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Uvod
Vazeny zakazniku, dékujeme Vam za davéru a za-
koupeni naseho vyrobku.

Pfed uvedenim do provozu si prosim dukladné
prectéte vSsechny pokyny uvedené v tomto navodu.

Pro nejoptimdlnéjsi a dlouhodobé pouZiti musite
ptisné dodrZovat instrukce pro pouZiti a udrzbu zde
uvedené. Ve Vasem zajmu Vam doporucujeme,
abyste udrzbu a pripadné opravy svéfili nasi servisni
organizaci, nebot md dostupné pfislusné vybaveni a
specialné vyskoleny personal. Veskeré nase stroje a
zafizeni jsou predmétem dlouhodobého vyvoje.
Proto si vyhrazujeme prdvo upravit jejich vyrobu a
vybaveni.

Popis

Stroje 2040 a 2080 jsou jednoduché prenosné
svafovaci invertory pro svafovani metodou
MIG/MAG a vhodné pro profesiondlni i amatérské
pouZiti. Jsou to svafovaci stroje s plochou
charakteristikou. Jedna se o svafovani vochranné
atmosfére nete¢nych plynd, kdy pfidavny material je
v podobé ,nekonecného” dratu podavan do svarové
ldzné posuvem dratu. Tato metoda je velice
produktivni, zvlasté vhodna pro spoje konstrukénich
oceli a nizkolegovanych oceli.

Stroj 2040 se vyrabi ve dvou variantach - jedna
s pevhym hofdakem a zemnicim kabelem a druhd
s eurokonektory pro pfipojeni libovolného horaku
a zemniciho kabelu. Stroj 2080 pouze ve varianté
s eurokenektory.

Svafovaci stroj je maly a lehky s velkou U¢innosti.
Kjeho prenaseni slouzi plastové madlo. Je také
vhodny pro provoz na elektrocentralu, napfiklad na
stavenistich. Stroj umoZnuje snadné nastavovani
svafovacich parametr(. Svafovaci napéti a rychlost
posuvu dratu jsou nastavovany soucasné jednim
ovladacim prvkem podle sily svafovaného materidlu.
Druhym ovlddacim prvkem se provadi jemna korekce
napéti, ktera nam urcuje délku oblouku (teplotu
svaru). Pokud je nastavena spravnd hodnota neni
tfeba ji ménit i kdyZ svafujeme silnéjsi nebo slabsi
material. Stroj je optimdlné nastaven pro svarovani
oceli dratem o praméru 0,8 mm. Mize byt také
pouzit drat o prdméru 0,6 mm nebo 1,0 mm, nebo
drat trubickovy.

POZNAMKA: Tyto stroje jsou ureny pouze pro
pouZiti ocelového dratu.



Tabulka 1

Technicka data

2040 MIG / EURO

Vstupni napéti 50/60 Hz 1~230V + 15% 1~230V + 15%
Rozsah svafovaciho proudu 20-150 ACO2, 20-170 A Ar+CO2 20-170 ACO2, 20 - 190 A Ar+CO2
Napéti na prazdno 22-31V 22-31V
ZatéZovatel 35% 150A/21,5V 170A/ 22,5V
Zatézovatel 60% 120A/20V 140A/21V
Zatézovatel 100% 100A/ 19V 120A/20V
Sitovy proud/p¥ikon 60% 20A /4,6 kVA 22 A/5kVA
Rychlost podavéni dratu 1-11 m/min 1-12 m/min
Jisténi - pomalé 16 A
PFivodni kabel 2,5 mm?, délka 2,4 m 2,5 mm2, délka 2,4 m
Teplotni tfida F (155°C) F (155°C)
Svafovaci drét piny Fe ?0,6-1,0mm ?0,6-1,0mm
Svafovaci drét trubi¢kovy Fe ?0,8-1,0mm ?0,8-1,0mm
Maximalni velikost civky dratu @ 200 mm @ 200 mm
Kryti IP23S
Rozméry Dx5xV 470 x 200 x 310 mm 470 x 200 x 310 mm
Hmotnost 14 kg /13 kg 13 kg
Provozni teplota -10°C az +40°C -10°C az +40°C
Skladovaci teplota -20°C az +55°C -20°C aZ +55°C

2080 MIG EURO

Zdroj svafovaciho proudu, zdsobnik dratu a posuv
dratu jsou v jedné kompaktni plechové skfini.
Svafovaci stroj je v souladu se vsemi normami
a nafizenimi Evropské Unie a Ceské republiky.
POZNAMKA: Stroje jsou uréeny pro primyslové
pouZiti.

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

Bezpecnostni pokyny

Svarovaci invertory musi byt pouZivany vyhradné pro
svarovani a ne pro jiné neodpovidajici pouziti. Nikdy
nepouzivejte svafovaci stroj s odstranénymi kryty.
Odstranénim krytd se snizuje Uinnost chlazeni a
muzZe dojit k poskozeni stroje. Soucasné kryt posky-
tuje ochranu pred mechanickym nebezpecim. Doda-
vatel v tomto pfipadé neprejima odpovédnost za
vzniklou $kodu a nelze z tohoto ddvodu také uplatnit
narok na zarucni opravu. Obsluha je povolena pouze
vyskolenym a zkusenym osobdm. Dodrzujte bezpec-
nostni pokyny a vystrahy uvedené v tomto navodu!
dajici pomucky a prostfedky chrénici A
pred urazy.

Svarovaci invertory musi byt pouzivany vyhradné pro
svafovani metodou MIG a ne pro jiné neodpovidajici
pouZiti.

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

DODRZUJTE POKYNY K OBSLUZE
Pfi svafovani je nutné pouzit odpovi-

kontrolujte pfivodni i svafovaci kabely pfed svafova-
nim a poskozené nebo nevhodné kabely ihned vy-
mérite. Provoz s poskozenymi kabely miZe zpUsobit
uraz nebo poruchu stroje. Kabely se nesméji dotykat
ostrych hran nebo horkych ¢asti.

Od svarovaciho proudového obvodu se izolujte pou-
Zitim fadného ochranného odévu. Vyvarujte se sva-
fovdni v mokrém odévu. Nepoklddejte svarovaci
hotdk nebo svafovaci kabely na svareci stroj nebo na
ostatni elektrickou vystroj.

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

NEBEZPECi PRI SVARENI A BEZPECNOSTNi POKYNY
PRO OBSLUHU JSOU UVEDENY:

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

BEZPECNOST PRACE PRI SVAROVANI KOVU OBSA-
HUJICICH OLOVO, KADMIUM, ZINEK, RTUT A BERY-
Lium

Ucinte zvlastni opatreni, pokud svafujete kovy, které

obsahuji olovo, kadmium, zinek, rtut a berylium:

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

e V prostoraich s nebezpec¢im vybuchu plati
zvlastni predpisy.



PREVENCE PRED URAZEM ELEKTRIC-
KYM PROUDEM

Tento pfistroj je elektrické zafizeni

s vaznym nebezpelim poranéni nebo

smrti v disledku neodborného zasahu

do zafizeni nebo v disledku nedbalosti osob, které
prichézeji se zafizenim do styku.

Svarovaci stroje musi byt obsluhovény a provozovény
pouze kvalifikovanym a vyskolenym personalem.
Operator musi dodrZovat normy EN 60974-1, CSN
050601, 1993, CSN 050630, 1993 a veskera bezpet-
nostni ustanoveni tak, aby byla zajisténa jeho bez-
pecnost a bezpecnost treti strany. Viechna pfipojeni
musi souhlasit s platnymi regulemi a normami CSN
332000-5-54, EN 60974-1 a zakony zabranujicimi
urazdm.

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

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

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

Pfi vyméné spotfebnich ¢asti (napf. na svafovacim
hofdku) vypnéte stroj hlavnim vypinacem.

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

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

POPALENINY VZNIKLE PRI SVARO-

VAN
PouZivejte vidy ochranné pomucky

pro svareCe a chrante pfi svareni

vSechny d¢asti téla! Vidy pouZivejte ochranny odév,
obuv, netfistivé bryle a ochranné rukavice. Tyto
ochranné pomucky chrani nejen pred rozstfikem

horkého kovu, horkymi télesy, ale i pred nebezpec-
nym ultrafialovym zafenim vznikajicim pfi svarovani.
Ultrafialové zéfeni mlze zplsobit velmi vaziné zdra-
votni komplikace. Nikdy nesvafujte v odévu, ktery je
znecistén barvami a dal$imi hoflavinami.

Pti svafovani se na nékterych ¢astech stroje, jako je
konec svarovaciho dratu, nebo konci hofaku vyskytu-
je vysoka teplota.

ZPLODINY VZNIKAJICi PRI SVAROVA-

Ni
Umistéte svafovaci soupravu do dobie é

vétranych prostor. Elektrickymi vyboji
vznikd ozon, ktery muze jiz v malé koncentraci vyvo-
lat podrazdéni sliznic a bolesti hlavy. Ve vétsich kon-
centracich je 0zén jedovatym plynem.

Pracovni prostory vidy dobfe vétrejte! Zajistéte
Cistou pracovni plochu a odvétravani od veskerych
plynG vytvafenych béhem svafovani, zejména v
uzavienych prostorach. Neni-li mozné zajistit Cisty
vzduch, pouZivejte respiratory. Nemate-li kvalitni
respirator (filtr chemickych zplodin), nesvarujte kovy
obsahujici olovo, grafit, chrom, zinek, kadmium
a beryllium. Mnohé latky, jinak neskodné, se mohou
ve styku se svafovacim obloukem ménit v latky ne-
bezpecné.

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

Pfi svatovani vznika Siroké spektrum K
zafeni, z néjZ nejnebezpelnégjsi je

zareni ultrafialové. Proto si chrante celé télo
ochrannymi pomdckami pro svarece.

SnaZte se sniZit na minimum vyzafovani pfi svareni
(ochranné plenty, ¢erny natér svaf. boxu atd.).
Chrarite své oci specidlni svafovaci kuklou opatfenou
ochrannym tmavym sklem. Pfi vybéru samostmivaci
kukly dbejte na parametry filtru a zejména pak na
rychlost setméni. Ochranny stupen musi odpovidat
charakteru prace. Nevyhovujici ochranné tmavé sklo
ihned odstrarite.

Nedivejte se na svareci oblouk bez vhodného
ochranného stitu nebo helmy.

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

Pti svafovani nepouZivejte kontaktni cocky. Je zde
nebezpeci pfilepeni na rohovku oka.

ZARENi PROVAZEJICi ELEKTRICKY
OBLOUK

NEBEZPECi  VYBUCHU

A VZNIKU POZARU

e Pfi svafovani musi
byt v  blizkosti
svareciho pracovisté funkéni revidované proti-
poZarni zafizeni.




ZABRANENI POZARU A EXPLOZE

Pozar mulzZe vzniknout plsobenim elektrickych
vyboju, rozstfikem horkého kovu, odletujicich
CasteCek nebo horkych téles, které se muzou
ohrat pfi svafovani.

V okoli svareciho pracovisté se nesméji nalézat
hotlavé latky, ani hoflavé predméty.
Neprovadéjte svafovani nadob po hoflavinach.
Nikdy nesvafujte v blizkosti pracujici autogenni
soupravy.

Vidy nechte svafenec pred stykem s hoflavymi
latkami nejprve vychladnout.

Nesvafujte v mistnostech s koncentraci
hoflavych par nebo vybusného prachu.

Neméjte pfi svafovani v kapsach hoflavé latky
a predméty.

ukonceni svafovani. Ohen mizZe propuknout
z jisker dokonce nékolik hodin po ukonéeni sva-

v prostredi

Odstrarite z pracovniho prostredi
vsechny hoflaviny.

Nesvarujte v blizkosti hoflavych
materidld  ¢i  tekutin  nebo
s vybusnymi plyny.

Nemeéjte na sobé obleceni impregnované olejem
a mastnotou, nebot by jiskry mohly zpUsobit
poZar.

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

Nesvarujte pred tim, neZ zjistite, které substance
materidly obsahuji. Dokonce nepatrné stopy
hoflavého plynu nebo tekutiny mohou zpUsobit
explozi.

Nikdy nepouZivejte
kontejneru.

Nikdy nepouZivejte kyslik ve svafovacim hotaku,
ale vidy jen netecné plyny a jejich smési.
Vyvarujte se svafovani v prostorach a rozsahlych
dutindch, kde by se mohl vyskytovat zemni ¢i
jiny vybusny plyn.

Méjte blizko Vaseho pracovisté hasici ptistroj.

kyslik k  vyfoukdvani

MANIPULACE A USKLADNENI STLACE-
NYCH PLYNU

Ventily na lahvi inertniho plynu by

mély byt pfi pouZivani uplné

otevieny a po pouziti ¢ pfi

manipulaci s nimi ¢i svareckou je vidy uzaviete.
Vidy se vyhnéte kontaktu mezi svafovacimi
kabely a lahvemi se stlacenym plynem a jejich
uskladriovacimi systémy. Nepokousejte se plnit
lahve stlacenym plynem, vidy pouZivejte
prislusné regulatory a tlakové redukce.

NEBEZPECH
MAGNETICKYM POLEM

V ptipadé, Ze chcete ziskat dalsi informace,
konzultujte bezpecnostni pokyny tykajici se
pouzivéni stlaéenych plynt dle norem CSN 07 83
05 a CSN 07 85 09.

SPOJENE S ELEKTRO-

Elektromagnetické pole vytvarené
strojem pfi svafovani muaze byt
nebezpecné lidem s kardiostimulatory, pomic-
kami pro neslySici a s podobnymi zafizenimi.
Tito lidé musi priblizeni k zapojenému pfistroji
konzultovat se svym Iékarem.

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

Svarovaci stroje jsou ve shodé s ochrannymi po-
Zadavky stanovenymi smérnicemi o elektro-
magnetické kompatibilité (EMC). Zejména se
shoduje s technickymi pfedpisy normy EN
60974-10 a predpoklada se jeho Siroké pouZiti ve
vsech primyslovych oblastech, ale neni pro
domdci pouziti! V pfipadé pouZiti v jinych
prostorach neZz primyslovych muize dojit k
elektromagnetickym porucham. V tomto pfipadé
je povinnosti uzivatele nastalou situaci vyresit.

WARNING

POZOR, TOCICi SE OZUBENE SOUKOLI WARNING,

SUROVINY A ODPAD

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

Pfi manipulaci s posuvem nikdy nepouZivejte
ochranné rukavice, hrozi zachyceni soukolim.
toxické nebo jedovaté latky pro ﬁ
uZivatele.

Béhem likvidacni faze je pfistroj rozlozen, jeho

jednotlivé komponenty jsou bud ekologicky
zlikvidovany, nebo pouZity pro dalsi zpracovani.

Tyto stroje jsou vyrobeny z
materiald, které neobsahuji

LIKVIDACE POUZITEHO ZARIZENI

Popis hlavnich ¢asti

Pro likvidaci vyrazeného zafizeni vyuZijte
sbérnych mist uréenych k odbéru pouZitého
elektrozarizeni (sidlo vyrobce).

Pouzité zafizeni nevhazujte do bézného odpadu
a poutZijte postup uvedeny vyse.

.

Obrazek 1 - ¢elni pohled
Al - Svarovaci hotdk (pevny nebo pripojeny k euro-
konektoru — dle varianty stroje)



A2 - Zemnici kabel (pevny nebo pripojeny k euroko-
nektoru — dle varianty stroje)
A3 - Ovladaci panel

Obrazek 2 - zadni pohled

B1- Hlavni vypinac

B2 - Vstup napdjeciho kabelu

B3 - Vstup ochranného plynu do stroje

Obrazek 3 - bo¢ni pohled
C1 - Unasec civky s dratem
C2 - Posuv dratu

UMISTENI STROJE

Stroj umistéte na vodorovny, pevny a Cisty povrch.
Chrarite stroj pred destém a pfimym slune¢nim zare-
nim. Zajistéte prostor pro volnou cirkulaci vzduchu
pred strojem i za strojem nutnou pro dikladné chla-
zeni stroje. PFi vybéru pozice pro umisténi stroje
dejte pozor, aby nemohlo dochazet k vniknuti vodi-
vych nelistot do stroje (napf. odlétajici Castice od
brusného nastroje).

Kabelova pripojeni

PRIPOJENI STROJE K ELEKTRICKE SiTI

Stroje 2040 a 2080 splfiuji pozadavky bezpecnostni
tridy 1, tj. vSechny kovové casti, které jsou pfistupné,
aniz by bylo nutné sejmout kryt, jsou pripojené k
ochrannému uzemnéni elektrické sité. K elektrické
siti se stroj pfipojuje pouze sitovym kabelem se
zastrckou s ochrannym zemnicim kontaktem.

Stroj vidy vypinejte a zapinejte hlavnim vypinacem
na stroji! NepouZivejte pro vypinani pfimo sitovou
vidlici! Potfebné jisténi je uvedeno v kapitole “tech-
nicka data“.

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

Elektrickou zasuvku méjte jisténou pojistkami nebo
automatickym jisticem.

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

POZNAMKA 2: Vzhledem k velikosti instalovaného
vykonu mUzZe byt potfebny souhlas rozvodnych za-
vodu k pfipojeni zafizeni k vefejné distribucni siti.

SVAROVACi HORAK

Svarovaci slouZi k vedeni svarovaci dratu, ochran-
ného plynu a elektrického proudu ke svaru. P¥i stisk-
nuti tladitka hordku zacne hordkem prochazet svaro-



vaci drat a ochranny plyn. K zapdleni oblouku dojde
pfi dotyku svarovaciho dratu se svafovanym materia-
lem.

POZNAMKA! Pokud pouzivite svafovaci drat o ji-
ném priiméru nez 0,8 mm, musite vyménit i prou-
dovy pruvlak na hofaku.

ZEMNICI KABEL

Zemnici klesté udriujte v Cistoté, aby zajistovaly
dokonaly styk se svafovanym materialem, a je-li to
mozné, umistéte je pfimo na svafovanou soucast.
Dotykova plocha musi byt Cista a co nejvétsi - nutno
ocistit od barvy a rzi.

OCHRANNY PLYN A INSTALACE PLYNOVE LAHVE

Pro MIG/MAG svafovani pouzivejte jako ochranny
plyn netecné plyny (argon, CO2 nebo smés argon-
COz). Ujistéte se, Ze redukéni ventil je vhodny pro typ
pouzitého plynu.

Instalace plynové lahve

Plynovou ldhev vidy upevnéte fadné ve svislé poloze
ve specidlnim drzaku na sténé nebo na voziku. Po
ukonceni svafovani nezapomerite uzavfit ventil ply-
nové ldhve.

Obrazek 4

Nasledujici instalacni pokyny jsou platné pro vétsinu

typd redukénich ventilG:

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

POZNAMKA! Dejte pozor na vysoky tlak plynu!

2. Tocte tlakovym regulacnim Sroubem B redukc-
niho ventilu, dokud nebudete citit tlak pruziny.

3. Zavrete ventil redukéniho ventilu.

4. Nasadte redukéni ventil pres tésnéni vstupni
pfipojky na lahev a utdhnéte prevlecnou matici
C klicem.

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

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

7. Utdhnéte prevlecnou matici s hadici na redukéni
ventil.

8. Oteviete pomalu ventil lahve. Tlakomér ldhve F
bude ukazovat tlak v lahvi.
POZNAMKA! Nespotiebujte cely obsah lahve.
Lahev vyménte, jakmile je tlak Iahve asi 2 bary.

9. Oteviete ventil redukéniho ventilu.

10. Pfizapnutém stroji stlacte tladitko horaku.

11. Tocte regulacnim Sroubem B, dokud pratoko-
mér G neukazuje pozadovany prutok.

Po svafovani uzavrete ventil lahve. Jestlize bude stroj

dlouho nepouZivany, uvolnéte Sroub regulace tlaku.

PRIPRAVA K PROVOZU - OTOCENi POLARITY
Nékteré druhy svafovaciho dratu vyZaduji pfi svaro-
vani otoc¢enou polaritu svafovaciho proudu. Zkontro-
lujte doporucenou polaritu uddvanou vyrobcem na
baleni dratu.

Obrazek 5 - Otoceni polarity

1.  Odpojte stroj ze sité.

2. VySroubujte dva samorezné Srouby drzici kryt
vystupnich svorek.

3. Uvolnéte a vysSroubujte matice drzici vystupni
kabely. Pozor na spravné poradi podloZek.

4.  Kabely mezi sebou prohodte.

5. Instalujte podlozky, nazpét nasadte a dotdhné-
te matice.

6.  NaSroubujte nazpét kryt vystupnich svorek.

VYMENA PODAVACI KLADKY

Z vyroby je nainstalovana podévaci kladka na primér
dratu 0,6 - 0,8 mm. Pokud chceme pouZit drat slabsi
nebo silnéjsi, musime poddvaci kladku vyménit.

Obrazek 6 - Vyména podavaci kladky



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

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

3. Podavaci kladku (obr. 6, poz. 3) sejméte ze hi-
dele.

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

5. Utdhnéte Sroub drzici podavaci kladku.

INSTALACE CiVKY S DRATEM

Stlacenim plastovych zamkl na stroji oteviete bocni
kryt. Zamek unasece civky dratu nastavte do polohy
otevieno a unasec rozlozte. Na undsec dratu nainsta-
lujte civku s dratem tak, aby se tocila proti sméru
hodinovych rucicek. Mlze byt pouZita civka o naplni
5 kg (@ 200 mm) nebo 1 kg (@ 100 mm).

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

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

Na unasec nasurite civku s dratem.

Otevieno

Zavieno

Obrazek 7

ZAVEDENI DRATU

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

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

. Otevrete pfitlacnou kladku.

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

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

. Nastavte pritlak pfitla¢né kladky maximalné do
poloviny stupnice. Pokud bude tlak pfili§ vyso-
ky, mize dochazet k deformaci dritu a vytva-
feni drobnych $pon z jeho povrchu. Pokud bu-
de tlak pfilis maly, bude drat prokluzovat a po-
davéni nebude plynulé.

Aby béhem zavadéni dratu do podavace nemohlo

dojit k drazu skfipnutim, uzaviete pied stlacenim

tlacitka hofaku ochranny kryt podavace dratu.

Stisknéte tlacitko hofaku a cekejte, az drat vyjde

z proudové $picky horaku.

Rychlost zavadéni dratu mlzZete regulovat regulato-

rem 1 (obr. 8) na ¢elnim panelu.

Pfed svafovanim pouZijeme na prostor v plynové

hubici a proudovy pravlak separaéni sprej. Tim za-

branime ulpivani rozstrikovaciho kovu a prodlouzime

Zivotnost plynové hubice.

UPOZORNEN;!

Pfi zavadéni dratu do hofdaku namifte hofakem
proti sobé nebo jinym osobam. Vychazejici drat
z proudové Spicky je velice ostry a mize zpUsobit
poranéni. Nedavejte prsty do blizkosti podavaci
kladky. Kladka se pfi stlaceném tlacitku horaku toci
a mize zpUsobit uskFipnuti.

UPOZORNEN;!

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

Vykon zdroje musi byt minimalné 6,5 kVA, aby stroj
mohl pracovat v maximalnim proudovém rozsahu.
Pfi nedodrZeni této zdsady hrozi, Ze stroj nebude
kvalitné nebo vilbec svafovat na udavany maximalni
svarovaci proud, pripadné i mlZe dojit k poskozeni
stroje z divodu velkych poklest a nardstu napajeciho
napéti.

Ovladaci a indikacni prvky

Obrazek 8



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

Pozice 2 Regulator korekce napéti (reguldtor
délky oblouku).

Pozice 3 Indikator zapnuti stroje.

Pozice 4 Indikator pfehtati stroje.

Svafovaci vykon se pfizplsobuje reguldtorem 1 (obr.
8) podle sily svafeného materidlu. Regulator
2 slouzi pro korekci napéti (souc¢asné upravuje délku
oblouku). Indikac¢ni svétla informuji o zapnuti stroje
(3) a aktivaci tepelné ochrany (4). Po zapnuti stroje
hlavnim vypinaéem se rozsviti zeleny indikator. Po-
kud dojde k prehtati stroje, nebo je napajeci napéti
prili§ nizké nebo pfilis vysoké, dojde automaticky k
preruseni svafovaciho procesu a zacne svitit Zluty
indikdtor. Kdyz Zluty indikator zhasne, je stroj opét
pfipraven k provozu.

NASTAVEN{ SVAROVACIHO VYKONU

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

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

Orientacni nastaveni parametr( podle sily
materialu

Sila materialu Poloha potenciometru
mm rychlosti posuvu dratu

0,5 1

0,75 3

1 4

1,5 6

2 7

3 8

4 10

Tabulka 2

NASTAVEN{ KOREKCE NAPET{

Korekce napéti soucasné ovliviiuje nastaveni délky
oblouku a tim jeho teplotu. Korekce napéti do za-
pornych hodnot déla oblouk krats$i a chladngjsi
a korekce do kladnych hodnot delsi a teplejsi.

Tato korekce napéti ovliviiuje vlastnosti oblouku
s rdznymi kombinacemi primérd dratu a pouZiti
rGznych druhl ochrannych plyna.

Je-li svar prilis vypoukly, je oblouk kratky a chladny.

Potom provedte korekci do plusovych hodnot.

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

POZNAMKA! Ne? zatnete poprvé svafovat, je vhod-
né nastavit reguldtor korekce napéti do stredni polo-
hy.

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

Svafovani v metodé MIG/MAG

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

b)  Stroj pfipojte do sité.

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

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

e)  Zavedte drat do posuvu dritu podle odstavce
zavedeni drdtu.

Princip svafovani MIG/MAG

Svarovaci drét je veden z civky do proudového pru-
vlaku svarovaciho hofdku pomoci posuvu. Oblouk
propojuje tavici dratovou elektrodu se svafovanym
materidlem. Svarovaci drat funguje jednak jako nosi¢
oblouku a zarovern i jako zdroj pfidavného materidlu.
Z mezikusu pfitom proudi ochranny plyn, ktery chra-
ni oblouk i cely svar pred Ucinky okolni atmosféry (viz
obr. 9).

Kladky posuvu

Otvor pro ochranny plyn Ay Sv.elektroda
NN -7

Mezikus Plynové hubice

Ochranny plyn

e

Obrazek 9

OCHRANNE PLYNY

| Ochranné plyny |

Inertni plyny —metoda MIG | | Aktivni plyny — metoda MAG
| |
Argon (Ar) Oxid uhlicity
Hélium (He) Smésné plyny
Smési He/Ar Ar/CO2
Ar/02




PRINCIP NASTAVEN{ SVAROVACICH PARAMETRU
Pro orientacni nastaveni svareciho proudu a napéti
metodami MIG/MAG odpovida empiricky vztah
Uz = 14 + 0,05 x I2. Podle tohoto vztahu si mdzeme
urcit potfebné napéti. Pfi nastaveni napéti musime
pocitat s jeho poklesem pfi zatizeni svarenim. Pokles
napéti je cca 4,8 V na 100 A.

Nastaveni svareciho proudu provadime tak, Ze pro
zvolené svareci napéti doregulujeme poZadovany
svareci proud zvySovanim nebo sniZzovanim rychlosti
podavani dratu, pfipadné jemné doladime napéti az
je svarovaci oblouk stabilni.

K dosazeni dobré kvality svar( a optimélniho nasta-
veni svarovaciho proudu je tfeba, aby vzdalenost
napajeciho privlaku od materidlu byla pfiblizné 10x
& svarovaciho dratu (obr. 10). Utopeni praviaku
v plynové hubici by nemélo pfesahnout 2 —3 mm.

Obrazek 10

DRUHY SVAROVACICH OBLOUKU

a/ Kratky svaFovaci oblouk

Svafovani s velmi kratkym svafovacim obloukem
znamena nizké napéti svarovaciho oblouku a proud
v dolni ¢3sti rozsahu. Povrchové napéti lazné napo-
mahd vtaZeni kapky do taveniny a tim i novému
zapaleni svarovaciho oblouku. Tento cyklus se po-
kazdé opakuje nanovo a timto zplsobem dochazi
k trvalému stfidani mezi spojenim nakratko a dobou
hofeni svaf. oblouku. Tok taveniny je pomérné
,chladny“, takZe je tento zpUsob vhodny pro svafo-
vani slabsich plechl a pro svafovani v nucenych
polohach. Pfechod z kratkého na sprchovy oblouk je
zavisly na svar. proudu, priméru dratu a smési plynu
(obr. 11).

b/ Pfechodovy svafovaci oblouk

Pokud to rozméry svafovaného materidlu dovoluji,
mélo by se svafovat s vyssim odtavnym vykonem
(z hospodarnych dlvodu), bez prekroceni dlouhého
nebo sprchového oblouku. Pfechodovym svarovacim
obloukem minime o néco prodlouzeny kratky svaro-
vaci oblouk. Pfechod materialu probiha castecné
volné, castecné ve spojeni nakratko. Snizi se tim
pocet kratkych spojeni a tok tavici 1azné je ,,teplejsi“,
nez u kratkého sv. oblouku. Tento druh je vhodny
pro stfedni tloustky materialG a sestupné svary.

¢/ Dlouhy svafovaci oblouk

U dlouhého svatovaciho oblouku se tvofi velké kap-
ky, které do materidlu vnikaji svou vlastni tihovou
silou. Pfitom dochazi k nédhodnym kratkym spojenim,
kterd zapficinuji, v dusledku vzestupu proudu v mo-
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menté kratkého spojeni, rozstfik pfi opakovaném
zapaleni svafovaciho oblouku. Dlouhy svatovaci
oblouk je vhodny pro svafovani s CO2 a smésich
plynu s jeho vysokym obsahem v horni ¢asti rozsahu.
PFilis se nehodi pro svafovani v nucenych polohach
(obr. 11).

d/ Sprchovy svafovaci oblouk

Hlavni vlastnosti tohoto svarovani je pfechod mate-
ridlu v malych kapkdach bez spojeni. Sprchovy oblouk
nastavujeme, pokud svafujeme v inertnich plynech
nebo ve smésich s vysokym obsahem Argonu v horni
Casti rozsahu. Neni vhodny pro svafovani v nucenych
polohach.

