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PROHLASENI O SHODE

C€

podle

Smérnice 2014/35/EU — Elektricka zafizeni nizkého napéti
Smérnice EMC 2014/30/EU
Smérnice RoHS 2011/65/EU

Typ zafizeni
Zafizeni pro svarovani MIG / MMA / TIG

Oznaceni typu

601434000L  Iron-Mig 303
601428000L  Iron-Mig 303P
601436000L  Iron-Mig 303S
601431000L  Iron Mig 303SP

Obchodni zna¢ka nebo ochranna znamka
STEL

Vyrobce nebo jeho opravnéni zastupci se sidlem na tzemi EHP:
Jméno, adresa, telefon, webova stranka:

STEL s.r.l

Via Del Progresso 59; 36020 Castegnero - Vicenza

Italy

Tel +39-0444-639525 Fax +39-0444-639682 www.stelgroup.it

Pri navrhu zafizeni byly pouzity nasledujici harmonizované normy platné v ramci EHP:

EN 60974-1:2012 Ed. 4, Zafizeni pro obloukové svafovani - Cast 1: Energetické zdroje svafovani

EN 60974-10:2014 Ed.2, Zafizeni pro obloukové svarovani - Cast 10: Elektromagneticka kompatibilita (EMC)

EN 60974-5 Ed.2, Podavace dratu

*EN 61000-3-12, Zafizeni pro obloukové svarovéni — Cést 10: PoZadavky na elektromagnetickou kompatibilit (EMC)

*Pouze pro Iron-Mig 303S/303SP

Doplnujici informace: omezeni pro pouziti, zafizeni tfidy A, uréeno pro pouziti v jinych nez bytovych prostorach.

Podpisem tohoto dokumentu niZze podepsani prohlasuji - jako vyrobce nebo opravnény zastupce vyrobce se sidlem na
uzemi EHP - Ze pfisluSné zafizeni splfiuje vySe uvedené bezpecnostni pozadavky.

Datum Podpis Pozice

6.4.2017 Andrea Barocco Generalni feditel
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BEZPECNOST PRACE

ELEKTRICKY PROUD MUZE ZABIJET

e DfFive nez zacnete se zdrojem pracovat, odpojte ho
od napdjeci sité.

e Nepracujte s kabely, které maji poSkozenou izolaci.

o Nedotykejte se odkrytych elektrickych soucasti.

e Pred zapojenim zdroje do sité zkontrolujte, zda jsou
vSechny kryci panely dobfe upevnény na svych
mistech.

e Zajistéte svou izolaci od pracovni plochy a od
podlahy; pouzivejte izolujici obuv a rukavice.

e Udrzujte v Cistoté a v suchu rukavice, obuv, odév,
pracovni plochu i toto zafizeni.
TLAKOVE NADOBY MOHOU PRI SVAROVANI

VYBUCHNOUT

Pracujete-li se svafovacim zdrojem:

¢ Nesvarfujte tlakové nadoby pod tlakem.

o Nesvarujte v prostfedi, které obsahuje prach nebo
vybusné vypary.

ZARENi ZE SVAROVACIHO OBLOUKU MUZE

POSKODIT ZRAK A POPALIT KUZI

e Vhodnym zplsobem si chrarite oci a télo.

e Osoby, které nosi kontaktni ¢o¢ky, se musi nutné
chranit specialnimi Cokami a maskami.

HLUK MUZE POSKODIT VAS SLUCH
e Pouzivejte vhodnou ochranu, abyste =zabranili
poskozeni.

KOURE A PLYNY VZNIKAJICi PRI SVAROVANI

MOHOU POSKODIT VASE ZDRAVI

e Udrzujte hlavu mimo dosah koure a plynu.

e Zajistéte odpovidajici odvétrani pracovniho mista.

e Neni-li odvétrani u€inné, pouzijte vhodnou odsavaci
jednotku.

HORKO, STRIKAJICi ROZTAVENY KOV A JISKRY

MOHOU ZPUSOBIT POZAR

¢ Nesvafujte v blizkosti hoflavych materiald.

e Neméjte u sebe nic hoflavého, jako napfiklad
zapalovac nebo zapalky.

e Svarovaci oblouk mize zpUsobit popaleniny. Drzte
kontaktni Spicku hofaku daleko od svého téla a od
ostatnich osob.

PREVENCE URAZUM ELEKTRICKYM

PROUDEM

PFi praci se zdrojem dbejte nasledujicich opatfeni:

e Udrzujte v Cistoté Vas samotné i Vas odév.

e Pfi praci se zdrojem se nedotykejte vlhkych nebo
mokrych souc&asti.

e Dodrzujte pfislusnou izolaci proti zasahu elektrickym
proudem. Musi-li pracovnik pracovat ve vihkém
prostfedi, je nutno dbat zvlast velké opatrnosti a
pouzivat izolujici obuv a rukavice.

e Pravidelné kontrolujte pfivodni kabel zdroje - izolace
nesmi byt poskozena. ODKRYTE KABELY JSOU
NEBEZPECNE. Nepouzivejte zdroj, je-li pfivodni
kabel poskozeny; je tfeba jej okamzité vyménit.

PROTI

© QUICK — SERVIS, spol. s r.o.

6939500000

e Je-li nutné zdroj otevfit, musi byt nejprve odpojen od
elektrického napajeni. Vyckejte 5 minut, aby se
kondenzatory mohly vybit. Pfi nedodrzeni tohoto
postupu  vystavujete  pracovnika  moznému
nebezpedi Urazu elektrickym proudem.

e Nikdy nepracujte se zdrojem, nejsou-li ochranné
kryty na svém misté.

o Ujistéte se, Ze uzemnéni privodniho kabelu je
dokonale ucinné.

Tento svarovaci zdroj byl projektovan pro pouziti v
profesionalnim a prdmyslovém prostfedi. Pro jiné druhy
pouziti kontaktujte vyrobce. V pfipadé, Ze se projevi
elektromagnetické ruseni, musi uzivatel zdroje feSit
situaci za technické asistence vyrobce.

Osobam nosicim kardiostimulatory je zakazano
zdroj pouzivat nebo se k nému pfiblizovat.

PREVENCE PRED POPALENIM

e Na ochranu o&i a kize pfed popalenim a
ultrafialovymi paprsky:

e Noste tmavé bryle,
rukavice a obuv.

e PouZivejte masky s uzavienymi bo¢nimi stranami,
které maji ochranné Cocky a skla podle pfislusnych
norem (stupen ochrany DIN 10).

e Upozornéte osoby v okoli, aby se nedivaly pfimo do
oblouku.

pouzivejte vhodny odév,



PROTIPOZARNI OCHRANA

PFi svafovani vznikaji ¢astice roztaveného kovu. Abyste

zabranili pozaru, dbejte na nize uvedena opatieni:

e Zajistéte, aby v prostoru svafovani byl hasici pfistroj.

e Odstrante z bezprostfedni blizkosti svafovani
hoflavé materialy.

e Ochlazujte svafovany material nebo jej nechejte
vychladnout pfedtim, nez se jej budete dotykat nebo
nez se dostane do styku s hoflavymi materidly.

e Nikdy svafeCku nepouZivejte ke svafovani
kontejneru v kterych je uskladnén material, ktery by
se mohl vznitit. Takové kontejnery je nutno pfed
svarovanim dikladné vycistit.

e Prostor, ktery by mohl byt hoflavy, pfed pouzitim
svareCky dobfe vyvétrejte.

o Nepouzivejte svarecku v prostiedi, které by mohlo
obsahovat zvySené koncentrace prachu, hoflavych
plyn nebo hoflavych vypard.

OBECNY POPIS

Tato nova série svafovacich zdroju s elektronickym
nastavovanim ovladana mikroprocesorem umozriuje
dosahnout vynikajici kvality svafovani diky pouzitym
pokroCilym technologiim. Mikroprocesorovy obvod
kontroluje a optimalizuje pfenos oblouku nezavisle na
zménach zatéZe a impedanci svafovacich kabelu.

