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conMIG 300

1 Identifikdcia

Zvaracie zariadenie MIG/MAG c¢onMIG 300 na zvdranie tenkého plechu (motorové vozidld), hrubych
materidlov, ako aj uslachtilej ocele a hlinika.

1.1 Oznacdenie

Vyrobok splfia poziadavky tykajice sa uvédzania do obehu, ktoré platia v rémci prisluiného trhu. Pokial
sa vyzaduje pouzitie prisludného ozna&enia, takéto oznalenie sa nachddza na vyrobku.

2 Bezpecnost

Venujte pozornost prilozenému dokumentu ,Safety instructions”.

2.1 Pouiitie v stlade s uréenim
Pristroj opisany v tomto ndvode sa smie pouzivaf vyluéne na G&el opisany v ndvode a iba opisanym
spdsobom. Dodrzte pritom podmienky prevédzky, Gdrzby a oprav.
* Akékolvek iné pouZitie sa povazuje za pouzitie, ktoré nie je v silade s uréenim.

* Svojvolné prestavby alebo zmeny sltZiace na zvy3ovanie vykonu s nepripustné.

2.2 Povinnosti prevadzkovatel'a

Na zariadeni nechajte pracovat len tie osoby:

¢ ktoré s0 obozndmené so z&kladnymi predpismi o bezpeénosti préce a s prevenciou Grazov,

* boli pou&ené o manipuldcii so zariadenim,

e pregitali si tento ndvod na obsluhu a porozumeli my,

e ktoré si precitali prilozeny dokument ,Safety instructions” a porozumeli jeho obsahu,

* majo prisludné vzdelanie,

* na zdklade svojho odborného vzdelania, znalosti a skdsenosti dokdzu identifikovat mozné
nebezpelenstvé.

Iné osoby udrzZiavajte mimo pracovného priestoru.

Dodrziavaijte predpisy tykajice sa bezpeénosti pri praci, ktoré si platné v prisluinej krajine.

* Dodrziavaijte predpisy tykajice sa bezpecnosti prace a prevencie Grazov. U tohto zariadenia ide
v zmysle normy DIN EN 60974-10 o zvéracie zariadenie triedy A. Zvéracie zariadenia triedy A nie s0
uréené na pouzitie v obyvanej oblasti, v ktorych sa napdjanie zabezpecuje verejnym nizkonapétovym
napdjacim systémom. Méze to maf za ndsledok elektromagnetické rudenia spdsobujice podkodenie
zariadeni a chybné fungovanie. Zariadenie pouzivaijte iba v priemyselnych oblastiach.

2.3 Osobné ochranné poméacky
Aby sa zabrdnilo ohrozeniu pouZivatel'a, odporigame v tomto ndvode nosenie osobnych ochrannych
pomdcok (OOP).
Patri k nim ochranny odev, ochranné okuliare, maska na ochranu dychacich ciest triedy P3, ochranné
rukavice a bezpe&nostnd obuv.

2.4 lLikvidacia stroja

Odpad z elektrickych zariadeni nevyhadzujte do beZného komundlneho odpadu! S ohladom na smernicu
ES o odpade z elekirickych a elektronickych zariadeni a jej praktické uplatiiovanie v silade s legislativami
jednotlivych krajin sa elektrické zariadenia, ktoré dosiahli koniec prevédzkovej Zivotnosti, musia zberaf
oddelene a odovzdéavat prislusnym recyklaénym strediském, ktoré zaistia likvidaciu ekologickym
spdsobom. V silade s pokynmi od miestnych dradov je vlastnik zariadenia povinny vyradit prislusné
zariadenie z prevadzky a odovzdat ho regiondlnemu zbemnému stredisku. Dalsie informdcie néjdete na
internete pod heslom ,WEEE" (OEEZ).
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2.5 Klasifikacia vystrainych upozorneni
Vystrazné upozornenia pouzivané v ndvode na obsluhu sa &lenia na 3tyri rézne Grovne a uvadzaji sa
pred potencidlne nebezpe&nymi pracovnymi Gkonmi. V zostupnom zoradeni podla délezZitosti maji
nasledujici vyznam:

A\ NEBEZPECENSTVO

Oznaluje bezprostredne hroziace nebezpecenstvo. Ak sa mu nepodari zabranif, bude maf za nésledok
usmrtenie alebo najzdvaznejsie zranenia.

A VAROVANIE

Oznaduje moznl nebezpeénd situdciu. Ak sa jej nepodari zabrénif, méze mat za ndsledok zdvazné

zranenia.

A UPOZORNENIE

Oznaduje moznd $kodlivi situciu. Ak sa jej nepodari zabranif, méZe mat za nésledok fahké alebo

nepatrné zranenia.

OZNAMENIE

Oznaduje nebezpedenstvo negativneho vplyvu na vysledky préce alebo moznosf vzniku vecnych 3kéd

na ndstrojoch, pracovnych poméckach a zariadeniach.

2.6 Bezpecnost vyrobku

Produkt bol vyrobeny podla stavu si&asnej techniky a podla uzndvanych bezpeénostnotechnickych
noriem a smernic. V ndvode na obsluhu ndjdete aj varovania pred ostatnymi rizikami, ktorym sa nedé
zabrénif a ktorymi méZu byf ohrozeni pouZivateliq, tretie osoby, zariadenia alebo iné vecné hodnoty.
Ignorovanie tychto pokynov méZe viest k ohrozeniu Zivota a zdravia oséb, ako aj k ekologickym alebo
vecnym $koddam.

* Tento vyrobok sa smie prevddzkovaf iba v nezmenenom a bezchybnom technickom stave a iba
v rozsahu uvedenom v tomto navode.

¢ Vzdy dodrZiavajte medzné hodnoty uvedené v technickych Gdajoch. PrefaZenie vedie k zni€eniu
prislusnych komponentov.

¢ Bezpelnostné systémy zariadenia nesmi byt nikdy odstrafiovang, obidené alebo inak vyradené
z cinnosti.

* Pri pouzivani na vol'nom priestranstve pouzite vhodni ochranu proti vplyvu povetria.

¢ Skontrolujte, &i nie st poskodené komponenty elekirickych zariadeni a & bezchybne a predpisovo
funguijo.

e Elekirické zariadenia nevystavujte dazdu a nepouzZivajte a neskladujte v mokrom alebo vlhkom
prostredi.

 Chrante sa proti elekirickym nehoddm pouzitim izolagnych podlozZiek a noste suché oble&enie.

¢ Elektrické zariadenia nikdy nepouzivaijte v oblastiach, kde hrozi nebezpelenstvo poZiaru alebo
vybuchu.

*  Pri zvérani elekirickym oblikom méze ddjst k poskodeniu zraku, sluchu a poraneniu koze! Preto pri
prdci so zariadenim vzdy pouzivajte odporiéané ochranné pomdcky.

* Vsetky kovové pary, obzvldst pary olova, kadmia, medi a berylia, st $kodlivé pre zdravie! Dbajte na
dostatoéné vetranie alebo odsavanie. Vzdy dbaijte na dodrZiavanie zdkonnych medznych hodnét.

e Zvarence, ktoré boli odmastené chlérovanymi rozptstfadlami, dékladne opldchnite &istou vodou.

V opa&nom pripade existuje nebezpecenstvo vzniku plynného fosgénu. Neukladajte Ziadne
odmasfovacie kipele obsahujice chlér do blizkosti miesta zvérania.

* DodrZiavaijte vieobecné protipoZiarne nariadenia a pred zadiatkom prdce odstréfite z okolia miesta,
na ktorom budete zvéraf, vietky latky, ktoré by mohli spésobit poZiar. Na pracovisku maijte pripravené
vhodné protipoZiarne prostriedky.
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2.7 Vystrazné stitky a stitky s upozornenim

Na vyrobku sa nachddzaji nasledujice vystrazné stitky a Stitky s upozornenim:

Symbol Vyznam

Preditajte si a dodrZiavajte navod na obsluhu!