;

T

i,

Dlouhy svaf. oblouk Kratky svaf. oblouk

Obrazek 11

DRZENI A VEDENi SVAROVACIHO HORAKU

| Io
=

P

Obrazek 12

Svafovani kovli v ochranné atmosféie je moino
provadét pfi volbé odpovidajicich parametri ve
vSech moznych polohach (vodorovné, horizontalné,
nad hlavou, svisle vzestupné i sestupné a zdroven i
napfi¢ v uvedenych polohdach). Ve vodorovné nebo
horizontalni poloze je obvyklé drzeni hotrdku v Uhlu
do 30°. U silnéjsich vrstev se svafuje pfileZitostné téz
lehce tahem. Nejvhodnéjsi drzeni hordku pro pokryti
mista svaru ochrannym plynem je svislé (neutrdlni)
nastaveni hordku (obrazek 12A). V této poloze je
vsak $patné vidét na misto svaru, nebot je zakryto
plynovou tryskou. Z tohoto divodu hofak naklanime
(obr. 12B a C). Pfi velkém naklanéni hofaku hrozi
nebezpeci nasati vzduchu do ochranného plynu, coz
by mohlo mit neblahy vliv na kvalitu svaru.

SVAROVANI TLACENIM A TAZENIM
Mirny pohyb ,tlacenim” se vyuZiva pfi svislém svafo-
vani smérem nahoru a pfi vodorovném svarovani



nad hlavou (obr. 13). Pouze pfi svafovani klesajiciho
svaru smérem doll se hofdk drzi v neutralni nebo
mirné ,tahaci” poloze. Svislé svafovani smérem dold
se pouZiva nejvice pro tenké plechy, u silngjSich
plechll vznikd riziko $patného propojeni, protoze
tavenina stéka podél spoje a predbiha svar, zejména
pokud je tavenina pfili$ tekuta. v disledku vysokého
napéti. Takovy postup vyZaduje znacny stupen od-

bornosti a zkusenosti (obr. 14).
‘_ _’
Obrazek 14

Obrazek 13

Udrzba

VAROVANI: Pied tim, ne# provedete jakoukoli kon-
trolu nebo udrzbu uvnitf stroje, odpojte jej od elek-
trické sité!

Pti planovani udrzby stroje musi byt vzata v Uvahu
mira a okolnosti vyuziti stroje. Setrné uzivani a pre-
ventivni Udrzba pomaha predchédzet zbytecnym
poruchdm a zavadam.

Pokud to vyZaduji pracovni podminky stroje je
nutno zvolit intervaly kontrol a udriby castéjsi.
Zejména v podminkach, kdy stroj pracuje ve velmi
prasném prostiedi svodivym prachem, zvolime
interval dvakrat za mésic.

PRAVIDELNA UDRZBA A KONTROLA

Kontrolu provadéjte podle EN 60974-4. Vidy pred
pouZitim stroje kontrolujte stav svafovaciho a pfi-
vodniho kabelu. NepouZivejte poskozené kabely.
Provedte vizualni kontrolu:

hotdk, svorka zpétného svarovaciho proudu
napajeci sit

svafovaci obvod

kryty

ovladaci a indikaéni prvky

vSeobecny stav

usere

KAZDEHO PUL ROKU

Odpojte vidlici stroje ze zasuvky a pockejte asi
2 minuty (dojde k vybiti ndboje kondenzatorl uvnit¥
stroje). Poté odstrarite kryt stroje. Ocistéte vsechny
znecCisténé vykonové elektrické spoje a uvolnéné
dotahnéte.

Ocistéte vnitfni Casti stroje od prachu a necistot
napriklad mékkym Stétcem a vysavacem.
POZNAMKA: P¥i &isténi stlatenych vzduchem (vyfou-
kavani necistot) dbejte zvy$ené opatrnosti, mize
dojit k poskozeni stroje. Nikdy nepouZivejte rozpous-
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tédla a fedidla (napf. aceton apod.), protoZze mohou
poskodit plastové ¢asti a napisy na ¢elnim panelu.
Stroj smi opravovat pouze pracovnik s elektro-
technickou kvalifikaci.

NAHRADNI DiLY

Originalni nahradni dily byly specidlné navrzeny pro
nase zafizeni. Pouziti neoriginalnich nahradnich dilG
muzZe zpUsobit rozdilnosti ve vykonu nebo redukovat
predpokladanou uUroven bezpecnosti. Vyrobce odmi-
td prevzit odpovédnost za pouZiti neorigindlnich
nahradnich dild.

ZDROJ SVAROVACIHO PROUDU

JelikoZ jsou tyto systémy zcela statické, dodrZujte

nasledujici postup:

e Pravidelné odstranujte nashromdzdénou
necistotu a prach z vnitfni ¢asti stroje za poufZiti
stla¢eného vzduchu. Nesmérujte vzduchovou
trysku pfimo na elektrické komponenty, mohlo
by dojit k jejich poskozeni.

e Provadéjte pravidelné prohlidky, abyste zjistili
jednotlivé opotiebované kabely nebo volna spo-
jeni, ktera jsou pfi¢inou prehfivani a mozného
poskozeni stroje.

e U svafovacich stroji je tfeba provést
periodickou revizni prohlidku jednou za pul roku
povéienym pracovnikem podle €SN 331500,
1990 a €SN 056030, 1993.

POSUV DRATU

Velkou péci je tfeba vénovat poddvacimu ustroji,
a to kladkam a prostoru kladek. Pfi podavani dratu se
loupe médény povlak a odpadavaji drobné piliny,
které jsou vnaseny do bovdenu nebo znedistuji vniti-
ni prostor podavaciho Ustroji. Pravidelné odstranujte
nashromazdénou necistotu a prach zvnitini casti
zasobniku dratu a poddvaciho Ustroji.

SVAROVACi HORAK

Svarovaci horak je tfeba pravidelné udrzovat a vcas
vyménovat opotrebované dily. Nejvice namahanymi
dily jsou proudovy pravlak, plynova hubice, trubka
hotdku, bovden pro vedeni dratu, hadicovy kabel
a tlacitko hordaku.

Proudovy privlak prevadi svafovaci proud do dratu
a zaroven drat usmérnuje k mistu svarovani. Ma
Zivotnost 3 aZz 20 svarovacich hodin (podle udaju
vyrobce), coZ zavisi zejména na jakosti materidlu
privlaku (Cu nebo CuCr), na jakosti a povrchové
Upravé dratu a svarovacich parametrech. Vyména
privlaku se doporucuje po opotiebeni otvoru na 1,5
nasobek praméru dratu. Pfi kazdé montazi i vyméné
se doporucuje nastfikat pravlak separaénim sprejem.
Plynova hubice privadi plyn urceny k ochrané oblou-
ku a tavné lazné. Rozstrik kovu zandsi hubici, proto je
tfeba ji pravidelné Cistit, aby byl zabezpeden dobry



a rovnomérny pratok a predeslo se zkratu mezi pra-
vlakem a hubici. Zkrat miZe poskodit usmériovag!
Rychlost zanaseni hubice zavisi predevsim na sprav-
ném sefizeni svafovaciho procesu.

Rozstfik kovu se snadnéji odstrariuje po nastfikani
plynové hubice separacnim sprejem.

Po téchto opatfenich rozstfik caste¢né opadava,
presto je tfeba jej kazdych 10 aZz 20 minut odstrario-
vat z prostoru mezi hubici a privlakem nekovovou
ty¢inkou mirnym poklepem. Podle velikosti proudu
a intenzity prace je potfeba 2x aZz 5x béhem smény
plynovou hubici sejmout a dikladné ji ocistit vCetné
kandlki mezikusu, které slouZi pro pfivod plynu.
S plynovou hubici se nesmi silné klepat, protozZe se
muze poskodit izolaéni hmota.

Mezikus je vystavovan ucinkiim rozstriku a tepelné-
mu namahdni. Jeho Zivotnost je 30 - 120 svarovacich
hodin (podle Udaje uvedeného vyrobcem).

Intervaly vymény bovdent jsou zavislé na Cistoté
dratu a udrzbé mechanismu v podavadi a na sefizeni
pritlaku kladek posuvu. Jednou tydné se ma vycistit
trichloretylenem a profouknout tlakovym vzduchem.
V pripadé velkého opotiebeni nebo ucpani je treba
bovden vyménit.

Upozornéni na mozné problémy

a jejich odstranéni
P¥ivodni $ridra a svafovaci hofak jsou povazovany za
nejcastéjsi pri¢iny problémd. V pfipadé problémi
postupujte nasledovné:
1. Zkontrolujte hodnotu dodavaného
napéti
2. Zkontrolujte, zda je pfivodni kabel dokonale
pfipojen k zastréce a hlavnimu vypinaci
3. Zkontrolujte, zda jsou pojistky nebo jisti¢
v poradku
4. Zkontrolujte, zda nasledujici ¢asti nejsou vadné:
e hlavni vypinac rozvodné sité
® napdjeci zastrcka
e vypinac stroje
5. Zkontrolujte svarovaci horak a jeho Casti:
o napajeci privlak a jeho opotrebeni
o vodici bovden v hotaku
o vzdélenost utopeni privlaku do hubice
POZNAMKA: | pres Vase technické dovednosti,
nezbytné pro opravu stroje, Vam v pfipadé zavady
do-porucujeme kontaktovat vyskoleny personal a
nase servisni technické oddéleni.

sitového

Postup pro montaz a demontai

bocniho krytu

Postupujte nasledovné:

e  Pfed odmontovénim bocnich krytd vzdy odpojte
pfivodni kabel ze sitové zasuvky!
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e Sejméte bocni kryt ¢asti posuvu dratu.

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

e Pli sestaveni stroje postupujte opaénym zpuso-
bem.

Postup vymény svarovaciho horaku
(varianta stroje s pevnym kabelem)

4 2 A

Obrazek 15

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

e Podle odstavce Otoceni polarity odstrarte kryt
vystupnich svorek.

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

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

e Vysroubujte Sroub pozice 1.

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

e Srouby vyjméte a sejméte plastovy kryt, ktery
drzely.

e Vysroubujte matici a uvolnéte kabel pozice 3.

e Horak mirné vtahnéte do Casti podavace dratu
a vytdhnéte plynovou hadicku is kabelem pro
tlacitko horaku ze zdrojové Casti do ¢ésti poda-
vace dratu.

e Zcela skfiné sejméte kabelovou prichodku pozi-
ce 4 (zUstane na hotdku) a svafovaci hordk opa-
trné uvolnéte ze skiiné.

e  PIi montazi nového hofaku postupujte od po-
sledniho bodu k prvnimu.

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



Objednani nahradnich dilt

Pro bezproblémové objedndni nahradnich dild uvé-

déjte:

1. Objednaci ¢islo a nazev dilu

2. Typ stroje nebo svafovaciho horaku

3. Napajeci napéti a kmitocet uvedeny na vyrob-
nim stitku

4. Vyrobni Cislo pfistroje

Poskytnuti zaruky

1. Zaruéni doba strojl je stanovena na 24 mésicl
od prodeje stroje kupujicimu. Lhdta zaruky
zacind béZet dnem predani stroje kupujicimu,
pfipadné dnem mozné dodavky. Zarucni lhita
na svafovaci hordky je 6 mésicd. Do zarucni
doby se nepocitd doba od uplatnéni opravnéné
reklamace aZ do doby, kdy je stroj opraven.

2. Obsahem zaruky je odpovédnost za to, Ze
dodany stroj ma v dobé doddni a po dobu
zaruky bude mit vlastnosti stanovené zavaznymi
technickymi podminkami a normami.

3. Odpovédnost za vady, které se na stroji
vyskytnou po jeho prodeji v zarucni Ihité,
spoCivd v povinnosti bezplatného odstranéni
vady vyrobcem stroje, nebo servisni organizaci
povérenou vyrobcem stroje.

4. Podminkou platnosti zaruky je, aby byl svafovaci
stroj pouzivan zplsobem a k ucellim, pro které
je uréen. Jako vady se neuznavaji poskozeni
a mimoradna opotrfebeni, kterd vznikla
nedostate¢nou péci ¢i zanedbdnim i zdénlivé
bezvyznamnych vad.

Za vadu nelze napftiklad uznat:

e  Poskozeni transformatoru nebo
usmérriovace vlivem nedostate¢né udrzby
svafovaciho hofdku a ndsledného zkratu
mezi hubici a pravlakem.

e Poskozeni elektromag. ventilku necistotami
vlivem nepouzivani plynového filtru.

e Mechanické poskozeni svarovaciho horaku
vlivem hrubého zachdzeni atd.

Zaruka se dale nevztahuje na poskozeni vlivem

nesplnéni povinnosti majitele, jeho nezkusenosti

nebo snizenymi schopnostmi, nedodrzenim

pfedpist uvedenych v ndvodu pro obsluhu a

udrzbu, uzivanim stroje k uceltm, pro které neni

urcen, pretéZovanim stroje, byt i prechodnym.

PFi udrzbé a opravach stroje musi byt vyhradné

pouzivany originalni dily vyrobce.

5.V zéarucni dobé nejsou dovoleny jakékoli upravy
nebo zmény na stroji, které mohou mit vliv na
funkcnost jednotlivych soucasti stroje. V opac-
ném pripadé nebude zaruka uznana.

6. Naroky ze zaruky musi byt uplatnény
neprodlené po zjisténi vyrobni vady nebo
materidlové vady a to u vyrobce nebo prodejce.
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7. Jestlize se pfi zaruc¢ni opravé vymeéni vadny dil,
prechazi vlastnictvi vadného dilu na vyrobce.

ZARUCNI SERVIS

1. Zaruéni servis mGZe provadét jen servisni tech-
nik proskoleny a povéfeny vyrobcem.

2. Pred vykonanim zarucni opravy je nutné provést
kontrolu Gdajli o stroji: datum prodeje, vyrobni
Cislo, typ stroje. V pfipadé Ze Udaje nejsou
vsouladu spodminkami pro uznani zarucni
opravy, napf. pro$ld zaruéni doba, nespravné
pouzivani vyrobku v rozporu s navodem k pouzi-
ti atd., nejednd se o zarucni opravu. V tomto
pripadé veskeré naklady spojené s opravou hra-
di zakaznik.

3. Nedilnou souéasti podkladi pro uznani zaruky
je fadné vyplnény zaruéni list a reklamacni pro-
tokol.

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

Postup provadéni revize svarovaci-

ho stroje

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

POZOR! P¥i poufZiti méficiho pfistroje se fidte pokyny
uvedenymi v ndvodu pro dany typ méficiho pfistroje
pro méfeni jednotlivych metod a dodrzujte bezpec-
nostni pokyny pro ochranu pfed urazem el. prou-
dem. Pfed méfenim je nutné zapnout stroj hlavnim
vypinacem.

Postup méreni:

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

Meéreni prechodového odporu:

Metoda nahradniho unikajiciho proudu

Méreni proudu prochazejiciho ochrannym vodi-
cem

4. Meérenirozdilového proudu

W N

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

USKLADNEN{

Stroj musi byt uloZen v Cisté a suché mistnosti.
Chrarite stroj pred destém a pfimym slunec¢nim svi-
tem.
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Uvod
Vazeny zakaznik, dakujeme Vam za déveru, ktoru ste
nam prejavili zakupenim nasho vyrobku.

Pred uvedenim do prevadzky si prosim dékladne
preditajte vSetky pokyny uvedené v tomto navode.

Pre zabezpecdenie optimélneho a dlhodobého pouzi-
vania zariadenia prisne dodrZiavajte tu uvedené
inStrukcie na pouZitie a Udrzbu. Vo Vasom zdujme
Vam odporucame, aby ste Udrzbu a pripadné opravy
zverili nasej servisnej organizacii, pretoze ma pri-
slusné vybavenie a $pecialne vyskoleny personal.
VSetky stroje a zariadenia su predmetom dlhodobé-
ho vyvoja. Preto si vyrobca vyhradzuje prévo upravo-
vat ich konstrukciu a vybavenie.

Popis

2040 a 2080 su jednoduché prenosné zvaracie stroje
pre zvaranie metédou MIG/MAG vhodné pre profe-
siondlne aj amatérske pouZzitie. Je to zvaraci stroj s
plochou charakteristikou. Jedna sa o zvaranie v
ochrannej atmosfére CO: plynu, kde pridavny mate-
ridl je v podobe ,nekone¢ného” drotu podavany do
zvarovej kupele posuvom drétu. Tdto metdda je
velmi produktivna, zvlast vhodna pre spoje kon-
strukénych oceli a nizkolegovanych oceli.

Stroj 2040 sa vyraba v dvoch prevedeniach - jedno
s pevnym horakom a zem. kablom a druhé s euro-
konektormi. Stroj 2080 pouze s eurokonektormi.
Zvaraci stroj je maly a lahky s velkou u¢innostou. K
jeho prendsaniu sluzi plastové madlo. Taktiez je
vhodny pre pripojenie na elektrocentralu, napriklad
na stavbdach. Stroj umoZriuje lahké nastavovanie
zvéracich parametrov. Zvaracie napitie a rychlost
posuvu drétu s nastavované sucasne jednym ovla-
dacim prvkom podla sily zvdraného materidlu. Dru-
hym ovladacim prvkom sa nastavuje jemna korekcia
napétia, ktora nam uréuje dizku zvaru (teplotu zva-
ru). Pokial' je nastavena spravna hodnota, nie je
treba ju menit aj keby sme zvarali silnejsi alebo slabsi
material. Stroj je optimalne nastaveny pre zvaranie
ocele drétom o priemere 0,8 mm. MbzZe byt taktiez
pouzity drét o priemere 0,6 mm alebo 1,0 mm, alebo
aj rurkovy drot.

POZNAMKA: Stroj je uréeny len pre poutzitie ocelo-
vého drotu.

Zdroj zvaracieho prudu, zdsobnik drotu a posuv
drotu su v jednej kompaktnej plechovej skrini. Zvéra-
ci stroj je v sulade so vrtkymi normami a nariadenia-
mi Eurdpskej Unie a Ceskej republiky.



Tabulka 1
Technické udaje

2040 MIG / EURO

Vstupné napatie 50/60 Hz 1~230V £ 15% 1~230V £ 15%
Rozsah zvaracieho prudu 20-150 ACO2, 20-170 A Ar + CO 20-170 ACO», 20 - 190 A Ar+CO>
Napétie naprazdno 22-31V 22-31V
Zatazovatel 35% 150A/21,5V 170A/ 22,5V
ZataZovatel 60% 120A/20V 140A/21V
ZataZovatel 100% 100A/ 19V 120A/20V
Sietovy prud/prikon 60% 20A /4,6 kVA 22 A/5kVA
Rychlost podavania drétu 1-11 m/min 1-12 m/min
Istenie - pomalé char. D 16 A 16 A
Privodny kabel 2,5 mm?, dizka 2,4 m 2,5 mm?, dizka 2,4 m
Teplotna trieda F (155°C) F (155°C)
Zvéraci drét plny Fe ?0,6-1,0mm ©0,6-1,0mm
Zvéraci drot trubickovy Fe ?0,8-1,0mm ©0,8-1,0mm
Maximalna velkost cievky drétu @ 200 mm @ 200 mm
Krytie IP 23S IP 23S
Rozmery DxSxV 470 x 200 x 310 mm 470 x 200 x 310 mm
Hmotnost 14 kg /13 kg 13 kg
Prevadzkova teplota -10°C az +40°C -10°C az +40°C
Skladovacia teplota -20°C az +55°C -20°C aZ +55°C

2080 MIG EURO

POZNAMKA: stroje si uréené pre priemyselné
pouzitie.

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

Bezpecnostné pokyny

Zvaracie invertory musia byt pouzivané vyhradne na
zvaranie a nie na iné neodpovedajlce pouZitie. Nikdy
nepouZivajte zvdraci stroj s odstranenymi krytmi.
Odstranenim krytov sa znizuje Uéinnost chladenia a
moze dojst k poskodeniu stroja. Dodavatel v tomto
pripade neprebera zodpovednost za vzniknutt Skodu
anie je mozné z tohto dévodu uplatnit narok na
zaruénu opravu. Ich obsluha je povolena iba vyskole-
nym a skdsenym osobam. DodrZujte bezpecnostné
pokyny a vystrahy uvedené v tomto navode.

pred Urazmi. Tieto zvaracie invertory A
musia byt pouZivané vyhradne pre

zvaranie metédou MIG/MAG a nie pre iné neodpo-
vedajlce pouzitie. Zariadenie smie byt pouzivané len
v prevadzkovych podmienkach a na miestach Specifi-
kovanych vyrobcom. Zvéraci stroj nesmie byt pri
pouZivany vtesnom uzavretom priestore (napr. v
krabici alebo inej nadobe). Neumiestriujte zvaraci
stroj na mokry povrch. Vidy kontrolujte privodny i
zvéraci kabel pred zvéranim a poskodené alebo ne-
vhodné kable ihned vymente. Zvéranie s poskode-
nymi kablami méZe spésobit uraz alebo poruchu
stroja. Kable sa nesmi dotykat ostrych hran alebo

DODRZUJTE POKYNY K OBSLUHE
Pri zvarani je nutné pouZit odpoveda-
juce pomocky a prostriedky chraniace
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horucich ¢asti. Od zvéaracieho prudového obvodu sa
izolujte pouzitim riadneho ochranného odevu. Vyva-
rujte sa zvaraniu v mokrom odeve. Neodkladajte
zvdraci hordk alebo zvéracie kdble na zvaraci stroj
alebo na inu elektrickd vystroj. Zdroje zvéracieho
pridu so stupiom ochrany IP23S nie su urcené k
pouZitiu vonku pri dazdovych zrazkach, pokial nie su
pod pristreSkom.

NEBEZPECENSTVO PRI ZVARANI A BEZPECNOSTNE
POKYNY PRE OBSLUHU SU UVEDENE:

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

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

Urobte zvlastne opatrenia, pokial zvarate kovy, ktoré

obsahuju tieto kovy.

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

e V priestoroch s nebezpecenstvom vybuchu
platia zvlastne predpisy.



PREVENCIA PRED URAZOM ELEKTRIC-
KYM PRUDOM

Tento pristroj je elektrické zariadenie
svaznym nebezpeCenstvom porane-
nia alebo smrti v désledku neodborného zasahu do
zariadenia alebo v désledku nedbalosti osob, ktoré
prichddzaju so zariadenim do styku. Zvaracie stroje
musia byt obsluhované a prevadzkované len kvalifi-
kovanym vySkolenym persondlom. Operator musi
dodrZiavat normy EN 60974-1, EN 050601, 1993, EN
050630, 1993 a ostatné bezpecnostné ustanovenia
tak, aby bola zaistend jeho bezpe¢nost a bezpe¢nost
tretej strany. V3etky pripojenia musia suhlasit s plat-
nymi regulami a normami EN 332000-5-54, EN
60974-1 a zakonmi zabranujucimi Urazom. Jedna sa
o zariadenie ochrannej triedy |, ktoré méze byt napa-
jané len zo zdsuvky elektrickej siete s pripojenym
ochrannym vodi¢om, ktory musi byt pripojeny do
zariadenia (nesmie byt v Ziadnom pripade nikde
preruseny - napr. v predlZzovacom kabli). V tomto
pripade hrozi nebezpecenstvo Urazu elektrickym
pradom. Uistite sa, Ze je stroj spravne uzemneny a
prepojte so zemou aj pracovnu plochu a zvarenec.
Stroj nie je uréeny k vonkajSiemu pouiZitiu pri dai-
dovych zrazkach pokial nie je zakryty. Nezvarajte vo
vlhkom prostredi alebo za daida. Nezvdrajte so
zvaracim hordkom, zvédracimi alebo napajacimi kab-
lami, ktoré maju nedostatocny prierez. VZdy kontro-
lujte zvaraci hordk, zvaracie a napéjacie kable a uisti-
te sa, Ze ich izolacia nie je poskodena alebo vodice
nie st uvolnené v spojoch. Kable a zasuvky musia byt
v pravidelnych intervaloch kontrolované ¢i odpove-
daju prislusSnym bezpecnostnym predpisom a nor-
mam. NepouZivajte stroj s odstranenymi alebo po-
Skodenymi krytmi. Pri vymene spotrebnych Ccasti
(napr. na horaku) vypnite stroj hlavnym vypinacom.
Opravy a Gdriba mdze byt vykondvana len ked' je
zariadenie odpojené od elektrickej siete.

Vsetky opravy, vymeny a nastavenia moze vykondvat
len servisny pracovnik autorizovany vyrobcom. Casti,
ktoré maju vplyv na bezpeénost prace so zariadenim
(napr. sietové vypinace, transformatory apod.) mézu
byt nahradené len origindlnymi nahradnymi dielmi.
Po kazdej takejto vymene musia byt prevedené
bezpecnostné skusky (vizudlna kontrola, test
ochranného vodi¢a, meranie izolacnej pevnosti,
meranie prudu, testovanie funkénosti).

POPALENINY VZNIKNUTE PRI ZVA-

RANi

PouZivajte vidy ochranné pomocky

pre zvaracov a chrarite si pri zvarani

vsetky casti tele! Vidy pouZivajte ochranny odev,
obuv, nerozbitné okuliare a ochranné rukavice. Tieto
ochranné pomdocky chrania nielen pred rozstrekom
hortceho kovu ale aj pred nebezpeénym ultrafialo-
vym Ziarenim vznikajucom pri zvéarani. Ultrafialové
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Ziarenie méze spbsobit velmi vazne zdravotné kom-
plikacie. Nikdy nezvérajte v odeve, ktory je zneciste-
ny farbami a dalSimi horlavinami. Pri zvérani sa na
niektorych castiach stroja, ako je koniec zvaracieho
drétu, alebo konci hordku vyskytuje vysoka teplota.
vetranych priestorov. Elektrickymi é
vybojmi vznikd ozén, ktory moze uz v

malej koncentracii vyvolat podraZdenie sliznice
a bolesti hlavy. Vo vacsich koncentraciach je ozén
jedovatym plynom.

Pracovné priestory vidy dobre vetrajte. Zaistite Cistu
pracovnu plochu a odvetravajte od vrtkych plynov
vytvaranych behom zvarania, hlavne v uzavretych
priestoroch. Pokial nie je moZné zaistit ¢isty vzduch,
poZivajte respiratory. Pokial nemate kvalitny respira-
tor, nezvdrajte kovy obsahujuce olovo, grafit, chrém,
zinok, kadmium a berylium. Mnohé latky, inak ne-
$kodné, sa modzu v styku so zvaracim oblikom menit
v latky nebezpecéné.

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

Pri zvarani vznika Siroké spektrum Q
Ziarenia, z ktorého najnebezpecnej-

Sie je Ziarenie ultrafialové. Preto si chrarite celé telo
ochrannymi pomdéckami uréenymi pre zvaracov.
Snazte sa znizit na minimum vyZarovanie pri zvarani
(ochranné plenty, Cierny néter zvéracieho boxu atd’).
Chrarite svoje oci $pecialnou zvaracou maskou vyba-
venou ochrannym tmavym sklom. Pri vybere samo-
stmievacej masky dbajte na parametre filtru a hlavne
na rychlost zatmenia. Ochranny stupefi musi odpo-
vedat charakteru prace. Nevyhovujice ochranné
tmavé sklo ihned odstrarite.

Nepozerajte sa na zvéraci oblik bez vhodného
ochranného stitu alebo masky. Nezvérajte pred tym,
neZ sa uistite, Ze vsetci ludia vo vasej blizkosti su
vhodne chréneni. Pri zvdrani nepouZivajte ocné

SoSovky. Hrozi nebezpecenstvo prilepenia na rohov-
ku oka.

SPLODINY VZNIKAJUCE PRI ZVARANI
Zvéraciu supravu umiestnite do dobre

ZIARENIE SPREVADZAJUCE ELEK-
TRICKY OBLUK

NEBEZPECIE VYBUCHU

A VZNIKU POZIARU

e Pri zvarani musi byt
v blizkosti zvaracie-
ho pracoviska funkéné revidované protipoziarne
zariadenie.

e  PoZiar méze vzniknat pésobenim elektrickych
vybojov, rozstrekom hortceho kovu, odletuju-
cich &asti horucich telies, ktoré sa mdzu zohriat
pri zvérani.




ZABRANENIE POZIARU A EXPLOZII

V okoli zvéaracieho pracoviska sa nesmu nacha-
dzat horlavé latky ani horlavé predmety.
Nezvarajte nadoby po horlavinach

Nikdy nezvarajte v blizkosti pracujicej autogén-
nej techniky.

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

Nezvdérajte v miestnostiach s koncentraciou hor-
favych par alebo vybusného prachu.

Nemajte vo vreckach pri zvarani horlavé latky
a predmety.

Skontrolujte pracovisko este 30 minut po ukon-
Eeni zvéracich prac. Ohefi moéZe prepuknut
z iskier este niekolko hodin po ukonceni zvéra-
dia vsetky horlaviny.

cich prac.
Nezvdrajte v blizkosti horlavych

materialov ¢i tekutin alebo v prostredi s vybus-
nymi plynmi.

Nenoste oblecenie impregnované olejom a
mastnotou, pretoZze by iskry mohli spdsobit po-
Ziar.

Nezvarajte materidly, ktoré obsahovali horlavé
substancie alebo také latky, ktoré po zahriati vy-
tvéraju toxické alebo horlavé pary.

Nezvérajte predtym, neZ sa uistite, aké substan-
cie zvarany predmet obsahoval. Dokonca nepa-
trné stopy horlavého plynu alebo tekutiny mozu
sposobit exploziu.

Nikdy nepouZzivajte kyslik na vyfukavanie kon-
tajnerov.

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

Maijte blizko vasho pracoviska hasiaci pristroj.
Nikdy nepouZivajte v zvaracom hordku kyslik,
ale vZdy iba inertné plyny a ich zmesi.

Odstrante z pracovného prostre-

MANIPULACIA S USKLADNENIE STLA-
CENYCH PLYNOV

Ventily na flasi inertného plynu by

mali byt pri pouzivani Uplne otvo-

rené a po pouziti ¢i pri manipuldcii s nimi ¢i zva-
rackou ich vZdy uzavrite.

Vidy sa vyhnite kontaktu medzi zvaracimi kdb-
lami prenasajucimi zvaraci prud a flasami so
stlaéenym plynom a ich uskladriovacimi zariade-
niami. Nepokusajte sa plnit flase stlatenym ply-
nom, vzdy pouZivajte prislusné regulatory a tla-
kové redukcie.