Ovladate na cZelnim panelu umozhuji snadné
programovani sekvenci svafovani podle pozadavki
vyroby.

PouZita invertorova technologie s sebou pfinesla:
Zdroje s vyrazné mensi hmotnosti a rozméry.
NizSi spotfebu energie.

Vynikajici dynamickou odezvu.

Velmi vysoky uginik a vykon.

LepsSi vlastnosti svarfovaci vlastnosti.
Zobrazeni udaju a zadanych funkci na displeji.

Elektronické prvky jsou uzavfeny v robustni konstrukci,
kterd se snadno pfenasi a je ochlazovana pfetlakovym
vétranim s ventilatory o nizké hlu¢nosti.

UPOZORNENI: Zdroj neni vhodny k rozmrazovani
potrubi.

ROZSAH DODAVKY

Dodavka obsahuje:
e 1x svarovaci zdroj
e 1x navod k pouziti

Zkontrolujte, zda jsou v baleni vSechny vySe uvedené
materialy. Pokud néco chybi, upozornéte svého
prodejce. Provéfte, zda zdroj nebyl poskozen bé&hem
pfepravy. Je-li na ném zjevné poskozeni, prec¢téte si
kapitolu “REKLAMACE”, kde zjistite, jak postupovat.
Dfive nez zagnete se svafovacim zdrojem pracovat,
prectéte si pozorné tento navod k pouziti.
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REKLAMACE

Reklamace poskozeni béhem prepravy:
Pokud bylo VaSe zafizeni poSkozeno béhem piepravy,
musite podat reklamaci u svého dopravce.

Reklamace vadného zbozi:

VSechna zafizeni expedované ze spole¢nosti STEL
prosla pfisnou kontrolou jakosti. Pokud vSak pfesto
nebude Va$e zafizeni pracovat spravné, obratte se na
svého autorizovaného prodejce.

TECHNICKE UDAJE
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A) IDENTIFIKACE

Jméno, adresa vyrobce

Typ svafovaciho zdroje
Identifikace podle vyrobniho &isla
Symbol typu svafovaciho zdroje
Odkaz na konstruk&ni normu

B) UDAJE O SVAROVANI
Symbol pracovniho postupu

Symbol pro svafovaci zdroje vhodné k praci v prostredi

se zvySenym nebezpecim urazu elektrickym proudem
Symbol proudu

Nastavené napéti naprazdno (priimérné napéti)
Rozsah proudu

Hodnoty pferuSovaného cyklu (po 10 minutach)
Hodnoty nastaveného proudu

Hodnoty konvenéniho napéti pfi zatizeni

C) NAPAJENI

Symbol pro napajeni (pocet fazi a frekvence)
Stanovené napajeci napéti

Maximalni napajeci proud

Maximalni uGcinny napajeci proud (stanovi hodnotu
pojistky vedeni)

D) OSTATNI VLASTNOSTI
Stuperi ochrany

INSTALACE

INSTALACE

Toto zafizeni TRIDY A neni uréeno k pouZiti v domacim
prostiedi, kde je elektricky pfikon dodavan z vefejné
rozvodné sité nizkého napéti. Je zde moznost potizi se
zaru€enim elektromagnetické kompatibility té&chto
prostfedi kvili konduktivité a vyzafovanému ruseni.
Zdroj neni v souladu s normou IEC 61000-3-12. Je-li
napojen na vefejnou pramyslovou nizkonapétovou sit,
odpovida instalujici pracovnik nebo uzivatel za to, ze se
pfi pfedchozi konzultaci s rozvodnou instituci ujistil, ze
takové pfipojeni Ize provést.

Spravna funkce zdroje je podminéna spravnou instalaci.

Je proto nutné:

e Umistit zdroj tak, aby nic nebranilo cirkulaci vzduchu
zajiStované vnitinim ventilatorem.

e Zabranit tomu, aby ventildtory zanaSely do zdroje
usazeniny nebo prach.

e Zabranit narazdm, tfeni a v zadném pripadé
nedopustit, aby byl zdroj vystaven kapajici vodé,
prili§  velkym zdrojim tepla a vSeobecné
nestandardnim situacim.

NAPETI SITE A JISTENI
Svarovaci zdroj pracuje s nize uvedenym napajecim
napétim:

Iron-Mig 303/303P
Iron-Mig 303S/303SP
Iron-Mig 303S/303SP

400V +£15% 3F
200V -575V 3F
230V+10% 1F
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PoZadované jisténi:

Iron-Mig 303/303P 16 A 3F
Iron-Mig 303S/303SP 20A 3F
Iron-Mig 303S/303SP 32A 1F
PRIPOJENI

o Dfive nez provedete zapojeni svarovaciho zdroje do
napajeni, pfesvédcte se, Ze je hlavni vypinac zdroje
v poloze VYPNUTO.

e Hlavni elektricky rozvadé¢ musi odpovidat normam
platnym v zemi pouziti.

e Elektricky rozvod musi byt primyslového typu.

e Sitova zasuvka musi byt jisténa jistiCem s pomalou
vypinaci charakteristikou.

e V pfipadé poSkozeni pfivodniho kabelu musi byt
kabel neodkladné vymeénén kvalifikovanou osobou.

3-FAZOVE ZAPOJENI

Pro pfipojeni svafovaciho zdroje ke standardni 3-fazové
zasuvce postupujte dle nasledujiciho schématu:

3-fazova wd//ce (faze L1-L2-L3)

Uzemnem

L2 L3
GND/PE

1-FAZOVE ZAPOJENI (303S/303SP)
Zdroje 303S a 303SP mohou byt zapojeny do
jednofazové sité 230 V, aniz by bylo nutné odkrytovat
zdroj. Postupujte dle nasledujiciho schématu:

1-fazova vidlice (faze - nula)

Uzemnen/

L1 L2

G N D/PE
L3
Nepripojeno,
zaizolovano




UZEMNENI

¢ Pro bezpec&nost uzivatell je nezbytné nutné, aby byl
zdroj spravné uzemnén (MEZINARODNi NORMY
BEZPECNOSTI PRACE).

e Je nutné zajistit dobré uzemnéni pomoci Zluto-
zeleného vodi€e napajeciho kabelu, aby se
zabranilo vybojim pfi  nahodném  kontaktu
s pfedméty postavenymi na zemi.

e Ram (ktery je vodivy) je elektricky pfipojen
k zemnicimu vodici; nespravné uzemnéni zafizeni

muze zplsobit drazy elektrickym proudem
nebezpecné pro uzivatele a nespravnou funkci
zdroje.

ZVEDANI

UPOZORNENI

Zdroj bez civky vazi:

e Iron-Mig 303/303P 33 kg

e Iron-Mig 303S/303SP 42 kg

_. h 4

Manualni zvedani:
Pfi manualnim zvedani pouZijte obé pfislusna madla.

&) ferd

Zvedani pomoci haku a fetézu:

Pfi zvedani pomoci haku a fetézu pouZijte POUZE obé
pfislusna madla, jak je uvedeno na obrazku. Béhem
zvedani udrzujte zdroj ve vodorovné poloze.

‘a)

Z N\

4+

© QUICK — SERVIS, spol. s r.o.

6939500000

POZOR NA NESTABILNi ULOZENI

Pad nestabilné ulozeného zdroje muze zpUsobit Urazy.
V pfipadé, Ze je zdroj v nestabilni poloze, neuvadéjte ho
do provozu.

Nepokladejte svafovaci zdroj na plochy se sklonem
vétsim nez 10°.



