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AUTOPULSE 320-T3 - 400 V

AUTOPULSE 320-T3 - 208/240 V
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CZ - Predsroubujte srouby rucné, bez utahovani.
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CZ - Pouze vyvaZovaci rameno (ref. 059276) / vyvazovaci rameno + hofak Spool Gun (ref. 038554).
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Volitelné prislusenstvi

Samotné vyvaZovaci rameno (ref. 059276)
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PRVNI POUZITI

- Pfed prvnim pouzitim zafizeni se prosim presvédcte, zda nejsou k dispozici nové aktualizace.

Vlozte dodany kli¢ USB do vyhrazeného portu a spustte zafizeni.

o}

System Update - V1.02

AutoPulse320_Full.egf

Check File Integrity

|
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Kdyz bude k dispozici nova verze, objevi se obrazovka vyse.

INSTALACE - PROVOZ PRODUKTU

3m
1 = : i
Instalaci smi provadét pouze zkuseny personal povéreny vyrobcem. Béhem instalace se ujistéte, Ze je generator odpojen od sité.
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AUTOPULSE 320-T3

NORMA

VSEOBECNE POKYNY

Neprovadéjte na pristroji Zadné udrzbové prace, ani zmény, pokud nejsou vyslovné uvedeny v tomto

f ILJ' Pred pouziti tohoto zafizeni si pozorné prectéte navod k obsluze.
navodu.

Viyrobce neruci za zranéni nebo Skody vzniklé neodbornou manipulaci s timto pfistrojem.
V piipadé problémd nebo dotazli ohledné spravného pouZzivani tohoto pfistroje se obracejte na prislusSnym zplisobem kvalifikovany a vyskoleny
personal.

PRACOVNI PROSTREDI

Pristroj je urcen vylucné pro svareci postupy uvedené na vykonovém Stitku nebo v tomto navodu. Bezpodminecné dodrzujte bezpecnostni pokyny.
Vyrobce neruci za nedostatecné ¢i nebezpecné pouzivani.

Pfi provozu, ale i pfi skladovani dbejte na to, aby pfistroj byl umistén v prostredi, které neobsahuje kyseliny, plyny a dalsi Ziravé latky. Dbejte na
dobrou ventilaci pfi pouziti.

Teplotni rozmézi okolniho vzduchu:
Pfi svarovani : -10 az +40°C (+14 aZz +104°F).
Pfi prepravé a skladovani -25 az +55°C (-13 az 131°F).

Vlhkost vzduchu:
> 50% do teploty 40°C (104°F).
> 90% do teploty 20°C (68°F).

Nadmorska vyska do 1000 m.

OSOBNI OCHRANNE VYBAVENI

Pouzivani svafovaciho zafizeni mlize byt nebezpecné a mlize zplsobit vazna zranéni, za urcitych okolnosti i smrtelna.

Pfi obloukovém svarovani je uzivatel vystaven fadé moznych rizik, napf.: zafeni vychazejici z oblouku, elektromagnetické ruseni (osoby s
kardiostimulatorem nebo se sluchatkem by se pred zacdtkem praci v blizkosti svarovaciho agregatu mély poradit s lIékarem), Uraz elektrickym
proudem, hluk a vypary generované pfi svarovani.

Bezpodminecné dodrzujte nasledujici bezpecnostni pokyny:

Osoby musi nosit ochranné obleceni, které zakryva celé télo, dobfe izoluje, je suché, nehoflavé, v dobrém stavu a nema zalozky.

Ochrana rukou vhodnymi rukavicemi (elektricky izolujicimi a chranicimi pred horkem).

Chrante své oci specialni kuklou s dostatecnou ochranou (proménna dle pouziti). Chrante své odi pfi operaci Cisténi. PFi téchto
pracich nenoste kontaktni ¢ocky.

Je pfipadné nutno postavit kolem ochranné zavésy pro ochranu dalSich osob proti osInéni oblouku a odletujicim jiskram.
Upozornéte dalSi osoby na to, aby se nedivaly do oblouku ani do obrobku, a nosily vhodné ochranné obleceni.

Pouzivejte vhodnou sluchu v pfipadé hluk prekracuje maximalni hodnotu (plati i pro osoby na pracovisti).

O9ee

Dbejte na to, aby se do blizkosti pohybujicich se ¢asti nedostaly vase ruce, vlasy, ¢asti odévu a naradi.
V zadném pripadé nedemontuijte skFin pristroje v dobé, kdy je pfistroj pfipojen na elektrickou napajeci sit’. Vyrobce neruci za zranéni
ani materialni Skody vzniklé neodbornou manipulaci s timto pfistrojem.

Svarfenec je po skonceni prace velmi horky, proto pfi manipulaci s nim budte opatrni a zabrarite popaleni. Horak je tfeba pred
kazdou opravou nebo Cisténim, pfip. po kazdém poufZiti nechat dostatecné zchladnout (po dobu min. 10 minut). Chladici jednotka
ma byt zapnuta pfi pouZiti vodochlazeny hofak, aby kapalina nemohla zpUsobit popaleni.

Je dlezité zabezpedit pracovisti pfed opusténim pro bezpecnosti osob a majetek .

>

VYPARY A PLYNY

3 Kouf vznikajici pfi svafovani obsahuje Skodlivé plyny a vypary. Zajistit dostatek Cerstvého vzduchu, mlze byt nutné pouZivat
zpUsobily dychaci pfistroj. Pokud nedostacuje vétrani, pouZzijte ochrannou dychaci kuklu s pfivodem vzduchu.
V pfipadé nejasnosti, zda dostacuje vykon odsavaciho zafizeni, porovnejte naméfené emisni hodnoty Skodlivin s povolenymi

:'Q limity.

Pozor: pfi svarovani v malych prostorach je nutno monitorovat praci v bezpecné vzdalenosti Svarovani kovl obsahujici olovo, kadmium, zinek, rtut’ a
berylium mlZe byt Skodlivé. Odstrante mastnoty, které pokryvaji Casti uréené ke svarovani.

Lahve Ize uskladnit pouze v otevienych nebo dobie vétranych prostorech. Méjte na paméti, Ze plynové lahve smi byt pouze ve svislé poloze. Zajistéte
je proti pfevrhnuti fadnym upevnénim k

pojezdovému voziku.

Neprovadejte svareci prace v blizkosti oleje nebo barvy.
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NEBEZPECI POZARU A VYBUCHU

Chrarite dostate¢né cely prostor svafovani. Bezpe¢nostni vzdalenost k hoflavym materialm &ini minimalné 11 m.
\ Méjte vzdy v pohotovosti vhodny, prezkouseny hasici pristroj.
\ Jiskry a horké Castecky mohou proniknout do okoli i malymi Stérbinami a otvory. Pfijméte proto odpovidajici opatfeni, aby
nevzniklo nebezpedi zranéni nebo pozaru.

UdrZujte osoby, horlavé latky a zasobniky pod tlakem do dostatené bezpecnostni vzdalenosti.

Neprovadéjte svareCské prace na uzavienych zasobnicich nebo potrubnich rozvodech, ve kterych by mohly byt zbytky horlavého obsahu (olej,
palivo, plyn...). Tyto je nutno napfed vyprazdnit a ddkladné vydistit.

Pfi brouseni pracujte vzdy na odvracené strané od tohoto pfistroje a od hoflavych materialG.

LAHVE S OCHRANNYM PLYNEM

Plyn unikajici z tlakové lahve mize ve vysoké koncentraci zplsobit smrt udusenim (prostor fadné vétrejte).
Bezpecnostni transport : uzavite plynové lahve a vypnéte svarovaci zdroj. Plynové lahve musi stat vzdy svisle a musi byt zajistény
proti prevrzeni.

Pokud se nesvafuje, uzavrete ventil na lahvi. Dejte pozor na kolisani teploty a slunecni zareni.

Chranite tlakové lahve pred vysokymi teplotami, struskou, otevienym plamenem, jiskrami a elektrickym obloukem.

Udrzujte tlakové lahve v dostatecné vzdalenosti od svarovacich vedeni ¢i jinych elektrickych obvodd, a nikdy nesvafujte na lahve pod tlakem.
Pfi otevirani ventilu na tlakové lahvi odvrat'te obliCej od vyvodu plynu a zajistit, Ze pouzivany plyn je vhodny pro svarovaci proces.

URAZ ELEKTRICKYM PROUDEM
R e

Svarovaci agregat smi byt pFipojen pouze k uzemnéné elektrické napajeci siti. Jako jistici prvky pouZivejte pouze doporuceny typ
pojistek.
Pouzivani svafovaciho zafizeni m(ize byt nebezpeéné a mize zplsobit vazna zranéni, za urditych okolnosti i smrtelna.

Nedotykejte se Zadnych dild v pfistroji nebo na ném (horaky, klesti, obvody, elektrody), které jsou pod napétim.

Pfed demontazi krytl odpojte zafizeni od sité. Po odpojeni sité vyckejte asi 2 minuty, aby se mohly vybit kondenzatory.

Nikdy se nedotykejte soucasné hofaku a zemnici svorky.

Poskozené kabely a horak smi vyménovat pouze kvalifikovany a vyskoleny personal. Dimenzovat prirez kabeld podle aplikace. Noste vzdy suchy
ochranny odév. VZdycky noste izolacni boty.

INSTALACE CIVKY A PODAVANI DRATU

A Izolace obsluhy od svaFovaciho oblouku pomoci svaiovaciho napéti!

Ne vsechny aktivni ¢asti obvodu svarovaciho proudu mohou byt chranény pred pfimym kontaktem. Svarec se tedy musi chovat podle bezpecnostnich
pravidel, aby tato rizika minimalizoval. I kontakt s nizkym napétim mize prekvapit a zplsobit tak nehodu.

* PouZivejte suché a neposkozené ochranné pomdcky (obuv s kauCukovymi podrazkami/svarecské ochranné rukavice z kiize bez nytd nebo sponek)!
« Vyvarujte se pfimého kontaktu s neizolovanymi pfipojovacimi konektory nebo zastrckami!