V pripade, Ze chcete ziskat dalSie informacie,
konzultujte bezpecnostné pokyny tykajuce sa
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NEBEZPECENSTVO SPOJENE S ELEK-
TROMAGNETICKYM POLOM

POZOR, TOCIACE SA OZUBENE SUKO-
LIE

SUROVINY A ODPAD

LIKVIDACIA POUZITEHO ZARIADENIA

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

o
Elektromagnetické pole vytvéara- t&
né zdrojom pri zvérani méze byt
nebezpecné ludom s kardiostimulatormi, po-
mockami pre nepocujucich a s podobnymi za-
riadeniami. Tito ludia musia pribliZenie sa k za-
pojenému pristroju konzultovat so svojim leka-
rom.
Nepriblizujte k zvaraciemu zdroju hodinky, nosi-
¢e magnetickych dat a pod., pokial je v prevadz-
ke. Mohlo by déjst v désledku pdsobenia mag-
netického pola k trvalému poskodeniu tychto
pristrojov.
Zvaracie zdroje su vyrobené v zhode s ochran-
nymi poZiadavkami stanovenymi smernicami
o elektromagnetickej kompatibilite (EMC). Zho-
duju s technickymi predpismi normy STN EN
50199 a predpokladd sa ich Siroké pouZitie vo
vsetkych priemyselnych oblastiach, ale nie pre
domace poutzitie! V pripade pouZitia vinych
priestoroch nez priemyselnych, sa mézu vyskyt-
nut rudenia a poruchy ktoré bude potrebné rie-
$it zvlastnymi opatreniami (vid. STN EN 50199,
1995 ¢l.9). Ak dojde k elektromagnetickym po-

rucham, je povinnostou uZivatela danu situaciu
vyriesit.

WARNING
Roteving Gesrs

[6)

S posuvom drétu manipulujte s
velmi opatrne a iba, pokial je stroj
vypnuty.

Pri manipuldcii s posuvom nikdy nepouZivajte
ochranné rukavice, hrozi zachytenie do sukolia.

Tieto zdroje su vyrobené z mate-
ridlov, ktoré neobsahuju toxické ‘t‘
alebo jedovaté latky pre uZivate-

la.

Pocas likvidaénej fazy by mal byt pristroj rozlo-
Zeny a jeho jednotlivé komponenty su bud’ eko-
logicky zlikvidované alebo pouZité pre dalsie

spracovanie.

Pri likvidacii vyradeného zariade-
nia vyuZite zbernych miest urce-
nych k odberu pouZitého elektro-
zariadenia (sidlo vyrobca).
PouZité zariadenie nevhadzujte do beZného
odpadu a pouZite postup uvedeny vyssie.



Popis hlavnych casti

Obrazok 1 — ¢elny pohlad

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

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

A3 - ovladaci panel

Obrazok 2 — zadny pohlad

B1 - hlavny vypinac

B2 - vstup napajacieho kablu

B3 - vstup ochranného plynu do stroja

Obrazok 3 — boc¢ny pohlad
C1 - drziak cievky s drotom
C2 - posuv drétu
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UMIESTNENIE STROJA

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

Pri vybere pozicie pre umiestenie stroja dajte pozor,
aby nemohlo dochadzat kvniknutiu vodivych ne-
Cistot do stroja (napriklad odlietajiuce castice od
brusného nastroja).

Kablové pripojenie

PRIPOJENIE STROJA K ELEKTRICKEJ SIETI

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

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

Stroj sa doddva s vidlicou 16 A pre pripojenie k jed-
nofazovej sieti 1x 230 V.

Pripadni vymenu privodného kabla méze vykonat
len opravnena osoba s elektrickou kvalifikaciou.
Elektricki zasuvku majte istent poistkami alebo
automatickym isticom.

POZNAMKA 1: Akékolvek predizenie napajacieho
kabla musi mat zodpovedajuci prierez vodi¢a. Nikdy
nepouzivajte predlZzovaci kabel s mensim prierezom
nez je origindlny kabel dodavany s pristrojom.

POZNAMKA 2: Vzhladom k velkosti instalovaného
vykonu méze byt potrebny suhlas rozvodnych zavo-
dov k pripojeniu zariadenia k verejne distribuovanej
sieti.

ZVARACI HORAK

Zvéraci horak slizi k vedeniu zvaracieho drotu,
ochranného plynu a elektrického pradu ku zvaru. Pri
stlaceni tla¢idla hordku zatne horakom prechadzat



zvaraci drot a ochranny plyn. K zapaleniu obliku
dojde pri dotyku zvdracieho drétu so zvaranym ma-
teridlom.

POZNAMKA! Pokial pouzivate zvaraci drét iného
priemeru ako 0,8 mm, musite vymenit prievlak na
hordku na prievlak vhodného priemeru.

ZEMNIACI KABEL

Zemniace klieste udrzujte v Cistote, aby zabezpeco-
vali dokonaly styk so zvaranym materialom a pokial
je to mozné, umiestnite ich priamo na zvdranu su-
Cast. Dotykové plocha musi byt €ista a ¢o najvacsia -
je nutné ju odistit od farby a hrdze.

OCHRANNY PLYN A INSTALACIA PLYNOVEJ FLASE
Pre MIG/MAG zvaranie pouzivajte ako ochranny plyn
argdén, CO2 alebo argén-CO: zmes. Uistite sa, Ze
redukény ventil je vhodny pre typ pouzitého plynu.

Instalacia plynovej flase

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

i

Obrazok 4

Nasledujice instalacné pokyny su platné pre vacsinu

typov redukénych ventilov:

1. Odstupte na stranu aotvorte na chvilu ventil
plynovej flase A (obr. 4). Tym vyfuknete mozné
necistoty z ventilu flase.

POZNAMKA - dajte pozor na vysoky tlak plynu!

2. Tocte tlakovym regulaénym Sraubom B redukc-
ného ventilu pokial nebudete citit tlak pruziny.

3. Zavrite ventil redukéného ventilu.

4. Nasadte redukény ventil cez tesnenie vstupnej
pripojky na flasu a dotiahnite maticu C klu¢om.

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

6. Pripojte jeden koniec hadice na redukény ventil
a druhy koniec na zvaraci stroj.
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7. Dotiahnite prievlaént maticu s hadicou na re-
dukény ventil.

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

9. Otvorte ventil redukéného ventilu.

10. Prizapnutom stroji stlacte tlacidlo hordku.

11. Tocte regulacnym Sraubom B (obr. 2) pokial
prietokomer G neukazuje pozadovany prietok.

Po zvérani uzavrite ventil flase. Pokial bude stroj

dlhsie nepouzivany, uvolnite Sraub regulacie tlaku.

PRIPRAVA K OTOCENIU POLARITY

Niektoré druhy zvaracieho drotu vyZaduju pri zvérani
otofenu polaritu zvaracieho pradu. Skontrolujte
odporuéanu polaritu uddvanu vyrobcom na obale
drétu.

Obrazok 5: Otocenie polarity

1. Odpojte stroj zo siete.

2.Vysraubujte dva samorezné Srauby drZiace kryt
vystupnych svoriek.

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

4, Kable medzi sebou prehodte.

5. InStalujte podloZzky, nasadte a dotiahnite matice.

6. Nasraubujte kryt vystupnych svoriek

VYMENA PODAVACEJ KLADKY

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

Obrazok 6: Vymena podavacej kladky



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

2. Uvolnite rukou ryhovany $réb drziaci poddvaciu
kladku (poz. 2).

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

4. Otocte alebo vymente podavaciu kladku
a nainstalujte spat do pévodnej pozicie.

5. Dotiahnite Sraub drZiaci podévaciu kladku.

INSTALACIA CIEVKY S DROTOM

Stlacenim plastovych zémkov na stroji otvorte boény
kryt. Zdmok drziaka cievky drétu nastavte do polohy
otvorené a drziak rozlozte. Na drZiak cievky nainsta-
lujte cievku s drétom tak, aby sa tocila proti smeru
hodinovych ruciciek. Méze byt pouzita cievka o napl-
ni 5 kg (priemer 200 mm) alebo 1 kg (100 mm).
Drziak cievky zloZte a zaistite zamkom drZiaka do
polohy zavreté. Nezabudnite na pruZinu medzi
zdmkom drZiaka a redukciou cievky.

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

Na drziak nasurite cievku s drotom.

Otvorené

Zavreté
Obrézok 7

ZAVEDENIE DROTU

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

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

e  Otvorte pritla¢nu kladku

e  Zavedte drot cez zavadzaci bovden, poddvaciu
kladku a bovden hordka.

e Pridrite drot, aby nemohol vykiznut a uzavrite
pritlacnd kladku. Presvedcte sa, Ze drot lezi
v drazke podévacej kladky.

e Nastavte pritlak pritlacnej kladky maximalne do
polovice stupnice. Pokial bude tlak prili$ vysoky
moze dochddzat k deformdciam drétu vytvara-
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niu drobnych Sponiek z jeho povrchu. Pokial bu-

de tlak prili§ maly, bude drét pre$Smykovat a po-

davanie nebude plynulé.
Aby behom zavadzania drétu do podavaéa nemohlo
déjst k drazu skfipnutim, uzavrite pred stlaéenim
tlacidla horaka ochranny kryt podavada drotu.
Stlacte tlacidlo horaku a ¢akajte pokym droét vyjde z
prudovej $picky horaku. Rychlost zavadzania drétu
mozete regulovat regulatorom 1 obr. 8 na ¢elnom
panely. Pred zvéranim pouZite na priestor v plynovej
hubici a pradovy prievlak separaény sprej. Tym za-
branime nalepovaniu rozstrekovaného kovu a predi-
Zime Zivotnost plynovej hubice.

UPOZORNENIE! Pri zavadzaniu drotu do hordku
nemierte horakom proti sebe alebo inym osobam.
Vychadzajuci drot z pridovej $picky je ostry a moze
spdsobit poranenie. Nedavajte prsty do blizkosti
podavacej kladky. Kladka sa pri stlaceniu tlacidla
hordaka toéi a moze spdsobit poranenie.

UPOZORNENIE!

Pri pouZivani zvaracieho stroja na nahradny zdroj
napatia, mobilny zdroj el. pridu (generator), je nut-
né pouzit kvalitny ndhradny zdroj o dostato¢nom
vykone a s kvalitnou reguldciou.

Vykon zdroja musi byt minimalne 6,5 kVA, aby stroj
mohol pracovat v maximalnom prddovom rozsahu.
Pri nedodrzani tejto zasady hrozi, Ze stroj nebude
kvalitne alebo vobec zvarat na udavany maximalny
zvaraci prud, pripadne moéze dojst i k poskodeniu
stroja z dévodu velkych poklesov a ndrastov napaja-
cieho napatia.

Ovladacie a indikacné prvky

Obrazok 8

Pozicial regulator rychlosti posuvu drétu regula-
tor vykonu

Pozicia2 regulator korekcie napatia regulator
dizky obltku

Pozicia 3 indikator zapnutia stroja

Pozicia4 indikator prehriatia stroja



Zvdaraci vykon sa prisposobuje regulatorom 1 (obr. 8)
podla sily zvdraného materidlu. Regulator 2 sluzi pre
korekciu napitia (su¢asne upravuje dizku obltku).
Indikaéné svetld informuju o zapnuti stroja (3) a
aktivacii tepelnej ochrany (4). Po zapnuti stroja hlav-
nym vypinacom sa rozsvieti zeleny indikdtor.

Pokial dojde k prehriatiu stroja, alebo je napajacie
napatie prili§ nizke alebo prili$ vysoké, dojde auto-
maticky k preruseniu zvaracieho procesu a zacne
svietit ZIty indikétor.

Ked'Zlty indikator zhasne, je stroj opat pripraveny.

NASTAVENIE ZVARACIEHO VYKONU

Reguldtor nastavovania zvaracieho vykonu sucasne
ovplyvriuje nastavovanie vstupného napétia a rych-
losti posuvu drétu. Oba tieto parametre stcCasne
uréuju pre aku silu materidlu je dané nastavenie
vhodné.

Tabulka 2 ur€uje orientacné nastavenie zvaracich
parametrov pre roznu hribku zvédraného materidlu.
Tabulka je spracovand pre zakladné nastavenie pri
zvarani drétom o priemere 0,8 mm. Pri pouZziti drétu
0,6 mm je nutné nastavit zvaraci vykon mierne nizsi a
pri pouZiti drétu 1,0 mm mierne vyssi.

Orientacné nastavenie parametrov podla sily

materialu

Sila materidlu Poloha potenciometru
[mm] rychlosti posuvu drotu

0,5 1

0,75 3

1 4

1,5 6

2 7

3 8

4 10

Tabulka 2

NASTAVENIE KOREKCIE NAPATIA

Korekcia napétia sucasne ovplyviiuje nastavenie
dizky obltku a tym aj jeho teplotu. Korekcia napitia
do zdpornych hodndt robi oblik kratsi a chladnejsi
a korekcia do kladnych hodnét ho robi dlhsi a teplej-
Si. Tato korekcia ovplyviuje vlastnosti obluku s roz-
nymi kombindciami priemerov drotov a pouZitiu roz-
nych druhov ochrannych plynov. Pokial je zvar prilis
vypukly, je obluk kratky a chladny. Prevedte korekciu
do plusovych hodn6t. Pokial chcete obluk kratsi, na-
priklad aby nedochadzalo k prevareniu materidlu,
prevedte korekciu do zapornych hodnot.

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

UPOZORNENIE! Zvdranie na miestach kde hrozi
nebezpecenstvo vybuchu a poZiaru je zakdzané.
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Zvaracie vypary mozu poskodit zdravie. Dbajte na
dobré vetranie behom zvérania.

Zvaranie metédou MIG/MAG

a) Na vyvod B3 (obr. 2) na zadnom panely pripojte
plynovu hadic¢ku od redukéného ventilu plynovej
flase. Pustite plyn ventilom na plynove;j flasi.

b)  Stroj pripojte od siete.

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

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

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

PRINCiP ZVARANI MIG/MAG
Zvéraci drot je vedeny z cievky do pridového prie-
vlaku pomoci posuvu. Obluk prepojuje tajici droto-
vou elektrédu so zvaranym materidlom. Zvaraci drot
funguje jednak ako nosi¢ obliku a zaroveri i ako zdroj
pridavného materidlu. Z medzikusu pritom pruadi
ochranny plyn, ktory chréani oblik i cely svar pred
ucinky okolnej atmosféry (vid obr. 9).

Kladky posuvu
Otvor pre ochranny plyn A

Y -

Sv.elektréda

Mezikus Plynovd hubica

Pradovy prievlak Ochranny plyn

Zvaraci obly

e

Obrazok 9
OCHRANNE PLYNY
| Ochranné plyny |
Inertni plyny -metoda MIG | | Aktivni plyny — metoda MAG
| |
Argon (Ar) Oxid uhlicity
Hélium (He) Smésné plyny
Smési He/Ar Ar/CO2
Ar/02

PRINCiP NASTAVENIA ZVARACICH PARAMETROV
Pre orientacné nastavenie zvaracieho prudu a napati
metédami MIG/MAG sluzi empiricky vztah Uz = 14 +
0,05 x l2. Podla tohto vztahu si méZzeme urcit po-
trebné napdtie. Pri nastaveniu napatia musime poci-
tat s jeho poklesom pri zattZeniu zvarenim. Pokles
napatia je cca 4,8 V na 100 A.

Nastavenie zvaracieho prudu prevadime tak, Ze pre
zvolené zvéracie napatie doregulujeme pozadovany
zvaraci prud zvySovanim nebo zniZovanim rychlosti
podavani drotu, pripadné jemné doladime napatie az
je zvar. obluk stabilny.

K dosiahnutiu dobrej kvality zvaru a optimalneho
nastavenia zvéracieho prudu je treba, aby vzdiale-



nost napajacieho prievlaku od materialu byla pribliz- ’
ne 10x & zvaracieho drétu (obr. 10). Utopenie prie-
vlaku v plynovej hubici by nemalo presiahnut 2 - 3

Dlhy zvéraci obluk Kratky zvaraci oblik
Obrazok 11

DRZANIE A VEDENIE ZVARACIEHO HORAKA

Obrazok 10

DRUHY ZVARACICH OBLUKOV

a/ Kratky zvaraci obluk

Zvéranie s velmi kratkym oblikom znamena nizke
napatie zvaracieho obluku a pradu v dolnej Casti
rozsahu. Povrchové napatie kupele napomaha vtiah-
nutiu kvapky do taveniny a tym i novému zapaleniu
zvaracieho obliku. Tento cyklus sa zakazdym opaku-
je nanovo a tymto spdsobom dochadza k trvalému

=
Cc

striedaniu medzi spojenim nakrétko a dobou horenia A B

zvar. obluku. Tok taveniny je pomerne chladny, takZze Obrazok 12

je tento sp6sob vhodny pre zvaranie slabsich plechov

a pre zvéranie v ndtenych polohéch. Prechod z krét- Zvéranie kovov v ochrannej atmosfére je mozné
keho na sprchovy oblik je zavisly na zvar. pradu, prevadzat pri volbe odpovedajicich parametrov vo
priemeru dr6tu a zmesy plynu (obr. 11). vietkych moinych polohach (vodorovne, horizon-
b/ Prechodovy zvéraci oblik télne, nad hlavou, zvisle, vzostupne a zostupne aj
Pokial' to rozmery zvéraného materidlu dovolujd, naprie¢ uvedenych polohach). Vo vodorovnej alebo
malo by sa zvarat s vy$3im odtavnym vykonom bez horizontélnej polohe je obvyklé drianie hordka v
prekrocenia dlhého alebo sprchového obliku. Pre- uhle do 30 stupfiov. U silnejéich vrstiev sa zvara
chodovym zvdracim oblikom myslime o nieco viac prilezitostne tiez fahkym tahom. Najvhodnejsie drza-
prediZeny kratky zvaraci obldk. Prechod materidlu nie hordku pre pokrytie miesta zvaru ochrannym
prebieha Ciasto¢ne volne, ¢iastocne v spojeni nakrat- plynom je zvislé nastavenie horaku (obr. 12 A).
ko. Znizi sa tym pocet kratkych spojeni a tok taviacej V tejto polohe je viak patne vidiet na miesto zvaru,
sa kupele je teplejsi neZ ukratkeho zvar. obltku. pretoZe je zakryté plynovou tryskou. Z tohto dévodu
Tento druh je vhodny pre stredné hriabky materidlov. horak naklafame (obr. 12 B, C). Pri velkom naklafa-
¢/ Dlhy zvaraci obluk ni horaka hrozi nebezpecenstvo nasatia vzduchu do
Pri dlhom zvéracom obliku sa tvoria velké kvapky, ochranného plynu, € by mohlo mat neblahy vplyv
ktoré do materidlu vnikaju svojou vlastnou silou. na kvalitu zvaru.

Pritom dochadza k nahodnym kratkym spojeniam,

ktoré zapricifiuju rozstrek pri opakovanom zapdleni ZVARANIE TLACENIM A TAHANIM

zvéracieho obldku. Dlhy zvéraci obluk je vhodny pre Mierny pohyb ,tlaéenim* sa vyuZiva pri zvislom zvé-
zvdranie s COz a zmesnych plynov s jeho vysokym rani smerom hore apri vodorovnom zvarani nad
obsahom v hornej ¢asti rozsahu. Prili§ sa nehodi pre hlavou (obr. 13). Len pri zvarani klesajiceho zvaru
zvdranie v nttenych polohach (obr. 11). smerom dole sa horak drzi v neutralnej alebo mierne
d/ Sprchovy zvaraci oblik ~tahacej” polohe. Zvislé zvaranie smerom dole sa
Hlavnou vlastnostou tohto zvarania je prechod mate- pouziva najviac pre tenké plechy, pri silnejsich ple-
ridlu v malych kvapkéch bez spojenia. Sprchovy oblik choch vzniké riziko $patného prepojenia, pretoze
nastavujeme, pokial zvdrame v inertnych plynoch tavenina steka pozdf? spoja a predbieha zvar, hlavne
alebo v zmesnych plynoch s vysokym obsahom argo- pokial je tavenina prili§ tekuta. V désledku vysokého
nu v hornej Casti rozsahu. Nie je vhodny pre zvéranie napétia. Takyto postup vyzaduje znaény stupefi od-

v natenych polohéch. bornosti a skdsenosti (obr. 14).

-22-



’0

Obrézok 13
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Udrzba

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

Pri pldnovani Udrzby stroja musi byt brané do uvahy
miera okolnosti vyuZitia stroja. Setrné uzivanie a
preventivna Udrzba pomdha predchadzat zbytoénym
poruchdm a zavadam.

Pokial' to vyZaduju pracovné podmienky stroja je
nutné zvolit intervaly kontrol a udrzby &astejsie.
Hlavne v podmienkach, kedy stroj pracuje vo velmi
prasnom prostredi s vodivym prachom zvolime
interval dvakrat za mesiac.

PRAVIDELNA UDRZBA A KONTROLA

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

Urobte vizualnu kontrolu:

Horak, svorka spatného zvaracieho priadu
Napadjacia siet

Zvaraci obvod

Kryty

Ovladacie a indikac¢né prvky

Vseobecny stav

ok wWwNE

KAZDY POLROK

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

POZNAMKA: Pri ¢isteniu stlatenym vzduchom (vyfu-
kavanie necistot) dbajte zvySenej opatrnosti, moze
dojst k poskodeniu stroja. Nikdy nepouzivajte roz-
pustadla a riedidld (napr. acetdn), pretoze mozu
poskodit plastové ¢asti a napisy na ¢elnom panely.
Stroj mdZe opravovat len pracovnik s elektrotech-
nickou kvalifikaciou.

NAHRADNE DIELY

Origindlne nahradné diely boli Specidlne navrhnuté
pre zdroje. PouZitie neorigindlnych nahradnych die-
lov méze spdsobit rozdielnosti vo vykone alebo re-
dukovat predpokladanu drovef bezpeénosti. Vyrob-
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ca odmieta prevziat zodpovednost pri pouitiu
neorigindlnych nahradnych dielov.

ZDROJ ZVARACIEHO PRUDU

KedZe su tieto zariadenia Uplne statické, dodrzujte

nasledujuci postup:

e  Pravidelne odstranujte nahromadend $pinu a
prach z vnutornej Casti zdroja s pouZitim stlace-
ného vzduchu. Nesmerujte vzduchovu trysku
priamo na elektrické komponenty, aby ste za-
branili ich poskodeniu.

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

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

POSUV DROTU

Velkd pozornost je treba venovat podavaciemu
ustroju, a to kladkam a priestoru kladiek. Pri poda-
vaniu drétu sa z neho lupe medeny povlak a odpada-
vaju drobné piliny, ktoré su vnasaju do bovdenu
alebo znedistuju vnutorni priestor podévacieho Us-
troji. Pravidelne odstrafujte nazhromazdenu nedis-
totu a prach z vnutornej casti zdsobniku drétu a
podavacieho Ustroji.

ZVARACI HORAK

Zvaraci horak je treba pravidelné udrZovat a vcas
vymenovat opotrebované diely. Najviac namahanymi
diely su pradovy prievlak, plynova hubica, trubka
horédku, bovden pre vedenie drétu, hadicovy kdbel a
tlacidlo horaku.

Prudovy prievlak prevadza zvéraci prud do drétu
a zaroven drot usmerfiuje k miestu zvarani. Ma Zi-
votnost 3 az 20 zvaracich hodin (podla tdajov vyrob-
ca), ¢o zavisi najma na akosti materidlu prievlaku (Cu
nebo CuCr), na akosti a povrchovej Uprave drétu
a zvaracich parametroch. Vymena prievlaku sa odpo-
ruca po opotrebeni otvoru na 1,5 nasobok priemeru
drétu. Pri kazdej montazi i vymene sa odporuda
nastriekat prievlak separatnom sprejom.

Plynova hubica prevadi plyn urceny k ochrane ob-
luku a tavné kupele. Rozstrek kovu zandsa hubici,
preto je treba ju pravidelne Cistit, aby bol zabezpe-
¢eny dobry a rovnomerny prietok a predislo sa skratu
medzi prievlakom a hubicou. Skrat méze poskodit
usmerfiovaé! Rychlost zanasania hubice zavisi hlavne
na spravnom nastaveniu zvaracieho procesu.
Rozstrek kovu sa jednoducho odstranuje po nastrie-
kani plynové hubice separacnom sprejom.

Po tychto opatreniach rozstrek Ciastocne opadava,
predsa je treba jej kazdych 10 aZ 20 minGt odstrario-
vat z priestoru medzi hubicou a prievlakem nekovo-
vou tyCinkou miernym poklepom. Podla velkosti



prudu a intenzity prace je potreba 2x - 5x behom
smeny plynovd hubicu shat a dékladné ju odistit
vratane kanaliku mezikusu, ktory sluzi pre privod
plynu.

S plynovou hubicou sa nesmi silne klepat, pretoze sa
moze poskodit izolaénd hmota.

Medzikus je tieZ vystavovany ucinkom rozstreku
a tepelnému namahaniu. Jeho Zivotnost je 30-120
zvaracich hodin (podla udaje uvedeného vyrobcom).
Intervaly vymeny bovdent su zdvislé na Cistote
drétu a Uudrzbe mechanizmu v poddavaci a na zorade-
nie pritlaku kladiek posuvu. Jednou tyZdenne sa ma
vydistit trichléretylenem a prefiknut tlakovym vzdu-
chom. V pripade velkého opotrebenia nebo upchania
je treba bovden vymenit.

Upozornenie na mozné problémy

a ich odstranenie
Privodny sietovy kdbel, predlZovaci kdbel a zvaracie
kdble su povaZované za najcastejSie priciny problé-
mov. V pripade naznaku problémov postupujte na-
sledovne:
1. Skontrolujte hodnotu dodavaného sietového
napatia
2. Skontrolujte, ¢i je privodny kdbel dokonalo
pripojeny k zastrcke a hlavnému vypinacu
3. Skontrolujte, ¢i nasledujuce Casti nie su vadné:
e hlavny vypinac rozvodne;j siete
e napajacia sietova zéstréka
e hlavny vypinac zdroja
4. Skontrolujte zvaraci hordk a jeho Casti:
e napajaci prievlak a jeho opotrebeni
e vodiaci bovden v horaku
e vzdialenost utopeni prievlaku do hubice

POZNAMKA: Aj ked méte pozadované technické
zruénosti nevyhnutné na opravu zdroja, odport¢ame
vam v pripade poruchy kontaktovat vyskoleny per-
sonal servisného oddelenia vyrobcu.

Montaz a demontaz bocného krytu

Postupujte nasledovne:

e Pred odmontovanim bocnych krytov vidy od-
pojte privodny kdbel zo siete.

e Demontujte bocny kryt asti posuvu drotu

e  Vysraubujte 4 Srauby na pravom kryte, 4 horné
Srauby a 2 Srauby drziace kryt v hornej Casti vo
vnutri priestoru poddvaca drotu.

e  PrimontaZi stroja postupujte opacne.
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Postup vymeny zvaracieho horaku
(varianta s pevnym kablom)

Obrazok 15

e Podla odstavca Montai a demontaz boéného
krytu odstrarite kryty stroja.

e  Podla odstavca Otocenie polarity odstrarte kryt
vystupnych svoriek.

e V zdrojovej Casti zdroja odstrafite stahovacie
pdasky a z dosky riadenia vytiahnite biely dvojpi-
novy konektor X9.

e Vysraubujte Sraub na pozicii 1.

e Vysraubujte dva Srauby na pozicii 2 (musite
pridrZiavat matice, ktoré su v zdrojovej ¢asti)

o Srauby vyberte a demontujte plastovy kryt ktory
drzali.

e Vysraubujte maticu a uvolnite kabel na pozicii 3.

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

e 7 cela skrine demontujte kdblovu priechodku na
pozicii 4 a zvaraci hordk opatrne uvolnite zo
skrine.

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

e Dotahovaniu S$raubov na pozicii 1 venujte
zvlastnu pozornost a opatrne dotahujte. Sucas-
ne musite regulovat dizku vyustenia bovdenu z
podavaca drétu. Bovden nesmie byt utopeny v
telese poddvaca a sti¢asne nesmie zasahovat do
kladky.

Objednanie nahradnych dielov

Pre bezproblémové objednanie nahradnych dielov

uvadzajte:

1. Objednavacie ¢islo dielu

2. Nazov dielu

3. Typzdroja

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

5. Vyrobné Cislo zdroja



Poskytnutie zaruky

1. Zaruéna doba stroja je 24 mesiacov od podeje
stroje kupujucemu. Lehota zéruky zadina bezat
dnom predani stroje kupujicemu, pripadne
dnom mozné dodavky. Zaru¢nd lehota na zvéra-
cia horaky je 6 mesiacov. Do zaruénej doby sa
nepocita doba od uplatnenia opravnenej rekla-
macie aZ do doby, kedy je stroj opraveny.

2. Obsahom ziruky je zodpovednost za to, ze
dodany stroj ma v dobe dodania a po dobu za-
ruky bude mat vlastnosti stanovené zadvaznymi
technickymi podmienkami a normami.

3. Zodpovednost za vady, ktoré sa na stroji vyskyt-
nu po jeho predaji v zaruénej lehote, spociva v
povinnosti bezplatného odstraneni vady vyrob-
com stroje nebo servisnou organizacii povere-
nou vyrobcom stroja.

4. Podmienkou platnosti zéruky je, aby bol zvaraci
stroj pouzivany spdsobom a k ucelom, pre ktoré
je urceny. Ako vady sa neuzndvaju poskodenia
a mimoriadna opotrebenia, ktora vznikla nedos-
tato¢nou udrzbou ¢i zanedbanim i zdanlivo bez-
vyznamnych vad.

Za vadu nie je mozne napr. uznat:

e Poskodenie transformatoru alebo usmer-
fovace vplyvom nedostato¢nej udriby zva-
racieho hordku a ndsledného skratu medzi
hubici a prievlakom.

e Poskodenie elektromagnetického ventilu
necistotami vplyvom nepouZivania plyno-
vého filtru.

e Mechanické poskodenie zvdaracieho hordku
vplyvom hrubého zachddzania atd.

Zéruka sa dalej nevztahuje na poskodenia vply-

vom nesplnenia povinnosti majitela, jeho nesku-

senosti, nebo znizenymi schopnosti, nedodrza-
nim predpisoa uvedenych v navodu pre obsluhu

a udrzbu, uZivanim stroje k Gcelom, pre ktoré

nie je urceny, pretaZovanim stroje, byt i pre-

chodnym. Pri Udrzbe a opravéch stroje musi byt
pouzivane vyhradne originalne diely vyrobca.

5. 'V zédrutnej dobe nie su dovolené akékolvek
upravy nebo zmeny na stroji, ktoré mézu mat
vplyv na funkénost jednotlivych sucasti stroja. V
opaénom pripade nemusi byt zaruka uznana.

6. Naroky zo zaruky musi byt uplatneny naliehavé
po zisteni vyrobnej vady nebo materiadlovej vady
a to u vyrobca nebo predajca.

