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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




Der fithrende Fachhandel
far SchweiBen & Schneiden

N

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




POLSKI

Spis tresci

RA7 5 =] o P 43
[ < =3 43
WYKONANIE MASZYN . ottt ettt et 43
Dane techniCzne . . ...ttt e 43
Ograniczenia W zastoSOWaNIU . . ..o vt et ettt e iee e a4
Instrukcje bezpieczenstwa . . ... 44
INStAlaCia . v vttt 46
Oprzyrzagdowanie MaSZYN . . ...ttt ettt 46
Podtaczenie do siecizasilajace] . .. ..o 46
SEErOWNIKY . . o oo e 46
Podtaczenie palnika spawalniczego . ... 48
Przytaczenie drutu i regulowanie przeptywugazu................... 48
Ustawienie parametréow spawal. napiecia i szybkosci posuwu drutu . ... 49
Rezimy spawalnicze . . ... 52
Konserwacja . .... ..ot 53
Ostrzezenie przed ewentualnymi problemami i ich usuniecie.......... 53
Sposob postepowania przy demontazu i montazu ostony maszyny . . ... 53
Zamowienie czeScizamiennych . ........ .. i 53
Udzielenie gWaranCji . .. .....uuueeee 53
Zastosowane symbole graficzne . .......... ... ... i 54
Symbole graficzne na tabliczce produkeyjnej................... ... 55
Zalecane ustawienie parametrow spawalniczych . ................... 56
Schemat elektrotechniczny .......... ... i 61
Lista czeSci zamiennych maszyn . .........covieiiiiinn e, 64
Czesci zamienne posuwow drutuilistarolek . ................. .. 70
Instrukcja usuwania bteddéw/usterek . ............. .., 73
Tabulka 1

Wstep

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

A

Nalezy rygorystycznie dotrzymywac instrukcje dot. stosowania i konserwacji
niniejszego urzadzenia, aby zachowacé najbardziej optymalny sposéb uzytko-
wania oraz dtugi okres uzytkowania. Zalecamy aby, konserwacje i ewentual-
ne naprawy zlecili Pafistwo naszemu punktu serwisowemu, poniewaz
w punkcie serwisowym jest dostepne odpowiednie wyposazenie oraz
przeszkoleni pracownicy. Wszystkie nasze maszyny i urzadzenia sg wynikiem
dtugofalowego rozwoju. Ze wzgledu na to zastrzegamy sobie prawo do
modyfikacji ich produkcji i wyposazenia.

Przed rozpoczeciem eksploatacji prosze doktadnie zapoz-
nac sie ze wszystkimi instrukcjami podanymi w niniejszej
Instrukcji Obstugi.

Opis

Maszyny 305, 309, 405, 3000, 3500 i 4100 to maszyny spawal-nicze
przeznaczone do spawania metodami MIG (Metal Inert Gas) i MAG (Metal
Active Gas. Zrédta pradu spawalniczego o charakterystyce ptaskiej. Mowa o
spawaniu w atmosferze ochronnej aktywnych i obojetnych gazéw, kiedy
dostarczany materiat jest przy pomocy posuwu drutu podawany w postaci
,hiekonczacego sie” drutu do jeziorka ciektego metalu. Metody te sg wysoce
produktywne, nadajg sie szczegdlnie do faczenia stali konstrukcyjnej, stali
o matej zawartosci sktadnikdw stopowych, aluminium i jego stopdw.

Maszyny zostaty zaprojektowane jako jednostki ruchome, réiniace sie od sie-
bie wzajemnie moca i wyposazeniem. Zrédto pradu spawalniczego, zasobnik
drutu i posuw drutu znajdujg sie w jednej kompaktowe] blaszanej skrzyni
z dwoma nieruchomymi i dwoma obracajgcymi sie kotami.

Maszyny s przeznaczone do spawania materiatéw cienkich i srednio grubych
przy zastosowaniu drutéw o $rednicy od 0,6 do 1,2 mm.

