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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




Der fithrende Fachhandel
fir SchweiRen & Schneiden

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




SLOVENSKY

Obsah

UVOd . oo 12
POPIS . e e 12
Technické Udaje . .. ..o 12
Prevedenie StrojoV . . ... 12
Obmedzenie POUZitia . .. ..vve et 13
Bezpeclnostné POKYNY . ...ttt 13
InStaldcia. ... ... 14
Vybavenie stroja . ......oouii it 15
Pripojenie k elektrickej sieti. ... 15
OVIadacie Prvky . .. ooo e 15
Pripojenie zvaraciehohoraku............. ... i i, 17
Zavedenie drotu a nastavenie prietokuplynu........ ... ... . ... 17
Nastavenie zvaracich parametrov............oouveiiiinneeennnnn. 17
ZVATACIE TRZIMY o vttt et e ettt e e e 20
UdrZba .« et e 21
Upozornenie na mozné problémy a ich odstranenie ................. 21
Objednanie ndhradnychdielov......... ..., 21
Poskytnuté zaruky . ... 21
Pouzité grafické symboly ...........o i 54
Grafické symboly na vyrobnom stitku .. ............. ... ... ... 55
Doporucené nastavenie zvar. parametrov..............ceeuuuneeann. 56
Elektrotechnické schéma...... ... ..., 61
Zoznam nahradnychdielov.......... .ot 64

Ndahradné diely posuvu drétu a zoznam kladiek . ....................
Prirucka pre odstraneniezavad .. ......... ... i

ZArulny ISt . . oot

Uvod

Vazeny zékaznik, dakujeme Vam za doveru, ktoru ste nam prejavili zakupe-
nim nasho vyrobku.

/A

Pre zabezpecenie optimalneho a dlhodobého pouZivania zariadenia prisne
dodrZiavajte tu uvedené instrukcie na pouZitie a Udrzbu. Vo Vasom zaujme
Vam odporucame, aby ste Gdrzbu a pripadné opravy zverili nasej servisnej
organizacii, pretoZze ma prislusné vybavenie a $pecialne vyskoleny personal.
V3etky nase zdroje a zariadenia su predmetom dlhodobého vyvoja. Preto si
vyhradzujeme pravo upravovat ich konstrukciu a vybavenie.

Pred uvedenim do prevadzky si prosim dokladne predi-
tajte vsetky pokyny uvedené v tomto navode.

Popis

305, 309, 405, 3000, 3500 a 4100 su profesiondlne zvaracie stroje uréené k
zvéraniu metédami MIG (Metal Inert Gas) a MAG (Metal Active Gas). Su to
zdroje zvaracieho prudu s plochou charakteristikou. Jedna sa o zvaranie
v ochrannej atmosfére aktivnych a netecenych plynov, kedy pridavny material
je v podobe ,nekonecného” drotu poddvany do zvéracej kupele posuvom
drétu. Tieto metddy su velmi produktivne, zvlast vhodné pre spoje
konstrukénych oceli, nizkolegovanych oceli, hliniku a jeho zliatin.

Stroje su rieSené ako pojazdné supravy, liSiace sa od sebe navzajom vykonom
a vybavou. Zdroj zvéracieho prudu, zdsobnik drotu a posuv drétu su v jedinej
kompaktnej plechovej skrini s dvoma pevnymi a dvoma otoénymi kolami.
Stroje su urcené k zvaraniu tenkych a strednych sil materialu pri pouZiti drotu
od priemeru 0,6 do 1,2 mm. Standardné vybavenie stroja je uvedené v kapi-
tole ,Vybavenie stroja“. Zvaracie stroje su v sulade s prislusnymi normami
a nariadeniami Eurépskej Unie a Slovenskej republiky.

