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Bestellformular

Absender

Wilhelm Merkle
Schweilttechnik GmbH
Anton-Bock-Stralle 31
81249 Minchen-Freiham

info@merkle-muenchen.de

Fax 089/89 77 17 - 80

Sehr geehrte Damen und Herren,

hiermit bestellen wir wie folgt:

Menge Bezeichnung Sach-Nr.

Bitte rufen Sie mich an, ich habe Fragen.

Tel. Ansprechpartner

Minchen = Landshut = Rosenheim




Merkle Munchen

Der fithrende Fachhandel
fir SchweiRen & Schneiden

ein Unternehmen mit Zukunft!

Die Wilhelm Merkle SchweiRtechnik GmbH wurde 1980 in Miinchen
als Vertriebs- und Serviceniederlassung der Merkle-SchweilRmaschi-
nenbau GmbH aus Kotz in Schwaben gegriindet, um von Miinchen
aus die nieder- und oberbayerischen Kunden optimal zu betreuen.
Da wir sehr schnell gewachsen sind, wurde 1985 eine Niederlassung
bei Landshut gegriindet, 1988 kam dann Rosenheim dazu, wodurch
dann die optimalen Bedingungen geschaffen waren, um die Hand-
werks- und Industriekunden in Miinchen, Landshut und Rosenheim
bestens zu betreuen.

Benjamin und Siegfried Awissuss

Heute haben wir Werksvertretungen in der Tschechischen Republik, in Rumanien, in Serbien, in Kroatien und in Stdtirol.
Dadurch sind wir nun einer der grofRten schweilltechnischen Handler Bayerns. Durch den Umzug in unser eigenes Gebdude
2008 nach Miinchen-Freiham wurde unsere Expansion vorlaufig abgeschlossen.

Unser Ziel war von Anfang an eine gesunde Mischung aus traditionellen Werten und innovativen Visionen, die uns dabei
helfen, unsere Marktposition auch langfristig zu halten und weiter auszubauen. Wir verstehen uns als Problemléser in
allen Fragen rund um das Thema SchweifRen und Schneiden. Es ist egal, ob es um ein spezielles schweilltechnisches Prob-
lem geht, ob Sie innerhalb von Stunden ein Mietgerat bendtigen oder ob es um eine Express-Lieferung nach Bozen geht:
Wir sind fiir Sie da und bieten entsprechende Lésungen an. Deshalb gehdren Merkle, Innovation und Problemlésungen
genauso unzertrennlich zusammen wie die standige Weiterbildung und Schulung von Mitarbeitern und Kunden. Um dies
auch fir die Zukunft zu garantieren, bilden wir in unserem Unternehmen seit tiber 30 Jahren unseren Nachwuchs selbst aus.

Wir nehmen auch unsere soziale Verantwortung sehr ernst, indem wir seit 20 Jahren den Merkle-Cup sponsern, um
Jugendlichen eine sinnvolle Freizeitbeschaftigung zu bieten. Das Turnier auf Bundesliga-Ebene ist inzwischen das zweit-
groBte Jugend-FuRballturnier Deutschlands.

Miinchen Landshut Rosenheim

Unsere Philosophie war von Anfang an, dass wir stets MaRnahmen treffen und nur solche Ziele vor Augen haben, die
auch in Zukunft eine stabile wirtschaftliche Basis garantieren. Da sich viele Kunden Gedanken liber eine langfristige
Zusammenarbeit mit ihren Lieferanten machen, versichern wir lhnen, dass Merkle ein familiengefiihrtes Unternehmen
ist und es auch bleiben wird, da auch die Nachfolge bereits gesichert ist. Wir kbnnen lhnen garantieren, dass wir ein Team
mit klaren und nachvollziehbaren Vorstellungen und Zielen sind, das sich seiner Verantwortung bewusst ist - heute und
auch morgen, wodurch der Ausspruch "Einmal Merkle - immer Merkle" auch in kommenden Zeiten noch Giiltigkeit und
Bestand haben wird, denn Zukunft braucht Herkunft. Tradition und Zukunft sind kein Widerspruch, sie erganzen sich.

In diesem Sinne hoffen wir weiterhin auf Ihre Treue und Verbundenheit, bleiben Sie uns auch weiterhin gewogen.

Siegfried Awissus
- Geschéftsfiihrer-

Miinchen Landshut Rosenheim
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Unsere besonderen Leistungen

Lange Offnungszeiten
)\ Montag bis Freitag:
3 - Minchen 6:30-12:00 Uhr u. 13:00-18:00 Uhr
\"-"', \}' Landshut 7:00-12:00 Uhr u. 13:00-17:30 Uhr
L Rosenheim 7:00-12:00 Uhr u. 13:00-17:30 Uhr
Minchen auch Samstag von 8:00-12:00 Uhr
Lieferservice

Auf Wunsch liefern wir die bestellte Ware auch
direkt zu Ihnen nach Hause.

Herstellervorteil

SchweiRanlagen sowie erwerben Sie bei uns direkt vom
Hersteller zu besten Konditionen.

. Getrinke
i
! i = Waihrend lhres Besuches steht Ihnen eine Auswahl an Getranken
Nt kostenlos zur Verfligung.

Parkplatz

Nutzen Sie den kostenlosen Parkplatz direkt vor der Tir.

Online-Shop

Hier kdnnen Sie nicht nur eine Vielzahl unserer Produkte rund um
die Uhr bestellen, sonder auch eine Vielzahl von Infos abrufen.
www.merkle-shop.de

24 Stunden Notdienst

Wir sind zu jeder Tages- und Nachtzeit gegen einen geringen Aufschlag fir Sie da.
Tel. (089) 89 77 17 -0

Minchen = Landshut = Rosenheim
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Unsere besonderen Leistungen

Schweillkurse

Wir bieten MIG/MAG-, WIG- und Elektroden-SchweiRkurse flir Einsteiger,
Hobbybastler und auch flr absolute Profis an. Nahere Infos, wie Termine
und freie Platze, finden Sie unter www.schweisskurse-merkle.de

Gebrauchtanlagen

Suchen Sie eine besonders glinstige Gebrauchtanlage?
Eine groRBe Auswahl verschiedenster Modelle finden Sie unter
www.gebrauchte-schweissgeraete.de

Mietanlagen

Wir vermieten so gut wie jede SchweilR- und Schneidanlage.
Eine Ubersicht aller Anlagen und Preise finden Sie unter
www.schweissgeraete-mieten.de

Reparaturen

Wir reparieren defekte Anlagen aller Fabrikate und flihren auch die gesetzlich
vorgeschriebenen Prifungen nachEN/IEC 60 974-4 durch, entweder in unserer
Werkstatt oder auch in lhrem Betrieb. Auflerdem kiimmern wir uns um die
jahrlich vorgeschriebene Kalibrierung nach EN 1090.