POPIS CELNIHO PANELU

® © 40410

LED kontrolka rezimu ELEKTRODA (MMA)

LED kontrolka rezimu TIG LIFT

LED kontrolka rezimu MIG 2-TAKT

LED kontrolka rezimu MIG 4-TAKT

LED kontrolka rezimu BODOVE SVAROVANI

LED kontrolka rezimu STEHOVANI (MULTISPOT)

Tla¢itko SELECT MODE (volba rezimu svafovani)

Tlagitko DOMU, tlagitko volby PRG/MAN (pro MIG)

Tlacitko JOB MODE (uzivatelské paméti)

10. Tlacitko volby funkci

11. Tlacitko volby funkci

12. Enkodér pro regulaci napéti / jiné funkce

13. Enkodér pro nastaveni proudu / podavaci rychlosti
dratu

14. Displej

CoNoOOR~WNE

PRIPRAVA PRO SVAROVANI
OBALENOU ELEKTRODOU (MMA)

| ELECTRODE |

a Iset- 100 A
@——MP

\Juslu \

a) Svarovaci proud

b) Indikace rezimu ROD PULSE™
c) Pristup do menu JOB LIST (uzivatelské paméti)
d) Prfistup do menu SETUP (doplrikové funkce)

© QUICK — SERVIS, spol. s r.o.

6939500000

1. Pfipojte zemnici kabel do zasuvky (+) nebo (-) na
Celnim panelu zdroje - vZdy v zavislosti na tom, jaky
typ elektrody pouzivate.

2. Pripojte kabel s drzakem elektrody do zasuvky (+)
nebo (-) na €elnim panelu zdroje - vzdy v zavislosti
na tom, jaky typ elektrody pouzivate.

3. Vlozte elektrodu do drzaku elektrod.

4. Pomoci tlacitka SELECT MODE (€. 7) zvolte rezim
ELEKTRODA (€. 1).

5. Nastavte pozadovany svafovaci proud pomoci
enkodéru A/Podavaci rychlost dratu (¢. 13).

6. Stiskem tlacitka SETUP (& 10) muzete vybrat
dopliikové funkce — viz kapitola “DOPLNKOVE
FUNKCE”

7. Zacnéte svarfovat.

Pulsni rezim ROD PULSE™

Unikatni rezim vyvinuty spoleénosti STEL. Pulsace
obalené elektrody s nastavitelnou frekvenci. Volba
rezimu viz kapitola ,DOPLNKOVE FUNKCE".

Pfrednosti:
o LepSi stabilita oblouku pfi nizSich svafovacich
proudech.

e Moznost pouziti vétS§iho praméru elektrody u
slabSich materiald.

e Omezuje riziko propaleni slabsich materialu.

e LepSi kontrola pfenosu svarového kovu do svarové
lazné

e Vysledny vzhled (struktura) svaru je podobny jako u
metody TIG, kresba je jemnéjsi ¢i hrubsi v zavislosti
na nastavené frekvenci.

Rezim ROD PULSE™ je obzvlast doporu¢en pro
svarovani potrubi.

FUNKCE V.R.D. (POUZE PRO REZIM

ELEKTRODA)

Funkce V.R.D. (VOLTAGE REDUCTION DEVICE) je
bezpecnostni funkce, ktera sniZuje napéti naprazdno.
Je-li funkce V.R.D. aktivovana, je napéti naprazdno
shiZzeno na bezpetné napéti, které je za normalnich

AKTIVACE FUNKCE V.R.D.

1. Zapnéte zdroj hlavnim vypinaéem.

2. Podrzte stisknuté tlacitko Select Mode (€. 7) po dobu
cca. 4 sekund a poté jej uvolnéte. LED kontrolka
reZimu ELEKTRODA (&. 1) zaCne blikat — funkce
V.R.D. je zapnuta.

DEAKTIVACE FUNKCE V.R.D.

1. Zapnéte zdroj hlavnim vypinaéem.

2. Podrzte stisknuté tlacitko Select Mode (€. 7) po dobu
cca. 4 sekund a poté jej uvolnéte. LED kontrolka
reZzimu ELEKTRODA (€. 1) pfestane blikat — funkce
V.R.D. je vypnuta.

Pozn.: Funkce V.R.D. zistava stale aktivni/neaktivni i
po vypnuti a opétovném zapnuti zdroje.



PRIPRAVA PRO SVAROVANI TIG

| TIG |

@1t Low- 100 A——(®)
@—-ﬂﬂp

\Josln |

<
© @

a) Indikace pfipojené chladici jednotky*

b) Indikace rezimu PULSE

c) Pristup do menu JOB LIST (uzivatelské paméti)
d) PFistup do menu SETUP (doplrikové funkce)

e) Svarovaci proud

*Aktivace chladici jednotky se provadi na obrazovce
MIG SETUP viz kapitola “POPIS OBRAZOVKY MIG
SETUP”.

Pro svarovani TIG je uréen hoiak s tladitkem a

ovladacim (14-pin) konektorem.

1. Pripojte zemnici kabel do zasuvky (+) na €elnim
panelu zdroje.

2. Pripojte hofak do zasuvky (-) na Celnim panelu
zdroje.

3. Pripojte ovladaci konektor (14-pin) do zasuvky na
¢elnim panelu zdroje.

4. Pr¥ipojte pfevleChou matici pro pfipojeni plynu k
hofaku k pFipojce na €elnim panelu zdroje.

5. Pripojte plynovou lahev (Argon) k pfipojce (bez
oznafeni EURQO) na zadnim panelu zdroje.

6. Pomoci tladitka SELECT MODE (€. 7) zvolte rezim
TIG (€. 2).

7. Nastavte pozadovany svafovaci proud pomoci
enkodéru A/Podavaci rychlost dratu (€. 13).

8. Stiskem tlagitka SETUP (¢. 11) muzete vybrat
doplfikové funkce — viz kapitola “DOPLNKOVE
FUNKCE”

9. Zac&néte svafovat.

PRIPRAVA PRO SVAROVANI MIG

® O

[MIG: FE 1.0nm

@— I=250 A
Ogze.

@—J‘U’Lm) sTD ﬁ

me, p | 08 = |

® ©
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a) Popis zvoleného programu

b) Hodnota svafovaciho proudu

¢) Indikace pfipojené chladici jednotky*

d) Indikace rezimu P/DP (PULSE/DOUBLE PULSE)
e) Pristup do menu PRG/MAN (Synergie/Manual)
f) Pfistup do menu JOB LIST (uzivatelské paméti)
g) Korekce hodnoty svafovaciho napéti

h) Pfistup do menu SETUP (doplfikové funkce)

i) Indikace pfipojeného hofaku SPOOL GUN

i) Podavaci rychlost dratu

k) Tloustka materialu

I) Hodnota svarovaciho napéti

*Aktivace chladici jednotky se provadi na obrazovce
MIG SETUP viz kapitola “POPIS OBRAZOVKY MIG
SETUP”.

SVAROVANI MIG S PLYNEM

1. Pripojte zemnici kabel do z&suvky (-) na ¢€elnim
panelu zdroje.

2. Pfipojte kabel, ktery vychazi z elniho panelu zdroje,
do zasuvky (+).

3. Pripojte horak k centralni EURO zasuvce na ¢elnim
panelu zdroje.

4. Pfipojte plynovou lahev (MIX, CO2) k pfipojce (s
oznacenim EUROQ) na zadnim panelu zdroje.

5. Otevrete bocni dvitka a nasadte civku s dratem na
drzak civky.

Nyni postupujte podle pokynu v kapitole “ZAVEDENI
DRATU".

SVAROVANI MIG BEZ PLYNU (FLUX)

Pfi pouziti specialniho plnéného svafovaciho dratu

s vlastni ochranou postupujte takto:

1. Pfipojte zemnici kabel do zasuvky (+) na Celnim
panelu zdroje.

2. Pripojte kabel, ktery vychazi z Eelniho panelu zdroje,
do zasuvky (-).

3. Pripojte hofak k centralni EURO zasuvce na ¢elnim
panelu zdroje.

4. Plynova lahev se nepfipojuje.

5. Otevrete bocni dvifka a nasadte civku s dratem na
drzak civky.

Nyni postupujte podle pokynu v kapitole “ZAVEDENI
DRATU".