Standardowe oprzyrzadowanie maszyny jest podane w rozdziale ,Oprzyrza-
dowanie maszyn“. Maszyny spawalnicze s zgodne ze wszystkimi normami
i rozporzadzeniami Unii Europejskiej i Republiki Czeskiej.

Wykonanie maszyn
Maszyny 305, 309, 405, 3000, 3500 i 4100 s3 dostarczane seryjnie w
nastepujacych wykonaniach:

Wykonanie analogowe STANDARD

Proste i niezawodne sterowanie maszynami Sterowanie jest za pomoca jed-
nego potencjometru posuwu drutu i dwu kolejnych potencjometrow z wy-
tacznikiem, ktdre stuzg do wigczania i ustawiania funkcji punktowania i pul-
sowania. Ta opcja jest wyposazona standardowo w cyfrowy woltoampero-
mierz. (tylko 305, 405, 3500 i 4100).

305 309 405 3000 3500 4100
Napiecie wejsciowe 50 Hz Vv 3 x400 3 x400 3 x400 3 x400 3x400 3 x 400
Zakres pradu spawalnic. A 30-280 30- 250 30-350 30- 250 30-280 50 - 350
Napiecie w prézni \ 17-38 17,7 - 39,2 18-40 17,7 -39,2 19,2-41,9 22-51
Liczba reg. stopni 20 10 40 10 20 40
Wzgledny czas pracy maszyny 25% A 280 250 350 250 (45%) 280 (40%) 350 (35%)
Wozgledny czas pracy maszyny 60% A 260 200 300 210 270 280
Wozgledny czas pracy maszyny 100% A 220 170 260 190 (40°C) 235 (40°C) 240 (40°C)
Prad sieciowy/moc 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
Uzwojenie A 25 16 25 16 25 25
Zabezpieczenie-charakt. D Cu Cu/Al Cu Cu/Al Cu/Al Cu/Al
llos¢ rolek podajacych 2-rolki 2-rolki 4-rolki 4-rolki 4-rolki 4-rolki
Cyfrowy woltoamperomierz tak tylko PROC. tak tylko PROC. tak tak
Wyposazona w rolki 1,0-1,2 0,8-1,0 1,0-1,2 0,8-1,0 1,0-1,2 1,0-1,2
Szybkos$¢ podawania drutu 1-25 m/min STANDARD; 0,5-20 m/min PROCESSOR a SYNERGIC
Srednica: stal, stal nierdz. 0,6-1,2 0,6-1,2 0,6-1,2 0,6-1,2 0,6-1,2 0,6-1,2

aluminium 0,8-1,2 0,8-1,2 1,0-1,2 0,8-1,2 0,8-1,2 1,0-1,2
rdzeniowe (rurka) 0,8-1,2 - 0,8-1,2 0,8-1,2 0,8-1,2 0,8-1,2
Stopien ochrony IP 21S IP 21S IP 21S IP 21S IP 21S IP 21S
Klasa izolacji F F F F,H F,H F,H
Normy EN 60974-1, EN 60974-5, EN 60974-1!
Rozmiary mm 806x490x822 782x490x738 806x490x822 902x510x890 902x510x890 902x510x890
Masa kg 93 68 101 75 88 94
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PROCESSOR

Proste rozwigzanie sterowania wszystkimi funkcjami do spawania metodami
MIG/MAG. Proste sterowanie i ustawianie wszystkich wartosci jest realizowa-
ne za pomocg jednego potencjometru i dwu przyciskéw. Funkcja LOGIC ma
duze znaczenie w kwestii uproszczenia sterowania. Maszyny z tym sterowa-
niem s3 wyposazone w cyfrowy woltoamperomierz z pamiecia. tatwe stero-
wanie umozliwia ustawienie wartosci dmuchania wstepnego/dmuchania kon-
cowego, funkcje SOFT START, dopalania drutu, punktowanie i impulsowanie.
Sterowanie umozliwia ustawienie rezimu dwusuwu i czterosuwu. Progresyw-
ny wprowadzenie drutu umozliwia jego bezproblemowe doprowadzenie. Re-
gulacja elektroniczna szybkosci posuwu drutu z regulatorem ze sprezeniem
zwrotnym umozliwiajgcym nastawienie funkcji posuwu drutu, ktéra zabez-
piecza statg ustawiong szybko$¢ posuwu.