Vorfiihrungen

Sie kdnnen jedes Gerat ausgiebig testen, entweder in unserem Vorfliihrraum
oder bei Ihnen zu Hause. Unser kompetentes Fachpersonal berat Sie gern
und hilft Ihnen bei allen Fragen.

Finanzierung

Alle unsere Anlagen kdnnen Sie bei uns einfach und unkompliziert
direkt finanzieren.

Social Media

Besuchen Sie uns auf Facebook, Instagram, Twitter und YouTube
und entdecken Sie aktuelle News, Fotos, Events und vieles mehr.

Munchen Landshut Rosenheim
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Fur die folgenden Schweillkurse gibt es absolut keine Voraussetzungen, deshalb kann sie wirklich jeder be-
legen, der Interesse am Thema Schwei3en hat und am Ende eines Kurses einfache Teile zur Verwendung
im Privatbereich herstellen mdchte. Auch das Alter spielt dabei keine Rolle. Diese Einsteiger-Schweifllkurse
berechtigen nicht dazu, SchweiRarbeiten auszufuhren, fur die eine Priafung notwendig ist. Die Teilnahme
wird durch ein Zertifikat nur bestatigt, es wird also kein Prifzeugnis ausgestellt. Ihre personliche Schutz-
ausristung bitte mitbringen, falls nicht vorhanden, wird diese von uns vor Ort zur Verfugung gestellt. Die
maximale Teilnehmerzanhl ist bei allen Kursen auf 8 Personen bregrenzt.

MAG-SchweiBkurs | WIG-SchweiRkurs | E-SchweiRkurs | Autogen-SchweilRkurs

Termine Freitag oder Samstag von 8.00 - ca. 16.00 Uhr, also ca. 8 Stunden
Umfang Theorie, Praxis, Getranke, Mittagessen, Schulungsmappe

WIG-Alu-Aufbau-SchweilRkurs

Voraussetzung ist die Teilnahme an einem WIG-Einsteiger-Schweikurs bei uns.

Besonders eingegangen wird bei diesem Kurs auf folgende Punkte:

- Einblicke in die Aluminiumarten - Praktische Ubungen an Kehl- und Stumpfnahten
Termine Freitag oder Samstag von 8.00 - ca. 16.00 Uhr, also ca. 8 Stunden
Umfang Theorie, Praxis, Getranke, Mittagessen, Schulungsmappe

TUV-zertifizierter Wochen-SchweilRkurs

Der Grundkurs dauert 1 Woche, wobei die Dauer mafRgeblich vom Kénnen und der Fahigkeit des Teil-
nehmers bestimmt ist, d.h., dass die Prifung ggf. wiederholt werden muss. Auch hier sind keinerlei
Voraussetzungen nétig, handwerkliche Fahigkeiten sind selbstverstandlich eindeutig von Vorteil. Dieser
Kurs wird durch eine bestandene Prifung nachgewiesen und berechtigt zum Schweil’en von abnahme-
pflichtigen Bauteilen im geregelten Bereich. AuRerdem ist dieser Kurs mit bestandener Prifung Voraus-
setzung fur Arbeiten nach EN ISO 1090, die gangigsten SchweilRnahte sind Kehl- und Stumpfnaht.

Angeboten wird dieser Kurs fur das MAG- und WIG-SchweilRverfahren.

Termine Montag - Freitag von 8.00 - ca. 16.00 Uhr, insgesamt 5 Werktage
Umfang Theorie, Praxis, Getranke, Mittagessen, Schulungsmappe, TUV-Priifung

Wenn Sie spatestens 2 Monate nach einem absolvierten Schweil3kurs eine Neu- oder Gebrauchtan-
lage mit einem Rechnungsbetrag von mindestens 1.250,- Euro direkt bei uns in Minchen, Landshut
oder Rosenheim kaufen, erhalten Sie einen Nachlass in Hohe von 25 % auf den SchweilRkurspreis,
jedoch nur pro Anlage fur eine Person und nur wenn der Schweil3kurs in Minchen absolviert wurde.

Sie kénnen sich den Nachlass von 25% auch dadurch sichern, indem Sie den Schweil3kurs sofort
beim Kauf einer Neu- oder Gebrauchtanlage buchen.

IHR VORTEIL

Hiervon ausgenommen sind die Wochen-SchweilRkurse mit anschlieRender TUV-Priifung.

Miinchen Landshut Rosenheim
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Was ist MIGIMAG-SchweiRen?

Die Schweilanlage besteht aus SchweilRstromquelle, Drahtférdereinrichtung, Schutzgasversorgung, Steuer-
einheit und SchweilRbrenner. Schweilistrom, Schutzgas und eine Drahtelektrode als Schweilzusatz werden
dem Schweilbrenner durch das Schlauchpaket zugefuhrt. Im Stromkontaktrohr des SchweilRbrenners wird der
Schweil3strom Uber Gleitkontakt in die Drahtelektrode geleitet. Zwischen Elektrode und Werksttick entsteht ein
sichtbar brennender Lichtbogen. Die Drahtelektrode schmilzt tropfenférmig ab. Diese kann mit einer hohen
Stromstérke belastet werden, da der Schweiltstrom unmittelbar vor dem Lichtbogen zugefuhrt wird, z. B. eine
Drahtelektrode mit 1,0 mm Durchmesser und einer Strombelastbarkeit von 40 bis 220 A. Dies ermdglicht eine
fehlerfreie und wirtschaftliche Verbindung von dinnen sowie dicken Querschnitten. Inerte Schutzgase schut-
zen das Schweilbad beim Schweillen von Nichteisenmetallen vor Luftzutritt. Diesen Prozess nennt man Me-
tall-Inertgasschweillen (MIG). Bei unlegierten und legierten Stahlen schweit man mit aktiven Schutzgasen,
dies nennt man Metall-AktivgasschweilRen (MAG)

