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Unsere besonderen Leistungen

Schweißkurse

Gebrauchtanlagen

Mietanlagen

Reparaturen

Vorführungen

Finanzierung

Wir bieten MIG/MAG-, WIG- und Elektroden-Schweißkurse für Einsteiger,
Hobbybastler und auch für absolute Profis an. Nähere Infos, wie Termine
und freie Plätze, finden Sie unter www.schweisskurse-merkle.de

Wir reparieren defekte Anlagen aller Fabrikate und führen auch die gesetzlich 
vorgeschriebenen Prüfungen nachEN/IEC 60 974-4 durch, entweder in unserer 
Werkstatt oder auch in Ihrem Betrieb.  Außerdem kümmern wir uns um die 
jährlich vorgeschriebene Kalibrierung nach EN 1090.

Sie können jedes Gerät ausgiebig testen, entweder in unserem Vorführraum 
oder bei Ihnen zu Hause. Unser kompetentes Fachpersonal berät Sie gern 
und hilft Ihnen bei allen Fragen.

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

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

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

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

Social Media
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Úvod 
 
Vážený zákazník, ďakujeme Vám za dôveru, ktorú ste nám prejavili zakúpe-
ním nášho výrobku.  

 
Pred uvedením do prevádzky si prosím dôkladne prečí-
tajte všetky pokyny uvedené v tomto návode.  
 

Pre zabezpečenie optimálneho a dlhodobého používania zariadenia prísne 
dodržiavajte tu uvedené inštrukcie na použitie a údržbu. Vo Vašom záujme 
Vám odporúčame, aby ste údržbu a prípadné opravy zverili našej servisnej 
organizácii, pretože má  príslušné vybavenie a špeciálne vyškolený personál. 
Všetky naše zdroje a zariadenia sú predmetom dlhodobého vývoja. Preto si 
vyhradzujeme právo upravovať ich konštrukciu  a vybavenie. 
 

Popis 
305, 309, 405, 3000, 3500 a 4100 sú profesionálne zváracie stroje určené k 
zváraniu metódami MIG (Metal Inert Gas) a MAG (Metal Active Gas). Sú to 
zdroje zváracieho prúdu s plochou charakteristikou. Jedná sa o zváranie 
v ochrannej atmosfére aktívnych a netečených plynov, kedy prídavný materiál 
je v  podobe „nekonečného“ drôtu podávaný do zváracej kúpele posuvom 
drôtu. Tieto metódy sú veľmi produktívne, zvlášť vhodné pre spoje 
konštrukčných ocelí, nízkolegovaných ocelí, hliníku a jeho zliatin.  
Stroje sú riešené ako pojazdné súpravy, líšiace sa od sebe navzájom výkonom 
a výbavou. Zdroj zváracieho prúdu, zásobník drôtu a posuv drôtu sú v jedinej 
kompaktnej plechovej skrini s dvoma pevnými a dvoma otočnými kolami. 
Stroje sú určené k zváraniu tenkých a stredných síl materiálu pri použití drôtu 
od priemeru 0,6 do 1,2 mm. Štandardné vybavenie stroja je uvedené v kapi-
tole „Vybavenie stroja“. Zváracie stroje sú v súlade s príslušnými normami  
a nariadeniami Európskej Únie a Slovenskej republiky. 
 

Prevedenie strojov  
Stroje 305, 309, 405, 3000, 3500 a 4100 sú dodávané v nasledujúcom 
prevedení: 

Analogóvé prevedenie STANDARD 

 

Tabuľka č 1    

Technická dáta    305 309 405 3000 3500 4100 

Vstupné napätie 50 Hz V 3 x 400 3 x 400 3 x 400 3 x 400 3 x 400 3 x 400 
Rozsah zváracieho prúdu A 30 - 280 30 - 250 30 - 350 30 - 250 30 - 280 50 - 350 
Napätie naprázdno V 17 - 38 17,7 - 39,2 18 - 40 17,7 - 39,2 19,2 - 41,9 22 - 51 
Počet reg. stupňov  20 10 40 10 20 40 
Zaťažovateľ  30% A 280 250 350 250 (45%) 280 (40%) 350 (35%) 
Zaťažovateľ  60% A 260 200 300 210 270 280 
Zaťažovateľ  100% A 220 170 260 190 (pri 40°C) 235 (pri 40°C) 240 (pri 40°C) 
Sieťový prúď/príkon 60% A / kVA 12,3 / 8,6 9,5 / 6,6 15,3  / 10,6 9,6 / 7 14,8 / 10,6 17,3 / 12,8 
Istenie - pomalé, char. D A 25 16 25 16 25 25 
Vinutie  Cu Cu / Al Cu Cu / Al Cu / Al Cu / Al 
Posuv drôtu  2-kladka 2-kladka 4-kladka 4-kladka 4-kladka 4-kladka 
Digitální voltampérmeter  ano jen PROC. ano jen PROC. ano ano 
Štand. osadené 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 
Rýchlosť podávania drôtu  1-25 m/min STANDARD;    0,5-20 m/min PROCESSOR a SYNERGIC 
Priemer drôtu - oceľ, nerez 
- hliník 
- trubička 