Wykonanie synergiczne — SYNERGIC (oprécz 3000, 3500, 4100)

WhyraZznie utatwia ustawianie parametréw spawalniczych. Operator okresli
rodzaj programu na podstawie bezproblemowego ustawienia srednicy drutu
spawalniczego i uzycia gazu ochronnego. Potem juz tylko wystarczy tatwo
ustawi¢ napiecie za pomoca przetacznika i jednostka sterujagca SYNERGIC
wybierze najodpowiedniejsze parametry szybkosci posuwu drutu. Jeden
potencjometr i dwa przyciski stuzg do nieskomplikowanego sterowania i usta-
wiania wszystkich wartosci. Funkcja LOGIC ma duze znaczenie w kwestii up-
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roszczenia sterowania. Maszyny z tym sterowaniem sg standardowo wyposa-
zone w cyfrowy woltoamperomierz z pamiecia. Nieskomplikowane sterowa-nie
umozliwia ustawienie warto$ci dmuchania wstepnego/dmuchania korico-
wego, funkcji SOFT START, dopalania drutu, punktowania i impulsowania.
Sterowanie umozliwia ustawienie trybu dwusuw i czterosuw. Progresywne
wprowadzenie drutu umozliwia jego bezproblemowe doprowadzenie. Regu-
lacja elektroniczna szybkosci posuwu drutu z regulatorem ze sprezeniem
zwrotnym umozliwiajagcym nastawienie funkcji posuwu drutu, ktéra zabez-
piecza statg ustawiong szybkos$¢ posuwu.

Ograniczenia w zastosowaniu

(EN 60974-1)

Wykorzystanie tych maszyn spawalniczych jest w sposéb typowy przerywane,
kiedy najbardziej efektywnie wykorzystuje sie godziny pracy na spawanie i go-
dziny odpoczynku na ulokowanie spawanych elementdéw, operacji przygoto-
wujacych itp. Tego rodzaju maszyny spawalnicze zostaty w petni bezpiecznie
skonstruowane do obcigzenia max. 250 A, 280 A, 350 A pradu nominalnego
w czasie pracy 30% odpowiednio 35 %, 40 % i 45 % z catkowitego czasu
uzytkowania.

Instrukcja podaje czas obcigzenia w cyklu dziesigciominutowym. Za 20 % cykl
roboczy obcigzenia przyjmuje sie dwie min. z dziesieciominutowego odcinka
czasu. Jezeli czas dozwolonego cyklu roboczego bedzie przekroczony, zosta-
nie, na skutek niebezpiecznego przegrzania, przerwany przez termostat, w ce-
lu ochrony komponentéw spawarki. Wskazuje na to $wiecgca sie zétta lampka
kontrolna na przednim panelu sterowniczym maszyny. Po kilku minutach, kiedy
dojdzie do schtodzeni Zrédta, a 26tta lampka kontrolna zgasnie, maszyna jest
gotowa do ponownego uzycia. W przypadku maszyn SYNERGIC i PROCESSOR
wyswietli sie Err na wyswietlaczu. Maszyny spawalnicze zostaty skon-
struowane w zgodzie z poziomem bezpieczenstwa IP 21S.

Instrukcje bezpieczenstwa

Spawarki inwertorowe muszg by¢ uzywane wytacznie do spawania - inne
zastosowanie jest zabronione. W zadnym przypadku urzadzenie nie moze by¢
uzywane do rozmrazowania rur. Spawarke nigdy nie wolno uzywac bez oston
ochronnych (zdjeta obudowa). Usuwajac obudowe obnizamy skuteczno$¢
chtodzenia i moze dojs¢ do uszkodzenia maszyny. W takim przypadku dostawca
nie przyjmuje odpowiedzialnosci za powstatg szkode i powoduje to utrate
prawa do naprawy gwarancyjnej. Obstuge maszyn mogg wykonywac wytacznie
osoby przeszkolone i posiadajgce odpowiednie doswiadczenie. Operator musi
dotrzymywac wszystkie postanowienia BHP tak, aby byto zapewnione jego
bezpieczenstwo oraz bezpieczeristwo oséb trzecich.