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

ZARUCNY SERVIS
1. Zéruény servis moze prevadzat jen servisni
technik preskoleny a povereny vyrobcom.
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2. Pred vykonanim zaru¢nej opravy je nutné previest
kontrolu udajov o stroji: ddtum predaja, vyrobné
Cislo, typ stroja. V pripade, Ze Udaje nie su v sula-
du s podmienkami pre uznanie zarucnej opravy,
napr. presla zaruénd lehota, nespravne pouzivanie
vyrobku v rozporu s ndvodom k pouZitiu atd., ne-
jedna sa o zaruc¢nu opravu. V tomto pripade vset-
ky ndklady spojené s opravou hradi zakaznik.

3. Nedielnou suéastou podkladu pre uznanie
zaruky je riadne vyplneny zaruény list a rekla-
macny protokol.

4. Vpripade opakovania rovnakej zdvady na jed-
nom stoji a rovnakom dielu je nutna konzultacia
sa servisnym technikom vyrobca.

Postup revizie zvaracieho stroja

K revizii je nutné pouZit vhodny meraci pristroj na
meranie prechodového odporu, meranie metédou
prudu prechddzajuceho ochrannym vodi¢om, meté-
dou merania ndhradného unikajuceho pridu a me-
rania rozdielového prddu napr. REVEX 51 (2051).
POZOR! Pri pouZitiu meracieho pristroja sa riadte
pokynmi uvedenymi v ndvode pre dany typ meracie-
ho pristroja na meranie jednotlivych metéd a dodr-
Zujte bezpecnostné pokyny pre ochranu pred Urazom
el. praidom.

Pred meranim je nutné zapnut stroj hlavnym vypi-
nacom.

Postup merania:

Pri pouzitiu meracieho pristroja sa riadte pokynmi

uvedenymi v navode pre dany typ meracieho pristro-

ja a pre meranie jednotlivych metéd.

1. Meranie prechodového odporu

2. Metdda ndhradného unikajiceho pridu

3. Meranie prudu prechddzajuceho ochrannym
vodicom

4. Meranie rozdielového prudu

Zvaratka musi prechadzat periodickymi kontrolami

podlia EN 33 1500/1990 a musia byt prevadzané

kontroly a skusky zvaracich zariadeni podla EN

60974-4/2007

USKLADNENIE

Stroj musi byt uloZeny v Cistej a suchej miestnosti.
Chrarite stroj pred dazdom a priamym slnec¢nym
svetlom.
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Introduction
Thank you for purchasing one for our products.

Before using the equipment you should carefully
read the instructions included in this manual.

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

Description

Machines 2040 and 2080 are a simple portable weld-
ing apparatus for the MIG/MAG welding method
suitable both for professional and DIY use. It is a
welding apparatus with ‘flat’ characteristics. This
concerns the welding in inert gas protective atmos-
phere, where the filler metal is supplied in a form of
‘endless’ wire into the welding bath by the wire feed
mechanism. This method is very productive and
particularly suitable for welding of structural and
low-alloy steel types.

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

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



Tablel

Technical data 2040 MIG 2080 MIG EURO
Mains voltage 50 Hz 1~230V £ 15% 1~230V £ 15%
Welding current range 20-150 ACO2, 20- 170 A Ar+CO2 20-170 A CO2, 20 - 190 A Ar+CO2
Output voltage settings 22-31V 22-31V

Duty cycle 35% 150A/21.5V 170A/22.5V
Duty cycle 60% 120A/20V 140A/21V
Duty cycle 100% 100A/19V 120A/20V
Mains current / input 60% 20A /4.6 kVA 22 A/5kVA
Wire feed speed 1-11 m/min 1-12 m/min
Mains protection — slow 16 A 16 A

Power supply cable 2.5 mm?, length 2.4 m 2.5 mm?, length 2.4 m
Temperature class F (155°C) F (155°C)

Solid welding wire (Fe) ?0.6-1.0mm ?0.6-1.0mm
Tubular welding wire (Fe) ?0.8-1.0mm ?0.8-1.0mm
Max. size of wire reel @ 200 mm @ 200 mm
Insulation class IP23S IP23S
Dimensions LxWxH 470 x 200 x 310 mm 470 x 200 x 310 mm
Weight 14 kg / 13 kg 13 kg
Operating temperature -10°C to +40°C -10°C to +40°C
Storage temperature -20°C to +55°C -20°C to +55°C

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

NOTE: The apparatus is designed for the industrial
use.

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

Safety standards

Welding machines must be used for welding and not
for other improper uses. Never use the welding
machines with its removed covers. By removing the
covers the cooling efficiency is reduced and the
machine can be damaged. In this case the supplier
does not take his responsibility for the damage in-
curred and for this reason you cannot stake a claim
for a guarantee repair. Their use is permitted only by
trained and experienced persons. Comply with the
safety instructions and warnings shown in this User
Guide!

be used during the welding opera- A
tions.

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

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

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

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

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

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

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

SECURITY OF WORK WHILE WELDING OF METALS

CONTAINING LEAD, CADMIUM, ZINK, MERCURY

AND GLUCINUM

Make specific precautions if you weld metals con-

taining these metals:

e Do not carry out welding processes on gas, oil,
fuel etc. tanks (even empty ones) because there



is the risk of an explosion. Welding can be car-
ried out only according to specific regulations!

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

ELECTRIC SHOCK PREVENTION

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

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

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

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

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

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

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

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

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

BURN INJURIES DURING WELDING

Always use the personal protective

equipment for welders and protect all

parts of your body during welding

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

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

COMBUSTION  GASES
DURING WELDING

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

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

In order to avoid releasing of noxious gases, remove
all paints, impurities and greasy substances present
at the places for welding.

A wide radiation spectrum is created ég
during welding; UV radiation is the

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

Protect your eyes with a welder's hood provided

with a protective dark glass visor. In your selection of
a suitable hood, pay the attention to the filter pa-

PRODUCED

WELDING ASSOCIATED WITH RADI-
ATION



rameters and in particular - its darkening speed. The
protection degree must be compatible with the
relevant work character. Unsatisfactory dark glass
must be removed immediately.

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

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

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

EXPLOSION AND FIRE

HAZARD

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

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

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

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

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

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

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

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

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

e Remove all combustibles from
the workplace.

e Do not weld close to inflammable materials or
liquids, or in environments saturated with ex-
plosive gasses.

e Do not wear clothing impregnated with oil and
grease, as sparks can trigger off fame’s.

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

e Do not weld a recipient without first determin-
ing what it has contained. Even small traces of
an inflammable gas or liquid can cause an explo-
sion.

e Never use oxygen to degas a container.

AVOIDANCE OF FLAMES AND EXPLO-
SIONS
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e Avoid gas-brazing with wide cavities that have
not been properly degassed.

e Keep a fire extinguisher close to the workplace.

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

HANDLING AND STOCKING COM-

PRESSED GASES

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

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

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

RISKS DUE TO ELECTROMAGNETIC

FIELDS

e The magnetic field generated by
the machine can be dangerous to
people fitted with pace-makers, hearing aids
and similar equipment. Such people must con-
sult their doctor before going near a machine in
operation.

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

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

ATTENTION, REVOLVING GEARING

e Wire shift must be handled very
carefully, only if the machine is
switched off.

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

WARNING
Roteting Gesrs
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MATERIALS AND DISPOSAL

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

e During the disposal phase the machine should
be disabled and its components should be sepa-
rated according to the type of material they are
made from.

DISPOSAL OF USED MACHINERY

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

e Don’t throw away machinery into common
waste and apply the procedure mentioned
above.

Description and installation

Picture 1 - Front view

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

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

A3 - Control cable

Picture 2 - Rear view

B1 - Main switch

B2 - Power supply cable - inlet

B3 - Inert gas inlet to the apparatus

Picture 3 - Side view
C1 - Wire reel coupling disc
C2 - Wire feed mechanism

PLACEMENT OF THE MACHINE

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

Cable connections

CONNECTING THE APPARATUS TO THE MAINS

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



essary protection parameters are shown in the
‘Specifications’ section.

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

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

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

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

NOTE 2: Owing to the connected load level, the
approval of the relevant electricity distributing com-
pany may be necessary for the connection of this
equipment to the public mains.

WELDING TORCH

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

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

EARTHING CABLE

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

PROTECTIVE GAS AND CYLINDER INSTALLATION

For the protective shield in MIG/MAG welding, use
inert gases (argon, CO2, or argon-CO2 mixture). Make
sure that the pressure-reducing valve is of a suitable
type for the used gas.

Cylinder installation

Fix the gas cylinder properly and in the upright posi-
tion, either in a special holder or trolley. Do not
forget to close the gas cylinder valve after completed
welding.
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Picture 4

The following installation instructions are applicable

to the majority of pressure-reducing valve types:

1. Keep aside and open for a moment the cylinder
pressure-reducing valve “A” (Pic. 4). Impurities
or dirt, if any, will be blown away from the cyl-
inder valve.

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

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

3. Close the pressure-reducing valve.

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

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

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

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

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

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

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

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

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

After the completion of the welding operation close

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

od, loosen the pressure controlling screw.

PREPARATIONS FOR WORK - REVERSING THE PO-
LARITY

Some types of the welding wire require in welding
reversed polarity of the welding current. Check the



polarity recommended by the manufacturer indicat-
ed on the wire packaging.

Picture 5 - Reversing the polarity

1. Disconnect the apparatus from the mains.

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

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

4. Swap the cables.

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

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

REPLACEMENT OF THE FEED ROLLER

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

Picture 6 - Replacement of the feed roller

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

2. Loosen by hand the grooved screw fixing the
feed roller (pos. 2).

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

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

5. Tighten the screw fixing the feed roller.

HOW TO INSTALL THE WIRE REEL

Open the side cover by pressing the plastic locks on
the apparatus. Set the lock of the wire reel carrier
into the “open” position and take the carrier apart.
Place the reel on the wire carrier so that the reel can
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turn anticlockwise. Coils containing 5 kg of wire
(@200 mm) or 1 kg of wire (3100 mm) can be used.
Assemble the carrier again and secure it with the
lock of the wire reel carrier the “locked” position. Do
not forget to install the spring between the carrier
lock and reel adapter. For the wire feed, fix the roller
suitable for the relevant wire type and diameter. (As
the standard, rollers with “V” grooves and 0.6 - 0.8
mm wire diameters are installed).

Slide the reel with the wire on the carrier.

Open

Locked

Picture 7

LEADING-IN THE WIRE

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

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

e Open the pressing roller.

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

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

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

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

human body during leading-in the wire into the

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



Press the torch pushbutton and wait until the wire is
moves out of the torch tip.

The wire lead-in rate can be controlled by the con-
trolling element 1 (Pic. 8) on the front panel.

Before welding, apply the separation spray to the
space in the gas nozzle and current drawing die. By
this, the splashed metal particles will not stick to the
surface and the gas nozzle service life will be extend-
ed.

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

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

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

Controlling and indicating elements

Picture 8

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

Position2  Voltage correction regulator (arc
length regulator).

Position3  Apparatus ‘ON’ indicator.

Position4  Apparatus overheating indicator.

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

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

If the apparatus is overheated or its supply voltage is
too low or too high, the welding process will be
automatically stopped and yellow light will be on.
Once the yellow control lamp is off, the apparatus is
prepared for the service again.

ADJUSTMENT OF THE WELDING OUTPUT

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

Table 2 shows reference values of welding parame-
ter settings for various thicknesses of materials.

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

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

Material thickness L pojn?ntiome-
ter position
0.5 1
0.75 3
1 4
1.5 6
2 7
3 8
4 10

Table 2

VOLTAGE CORRECTION SETTINGS

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

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

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



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

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

Welding by the MIG/MAG method

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

b) Connect the apparatus to the mains.

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

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

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

Principle of MIG/MAG welding

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

wire feeder rolls

gas opening welding wire

tip holder gas nosle

welding tip protection gas

welding arc welding

piece

Picture 9

PROTECTIVE GASES

| Protective gases |

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

Argon (Ar) Car?on dioxide
Helium (He) Mixed gases
Mixture He/Ar Ar/C0O2
AR/02

ADJUSTMENT OF WELDING PARAMETERS

For approximate adjustment of welding current and
voltage with MIG/MAG methods corresponds with
empirical relation Uz = 14 + 0.05 x l2. According to
this relation we can set required tension. During
adjustment of the tension, we must take into ac-
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count with its decrease at loading by welding. De-
crease of tension is approximately 4.8 V to 100 A.
Adjustment of welding current is done so that for
chosen welding tension set required welding current
by increasing or decreasing of the speed of wire feed
or we tune the tension so that the welding arc is
stable. For good quality of welds and optimal ad-
justment of welding current it is necessary to reach
the distance of drawing die from material of approx-
imately 10x & welding wire (Pic. 10). Dipping of
drawing die in gas tube should not extend 2 - 3 mm.

Picture 10

WELDING ARC TYPES

a/ Short welding arc

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

b/ Transition welding arc

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

Large drops are formed in the long welding arc and
they penetrate the material by its weight. At this
method, accidental short-circuit connections and
consequent short-term current increases take place
causing the metal spraying after each ignition of the
welding arc. This welding method is suitable for
welding under CO2 shield and other gas mixtures



with the high CO2 content in the upper part of the
range. The method is not much suitable for welding
in forced positions (Pic. 11).

d/ Spray welding arc

The main feature of this welding method is the ma-
terial transition in small droplets without any con-
nection. The spray arc is to be adjusted, if welding is
to be done in inert gases or argon-rich mixtures in
the upper part of the range. The method is not suit-
able for welding in forced positions.

]

Long Wélding arc

A

Short weldi'ng arcf

Picture 11

HOLDING AND CONTROLLING THE WELDING TORCH
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Picture 12

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

WELDING BY PRESSING AND DRAWING

Slight moves with “pressing” are used in vertical-up
welding and horizontal overhead welding (Pic. 13).
Only in vertical-down welding the torch is gripped in
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the neutral or slightly “drawing” position. The verti-
cal-down welding is used mostly for thin metal
sheets, because there is a risk of a poor connection
with thick sheets; the molten metal tends to pour
down along the connection and “overtake” the weld,
particularly when the molten metal is too liquid
because of high voltage. Such method requires a
high degree of expertise and experience (Pic. 14).

' ’
Picture 13 Picture 14

Maintenance

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

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

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

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

1. Torch, welding current return clamp

2. Power supply network

3. Welding circuit

4. Covers

5. Controlling and indicating elements
6. Apparatus condition in general
EVERY HALF A YEAR

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

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

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



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

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

SPARE PARTS

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

THE GENERATOR

As these systems are completely static, proceed as

follows:

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

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

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

WIRE FEED

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

WELDING TORCH

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

The flow drawing leads welding current into wire and
at the same time wire is directed to the point of
welding. It has service life from 3 to 20 welding
hours (according to the producer), which depends on
the quality of material of drawing die (Cu or CuCr),
the quality and surface finish of wire, welding pa-
rameters and service. The exchange of drawing die is
recommended after the worning-out of drawing die
hole to 1.5 multiple of wire diameter. After each
installing and exchange it is recommended to spray
the drawing die and its thread with separating spray.
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The gas tube leads gas which protects the arc and
molten pool. The spatter of metal clogs the tube and
it is necessary to clean it regularly to secure good and
uniform flow of gas and to avoid short-circuit be-
tween the drawing die and the tube. A short-circuit
can make damage to the rectifier! The speed of clog-
ging the tube depends particularly on good adjust-
ment of welding process.

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

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

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

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

The pointing out of any difficulties

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

Side cover assembly and disassem-

bly procedure

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



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

e Unscrew four screws of the right side cover,
then four upper screws and two screws fixing
the cover inside the space of the wire feed
mechanism.

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

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

Picture 15

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

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

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

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

e Unscrew the screw (Pos. 1).

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

e Remove the screws and the plastic cover.

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

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

e From the case front part, remove the cable
grommet (Pos. 4), which remains on the torch,
and then remove the torch carefully from the
case.
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e In the new torch fixing procedure, proceed in
the opposite sequence, i.e. from the last step to
the first one.

e While tightening the screw (Pos. 1), please pay
a special attention to gentle handling. At the
same time, you must control the length of the
Bowden opening from the wire feed mecha-
nism. On the one hand, the bowden must not
be “sunken” in the wire feed body, but on the
other hand it must not interfere with the roller.

Ordering spare parts

For easy ordering of spare parts mention:

1. The order number and name of the part

2. The type of the machine or welding torch

3. Supply voltage and frequency from rating plate
4. Serial number of the machine

Official inspection procedure

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

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

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

Measurement procedures:

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

1. Contact resistance measurements

2. Leakage current measurements

3. Protective conductor current measurements

4. Differential current measurements

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

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



DEUTSCH

Vorwort

Beschreibung

Technische Eigenschaften
Unfallverhiitungsvorschriften

Beschreibung und Installation

Kabelanschliisse

Bedienelemente und Anzeigen

Prinzip des MIG/MAG Schweilens

Wartung

Fehlersuche und Fehlerbeseitigung
Verfahrensweise bei der Montage und Demontage
der Seitenabdeckung

Verfahrensweise beim Austausch des SchweiB-
bren-ners

Bestellung der Ersatzteilen

Verfahrensweise bei Revisionen des Schweillgera-
tes

Tabelle zur Orientierung mit Einstellungen der
Schnelligkeit des Drahtvorschubs
Farbzeichenerklarung

Erklarung der Sinnbilder am Datenschild

Schaltplan

Ersatzteilliste

Ersatzteile und Verzeichnis der Rollen

Handbuch zur Fehlerbeseitigung

Qualitatszertifikat des Produktes

-38-

Vorwort
Wir danken lhnen fir die Anschaffung unseres
Produktes.

Vor der Anwendung der Anlage sind die Ge-
brauchsanweisungen des vorliegenden Handbu-
ches zu lesen.

Um die Anlage am effektivsten zu nutzen und eine
lange Lebensdauer ihrer Komponenten zu gewdahr-
leisten, sind die Gebrauchsanweisungen und die
Wartungsvorschriften dieses Handbuches zu be-
achten. Im Interesse unserer Kundschaft empfeh-
len wir, alle Wartungsarbeiten und notfalls alle
Reparaturarbeiten bei unseren Servicestellen
durchfihren zu lassen, wo speziell geschultes
Personal mittels der geeignetsten Ausrustung lhre
Anlage instand setzen wird. Da wir mit dem neues-
ten Stand der Technik Schritt halten wollen, behal-
ten wir uns das Recht vor, unsere Anlagen und
deren Ausristung zu andern.

Beschreibung

Das Gerat 2040 - 2080 ist ein einfach zu bedienen-
des tragbares SchweiBgerat fiir das Schweiverfah-
ren MIG / MAG und eignet sich fiir den professio-
nellen Einsatz als auch fur den privaten Gebrauch.
Es ist ein Schweilgerdt mit Konstant Spannungs-
charakteristik. Hierbei handelt sich um das Schutz-
gasschweilverfahren mit Inertgasen wobei der
Schweilldraht von einer Endlosspule in das
Schweillbad geschoben wird. Diese Methode ist
sehr produktiv und vor allem fir SchweiBverbin-
dungen von Konstruktionsstahl und schwach le-
giertem Stahl geeignet.

Das SchweiRgerat ist klein, leicht und dabei hoch-
leistungsfahig. Das SchweiBgerat kann auch Uber
eine Stromerzeugungsanlage - Generator betrie-
ben werden, beispielsweise auf Baustellen. Die
Schweilparameter des SchweiRgerdtes sind leicht
einzustellen. Die SchweiRspannung und die Vor-
schubgeschwindigkeit des Schweildrahtes werden
gleichzeitig Uber ein Bedienelement (Drehknopf)
eingestellt, und zwar abhéngig von der Starke des
zu schweilenden Materials. Mit dem zweiten
Bedienelement wird die Feinkorrektur der Span-
nung justiert und die Lichtbogenlange (Schwei3-
temperatur) festgelegt. Sind die richtigen Werte
eingestellt, so miissen diese nicht mehr gedndert
werden, auch wenn diinneres oder starkeres Ma-
terial geschweilt wird. Das Gerat ist fur das
Schweillen von Stahl mit einem SchweiRdraht von
0,8 mm Querschnitt eingestellt.



Tabelle 1
Technische Daten

2040 MIG / EURO

2080 MIG EURO

Eingangsspannung 50Hz 1~230V £ 15% 1~230V +15%
Schweilstrombereich 20-150 ACO2, 20-170 A Ar+CO2 | 20-170 A CO, 20 - 190 A Ar+CO2
Leerspannung 22-31V 22-31V
Belastung 35% 150A/21,5V 170A/ 22,5V
Belastung 60% 120A/ 20V 140A/21V
Belastung 100% 100A/19V 120A/20V
Netzstrom/Leistungsaufnahme 60% 20A /4,6 kVA 22 A/5kVA
Drahtvorschubgeschwindigkeit 1-11 m/min 1-12 m/min
Schutz 16 A
Stromversorgungskabel 2,5mm?, Linge 2,4 m 2,5 mm?, Lange 2,4 m
Temperaturklasse F (155°C) F (155°C)
Massiver SchweiRdraht Fe @0,6-1,0mm ?0,6-1,0mm
RéhrchenschweiRdraht Fe @0,8-1,0mm ©0,8-1,0mm
Maximale GréRe der SchweiRdrahtspule @ 200 mm @ 200 mm
Deckung IP 23S IP 23S
Abmessung LxBxH 470 x 200 x 310 mm 470 x 200 x 310 mm
Gewicht 14 kg /13 kg 13 kg
Betriebstemperatur -10°C bis +40°C -10°C bis +40°C
Lagertemperatur -20°C bis +55°C -20°C bis +55°C

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

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

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

BEMERKUNG: Die Gerdte sind fir den Industrie-
einsatz bestimmt.

Erwarmungstests wurden bei Umgebungstempera-
tur vorgenommen und der Belastungsfaktor fiir
40°C mit einer Simulation ermittelt.

Die vorliegenden Produkte sind A
ausschlieBlich zum SchweiBen und

nicht zu anderen, unsachgemaRen Zwecken anzu-
wenden. Bitte die Schweifmaschine nie mit ent-
fernten Seitenwdnden benutzen. Entfernte Abde-
ckungen bzw. Seitenwande vermindern die Wirk-
samkeit der Kiihlung und kénnen zu Beschadigun-
gen der Maschine fiihren. Der Lieferant kann in
diesem Fall nicht die Verantwortung fur entstan-
dene Schaden libernehmen was zu Garantieverlust

fuhren. SchweiBgerate diirfen nur von geschultem
und erfahrenem Personal bedient werden. Beach-

Unfallverhiitungsvor-
schriften
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ten Sie die in dieser Anleitung beschriebenen Si-
cherheitsanweisungen und Warnungen!

BEACHTEN SIE DIE BEDIENUNGSANWEISUNGEN
Beim Schweifen sind entsprechende Arbeits-
schutzmittel (Schutzkleidung) und Hilfsmittel zu
benutzen, die vor Unfillen schitzen.

Die SchweiBinverter 2040 - 2080 sind ausschlieR-
lich fir Schweilarbeiten mit der Methode
MIG/MAG und nicht fir andere nicht entsprechen-
de Einsatzgebiete zu verwenden.

Das Gerat darf nur unter den vom Hersteller spezi-
fizierten Betriebsbedingungen und an den vom
Hersteller spezifizierten Orten eingesetzt werden.
Das SchweiRgerat darf nicht verwendet werden,
sofern sich das Gerat in einem dichten abgeschlos-
senen Bereich befindet (z. B. in einer Kiste oder in
einem anderen Behiltnis). SchweiRgerat nicht auf
feuchte Oberflichen stellen. Uberpriifen Sie vor
den SchweiBarbeiten immer die Stromversor-
gungs- und SchweiRkabel, beschadigte oder unge-
eignete Kabel sofort austauschen. Wird das Gerat
mit beschadigten Kabeln betrieben, so kann dies
einen Unfall verursachen oder das Gerat beschadi-
gen. Die Kabel dirfen keine scharfen Kanten be-
riihren oder Kontakt mit heiRen Teilen haben.
Isolieren (schutzen) Sie sich mit einer ordnungs-
gemaRen Schutzkleidung vom Schweilstromkreis.
SchweiRarbeiten mit nasser Kleidung unterlassen.
Den SchweiRbrenner oder die Schweillkabel nicht
auf das Schweilgerdt oder die Elektroausristung
ablegen.

Schweillstromquellen mit der Schutzart IP23S sind
nicht fur AuBeneinsétze bei Regen bestimmt, aus-




genommen diese sind durch eine Uberdachung
geschutzt.

ARBEITSSCHUTZ SCHWEISSARBETEN WELCHE
BLEI, CADMIUM, ZINK, QUECKSILBER UND BERYL-
LIUM ENTHALTEN

Treffen sie zusatzliche Vorsorge, wenn Sie

Schweilarbeiten an Objekten durchfihren die

diese Metalle enthalten!

e  BeiSchweiRarbeiten (auch an leeren) Gas-, Ol-
, oder anderen Treibstofftanks besteht Explo-
sionsgefahr. Schweifungen sind nur bei Ein-
haltung zuséatzlicher Vorschriften moglich!!!

e In den Rdumen mit Explosionsgefahr gelten

PRAVENTIVER SCHUTZ VOR STROM-
SCHLAGEN

zusatzlichen Vorschriften die zu erfillen sind!
Dieses Gerdt ist eine elektrische
Anlage und birgt bei unsachgemaRen

Eingriffen in die Anlage oder Unacht-

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

Die Schweigerate dirfen nur von einem qualifi-
zierten und geschulten Personal bedient und be-
trieben werden. Der Betreiber muss die Normen
EN 60974-1, CSN 050601, 1993, €SN 050630, 1993
und sd@mtliche Sicherheitsbestimmungen einhalten,
sodass seine Sicherheit und die Sicherheit Dritter
gewdhrleistet ist. Alle Anschliisse missen den
giiltigen Regeln und Normen CSN 332000-5-54, EN
60974-1 und den Gesetzen Uber Unfallpravention
entsprechen.

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

Vergewissern Sie sich, dass das Gerat richtig geer-
det ist und erden Sie auch die Arbeitsfliche und
das Schweilsttick.

Das Gerdt ist nicht fiir den AuBeneinsatz bei Re-
gen bestimmt, sofern es nicht abgedeckt ist.

Das Gerat darf weder Feuchtigkeit, feuchter Um-
gebung noch Regen ausgesetzt werden. SchweiB-
arbeiten mit Schweilbrenner, Schweil- oder
Stromversorgungskabel ohne ausreichenden Quer-
schnitt sind untersagt. Uberpriifen Sie immer den
Schweilbrenner, die Schweil- und Stromversor-
gungskabel und vergewissern Sie sich, dass die
Isolierung unbeschadigt ist oder die Leiter (Kabel)
in den Verbindungen nicht lose sind. Die Kabel und
Steckdosen sind in regelmaRigen Zeitabstanden zu
Uberprifen, ob sie den entsprechenden Sicher-
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heitsvorschriften und Normen entsprechen. Bei
abgenommenen oder beschddigten Abdeckungen
darf das Gerat nicht eingesetzt werden.

Beim Austausch der Verschleifteile (z.B. am
Schweibrenner) ist das Gerdt Uber den Haupt-
schalter auszuschalten.

Reparatur- und Wartungsarbeiten diirfen nur
vorgenommen werden, wenn das Gerit vom
Stromnetz getrennt ist.

Samtliche Reparaturarbeiten, Austausch von Teilen
und Einstellungen dirfen nur die Servicemitarbei-
tern machen, die von dem Hersteller autorisiert
sind. Teile, die Arbeitssicherheit mit dem Gerat
beeinflussen (z. B. Netzschalter, Transformatoren
usw.), durfen nur durch Originalersatzteile ersetzt
werden. Nach jedem Austausch solcher Teile mus-
sen Sicherheitstests erfolgen (visuelle Kontrolle,
Test des Schutzleiters, Messungen der Isolations-
festigkeit, Messungen von Kriechstrémen und
Funktionstests).

mittel (Schutzkleidung) fur Schwei- é
Ber und schitzen Sie sich beim

Schweilen alle Korperteile! Verwenden Sie immer
einen Schutzanzug, Arbeitsschuhe, eine splittersi-
chere Brille und Schutzhandschuhe. Diese Schutz-
hilfsmittel schitzen nicht nur vor herumfliegenden
heien Stahlteilen und Teilen, sondern auch vor
gefahrlicher ultravioletter Strahlung, die beim
Schweilen entsteht. Ultraviolette Strahlung kann
sehr ernste gesundheitliche Komplikationen verur-
sachen. Ist die Arbeitskleidung mit Farben oder
anderen brennbaren Stoffen verunreinigt, darf mit
einer solchen Kleidung nicht geschweit werden.
Beim Schweillen treten an einigen Teilen des Gera-
tes hohe Temperaturen auf, wie etwa am Ende des
Schweildrahtes oder am Ende des Brenners.

Das SchweiBgerat in gut belifteten A
Raumlichkeiten aufstellen. Durch

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

Den Arbeitsbereich immer gut liften! Sorgen Sie
fur eine saubere Arbeitsflache und fiir eine ausrei-
chende Beliiftung, insbesondere in geschlossenen
Raumlichkeiten, so dass alle beim SchweiRen ent-
stehenden Gase abgeleitet werden. Sollte keine

Moglichkeit der Frischluftzufuhr gegeben sein,
verwenden Sie bitte Atemschutzmasken. Sollten

VERBRENNUNGEN BEI SCHWEISS-
ARBEITEN
Verwenden Sie immer Schutzhilfs-

BEIM SCHWEISSEN ENTSTEHENDE
VERBRENNUNGSGASE



keine guten Atemschutzmasken (Filter fur chemi-
sche Verbrennungsgase) zur Verfligung stehen,
keine Metalle mit Blei, Grafit, Chrom, Zink, Kadmi-
um und Beryllium schweiRen. Viele ansonsten
unschadliche Stoffe kdnnen sich bei Kontakt mit
dem Lichtbogen in gefdhrliche Stoffe verwandeln.
Entfernen Sie samtliche Lacke und Farben, Un-
tereinheiten und Fette von der Oberflache des zu
schweilenden Teiles, so dass beim Schweilen
keine toxischen Gase freigegeben werden kénnen.
Beim Schweien entsteht ein brei- Q
tes Spektrum an Strahlungen, die

Gefahrlichste dieser Strahlungen ist die ultraviolet-
te Strahlung. Schiitzen Sie deshalb lhren ganzen
Kérper mit Schutzhilfsmitteln (Schutzkleidung) fur
Schweil3er.

Bemihen Sie sich, die Ausstrahlungen beim
Schweien auf ein Minimum zu reduzieren
(Schutzvorhénge, schwarzer Anstrich der SchweiR-
box usw.).