 
 
 

0,6-1,2 
0,8-1,2 
0,8-1,2 

0,6-1,2 
0,8-1,2 

- 

0,6-1,2 
1,0-1,2 
0,8-1,2 

0,6-1,2 
0,8-1,2 
0,8-1,2 

0,6-1,2 
0,8-1,2 
0,8-1,2 

0,6-1,2 
1,0-1,2 
0,8-1,2 

Krytie  IP 21S IP 21S IP 21S IP 21S IP 21S IP 21S 
Trieda izolácie  F F F F, H F, H F, H 
Normy  EN 60974-1, EN 60974-5, EN 60974-10 
Rozmery DxŠxV mm 806x490x822 782x490x738 806x490x822 902x510x890 902x510x890 902x510x890 
Hmotnosť  kg 93 68 101 75 88 94 
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Jednoduché a spoľahlivé ovládanie stroja. Ovládanie je prevedené jedným 
potenciometrom posuvu drôtu a dvoma ďalšími potenciometrami s vypína-
čom, ktorými sa zapínajú a nastavujú funkcie bodovania, pulzovania a štvor-
taktu. Tieto varianty sa štandardne nevybavujú digitálnym voltampérmetrom 
(len pristrojoch 305, 405, 3500 a 4100). 

Digitálne prevedenie PROCESSOR  

 

 

Jednoducho riešené ovládanie všetkých funkcií pre zváranie metódami MIG/ 
MAG. Jednoduché ovládanie a nastavovanie všetkých hodnôt sa prevádza jed-
ným potenciometrom a dvomi tlačidlami. K jednoduchosti ovládania prispieva 
funkcia LOGIC. Stroje s týmto ovládaním sú vybavené digitálnym voltampér-
metrom s pamäťou. Jednoducho riešené ovládanie umožňuje nastavenie hod-
nôt predfuku/dofuku plynu, funkcie SOFT START, dohorenie drôtu, bodovanie 
a pulzovanie. Ovládanie umožňuje nastavenie dvojtaktného a štvortaktného 
režimu. Progresívne zavedenie drôtu umožňuje jeho bezproblémové zavede-
nie. Elektronická regulácie rýchlosti posuvu drôtu disponuje spätnoväzobnou 
reguláciou posuvu drôtu, ktorá zaisťuje konštantnú nastavenú rýchlosť posu-
vu. 

Synergické prevedenie SYNERGIC (mimo 3000, 3500, 4100) 

 

Výrazne zjednodušuje nastavovanie zváracích parametrov. Jednoduchým nas-
tavením priemeru zváracieho drôtu a použitého ochranného plynu obsluha určí 
typ programu. Ďalej už stačí len jednoduché nastavenie napätia prepína-čom a 
ovládacia jednotka SYNERGIC vyberie najvhodnejší parameter rýchlosti po-
suvu drôtu. K jednoduchému ovládaniu a nastavovaniu všetkých hodnôt slúži 
jeden potenciometer a dve tlačidlá. K jednoduchosti ovládania prispieva 
funkcia LOGIC. Stroje s týmto ovládaním sú štandardne vybavené digitálnym 
volt-ampérmetrom s pamäťou. Jednoducho riešené ovládanie umožňuje 
nastavenie hodnôt predfuku/dofuku plynu, funkcie SOFT START, dohorenie 
drôtu, bodovanie a pulzovanie. Ovládanie umožňuje nastavenie dvojtaktného 
a štvortaktného režimu. Progresívne zavedenie drôtu umožňuje jeho 
bezproblémové zavedenie. Elektronická regulácia rýchlosti posuvu drôtu 
disponuje spätnoväzobnou reguláciou posuvu drôtu, ktorá zaisťuje konštantnú 
nastavenú rýchlosť posuvu. 