INSTRUKCJA BEZPIECZENSTW DLA UZYTKOWNIKA

Uzytkownik ma obowigzek przeprowadzi¢ przy pracy jednozmianowej
minimalnie raz na 12 miesiecy przeglad urzadzenia ze wzgledu na
bezpieczenstwo uzytkowania, potwierdzony odpowiednim wpisem do karty
gwarancyjnej. Taki sam odstep czasowy jest zalecany dla kalibracji urzadzen
spawalniczych. Przeglad moze wykona¢ tylko odpowiednio przeszkolony
technik wraz z uprawnieniami, réwniez po: wprowadzonych zmianach w
urzadzeniu, przebudowie, naprawie, konserwacji, itp. Przy powyzszych
przegladach nalezy przestrzegac krajowych i miedzynarodowych przepiséw.

PROSZE PRZESTRZEGAC | DOTRZYMYWAC OGOLNE PRZEPISY PRZECIWPO-
ZAROWE!

Prosze przestrzega¢ i dotrzymywac ogdlne przepisy przeciwpozarowe przy
jednoczesnym respektowaniu lokalnych warunkéw specyficznych. Spawanie
jest zawsze okreslane jako czynno$é z ryzykiem pozaru. Obowigzuje rygorys-
tyczny zakaz spawania w miejscach, gdzie wystepuja materiaty palne lub wy-
buchowe. Sprzet przeciwpozarowy powinien by¢ usytuowany w poblizu sta-
nowiska pracy.

UWAGA! Iskry moga spowodowac zapalenie wiele godzin po zakoriczeniu
spawania, przede wszystkim w niedostepnych miejscach.

Po zakoriczeniu spawania wymagana jest 10 minutowa przerwa w celu ostyg-
niecia urzadzenia. Jezeli nie dojdzie do zupetnego ostygniecia maszyny, wew-
natrz maszyny dochodzi do duzego wzrostu temperatury, ktéra moze spowo-
dowac uszkodzenia aktywnych elementéw.

BEZPIECZENSTWO PRACY PODCZAS SPAWANIA METALI ZAWIERAJACYCH

OtOW, KADM, CYNE, RTEC | BERYL

e  Prosze zastosowal szczegélne Srodki bezpieczeristwa w przypadku
spawania tych materiatéw.

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

e W pomieszczeniach, gdzie wystepuje niebezpieczeristwo wybuchu obo-
wigzujg specjalne przepisy.

e Przed kazda ingerencjg do czesci elektrycznej, zdjeciem obudowy lub
czyszczeniem odtaczy¢ urzadzenie od zasilania sieciowego.



ZAPOBIEGANIE PORAZENIA PRADEM ELEKTRYCZNYM

e Nie wolno wykonywac napraw, gdy maszyna pracuje lub jest
podtaczona do sieci elektrycznej.

e Przed jakakolwiek konserwacjg lub remontem, maszyne

odtaczy¢ z sieci elektrycznej.

e  Upewnic sig, czy maszyna jest prawidtowo uziemiona.

e Spawarki muszg by¢ obstugiwane przez osoby o odpowiednich kwalifikac-
jach.

e Wszystkie pofaczenia muszg by¢ zgodne z aktualnymi obowigzujgcymi
regulacjami i normami EN 332000-5-54, EN 60974-1 oraz ustawami
zabraniajacymi obrazeniom.

e Nie wolno spawa¢ w wilgoci, w srodowisku wilgotnym lub w czasie

deszczu.
e Nie wolno spawac, jezeli przewody spawalnicze sg zuzyte lub uszkodzo-ne.
Zawsze nalezy sprawdza¢ palnik spawarki i przewody zasilajace

i upewnic sie, ze ich izolacja nie jest uszkodzona oraz ze przewody nie s3
poluzowane w potgczeniach.

