®
Nelze regulovat mk | @2fySye 1y2FtNl NB3IdA :ﬂ}gy?@é 1;}/@?(]\11 NB3dzA I OS NBOKf2aila
rychlost posuvu dratu 2t 20121 Sye LRGSYyOA2YSUND |+2YSzdS LRGSyOA2YSGEN®D
ok *F Ryt nNRNON St S1iNRByA|+8YSz(S RS&] dzo
MK bSéAaG2Gl yI OSYdAft1dzoft NPGSFGES RSY2yidt O I LINRBS6AOGSYN LI LN
(G ES dyal HKCV)LJI;[’])/é )“/haé'rdhlul(i(?/é,]\;éﬁtily[&ﬁvdz.‘[v Nastavte tlak.
plyn. ;gﬁ‘é‘;f&;fwazg\%“ Q,éségz?é’?{,ﬁ I_?1¢N‘t2dzo;\eﬂ§ GK2RYE NBRAZ GYN OSydAfs yi L]
4/ Vadny elektromagneticky ventilek. + & Y S eldkt®omagneticky ventilek.
Ik ~t!¢b° tw /1 h5 S5w#HWIAKEMny #Y9a2 b9.h tw
MK tNRGEFI] 2SS LINNEAO 1T L4t NAGEI 1 &YN oeéi -Imkbhodbkajhdbice.l LIdzOG Sy m™
HK t NAYSN) 20 @2N0z LINAGE | 1dd+eYSzdS LINAGEL] T+ 2RLRZINRIFIZSNONOG®
ok tNAGflI]1 28 aArafyS TyS6A|lh6radsSisS ySoz gevySzisS LINAGE 1o
nk t NERdRIHNSDL d yeé o +eYS8z:GS LINAGEL o
pk tnNfAO 1NIG1é yKkSonp |LdaiN|+&YSz(S 0620RSy®
ck bSYyN L12dOAl 02@RSYy &LINJzxeYSzi$S 020RSyo®
Tk %YS6A0GSye 020RSy® +e6Aa0SGBS o2PRElY K2 6AadGAG 1 ORe GéeR
9/Kladkan® A y & LINAYSNJ RNI { dzo P g2t ySGS LInNGfIl1 1fFRl1& LR A&dzodzo
Mnk YEfIFR{l LRR&adzSdz 25 2LRG|blalFisS 1€l Rldz 2RLR2ONRF2NON LR dZOAGSY
MMK [/ N@1F RNI Gdz 25 LINNEAO|| @2t ySiS ONRdzo oNJ Ré ONGl&d
& |- K h{¢!l ¢bN tyN2Lb,
;Hﬁfﬁj’zélgpgl %lda (s TrLRerl aiNRe LBR 2Ayé 2Aa(A6
NET 2GnAL o I+aGNB1dz I LINNG2RYN aNO2de 1hoSto ]
L2 aSLydziN a@kno K2njt | dz GOSOKY & 0408M
1/ Vypaden&aze. 3 n LNBLR2Sy2 /n nthmSLJNyW\OS".Sn]EMMO 574
LINjSLINY I 6 K NHzo Bofoge AyHOZIRI! Nookidd/iRpadne faze, objew q
L2 dZd S yI LIS Gy 28 2% N 2H@yhATALING SRS 2yS il
THOFRI 25198 dDOS| y6A2 @S dw2fySyé RN
HK bS&ELINY gyS yl adlgSye LJN‘%IQ)/UN\EdeEUS YILJSuN I NBEOKf2ad LI adw
ok ~LIGyS di SYySyNo :(/;‘L;VuN.EtdzauS 12yidl1d YSTA T SOENGSRUE
nKk =l Ryé dzaAYSNE20JI 6o +8YSz3GS dzAYSNE2OI 60
5/ Nekvalitni plyn nebo drét. t2dzOA20S 2Ayée RNY G ySo2 Liéyo
ck =k Ryé& LINSLNYIS ylILSGNG+&8YSz(GS LINSLINYLG6d
7/ Vadné obvody. +2YS=z0GS GNIyaFzN¥Yt G2N®D
yk tnSLA £ SysS mmsghianSIINY Fg bl KNI FiGS &GFRyYyS OSRSyNo
MK h LJ2 { njS o 2det pfokluzdjel | R{ I +eYSzGS 1fF R dzod
HK bSYN LRdZOAG &LINI gyée LINjxeYSzidiS 1fl Rl dzo
3/ Vadny motorek 2 LJ2 (i njS 6 2 I y Gadndzkotvp| + 8 YSz S dzKt N1 &3 1200dz ySoz2 O0Steée Yz2iz2
nk %I RnSyt K2NYyN 1fFR1F® [+8YSz(i8 K2NYN 1fl RY{dzo
Drét je posuvem pk bSYyN LI2dOAl 020RSYy &LINJxeYSzi$S 0620RSy®
YSLINI GARSt|ck %yS6A0GSye 620RSy® +26Aa0SGBS o2PRElY K2 6AadGAG 1 ORe GéR
Tk tRENf OBy e LnjNjé deformoviindratd? | @2t ySGS LInjNGE 1 1fFR1& LR &dz0dzo
yk YfFR1F yI 2Ayé LINAYSNI|bl&FFGS 1fFRldz 2RLEONRI2NON LR dzOAGSY
Kk YEIFR1lF LRAadzdz 25 2LRdGn|+eYSzdS 1tFRldz I y2@2dzo
MAK [ NG ARNG Sz Nedy SININNIRY ! g2t ySGS oNJ Rdz ONGl1 & ®
i CImk t2012T8Syeée LnSLINYFGS yIL]z2YSzd8 LinjSLINYIF 6 yIFLSGNS®
;rif‘;"%dg“’agemzéHK t20121SyS aS1dyRI NYN O|x2Y$z0(S (NI F20
TL KNGl a80K t201278yS #&BLINAYI NYN glxeySzisS (NIF20 i )
nKk %WINFG ylI dzAYSNE2@lI 6A y|hREAGNI z3GS LINNG6AYdz T 1 NI G dzo
{ Ot SONKRM MKk / NGOl ySo2 RNIG as R2G[za2NBQOyS2iS T RSTANNZOIYS® aSayERANG]E ¢
t‘jgofézrg(ﬁadracﬁ ;%& Ié??e@s YSSRAA2 GRR AMBAD2| | 2 o 5 1538 LNPAG2NI LR AdDd 2R BOSOK y$
ANU2ge 1l ook | aYSNE2@lI6 a5 R2iGelt a|whYSi i8S 12yllrlidz 6§StSalF dz&AYSNE20I6S
e . t nSaPgSR6GS a8 28aitAz 2S5 LRdzOAG & LN
ély?l nS6l2dzimk 'CA)LJ',W LJngyﬁ:"_m dz6t '?{“”' L2 LnjNLF RS Gev$zi$ (2B 11068t3 ySo2
) Hk SyidAat 285 081 yrHLSiIN® |FeYSzi(iS Relkehtrpriky. fNRNON
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MKk tfey ySyN LdzOGSpynsfSo2 [t daUOGS L ey ySoe2 LhilLlRa2(GS y202dzs LIi Yy
HK tnNfAO &Afyeée LINAGLY yI|%@e0iS LINAG2] 20KN}YyySK2 LXeéydz ySoz
ok al GSNRAI t b@BUehodIGemMOISY |5212yHES YIGSNRtE 26Aa05G50
Pory ve svéru nk | dzoAOS K2njt 1dz 25 1 yS6A|hR&GNIz3GS NRT &dnA]l F LIR&aGnN]1S2GS Kdzo
’ ) - ) S st s | 5NDGS K2njt 1 @S @1 Rt t Sy@i¥l & 25 R d2r ILIN& NIS
pk |1 2nt 1 2SS LINNEAO gI Rifsé@dv&ﬂjl’hodrétu.
ck tnNEAO YItée ySo62 LhnNtA|bladr@as LINAG2] L éydz yI 4LINI 9yS K2R
Tk | FRAO20S LINRLR2S ySiSa|nl2yiNRideill REDFHaOKOIWEDKRZ 24 @
MK hd@2N] LINEGE I 1dz 6OLIAGT &, . i . 5 a
(Bl nj2 6l ON |LINAYSNIz L2 dzOAGSK2 a@lnagr|E8YS2US LNEGEI] T+ SK2ZRyeo
aYeéo61dz YST|uk ¢tF {1 yI LInNUGAOSYPSE1e®R|t202f 0SS LINNGEF6y2dz 1t R] dz L} & dzddzd
avstupem do kapilanj o k %y S6A0GSy e ySor2nba@i|+286Aa0S6620RDGRSFS (njScl {|FORe (éeRSy
K2 njt 1 dzo 3i;uK£nJ}‘1dz 28 LR dzOAl ©620RS YiéYSzUS wodingit k1 1 F

