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PROHLASENI O SHODE

C€

podle

Smérnice 2006/95/EU — Elektricka zafizeni nizkého napéti
Smérnice EMC 2014/108/EU
Smérnice RoHS 2011/65/EU

Typ zafizeni
Podavac dratu

Oznagdeni typu
600011001L TOP 504 SM
600013001L  TOP 504 XM

Obchodni znacka nebo ochranna znamka
STEL

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

STEL s.rll

Via Del Progresso 59; 36020 Castegnero - Vicenza

Italy

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

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

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

EN 60974-10:2007 Ed.2, Zafizeni pro obloukové svafovani - Cast 10: Elektromagneticka kompatibilita (EMC)
EN 60974-5:2014 Ed.3, Podavace dratu

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

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

Datum Podpis Pozice

6.4.2017 Andrea Barocco Generalni reditel
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BEZPECNOST PRACE

ELEKTRICKY PROUD MUZE ZABIJET

o Dfive nez zacnete se zdrojem pracovat, odpojte ho
od napajeci sité.

o Nepracuijte s kabely, které maji poSkozenou izolaci.

o Nedotykejte se odkrytych elektrickych sou&asti.

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.

o 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.

e Nesvafujte v prostfedi, které obsahuje prach nebo
vybusné vypary.

ZARENIi ZE SVAROVACIHO OBLOUKU MUZE

POSKODIT ZRAK A POPALIT KUZI

e Vhodnym zplsobem si chrarite oci a télo.

o Osoby, které nosi kontaktni ¢oCky, se musi nutné
chranit specialnimi ¢o¢kami a maskami.

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

KOURE A PLYNY VZNIKAJIiCi PRI SVAROVANI

MOHOU POSKODIT VASE ZDRAVI

e Udrzujte hlavu mimo dosah koufe a plyna.

e Zajistéte odpovidajici odvétrani pracovniho mista.

¢ Neni-li odvétrani ucinné, pouzijte vhodnou odsavaci
jednotku.

HORKO, STRIKAJICi ROZTAVENY KOV A JISKRY

MOHOU ZPUSOBIT POZAR

¢ Nesvafujte v blizkosti hoflavych materialu.

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

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

PREVENCE URAZUM ELEKTRICKYM

PROUDEM

Pfi praci se zdrojem dbejte nasledujicich opatieni:

e UdrZuijte v Cistoté Vas samotné i Vas odév.

e Pri praci se zdrojem se nedotykejte vihkych nebo
mokrych soudasti.

e DodrZujte pfisluSnou izolaci proti zasahu elektrickym
proudem. Musi-li pracovnik pracovat ve vihkém
prostiedi, je nutno dbat zviast 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
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e Je-li nutné zdroj otevfit, musi byt nejprve odpojen od
elektrického napéjeni. Vyckejte 5 minut, aby se
kondenzatory mohly vybit. Pfi nedodrZzeni tohoto
postupu  vystavujete  pracovnika  mozZnému
nebezpedi urazu elektrickym proudem.

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

e Ujistéte se, Ze uzemnéni pfivodniho kabelu je
dokonale uéinné.

Tento svafovaci zdroj byl projektovan pro pouZiti v
profesionalnim a pramyslovém 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 priblizovat.

PREVENCE PRED POPALENIM

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

e Noste tmavé bryle,
rukavice a obuv.

e Pouzivejte masky s uzavienymi boc¢nimi stranami,
které maji ochranné ¢ocky 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 niZze uvedena opatfeni:

e Zajistéte, aby v prostoru svarovani byl hasici pfistroj.

e QOdstrante z bezprostiedni blizkosti svarfovani
hoflavé materialy.

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

e Nikdy svafeCku nepouzZivejte ke svafovani
kontejnerd v kterych je uskladnén material, ktery by
se mohl vznitit. Takové kontejnery je nutno pfed
svafovanim dukladné vygistit.

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

o Nepouzivejte svafecku v prostiedi, které by mohlo
obsahovat zvySené koncentrace prachu, hoflavych
plyn{i nebo hoflavych vyparu.

ROZSAH DODAVKY

Dodavka obsahuje:
e 1x podavac dratu
e I1x navod k pouZiti

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

REKLAMACE

Reklamace poskozeni béhem piepravy:
Pokud bylo Va$e zafizeni poskozeno béhem pfepravy,
musite podat reklamaci u svého dopravce.

Reklamace vadného zbozi:

V8echna zafizeni expedované ze spoleCnosti STEL
proSla pfisnou kontrolou jakosti. Pokud vSak pfesto
nebude Va$e zafizeni pracovat spravnég, obratte se na
svého autorizovaného prodejce.

© QUICK — SERVIS, spol. s r.o.

6916000050

TECHNICKE UDAJE

Via Del Progresso, 59
36020 Castegnero (M1} — ITALY
A | [TYPE: IRON-MIG 303 p/n 801434000L EN 80074-1
IRON-MIG 303 P p/n 6014280001 EN 60674-5
- — EN 60974-10
pe—( HM—=
B = 4A720,16V — S00A/32V
f— X 35% 80% 100%
Un Y| ke 300A | 250A | 20DA
T4 Uz 2V 30V 28V
J_ 4AHM0,18V S00AF22V
— — X 5% 80% 100%
[ V| k 300A | 250A | 200A
74 Uz 2V 20V B8V
ﬁ 15AH4,75V 300A/2QV
— — X 38% 60% 100%
L V| k 300 A 260 A 200A
74 Uz 28V 286V 24V
Lh V| hmanx Alherr A
C B’?’W" 400 20,2 121
D|[_P23 | [ [ Made in italy |
m Via Del Progresso, 59
36020 Costegnero (V1) — ITALY
A | [TYPE: IRON-MIG 303 S p/n 6011438000L EN 60674-1
IRON-MIG 303 SP p/n 801431000L E%ﬂo
= -Copt—= EN 61000-8-12
4A20,186V 300A/2V
B E f— X 365% 80% 100%
B e V| k 300A | 2650A | 200A
[ Uz 32V 30V 2BV
4_ 4AM0,16V J0A/22Y
—— j— X 3b% 60% 100%
Us V| E 300A | 250A | 200A
&5 Uz 2V 20V 18V
f 16AM4, TSV 00A/20V
— j— X 6% 0% 100%
Ue V| k 300 A 250A | 200A
79 Uz 2V 286V| M4V
Bia. [1] V| hnsax 22,5 A|herr 192 A
PR 400 18,0 10,6
480 166 8,2
500 14,8 X
" SVEHE
Di[TP2s | | [ Wade in ttaly |
A) IDENTIFIKACE

Jméno, adresa vyrobce

Typ svarovaciho zdroje
Identifikace podle vyrobniho Cisla
Symbol typu svafovaciho zdroje
Odkaz na konstrukéni 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 konvencniho napéti pfi zatizeni

C) NAPAJENI

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

Maximalni napajeci proud

Maximalni ucinny napdjeci proud (stanovi hodnotu
pojistky vedeni)

D) OSTATNI VLASTNOSTI
Stupen ochrany

POZOR NA NESTABILNi ULOZENI

Pad nestabilné ulozeného zafizeni miize zplsobit trazy.
V pfipadé, Ze je zafizeni v nestabilni poloze, neuvadéjte
ho do provozu.

