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1. Popis

Svarovaci zdroj TT 200 (dale jen zdroj) je uren pro svaifovani metodou MIG/MAG a
obalenymi elektrodami. Tyto metody jsou velice produktivni. Zdroj je mozno pouZzit
jak v femesinych provozech, tak také v primyslu. Je to idealni zdroj pro ruéni
svafovani. Hodi se pro svarovani bézné oceli, legovanych oceli a také velice dobre
pro hlinik. Zdrojem je mozné vytvaret nepifeberné mnozstvi spoju ( tupé,
jednostranné, oboustranné, koutovée, pfeplatované apod.)

Je uréen ke svarovani materiall pfi vyuziti dratd od priméru 0,6 — 1,2mm a obalené
elektrody od priméru 1,6 mm do priméru 4 mm a ¢astec¢né elektrodou priméru
Smm.

Zdroj vyuziva modernich principl a poznatkll z oblasti vykonové i fidici elektroniky.
Diky tomu se zdroj vyznacuje:

- vysokym vykonem pfi malych rozmérech a nizké hmotnosti

- vysokou ucinnosti

- kvalitnimi svafovacimi vlastnostmi

- stabilitou parametr(i nezavislych na kolisani napéti sité

- automatickym blokovanim pfi pfetizeni nebo poruchach napajeciho napéti

Zdroj je konstruovan na principu ménice kmito&tu (invertor), pracujiciho pfi frekvenci
nad slySitelnym pasmem. Jako spinaci prvky v invertoru jsou pouzity tranzistory
IGBT. Elektronické fizeni zaruc€uje stabilitu parametrl a obsahuje obvody pro
ochranu zdroje a optimalni svarovaci vlastnosti.

Stroj TT 200 je feSen jako kompaktni pojizdné zafizeni. Standardem je celokovovy
Ctyrkladkovy masivni podavac dratu s pohanénymi podavacimi kladkami. Na pfednim
¢ele jsou umistény rychlozasuvky pro pfipojeni svarovacich kabell oznacené ,+“ a
-, eurokoncovka pro pfipojeni svarfovaciho hofraku , potenciometr pro nastavovani
velikosti svafovaciho napéti a proudu cejchovany v ampérech a voltech,
potenciometr pro nastavovani podavaci rychlosti, potenciometr pro korekci dynamiky
svafovaciho oblouku pro mig/mag technologii, potenciometry pro nastavovani
bodového a cyklického mig/mag svafovani, ovladaci pfepinace a tfi svitivé diody pro
kontrolu funkce zdroje. Dale je na prfednim ¢ele vypinac pro ovladani horkych startt
oznaceny ,HOT START", pfepinaC pro pfipojeni dalkového ovladade oznaceny
,REMOTE" a vedle né&j konektor dalkového ovladani. Na zadnim Cele je umistén
hlavni vypina¢ zdroje, konektor pro pfipojeni plynu a vyhfivani ventilu, sitovy pfivod a
drzak pro uchyceni plynové lahve.Chlazeni zdroje je nucené pomoci ventilatoru.

2. Technické udaje

Vstupni napéti 3x400V/50Hz
Vystupni proud I2(A)

pro technologii MMA X=100% 110A
X= 60% 140A
X= 35% 200A
pro technologii MIG/IMAG X =100% 120A
X= 50% 150A
X= 40% 210A



Napéti naprazdno

pro technologii MMA 73V
pro technologii MIG/IMAG 70V
Regulaéni rozsah svafovaciho proudu 5-200A
Regulace svarovaciho proudu plynula
Tepelna tfida izolace F
Stupen kryti IP 21
Uginik cos ¢1 pfi maximalni proudu 0,9
Doporucené jisténi sitového pfivodu 16 A, zpozdény typ
Hmotnost 39kg

Odpovida normé

CSN EN 60 974-1

3. Bezpecnostni predpisy

Uvod:

Svarovaci stroj je vyroben v souladu se sou¢asnymi technickymi poznatky a
bezpelnostnimi poZzadavky. Presto hrozi pfi neodborné obsluze nebo chybném
pouZzivani nebezpeci zdravi a Zivota obsluhy ¢&i dalSich osob, nebezpeci poskozeni i
zni¢eni svarovaciho stroje a ostatnich vecnych hodnot provozovatele. Proto musi
mit osoby obsluhujici svafovaci stroj odpovidajici kvalifikaci a znalosti svafovaci
techniky a musi dodrZzovat pokyny uvedené v tomto navodu k obsluze. VVSechny
poruchy, které mohou ovlivnit bezpeény provoz stroje, je nutné okamzité odstranit.

Povinnosti provozovatele a obsluhy:

Provozovatel smi dovolit praci se svafovacim strojem pouze osobam, které jsou
seznameny s bezpec€nostnimi pfedpisy , jsou zaskoleny v zachazeni se strojem a
jsou seznameny s navodem k obsluze svarovaciho stroje. Osoba povérena praci se
svafovacim strojem je povinna dodrZet vSechny zakladni predpisy o bezpecnosti
prace, se zvlastnim zietelem k upozornénim uvedenym v tomto navodu k obsluze.

Osobni ochranné vybaveni:

Obsluha svarfovaciho stroje musi byt vybavena pevnou pracovni obuvi, ktera izoluje i
ve vlhkém prostiedi, ochrannymi izolaénimi rukavicemi, ochrannym Stitem s
ochrannym filtrem pro ochranu zraku, vhodnym nesnadno hoflavym oble€enim a pfi
zvySené hladiné hluku sluchovymi chranici. Pokud se v blizkosti nachazeji dalSi
osoby, musi byt tyto pou¢eny o mozném nebezpeci, mit k dispozici ochranné
prostiedky, pfipadné chranény ochrannymi zavésy €i zasténami. Pokud se v dosahu
svafovaciho pracovisté pohybuiji zvifata, je nutno ucinit opatfeni pro jejich ochranu
pfed Skodlivym zafenim zasténami.

Nebezpeci vznikajici piasobenim Skodlivych par a plynu:

Kour a Skodlivé vypary vznikajici pfi svafovani je nutno pomoci vhodného zafizeni z
pracovnich prostor odsavat, pfi¢emz je nutno zajistit dostatecny pfivod Cerstvého
vzduchu. V blizkosti elektrického oblouku se nesmi vyskytovat vypary rozpoustédel.

Nebezpeci vznikajici od odletujicich jisker:

V8echny hoflavé pfedméty je nutno z pracovniho okruhu svarecky odstranit. V
prostorach slouzicich k uskladnéni plynd, paliva, olejli a podobnych latek se nesmi
provadét zadné svarecCské prace, protoze i zbytky téchto latek predstavuji nebezpeci



exploze. V prostorach s nebezpelim pozaru a vybuchu plati zvlastni pfedpisy - proto
je nezbytné jejich disledné dodrzovani.

Dal$i nezbyta opatreni:

Svarovaci zdroje obecné jsou z pohledu ruSivych napéti uréeny pro praci na
primyslovém tzemi. Pokud je zdroj pouzivan v obytnych prostorech, jsou nutna
zvlastni opatreni pro potlaceni ruSeni. UzZivatel je proto povinen zhodnotit, zda pfi
instalaci zdroje nemUize zpUsobit z dGvodu ruseni elektromagnetické problémy v
okoli. Zvlastni zfetel je tfeba brat pfedevsim na signalni a telekomunikaéni vodice,
rozhlasové a televizni pfijimace a vysilae, pocitaCe, bezpe€nostni zafizeni, zdravi
osob v nejbliz§im okoli, napf. pfi pouzivani kardiostimulator(i apod.

Svarovaci kabely nesmi byt poSkozeny a musi byt dostate¢né izolovany.

Je nutno zajistit pravidelné ovérovani funkénosti ochranného vodice sitového
rozvodu i pfivodniho kabelu odbornym elektrotechnikem.