SK-t NNNHz6 1+ LINE 2R&GNI ySYN 1t Ot

UpozornerieY & (i NB BINY #1081 f ATA1 20 YN | LINNaf dzOyS @e 012t SYyN LINI O20y NOAH
Zavadapriznaky t NN6AY I Yy A

1/ Je stroj zapnuty sieti? Zapnite stroj dasiete.

2Jlevars02082 1+ad@1S yHLNG[{12YGNREd2GS aAS020¢G 14 ad@| dzo
bSoSON 68 3/223'33%",_,)”’5“’”“)’d’OtZOS"Ork""”'te' QUNBLE |y aviNRtdedsS aA8028¢ T+AaGNB1dz FtSo2
TOLNFS1F yink 1fl@dye @GeLNYlI6 28 LR20O1|+teYSz:GS Kil gye GeLNYyl 6o

5/ Vypadnuty kabel zo svorkovnicestroji. Upevnite kabel

6/ Maly transformator je bez napétiavypadnuta faza. {12ydNBtd208 T+adz@]dzz T+adNB|dz I LINN

7/ Vadny ovladaci transformator. eYSziS 20ttt RI ON NI yaT2NYt (2N

+
= =

8YSziS OSyGAftt 2N

I+

Sy dAft (2 NJ Vadny ventilator.