Pred otvdranim vytiahnite siefovd vidlicu!

Varovanie pred horicim povrchom.

2.8 Udaije pre pripad nidze
V pripade nidze okamzite preruste tieto napdijania & zdsobovania:
* napdjanie elektrickou energiou,
* privod stlageného vzduchu,
* privod plynu.

Dalsie opatrenia ndjdete v ndvode na obsluhu zdroja produ alebo v dokumentdcii k dalim periférnym
zariadeniam.
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3 Opis vyrobku

3.1 Technické udaje

SK-6

Obr. 1

Technické tdaje conMIG 300

A conMIG 300

Tab. 1

Technické Gdaje conMIG 300

Zdroj elektrického produ

conMIG 300

Siefové napdtie 50/60 Hz

400V, 3 fazy, +/-10 %

Odber pridu Imax =19 A, leff=11 A
Poistka 16 A, pomaly reagujica
Max. prikon 13 kVA

Rozsah nastavenia 40 - 300 A

Pracovné napdtie 16 - 29V

Napétie pri chode naprazdno 20 - 45 A

Stupne napdtia 12

Doba zapnutia 30 % (40 °C) 300A/29V

Doba zapnutia 60 % (40 °C) 230A/255V

Doba zapnutia 100 % (40 °C) 200A / 24V

Druh ochrany IP 23

Izolaénd trieda H (180 °C)

Druh chladenia F

Véha 89 kg

Rozmery D x § x V {mm) 900 x 490 x 740
Emisia hluku <70 dB(A)

BA-0001
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Zariadenie na posuv drétu

Motor zariadenia na posuv drétu 42V, 50 W
Rychlosf podavania 1,0 - 24 m/min
Priemer drétu 0,8-1,2mm

Vyroba podla eurépskej normy EN 60974-1 a EN 60974-10.

OZNAMENIE

Prevadzka generdtora

* Efektivny vykon generdtora musi byt minimdlne o 30 % vy3§i nez maximalny vykon stroja. Priklad:
13 kVA (stroj) + 30 % = 17 kVA. Pre toto zariadenie je nutné pouZif generdtor s vykonom 17 kVA.
* Generdtor s niz3im vykonom povedie k poskodeniu zvdracieho zariadenia od spoloénosti

Jackle & Ess System GmbH, ako aj generdtora, preto sa nesmie pouZivat.

3.2 Podmienky prostredia

3.3 Vyrobny stitok

Prevadzkovanie zdroja zvéracieho pridu je povolené iba pri teplote od =10 °C do +40 °C, ako aj pri
relativnej vlhkosti vzduchu do 50 % pri teplote +40 ° C alebo do 90 % pri teplote +20 °C. Okolity vzduch

nesmie obsahoval nezvycajné mnoZstvd prachu, kyselin, korozivnych plynov a podobnych l&tok s vynimkou
tych, ktoré vznikajd pri zvérani.

Zdroj zvéracieho pridu je oznaceny vyrobnym stitkom na skrini takfo:

Obr. 2 Vyrobny 3titok modulu conMIG 300

3.4 Pouzivané znaky a symboly

BA-0001 « 2020-12-01

Symbol Opis

. Symbol zoznamu oznadujici pokyny tykajice sa manipuléacie a zoznamy s odrézkami

= Symbol krizového odkazu odkazuje na podrobné, dopliiujice alebo dalsie dodatogné
informacie

1. Pracovny Gkon alebo Gkony v texte, ktoré sa maji vykonévat v uvedenom poradi
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4 Rozsah dodavky

4.1 Preprava

4.2 Skladovanie:

5 Opis funkcie

SK-8

Tab. 2 Rozsah dodévky conMIG 300

* Zdroj zvéracieho pridu

¢ Nadvod na obsluhu * Pribalovy leték ,Vieobecné
bezpe&nostné informacie”

Diely vybavy a spotrebné diely objednavaijte samostatne.

Udaie potrebné na objedndvanie a identifikaéné &isla dielov vybavy a spotrebnych dielov ndjdete

v aktudlnych objedndvacich podkladoch. Kontakiné Gdaje na G&ely poradenstva a objednévania néjdete

na internetovej adrese www.jess-welding.com.

Rozsah dodévky sme pred odoslanim starostlivo odskidsali a zabalili, aviak pogkodenia pocas prepravy sa

nedajd vylogif.

Vstupna kontrola

Skontrolujte dplnost doddavky podla dodacieho listu!

Skontrolujte (vizudlne), & doddvka nie je poskodend!

Pri reklaméciach

Ak poéas prepravy doslo k podkodeniu doddvky, okamzite sa skontaktujte
s poslednym $peditérom! Obal si uschovaite, kvéli pripadnej kontrole
$peditérom.

Obal na spé&tné
zaslanie

Podla moznosti pouzite originalny obal a pévodny baliaci materidl.
V pripade otdzok tykajicich sa obalu a zaistenia pri preprave sa obratte na
doddvatela.

Fyzikalne podmienky skladovania v zatvorenej miestnosti:

= Pozri 3.2 Podmienky prostredia na strane SK-7

Obr. 3 Opis funkcie conMIG 300

A  Prepinac stupiiov

B Hlavny spinag

C  Zdierka ukostrenia E  Skrinka ovlddania

D Zdierka pre centrdlny konektor (MC 3, MC 4, MC 5, MC 15)
A
B
C

BA-0001 « 2020-12-01



conMIG 300

Nastavenie zvaracich stupriov
12-polohovy prepina stupfiov
Funkcie ovladania

Moznost nastavenia zariadenia na posuv drétu a &asu bodového zvdrania

Chladenie zdroja pridu ventilatorom s nizkou roviou hluku

Ventilator sa spina cez termostat a nabieha az vtedy, ked' sa zvy3i teplota zdroja pridu. V prestavkach
medzi zvdranim sa ventildtor vypne, len &o zdroj pridu znova ochladne.

Tepelna ochrana proti prefazeniu

V pripade prekro&enia pripustnej prevddzkovej teploty v désledku extrémne vysokého zafazenia alebo
teploty okolia zareaguje integrovany tepelny spinaé, ktory vypne zvéraci prid.

Zdierka pre centralny konektor
Zdierka pre centrdlny konektor umoZfuje rychle pripdjanie a odpdjanie zvéracieho hordka.

Vietky elektronické diely st indtalované v kovovej skrini. Napdjanie prédom sa realizuje cez osobitny
pripojovaci kdbel. Hodnoty napéjacieho napétia a prikonu:

Pozri 3.1 Technické Gdaje na strane SK-6

6 Uvedenie do prevadzky

A\ NEBEZPECENSTVO

Nebezpeéenstvo zranenia pri neoéakdvanom spusteni

Po cely &as vykondvania prdc spojenych s beznou a preventivnou Gdrzbou, ako aj montéznych,
pripadne demontaznych a opravarenskych préc dodrziavajte tieto z&sady:

* Vypnite zdroj produ.

* Uzatvorte privod plynu.

* Uzatvorte privod stlageného vzduchu.

* Odpojte vietky elekirické prepojenia.

* Vypnite celé zvdracie zariadenie.

A UPOZORNENIE

Nebezpeéenstvo zranenia

Zvy$ené zafazenie hlukom.
* Noste osobné ochranné pomécky: ochrana sluchu.

A VAROVANIE

Zasah elekirickym prodom

Chybné kdble vedd k vyskytu nebezpeéného napétia.
* Skontrolujte, &i si vietky kdble a pripojenia, ktoré st pod napétim, spravne nainstalované a ¢i
nevykazuju Ziadne zndmky poskodenia.

* Poskodeng, deformované a opotrebované &asti vymerfite za bezchybné diely.

A VAROVANIE

Nebezpeéenstvo zranenia

Pomliazdenia chodidiel v désledku nahleho uvedenia zdroja pridu do pohybu.
* Skontrolujte, & sa stroj nachddza v bezpecnej, stabilnej polohe.
* Umiestiujte iba na rovné plochy.