Prevedenie strojov
Stroje 305, 309, 405, 3000, 3500 a 4100 su dodavané v nasledujucom
prevedeni:

Analogové prevedenie STANDARD

Tabulka ¢ 1

—— T as am 3000 3500
Vstupné napatie 50 Hz \Y 3x400 3 x 400 3x400 3 x 400 3 x 400 3x400
Rozsah zvaracieho prudu A 30-280 30- 250 30- 350 30- 250 30-280 50 - 350
Napatie naprazdno \% 17-38 17,7-39,2 18 -40 17,7 -39,2 19,2-419 22-51
Pocet reg. stupriov 20 10 40 10 20 40
Zatajovatel 30% A 280 250 350 250 (45%) 280 (40%) 350 (35%)
ZataZzovatel 60% A 260 200 300 210 270 280
ZataZovatel 100% A 220 170 260 190 (pri 40°C) 235 (pri 40°C) 240 (pri 40°C)
Sietovy prady/prikon 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
Istenie - pomalé, char. D A 25 16 25 16 25 25
Vinutie Cu Cu/Al Cu Cu/Al Cu/Al Cu/Al
Posuv drétu 2-kladka 2-kladka 4-kladka 4-kladka 4-kladka 4-kladka
Digitdlni voltampérmeter ano jen PROC. ano jen PROC. ano ano
$tand. 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
Rychlost poddvania drétu 1-25 m/min STANDARD; 0,5-20 m/min PROCESSOR a SYNERGIC

Priemer drotu - 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
Krytie IP 21S IP 21S IP 21S IP 21S IP 21S IP 21S
Trieda izolacie F F F F,H F,H F,H
Normy EN 60974-1, EN 60974-5, EN 60974-10

Rozmery Dx3xV mm 806x490x822 782x490x738 806x490x822 902x510x890 902x510x890 902x510x890
Hmotnost kg 93 68 101 75 88 94
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Jednoduché a spolahlivé ovladanie stroja. Ovladanie je prevedené jednym
potenciometrom posuvu drétu a dvoma dalSimi potenciometrami s vypina-
¢om, ktorymi sa zapinaju a nastavuju funkcie bodovania, pulzovania a Stvor-
taktu. Tieto varianty sa Standardne nevybavuju digitdlnym voltampérmetrom
(len pristrojoch 305, 405, 3500 a 4100).

Digitdlne prevedenie PROCESSOR

Jednoducho riesené ovladanie v3etkych funkcii pre zvaranie metédami MIG/
MAG. Jednoduché ovlddanie a nastavovanie vsetkych hodno6t sa prevadza jed-
nym potenciometrom a dvomi tla¢idlami. K jednoduchosti ovladania prispieva
funkcia LOGIC. Stroje s tymto ovlddanim su vybavené digitalnym voltampér-
metrom s paméatou. Jednoducho rie$ené ovladanie umoziuje nastavenie hod-
nét predfuku/dofuku plynu, funkcie SOFT START, dohorenie drétu, bodovanie
a pulzovanie. Ovladanie umozZiiuje nastavenie dvojtaktného a Stvortaktného
rezimu. Progresivne zavedenie drétu umoziuje jeho bezproblémové zavede-
nie. Elektronicka regulacie rychlosti posuvu drétu disponuje spatnovazobnou
reguldciou posuvu drotu, ktord zaistuje konstantnd nastavenu rychlost posu-
vu.

Synergické prevedenie SYNERGIC (mimo 3000, 3500, 4100)

Vyrazne zjednodusuje nastavovanie zvaracich parametrov. Jednoduchym nas-
tavenim priemeru zvaracieho drétu a pouZitého ochranného plynu obsluha urci
typ programu. Dalej u? staci len jednoduché nastavenie napatia prepina-com a
ovlddacia jednotka SYNERGIC vyberie najvhodnejsi parameter rychlosti po-
suvu drétu. K jednoduchému ovladaniu a nastavovaniu vsetkych hodnoét sluzi
jeden potenciometer a dve tlacidla. Kjednoduchosti ovladania prispieva
funkcia LOGIC. Stroje s tymto ovladanim su Standardne vybavené digitalnym
volt-ampérmetrom s paméatou. Jednoducho riesené ovladanie umoZriuje
nastavenie hodn6t predfuku/dofuku plynu, funkcie SOFT START, dohorenie
drétu, bodovanie a pulzovanie. Ovladanie umozriuje nastavenie dvojtaktného
a Stvortaktného rezimu. Progresivne zavedenie drétu umoZiiuje jeho
bezproblémové zavedenie. Elektronickd reguldcia rychlosti posuvu drotu
disponuje spatnovazobnou regulaciou posuvu drétu, ktord zaistuje konstantnd
nastavenu rychlost posuvu.
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Obmedzenie pouzitia