Schiitzen Sie Ihre Augen mit einem speziellen
Schweilhelm mit dunklem Schutzglas. Bei der
Auswahl eines selbst verdunkelten Helms bitte auf
die Filterparameter und vor allem dann auf die
Verdunklungsschnelligkeit achten. Die Schutzstufe
muss dem Charakter der Arbeiten entsprechen.
Nicht entsprechendes dunkles Schutzglas sofort
entfernen.

Nicht ohne geeigneten Schutzschild oder Helm in
den Lichtbogen sehen.

Mit den SchweiRarbeiten erst beginnen, nachdem
Sie sich vergewissert haben, dass alle Menschen in
Ihrer Nahe entsprechend geschutzt sind.

Beim Schweilen keine Kontaktlinsen tragen. Hier
droht die Gefahr, dass sich die Kontaktlinsen mit
der Hornhaut des Auges verkleben.

STRAHLUNGEN, DIE BEIM ELEKTRI-
SCHEN LICHTBOGEN ENTSTEHEN

EXPLOSIONS- UND

BRANDGEFAHR

e Bei den SchweiB-
arbeiten muR in
Nahe des SchweiRarbeitsplatzes ein funktions-
fahiger und geprufter Feuerldscher oder eine
Feuerldschanlage vorhanden sein.

e  Elektrische Entladungen, verstreute heiRRe
Stahlteile, herumfliegende Teilchen oder hei-
Re Teile, die sich bei den SchweiRarbeiten er-
warmen, kénnen einen Brand verursachen.

e In der Ndhe des Schweilarbeitsplatzes dirfen
sich weder brennbare Stoffe noch brennbare
Gegenstande befinden.
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e  GefiRe und Behiltnisse, in denen brennbares
Material aufbewahrt wurde, dirfen nicht ge-
schweillt werden.

e Nie in Nahe eines GasschweilRgerates schwei-
Ben.

e Das geschweilte Teil immer abkiihlen lassen,
bevor es mit brennbaren Stoffen in Kontakt
gebracht wird.

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

e Beim SchweiBen keine brennbaren Stoffe oder
Gegenstande in den Taschen aufbewahren.

e Nach den SchweiRlarbeiten den Arbeitsplatz
nach mindestens 30 Minuten noch einmal
Uberprifen. Ein Feuer kann sogar mehrere
Stunden nach den SchweiRarbeiten durch
Funken entstehen.

e Jeglichen Brennstoff vom Ar-
beitsraum fortschaffen.

e Neben entziindlichen Stoffen oder Flussigkei-
ten oder in von Explosionsgasen gesattigten
Raumen nicht schweifen!

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

e Nicht an Behéltern schweiBen, die Zlndstof-
fen enthielten, oder an Materialien, welche
giftige und entzliindliche Dampfe erzeugen
kénnen.

e Keine Behilter schweiBen, ohne deren ehe-
maligen Inhalt vorher zu kennen. Sogar ein
kleiner Riickstand von Gas oder von entziindli-
cher Flissigkeit kann eine Explosion verursa-
chen.

e Nie Sauerstoff beim Behdlterentfetten an-
wenden.

e Gusstiicke mit breiten, nicht sorgfaltig entgas-
ten Holrdumen nicht schweilen.

e  Ein Feuerléscher muss im Arbeitsraum immer
verfligbar sein.

e Keinen Sauerstoff als Schutzgas anwenden,
sondern nur daflir bestimmte Schutzgase

bzw. Mischungen von Schutzgasen einsetz-
ten.

EXPLOSIONS - UND FLAMMEN-
SCHUTZ

LAGERUNG UND UMGANG MIT
DRUCKGASEN
e Die Ventile an Flaschen mit
Inert gasen sollten bei der Ver-
wendung voll geéffnet sein und
nach dem Einsatz verschlossen werden



e Fir eine sichere Handhabung von Flaschenga-
sen missen VorsichtsmaBnahmen getroffen
werden. Insbesondere stromfiihrende Kabel
oder andere elektrische Schaltkreise von die-
sen entfernt halten. Nicht versuchen, die Gas-
flaschen zu fullen. Nur zertifizierte Schlauche
und Anschlisse benutzen, jeweils einen fiir die
benutzte Gas Sorte und bei Beschadigung so-
fort auswechseln.

GEFAHREN AUS ELEKTROMAGNE-

TISCHEN FELDERN

e Das von der Schweimaschine
erzeugte elektromagnetische
Feld kann fiir Menschen gefdhrlich sein, die
Pace-Makers, Ohrprothesen oder &hnliches
tragen. Sie sollen ihren Arzt befragen, bevor
sie sich einer laufenden Schweifmaschine na-
hern.

e Keine Uhren, keine magnetischen Datentra-
ger, keine Timer u.s.w. im Maschinenbereich
tragen oder mitnehmen, da sie durch das
magnetische Feld unbehebbare Schaden er-
leiden konnten.

e Die vorliegende Anlage entspricht den Sicher-
heitsnormen, welche in den EWG Richtlinien
89/336, 92/31 und 93/68 uber die elektro-
magnetische Vertraglichkeit (EMC) enthalten
sind und stimmt insbesondere mit den Tech-
nischen Vorschriften der Norm EN 50199
Uberein, sie ist fur den Gebrauch in Industrie-
gebauden und nicht fir den Privatgebrauch
bestimmt. Sollten magnetische Stérungen
vorkommen, steht dem Benutzer zu, sie unter
Mitwirkung des technischen Kundendienstes
des Herstellers zu beseitigen. In manchen Fal-
len ist die Schweifmaschine abzuschirmen
und die Zuleitung mit entsprechenden Filtern
auszurlsten.

VORSICHT, ROTIERENDES ZAHN-

RADGETRIEBE o

e Mit dem Drahtvorschub nur 15§
sehr vorsichtig umgehen und
nur dann manipulieren, wenn die Maschine
ausgeschaltet ist.

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

«

MATERIALIEN UND VERSCHROTTEN

e Diese Anlagen sind mit Materia-
lien gebaut, welche frei von gif-
tigen und fur den Benutzer
schadlichen Stoffen sind.
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e Beim Verschrotten soll die Schwei-maschine
demontiert werden und ihre Komponenten
entsprechend dem Material sortiert werden.

e  Fur die Entsorgung der aussor- j i
tierten Anlage nutzen Sie die —
Sammelstellen, die zur Ricknahme bestimmt
sind.

e Die verwendete Anlage darf nicht mit dem

Hausmill entsorgt werden, gehen Sie wie
oben beschrieben vor.

ENTSORGUNG DER VERWENDETEN
ANLAGE

Beschreibung der Hauptteile

Abbildung 1 — Frontansicht

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

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

A3 - Bedienungskonsole

Abbildung 2 - Riickansicht

B1 - Hauptschalter

B2 - Eingang Zugentlastung fiir das Stromversor-
gungskabel

B3 - Eingang (Kupplung) flr Schutzgas in das Gerat



Abbildung 3 - Seitenansicht
C1 Spulenmitnehmer fiir Draht
C2 Drahtvorschubeinheit

PLATZIERUNG DES GERATES

Das Gerét auf eine waagerechte, feste und saubere
Oberfldache platzieren. Schitzen Sie das Gerat vor
Regen und direkter Sonneneinstrahlung. Stellen Sie
sicher, dass vor und hinter dem Gerat geniigend
Freiraum ist, sodass Luft zirkulieren und das Gerat
grundlich abkihlen kann. Bei der Auswahl der
Standortposition der Maschine achten Sie bitte
darauf, dass nicht leitende Verunreinigungen in die
Maschine eindringen konnen (z.B. abfliegende
Teilchen von Schleifwerkzeugen oder dhnlichem.

Kabelanschliisse

ANSCHLUSS DES GERATES AN DAS STROMNETZ
Das Gerat 2040 und 2080 erfillt die Anforderun-
gen der Sicherheitsklasse I, d. h. alle Stahlteile, die
zuganglich sind, ohne dass die Abdeckung entfernt
werden muss, sind mit der Schutzerdung des
Stromnetzes verbunden. Das Gerat wird nur ber
das Netzkabel mit Stecker und Erdungsschutzkon-
takt an das Stromnetz angeschlossen.
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Das Gerat immer Uber den Hauptschalter am Gerat
ein- und ausschalten! Das Gerdt nicht Gber den
Netzstecker ausschalten! Die entsprechenden
Sicherungen werden im Kapitel , Technische Da-
ten” beschrieben.

Das Gerat wird mit einem Stecker 16 A fur den
Anschluss an das Stromnetz mit einer Phase 1x 230
V geliefert.

Nur Fachleute mit entsprechender elektrotechni-
scher Qualifikation durfen das Stromversorgungs-
kabel austauschen.

Die Steckdose muss immer mit Sicherungen oder
mit einem automatischen Schutzschalter gesi-
chert sein.

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

BEMERKUNG 2: Angesichts der installierten Leis-
tung koénnte fiir den Anschluss des Gerates an das
offentliche Stromversorgungsnetz eine Zustim-
mung vom Stromversorger erforderlich sein.

SCHWEISSBRENNER

Uber den SchweiBbrenner werden SchweiRdraht,
Schutzgas und Strom zur SchweiBstelle geleitet.
Beim Betdtigen des Druckknopfes am Brenner
werden Schweilfdraht und Schutzgas zugefihrt.
Beim Kontakt des Schweifdrahtes mit dem zu
schweilenden Material wird der Lichtbogen ge-
ziindet.

BEMERKUNG! Wenn Sie Schweifdraht mit einem
anderen Durchmesser als 0,8 mm einsetzen, so
missen Sie die Stromkontaktdiise am Brenner
gegen eine Stromkontaktdiise fiir den entspre-
chenden Drahtdurchmesser austauschen.

ERDUNGSKABEL

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

SCHUTZGAS UND ANSCHLUSS EINER GASFLASCHE
Fur das MIG/MAG-SchweiRverfahren Inertgase
(Schutzgase) verwenden (Argon, CO2 oder Argon-
CO2-Mischung). Vergewissern Sie sich, dass das
Reduktionsventil an der Flasche fur das gerade
verwendete Gas geeignet ist.



Einbau einer Gasflasche

Die Gasflasche immer vertikal in der Spezialhalte-
rung fest an die Wand oder den Wagen befestigen.
Vergessen Sie nicht nach Abschluss der SchweiBar-
beiten das Ventil an der Gasflasche zu schlieBen.

A C F

Bild 4

Die folgenden Installationsanweisungen gelten fur

die meisten Reduktionsventile:

1. Treten Sie beiseite und 6ffnen Sie fiir einen
Moment das Ventil der Gasflasche A (Bild 4).
So werden eventuelle Unreinheiten aus dem
Flaschenventil herausgeblasen.

BEMERKUNG! Achten Sie auf den hohen
Druck des Gases!

2. Drehen Sie die Druckeinstellschraube B des

Reduktionsventils so weit auf, bis Sie den

Druck der Feder spiren.

SchlieRen Sie das Reduktionsventil.

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

5. Setzen Sie den Schlauchaufsatz D mit Uber-
wurfmutter E auf den Gasschlauch auf und si-
chern Sie den Aufsatz mit einer Schlauchschel-
le.

6. SchlieRen Sie das eine Ende des Schlauches an
das Reduktionsventil an und das andere Ende
an das Schweifgerat.

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

8. Offnen Sie langsam das Flaschenventil. Die

Druckanzeige der Flasche F zeigt den Druck in
der Flasche an.
BEMERKUNG! Verbrauchen Sie nicht den ge-
samten Inhalt der Flasche. Flasche austau-
schen, sobald der Druck in der Flasche auf et-
wa 2 bar abféllt.

9. Offnen Sie das Reduktionsventil.

10. Bei eingeschaltetem Gerat Druckknopf am
Brenner betéatigen.

w
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11. Drehen Sie die Einzelschraube B bis die Durch-
flussanzeige G den gewtinschten Durchfluss
anzeigt.

Nach Abschluss der SchweiBarbeiten das Flaschen-

ventil schlieRen. Sollte das Gerat Uber langere Zeit

nicht benutzt werden, 16sen Sie die Druckeinstell-
schraube.

VORBEREITUNG FUR DEN BETRIEB MIT POLARI-
TATSUMKEHR

Einige Schweildrahte verlangen beim SchweiRen
eine umgekehrte Polaritdit des SchweiRstroms.
Uberpriifen Sie die vom Hersteller auf der Verpa-
ckung des SchweiRdrahtes empfohlene Polaritat.

Bild 5 — Polaritatsumkehr

1. Trennen Sie das Gerat vom Stromnetz.

2. Drehen Sie die zwei Blechschrauben heraus,
die die Abdeckung der Ausgangsschellen be-
festigen.

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

4. Tauschen Sie die Kabel untereinander aus.

5. Setzen Sie die Unterlegscheiben und die Mut-
tern auf und ziehen Sie diese an.

6. Schrauben Sie die Abdeckung der Ausgangs-
schellen wieder an.

AUSTAUSCH DER ZUGROLLE

In der Herstellung wird eine Zugrolle fiur die
Schweildrahtdurchmesser 0,6 und 0,8 mm einge-
baut. Soll ein dinnerer oder starkerer SchweiR-
draht verwendet werden, so muss die Zugrolle
ausgetauscht werden.

Bild 6 - Austausch der Zugrolle




1. Klappen Sie den Belastungsbiigel ab (Abbil-
dung 2 Position 1).

2. Lésen Sie mit der Hand die geriffelte Schrau-
be, die die Zugrolle befestigt (Bild 6, Position
2).

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

4. Drehen oder tauschen Sie die Zugrolle aus und
setzen diese zurick in die urspriingliche Posi-
tion.

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

EINBAU DER DRAHTSPULE

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

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

Die Zugrollen fur den entsprechenden Typ und
Querschnitt des Drahtes auf den Drahtzuschub
aufsetzen. (StandardgemaR werden Rollen mit V-
Rillen fir Querschnitte von 0,6 - 0,8 mm einge-
setzt).

Drahtspule auf den Mitnehmer aufsetzen.

Auf

Zu
Bild 7

EINFUHREN DES DRAHTES

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

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

e  Offnen Sie die Anpressrolle.

e  Fuhren Sie den Draht lber den Einfiihrungs-
seilzug, die Zugrolle und den Brennerseilzug
ein.

e Halten Sie den Draht fest, sodass er nicht
herausrutschen kann, und schlieRen Sie die
Anpressrolle. Uberzeugen Sie sich, dass der
Draht in der Rille der Zugrolle liegt.

e Stellen Sie den Anpressdruck der Anpressrolle
maximal auf die Halfte der Skala ein. Ist der
Druck zu hoch, kénnte der Draht deformiert
werden und es koénnten sich auf der Draht-
oberflache feine Spane bilden. Ist der Druck zu
gering, rutscht der Draht durch und wird nicht
kontinuierlich zugefthrt.

Damit beim Einfiihren des Drahtes in den Zubrin-

ger keine menschlichen Korperteile eingeklemmt

werden, muss, bevor der Druckknopf des Bren-
ners betdtigt wird, die Schutzabdeckung des

Drahtzubringers geschlossen werden.

Betatigen Sie den Druckknopf des Brenners und

warten Sie, bis der Draht aus der Stromdise des

Brenners herauskommt. Sie konnen die Schnellig-

keit, mit der der Draht eingefiihrt wird, Gber den

Regler 1 (Bild 8) an der vorderen Blende einstellen.

Vor den SchweiRarbeiten bespriihen wir von innen

die Gasduse und die Stromkontaktdiise mit Separa-

tionsspray. Somit verhindern wir, dass herumge-
spritzte Metallteile haften bleiben und verlangern
gleichzeitig die Lebensdauer der Gasduse.

HINWEIS! Beim Einfiihren des Drahtes in den

Brenner sollten Sie den Brenner von sich oder von

anderen Personen wegrichten. Der aus der

Stromkontaktdiise herauskommende Draht ist

sehr scharf und kann Verletzungen verursachen.

Achten Sie darauf, dass lhre Finger nicht in die

Né&he der Zugrolle gelangen. Die Rolle dreht sich

bei betdtigtem Druckknopf des Brenners und

kann die Finger einklemmen.

HINWEIS!

Wird das SchweiRgerat iber eine Ersatzstromquel-
le betrieben, mobiler Stromgenerator, so ist darauf
zu achten, dass ein hochwertiger Stromgenerator
mit ausreichender Leistung und guter Regulierung
zum Einsatz kommt.

Die Leistung der Stromquelle muss mindestens
6,5 kVA betragen, sodass das Gerat im maximalen
Stromumfang arbeiten kann. Werden diese Regeln
nicht eingehalten, droht die Gefahr, dass das Geréat



bei dem angegebenen maximalen SchweiRstrom
nicht gut oder gar nicht schweillt bzw. Das Gerat
kénnte auch durch zu grofe Spannungsschwan-
kungen (Abfall, Anstieg) beschadigt werden.

Bedienelemente und Anzeigen

Bild 8

Position1 Regler fir die Schnelligkeit des
Drahtvorschubs (Leistungsregler).

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

Position3  Betriebsanzeige des Gerates.

Position4  Anzeige Uberhitzung des Gerites.

Die SchweiBleistung wird Uber den Regler (Bild 8)
entsprechend der Starke des zu schweiRenden
Materials angepasst. Der zweite Regler 2 (Bild 8)
dient der Spannungskorrektur (passt gleichzeitig
die Lichtbogenlédnge an).

Die Anzeigelampchen zeigen an, ob das Gerdt
eingeschaltet und der Warmeschutz aktiviert ist.
Nachdem das Gerat Uiber den Hauptschalter einge-
schaltet wurde, leuchtet die griine Anzeige auf.
Wird das Geréat Uberhitzt oder ist die Versorgungs-
spannung zu niedrig oder zu hoch, wird der
Schweillvorgang automatisch unterbrochen und es
leuchtet die gelbe Anzeige auf. Erlischt die gelbe
Anzeige, ist das Gerat wieder betriebsbereit.

EINSTELLUNGEN DER SCHWEISSLEISTUNG

Der Regler fir die Einstellung der SchweiBleistung
beeinflusst gleichzeitig die Einstellungen der Ar-
beitsspannung und die Geschwindigkeit des Draht-
vorschubs. Diese zwei Parameter bestimmen
gleichzeitig, fur welche Materialstarke die gegebe-
ne Einstellung geeignet ist.

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

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

Orientierungseinstellungen der Parameter ent-
sprechend der Materialstarke

Material- Position des Potenziometers fiir
stirke Schnelligkeit des Drahtzuschubs

0,5 1

0,75 3

1 4

1,5 6

2 7

3 8

4 10

Tabelle 2

EINSTELLUNGEN DER SPANNUNGSKORREKTUR
Die Spannungskorrektur beeinflusst gleichzeitig die
Einstellungen der Lichtbogenlange und somit auch
die Temperatur. Eine Spannungskorrektur in Rich-
tung negativ verkirzt den Lichtbogen und die
Temperatur des Lichtbogens fallt ab, und eine
Korrektur in Richtung positiv verlangert den Licht-
bogen und erhoht die Temperatur des Lichtbogens.
Diese Spannungskorrektur beeinflusst die Eigen-
schaften des Lichtbogens mit verschiedenen
Drahtquerschnitten und den Einsatz verschiedener
Schutzgase. Ist die Schweilstelle zu stark gewolbt,
so ist der Lichtbogen kurz und kihl. Korrigieren Sie
in Richtung positiv.

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

HINWEIS! Das Schweifen an Stellen und in Raum-
lichkeiten, wo gleichzeitig Explosions- und Brand-
gefahr herrscht, ist verboten! SchweilRdampfe
konnen die Gesundheit schadigen. Achten Sie auf
gute Beliiftung beim SchweifRen!

SchweiRen mit der Methode MIG/MAG

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

b) SchlieRen Sie das Gerat an das Stromnetz an.

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

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

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



Prinzip des MIG/MAG SchweiBen

Der Schweildraht wird von der Spule in die Strom-
kontaktdiise mit Hilfe des Vorschubs gefiihrt. Der
Lichtbogen verbindet die schmelzende Drahtelekt-
rode mit dem geschweilten Material. Der
Schweildraht funktioniert einerseits als Lichtbo-
gentrager und gleichzeitig auch als Quelle des
Zusatzmaterials. Aus der Gasdise stromt das
Schutzgas, welches den Lichtbogen sowie die gesam-
te Schweinaht vor den Einwirkungen der Umge-
bungsatmosphdre schitzt (siehe Bild 9).

wire feeder rolls

gas opening
tip holder gas nosle

welding tip

welding arc

Bild 9

SCHUTZGASE

| Protective gases |

welding wire

protection gas

welding piece

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

Argon (Ar) Car?on dioxide
Helium (He) Mixed gases
Mixture He/Ar Ar/CO,
AR/O,

EINSTELLUNG VON SCHWEIBPARAMETERN

Fur grobe Einstellung von SchweiRstrom und Span-
nung bei Verfahren MIG/MAG genligt die empiri-
sche Gleichung Uz =14 + 0,05 x I.. Dieser Gleichung
zufolge kénnen wir die noétige Spannung bestim-
men. Bei der Einstellung von Spannung missen wir
mit ihrer Senkung rechnen, aufgrund der Belastung
beim Schweilen. Die Spannungssenkung betragt c.
4,8V auf 100 A.

Die Einstellung von Schweistrom wird so durchge-
fahrt, dass fur die angewahlte SchweilRspannung
der gewiinschte Schweillstrom durch Erhohung
oder Absenkung der Drahtvorschubgeschwindig-
keit nachgestellt wird bis der Lichtbogen stabil ist.
Zur Erreichung von guten Schweifndhten und
optimaler Schweillstromeinstellung ist es notig den
Abstand zwischen Speisedurchgang und Material
etwa 10x @ SchweiRdraht zu halten (Bild 4). Das
Ende der Stromkontaktdise sollte nicht weiter als
2-3 mm hinter der Gasdiise sein.
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Bild 10

SCHWEISSBOGEN

a/ Kurzer Lichtbogen

Das Schweien mit sehr kurzem Lichtbogen ver-
langt eine niedrige Spannung des Lichtbogens und
eine Stromstdrke im unteren Bereich. Die Oberfla-
chenspannung des Schmelzbades hilft dabei, den
Tropfen in die Schmelze einzuziehen und entziin-
det den Lichtbogen immer wieder neu. So kommt
es zum dauerhaften Wechsel zwischen der Verbin-
dung kurz und der Brenndauer des Lichtbogens.
Der Fluss des Schmelzbades ist relativ , kiihl“, somit
ist diese Methode auch zum SchweiBen dinner
Bleche und zum SchweiBen in Zwangslagen geeig-
net. Der Ubergang vom Kurzlichtbogen zum Spriih-
bogen ist abhangig vom SchweiBstrom, dem
Drahtdurchmesser und der Gasmischung (Bild 11).
b/ Ubergangslichtbogen

Sofern es die Abmessungen des zu schweilenden
Materials erlauben, sollte mit einer hoheren Ab-
schmelzleistung geschweiBt werden (aus wirt-
schaftlichen Grinden), ohne den langen Bogen
oder Sprihlichtbogen zu Gberschreiten. Mit einem
Ubergangslichtbogen meinen wir einen etwas
verlangerten kurzen Lichtbogen. Das Material geht
teilweise frei Uber, teilweise in der Verbindung
kurz. Somit wird die Anzahl der kurzen Verbindun-
gen verringert und der Fluss des Schmelzbades ist
etwas ,wadrmer” als bei einem Kurzlichtbogen.
Diese Methode ist fir mittlere Materialstarken und
absteigende SchweiRstellen geeignet.

¢/ Langer Lichtbogen

Bei einem Langlichtbogen bilden sich groRe Trop-
fen, die mit ihrer eigenen Schwerkraft (Eigenge-
wicht) in das Material eindringen. Dabei kommt es
zu zufalligen kurzen Verbindungen, die durch den
Anstieg des Stroms im Moment der kurzen Verbin-
dung bei wiederholten Ziindvorgéangen des Licht-
bogens Verspritzungen verursachen. Ein Langlicht-
bogen ist fiir SchweiBverfahren mit CO2 und Gas-
mischungen mit hohem CO.-Anteil im oberen
Bereich geeignet. Eignet sich nicht besonders fir
SchweiRarbeiten in Zwangspositionen (Bild 11).
d/Spriihlichtbogen

Die Haupteigenschaft bei diesem SchweiRverfah-
ren ist der Ubergang des Materials in kleinen Trop-
fen ohne Verbindung. Wenn wir mit Inertgasen
(Schutzgasen) oder mit Mischungen mit hohem
Argonanteil im oberen Bereich schweiRen, stellen



wir den Sprihbogen ein. Diese Methode ist fir
Schweilarbeiten in Zwangslagen nicht geeignet.

Langer Lichtbogen

A

Kurzer Lichtbc;gen
Bild 11

HALTEN UND FUHREN DES SCHWEISSBRENNERS

Y| ;
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Bild 12

Das SchweiBen von Metallen in Schutzatmospha-
re (Schutzgas) ist in allen méglichen Positionen
nur bei Auswahl entsprechender Parameter mog-
lich (waagerecht, senkrecht, Gber dem Kopf, senk-
recht auf- und absteigend und gleichzeitig auch
quer in den angegebenen Lagen). In der Regel
halten wir den Brenner in der waagerechten oder
senkrechten Lage in einem Winkel von 30°. Bei
starkeren Schichten wird gelegentlich auch mit
leichtem Zug geschweilt. Die am besten geeignete
Haltestellung des Brenners fiir das Abdecken einer
SchweiRstelle mit Schutzgas ist senkrecht (neutral)
(siehe Bild 11A). In dieser Lage ist die Schweilstelle
allerdings schwer zu sehen, denn diese wird von
der Gasduse verdeckt. Aus diesem Grund neigen
wir den Brenner (Bild 11 BC). Bei groRer Neigung
des Brenners droht die Gefahr, dass Luft in das
Schutzgas angesaugt wird und dies konnte fatale
Folgen auf die Qualitat der SchweiBstelle haben.

SCHWEISSEN MIT DRUCK UND ZUG

Die leichte Bewegung ,Druck” wird bei senkrech-
tem SchweiBen in Richtung nach oben und beim
waagerechten Schweien Uber dem Kopf ange-
wandt (siehe Bild 13). Nur beim Schweifen abfal-
lender Schweilstellen in Richtung nach unten wird
der Brenner in der neutralen oder in der leichten
Position ,Zug” gehalten. Das senkrechte Schwei-
Ren in Richtung nach unten wird am meisten bei
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diinnen Blechen eingesetzt, bei starkeren Blechen
gibt es die Gefahr schlechter Verbindung, denn der
Schmelz flieRt entlang der Schweilverbindung und
Uberholt die SchweiBstelle, vor allem wenn der
Schmelz durch zu hohe Spannung recht flussig ist.
Ein solches Verfahren erfordert bestimmte Sach-
kunde, Fachkenntnisse und Erfahrungen (siehe Bild

14).
=
Bild 13 Bild 14

Wartung

VORSICHT: Vor jeglichen Wartungsarbeiten im
Geréateinneren Strom ausschalten.

Bei der Planung der Wartung des Gerates sollte
auch in Betracht gezogen werden, wie oft das
Gerat genutzt wird und auch die entsprechenden
Umstédnde. Eine schonende Behandlung und pra-
ventive Wartung hilft dabei, tberflissigen Stérun-
gen und Mangeln vorzubeugen.

Sofern es die Arbeitsbedingungen des Gerdtes
verlangen, miissen die Kontrollen und Wartungen
ofters durchgefiihrt werden. Vor allem unter
Bedingungen bei denen das Gerét in sehr staubi-
ger Umgebung mit leitendem Staub eingesetzt
wird, ist eine Kontrolle und Wartung zweimal pro
Monat angebracht.

REGELMASSIGE WARTUNGEN UND KONTROLLEN
Kontrollen gemaR der Norm EN 60974-4 vorneh-
men. Uberpriifen Sie immer vor dem Einsatz des
Gerates den Zustand der SchweiB- und Stromver-
sorgungskabel. Beschadigte Kabel nicht verwen-
den.

Folgendes visuell tiberprifen:

1. Brenner, Klemme des RickschweilRstromes
2. Stromversorgungsnetz

3. SchweiBbereich

4. Abdeckungen

5. Bedienelemente und Anzeigen

6. Allgemeiner Zustand

JEDES HALBJAHR

Ziehen Sie den Stecker des Gerdtes aus der Steck-
dose und warten Sie etwa 2 Minuten (der Konden-
sator im Inneren des Gerates entladt sich). Entfer-
nen Sie anschlieRend die Abdeckung des Gerétes.



Reinigen Sie alle verunreinigten elektrischen Ver-
bindungen und ziehen Sie lose Verbindungen nach.
Den Innenbereich des Gerdtes von Staub und Un-
reinheiten befreien, beispielsweise mit einem
weichen Pinsel oder Staubsauger.

Bitte keine Druckluft verwenden, denn hier droht
die Gefahr, dass sich die Unreinheiten noch mehr
in den Zwischenrdumen festsetzen und somit
kénnten durch das Erwarmen und Abkiihlen Isolie-
rungen beschadigt werden.

Verwenden Sie nie Losungsmittel und Verdinner
(beispielsweise Aceton usw.), denn so kdnnten
Kunststoffteile und Aufschriften auf der Frontblen-
de beschadigt werden.

Das Gerat darf nur von Fachleuten mit elektro-
technischer Qualifikation repariert werden.

ERSATZTEILE

Die Originalersatzteile sind speziell fir unsere
Anlage gedacht. Andere Ersatzteile kénnen zu
Leistungsanderungen fiihren und die Sicherheit
der Maschine beeintrachtigen.

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

SCHWEIRSTROMQUELLE

Weil diese Systeme vollstandig statisch sind, halten

Sie die folgende Vorgehensweise ein:

e  Beseitigen Sie regelmaRig mit Hilfe von Druck-
luft die aufgesammelten Verunreinigungen
und den Staub aus dem Innenteil der Maschi-
ne. Die Luftdise richten Sie nicht direkt gegen
die elektrische Komponente, es kénnte zu de-
ren Beschadigung kommen.

e Fihren Sie regelméaRige Untersuchungen
durch, um die einzelnen abgenutzten Kabel
oder lose Verbindungen festzustellen, die die
Ursache der Uberhitzung und méglichen Be-
schadigung der Maschine sind.

e Bei den Schweifmaschinen ist eine periodi-
sche Revisionspriifung einmal im halben Jahr
durch eine beauftragte Person gemaR EN
331500, 1990 und EN 056030, 1993 durchzu-
fuhren.