Anwendungsbereiche

e Unlegierte und legierte Stahle (MAG)
e Aluminium und andere Nichteisenmetalle (MIG)
e anwendbar in allen Positionen

e an Bauteilen mit Dicken zwischen 0,6 und 100 mm
o Kraftfahrzeugherstellung und -reparatur
e Stahlbau

e Metallbau

e Maschinenbau

e Apparatebau

— Netzanschlussleitung
— Schweilstromquelle
— Drahtelektrodenspule
— Schutzgasflasche mit Druckminderer °
— Schutzgasschlauch
— Schlauchpaket
— Massekabel
— Werkstlckklemme
— SchweilRbrenner

0 — Lichtbogen

= OO ~NOOOAEWN=

Typische SchweiRdaten

Drahtelektrode 08-10-12-16mm©d
Drahtférdergeschwindigkeit bis 30 m/min o

SchweilRstromstarke bis 460 Ampere bei 1,6 mm Drahtelektrodendurchmesser,
Gleich- oder Wechselstrom

Abschmelzleistung  bis 7 kg/h

Miinchen Landshut Rosenheim
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SchweiRzusatzwerkstoffe

Sach-Nummer
Schutzgas-Drahtelektrode

zum SchweiBen von unlegierten Werkstoffen
Qualitat G3Si1 (SG 2)

nach EN ISO 14341-A G3Si1

TUV-, DB-Zulassung, CE-Zeichen

Fur MAG-SchweiBungen an unlegierten oder niedriglegierten
Stahlen im Maschinen-, Stahl-, Behélter- und Schiffsbau.

Universelle Massivdraht-Elektrode fir CO,- oder Mischgas-
Schweillungen

Richtanalyse in %

C Si Mn
0,08 0,9 14
Fur Werkstoffe:

allgemeine Baustahle  S235JR - S355JR (St 37 - St 55)

Feinkornbaustahl S275N - S420N (StE 285 - StE 420)

Kesselstahl P235GH - P355GH (H | - 19 Mn 6)

Schiffsbaustahl (A-E)

Stromart =(+)

Schweillpositionen PH (w), PB (h), PF (s), PC (q), PE (Q)

Schutzgas nach M 21 (15-25 % Co,, Rest Argon),

EN ISO 14175 C1 (100 % Co,)

Drahtelektrode:

Drahtdurchmesser Spule Gewicht

0,6 mm D-100, normal 1kg n080.5.2203
0,8 mm D-100, normal 1 kg n080.5.2208
0,6 mm D-200, normal 5kg n080.5.2205
0,8 mm D-200, normal 5kg n080.5.2210
1,0 mm D-200, normal 5kg n080.5.2220
0,6 mm D-300, normal 15 kg n080.5.2206
0,8 mm D-300, lagen 5 kg n080.5.2215
0,8 mm D-300, lagen 15 kg n080.6.0211
0,8 mm K-300, lagen 15 kg n080.6.0111
1,0 mm K-300, lagen 15 kg n080.6.0121
1,2 mm K-300, lagen 15 kg n080.6.0131

Miinchen Landshut Rosenheim
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SchweiRzusatzwerkstoffe

Sach-Nummer

Schutzgas-Drahtelektrode speziell zum Schweien
von Werkstoffen, die noch feuerverzinkt werden sollen

Qualitat G2Si1 (SG 1)

nach EN ISO 14341-A G2si1

Zulassungsumfang bitte anfordern!

Far MAG-SchweilRungen an unlegierten oder niedriglegierten
Stdhlen im Maschinen-, Stahl-, Behalter- und Schiffsbau.

Universelle Massivdraht-Elektrode fur CO,- oder Mischgas-
Schweillungen

Richtanalyse in %

C Si Mn
0.1 0.6 1.2
Fiir Werkstoffe:

allgemeine Baustahle S235JR - S355JR (St 37 - St 55)

Feinkornbaustahl S275N - S460N (StE 255 - StE 460)

Kesselstahl P235GH - P355GH (H | -19 Mn 6)

Schiffsbaustahl (A-E)

Stromart = (+)

Schweilpositionen PH (w), PB (h), PF (s), PC (q), PE (1)

Schutzgas nach M 21 (15-25 % Co,, Rest Argon),

EN ISO 14175 C1 (100 % Co,)

Drahtelektrode:

Drahtdurchmesser in Spule Gewicht

0,8 mm K-300, lagen 15 kg n080.5.3711
1,0 mm K-300, lagen 15 kg n080.5.3721
1,2 mm K-300, lagen 15 kg n080.5.3731
1,6 mm K-300, lagen 15 kg n080.5.3751

Miinchen Landshut Rosenheim
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SchweiRzusatzwerkstoffe

Sach-Nummer

Schutzgas-Drahtelektrode speziell
zum Schweien von bereits verzinkten
und rostigen Blechen

Qualitat G2Ti

nach EN ISO 14341-A  G2Ti

Schweildraht fur verzinkte und rostige Bleche sowie zum
UberschweilRen von Fertigungsanstrichen (Primern). Her-
vorragende Verschweillbarkeit und gleichmaRige und glatte
Oberflache der Schweiltraupe.

Richtanalyse in %

(& Si Mn Al Ti Zr

0,06 05 1.1 0,1 0,1 0,1
Fiir Werkstoffe:
allgemeine Baustahle S235JR - S355JR (St 37 - St52)
Feinkornbaustahl S275N - S420N (St 255 - StE 420)
Kesselstahl P235GH - P355GH (H | bis 19 Mn 6)
Schutzgas nach M 21 (15 - 25 % CO,, Rest Argon),
EN ISO 14175 C 1 (100 % CO,)

Drahtelektrode:

Drahtdurchmesser Spule Gewicht
0,8 mm K-300, lagen 15 kg n080.5.3611
1,0 mm K-300, lagen 15 kg n080.5.3621
1,2 mm K-300, lagen 15 kg n080.5.3631

Miinchen Landshut Rosenheim




Schweitechnisches Zubehor

Sach-Nummer

Eine Kooperation mit
www.oldtimer-tv.com

~ Schritt fir Schritt

£

o

~ MIG/MAG-Schweifien

Munchen -

n672.1.0000

n672.1.0005

n67000664

n67000665

Der fithrende Fachhandel
fir Schweien & Schneiden

DVD ,,Grundlagen des MIG/MAG-SchweiBens*

Mit dieser DVD kann der Anfénger die wichtigsten Techniken
erlernen und der fortgeschrittene Schweiller in der Werkstatt
seine Kenntnisse um den ein oder anderen Kniff erweitern.
SchweiRprofis entwickelten auRerdem Ubungen, mit denen
Fehler analysiert und eliminiert werden kénnen. Anhand von
detaillierten Fehleranalysen und der eingehenden Erklarung,
welches Ergebnis auf Grund welcher Ausgangssituation ent-
steht, ist die Kunst des Schweiflens verstédndlich und nachvoll-
ziehbar von Experten aufbereitet worden.