Pfed otevienim stroje musi byt tento odpojen od sité vytazenim sitove vidlice.
Soucastky, na kterych se hromadi elektricky naboj musi byt vybity.

Svary, na které jsou kladeny zvlastni bezpe&nostni naroky, mohou provadét pouze
specialné vyskoleni svareci.

Umisténi a instalace:

Pro zajisténi stability je nutno stroj umistit na rovny a pevny podklad. Pfevraceni
stroje v provozu mize znamenat ohrozeni Zivota. V prostorach s nebezpecim pozaru
a vybuchu je nezbytné dodrzet zvlastni pfedpisy. Pfed zapnutim stroje je nezbytné
se presvédcit, zda nemuze dojit k ohrozeni dalSich osob.

Pravidelné revize:

Svarovaci zdroj podléha pravidelnym revizim dle CSN 33 1500 a CSN 05 0630.
POZOR: Pokud stroj nevyhovi po bezpecnostni strance nékterému z dale uvedenych
bodU, je nutné jej ihned odstavit.

a) Prohlidka

Po odpojeni od sité vytaZzenim sitového pfivodu stroj odkrytovat. Provést vizualni
kontrolu, zda nejsou poskozeny elektrické ¢asti (pifepinace, konektory, svorkovnice,
el. pfivody, prichodky apod.). Provést kontrolu Sroubovych a nasuvnych spojd, jejich
pfipadné dotazZeni ¢i opravu. Vizualné zkontrolovat, zda nedoslo k uvolnéni
mechanickych dild ¢i naruseni bezpeénych vzdusnych vzdalenosti a povrchovych
cest. Pfipadné zavady musi byt pred dalSim pouzivanim odstranény.

b) Kontrola ochranného vodi¢e

Ochranny vodi¢ nesmi byt poSkozen nebo pferusen. Rukou vyzkouset pevnost
jednotlivych propojeni na spojich a konektorech. Spojitost ochranného obvodu se
overi zavedenim proudu alespon 10A ze zdroje PELV a to po dobu 1 s. Ovéfeni se
provadi mezi svorkou PE a rliznymi body, které jsou soucasti ochranného obvodu.
Ochranny obvod je povaZzovan za celistvy, je-li ubytek napéti pfi zkuSebnim proudu
10A do 2,6V.

¢) lzolaéni odpor

Izolaéni odpor se mefi napétim 500V ss. Jeho hodnota podle EN 60 974-1 nesmi byt
nizsi, nez:

Vstupni svorky (primar) - vystupni svorky (sekundar) 5 Mohm
Vstupni svorky (primar) - kostra 2,5 Mohm
Vystupni svorky (sekundar) - kostra 2,5 Mohm

Ridici obvod (sekudar trafa pro napajeni fidiciho obv.) - kostra 2,5 Mohm



d)Napéti naprazdno
Napéti namérené na vystupnich svorkach stroje musi byt v teleranci +-10% k
hodnoté uvedené na $titku stroje.

Zmény na svafovacim stroji:
Bez svoleni vyrobce neprovadéjte na stroji zadné zmény. Soucasti, které nevykazuji
naprosto bezvadny stav, ihned vymérnite.

4. Tepelna a protizkratova ochrana:

Tepelna ochrana

Pfi pfekro€eni zatéZovatele, vysoké teploté okolniho prostfedi, nevhodném umisténi
zdroje apod. dojde k pUsobeni tepelné ochrany. Plisobenim tepelné ochrany dojde k
zablokovani funkce ménice a na vystupu zdroje je nulové napéti. Tento stav je
signalizovan rozsvicenim signalky ,TEMP* na pfednim panelu. Chladici ventilator je
v provozu i pfi tomto stavu. Proto zdroj nevypinejte, ale ponechte jej pfipojeny k siti.
Po vychlazeni tepelna ochrana automaticky obnovi ¢innost zdroje, zhasne Zluta
signalka a je mozZno opét obnovit svafovani.

POZOR!