DRAHTVORSCHUB

GroRe Aufmerksamkeit ist dem Zufiihrmechanis-
mus, und zwar den Rollen und dem Rollenbereich,
zu widmen. Bei der Drahtzubringung blattert die
Kupferschicht ab und die feinen Spane werden in
den Bowden eingetragen oder verunreinigen den
Innenraum des Zufihrmechanismus. Beseitigen Sie
regelmaRig die aufgesammelten Verunreinigungen
und den Staub aus dem Innenteil des Drahtmaga-
zins und des Zufihrmechanismus.
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SCHWEISSBRENNER

Das SchweiBbrennerschlauchpaket ist regelmaRig
zu warten und die abgenutzten Teile rechtzeitig
auszuwechseln. Die am meisten beanspruchten
Teile sind die Stromkontaktdlse, Gasdise, Bren-
nerhals, Bowden fur die Drahtfiihrung, Schlauch-
paket und Brennertaste.

Das Stromkontaktrohr (Diise) fiihrt den Strom auf
den Draht und lenkt ihn gleichzeitig zur SchweiR-
stelle. lhre Betriebsdauer betragt 3 bis 20 Schweil-
stunden (je nach Herstellerdaten), was insbeson-
dere von der Qualitdt des Materials (Cu oder CuCr),
der Qualitdt und Oberflichenbehandlung des
Drahtes und der SchweiBparametern abhéngig ist.
Der Wechsel des Stromkontaktrohrs wird nach der
Abnutzung der Offnung auf das 1,5-fache des
Drahtdurchmessers empfohlen. Bei jeder Montage
sowie Wechsel wird empfohlen, das Stromkontakt-
rohr mit Trennspray aufzuspritzen.

Der Gasstutzen fiihrt das zum Schutz des Lichtbo-
gens und Schmelzbades bestimmte Gas zu. Die
Metallspritzer verkrusten den Stutzen, deshalb ist
es erforderlich, ihn regelméaRig zu reinigen, um
einen guten und gleichmaRigen Durchfluss zu
gewahrleisten und einen Kurzschluss zwischen
dem Stromkontaktrohr und Stutzen zu verhindern.
Ein Kurzschluss kann den Gleichrichter beschadi-
gen! Das Tempo der Stutzenverkrustung hangt
insbesondere von der richtigen Einstellung des
Schweilprozesses ab.

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

den Gasstutzen abzunehmen und ihn samt der
Zwischensttickkanile, die fur die Gaszufuhr dienen,
zu reinigen. Mit dem Gasstutzen darf man nicht
kraftig klopfen, da sich der Isolierungsstoff bescha-
digen konnte.

Das Zwischenstiick wird auch der Einwirkung der
Metallspritzer und der Warmebeanspruchung
ausgesetzt. Seine Betriebsdauer betrdgt 30-120
Schweilstunden (je nach der vom Hersteller aufge-
fuhrten Angabe).

Die Intervalle des Bowdenaustausches sind von
der Drahtsauberkeit, Wartung des Mechanismus
im Zubringer sowie der Einstellung des Rollenan-
pressdruckes abhangig. Er sollte einmal in der
Woche mit Trichlorethylen gereinigt und Druckluft
durchgeblasen werden. Im Fall einer groRen Ab-



nutzung oder Verstopfung muss man den Bowden
austauschen.

Fehlersuche und fehlerbeseitigung
Die meisten Stérungen treten an der Zuleitung ein.
Gegebenenfalls so vorgehen wie folgt:
1. Die Werte der Linienspannung kontrollieren
2. Prufen, ob die Netzabschmelzsicherungen
durchgebrannt oder locker sind
3. Das Netzkabel auf seine einwandfreie Verbin-
dung mit dem Stecker oder mit dem Schalter
kontrollieren
4. Prifen, ob
e der Hauptschalter der SchweiBmaschine
e die Wandsteckdose
e der Generatorschalter defekt ist.
NOTE: Bei Schaden am Generator sich an geschultes
Fachpersonal oder an unseren Kundendienst wen-
den. Ausgezeichnete technische Kenntnisse sind
hier erforderlich!

Verfahrensweise bei der Montage
und Demontage der Seitenabde-

ckung

Gehen Sie wie folgt vor:

e Bevor Sie die Seitenabdeckungen demontie-
ren (entnehmen), ziehen Sie immer das
Stromversorgungskabel aus der Steckdose!

e Entnehmen Sie die Seitenabdeckung am
Drahtvorschub.

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

e Beim Zusammenbauen des Gerdtes verfahren
Sie in umgekehrter Reihenfolge.

Verfahrensweise beim Austausch

des SchweiRbrenners
(Variante mit fest SchweiRbrenner)

Bild 15

-50-

e  Entsprechend Absatz: Verfahrensweise bei der
Montage und Demontage der Seitenabde-
ckung, Abdeckungen des Geréates entfernen.

e Entsprechend Absatz: Polaritdtsumkehr, Ab-
deckung der Ausgangsklemmen entfernen.

e Entfernen Sie im Leistungsbereich des Gerates
von dem Verbindungsstiick der Gasleitung
vom SchweiRbrenner zum Ventil die Schelle,
die den Gasschlauch mit dem Verbindungs-
stiick vom Brenner verbindet, und I6sen Sie
die Verbindung.

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

e  Schrauben Sie die Schraube heraus, Pos. 1.

e Schrauben Sie die zwei Schrauben heraus,
Position 2 (Sie missen die Muttern festhalten,
die sich im Leistungsbereich des Gerédtes be-
finden).

e Schrauben Sie die Schrauben heraus und
entnehmen Sie die Kunststoffabdeckung, die
mit den Schrauben befestigt war.

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

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

e Entnehmen Sie an der Vorderseite des Geh&u-
ses die Kabeltille, Position 4 (bleibt am Bren-
ner), und lésen Sie vorsichtig den SchweiR-
brenner aus dem Gehause.

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

e Widmen Sie dem Anziehen der Schraube,
Position 1, besondere Aufmerksamkeit und
ziehen Sie diese vorsichtig an. Gleichzeitig
mussen Sie die Lange des Seilzugendstiicks
vom Drahtzubringer anpassen. Der Seilzug
darf im Gehduse des Drahtzubringers nicht
verschwinden und darf gleichzeitig nicht in die
Rolle eingreifen.

Bestellung der Ersatzteile

Fur die reibungslose Bestellung geben Sie immer

an:

1. Bestellnummer des Teiles

2. Benennung des Teiles

3. Geratetyp

4. Speisespannung und Frequenz angegebene
auf dem Maschinenschild

5. Fertigungsnummer des Gerates



Verfahrensweise bei Revisionen

des Schweillgerates

Flir Revisionen ist ein geeignetes Messgerdt zu
verwenden, und zwar ein Gerat, mit dem man den
Ubergangswiderstand, den durch den Schutzleiter
flieRenden Strom, den Ersatzfehlerstrom und den
Fehlerstrom messen kann, beispielsweise das
Messgerat REVEX 51 (2051).

ACHTUNG! Beim Einsatz des Messgerates richten
Sie sich nach den Anweisungen in der Anleitung fur
das gegebene Messgerdt und fiir Messungen ein-
zelner Methoden und halten Sie die Sicherheits-
anweisungen fiir Schutz vor Unféllen durch Strom-
schlag ein.

Vor der Messung ist das Gerdt mit dem Haupt-
schalter einzuschalten.

Messverfahren:

Beim Einsatz des Messgerétes richten Sie sich nach

den Anweisungen in der Anleitung fiir das gegebe-

ne Messgerat und fiir Messungen einzelner Me-

thoden.

1. Messungen des Ubergangswiderstandes:

2. Messungen des Ersatzfehlerstroms

3. Messungen des durch den Schutzleiter flie-
Renden Stroms

4. Messungen des Fehlerstroms

Das SchweiRgerit muss gemaR der Norm €SN 33

1500/1990 regelmiRig liberpriift werden, auch

gemiR der Norm €SN EN 60974-4/2007 Kontrol-

len und Tests von Schwei3gerdten in Betrieb.

LAGERUNG

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

Szanowny Odbiorco. Dziekujemy za okazane zaufanie
i dokonanie zakupu naszego produktu.

Przed rozpoczeciem eksploatacji prosze doktadnie
zapoznac sie ze wszystkimi instrukcjami podanymi
w niniejszej Instrukcji Obstugi.

Nalezy rygorystycznie dotrzymywaé instrukcje dot.
stosowania i konserwacji niniejszego urzadzenia, aby
zachowac najbardziej optymalny sposéb uzytkowania
oraz dtugi okres uzytkowania. Zalecamy aby,
konserwacje i ewentualne naprawy zlecili Paristwo
naszemu punktu serwisowemu, poniewaz w punkcie
serwisowym jest dostepne odpowiednie
wyposazenie  oraz przeszkoleni pracownicy.
Wszystkie nasze maszyny i urzadzenia sa wynikiem
dtugofalowego rozwoju. Ze wzgledu na to
zastrzegamy sobie prawo do modyfikacji ich
produkcji i wyposazenia.

Opis

2040 i 2080 s3 to proste przenosne maszyny
spawalnicze do spawania metodg MIG/MAG i
nadajace sie do zastosowar profesjonalnych i
amatorskich. S3 to maszyny spawalnicze o ptaskiej
charakterystyce. Chodzi o spawanie w atmosferze
ochronnej gazéw nieaktywnych, gdzie materiat
dodatkowy w postaci ,nieskoficzonego” drutu jest
podawany na miejsce spawania posuwem drutu. Ta
metoda jest bardziej wydajna, zwtaszcza wskazana
do spawania pofaczen stali konstrukcyjnych i
niskostopowych. Maszyna 2040 jest produkowana w
dwoéch wariantach - jeden ze statym palnikiem i
kablem masy i drugi z eurokonektorami do
podtaczenia dowolnego palnika i kabla masy.
Maszyna 2080 tylko w wariancie z
eurokonektorami.

Maszyna spawalnicza jest mata i lekka i ma wysoka
sprawnos¢. Do jej przenoszenia stuzy uchwyt z twor-
zywa. Nadaje sie tez do pracy z zasilaniem agregatem
pradotwdrczym, na przyktad na budowach. Maszyna
umozliwia tatwe nastawianie parametréw spawania.
Napiecie spawania i predko$¢ posuwu drutu sa na-
stawiane jednoczes$nie jednym elementem do ob-
stugi wedtug grubosci spawanego materiatu. Drugim
elementem przeprowadza sie precyzyjng korekcje
napiecia, ktére nam okresla dtugos¢ tuku (tempera-
ture szwu). Jezeli jest nastawiona prawidtowa war-
tosé, nie trzeba jej zmienia¢ nawet spawajac grubszy
lub ciefiszy materiat. Maszyna jest optymalnie na-
stawiona do spawania stali drutem o $rednicy 0,8
mm. Moze tez by¢ uzyty drut o $rednicy 0,6 mm lub
1,0 mm, lub drut rurkowy.



Tabela 1

Dane techniczne

2040 MIG / EURO

Napiecie wejsciowe 50/60 Hz 1~230V +15% 1~230V +15%
Zakres pradu spawania 20-150 A CO2, 20- 170 A Ar+CO2 20-170 ACO2, 20 - 190 A Ar+CO2
Napiecie bez obcigzenia 22-31V 22-31V
Wsp6tczynnik obcigzenia 35% 150A/21,5V 170A/ 22,5V
Wspdtczynnik obcigzenia 60% 120A/20V 140A/21V
Wsp6tczynnik obcigzenia 100% 100A/19V 120A/20V

Prad sieciowy/pobér mocy 60% 20A /4,6 kVA 22 A/5kVA
Predkos$¢ podawania drutu 1-11 m/min 1-12 m/min
Zabezpieczenie - wolne 16 A 16 A

Kabel zasilajacy 2,5 mm?, dtugosé 2,4 m 2,5 mm?, dtugos¢ 2,4 m
Klasa temperaturowa F (155°C) F (155°C)

Drut spawalniczy petny Fe ?0,6-1,0mm ?0,6-1,0mm
Drut spawalniczy rurkowy Fe ?0,8-1,0mm ?0,8-1,0mm
Maksymalna wielko$¢ szpuli drutu @ 200 mm @ 200 mm
Krycie IP23S IP 23S
Wymiary DixSzerxWys 470 x 200 x 310 mm 470 x 200 x 310 mm
Masa 14 kg / 13 kg 13 kg
Temperatura robocza od -10°C do +40°C od -10°C do +40°C
Temperatura przechowywania od -20°C do +55°C od -20°C do +55°C

2080 MIG EURO

UWAGA: Maszyna jest przeznaczona tylko do sto-
sowania drutu stalowego.

Zrédto pradu do spawania, magazynek drutu i posuw
drutu sa w jednej kompaktowej obudowie z blachy.
Maszyna spawalnicza jest zgodna ze wszystkimi
normami i rozporzadzeniami Unii Europejskiej i
Republiki Czeskiej.

UWAGA: Maszyny s przeznaczone do zastosowan
przemystowych.

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

Spawarki inwertorowe muszg by¢ A
uzywane wytacznie do spawania - inne

zastosowanie jest zabronione. Spawarke nigdy nie
wolno uzywaé bez oston ochronnych (zdjeta
obudowa). Usuwajac obudowe obnizamy
skutecznosé¢ chtodzenia i moze dojs¢ do uszkodzenia
maszyny. W takim przypadku dostawca nie
przyjmuje odpowiedzialnosci za powstata szkode i
powoduje to utrate prawa do naprawy gwa-
rancyjnej. Obstuge maszyn mogg wykonywaé

wytacznie  osoby przeszkolone i posiadajace
odpowiednie doswiadczenie.

Instrukcje
bezpieczenstwa

URZADZENIA NALEZY EKSPLOATOWAC ZGODNIE
Z INSTRUKCJA OBStUGI

Podczas spawania nalezy przestrzegaé przepisdw
BHP, oraz uzywaé niezbednych $rodkéw ochrony
osobistej.
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Spawalnicze
spawania a
uzytku.

Urzadzenie moze uizytkowane wytacznie w
warunkach i miejscach wyspecyfikowanych przez
producenta. Urzadzenie nie moze by¢ uzywane w
ciasnych, zamknietych pomieszczeniach (np. we
skrzyni lub innych pojemnikach). Nie uzywac
urzadzenia na mokrym lub wilgotnym podtozu.

Za kazdym razem przed rozpoczeciem spawania

inwertory mogg by¢ uzywane do
nie do innego nieodpowiadajacego

nalezy skontrolowaé przewdd sieciowy, kable i
uchwyty spawalnicze, uszkodzone lub
nieodpowiedznie kable lub uchwyty nalezy

natychmiast wymieni¢. Uzytkowanie z uszkodzonymi
kablami lub uchwytami moze spowodowaé uraz lub
uszkodzenie urzadzenia. Kable i uchwyty nie moga
dotykac ostrych krawedzi lub goracych czesci.

Od spawalniczego obwodu pradowego nalezy sie
odizolowac poprzez pouzywanie dobrej jakosci ubran
ochronnych. Nie wolno spawa¢ w mokrym ubraniu.
Nie wolno ktasé kabli lub uchwutéw spawalniczych
na spawarke lub inne urzadzenia elektryczne.

NIEBEZPIECZENSTWA PODCZAS SPAWANIA ORAZ
INSTRUKCJE BEZPIECZENSTWA DLA OPERATOROW
SA PODANE W:

CSN 05 06 01/1993 Przepisy bezpieczeristwa
tukowego spawania metali. €SN 05 06 30/1993
Przepisy bezpieczenstwa dla spawania i ciecia
plazmowego.

Spawarka musi by¢ poddawana okresowym
kontrolom wg CSN 33 1500/1990. Instrukcje
dotyczace rewizji, patrz paragraf 3 obwieszczenia
Czeskiego Urzedu Bezpieczeristwa Pracy nr 48/1982



BEZPIECZENSTWO PRACY PODCZAS SPAWANIA
METALI ZAWIERAJACYCH OtOW, KADM, CYNE,
RTEC | BERYL

Prosze zastosowac szczegdlne srodki bezpieczeristwa

w przypadku spawania metali zawierajacych

nastepujace metale:

e Przy zbiornikach na gaz, oleje, paliwa itd.
(rowniez pustych) nie wykonywaé prace
spawalnicze, poniewaz grozi niebezpieczernstwo
wybuchu. Spawanie mozna wykonywac tylko i
wytgcznie wedtug specjalnych przepisow!!!

« W pomieszczeniach, gdzie wystepuje
niebezpieczeristwo wybuchu obowigzuja
specjalne przepisy.

e Przed kazda ingerencjg do czesci elektrycznej,

ZAPOBIEGANIE PORAZENIA PRADEM
ELEKTRYCZNYM

zdjeciem obudowy lub czyszczeniem odtaczyé
e Nie wolno wykonywa¢ napraw,
gdy maszyna pracuje lub jest

urzadzenie od zasilania sieciowego.
podtaczona do sieci elektrycznej.

e  Przed jakakolwiek konserwacjg lub remontem,
maszyne odtaczyc z sieci elektrycznej.

e Upewni¢ sig, czy maszyna jest prawidiowo
uziemiona.

e Spawarki muszg by¢ obstugiwane przez osoby o
odpowiednich kwalifikacjach.

e Wszystkie potaczenia musza byé zgodne z
aktualnymi  obowiazujacymi  regulacjami i
normami CSN 332000-5-54, CSN EN 60974-1
oraz ustawami zabraniajgcymi obrazeniom.

e Nie wolno spawa¢ w wilgoci, w $rodowisku
wilgotnym lub w czasie deszczu.

e Nie wolno spawa¢, jezeli przewody spawalnicze
sg zuzyte lub uszkodzone. Zawsze nalezy
sprawdzac palnik spawarki i przewody zasilajgce
i upewnic sie, ze ich izolacja nie jest uszkodzona
oraz ze przewody nie s poluzowane w
potaczeniach.

e Nie wolno spawa¢ palnikiem spawalniczym i
przewodami zasilajagcymi, ktére nie maja
odpowiedni przekrd;j.

e  Zaprzesta¢ spawanie, gdy palnik lub przewody
zasilajgce sa przegrzane w celu unikniecia
szybkiego zuzycia izolacji.

Nigdy nie wolno dotyka¢ natadowanych czesci

uktadu elektrycznego. Po uzyciu palnik spawalniczy

ostroznie odtaczy¢ od maszyny i zabroni¢ kontaktu z

czesdciami uziemionymi.

POPARZENIA POWSTALE PODCZAS

SPAWANIA
Zawsze nalezy uzywaé udziezy
ochronnej dla spawaczy i podczas
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spawania chroni¢ wszystkie czesci ciata!l Zawsze
nalezy uzywaé ochronng odziez, buty, profesjong
maske spawalniczg i ochronne rekawice. Powyisze
srodki ochrony zabezpieczaja nie tylko przed
rozpryskiem goracego metalu, innymi gorgcymi
czeSciami, ale rdéwnierz przed szkodliwym
promieniowaniem ultrafioletowym  powstatym
podczas  procesu  spawania.  Promieniowanie
ultrafioletowe moze spowodowaé nieodwracalne
komplikacje zdrowotne. Nigdy nie wolno spawaé¢ w
ubraniach zanieczyszczonych farbami lub innymi
tatwopalnymi substancjami.

GAZY POWSTALE PODCZAS

SPAWANIA

Zestaw spawalniczy umiesci¢ w (-~
dobrze wentylowanym po- -
mieszczeniu. Podczas wytadowan elektrycznych

powstaje ozon, ktéry przy matych koncentracjach
moze podrazniaé btony $luzowe i powodowac bédle
gtowy. Przy wiekszych koncentracjach ozon jest
gazem trujgcym. Stanowiska pracy musza posiadac
odpowiednig wentylacje. Nalezy zapewni¢ czysta
powierzchnia roboczg i wentylacje wszystkich gazéw
powstajacych w trakcie spawania, szczegdlnie w
pomieszczeniach  zamknigtych. Jezeli nie ma
mozliwosci zapewnienia odpowiedniej wentylacji lub
dostepu do Swiezego powietrza nalezy uzywac
masek z odciggiem lub filtrem. Jezeli spawacz nie jest
wyposazony w odpowiednie urzadzenia filtrujgce lub
odciagajace (filtr gazdw chemicznych), nie wolno
spawa¢ materiatéw zawierajacych: otéw, grafit,
chrom, zynk, kadm, beryl. Wiele substancji, nie
szkodliwych w czasie procesu spawania zmienia sie w
substancje niebezpieczne. Nalezy usuna¢ lakier,
zanieczyszczenia i tluste zabrudzenia, ktére
pokrywajg powierzchnie przeznaczona do spawania
tak aby nie doszto do powstania toksycznych
substancji.

szerokie spektrum promieniowania, z

czego najbardziej niebezpieczne jest

ultrafioletowe. Dla tego nalezy chroni¢ cate ciato
srodkami przeznaczonymi dla spawaczy. Nalezy
zmniejszy¢ do minimum mozliwo$¢ odbijania i
przenikania promieniowania (ochronne zastony,
ciemne pokrycie bokséw spawalniczych itp.).

Nalezy chroni¢ oczy specjalng maska spawalniczg
wyposazong w filtr spawalniczy. Przy wyborze maski
samosciemniajacej nalezy zadbat o odpowiednie
parametry filtru i predkos¢ reakcji. Stopiert ochrony
musi byé odpowiedni do rodzaju wykonywanej
pracy. Nieodpowiedni filtr nalezy natychmiast
wymieni¢. Nie wolno patrze¢ bezposrednio na tuk

PROMIENIOWANIE WYWOLANE
PRZEZ LUK ELEKTRYCZNY
Podczas procesu spawania powstaje




spawalniczy bez uzywania odpowiedniego filtru
spawalniczego. Nie nalezy zaczynaé spawania przed
upewnieniem sie ze wszyscy ludzie znajdujacy sie w
okolicy sa odpowiednio zabezpieczeni.

Podczas spawania nie wolno uzywacé szkiet
kontaktowych, istnieje niebezpieczenstwo
przyklejenia sie do rogdwki oka.

SRODKI ZAPOBIE-
GAWCZE POZARU |
EKSPLOZJI

o Z Srodowiska

roboczego nalezy usuna¢ wszystkie materiaty
palne.

e Nie wolno spawaé w poblizu materiatéw lub
substancji palnych badZ w $rodowisku z gazami
wybuchowymi.

e Nie wolno nosi¢ ubranie impregnowane olejem i
srodkiem smarnym, poniewaz iskry mogtyby
spowodowac pozar.

e Nie wolno spawaé¢ materiaty zawierajgce
substancje palne lub materiaty, ktére podczas
nagrzania wytwarzajg pary toksyczne badz
palne.

e Najpierw nalezy sprawdzi¢, jakie substancje
zawiera materiat spawany a dopiero potem
spawacé. Nawet sladowe ilosci gazu palnego lub
cieczy moga wywotac eksplozje.

e Nigdy nie wolno uzywad
dmuchiwania konteneréw.

e Nalezy unika¢ spawania w pomieszczeniach i
rozlegtych komorach, gdzie istnieje
prawdopodobieristwo wystgpienia gazu
ziemnego lub innych gazéw wybuchowych.

e W poblizu miejsca pracy nalezy mie¢ gasnice.

e Nigdy nie uzywaé tlenu w palniku spawal-
niczym, ale zawsze wytgcznie gazy bierne
chemicznie oraz ich mieszanki.

e Miejsce pracy nalezy sprawdzi¢ jeszcze min. 30
min po zakonczeniu spawania. Ogien moze
powstac jeszcze kilka godzin po zakoriczeniu
spawania.

tlenu do wy-

MANIPULACIA | PRZECHOWANIE

GAZOW SPREZONYCH

e Zawsze nalezy unika¢ kontaktu
przewoddéw przenoszacych prad
spawalniczy z butlami ze sprezonym gazem i ich
uktadami zbiornikowymi.

o Jezeli nie bedziemy uzywaé¢ butli z gazem
sprezonym, to zawsze nalezy zakrecac zawory.

e Jezeli zawory na butli gazu wewnetrz-nego sa
uzywane, powinny by¢ zupetnie otwarte.

e W trakcie poruszania butli z gazem sprezonym
musimy zachowa¢ podwyzszong ostroznos¢ ze
wzgledu na uniknigcie uszkodzenia lub obrazen.
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e Butle nie wolno prébowad napetnia¢ gazem
sprezonym, zawsze nalezy stosowac
odpowiednie regulatory i redukcje ci$nieniowe.

e W razie potrzeby uzyskania kolejnych informacji,
prosze skorzystaé z instrukcji bezpieczerstwa
dotyczacych uzywania gazow sprezonych w mysl
norm CSN 07 83 05 i CSN 07 85 09.

NIEBEZPIECZENSTWO ZWIAZANE Z2

POLEM ELEKTROMAGNETYCZNYM

e Pole elektromagnetyczne
wytwarzane  przez  maszyne
podczas spawania moze by¢ niebezpieczne dla
0s6b z kardiostymulatorami, aparatami dla
niestyszacych lub podobnymi urzadzeniami. Te
osoby muszg skonsultowaé sie z lekarzem w
sprawie zblizania sig¢ do tych maszyn.

e Jezeli maszyna pracuje nie wolno do niej zblizac¢
zegarkéw, nos$niki danych magnetycznych,
zegary itp. W wyniku dziatania pola
magnetycznego mogtoby doj$¢ do uszkodzenia
tych urzadzen.

Spawarki sg zgodne z wymaganiami ochronnymi

okre$lonymi  w  dyrektywie = Kompatybilnosci

Elektromagnetycznej (EMC). Mianowicie sg zgodne z

przepisami technicznymi normy CSN EN 50199 i

zaktada sie ich zastosowanie we wszystkich dzie-

dzinach  przemystowych, ale nie do uzycia
domowego! W przypadku wuzycia w innych
pomieszczeniach anizeli przemystowych, moga
zaistnieé niezbedne szczegdblne srodki

bezpieczenstwa (patrz CSN EN 50199, 1995 art. 9).
Jezeli dojdzie do awarii elektromagnetycznych,
uzytkownik winien rozwigzac zaistniata sytuacje.

UWAGA RUCHOME KOtA ZEBATE

e  Zzespotem podajagcym nalezy
manipulowa¢ bardzo ostroznie i
tylko wtedy gdy urzadzenie jest
wytgczony.

e Podczas manipulacji z zespotem podajgcym nie
wolno uzywad rekawic, grozi wciggnieciem
przez kota zebate.

Y 2
substancje toksyczne lub trujace E&
dla uzytkownika.

e W trakcie fazy utylizacyjnej urzadzenie jest
rozkrecone, jego poszczegdlne czesci s3

ekologicznie utylizowane lub wykorzystane do
kolejnej przerdbki.

WARNING
Raisting Gears

SUROWCE | ODPAD
e  Omawiane maszyn sg wykonane
z materiatow, ktére nie zawieraja




UTYLIZACJA ZUZYTEGO URZADZENIA

e W celu zlikwidowania maszyny
wyjetej z eksploatacji prosze
skorzystac z punktéw zbiorczych |
przeznaczonych do odbioru zuzytych urzadzen
elektrycznych.

. Zuzyte urzadzenie nie wolno wrzuca¢ do
normalnego odpadu i nalezy stosowac sie do ww.
sposobu postepowania.

Opis gtéwnych czesci

Rysunek 1 - widok z przodu

Al - Palnik spawalniczy (stafy lub podtgczony do
eurokonektora — wedtug wariantu maszyny)

A2 - Palnik spawalniczy (stafy lub podtgczony do
eurokonektora — wedfug wariantu maszyny)

A3 - Panel do obstugi

Rysunek 2 - widok z tytu

B1- Wytacznik gtéwny

B2 - Wejscie kabla zasilajacego

B3 - Wejscie gazu ochronnego do maszyny

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

UMIESZCZENIE MASZYNY

Umiesci¢ maszyne na poziomej, mocnej i czystej
powierzchni. Chroni¢ maszyne przed deszczem i
bezposrednim swiattem stonecznym. Zapewnic¢ miej-
sce na swobodng cyrkulacje powietrza przed
maszyna i za maszyng niezbedng do nalezytego
chtodzenia maszyny. Wybierajac miejsce na maszyne
uwaza¢, aby nie mogto dochodzi¢ do przenikania
drobnych zanieczyszczenn do maszyny (np. odlatujace
czastki od narzedzi szlifierskich).

Potaczenia kablowe

PODtACZENIE MASZYNY DO SIECI ELEKTRYCZNE)
Maszyny 2040 i 2080 spetniajg wymagania klasy
bezpieczenstwa |, tj. wszystkie czesci metalowe,
ktére sg dostepne bez zdjecia pokrywy, s potaczone
z uziemieniem ochronnym sieci elektrycznej. Do sieci
elektrycznej maszyne podtacza sie tylko kablem
sieciowym z wtyczkg z ochronnym stykiem uzi-
emiajgcym.

Zawsze wytacza¢ maszyne i wiacza¢ wytacznikiem
gtébwnym na maszynie! Nie uzywaé do wytgczania
wtyczki sieciowej! Potrzebne zabezpieczenie jest
podane w rozdziale “dane techniczne”.

Maszyna jest dostarczana z wtyczka 16 A do
podtaczenia do sieci jednofazowej 1x 230 V. Ewentu-
alng wymiane kabla zasilajagcego moze przeprowad-
za¢ wytacznie uprawniona osoba z kwalifikacjami
elektrotechnicznymi.

Gniazdko elektryczne musi by¢ chronione bez-
piecznikami lub automatycznym roztacznikiem
zabezpieczajacym.

UWAGA 1: Jakiekolwiek przedtuzenie kabla musi
mie¢ odpowiedni przekrdj kabla i zasadniczo nie z
mniejszym przekrojem niz oryginalny kabel do-
starczany z maszyna.



UWAGA 2: Ze wzgledu na wielkos¢ mocy zainsta-
lowanej moze by¢ potrzebna zgoda dystrybutora
energii na podtaczenie urzadzenia do publicznej sieci
dystrybucyjne;j.

PALNIK SPAWALNICZY

Palnik spawalniczy stuzy do prowadzenia drutu spa-
walniczego, gazu ochronnego i pradu elektrycznego
do miejsca spawania. Po nacisnieciu przycisku palni-
ka przez palnik zacznie przechodzi¢ drut spawalniczy
i gaz ochronny. Do zapalenia tuku dojdzie po do-
tknieciu drutem spawalniczym spawanego materiatu.
UWAGA! Jezeli jest uzywany drut spawalniczy innej
$rednicy niz 0,8 mm, musi zosta¢ wymieniona dysza
pradowa na palniku.

