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Preklad ptivodniho navodu k pouZiti NEOPULSE 400 CW

BEZPECNOSTNi PREDPISY

VSEOBECNE POKYNY

ﬁ [[I:Dﬂ Pfed jakoukoli operaci je nutné si tento navod precist a porozumét mu.
Jakékoli upravy nebo udrzba, které nejsou uvedeny v pfirucce, se nesmi provadét.

Vyrobce nenese odpovédnost za zranéni osob nebo materialni $kody zpusobené pouzitim, které neni v souladu s pokyny uvedenymi v této pfirucce.
V pfipadé problém0 nebo nejistoty, konzultujte spravné provedeni instalace s kvalifikovanou osobou.

PRACOVNi PROSTREDI

Toto zafizeni se smi pouzivat pouze ke svarovani v mezich uvedenych na vyrobnim $titku a nebo v navodu. Bezpodmine¢né dodrzujte bezpe€nostni
pokyny. V pfipadé nespravného nebo nebezpecného pouziti, vyrobce nemiize nést odpovédnost.

Instalace musi byt pouZita v bezprasné mistnosti, zadné kyseliny, hoflavé plyny nebo jiné Ziravé latky. Totéz plati pro jeho skladovani. Dbejte na
dobrou ventilaci a dostate€nou ochranu, pfip. odpovidajici vybaveni prostoru.

Rozsah provozovni teploty:
Pouziti pfi teplotach od -10 do +40 °C (+14 az +104 °F).
PFi pfepravé 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 1000mt (3280 stop)

OSOBNi OCHRANNE VYBAVENI

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

Svarovani vystavuje lidi nebezpe¢nému zdroji tepla., svételného zareni z oblouku, elektromagnetického pole (pozor na uzivatele kardiostimulatoru),
riziko Urazu elektrickym proudem, hluku a vyparu.

Abyste dobre chranili sebe i ostatni, dodrzujte nasledujici bezpe€nostni pokyny:

K ochrané pred popaleninami a zafenim, noste oble€eni bez manzet, izolatort, suché, nehoflavé a v dobrém stavu, které pokryvaiji
celé télo.

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

Chrarite své oci specialni kuklou s dostateénou ochranou (proménna dle pouziti). Pfi ¢iSténi chrarite oci. Pfi téchto pracich nenoste
kontaktni ¢ocky.

Nékdy je nutné ohrani€it prostory nehoflavymi zavésy, které chrani svafovaci prostor pfed obloukem, pfed stfikajicim a Zhnoucim
odpadem.

Informujte osoby v prostoru svafovani, aby se nedivaly na paprsky oblouku nebo roztavené ¢asti a aby nosily vhodny ochranny
odév.

Pokud je pfi svafovani prekrocena povolena hladina hluku, pouzivejte sluchatka s potlacenim hluku (plati i pro vSechny osoby v
prostoru svafovani).).

© @ 68

Nepfiblizujte ruce k pohyblivym ¢astem (ventilator), vlasy, obleceni.
Nikdy neodstranujte ochrany krytu chladici jednotky, pokud je zdroj svafovaciho proudu pod napétim, vyrobce nemuize nést
odpovédnost v pfipadé nehody.

Nové svarené dily jsou horké a pfi manipulaci mohou zpUsobit popaleniny. PFi udrzbé hofaku nebo drzaku elektrod, se ujistéte,
Ze je dostatecné studeny, a pfed jakymkoli zasahem pockejte alespori 10 minut. Chladici jednotka ma byt zapnuta pfi pouziti
vodochlazenyho hofaku, aby kapalina nemohla zpUsobit popaleni.

PFed opusténim pracovniho prostoru je dllezité jej zabezpedit, aby byly chranény osoby a majetek..

>

VYPARY A PLYNY

3 Vypary, plyny a prach vznikajici pfi svafovani jsou zdravi nebezpecné. Musi byt zajist€no dostate¢né vétrani, nékdy je nutny
pfivod vzduchu. Pokud nedostacuje vétrani, pouzijte ochrannou dychaci kuklu s pfivodem vzduchu.
V pfipadé nejasnosti, zda dostauje vykon odsavaciho zafizeni, porovnejte namérené emisni hodnoty Skodlivin s povolenymi
:'? limity.

Upozornéni: Svarovani v malém prostfedi vyZzaduje z bezpec¢nostnich divodi dalkovy dohled. Kromé toho mdze byt obzvlasté Skodlivé pajeni
nékterych materialt obsahujicich olovo, kadmium, zinek, rtut nebo dokonce berylium mohou byt obzvlasté sSkodlivé, pfed pajenim soucastky
odmastéte.



Navod k obsluze . P -
Preklad pGvodniho navodu k pouZiti NEOPULSE 400 CW

Lahve Ize uskladnit pouze v otevienych nebo dobfe vétranych prostorech. Méjte na paméti, ze plynové lahve smi byt pouze ve svislé poloze. Zajistéte
je proti pfevrhnuti Fadnym upevnénim kpojezdovému voziku.
Neprovadéjte svareci prace v blizkosti oleje nebo barvy.

NEBEZPECi POZARU A VYBUCHU

% PIné chrarite oblast svarovani, hoflavé materidly by se mély nachazet ve vzdalenosti nejméné 11 metru.

E !é Méjte vzdy v pohotovosti vhodny, pfezkouseny hasici pfistroj.

Davejte si pozor na horky material nebo jiskry i skrz $kviry, mohou byt zdrojem pozaru nebo vybuchu.

Premistéte lidi pry¢, hoflavé pfedméty a tlakové nadoby v dostatecné bezpecné vzdalenosti.

Je tfeba se vyhnout svafovani v uzavienych nadobach nebo trubkach, a pokud jsou oteviené, je tfeba je vyprazdnit od hoflavého nebo vybusného
materialu (oleje, paliva, zbytky plynu...).

Brous$eni nesmi smérovat ke zdroji svarovaciho proudu nebo k hoflavym materialtiim.

LAHVE S OCHRANNYM PLYNEM

Plyn unikajici z tlakové lahve muze ve vysoké koncentraci zpUsobit smrt uduSenim (prostor fadné vétrejte).
Transport musi probihat bezpecné : uzaviete plynové lahve a vypnéte svafovaci zdroj. Plynové lahve musi stat vzdy svisle a musi
byt zajistény proti prevrzeni.

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

Valec nesmi byt v kontaktu s plamenem, elektrickym obloukem, hofakem, zemnici svorkou nebo jakymkoliv jinym zdrojem tepla nebo zhavenim.
Udrzujte tlakové lahve v dostate¢né vzdalenosti od svafovacich vedeni &i jinych elektrickych obvodu, a nikdy nesvafujte lahev pod tlakem.

PFi otevirani ventilu valce budte opatrni, hlava musi byt oddalena od Sroubeni a musi byt zajisténo, Ze pouzity plyn je vhodny pro dany svarovaci
proces.

URAZ ELEKTRICKYM PROUDEM

:Q ] Svarovaci agregat smi byt pfipojen pouze k uzemnéné elektrické napajeci siti. Jako jistici prvky pouzivejte pouze doporuc¢eny
typ pojistek.
Zasah elektrickym proudem muze byt zdrojem pfimého nebo nepfimého vazného zranéni, nebo dokonce smrtici.

Nikdy se nedotykejte ¢asti pod napétim uvnitf nebo vné zdroje energie (hofaky, svorky, kabely, elektrody), protoZe jsou pfFipojeny ke svafovacimu
obvodu.

PFed otevienim zdroje svarovaciho proudu, je tfeba jej odpojit od elektrické sité a pockat 2 minuty, aby se vybily vSechny kondenzatory.