Nepokladejte zafizeni na plochy se sklonem vétSim nez
10°.
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POPIS CELNIHO PANELU
(model SM)

6916000050

POPIS CELNiIHO PANELU
(model XM)

PR

o

14.
15.
16.
17.
18.
19.
20.

21.

LED kontrolka rezimu ELEKTRODA (MMA)

LED kontrolka rezimu MIG 2-TAKT

LED kontrolka reZzimu MIG 4-TAKT

Tlagitko SELECT MODE / STORE PRG - pro vybér
svarovaci metody / uloZeni programu

Tlagitko ZMENA ZOBRAZENi HODNOT (proud /

podavaci rychlost / pulsace (pro rezim
ELEKTRODA)
LED kontrolka rezimu PULSACE (rezim
ELEKTRODA)

Centralni EURO zasuvka pro pfipojeni MIG hofaku
Konektor pro pfipojeni dalkového ovladani
PFipoje chladici kapaliny VSTUP / VYSTUP

. Kladny (+) pdl pro svafovani v rezimu ELEKTRODA
. Tla¢itko SELECT MODE / SET PRG — pro vybér

doplrikovych funkci / vyvolani ulozeného programu

. LED kontrolka funkce DOFUK (POST FLOW)
. LED kontrolka funkce DOHOREN| DRATU (BURN-

BACK)

LED kontrolka funkce TLUMIVKA

LED kontrolka funkce ARC FORCE

Tlacitko TEST PLYNU

Tlagitko ZAVEDENI DRATU

Enkodér ,V* pro nastaveni napéti / jiné funkce
Displej napéti / jiné funkce

Enkodér ,A“ pro nastaveni proudu / podavaci
rychlosti dratu

Displej proudu / podavaci rychlosti dratu
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10.
11.
12.

13.

14.

15.
16.
17.

18.
19.
20.
21.
22.
23.

24,

LED kontrolka reZimu ELEKTRODA (MMA)

LED kontrolka rezimu MIG 2-TAKT

LED kontrolka rezimu MIG 4-TAKT

LED kontrolka rezimu MIG BODOVE SVAROVANI
Tlacitko SELECT MODE / STORE PRG - pro vybér
svarovaci metody / ulozeni programu

Tlagitko ZMENA ZOBRAZENiI HODNOT (proud /

podavaci rychlost / pulsace (pro reZim
ELEKTRODA)
LED kontrolka reZzimu PULSACE (reZim
ELEKTRODA)

Centralni EURO zasuvka pro pfipojeni MIG hofaku
Konektor pro pfipojeni dalkového ovladani

P¥ipoje chladici kapaliny VSTUP / VYSTUP

Kladny (+) pél pro svafovani v rezZimu ELEKTRODA
Tlagitko SELECT MODE / SET PRG - pro vybér
doplrikovych funkci / vyvolani ulozeného programu
LED kontrolka funkce PREDFUK / DOFUK (PRE-
GAS / POST-GAS)

LED kontrolka funkce DOHOREN| DRATU (BURN-
BACK)

LED kontrolka funkce MIG BODOVE SVAROVANI
LED kontrolka funkce TLUMIVKA

LED kontrolka funkce DOBEH PROUDU (SLOPE
DOWN)

LED kontrolka funkce ARC FORCE

Tlacitko TEST PLYNU

Tlagitko ZAVEDENI DRATU

Enkodér ,,V* pro nastaveni napéti / jiné funkce
Displej napéti / jiné funkce

Enkodér ,A“ pro nastaveni proudu / podavaci
rychlosti dratu

Displej proudu / podavaci rychlosti dratu



POPIS BOCNIHO SYNERGICKEHO
PANELU (model XM)

13.

14.
15.
16.
17.
18.

19.
20.

LED kontrolka dratu & 0,8 mm
LED kontrolka dratu & 1,0 mm
Tlagitko vybéru primeéru dratu
LED kontrolka dratu & 1,2 mm
LED kontrolka dratu @ 1,6 mm

Tlacgitko SYNERGIE
synergického rezimu
LED kontrolka rezimu SYNERGIE

Tlagitko pro volbu rezimu DOUBLE PULSE (dp)
LED kontrolka rezimu DOUBLE PULSE (dp)

pro vypnuti/zapnuti

. LED kontrolka programu AISi5 PULSE
. LED kontrolka programu FREE (uzivatelsky)
. Tlacitko MIN pro volbu frekvence pulsace (v rezimu

DOUBLE PULSE)

Tlagitko MAX pro volbu frekvence pulsace (v rezimu
DOUBLE PULSE)

LED kontrolka programu CuSi PULSE

LED kontrolka programu CuAl PULSE

LED kontrolka programu NiCr PULSE (nerez)

LED kontrolka programu Fe C (konstrukéni ocel)
LED kontrolka programu Fe C PULSE (konstrukéni
ocel)

LED kontrolka programu AIMg5 PULSE

Tlagitko pro volbu synergického programu

POPIS ZADNIHO PANELU

1.Konektor pro pfipojeni
ovladaciho kabelu podavace

2.Pfipojeni plynu

3.Zasuvka kladné polarity (+ pdl)
pro metodu ELEKTRODA

4.Zasuvka kladné polarity (+ pdl)
pro metodu MIG

5.P¥ipoje chladici
VSTUP / VYSTUP

kapaliny
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PRIPRAVA PRO SVAROVANI MIG

N

10.

11.

12.

13.

14.
15.

Pfipojte zemnici kabel do zasuvky zaporné polarity
(-) na €elnim panelu generatoru proudu.

Pfipojte kabelovy svazek k Celni strané generatoru
proudu - silovy kabel do z&suvky kladné polarity (+)
a kruhovy konektor do odpovidajici zasuvky.

Je-li generator proudu vybaven chladici jednotkou
AWC a budete-li pouzivat kapalinou chlazeny horak,
je nutné pfipojit barevné oznacené hadicky (modra,
Cervena) do rychlospojek chladici jednotky.