KABEL MASY

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

GAZ OCHRONNY | INSTALACJA BUTLI GAZOWEJ

Do spawania MIG/MAG nalezy stosowa¢ jako gaz
ochronny gazy nieaktywne (argon, CO2 Ilub
mieszanke-CO2). Upewnic¢ sie, ze zawdr redukcyjny
nadaje sie do typu uzytego gazu.

Instalacja butli gazowej

Butle gazowg zawsze umocowaé nalezycie w pozycji
pionowej w specjalnym uchwycie na $cianie lub na
wozku. Po skorczeniu spawania nie wolno zapo-
mnie¢ o zamknieciu zaworu butli gazowe;j.

A C F

Rysunek 4

Nastepujace zalecenia dotyczace instalacji dotycza

wiekszosci typdw zawordéw redukeyjnych:

1.  Stanac z boku i otworzy¢ na chwile zawér butli
gazowej A (rys. 2). W ten sposéb wydmucha sie
ewentualne zanieczyszczenia z zaworu butli.

2. UWAGA! Uwaga na wysokie ci$nienie gazu!
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3. Obracaé¢ pokrettem regulacyjnym B zaworu
redukcyjnego, dopdki nie bedzie wyczuwalny
opor sprezyny.

4. Zamkna¢ zawdr zaworu redukcyjnego.

5. Nasadzi¢ zawdr redukcyjny przez uszczelke
Srubunku na butle i dokreci¢ nakretke na-
sadowg C kluczem.

6. Nasadzi¢ koricowke wezowa D z nakretka na-
sadowg E do weza gazu i zabezpieczy¢ zaciski-
em wezowym.

7. Podtaczy¢ jeden koniec weza do zaworu re-
dukcyjnego
a drugi koniec na maszynie spawalniczej.

8. Dokreci¢ nakretke nasadowg z wezem do za-
woru redukcyjnego.

9. Otworzy¢ powoli zawér butli. Manometr butli F
bedzie wskazywac ci$nienie w butli.

10. UWAGA! Nie zuzywac catej zawartosci butli.
Wymieni¢ butle, jak tylko cisnienie w butli wy-
nosi ok. 2 bar.

11. Otworzy¢ zawér zaworu redukcyjnego.

12. Z wiaczong maszyng nacisnac spust palnika.

13. Obraca¢ pokrettem regulacyjnym B, dopoki
przeptywomierz G nie wskazuje Zzgdanego
przeptywu.

Po spawaniu zamkna¢ zawdr butli. Jezeli maszyna

bedzie dtugo nieuzywana, poluzowaé srube regulacji

cisnienia.

PRZYGOTOWANIE DO PRACY - OBROCENIE BIE-
GUNOW

Niektére rodzaje drutu spawalniczego wymagaja
podczas spawania odwréconej biegunowosci pradu
spawania. Skontrolowaé zalecang biegunowos¢
podang przez producenta na opakowaniu drutu.

Rysunek 5 - Obrécenie biegunowosci

1. Odtaczy¢ maszyne od sieci.

2. Wykreci¢ dwie $ruby samogwintujagce mo-
cujace pokrywe zaciskow wyjsciowych.

3. Poluzowac i wykreci¢ nakretki mocujace kabli
wyjéciowych. Uwaga na prawidtowa kolejnosé
podktadek.

4. Zamieni¢ wzajemnie kable.

5.  Zainstalowa¢ podktadki, nasadzi¢ z powrotem i
dokreci¢ nakretki.

6. Przykreci¢ z powrotem pokrywe zaciskow
wyjsciowych.



WYMIENA ROLKI PODAJACE)

Fabrycznie jest zainstalowana rolka podajaca do
Srednicy drutu 0,6 - 0,8 mm. Jezeli chcemy uzyé
drutu cieriszego lub grubszego, nalezy wymienié
rolke podajaca.

Rysunek 6 - Wymiana rolki podajacej

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

2. Poluzowaé¢ reka rowkowang srube mocujaca
rolke podajaca (rys. 6, poz. 2).

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

4. Obréci¢ lub wymieni¢ rolke podajaca i zainsta-
lowaé z powrotem w pierwotnej pozycji.

5. Dokrecic¢ $rube mocujacy rolke podajaca.

INSTALACIJA SZPULI Z DRUTEM

Naciskajac zamki z tworzywa na maszynie otworzy¢
pokrywe boczng. Zamek zabieraka szpuli drutu na-
stawi¢ w pozycji otwartej i roztozy¢ zabierak. Na
zabierak drutu nasadzi¢ szpule z drutem tak, aby
obracata sie¢ w kierunku przeciwnym do ruchu
wskazéwek zegara. Moze by¢ uzyta szpula z 5 kg (@
200 mm) lub 1 kg (@ 100 mm) drutu.

Ztozy¢ zabierak szpuli i zabezpieczy¢ zamkiem za-
bieraka w pozycji zamkniete. Nie wolno zapomnie¢ o
sprezynie miedzy zamkiem zabieraka i redukcjg szpu-
li. Na posuw drutu zainstalowac rolki dla danego
rodzaju i $rednicy drutu. Standardowo s3g zainsta-
lowane rolki z rowkiem ,,V“ do $rednic 0,6 - 0,8 mm.
Na zabierak nasunac szpule z drutem.

Otwarte
Rysunek 7

Zamkniete

WPROWADZENIE DRUTU

. Uwolni¢ koniec drutu ze szpuli, ale caty czas
trzymac go mocno.

. Wyprostowac¢ koniec drutu i ucigé, aby dat sie
dobrze wprowadzi¢ do posuwu drutu.
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. Otworzy¢ rolke dociskajaca.

. Woprowadzi¢ drut przez bowden naprowad-
zajacy rolke podajaca i bowden palnika.

. Przytrzymac drut, aby nie mogt wyslizgnac sie i
zamkna¢ rolke dociskajaca. Upewnié sig, ze
drut lezy w rowku rolki podajace;j.

. Nastawi¢ docisk rolki dociskajacej maksymalnie
do potowy podziatki. Jezeli docisk bedzie za sil-
ny, moze dochodzi¢ do deformacji drutu i
tworzenia  drobnych  widréw na jego
powierzchni. Jezeli nacisk bedzie za maty, drut
bedzie sie slizgad i podawanie nie bedzie ptyn-
ne.

Aby podczas wprowadzania drutu do podajnika nie
mogto dojs¢ do urazu przez zgniecenie, zamknac
przed naciSnigciem spustu palnika pokrywe
ochronng podajnika drutu.

Nacisng¢ przycisk palnika i czeka¢, dopoki drut nie
wyjedzie z koricdwki pradowej palnika.

Predkos¢ wprowadzania drutu mozna regulowaé
regulatorem 1 (rys. 8) na panelu czotowym.

Przed spawaniem uzy¢ aerozolu separujgcego na
wnetrze dyszy gazowej i koricdwke pradowa. To
zapobiegnie przylepianiu rozpryskiwanego metalu i
wydtuzy zywotnosc¢ dyszy gazowe;j.

UWAGA!

Podczas wprowadzania drutu do palnika nie kie-
rowa¢ palnika do siebie lub w strone innych oséb.
Drut wychodzacy z koncéwki pradowej jest bardzo
ostry i moze spowodowa¢é zranienie. Nie mani-
pulowaé palcami w poblizu rolki podajacej. Rolka
po nacisnieciu spustu palnika obraca sie i moze
spowodowac wciagniecie palcow.

UWAGA!

Uzywajac maszyny spawalniczej zasilanej agregatem
pradotwdrczym nalezy uzywad agregatu o od-
powiedniej mocy i z odpowiednig regulacja.

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



Elementy sterownicze i
sygnalizacyjne

Rysunek 8
Pozice 1 Regulator predkosci posuwu drutu
(regulator mocy).

Pozice 2 Regulator korekty napiecia (regulator
dtugosci tuku).

Kontrolka wtaczenia maszyny.
Kontrolka przegrzania maszyny.

Pozice 3
Pozice 4

Moc spawania nastawia sie regulatorem 1 (rys. 8)
wedtug grubosci spawanego materiatu. Regulator
2 stuzy do korygowania napiecia (jednoczesnie
zmienia dtugosé¢ tuku). Kontrolki informuja o
wigczeniu maszyny (3) i zadziataniu ochrony ter-
micznej (4). Po wtaczeniu maszyn wytgcznikiem
gtéwnym zaswieci zielona kontrolka. Jezeli dojdzie do
przegrzania maszyny lub napiecie zasilania jest za
niskie lub za wysokie, dojdzie automatycznie do
przerwania procesu spawania i zacznie swieci¢ z6tta
kontrolka. Kiedy z6tta kontrolka zgasnie, maszyna
jest znédw gotowa do pracy.

NASTAWIENIE MOCY SPAWANIA

Regulator nastawienia mocy spawania jednoczesnie
ma wpltyw na napiecie spawania i predkos$¢ posuwu
drutu. Oba te parametry razem okreslaja, jakiej
grubosci materiatu dane nastawienie odpowiada.
Tabela 2 podaje orientacyjne nastawienia parame-
trow spawania dla réznej grubosci spawanego mate-
riatu.

Tabela jest opracowana dla podstawowego nasta-
wienia podczas spawania drutem o $rednicy 0,8 mm.
W razie uzycia drutu 0,6 mm jest konieczne nasta-
wienie mocy spawania nieco nizszej a w razie drutu
1,0 mm nieco wyzsze;j.

Orientacyjne nastawienie parametréw wedtug
grubosci materiatu
Grubo$¢ materiatu Pozycja potencjometru
[mm] predkosci posuwu drutu
0,5 1
0,75 3
1 4
1,5 6
2 7
3 8
10

Tabela 2

NASTAWIENIE KOREKTY NAPIECIA

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

Ta korekta napiecia ma wptyw na wtasciwosci tuku z
réznymi kombinacjami $rednic drutu i réznych rod-
zajoéw gazdw ochronnych.

Jezeli szew spawany jest za wypukty, tuk jest krétki i
zimny. Wtedy trzeba skorygowa¢ do wartosci do-
datnich.

Jezeli chcemy tuk krétszy, na przyktad aby nie do-
chodzito do przepalania materiatu, skorygowaé¢ do
wartosci ujemnych.

UWAGA! Przed rozpoczeciem spawania wskazane
jest nastawienie regulatora korekty napiecia w po-
zycji Srodkowej.

UWAGA! Spawanie w miejscach, gdzie jednoczesnie
grozi niebezpieczeristwo wybuchu i pozaru, jest
zabronione! Produkty gazowe spawania mogg szkod-
zi¢ zdrowiu. Nalezy dba¢ o dobre wietrzenie podczas
spawania!

Spawanie metoda MIG/MAG

a) Na wyprowadzenie B3 (rys. 2), na tylnym pane-
lu podiaczyé wezyk gazowy od zaworu re-
dukcyjnego butli gazowej. Pusci¢ gaz zaworem
na butli gazowej.

b)  Podtaczy¢ maszyne do sieci.

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

d)  Zainstalowac szpule z drutem wedtug rozdziatu
instalacja szpuli z drutem.

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

ZASADY SPAWANIA METODA MIG/MAG

Drut spawalniczy jest prowadzony ze szpuli do
otworu strumieniowego przy pomocy przesuwanych
rolek. tuk taczy topiaca sie druciang elektrode ze
spawanym materiatem. Drut spawalniczy



funkcjonuje jednoczesnie jako transporter tuku, a
takze jako Zrodto dostarczanego materiatu.
Jednoczesnie z elementu miedzywarstwowego jest
wydzielany ochronny gaz, ktéry chroni tuk i caty spaw
przed dziataniem otaczajacej go atmosfery.

Rolki posuwu
Elektroda Spaw.

Otwor dla gazu ochronnego
Element miedzywarstwowy
Otwor strumieniowy

Koricowka gazowa

Gaz ochronny
Luk spawalniczy

7" Material spaw.

Rysunek 9

Gazy ochronne

Gazy obojetne — metoda MIG I I Gazy aktywne — metoda MAG

Argon (Ar gwutlenek wegla (CO2)
azy mieszane

bisl (tie) ArICO2

Mieszanki He/Ar ArIO2

ZASADA USTAWIENIA PARAMETROW SPAWAL-
NICZYCH

Orientacyjnemu nastawieniu pradu spawalniczego i
napigecia metodami MIG/ MAG odpowiada stosunek
empiryczny Uz = 14 + 0,05 x 2. Na podstawie tego
wzoru mozemy okresli¢ potrzebne napiecie. Przy
ustawianiu napiecia musimy liczy¢ sie z jego spadki-
em podczas obcigzenia spawaniem. Spadek napiecia
wynosi okoto 4,8 V na 100 A.

Nastawienie pradu spawalniczego nalezy przeprow-
adzi¢ tak, ze w zaleznosci od wybranego napiecia
spawalniczego, trzeba wyregulowac potrzebny prad
spawalniczy zwiekszaniem lub obnizaniem szybkosci
dostarczania drutu, ewentualnie delikatnie dostoso-
wac napiecie az do stabilizacji tuku spawal-niczego.
W celu osiaggniecia wysokiej jakosci spawdw i opty-
malnego ustawienia pragdu spawalniczego niezbedne
jest, aby odlegtos¢ otworu strumieniowego od ma-
teriatu wynosita mniej wiecej 10x B drutu spawal-
niczego (rys. 10). Jego zanurzenie w gazowej
koncédwcee rurowej nie powinno przekroczy¢ 2 - 3
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Rysunek 10

RODZAJE tUKOW SPAWALNICZYCH

a/ tuk krotki

spawanie bardzo krétkim tukiem spawal-niczym,
oznacza niskie napiecie i prad w dolnej granicy
rozstawu. Napiecie powierzchniowe wtopienie kropli
do jeziorka i ponownemu zajarzeniu tuku. Cykl ten
powtarza sie ciggle od nowo, i tym sposobem
dochodzi do statych skokéw miedzy skrétem i
czasem jarzenia sie tuku spawalniczego. Przeptyw
stopu jest stosunkowo ,zimny“, tak ze sposéb ten
mozna wykozysta¢ do spawania cierikich materiatow.
Przejscie z tuku krétkiego na tuk natyskowy zalezy od
wartosci pradu spawalniczego, $rednicy drutu,
napiecia i rodzaju uzytego gazu (Rys. 9)

b/ tuk przejsciowy

jezeli rozmiary materiatu na to pozwalaja powinno
sie spawac zwiekrza mocg topienia (zprzyczyn
ekonomicznych), bez przekroczenia dtugiego lub
natryskowego tuku. tuk przejsciowy jest o nieco
przedtuzony tuk krétki. Przeptyw materiatu przebiega
czesciowo samodzielnie czesciowo z potaczeniu ze
zwarciem. Pozwoli to obnizy¢ liczbe zwar¢ i przeptyw
materiatu jest ,cieplejszy”, niz u tuku krétkiego. Ten
rodzaj tuku jest odpowiedni dla srednich materiatéw.
¢/ dtugi tuk spawalniczy

Przy dtugim tuku tworza sie wielkie krople, ktére
whnikajg do materiatu wtasna sitg ciezkosci. Przy tym
dochodzi do przypadkowych krétich zwaré, ktére
powoduja skok pradu w momencie krétkego zwarcia,
ponowne zajarzenie tuku i rozsprysk. Przy dtugim tuk
zaleca sie uzywac gazu CO2 i w miesznakach z duzym
dodatkiem CO».

d/ tuk natryskowy

gtéwng zaletg jest przeptyw materiatu w matych
kroplach bez zwarcia. tuk natryskowy wybieramy
jezeli spawamy w ostonie gazéw obojetnych, lub w
mieszankach z duzg iloscig Argonu.

;

e . Emmanat
7 7 Z

Dtugi tuk spawalniczy Krotki tuk spawalniczy

Rysunek 11



TRZYMANIE | PROWADZENIE PALNIKA SPAWAL-
NICZEGO
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Rysunek 12

Spawanie metali w atmosferze ochronnej mozna
przeprowadza¢ dobierajac odpowiednie parametry
we wszystkich mozliwych pozycjach (poziomo, ho-
ryzontalnie, nad gtowa, pionowo w dét i w goére i
jednoczesnie poprzecznie w podanych pozycjach). W
pozycji poziomej lub horyzontalnej palnik zazwyczaj
trzyma sie pod katem do 30°. W razie grubszych
warstw spawa sie czasem tez lekko ciggnac. Najkor-
zystniejszg pozycja dla ochrony miejsca spawania
gazem ochronnym jest pozycja pionowa (neutralna)
palnika (rysunek 12A). W tej pozycji jednak Zle widaé
miejsce spawania, poniewaz zakrywa je dysza. Z tego
powodu palnik pochyla sie (rys. 12B i C). W razie
silnego pochylenia grozi ryzyko zassania powietrza
do gazu ochronnego, co moze niekorzystnie wptywac
na jakosc¢ szwu.

SPAWANIE PCHAJAC | CIAGNAC

Lekkiego ruchu ,pchajacego” uzywa sie podczas
spawania pionowego w gore i spawania poziomego
nad gtowg (rys. 13). Tylko w razie spawania w dét
palnik trzyma sie w pozycji neutralnej lub lekko
,Ciggnacej”. Spawanie pionowe w dét stosuje sie
najczesciej podczas spawania cienkich blach, w przy-
padku grubszych blach istnieje ryzyko niepra-
widtowego potaczenia, poniewaz roztopiony metal
$cieka wzdtuz szwu i wyprzedza szew, zwtaszcza
kiedy roztopiony metal jest zbyt cieklty z powodu
wysokiego napiecia. Takie spawanie wymaga
znacznego stopnia fachowosci i doswiadczenia (rys.

14).
« T
Rysunek 13 Rysunek 14
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Konserwacja

OSTRZEZENIE: Przed przeprowadzeniem jakiej-
kolwiek kontroli wewnatrz maszyny, nalezy odtaczyé
ja od sieci elektrycznej!

Przy planowaniu przegladu musi sie wzig$¢ pod
uwage stopien i okolicznosci zuzycia urzadzenia.
Oszczedne uzywanie i prewentywne przeglady
pomagaja zapobiec zbednym usterkg i uszkodzenia.

Jezeli warunki pracy urzadzenia to wymagaja nalezy
przeprowadzaé czesciej okresowy przeglad i kon-
serwacje. Zwtaszcza w warunkach, gdy urzadzenie
pracuje w bardzo zapylonym s$rodowisku z prze-
wodzacym pytem, przeglady nalezy wykonywaé
dwa razy w miesigcu.

OKRESOWY PRZEGLAD | KONTROLA

Kontrole przeprowadza¢ wg €SN EN 60974-4 za kazdym
razem przed uzyciem skontrolowaé stan przewodu
zasilajacego i uchwytu spawalniczego. Nie uzywaé
uszkodzonych kabli i uchwytéw.

Przeprowadzi¢ wizualng kontrole:

1) uchwyt spawalniczy/elektrody, kleszcze masy
2)sieé zasilajaca

3) obwdd spawalniczy

4) ostony

5) kontrolki i wskazujace elementy

6) ogdlny stan

CO POL ROKU

Odtaczyé wtyczke urzadzenia z gniazda i poczekac
okoto 2 minuty (dojdzie do wytadowania
kondensatoru wewnatrz  spawarki). Nastepnie

$ciggnac ostony urzadzenia.

. Oczysci¢ wszystkie zanieczyszczone potaczenia
zasilania elektrycznego a poluzowane docisnac.

. Oczysci¢ wewnetrzne czesci urzadzenia od
kurzu i nieczystosci np. migkka szczotky i
odkurzaczem.

Nie uzywac sprezonego powietrza, poniewaz istnieje

niebezpieczenstwo, e zanieczyszczenia jeszcze

bardziej dostang sie do szczelin i poprzez

przegrzewani i chtodzenie dojdzie do uszkodzenia

izolacji.

Nigdy nie uzywac¢ rozuszczalnikbw i roz-

cienczalnikéw (np. aceton itp.), moe dojs¢ do

uszkodzenia plastikowych czesci i napiséw na panelu

sterujacym.

Urzadzenie moze naprawia¢ tylko i wytacznie

odpowiednio przeszkolony pracownik z

elektronicznym wykrztatceniem.

CZESCI ZAMIENNE

Oryginalne czesci zamienne zostaty specjalnie
zaprojektowane dla naszych maszyn. Wykorzystanie
nieoryginalnych czesci moze spowodowaé rdznice



w mocy lub zredukowacé zaktadany poziom Srodkéw
bezpieczenstwa. Nie ponosimy zadnej
odpowiedzialnosci za wykorzystanie nieoryginalnych
czesci zamiennych.

ZRODLO PRADU SPAWALNICZEGO

Mimo ze systemy te sg catkowicie statyczne, prosimy

o dotrzymywanie nastepujacych zalecen:

e Nalezy regularnie usuwaé¢ nagromadzone
zanieczyszczenia i kurz z wnetrza maszyny przy
pomocy sprezonego powietrza. Nie nalezy
kierowac rurki powietrznej bezposrednio na
elektryczne czesci sktadowe, mogtoby dojsé¢ do
ich uszkodzenia.

e Prosimy o przeprowadzanie regularnych
przegladéw, aby mogli Parnstwo sprawdzi¢
zuzycie poszczegdlnych kabli czy swobodnych
tacz, ktére stanowiag przyczyne przegrzewania i
ewentualnego uszkodzenia maszyny.

e W przypadku maszyn spawalniczych
przeszkolony pracownik powinien
przeprowadzac jeden raz na pot roku przeglad
rewizyjny w mysl czeskich norm EN 331500,
1990 EN 056030, 1993.

PRZESUWANIE DRUTU

Szczegdlng troske nalezy poswiecaé systemowi
podajacemu, zaréwno rolkom, jak i miejscu ich
umieszczenia. W trakcie podawania drutu pomiedzy
rolkami dochodzi do ocierania miedzianej powtoki i
do odpadania drobnych opitkéw, ktére dostajg sie do
ciegta Bowdena, a takie zanieczyszczajg wew-
netrzng przestrzen urzadzenia podajacego. Nalezy
regularnie usuwacé nagromadzone zanieczyszczenia i
kurz z wewnetrznej czesci zasobnika drutu i syste-mu
podajacego.

PALNIK SPAWALNICZY

Palnik spawalniczy nalezy regularnie konserwowac i
w odpowiednim momencie wymienia¢ jego zuzyte
czesci. Najbardziej narazone na zuzycie elementy to
otwor strumieniowy, gazowa koricdwka rurowa,
rurka palnika, ciegto Bowdena do prowadzenia
drutu, kabel elektryczny i przycisk palnika.

Otwor strumieniowy przenosi prad spawalniczy do
drutu i jednoczesnie nakierowuje drut na miejsce
spawania. Posiada zywotno$¢ od trzech do dwud-
ziestu godzin spawania (w zaleznosci od danych
producenta), co zalezy w szczegdlnosci od jakosci
materiatu, z ktérej go wyprodukowano (Cu lub CuCr),
jakosci i obrdébki powierzchniowej drutu i
parametréow spawania. Wymiane tego elementu
zaleca sie po zuzyciu otworu do 1,3 wielokrotnosci
$rednicy drutu. Przy kazdym montazu czy wymianie
zaleca sie spryskanie otworu sprejem separacyjnym.
Gazowa koncéowka rurowa doprowadza gaz,
przeznaczony do ochrony tuku i jeziorka ciektego
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metalu. Rozprysk metalu zatyka koricowke rurowa,
dlatego nalezy ja regularnie czyscié, aby
zagwarantowany zostat dobry i réwnomierny
przeptyw, a takze, by unikngé zwarcia pomiedzy
otworem a koricowka rurowa. Szybko$¢ zatykania
koncoéwki rurowej zalezy przede wszystkim od popra-
wnego wyregulowania procesu spawania.

Rozprysk metalu jest fatwiejszy do usuniecia po
spryskaniu gazowej koncéwki rurowej sprejem
separacyjnym.

Po tych czynnosciach rozprysk czesciowo opada,
mimo tego nalezy go jednak co 10 - 20 minut usuwaé
z przestrzeni pomiedzy koricowka rurowa a otworem
strumieniowym, przy pomocy niemetalowego
patyczka, delikatnym poklepywaniem. W zaleznosci
od wielkosci pradu i intensywnosci pracy, gazowa
koricowke rurowa nalezy, od dwdch do pieciu razy w
ciggu zmiany, zdjac i doktadnie jg oczysci¢, razem z
wewnetrznymi  kanalikami elementu miedzywar-
stwowego, stuzgce do doprowadzenia gazu. Nie

nalezy zbyt mocno klepa¢ gazowej koncowki
rurowej, aby nie doszto do uszkodzenia masy
izolacyjnej.

Element migdzywarstwowy jest réwniez
wystawiony na dziatanie rozprysku i zuzycia

termicznego. Jego zywotno$é wynosi 30 - 120 godzin
spawania (w zaleznosci od danych podanych przez
producenta).

Interwaty wymiany ciegiet Bowdena s3 uzaleznione
od czystosci drutu, a takze konserwacji mechanizmu
w podajniku i w uktadzie docisku rolek posu-wu. Raz
na tydziend nalezy je wyczysci¢ tréjchloroetylenem i
przedmuchac sprezonym powietrzem. W przypadku
silnego zuzycia lub zapchania niezbedna jest
wymiana ciegta Bowdena.

Mozliwe problemy i ich usuwanie
Kabel zasilajacy i palnik spawalniczy s3 uwazane za
najczestsze przyczyny probleméw. W razie pro-
blemoéw nalezy postepowac nastepujgco:
1. Skontrolowaé wartos¢ napiecie w sieci
2. Skontrolowac, czy kabel zasilajacy jest doskona-
le podtaczony do wtyczki i wytacznika gtéwnego
3. Skontrolowaé, czy sg bezpieczniki lub roztacznik
zabezpieczajgcy
w porzadku
4. Skontrolowa¢, czy nie sg wadliwe nastepujgce
czesci:
o wytgcznik gtéwny sieci zasilajacej
e wtyczka zasilania
o wytgcznik maszyny
5. Skontrolowa¢ palnik spawalniczy i jego czesci:
o kornicdwke pradowq i jej zuzycie
e bowden w palniku
o gtebokos¢ koncowki w dyszy



UWAGA: Nawet posiadajac umiejetnosci techniczne
niezbedne do naprawy maszyny zalecamy
skontaktowanie sie z wyszkolonym personelem i
naszym dziatem serwisowym.

Sposéb montaiu i demontazu

pokrywy bocznej

Postepowac nastepujgco:

e Przed zdemontowaniem pokryw bocznych za-
wsze odtaczy¢ kabel zasilajacy z gniazdka sieci-
owego!

e  Zdja¢ pokrywe boczng czesci posuwu drutu.

e  Wykreci¢ 4 sruby na prawej pokrywie, 4 gbérne
Sruby i 2 Sruby trzymajace pokrywe w gornej
czesci przestrzeni podajnika drutu.

e  Zestawiajac maszyne postepowac w odwrotnej
kolejnosci.

Sposob wymiany palnika

spawalniczego
(wariant maszyny ze statym kablem)

4 2 A

Rysunek 15

e Wedtug rozdziatu Spos6b montazu i demontazu
pokrywy bocznej zdja¢ pokrywy maszyny.

e Wedtug rozdziatu Obrécenie biegundéw zdjac
pokrywe zaciskéw wyjsciowych.

e W czesci zrédtowej zrodta usunaé ze ztaczki gazo
od palnika spawalniczego do zaworka zacisk
taczacy wezyk gazowy z wezykiem ze ztgczka od
palnika i roztgczy¢ potaczenie.

e 7 wiazki kablowej zdja¢ paski $ciagajace a z
ptytki sterowania wyciagna¢ biaty dwupinowy
konektor X9.

e Wykreci¢ $rube pozycja 1.

e Wykreci¢ dwie $ruby pozycja 2 (trzeba przytr-
zymywac nakretki w czesci zasilacza).

e Wyjac sSruby i zdjaé pokrywe z tworzywa, ktdra
trzymaty.

o Wykreci¢ nakretke i zwolni¢ kabel pozycja 3.

e  Lekko wciggna¢ palnik do czesci podajnika drutu
i wyciaggna¢ wezyk gazowy z kablem do spustu
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palnika z czesci zasilajgcej do czesci podajnika
drutu.

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

e Montujac nowy palnik postepowac¢ w odwrotnej
kolejnosci.

e Nalezy zwrdci¢ szczegdlng uwage na dokrecanie
Sruby na pozycji 1 i dokreca¢ ostroznie. Jed-
noczesnie nalezy regulowaé dtugos¢ ujscia
bowdenu z podajnika drutu. Bowden nie moze
by¢ schowany w korpusie podajnika i jed-
noczesnie nie moze siegac do rolki.

Zamowienie czesci zamiennych

W celu bezproblemowego zamdwienia

zamiennych zawsze nalezy podac:

. Numer zamdwieniowy czesci

. Nazwa czesci

. Rodzaj maszyny

. Napiecie zasilajagce i czestotliwos$¢ podang na
tabliczce produkcyjnej

. Numer produkcyjny maszyny

czesci

Udzielenie gwarancji

. Okres gwarancji maszyny zostat okreslony na
24 miesigce od daty sprzedazy maszyny
kupujacemu. Okres gwarancji liczy sie od dnia
przekazania maszyny kupujacemu,
ewentualnie od mozliwego dnia transportu.
Okres gwarancyjny palnikdw spawalniczych
wynosi 6 miesiecy. Do okresu gwarancji nie
wlicza sie czasu od ztozenia uprawomocnionej
reklamacji az do chwili, kiedy maszyna zostanie
naprawiona.

. Gwarancja obejmuje przyjecie na siebie
odpowiedzialnoéci za to, ze dostarczona
maszyna posiada w czasie transportu i w
okresie gwarancyjnym pewne cechy, okreslone
przez wigzace normy i warunki techniczne.

. Odpowiedzialno$¢ za wady, ktére pojawig sie w
maszynie po jej sprzedazy w okresie
gwarancyjnym,  polega na  obowigzku
bezptatnego  usuniecia defektu przez
producenta maszyny lub serwis, polecony
przez producenta urzgdzenia.

. Warunek waznosci gwarancji to, fakt, ze
maszyna spawalnicza byta wykorzystywana w
sposéb i do celéw zgodnych z jej
przeznaczeniem. Jako wady nie uznaje sie
uszkodzen i nadzwyczajnego zuzycia, ktére
powstaty w wyniku niedostatecznej troski lub
zaniedban, a takze rzekomych defektéow bez
znaczenia.