Beantwortung haufiger Fragen, wie:

m ,Worauf ist zu achten, wenn man eine Kehlnaht oder
eine Steignaht schwei3t?"

m ,Wie tief dringen die einzelnen Schweilitechniken ins
Metall ein?"

Grundlegende Themen, wie:

m die richtige Brenner-Haltung

m Ermittlung der richtigen Einstellungen
m Erkldarung der Nahtformen

DVD ,,Grundlagen des WIG-Schweiens*

Die Grundlagen des WIG-Schweiltens, wie z.B. die Auswahl
der richtigen Stromquelle, Spannung und Wolfram-Elektrode
fur die entsprechenden Metalle.

Erklart werden die einzelnen Techniken wie die Stumpfnanht,
Kehlnaht und die Rund-Kehlnaht. Anhand von Grafiken und
Detailaufnahmen kénnen Fehler analysiert werden.

Der Autor M. Briér ist seit vielen Jahren SchweilRexperte, dip-
lomierter WIG und MIG/MAG Schweiler und SchweilRlehrer.

Buch: Schritt fiir Schritt MIG/IMAG-SchweiRen

Dieses Buch ist ein praktisches Handbuch mit vielen bebilder-
ten Schritt fir Schritt Beispielen, wertvollen Informationen und
unverzichtbaren Praxistipps. Das Buch beschéftigt sich mit den
grundlegenden Themen, wie beispielsweise der Ermittlung der
richtigen Einstellungen, der richtigen Brennerhaltung, die ein-
zelnen Schweiflinahtformen und dem Dinnblechschweilten.

Buch: Schritt fiir Schritt WIG-SchweiRen

Dieses Buch ist ein praxisorientiertes Buch und hilft Ihnen,
den WIG Schweillprozess in den Griff zu bekommen. WIG
Schweilten wird von Profis ebenso wie von Hobbyschweillern
eingesetzt, um Stahl, Edelstahl und Aluminium zu schweifen.
In diesem WIG Lehrbuch finden Sie zahireiche Informatio-
nen, praktische Tipps und (ber 200 Fotos zum vielseitigsten
Schweillprozess der heutigen Zeit.

Landshut = Rosenheim




CESKY

Obsah Uvod
Vazeny zakazniku, dékujeme Vam za dGvéru a zakoupeni naseho vyrobku.
Uvod . 2 l]]:D]] Pfed uvedenim do provozu si prosim diikladné prectéte
POPIS . et e 2 viechny pokyny uvedené v tomto navodu.
Technickd data . ...t 2 T . wirr . . .
echnické data Pro nejoptimalnéjsi a dlouhodobé pouziti musite dodrZovat instrukce pro
Provedeni strojll . . ..o vt 2 pouZiti a udrzbu zde uvedené. Ve Vasem zajmu Vam doporucujeme svéfit
OMezeni POUZIti . .. ..ottt 3 u?,ery ,a prlpadn’e oprav'y, nva5| ferwsnll orgamz’acn, kvteral mav dostu'pne
pfislusné vybaveni a specidlné vyskoleny personadl. Veskeré nase stroje a
Bezpelnostni poKYNY . . .. ..o 3 zafizeni jsou pfedmétem dlouhodobého vyvoje. Proto si vyhrazujeme prévo
INStalace . . .o 4 na zménu béhem vyroby.
Vybaveni strojli . .. ..ot e 4 POpiS
Pripojeni do napdjecisité . ........ooiiiiii i 5 Svarovaci stroje 305, 309, 405, 3000, 3500 a 4100 jsou svafovaci stroje uréené
L ke svafovani metodami MIG (Metal Inert Gas) a MAG (Metal Active Gas). Zdroje
OVIAdaci Pruky . . oo e 5 M , L , .,
svafovaciho proudu s plochou charakteristikou. Jedna se o svafovani v
Pfipojeni svafovaciho hofdku .. ... 7 ochranné atmosfére aktivnich a nete¢nych plyn(, kdy pfidavny material je v
L, L. podobé ,,nekonecného” dratu podavan do svérové lazné posuvem dratu. Tyto
Zavedeni dratu a nastaveni pratoku plynu . .................. ... 7 . . L (v x . . v . .
metody jsou velice produktivni, zvlasté vhodné pro spoje konstrukénich oceli,
Nastaveni svafovacich parametrii.........ooovevi i, 7 nizkolegovanych oceli, hliniku a jeho slitin.
Y P Stroje jsou fesené jako pojizdné soupravy, lisici se od sebe navzdjem vykonem
SVaFOVaCl FEZIMY . o ottt e 10 , . . s . ) . P .
a vybavou. Zdroj svafovaciho proudu, zasobnik dratu a posuv dratu jsou v jed-
(U7 T2 11 né kompaktni plechové skfini s dvémi pevnymi a dvémi otocnymi koly.
Unozornéni na mosné oroblémy a ieiich odstranéni 1 Stroje jsou uréeny ke svarovani tenkych, stiednich a vétsich tlousték materia-
poz anep Y alJejich odstranent............o..n 10 pfi pouziti dratd od 0,6 - 1,2 mm. Standardni vybaveni stroji je uvedeno
Objednani ndhradnich dild . . ... 11 v kapitole ,Vybaveni stroji“. Svafovaci stroje jsou v souladu se viemi norma-
mi a nafizenimi Evropské Unie a Ceské republiky.
POSKYtNULI ZAruky . . ..ot 11 P P ¥
Pouzité grafické symboly . ......... ... 54 Provedeni strojﬁ
Grafické symboly na vyrobnim Stitku . . ... oo 55 Svarovaci stroje 305, 309, 405, 3000, 3500 a 4100 jsou dodavény v téchto
L, L. , . provedenich:
Doporucené nastaveni svafovacich parametrl...................... 56
L, Analogové provedeni STANDARD
Elektrotechnické schéma....... ... 61

Seznam nahradnichdild . ...... ... o
Ndhradni dily posuvd dratu a seznam kladek .. .................. ...
Pfirucka pro odstrafiovdnizavad ............ ..o

OsvédceniJKVazarucnilist. ...