Pfipojte  kabelovy svazek kzadnimu panelu
podavace dratu — silovy kabel do zasuvky kladné
polarity (+) (€. 4), plynovou hadici do pfipojeni plynu
(€. 2), kruhovy konektor do odpovidajici zasuvky (&.
1). Je li pouzita chladici jednotka AWC, pfipojte
barevné oznacené hadi¢ky (modra, Cervena) do
rychlospojek (&. 5).

Umistéte tlakovou lahev s redukénim ventilem na
ploSinu v zadni &asti voziku a zajistéte ji (fetizkem
apod.).

Pfipojte volny konec plynové hadice k redukénimu
ventilu.

Otevrete buben na civku a nasadte civku s dratem
na drzak civky.

Oteviete prostor podavate a odjistéte raminka
s pfitlaénymi kladkami podavade.

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

Zkontrolujte, zda drat vede spravnou drazkou
kladky. (UPOZORNENI: Podavaci kladky maji dvé
drazky a jejich oto€eni umoznuje pouziti pro jiny
primér dratu. Zvolte drazku odpovidajici
praméru pouzivaného dratu). V pfipadé, Ze se
meéni pramér dratu, je obvykle nutné otocit/'vymeénit
podavaci kladky a také kontaktni Spicku (trysku)
horaku.

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

Pfipojte hofak do EURO zasuvky (€. 7) na Celnim
panelu podavace dratu. U kapalinou chlazeného
hofaku pfipojte barevné oznacené vodni pfipojky do
rychlospojek (&. 9).

Zasuiite napajeci vidlici generatoru proudu do
elektrické zasuvky odpovidajici plathym normam.
Zapnéte generator proudu hlavnim vypinaéem.
Zapnéte chladici jednotku AWC (je-li pfitomna)
hlavnim vypinaéem.




ZMENA POLARITY

V zavislosti na zvolené svafovaci metodé je tfeba se
vzdy ujistit, Ze ma zdroj spravné zvolenou polaritu.
Zména polarity se provadi kolébkovym pfepinacem v
prostoru podavace viz obrazek.

LD

N¥
+

Cod. 660748000

/\ (D

Pro svafovani metodou MIG s plynem musi byt pfepinac
v poloze POZITIVNI polarita (+).

Pro svafovani metodou MIG bez plynu musi byt
pfepina€ v poloze NEGATIVNI polarita (-).

SVAROVANI MIG 2-TAKT — manualni

nastaveni parametrt

1. Stisknéte opakované tlagitko ,,SELECT MODE /
STORE PRG*“ pro vybér svafovaci metody, dokud
se nerozsviti LED kontrolka rezimu MIG 2T.

2. Na pravém displeji (V) se po dobu 2 sekund zobrazi
napis Mi2.

Nastaveni podavaci rychlosti

Enkodérem ,,A“ nastavte pozadovanou podavaci
rychlost v rozmezi 1,4 - 20 m/min. Hodnota se zobrazuje
na levém displeji (A).

Nastaveni svarovaciho napéti

Enkodérem ,,V“ nastavte pozadované svarovaci napéti
v rozmezi 13,5 — 42 V. Hodnota se zobrazuje na pravém
displeji (V).

Nastaveni elektronické tlumivky (indukce)
Stisknéte opakované tlac¢itko ,SELECT MODE / SET
PRG* dokud nezac¢ne blikat LED kontrolka TLUMIVKA.
Na pravém displeji (V) se objevi blikajici napis CAr.
Enkodérem ,,V“ nastavte pozadovanou hodnotu indukce
vrozmezi od -40 do +40 od nastavené hodnoty O.
Hodnota se zobrazuje na pravém displeji (V). Za 3
sekundy po nastaveni bude displej opét zobrazovat
svarovaci napéti. Zadanou hodnotu tlumivky muzete
kdykoliv zobrazit opakovanym stisknutim tladitka
»SELECT MODE / SET PRG¥*, dokud se nedostanete
na funkci CAr.
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Funkce tlumivky umozriuje ménit dynamické vlastnosti
svarovaciho oblouku; u svarovani, kde dochazi k
rozstriku, je tfreba zvySit hodnotu CAr; naopak u
svarovani, kde ma drat tendenci se ,lepit* a Spatné hofi,
snizte hodnotu CAr.

Nastaveni dohoreni dratu (BURN-BACK)

Stisknéte opakované tlacitko ,,SELECT MODE / SET
PRG“ dokud nezaéne blikat LED kontrolka DOHORENI
DRATU. Na pravém displeji (V) se objevi blikajici napis
b.b.. Enkodérem ,V“ nastavte poZzadovanou hodnotu
dohofeni v rozmezi 2 — 160 ms. Hodnota se zobrazuje
na pravém displeji (V). Za 3 sekundy po nastaveni bude
displej opét zobrazovat svafovaci napéti. Zadanou
hodnotu dohofeni mizete kdykoliv zobrazit opakovanym
stisknutim tla¢itka ,,SELECT MODE / SET PRG*, dokud
se nedostanete na funkci b.b..

Funkce dohoreni spodiva v tom, Ze oblouk dohofiva po
urditou dobu po zastaveni podavace dratu. Pri hodnoté
nastavené na 002 oblouk zhasne v okamziku zastaveni
podavacde dratu. U vySSich svarovacich proudl se
doporucuje nastavit hodnotu na 002 (provedte nékolik

zkousek).

Nespravné nastaveni dohofeni ma za nasledek:

e BURN-BACK pifilis nizky: po skoncéeni
svarovani vyc€niva z hofaku pfili§ dlouhy kus
dratu a je obtiZzné zacit znovu svafovat.

e BURN BACK prilis vysoky: po skon&eni
svafovani vycniva z hofaku pfili§ kratky kus
dratu a v extrémnich pfipadech muize dojit k
pfilepeni dratu ke kontaktni Spicce.

Zménou koncového proudu je mozné optimalizovat
dohofreni dratu a dosahnout tak tzv. ,odfiznuti
kulicky.

Podrzte stisknuté tlacitko ,,SELECT MODE / SET PRG*“
po dobu cca. 3 sekund. Na pravém displeji (V) se objevi
blikajici napis END. Enkodérem ,V“ nastavte
pozadovanou intenzitu proudu pro odfiznuti v rozmezi
10 — 100. Hodnota se zobrazuje na pravém displeji (V).
Za 3 sekundy po nastaveni bude displej opét zobrazovat
svarovaci napéti.

Priklad: pro drat o praiméru 1,0 mm nastavte hodnotu 50,
pro drat o praméru 1,2 mm nastavte hodnotu 70.