UPOZORNENI

op

PO DOBU PRVNICH 4 SEKUND JE DRAT POD




SVAROVACIM NAPETIM. NEDOTYKEJTE SE DRATU
ANI MECHANISMU POSUVU DRATU.

ZAVEDENI DRATU

Odjistéte raminka s pfitlacnymi kladkami podavace.

2. Odstfihnéte konec dratu pfipevnény k okraji civky a
zavedte jej do vstupniho bowdenu pfes podavaci
kladku a asi 5 cm dovnitf do trubice EURO
konektoru.

3. Zkontrolujte, zda drat vede spravnou drazkou
kladky. (UPOZORNENI: Podavaci kladky maji dvé
drazky a jejich oto€eni umoziuje pouziti pro jiny
primér dratu. Zvolte drazku odpovidajici
praméru pouzivaného dratu). V pfipadé, Ze se
méni prmér dratu, je obvykle nutné otolit/'vyménit
podavaci kladky a také kontaktni Spicku (trysku)
hofaku.

4. Sklopte raminka s pfitlaénymi kladkami podavace
tak, aby drat byl mezi pfitlacnou a podavaci kladkou.
Zajistéte raminka packami pro aretaci raminek do
svislé polohy.

5. Narovnejte kabel MIG/MAG hofaku tak, aby byl bez
smycek.

6. Pripojte MIG/MAG hofak do centralni
koncovky na €elnim panelu zdroje.

7. Odmontujte plynovou hubici hofdku a odSroubujte
kontaktni Spi¢ku (trysku), aby bylo mozné snadnéji
proviéknout drat.

8. Zapnéte zdroj pfepnutim hlavniho vypinaCe do
polohy ,ON*.

9. Stisknéte tlacitko horfaku, aby se rozbéhl motor

podavace dratu a drzte tlacitko do doby, neZ se drat

objevi na vystupu z trubky hofaku.

Na konec dratu nasadte kontaktni $pi¢ku (trysku) a

zaSroubujte. Nasadte zpét plynovou hubici hofaku.

EURO

10.

11. Sefidte pfitlak na podavaci kladce (pfesné&jsiho
sefizeni pfitlaku se dosahne po nékolika
zkouSkach).

Po zavedeni dratu:

Stisknéte tlaCitko SELECT MODE (€. 7) a vyberte
poZadovany rezim 2-TAKT (€. 3), 4-TAKT (&. 4),
BODOVE SVAROVANI (&. 5) nebo STEHOVANI (&. 6).

2-TAKT: Stisknutim tlacitka hofaku dojde k predem
nastavenému piedfuku plynu. Poté se zaCne vysouvat
drat, dotkne se svafovaného materialu a zapali se
svarovaci oblouk. Po uvolnéni tlagitka oblouk zhasne a
dojde k pfedem nastavenému dofuku plynu.

4-TAKT: Stisknutim a uvoln&nim tlagitka hofaku dojde
k pfedem nastavenému pfedfuku plynu. Poté se zaCne
vysouvat drat, dotkne se svafovaného materialu a zapali
se svafovaci oblouk. Pfi dalSim stisknuti a uvolnéni
tlaCitka oblouk zhasne a dojde k pfedem nastavenému
dofuku plynu.

BODOVE SVAROVANI: Tento rezim funguje
podobné jako rezim 2-TAKT, pouze s tim rozdilem, Ze
pfi stisknuti a podrZeni tladitka hofaku je doba svarovani
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pevné nastavena - tzv. bodovani. Doba svafovani
(TIME ON) musi byt pfedem nastavena - viz kapitola
“‘DOPLNKOVE FUNKCE".

STEHOVANI (MULTISPOT): V tomto rezimu se
po celou dobu drzeni stisknutého tlaCitka hofaku
automaticky Fidi ¢as zapaleni a €as zhasnuti oblouku.
Doba svarovani (TIME ON) a doba mezery (TIME OFF)
musi byt predem nastavena - viz kapitola “DOPLNKOVE
FUNKCE”.

Po vybéru svarovaciho rezimu:

1. Pomoci enkodéru V/ISET (&. 12) zadejte svarovaci
napéti.

2. Pomoci enkodéru A/Podavaci rychlost dratu (¢. 13)
zadejte rychlost posuvu dratu.

3. Stiskem tlacitka SETUP (¢. 11) muzete vybrat
doplikové funkce — viz kapitola “DOPLNKOVE
FUNKCE”

4. Zalnéte svarovat.

UPOZORNENI: DRIVE NEZ ZACNETE SVAROVAT,
ZAVRETE BOCNI DVIRKA.

PRIMA DI INIZIARE LA SALDATURA
CHIUDERE IL PORTELLO

TO OPERATE CLOSE THIS PANEL

AVANT D°UTILISER LE GENERATEUR, IL
FAUT FERMER CE PANNEAU

VOR DEM SCHWEISSEN DEN DECKEL
SCHLIESSEN

FARA UTILIZAR LA MAGQUINA, CIERRE ESTE|
PANEL

SVAROVANI MIG SYNERGIE

V rezimu SYNERGIE zdroj nastavi optimalni svafovaci
parametry v zavislosti na typu zakladniho materialu, typu
ochranného plynu a priméru svafovaciho dratu.

Zapojeni zdroje a zavedeni dratu je shodné jako

v kapitole ,PRIPRAVA PRO SVAROVANI MIG”.

1. Pomoci tlagitka SELECT MODE (&. 7) zvolte rezim
2-TAKT (& 3), 4-TAKT (¢. 4), BODOVE
SVAROVANI (&. 5) nebo STEHOVANI (&. 6).

2. Pro zadani poZadovaného synergického programu
stisknéte tlacitko PRG/MAN na ovladacim panelu (¢.
8).

3. Nyni pomoci tlacitek 1 (€. 10), | (€. 11) a pomoci
enkodéru V/SET (€. 12) oznacte pozadovany
synergicky program.

4. Stisknéte tlaitko SELECT (¢. 9) pro potvrzeni
programu a navrat na zakladni obrazovku. Zde
muzete doladit parametry zvoleného synergického
programu.

5. Stiskem tlacitka SETUP (€. 11) muzete vybrat



doplitkové funkce — viz kapitola “DOPLNKOVE
FUNKCE”
6. ZacCnéte svarovat.

Kromé& funkce PULSE / DOUBLE PULSE Ize pfi
svafovani v rezimu SYNERGIE vyuzit i nékterych
specialnich program:

i-Cold Pulse™

Standardni pulsni rezim je svafovaci proces, pfi kterém
vznika velké mnozstvi vneseného tepla. To ma za
nasledek deformaci zdkladniho materialu (zejména u
slabych materialt) a problémy s niz§i rychlosti svafovani
(pracovni rychlosti). Odstranéni téchto nedostatkd je
vyzvou pro mnoho vyrobcl svarovacich zdrojU.
Spoleénost STEL pfichazi s inovativnim pulsnim
procesem i-Cold Pulse™, ktery vyznamnym zplsobem
snizuje mnozstvi vneseného tepla, zvySuje odtavovaci
vykon a zvysuje rychlost svafovani az o 35%. Oblouk je
intenzivnéjsi, koncentrovany, s vyrazné lepSim
prGvarem. Obecné se tento proces nazyva
vysokorychlostni svafovani.

P.AW.