Po zapUsobeni tepelné ochrany odlozZte drzak elektrod na izolované stanovisté, aby
po obnoveni vystupniho napéti nedoslo k nahodilému zkratu a tim k pfipadnému
urazu nebo Skodé na majetku.

Pfi normalnich pracovnich podminkach je dovoleny zatéZovatel svafovaciho stroje
uveden v bodé 2. tohoto navodu, odstavec vystupni proud.

Zatézovatel vyjadiuje pomér provozni doby pod zatizenim k celkové dobé cyklu, kde
doba cyklu je stanovena na 10 minut. Napf. pro zatéZovatel 60% je doba zatiZzeni 6
minut nasledovana 4 minutovou dobou chodu naprazdno.

Protizkratova ochrana

Pfi uvedeni vystupu svarecky do dlouhodobéjSiho zkratu v rezimu MIG/MAG (delSi
jak cca 0,5sec), dojde k zablokovani zdroje a rozsviti se ¢ervena kontrolka "ERROR"
na pifednim panelu. Obnoveni funkce zdroje se provede vypnutim hlavniho vypinace
a jeho opétovnym zapnutim po cca 1 sec. Pfed provedenim tohoto ukonu je nutno
odstranit zkrat, ktery zablokovani zdroje zpUsobil.

5.Uvedeni do provozu
5.1. Montaz a pripojeni plynové lahve

Ddlezité upozornéni: na zdroj je mozno pripevnit pouze lahev plynu o vySce max
120 cm

Lahev postavit na dno podvozku

Upevnit ji zajiStovacim fetézem

OdsSroubovat ochrannou krytku plynové lahve

Kratkym oto€enim ventilu na lahvi smérem doleva odstranit usazené necistoty
Nasroubovat redukéni ventil a pevné dotahnout matici



= Je-li pouzito CO, propojit vyhfivani redukéniho ventilu do konektoru 42V/2A na
zadnim panelu zdroje (pfi pritoku mensim nez 6 litrG/min neni nutny ohfev)

» Plynovou pfipojku na zadnim panelu zdroje propojit prostfednictvim hadice
s redukénim ventilem.

5.2.Montaz svareciho horaku

= Sitovy vypina¢ v poloze ,O"

* Do centralni pfipojky zasunout spravné vystrojeny horak (bovden a primeér $picky
odpovidajici pouzitému svafovacimu dratu)

» Rukou dotahnou upevnovaci pfevle¢nou matici

5.3.Nastaveni prutoku ochranného plynu

Zasunout sitovou vidlici

Sitovy vypina€ pfepnout do polohy ,I*

Stisknout zkusebni tlacitko plynu (nad pfipojkou plynu) na zadnim panelu zdroje
Sefizovacim Sroubem na spodni ¢asti redukéniho ventilu otacet tak dlouho, az se
na nanometru ukaze spravny pratok, potom tlac¢itko uvolnime.

5.4.Nasazeni civky s dratem a zavedeni dratové elektrody

» Sitovy vypinac¢ do polohy ,0¢

»  Odklopit bo€nici zdroje

= QOdSroubovat plastovou zajisStovaci matici nosic¢e civky a civku nasadit na Cep
spravnou stranou

= Aretacni kolik musi zapadnout do pfislusného vybrani v télese civky

= Zajistit civku naSroubovanim plastové matice

Poznamka: Brzdu nosice civky nastavit tak, aby pfi zastaveni pohybu kladek

nedochazelo k dalSimu otaceni civky. Nastaveni provést citlivé, nebot nadmérné

utazeni brzdy by vedlo k proudovému pfetéZzovani motoru podavaciho mechanismu.

Nastaveni brzdy se provadi pomoci Sroubu, ktery je pfistupny po odSroubovani

plastové zajistovaci matice nosice civky.