Obmedzenie použitia 
(EN 60974-1, -10)  
Použitie zváračky je typicky prerušované, keď sa využíva najefektívnejšia pra-
covná doba pre zváranie a doba kľudu pre umiestnenie zváraných častí, príp-
ravných operácií a pod. Tieto zváracie stroje sú skonštruované úplne bezpeč-
ne na zaťaženie max. 250 A, 280 A a 350 A nominálneho prúdu po dobu práce 
30%, resp. 35%, 40% z celkovej doby užívania. Norma uvádza dobu zaťaženia v 
10 minútovom cykle. Za 20% pracovný cyklus zaťažovania sa považujú 2 minúty 
z desať minútového časového úseku. Ak je povolený pracovný cyklus 
prekročený, bude termostatom zvárací proces prerušený v dôsledku 
nebezpečného prehriatia, v záujme ochrany komponentov zváračky. Toto je 
indikované rozsvietením žltého svetla na prednom ovládacom panely stroja 
(obr. 1A poz. 4) - iba v prevedení STANDARD. V prevedení PROCESSOR 
a SYNERGIC sa na displeji zobrazí ERR. Po niekoľkých minútach, keď dôjde 
k ochladeniu zdroja a signálne svetlo sa vypne, zdroj je pripravený na opä-tovné 
použitie. Stroje sú konštruované v súlade s ochrannou krytom IP 21S. 
 

Bezpečnostné pokyny   
Zváracie stroje musia byť používané výhradne na zváranie a nie na iné nezod-
povedajúce použitie. V žiadnom prípade nesmie byť stroj použitý pre rozmra-
zovanie trubiek. Nikdy nepoužívajte zvárací stroj s odstránenými krytmi. 
Odstránením krytov sa znižuje účinnosť chladenia a môže dôjsť k poškodeniu 
stroja. Dodávateľ v tomto prípade nepreberá zodpovednosť za vzniknutú ško-
du a nie je možné z tohto dôvodu  uplatniť nárok na záručnú opravu. 
Ich obsluha je povolená iba vyškoleným a skúseným osobám. Užívateľ musí 
dodržiavať všetky predpisy o bezpečnosti práce a predcházanie úrazov, aby 
bola zaistená jeho bezpečnosť aj bezpečnosť tretej strany. Pracovník musí byť 
vyškolený v súlade s požiadavkami na vykonávanie zvarového spoja. 
 
BEZPEČNOSTNÉ POKYNY PRE OBSLUHU: 
Prevádzkovateľ je povinný nechať aspoň raz za 12 mesiacov vykonať revíziu 
prevádzkovej bezpečnosti prístroja. Rovnaký interval je odporúčaný pre 
kalibráciu zváracích strojov. Revízia vykonávaná oprávneným revíznym 
technikom je okrem iného predpísaná: po vykonanej zmene, prestavbe, 
oprave, údržbe, atď. Pri týchto bezpečnostných skúškach je nutné rešpektovať 
národné a medzinárodné predpisy. 
 
DODRŽUJTE VŠEOBECNÉ PROTIPOŽIARNE PREDPISY! 
Dodržujte všeobecné protipožiarne predpisy pri súčasnom rešpektovaní 
miestnych špecifických podmienok. Zváranie je špecifikované vždy ako činnosť 
s rizikom požiaru. Zváranie v miestach s horľavými alebo s výbušnými mate-
riálmi je prísne zakázané. 
Na zváracom stanovišti musí byť vždy hasiaci prístroje. POZOR! Iskry môžu 
spôsobiť zapálenie mnoho hodín po ukončení zvárania predovšetkým na nep-
rístupných miestach. 
Po ukončení zvárania nechajte stroj minimálne 10 minút dochladiť. Pokiaľ ne-
dôjde k dochladeniu stroja, dochádza vnútri k veľkému nárastu teploty, ktorá 
môže poškodiť výkonové prvky. 
 
BEZPEČNOSŤ PRÁCE PRI ZVÁRANÍ KOVU OBSAHUJÚCICH OLOVO, KAD-MIUM, 
ZINOK, ORTUŤ A BERÝLIUM 

 Učiňte zvláštne opatrenia, pokiaľ zvárate materiály, ktoré obsahujú tieto 
kovy. 