A/ISTYY! 2 b 9-POSUN NEJDE

MK bAS 28 Tl LkRa2Syt 20ttt R %l LWAGS 20ttt RFEOAdz T+ &AGNB ] dz K2 NI | dzod
% s x .. |hRLR 2GS K2NI LINBY2&aGAGS RGF 12yidl

HK P Rye aLNyl6 vhotdio 2 200 3 34065 geyszds aLNyF 6r 12FE® 14085t

3/ Na malom transformatore nie je napatieypadnuta +2YSz (S &ASAN20GH NRIAEAIN SIZZT + &4 dzd| dz= T 1 &

jedna faza. skontrolujte faze na s 6 A @
+SydAft d2NInk +F Ryt OASGlL aidelloto |+2YSzGs adellso
nezvéra 5/ Vadné termostaty (Vi. schéma). +8YSziGS GSNyz2adldeo

B/STY ! 2 A NENDE POSUV
1/ Vadna riadiacelektronika. +

HK +|l Ryeé Y24uhikgS] Ll2adzxddz [+eYSzi
O STYY! 2 A POSbV IDE
1/ Prelomeny zemniadkabel. L
2/ Vadny koax. kdbehoraku. +

R2 a1 dzod
dzKf N1 & LJ2 & dz@ dzod

:
<
w»
Ll
fot
w

2+ OAl YS0OS o680 ySLROVEBRSYHS iKBIRIN Y X
(i S ykaBal. EA L f v

o . YiS Kdzo A Odz | Qieo
Na hubici horaku je 1/ V hubici horaku je nahromadeny rozstrek. {'_:”}\/Jgt & ASLINIGyeyY &LN
zvéraci prad 2/ 1zolécia hubice jeJ2 01 2 RSyt @ Vyjmite hubicu.
bris 28 vaolMVK ! Q)% U’)/%‘.)[é 32Y§J}|1 ] N.EElqul b UtiahniEego’m‘bik regule:xcifz rychlosti posuvu.
NB OKi 240 Lk t2012RSye LRGSyOA2YSiS|/+eySz0S LRGSYOA2YSGSND
3/ Vadna riadiacalektronika. +eYSzUS R2aldzo
MK bS6A&dG20F yI OSYylGAfSo [ NEodS RENBYAKOAINS L2 LINNLI RS yI LINHzO G
HK ~LI GyS yl awbgdyesS it R O| Nastavte tlak.
Eéﬁﬁvzfabfé.iﬁ?};m%ﬂsfﬁm?ffffp t2dOAGS OK2Rye NBRdZIG6yN SSydGits yl LN
4/ Vadny elektromagneticky ventil. +2vySz3GS StS1iNRYFAYySia0le @Syirto
A/l~t ! ¢ bECH@DWROTU HORAKOM ALEBO PRIEVLAKOM
MK tNAS@GEIT1 285 LINNfAO TFLItNASOEIT Y&OS 080U -Xrhnipbdvokrs ffuBicel | Lidza G Sy
HK t NASYSNI 20 @2NUz LINASQOt I |+2YSz:iS LINASOEL] T+ 2RLROSRI2§0A®
ok tNAS@fI1 28 artys | 6|lh6AadAGS t£S62 @eyYySziS LINASGEL 1@
4/ Prievlak je opotrebovany. eYSziS LINASOEIl | o

A 05 2dzz NBOYLF|
Y

Ny >+

u
2

f71> ¢

Stale unika hordkom
plyn

<&
w

o

g

Pk tNNEAO | NIGl2 hoto2 LINJx2YSz(iS 620RSyo
ck bAS 28 LRdOAlGe 620RSY & Y S kouidén.
Tk wyS6ralSye 020RSy®  |+236AalA o BRI S

86AaGA G2 BDRIYRSYS (NBol |+ ORe (e&0ORS=z
F2UyAGS LINNGE | [ & LI & dz@ dzo

9/ Kladka na iny priemer drotu. 1 1¢e .
FalkFaGsS 1€ RY{dz LJQQ'JSQI- 2§ 0dz LI2dzOAGSY
i Re& OAS

10/ Kladka posuvu je opotrebovana.

TCTO T H H+
N
Z ¢

11// ASP1l RNb(Gdz 25 LINNtAO ]! 2UyAidS ONI dzo o R Sl e

.k h{¢! ¢b; t wWN2Lb,
~ L Gy Slepi, ot {16¢aidsS TrLReAU aiNRe LRR Ayeée A&dGAG6OD
yI @ NHz2 S = THAGNB1dz I LINNG2Ryé &A Sibskabsici thahstorSatebu pp
rozstrek TFHLydziN T dd K2N} {dz gO0Si1& o Fti& ' n

1/ Vypadnuta faza prepojené CO 400V. Primasf N dz 1 @INSSILANAS 16 28 RaNIizd K B

LINBLINY | 6 K i@ BE2{g2yK SINGP t h Y%h @ Hifzd, Dbjavizg
iba napatie okolo 230\a svorkovnici teda je napatiel LINI @y Sy I LIN &
t IRl 2S Ol hd&P1 6% +HESo2 @P2UySye R

—

2/ Nespréavne nastaveny pracoyhod. {12yiNRtdz2iS yI whdth S I NEOKf 238U LR Adz
ok ~LIdysS dd SYyySyisSo {12yiNREdz2(dS 12yidl | i waSRIRA f125N0ARHYREbY
nk =l Ryé dz&aYSNk2dIl 6o +28YSz3GS dz&AYSNEk20JI 60
5/ Nekvalitny plyn alebo drét. t2dzOAGS Ayée RNbG £S02 LXeyo
ck tl Ry énapatab LINY I 6 +8YS8z0S LINBLNYI 6@
7/ Vadné obvody. i +edvySzias NI yaT2NYt G2 N
yk UNBLI ESYyS RNbGE YSRIA |\ (1738 o1 RyS OSRSyAS®
napatia.
Drot je posuvom 1/ Opotrebované kladkadrot prekizuje. ] @ Y$ klanil@: ]
HK bAS 28 LRdOAiGe aLINI gyelxavySzidsS 1€ R{dzo

nepravidelne

podévany. oK *| Ry é -opdréebaveid® Bhliky alebo vadna

kotva.