(EN 60974-1, -10)

PouZzitie zvaracky je typicky prerusované, ked' sa vyuZiva najefektivnejsia pra-
covna doba pre zvaranie a doba kludu pre umiestnenie zvéranych casti, prip-
ravnych operacii a pod. Tieto zvaracie stroje su skonstruované Uplne bezpec-
ne na zataZenie max. 250 A, 280 A a 350 A nominalneho prudu po dobu préace
30%, resp. 35%, 40% z celkovej doby uZivania. Norma uvadza dobu zataZenia v
10 mindtovom cykle. Za 20% pracovny cyklus zataZovania sa povazuji 2 minuty
zdesat mindtového ¢asového Useku. Ak je povoleny pracovny cyklus
prekroceny, bude termostatom zvaraci proces preruseny v dosledku
nebezpecného prehriatia, v zaujme ochrany komponentov zvaracky. Toto je
indikované rozsvietenim Zltého svetla na prednom ovldadacom panely stroja
(obr. 1A poz. 4) - iba v prevedeni STANDARD. V prevedeni PROCESSOR
a SYNERGIC sa na displeji zobrazi ERR. Po niekolkych minutach, ked ddjde
k ochladeniu zdroja a signalne svetlo sa vypne, zdroj je pripraveny na opa-tovné
pouZzitie. Stroje su konstruované v sulade s ochrannou krytom IP 21S.

Bezpecnostné pokyny

Zvaracie stroje musia byt pouZivané vyhradne na zvéranie a nie na iné nezod-
povedajlce pouZitie. V Ziadnom pripade nesmie byt stroj pouZity pre rozmra-
zovanie trubiek. Nikdy nepouZivajte zvdraci stroj s odstranenymi krytmi.
Odstranenim krytov sa znizuje U¢innost chladenia a méze dojst k poskodeniu
stroja. Dodavatel v tomto pripade neprebera zodpovednost za vzniknutu $ko-
du a nie je mozné z tohto dévodu uplatnit narok na zaruénd opravu.

Ich obsluha je povolena iba vyskolenym a skisenym osobam. UZivatel musi
dodrziavat vietky predpisy o bezpeénosti prace a predchazanie Urazov, aby
bola zaistena jeho bezpecnost aj bezpecnost tretej strany. Pracovnik musi byt
vyskoleny v sulade s poZiadavkami na vykondvanie zvarového spoja.

BEZPECNOSTNE POKYNY PRE OBSLUHU:

Prevadzkovatel je povinny nechat aspon raz za 12 mesiacov vykonat reviziu
prevadzkovej bezpecnosti pristroja. Rovnaky interval je odporucany pre
kalibraciu zvaracich strojov. Revizia vykondvana opravnenym reviznym
technikom je okrem iného predpisana: po vykonanej zmene, prestavbe,
oprave, Udrzbe, atd. Pri tychto bezpe¢nostnych skuskach je nutné re$pektovat
narodné a medzinarodné predpisy.

DODRZUJTE VSEOBECNE PROTIPOZIARNE PREDPISY!

Dodrzujte vSeobecné protipoZiarne predpisy pri sucasnom respektovani
miestnych $pecifickych podmienok. Zvaranie je Specifikované vidy ako éinnost
s rizikom poZiaru. Zvaranie v miestach s horlavymi alebo s vybusnymi mate-
ridlmi je prisne zakazané.

Na zvéracom stanovisti musi byt vidy hasiaci pristroje. POZOR! Iskry mézu
sposobit zapalenie mnoho hodin po ukonéeni zvarania predovsetkym na nep-
ristupnych miestach.

Po ukonéeni zvarania nechajte stroj minimalne 10 minut dochladit. Pokial ne-
dojde k dochladeniu stroja, dochddza vnutri k velkému narastu teploty, ktora
moze poskodit vykonové prvky.

BEZPECNOST PRACE PRI ZVARANI KOVU OBSAHUJUCICH OLOVO, KAD-MIUM,

ZINOK, ORTUT A BERYLIUM
Ucinte zvlastne opatrenia, pokial zvarate materialy, ktoré obsahuju tieto
kovy.

eV nadrziach na plyn, oleje, pohonné hmoty atd. (i prazdnych) neprevad-
zajte zvdracCské prace, lebo hrozi nebezpecenstvo vybuchu. Zvaranie je
mozné prevadzat iba podla zvldstnych predpisov!