Nikdy se nedotykejte souc¢asné hofaku a zemnici svorky.

Nezapomerite vymeénit kabely, hofaky, pokud jsou poskozené, kvalifikovanymi a opravnénymi osobami. Priifez kabelu dimenzujte podle pouziti. Noste
vzdy suchy ochranny odév. Noste izolovanou obuv, bez ohledu na pracovni prostfedi.

KLASIFIKACE PRISTROJE PODLE ELEKTROMAGNETICKE KOMPATIBILITY

PFistroje patfi tfidé A a nejsou uréeny k pouziti v obytnych oblastech, ve kterych je elektricka energie odebirana z vefejné sité,
dodavajici nizké napéti. V téchto mistech mohou nastat potencialni potiZze se zajisténim elektromagnetické kompatibility, kvuli
provadénym narus$enim, a také vyzarovani na radiové frekvenci.

Zafizeni odpovida smérnici CEl 61000-3-11.

DD Toto zafizeni neni v souladu s IEC 61000-3-12 a je uréeno pro pFipojeni k nizkonapétové soukromé sité, napojena na soustavu
vysokého a stfedniho napéti. Pokud je pfipojen k vefejné siti nizkého napéti, za bezpecnost zafizeni odpovida jeho instalator
iﬂf nebo uzivatel, béhem konzultace s provozovatelem distribu¢ni sité, aby bylo mozné zafizeni pfipojit.

ELEKTROMAGNETICKA POLE

Prichod elektrického proudu v nékterych vodivych €astech zplsobuje vznik lokalizovanych elektromagnetickych poli (EMF).

\Q'
:?W Svarovaci proud zpusobuje elektromagnetickou poli v okoli svafovaciho obvodu.
ERAR)

Elektromagneticka pole mohou rusit nékteré Iékarské implantaty, napfiklad kardiostimulatory. Proto je tfeba pfijmout nalezita ochranna opatfeni vici
nositelim téchto zafizeni. Napfiklad, omezeni pfistupu pro okolni osoby nebo individualni posouzeni rizik pro svarece.

Vsichni svareci by méli pouzivat nasledujici postupy, aby minimalizovali expozici elektromagnetickym polim ze svafovaciho obvodu:
- Umistéte svarovaci kabely k sobé - pfipevnéte je sponou, pokud je to mozné;
» umistéte se (trup a hlava) co nejdale od svafovaciho obvodu

cz



Navod k obsluze . o -
Preklad ptvodniho navodu k pouZiti NEOPULSE 400 CW

* Dbejte na to, aby se Vam kabel induktoru nezamotal kolem téla

* neumistujte télo mezi svarovaci kabely. Oba svafovaci kabely drzte na stejné strané téla
* Pripojte zpétny kabel k obrobku co nejblize svafovanému mistu;

- nepracujte vedle zdroje svafovaciho proudu, nesedejte si na néj ani se o néj neopirejte;
* nesvarujte pfi pfenaseni zdroje svafovaciho proudu nebo podavace dratu

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

DOPORUCENI TYKAJiCi SE POSOUZENi SVAROVACIHO PROSTORU A SVAROVACIHO PRACOVISTE

OBECNA OPATRENI

Uzivatel odpovida za spravné pouzivani svafovaciho agregatu a spravny vybér materiélu, v souladu s udaji vyrobce. Pokud je zjisténo elektromagnetické
rudeni, musi byt uZivatel obloukového svarovaciho zafizeni zodpovédny za vyfeSeni situace s technickou pomoci vyrobce. V nékterych pfipadech, toto
napravné opatfeni muze byt tak jednoduché, jako uzemnéni svarovaciho obvodu. V ostatnich pfipadech, maze byt nutné vytvorit elektromagneticky
&tit kolem zdroje svafovaciho proudu a celého obrobku s namontovanymi vstupnimi filtry. Ve v§ech pfipadech, elektromagnetické ruseni by se mélo
snizovat, dokud nepfestane byt obtéZujici.

Posouzeni svarovaciho prostoru

PFed instalaci zafizeni pro obloukové svafovani, uZivatel by mél posoudit mozné elektromagnetické problémy v okoli. Je tfeba vzit v Uvahu nasledujici
skute€nosti:

a) pfitomnost vySe, pod obloukovym svafovacim zafizenim a vedle néj dal$i napajeci kabely, pohon, signalizaéni a telefonni systémy;
b) rozhlasové a televizni pfijimace a vysilace

c) pocitace a jina Fidici zafizeni

d) zafizeni dllezita z hlediska bezpecnosti, napfiklad, ochrana prdmyslovych zafizeni;

e) zdravi dal$ich osob, napfiklad, pouzivani kardiostimulator( nebo naslouchadel;

f) zafizeni pouzivané pro kalibraci nebo méreni

g) odolnost ostatnich materiald v Zivotnim prostredi

Uzivatel musi zajistit, aby ostatni pfistroje pouzivané v mistnosti byly kompatibilni. To si mGze vyzadat dal§i ochranna opatreni

h) Denni doba, ve které museji byt provadény svareéské prace.

Velikost prostoru, ktery je v téchto pfipadech zapotfebi brat v ivahu, zavisi na konstrukci budovy a ostatnich €innostech,které zde budou provozovany.
Hranice tohoto prostoru mohou zasahovat i mimo Guzemi podniku.

Posouzeni svarovaci instalace
Kromé posouzeni oblasti, posouzeni zafizeni pro obloukové svarovani Ize vyuzit k identifikaci a FeSeni pfipadt poruch. Posouzeni emisi by mélo
zahrnovat méfeni in situ, jak je uvedeno v ¢lanku 10 normy CISPR 11. U¢innost opatfeni na sniZeni rizika Ize také potvrdit méfenim na misté.

DOPORUCENIi OHLEDNE METOD KE SNiZENi EMITOVANYCH RUSIVYCH ELEKTROMAGNETICKYCH
POLI

a. Verejna elektricka napajeci sit: Svarovaci agregat pro svarovani elektrickym obloukem musi byt pfipojen na vefejnou elektrickou napajeci sit
podle pokynu vyrobce. Pokud dojde k ruseni, mohou byt nutna dal$i preventivni opatfeni, napfiklad filtrovani vefejné zasobovaci sité. Pfivodni kabel
je zapotrebi kvuli odstinéni ulozit do kovového kanalu, nebo podobného zakrytovani. Toto elektrické odstinéni se musi provést po celé délce kabelu.
je treba zapoijit odstinéni do zdroje svarfovaciho proudu pro zajisténi dobrého elektrického kontaktu mezi kovovou trubkou a krytem zdroje.

b. Udrzba zafizeni pro obloukové svarovani: Obloukové svafovaci zaFizeni by mélo podiéhat b&Zné tdrzbé podle doporudeni vyrobce. Véechny
pristupy, servisni dvefe a kryty by mély byt pfi pouzivani obloukového svarovaciho zafizeni zaviené a fadné uzamcéené. Obloukové svarovaci zafizeni
by nemélo byt nijak upravovano, s vyjimkou Uprav a sefizeni uvedenych v pokynech vyrobce. Zejména, rozdélovac oblouku startérd a stabilizatord
oblouku by mél byt sefizen a udrzovan v souladu s doporucenimi vyrobce.

c. Svarovaci kabely : Kabely by mély byt co nejkrat$i, a umisténé vedle sebe u podlahy nebo na podlaze.