Tabulka ¢. 1

Technicka data 305 309 3000 3500 4100
Vstupni napéti 50/60 Hz \% 3 x400 3 x400 3 x400 3 x 400 3 x 400 3 x 400
Rozsah svareciho proudu A 30-280 30-250 30-350 30-250 30-280 50 - 350
Napéti na prazdno \Y 17-38 17,7 - 39,2 18- 40 17,7 -39,2 19,2-41,9 22-51
Pocet regulaénich stupridi 20 10 40 10 20 40
Zatéjovatel 30 % A 280 250 350 250 (45%) 280 (40%) 350 (35%)
Zatézovatel 60 % A 260 200 300 210 270 280
Zat&jovatel 100 % A 220 170 260 190 (p¥i 40°C) 235 (pfi 40°C) 240 (pfi 40°C)
Sitovy proud/pfrikon 60 % A/kVA 12,3/8,6 9,5/6,6 15,3 /10,6 96/7 14,8 /10,6 17,3/12,8
Jisténi - pomalé, char. D A 25 16 25 16 25 25
Vinuti Cu Cu/Al Cu Cu/Al Cu/Al Cu/Al
Posuv dratu 2-kladka 2-kladka 4-kladka 4-kladka 4-kladka 4-kladka
Digitalni voltampermetr ano jen PROC. ano jen PROC. ano ano
Standardné osaz. kladkou 1,0-1,2 0,8-1,0 1,0-1,2 0,8-1,0 1,0-1,2 1,0-1,2
Rychlost podavani dratu 1-25 m/min STANDARD; 0,5-20 m/min PROCESSOR a SYNERGIC
Primér dratu - ocel, nerez 0,6-1,2 0,6-1,2 0,6-1,2 0,6-1,2 0,6-1,2 0,6-1,2

- hlinik 0,8-1,2 0,8-1,2 1,0-1,2 0,8-1,2 0,8-1,2 1,0-1,2

- trubicka 0,8-1,2 - 0,8-1,2 0,8-1,2 0,8-1,2 0,8-1,2
Kryti IP 21S IP 21S IP 21S IP 21S IP 21S IP 21S
Tfida izolace F F F F,H F,H F,H
Normy EN 60974-1, EN 60974-5, EN 60974-10
Rozméry D-3-v mm 806x490x822 782x490x738 806x490x822 902x510x890 902x510x890 902x510x890
Hmotnost kg 93 68 101 75 88 94




Jednoduché a spolehlivé ovladani. Ovladani je provedeno jednim potencio-
metrem posuvu dratu a dvéma dalSimi potenciometry s vypina¢em, kterymi se
zapinaji a nastavuji funkce bodovani a pulsovani. Tato varianta je vybavena
digitalnim voltampérmetrem (jen u stroja 305, 405, 3500 a 4100).

Digitalni provedeni PROCESSOR

Jednoduse fesené ovladani viech funkci pro svafovani metodami MIG/MAG.
Jednoduché ovladani a nastavovani vSech hodnot se provadi jednim potencio-
metrem a dvémi tlacitky. K jednoduchosti ovladani pfispivé funkce Logic. Stro-
je stimto ovladanim jsou vybaveny digitdlnim voltampérmetrem s paméti.
Jednoduse fe$ené ovladani umozriuje nastaveni hodnot pfedfuku/dofuku ply-
nu, funkce Soft start, dohoreni dratu, bodovani a pulzovéni. Ovladani umoz-
fuje nastaveni dvoutaktniho a Ctyftaktniho reZimu. Bezproblémové progre-
sivni zavadéni dratu. Elektronickd regulace rychlosti posuvu dratu disponuje
zpétnovazebni regulaci posuvu dratu, kterd zajistuje konstantni nastavenou
rychlost posuvu.

Synergické provedeni SYNERGIC (kromé stroji 3000, 3500, 4100)

Vyrazné zjednodusuje nastavovani svafovacich parametrd. Jednoduchym nas-
tavenim prdméru svafovaciho dratu a pouzitého ochranného plynu obsluha
urdi typ programu. Pak uz staci jen jednoduché nastaveni napéti prepinacem
a ovladaci jednotka Synergic vybere nejvhodnéjsi parametry rychlosti posuvu
dratu. K jednoduchému ovlddani a nastavovani vSech hodnot slouZi jeden po-
tenciometr a dvé tladitka. K jednoduchosti ovladani pfispiva funkce Logic.
Stroje s timto ovladanim jsou standardné vybaveny digitalnim voltampérmet-
rem s paméti. Jednoduse feSené ovladani umozriuje nastaveni hodnot pred-
fuku/dofuku plynu, funkce Soft start, dohofeni dratu, bodovani a pulzovani.
Ovladani umozriuje nastaveni dvoutaktniho a ¢tyrtaktniho rezimu. Bezproblé-
mové progresivni zavadéni dratu. Elektronicka regulace rychlosti posuvu dra-
tu disponuje zpétnouzebni regulaci posuvu dratu, kterd zajistuje konstantni
nastavenou rychlost posuvu.

Omezeni pouziti

(EN 60974-1, -10)

PouZziti téchto svafovacich strojl je typicky prerusované, kdy se vyuZiva nej-
efektivnéjsi pracovni doby pro svafovani a doby klidu pro umisténi svaro-
vanych ¢asti, pfipravnych operaci apod. Tyto svafovaci stroje jsou zkonstruo-
vany zcela bezpecné k zatéZovani max. 250 A, 280 A a 350 A nominalniho
proudu po dobu prace 30 %, resp. 35 %, 40 % a 45 % z celkové doby uZiti.
Norma uvadi dobu zatiZzeni v 10 minutovém cyklu. Za 20% pracovni cyklus
zatéZovani se povazuji 2 min. z deseti minutového ¢asového useku. Jestlize je
povoleny pracovni cyklus prekrocen, bude v disledku nebezpecného prehrati
prerusen termostatem, v zajmu ochrany komponentt( svarecky. Toto je indi-
kovéno rozsvicenim Zlutého svétla na prednim ovladacim panelu stroje. Po
nékolika minutach, kdy dojde k ochlazeni zdroje a Zluté svétlo zhasne, je stroj
pfipraven pro opétovné pouZiti. U stroji synergic a procesor se zobrazi na
displeji Err. Svafovaci stroje jsou konstruovany v souladu s ochrannou krytem
IP21S.