= Napinaci zafizeni podavaciho mechanismu (stfedova paka mechanismu) vyklopit
dopfedu, pfitlaéné paky se automaticky nadzvednou

» Dratovou elektrodu zasunout pres zavadéci trysku kladkového posuvu do

zavadeéci trubice horaku ( v délce cca 5 cm)

Zkontrolovat, zda drat vede drazkami kladek

Pritlacné paky sklopit dol(i

Napinaci zafizeni pfeklopit do svislé polohy

Pomoci napinaci matice nastavit pfitlak tak, aby se dratova elektroda

nedeformovala a pfitom byl zaji§tén spolehlivy posuv

Hadici hofaku rozloZzit pokud mozno do pfimého sméru

Sitovy vypinac pfepnout do polohy ,I*

Stisknout zavadéci tlacitko

Po vybéhnuti dratu tlacitko uvolnit

Il Pfi zavadéni dratu nemifte horfakem proti o€im !!

5.5.Vyména podavacich kladek



Pro zabezpeceni optimalné fungujiciho posuvu dratové elektrody musi byt podavaci
kladky pfizplsobeny priméru a sloZeni dratu pouzitého ke svareni. Se zdrojem jsou
dodavany kladky pro svarovani ocelovym dratem priiméru 0,6 az 1,2 mm. Pro
svarovani hliniku jsou nutné specialni kladky tvaru "U" (nejsou soucasti dodavky
zdroje). Postup vymény:

Sitovy vypina€ do polohy ,0“

Odklopit bo€nici zdroje

Napinaci zafizeni vyklopit dopiedu

Pfitlacné paky vyklopit nahoru

VySroubovat plastové zajiStovaci dilce ve stfedu kladek a vyjmout kladky
Nasunout spravné kladky dle pouZzitého svafovaciho dratu

ZaSroubovat plastové zajiStovaci dilce

Pritlaéné paky sklopit dol(l

Napinaci zafizeni pfeklopit do svislé polohy

6. Pripojeni k siti

Pozor!

Pfed prvnim uvedenim do provozu si nejprve prectéte kapitolu "Bezpecnostni
predpisy".

Svarfovaci zdroj je ur€en vyhradné pro svafovani metodo mig/mag a obalenou
elektrodou.

Svarovaci zdroj se nesmi pouzivat k rozmrazovani vodovodnich potrubi.

Jiné pouziti svafovaciho zdroje neodpovida jeho uréeni. Za Skody vzniklé v
takovychto pfipadech vyrobce neodpovida.

Zdroj smi byt pfipojen pouze k takové sitové pfipojce, ktera splfiuje véechny
bezpe&nostni poZzadavky. Pro pfipojeni je nutna sitova pfipojka 3x400V/50Hz
(resp.3 x380V) pétivodiova (L1, L2, L3, N, PE).

Jisténi pripojky musi byt provedeno motorovymi pojistkami nebo jisti¢em 16A.

7.Svarovani MIG/MAG

Pozor!
Pfed prvnim uvedenim do provozu si nejprve pirectéte kapitolu "Bezpe&nostni
predpisy".

Postup pfipojeni a nastaveni je nasledujici:

= hlavni vypina¢ zdroje pifepnout do polohy ,0*

= pfipojit svafovaci kabely do vystupnich rychlozasuvek ("+" drzak elektrod, "-"
zemni svérka) a zajistit je otoCenim

svareci horak zasunout do centralni koncovky a zajistit pfevie€nou matici
zasunout pfivodni vidlici zdroje do sitové pfipojky

zapnout hlavni vypina¢ zdroje do polohy ,I*

pifepinacem pro volbu pracovniho rezimu ( MMA - MIG/MAG)uprostfed pfedniho
panelu zvolit MIG/IMAG



= nastavit reZzim ovladani 2T nebo 4T (pomoci pifepinae 2T-4T uprostfed pfedniho
panelu)

= nastavit poZzadované pracovni napéti potenciometrem A/V na prednim panelu,

posuv dratu potenciometrem oznacenym symbolikou posuvu uprostied pfedniho

panelu a dynamiku potenciometrem ozna¢enym symbolikou tlumivky v horni ¢asti

pfedniho panelu

zavést dratovou elektrodu

otevfit ventil na lahvi s plynem

nastavit pritok plynu

stisknout tlaCitko horfaku a zacit svaret

Nastaveni svareciho proudu se provadi tak, Ze pro zvolené svareci napéti se proud
doreguluje zménou rychlosti podavani dratu az je oblouk stabilni.