d. Ekvipotencialni vazba : vSechny kovové dily svafovaciho pracovisté by mély byt pospojovany. Nicméné, kovové predméty pfipojené k obrobku
zvys$uji riziko Urazu elektrickym proudem pro obsluhu, pokud se dotkne jak kovovych pfedmétd, tak elektrody. UzZivatel musi byt izolovan od kovovych
predmétu.

e. Uzemnéni obrobku: Pokud svafovany obrobek neni uzemnén z divodu elektrické bezpecnosti nebo z diivodu jeho velikosti a umisténi, coz je
ten pfipad,- napfiklad, trupy lodi nebo ocelové konstrukce budov, pfipojeni, které mize uzemnit mistnost,, ne vSak vzdy, snizi emisi. Zde je vSak
zapotfebi postupovat opatrné, aby se uzemnénim obrobku nezvysilo riziko Urazu obsluhy, anebo riziko poskozeni jinych elektrickych zafizeni. V
pfipadé nutnosti, spojeni obrobku se zemi by mélo byt provedeno pfimo, ale v nékterych zemich, toto pfimé pfipojeni neumoznuji, pfipojeni by mélo
byt provedeno pomoci vhodného kondenzatoru vybraného podle narodnich predpist.

f. Ochrana a stinéni : Selektivni ochrana a stinéni ostatnich kabell a zafizeni v okoli mize omezit problémy s ru§enim. V pfipadech specifickych
aplikaci Ize odstinit celé svafovaci sestavy.

TRANSPORT

PFi pfesunu nikdy nevlecte pfistroj uchopenim za hofak 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 Zadnych okolnosti pohybovat. Bezpodminecné dodrzujte pokyny
prislusnych platnych smérnic pro pfepravu svafovacich zafizeni a plynovych lahvi.
PFed pfesunem pfistroje je vhodné odmontovat svafovaci drat.
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INSTALACE, UMISTENI

« Pristroj stavte na podklad s naklonem do maximalniho uhlu 10°.

* Dbejte na dostate¢ny prostor kolem svafovaciho zdroje pro dobré vétrani a pfistup k ovliadacim prvkam.

* Nepouzivejte zafizeni v prostorach, ve kterych se nachazi kovové prachové Eastecky, které by mohly byt vodivé.
« Chrarite pfistroj pfed destém a pfimym sluneé¢nim zafenim.

- Zafizeni ma stupen kryti IP23, vyznam :

- je chranén pred prunikem cizich téles praméru > 12,5mm

- ochrana proti desti sméfujici pod uhlem 60° ke svislici

Toto zafizeni mlze tedy byt pouzivano venku v souladu s tfidou kryti IP23.

Bludné svafovaci proudy mohou znicit zemnici vodiCe, poskodit elektricka zafizeni a pfistroje a zplsobit prehfati soucasti, coz
muze vést k pozaru.

- VSechny svafovaci spoje musi byt pevné spojeny, pravidelné je kontrolujte !

- Pamatujte na elektricky spravné a pevné pfipojeni obrobku!

- Pfipevnéte nebo zavéste vSechny elektricky vodivé ¢asti svafovaciho zdroje, napfiklad podvozek, vozik a zvedaci systémy, tak, aby byly izolované. !
- Neodkladeijte jiné vybaveni, napfiklad vrtacky., brousici zafizeni, atd. na svafovacim zdroji, voziku, nebo zvedaciho systému pokud nejsou izolovany
!

- Svarovaci hofaky nebo drzaky elektrod vzdy odkladejte na izolovany povrch, pokud je nepouzivate!

Napajeci kabely, prodluZovaci a svafovaci kabely musi byt zcela odvinuty, aby nedoSlo k jejich pfehfati.

Vyrobce neruéi za zranéni nebo vécné Skody zplsobené neodbornou manipulaci s timto pfistrojem.

UDRZBA / POKYNY

- Udrzbu a opravy smi provadét pouze kvalifikovany personal. Doporuéujeme provadét roéni idrzbu.
- Vypnéte napajeni vytazenim zastrcky, a pockejte dvé minuty, nez zacnete s materialem pracovat. Uvnitf, napéti a proudy jsou
D’ vysoké a nebezpecné.

* Pravidelné, sejméte kryt a vyfoukejte prach. Vyuzijte pfileZitosti a nechte zkontrolovat elektrické spoje pomoci izolovaného nastroje kvalifikovanym
personalem.

* Pravidelné kontrolujte stav sitového pfipojovaciho vedeni. Pokud je napajeci kabel poSkozen, musi jej vyménit vyrobce, nebo u oddéleni sluzeb
zakaznikd nebo podobné kvalifikovanou osobu, abyste se vyhnuli jakémukoli nebezpedi.

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

- Tento zdroj svafovaciho proudu nepouzivejte k rozmrazovani potrubi, dobijeni baterie/akumulatory nebo k startovani motoru.

1

ANANA Chladici kapalina by se méla ménit kazdych 12 mésicu, aby se chladici systém horaku neucpaval usazeninami. pfipadné uniky
nebo zbytky produktu po pouziti, musi byt oSetfeny ve vhodném Cisticim zafizeni. Pokud je to mozné, mél by byt vyrobek re-
cyklovan. Pouzity pFipravek je zakazano vypoustét do vodnich tokd, jimek nebo odvodfiovacich systému. Zfedéna kapalina by se
neméla vylévat do kanalizace, pokud to neni povoleno mistnimi pfedpisy.

INSTALACE - FUNKCE VYROBKU

Instalaci smi provadét pouze zkuSeny personal povéreny vyrobcem. Béhem instalace, zajistéte, aby byl generator odpojen od elektrické sité. Sériové
nebo paralelni zapojeni generatoru je zakazano. Pro dosazeni optimalniho nastaveni produktu se doporucuje pouzivat svarovaci kabely dodavané
se zafizenim.

POPIS

Toto zafizeni je tfifazovy zdroj pro poloautomatické «synergické» svafovani (MIG nebo MAG), svafovani obalenou elektrodou (MMA) a svafovani
zaruvzdornou elektrodou (TIG). Pojme civky dratu @ 200 a 300 mm.

cz
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Navod k obsluze

Preklad plvodniho navodu k pouziti NEOPULSE 400 CW
POPIS ZARIZENI (1)
1-  Plynovy konektor 10- Sada konektord NUM-1 (volitelné ref. 063938)
2- Sada konektord NUM MIG-1 (volitelné ref. 062993) 11-  Zasuvka s kladnou polaritou
3- Vypina¢ ON/OFF 12-  Systém prepdlovani
4- Kabelova prachodka (sit'ovy kabel) 13- Analogovy konektor
5- USB konektor 14-  Euro konektor
6- Spinac¢ predstihu plynu a dratu 15-  Plnici uzavér
7- Drzakrole 16- Pojistka
8- Motorovy navijak 17-  Konektor vystupu chladici kapaliny
9- Rozhrani ¢lovék-stroj (HMI) 18-  Konektor pfivodu chladici kapaliny

19-  Zalévaci hadice

ROZHRANI CLOVEK-STROJ (HMI)

E]:i] Prectéte si navod k obsluze rozhrani (IHM), ktery je sou¢asti kompletni hardwarové dokumentace.
HMI

NAPAJENI, UVEDENi DO CHODU

- Toto zafizeni je dodavano s 32A zasuvkou EN 60309-1 a mélo by byt pouzivano pouze v tfifazové 400V (50-60 Hz) ctyfvodiové uzemneéné elektric-
ké instalaci. Efektivni absorbovany proud (l1eff) je uveden na zafizeni, je uveden na pfistroji pro maximalni provozni podminky. Zkontrolujte, zda je
napajeni a jeho ochrana (pojistka a nebo jisti¢) kompatibilni s proudem potfebnym k pouziti. V nékterych zemich, maze byt nutné vyménit zastreku,
aby bylo mozné ji pouzivat pfi maximalnich podminkach.