e Nie wolno spawac palnikiem spawalniczym i przewodami zasilajgcymi,
ktére nie maja odpowiedni przekroj.

e  Zaprzestaé spawanie, gdy palnik lub przewody zasilajagce sa przegrzane
w celu uniknigcia szybkiego zuzycia izolacji.

e Nigdy nie wolno dotyka¢ natadowanych czesci uktadu elektrycznego. Po
uzyciu palnik spawalniczy ostroznie odtagczy¢ od maszyny i zabroni¢ kon-
taktu z czesciami uziemionymi.

CZYNNIKI SZKODZACE | GAZY POWSTAJACE W TRAKCIE SPA-

WANIA
e Nalezy zapewni¢ czystg powierzchnig roboczg i wentylacje

wszystkich gazéw powstajgcych w trakcie spawania, szcze-
goélnie w pomieszczeniach zamknietych.

e Zestaw spawalniczy umiesci¢ w dobrze wentylowanym pomieszczeniu.

e Usuna¢ lakier, zabrudzenia i ttuste plamy, ktére pokrywaja czesci prze-
znaczone do spawania tak, aby unikna¢ ulatnianiu gazéw toksycznych.

e Pomieszczenia robocze zawsze dobrze wentylowac. Nie wolno spawacé
w miejscach, gdzie istnieje podejrzenie uniku gazu ziemnego lub innych
gazéw wybuchowych lub w poblizu silnikéw spalinowych.

e  Spawarke nie wolno przybliza¢ do kadzi (wanien) przeznaczonych do czy-
szczenia i odttuszczania, gdzie sg stosowane substancje palne oraz wys-
tepujg pary trichloroetylenu lub innego chloru zawierajgcego weglowo-
dory, stosowane jako rozpuszczalniki, poniewaz tuk spawalniczy i wyt-
warzane promieniowanie ultrafioletowe reaguje z tymi parami i produ-
kuje bardzo toksyczne gazy.

OCHRONA PRZED NAPROMIENIOWANIEM, PARZENIAMI

| HALASEM

e  Zabrania sie spawania z peknieta lub dziurawg (uszkodzo-
ng) szybka ochronna.

e  Przeiroczystg czysta szybke umiesci¢ przed ciemna szybka ochronna
w celu jego ochrony.

e Oczy chroni¢ specjalng przytbica spawalnicza zaopatrzong w ciemna szyb-
ke ochronng (stopien ochrony DIN 9-14).

e Nie patrze¢ na tuk spawalniczy bez odpowiedniej maski ochronnej lub
przytbicy.

e Spawac¢ mozna dopiero w tedy, gdy upewnimy sig, ze wszystkie osoby
w bliskim otoczeniu s3 odpowiednio chronione.

e  Uszkodzong ciemna szybke ochronng nalezy natychmiast wymieni¢ za
nowa.

e Nalezy zwracac szczegdlng uwage na to, aby oczy oséb znajdujacych sie w
poblizu nie zostaty uszkodzone przez promieniowanie ultrafioletowe
wytwarzane tukiem spawalniczym.

e  Zawsze nalezy uzywac ubranie ochronne, odpowiedni obuwie robocze,
okulary, ktére nie rozpryskuja sie oraz rekawice.

e Prosze uzywac ochronniki stuchu, nauszniki, stopery, wktadki ochronne,
zatyczki.

e Nalezy uzywaé skorzane rekawice w celu unikniecia oparzen i otaré
w trakcie manipulacji z materiatem.

UWAGA, RUCHOME KOtO ZEBATE RARNING,
e Z podajnikiem drutu nalezy postepowac bardzo ostroznie
i tylko, jezeli maszyna jest wytaczona.

e  Podczas manipulacji z podajnikiem drutu nie nalezy uzywaé ochronnych
rekawic, grozi wciagnieciem rekawicy przez koto zebate.