A\ UPOZORNENIE

Nebezpeéenstvo zranenia

Vysokd hmotnost.

* Pri prestvani zariadenia je potrebné dbaf na véasné pribrzdenie.
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OZNAMENIE

* DodrZiavajte nasledujice ddaje:

= Pozri 3 Opis vyrobku na strane SK-6

* Akékolvek prace na zariadeni, pripadne systéme smd vykondvaf vyluéne oprévnené osoby.
* Komponenty pouZivajte len v priestoroch s dostatoénym vetranim.

Pri umiestiovani ponechaite dostatok miesta na vstup a vystup chladiaceho vzduchu, aby sa dala dosiahnuf
uvadzand doba zapnutia. Zariadenie chréte pred vlhkosfou, odstrekmi pri zvarani a priamym kontaktom
s iskrami, ktoré vznikaj0 pri briseni. Zariadenie nepouzivaijte v exteriéri, ked' pr3i.

Pripojenie fl'ase s ochrannym plynom

Fla3u s ochrannym plynom ulozte vzadu na zariadenie na zvéranie v ochrannom plyne a zaistite refazou.
Pripojte redukény ventil flase a skontroluite tesnost pripojenti.

Pripojenie hadicovej supravy zvaracieho hordka
Fla3u s ochrannym plynom uloZzte vzadu na zariadenie na zvdranie v ochrannom plyne a zaistite refazou.

Pripojte redukény ventil flae a skontrolujte tesnost pripojenti.

6.1 Siefova pripojka

A\ NEBEZPECENSTVO

Zasah elektrickym prodom

Chybné kdble vedi k vyskytu nebezpeéného napdtia.

* Skonfrolujte, &i sb vietky kable a pripojenia, ktoré st pod napétim, sprdvne nainstalované a &
nevykazujo Ziadne zndmky poskodenia.

* Po3kodené, deformované a opotrebované Easti vymerite za bezchybné diely.

A\ NEBEZPECENSTVO

Riziko vazneho Urazu alebo majetkovej ujmy

Neodborné siefové pripojenia predstavuji riziko vazneho Grazu a majetkovej ujmy.

* Komponenty montujte iba vtedy, ked' je siefové vidlica odpojend od elekirickej siete.

* Zariadenie pripdjaijte vyluéne na zdsuvky, ktoré st vybavené uzemnovacim ochrannym vodi¢om.
* Akékolvek prace na zariadeni, pripadne systéme smd vykondvaf vyluéne oprévnené osoby.

1 Siefov vidlicu zastréte do prisluinej zasuvky.
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7 Prehl'ad funkcii ovladania

Tab. 3 Prehl'ad funkcii ovlédania eonMIG 300 a dostupnych skriniek ovladania
Funkcia MC3 MC4 MC5 MC15
Zvéracie zariadenie s prepinanim stupfiov (conMIG) . . . .
Rué&nd prevédzka . . . o
Automatickd prevadzka . ]

Korekcia posuvu drétu . .

Vyber materidlu . °

Rezim MIG ° ° °

2-taking, 4-takiné, bodové zvdranie ° ° °

Specidlne programy .

Ukladanie jednotlivych dloh .

Test plynu . . .
Navle&enie drétu . . . °
Vyber vykonu prostrednictvom hribky materidlu . .

Nastavitelny plazivy posun (Sts) . . . .
Nastavitelny spétny zapal drétu (bUb) . . . o
Nastavitelné dodatoéné pridenie plynu (PrG) .

Nastavitelny Eas bodového zvérania (Spt) .

Fixne prednastavend intenzita timivky . . °
Nastavitelné dizky zvéracich vedeni . . .
Nastavitelny typ stroja .

Aktualizacia softvéru pre krivky .

Zablokovanie a odblokovanie ovladania . °

Regulovany ventilator .

Nastavitelny &as funkcie HOLD displeja . ° °

Obnovenie vyrobnych nastaveni ovlddania (reset) . . o

7.1 Zvaranie
V z&ujme dosiahnutia vysokokvalitného zvarania je déleZité vybraf spravny stupefi napétia, optimdlnu
rychlost posuvu drétu @ mnoZstvo plynu.

1 Nastavte redukény ventil flase: na reduk&nom ventile flase nastavte pozadované mnozstvo ochranného
plynu (6 - 18 |/min). PouZité nastavenie mnoZzstva plynu zdvisi predovietkym od intenzity zvdracieho
produ.

2 VloZte zvéraci drét: vyberte vhodny zvéraci drét podla obrabaného materidlu. PouzZite kontaking $picku
a podavaciu kladku drétu kompatibilné so zvdaracim drétom.

= Pozri 8.1 Funkcie ovlddania na strane SK-12

3 Pomocou prepinada zvdracich stupfov vyberte zvdracie napétie.

OZNAMENIE

* S cielom predist poskodeniu prepinaca stupfiov nepouzivajte prepinaé stupfiov po&as zvérania.

4 Nastavte rychlost posuvu drétu.
= Pozri 8.1 Funkcie ovlddania na strane SK-12

5 Proces zvdrania spustite stlaéenim tlacidla hordka.
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8 Prevadzka

OZNAMENIE

* Akékolvek prace na zariadeni, pripadne systéme smd vykondvaf vyluéne oprévnené osoby.

8.1 Funkcie ovladania

8.1.1

SK-12

Ovladanie MC 3
Obr. 4 Skrinka ovlddania MC 3
A Displej indikécie napétia (V) F  Tladidlo navlegenia drétu/ulozenia J  Vyber zvéracich funkcii
B Displej indikécie produ (A) G Indikdtor ruénej a automatickej K Indikdtor LED jednotiek
C Indikator LED hrobky materidlu prevédzky L  Vyber typu zvdrania
D Prepinag zvéracieho produ/ H Vyber materidlu/vyber ruénej M Indikdtor LED typu zvérania
hribky materidlu a automatickej prevadzky N Displej indikdcie rychlosti
E Volba programu/test plynu I Otoény gombik nastavenia parametrov posuvu drétu
/ .
N B
M C
D
K /
J
I E
H F
G /
Poz. Opis
A Displej indikacie zvdracieho napétia vo voltoch Blikajici bod: funkcia HOLD (Podrzanie)
aktivna. Indikator menitelnych hodnét funkeii a volitelnych hodnét, ako aj zvéraci stupefs
v pripade strojov s prepinanim stupfiov.
B Displej indikacie zvaracieho pridu v ampéroch alebo hribky materidlu a dal3ich
parametrov.
C Indikétor LED hribky materidlu v mm.
D Ovlédacie tlagidlo na prepinanie medzi zvaracim pridom a hribkou materidlu.
E Ovladacie tlacidlo volby programu a naéitania (fuknutie kratie nez 0,5 s), ako aj aktivacie
testu plynu (stlagenie dlhsie nez 1 s).
F Ovladacie tlagidlo navliekania drétu a ukladania programov.
Indikétor LED ruénej a automatickej prevadzky.
H Ovladacie tlagidlo vyberu materidlu (fuknutie krat3ie nez 0,5 s) a nastavenia ruénej alebo
automatickej prevadzky (stlacenie dlh3ie nez 1 s).
I Otoény gombik nastavenia druhu materidlu, rychlosti drétu a ostatnych nastaveni
parametrov.
J Ovladacie tlacidlo Fx na nastavenie zvaracich funkcii, napr. poéiatoénej rychlosti (fuknutie
kratiie nez 0,5 s) a nastavenie dialkovych ovlddacich prvkov (stlagenie dlhiie nez 1 s).
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Poz.

Opis

Indikator LED jednotiek (% alebo sekundy), ak sa dané hodnoty zobrazuji na prostrednom

displeiji (A).

Ovladacie tladidlo vyberu typu zvérania. 2takiné, 4-takiné, 2takiné - bodové alebo
3pecidlna funkcia.