Nastaveni predfuku plynu (PRE-GAS)
Stisknéte opakované tlacitko ,,SELECT MODE / SET
PRG* dokud nezaéne blikat LED kontrolka PREDFUK /
DOFUK. Na pravém displeji (V) se objevi blikajici napis
PrG. Enkodérem ,V“ nastavte pozZadovany d&as
predfuku v rozmezi 0,1 — 2,5 s. Hodnota se zobrazuje na
pravém displeji (V). Za 3 sekundy po nastaveni bude
displej opét zobrazovat svafovaci napéti. Zadanou
hodnotu pfedfuku mazete kdykoliv zobrazit opakovanym
stisknutim tlacitka ,,SELECT MODE / SET PRG*, dokud
se nedostanete na funkci PrG.




Nastaveni dofuku plynu (POST-GAS)
Stisknéte opakované tladitko ,,SELECT MODE / SET
PRG* dokud nezaéne blikat LED kontrolka PREDFUK /
DOFUK. Na pravém displeji (V) se objevi blikajici napis
PoG. Enkodérem ,,V nastavte pozadovany ¢as dofuku
v rozmezi 0,5 — 30 s. Hodnota se zobrazuje na pravém
displeji (V). Za 3 sekundy po nastaveni bude displej opét
zobrazovat svafovaci napéti. Zadanou hodnotu dofuku
mizete kdykoliv zobrazit opakovanym stisknutim
tla¢itka ,,SELECT MODE / SET PRG¥, dokud se
nedostanete na funkci PoG.

Test plynu
Stisknutim tlacitka TEST PLYNU (Purge) se aktivuje

elektromagneticky ventil a mizete ovéfit pratok plynu
hofakem.

Zavedeni dratu

Stisknutim tla¢itka ZAVEDENI DRATU (Inch) se aktivuje
posuv dratu. Tato funkce slouzi k odvinuti dratu do
hofaku ve fazi pfipravy pro svarfovani.

SVAROVANi MIG 2-TAKT - postup

svarovani

Zahajeni svarovani

1. Stisknéte tlaCitko TEST PLYNU (Purge) pro kontrolu
prutoku plynu. Podrzte tlacitko nékolik sekund.

2. Stisknéte tlagitko ZAVEDENI DRATU (Inch) pro
zavedeni dratu do hofaku. Tlacitko drzte do doby,
nez drat bude vycnivat z hubice.

3. Nastavte poZzadované svafovaci parametry.

4. ZacCnéte svarovat. Stisknéte a drzte stisknuté
tlagitko hofaku. Z hofaku zaéne vychazet plyn po
pfedem nastavenou dobu PREDFUKU (PrG) a poté
dojde k zapaleni oblouku. Oblouk hofi po celou
dobu, kdy je tlagitko hofaku stisknuté.

5. Vprabéhu svafovani mizete ménit dynamiku
oblouku pomoci funkce TLUMIVKA (CAr). Je
doporuceno zadit svarovat s tlumivkou nastavenou
na hodnotu 0. Pokud dochazi k rozstfiku, je tfeba
zvySit hodnotu CAr; pokud ma drat tendenci se
Llepit” a Spatné hofi, snizte hodnotu CAr.

6. V prlbéhu svafovani se na levém displeji (A)
zobrazuje hodnota podavaci rychlosti dratu v m/min.
Stisknutim tla¢itka ZMENA ZOBRAZENi HODNOT
se na displeji zobrazi skute¢ny svafovaci proud v A.
Na pravém displeji (V) je zobrazena skuteéna
hodnota svafovaciho napéti ve voltech.

Ukonéeni svafovani

1. Uvolnéte tlagitko horaku. Oblouk zhasne a z hofaku
zatne vychazet plyn po pfedem nastavenou dobu
DOFUKU (PoG).

2. Po ukoné&eni svafovani budou na obou displejich
(A+V) zobrazeny skutecné hodnoty proudu a napéti
dosaZzené béhem svafovani. Tyto hodnoty za
nékolik sekund zmizi.
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SVAROVANI MIG 4-TAKT — manualni

nastaveni parametru

1. Stisknéte opakované tlacitko ,,SELECT MODE /
STORE PRG*“ pro vybér svafovaci metody, dokud
se nerozsviti LED kontrolka rezimu MIG 4T.

2. Na pravém displeji (V) se po dobu 2 sekund zobrazi
napis Mi4.

Nastaveni podavaci rychlosti
Viz pfedchozi kapitola ,SVAROVANI MIG 2-TAKT —
manualni nastaveni parametri”,

Nastaveni svarovaciho napéti
Viz pfedchozi kapitola ,SVAROVANI MIG 2-TAKT —
manualni nastaveni parametra”,

Nastaveni elektronické tlumivky (indukce)
Viz pfedchozi kapitola ,SVAROVANI MIG 2-TAKT
manualni nastaveni parametrd”,

Nastaveni dohoreni dratu (BURN-BACK)
Viz pfedchozi kapitola ,SVAROVANI MIG 2-TAKT
manualni nastaveni parametrd”,

Nastaveni predfuku plynu (PRE-GAS)
Viz pfedchozi kapitola ,SVAROVANI MIG 2-TAKT
manualni nastaveni parametrd”,

Nastaveni dofuku plynu (POST-GAS)
Viz pfedchozi kapitola ,SVAROVANI MIG 2-TAKT
manualni nastaveni parametra”.

Test plynu
Viz predchozi kapitola ,SVAROVANI MIG 2-TAKT

manualni nastaveni parametri”,

Zavedeni dratu
Viz pfedchozi kapitola ,SVAROVANI MIG 2-TAKT
manualni nastaveni parametrd”,

SVAROVANI MIG 4-TAKT - postup

svarovani

Zahajeni svarovani

1. Stisknéte tlaCitko TEST PLYNU (Purge) pro kontrolu
prutoku plynu. Podrzte tlacitko nékolik sekund.

2. Stisknéte tladitko ZAVEDENI DRATU (Inch) pro
zavedeni dratu do hofaku. Tlacitko drZzte do doby,
nez drat bude vy&nivat z hubice.

3. Nastavte pozadované svarovaci parametry.

4. Zatnéte svarovat. Stisknéte a drzte stisknuté
tlacitko hofaku. Po celou dobu stisknuti tlacitka bude
z hofaku vychazet plyn. Tuto dobu lze nastavit
pomoci funkce PREDFUK (PrG). Po uvolnéni
tlaCitka dojde k zapaleni oblouku.