SRODKI ZAPOBIEGAWCZE POZARU | EKSPLOZII

e Z srodowiska roboczego nalezy usung¢ wszystkie materiaty
palne.

e Nie wolno spawa¢ w poblizu materiatéw lub substancji pal-
nych badZ w Srodowisku z gazami wybuchowymi.

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

e Nie wolno spawa¢ materialy zawierajace substancje palne lub materiaty,
ktére podczas nagrzania wytwarzajg pary toksyczne badz palne.

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

e Nigdy nie wolno uzywac¢ tlenu do wydmuchiwania konteneréw.

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

e W poblizu miejsca pracy nalezy mie¢ gasnice.

e Nigdy nie uzywac tlenu w palniku spawalniczym, ale zawsze wytgcznie gazy
bierne chemicznie oraz ich mieszanki.

NIEBEZPIECZENSTWO ZWIAZANE Z POLEM ELEKTROMAGNE-

TYCZNYM

e Pole elektromagnetyczne wytwarzane przez maszyne pod-
czas spawania moze by¢ niebezpieczne dla oséb z kar-
diostymulatorami, aparatami dla niestyszacych lub podobnymi urzadze-
niami. Te osoby muszg skonsultowac sie z lekarzem w sprawie zblizania sie
do tych maszyn.

e Jezelimaszyna pracuje nie wolno do niej zbliza¢ zegarkéw, nosniki da-nych
magnetycznych, zegary itp. W wyniku dziatania pola magnetyczne-go
mogtoby dojs¢ do uszkodzenia tych urzadzen.

e Spawarki s zgodne z wymaganiami ochronnymi okreslonymi w dyrekty-
wie Kompatybilnosci Elektromagnetycznej (EMC). Urzadzenie Spawalnic-
ze ze wzgledu na odfiltrowanie zaktécen przeznaczone jest do pomieszc-
zen przemystowych. Zaktada sie szerokie wykorzystanie we wszystkich
dziedzinach przemystu, ale nie do uzytku domowego. W przypadku uzycia
w innych pomieszcze-niach anizeli przemystowych, moga zaistnie¢
niezbedne szczegdlne Srodki bezpieczenstwa (patrz EN 50199, 1995 art.
9). Jezeli dojdzie do awarii elektromagnetycznych, uzytkownik winien
rozwigzac zaistniata sytuacje.

OSTRZEZENIE:

To urzadzenie nie jest przeznaczone do uzytku w strefie zamieszkania, gdzie

energia elektryczna dostarczana jest systémem nieskiego napiecia. Moga w

tych strefach pojawi¢ sie problémy z zapewnieniem elektromagne-tycznej

kompatybilnosci, spowodowane zaktoceniami szerzonymi przewoda-mi jak i

aktoceniami poprzez promieniowanie.

SUROWCE | ODPAD

e Omawiane maszyn sa wykonane z materiatéw, ktére nie za-
wieraja substancje toksyczne lub trujace dla uzytkownika.

e W trakcie fazy utylizacyjnej urzadzenie jest rozkrecone, jego
poszczegdlne czesci s ekologicznie utylizowane lub wykorzystane do
kolejnej przerdbki.

UTYLIZACJA ZUZYTEGO URZADZENIA

e W celu zlikwidowania maszyny wyjetej z eksploatacji pros- ﬂ
ze skorzysta¢ z punktéw zbiorczych przeznaczonych do ‘ﬂ&
odbioru zuzytych urzadzen elektrycznych.

e  Zuzyte urzadzenie nie wolno wrzuca¢ do normalnego

odpadu i nalezy stosowaé sie do ww. sposobu
postepowania.

MANIPULACJA | PRZECHOWANIE GAZOW SPREZONYCH

e  Zawsze nalezy unika¢ kontaktu przewodéw przenoszacych
prad spawalniczy z butlami ze sprezonym gazem i ich ukfa-
dami zbiornikowymi.

e Jezeli nie bedziemy uzywac butli z gazem sprezonym, to zawsze nalezy
zakrecac zawory.