I+

8YSz(iS dKtNlez 1200dz I £ So2 0OSte vz2i
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4/ Zadren& horné kladka.

pk bAS 2§ IsipareHhopremae SRSy
ck wyS6AraiSye 620RSyo
T Kt oighhuky Gpitlék na posue - je deformovany drot]

8/ Kladka na iny priemer drotu.
9/ Kladka posuvu je opotrebovana.

eYSziS K2Nyg¢g 1fF+ R dzod

8YSziS 020RSy®

B6AalA bR BRWPYRSYS (NBol |+HORé G(é&ORSz
@2 U yithaki Kadki. psuvu.

Falbfas 1t RLO2 @FALERINEDR | LBNKOS Y S NHz RN3 @ d
eYSziS (fuRldz Tl y20

H[(oHH+H["HOT—— H + +

MAK / AS@1F RNbidz 25 LINNfA|! g2UyAGS o6NJ Rdz OASQl1e®
Transformator vydava [Mk t 2 01 2 RSy é LINBLINYI 6 yIL]+eYSz(GS LINBLINYIFS yILNGAI @
GSUYA arty(nk t2012RSYyS &S1dzyRt NYyS @l+eyYSzi{iS GNIyaF2N¥t (2N®D
zvuk, zohrieva sa, ok t2012RSy LINAYHE NYS GAy|+8YSzdGS GNIYyaTz2N¥t i2N®
navaruje. nk {1N}G yI dzawedehz g 6 A F|hRAGNI zdS LINNG6AYdz &1 NI G dzd
%@t NI ON R NJ 1/ Cievka alebo drét sa dotyka skrine stroja. ENR @Yl 2iS T RST2N¥V20FyS 6l &aGA aDASP] @
vhoraku,nakl_adkach A2/I,<ovove)/”80“7\au2ue LINES LJ2 2dz2 ¢ Uy s 6A80AGS LINASAG2N] L2 Adz20dz 2 R $OSi1 60
posuvu a zohrievasa || @t NI 61 € &
EASU2@e 1t{ok !3aYSNe2@glFé6 al R20Geéel1l &|%l YSRIGS 12yl 1ddz (St S&l dzAYSNEZ2JI 61
, LSt N 5. <4 |t NBEOSRE6GS Al 6AzZ 25 LR dzOAde & LINhydgfak
e NI 612dz ymk | LIOKE Y4 Lithergka Ot KFRAGL| iy 88 pevySzds 12FHEALtye 14108t2 IS0
piyn. 2/ Ventil je bez napétia. peYSziS R2&1dz NIl RAI 6Se St Sl1iNRByAl&O®
UPlynniejeddza 6 Sy e |t 502 plgnBm.LINJ[t dza UGS LX &8y 862 LINARLR2GS y2042 LXY
HK tNNfAO &Afyeée LINASOIY y|»gedisS LINASG2] 20KNIyySK2 Lifeéydz I fSo
ok alGSNAtf 2SS TySé6raisSye 5212y|ts YEGSNRALE 26 Aad0AGSo
Pory v zvare. nkKk | dzoAOF K2N} {dz 25 1TyS6A|hR&GNI 2GS N\EiévﬁNAlv I LR2&AGNAS|F2dsS Kdf
pk 1 2NI1 28 LINNEAO O RAL® 5NDGS K2NI 1A 92R @Y IR(G $ RISl & deisohRu@I2 &Q Ok S R/
zvéracieho drotu.
ck tNNfAO YIteée I|fSo62 LINNE|Nastavte prietok plynu na spravne hodnoty.
7/ Hadicovy prepoj netesni. {12y iNRPfdz2ciS (Say2a80 @g0Sii1e0K KIRAOZ2
VA . MK hd@2NI LINASOE I 1dz 60LIAGT|, «va, e & e L T .
gvfzirzcz:gd{o;;vozlfgﬁ LINR 8 Y & NHz LJ2dzC)A[:i$K2 TAQ'” N ieTSZLf? LINARSQt 1 || QK%RYe‘D
avstupom do kapilary HK ¢tF 1 yI LINNdfl6éySe 1thit2082U00S LJN‘,}‘VSH{, F6yg 1fFRldz LJ2adz@dzd
horaku 3yS6AauSY e IfSthonal&:Olgfl:S iéoAauAuo&QDl@S&/RSB/SAUNB,GI- 11 ORe GéORS=z
) 4VK2NY 1dz 2S 1LJ2dzOA0é 020RS|[+eYSzuS LINASGEIlI ]l | I OK2RYyéo
EN Trouble shooting
Warning:machine can repair only competed and educated personal!
Symptom [REES] Resolution

1/ Drawing die is too imbeddednder the edge of the
orifice.

2/ The dianeter of the opening of the draing die does not
correspond to the used wire.

3/ Tip is vendirty.

4/ Tip is worn out.

5/ The spring in the welding torch is too short or too long|
6/ The spring of appropriate diameter has not been usec|
7/ Dirty spring.

8/ Sheave for different diameter of wire.

9/ Shift sheave is worn out.

10/ Spool ofthe wire is being too intensely braked.