« Zdroj napajeni je navrzen pro provoz pfi napéti 400 V +/- 15 %. Pfepne se do ochrany, pokud je napajeci napéti nizsi nez 330 Vrms nebo vyssi nez
490 Vrms. (na displeji se zobrazi chybovy kod).

» Zapina se oto€enim vypinace (I-3) do polohy |, naopak, zastaveni se dosahne oto¢enim do polohy 0. Pozor! Nikdy nepferusujte napajeni pfi zatizeni
svafovaciho zdroje.

- Chovani ventilace : Toto zafizeni je vybaveno inteligentnim systémem Fizeni ventilace, ktery minimalizuje hluk na pracovisti. Ventilatory pfizptsobuji
své otacky pouziti a okolni teploté. V rezimu MIG nebo TIG je Ize vypnout.

PRIPOJENiI NA GENERATOR
Tento svafovaci agregat je mozno napajet ze stfidavého generatoru s regulovatelnym vystupnim napétim, za predpokladu, Ze:
- Napéti musi byt stfidaveé, jeho efektivni hodnota musi byt 400 V +/- 15 %, a Spi¢kové napéti nizsi nez 700 V,
- Frekvence se pohybuje v rozmezi od 50 do 60Hz
Tyto podminky je nutné zkontrolovat, protoze mnoho generatort vytvafi vysokonapétové Spicky, které mohou poskodit zafizeni.

POUZIiTi PRODLUZOVACIHO KABELU

Prodluzovaci kabel musi mit velikost a prufez v souladu s napétim zafizeni. Pouzit prodluzovaci kabel v souladu s pokyny narodnich norem.

Napéti napajeni Délka - usek prodluzovaciho kabelu (délka < 45 m)
400 V 4 mm?

INSTALACE CiVKY

dlll =~

a b - Z hofaku MIG/MAG vyjméte trysku (a) a kontaktni trubku (b).

- Otevrete bo¢ni kryt zdroje.

- Umistéte civku na jeji podpéru.

- V8imnéte si hnaciho koliku (c) na stojanu civky. Pro montaz navijaku o priméru 200 mm,
utdhnéte plastovy drzék civky az na doraz.

- Nastavte brzdové kolecko (b) tak, aby setrvacnost civky zabranila zamotani dratu pfi
zastaveni svaru. Obecné plati, Ze motor pfili§ neutahujte, protoze by doslo k jeho prehrati.

e



Navod k obsluze . R "
Pteklad pavodniho navodu k pouziti NEOPULSE 400 CW

NAKLADANIi DRATU

Vyména valct, postupujte takto:

- Uvolnéte knofliky (a) na maximum a spustte je.

- Odjistéte valecky oto¢enim pojistnych krouzkl (b) o ¢tvrt otacky.

- Namontujte spravné valecky motoru pro vasi aplikaci a zajistéte pojistné krouzky.
Dodavané valecky jsou ocelové valeCky s dvojitym drazkovanim (1,0 et 1,2).

& -Zkontrolujte oznacéeni na valecku, zda jsou valec¢ky vhodné pro pramér dratu a material dratu (pro
@ 1,2, pouzijte drazku @ 1,2).
- Pro ocelové a jiné tvrdé draty pouzivejte kladky s V-drazkami.
- Pro hlinikové a jiné slitinové draty pouzivejte vale€ky s U-pruznou, drazkou.

4 : viditelny napis na kladce (pfiklad: 1.2 VT)

é" —» : drazka k pouziti

K instalaci vyplnového kovového dratu, postupujte takto:

- Uvolnéte knofliky na maximum a spustte je.

- Vlozte drat, poté zaviete motorovy navije¢ a utahnéte knofliky podle pokynu.
- Motor ovladejte spousti hofaku nebo tladitkem ruéniho posuvu dratu (I-6).

Poznamky :

« PFili§ uzky plast maze vést k problémdm s odvijenim a pfehfivanim motoru.

+ Konektor hofaku musi byt také dobfe utazeny, aby nedoslo k jeho prehrati.

«Zkontrolujte, zda se vodic¢, ani civka nedotykaji mechaniky pfistroje, jinak hrozi nebezpedi zkratu.

TABULKA URAZU SPOJENYCH S POHYBLIVYMI SOUCASTKAMI

Navijaky maji pohyblivé ¢asti, které mohou zachytit vase ruce, vlasy, odév nebo nastroje, coz mize mit za nasledek zranéni. !
* Nepokladejte ruku na rotujici nebo pohybujici se sou¢astky nebo na hnaci soucastky!

% *Dbejte na to, aby kryty krytu nebo ochranné kryty zustaly béhem provozu zaviené!
+Pfi navlékani plniciho dratu nebo vyméné civky pIniciho dratu nepouzivejte rukavice.

NAPOUSTENI CHLADICi JEDNOTKY

Pfi prvnim pouziti muze byt napousténi ¢erpadla obtizné, coz mize mit za nasledek nedostatecny pritok vody. Spravné pfedzasobeni pouzijte
plnici hadici dodanou s vyrobkem (I-19) a postupujte podle nize uvedenych pokynu:

- Naplnte nadrz chladici kapaliny na maximalni hladinu. Nadrz ma objem 5,5 litru.

- Pipojte plnici hadici ke konektoru vystupu chladici kapaliny (I-17) a druhy konec umistéte do prazdné nadoby (nejlépe lahve).

- Zapnéte generator.

-V nabidce «Systém/chladici jednotka», stisknéte ikonu () a spustte proces napouéténl’.i,

- Jakmile je ¢erpadlo naplnéno (nadoba se naplni chladici kapalinou), zastavte chladici zafizeni stisknutim jednoho z tlacitek HMI.

- Odpojte plnici hadici, a vratte kapalinu do chladici jednotky. : ¢erpadlo je naplnéno.

11
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Navod k obsluze . o -
Preklad ptvodniho navodu k pouZiti NEOPULSE 400 CW

NAPOUSTENI HRIDELE CERPADLA

DelSi odstavky a necistoty v chladici kapaliné mohou vést k zablokovani
Cerpadla chladiciho zafizeni. Postup pInéni hfidele Cerpadla :

1/ Vypnéte generator.

2/ Zasunte plochy Sroubovak (@ max. 9 mm) stfedem htidele Cerpadla
skrz servisni otvor. Pak otacejte Sroubovakem ve sméru hodinovych
rucicek, dokud se hiidel ¢erpadla opét bez obtizi neotodi.

3/ Vyjméte Sroubovak.

4/ Zapnéte generator.

Nadrz chladici jednotky musi byt vzdy naplnéna po doporu¢enou hladinu MAX uvedenou na ukazateli na pfedni strané chladici jed-
notky, nikdy vS8ak pod hladinu MIN, jinak se zobrazi varovné hlaseni.
Pro svarovaci stroje s nizkou elektrickou vodivosti je nezbytné pouzivat specifickou chladici kapalinu, je antikorozni a nemrznouci (viz.
052246).
Pouziti jinych chladicich kapalin, a zejména standardni automobilové kapaliny, mize projevit jev elektrolyzy, a hromadéni pevnych
usazenin v chladicim systému,které zhorsuji chlazeni, a mize vést az k zablokovani obvodu.
Tato doporucena urovent MAX je nezbytna pro optimalizaci provoznich faktort kapalinou chlazeného horaku.