Indikdtor LED aktivneho typu zvarania. 2-taking, 4-taking, 2-takiné - bodové alebo $pecidlna
funkcia.

Displej indikacie rychlosti drétu v m/min., resp. korekcia v rozsahu od =50 % do +50 %
rychlosti drétu. Blikajici bod: funkcia HOLD (Podrzanie) aktivna.

8.1.2 Ovladanie MC 4

Obr. 5 Skrinka ovladania MC 4

A Displej indikacie napétia (V) Test plynu/zvy3enie hodnoty parametra Oto&ny gombik nastavenia

B Displej indikdcie pridu (A) Navle&enie drétu/zniZzenie hodnoty parametrov

C Indikdtor LED parametra parametra Vyber typu zvérania

zobrazeného na displeii Indikdtor ruénej a automatickej Indikétor LED aktivneho typu
indikacie (B) prevadzky zvdrania

D Prepina¢ parametrov Vyber materidlu/vyber ruénej Displej indikacie rychlosti

a automatickej prevadzky posuvu drdtu
A
I /  —
K C
J D
I
- E
/ F
G

Poz. Opis

A Displej indikacie zvaracieho napétia vo voltoch Blikajici bod: funkcia HOLD (Podrzanie)
aktivna, ako aj zvdraci stupeh v pripade strojov s prepinanim stupfiov.

B Displej indikdcie zvdracieho pridu v ampéroch alebo hribky materialu, ako aj rychlosti
plazivého posunu a &asu spétného zapalu drétu.

C Indikdtor LED informujici o tom, ktory parameter sa aktudlne zobrazuje na displeii (B)
(rychlosf plazivého posunu, &as spdtného zapalu drétu alebo zvéraci prod).

D Ovlddacie tlagidlo vyberu rychlosti plazivého posunu, Easu spétného zapalu drétu, hribky
materidlu a zvéracieho pridu (v pripade aktivovaného bodového zvérania éas bodového
zvdrania).

E Ovlddacie tlacidlo aktivacie testu plynu. V rezime nastavovania: ovléddacie tlagidlo na
zvy$ovanie hodnét rychlosti plazivého posunu a &asu spétného zdpalu drétu (indikétor LED,
poz. C) blika.

F Ovlddacie tlacidlo aktivacie funkcie navleéenia drétu. V reZime nastavovania: ovléddacie
tlagidlo na zniZzovanie hodnét rychlosti plazivého posunu a Easu spétného zapalu drétu
(indikdtor LED, poz. C) bliké.
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Poz.

Opis

Indikdtor LED ruénej a automatickej prevadzky.

Ovladacie tlacidlo vyberu materidlu (fuknutie kratiie nez 0,5 s) a nastavenia ruénej alebo
automatickej prevédzky (stlaenie dlh3ie nez 1 s).

Otoé&ny gombik nastavenia druhu materidlu, rychlosti drétu a ostatnych nastaveni
parametrov.

Ovlddacie tlagidlo vyberu typu zvérania. 2-takiné, 4-takiné, 2-takiné - bodové.

Indikdtor LED aktivneho typu zvdrania. 2-taking, 4-takiné, 2-takiné - bodové.

Displej indikdcie rychlosti drétu v m/min., resp. korekcia v rozsahu od =50 % do +50 %
rychlosti drétu. Blikajoci bod: funkcia HOLD (Podrzanie) aktivna.

8.1.3 Ovladanie MC5

Obr. 6 Skrinka ovlddania MC 5

A Displej indikdcie produ (A), D Test plynu/zvysenie hodnoty G Indikdtor LED aktivneho typu

napétia (V) parametra zvdrania

B Indikdtor LED parametra E Navlegenie drétu/znizenie H Vyber typu zvéarania

zobrazeného na displeji hodnoty parametra I Displejindikécie rychlosti posuvu
indikdcie (A) F  Oto&ny gombik regulécie drétu

C  Prepinaé& parametrov rychlosti drétu

t A
H —s
G C
F

D
E

Poz. Opis

A Displej indikdcie zvéracieho pradu v ampéroch alebo zvdracieho napétia vo voltoch, ako qj
rychlosti plazivého posunu a ¢asu spétného zdpalu drdtu.

B Indikdtor LED informujici o tom, ktory parameter sa aktudlne zobrazuje na displeii (A)
(rychlost plazivého posunu, ¢as spatného zapalu drétu alebo zvaraci prid).

C Ovlédacie tlacidlo vyberu rychlosti plazivého posunu, Easu spétného zapalu drétu, hribky
materidlu a zvdracieho pridu (v pripade aktivovaného bodového zvérania éas bodového
zvdrania).

D Ovladacie tlacidlo aktivacie testu plynu. V rezime nastavovania: ovléddacie tlagidlo na
zvy$ovanie hodnét rychlosti plazivého posunu a &asu spétného zapalu drétu (indikdtor LED,
poz. B) bliké.

SK-14
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Poz. Opis

E Ovlddacie tlagidlo aktivdacie funkcie navlecenia drétu. V reZime nastavovania: ovlddacie
tlagidlo na znizovanie hodnét rychlosti plazivého posunu a Easu spétného zapalu drétu

(indikator LED, poz. C) bliké.

Otoé&ny gombik nastavenia rychlosti drétu v m/min.

Indikdtor LED aktivneho typu zvdrania. 2-taking, 4-takiné, 2-takiné - bodové.

I o™

Ovlddacie tlacidlo vyberu typu zvdrania. 2-takiné, 4-takiné, 2-takiné - bodové.

Displej indikacie rychlosti drétu v m/min. Blikajici bod: funkcia HOLD (Podrzanie) aktivna.

8.1.4 Ovladanie MC 15

Obr. 7 Skrinka ovléddania MC 15

A Nastavenie rychlosti plazivého C  Vyber typu zvérania E Navlegenie drétu
posunu D Otoény gombik nastavenia F Displej indikacie parametrov
B Nastavenie spdtného zdpalu drétu parametrov
F
E A
D
C B

Poz. Opis

A Ovlddacie tlagidlo nastavenia rychlosti plazivého posunu (pociatoénd rychlost). Stlacte
tlagidlo a otoénym gombikom (poz. D) nastavte pozadovand hodnotu. Rozsah nastavenia:
10 - 100 % rychlosti zvarania.

B Ovlddacie tlacidlo nastavenia asu spatného zdpalu drétu (dizka drétu na konci zvaranial).
Stlagte tlagidlo a oto&nym gombikom (poz. D) nastavte pozadovand hodnotu. Rozsah
nastavenia: od —10 (dlhy koniec drétu) do +10 (krdtky koniec drétu).

C Ovlédacie tlacidlo vyberu typu zvdrania. 2-takiné alebo 4-takiné. Prisludny indikdtor
LED svieti.

D Otoé&ny gombik nastavenia rychlosti drétu, rychlosti plazivého posunu a &asu spétného
zépalu drétu.

E Ovlddacie tlagidlo akfivacie funkcie navlegenia drétu. Poddvanie drétu prebieha, kym je
stlacené tlagidlo.

F Displej indikdcie rychlosti drétu, rychlosti plazivého posunu a &asu spétného zépalu drétu.
Pocas zvarania a v rezime HOLD (15 s) sa zobrazuje zvaraci prid.
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8.2 Opis funkcii ovladania

2-taktné, 4-takiné, bodové zvaranie, Specidlne programy (MC 3 - MC 5)

Tukanim na ovlddacie tlacidlo (L) mozno prepinaf medzi 2-takinym, 4-takinym, 2-takinym bodovym
zvéranim a pripadnymi $pecialnymi funkciami. Indikator LED signalizuje, ktord funkcia je prave akfivovana.