Tabelka 2

I Max 280 A (30%) 250 A (30%)
Zainstalowana moc 9,9 kVA 9,2 kVA
Zabezpieczenie doptywu 25A 16 A
Kabel zasilajacy - przekréj 4 x2,5mm? 4x2,5mm?
Kabel naziemny - przekréj 35 mm? 35 mm?
Palniki spawalnicze KTB 25 KTB 25/36

350 A (30%) 250 A (45%) 280 A (40%) 350 A (35%)
13,5 kVA 6,6 kVA 7,8 kVA 11 kVA
25A 16 A 25A 25A
4 x2,5 mm? 4 x2,5mm? 4 x2,5mm? 4 x2,5mm?
70 mm? 35 mm? 35 mm? 50 mm?
KTB 36 KTB 25/36 KTB 25/36 KTB 36




Obr. 1A

Obr. 2A

e Jezeli zawory na butli gazu wewnetrznego s uzywane, powinny by¢ zu-
petnie otwarte.

e W trakcie poruszania butli z gazem sprezonym musimy zachowa¢ pod-
wyzszong ostroznos$¢ ze wzgledu na unikniecie uszkodzenia lub obrazen.

e Butle nie wolno prébowac napetniaé gazem sprezonym, zawsze nalezy
stosowac odpowiednie regulatory i redukcje cisnieniowe.

UMIESZCZENIE MASZYNY

Przy wyborze miejsca do umieszczenia maszyny nalezy uwazac, aby nie mogto
dojs¢ do wnikniecia zabrudzen przewodzacych do maszyny (np. odpryskujace
kawatki s narzedzia szlifujacego).

Instalacja

Miejsce do instalacji maszyny powinno by¢ starannie przemyslane, aby za-
pewnic¢ bezpieczng i pod kazdym wzgledem odpowiednia eksploatacje.
Uzytkownik jest odpowiedzialny za instalacje i uzywanie systemu zgodnie
z instrukcjami producenta podanymi w niniejszej Instrukcji obstugi. Produ-
cent nie ponosi odpowiedzialnosci za szkody powstate na skutek nieodpo-
wiedniego uzywania maszyny.

Maszyny nalezy bezwzglednie chroni¢ przed wilgocig i deszczem, uszkodzenia-
mi mechanicznymi, przeciggiem i ewentualng wentylacjg sasiednich maszyn,
nadmiernym przecigzaniem i obchodzeniem sie w sposéb bardzo trywialny.
Przed zainstalowaniem systemu uzytkownik winien przemysle¢ mozliwe prob-
lemy elektromagnetyczne w miejscu pracy, szczegdlnie zalecamy Paristwu, aby
unika¢ zainstalowania zestawu spawalniczego w poblizu:

e przewoddw sygnalizacyjnych, kontrolnych i telefonicznych

e przekaznikéw i odbiornikdw radiowych i telewizyjnych

e  komputerdw, urzadzen kontrolnych i pomiarowych

e urzadzen bezpieczenstwa i ochronnych

Osoby z kardiostymulatorami, aparatami dla niestyszacych lub podobnymi
urzadzeniami muszg skonsultowac sie ze swym lekarzem w sprawie zblizania
sie do tych urzadzen. Przy instalacji urzadzenia srodowisko robocze musi by¢
zgodne ze stopniem ochrony IP 21 S. te maszyny s3 schtadzane za posrednict-
wem wymuszonej cyrkulacji powietrza i dlatego musza by¢ umieszczone
w takim miejscu, gdzie powietrze moze tatwo cyrkulowac przez nie.

Oprzyrzagdowanie maszyn

Maszyny sa standardowo wyposazone w:

e  Kabel naziemny o dtugosci 3m z zaciskiem.

e Waz do podtaczenia gazu.

e  Redukcja dla drutu 5 kg i 18 kg.

e Rolka do drutu o $rednicy 0,1i 1,2 mm.

e  Dokumentacja towarzyszaca.

e  Zapasowe bezpieczniki zrédta ogrzewania gazu.
e Funkcjami dwusuwu i czterosuwu.

e  Rezimy punktowania i wolnego pulsowania.
Szczeg6lne wyposazenie na zaméwienie:

e  Palnik spawalniczy o dtugosci 3,45 m.

e Zawory redukcyjne na CO», lub gazy mieszane Argonu.
® Dodatkowe rolki do drutéw o réznej Srednicy.
®  (Czesci zamienne do palnika.

e Podajnik czterorolkowy drutu.

e Kabel naziemny o dtugosci 4 m lub 5 m.