) B/ OTHER CAUSES

Badly weldg, A G Q&
sticking, scorching,
shaking, large spatter

1/ Fallerout phase.

2/ Wronglyadjusted working point.
3/ Wrong grounding.

4/ Wrong rectifier.

5/ Low- quality gas owire.

6/ Faulty alteration switch of the currency.

7/ Faulty circuits.

8/ Burnt wired between el. transformer and the alteratior]
switch of the currency.

A/ BAD PASSING OF THE WIRE THROUGH THE WELDING TORCH OR DRAWING DIE

Drawing diecan be imbedded only ¢ 2 mm under the edge of the orifice.

Change tip for corresponding one.

Clean or change the tip.

Change the tip.

Change the spring.

Change the spring.

Clean the spring it has to be cleaned every week.

Release the thrust of the shift sheave.

Clap on the sheave which corresponds to the used diameter of the wire.
Release the screw of the spool brake.

Try to connect the machine to some other circuit breaker. Change the fuse, check
socket, the plug and the flexing cable. Chetket are on the clamp of el. transformg
after switching of welding torch all 3 phas&8 connected BO 400V, A0 400V and B(
connected CO 400¥ only three phase machines. While measuring with welding
machines with the alternation switch of rough voltagevays in A position.
ATTENTIONIf 1 phase falls out, only voltage of about 230V appeiese is voltage
on the clamp!Right voltage, however, is 400¥efect is in the contactor or in the
socket or released wire on the clamp.

Check the voltage and the speed of wire feed.

Check the contact between grounding pliers and the work piece. Change the groy
cable.

Change the rectifier.

Use different wire or gas.

Change the alteration switch.

Change the etransformer.

Replace the faulty circuit.

1/ Worn out sheave the wire is slipping.

2/ Appropriate diameter of the sheave has not been use|
3/ Faulty motor- worn-out carbons or faulty retch.

4/ Rubbedin upper sheave.

5/ The spring of the appropriate diameter has not been
6/ Dirty spring.

7/ Thrust on the shift is too tightthe wire is being
misshapen.

8/ Sheave for some other diameter of the wire.

9/ Sheave of the feed is worn out.

10 The spool of the wire is being too intensely braked.

The wire is unregularly|
fed

Change the sheave.

Change the sheave.

Change the carbons, the retch or the whole motor.
Change the upper pulley.

Change the spring.

Clean the springthe spring has to beleaned every week.

Release the thrust of the shift sheave.

Clap on the sheave which corresponds to the used diameter of the wire.
Replace the sheave with a new one.
Release the spool brake.

The el. transformer is
making very strong
grumbling noise, war
ming up and scorching

1/ Damagedlteration switch of the currency.

2/ Damaged secondary rolling of the transformer.
3/ Damaged primary rolling of the transformer.

4/ Short circuit on theectifier or the efferent.

Change the alteration switch.

Change the transformer.

Change the transformer.

Remove the cause of the short circuit.
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Welding wire is redhot
in the welding torch,
on the sheave of the
feed and the power
cable is being warmed
up

1/ The spool or the wire is touching the machine case.

2/ Metal dirt connect the body of the feed with the case (
the welding machine.

3/ The rectifier is touching the case of theachine.

Flatten themisshapen parts of the spool in order that they do not touch the machir|
case.

Clean the space of the feed from all dirt.

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.

2/ The valve is without voltage.

Make sure if the right inner diameter of the spgihas been used, try to clap on
adifferent welding torch or change coaxial cable or the whole welding torch.
Change the panel of controlling electronics.

Porous welding point

1/ Gas is not on or the compressed gas cylinder is empty
2/ Too strong draught in the working place.

3/ Material is destroyed by rust, paint or oil.

4/ Theorifice of the drawing die is dirty from the spatter.

5/ The welding torch is too far from the material.

6/ Too small or too big flow of the gas.
7/ Hose connections do not seal.

Turn gas on oconnect a new full compressed gas cylinder.

Increase the flow of the shielding/protective gas or avoid draught.

Purify the material well.

Remove the spatter and spray the orifice with separating spray.

Hold the welding torch from the material in such a distance which equatisres
bigger than the diameter of used welding wire.

Adjust the flow of the gas on the appropriate values.

Check if all hose connections seal.

Welding wire forms

a loopbetween 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 thg
used welding wire.

2/ Pressure on the flattening sheave is too big.

3/ Dirty or damaged spring in the welding torch.

4/ The spring in the welding torch is suitable for some o]
diameter of the welding wire.

Change the drawing die and use the right one.

Release the flattening sheave of the feed.
Clean the springthe spring has to be cleaned every week or change it.

Change the drawing die for a suitable one.

D E Handbuch fiir dieStérungsbeseitigung

Hinweis:Die Maschine kénnen nur qualifizierte und entsprechend geschulte Mitarbeiter reparieren!

Losung

Defekt, Anzeichen |

Ventilator lauft nicht
SchweiBmaschine
schweil3t nicht

1/ Ist die Maschine an das Negeschaltet?

2/ Gibt es in der Steckdose Spannung?

3/Ausgefallenes Draht aus der Klemmleiste des Stecker]
oder Steckdose?