Vyber materialu (materidl, plyn, priemer drétu) (MC 3 - MC 4)

Po kratkom fuknuti na tlagidlo materidlu sa na lavom displeji zobrazi druh materiélu (napr. ocel), na
prostrednom displeji plyn (napr. CO5) a na pravom displeji priemer drétu (napr. 1,0 mm). Ota&anim [avého
otoéného reguldtora mézete ndsledne zrealizovaf pozadovany vyber materidlu. Prevezme sa vyber, ktory

sa na displeji zobrazoval naposledy.

Automatickd a ruéna prevadzka (MC 3 - MC 4)

Dlhym stlagenim tlagidla materidlu - dlh3ie nez 1 sekundu - moZno prepinaf medzi automatickou
prevadzkou a ruénou prevadzkou. V automatickej prevadzke ovléddanie automaticky nastavi vietky
potrebné parametre na zvéranie a bude ich pouzZivaf. V ruénej prevadzke je k dispozicii moznosf
nastavenia rychlosti posunu drétu v m/min pomocou lavého otoéného gombika. V pripade ovladani
MC 3 - MC 4 sa vykon nastavuje prepinaémi stupfiov stroja.

Predvol'ba vykonu, prehl'ad stupiiov, hribka materialu (MC 3 - MC 4)

Funkcie Fx (MC 3)

SK-16

Zvéraci vykon sa v pripade ovlddani MC 3 - MC 4 dé menif iba prepinaémi stupfiov na zariadeni.
V automatickom rezime sa vzdy zdrovefi zmeni aj rychlost drétu a tlmivku tak, aby sa dosiahol optimdlny
vysledok zvérania. Na stanovenie optimdlneho zvaracieho stupia st k dispozicii nasledujice 2 moznosti:

1. Prostrednictvom hribky materilu. Tukajte na ovlddaci gombik mm (MC 3) alebo tlagidlo » (MC 4),
kym nezaéne svietif indikator LED mm (MC 3) alebo blikat indikétor hrobky materialu (MC 4).
Ndsledne mozno nastavit pozadovand hrobku materidlu. V pripade MC 3 otééaijte [avym otoénym
gombikom a v pripade MC 4 stla&ajte tlagidlad A a ¥, kym sa na pravom displeji nezobrazi Zeland
hribka materialu. Na prostrednom displeji sa sicasne zobrazi potrebny zvdraci stupen.

Priklad: Stupeit 1 - 10 pre 2,00 mm.

2. Prostrednictvom zvdracieho napétia alebo zvaracieho pridu. Tukajte na ovlddaci gombik mm (MC 3)
alebo tlac¢idlo » (MC 4), kym sa na prostrednom a pravom displeji nezobrazi zvaracie napétie vo
voltoch a zvéraci prid v ampéroch. Ndsledne mozno nastavif pozadovani hodnotu. V pripade MC 3
oté&&aijte lavym otoénym gombikom a v pripade MC 4 stlééajte tlacidld A a ¥, kym sa na displejoch
nezobrazi Zeland hodnota. Nésledne podla opisu v bode 1 znova fukaijte na ovlddaci gombik mm
(MC 3) alebo tlagidlo » (MC 4), kym nezaéne svietif indikdtor LED mm (MC 3) alebo blikaf indikator
hrobky materidlu (MC 4). Zobrazi sa zvaraci stuped, ako aj hribka materidlu. Tento postup je mozné
opakovaf [ubovolne &asto. Indikovany stupef predstavuje dobrd pociatoéni hodnotu, no pred
vykondvanim prislusnej Glohy zvéranie ho elte mozno zmenit.

Kratkym fuknutim na ovladacie tlagidlo Fx mozno nastavovat nasledujice funkcie pre kazdo krivku zvarania

zvl@3f (zobrazené na displeji v zatvorkdch):
* Pociatoéné rychlosf (StS): od 10 do 100 % rychlosti zvérania
* Spatny zapal drétu (bUb): od =90 ms do +60 ms
+ Cas predbezného pridenia plynu (PrG): od 0,0 do 1,0's
+ Cas dodatoéného pridenia plynu (PoG): od 0,5 do 10's
+ Cas bodového zvarania (SPt): od 0,5 do 10s
* Tlmivka (Cho): pre tento typ stroja nie je k dispozicii
* Kéd (CODE): na zablokovanie ovladania (pozri nasledujici bod)

Hodnoty moZno menit v rémci ich rozsahov otd¢anim [avého otoéného gombika. Ak nedéjde k zmene
hodnoty po dobu dlhsiu nez 2 sekundy, obnovi sa $tandardné zobrazenie a hodnota sa uloZi.

Ponuku mozno opustit aj stlagenim tlagidla navlegenia drétu.
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Funkcie (MC 4 - MC 5)

V pokojovom stave (ked' neprebieha zvdranie):
Kratkym tuknutim na ovlddacie tlagidlo P> mozno nastavovaf nasledujice funkcie pre kazdd krivku
zvdrania zvIgsf:

¢ Pociato&nd rychlost: od 10 do 100 % rychlosti zvérania

* Spétny zdpal drétu: od =90 ms do +60 ms

* Hodnoty mozno menif v rémci ich rozsahov fukanim na tlacidld A a V. Ak nedsjde k zmene
hodnoty po dobu dlhsiu neZ 2 sekundy, obnovi sa $tandardné zobrazenie a hodnota sa uloZi.

V pripade opétovného stlagenia ovlddacieho tlacidla P sa ako prvy vzdy zobrazi posledny zmeneny
parameter. Opétovnym fuknutim na tlagidlo prejdete na nasledujici parameter.

Zablokovanie ovladania - CODE (MC 3)

Ovlddanie nastavte optimalne vzhladom na prislusnt dlohu zvérania. Ndésledne mézete ovladanie
zablokovat, &m zamedzite nezG&astnenym strandm vo vykondvani pripadnych zmien nastaveni. Na tento
0&el fukaijte na tladidlo Fx, kym sa na displeji nezobrazi polozka CODE. Ndsledne mézete [avym otonym
gombikom nastavif [ubovolné &islo z intervalu od 0000 do 9999. Ak je &islo nastavené, ovladanie sa
zablokuje po fuknuti na tlacidlo ,Drahteinfédeln” (Navlegenie drdtu). Pristupné s uZ iba funkcie ,test
plynu”, ,navleéenie drétu” a ,korekcia rychlosti drétu”. Vietky ostatné funkcie st zablokované. Na
opétovné odblokovanie ovlddania musite znova fukaf na tlagidlo Fx, kym sa na displeji nezobrazi polozka
CODE. Nésledne pomocou otoéného gombika znova nastavte rovnaké &islo ako predtym a fuknite na
tlagidlo ,Drahteinfédeln” (Navlecenie drdtu). Ovlddanie je znova v normdalnom prevédzkovom rezime.

Volitel'né moznosti Fx (MC 3)

Tu je mozné menif podriadené zakladné nastavenia. Dlhym stlagenim ovlddacieho tlacidla Fx - dlh3ie nez
1 sekundu - zobrazite volitelné moznosti. Menif mozno nasledujice volite/né moznosti:

EC 1/2: pre tento typ stroja nie je k dispozicii
Hold (Podrzanie): nastavenie &asu podrzania displeja v sekundéch (od O = nekoneéno do 25 s)
Vynulovanie (reset) ovlddania/pamétovych miest (pozri nasledujici bod)

Nastavenie typu horéka a dizky: fukaite, kym sa na lavom displeji nezobrazi polozka ,tch”, na
prostrednom displeji sa nachadza 3-miestne &islo:

e 1.¢&islo: 1 = plynom chladeny hordk, 2 = vodou chladeny horak
o 2.+ 3. &islo: dizka hordka v metroch (2, 3 alebo 4 m)

Otoénym gombikom nastavte pripojeny typ hordka.

Priklad: 204 = vodou chladeny hordk s dizkou 4 m

Zadaite ostatné dizky kablov (ukostrovaci kébel a prip. prepojovaci kdblovy zvézok), fukaite, kym sa na
[avom displeji nezobrazi polozka ,cbl”, potom nastavte celkovi dizku vietkych kablov (bez dizky horékal)
na pravom displeji (na prostrednom displeji sa zobrazuje prierez kdbla pouzity ako zdklad, napr. 35 mm2).