« Svarovaci hofdk nebo drzak elektrody vZdy umistujte na izolovanou podlozku!

& Riziko popaleni p¥i pFipojeni svarovaciho proudu!
Pokud pfipojeni svarovaciho proudu neni spravné zajisténo, mohou se pfipojeni a kabely zahfat a pfi kontaktu zpdsobit popaleni.
 Kazdy den zkontrolujte pfipojeni svafovaciho proudu a v pfipadé potreby ho uzavrete otocenim doprava.

KLASIFIKACE PRISTROJE PODLE ELEKTROMAGNETICKE KOMPATIBILITY

sité, dodavajici nizké napéti. Pfi zajistovani elektromagnetické kompatibility u pfistrojl tfidy A mlZe v téchto oblastech dojit k

Pristroje patfi tfidé A a nejsou urceny k pouziti v obytnych oblastech, ve kterych je elektrickd energie odebirana z verejné
problém(m, jak z dlivodu spojenych s vodici, tak i k problém@m z dlivodu vzniku rusivych signal@.

DD Zarizeni odpovida smérnici CEI 61000-3-12.

Toto zafizeni je v souladu s normou IEC 61000-3-11 pokud jeho sit'ova impedance je nizsi jak maximalni hodnota Zmax =0.349

2 Ohms.

ELEKTROMAGNETICKA POLE

Svarovaci proud zplsobuje elektromagnetickou poli v okoli svafovaciho obvodu.

\ Préichod elektrického proudu v nékterych vodivych ¢astech zplisobuje vznik lokalizovanych elektromagnetickych poli (EMF).
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Elektromagnetickd pole mohou ovliviiovat ¢innost nékterych zdravotnich zafizeni (napf. pacemakerd, respiratorl, kovovych protéz apod.) Proto je
tfeba prijmout naleZita ochranna opatfeni vi¢i nositeldim téchto zafizeni. Napriklad zakazat jejich pfistup do prostoru poufZiti svarovaciho pfistroje.

Obsluha musi pouZivat nasledujici postupy, aby snizila expozici vici elektromagnetickym polim:

« Pripevnit oba svarovaci kabely spole¢né co nejblize;

e Udrzovat hlavu a trup co nejdale od svarovaciho obvodu;

« Nikdy si neovijet svarovaci kabely kolem téla;

« Nesvarovat s télem nachazejicim se uprostfed svafovaciho obvodu. UdrZzovat oba kabely na stejné strané téla;
* Pripojit zemnici kabel svafovaciho proudu k dilu uréenému ke svarovani, co nejblize k realizovanému spoji;
 Nesvarovat v blizkosti svarovaciho pfistroje ani na ném nesedét a neopirat se o néj;

« Nesvarovat pfi transportu svarovaciho pfistroje.

Osoby s kardiostimulatorem by nemély pracovat se zafizenim bez souhlasu Iékare.
Elektromagneticka pole mohou zplsobit $kody na zdravi, které nejsou dosud znamé.

DOPORUCENI TYKAJICI SE POSOUZENI SVAROVACIHO PROSTORU A SVAROVACIHO PRACOVISTE

Obecné

UZivatel odpovida za spravné pouzivani svarovaciho agregatu a spravny vybér materialu, v souladu s Udaji vyrobce. Pokud se objevi elektromagnetické
ruSeni, pak uZivatel, s pomoci vyrobce, odpovida za nalezeni spravného feseni. V mnoha pfipadech postaci svafovaci pracovisté radné uzemnit. V
nékterych pfipadech bude nutné elektromagneticky odstinit svafovaci zdroj. Kazdopadné je nutné snizit Uroven elektromagnetického ruseni na co

Posouzeni svarovaciho prostoru

Pred instalaci svarecky musi uZivatel zohlednit potencialni elektromagnetické problémy okoli musi vzit v Gvahu nasledujici body:
a) Sitové, Fidici, signaini a telekomunikacni vodice;

b) Radia a televizni piijimace;

¢) Pocitace a jina Fidici zafizeni;

d) Bezpecnostni zafizeni;

e) Zdravi osob v okoli, predevsim pak osob s kardiostimulatory nebo naslouchadly;

f) Kalibracni a méfici zafizeni;

g) Odolnost proti ruseni jinych zafizeni v okoli.

UZivatel musi zajistit, aby ostatni pfistroje pouzivané v mistnosti byly kompatibilni. To si muZe vyzadat dalSi ochranna opatfeni ;
h. Denni doba, ve které museji byt provadény svarecské prace.

Velikost prostoru, ktery je v téchto pfipadech zapotiebi brat v Uvahu, zavisi na konstrukci budovy a ostatnich cinnostech,
které zde budou provozovany. Hranice tohoto prostoru mohou zasahovat i mimo Gzemi podniku.

Kontrola svarovaciho agregatu
Kromé kontroly svafovaciho mista je moZno kontrolou svafovaciho agregétu vyfesit fadu dalSich problémd. Kontrola by méla byt provadéna podle .
10 normy IEC/CISPR 11:2009. Ucinnost opatfeni na snizeni rizika Ize také potvrdit méfenim na misté.

DOPORUCENI OHLEDNE METOD KE SNIZENI EMITOVANYCH RUSIVYCH ELEKTROMAGNETICKYCH POLI

a. VeFejna elektricka napajeci sit’ : svarovaci agregat pro svarovani elektrickym obloukem musi byt pfipojen na verejnou elektrickou napajeci
sit’ podle pokyni vyrobce. V pfipadé, Ze se vyskytne ruseni rozhlasového pfijmu, je nutné provést dalsi odruSovaci opatreni, jakym mize byt filtrace
hlavniho napdjeciho pfivodu Pfivodni kabel je zapotfebi kvili odstinéni uloZit do kovového kandlu, nebo podobného zakrytovani. Toto elektrické
odstinéni se musi provést po celé délce kabelu. je tfeba zapojit odstinéni do zdroje svarovaciho proudu pro zajisténi dobrého elektrického kontaktu
mezi kovovou trubkou a krytem zdroje.

b. Udrzba pristroje a pFisluSenstvi: agregat pro obloukové svafovani by mél prochazet pravidelnou Gdrzbou podle pokyn(i vyrobce. Pokud je
zafizeni v provozu, musi byt vSechna pfistupova dvitka uzaviena a krytky nalezité upevnény na svych mistech. Na zafizeni se nesmi provadét zadné
zmény s vyjimkou zmén a sefizeni uvedenych v pokynech vyrobce. Udrzba a sefizovani podle doporuceni vyrobce se tyka zejména drahy oblouku a
prvkd pro jeho stabilizaci.

c. Svarovaci kabely : PouZit co nejkratSi svarovaci kabely a vést kabely pohromadé u podlahy.

d. Potencialové vyrovnani : vSechny kovové dily svarovaciho pracovisté by mély byt pospojovany a stat se soucasti systému ekvipotencialniho
vyrovnani. Pfesto i v takovém piipadé existuje nebezpeli Urazu elektrickym proudem, pokud se dotkneme soucasné elektrody a kovového dilce.
UZivatel musi byt izolovan od takovych kovovych predmétd.

e. Uzemnéni obrobku : V pfipadech, kdy neni obrobek z diivod( elektrické bezpecnosti pfipojeny na uzemnéni, nebo kdy neni uzemnény z d@vod
svych rozmér{ ¢i polohy, coz je pFipad lodnich trupl, anebo ocelovych konstrukci budov, mdZze pfipojeni obrobku na uzemnéni v nékterych, avsak ne
ve vSech pfipadech, sniZit hladinu vyzafovaného ruseni. Zde je vSak zapotiebi postupovat opatrné, aby se uzemnénim obrobku nezvysilo riziko Urazu
obsluhy, anebo riziko poskozeni jinych elektrickych zafizeni. Pokud je uzemnéni zapotfebi, Ize uzemnit obrobek pfimym pfipojenim na zemnici vodic.
Spojeni se zemi Ize ve statech, kde neni pfimé pfipojeni na zemnici vodi¢ dovoleno, docilit pomoci vhodného kondenzétoru, jehoz kapacita

odpovida pfislusnym narodnim predpisdim.

f. Ochrana a fyzické oddéleni : Groven ruseni je mozno snizit také odstinénim dalSich zafizeni v okoli, nebo celé svarovaci soupravy. V pfipadech
specifickych aplikaci Ize odstinit celé svarovaci sestavy.

TRANSPORT

Pfistroj neni uréen k manipulaci pomoci jefabu nebo k zavéseni.

Pfi presunu nikdy nevlecte pfistroj uchopenim za horak nebo kabely. Pfistroj smi byt transportovan pouze ve svislé poloze.

Netransportujte zafizeni nad osobami nebo vécmi.

Pokud jsou ke svafovacimu agregatu pfipojeny plynové lahve, nesmite s nim za Zzadnych okolnosti pohybovat. Bezpodminecné dodrzujte pokyny
pfislusnych platnych smérnic pro pfepravu svarovacich zafizeni a plynovych lahvi.

Pred pfesunem pristroje je vhodné odmontovat svafovaci drat.

11
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INSTALACE PRISTROJE

* PFistroj stavte na podklad s naklonem do maximalniho Uhlu 10°.

» Dbejte na dosatecny prostor kolem svarovaciho zdroje pro dobré vétrani a pfistup k ovladacim prvkam.

» NepouZivejte zarizeni v prostorach, ve kterych se nachazi kovové prachové Castecky, které by mohly byt vodivé.

e Chranite pristroj pred destém a piimym slunecnim zarenim.

* Pristroj ma kryti IP21, a to znamen3, ze:

- je chranén pred prdnikem cizich téles priméru > 12,5mm

- je chranén pred Ucinky stfikajici vody

« Vedeni napajeni, svafovaciho proudu, svazky hadic svarovacich hotak{ a svazky propojovacich hadic GpIné odvirite.

Vyrobce nerudi za zranéni nebo vécné skody zplisobené neodbornou manipulaci s timto pristrojem.

i.E Bludné svarovaci proudy mohou poskodit ochranné vodice, pfistroje a elektricka zafizeni, zplsobit prehfivani soucasti a nasledné
vyvolat pozar.