MIN Na poskozeni stroje zpusobené pouzitim jiného nez doporu¢eného typu chladici kapaliny se zaruka nevztahuje.

Ix

POUZIVANI.

NIKDY nepouzivejte zdroj bez chladici kapaliny, pokud je ¢erpadlo v provozu.
Dodrzujte minimalni Groven. V opaéném pfipadé muze dojit k trvalému poskozeni ¢erpadla chladiciho systému.

Pred odpojenim pfivodni a/nebo vystupni hadice kapaliny pro flastr se ujistéte, Ze je chladici jednotka vypnuta. Chladici kapalina je $kodli-
va a drazdi odi, sliznici a kdizi. Horka kapalina muze dojit k popaleni.

Nebezpeci popaleni horkou kapalinou. Chladici jednotku po pouziti nikdy nevypoustéjte. Kapalina uvnitf vie, pfed vypusténim pockejte, az
vychladne.

V rezimu «AUTO», se po zahajeni svafovani spusti ¢erpadlo chladi¢e. Kdyz se svafovani zastavi ¢erpadlo pokracuje v provozu po dobu
4. 10 minut. BEhem této doby kapalina ochladi svafovaci hofak na teplotu okoli. Generator nechte pfipojeny, na nékolik minut, aby mohl po
svafovani vychladnout.

Pfi procesu MIG-MAG, chladici jednotka je ve vychozim nastaveni aktivovana (AUTO). Chcete-li pouzivat hofak MIG-MAG se vzduchovym chlazenim,
musi byt chladici jednotka deaktivovana (OFF). Za timto u¢elem nahlédnéte do pfirucky k rozhrani.

POLOAUTOMATICKE SVAROVANI OCELI/ NEREZI (REZIM MAG)

Zafizeni dokaze svarovat ocelové a nerezové draty od @ 0,6 do 1,,6 mm (lI-A).

Jednotka se standardné dodava pro pouziti s @ 1,0 mm (@ 1,0/1,2 valce). Kontaktni trubice, valecky, a plasté horaku jsou uréeny pro tuto aplikaci.
Aby bylo mozné svarovat draty o priméru 0,6, pouzijte hofak o délce maximalné 3 m. Kontaktni trubku a vale¢ky navijeciho motoru je tfeba vyménit
za model s drazkou 0,6 (réf. 061859). V tomto pfipadé, umistéte jej tak, abyste vidéli znacku 0,6.

Svarovani ocele a nerezové ocele vyzaduje specifickou plynnou smés (Ar + CO2). Mnozstvi CO2 se liSi podle aplikace. U nerezové oceli, pouzijte
smés s 2% CO2 . Pfi svafovani Cistym CO2 musi byt k plynové lahvi pfipojen pfedehfivac plynu. Pro specifické pozadavky na plyn, obratte se na
svého distributora plynu. Pratok plynu pro ocel se pohybuje mezi 8 a 15 litry za minutu v zavislosti na prostfedi.

POLOAUTOMATICKE SVAROVANI HLINIKU (REZIM MIG)

Zafizeni mize svarovat hlinikovy drat o prdméru 0,8 az 1,6 mm (lI-B).

Pouziti na hlinik vyzaduje specialni Cisty argonovy plyn (Ar). Pro volbu plynu, pozadejte o radu distributora plynu. Spravné prito¢né mnozstvi plynu
u oceli €ini 15 az 25 I/min. vzdy podle prostfedi a svareci metody.

Rozdily mezi ocelovymi a hlinikovymi aplikacemi jsou nasledujici:

- Pouzivejte specialni kladky pro svafovani hliniku.

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

- Kapilarni trubicku (pro vedeni dratu mezi navijecimi valci a EURO konektorem) pouzivejte pouze pro svafovani oceli/nerezové oceli.

- Pouzijte specialni hotak pro hlinik. Tento hlinikovy hotak ma teflonovou trysku, ktera snizuje tfeni. NEREZEJTE trysku na okraji spoje ! Tato tryska
se pouziva k vedeni dratu z civky.

- Kontaktni trubka : pouzijte SPECIFICKOU kontaktni trubi¢ku na hlinik odpovidajici priméru dratu.



Navod k obsluze

Preklad pGvodniho navodu k pouziti

NEOPULSE 400 CW

PFi pouziti cerveného nebo modrého navleku (svafovani hliniku) doporu¢ujeme pouzit pfislusenstvi 91151 (lI-C).
Toto voditko plasté z nerezové oceli zlepSuje vystfedéni pladté a usnadriuje tok dratu.

POLOAUTOMATICKE SVAROVANI CUSI A CUAL (REZIM PAJENI)

Zafizeni mize svarovat CuSi a CuAl draty o priméru 0,8 az 1,6 mm.
Stejnym zplsobem jako u oceli musi byt kapilarni trubka instalovana pomoci hofaku s ocelovym plastém. K pajeni by se mél pouzivat Cisty argon (Ar).

POLOAUTOMATICKE SVAROVANI DRATEM «BEZ PLYNU»

Zatizeni mGze svarovat drat bez ochrany proti plynu (No Gas) od @ 0,9 do 2,4 mm. Svafovani trubickovym dratem se standardni tryskou muze
zpUsobit prehiati a poskozeni hofaku. Vyjméte puvodni trysku z hofaku MIG-MAG.

VOLBA POLARITY
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Svarovani v ochranném plynu MIG/MAG obecné
vyzaduje kladnou polaritu.

Ve vSech pfipadech, pfi volbé polarity se Fidte doporu€enimi vyrobce vodice.

PRIPOJENIi PLYNU

Polarita -

e

)
S o

)

polaritu.

T 3
ol

||

i

I

Svarovani metodou MIG/MAG bez ochranné-
ho plynu (No Gas) obecné vyzaduje zapornou

- Spravny regulator tlaku namontujte na plynovou lahev. Pouzijte plynovou hadici dodavanou se zafizenim. Nasadte 2 upevriovaci svorky, aby

nedochazelo k Unikim.

- Ujistéte se, Ze je plynova lahev bezpecné uchycena na misté a respektujte upevnéni fetézu na generatoru.
- Nastavte pritok plynu nastavovacim kole¢kem na redukénim ventilu.
POZN: pro snadné nastaveni pratoku plynu, aktivujte motorové navijeci valce stisknutim spousté hofaku (povolte knoflik brzdy motorového navi-
jeCe, abyste zabranili tahani dratu). Maximalni tlak plynu : 0.5 MPa (5 bars).

Tento postup se nevztahuje na svarovani v rezimu «Bez plynu».