Priklad: 12 = celkové dizka kéblov je 12 m (maximdlna mo#né hodnota je 40 m)

OZNAMENIE

* Typ hordka a dizky kéblov musia byf nastavené presne, aby mohlo ovlédanie optimélne fungovaf.

Nesprévne hodnoty mézu viesf k neoptimalnemu vysledku zvarania.

Ak chcete ulozif nové nastavenia, musite ukon&if ponuku volitelnych nastaveni fuknutim na tHagidlo
navlecenia drétu.

Ukladanie a vyvolavanie Gloh (MC 3)

BA-0001 « 2020-12-01

V skrinke ovlddania moZno uloZit maximalne 100 pouzivatel'skych Gloh. Kratkym fuknutim na ovladacie
tlagidlo ,JOB LADEN" (Nagitaf Glohu) zobrazite ponuku Gloh. Na lavom displeji sa zobrazi polozka ,Job”
(Uloha). Na prostrednom displeji sa zobrazuje stav pamétfového miesta. S to:

free Pamdfové miesto vol'né
used Pamdfové miesto obsadené

== Udaje z tohto pamétového miesta so aktudlne naditané

Na pravom displeji sa nachddza é&islo dlohy. Po otvoreni ponuky Gloh mozno prostrednym otoénym
gombikom vybraf pozadované pamétové miesto. Nésledne mézete bud naditaf uz ulozent dlohu fuknutim
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na ovlddacie tlacidlo ,JOB LADEN" (Nacitat Glohu), alebo uloZit aktudlne nastavenia fuknutim na
ovlddacie tlagidlo ,SPEICHERN” (Ulozif) (na prostrednom displeji sa zaroven zobrazi symbol == ).
Na prepisanie pamé&fového miesta je nutné podrzaf ovladacie tlagidlo ,SPEICHERN” (Ulozif) stlacené
dlhgie nez 1 s.
Vymazanie Gloh a obnovenie vyrobnych nastaveni ovladania (MC 3)
V rémci ovlédania st k dispozicii dve samostatné moznosti:
* 1. vymazanie vietkych dloh, ktoré uloZil pouzivatel, moznost ,rES 1 - Job” (rES 1 - Gloha); alebo
* 2. obnovenie vyrobnych nastaveni pre celé ovladanie, moznost ,rES 2 - ALL” (rES 2 - VSETKO).

Na tento Géel dlho stlagte tlagidlo Fx, kym sa na displeiji nezobrazi polozka EC 1. Ndsledne viackrét fuknite
na tlagidlo Fx, kym sa na displeji nezobrazi polozka ,rES 1 - Job” (rES 1 - tloha). Oté&anim [avym
oto&nym gombikom vyberte moznost rES 1 alebo rES 2. Tlagidlo testu plynu stlaéte a podrzte stlagené, kym
nezmizne polozka ,clr” na pravom displeji. Postup je teraz dokon&eny.

Ozndmenie: Po pouziti moZnosti Reset ALL (Resetovat vietko) je nutné skontrolovaf, &i si vietky parametre
spravne nastavené pre prisluiny typ strojal
Test plynu (MC 3 - MC 5)

Na otvorenie plynového ventilu je nutné stlagif ovlddacie tlagidlo testu plynu na dlhdie nez 1 s. Plynovy ventil
sa nésledne otvori na 20 sekind, potom sa zatvori automaticky, alebo ak v priebehu tychto 20 sekind
déjde k opdtovnému stlaéeniu ovlddacieho tlacidla.

Navleéenie drétu

V beznej prevddzke (nie v reZime Glohy!) mozno stlagenim ovlddacieho tlagidla ,Drahteinfédeln”
(Navle&enie drétu) navliect drét. BeZi, dokym je stlagené tlaéidlo. Rychlost navliekania mozno menif [avym
otoénym gombikom.

9 Tabul'ka materidlov

Tab. 4 Nasledujice materidly st standardne naprogramované v ovlddani

Material Displej MC Plyn Displej MC Priemer v mm
Ocel St Argén 82 %, CO, 18 % - ZMES 18 Ar82 0,8
Ocel St Argén 82 %, CO, 18 % - ZMES 18 Ar82 1,0
Ocel St Argén 82 %, CO, 18 % - ZMES 18 Ar82 1,2
Ocel St Argén 90 %, CO» 5%, Oy 5 % Ar90 0,8
Ocel St Argén 90 %, CO5 5%, Oy 5 % Ar90 1,0
Ocel St Argdén 90 %, CO» 5%, Oy 5 % Ar90 1,2
Ocel St CO, CO, 0,8
Ocel St Cco, CO, 1,0
Ocel St CO, CO, 1,2
CrNi 4316 - ER308 4316 Argdn 98 %, CO, 2 % - ZMES 2 Ar98 0,8
CrNi 4316 - ER308 | 4316 Argén 98 %, COy 2 % - ZMES 2 Ar98 1,0
CrNi 4316 - ER308 4316 Argdn 98 %, CO, 2 % - ZMES 2 Ar98 1,2
CrNi 4576 4576 Argén 98 %, COy 2 % - ZMES 2 Ar98 0,8
CrNi 4576 4576 Argdn 98 %, CO, 2 % - ZMES 2 Ar98 1,0
CrNi 4576 4576 Argén 98 %, COy 2 % - ZMES 2 Ar98 1,2
ALMG 5 ALnG Argén 100 % (Ar) Ar 1,0
ALMG 5 AlnG Argén 100 % (Ar) Ar 1,2
ALSi 5 ALSi Argén 100 % (Ar) Ar 1,0
ALSi 5 ALSi Argén 100 % (Ar) Ar 1,2
CuSi CuSi Argén 100 % (Ar) Ar 0,8
CuSI CuSi Argén 100 % (Ar) Ar 1,0
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10 Zariadenie na posuv drétu

10.1 Vymena podavacej kladky drétu

10.1.1 Brzda cievky

Obr. 8 Vymena poddvacej kladky drétu

) | :

D

E
n,

G

OZNAMENIE

Pouzite vhodnt drézku pre prisludny priemer drétu.

1 Vyskrutkujte skrutku s ryhovanou hlavou (F).

2 Dévajte pozor na to, aby drézka poddvacej kladky drétu licovala s vodiacimi rorkami drétu (E).

3 Dbaijte na sprévnu polohu vstavania podévaceij kladky drétu. Podavaciu kladku drétu viozte tak, aby sa
zeland velkosf (napr. 0,8) dala preditaf spredu.

Prostrednictvom pruzinového pritlaéného mechanizmu (D) nastavte pritlak poddvacej kladky drétu tak, aby
pri vyrovnanej hadicovej sprave dochadzalo k rovnomernému podévaniu drétu bez zalamovania.

Upinaci tfA drétu (B) je vybaveny brzdou cievky, ktord zabrafiuje dobiehaniu cievky s drétom (C) v pripade
zastavenia motora zariadenia na posuv drétu. Otdéanim imbusovej skrutky (A) doprava je mozné zva&sif

brzdny G¢inok.

10.1.2 Podavanie drétu v hadicovej suprave horaka

BA-0001 « 2020-12-01

Treci odpor zvéracieho drétu vo vodiacej 3pirdle drétu sa zvi&iuje s dizkou hadicovej sipravy. Hadicové
sprava hordka by preto nemala byt dlh3ia, nez je potrebné. V pripade pouZivania hlinikového zvaracieho
drétu odporéZame vodiacu 3pirdlu drétu nahradif vedenim drétu s teflonovym jadrom. Dizka hadicovej
supravy hordka by nemala byt viac nez 3 m.