 VZdy pamatujte na pevné upevnéni vsech vodicl svafovaciho proudu a jejich pravidelnou kontrolu!

» Pamatujte na elektricky spravné a pevné pripojeni obrobku!

« VSechny elektricky vodivé soucasti proudového zdroje, jako jsou kryty, voziky, jefabové ramy apod. instalujte,
upevnéte nebo zavéste tak, aby byly elektricky izolované!

» Nepokladejte na proudové zdroje, voziky, jefabové ramy apod. elektrické provozni prostfedky, jako jsou
vrtacky, Uhlové brusky apod., bez elektrické izolace!

» Odkladejte svarovaci hofaky a drzaky elektrod pokud je nepouZivate vzdy tak, aby byly elektricky izolované!

UDRZBA / POKYNY

> Udrzbu smi provadét pouze kvalifikovany persondl. Doporu¢ujeme provadét rocni Gidrzbu.
» Vypnéte zafizeni, odpojte je od napajeci sité a vyckejte 2 minuty pred zahajenim prace na zdroji. V zafizeni je velmi vysoké
-=D' napéti, které je nebezpecné.

« Je nutné provadét pravidelnou udrzbu vycistéjici uvnitf zafizeni tlakovym vzduchem. Nechejte provadét kvalifikovanym persondlem pravidelné
kontroly elektrickych spojeni s izolovanym nastrojem.

 Pravidelné kontrolujte stav sitového pripojovaciho vedeni. Je-li napajeci kabel poskozen, musi byt vyménén vyrobcem, jeho servisem nebo
kvalifikovanou osobou, aby se zamezilo vzniku ohrozeni.

« Neuzavirejte ventilacni otvory zafizeni, musi byt zajiSténa cirkulace vzduchu.

« Nepouzivejte pfistroj pro Cisténi trubek, nabijeni akumulatorl nebo rozbéh motord.

MONTAZ - POUZITI VYROBKU

Instalaci smi provadét pouze zkuseny personal povéreny vyrobcem. Béhem instalace se ujistéte, Ze je generator odpojen od sité.
Pro dosazZeni optimalniho nastaveni produktu se doporucuje pouzivat svarovaci kabely dodavané se zarizenim.

POPIS

AUTOPULSE je poloautomaticky ,synergicky" ventilovany svafrovaci pfFistroj pro svarovani (MIG nebo MAG). Doporucuje se pro
svarovani oceli, nerezu a hliniku, a tvrdé pajeni Nastaveni je snadné a rychlé diky integrovanému ,synergickému" rezimu.

POPIS ZARIZENI (OBR. 1)

1- Kabelova prichodka (sit'ovy kabel) 9- PrepinaC plyn-odvzdusnéni, posuv dratu
2-  Ménic¢ Zapnuti/Vypnuti 10-  USB konektor

3-  Plynovy konektor T1/PP 11- HMI

4-  Plynovy konektor T2/SPG* 12-  Konektor Push Pull

5-  Plynovy konektor T3 13- Konektor Spool Gun (SPG*)

6-  Drzak lahvi 14-  Konektor Texas (-)

7- Drzakcivky 1,2 a3 15-  Konektor Euro T1 nebo PP

8- Motorovy navijak 16-  Konektor Euro T2 nebo SPG*

17-  Konektor Euro T3
*nedostupny u modelu 208/240 V
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ROZHRANI €LOVEK-STROJ (HMI)

0s 10 £ 106
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1- PFistupova tlacitka k rliznym nabidkam a nastavenim
2- Ovladaci kole¢ko levé obrazovky
3- Ovladaci kolecko pravé obrazovky

NAPAJENI, UVEDENI DO CHODU

» Model 400 V je dodavan se zastrckou 16 A typu EN 60309-1 a smi se pouZivat pouze na tfifazové elektrické instalaci 400 V (50 - 60 Hz) Ctyfmi draty
s nulovym uzemnénym vodicem.

e Model 208/240 V je dodavan bez zastréky a mél by byt pouzivan pouze na tfifazové elektrické instalaci 208-240V (50-60 Hz) Ctyfmi draty s
uzemnénym nulovym vodic¢em.

Absorbovany efektivni proud (I1eff) je zobrazen na stroji pro maximalni podminky pouZiti. Zkontrolujte, zda je napajeni a jeho ochrana (pojistka a/
nebo jisti¢) kompatibilni s proudem potfebnym k pouZiti. V nékterych zemich mliZze byt nutné vymeénit zastrcku, aby bylo mozné pouZiti za maximalnich
podminek.

» Model 400V je navrZen pro provoz s elektrickym napétim 400V +/- 15%. Ochrana je zajisténa, pokud je napajeci napéti mensi nez 330 Veff nebo
vysSi nez 490 Veff.. (na displeji se objevi chybovy kéd).

» Model 208/240V je navrZen pro provoz s elektrickym napétim 220V -15% +20%. Ochrana je zajisténa, pokud je napajeci napéti mensi nez 185 Veff
nebo vyssi nez 270 Veff.. (na displeji se objevi chybovy kdd).

e Zapnuti se provadi otoCenim vypinace (2 - OBR. 1) do polohy I, zastaveni se naopak provadi otoCenim do polohy 0. Pozor! Nikdy neprerusujte
napajeni pfi zatizeni svarovaciho zdroje.

PRIPOJENI NA GENERATOR

AUTOPULSE m{iZe pracovat s generatory, pokud pomocny vykon odpovida nasledujicim poZadavk{m :

- Pro model 400 V : Napéti musi byt stfidavé, s efektivni hodnotou 400V +/-15%, Spickové napéti pod 700 V,

- Pro model 208/240 V : Napéti musi byt stfidavé, s efektivni hodnotou 220V +/-15%, Spickové napéti pod 375V,

- La fréquence doit étre comprise entre 50 et 60 Hz.

Je nezbytné prekontrolovat tyto predpoklady z tohoto dlivodu, Ze v mnoha pfipadech generdtory mohou dodavat Spickové napéti, které mohou
poskodit svarovaci zdroj.

POUZITI PRODLUZOVACIHO KABELU

ProdluZovaci kabel musi mit velikost a priirez v souladu s napétim zafizeni.
PouZit prodluzovaci kabel v souladu s pokyny narodnich norem.

Napéti napajeni Délka a prirez prodluzovaciho kabelu (<45m)
400 V 2.5 mmz2
208/240V 4 mmz2 (AWG 12)

POLOAUTOMATICKE SVAROVANI OCELI / NEREZI (REZIM MAG)

Autopulse mdZe svaret s draty z oceli a uslechtilé oceli s primérem 0,6/0,8 a 1,0 (obr. III - A).

Zafizeni je pfednastaveno ve vyrobnim zavodé pro provoz s dratem z oceli nebo uslechtilé oceli s @ 1,0 mm.. Kontaktni trubicka, vedeni hnaci kladky
a vodici pouzdro hofaku jsou nastaveny pro tento provoz.

Svarovani ocele a nerezové ocele vyZzaduje specifickou plynnou smés (Ar + CO2). Mnozstvi CO2 se lisi podle aplikace. Pro nerezevé ocele, pouZzit
smés s 2% CO2. PFi pourziti Cistého CO2, je nutno pripojit na lahvé zafizeni urceno pro ohfati plynu. Zeptejte se svého prodejce plynu na doporuceni
o potfebném plynu. Spravné pritocné mnoZzstvi plynu u oceli ¢ini 8 aZz 15 I/min. vZdy podle prostiedi. Synergie v pulznim reZimu jsou optimalizovany
pro priitok plynu mezi 12 a 15 litry/minuta.

K méreni prdtoku plynu na vystupu hofaku se doporucuje pouzit volitelny priitokomér (viz. 053939).

POLOAUTOMATICKE SVAROVANI HLINIKU (REZIM MIG)

AUTOPULSE m{ze svafovat hlinikové draty od @ 0,8 do 1,2 mm (II-B).

Pouziti na hlinik vyZaduje specialni ¢isty argonovy plyn (Ar). Pfi vybéru plynu poZzadeijte o radu distributora plynu. Prdtok plynu pfi pouziti na hlinik
je mezi 15 a 20 I/min v zavislosti na prostfedi a zkuSenostech svarece. Synergie v pulznim reZimu jsou optimalizovany pro pritok plynu mezi 12 a
15 litry/minuta.

Vyznamné rozdily v sefizeni stroje mezi oceli a hlinikem jsou mimo jiné:

- PouZiti specifické kladky vedeni dratu pro hlinikovy drat.

- Na pfitlacné valecky navijaku vyvijejte minimalni tlak, aby nedoslo k rozdrceni dratu.

- PouZit kapilarni Spicku (uréenou k vedeni dratu mezi valci navijaku a konektoru EURO) pouzivejte pouze pro svafovani oceli/nerezové oceli (11-B).
- PouZijte specialni hotak pro hlinik. Tento hlinikovy hofak ma teflonovou trysku, ktera sniZuje tfeni. NEREZEJTE trysku na okraji spoje ! Tato tryska
se pouziva k vedeni dratu z civky.

- Kontaktni Spicka: pouzijte specialni hlinikovou kontaktni $pi¢ku odpovidajici priméru dratu.

13
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“ e ——  Pfi pouZiti Cervené nebo modré trysky (svarovani hliniku) se doporucuje poutZiti prislusenstvi 90950 (II-C). Tato
ﬂ.- tryska z nerezové oceli zlepSuje centrovani pouzdra a usnadnuje pritok dratu.

POLOAUTOMATICKE SVAROVANI CUSI A CUAL (REZIM PAJENI)

AUTOPULSE miZe svarovat pomoci dratl CuSi a CuAl od @ 0,8 do 1,0 mm.
Stejné jako u oceli musi byt nasazena kapilarni Spicka a musi byt pouzit hofak s ocelovym plastém. V pfipadé pajeni musi byt pouzit Cisty argon
(Ar). Je také mozné pouzit uhlikovou trysku bez kapilarni Spicky jako pro hlinik.