5. Vpribéhu svafovani muizete ménit dynamiku
oblouku pomoci funkce TLUMIVKA (CAr). Je
doporuceno zacit svafovat s tlumivkou nastavenou
na hodnotu 0. Pokud dochazi k rozstfiku, je tfeba




zvySit hodnotu CAr; pokud ma drat tendenci se
Llepit* a Spatné hofi, snizte hodnotu CAr.

6. V prlbéhu svafovani se na levém displeji (A)
zobrazuje hodnota podavaci rychlosti dratu v m/min.
Stisknutim tlagitka ZMENA ZOBRAZENi HODNOT
se na displeji zobrazi skuteény svarovaci proud v A.
Na pravém displeji (V) je zobrazena skute¢na
hodnota svafovaciho napéti ve voltech.

Ukonéeni svarovani

1. Znovu stisknéte a drzte stisknuté tladitko horaku.
Tim dojde ke zhasnuti oblouku. Po dobu stisknuti
tlacitka bude z hofaku vychazet plyn. Po uvolnéni
tlagitka bude plyn z hofaku vychazet pro pfedem
nastavenou dobu DOFUKU (PoG).

2. Po ukonéeni svafovani budou na obou displejich
(A+V) zobrazeny skute€né hodnoty proudu a napéti
dosazené béhem svafovani. Tyto hodnoty za
nékolik sekund zmizi.

MIG BODOVE SVAROVANI
manualni nastaveni parametru

(model XM)

1. Stisknéte opakované tladitko ,,SELECT MODE /
STORE PRG*“ pro vybér svafovaci metody, dokud
se nerozsviti LED kontrolka reZimu MIG BODOVE
SVAROVANI.

2. Na pravém displeji (V) se po dobu 2 sekund zobrazi
napis Pun.

Nastaveni podavaci rychlosti
Viz pfedchozi kapitola ,SVAROVANI MIG 2-TAKT —
manualni nastaveni parametr(”.

Nastaveni svarovaciho napéti
Viz pfedchozi kapitola ,SVAROVANI MIG 2-TAKT -
manualni nastaveni parametr(”.

Nastaveni elektronické tlumivky (indukce)
Viz pfedchozi kapitola ,SVAROVANI MIG 2-TAKT —
manualni nastaveni parametri”,

Nastaveni €asu bodovani

Stisknéte opakované tlac¢itko ,SELECT MODE / SET
PRG“ dokud nezacne blikat LED kontrolka MIG
BODOVE SVAROVANI. Na pravém displeji (V) se
objevi blikajici napis Pun. Enkodérem ,V“ nastavte
pozadovany ¢as bodovani vrozmezi od 0,1 do 10 s.
Hodnota se zobrazuje na pravém displeji (V). Za 3
sekundy po nastaveni bude displej opét zobrazovat
svafovaci napéti. Zadanou hodnotu &asu bodovani
mGzete kdykoliv zobrazit opakovanym stisknutim
tlacitka ,,SELECT MODE / SET PRG¥, dokud se
nedostanete na funkci Pun.

Nastaveni dohoreni dratu (BURN-BACK)
Viz pfedchozi kapitola ,SVAROVANI MIG 2-TAKT —
manualni nastaveni parametra”.
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Nastaveni predfuku plynu (PRE-GAS)
Viz pfedchozi kapitola ,SVAROVANI MIG 2-TAKT
manualni nastaveni parametru”.

Nastaveni dofuku plynu (POST-GAS)
Viz pfedchozi kapitola ,SVAROVANI MIG 2-TAKT
manualni nastaveni parametri”.

Test plynu
Viz predchozi kapitola ,SVAROVANI MIG 2-TAKT

manualni nastaveni parametri”.

Zavedeni dratu
Viz pfedchozi kapitola ,SVAROVANI MIG 2-TAKT
manualni nastaveni parametrd”,

MIG BODOVE SVAROVANI - postup

svarovani

Zahajeni svarovani

1. Stisknéte tlaCitko TEST PLYNU (Purge) pro kontrolu
prutoku plynu. Podrzte tlacitko nékolik sekund.

2. Stisknéte tladitko ZAVEDENI DRATU (Inch) pro
zavedeni dratu do hofaku. Tlacitko drZzte do doby,
nez drat bude vy&nivat z hubice.

3. Nastavte pozadované svarovaci parametry.

4. Zalnéte svarovat. Stisknéte a drzte stisknuté
tlacitko hofaku. Po celou dobu stisknuti tlacitka bude
z hofaku vychazet plyn. Tuto dobu lze nastavit
pomoci funkce PREDFUK (PrG). Po uvolnéni
tladitka dojde k zapaleni oblouku. Cas horeni
oblouku odpovida pfedem nastavené dobé
bodovani Pun.

5. Vpribéhu svafovani muzete ménit dynamiku
oblouku pomoci funkce TLUMIVKA (CAr). Je
doporuceno zacit svarfovat s tlumivkou nastavenou
na hodnotu 0. Pokud dochazi k rozstfiku, je tfeba
zvySit hodnotu CAr; pokud ma drat tendenci se
Jlepit” a Spatné hofi, snizte hodnotu CAr.

6. V prabéhu svafovani se na levém displeji (A)
zobrazuje hodnota podavaci rychlosti dratu v m/min.
Stisknutim tlacitka ZMENA ZOBRAZENi HODNOT
se na displeji zobrazi skute&ny svafovaci proud v A.
Na pravém displeji (V) je zobrazena skutecna
hodnota svafovaciho napéti ve voltech.

Ukonc¢eni svarovani

1. Svarovani bude probihat po pfedem nastavenou
dobu bodovani Pun. Poté oblouk zhasne a z hofaku
bude vychazet plyn pro pfedem nastavenou dobu
DOFUKU (PoG).

2. Stisknutim tlagitka hofaku v prabéhu bodovani
dojde ke zhasnuti oblouku a z hoféku bude vychazet
plyn po pfedem nastavenou dobu DOFUKU (PoG).

3. Po ukoné&eni svafovani budou na obou displejich
(A+V) zobrazeny skute¢né hodnoty proudu a napéti
dosazené béhem svafovani. Tyto hodnoty za
nékolik sekund zmizi.




PULSNI
(model

MIG SYNERGICKE A
SYNERGICKE SVAROVANI

XM)

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

V rezimu PULSNi SYNERGIE zdroj nastavi
optimalni svafovaci parametry v zavislosti na typu
zakladniho materidlu a prilméru svarovaciho dratu.
Kromé toho umozfiuje kontrolu pulzd vystupniho
proudu pro dosaZeni stabilngjSiho elektrického

oblouku a pro snadnéjSi svarovani obtizné
svafitelnych material(l (jako je napf. hlinik).
SYNERGICKE = PULSNi  PROGRAMY  JSOU

OZNACENY NA BOCNIM SYNERGICKEM PANELU
PISMENEM ,,P“.