Po vyzvérani jednej cievky navijaného drétu odpordéame vyfikat vodiacu $pirdlu drétu a vodiacu rdrku
drétu stlagenym vzduchom. Kizavosf vodiacej 3pirdly drétu sa zhorsuje v zavislosti od podévaného
mnozstva drétu a vlastnosti drétu. V pripade badatelného zhordenia poddvania drétu je potrebné vodiacu

3piralu drétu vymenif.
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11 Zvaraci hordk s displejom

OZNAMENIE
* Hordk vymiefaite, iba ked' je stroj vypnuty!

Tab. 5 Prehl'ad funkcii podla skriniek ovladania

Hnd Cor Mod Sts bUb PrG PoG Job Spt
MC3 | | N | | | | | | |
MC 4 | m* | | | |
MC5 | N | | | |

1 * Této funkcia je aktivna po&as zvdrania

~Hnd Ruénd prevédzka

‘I_ I ‘ Cor Korekcia posuvu drétu (automatickd prevédzkal)

| I_| I_l Mod = Rezim (pozri Funkcia MODE (Rezim))
Sts Pociato&nd rychlost

— + bUb Spétny zdpal
- —~ PG Cas predbezného pridenia plynu
PoG Cas dodatoéného pridenia plynu
* Job = Pozrite si Funkcia Glohy (iba MC 3)
- ol Spt Cas bodového zvarania

Funkcie s rozsirenym vyberom
Funkcia MODE (ReZim)

Rezimy 2-taktné/4-taktné/bodové zvaranie
¢ Indikator ,Mod” (Rezim)

e Tlagidlom ,—" sa prepina medzi 2-taktnym (2) a 4-taktnym (4) reZimom (na [avom displeji sa zobrazuje

2 alebo 4).
¢ Tlag¢idlom ,+" sa prepina medzi normdlnou prevadzkou (—) a bodovym zvaranim (S) (na pravom
displeji sa zobrazuje - alebo S).
Rezim automatického alebo ruéného zvarania
¢ Indikdator ,Mod" (Rezim)
¢ Dlhym stlaéenim tlagidla ,—" sa prepina medzi automatickym (A) a ruénym (H) rezimom
(na prostrednom displeji sa zobrazuje A alebo H).
Funkcia Glohy (iba MC 3)
Vyvolanie jednej Glohy
* Opakovane stlééajte tlagidlo so sipkou, kym sa na displeji nezobrazi polozka ,Job” (Ulohal).
¢ Tlag¢idlom + alebo — vyberte pozadované &islo Glohy a potvrdte tlagidlom so Sipkou.
+ Uloha, napr. & 2, je vybratd (zobrazuje sa indikator =).
Ozndmenie: =: Uloha vybratd; u: &islo Glohy obsadené; F: &islo dlohy volné
Ulozenie a vyvolanie postupnosti viacerych vloh

K dispozicii je moznosf uloZenia viacerych Gloh zaradom tak, aby bolo mozné prepinanie medzi
jednotlivymi Glohami pocas procesu zvdrania. Tato funkcia je uzitoénd, ak sa napriklad musi zavarif
konstrukény diel s inym zvdracim vykonom, no zdrovefi nesmie déjst k prerudeniu procesu zvdrania.

OZNAMENIE

V rdmci v3etkych Gloh sa musi pouzivat identicky priemer drétu a typ plynu.
* Smie sa viak pouzivat napr. $tandardny MIG/MAG a funkcia Power (vysoky vykon).
* Postupnost Gloh musi byt na zadiatku a na konci ohrani¢end volnou dlohou.
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12 Udrzba a istenie

Priklad: 6loha 1 - volnd, tloha 2 - MIG 160 A, dloha 3 - Power 250 A, Gloha 4 - MIG 100 A,

Uloha 5 - volnd

V tomto priklade je mozné pocas zvarania l'ubovolne prepinat medzi Glohami 2, 3 a 4 pomocou tladidiel
+/—. Naprogramovat mozno viac takychto postupnosti. Vzdy musia byt oddelené volnou dlohou. Na
aktivéciu postupnosti Gloh je nutné vybrat niektord postupnost z tejto série a vyvolaf ju tlagidlom so 3ipkou.
Ked' sa obnovi $tandardné zobrazenie na displeji hordka (priblizne 3 sekundy), tlagidlami +/— moZno
prepinaf medzi Glohami.

OZNAMENIE

* Ak sa v postupnosti nachédza chyba (napr. odlidné plyny/materidly), postupnosf dloh nie je mozné
aktivovaf.

Ak chcete obnovit moznost regulovania vykonu tlacidlami + a —, v ponuke tloh je nutné vybraf volnd Glohu
(napr. F1) a potvrdif ju tla¢idlom so Sipkou.

OZNAMENIE

* Uvedené intervaly 4drzby si orienta&né hodnoty a platia pre jednozmenni prevédzku.

Dodrziavaite informdcie uvedené v norme EN 60974-4 Prehliadky a skisky zariadeni na obltkové

zvdranie podas prevadzky, ako aj zdkony a smernice platné v prisludnej krajine.

A\ NEBEZPECENSTVO

Zasah elekirickym prodom

Po cely &as vykondvania prdc spojenych s beZnou a preventivnou Gdrzbou, ako aj montdznych,
pripadne demontédZnych a opravdrenskych prac dodrziavaite tieto zdsady:

* Vypnite zdroj pridu.

* Uzatvorte privod plynu.

* Uzatvorte privod stlageného vzduchu.

* Odpojte vietky elektrické prepojenia.

* Vypnite celé zvéracie zariadenie.

Zdroj zvéracieho pridu je do znagnej miery bezidrzbovy.
Spoloénost Jackle & Ess Systems GmbH viak napriek tomu odporiéa nasledujice ddrzbové prace:

¢ Kontaktn? 3picku a plynovd hubicu pravidelne &istite od odstrekov vznikajicich pri zvarani

a nedistot. Na 3pic¢ku a hubicu naneste separaény pripravok na zmen3enie prilnavosti odstrekov.
* Pravidelne kontrolujte opotrebovanie a poskodenie kontakinej $picky, véas vymiefiaite.

eV zdvislosti od stupfia znedistenia vycistite vnitrajok zariadenia vysévagom.

13 Poruchy a ich odstranovanie

A\ NEBEZPECENSTVO

Nebezpeéenstvo zranenia a poskodenia zariadenia neautorizovanymi osobami
Neodborné opravy a zmeny na vyrobku mézu viest k zdvaznym poraneniam a poskodeniam vyrobku.
V pripade zdsahu zo strany neautorizovanych oséb zanikd zaruka na tento vyrobok.

 Akékolvek prace na zariadeni, pripadne systéme smd vykondvaf vyluéne oprévnené osoby.

Tab. 6 Poruchy a ich odstrafovanie
Porucha/chyba Moind priina Naprava
Indikécia na displeiji e Stroj prehriaty * Stroj nechajte vychladnif so zapnutym

T°C-01/02/03 - hot

ventildtorom.

* Vedenie snimada teploty preruiené * Vyhladajte a odstréfite prerusenie.

* Nesprdvny typ stroja nastaveny v ovlddani | ® Obréfte sa na servisného partnera.
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Tab. 6

Poruchy a ich odstrafiovanie

Porucha/chyba

Mozna pri¢ina

Néprava

Indikacia na displeji
T°C-int-napr. +56

Teplota okolia nizsia nez =10 °C,
pripadne vy33ia nez +40 °C

Stroj dajte na miesto s normdlnym
rozsahom teplét.

Snimad teploty v skrinke ovlddania chybny

Vymetite skrinku ovladania, nechaite
opravif snimag.

Hlavny spinaé ,ZAP.”, skrinka
ovladania MC nefunguje

Vypadok 1 alebo viacerych siefovych faz

Skontrolujte siefové privodné vedenie
a poistky.

Poistka primdrneho transformétora
ovlédania chybné

Vymeiite poistku 2 AT.

Poistka v skrinke ovlddania MC chybné

Vymontujte a otvorte skrinku ovlddania,
vymefite poistku 6,3 AT.