MONTAZ KLADEK POSUVU DRATU A SVAROVACI HORAK (OBR. 3)

* Vlyjméte trysku (III-F) a kontaktni Spicku (III-E) z horaku.
« Oteviete poklop stanice.

ITI-A:

o Umistéte civku na jeji podporu :

- Vezméte v Gvahu hnaci Cep drzaku civky. Chcete-li namontovat civku 200 mm, dotahnéte drzak civky na maximum.

e Upravte brzdu (III-2), abyste pfi zastaveni zabranili zamotani dratu setrvaCnosti civky. Obecné feceno, prilis je neutahujte, mohlo by to zplsobit
prehfati motoru a problém s odvijenim dratu.

ITI-B :
» Namontujte hnaci kladky vhodné pro vase pouZiti. Dodavané valce jsou ocelové dvojité s dvojitou podavaci kladkou (0,8 / 1,0) a hlinikové (1,0 / 1,2).

o Zkontrolujte napis na valci a ovéfte, zda jsou valce vhodné pro primér a material dratu (u dratu
- @ 1,2 pouzijte kladku @ 1,2).
* Pro ocelové a jiné tvrdé draty pouzivejte valecky s drazkou do V.
« Pro hlinikové draty a jiné slitinové draty pouzivejte pruzné valecky s drazkou do U.

4 1 napis viditelny na valci (pfiklad: 1,2 VT)
—» : kladka, kterd ma byt pouzita

III-C:

Chcete-li zménit drat, postupujte takto :

« Uvolnéte kolecka na maximum(III-4) a spustte je, vlozZte drat, zaviete navijak dratu a kolecka utahnéte, jak je uvedeno.

« Aktivujte motor stisknutim spinace hofaku nebo prepinace (I-9) do polohy pro vyménu dratu.

« Vytahnéte drat z hofdku asi 0 5 cm a na konec hotaku vlozte kontaktni Spicku vhodnou pro pouzity drat (III-E) a trysku (III-F).

Pozndmky:

o PYili$ (izka tryska mlize zpUsobit problémy s odvijenim dratu a pfehfatim motoru.

« Konektor hofaku musi byt také dobre utazeny, aby nedoslo k jeho prehrati.

« Zkontrolujte, zda se ani drat ani civka nedotykaji mechaniky zafizeni, v opaéném ptipadé hrozi zkrat.

PRIPOJENI PLYNU

« Spravny redukéni ventil namontujte na plynové lahve. PouZijte plynovou hadici dodavanou se zafizenim. asad'te 2 upevnovaci svorky, aby nedo-
chazelo k tnikdm.

« Ujistéte se, Ze je plynova lahev bezpecné zajisténa, ze je fetéz pripojen k generatoru.

« Upravte pritok plynu pomoci nastavovaciho kolecka umisténého na redukénim ventilu.

Pozn.: pro usnadnéni nastaveni pritoku plynu aktivujte valce stisknutim spousté hofaku (povolte kolecko na navijaku, abyste zabranili doplriovani
dratu). Maximalni tlak plynu: 0,5 MPa (5 bard).

OBECNA ORGANIZACE ROZHRANI

Nastaveni parametr(i s = :

« Informace: zde se shromazd'uji veSkeré informace o produktu (Model, S/ N....)
 Parametry: zde se shromazd'uji pokrocilé parametry produktu (rezim zobrazeni, nazev o —
zarizeni, jazyk ...). |
1 | « Kalibrace: umoZziiuje zahdjit kalibraci rychlosti navijaka. |
« Pfenosnost: umoznuje nacteni nebo stazeni JOBS uZivateld a konfiguraci stroje z USB o l
klice. Portabilité Tragabilité

« Sledovatelnost: umoznuje zacit ukladat vSechny svary a exportovat je na USB kli¢ (rezim
Expert/Pokrocily). - .

Calibration
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D o ]

5 20
Proces: odpovida rozhrani probihajiciho svarovaciho procesu :
2 (@ Procesni parametr: umoZfiuje nastaveni procesu, do rliznych 4 0 m 1 5 0 i
o min (o}
(2 Do riiznych oken nastaveni, | o Vitesee 1 O Tendion
(3) JOB : umoZfiuje pfistup k rlznym rezimfm vyvolani JOBu. 2 - ‘
| yii Manuel m
H-HI AlSi5Arg > U <
00.8mm - 2T R
® @ ®
Procesni parametry: odpovidaji oknu parametrd procesu : zza CrNi308Ar2C02 ® Manuel
e MIG-MAG: Spojeni materidlu/plynu (Parametry synergického svarovani), primér dratu, | ©* @08 mm O Dynamic STD
3 svarovaci proces (Rucni, Dynamicky STD atd.), reZzim spousté. F~] Manuel > O Pulse
2T
Energie: konfigurace reZzimu energie, vyvinuté pro svafovani s energetickou kontrolou oT Réglage
WPQR (viz kapitola ,REZIM ENERGIE"). '

Energie
> Paramétres MIG &

Quick-Load

M JOB : odpovida oknu vyvolanych reZimd programu :
4 | « JOB : vytvoreni, uloZeni, odstranéni a vyvolani JOB.
* QUICKLOAD : vyvolani JOB na spousti pri svareni.

POLO-AUTOMATICKE SVAROVANI (MIG/MAG REZIM)

PARAMETRY MIG/MAG PROCESU
Paramétres MIG ‘ ﬁ,-. ‘ uﬁ J/'
zzz CrNi308Ar2C02 > @ CrNi308Ar2C02 Hold > ® U(V) / I()
®% 08 mm O AISi5Arg Coef. thermique O Energie (tps/Joules)
=~ Manuel O CuAl8Ar
2T
#1" Réglage
Energie : \ Paramétres MIG
- = Parameétres MIG < - ) \ = Energie &
Eneraie 1l Paramétres MIG
R p z "Dynamic STD g
Parametry Oznaceni Nastaveni Manual (Standard)" Pulzni Rady
e Fe Ar CO2 18%
== Dvojice material/ ¢ Al Mg 5 Ar 100% v v Volba svarovaného materialu.
plyn ¢ HARDFACE Metal Synergické parametry svarovani
e etc
4 Prémér dratu v v v' | Volby prémér dratu
o Rucni
B . , ¢ Dynamic STD
Svarovaci proces p
e Pulz
« Studeny Pulz
] _ Aktivuje nebo neaktivuje modulaci svafovaciho
MARC ModulArc OFF - ON v proudu (vzhled svaru TIG)
Chovani spousté 2T, 4T v v v Volba reZimu fizeni svafovani na spousti.
™ : .
ReZim bodovani g\?:FtéA?tervalove v v Volba reZimu bodovani
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. Tloustka Volba hlavniho parametru k zobrazeni (tloustka
1 Nastaveni Rychlost v v svafovaného dilu, rychlost dratu, primérny
Proud svarovaci proud).
. Hold Viz kapitola ,REZIM ENERGIE" na nésledujicich
Energie Koef. Tepelny v v v strankach.

MIG-MAG SVAROVANI

e Manual MIG-MAG

'Z;““““—hj@—““’“; P
40: 150,

e J@ML,
00

+1.0 15.0v

264 0 0
B 30e 208 20 s
16.1v 14.0v e
® Vitesse fil U Tension A Self . m— i ti Pré-gaz
5 i VL A 0.0s 0.1s 0.1s 0.2s .
© Manuel v T Manuel ® U T o )
- AISi5Arg > ®»U < HH AISi5Arg > s < Il HH Manel-21 | > < W
@0.8mm - 2T M (0.8mm - 2T £ U % U
Parametry Oznaceni Nastaveni Popis a rady
-8—) Rychlost dratu 0.5 - 20 m/min | Mnozstvi naneseného vyplriového kovu a nepfimo intenzita svarovani.
U Napéti 10 - Umax | Reguluje svarovaci vykon
M Tlumivka -4 > +4 Vice ¢i méné vyhladi svarovaci proud. Nastavuje se podle polohy svarovani.
t I Preduk 0 - 25 sec. ggi) lr]Euproplachnutl horaku a vytvoreni plynové ochrany pred vytvorenim
Doba trvani plynové ochrany po zhasnuti oblouku. Chrani soucastky i elektrodu
th Dofuk 0 - 25 sec. pred oxidacf.p Y VP ¥
Aj-/ I Start -4 > +4 Umozriuje upravit poc¢atecni proud
S Rychlost podavani 50 - 200 % | Rychlost dratu pred vytvorenim oblouku
!/' Napéti podavani 10-100 % Pocétecni napéti pri vytvoreni oblouku
'g",./ Hot Start 10-250 % | Rychlost Hot Start
Ve/ | Hot Start 10-250 % | Napéti Hot Start
L-’ Hot Start 0-10 secs. Délka Hot start (Ize ovladat pomoci spousté v rezimu 4T)
‘qﬁ" Crater filler 10-100 % Loziskova rychlost na konci svarovani
\ql Crater filler 10-100% Loziskové napéti na konci svarovani
\-ﬁ Crater filler 0-10 sek. Loziskova doba na konci svarovani (Ize ovlddat pomoci spousté v rezimu 4T)
\mA Burn Back 4> +4 Rezaci proud drétu

o Pristup k urcitym svafovacim parametrim zavisi na zvoleném reZimu zobrazeni: Nastaveni/rezim zobrazeni: Easy, Expert, PokroCily.

e MIG-MAG Standard (Dynamic STD)

Standardni rezim umoznuje vysoce kvalitni svarovani vétsiny zeleznych materiald, jako je ocel, nerezova ocel, ale také méd' a jeji slitiny, titan...
Velké mnoZstvi moznosti kontroly plynu a proudu vam umozni idedIni zvladnuti vasi svarovaci operace, od vytvoreni oblouku po kone¢né ochlazeni
svarového spoje.