(Precision Aluminium Welding)

Pro svafovani hliniku Ize vyuzit specialni rezim P.A.W.,
vyvinuty spole¢nosti STEL specialné pro svarovani
tenkych hlinikovych materiald o tloustce 0,8 az 2,0 mm.
Tento rezim zajiStuje velmi kratky, koncentrovany
svafovaci oblouk s vynikajicim vzhledem svaru a
minimem rozstfiku. To v§e s pouzitim Al dratu o priméru
1,0 mm a béznym MIG/MAG hofakem

Prehled vSech synergickych programi naleznete na
strané 22 tohoto manualu.

DOPLNKOVE FUNKCE

Pro v8echny metody svafovani Ize v zakladnim menu
nastavovat tzv. dopliikové funkce. U téchto funkci Ize
mé&nit obvyklé parametry (€as, %, Hz apod.).

1. Stisknéte tlacitko SELECT MODE
vybranou svafovaci metodu.

2. 'V zakladnim menu stisknéte tlagitko SETUP (&. 11)
pro vybér doplfikovych funkci.

3. V menu se pohybujte pomoci tlagitek volby funkci (.
10 a €. 11). Vybér funkce provedte stiskem tlaCitka
SELECT (€. 9). Zménu hodnot provedte enkodérem
VISET (€. 12).

4. Po nastaveni parametrd stisknéte tlacitko DOMU (8.
8.), nebo vyckejte nékolik sekund pro navrat
z&kladniho menu.

(€. 7) pro

ELEKTRODA (MMA)

e HOT START - usnhadfiuje zapaleni elektrického
oblouku do€asnym zvySenim proudu.

e ARC FORCE - zajiStuje elektronicky stabilitu
elektrického oblouku.

e PULSE - unikatni rezim pulsace ROD PULSE™.
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TIG

e SLOPE DOWN (vyplnéni krateru) — v momenté
uvolnéni tlacitka hofaku na konci svaru dojde k
poklesu proudu po pfedem nastavenou dobu.

e PRE FLOW (pfedfuk) - ¢as, po ktery ochranny plyn
proudi z hubice hofaku po stisknuti tlaCitka hofaku
jesté pfed zahajenim svafovani.

e POST FLOW (dofuk) - €as, po ktery ochranny plyn
proudi z hubice hofaku po uvolnéni tlagitka hofaku
a po ukonc&eni svafovani.

e PULSE - nastaveni frekvence pulsace proudu pro
snizeni mnozstvi vneseného tepla do zakladniho
materialu.

MIG 2-TAKT/ 4-TAKT

e TLUMIVKA — pro nastaveni dynamiky oblouku.

e START SPEED (pfiblizovaci rychlost dratu) -
rychlost podavani dratu pfed zapalenim oblouku.

e START TIME (doba nabéhu) — ¢as zmeény z
pfiblizovaci rychlosti dratu na rychlost podavaci.

¢ BURN BACK (dohofeni dratu) - doba, po kterou
svafovani pokracuje i po zastaveni podavani dratu.
To chrani drat pfed pfilepenim v tavné lazni a
pfipravi konec dratu pro dalSi zapaleni oblouku.

e PINCH - oddéleni kulicky na konci dratu po
ukoné&eni svafovani.

e FINAL SLOPE (vypInéni krateru) - v momenté
uvolnéni tlacitka hofaku na konci svaru dojde k
poklesu proudu po pfedem nastavenou dobu.

e PRE FLOW (pfedfuk) - €as, po ktery ochranny plyn
proudi z hubice hofaku po stisknuti tlaCitka hofaku
jesté pfed zahajenim svarovani.

e POST FLOW (dofuk) - &as, po ktery ochranny plyn
proudi z hubice hofaku po uvolnéni tlagitka hofaku
a po ukonc&eni svafovani.

e DOUBLE PULSE (puls v pulsu) — k dispozici pouze
u programl s oznaCenim PULSE. Lze vyuzivat
vyrobcem nastavené parametry (rezim
STANDARD), nebo Ize parametry uZivatelsky
upravovat (rezim MANUAL).

BODOVE SVAROVANI
TIME ON — nastaveni délky bodu.

e TLUMIVKA - pro nastaveni dynamiky oblouku.

e START SPEED (pfiblizovaci rychlost dratu) -
rychlost podavani dratu pfed zapalenim oblouku.

e START TIME (doba nabéhu) — ¢&as zmeény z
priblizovaci rychlosti dratu na rychlost podavaci.

o BURN BACK (dohofeni dratu) - doba, po kterou
svafovani pokraduje i po zastaveni podavani dratu.
To chrani drat prfed pfilepenim v tavné lazni a
pfipravi konec dratu pro dalSi zapaleni oblouku.

e PINCH - oddéleni kulicky na konci dratu po
ukonceni svafovani.

o FINAL SLOPE (vypInéni krateru) - v _momenté
uvolnéni tlacitka hofdku na konci svaru dojde k
poklesu proudu po pfedem nastavenou dobu.

o PRE FLOW (pfedfuk) - &as, po ktery ochranny plyn
proudi z hubice hofaku po stisknuti tlacitka hofaku
jesté pred zahajenim svafovani.



POST FLOW (dofuk) - ¢as, po ktery ochranny plyn
proudi z hubice hofaku po uvolnéni tlaCitka hofaku
a po ukondéeni svarovani.

DOUBLE PULSE (puls v pulsu) — k dispozici pouze
u programl s oznacenim PULSE. Lze vyuzivat
vyrobcem nastavené parametry (rezim
STANDARD), nebo Ize parametry uzivatelsky
upravovat (rezim MANUAL).

STEHOVANI (MULTISPOT)

TIME ON - nastaveni délky bodu.

TIME OFF — nastaveni délky mezery.

TLUMIVKA — pro nastaveni dynamiky oblouku.
START SPEED (pfiblizovaci rychlost dratu) -
rychlost podavani dratu pfed zapalenim oblouku.
START TIME (doba nabéhu) — ¢as zmény z
pfiblizovaci rychlosti dratu na rychlost podavaci.
BURN BACK (dohofeni dratu) - doba, po kterou
svafovani pokracuje i po zastaveni podavani dratu.
To chrani drat pfed pfilepenim v tavné lazni a
pfipravi konec dratu pro dalSi zapaleni oblouku.
PINCH - oddéleni kulic(ky na konci dratu po
ukonéeni svafovani.

FINAL SLOPE (vyplnéni krateru) - v momenté
uvolnéni tlaCitka hofaku na konci svaru dojde k
poklesu proudu po pfedem nastavenou dobu.

PRE FLOW (prfedfuk) - ¢as, po ktery ochranny plyn
proudi z hubice hofaku po stisknuti tlaCitka hofaku
jesté pfed zahajenim svarovani.

POST FLOW (dofuk) - €as, po ktery ochranny plyn
proudi z hubice hofaku po uvolnéni tlagitka hofaku
a po ukond&eni svafovani.

DOUBLE PULSE (puls v pulsu) — k dispozici pouze
u programl s oznaenim PULSE. Lze vyuzivat
vyrobcem nastavené parametry (rezim
STANDARD), nebo Ize parametry uZivatelsky
upravovat (rezim MANUAL).

POZNAMKA:
U nékterych synergickych program( nemusi byt
vSechny uvedené dopliikové funkce k dispozici.

START SPEED A START TIME
(2-TAKT/4-TAKT, NE HLINIK)

Wire Speed
{ mémin)
&
WELDING
¥ WIRE SPEED
START SPEED _/
% of the Walding —| R
Wire Speed) : i
15-135% i i
i [
1 [
i i
: ; -
i 3 Time [ s8c)

START
TIME
0,1-2 Sec
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START SPEED A START TIME
(2-TAKT, HLINIK)

Wire Speed
( m/min)

A
PARAMETER
+30%

START SPEED

(% of the Welding
Wire Speed ) H
15-135%

WELDING
WIRE SPEED

»
>

Time ( sec)

| '
START TIME
0,1-2 Sec

START TIME = t1 =t2

FUNKCE HOT START A IBASE
(4-TAKT, HLINIK)

Current
(A)

A
HOT START
(increment from 10 __|
to 100% of the
welding current)

WELDING _|
CURRENT

IBASE
(from 10 to 90% of the
welding current)

>

Time ( sec)

FINAL SLOPE
0,1-2 Sec

POKYNY PRO SVAROVANI HLINIKU
Pro svafovani hliniku doporu€ujeme odpovidajici
osazeni:

Teflonové &i uhliko-teflonové vedeni dratu v hofaku
Kontaktni $pi¢ku CuCrZr pro hlinik

Podavaci kladku pro hlinik

PREDEHREV

Pfi svafovani hliniku o tloustce 0,8 mm je doporucen
predehrev.