SYNERGICKE PROGRAMY JSOU K DISPOZICI PRO
REZIMY MIG 2-TAKT, MIG 4-TAKT A MIG BODOVE
SVAROVANI.

Aktivace synergickych a pulsnich synergickych
programi se provadi na boénim synergickém panelu
podavacée dratu (pouze model XM).

1. LED kontrolka dratu & 0,8 mm

2. LED kontrolka dratu @ 1,0 mm

3. Tlacgitko vybéru praméru dratu

4. LED kontrolka dratu @ 1,2 mm

5. LED kontrolka dratu & 1,6 mm

6. Tlacitko SYNERGIE pro vypnuti/zapnuti
synergického rezimu

7. LED kontrolka rezimu SYNERGIE

8. Tlagitko pro volbu reZzimu DOUBLE PULSE (dp)

9. LED kontrolka rezimu DOUBLE PULSE (dp)

10. LED kontrolka programu AISi5 PULSE

11. LED kontrolka programu FREE (uzivatelsky)

12. Tlacitko MIN pro volbu frekvence pulsace (v rezimu
DOUBLE PULSE)

13. Tlacitko MAX pro volbu frekvence pulsace (v rezimu
DOUBLE PULSE)

14. LED kontrolka programu CuSi PULSE

15. LED kontrolka programu CuAl PULSE

16. LED kontrolka programu NiCr PULSE (nerez)

17. LED kontrolka programu Fe C (konstruk&ni ocel)
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18. LED kontrolka programu Fe C PULSE (konstrukéni
ocel)

19. LED kontrolka programu AIMg5 PULSE

20. Tlacitko pro volbu synergického programu

AKTIVACE SYNERGICKEHO REZIMU

1. Stisknéte opakované tlacitko ,,SELECT MODE /
STORE PRG* na ¢elnim panelu podavace pro vybér
svafovaciho rezimu (2T, 4T, BODOVANI), dokud se
nerozsviti LED kontrolka pozadovaného rezimu.
Zapnéte synergicky rezim - Stisknéte tlacitko
»SYNERGIC* (€. 6) na bo&nim panelu, aby se
rozsvitila LED kontrolka ON (€. 7).

Zvolte praméru dratu — Stisknéte opakované
tlacitko vybéru priméru dratu ,,SELECT WIRE* (&.
3) na bo¢nim panelu, aby se rozsvitila jedna ze 4
LED kontrolek priméru dratu 0,8-1,0-1,2-1,6 mm
(€. 1,2,4,5).

Volba programu svafovaného materialu -
Stisknéte  opakované  tlaCitko pro  vybér
synergického programu ,,SELECT PROGRAM“ (¢.
20) na bocnim panelu, aby se rozsvitila jedna z 8
LED kontrolek (¢. 10, 11, 14, 15, 16, 17, 18, 19),
ktera odpovida druhu materidlu, ktery budete

svarovat.
PROGRAMY OZNACENE PiSMENEM ,P“ JSOU
SYNERGICKE PULSNi PROGRAMY.
POKUD _ZAKAZNIK__POZADUJE _SPECIFICKOU
SYNERGICKOU  KRIVKU, KTERA NENi _VE
STANDARDU K DISPOZICI, JE MOZNE _JI
DODATECNE DOHRAT VE VYROBNIM ZAVODE

SPOLECNOSTI STEL. KRIVKA JE POTE ULOZENA
POD PROGRAMEM ,,FREE* (&. 11).

Nastaveni dobéhu proudu (SLOPE DOWN)
Tato funkce je aktivni pouze pro pulzni programy P.
Stisknéte opakované tlacitko ,,SELECT MODE / SET
PRG“ na celnim panelu, dokud nezaéne blikat LED
kontrolka signalizace DOBEHU PROUDU. Na pravém
displeji (V) se objevi blikajici napis Sld. Enkodérem ,,V*
nastavte pozadovany €as dobé&hu proudu v rozmezi od
0,1 do 10 s. Hodnota se zobrazuje na pravém displeji
(V). Za 3 sekundy po nastaveni bude displej opét
zobrazovat svarovaci napéti. Zadanou hodnotu &asu
bodovani muzete kdykoliv zobrazit opakovanym
stisknutim tla¢itka ,,SELECT MODE / SET PRG*, dokud
se nedostanete na funkci Sld.

Nastaveni podavaci rychlosti

Enkodérem ,,A“ nastavte pozadovanou podavaci
rychlost v rozmezi 1,4 - 20 m/min. Hodnota se zobrazuje
na levém displeji (A).

Nastavené podavaci rychlosti se v synergickém rezimu
automaticky pfifadi i optimalni svafovaci napéti.
Hodnota napéti se zobrazuje na pravém displeji.

Stisknutim tlagitka ZMENA ZOBRAZENi HODNOT se
na displeji vlevo zobrazi synergii doporu¢eny svafovaci
proud v A. Enkodérem ,,A“ mlzete proud upravit.



Nastaveni svarovaciho napéti

V synergickém reZzimu se k podavaci rychlosti dratu
automaticky pfifadi i optimalni svafovaci napéti.
Enkodérem ,V“ mulzete provést korekci napéti
vrozmezi — 8 Vaz + 8 V. Hodnota se zobrazuje na
pravem displeji (V). i
ZABLOKOVANI SYNERGICKEHO PANELU
Tato funkce umozriuje Uplné zablokovani (zamknuti)
synergického panelu. Tim je zabranéno neopravnénému
zasahu do nastavenych parametru.

ZABLOKOVANI: Po zvoleni programu stisknéte
tlacitko ,,SYNERGIC* (€. 6) na bo¢nim panelu a
drzte ho stisknuté po dobu cca. 5 sekund, dokud
nezacne LED kontrolka ON (€. 7) blikat. Panel je
zablokovan a nelze tak provadét dalsSi zmény.
ODBLOKOVANI: Stisknéte tlagitko ,,SYNERGIC*
(€. 6) na bo¢nim panelu a drzte ho stisknuté po dobu
cca. 5 sekund, dokud neza¢ne LED kontrolka ON (¢.
7) svitit stale. Panel je odblokovan.

DEAKTIVACE SYNERGICKEHO REZIMU

1) Vypnéte synergicky rezim - Stisknéte tlacitko
»SYNERGIC“ (&. 6) na bo¢nim panelu, aby zhasla
pFisluSsna LED kontrolka ON (€. 7). Nyni je zdroj opét
v manualnim rezimu.