a e e
*_ 2.0mm
B 605 —40A ‘
20.. & +02 +01 216
o mm 40A of o ga{ o S
* Epaisseur 30v & Longueur d'arc o Self i S0 <1L38 i ti Pré-gaz
21.6s 00s 00s 1.0s
! 6 4 4 0
" Dynamic STD S\ " Dynamic STD * & " Dynamic STD o 5
HH CuAIBAr > ¥ < HH CuAIBAr > om < Gl CuAIBAr AR 0B
@0.8mm - 2T i #0.8mm - 2T AN g08mm - 2T T,
Parametry Oznaceni Nastaveni Popis a rady
W v Synergie umoznuje plné automatickou konfiguraci. Podle tloustky svafovaného materidlu
- Tloust’ka. 0.1 - Sp. max . : o P .
se automaticky nastavuje napeéti a odpovidajici rychlost dratu.
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I
T

Rychlost 0.5 - 20 m/min | Mnozstvi naneseného vypliového kovu a nepfimo intenzita svarovani.
Proud 15 - Imax S\farovzaVC| proud se nastavuje v zavislosti na druhu pouzitého dratu a materialu, ktery ma
byt svarovan.
AY Délka oblouku -6 > +6 Umoziuje nastavit vzdalenost mezi koncem dratu a svarovou lazni (nastaveni napéti).
M Tlumivka -4 > +4 Vice ¢i méné vyhladi svafovaci proud. Nastavuje se podle polohy svarovani.
Preduk 0-25secs. | Cas na proplachnuti hofaku a vytvoreni plynové ochrany pied vytvorenim oblouku.
Rychlost podavani 50 - 200 % Progresivni rychlost posunu dratu. Pred vytvorenim oblouku dojde ke zpomaleni posunu

dratu pro vytvoreni prvniho kontaktu, aby nedoslo k pfichyceni.

50 - 200 % | Pfi Hot Startu dojde k navyseni proudu generovaného pfi svafovani, aby se zabranilo
Hot Start prilepeni dratu k svafované soucasti Nastavuje se podle intenzity (% svarovaciho proudu) a
0-5sek. | podle ¢asu (sekundy).

Tento zbytkovy proud je jednou z fazi po dokonceni faze poklesu. Nastavuje se podle inten-

i - ()
Crater Filler >0 - 100 % zity (% svarovaciho proudu) a podle ¢asu (sekundy).

LR -

Dofuk Doba trvani plynové ochrany po zhasnuti oblouku. Chrani soucastky i elektrodu pred oxi-
ti 0-25sek. |,

6 PFistup k urcitym svafovacim parametrlm zavisi na zvoleném reZimu zobrazeni: Nastaveni/rezim zobrazeni: Easy, Expert, Pokrocily.

e Pulzni MIG-MAG

Princip spociva v tom, Ze svarovaci proud pulzuje s vysokou intenzitou, aby se drat zménil na jemné kapky dfiv, nez se dostane do kontaktu s obro-
bkem. Frekvence kapek a rozptylena energie jsou dokonale kontrolovany. To pomaha regulovat teplotu svarové lazné a vylepSovat vzhled svarovych
spojli pfi soucasném vylouceni vy¢nélkd a zlepseni penetrace.

Pulzni svafovani je vhodné pro svarovani lehkych slitin a nerezovych oceli. U uhlikovych oceli je pulzace na misté pouze v pfipadé dalSich omezeni
jako; silna penetrace nebo eliminace povrchové Upravy. Kromé toho pulz usnadiiuje polohové svarovani.

e Modul pulzniho oblouku

Rezim pulzniho svarovani je vhodny pro tvorbu svar svisle nahoru (PF). Impulznim svarovanim je mozné udrzovat chladnou tavnou 1dzné zlepsujici
prechod materidlu. Bez rezimu pulzniho svafovani vyZaduje svar svisle nahoru obtizny trojihelnikovy pohyb. Diky rezimu pulzniho svarovani jiz neni
nutné tento pohyb provadét, v zavislosti na tloust'ce svafovanych dild méze postacovat pfimy pohyb nahoru. Pokud vSak chcete zvétsit Sifku svaru,
postaci jednoduchy pohyb do strany podobny klasickému svafovani. V takovém pfipadé mizete upravit frekvenci pulzniho proudu na obrazovce. Tento
proces tak nabizi vétsi kontrolu nad vertikalnim svafovanim.

o T e | g e T T
- & 548 Z4
i ¥ 0.0 — ya
1 04 mm 224 + 1 01 B/ 50t 70 %I 406 00 00+1100 00 00 +006
. 50% 138%1 — 53%1 -
* Epaisseur 18v % Longueur d'arc i — Mbw  —— ; | n#Courant froid £ Soft Start
: : #= 0.4s 00s 0.0s 00s 00s &= » 4
T Pulse-Mi S\ B ] Pulse-Mi o 7 Pulse-MR AS
HH Fe M21 > o+ ¢ < il HH Fe M21 A HH Fe M21 >
@0.8mm - 4T wh g0.8mm - 4T g08mm - 4T > 3
Parametry Oznaceni Nastaveni Popis a rady
v Tlou&t'ka. 0.1 - Ep. max Syperglevu[noanJe Plng §utomat|ckog konfiguraci. Podle tloustky se automaticky nasta-
N vuje napéti a odpovidajici rychlost dratu.
-8—) Rychlost 0.5 - 20 m/min | MnoZstvi naneseného vypliiového kovu a nepfimo intenzita svarovani.
I Proud 15 - Imax Svarovaci proud.
X_¢ Délka oblouku -6 > +6 Umoziuje nastavit vzdalenost mezi koncem dratu a svarovou lazni (nastaveni napéti).
M Tlumivka -4 > +4 Vice ¢i méné vyhladi svafovaci proud. Nastavuje se podle polohy svarovani.
ti Preduk 0-25sek. | Cas na proplachnuti hotaku a vytvoreni plynové ochrany pied vytvorenim oblouku.
. Progresivni rychlost posunu dratu. Pfed vytvorenim oblouku dojde ke zpomaleni posunu
- 0,
L Rychlost podavani >0 - 200 % dratu pro vytvoreni prvniho kontaktu, aby nedoslo k pfichyceni.
y- Soft Start 0-2 sec. Prog,reswnl nartst proudvu. Aby scvelzabramlo nahlym vzniklm oblouku, proud je mezi
prvnim kontaktem a svafovanim fizen.
AI', 50 - 200 % | PFi Hot Startu dojde k navyseni proudu generovaného pii svarovani, aby se zabra-
n Hot Start nilo pfilepeni dratu k svafované soucasti Nastavuje se podle intenzity (% svarovaciho
I/ 0 - 5 sek. proudu) a podle &asu (sekundy).
t/ Nabéh proudui 0-2sek. | Faze narlistu proudu

17
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AUTOPULSE 320-T3

%I Studeny proud 50 - 100 % | Druhy svarovaci proud zvany ,studeny" §
c
nr Pulzni frekvence 0.1-3Hz Frekvence pulz(l 2
]
r Pracovni cvklus 20 - 80 % V pulznim rezimu se upravuje Cas horkého proudu relativné k ¢asu studeného 8
Y ° proudu. 2
_\I Dobéh proudu 0 - 2 sec. Faze poklesu proudu.
\HA Crater filler 50 - 100 % Tento zbytkovy proud je jednou z fazi po dokonceni faze poklesu. Nastavuje se podle
° | intenzity (% svafovaciho proudu) a podle asu (sekundy).
" Dofuk 0 - 25 sec Doba trvani plynové ochrany po zhasnuti oblouku. Chrani soucastky i elektrodu pred
’ oxidaci.

6 PFistup k urcitym svafovacim parametrdim zavisi na zvoleném reZimu zobrazeni: Nastaveni/reZim zobrazeni: Easy, Expert, PokroCily.

BODOVE SVAROVANTI (( F=] Rué¢ni nebo F~] standardni (Dynamic STD))

e SPOT

Tento svafovaci rezim umozriuje predmontovani dild pred svafovanim. Bodovani mdze byt ru¢ni pomoci spousté nebo nacasované na
preddefinovanou dobu. Toto nastaveni umoziuje lepsi opakovatelnost a dosaZeni neoxidovaného svarového bodu (pfistupné v rozsifené nabidce).

S ) e A [y S —
% 20 0 + N b
8403
oo 150v
& min o V oNd S o g i = 7>
| ® Vitesse fil U Tension . @ Point 4 Self ST 05s 204s ti Pré-gaz
E & 01 4 0
" Manuel JIL T Manuel ® U " Manuel o m
mmm CuAIBAr > ® U < ELll HH CuAIBAr > 0 m < Ll CuAIBAY > I <«
©0.8mm - Spot O m ©0.8mm - Spot | ©0.8mm - Spot
Parametry Oznaceni Nastaveni Popis a rady
-8—) Rychlost dratu 0.5 - 20 m/min | MnoZstvi naneseného vyplfiového kovu a nepfimo intenzita svarovani.
U Napéti 10 - Umax | Reguluje svarovaci vykon
M Tlumivka 4> +4 Vice ¢i méné vyhladi svafovaci proud. Nastavuje se podle polohy svarovani.
(@) Bodovani 0.1 - 10 sec. | Definovana doba trvani.
ti Preduk 0-25sek. | Cas na proplachnuti hofaku a vytvofeni plynové ochrany pred vytvorenim oblouku.
t i Dofuk 0 - 25 sek. qua t,rvanl plynové ochrany po zhasnuti oblouku. Chrani soucastky i elektrodu pred
oxidaci.
N . _ Synergie umoznuje plné automatickou konfiguraci. Podle tloustky se automaticky
~ Tloustka. 0.1 - Sp. max nastavuje napéti a odpovidajici rychlost dratu. m
N Umoziuje nastavit vzdalenost mezi koncem drétu a svarovou lazni (nastaveni 3w
iy Délka oblouku -6 > +6 ZNu] €0
Av napéti). N3
o Q
Svarovaci proud se nastavuje v zavislosti na druhu pouzitého dratu a materialu, a3
I Proud 15 - Imax S Y.
ktery ma byt svarovan.

o Pfistup k urcitym svafovacim parametriim zavisi na zvoleném rezimu zobrazeni: Nastaveni/reZim zobrazeni: Easy, Expert, Pokrocily.

o INTERVALOVE SVAROVANI (DELAY)

Je to reZim bodovani podobny SPOTu, ale kombinuje Cas svafovani a preruseni definovany stisknutim spousté.