 V nádržiach na plyn, oleje, pohonné hmoty atd. (i prázdnych) neprevád-
zajte zváračské práce, lebo hrozí nebezpečenstvo výbuchu. Zváranie je 
možné prevádzať iba podľa zvláštnych predpisov! 

 V priestoroch s nebezpečenstvom výbuchu platia zvláštne predpisy. 
 
PREVENCIA PRED ÚRAZOM ELEKTRICKÝM PRÚDOM 

 Neopravujte zdroj v prevádzke, resp. ak je zapojený do el. 
siete. 

 Pred akoukoľvek údržbou alebo opravou vypnite zdroj z el. 
siete. 

 Uistite sa, že je zdroj správne uzemnený. 

 Zváracie zdroje musí obsluhovať a prevádzkovať kvalifikovaný personál. 

 Všetky pripojenia musia byť v súlade s platnými predpismi a normami 
vrátane  EN 60974-1 a zákonmi zabraňujúcimi úrazom. 

 Nezvárajte vo vlhkom prostredí alebo pri daždi. 

 Nezvárajte s opotrebovanými alebo poškodenými zváracími káblami. Vždy 
kontrolujte zvárací horák, zváracie a napájacie káble a uistite sa, že ich 
izolácia nie je poškodená alebo nie sú vodiče voľné v spojoch. 

 Nezvárajte so zváracím horákom a so zváracími a napájacími káblami, 
ktoré majú nedostatočný prierez. 

 Zastavte zváranie, ak sú horák alebo káble prehriate, zabránite tak rých-
lemu opotrebeniu ich izolácie. 

 Nikdy sa nedotýkajte nabitých častí el. obvodu. Po použití opatrne odpoj-
te zvárací horák od zdroja a zabráňte kontaktu s uzemnenými časťami. 
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SPLODINY A PLYNY PRI ZVÁRANÍ 

 Zaistite čistotu pracovnej plochy a odvetrávanie všetkých 
plynov vytváraných počas zvárania, hlavne v uzavretých 
priestoroch. 

 Umiestnite zvárací zdroj  do dobre vetraných priestorov. 

 Odstráňte všetok lak, nečistoty a mastnoty, ktoré pokrývajú časti určené 
na zváranie do takej miery, aby sa zabránilo uvoľňovaniu toxických ply-
nov. 

 Nezvárajte v miestach, kde je podozrenie z úniku zemného či iných 
výbušných plynov alebo blízko pri spaľovacích motoroch. 

 Nepribližujte zváracie zariadenie k vaniam určeným pre odstraňovanie 
mastnoty, kde sa používajú horľavé látky a vyskytujú sa výpary trichloret-
hylénu alebo iných zlúčenín chlóru, ktoré obsahujú uhľovodíky používané 
ako rozpúšťadlá, pretože zvárací oblúk a  ním produkované ultrafialové 
žiarenie s týmito výparmi reagujú a vytvárajú vysoko toxické plyny. 

 
OCHRANA  PRED ŽIARENÍM, POPÁLENINAMI A HLUKOM 

 Nikdy nepoužívajte rozbité alebo inak poškodené ochranné 
zváračské  kukly. 

 Chráňte svoje oči špeciálnou zváracou kuklou vybavenou 
ochranným tmavým sklom (ochranný stupeň DIN 9-14). 

 Na zabezpečenie ochrany tmavého ochranného skla pred rozstrekom 
zvarového kovu umiestnite pred tmavé sklo číre sklo rovnakých rozme-
rov. 

 Nepozerajte na zvárací oblúk bez vhodného ochranného štítu alebo kukly. 

 Nezačnite zvárať, pokiaľ sa nepresvedčíte, že všetky osoby vo vašej blíz-
kosti sú vhodne chránené pred ultrafialovým žiarením produkovaným 
zváracím oblúkom. 

 Ihneď vymeňte nevyhovujúce, alebo poškodené ochranné tmavé sklo. 

 Vždy používajte vhodný ochranný odev, vhodnú pracovnú obuv, ochran-
nú zváračskú kuklu a kožené zváračské rukavice, aby ste zabránili popá-
leninám a odreninám pri manipulácii s materiálom. 

 Používajte ochranné slúchadla alebo tlmiče do uší. 
 
POZOR, TOČIACE SA OZUBENÉ SÚKOLIE 

 S posuvom drôtu manipulujte veľmi opatrne a iba, pokiaľ je 
stroj vypnutý.  