NADPROUDOVA OCHRANA

V pfipadé, ze svafovaci proud presahne 330 A,
zareaguje nadproudova ochrana, ktera automaticky
snhiZi rychlost posuvu dratu a parametry svafovani.

Aktivace nadproudové ochrany se projevi nasledovné:
SniZi se svafovaci parametry.

Symbol rychlosti posuvu dratu dostane purpurovou
barvu.

Hodnota rychlosti dratu blika a méni barvu.



Operator musi zadat novou rychlost dratu s nizSimi
hodnotami, nez jsou ty, které zplsobily reakci
nadproudové ochrany.

FUNKCE UKLADANI A VYVOLANI
SVAROVACICH PARAMETRU (JOBU)

Funkce je aktivni pro vSechny rezimy svarovani.

Tato funkce umoziuje ukladat a kdykoliv znovu vyvolat
nejcastéji pouzivané svafovaci parametry. K dispozici je
30 paméti pro ulozeni parametrd.

UKLADANI JOBU DO PAMETI

1. Stisknéte tlagitko JOB MODE (€. 9) pro vstup na
obrazovku JOB LIST.
2. Pomoaoci tlagitek 1 (€. 10) a | (€. 11) nebo pomoci

enkodéru V/SET (€. 12) zvolte pozici, do které
chcete ulozit svafovaci parametry.

3. Pro ulozeni parametru stisknéte tlacitko SAVE (€. 9)
a podrzte je stisknuté po dobu cca 3 sekund, dokud
neuslySite pipnuti.

4. Po ulozeni parametrli budete automaticky vraceni

na hlavni obrazovku a v ramecku JOB uvidite ¢€islo
JOBuU, ktery pravé pouzivate.

PARAMETRY, KTERE JSOU ULOZENY POD
POZICEMI 1 AZ 12 JSOU Z VYROBY BLOKOVANY A
NELZE JE STANDARDNE UPRAVOVAT.

PRO ZRUSENI BLOKACE TECHTO POZIC
STISKNETE TLACITKO JOB MODE (8. 9), ABYSTE SE
DOSTALI NA OBRAZOVKU JOB LIST A PODRZTE
STISKNUTE TLACITKO SELECT MODE (& 7) PO
DOBU CCA 5 SEKUND.

VYVOLANI JOBU Z PAMETI

1. Stisknéte tlacitko JOB MODE (€. 9) pro vstup na
obrazovku JOB LIST.
2. Pomoci tlagitek 1 (€. 10), | (€. 11) nebo enkodéru

V/SET (&. 12) zvolte Cislo programu, ktery chcete
vyvolat.

Stisknéte tlacitko RECALL (¢. 8) a podrzte je
stisknuté po dobu cca 3 sekund, dokud neuslysite
zvuk pipnuti.

Po vyvolani parametrii budete automaticky vraceni
na hlavni obrazovku a v ramec¢ku JOB uvidite Cislo
JOBuU, ktery pravé pouzivate.

POZNAMKA:

I“*u(

Symbo hvézdicka) oznac€uje praveé pouzivany JOB.

Symbol “ * (blikajici hvézdi¢ka) znamena, ze JOB byl

pozménén oproti plvodnimu stavu.

FUNKCE TRIGGER JOB

Pro prvni tfi pozice ze seznamu JOB LIST Ize pouzit
funkci TRIGGER JOB. Tato funkce umozZriuje provadét
vyvolani jednoho z prvnich tfi ulozenych JOBU rychlym
stisknutim tlacitka hofaku.
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Aby bylo mozné JOBY vyvolat, musi byt nastavena doba
predfuku plynu na hodnotu 0,3 sekundy nebo delsi.

POPIS OBRAZOVKY MIG SETUP

| MIG - SETUPS |

Water Cooler: ON - OFF
Unit: m/min - ipm

Spool Gun : ON - OFF

Restore Factory Default

MODIFY

1)

L I /

VODNIi CHLAZENI

Ke svafovacimu zdroji je mozné pfipojit vodni chlazeni.

navodu k vodnimu chlazeni.

Chcete-li pouzivat jednotku vodniho chlazeni (WATER
COOLER), je nutné tuto funkci aktivovat.

1. Opakované stisknéte tlacitko SETUP (€. 11) pro
pfistup k obrazovce MIG — SETUP.

Stisknéte tlacitko MODIFY (€. 9) a poté tlacitkem
SELECT (€. 9) vyberte fadku WATER COOLER: ON
— OFF.

Stisknéte tlacitko CHANGE (&. 10). Pozadovana
hodnota “ON-zapnuto” nebo “OFF-vypnuto” bude
Zluté podbarvena.

Poté stisknéte tlaitko se zelenou “fajtkou” (€. 11)
pro potvrzeni volby.

2.

Pokud je vodni chlazeni aktivni, sviti na hlavni
obrazovce symbol snéhové vlo¢ky. Vodni chlazeni je v
chodu pouze v prabéhu svarovani.

NASTAVENI PODAVACI

RYCHLOSTI

V menu zdroje Ize ménit nastaveni jednotek rychlosti
posuvu dratu z metrd za minutu (m/min) na palce za
minutu (ipm).

JEDNOTEK

1. Opakované stisknéte tlacitko SETUP (&. 11) pro
pristup k obrazovce MIG — SETUP.

2. Stisknéte tlacitko MODIFY (€. 9) a poté tlaCitkem
SELECT (€. 9) vyberte fadku UNIT: m/min — ipm.

3. Stisknéte tlacitko CHANGE (¢. 10). Pozadovana
hodnota “m/min” nebo “ipm” bude zluté podbarvena.

4. Poté stisknéte tlaCitko se zelenou “fajfkou” (€. 11)

pro potvrzeni volby.

Pokud jsou zvoleny jednotky ipm, sviti na hlavni
obrazovce rychlost posuvu dratu v ipm (v rozsahu 055
az 629). TlouStka materialu bude uvedena takée v
palcich.



HORAK SPOOL GUN A DALKOVE

OVLADANI

Ke svafovacimu zdroji je mozné pfipojit jak dalkové
ovladani (REMOTE CONTROL), tak i specialni hofak
(SPOOL GUN). Pro bliz8i informace kontaktujte svého
prodejce.

Chcete-li pouzivat hofak SPOOL GUN, je nutné tuto
funkci aktivovat.

1. Opakované stisknéte tlacitko SETUP (¢. 11) pro
pristup k obrazovce MIG — SETUP.

Stisknéte tlacitko MODIFY (€. 9) a poté tlacitkem
SELECT (€. 9) vyberte fadku SPOOL GUN: ON —
OFF.

Stisknéte tlacitko CHANGE (&. 10). Pozadovana
hodnota “ON-zapnuto” nebo “OFF-vypnuto” bude
Zluté podbarvena.

Poté stisknéte tlaitko se zelenou “fajfkou” (&. 11)
pro potvrzeni volby.

2.

Pokud je hofak SPOOL GUN aktivovan, sviti na hlavni
obrazovce symbol SPOOL GUN horaku.

TOVARNI NASTAVENI
V pfipadé potieby je mozné zdroj uvést zpét do
tovarniho nastaveni.