TAA S A ‘A——-;a_‘ 0 - o 0 Q_:‘ :;xy o - o %
kL T
mi0o
o min o \' o S o S i i
| 8 Vitesse fil U Tension O Point O Délai | 216s  07s 20s 204s tl Pré-gaz
2 4 :IIW 01 0
Manuel JUL ~ Manuel ® U " Manuel m
CuAIBAr > ® U < HH CuAIBAr > 00 < CUAIBAr > N <€
(¢0.8mm - Délai A O @0.8mm - Délai M 00.8mm - Délai ® U
Paralrlnetry Oznaceni Nastaveni Popis a rady
-8—) Rychlost dratu 0.5 - 20 m/min | MnoZzstvi naneseného vypliiového kovu a nepfimo intenzita svarovani.
U Napéti 10 - Umax | Reguluje svarovaci vykon




AUTOPULSE 320-T3

® Bodovani 0.1 - 10 sek. | Definovana doba trvani.
@ Doba mezi 2 body 0.1 - 10 sek. Dvoba mezi dokoncenim jednoho bodu (kromé Dofuku) a zahajenim nového bodu (vCetné
Predfuku).
M Tlumivka -4 > +4 Vice ¢i méné vyhladi svafovaci proud. Nastavuje se podle polohy svarovani.
ti Preduk 0-25sek. | Cas na proplachnuti hofaku a vytvoreni plynové ochrany pied vytvorenim oblouku.
t i Dofuk 0 - 25 sek. ggct;a trvani plynové ochrany po zhasnuti oblouku. Chrani soucastky i elektrodu pred oxi-
% Tlougt'ka. 0.1 - Sp. max Synerglg umoznuje plné alut(_),n]atlckou konflguraCL Podle tloustky se automaticky
nastavuje napéti a odpovidajici rychlost dratu. - m
vx - R . . . _ B o
e Délka oblouku 6> 46 Umoznuje nastavit vzdalenost mezi koncem dratu a svarovou lazni (nastaveni g 2
- napét). 33
. : . vz X " o9
I Proud 15 - Tmax Svarovaci proud se nastavuje v zavislosti na druhu pouzitého dratu a materialu, a

ktery ma byt svarovan.

6 Pristup k urcitym svafovacim parametrlm zavisi na zvoleném reZimu zobrazeni: Nastaveni/reZim zobrazeni: Easy, Expert, Pokrocily.

MIG / MAG SVAROVACI CYKLY

Standard proces 2T:

A | A

| L
|
| |
| |
|
| T |
| |
I T hotstart I
! g ! ] A
| |
|
| 3 5

S
| - <
| - : '?
Y K] | I
5 5 | H
| |
2 = I -
| = |
|
| |
| |

A

| |
: Dstart : I blackout
:<_> | | | Gas post-Flow
| | T
: : rTbJrn-back
| |
|
| 5 |
| |
=31 |
129 T crater Filler
o - >
X7
[N \
1@
8L
15O
|
|

I crater Filler
| Soft-start

Stisknutim spousté se spusti predfuk. Kdyz se drat dotkne dilu, pulz zahaji oblouk, pak zacne svafovaci cyklus. je spoust’ uvolnéna, odvijeni se zas-
tavi a pulz proudu umozni pferuseni dratu a nasledny dofuk. Dokud neni dofuk dokoncen, umoziiuje stisknuti spousté rychly restart svafovani (ruéni
fetizkové bodovani), aniz by doslo k fazi HotStart. Do cyklu Ize pfidat HotStart a/nebo Crater filler.
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Standard proces 4T:

A A | A A
! > ; ;
| | | ‘ |
| | | | |
| ] ‘ | :
| I |
i hotstgryt i | \
| ! |
| I | .
| 5 1 : S
It 4= | | Q
! E o ! | 'g
1 4= "5 | A
2 < | | 5
| | ! =
| I »
! ! ! | | “
| Dstart ! ! ! | Blackout
| - =T 1 T
» '\ /‘1 | __— '~_Gas post-Flow
| IS [ T burn-back|
| ! | 8 N 4T -
| ! | i |
: ] : : : :
28 | ‘ o
T2 | T crater Filler
| 2 @ | : |
:n' % ! | < "‘
g e I
1O : |
‘ |
| | N
| |
|
|

A
| crater Filler

ISoft-start

Ve standardu 4T Ize dobu predfuku, hotstart a dofuku nebo Crated filler Fidit pomoci spousté.

Pulzni proces 2T:

Pl

A

[ 1
I
! |
! |
I
| |
|
I I hotstart : —
| o ! A
! |
! |
| | 5
I . I g
I = | N
s i ! £
[ - I 3
[ ° | 2
| 2 = | -~
| = |
! |
} T downslope X
I T upslope |
| Dstart < > e > I blackout
. | i __Gas post-Flow
| | —— T
} ! [ Tburn-back|
I I
I
: % !
| |
12D |
12 g ‘ T crater Filler
I o
1o ? \‘ >
\E o
g8
15O
I
‘ i 1 Fill
crater Filler
| Soft-start

Stisknutim spousté se spusti predfuk. Kdyz se drat dotkne dilu, pulz zahaji oblouk. Poté stroj zacne s HotStart, Upslope a nakonec se spusti svarovaci
cyklus. Po uvolnéni spousté se spusti Downslope, dokud nedosahne ICrater filler. Potom koncovy vrchol prerusi drat a nasleduje dofuk. Stejné jako v
»Standardnim rezimu"* ma uzivatel moznost rychle znovu zahajit svarovani béhem dofuku, aniz by prosel fazi HotStart.
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Pulzni proces 4T:

A
| crater Filler

|
N A A A
b | ! !
I
- | , ,
b ) ! ! i
I I I, |
hotstgrt I
| | g[i ! ] 4
N | |
| - | | <
| c | ! S
§ @ | | 3
I -~ &
fa 2 | | 5
I - I : .n
| 1 | N
! T upslope | : |
} Dstart — " T: downslope | | Blackout
: Sdard ‘<—>
- "N\ /i ! f//"i: —_Gas post-Flow
I I i
4T ! T burn-back
- | Q . T il B
I I i !
: ER-] : : : !
\2 (8] I i !
-3 } ‘ T crater Filler
o' ‘
I E Q-‘ I
: o 8: ‘ \ I
I (‘g 6 I : :
hae | |
I I I N
I
I

'Soft-‘start

V impulzu 4T fidi spoust’ dobu trvani HotStart. Pfi zastaveni umoziuje fizeni Crater filler.

PAMETI A JOBS

Nastaveni pfi svarovani jsou automaticky ulozena a vyvolana pii dalsi zapnuti.

Kromé nastaveni pfi svarovani, je mozné ulozit a vyvolat rlizné konfigurace, nazvané JOBy
Existuje 100 JOBS na proces svarovani, ulozeni zahrnuje:

- Hlavni parametr,

- Sekundarni parametr,

- Dil¢i procesy a rezimy tlacitek.

O]

@ 0.8 mm Alsi55ArgSiAl25 07/07/2017
Pluse 2T 3.5mm +8 14:33

?0.8 mm Alsi55Arg 06/08/2017
Standard 2T 3.5mm +8 15:33

(0.8 mm Alsi55Arg 06/10/2017
Standard 2T 3.5mm +8 14:40

A

4

REZIM JOB
Tento reZim JOB se pouziva k vytvareni, ukladani, vyvolavani a mazani JOB.

QUICK LOAD - vyvolani JOB na spoust’ mimo svaiovani.

Quick Load je rezim nacteni JOB (20 max.) mimo svarovani a mozny pouze pfi procesu MIG-MAG.

Ze seznamu Quickload sloZeného z dfive vytvorenych JOBs jsou zpétna vyvolani JOB provadéna kratkym stisknutim spousté. Podporovany jsou
vsechny rezimy spousté (2T / 4T) a svarovaci rezimy (SPOT/STD/PLS).

VOLITELNE HORAKY

e Hoiak Push-Pull (4m : ref. 046283 / 6m : ref. 048713) :

Hotak Push-Pull se upevriuje na konektor (OBR 1 - 12). Tento typ hofaku umoziuje pouZziti dratu AlSii v @ 0,8 mm s délkou hofaku 4 nebo 6 m. Tento
horak Ize pouzit ve vSech reZimech.

Detekce hofaku Push-Pull se provadi jednoduchym stisknutim spouste.

PFi pouziti horaku Push-Pull s potenciometrem umozniuje nastaveni na rozhrani urcit maximalni hodnotu rozsahu nastaveni.

Potenciometr pak umoznuje kolisat mezi 50 % a 100 % této hodnoty.
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+supply (4)  +supply (10) M

<@ cursor (2)
Schéma zapojeni hofaku Push Pull s potenciometrem (10 KQ)

logic gnd (5) analog gnd (3)

1 - Vybér nastaveni (rychlost nebo vyska oblouku)
2 - Oranzova led (vyska oblouku)

3 - Zelena led (rychlost)

4 - Nar@st (rychlost nebo oblouk podle tlacitka 2)
5 - Snizeni (rychlost nebo oblouk podle tlacitka) 2)

o Horak Spool Gun* (4m : ref. 041486) *neni k dispozici pro model 208/240V..

Horak Spool Gun se montuje na vyhrazeny konektor (OBR. 1 - 13).

Lze jej pouzit pouze v synergickém, standardnim a manualnim rezimu.

-V rucnim rezimu je na hofaku pouze tlacitko pro nastaveni rychlosti dratu (na rozhrani stroje neni mozné zadné nastaveni).
- V synergickém rezimu umoznuje tlacitko nastaveni mezi 50 % a 100 % hodnoty nastavené na HML.

Detekce horaku Push-Pull se provadi jednoduchym stisknutim spouste.

Postup montaze civky na hofak Spool Gun:

1 - Tlacitko otevirani/zavirani krytu

2 - Utahovaci matice civky

3 - Brzdova matice civky (neutahovat pfilis)
4 - Srouby pro nastaveni napnuti valecku

5 - Tlacitko pro nastaveni rychlosti dratu

- Oteviete kryt (1) , odstrante pojistnou matici (2).