PREVENCIA PRED URAZOM ELEKTRICKYM PRUDOM
e Neopravujte zdroj v prevadzke, resp. ak je zapojeny do el.
siete.

eV priestoroch s nebezpecenstvom vybuchu platia zvlastne predpisy.
e Pred akoukolvek udrzbou alebo opravou vypnite zdroj z el.
siete.

e  Uistite sa, Ze je zdroj spravne uzemneny.

e  Zvdracie zdroje musi obsluhovat a prevadzkovat kvalifikovany personal.

e Vsetky pripojenia musia byt v sulade s platnymi predpismi a normami
vratane EN 60974-1 a zdkonmi zabranujucimi Grazom.

e Nezvdrajte vo vihkom prostredi alebo pri dazdi.

e Nezvarajte s opotrebovanymi alebo poskodenymi zvaracimi kdblami. Vidy
kontrolujte zvaraci hordk, zvaracie a napajacie kable a uistite sa, Ze ich
izol4cia nie je poskodend alebo nie su vodice volné v spojoch.

e Nezvdrajte so zvdracim hordkom a so zvaracimi a napdjacimi kadblami,
ktoré maju nedostatocny prierez.

e  Zastavte zvdranie, ak su hordk alebo kdble prehriate, zabrénite tak rych-
lemu opotrebeniu ich izolacie.

e Nikdy sa nedotykajte nabitych ¢asti el. obvodu. Po poufZiti opatrne odpoj-
te zvaraci hordk od zdroja a zabrafite kontaktu s uzemnenymi ¢astami.




SPLODINY A PLYNY PRI ZVARANI

e  Zaistite Cistotu pracovnej plochy a odvetravanie vsetkych
plynov vytvéranych pocas zvdrania, hlavne v uzavretych

priestoroch.

e  Umiestnite zvaraci zdroj do dobre vetranych priestorov.

e  Odstrante vsetok lak, necistoty a mastnoty, ktoré pokryvaju casti urcené
na zvaranie do takej miery, aby sa zabrdanilo uvolfiovaniu toxickych ply-
nov.

e Nezvarajte v miestach, kde je podozrenie z uniku zemného ¢i inych
vybusnych plynov alebo blizko pri spalovacich motoroch.

e Nepriblizujte zvéracie zariadenie k vaniam uréenym pre odstrafiovanie
mastnoty, kde sa pouZivaju horlavé latky a vyskytuju sa vypary trichloret-
hylénu alebo inych zlticenin chléru, ktoré obsahuju uhlovodiky pouZivané
ako rozpustadla, pretoZe zvéraci oblik a nim produkované ultrafialové
Ziarenie s tymito vyparmi reaguju a vytvaraju vysoko toxické plyny.

OCHRANA PRED ZIARENiIM, POPALENINAMI A HLUKOM

e Nikdy nepouZivajte rozbité alebo inak poskodené ochranné
zvaracské kukly.

e Chrante svoje oci $pecidlnou zvaracou kuklou vybavenou
ochrannym tmavym sklom (ochranny stuperi DIN 9-14).

e Na zabezpecenie ochrany tmavého ochranného skla pred rozstrekom
zvarového kovu umiestnite pred tmavé sklo cire sklo rovnakych rozme-
rov.

e Nepozerajte na zvaraci obluk bez vhodného ochranného stitu alebo kukly.

e Nezadnite zvarat, pokial sa nepresvedd¢ite, Ze vietky osoby vo vadej bliz-
kosti si vhodne chranené pred ultrafialovym Ziarenim produkovanym
zvaracim oblukom.

e |hned vymerite nevyhovujlce, alebo poskodené ochranné tmavé sklo.

e  Vidy pouZivajte vhodny ochranny odev, vhodnu pracovnu obuv, ochran-
nu zvaradsku kuklu a kozené zvaradské rukavice, aby ste zabranili popa-
lenindm a odrenindm pri manipulacii s materidlom.

e  PoutZivajte ochranné sluchadla alebo timice do usi.