DOPORUCENE KOMBINACE

G Proud (A) @ drat (mm) @ Trysky (mm) Pratok (I/min)
A (mm)

0.8-2 20-100 0.8 12 10-12

10 2-4 100-200 1.0 12-15 12-15
= 4-8 200-300 1.0/1.2 15-16 15-18
8-15 300-500 1.2/1.6 16 18-25

0.6-1.5 15-80 0.6 12 8-10

9: 1.5-3 80-150 0.8 12-15 10-12
= 3-8 150-300 1.0/1.2 15-16 12-15
8-20 300-500 1.2/1.6 16 15-18

REZIM SVAROVANI MIG / MAG (GMAW/FCAW)

Svarovaci procesy

)
s =
AR
Parametry Nastaveni < s o @) 5 =
S fa) 2 ¥ aen &
Z a) ) o Y e QO
< [ = [ g
= ()] » »n o o
Kroutiva sila - Fe Ar25% CO, Volba svafovaného materialu.
material/plyn - v v v Y v Synergické parametry svafovani
Pramér dratu @06>@16mm v | v v ¥ v | ¥ | Volby priméru dratu
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Navod k obsluze

Preklad puvodniho névodu k pouziti NEOPULSE 400 CW
ModulArc OFF - ON ) ) ) ) ) v Aktivuje nebo neaktivuje modulaci svafovaciho proudu
(Double Pulse)
Chovani spousté 2T, 4T v Y v ¥ | ¥ ¥ | Volbarezimu fizeni svafovani na spousti.
Rezim bodovani SPOT, TERMIN v v v v Y - | Volba rezimu bodovani
Tloustka Vyberte hlavni nastaveni, které se ma zobrazit (Tloustka
1. nastaveni Proud - v v ¥ ¥ | ¥ svafovaného dilu, primérny svafovaci proud nebo rychlost
Rychlost dratu).
Energie Podrzte v | v v ¥ ¥ | ¥ | Vizkapitola «Energie» na nasledujicich strankach
Tepelny soucinitel ’

Pristup k nékterym parametrim svarovani zavisi na zvoleném rezimu zobrazeni: Nastaveni/rezim zobrazeni : Snadné, Expert, Pokrocilé. Viz
prirucka HMI.

SVAROVACIi PROCESY

Dalsi informace o synergiich GYS a svarovacich procesech, naskenovat kéd QR :

REZIM BODOVANI

- SPOT

Tento rezim svarovani umozriuje predsestaveni dil(i pfed svafovanim. Bodovani maze byt ruéni pomoci spousté nebo nacasované na preddefinova-
nou dobu. Toto nastaveni umoznuje lepSi opakovatelnost a dosazeni neoxidovaného svarového bodu (pfistupné v rozsifené nabidce).

- CASOVY LIMIT

Jedna se o rezim zamé&fovani podobny rezimu SPOT, ale se sekvenci ukazovani a definovanou dobou prodlevy, dokud je stisknuta spoust.

DEFINICE NASTAVENI

Jed-
notka
Rychlost dratu m/min | MnoZstvi naneseného pfidavného kovu a nepfimo intenzita svafovani a pravar.
Napéti \Y Vliv na Sitku $fdry.
Tlumivka - Vice ¢i méné tlumi svafovaci proud. Nastavuje se podle polohy svafovani.
Pfedplyn S Cas na proplachnuti hofaku a vytvoreni plynové ochrany pted vytvoFenim oblouku.
Dofuk s Doba trvani plynové ochrany po zhasnuti oblouku. Chrani soucastky i elektrodu pfed oxidaci.
o Synergie umozriuje pIné automatickou konfiguraci. Podle tloustky svafovaného materialu
Tloustka mm : . . e o
automaticky nastavi vhodné napéti a rychlost nité.
Proud A Svarovaci proud se nastavuje podle typu pouzitého dratu a svafovaného materialu
svarovanim.
Délka oblouku - Slouzi k nastaveni vzdalenosti mezi koncem dratu a roztavenou lazni (nastaveni napéti).
Rychlost podavani % Progresivni rychlost posunu dratu. Pfed zapalenim, drat pfichazi plynule a vytvafi prvni kontakt bez trhnuti.
o PFi Hot Startu dojde k navyseni proudu generovaného pfi svafovani, aby se zabranilo pfilepeni dratu k
Hot Start % & s . . o ) - N N . N
svafované soucasti Nastavuje se podle intenzity (% svafovaciho proudu) a podle €asu (sekundy).
Crater Filler % Tento zbytkovy proud je jednou z fazi po dokonéeni faze poklesu.
¢ Nastavuje se podle intenzity (% svarfovaciho proudu) a podle ¢asu (sekundy).
Soft Start s Progresivni narust proudu. Aby nedos$lo k prudkému zapaleni nebo otfesiim, je proud mezi prvnim kontaktem a
svarovanim kontrolovan.
Uplsope s Postupné zesilovani proudu.
Studeny proud % Druhy svarovaci proud zvany ,studeny*
Pulzni frekvence Hz Pulzni frekvence
Pracovni cyklus % Pulzni, nastavuje dobu horkého proudu v poméru k dobé studeného proudu.
Dobéh proudu s Faze poklesu proudu.
Bodovani S Definovana doba trvani.
Doba mezi 2 body s Doba mezi dokonéenim jednoho bodu (kromé Dofuku) a zahajenim nového bodu (véetné Predfuku).
Burnback s Funkce zabrariujici nebezpeci zaseknuti nité na konci $iidry. Tato doba odpovida narustu dratu z taveniny.

PFistup k ur€itym parametriim svafovani zavisi na svafovacim procesu (Ru¢ni, Standardni, atd) a vybrany rezim zobrazeni (Snadné, Expert nebo
pokrogily). Viz pfirucka HMI.
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Preklad pGvodniho navodu k pouZiti NEOPULSE 400 CW

SVAROVACI CYKLY MIG/MAG

Standard proces 2T:

A | A
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| |
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I T hotstart : —
| | A
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| |
I
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'S 2 | §
I
12 2 ! 2
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:<_> 1 | | _Gas post-Flow
| | / \,‘
: | i T burn-back

i i i
I I
| = |
| |
120 I
CE T crater Filler
e g
| é ) \‘ »
[ -%
)
1O
I
I

| crater Filler

I Soft-start

Po stisknuti spousté, se spusti pfedplyn. Kdyz se drat dotkne obrobku a impuls iniciuje oblouk, poté se spusti svafovaci cyklus. Po uvolnéni spousté,
drat se prestane odvijet a proudovy impulz Cisté prerusi drat, po kterém nasleduje nasledny plyn. Dokud neni post-plyn dokonéen, stisknuti spousté
umoznuje rychlé opétovné spusténi svaru (ruéni fetizkovy steh), aniz by bylo nutné projit fazi HotStart. Do cyklu Ize pfidat funkci HotStart a/nebo
vypln krateru.

Standard proces 4T:

A A | A A
| i > | |
I I I I
| | | ; |
! | |
| [ | | :
I
i hotstgr%t ! |
A

| | !
I I I
I I I
| el | | ﬁ
I © I | 9
e 0 ! | S
2 I 1 | <
:\ - : : S
| B | I E
| ‘ | A
I | I I I
| Dstart ! ! ! | Blackout
! o ! I [I
.~ ‘ /41 | __—1 '--Gas postFlow
| L 4T ! T burn-back|
! ! ! N 4T —_—>
| | | ! !
. | | |
5 e | | T crater Filler
-2 | ! |
LI | N~
) ; !
1O : |
| | |
I I

I

I

A
I crater Filler

ISoft-start

Ve standardu 4T se doba trvani Pre-gas a Post-gas fidi podle ¢asl. Vyplii HotStart a Crater u spousté.
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Preklad ptivodniho navodu k pouZiti NEOPULSE 400 CW

Pulzni proces 2T:
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Po stisknuti spousté, se spusti pfedplyn. Kdyz se drat dotkne obrobku impulz inicializuje oblouk. a potom, se pocita¢ spusti pomoci funkce HotStart,
Upslope a nakonec i svafovaci cyklus. Po uvolnéni spousté, se spusti klesani, dokud nedosahne vyplné ICrater. Potom koncovy vrchol prerusi drat
a nasleduje dofuk. Stejné jako u «Standard» muGze uzivatel béhem faze po ukonéeni svafovani plynem rychle znovu zahdjit svafovani, aniz by musel
prochazet fazi HotStart.