- Povolte matici brzdy civky (3).

- VloZte svou civku.

- Pro vlozeni dratu na civky zatlaCte na ,nastavovaci Sroub napnuti valce (4)"
- Vyjméte drat z hofaku navinutim civky.

- Pripojte ovladaci a napajeci konektor Spool Gun.

=

() INFORMACE
Tato nabidka umozriuje pfistup k Cisldim verzi karet a softward.
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0‘ PARAMETRY

Rezim zobrazeni umoZriuje pFistup ke svafovacim parametrfim a konfiguracim.

12 |- Easy: snizené zobrazeni a funkcnost: nemate pristup ke svarovacimu cyklu.
o - Expert: pIné zobrazeni, umoZzriuje nastavit trvani a ¢asy riznych fazi svafovaciho cyklu.
- Pokrocilé: plné zobrazeni, umozniuje nastavit réizna napéti oblouku v kazdé fazi.

Nazev pristroje a moznost prizplisobeni.

Podporované jazyky: Cestina, anglictina atd.

Jednotky méfeni: Mezinarodni (SI) nebo Imperialni (USA).

Pfiklad: Fe (EN) -> Ocel (AWS), CrNi 308 (EN) -> ER 308L (AWS)"

Cas, datum a format.

id |
LA
=z "Pojmenovani materiall: EN (Evropské) nebo AWS (USA)

Jas obrazovky

Reset produktu (Castecny / celkovy):
- Castecny (vychozi hodnota svarovaciho cyklu).
- Celkovy (tovarni nastaveni).

¢

'@' KALIBRACE

Tento rezim je uréen ke kalibraci rychlosti navijakd. Ucelem kalibrace je kompenzovat zmény rychlosti podavade drétu, aby se piizplisobilo zobraze-
né méreni napéti a zpiesnil vypocet energie. Spustény proces je vysvétlen pomoci animace na obrazovce.

n PRENOSITELNOST
Tato funkce umoznuje uloZeni svarovaci konfigurace stroje.
Umoznuje také nacteni konfigurace nactené do jiného pocitace a jeji vioZeni do jiného.

=

Import Config. : import USB klice nebo konfigurace ,USER" a jeho JOBS.

O «@

Export Config. : export na USB kli¢ aktualni konfigurace ,USER" a jeho JOBS v adresafi USB\PORTABILITY\CONFIG

—
S
-]

Import JOB : import JOBS nalezeny v adresafi USB\Portability klice USB.

» @

Export JOB : export do USB kli¢e JOBS podle postup(i v adresafi USB\PORTABILITY\JOB.

—
S
-]
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® o9 203 0 -:
Information Paramétres Calibration Explorer Exporter
Portabilité
@ SLEDOVATELNOST

Toto rozhrani pro spravu svafovani umoznuje sledovat/zaznamenavat vSechny faze svarovaci operace, svar po svaru, béhem prlimyslové vyroby.
Tento kvalitativni pFistup zajiStuje post-produkéni kvalitu svarovani umoziujici analyzu, vyhodnoceni, reporting a dokumentaci zaznamenanych
parametr(l svafovani. Tato funkce umoZfiuje presné a rychlé shromazd'ovani a ukladani poZzadovanych udajd v rdmci normy EN ISO 3834. Obnoveni

téchto dat je mozné pomoci exportu na USB KIic.

1-  Vytvoreni sledovatelnosti

Tragabilité

0

Explorer

Exporter

=
o]

Vyberte «START»

4- PIna sledovatelnost W - ON
Tragabilité

Chantier F O OFF

@ Intervalle-10's ® ON

>3 Options - ON
(@3 Passe - OFF
(@3 Soudure - OFF
o Temnérature - OFF

Chod (ZAP/VYP)
Svar (ZAP/VYP)
op Teplota (ZAP/VYP)
mo Délka (ZAP/VYP)

12.. . 00
obmmm 164 o
%+ Epaisseur 14v £ Longueur d'arc
1 6
77 DynamicSTD SN
] Fe M21 P RS
©0.8mm - 2T m

Vlevo nahore se zobrazuje nazev pro-
jektu a disla svard.

(Cislo svaru se zvySuje automaticky a
nelze jej upravit)

Tracabilité

|
|

o 8]
Start Exporter

-
24 18]

B .

-~ N -

M B

2- 3- Jednoducha sledovatelnost EEBOFF

Tragabilité

Viytvoreni projektu

+ Nouveau

> @B Chantier-01
@ Intervalle - 500 ms

» 8 Options - OFF

Chantier-01

VA

@B Nazev projektu

Interval vzorkovani :
- Hold: Zadné zaznamy proudu/napéti.
- 250 ms, 500 ms atd. : Zaznamenavani
hodnot proudu/napéti kazdych X.

/

Vyberte «REC»

Definice:

* HOUSENKA odpovida svarovacimu cyklu.

* CHOD odpovida svafovani po celém obvodu svafované souasti.

* SVAR je dokonéeny spoj dvou spojenych dild. Svar tedy sestava z jednoho nebo vice
chodgl.

* PROJEKT je tvoren jednim nebo vice hotovymi svary.

« Teplota* ON: Teplota svarovaného dilu na zacatku svaru.
e Délka * ON: Délka svaru
* mérné jednotky se zobrazuji podle volby definované v PARAMETRECH/Jednotkdch méreni.

6- Identifikace Validace
Chantier F - 0006 123 245V Chantier F - 0006
>0 Passe (O3 Passe
(@3 Soudure (@ Soudure
o Température o Température
m Longueur Y@ Longueur mm
0
g— g

Na konci kazdého svaru se zobrazi
identifikacni okno: Cislo drahy, Cislo
svaru, teplota soucastky a/nebo délka
svaru.

Ovéreni Ize provést na HMI nebo stis-
knutim spousté.

Chantier D

Chantier A 06/08/2017 16:33 Chantier
Chantier AD1 10/08/2017 17:33 s .
Chantier B 07/08/2017 15:33 Contiouiation
. Intervalle : 52.43 sec
Chantier D goje a0 iAo » Information
Chantier F 07/08/2017 17:33 Nombre de cordon(s) =5
Chantier R 09/08/2017 17:33 Temps de soudage =850 s
Chantier W 08/08/2017 17:33 Eilgie s 22
v A Cordons

Nom

0001
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Funkce ,Prozkoumat" umoZnuje pfistup k seznamu vytvorenych pracovnich relaci, jejich tfidéni a mazani.

Piktogram

umozfiuje zobrazit podrobnosti kazdé relace s nasledujicimi informacemi: frekvence vzorkovani, pocet zaznamenanych svard,

celkova doba svarovani, dodana svarovaci energie, konfigurace kaZzdého svaru (proces, Casova znacka, Cas svarovani a uZivatelské rozhrani

svarovani).

Start Explorer

o‘/O

=

Tragabilité

Exporter les chantiers vers la clé USB ?

=

Tyto informace ziskdte exportem dat na USB klic.

Data .CSV Ize oteviit pomoci tabulkového procesoru (Microsoft Excel®, Calc OpenOffice® atd.).

REZIM ENERGIE

EEEEEEEEEEEEERERE

Tento reZim vyvinuty pro svarovani s kontrolou energie pomoci DMOS umoZziiuje kromé zobrazeni energie svaru po svarovani také:

Tepelny koeficient podle pouZité normy: 1 pro normy ASME nebo 0,8 pro evropské normy Zobrazena energie se vypocita pomoci tohoto koeficientu.

PROBLEMY, PRICINY, RESENI

ZAVADY

v s v

PRICINY

RESENI

Rychlost podavani dratu neni konstantni.

Kontaktni trubicka je ucpana.

Vycistéte kontaktni trubicku nebo ji vymérite a
pouZijte anti-adhezivni pfipravek.

Drét prokluzuje v posuvu.

Pridejte antiadhezivni produkt.

Jedna z valci klouZe.

Zkontrolujte utaZeni Sroubu civky.

Kabel hofaku je zkrouceny.

Kabel horaku by mél byt co nejrovnéjsi.

Motor nebézi.

Brzda civky nebo valec jsou prili§ utazené.

Uvolnéte brzdu a vélce

Spatny posuv dratu.

Spinava nebo poskozena podavaci tryska.

Vycistéte nebo vymérite.

Chybi kli¢ osy valeckd

Znovu umistéte kli¢ do jeho pouzdra

Brzda civky je prilis utazena.

Uvolnéte brzdu.

Zadny proud nebo $patny svarovaci proud.

Spatné pripojeni sitové zastreky.

Podivejte se na pripojeni zastrcky a zkontrolujte, zda
je zastrcka spravné napajena.

Spatné uzemnéni.

Zkontrolujte uzemriovaci kabel (pfipojeni a stav
svorky).

Zédny vykon.

Zkontrolujte spoust’ hofaku.

Drét se dre o vélce

Podavaci tryska dratu rozdrcena.

Zkontrolujte trysku a télo horaku.

Drét zablokovany v hofaku.

Vymérite nebo vycistéte.

Z4dné kapilarni $picka.

Zkontrolujte pritomnost kapilarni Spicky.

Rychlost podavani dratu pfilis vysoka.

Snizte rychlost podavani dratu.

Housenka je porézni.

Préitok plynu je nedostate¢ny.

Rozsah nastaveni od 15 do 20 | / min.

Vycistéte zakladni kov.

Vyménite.

Plynova lahev je prazdna.

Vymérite.

Neuspokojiva kvalita plynu.

Zabrarite privanu, chrarite oblast svarovani.

Cirkulace vzduchu nebo vliv vétru.

Vycistéte trysku nebo ji vymeénte.

Plynova tryska je prilis zanesena.

PouZijte drat vhodny pro svarovani MIG-MAG.

Spatna kvalita drétu.

Vycistéte obrobek pfed svafovanim

Spatné kvalita svafovaného povrchu (rez atd.)