 Pri manipulácii s posuvom nikdy nepoužívajte ochranné ru-
kavice, hrozí zachytenie súkolím. 

 
ZABRÁNENIE POŽIARU A EXPLÓZII 

 Odstráňte z pracovného prostredia všetky horľaviny. 

 Nezvárajte v blízkosti horľavých materiálov či tekutín alebo 
v prostredí s výbušnými plynmi. 

 Nenoste oblečenie impregnované olejom a mastnotou, 
pretože by iskry mohli spôsobiť požiar. 

 Nezvárajte materiály, ktoré obsahovali horľavé substancie alebo také 
látky, ktoré po zahriatí vytvárajú toxické alebo horľavé pary. 

 Nezvárajte predtým, než sa uistíte, aké substancie zváraný predmet 
obsahoval. Dokonca nepatrné stopy horľavého plynu alebo tekutiny môžu 
spôsobiť explóziu.  

 Nikdy nepoužívajte kyslík na vyfúkavanie kontajnerov. 

 Majte blízko vášho pracoviska hasiaci prístroj. 

 Vyvarujte sa zváraniu v priestoroch a rozsiahlych dutinách, kde by sa 
mohol vyskytovať zemný či iný výbušný plyn. 

 Nikdy nepoužívajte v zváracom horáku kyslík, ale vždy iba inertné plyny 
a ich zmesi. 

 
NEBEZPEČENSTVO SPOJENÉ S ELEKTROMAGNETICKÝM PO-
ĽOM 

 Elektromagnetické pole vytvárané zdrojom pri zváraní mô-
že byť nebezpečné ľuďom s kardiostimulátormi, pomôcka-
mi pre nepočujúcich a s podobnými zariadeniami. Títo ľudia 
musia priblí-ženie sa k zapojenému prístroju konzultovať so svojím 
lekárom. 

 Nepribližujte k zváraciemu zdroju hodinky, nosiče magnetických dát 
a pod., pokiaľ je v prevádzke. Mohlo by dôjsť v dôsledku pôsobenia 
magnetického poľa k trvalému poškodeniu týchto prístrojov. 

 Zváracie zdroje sú vyrobené v zhode s ochrannými požiadavkami stano-
venými smernicami o elektromagnetickej kompatibilite (EMC). Zvárací 
stroj je z hľadiska odrušenia určený pre priemyselné priestory. 

Predpokladá sa ich široké použitie vo všetkých priemyselných oblastiach, 
ale nie je pre domáce použitie! V prípade použitia v iných priestoroch než 
priemyselných, sa môžu vyskytnúť rušenia a poruchy ktoré bude potrebné 
riešiť zvláštnymi opatreniami (viď. EN 60974-10). Ak dôjde k elektro-
magnetickým poruchám, je povinnosťou užívateľa danú situáciu vyriešiť. 

 
UPOZORNENIE: 
Toto zariadenie nie je určené pre používanie v obytných priestoroch, kde je 
elektrická energia dodávaná nízkonapäťovým systémom. Môžu sa tu vyskytnú 
problémy so zaistením elektromagnetickej kompatibility v týchto priestoroch, 
spôsobené rušením šíreným vedením rovnako ako vyžarovaným rušením. 
 
MANIPULÁCIA 

 Stroj je opatrený držiakom pre ľahkú manipuláciu. 

 V žiadnom prípade nesmie byť tento držiak použitý pre 
manipuláciu na žeriave alebo zdvíhacom zariadení! 

 Pre dvíhanie na žeriave je u týchto strojov spevnená dolná časť  rámu pod 
ktorou sa dajú pretiahnuť viazacie prostriedky. 
 

SUROVINY A ODPAD 

 Tieto zdroje sú vyrobené z materiálov, ktoré neobsahujú 
toxické alebo jedovaté látky pre užívateľa. 

 Počas likvidačnej fázy by mal byť prístroj rozložený a jeho 
jednotlivé komponenty sú buď ekologicky zlikvidované alebo použité pre 
ďalšie spracovanie. 

 
LIKVIDÁCIA POUŽITÉHO ZARIADENIA 

 Pri likvidácii vyradeného zariadenia využite zberných miest 
určených k odberu použitého elektrozariadenia. 

 Použité zariadenie nevhadzujte do bežného odpadu a pou-
žite postup uvedený vyššie. 