UPOZORNENI: Navratem do tovarniho nastaveni
dojde k vymazani vSech ulozenych uzivatelskych
dat.

1. Opakované stisknéte tlaCitko SETUP (& 11) pro
pfistup k obrazovce MIG — SETUP.

Stisknéte tlacitko MODIFY (€. 9) a poté tlacitkem
SELECT (¢&. 9) vyberte fadku RESTORE FACTORY
DEFAULT.

Stisknéte tlacitko CHANGE (€. 10). Na obrazovce
uvidite dotaz, zda skute¢né chcete provést navrat do
tovarniho nastaveni “DO YOU WANT TO
RESTORE FACTORY DEFAULT DATA?”

2.

| FACTORY DEFAULT RESTORE i

DO YOU WANT TO RESTORE

FACTORY DEFAULT DATA?

*

4. Poté stisknéte tlaCitko se zelenou “fajtkou” (€. 10)
pro potvrzeni volby.

© QUICK — SERVIS, spol. s r.o.
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ALARM VODNIHO CHLAZENI

V pfipadé poruchy vodniho chlazeni budete na tuto
skute€nost upozornéni nasledujici obrazovkou:

| ALARM - WATER COOLER |

CHECK WATER COOLER LIQUID LEVEL

CHECK WATER COOLER CONNECTION

V tuto chvili je zablokovan chod svafovaciho zdroje i
vodniho chlazeni. Divodem je ochrana proti zavaznému
poSkozeni svafovaciho hofaku, nebo ¢erpadla chlazeni.

Pro vyfeSeni problému:

1. Provedte reset chladici jednotky.

2. Zkontrolujte propojeni jednotky se zdrojem.
3. Dopiliite chladici kapalinu.

LIKVIDACE  ELEKTRICKYCH
ELEKTRONICKYCH ZARIZENI

Nelikvidujte elektrické a elektronické

pristroje spole¢né s béznym odpadem! V
i

A

souladu s Evropskou smeérnici
2002/96/ES o likvidaci elektrickych a
elektronickych zafizenich a s pfisluSsnym
provadénim v ramci narodni legislativy,
elektricka a elektronicka zafizeni s ukon&enou Zivotnosti
musi byt shromazd'ovana oddélené a pfedana do sbérny
pro jejich ekologickou recyklaci. Chcete-li likvidovat
elektricka a elektronicka zafizeni, vyZadejte si potfebné
informace od svého prodejce nebo dodavatele.

V PRIPADE NESPRAVNE FUNKCE SVAROVACIHO
ZDROJE S| VYZADEJTE ODBORNOU POMOC U
VASEHO PRODEJCE.




PRACOVNI CYKLUS (ZATEZOVATEL
ZDROJE) A NADMERNA TEPLOTA

(PREHRATI ZDROJE)

ZatéZovatel zdroje je procentualni vyuziti svafovaciho
zdroje v prubéhu pracovniho cyklu v trvani 10 minut.
ZatéZovatel je nutné dodrZovat, aby se =zabranilo
prehfati zdroje. Pro porovnani uvadime rozdil mezi

zatézovateli ED 100% a ED 60%.

Zatézovatel ED 100%

=

— 10 minut ————

Nepretrzité svarovani

Zatézovatel ED 60%

) 2edl

44— 10 minut ———»
[

6 minut svarovani

10 minut
[ D—

4 minuty ¢ekani

Dojde-li u zdroje k pfehfati, objevi se tato obrazovka:

I ALARM - OVERTEMPERATURE!

OVERTEMP. IGBT/INDUCT = 0K
OVERTEMP. NTC SEC RECT = 0K
OVERTEMP. NTC MOTOR CTRL = OK

/A

WAIT 4 MINUTES

Po 4 minutach (potfebnych k ochlazeni

obrazovka zmizi.

© QUICK — SERVIS, spol. s r.o.
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ELEKTRICKE SCHEMA
Iron-Mig 303/303P
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”

ELEKTRICKE SCHEMA
Iron-Mig 303S/303SP
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ROZKLAD
Iron-Mig 303/303P

L5599

<< o8
.ﬂsﬁ%

43 —
L 41 10 o 39

ROZKLAD
Iron-Mig 303/303P
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SEZNAM NAHRADNICH DiLU

6939500000

N° DESCRIPTION CODE N° DESCRIPTION CODE
1 Front grid 6610430L 51 Fuse holder 64776000
2 Euro connector isolator 66462000 52 Fuse 64250000
3 - - 53 AWC control 61393100
4 Front label 66139400 54 Rear grid 66109300
5 Front panel protection 620792UK 55 Power switch 64701000
6 Door latch striker 66139300 56 Cable relief 66078500
7 Left hinge 6207940K 57 Base 6207720K
8 Right hinge 6207930K 58 Fan 61316600
9 Knob 66106200 59 - -

10 Front panel frame 6613850L 60 - -

11 Welding socket 64274000 61 - -

12 Remote control kit 61388500 62 Filter Insulation 66412000

13 Cable relief 66078500 63 PCB line filter 61168800

14 Display frame 6208090K 64 - -

15 Display protection 66131900 65 Bobbin reel 66486000

16 Door latch 66139200 66 PCB flyback 61379100

17 Front Instrument label 66139500 67 Optional kit PCB Push-pull 60136500

18 Front panel 6207830K Option kit PCB Spool-gun 60051300

19 Copper conn. 30x2 62050200 68 Switch 64159000

20 Copper conn. 15x2x310 62080600 69 - -

21 Copper conn. 20x3 62050300 70 Door 620775CQ

22 Gas connector 63197000 i Hinge 66468000

23 Gas joint 63573000 72 Sliding closing 66471000

24 PCB Front panel 61391200 73 Wire feeder unit 61383900
PCB Front panel* 61379400* 74 Handle 66103400

25 PCB display 4,3” 61357200 75 Power cable 64288000

26 - -

27 Programming connector 65077500

28 - - 76 Door 620785CQ

29 Encoder 61190200 77 PCB line filter boost 61360200

30 PCB display 7 seg. 61379500 78 PCB capacitor bus 61360700

31 Lem probe 65097700 79 - -

32 PCB magnetic encoder 61364600 80 Base 6207820K

33 Encoder wheel 63621000 81 Power cable 64062000

34 Encoder cover 66134700 82 PCB inductors boost 61360800

35 PCB Output filter 61168900 83 - -

36 - - 84 Cover 620784CG

37 Power transformer 61387300 85 - -

38 Output inductance 61384300 86 - -

39 Plastic foot 6614180L 87 - -

40 Copper conn. 26x2 62080800 88 PCB power boost 61360500

41 Copper conn. Diodes 2 62050500 89 - -

42 Copper conn. 80x30x2 62080700 90 PCB driver boost 61360600

43 Copper conn. Diodes 1 62050400 91 Power transformer 61387400

44 Insulator h.12 66064500 92 PCB shield logic 61330800

45 Secondary power diode 65030200 93 PCB logic control boost 61360400

46 PCB primary inverter 61379300 94 PCB primary rectifiers boost 61360300

47 PCB driver inverter 61379200 95 Plastic Plug d.22-32.5 66007900

48 - - 96 Plastic Plug d.15-21.5 66037800

49 Solenoid valve 61703000

50 Cover 620774CG 8 *For 303P/303SP version
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PODAVAC DRATU

%

5 22 2

2098 7 54

328 30 3 22

N° DESCRIPTION CODE
1 4-R Wire Drive front housing, SF54037 613933000L
2 4-R Wire Drive rear housing SF54037 613934000L
3 / /
4 / /
5 / /
6 / /
7 Gear to motor 6614230000
8 Intermediary gear 6614240000
9 Gear with main axle 6614250000
10 / /
1 / /
12 Motor EP @77mm 24V/75W 5500rpm 6481100000
12C Encoder Cover,nylon, @ 48 mm 6613470000
13 / /
14 Pressure arm, @37mm, left 6365400000
15 Pressure arm, @37mm, right 6365500000
16 / /
17 / /
18 / /
19 / /
20 / /
21 Pressure adjustment unit, 2mm spring 6365600000
22 / /
23 / /
24 / /
25 / /
26 Retaining screw 6346900000
27 Wire inlet guide, 2.3 L34.1 6365700000
28 / /
29 / /
30 / /
31 Connection screw brass 6365800000
32 Wire guide tube 5x2x48mm 6365900000
33 Torch adapter 634820000
34 / /
35 Current/gas connection screw 632370000
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PRIPOJE