Podtaczenie do sieci zasilajgcej

Przed podtaczeniem spawarki do sieci zasilajacej nalezy upewnic sie, ze war-

tos¢ napiecia i czestotliwos¢ zasilania w sieci odpowiada napieciu podanemu

na tabliczce urzadzenia i ze wytacznik gtéwny jest w pozycji ,,0“.

W celu podtaczenia do sieci prosze uzywaé wytacznie oryginalng wtyczke do

maszyn. Maszyny spawalnicze sg skonstruowane do podtgczenia do sieci TN-C-

S. Moga by¢ dostarczone z cztero lub pieciopinowa. Przewdd sredni nie jest

uzyty w przypadku tych maszyn. Wymiane wtyczki czteropinowej za piecio-

pinowg i odwrotnie moze przeprowadzi¢ wytacznie osoba posiadajaca kwalifi-

kacje elektrotechniczng zawodowg

Sposéb wymiany wtyczki:

e do podtaczenia maszyny do sieci zasilajacej sg niezbedne 4 kable przewo-
dowe

e 3 przewody fazowe, przy czym nie zalezy na kolejnosci podtgczenia faz

e czwarty, z6tto-zielony przewdd jest uzyty do podtgczenia przewodu och-
ronnego

Podtaczy¢ znormalizowang wtyczke o odpowiedniej wartosci obcigzeniowej do

kabla przewodowego. Gniazdko elektryczne powinno by¢ zabezpieczone

bezpiecznikami lub automatycznym wytgcznikiem zabezpieczajacym.

UWAGA 1: Jakiekolwiek przedtuzacz kabla przewodowego musi mie¢ odpo-
wiedni przekrdj przewodu i zasadniczo nie moze by¢ z mniejszg $rednica, ani-
zeli oryginalny przewdd dostarczony wraz z urzadzeniem.

TABELKA 2 pokazuje zalecane wartosci zabezpieczenia doptywu wejsciowego
przy max. obcigzeniu zrédta.

Sterowniki (305, 405)

OBRAZEK 1A

Pozycjal Wytacznik gtéwny. Zrédio pradu spawalniczego jest wytaczone
w pozycji ,,0”.

Pozycja2 10-biegunowy przetacznik napiecia

Pozycja3 2-lub czterech pozycji gtéwnego przetacznika napiecia.

Pozycja4 Z6tty wskaznik przegrzania. Jedli sig zapali, oznacza to ze termos-
tat wykryt przegrzania i wylaczyt wszystkie funkcje maszynu. Od-
tacz maszyne od napiecia, Po 5 minutach mozesz rozpoczaé po-
nownie spawa¢. W modelach Synergic i Procesor w momencie
przegrzania maszyny pojawi sie na wyswietlaczu napis Err. Lub
4 kreski.

Pozycja5 Potencjometr regulacji predkosci podawania drutu.

Pozycja 6 Potencjometr regulacji dtugosci spawu, podczas spawanie punk-
towego

Pozycja7 Potencjometr regulacji opdznienia miedzy kolejnymi spawami
punktowymi.

Pozycja8 EURO wejscie stuzace do przytaczenia palnika spawalniczego.

Pozycja 9 Ztaczka indukcyjna zakoriczona jest dtawiki. Stuzy ona do ustawia-
nia wiasciwosci dynamicznych spawalnicze zrédta energii.

Pozycja 10 Listwa zaciskowa Zrédta napiecia do ogrzewania gazu 42 V AC.

Pozycja 11 Przewdd zasilajacy z wtyczka.

Pozycja 17 Automatyczny elektromagnetyczny zawér gazu.