PouZiti dalkového ovladace:

Dalkovy ovladac je ur€en pfedev§im pro nastavovani proudu pfi svafovani obalenou
elektrodou. Lze jej v8ak rovnéz pouzit pro nastavovani velikosti svafovaciho napéti
pfimo na svafovacim pracovisti pfi metodé MIG/MAG. Pfipojeni se provede
zasunutim konektoru dalkového ovladani ovlada¢e DO1 do zasuvky dalkového
ovladani v levé horni ¢asti pfedniho panelu a pfepnutim prepinace ovladani
,REMOTE" do polohy ,ON*. Svafovaci napéti se pak nastavuje potenciometrem na
dalkovém ovladadi ,DO1“.

Odpojeni dalkového ovladace se provede pfepnutim pfepinate ,REMOTE® do
polohy ,OFF* a vytaZzenim konektoru ovladace z panelu zdroje. Pro vytaZeni je nutno
stisknout zajiStovaci packu "PUSH" na zasuvce na panelu zdroje.

Upozornéni

Pokud je pfepina¢ ,REMOTE" v poloze ,ON“ a neni pfipojen dalkovy ovladac,
nachazi se zdroj v pfesné nedefinované poloze a mlze dodavat bud malé svarovaci
napéti nebo se po dotyku elektrody o svafenec zablokuje. Normalni provoz se obnovi
pfepnutim do polohy ,,OFF“, nebo po pfipojeni dalkového ovladace ,DO1“.

8.Svareni obalenou elektrodou - MMA

Pozor!
Pfed prvnim uvedenim do provozu si nejprve prectéte kapitolu "Bezpe&nostni
predpisy".

Postup pfipojeni a nastaveni je nasledujici:

= hlavni vypina¢ zdroje pifepnout do polohy ,0*

» pfipojit svafovaci kabely do vystupnich rychlozasuvek a zasunout svafeci horak
do centralni rychlozasuvky

zasunout pfivodni vidlici zdroje do sitové pfipojky

zapnout hlavni vypina¢ zdroje do polohy ,I*

pifepinacem pro volbu pracovniho rezimu (uprostifed pfedniho panelu) zvolit MMA
nastavit pozadovany svareci proud potenciometrem A/V uprostied predniho
panelu

= zaCit svaret

Doporucené velikosti proud(l a polaritu naleznete na obalu (krabici) elektrod.



PouZiti funkce horkého startu:

Prepina¢ ,HOT START" ( v horni &asti pfedniho panelu) zapnout do polohy ,ON*. Pfi
zapalovani oblouku zdroj zvySi nastaveny proud o cca 50% po dobu cca 0,4 s, coz
umoznuje snadnéjsi zapaleni oblouku. Pokud je uvedena funkce na zavadu (napf.
pfi svafovani tenkych plechi), je mozno ji vyfadit vypnutim pfepinace do polohy
,OFF*.

PouZiti dalkového ovladace:

Pokud je potfebné nastavovat velikost svafovaciho proudu pfimo na svafovacim
pracovisti, je mozno ke zdroji pfipojit dalkovy ovlada¢ ,DO1“. Pfipojeni se provede
zasunutim konektoru dalkového ovladani do zasuvky dalkového ovladani
,REMOTE" na horni ¢asti pfedniho panelu a prfepnutim prepinace ovladani
,REMOTE" do polohy ,ON". Svafovaci proud se pak nastavuje potenciometrem na
dalkovém ovladaci ,DO1“.

Odpojeni dalkového ovladace se provede prepnutim pfepinace ,REMOTE" do
polohy ,OFF* a vytazenim konektoru ovladace z panelu zdroje. Pro vytaZzeni je nutno
stisknout zajistovaci packu "PUSH" na konektoru ,REMOTE" na panelu zdroje.