POZOR, TOCIACE SA OZUBENE SUKOLIE (TARNING )

e S posuvom drotu manipulujte velmi opatrne a iba, pokial je o
stroj vypnuty. 7&

e Pri manipuldcii s posuvom nikdy nepouZivajte ochranné ru- N\ m—
kavice, hrozi zachytenie sukolim.

ZABRANENIE POZIARU A EXPLOZII

e  Odstrarite z pracovného prostredia vSetky horlaviny. A
e Nezvdrajte v blizkosti horlavych materialov ¢i tekutin alebo

v prostredi s vybuSnymi plynmi.

e Nenoste oble¢enie impregnované olejom a mastnotou,
pretoze by iskry mohli spdsobit poZiar.

e Nezvdrajte materidly, ktoré obsahovali horlavé substancie alebo také
latky, ktoré po zahriati vytvaraju toxické alebo horlavé pary.

e Nezvérajte predtym, neZ sa uistite, aké substancie zvarany predmet
obsahoval. Dokonca nepatrné stopy horfavého plynu alebo tekutiny mézu
sposobit expldziu.

e Nikdy nepouZivajte kyslik na vyfukavanie kontajnerov.

e  Majte blizko vasho pracoviska hasiaci pristroj.

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

e  Nikdy nepouzivajte v zvaracom horaku kyslik, ale vidy iba inertné plyny
aich zmesi.

NEBEZPECENSTVO SPOJENE S ELEKTROMAGNETICKYM PO-

[{e]\V]

e  Elektromagnetické pole vytvdrané zdrojom pri zvarani mo-
Ze byt nebezpecné ludom s kardiostimulatormi, pomécka-
mi pre nepocujlcich a s podobnymi zariadeniami. Tito [udia
musia pribli-Zenie sa k zapojenému pristroju konzultovat so svojim
lekdrom.

e Nepriblizujte k zvdraciemu zdroju hodinky, nosi¢e magnetickych dat
a pod., pokial je vprevadzke. Mohlo by déjst v doésledku pésobenia
magnetického pola k trvalému poskodeniu tychto pristrojov.

e  Zvdéracie zdroje su vyrobené v zhode s ochrannymi poZiadavkami stano-
venymi smernicami o elektromagnetickej kompatibilite (EMC). Zvéraci
stroj je z hladiska odruSenia ureny pre priemyselné priestory.

Predpoklada sa ich Siroké poutZitie vo vsetkych priemyselnych oblastiach,
ale nie je pre domace poutzitie! V pripade poufZitia v inych priestoroch nez
priemyselnych, sa mézu vyskytnat ruenia a poruchy ktoré bude potrebné
rieSit zvlastnymi opatreniami (vid. EN 60974-10). Ak ddjde k elektro-
magnetickym porucham, je povinnostou uzivatela danu situdaciu vyriesit.

UPOZORNENIE:

Toto zariadenie nie je uréené pre pouZivanie v obytnych priestoroch, kde je
elektrickd energia dodavana nizkonapatovym systémom. MéZu sa tu vyskytnd
problémy so zaistenim elektromagnetickej kompatibility v tychto priestoroch,
sposobené rusenim Sirenym vedenim rovnako ako vyzarovanym rusenim.

MANIPULACIA
e Stroj je opatreny drziakom pre lahkd manipuldciu. 8

e V Ziadnom pripade nesmie byt tento drziak pouzity pre
manipuldciu na Zeriave alebo zdvihacom zariadeni!

e  Pre dvihanie na Zeriave je u tychto strojov spevnend dolna ¢ast rdmu pod
ktorou sa daju pretiahnut viazacie prostriedky.

SUROVINY A ODPAD

e Tieto zdroje su vyrobené z materidlov, ktoré neobsahuju
toxické alebo jedovaté latky pre uZivatela. ﬁ

e  Pocas likvidacnej fazy by mal byt pristroj rozlozeny a jeho
jednotlivé komponenty su bud’ ekologicky zlikvidované alebo pouzité pre
dalSie spracovanie.

LIKVIDACIA POUZITEHO ZARIADENIA

e Prilikvidacii vyradeného zariadenia vyuZite zbernych miest
uréenych k odberu pouzitého elektrozariadenia.

e PoutZité zariadenie nevhadzujte do bezného odpadu a pou-
Zite postup uvedeny vyssie.