4/ Hauptschalter isbeschéadigt

5/ Ausgefallenes Kabel aus der Klemmleiste in der
Maschine

6/ Kleines Trafo bleibt ohne Spannuiighase ausgefallen
7/ Steuerungstrafo defekt

Maschine an das Netz schalten
Netzsteckdose Uberprifen

Netzstecker oderdose Uberprifen
Hauptschalter austauschen.
Kabel befestigen

Steckdose, Stecker und Netzzuleitungskabel uberprufen
Steuerungstrafo austauschen

Ventilator l&uft nicht

Ventilator defekt

Ventilator austauschen

Ventilator lauft,
SchweiBmaschine
schweif3t nicht

Al SCHUTZ SCHALTET N¥MI@RSCHUB FUNKTIONIERT NICHT

1/ Steuerungsstecker des Brenners nicht angeschlosser

2/Schalter oder Steuerungskabel im Brenner defekt

3/ Am Kleintrafo keine Spannurgine Phase ausgefallen

4/ Schitz Spule defekt

5/ Thermostaten defekt (siehe Schema)

B/ SCHUTZ SCHALTEDRSCHUB FUNKTIONIERT NICHT

1/Steuerungselektronik defekt
2/Vorschubmotor defekt Kohlenstifte.
B/ SCHUTZ SCHALTET, VORSCHUB FUNKTIONIERT

1/ Erdungskabel gebrochen

2/ Koaxialkabel des Brenners defekt

Steuerungsstecker des Brenners anschlieRen

Brenner frei schalten, zwei Kontakte fiir die Steuerung uberbricken Falls alle
Maschinenfunktionen in Ordnung sind, den Schalter, das Koaxialkabel oder den g
Brenner austauschen

Netzsicherung austauschen, Steckdose, Stecker und Zuleitungsnetikahgiifen,
Phasen am Schiitz kontrollieren

Schutz austauschen

Thermostaten austauschen

Platte austauschen
Vorschub- Kohlenstifte austauschen

Die Isolierung muss nicht beschédigt se@s ist nicht sichtbardas Erdungskabel
austauschen
Koaxialkabel austauschen

Am Brennerstutzen ist
Strom

1/ Im Brennerstutzen sind Metallspritzer angesammelt

2/ Isolierung des Stutzens ist beschadigt

Den Stutzen abnehmen und reinigen, das Zwischenstiick und den Ziehring reinig
Teilemit dem Separier6l einspritzen .
Stutzen abnehmen

Drahtvorschubge
schwindigkeit 1&sst sich
nicht regulieren

1/ Knopf fiir die Regulierung der Vorschubgeschwindigki
ist locker

2/ Potentiometer beschadigt

3/ Steuerungselektronik defekt

Knopf fur die Regulierung der Vorschubgeschwindigkeit festziehen

Potentiometer austauschen
Platte austauschen

DurchBrenner
entweicht standig Gas

1/ Verunreinigung am Ventil

2/Druck am Reduzierventil der Flasche falsch eingestell
3/ Man verwendete ein ungeeignetes Drosselungsventil
anstelle des teueren ReduzierventiBer Druck ist zu hocl|
4/ elektromagnetisches Ventil defekt

Demontage und Reinigung, bzw. Verspannen der Feder oder Ventil austauschen
Druck einstellen

Geeignetes Reduzierventil, z.B. KU5, verwenden

Elektromagnetisches Ventil austauschen

Schweil3en nicht in
Ordnungg klebt, tragt
auf, ruckt, groRes
Versprithen

A/ DURCHGANG DES DRAHTES DURCH DEN BRENNER ODER ZIEHRING NICHT IN ORDNUNG

1/ Ziehring zu tief unter dem Stutzenrand

2/ der Durchschnitt der Ziehringdffnung entspricht nicht
den verwendeten Draht

3/ Der Ziehring ist stark verunreinigt

4/ Der Ziehring ist abgenutzt

Bowden im Brenner zu kurz oder zu lang

6/ Bowdeng Durchmesser ist nicht richtig

7/ Verunreinigung des Bowdens

9/ Die Rolle ist fur einen anderen Drahtdurchmesser
bestimmt

10/ Vorschubrolle ist abgenutzt

11/ Die Drahtspule wird zintensiv gebremst
B/ ANDERE URSACHEN

Ziehring maximal-2 mm tief unter dem Stutzenrand
Den Ziehring gegen einen geeigneten austauschen

Den Ziehring reinigen oder austauschen

DenZiehring austauschen

Den Bowden austauschen

Den Bowden austauschen

Bowden reinigert es ist einmal in der Wocherforderlich

Andruck der Vorschubrolle vermindern

Eine Rolle einsetzen, die dem verwendeten Drahtdurchschnitt entspricht
Die Schraube der Spulenbremse lockern
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1/ Phase ausgefallen

2/ Arbeitspunkt falsch eingestellt
3/ Erdung nicht in Ordnung

4/ Gleichrichter defekt

5/ Minderwertiges Gas oder Draht

6/ Spannungsumschalter defekt

7/ Stromkreise defekt

8/ Drahte zwischen Trafo und Spannungsumschalter
durchgebrannt

Die Maschine an einen anderen Schutzschalter anschlieBen. Netzsicherung al
chen, Steckdose, Stecker und Netzzuleitungskabel tUberpriifieetpriifen, ob an de
Trafo- Klemmleiste nach dem Schalten des Schwei3brenners alle 3 Phasen A0-g
tet BO 400 V, AO geschaltet CO 400V und BO geschaltet CO 400V sind. Bei der N
an den SchweiBmaschinen mit dem Umschalter der groben Spannung deu
Umschalter der groben Spannung stets in der Position A sein. VORSICHT!, falls
ausfallt, erscheint nur eine Spannung in der Gré3e von etwa 280der Klemmleiste|
gibt es also Spannundie richtige Spannung betrégt jedoch 40@ér Fehler bén-det
sich im Schiitz oder in der Steckdose, oder ein Draht in der Klemmleiste ist locker
Spannung und Drahtvorschubgeschwindigkeit Gberpriifen