© QUICK — SERVIS, spol. s r.o.

-11-

6916000050

REZIM DOUBLE PULSE
(model XM)

Tato funkce je aktivni pouze pro pulzni programy P.

1. Zvolte svafovaci rezim a odpovidajici synergicky
program — viz pfedchozi kapitola ,AKTIVACE
SYNERGICKEHO REZIMU*.

Zapnuti rezimu DOUBLE PULSE (dp)
Stisknéte tlacitko ,,DOUBLE PULSE* (C. 8) na bo¢nim
panelu, aby se rozsvitila LED kontrolka dp (¢. 9). Na
pravém displeji (V) na €elnim panelu se objevi napis Std
ktery znamena, Zze je provedeno standardni
prednastaveni funkce DOUBLE PULSE.

Zména frekvence dvojité pulsace

Tato funkce umoznuje nastavit frekvenci stfidani vy3si a
nizsi rychlosti podavani dratu v Hz (udava pocet cyklu za
sekundu). NejlepsSich vysledkll je obvykle dosahovano
pfi hodnoté 1 Hz.

1. Stisknéte opakované tlacitko ,,DOUBLE PULSE*“ (¢.
8) na bo¢nim panelu, dokud se na displeji vpravo na
Celnim panelu neobjevi napis dPF.

2. Pomoci tlacitek MIN (€. 12) a MAX (€. 13) na bo¢nim

panelu mizete ménit frekvenci v rozmezi od 0,5 do
4 Hz. LED kontrolka dp bude blikat, coz je indikace
toho, Ze jste opustili standardni pFfednastaveni
funkce DOUBLE PULSE.

Zména cyklu

Tato funkce nastavuje Casovy interval vySSi rychlosti
posuvu dratu jako procento z celkového €asového
intervalu periody double pulsu, ktery je dan nastavenou
frekvenci double pulsu.

1. Stisknéte opakované tlagitko ,,DOUBLE PULSE"“ (¢.
8) na bo¢nim panelu, dokud se na displeji vpravo na
Celnim panelu neobjevi napis dPd.

2. Pomoci tlagitek MIN (€. 12) a MAX (€. 13) na bo¢nim

panelu mizete ménit cyklus v rozmezi od 20% do
80%. LED kontrolka dp bude blikat, coz je indikace
toho, Ze jste opustili standardni pFfednastaveni
funkce DOUBLE PULSE.

Zména rychlosti motoru
Tato funkce umozZfiuje nastavit dvé rychlosti posuvu
dratu v rezimu DOUBLE PULSE.

1. Stisknéte opakované tlacitko ,,DOUBLE PULSE*“ (¢.
8) na bo¢nim panelu, dokud se na displeji vpravo na
¢elnim panelu neobjevi napis Per.

2. Pomoci tlagitek MIN (€. 12) a MAX (€. 13) na bo¢nim

panelu mizete ménit rychlost v rozmezi od 40% do
90%. LED kontrolka dp bude blikat, coZ je indikace
toho, Ze jste opustili standardni pFfednastaveni
funkce DOUBLE PULSE.

Pouzitelny pomér rychlosti se obecné nachazi v oblasti
10 — 80 %. Pokud je nastavena podavaci rychlost 5
m/min a hodnota procentualni zmény rychlosti je 50%,
pak jsou rychlosti posuvu nasledujici:



Vyssi rychlost Rychlost nastavena + 2zvolena
procentualni ¢ast rychlosti (déleno dvéma)
5+(5*0,5/2) = 6,25 m/min

NizSi rychlost Rychlost nastavena - zvolena

procentualni ¢ast rychlosti (déleno dvéma)

5-(5*0,5/2) = 3,75 m/min

PRIBLIZOVACI RYCHLOSTI DRATU
(START SPEED)

Priblizovaci rychlost dratu je rychlost podavani dratu
pfed zapdélenim oblouku. Tato rychlost je vyjadfena v %
z nastavené podavaci (svafovaci) rychlosti.

1. Stisknéte tlacitko ,,SELECT MODE / SET PRG* a
drzte ho stisknuté po dobu min. 2 sekund, dokud se
na pravém displeji (V) na €elnim panelu neobjevi
napis End.

Jakmile se napis objevi, stisknéte jesté jednou
tlacitko ,,SELECT MODE / SET PRG“ a objevi se
blikajici napis StA.

Enkodérem ,,V*“ nastavte pozadovanou hodnotu
v rozmezi od 15% do 100%. Hodnota se zobrazuje
na pravém displeji (V).

DOBA NABEHU (START TIME)

Doba nabéhu je ¢as zmény z pfiblizovaci rychlosti dratu
na rychlost podavaci.

1. Stisknéte tla¢itko ,,SELECT MODE / SET PRG* a
drzte ho stisknuté po dobu min. 2 sekund, dokud se
na pravém displeji (V) na €elnim panelu neobjevi
napis End.

Jakmile se napis objevi, stisknéte jesté jednou
tlacitko ,,SELECT MODE / SET PRG“ a objevi se
blikajici napis tSt.

Enkodérem ,,V“ nastavte pozadovany ¢as nabé&hu
v rozmezi od 0,1 do 1,5 s. Hodnota se zobrazuje na
pravém displeji (V).

FUNKCE UKLADANI A VYVOLANI
SVAROVACICH PARAMETRU (JOBU)

Funkce je aktivni pro vSechny reZimy svarovani.

Tato funkce umozriuje ukladat a kdykoliv znovu vyvolat
nejCastéji pouzivané svafovaci parametry. K dispozici je
60 paméti pro ulozeni parametru.

SVAROVACI PARAMETRY (podavaci rychlost,
napéti) U PROGRAMU, KTERE JSOU ULOZENY NA
PRVNICH 10 POZICICH, NENi MOZNE PO JEJICH
OPETOVNEM VYVOLANi DALE UPRAVOVAT
JSOU NEMENNE.

UKLADANI JOBU DO PAMETI
1. Stisknéte a drzte stisknuté tlacitko ,,PURGE“ a do 1
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sekundy stisknéte zaroven tlacitko ,,INCH“. UslySite
dvojité pipnuti. Na levém displeji (A) se objevi
blikajici napis Pro.

2. Enkodérem ,,V“ zvolte pozici, do které chcete ulozit
svarovaci parametry.
3. Pro ulozeni parametr(l stisknéte tlaCitko ,,SELECT

MODE / STORE PRG* a podrzte je stisknuté po
dobu cca 3 sekund. UslySite 4x pipnuti a na levém
displeji (A) se objevi blikajici napis Sto. Program byl
ulozen a muzete pokracovat v praci.