Pulzni proces 4T:
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Pulzni 4T, se doba trvani Pre-gas a Post-gas fidi podle ¢asu. HotStart a vyplr krateru pomoci spoustéce
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REZIM SVAROVANI TIG (GTAW)

PRIPOJENIi A POKYNY

» Svafovani stejnosmérnym proudem TIG vyzaduje ochranny plyn (argon).

» Zapojte zemnici svorku do kladného (+) konektoru. PFipojte hofak TIG (viz. 046108) do konektoru EURO generatoru a zpétny kabel do zaporného
(-) konektoru.

- Zkontrolujte, zda je hofak fadné vybaven a zda spotfebni material (svéraky, podpora limce, difuzor a tryska) nejsou opotfebované.

* Vlybér elektrody je zavisly na svareci proud TIG DC.

BROUSENI ELEKTRODY

Pro optimalni vykon, je vhodné pouzit elektrodu naostfenou nasledujicim zptusobem. :

L =3 x d pro slaby proud
L =d pro vysoky proud.

PARAMETRY PROCESU

Svarovaci procesy
Parametry Nastaveni Synergické DC
Standard - v Hladky proud
Pulzni - v Pulzni proud
Spot - v Hladké bodovani
Tack - v Pulzni bodovani
Typ materialu Fe, Al, atd. v - Vybér svafovaného materialu
Primér wolframové A
elektrody 1-4mm v v Volba priméru elektrody.
Rezim spousténi 2T -4T -4T LOG v v Volba rezimu Fizeni svafovani na spousti.
E.TIG ON - OFF v v Rezim svarovani s konstantni energii a korekci délky oblouku
. Podrzte . . . . o S
Energie Tepelny souginitel - v Viz kapitola «Energie» na nasledujicich strankach.

PFistup k nékterym parametriim svarovani zavisi na zvoleném rezimu zobrazeni: Nastaveni/rezim zobrazeni : Snadné, Expert, Pokrocilé.

SVAROVACI PROCESY

-TIGDC
Ur€eno pro tok zeleznych kovd, jako je ocel, nerezova ocel, ale také méd a jeji slitiny a titan.

- Synergy TIG
Jiz neni zaloZena na volbé typu stejnosmérného proudu a nastaveni parametr svafovaciho cyklu, ale zahrnuje svafovaci pravidla/synergie zaloze-
né na zkusenostech. Tento rezim proto omezuje pocet nastaveni na tfi zakladni: Druh materialu, Svafovana tloustka a poloha svarovani.

NASTAVENI

- Standardni

Svarovaci proces TIG DC Standard umozriuje vysoce kvalitni svafovani vétsiny Zeleznych materiall, jako je ocel, nerezova ocel, méd a jeji slitiny,
titan atd. Diky mnoha mozZnostem fizeni proudu a plynu mate dokonalou kontrolu nad svafovaci operaci, od zapaleni az po kone¢né ochlazeni
svafence.

- Pulzni
V tomto rezimu svafovani pulznim proudem se stfidaji vysokoproudové pulzy ( svafovaci pulz) a poté nizkoproudé pulzy (I_Cold, chladici puls
mistnosti). Tento pulzni rezim umozfiuje montaz dilG pfi omezeni narlstu teploty a deformace. Idealni také v poloze.

Priklad:
Svarovaci proud | je nastaven na 100 A a % (I_Cold) = 50 %, {j. proud za studena = 50% x 100A = 50A.
F(Hz) je nastaveno na 10 Hz, perioda signalu bude 1/10Hz = 100ms -> kazdych 100ms, nasleduje puls 100 A a poté dalsi 50 A.

- SPOT
Tento rezim svafovani umoznuje predsestaveni dill pfed svafovanim. Bodovani méze byt ruéni pomoci spousté nebo na¢asované na preddefinova-
nou dobu. Tato doba bodovani umoznuje lepSi reprodukovatelnost a neoxidované body.

- Tack

Rezim svarovani Ize také pouzit k pfedmontazi dilt pfed svafovanim, ale tentokrat ve dvou fazich: prvni faze pulzniho stejnosmérného proudu, ktery
koncentruje oblouk pro lepSi prinik, nasledovany druhym standardnim stejnosmérnym proudem, ¢imz se rozsifi oblouk, a tim i lazen pro zajisténi
stehu.

Nastavitelné ¢asy obou fazi skérovani umoznuji lepsi reprodukovatelnost a neoxidované skvrny.

17
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« E-TIG

Tento rezim umoznuje svarfovani s konstantnim vykonem diky méfeni zmén délky oblouku v realném Case, ¢imz je zajiSténa konzistentni Sitka
a prunik svarovacich paprskl. V pripadech, kdy montaz vyzaduje kontrolu svarovaci energie, rezim E.TIG zajistuje, Ze svarecka mlze udrzovat
svarovaci vykon bez ohledu na polohu hofaku vuci obrobku.

18

Standardn/i (konstantni proud)

E-TIG (konstantni energie)

VYBER PRUMERU ELEKTROD

@ Elektrody (mm) " Tiebe
Cisty wolfram Wolfram s oxydy

1 10>75 10>75

1.6 60 > 150 60 > 150

2 75> 180 100 > 200
25 130 > 230 170 > 250
3.2 160 > 310 225> 330

4 275 > 450 350 > 480

PFiblizné = 80 Anamm @

CHOVANI SPOUSTE

2T
v

,\

s
Bouton principal @

. 4T

v &
L

Bouton principal @ .

T1 - Pokud hlavni tlagitko je stisknuté, zacne svarovaci cyklus (Pre-
Gas, |_Start, UpSlope a svafovani).

T2 - Pokud hlavni tla¢itko je uvolnéno, svafovaci cyklus je zastaven
(DownSlope, |_Stop, PostGaz).

Dvoutlagitkovy hofak je pouze ve verzi 2T, sekundarni tlagitko se
spravuje stejné jako hlavni tlacitko.

T1 - Pokud hlavni tlagitko je stisknuté, cyklus zacina ve fazi PreGas
a konci ve fazi |_Start.

T2 - Pokud hlavni tla€itko je uvolnéno, cyklus pokracuje v rezimu
UpSlope a svarovani.

T3 - Hlavni tlacitko je stisknuté, cyklus pfejde do faze DownSlope a
zastavi se ve fazi |_Stop.

T4 - Pokud hlavni tlagitko je uvolnéno, cyklus kongi funkci PostGas.
Pozn : pro horaky, dvojité tlacitko a dvojité tlacitko + potenciometr
=> tlacitko «vysoky/svafovaci proud» a potenciometr aktivni, tlagit-
ko «dolu» je neaktivni.
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*4T LOG
T1 - Pokud hlavni tlagitko je stisknuté, cyklus zacina ve fazi PreGas
o <9 <ys /igss o a konéi ve fazi |_Start.
&N »\é’ »\é’»\ a4 T2 — Pokud hlavni tlacitko se uvolni, cyklus pokracuje v reZimu

UpSlope a svarovani.

LOG : tento provozni rezim se pouziva ve fazi svafovani:

- kratké stisknuti hlavniho tlaéitka (<0,5 s), proud pfechazi ze
svafovaciho | na studeny | a naopak.

- sekundarni tlagitko je stisknuté, proud pfepne proud z | svafovani
na | studeny

- sekundarni tlagitko je stisknuté, proud se pfepne z | studeného na

o i | i | svafovaci
Bouton principal @ @ H H @ |_ T3 — Dlouhy stisk hlavniho tlagitka (>0,5 s), cyklus pfejde do faze

DownSlope a zastavi se ve fazi |_Stop.
T4 - Pustte hlavni tla¢itko => Dofuk plynu.