L

MANIPULACIA A USKLADNENIE STLACENYCH PLYNOV

e Vidy sa vyhnite kontaktu medzi zvaracimi kablami prenasa-
jacimi zvaraci prud a flasami so stlacenym plynom a ich us-
kladriovacimi zariadeniami.

e Vidy uzatvarajte ventily na flasiach so stlaenym plynom, ak ich prave
nebudete pouZivat.

e Ventily na fladi inertného plynu pocdas pouZivania by mali byt Gplne
otvorené.

e Pri manipulacii s flaSou stlaceného plynu pracujte so zvy$enou opatrnos-
tou, aby sa predislo poskodeniu zariadenia alebo Urazu.

e Nepokusajte sa plnit flase stlatenym plynom, vidy pouZivajte prislusné
regulatory a tlakové redukcie.

UMIESTENIE STROJA

Pri vybere pozicie pre umiestenie stroja dajte pozor, aby nemohlo dochadzat
k vniknutiu vodivych necistot do stroja (napriklad odlietajuce Castice od brus-
ného nastroja).

Instaldcia

Miesto instaldcie pre zvaracie zdroje by malo byt starostlivo zvazené, aby bola
zaistena bezpecna a po vsetkych strankach vyhovujica prevadzka. UZivatel je
zodpovedny za indtaldciu a pouZivanie zariadenia v sulade s inStrukciami vy-
robcu uvedenymi v tomto navode. Vyrobca neruci za Skody sposobené neod-
bornym pouzivanim a obsluhou. Zdroje je potrebné chranit pred vihkom
a dazdom, mechanickym poskodenim, prievanom a pripadnou ventilaciou
susednych zdrojov, nadmernym pretazovanim a hrubym zaobchadzanim. Pred
inStaldciou zariadenia by mal uzivatel zvazit moiné elektromagnetické
problémy na pracovisku. Odportc¢ame, aby ste sa vyhli instaldcii zvaracieho
zdroja blizko:

e signalnych, kontrolnych a telefénnych kablov

e radiovych a televiznych prenasacov a prijimacov

e pocitacov, kontrolnych a meracich zariadeni

e bezpecnostnych a ochrannych zariadeni

Osoby s kardiostimulatormi, poméckami pre nepocujicich a podobne, musia
konzultovat pristup k zariadeniu v prevadzke so svojim lekarom. Pri instaldcii
zariadenia musi byt Zivotné prostredie v sulade s ochrannou urovriou IP 21S.
Tieto zdroje su chladené prostrednictvom cirkulacie vzduchu a musia byt preto
umiestnené na takom mieste, kde nimi méZe vzduch lahko prudit.

Tabulka 2

I Max 280 A (30%) 250 A (30%)
Instalovany vykon 9,9 kVA 9,2 kVA
Istenie privodu pomalé, charakteristika D 25A 16 A
Napéjaci privodny kabel - prierez 4x2,5 mm? 4x2,5mm?
Zemniaci kdbel - prierez 35 mm? 35 mm?
Zvaraci horak 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
4x2,5mm? 4x2,5mm? 4x2,5mm? 4x2,5mm?
70 mm? 35 mm? 35 mm? 50 mm?
KTB 36 KTB 25/36 KTB 25/36 KTB 36




Obr. 1A

Obr. 2A

Obr. 1B

Obr. 2B

Vybavenie stroja

Stroje su Standardne vybavené:

e zemniaci kdbel dizky 3 m so svorkou

e hadicka pre pripojenie plynu

e  kladka pre drét o priemeroch 1,0a 1,2 mm

e sprievodnd dokumentacia

redukcie pre drot 5 kg a 18 kg

nahradna poistka zdroja ohrevu plynu

e nahradna poistka riadiacej elektroniky

e funkciami dvojtaktu a Stvortaktu

e reZimy bodovania a pomalého pulzovania

e dvoj/stvor kladkovy poddvaé drotu

Zvlastne prislusenstvo na objednanie:

e zvaraci hordk dizky 3,4a5m

e redukcné ventily na CO2, alebo zmesné plyny Argénu
e  stvor kladkovy poddavac drotu

e nahradné diely zvaracieho horaku

e zemniaci kabel dizky 4 alebo 5 m

e ndhradné kladky pre rézne priemery drétu (napr. 0,8 a 1,0 mm)