Ziadna funkcia pri stlageni tlacidla
hordka

Tlagidlo hordka chybné

Opravte tlacidlo hordka.

Ovlédaci kébel hordka prerudeny

Skontrolujte ovlddaci kabel hordka.

Skrinka ovladania MC chybnd

Vymefite skrinku ovlddania, nechaite
skontrolovat skrinku ovlédania.

Motor zariadenia na posuv drétu
nebeZi

Skrinka ovlddania MC chybnd

Vymetite skrinku ovladania, nechaite
skontrolovat skrinku ovlédania.

Motor zariadenia na posuv drétu chybny

Motor zariadenia na posuv drétu chybny,
skontrolujte pély kontaktov (uhliky).

Kdablové spojenie medzi skrinkou ovladania
a moforom prerusené

Skontrolujte kdblové spojenie.

Vylamovanie drétu medzi
poddvacou kladkou drétu
a vodiacou rirkou drétu

Pritlagnd sila poddvacich kladiek drétu
prili¥ vysoké

Pozri 10 Zariadenie na posuv drétu na
strane SK-19

Vzdialenost medzi poddvacou kladkou
drétu a vodiacou rirkou prili§ velka

Skontrolujte vzdialenosf, nanovo nastavte
vodiacu rorku drétu.

Nepravidelny posuv drétu

Zlé odvijanie drétu z cievky s drétom

Skontrolujte zvitok drétu, prip. vloZte novy.

Tazkopadny chod upinacieho tfiia drétu

Skontrolujte upinaci tffi drétu.

Nesprdvna podévacia kladka drétu

Pozri 10 Zariadenie na posuv drétu na
strane SK-19

Vodiaca rirka drétu, pripadne vodiaca
3pirdla drétu znedistend alebo chybné

Pozri 10 Zariadenie na posuv drétu na

strane SK-19

Kontaktnd $picka upchatd alebo chybnd

Vycistite, prip. vymeiite kontaktni 3picku.

Zvéraci drét znegisteny alebo zhrdzaveny

Vymefite zvéraci drét.

Vodiaca rirka drétu nelicuje s drazkou
poddvaceij kladky drétu

Pozri 10 Zariadenie na posuv drétu na
strane SK-19

Porézny zvar

Znecisteny povrch obrobku
(farba, hrdza, olej, tuk)

Vy¢istite povrch.

Ziadny ochranny plyn
(magneticky ventil sa neotvaral)

Skontrolujte, prip. vymerfite magneticky
ventil, skontrolujte fla3u s plynom.

Prili§ mdlo ochranného plynu

Skontrolujte mnozZstvo ochranného plynu na
redukénom ventile.

Meracom mnozstva plynu skontrolujte, &
nedochddza k strate plynu vo vedeni plynu.

Plynovéd hubica znedistend

Vy<istite plynovi hubicu

Drét sa pri za&ati zvdrania vpaluje
dovnitra kontaktnej $picky

Zariadenie na posuv drétu neposiva
spravne, podavacie kladky drétu
preklzavaijo

Pozri 10 Zariadenie na posuv drétu na
strane SK-19

SK -22
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14 Priloha

14.1 Nahradné diely

BA-0001 « 2020-12-01

Obr. 9 Pohl'ad spredu conMIG 300
K
J
I
H
G
Tab. 7 Ndhradné diely pre conMIG 300, vonkaisie
Poz. Oznaéenie C. polozky
A Bocny plech, pravy 715.040.055
B Rukovét mala 305.044.002
C Predn4 félia conMIG 300 304.040.051
D 12-polohovy prepinag stupfiov 440.025.103
Cierna rukovéf prepinaga 440.220.051
E Hlavny spinag 440.233.010
F Vstavand zasuvka BEB 35-5 422.031.024
G Boény plech , lavy 715.040.057
H Zdierka pre centrélny konektor 455.042.010
[zolaénd priruba pre centr. kon. 455.042.011
1 Skrinka ovladania MC 3 851.044.003
Skrinka ovlddania MC 4 851.044.004
Skrinka ovladania MC 5 851.044.005
Skrinka ovladania MC 15 851.044.010
Prie¢na rukovit conMIG 300 715.040.061
K Zavesovy plech , [avy 715.040.063
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Obr. 10 Pohl'ad zboku conMIG 300
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Tab. 8 Ndhradné diely pre conMIG 300, vnitorné
Poz. Oznadéenie C. pol.
A Usmeriovac 6 dosiek, 6 diéd/doska 461.200.016
B Magneticky ventil 42 V, MS 2,5 465.018.009
C Styka& DL4K-14, 42 V 442.042.011
D Kdblové priechodka M25 x 1,5 420.025.001
Kontramatica kdbl. priech. M25 x 1,5 420.025.002
E Zvaraci transformator kompletny 722.006.004
Tepelny spinag 160 °C (rozpojovag) 445.160.001
F Kryt [avej strany 715.040.059
G Treci zdves 303.032.005
H Pridrzny plech zvitku drétu 715.032.070
1 Upinaci tf drétu 306.050.003
J Motor zariadenia na posuv drétu s pohonom so 4 kladkami, | 455.042.117
50 W, 42V, motor nastojato
Motor zariadenia na posuv drétu samostatny 455.042.102
Podévacia kladka drétu 0,8/1,0 pre ocel 455.030.004
Podévacia kladka drétu 1,0/1,2 pre ocel 455.030.005
Podévacia kladka drétu 1,0/1,2 pre hlinik 455.030.003
Podévacia kladka drétu 1,2/1,6 pre ocel 455.030.008
Podévacia kladka drétu 1,2/1,6 pre hlinik 455.030.009
K Boény plech lavy 715.040.057
L Bo¢ny plech, favy 140 mm 301.140.003
M Celogumové koleso, priemer 250 mm, s poistnou krytkou 720.250.021
N Napdijaci kdbel 4 x 2,5 mm, 5 m, so zdstrekou 16 A 704.025.013
o Plynovd hadica kompletnd 709.150.003
P Refaz s 20 &lankami 101.040.020
Q Zakldpaci uzdver 28 x 46 303.625.007
R Timivka conMIG 300 706.050.010
S Ventilétor, priemer 130 mm, 230 V 450.130.005
T Hlavny spinaé 440.233.010
U Doska plodnych spojov A-MIN 600.044.020
v 12-polohovy prepinaé stupiiov 440.025.103
w Transformétor ovladania 230/400 V 462.042.011
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Obr. 11

Ndhradné diely pre zariadenie na posuv drétu

E D

Tab. 9 Ndhradné diely pre motor zariadenia na posuv drétu
Poz. Oznaéenie C. pol.
A Pritlaéné rameno pravé, kompletné 455.042.001
B Hnaci pastorok 455.042.009
C Podévacia kladka drétu 0,8/1,0 pre ocel 455.030.004

Podévacia kladka drétu 1,0/1,2 pre ocel 455.030.005

Podévacia kladka drétu 1,0/1,2 pre hlinik 455.030.003
D Predny kryt pre centr. kon., SF 455.042.011
E Centrdlny konektor kompletny SF 455.042.010
F Upeviovacia skrutka 455.042.005
G Postvaci pastorok kompletny 455.042.004
H Stredové vedenie drétu 0,8 - 1,2 mm 455.042.006

Stredové vedenie drétu 1,2 - 2,4 mm 455.042.007
1 Pritlacné rameno l'avé, kompletné 455.042.002
J Vsuvku privodu drétu, drét 0,8 - 1,6 mm 455.042.008
K Pritlacnd jednotka kompletnd 455.042.003
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14.2 Schéma zapojenia conMIG 300

Obr. 12 Schéma zapojenia conMIG 300
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Jéackle & Ess System GmbH

Jéckle & Ess System GmbH
Riedweg 4 u. 9 * D-88339 Bad Waldsee

Tel:  ++49 (0) 7524 9700-0
Fax: ++49 (0) 7524 9700-30
Email:  sales@jess-welding.com

www.jess-welding.com
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