Bezpecnostni pokyny

Svafovaci stroje musi byt pouZivany vyhradné pro svafovani a ne pro jiné
neodpovidajici pouziti. V Zzadném ptipadé nesmi byt stroj pouzit pro rozmra-
zovani trubek. Nikdy nepouZivejte svafovaci stroj s odstranénymi kryty.
Odstranénim krytl se snizuje u¢innost chlazeni a mize dojit k poskozeni stroje.
Dodavatel v tomto pfipadé neprejima odpovédnost za vzniklou skodu a nelze z
tohoto dlvodu také uplatnit narok na zaruéni opravu. Jejich obsluha je po-
volena pouze vyskolenym a zkuSenym osobam. Pracovnik musi dodrZovat
vsechny predpisy o bezpeénosti prace a pfedchazeni Urazd, aby byla zajisténa
jeho bezpecnost a bezpecnost treti strany. Pracovnik musi byt vySkoleny v
sohladu s poZzadavky na provadéné svarové spoje.

BEZPECNOSTNi POKYNY PRO OBSLUHU

Provozovatel je povinen nechat provést alespon jednou za 12 mésicl revizi
provozni bezpecnosti pfistroje. Stejny interval je doporucovan pro kalibraci
svafovacich stroju. Revize provadéna opravnénym reviznim technikem je mimo
jiné predepsand: po provedené zméné, prestavbé, opravé, udribé, atd. Pri
téchto bezpecnostnich zkouskdach je nutné respektovat narodni a mezindrodni
predpisy.

DODRZUJTE VSEOBECNE PROTIPOZARNI PREDPISY!

Dodrzujte vSeobecné protipozarni predpisy pfi souCasném respektovani
mistnich specifickych podminek. Svatovani je specifikovano vzdy jako ¢innost s
rizikem poZéru. Svarovani v mistech s hoflavymi nebo s vybusnymi materialy
je pfisné zakazano! Na svafovacim stanovisti musi byt vidy hasici pfistroje.
POZOR! Jiskry mohou zpUsobit zapaleni mnoho hodin po ukonéeni svafovani,
predevsim na nepfistupnych mistech. Po ukonceni svafovani nechte stroj mi-
nimalné deset minut dochladit. Pokud nedojde k dochlazeni stroje, dochazi
uvnitt k velkému nérGstu teploty, ktera maze poskodit vykonové prvky.

BEZPECNOST PRACE PRI SVAROVANI KOVU OBSAHUJICICH OLOVO, KAD-

MIUM, ZINEK, RTUT A BERYLIUM
Ucinte zvlastni opatfeni, pokud svafujete materidly, které obsahuji vyse
uvedené kovy.

e U nddrii na plyn, oleje, pohonné hmoty atd. (i prazdnych) neprovadéjte
svarecské prace, nebot hrozi nebezpeéi vybuchu. Svafeni je mozné pro-
vadét pouze podle zvlastnich pfedpisi!

eV prostorach s nebezpecim vybuchu plati zvlastni predpisy.

e Pred jakoukoli tdribou nebo opravou odpojte pfistroj ze A
sité.

e  Svarovaci stroje musi byt obsluhovany a provozovény kvalifikovanym
persondlem.

e VSechna pfipojeni musi souhlasit s platnymi regulemi, ceskymi a
evropskymi normami a zakony zabrariujici Grazam.

e Nesvartujte ve vlhku, vihkém prostfedi nebo za desté.

e NepouZivejte opotiebované nebo poskozené svarovaci kabely.

e  Kontrolujte svafovaci hotdk, svafovaci a napdjeci kabely a ujistéte se, ze
jejich izolace neni poskozena nebo nejsou vodice volné ve spojich.

e Nesvafujte se svafovacim hofakem a se svafovacimi a napdjecimi kabely,
které maji nedostatecny prafez. NepokraCujte ve svafovani, jestlize jsou
kabely nebo hofdk prehfaté, zabranite rychlému opotiebovani izolace.

e Nikdy se nedotykejte ¢asti el. obvodu.
e Poskonceni svafovani opatrné odpojte svarovaci kabel a hotak od stroje a

zabrante kontaktu s uzemnénymi ¢astmi.

PREVENCE PRED URAZEM ELEKTRICKYM PROUDEM
e Neprovadéjte opravy svareciho stroje pfi provozu a je-li
zapojen do el. sité.

ZPLODINY A PLYNY PRI SVAROVANi

e  Zajistéte cistou pracovni plochu a odvétrdvani od veske-
rych plyn( vytvarenych béhem svareni, zejména v uzavre-
nych prostorach.




e  Odstrarite veskery lak, necistoty a mastnoty, které pokryvaji ¢asti uréené
ke svafovani, aby se zabranilo uvolriovani toxickych plynd.

e Pracovni prostory vidy dobfe vétrejte.

e Nesvafujte v mistech, kde je podezfeni z Uniku zemniho, i jinych vy-
busnych plynd nebo blizko u spalovacich motord.

e Nepfiblizujte svafovaci zafizeni k vandam uréenym pro odstrafiovani
mastnoty a kde se pouZivaji hoflavé latky a vyskytuji se vypary tri-
chlorethylenu nebo jiného chloru, jez obsahuji uhlovodiky, pouZivané jako
rozpoustédla, nebot svafovaci oblouk a produkované ultrafialové zareni
s témito parami reaguji a vytvareji vysoce toxické plyny.

OCHRANA PRED ZARENiM, POPALENINAMI A HLUKEM

e Nikdy nepouZivejte nefunkéni nebo poskozené ochranné
pomdicky.

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

e  Chrarite své oci specialni svafovaci kuklou opatfenou ochrannym tmavym
sklem (ochranny stupen 9 - 14 EN 169).

e |hned odstrarite nevyhovujici ochranné tmavé sklo. Umistujte prihledné
Ciré sklo pred ochranné tmavé sklo za icelem jeho ochrany.

e Nesvarujte pred tim, neZ se ujistite, Ze vSechny osoby ve vasi blizkosti jsou
vhodné chranéni.

e Vidy pouzivejte ochranny odév a koZené rukavice abyste zabranili
spdleninam a zranénim pfi manipulaci s materialem. PouZivejte ochranna
sluchatka nebo usni vyplné.

WARNING

Ferating Gears.

POZOR, TOCICi SE OZUBENE SOUKOLI{

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

e  Pfi manipulaci s posuvem nikdy nepouzivejte ochranné ru-
kavice, hrozi zachyceni soukolim.