Zkontrolujte, zda je plyn pfipojen ke vstupu genera-
toru.

PHli& velké jiskry.

Plyn neni pfipojen

Viz parametry svarovani.

Napéti oblouku je pfilis nizké nebo pfilis vysoké.

Zkontrolujte a umistéte uzemnovaci svorku co
nejblize svafované oblasti.

Spatné uzemnéni.

Upravte pritok plynu.

Na vystupu hofaku neni zadny plyn

Nedostatecna plynova ochrana.
Spatné pfipojeni plynu

Zkontrolujte pFipojeni privod@ plynu

Spatné pripojeni plynu

Chyba béhem kalibrace

Un errore si ¢ verificato durante la calibratura, questa
viene annullata e puo essere rifatta.

Stisknéte Dalsi pro odchod

Chyba pfi stahovani

I dati sulla chiavetta USB sono sbagliate o danneg-
giate.

Zkontrolujte sva data.

Problém se zalohovanim

Avete superato il numero massimo di salvataggi.

Musite smazat programy.

Automatické mazani JOB.

Alcuni vostri Jobs sono stati eliminati perché non piu
validi con le nuove sinergie.

Chyba detekce horaku Push Pull

Zkontrolujte pfipojeni hofaku Push Pull
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AUTOPULSE 320-T3

Problém s klicem USB

Na USB klici nebyl detekovan zadny JOB

Baterie

Uvolnéte misto na USB Klici.

Porucha ventilatoru

Soubor ,...." neodpovida synergiim stazenym v
produktu

Soubor byl vytvoren se synergiemi, které na stroji
nejsou.

Chyba prepéti sité

Baterie se zda byt vybita

Vymeérite baterii na zadni strané HMI.

Chyba podpéti sité

Ventilator se netoci spravnou rychlosti.

Odpojte zafizeni, zkontrolujte a restartujte

Problém pfi spusténi svarovani

Zkontrolujte instalaci.

Difetto di sottotensione rete

Zkontrolujte instalaci.

Problema di avviamento saldatura

Zkontrolujte spravnost préitoku dratu a svou elektric-
kou instalaci.

TABULKA URAZU SPOJENYCH S POHYBLIVYMI SOUCASTKAMI

Navijaky jsou vybaveny pohyblivymi sou¢astkami, které mohou zachytit ruce, vlasy, obleCeni nebo nastroje a zplsobit zranéni!
» Nepokladeijte ruku na rotujici nebo pohybujici se soucastky nebo na hnaci soucastky!

» Béhem provozu nechte zaviené vsechny kryty skiiné!

* Nenoste rukavice pfi nakladani dratu ¢i vyméné civku dratu.

ZARUKA

Zaruka se vztahuje na jakoukoli vyrobni vadu po dobu 2 let, pocinaje datem nadkupu (nahradni dily a prace).

Zaruka se nevztahuje na:
» Poskozeni v ddsledku prepravy.

» Normalni opotfebeni dil& (napr .: kabely, svorky atd.).
» Nehody zplisobené nespravnym pouzivanim (vypadek proudu, pady, demontaz).
« Poruchy tykajici se Zivotniho prostiedi (znecisténi, rzi, prach).

V piipadé poruchy vratte zafizeni distributorovi, prilozte:

- doklad o nékupu s datem (Uctenka, faktura ...)
- vysvétlivka k poruse.
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AUTOPULSE 320-T3

1 Silovy transformator 64667
2 Primarni napajeci obvod 97274
3 24V ventilator 51016
4 Vnéjsi ochranna mrizka 56094
5 Vnéjsi ochranna mtizka 56095
6 Viykonovy tranzistor 52198
7 Silovy odpor 51417
8 Vykonova dioda 52197
9 Sekundarni okruh €. 1 97276
10 | Sekundarni okruh €. 2 97372
11 | Pomocny napajeci obvod €. 1 97326
12 | Pomocny napajeci obvod €. 2 97341
13 | Trifazovy spinac 51069
14 | Texas OF 95,24 Zenské zahlavi 51478
15 | Napajeci kabel 3P + Zemé 2,5 mm?2 21497
16 | Ridici obvod 97467
17 | Obvod EMC 97364
19 | Proudovy senzor 64460
20 | DC tlumivka 96121
21 | Obvod pomocného napajeni 97469
22 | Okruh navijaku 97468
23 | Napajeci obvod 97278
24 | Primérni ja 96119
25 | Silovy transformator 64664
26 | Napajeci diodovy mistek 52196
27 DC tlumivka 96132
28 | Klavesnice 51973
30 | Obvod HMI 97466
31 | Vedeni pochvy z nerezové oceli 90950
- Drzak lahvi 99501GF
- Bocni sténa Drzak na lahev 99877GF
- Bocni drzak lahvi 99878GF
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AUTOPULSE 320-T3

NAHRADNI DiLY

AUTOPULSE 320-T3 (208/400 V)

29



30

AUTOPULSE 320-T3

1 Plastovy karter 56199
2 28mm Cerné tlacitko 73016
3 Klavesnice 51973
4 HMI deska 97466C
5 Plastova rukojet’ 56047
6 Zasuvka Dinse 51461
7 Plastové mfizka 120x120 51010
8 Zavés 56239
9 Zamek 71003
10 | Motonavijak 24V 50 W 51188
11 | Deska navijaku 97806
12 | Deska fizeni 97759
13 | Deska napajeni 97761
14 | Deska kondenatord 97764
15 EMC deska 97784
16 | Kompletni vykonovy modul 97572
17 PFC Self 64695
18 | Snimac proudu 500A 64460
19 | Vykonovy transformator 63735
20 | Vystupni self 96143
21 | Predni kolo 71360
22 | Zadni kolo 71375
23 | Osa kola 98908ST
24 | Plochi podlozka 41214
25 | Zavlacka 42032
26 Ventilator 50999
27 | Elektromagneticky ventil 71542
28 | Napajeci kabel 95040
29 | VYP/ZAP spina 51061
30 | Plastova miizka 92x92 51011
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AUTOPULSE 320-T3 (400 V)
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AUTOPULSE 320-T3

TECHNICKE SPECIFIKACE
AUTOPULSE AUTOPULSE
400 V 208/240V
Primarni
Napajeci napéti 400V - 3~ 220V - 3~
+/- 15% +20% - 15%
Frekvence sektoru 50/ 60 Hz
Pojistkovy jisti¢ 16 A 25A
Sekundarni
Napéti naprazdno (U0) * 85V 80V
Jmenovity vystupni proud (I2) 152320 A
Konven¢ni vystupni napéti (U2) 14.75-30V
35% 320 A
Pracovni cyklus pfi 40 © C (10 minut) * Norma EN60974-1. 60% 260 A
100% 240 A

Rychlost motoru

0.5+ 20.0 m/min

Konektory horaku EURO
Fe 20.8~+1.0
Nerez 20.8~+1.0
Podporované draty
Al 20.8~>1.2
CuSi / CuAl 20.8~+1.0
Podporované civky @ 200 mm

Maximalni tlak plynu (Pmax)

0.5 MPa (5 bars)

Typ civky

C

Provozni teplota

-10°C » +40°C

Teplota skladovani

-20°C » +55°C

Stuperi ochrany 1P23S
Rozméry (DxSxV) 90 x 63 x 92.5 cm
Vaha 82.5 kg

* Pracovni cykly jsou realizovany podle normy EN60974-1 pfi 40 © C a v cyklu 10 min.

Pfi intenzivnim provozu (vy3si hodnota Cinitel vyuZiti) je agregat chranén zabudovanou tepelnou ochranou. Pfi pfekroceni urcité vnitini teploty uvnitF pfistroje dojde k vypnuti oblouku a rozsviceni pfislusné vystrazné kontrolky.

Nechte pfistroj pfipojeny, aby se mohl ochladit, az kontrolka zhasne.
Zdroj proudu popisuje vystupni charakteristiku plochého typu.
V nékterych zemich se U0 nazyva TCO.
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AUTOPULSE 320-T3

IKONY

A\

Varovani! Pfed pouzitim si pfectéte navod k pouZiti.

Zdroj proudu technologie dodavajici stejnosmérny proud.

EN60974-1
EN60974-5
EN60974-10
Class A

Zdroj svarovaciho proudu odpovida normam EN60974-1 / -5 / -10 a tfidé A.

P

MIG / MAG svafovani

Vhodné pro svafovani v prostfedi se zvySenym rizikem Urazu elektrickym proudem. V takovych mistnostech vsak nesmi byt umistén samotny zdroj napéti.

5
S

Chranéno pred pristupem prstli k nebezpeénym Castem soucastkam a proti vertikalnim kapkam vody.

IP23S

Trvaly svafovaci proud.

Jmenovité napéti naprazdno

uUo

Pracovni cyklus podle normy EN60974-1 (10 minut - 40 ° C).

X(40°C)

12: odpovidajici konvenéni svafovaci proud.

12

Ampéry

A

U2 - Konvenéni napéti pfi odpovidajicim zatizeni.

U2

Volt

Vv

Hertz

Rychlost dratu

Hz
3.

50-60 Hz Dﬂ)

Metr za minutu

U1

Jednofézové napajeni 50 nebo 60 Hz

I1max

Jmenovité napajeci napéti.

Lieff

Maximalni jmenovity napajeci proud (efektivni hodnota).

C€

Maximalni efektivni napéjeci proud.

EAL

Zatizeni v souladu s evropskymi smérnicemi. Prohlaseni o shodé je k dispozici na nasich webovych strankach.

o

Znacka shody EAC (Euroasian Economic Community).

Vstup plynu

Vystup plynu

13 |5,

Tento materidl je predmétem selektivniho sbéru v souladu s evropskou smérnici 2012/19/EU. Nevhazujte do doméaciho odpadu!

Informace o teploté (tepelnd ochrana).

Produkt, jehoZ vyrobce se podili na zhodnoceni obald tim, Ze pFispiva k celosvétovému systému t¥idéni, selektivniho sbéru a recyklace odpadu z domacich obald.

Recyklovatelny produkt, na ktery je tfiditelny.

Zaporna polarita
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