VYVOLANI JOBU Z PAMETI

1. Stisknéte a drzte stisknuté tlad¢itko ,,PURGE“ a do 1
sekundy stisknéte zarover tlacitko ,INCH". UslySite
dvojité pipnuti. Na levém displeji (A) se objevi
blikajici napis Pro.

2. Enkodérem ,,V“ zvolte Cislo programu, ktery chcete
vyvolat.

3. Stisknéte tlacitko ,,SELECT MODE / SET PRG*“ a

podrzte je stisknuté po dobu cca 3 sekund. Uslysite
4x pipnuti a na levém displeji (A) se objevi blikajici
napis rEc. Program byl naten a mlzete pokraCovat
Vv praci.

UPOZORNENIi: PROGRAMY MOHOU BYT ULOZENY
| DO POZIC, KDE SE JIZ NEJAKY PROGRAM
NACHAZI. PARAMETRY PREPSANEHO PROGRAMU
BUDOU DEFINITIVNE ZTRACENY.

HORAK SFUNKCi UP/DOWN A

HORAK TYPU PUSH-PULL

Horaky s funkci UP/DOWN a hotaky typu PUSH-PULL
umozfuji regulovat podavaci rychlost dratu (svafovaci
proud) dalkové bez nutnosti nastavovani na podavadi
dratu.

Podavace dratu TOP 504 SM a TOP 504 XM jsou
vybaveny specialnim konektorem, ktery umoZiuje
pfipojeni ovladani hofaku UP/DOWN nebo hofaku typu
PUSH-PULL.

Po pfipojeni hofaku k podavaéi a zapojeni ovladaciho
konektoru do konektoru podavage bude automaticky
rozpoznan hofak s dalkovym ovladanim. Na pravém
displeji (V) bude blikat bod.

Funkce hoifaku UP/DOWN

Po pfipojeni hofaku k podavaéi muzete regulovat
podavaci rychlost (svafovaci proud) pomoci dvou
tlagitek umisténych na rukojeti hofaku. Stiskem horniho
tlacitka se podavaci rychlost (proud) zvySuje, stiskem
spodniho tlacitka se podavaci rychlost (proud) sniZuje.

Funkce hoiaku PUSH-PULL

Po pfipojeni hofaku k podavaci muzete regulovat
podavaci  rychlost (svafovaci proud) pomoci
potenciometru umist€éném na bocni strané rukojeti
horaku.



LIKVIDACE ~ ELEKTRICKYCH A
ELEKTRONICKYCH ZARIZENI

Nelikvidujte elektrické a elektronické
pfistroje spole€né s béZnym odpadem! V
souladu s Evropskou smérnici
2002/96/ES o likvidaci elektrickych a

— elektronickych zafizenich a s pfisluSnym
provadénim v ramci narodni legislativy,
elektricka a elektronicka zafizeni s ukon&enou Zivotnosti
musi byt shromazdovana 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 CYKLUSV(ZA',I'IVEZOVATEL
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

pfehrati zdroje. Pro porovnani uvadime rozdil mezi
zatézovateli ED 100% a ED 60%.

Zatézovatel ED 100%

=

4—— 10 minut ———

Nepretrzité svarovani

Zatézovatel ED 60%

I

44— 10 minut ———»
[ —

6 minut svarovani

+— 10 m|nut e &
[ —

4 minuty ¢ekani
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PODAVAC DRATU
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SEZNAM NAHRADNICH DiLU
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N° DESCRIPTION TOP 504 XM TOP 504 SM
1 PLASTIC FRAME 6611570L 6611570L
2 INSTRUMENT PLATE 66067500 66067400
3 KNOB 66106200 66106200
4 FRONT BUSH PLATE 66034200 66034200
5 PANEL SOCKET 64550000 64550000
6 RED QUICK COUPLING 63251000 63251000
7 BLUE QUICK COUPLING 63252000 63252000
8 NUT 43158000 43158000
9 FIXED FOOT 66501000 66501000
10 | COUPLING 63354000 63354000
11 PLASTIC ROTARY SUPPORT 66121100 66121100
12 | LIQUID PIPE 66158000 66158000
13 | 10 WAY VEAM CONNECTOR 64127000 64127000
14 | COUPLING 63400000 63400000
15 | COUPLING 63104000 63104000
16 | ELECTROVALVES 64102000 64102000
17 | SIDE PANEL 620647CG 660618CG
18 | FLANGE 6206670T 6206670T
19 | SIDE DOOR 620139CG -
20 | FASTENING 63489000 -
21 SIDE LOGO PLATE 66120500 66120500
22 | HINGE 66090300 -
23 | SYNERGY INSTRUMENT PLATE 66069900 -
24 | SYNERGY BOARD 61180900 -
25 | COUPLING 63197000 63197000
26 | PUSH-PULL BOARD (ACCESSORY) - -
27 | CHASSIS 6206110K 6206110K
28 | NUT 43158000 43158000
29 | NUT % 63185000 63185000
30 | REAR BUSH PLATE 66070300 66070300
31 HANDLE SUPPORT 66601000 66601000
32 | COVER 620619CG 620619CG
33 | 14 WAY VEAM CONNECTOR 64198000 64198000
34 | PANEL SOCKET 64551000 64551000
35 | SCREW - -
36 | BOBBIN SUPPORT 6206170K 6206170K
37 | HANDLE 6206150T 6206150T
38 | HINGE 66468000 66468000
39 | BOBBIN COVER 66956000 66956000
40 | BOBBIN REEL 66486000 66486000
41 GEARED MOTOR 64145000 64145000
42 | SECURITY SWITCH - -
43 | SWITCH 64188000 64188000
44 | BOARD PROTECTION 6206140T 6206140T
45 | LIGIC FRONT PANEL BOARD 61180800 61180700
46 | INSULATING WIRE FEEDER 66463000 66463000
47 | FRONT PANEL 6206130K 6206130K
48 | INSULATING EURO CONNECTOR 66462000 66462000
49 | EURO CONNECTOR 63186000 63186000
50 | DOOR 620621CG 620621CG
51 CLOSURE 66471000 66471000
52 | ROLLERS 63159000 63159000
53 | ROLLER FIXING SCREW 63469000 63469000
54 | PRESSURE REGULATORS WIRE 63240+63241 63240+63241
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STEL

Vyhradni dovozce znaéky STEL do CR:

QUICK - SERVIS, spol. sr.o.
Brodska 26
261 01 Pribram

WWW.QUICKSERVIS.CZ

WWW.SVARECKY-ELEKTRODY.CZ
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http://www.quickservis.cz/
http://www.svarecky-elektrody.cz/