. Za wade nie mozna uzna¢ np.:

. Uszkodzenia transformatora lub prostownika
na skutek niedostatecznej konserwacji palnika
spawalniczego i  nastepujacego  zwarcia
pomiedzy gazowg koncowka rurowa a
otworem strumieniowym.

. Uszkodzenie zaworku elektromag-netycznego
anieczyszczeniami na skutek nie stosowania
filtra gazowego.

. Mechaniczne uszkodzenia palnika spawal-
niczego pod wptywem nieodpowiedniego
traktowania itd. Gwarancja nie obejmuje
uszkodzenia, zwigzane z nie wypetnianiem
obowiagzkéw przez wiasciciela, jego brakiem
doswiadczenia czy niskimi umiejetnosciami, nie
dotrzymywaniem  zaleceri, podanych w
instrukcji obstugi i konserwacji, wykorzysty-
wanie maszyny do celdw niezgodnych z
przeznaczeniem,  przecigzaniem  maszyny,
chocby tymczasowym.

. Przy konserwacji i naprawach maszyny moga
by¢ wykorzystywane wytacznie oryginalne
czesci zamienne producenta.

. W okresie gwarancyjnym nie zezwala sie na
jakiekolwiek naprawy lub zmiany w urzadzeniu,
ktére mogtyby mie¢ wptyw na funkcjonowanie
poszczegdlnych elementéw maszyny. W innym
przypadku gwarancja nie zostanie uznana.

. Roszczenia gwarancyjne muszg  zostac
zgtoszone do producenta  lub  sprzedawcy
niezwtocznie po wystgpieniu wady produk-
cyjnej lub materiatowe;j.

. Jezeli w trakcie naprawy gwarancyjnej zostanie
wymieniona wadliwa cze$¢, jej prawa
wtasnosciowe przechodzg na producenta.

SERWIS GWARANCYIJNY

Serwis gwarancyjny przeprowadza¢ moze jedynie
technik wyszkolony i sprawdzony przez producenta.

Przed przeprowadzeniem naprawy gwarancyjnej
nalezy niezbednie skontrolowa¢ dane na temat
maszyny: data sprzedazy, numer seryjny, typ
maszyny. W przypadku ze dane te nie s zgodne z
warunkami uznania napraw gwarancyjnej, np. minat
termin gwarancji, produkt byt wykorzystywany w
sposéb niewtfasciwy, niezgodny z instrukcjg obstugi
itd., nie ma mowy o naprawie gwarancyjnej. W takim
przypadku wszystkie koszty, wigzace sie z naprawa, i
transportem ponosi klient.

Nieodtaczny element roszczert odnosnie gwarancji
stanowi prawidtowo wypisana karta gwarancyjna i
protokét reklamacyjny.

W przypadku ponownego pojawienia sie tej samej
wady w tej samej maszynie na tej samej czesci
niezbedna jest konsultacja z technikem serwisowym.

Sposob przeprowadzania rewizji
maszyny spawalniczej

Do rewizji nalezy uzyé odpowiedniego przyrzadu
pomiarowego do mierzenia oporu przejsciowego,
mierzenia metodg pradu przeptywajgcego przewo-
dem ochronnym, metodg mierzenia pradu uptywu i
mierzenia réznicy pradowej np. REVEX 51 (2051).
UWAGA! Korzystajac z przyrzadu pomiarowego
kierowac sie instrukcja danego typu przyrzadu do-
tyczacg poszczegélnych metod mierzenia i prze-
strzega¢ zasad ochrony przed urazem pradem elek-
trycznym. Przed mierzenie nalezy wiaczy¢é maszyne
wytacznikiem gtéwnym.

Sposéb mierzenia:

Korzystajac z przyrzadu pomiarowego kierowac sie

instrukcja danego typu przyrzadu dotyczaca

poszczegdlnych metod mierzenia.

1. Mierzenie oporu przejsciowego

2. Metoda pradu uptywu

3. Mierzenie pradu przeptywajgcego przewodem
ochronnym

4, Mierzenie réznicy pragdowej

Spawarka musi by¢ poddawana okresowym kontro-

lom wedtug €SN 33 1500/1990 i musza by¢

przeprowadzane kontrole i testowanie urzadzen

spawalniczych zgodnie z €SN EN 60974-4/2007.

PRZECHOWYWANIE

Maszyna musi by¢ utozona w czystym i suchym po-
mieszczeniu. Chroni¢ maszyne przed deszczem i
bezposrednim swiattem stonecznym.



Orientacni tabulka nastaveni rychlosti podavani dratu

Orientacna tabulka nastaveni rychlosti podavania drotu

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

Tabelle zur Orientierung mit Einstellungen der Geschwindigkeit des Draht-
vorschubs

Orientacyjna tabela nastawienia predkosci podawania drutu

Pozice volice rychlosti posuvu dratu Rychlost podavani dratu [m/min]

Pozicia voli¢a rychlosti posuvu drétu Rychlost poddavania drétu [m/min]

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

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

Pozycja pokretta regulacji predkosci posuwu drutu Predkosé podawania drutu [m/min]

2040 2080

1 1,0 1,0
2 1,7 1,8
3 3,2 3,4
4 4,0 4,3
5 4,9 5,3
6 5,5 6,4
7 6,7 7,2
8 8,5 9,4
9 9,8 10,6
10 11,0 12,0

Pouzité grafické symboly / Key to graphic symbols / Farbzeichenerklirung
Zastosowane symbole graficzne
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Hlavni vypinac

Rychlost posuvu dratu
Uzemnéni

Kontrolka tepelné ochrany
Vystraha - riziko urazu el.
proudem

Minus pdl na svorce

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

Sila svafovaného materidlu
Bodové svafovani
Pulsové svafovani
Plynulé svafovani
Svarovani ve ctyrtaktnim
rezimu

Predfuk plynu

Dofuk plynu

Dohoteni dratu

Soft start

Pozor, tocici se soukoli

Suroviny a odpad
Manipulace a uskladnéni
stlacenych plyna

Likvidace poutzitého zafizeni

Pozor nebezpedi!

Seznamte se s ndvodem k
obsluze

Zplodiny a plyny pfi svafovani -
bezpecnostni pokyny

Ochrana pred zérenim,
popéleninami a hlukem

Zabranéni pozaru a exploze

Nebezpeci spojené
s elektromagnetickym polem

Hlavny vypinac

Rychlost posuvu drétu
Uzemnenie

Kontrolka tepelnej ochrany
Vystraha - riziko urazu el.
priadom

Minus pdl na svorke

Plus pdl na svorke
Ochrana zemnenim
Zvaracie napatie

Zvaraci prud

Prepinac napatia

Sila zvaraného materidlu
Bodové zvaranie

Pulzové zvaranie

Plynulé zvaranie
Zvaranie vo Stvortaktnom
reZime

Predfuk plynu

Dofuk plynu

Dohorenie drétu

Soft Start

Pozor, tociace sa sukolie

Suroviny a odpad
Manipuldcia a uskladnenie
stlacenych plynov

Likviddcia pouzitého zariadenia

Pozor nebezpecenstvo!
Zoznamte sa s navodom k
obsluhe

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

Zabranenie poZiaru a expldzie

Nebezpecenstvo spojené
s elektromagnetickym polom

EN - description

Main switch
Wire speed
Ground
Thermo control

Warning risk of electric shock

Minus polarity

Plus polarity

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

Pulse mode

Continue welding

Four cycle welding

Gas fore-blow

Gas after-blow
Burning out of wire
Soft start

Attention, revolving gearing

Materials and disposal
Handling and stocking com-
pressed gases

Disposal of used machinery
Caution danger!
Read service instructions

Safety regarding welding
fumes and gas

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

Risks due electromagnetic
fields

DE - Beschreibung

Hauptschalter
Drahtvorschubgeschwindigkeit
Erdung

Signallampe Warmeschutz
Warnung Risikounfall durch el.
Strom

Minuspol auf der Klemme
Pluspol auf der Klemme
Erdungsschutz
Schweilspannung
Schweilstrom
Spannungsumschalter

Dicke des SchweiRmaterials
Punktschweilen
PulsschweiRen
Kontinuierliches SchweiRen

Schweilen im Viertakt - Betrieb

Gas -Vorstrémen

Gas - Nachstromen
Drahtverloschen

Soft start

Vorsicht, rotierendes Zahnradge-
triebe

Rohstoffe und Abfalle
Manipulation und Lagerung mit
Druckgas

Entsorgung der benutzten
Einrichtung

Vorsicht Gefahr

Lernen Sie die Bedienungsanlei-
tung kennen

Produkte und Géase beim Schwei-
RBen

Schutz vor Strahlung, Brand-
wunden und Larm
Brandverhltung und Explosion-
verhltung

Die mit elmagn. Strahlung
verbundene Gefahr

‘ PL - opis
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Whytacznik gtéwny
Szybkos¢ posuwu drutu
Uziemienie

Lampka kontrolna ochrony cieplnej
Niebezpieczenstwo, wysokie napiecie

Biegun ujemny na listwie
Biegun dodatni na listwie
Ochrona uziemieniem
Napiecie spawalnicze
Prad spawalniczy
Przetgcznik napiecia

Grubos¢ materiatu spawalnic-zego

Spawanie punktowe
Spawanie impulsowe
Spawanie ciggte

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

Spawanie w rezimie czterosuwu
Wstupne dmuchanie gazu
Koncowe dmuchanie gazu
Dopalanie drutu

Soft Start

Uwaga, mechanizm kotowy sie obraca

Surowce i odpad

Manipulacja i przechowywanie gazéw sprezonych

Utylizacja zuzytego urzadzenia
Uwaga niebezpieczeristwo!
Prosze zapoznac sie z Instrukcjg

Obstugi

Czynniki szkodliwe i gazy powstajace w trakcie spawania

Ochrona przed napromieniowaniem, oparzeniami i hatasem

Unikanie pozaru i wybuchu

Niebezpieczeristwo zwigzane z polem elektromagnetycznym
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Grafické symboly na vyrobnim stitku / Grafické symboly na vyrobnom stitku
Graphic symbols on the production plate / Erklarung der Sinnbilder am Ty-
penschild / Symbole graficzne na tabliczce produkcyjnej

CZ - popis
Nazev a adresa vyrobce
Typ stroje
Znacka zdroje svafovaciho proudu
(jednoféazovy invertor)
Znacka svarovaciho proudu (stejno-
smérny proud)
Jmenovité napéti naprazdno
Jmenovité napdjeci napéti
Chlazeni ventilatorem
Napajeci obvod, pocet fazi, stfidavy
proud, frekvence
Tepelna tfida izolace
Stroj pro svafovani metodou
MIG/MAG
Vyrobni ¢islo
Stupen ochrany krytem
Jmenovity maximalni a efektivni
napajeci proud
Normalizované pracovni napéti
Jmenovity svarovaci proud
Zatézovatel
Rozsah vystupu (minimalni a
maximalni svafovaci proud a
odpovidajici pracovni napéti)
Normy

WELDING MACHINE

2040 MIG

lmax =28 A ligy =16 A

Nazov a adresa vyrobca

Typ stroja

Znacka zdroja zvaracieho prudu jednofa-
zovy invertor

Znacka zvaracieho prudu jednosmerny
prud

Menovité napatie naprazdno

Menovité napajacie napdatie

Chladenie ventildtorom

Napdjaci obvod, pocet fazi, striedavy
prud, frekvencia

Trieda izolacie

Stroj pre zvéranie metédou MIG/MAG
Vyrobné Cislo

Stupen ochrany krytom

Menovity maximalny a efektivny napéjaci
prud

Normalizované pracovné napatie
Menovity zvaraci prud

Zatazovatel

Rozsah vystupu (minimélny a maximalny
zvaraci prud a odpovedajuce pracovné
napatie)

Normy

EN - description

Name and address of the manufacturer
Type of machine

Symbol for the welding current unit
(single-phase inverter)

Symbol for the welding current (direct
current)

Rated voltage

Supply voltage

Fan-cooled

Power supply circuit, number of phases,
alternating current, frequency
Insulation class

Apparatus for MIG/MAG welding method

Serial number

IP Code Rating

Nominal maximum and effective supply
current

Standardized operating voltage
Welding current

Load factor

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

Standards
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DE - Beschreibung
Name und Adresse des Herstellers
Maschinentyp
Symbol SchweiRstromquelle (Einphaseninverter)
Symbol SchweiBstrom (Gleichstrom)
Lastnennspannung
Rated Netzteil
Ventilatorkihlung
Netzteil (Speisestromkreis) Anzahl der Phasen, Wech-
selstrom, Frequenz
Isolierungsklasse
SchweiRgerét fir die Methode MIG/MAG
Produktionsnummer
Schutzart
Maximaler und effektiver Nennversorgungsstrom
Normarbeitsspannung
Rated Schweilstrom
Belastungsfaktor
Bereich des Ausgangs (minimaler und maximaler
Schweilstrom und entsprechende Arbeitsspannung)
Norm

PL - opis
Nazwa i adres producenta
Rodzaj maszyny
Jednofazowy invertor
prad staty
Nominalne napiecie na biegu jatowym
Nominalne napiecie zasilania
Chtodzenie wentylatorem

Obwadd zasilania, llo$¢ fazy, frekwencja

Klasa izolacji

Maszyna do spawaniw atmosferze ochronnej MIG/MAG
Numer produkcyjny

Stopien ochrony

Maksymalny i efektywny nominalny prad zasilania
Nominalne napiecie

Nominalny prad spawalniczy

Czas obcigzenia

Zakres mocy (min. i max. prad spawalniczy i odpowiadajgce
napiecie pracy

Normy
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Electrical diagram / Schaltplan / Schemat elektrotechniczny

Elektrotechnické schéma / Elektrotechnické schéma
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Seznam nahradnich dilG / Zoznam nahradnych dielov
List of spare parts / Ersatzteilliste / Lista cze$ci zamiennych
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‘ CZ - nahradni dily SK - ndahradné diely No.
1 | kabel pfivodni 2040 MIG privodny kabel 2040 MIG 11390
2 | ventilator 2040 komplet ventilator 2040 komplet 11371
3| vypinac 2x16A vypina¢ 2x16A 30452
4 | ventil plynovy 24V s filtrem DC ventil plynovy 24V s filtrom DC 32717
5 | plosny spoj AEK-803-011 - vykonova (2040) plo$ny spoj AEK-803-011 — vykonové (2040) 11299
5 | plosny spoj AEK-803-012 - vykonova (2080) plo3ny spoj AEK-803-012 — vykonové (2080) 11848
6 | plosny spoj AEK-804-012 - fidici plosny spoj AEK-804-012 - riadiace 11298
7 | ovladaci transformator 2040 MIG - komplet ovladaci transformator 2040 MIG - komplet 11389
8 | tlumivka 2040 MIG timivka 2040MIG 11318
9 | plosny spoj AEK-802-018-ovladaci plosny spoj AEK 802-018 ovladaci 11300
10| knoflik ptistrojovy HF spinac pristrojovy HF 30860
11| madlo kovové ¢erné madlo kovové gierne 30731
12| kabel zemnici 2040 MIG kabel zemniaci 2040 MIG 11375
13| horak MB 15 AG (varianta s pevnym hordkem) horak MB 15 AG (varianta s pevnym hordkom) 11392
14| posuv 2040 MIG (varianta s pevnym hordkem) posuv 2040 MIG (varianta s pevnym hordkom) 11370
14| Posuv 2040 MIG s euro-konektorem komplet Posuv 2040 MIG s euro-konektorom komplet 30735
15| drzék civky plast 2040 MIG drziak cievky plast 2040 MIG 30723
16| pruzina tla¢na k drzaku civky plast pruzina pritlacna k drziaku cievky plast 21040
17| madlo 20 cm plast madlo 20 cm plast 30722
18| samolepka éelni panel 2040/2080 MIG samolepka ¢elna panel 2040/2080 MIG 33160
‘ EN - spare parts DE - Ersatzteile No.
1 | Supply cable for 2040 MIG Stromversorgungskabel 2040 MIG 11390
2 | Fanfor 2040 - complete Ventilator 2040 MIG - komplett 11371
3 | 2x16A switch Schalter 2x 16 A 30452
4 | Gas valve - 24V with DC filter Gasventil 24 V mit Filter DC 32717
5 | Printed circuit AEK-803-011 - power (2040) Leiterplatte AEK-803-011 - Leistungsplatte(2040) 11299
5 | Printed circuit AEK-803-012 - power (2080) Leiterplatte AEK-803-012 - Leistungsplatte(2080) 11848
6 | Printed circuit AEK-804-012 - controlling Leiterplatte AEK-804-012 - Steuerplatine 11298
7 | Control transformer for 2040 MIG - complete Steuertransformator 2040 MIG - komplett 11389
8 | Impedance coil for 2040 MIG Drosselspule 2040 MIG 11318
9 | Printed circuit AEK-802-018-ovladaci Leiterplatte AEK-802-018 - Steuerplatine 11300
10| Instrument knob HF Gerateknopf HF 30860
11| Black metal grab handle Metallgriff schwarz 30731
12| Earthing cable for 2040 MIG Erdungskabel 2040 MIG 11375
13| Torch for MB 15 AG (version with fixed torch) Brenner MB 15 AG 11392
14| Feed mechanisms for 2040 MIG (fixed torch version) | Drahtzuschub 2040 MIG (fest Brenner Variante) 11370
14| Feed mechanisms for 2040MIG with euroconnector Drahtzuschub 2040 MIG Komplet mit Eurostecker | 30735
15| Reel plastic holder for 2040 MIG Kunststoffhalter fur Spule 2040 MIG 30723
16 [ Compression spring for the reel plastic holder Druckfeder zum Kunststoffhalter fur Spule 21040
17| 20 cm plastic grab handle Griff 20 cm Kunststoff 30722
18| Front panel sticker for 2040/2080 MIG Aufkleber vordere Blende 2040/2080 MIG 33160
PL - cze$ci zamienne Nr.
1 | kabel zasilajgcy 2040 MIG 11390 | 11| uchwyt metalowy czarny 30731
2 | wentylator 2040 komplet 11371 | 12 | kabel masy 2040 MIG 11375
3| wytacznik 2x16A 30452 | 13 palnik MB 15 AG (wariant z palnikiem 11392
statym)
4 | zawoér gazowy 24V z filtrem DC Sy || q || PR ACIDRAE (eoaritert = el S5 11370
statym)
5 ptytka drukowana AEK-803-011 - sitowa 11299 | 14 Posuw 2040 MIG z eurokonektorem 30735
(2040) komplet

5 :’;‘é;kg)dr”mwana AEK-803-012 - sifowa 11848 | 15 | uchwyt szpuli tworzywo 2040 MIG 30723
6 | ptytka drukowana AEK-804-012 - sterujaca 11298 | 16 i\r{)\;&/&:yna tioczna do uchwytu szpuli twor- 21040
7 | transformator 2040 MIG - komplet 11389 | 17 | uchwyt 20 cm tworzywo 30722
8 | dtawik 2040 MIG 11318 | 18 | nalepka panel czotowy 2040/2080 MIG 33160
9 | ptytka drukowana AEK-802-018-sterujgca 11300
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Nahradni dily a seznam kladek
Nahradné diely a zoznam kladiek
Spare parts and list of pulleys
Ersatzteile und Verzeichnis der Rollen
Czesci zamienne i wykaz rolek

Typ kladky / Type of roll A
VnitFni/vnéjsi prmér kladky 10/30 mm IVI
Inner/outer diameter of roll 10/30 mm N
Innen/Aussen- durchmesser der Rolle 10/30 mm Ocel, nerez - Fe Trubiéka - Tube wire
Typ rolki - Srednica wewnetrzna/zewnetrzna rolki 10/30 mm

Préimér dratu / Srednica drutu / @ of wire 0,6 - 0,8 33109 - 0,6/0,8 -

Priimér dratu / Srednica drutu / @ of wire 0,8 - 1,0 33125-0,8/1,0 33171-0,9/1,0
Priimér dratu / Srednica drutu / @ of wire 1,0- 1,2 33164 -1,0/1,2 33176-1,0/1,2

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

RESEN{ PROBLEMU
Drat se nepohybuje nebo se zamotdva v podavaci dratu
»  Opotiebené podavaci kladky, zanesené vedeni dratu, nebo Spatny proudovy privlak.

Zkontrolujte podavaci kladku, jestli neni pfili§ tésnd nebo volna.

Zkontrolujte podavaci kladku, jestli neni pfilis opotfebovana.

Zkontrolujte, jestli neni zanesené vedeni drétu.

Zkontrolujte, jestli neni tésny otvor v proudovém pravlaku, nebo jestli neni pravlak uvolnény.

Indikdtor zapnuti stroje na celnim panelu nesviti pfi zapnuti hlavniho vypinace.
»  Stroj nema napdjeci napéti

Zkontrolujte napdjeci napéti pojistky v napajecim obvodu.
Zkontrolujte napdjeci napéti na kabelu a na zasuvce.

Stroj Spatné svafuje:
»  Svarfovénije ovlivnéno nékolika faktory

Zkontrolujte, jestli je podavani dratu pravidelné

Nevhodné nastaveny svafovaci vykon stroje, nebo korekce napéti

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

Zkontrolujte, zda z hubice svatovaciho horaku vychazi ochranny plyn

Napajeci napéti je pfilis malé, nebo pfilis velké

Sviti Zluty indikator prehrati stroje
»  Stroj je prehraty

Zkontrolujte, zda nic nebrani volnému prichodu chladiciho vzduchu strojem
Doslo k prekroceni zatéZovatele stroje; pockejte, aZ indikator prehrati zhasne
Napajeci napéti je pfilis nizké nebo pfilis vysoké
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SK - Prirucka pre odstraneni zavad
UPOZORNENIE: stroj m6zu opravovat iba kvalifikovany a prislusne vyskoleni pracovnici!

RIESENIE PROBLEMOV
Drot sa nepohybuje alebo sa zamotéva v podavaci drétu.
» Opotrebené podavacie kladky, zanesené vedenie drotu alebo Spatny pradovy prievlak.

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

Ci nie je prili§ opotrebovana.

Ci nie je zanesené vedenie drotu.

Ci nie je tesny otvor v prudovom prievlaku alebo ¢i nie je prievlak uvolneny.

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

skontrolujte napdjacie poistky v napdjacom obvode.
Skontrolujte napajacie napatie na kabli a na zasuvke.

Stroj Spatne zvéra:
»  Zvaranie je ovplyvnené niekolkymi faktormi.

Skontrolujte ¢i je poddvanie drétu pravidelné.

Nevhodne nastaveny zvéraci vykon stroja alebo korekcia napétia.

Skontrolujte dokonalé uchytenie zemniacej svorky, €i je zemniaci bod Eisty a nie je poSkodeny zemniaci
kabel.

Skontrolujte ¢i z hubice zvéracieho horaka vychddza ochranny plyn.

Napdjacie napatie je prili§ malé alebo prilis velké.

Svieti ZIty indikator prehriatia stroja:
»  Stroj je prehriaty.

Skontrolujte, ¢i ni¢ nebréni volnému priechodu chladiaceho vzduchu strojom.
Doslo k prekroceniu zataZovatela stroja, pockajte pokym indikator prehriatia zhasne.
Napajacie napatie je prilis nizke alebo prilis vysoké.

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

PROBLEM SOLVING
Problem: The wire does not move or is tangled in the wire feed mechanism
Probable cause: Worn feed rollers, wire guide is clogged or current drawing die is defective

Check, if the feed roller is not too tight or too loosen condition

Check, if the feed roller is not worn

Check, if the wire guide is not clogged

Check, if the opening in the current drawing die is not too tight or if the die is not loose

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

Check the fuse supply voltage in the power supply circuit
Check the supply voltage on the cable and socket

Problem: Poor welding
Probable cause: Welding process may be influenced by several effects

Check for the regular wire feed

Unsuitably adjusted welding output or voltage correction

Check for proper gripping of the earthing clamp, check for earthing point cleanliness or damaged
earthing cable
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. Check, whether the shield gas comes out of the torch nozzle
. Too low or too high supply voltage
Problem: Yellow control lamp is on
Probable cause: Overheated apparatus
. Check, if cooling air can pass freely through the apparatus
. The apparatus (load factor) is overloaded; wait until the yellow control lamp is off
. Too low or too high supply voltage

DE - Handbuch zur Fehlerbeseitigung

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

PROBLEMLOSUNG

Der Draht bewegt sich nicht oder wickelt sich um den Drahtzubringer

»  Verschlissene Zugrollen, verstopfte Drahtfiihrung oder schlecht funktionierende Ziehduse.
. Uberpriifen Sie die Zugrolle, ob diese nicht zu fest oder zu lose ist.

. Uberpriifen Sie die Zugrolle, ob diese nicht zu verschlissen ist.
. Uberpriifen Sie die Drahtfiihrung, ob diese nicht verstopft ist.
. Uberpriifen Sie die Offnung der Ziehdiise, ob diese nicht zu eng oder zu groR ist.

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

. Uberpriifen Sie die Sicherungen im Netzteil (Speisestromkreis).

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

Das Gerat schweiflt schlecht:
»  Das Schweien wird von mehreren Faktoren beeinflusst.
. Uberpriifen Sie, ob der Drahtzuschub kontinuierlich arbeitet.
. Falsch eingestellte Schweilleistung des Gerates oder falsche Spannungskorrektur.
. Uberpriifen Sie, ob die Erdungsklemme festsitzt, ob der Erdungspunkt sauber und das Erdungskabel
nicht beschadigt ist.
. Uberpriifen Sie, ob aus der Diise des SchweiRbrenners Schutzgas austritt.
. Die Versorgungsspannung ist zu klein oder zu groR.

Gelbe Anzeige Uberhitzung des Gerites leuchtet:
»  Das Gerat ist Gberhitzt.
. Uberpriifen Sie, ob die Kiihlluft frei durch das Gerét strémen kann.
. Der Belastungsfaktor des Gerites wurde iiberschritten; warten Sie, bis die Anzeige Uberhitzung des
Gerates erlischt.
. Die Versorgungsspannung ist zu klein oder zu groR.

PL - Podrecznik usuwania usterek
Ostrzezenie: urzadzenie moze naprawiac tylko i wytacznie odpowiednio wykwalifikowany i wyszkolony pracownik!
UWAGA: maszyne mogga naprawia¢ wytacznie wykwalifikowani i odpowiednio wyszkoleni pracownicy!

ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW
Drut nie porusza sie lub placze w podajniku drutu

»  Zuzyte rolki podajace, zanieczyszczone prowadzenie drutu lub niewtasciwa koricéwka pradowa.
. Skontrolowac rolke podajaca, czy nie jest za mocno lub za stabo dociskana.
. Skontrolowac rolke podajaca, czy nie jest za mocno zuzyta.
. Skontrolowaé, czy nie jest zanieczyszczone prowadzenie drutu.
. Skontrolowaé, czy nie jest za maty otwor koricowki pragdowej lub koricéwka nie jest poluzowana.
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Kontrolka wtgczenia maszyny na panelu czotowym nie swieci po witaczeniu wytgcznika gtéwnego.
> Maszyna jest bez napiecia zasilania

Skontrolowa¢ napiecie zasilania bezpiecznika w obwodzie zasilania.
Skontrolowaé napiecie zasilania na kablu i w gniazdku.

Maszyna nieprawidtowo spawa:
»  Na spawanie ma wptyw kilka czynnikéw

Skontrolowac, czy podawanie drutu jest ptynne

Nieprawidtowo nastawiona moc spawania maszyny lub korekta napiecia

Skontrolowa¢ doskonate umocowanie zacisku masy, czy punkt podtagczenia do masy jest czysty i czy nie
jest uszkodzony kabel masy

Skontrolowad, czy z dyszy palnika spawalniczego wychodzi gaz ochronny

Napiecie zasilania jest za niskie lub za wysokie

Swieci z6tta kontrolka przegrzania maszyny.
»  Maszyna jest przegrzana.

Skontrolowad, czy nic nie przeszkadza w swobodnym przeptywie powietrza chtodzacego przez maszyne
Doszto do przekroczenia wspétczynnika obcigzenia maszyny; zaczeka¢ na zgasnigcie kontrolki przegr-
zania

Napiecie zasilania jest za niskie lub za wysokie
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Osvédceni o jakosti a kompletnosti vyrobku

Osvedéenie o akosti a kompletnosti vyrobku / Testing certificate

Qualitatszertifikat des Produktes / Deklaracja Jakosci i Kompletnosci

Nazev a typ vyrobku
Nazov a typ vyrobku

2040 MIG

Ll

[] 2040 miG EurRO

O

2080 MIG EURO

Type
Bennenung und Typ

KIT

O

Nazwa i rodzaj produktu

TIGER

[l

[l

Vyrobni ¢islo stroje:
Vyrobné Cislo:
Serial number:

Herstellungsnummer der Maschine:

Numer produkcyjny maszyny:

Vyrobni ¢islo PCB:
Vyrobné cislo PCB:

Serial number PCB:
Herstellungsnummer PCB:
Numer produkcyjny PCB:

Vyrobce
Vyrobca
Producer
Produzent
Producent

Razitko OTK

Peciatka OTK

Stamp an signature OTK
Stempel OTK

Pieczatka OTK

Datum vyroby

Déatum vyroby

Date of production
Datum der Produktion
Data produkgji

Kontroloval

Kontroloval

Inspected by
Gepruft von

Sprawdzit

Zaruéni list / Zar

uény list / Warranty certificate / Garantieschein / Karta Gwarancyjna

Datum prodeje
Déatum predaja
Date of sale

Verkaufsdatum
Data sprzedazy

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

des Verkaufers

Pieczatka i podpis sprzedawcy|

Zaznam o provedeném servisnim zakroku / Zaznam o prevedenom servisnom zakroku
Repair note / Eintrag iiber durchgefiihrten Serviceeingriff
Zapis o wykonaniu interwencji serwisowej

Datum prevzeti servisem
Détum prevzatia servisom
Date of take-over

Datum Ubernahme durch
Servisabteilung

Data odbioru przez serwis

Datum provedeni opravy

Datum prevzatia z opravy
Date of repair

Datum Durchfihrung der

Reparatur

Data wykonania naprawy

Cislo reklam. protokolu

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

Numer protokotu reklamacyj

Podpis pracovnika

Podpis pracovnika
Signature of serviceman
Signature of serviceman
Unterschrift von Mitarbeiter
Podpis pracownika




Vyrobce si vyhrazuje pravo na zménu
Vyrobca si vyhradzuje pravo na zmenu.
The producer reserves the right to modification.
Hersteller behalten uns vor Recht fir Anderung
Producent zastrzega sobie prawo do zmian