 
MANIPULÁCIA A USKLADNENIE STLAČENÝCH PLYNOV 

 Vždy sa vyhnite kontaktu medzi zváracími káblami prenáša-
júcimi zvárací prúd a fľašami so stlačeným plynom a ich us-
kladňovacími zariadeniami. 

 Vždy uzatvárajte ventily na fľašiach so stlačeným plynom, ak ich práve 
nebudete používať. 

 Ventily na fľaši inertného plynu počas používania by mali byť úplne 
otvorené. 

 Pri manipulácií s fľašou stlačeného plynu pracujte so zvýšenou opatrnos-
ťou, aby sa predišlo poškodeniu zariadenia alebo úrazu. 

 Nepokúšajte sa plniť fľaše stlačeným plynom, vždy používajte príslušné 
regulátory a tlakové redukcie. 

 
UMIESTENIE STROJA 
Pri výbere pozície pre umiestenie stroja dajte pozor, aby nemohlo dochádzať 
k vniknutiu vodivých nečistôt do stroja (napríklad odlietajúce častice od brus-
ného nástroja). 
 

Inštalácia 
Miesto inštalácie pre zváracie zdroje by malo byť starostlivo zvážené, aby bola 
zaistená bezpečná a po všetkých stránkach vyhovujúca prevádzka. Užívateľ je 
zodpovedný za inštaláciu a používanie zariadenia v súlade s inštrukciami vý-
robcu uvedenými v tomto návode. Výrobca neručí za škody spôsobené neod-
borným používaním a obsluhou. Zdroje je potrebné chrániť pred vlhkom 
a dažďom, mechanickým poškodením, prievanom a prípadnou ventiláciou 
susedných zdrojov, nadmerným preťažovaním a hrubým zaobchádzaním. Pred 
inštaláciou zariadenia by mal užívateľ zvážiť možné elektromagnetické 
problémy na pracovisku. Odporúčame, aby ste sa vyhli inštalácii zváracieho 
zdroja  blízko: 

 signálnych, kontrolných a telefónnych káblov 

 rádiových a televíznych prenášačov a prijímačov 

 počítačov, kontrolných a meracích zariadení 

 bezpečnostných a ochranných zariadení 
Osoby s kardiostimulátormi, pomôckami pre nepočujúcich a podobne, musia 
konzultovať prístup k zariadeniu v prevádzke so svojím lekárom. Pri inštalácii 
zariadenia musí byť životné prostredie v súlade s ochrannou úrovňou IP 21S. 
Tieto zdroje sú chladené prostredníctvom cirkulácie vzduchu a musia byť preto 
umiestnené na takom mieste, kde nimi môže vzduch ľahko prúdiť. 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

Tabuľka 2    
 305 309 405 3000 3500 4100 
I Max 280 A (30%) 250 A (30%) 350 A (30%) 250 A (45%) 280 A (40%) 350 A (35%) 
Inštalovaný výkon 9,9 kVA 9,2 kVA 13,5 kVA 6,6 kVA 7,8 kVA 11 kVA 

Istenie prívodu pomalé, charakteristika D 25 A 16 A 25 A 16 A 25 A 25 A 

Napájací prívodný kábel - prierez 4 x 2,5 mm2 4 x 2,5 mm2 4 x 2,5 mm2 4 x 2,5 mm2 4 x 2,5 mm2 4 x 2,5 mm2 

Zemniací kábel - prierez 35 mm2 35 mm2 70 mm2 35 mm2 35 mm2 50 mm2 
Zvárací horák KTB 25 KTB 25/36 KTB 36 KTB 25/36 KTB 25/36 KTB 36 
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Vybavenie stroja 

Stroje sú štandardne vybavené: 

 zemniací kábel dĺžky 3 m so svorkou 

 hadička pre pripojenie plynu 

 kladka pre drôt o priemeroch  1,0 a 1,2 mm 

 sprievodná dokumentácia 

 redukcie pre drôt 5 kg a 18 kg 

 náhradná poistka zdroja ohrevu plynu 

 náhradná poistka riadiacej elektroniky 

 funkciami dvojtaktu a štvortaktu 

 režimy bodovania a pomalého pulzovania 

 dvoj/štvor kladkový podávač drôtu  
Zvláštne príslušenstvo na objednanie: 

 zvárací horák dĺžky 3, 4 a 5 m 

 redukčné ventily na CO2, alebo zmesné plyny Argónu 

 štvor kladkový podávač drôtu 

 náhradné diely zváracieho horáku 

 zemniací kábel dĺžky 4 alebo 5 m 

 náhradné kladky pre rôzne priemery drôtu (napr. 0,8 a 1,0 mm) 
 