ZABRANENI POZARU A EXPLOZE

e Odstrarite z pracovniho prostfedi vSsechny hoflaviny.

e Nesvarujte v blizkosti hoflavych materidld a tekutin nebo
v prosttedi s vybuSnymi plyny.

e Neméjte na sobé odév nasdkly olejem nebo mastnotou, mohlo by dojit
k jeho vzniceni.

e Nesvafujte materialy, které obsahovaly hoflavé latky nebo ty, které vyt-
Vari pfi zahfati toxické ¢i hoflavé pary. | malé mnozstvi téchto latek mlze
zpUsobit explozi.

e Nikdy nepouZivejte kyslik k vyfoukavani kontejner(i a nadob.

e  Vyvarujte se svafovani v uzavienych prostorach nebo dutinach, kde by se
mohl vyskytovat zemni ¢i jiny vybusny plyn.

e Meéjte blizko vaseho pracovisté hasici pfistroj.

e Nikdy nepouzivejte kyslik ve svafovacim hofdku, ale vidy jen netecné
plyny a jejich smési nebo CO».

> (&

NEBEZPECi SPOJENE S ELEKTROMAGNETICKYM POLEM

e  Elektromagnetické pole vytvarené pfistrojem urcenému
ke svafovani muize byt nebezpecné lidem s kardiostimula-
tory, pomuckami pro neslysici a s podobnymi zafizenimi.
Tito lidé musi pfiblizeni k zapojenému pfistroji konzultovat se svym léka-
fem.

e Pokud je pfistroj v provozu, nepfiblizujte k nému hodinky, nosice mag-
netickych dat, hodiny apod. Mohlo by dojit v dsledku pisobeni magne-
tického pole k trvalym poskozenim téchto pfristroju.

e  Svafovaci stroje jsou ve shodé sochrannymi poZadavky stanovenymi
smérnicemi o elektromagnetické kompatibilité (EMC). Svarovaci stroj je
z hlediska odruseni uréen pro primyslové prostory. Pfedpoklada se jejich
Siroké pouZziti ve vSech primyslovych oblastech, ale neni pro domaci
pouziti! V ptipadé pouZiti v jinych prostorach nez primyslovych mohou
existovat nutnd zvlastni opatfeni (viz EN 60974-10). Jestlize dojde
k elektromagnetickym porucham, je povinnosti uZivatele nastalou situaci
vyresit.

UPOZORNENI: Toto zafizeni neni uréeno pro pouzivani v obytnych prostorech,

kde je elektrickd energie doddvana nizkonapétovym systémem. Mohou se zde

vyskytnout mozné problémy se zajisténim elektromagnetické kompatibility
vtéchto prostorech, zpusobené rusenim Sifenym vedenim stejné jako
vyzafovanym rusenim.

MANIPULACE
e Stroj je opatifen madlem pro snadnéjsi manipulaci. &

e V 7adném pfipadé nesmi byt toto madlo pouZito pro
manipulaci na jefabu nebo zvedacim zafizeni!

e Pro zvedani na jefabu je u téchto stroji zpevnéna dolni ¢ast ramu, pod
kterou se protahnou vazaci prostredky.

SUROVINY A ODPAD

e Tyto stroje jsou postaveny z materiald neobsahujicich pro
uZivatele toxické nebo jedovaté latky. ﬁ

e Béhem likvidacni faze je pfistroj rozlozen, jeho
jednotlivé komponenty jsou bud' ekologicky zlikvidovany nebo pouZzity pro
dalsi zpracovani.

LIKVIDACE POUZITEHO ZARIZENI
e Pro likvidaci vyfazeného zafizeni vyuzijte sbérnych mist
=

uréenych k odbéru pouzitého elektrozafizeni.
e PouZité zafizeni nevhazujte do béZného odpadu a pouZijte
postup uvedeny vyse.

MANIPULACE A USKLADNENI STLACENYCH PLYNO

e Vidy se vyhnéte kontaktu mezi kabely pfendsejicimi svareci
proud a lahvemi se stlacenym plynem a jejich uskladriova-cimi
systémy.

e Vidy uzavirejte ventily na lahvich se stlatenym plynem, pokud je zrovna
nebudete pouZzivat.

e Ventily na lahvi inertniho plynu by mély byt Gplné otevieny, aby mohly byt
v pfipadé nebezpedi pouZity vypinaci systémy.

e Zvysend opatrnost by méla byt pfi pohybu s lahvi stla¢eného plynu, aby se
zabranilo poskozenim a Uraziim, jez by mohly vést ke zranéni.

e Nepokousejte se plnit lahve stlacenym plynem, vidy pouZivejte pfislusné
reguldtory tlakové redukce a vhodné baze s prislusnymi konektory.

UMISTENi STROJE

PFi vybéru pozice pro umisténi stroje dejte pozor, aby nemohlo dochazet
k vniknuti vodivych nedistot do stroje (napf. odlétajici ¢astice od brusného
nastroje).

Instalace

Misto instalace pro systém by mélo byt peclivé zvazeno, aby byl zajistén bez-

pecny a po viech strankdch vyhovujici provoz. UZivatel je zodpovédny za ins-

talaci a pouzivani systému v souladu s instrukcemi uvedenymi v tomto navo-

du. Vyrobce nerudi za skody vzniklé neodbornym pouZzitim a obsluhou. Stroje

je nutné chranit pred vlhkem a destém, mechanickym poskozenim, privanem

a pripadnou ventilaci sousednich stroji, nadmérnym pretéZovanim a hrubym

zachdzenim. Pred instalaci systému by mél uZivatel zvazit mozné elektromag-

netické problémy na pracovisti, zejména Vam doporucujeme, aby jste se vyh-

nuli instalaci svafovaci soupravy blizko:

e signalnich, kontrolnich a telefonnich kabeld, radiovych a televiznich
pfenasecl a pfijimaca

e pocitacu, kontrolnich a méficich zafizeni

e bezpecnostnich a ochrannych zafizeni

Osoby s kardiostimulatory, pomuckami pro neslysici a podobné musi konzul-

tovat pfistup k zafizeni v provozu se svym lékafem. Pfi instalaci zafizeni musi

byt pracovni prosttedi v souladu s ochrannou drovni tj. IP 21S (IEC 529). Tento

systém je chlazen prostiednictvim nucené cirkulace vzduchu a musi byt proto

umistén na takovém misté, kde vzduch miZe snadno proudit pfistrojem.