Den Kontakt zwischen d&rdungszage und dem Werkstuck Uberprufen.
Erdungskabel austauschen

Gleichrichter austauschen

Anderes Draht oder Gas verwenden

Umschalteraustauschen

Transformator austauschen

Defekte Leitung ersetzen

Draht wird mit dem
Vorschub unregelmafig
zugebracht

1/ Rolle abgenutz¢ das Draht rutschtlurch

2/ Rollendurchmesser ist nicht richtig

3/ Motor defekt¢ Kohlenstifte abgenutzt oder Ankeefekt
4/ Obere Rolle festgefressen

5/ Bowdeng Durchmesser ist nicht richtig

6/ Verunreinigung des Bowdens

7/ Vorschubandruck zu viel angezogedas Draht wird
deformiert.

8/ Die Rolle ist fir einen anderen Drahtdurchmesser
bestimmt

9/ Vorschubrolle ist abgenutzt

10/ DieDrahtspule wird zu intensiv gebremst

Rolle austauschen

Rolle austauschen

Kohlenstifte, Anker oder ganzes Motor austauschen
Obere Rollaustauschen

Den Bowden austauschen

Bowden reiniger es ist einmal in der Woche erforderlich

Andruck deNorschubrolle vermindern

Eine Rolle einsetzen, die dem verwendeten Drahtdurchschnitt entspricht

Die Rolle gegen eine neuen austauschen
Die Spulenbremse lockern.

Trafo produziert starke
brummende Gerédusche
wird warm, tragt auf

1/ Spannungsumschalter defekt

2/ Sekundare Trafowicklung beschadigt

3/ Primére Trafowicklung beschadigt

4/ Kurzschluss am Gleichrichter oder an den Ausfiihrung

Spannungsumschalter austauschen
Trafoaustauschen

Trafo austauschen
Kurzschlussursache beseitigen

SchweilRdraht macht
sich im Brenner,
Vorschubrollen gliihend
Netzkabel wird heil3

1/ Spule oder Draht haben Kontakt mit dem Maschinen
schrank

2/ Metallverunreinigungen verbinden das Gehause des
Vorschubs mit dem Schweil3maschinenschrank

3/ Gleichrichter hat Kontakt mit dem Maschinenschrank

Deformierte Spulenteile so ausrichten, dass die Spule keinen Kontakt mit dem Mg
nenschrank hat

Den Vorschubraum von allen Verunreinigungen reinigen.

Den Kontakt zwischen dem Gleichrichtergehduse undchiasnschrank verhindern

In der SchweiBmasching
stramt kein Gas

1/ Gasschlauch im Brenner verstapft

2/ Ventil ist ohne Spannung

Uberpriifen, ob der Bowdeg AuRendurchmesser stimmt, einen anderen Brenner
einsetzen, bzw. das Koaxialkabel oder den ganzen Brewstéauschen
3/ Platte der Steuerungselektronik austauschen

Schweinahtporen

1/ Gas nicht eingeschaltet, oder die Gasflasche ist leer
2/ StarkerDurchzug am Arbeitsplatz

3/ Material durch Rost, Farbe oder Ol verunreinigt

4/ Brennerstutzen durch Metallspritzer verunreinigt

5/ Brenner zu weit vom Material

6/ Gasdurchfluss zu gering oder zu grof3
7/ Undichte Schlauchverbindungen

Gas einschalten oder eine neue, volle Gasflasche anschliel3en
Schutzgasdurchfluss erhéhen, oder Durchzug vermeiden

Material vollsténdig reinigen

Metallspritzerbeseitigen, den Stutzen mit dem Separierdl Binzel einspritzen
Den Brenner in einem Abstand vom Material halten, der dem Zehnfachen des
Durchschnitts des verwendeten Schweif3drahtes entspricht

Gasdurchfluss auf richtige Werte einstellen

Dichtigkeit aller Schlauchverbindungen tberprifen

Schweidraht bildet eing
Schlinge zwischen den
Rollen und dem Eintritt
in dieBrennerkapillaren

1/ Offnung des Ziehrings (Brennerspitze) zu eng, entspri
nicht dem Durchmesser des verwendeten Drahts

2/ Druck an der Andruckrolle zu grof3

3/ Bowden im Brenner verunreinigt oder beschadigt

4/ Bowden im Brenner ist fir einen anderen Drahtdurch
messer bestimmt

Den Ziehring gegen einen geeigneten austauschen

Andruckrolle des Vorschubs lockern
Bowden reiniger es ist einmal in der Woche erforderlich, oder austauschen

Den Ziehring gegen einen geeigneten austauschen
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Testing certificate / Qualitiézerfifikat des Produktes/ - NJ - WEF 12T OA A Y2VYLIX

280 D 305 D 309 D 384 D 389 D 405 D 3000 D 3500 D 4100
KIT D TIGERD

Nazev a typ vyrobku
Nazov a typ vyrobku
Type

Bennenung und Typ
Nazwa i rodzaj produktu

OO

+eNBoyN 6Natz2 aidNeasSy +eNBOYN 6Natz2 t/ .Y
+eNBOYyS a6 Nat2 aiNee +éNROYS 6Natz t/ .Y
Serial number: Serial number PCB:
Herstellungsnummer der Maschine: Herstellungsnummer PCB:

Numer produkcyjny maszyny: Numer produkcyjnyPCB:

Vyrobce / Vyrobca

Producer / Produzent

Producent

Razitko OTKY S6 A G1F hey
Stamp an signature OTKSfempel OTK

t ASOT NG hey

Datum vyroby Datum vyroby

Date of production / Datum der Produktion
/Data produkciji

Kontroloval / Kontroloval

Inspected by Gepriift von

{ LN 6 RIAD

Y%t NXz6 y Nt INMHZS (Y éWatrantyt dertificatex

Garantieschein / Karta Gwarancyjna

Datum prodeje Datum predaja
Date of sale / Verkaufsdatum
5FdF aLINJ SRId@
Razitko a podpis prodejce

t S6AFGTF | LRRLASA L)
Stamp andsignature of seller

Stempel und Unterschrift des Verkaufers

t ASOT Ndlk A LRPRLAA

Zaznam o provedeném servisnim zékroku Zaznam grevedenom servisnom zakrokd Repair note

Eintrag Uber durchgefiihrten Serviseingriff Zapis o wykonaniu interwencji serwisowej

51 Gdzy LINS@T SGN &S NI Datum provedeni opravy 2Nat2 NB1tFYF6d LINER| Podpis pracovnika

Déatum prevzatia servisom Déatumprevedenia opravy 2N&at2 NB{tFYlF&d LINER| Podpispracovnika

Date of takeover Date of repair Number of repair form Signature of serviceman
Datum Ubernahme durch Servisabteilung | Datum Durchfiihrung der Reparatur Nummer des Reklamationsprotokoll Unterschrift von Mitarbeiter
Data odbioru przez serwis Data wykonania naprawy b dzYSNJ LINRB (121 2 0dz NBE 1| Podpis pracownika

ky/ Poznadmky / Note / Bemerkungen / Uwagi
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t whil [ #~9bESWHLASENIE © ZHOMEECLARATION OF CONFORMITY
KONFORMITATSERKLARUNGGY Y[ ! w! / W!' %Dh5bh| /L L Yha

LINEKEF OdzeS yI &a@2dz @gefdzsy2dz 2RLIZ BSRy 24 (i I Evoiskéd patEnteitd a BINpSIKS rady®@8OR/SSES & L.
vilz af SRYNY Ty Sy N yNSf&Yd N QIS NiYI ik SRMNX miny YN &St STAONBYFIYySGAO1t 12YL

declares on its responsibility, that products mentioned below, answer requirenoértisection of European Parliament and European Co@0€i6/95/ES
in recent definition (low voltage electrical device) and direction 2004/108/EC in recent definition (electromagnetic cditypatib

Es erklart, dass unter ihrer Verantwortung erwéhrgss die Produkte (unten ernannte) Anforderungen der Richtung des Europaischen Parlaments und des
Europaischen Rate8006/95/EGin den letzten Definition (Niederspannung elektrische Geréte) und Richtung 2004/108/EG in den letzten Definition
(elektromagnetishe Vertraglichkeit) erfillen.

RS1tFNH2S yI ag22n s2on0Oiyn 2RLREASRIALEY21 62 0S5 LINR R dRAdjEBuropy@008/BHES 2 v §
I LsiyAaSaalayYA TYALYEFEYA 0SSt STONmMOYYS{dz2NI DRT g RRAILEVIRDIN WI2Y 16T G SIWER YA
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 — — -
t2LA& St STONRO|TSK2 T I nNi SyNY
Popis elektrickéhaariadenia
Description oklectricdevice:
Beschreibung der elektrischen Ausriistung
hLiAa dzNJ DRT SyAl St S{TGNBOT yS3azy
{ @I njMGMAPEtroj
Zvaracinvertor pre zvaranieMIG/MAG A
' NI DRT Sy Al MeMNGs I £ yAOT S
Odkaz na harmonizované normy:
Odkaz na harmonizované normy:
Reference to specifications:
Der Verweis auf Produkte
hRLI2 A RF2ND LRaGEFY286ASYyA2Y y2NXYY
EN 609741
EN 609746 A A
EN 6097410 a normy souvisejicidnd related standards / und verwandte NormeB NJ T y 2 N¥Y& LR gA DI Iy S

t24f SRYN RYSIONSEN2NF | dzDe®MR o1& 21yl S6SYN /9 dzyNaidSyzy

PosledéR @ 2 & topuizkddy boloy | @& N2 6 |1 eumiesinénés Sy N / 9

Year of placing d€Emark on product:

Jahr der Unterbringung der &eichen auf Produkt:

CailGliyAS H OBFTNEB NRldz ¢ (GsNBY OSNIEFTALlIdG /9 12aidl0 gelz2ylyey

06

Datum vydani / Data wydania: 20. 7. 2007
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Poznamky
Poznamky
Note
Bemerkungen
Uwagi
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+@NR6O0OS aA @GeKNITdz2z$S LINI g2 yI 1 YSydzo
Vyrobca si vyhradzuje pravo na zmenu
The producer reserves the right toodification
Hersteller behaltet uns vor Recht fir Anderung
Producent zastrzega sobie prawo do zmian