Pripojenie k elektrickej sieti 
Pred pripojením zváračky k el. napájacej sieti sa uistite, že hodnota napätia a 
frekvencie  v sieti zodpovedá napätiu na výrobnom štítku prístroja a či je 
hlavný vypínač zváračky v pozícii „0“. Používajte iba originálnu zástrčku zdro-
jov na pripojenie k el. sieti. Zváracie stroje sú konštruované pre pripojenie 
k sieti TN-C-S. Sú dodané s 5-kolíkovou vidlicou. Stredný vodič nie je u týchto 
strojov použitý. Prípadnú výmenu vidlice môže prevádzať iba osoba s elektro-
technickou kvalifikáciou. Ak chcete zástrčku vymeniť, postupujte podľa 
nasledujúcich inštrukcií: 

 pre pripojenie prístroja k sieti sú nutné 4 prívodné vodiče 

 3fázové vodiče, pričom nezáleží na poradí pripojení fáz 

 štvrtý, žlto-zelený vodič je použitý pre pripojenie ochranného vodiča 
Pripojte normalizovanú vidlicu vhodnej hodnoty zaťaženia k prívodnému ká-
blu. Majte istenú elektrickú zásuvku poistkami alebo automatickým ističom.  

TABUĽKA č. 2 ukazuje doporučené hodnoty istenia vstupného prívodu pri max. 
nominálnom zaťažení stroja. 

POZNÁMKA: Ľubovoľné  predlženie  káblu  vedenia  musí  mať odpovedajúci 
prierez káblu a zásadne nie s menším priemerom než je originálny kábel 
dodávaný s prístrojom. 

Ovládacie prvky                                                                       (305, 405) 

OBRÁZOK  1A 

Pozícia 1 Hlavný vypínač. V pozícii „0“ je zdroj zváracieho prúdu vypnutý. 
Pozícia 2 10-polohový prepínač napätia jemný. 
Pozícia 3 Dvoj- respektíve štvor- polohový prepínač napätia hrubý. 
Pozícia 4 Žltá kontrolka prehriatia. Keď sa rozsvieti, znamená to, že sa zapo-

jila funkcia odpojenia pri prehriatí, pretože limit pracovného cyklu 
bol prekročený. Počkajte niekoľko minúť, hneď ako kontrolka zha-
sne môžete začať zvárať. U stroja PROCESOR a SYNERGIC sa na 
displeji zobrazí Err. 

Pozícia 5 Potenciometer nastavenia rýchlosti podávania drôtu.  
Pozícia 6 Vypínač funkcie BODOVANIE s potenciometrom nastavenia dĺžky 

bodu. 
Pozícia 7 Vypínač funkcie STEHOVANIE s potenciometrom nastavenie dĺžky 

stehovania medzi jednotlivými bodmi - pomalé pulzy.  
Pozícia 8 EURO konektor pre pripojenie zváracieho horáku. 
Pozícia 9 Rýchlospojky vývodov tlmivky. Slúži pre nastavenie dynamických 

vlastností zdroja zváracieho prúdu. 
Pozícia 10 Svorkovnica zdroja napätia pre predehrev redukč. ventilu 42 V AC. 
Pozícia 11 Prívodný kábel s vidlicou. 
Pozícia 17   Elektromagnetický plynový ventil. 
Pozícia 30   Potenciometre nastavenia param.: 

                      Predfuk - nastavenie časového intervalu predfuku plynu pred  

                     začiatkom zváracieho procesu 

                     Dohorenie - nastavenie časového intervalu dohorenia drôtu 

Dofuk - nastavenie časového intervalu dofuku plynu po skončení      

zvárania 

 Výlet - približovacia rýchlosť drôtu pred zapálením el. oblúka. 
 

OBRÁZOK  2A 

Pozícia 12 Navádzacia trubička EURO konektoru. 
Pozícia 13 Podávač drôtu. 
Pozícia 14 Navádzací bovden drôtu. 
Pozícia 15 Držiak cievky drôtu s brzdou. 
Pozícia 16 Adaptér cievky drôtu. 

 

Ovládacie prvky                                                           (309) 

OBRÁZOK  1B                                      

Pozícia 1 10-polohový prepínač napätia. 
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