PREDNI
REF DESCRIPTION MMA TIG
A | TIG GAS OUTPUT . TIG TORCH
B | EURO CONNECTOR : ;
c | EURO CONNECTOR ] ]
SUPPLY
D CONNECTOR 14 OPT. REMOTE OPT. REMOTE
WAY CONTROL CONTROL
ELECTRODE
POSITIVE SOCKET 3 CLAMP
F | NEGATIVE SOCKET CLAMP TIG TORCH
REF DESCRIPTION MIG MIG NO GAS
A | TIG GAS OUTPUT ; :
B | EURO CONNECTOR | MIG TORCH | MIG TORCH
c | EURO CONNECTOR | TO POSITIVE | TO NEGATIVE
SUPPLY e P
D CONNECTOR 14 OPT. SPOOL- OPT. SPOOL-
WAY GUN/PUSH PULL GUN/PUSH PULL
E | POSITIVE SCOKET FROM C’ CLAMP
F | NEGATIVE SOCKET CLAMP FROM ‘C
ZADNi
REF DESCRIPTION MMA TIG
AWC CONTROL
G (OPTIONAL) QRLANG
AWC SUPPLY
H (OPTIONAL) CELANe
: AWC FUSE ] T 2A 6,3x32
(OPTIONAL) 500V
TO GAS
J TIG GAS INPUT : STLINGER
EURO GAS INPUT ; :
MAIN SUPPLY
L NI MAIN SUPPLY | MAIN SUPPLY
REF DESCRIPTION MIG MIG NO GAS
AWC CONTROL
G (OPTIONAL) OPT. AWC OPT. AWC
AWC SUPPLY
H (OPTIONAL) OPT. AWC OPT. AWC
: AWC FUSE T2A63x32 | T 2A63x32
(OPTIONAL) 500V 500V
J TIG GAS INPUT : ;
TO GAS TO GAS
K | EUROGASINPUT | v/ \NDER CYLINDER
MAIN SUPPLY
L L MAIN SUPPLY | MAIN SUPPLY
© QUICK — SERVIS, spol. s r.o. -19-
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ZAPOJENiIi KONEKTORU

6939500000

CONNECTOR 14 WAY ‘D’

PIN

DESCRIPTION

TORCH TRIGGER

TORCH SWITCH

w|>

TORCH SWITCH

REMOTE CONTROL

m

REMOTE CONTROL CIRCUIT
COMMON

-n

0 TO +5VDC INPUT REMOTE
CONTROL/DOWN

+5VDC OUTPUT REMOTE

CONTROL/UP-DOWN COMMU.

o ®

+5VDC OUTPUT REMOTE

CONTROL/UP-DOWN COMMU.

R 220K POTENTIOMETER

UP/DOWN TORCH

upP

SENSE 1 JUMPER

SENSE 2 JUMPER

GND

CHASSIS COMMON

SPOOL-GUN/
PUSH-PULL*

SENSE 1 JUMPER

SENSE 2 JUMPER

+ MOTOR

ZSrXIT|<|—[O|<|—

-MOTOR

CONNECTOR 7 WAY ‘D’

PIN

DESCRIPTION

AWC CONTROL

COMMON

AWC CONTROL

NC

AWC PROTECTION

COMMON

DB WIN|=

NC

GND

NC

CONNECTOR ILME 4
WAY ‘H’

PIN

DESCRIPTION

AWC SUPPLY

POWER SUPPLY 230 VAC

POWER SUPPLY 400 VAC

EARTH LEAD

© QUICK — SERVIS, spol. s r.o.
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PODAVACI KLADKY

Rozmér podavaci kladky:

10/37 (vnitfni/vnéjSi pramér v mm) s drazkou pro klinek

6939500000

TYP DRATU

DRAZKA

OZNACENI
KLADKY

PRITLAK NA
KLADCE

OCEL/NEREZ

V-groove 35°
for hard wire

0,8-1,0 cod.6350700000
1 ,2 €0d.6360600000

8-1
0-1

TRUBICKOVY
DRAT

V-groove 90°
for flux cored wire

0
S S

HLINIK

V-groove 90°
for aluminium wire

1,0 co0d.6364900000
-1,2 c0d.6360900000

V-groove 90°
for aluminium wire

1,0 cod.6014590000
1,2 cod.6014610000

1,0 cod.6014590000
1,2 cod.6014610000
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PREHLED SYNERGICKYCH PROGRAMU
(PULSNi PROGRAMY POUZE MODELY 303P/303SP)

6939500000

Typ dratu | @ dratu Ochranny plyn Rezim
FE 0,6 mm Ar + 8-25% CO2
FE 0,8 mm Ar + 8-25% CO2
FE 0,8 mm Ar + 8-25% CO2 PULSE / DOUBLE PULSE
FE 1.0 mm Ar + 8-25% CO2
FE 1.0 mm Ar + 8-25% CO2 PULSE / DOUBLE PULSE
FE 1.0 mm Ar + 8-25% CO2 iCOLD PULSE /iCOLD DOUBLE PULSE
FE 1.2 mm Ar + 8-25% CO2
FE 1.2 mm Ar + 8-25% CO2 PULSE / DOUBLE PULSE
FE 1.2 mm Ar + 8-25% CO2 iCOLD PULSE /iCOLD DOUBLE PULSE
AlMg5 0,8 mm Ar 100%
AlMg5 0,8 mm Ar 100% P.A.W. PULSE / P.A\W. DOUBLE PULSE
AlMg5 1,0 mm Ar 100% P.AW. PULSE / P.AW. DOUBLE PULSE
AlMg5 1,0 mm Ar 100% PULSE / DOUBLE PULSE
AlMg5 1,2 mm Ar 100% P.A.W. PULSE / P.A.W. DOUBLE PULSE
AlMg5 1,2 mm Ar 100% PULSE / DOUBLE PULSE
AlMg2 1,2 mm Ar 100% PULSE / P.AW. DOUBLE PULSE
AISi5 1,0 mm Ar 100% PULSE / P.AW. DOUBLE PULSE
AISi5 1,0 mm Ar 100% PULSE / DOUBLE PULSE
AISi5 1,2 mm Ar 100% . PULSE / P.AW. DOUBLE PULSE
AISi5 1,2 mm Ar 100% PULSE / DOUBLE PULSE
CrNi 0,8 mm Ar + 2% CO2 PULSE / DOUBLE PULSE
CrNi 1,0 mm Ar + 2% CO2 PULSE / DOUBLE PULSE
CrNi 1,2 mm Ar + 2% CO2 PULSE / DOUBLE PULSE
Cusi3 0,8 mm Ar 100% PULSE / DOUBLE PULSE
CusSi3 1,0 mm Ar 100% PULSE / DOUBLE PULSE
Flux cored | 0,9 mm s vlastni ochranou
Flux cored 0,9 mm s ochrannym plynem
Flux cored 1,2 mm s ochrannym plynem
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6939500000

STEL

Vyhradni dovozce znaéky STEL do CR:

QUICK —= SERVIS, spol. s r.o.
Brodska 26
261 01 Pribram

WWW.QUICKSERVIS.CZ

WWW.SVARECKY-ELEKTRODY.CZ
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