Upozornéni

Pokud je pfepina¢ ,REMOTE® v poloze ,ON* a neni pfipojen dalkovy ovladag,
nachazi se zdroj v pfesné nedefinované poloze a mlize dodavat bud maly svarovaci
proud nebo se po dotyku elektrody o svafenec zablokuje. Normalni provoz se obnovi
pifepnutim do polohy ,OFF“, nebo po pfipojeni dalkového ovladace ,DO1*.

Obecné pro obé technologie

Po zapnuti hlavniho vypinage se rozsviti zelena signalka "ON" na pfednim panelu,
(signalky ,TEMP*“ a ,ERROR" nesviti), rozbéhne se ventilator a zdroj je pfipraven

k provozu. Privodnim jevem prace zdroje naprazdno je slaby zvuk pfipominajici
Susténi. Pfi zatizeni tento zvuk zmizi.

Upozornéni
Pfi nastaveni zadavaciho potenciometru A/V do krajni polohy na minimum muze

dojit k uplnému zablokovani zdroje a na vystupu je nulové napéti. Nastavenim
potenciometru mimo tuto krajni polohu se ihned funkce zdroje obnovi.

Pro svarovaci vedeni je nutné pouzit vodi¢e odpovidajiciho prifezu, zakonéené
odpovidajicimi rychlozasuvkami, zemni svérkou a drzakem elektrod o proudové
dimenzi alespon 200A. Vodice ani drzak elektrod nesmi vykazovat poskozeni. Zemni
svérku je na svafenec nutno pfipojit co nejblize svafovanému mistu tak, aby proud
protékal elektricky dostate¢nym priifezem.

9. Umisténi svarovaciho stroje



Stroj musi byt umistén na pevné rovné podloZce tak, aby pifed obéma Cely byl
dostateCny prostor pro pfivod a odvod chladiciho vzduchu (cca 500mmm). Kovovy
spad (napf. pfi brouseni) nesmi byt pfimo nasavan do stroje.

Svarovaci stroj je proveden s krytim IP 21, coZz znamena:

-ochranu proti vniknuti cizich téles o priiméru vét§im, nez 12 mm

-ochranu proti vodé svisle kapajici

Zdroj smi byt s ohledem na stupen kryti pouzivan a skladovan tak, aby nebyl
vystaven pfimému pUlsobeni povétrnostnich vlivl. Zvlasté neni pfipustné pouzivani a
skladovani v desti.

10. Udrzba

Pozor! Pred otevienim stroje jej vypnout, odpoijit od sité vytazenim vidlice ze
sitoveého rozvodu a pfistroj opatfit vystraznym Stitkem proti opétovnému zapnuti.
Pfipadné téz vybit elektrolytické kondenzatory.

Pro zajisténi dlouhodobé Zivotnosti stroje je zapotfebi dodrZovat dale uvedena

opatfeni:

- ve stanovenych intervalech provadét revizni prohlidky - viz kapitola
"Bezpeclnostni pfedpisy"

- v zavislosti na zplsobu pouzivani a misté kde zdroj pracuje, ale nejméné dvakrat
ro¢né, sejmout kryty zdroje a vyfoukat usazené necistoty suchym stlacenym
vzduchem

- odstranéni vSech pfipadnych poruch svéite odbornému servisu nebo vyrobci

11. Seznam nahradnich dilu

Pos. Nazev

Panelova rychlospojka CX 58
Potenciometr 2k5

Knoflik potenciometru
Prepina¢ 8610VB "HOT START"
Prepina¢ 8660VB "REMOTE"
Konektor dalkového ovladani panelovy
Sitovy spina¢ VS16 1103 A8
Ventilator 230V sti. 120x40
Tranzistor SKM 100 GAL123D
10  Tepelny spina¢ 85°C