Vybaveni stroja

Stroje jsou standardné vybaveny:

e zemnici kabel se svorkou délky 3 m

e hadicka pro ptipojeni plynu

e  kladka pro drat o primérech 1,0 a 1,2
e privodni dokumentace

e redukce pro drat 5 kg a 18 kg

e ndhradni pojistka zdroje ohfevu plynu

Tabulka 2

I Max 280 A (30%) 250 A (30%) 350 A (30%) 250 A (45%) 280 A (40%) 350 A (35%)
Instalovany vykon 9,9 kVA 9,2 kVA 13,5 kVA 6,6 kVA 7,8 kVA 11 kVA
Jisténi privodu pomalé, charakteristika D 25A 16 A 25A 16 A 25A 25A
Napajeci pfivodni kabel - prafez 4 x2,5mm? 4 x 2,5 mm? 4 x2,5mm? 4 x 2,5 mm? 4 x 2,5 mm? 4 x 2,5 mm?
Zemnici kabel - prafez 35 mm? 35 mm? 70 mm? 35 mm? 35 mm? 50 mm?
Svarovaci hotdk KTB 25 KTB 25/36 KTB 36 KTB 25/36 KTB 25/36 KTB 36




Obr. 1A

Obr. 2A

Obr. 1B

Obr. 2B

e ndhradni pojistka fidici elektroniky

e funkcemi dvoutaktu a Ctyrtaktu

e rezimy bodovéni a pomalého pulzovani

e dvou/¢tyf kladkovy podavaé dratu

2Zvlastni prislusenstvi na objednani:

e  svarovaci horak délky 3, 4 nebo 5 m

e redukeni ventily na CO2 nebo smésné plyny Argonu
e ndhradni kladky pro rizné praméry dratd (napf. 0,8 a 1,0)
e (tyf kladkovy podavac dratu

e nahradni dily hofaku

e zemnici kabel délky 4 nebo 5 m

Pfipojeni do napdjeci sité

Pfed pfipojenim stroje do sité se ujistéte, Ze hodnota napéti a frekvence
napajeni v siti odpovida napéti na vyrobnim Stitku pfistroje a Ze je hlavni
vypinac zdroje svarovaciho proudu v pozici ,,0“.

Pro ptipojeni svafovacich stroju do sité pouZivejte pouze originalni vidlici.
Svafovaci stroje jsou konstruovany pro ptipojeni k siti TN-C-S. Jsou dodény
s 5-kolikovou vidlici. Stfedni vodi¢ neni u téchto stroji pouZit. Pfipadnou
vyménu vidlice mGZe provadét pouze osoba s elektrotechnickou kvalifikaci
Chcete-li vidlici vymé-nit, postupujte podle nasledujicich instrukci:

e pro pfipojeni pfistroje k siti jsou nutné 4 ptivodni vodice

e 3 vodice fazové, pfitemz nezaleZi na poradi pfipojeni fazi

e (tvrty, Zluto-zeleny vodic je pouZit pro pfipojeni ochranného vodice
Pfipojte normalizovanou vidlici vhodné hodnoty zatiZeni k pfivodnimu ka-
belu. Méjte jisténou elektrickou zasuvku pojistkami nebo automatickym
jisticem.

POZNAMKA: jakékoli prodlouzeni kabelu vedeni musi mit odpovidajici pri-fez
kabelu a zasadné ne s mensim prifezem, neZ je originalni kabel dodavany
s pristrojem.

TABULKA 2 ukazuje doporucené hodnoty jisténi vstupniho pfivodu pfi max.
nominadlnim zatiZeni stroje.

Ovladaci prvky (305, 405)

OBRAZEK 1A

Pozice1 Hlavnivypinac. V pozici 0 je svarecka vypnuta.
Pozice2  10-polohovy pfepinac napéti jemné.
Pozice3  Dvou- respektive ¢tyfi- polohovy prepinac napéti hrubé.

Zluta kontrolka prehtati. Jestlize se rozsviti, znamena to, 7e se za-
pojila funkce odpojeni pfi prehrati, protoZe limit pracovniho cyklu
byl prekrocen. Pockejte nékolik minut, jakmile kontrolka zhasne,
muZete zacit svafovat. U stroji PROCESOR a SYNERGIC se na disp-
leji zobrazi Err.

Potenciometr nastaveni rychlosti podavani dratu.

Vypina¢ funkce BODOVANI s potenciometrem nastaveni délky bodu.
Vypina¢ funkce PRODLEVY s potenciometrrem nastaveni délky
prodlevy mezi jednotlivymi body - pomalé pulsy.

EURO konektor ptipojeni svafovaciho horfaku.

Rychlospojky vyvodi tlumivky. SlouZi pro nastaveni dynamickych
vlastnosti zdroje svafovaciho proudu.

Svorkovnice zdroje napéti pro predehfev redukéniho ventilu
42 V AC.

Pfivodni kabel s vidlici.

Navadéci trubi¢ka EURO konektoru.

Podavac dratu.

Navadéci bovden dratu.

Drizak civky dratu s brzdou.

Adaptér civky dratu.

Elektromagneticky plynovy ventilek.

Potenciometry nastaveni parametrG:

Pozice 4

Pozice 5
Pozice 6
Pozice 7

Pozice 8
Pozice 9

Pozice 10

Pozice 11
Pozice 12
Pozice 13
Pozice 14
Pozice 15
Pozice 16
Pozice 17
Pozice 18

Predfuk - nastaveni ¢asového intervalu predfuku plynu pred

zacatkem svafovaciho procesu

Dohofeni - nastaveni ¢asového intervalu dohofeni dratu

Dofuk - nastaveni ¢asového intervalu dofuku plynu po skonéeni

svarovani

Vylet - priblizovaci rychlost dratu pfed zapélenim el. oblouku

Ovladaci prvky (309)

Pozicel 10-polohovy piepinac napéti.

Pozice 2  Hlavni vypinac. V pozici ,0“ je zdroj svafovaciho proudu vypnut.
Pozice3  EURO konektor pfipojeni svafovaciho hofaku.

Pozice4 Rychlospojka zemniciho kabelu.

Pozice 5 Potenciometr pro nastaveni rychlosti posuvu dratu.

Pozice 6 Vstup plynu do svafovaciho stroje.

Pozice 7  Svorkovnice zdroje napéti pro ohfev plynu 24 V AC.