Pripojenie k elektrickej sieti

Pred pripojenim zvaracky k el. napdjacej sieti sa uistite, Ze hodnota napitia a
frekvencie v sieti zodpoveda napétiu na vyrobnom Stitku pristroja a ¢i je
hlavny vypina¢ zvaracky v pozicii ,,0“. PouZivajte iba originalnu zastrcku zdro-
jov na pripojenie k el. sieti. Zvéracie stroje su konstruované pre pripojenie
k sieti TN-C-S. SuU dodané s 5-kolikovou vidlicou. Stredny vodic¢ nie je u tychto
strojov pouzity. Pripadnd vymenu vidlice méZe prevédzat iba osoba s elektro-
technickou kvalifikdciou. Ak chcete zastréku vymenit, postupujte podla
nasledujucich instrukcii:

e  pre pripojenie pristroja k sieti su nutné 4 privodné vodice

e  3fazové vodice, pricom nezéleZi na poradi pripojeni faz

e  Stvrty, Zlto-zeleny vodic je pouZity pre pripojenie ochranného vodica
Pripojte normalizovani vidlicu vhodnej hodnoty zatazenia k privodnému ka-
blu. Majte istenu elektrick zasuvku poistkami alebo automatickym isticom.

TABULKA €. 2 ukazuje doporucené hodnoty istenia vstupného privodu pri max.
nomindlnom zataZeni stroja.

POZNAMKA: lubovolné predlZenie kablu vedenia musi mat odpovedajuci
prierez kablu a zdsadne nie s mensim priemerom neZ je origindlny kabel
doddvany s pristrojom.
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Ovladacie prvky (305, 405)

OBRAZOK 1A

Pozicial Hlavny vypinad. V pozicii ,0“ je zdroj zvaracieho prudu vypnuty.
Pozicia2 10-polohovy prepinac napatia jemny.

Pozicia3  Dvoj- respektive Stvor- polohovy prepinac napatia hruby.

Pozicia4  7Ita kontrolka prehriatia. Ked sa rozsvieti, znamena to, e sa zapo-

jila funkcia odpojenia pri prehriati, pretoZe limit pracovného cyklu
bol prekroéeny. Pockajte niekolko minut, hned ako kontrolka zha-
sne mozZete zaat zvarat. U stroja PROCESOR a SYNERGIC sa na
displeji zobrazi Err.

Potenciometer nastavenia rychlosti podavania drotu.

Vypina¢ funkcie BODOVANIE s potenciometrom nastavenia dizky
bodu.

Vypina¢ funkcie STEHOVANIE s potenciometrom nastavenie dizky
stehovania medzi jednotlivymi bodmi - pomalé pulzy.

EURO konektor pre pripojenie zvaracieho horaku.

Rychlospojky vyvodov timivky. SIGZi pre nastavenie dynamickych
vlastnosti zdroja zvaracieho pradu.

Pozicia 10 Svorkovnica zdroja napatia pre predehrev reduké. ventilu 42 V AC.
Pozicia 11 Privodny kabel s vidlicou.

Pozicia 17 Elektromagneticky plynovy ventil.

Pozicia 30 Potenciometre nastavenia param.:

Pozicia 5
Pozicia 6

Pozicia 7

Pozicia 8
Pozicia 9

Predfuk - nastavenie ¢asového intervalu predfuku plynu pred
zaciatkom zvéracieho procesu

Dohorenie - nastavenie ¢asového intervalu dohorenia drétu
Dofuk - nastavenie ¢asového intervalu dofuku plynu po skonceni
zvdarania

Vylet - pribliZzovacia rychlost drotu pred zapalenim el. oblika.

OBRAZOK 2A

Pozicia 12 Navadzacia trubicka EURO konektoru.
Pozicia 13 Podavac drotu.

Pozicia 14 Navadzaci bovden drotu.

Pozicia 15 DrZiak cievky drotu s brzdou.

Pozicia 16 Adaptér cievky drotu.

Ovladacie prvky (309)

OBRAZOK 1B

Pozicial 10-polohovy prepinac napatia.