11 Ridici blok 2B040-5

12 Blok budi¢e 2B001-3

13 Filtragni blok 2B004

14 Regulator otacek 2B 2012-1
15 Bocnik

16 Tlumivka JTC E3232-276

17 Silovy transformator

18 Dioda 60 HFU 400M

19 Odpor 330ohm/11W

ooo~NOoOOOabDhWDN -
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20  Trafo TENB 6527013

21 Usmérmovaci blok 36MT120

22 Vystupni usmérfiova¢ kompletni
23 Kryci mfizka 120x120 - 8 kruhtl
24  Celo predni s potiskem

25  Celo zadni s potiskem

26 Kryt spodni lakovany

27 Kryt horni lakovany s izolaci

28 Boc&nice horni

29 Bocnice dolni

30 Odklopné viko

31 Podavaci mechanismum ctyrkladkovy kompletni
32 Nosi€ civky s brzdou

33  Centralni koncovka kompletni
34 Plynovy ventil

35 Kolo pfedni oto¢né

36 Kolo zadni

12. Pouzité grafické symbboly

1 2

AN

1 - Pozor nebezpeci
2 - Seznamte se s navodem k obsluze

13. Likvidace

Zdroj neobsahuje zadné zvlastni ani nebezpecné odpady . Proto je mozné po
ukonceni jeho Zivotnosti kovové a plastové dily vyuZit k recyklovani, ostatni odpad
skladkovat.
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13. Predni panel
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1. Spina¢ dalkového
ovladani

2. Konektor dalkového
ovladani

3. Korekce dynamiky
oblouku pro
MIG/MAG

4. Nastaveni proudu
pro MMA a napéti
pro MIG/IMAG

5. Nastaveni posuvu
dratu pro MIG/IMAG

6. Nastaveni bodovani

7. Nastaveni mezery
pii cyklickém svareni

8. Rychlozasuvky pro
pfipojeni svarecich
kabell

9. Spina¢ ,horkého
startu” (viz text )

10. Kontrolni svitilna
zablkovani zdroje

11.Kontrolni svitilna
prehrati

12.Kontrolni svitilna
zapnutého stavu

13.Pfepinani svareni
MMA — MIG/MAG

14.Pfepinani rezimu
ovladani pfi
MIG/MAG

15. Eurokoncovka pro
pfipojeni horaku



14.

Zadni panel
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Hlavni vypinaé

Privodni kabel
Nastaveni prutoku plynu
Privod plynu

Konektor pro vyhfivani
ventilu

Pojistka vyhfivani
ventilu



16. Vnitrni panel

1. Tladitko zavedeni dratu

2. Dofuk plynu
3. Vyhofeni dratu

—8P GAS BURNBACK
V00, 000,
I’ .\ L/

> ., >
max min max
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17. Tabulky parametru

Drat OK Autrod 12.51 primér 0,6mm,

CO,
Proud (A) 60 |80 100
Tlumivka 0 0 0
Napéti 19 |19 24
Posuv 5 7,25 10
Drat OK Autrod 12.51 primér 0,8mm, CO,
Proud (A) 60 80 100 [120 |140 160 [180
Tlumivka 2 2 2 2 2 2 2
Napéti 19,5 |20 21 23 245 |25 27
Posuv 1,75 2,75 |4 55 6,75 (9,5 10
Tloustka materialu 1,3 1,6 1,9 2,5 4 42 5
Drat OK Autrod 12.51 priimér 1,0mm, CO,
Proud (A) 80 100 120 | 140 | 160 180 | 200
Tlumivka 2 2 2 2 2 2 2
Napéti 18,5 21 22,5 24 25,5 26 29
Posuv 1,25 | 1,75 | 2,25 3 4.5 475 | 6,5
Tloustka materialu 1,5 2,5 3 3,5 4 5 6
Drat OK Autrod 12.51 primér 1,2mm, CO,
Proud (A) 120 140 160 | 180 | 200
Tlumivka 3 3 3 3 3
Napéti 22 24 255 | 27 29
Posuv 225 | 1,75 | 2,5 3 3,5
Tloustka materialu 3 3,5 4 4.5 5
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