U dvoutlagitkovych horaku si, «vysoka» spoust zachovava stejné funkce jako u jednotlagitkovych nebo lamelovych horakl «Nizka» spoust je neak-
tivni.

RUCNi PROPLACHOVANI PLYNEM

Pritomnost kysliku v plameni mize vést ke snizeni mechanickych vlastnosti a mGze mit za nasledek sniZeni odolnosti proti korozi. K vypusténi plynu
z hofaku, stisknéte a podrzte tlacitko €. 1 a postupujte podle pokynd na obrazovce.

DEFINICE NASTAVENI

Jednotka

Predplyn s Cas na proplachnuti hofaku a vytvoreni plynové ochrany pred vytvofenim oblouku.
ng‘é‘fém, %  Tento rozb&hovy proud je zahfivaci fazi pfed nab&hem proudu.
Dob'av . S Doba prodlevy pfi spusténi pfed nab&hem.
spusténi
Aktudlni narust s Umoznuje postupné zvySovani svafovaciho proudu.
Hlavni proud A Svarovaci proud.
Eviscerator s Zabranuje tvorbé kraterd na konci svafovaciho procesu a riziku vzniku trhlin, zejména u lehkych slitin.
Zastavovaci proud % Tento zbytkovy proud je jednou z fazi po dokonceni faze poklesu.
Zastavovaci ¢as S Doba zdrzeni v klidu je faze po nabéhu proudu.
Tloustka mm Tloustka svarovaného obrobku
Pozice - Svarovaci pozice
Dofuk s Doba trvani plynové ochrany po zhasnuti oblouku. Chrani obrobek a elektrodu pfed oxidaci béhem chlazeni.
Prabéh viny - Prabéh pulzni ¢asti.
Studeny proud % Druhy svafovaci proud zvany ,studeny”
Cas chladu % Casova bilance horkého proudu (1) impulzu

Pulzni frekvence )
Pulzni TIPY PRO NASTAVENI : ) _ ] )
frekvence Hz * PFi ruc‘:r_lim svafovani kovu, pak F(Hz) synchronizované se vstupnim gestem,

» Pokud je tenky bez vypIné (< 0,8 mm), F(Hz) > 10Hz

» Svarovani v poloze, pak F(Hz) < 100Hz
Spot s Ruéni nebo nastaveny ¢as.
Doba trvani Pulzu S Manualni nebo ¢asoveé zavisla faze pulzu
Doba trvani bez pulzu s Ruéni nebo ¢asové zavisla hladka proudova faze

Pristup k urcitym parametrim svarovani zavisi na svarovacim procesu (Standard, Pulzni, atd.) a zvoleny rezim zobrazeni (Easy, Expert nebo
pokrocily)

REZIM SVAROVANi MMA (SMAW)

PRIPOJENIi A POKYNY
- Pripojte kabely, drzak elektrody a zemnici svorku v pfipojovacich konektorech.
- Dodrzujte polaritu a intenzitu svafovani uvedenou na krabi¢kach elektrod.
- Pokud svarovaci zdroj proudu nepouzivate, vyjméte obalenou elektrodu z drzaku elektrody.
- Zafizeni je vybaveno 3 specifickymi funkcemi pro ménice:
- Hot Start: zvySuje hodnotu svafovaciho proudu v okamziku zapaleni elektrody.
- Arc Force: zvysi kratkodobé svarfovaci proud a brani tak prilepeni (sticking) elektrody pfi jejim ponofeni do svarové lazné.
- Anti Sticking: snizeni hodnoty zkratového proudu a vylou¢eni moznosti, Ze by doslo k rozzhaveni elektrody béhem jejiho pfilepeni ke
svarenci.

19
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PARAMETRY PROCESU

Svarovaci procesy
Parametry Nastaveni Standard Pulzni
Rutilova - . . . iz
Typ elektrody Bazicka v v Z?;pkt(-:;l(;e;trody uréuje _spec_nflcke p_alr_zlametvry v zavislosti na typu pouZité
P y, aby se optimalizovala jeji svafitelnost.
Celulozni
Ochrana proti Zaftizeni proti pfilepeni se doporucuje k bezpe€nému odstranéni
o P OFF - ON v v elektrody v pfipadé pfilepeni na obrobek (proud se automaticky
ulpivani prerusi).
. Podrzte ) . . . o s
Energie Tepelny souginitel v v Viz kapitola «Energie» na nasledujicich strankach.

Pristup k nékterym parametrim svarovani zavisi na zvoleném rezimu zobrazeni: Nastaveni/rezim zobrazeni : Snadné, Expert, Pokrocilé. Viz pfirucka HMI.
SVAROVACI PROCESY

- Standardni
Rezim MMA standard je vhodny pro vétSinu aplikaci. Umoziuje svafovani vSemi typy obalenych elektrod, rutilni, zakladni, a vSechny materialy na
bazi celuldzy : ocel, z nerezové oceli a litiny.

- Pulzni

Rezim MMA Pulzni je ur€en pro svafovani potrubi a idealni pro vertikalni svafovani smérem nahoru. Impulznim svafovanim je mozné udrzovat chlad-
nou tavnou lazen zlepsSujici pfechod materialu. Bez pulzace, svislé svafovani smérem nahoru vyzaduje pohyb «Supinky», jinymi slovy, obtizny tro-
juhelnikovy pohyb. S pulznim MMA jiz neni nutné tento pohyb provadét, v zavislosti na tloustce obrobku muze stacit pfimy pohyb nahoru. Pokud vSak
chcete rozsifit svou fuzni lazen, stac¢i jednoduchy bo¢ni pohyb podobny ploSnému svafovani. V tomto pfipadé, na displeji mizete nastavit frekvenci
pulzniho proudu. Tento proces tak nabizi vétsi kontrolu nad vertikalnim svarovanim.

VYBER OBALENYCH ELEKTROD
* Rutilova elektroda: velmi snadné pouziti ve vSech polohach.
* Bazicka elektroda: pouziti v jakékoli poloze, Diky svym vylepSenym mechanickym vlastnostem je idealni pro bezpecnostni prace.

* Celul6zova elektroda : velmi dynamicky oblouk s vysokou rychlosti taveni, Diky pouziti ve vSech polohach je obzvlasté vhodny pro praci v potrubi.

DEFINICE NASTAVENI

Jed-

notka
procentech Y

0

Hot Start Horky start je nadproud pfi zapalovani, ktery zabrariuje pfilnuti elektrody k obrobku. Nastavuje se podle inten-
Doba trvani horkého zity (% svarovaciho proudu) a podle asu (sekundy).
startu s
Hlavni proud A Svarovaci proud se nastavuje podle typu zvolené elektrody (viz obal elektrody).
Arc Force % Arc Force je nadproud, ktery ma zabranit pfilepeni elektrody nebo kapky pfi dotyku se svarovou lazni.
Procento | studeny %
Cas chladu s
Frekvence Hz | Frekvence PULSING rezimu PULSE.
pulzace

Pristup k nékterym parametrim svarovani zavisi na zvoleném rezimu zobrazeni: Nastaveni/rezim zobrazeni : Snadné, Expert, Pokrocilé. Viz
pfirucka HMI.

NASTAVENI INTENZITY SVAROVANI

Nasledujici nastaveni odpovidaji pouzitelnému rozsahu intenzity v zavislosti na typu a praiméru elektrody. Rozmezi jsou Sirokd, protoZe jsou zavisla
na aplikaci a svafovaci polohy.

@ elektrody (mm) Rutilova E6013 (A) Bazicka E7018 (A) Celulézni E6010 (A)
1.6 30-60 30-55 -
2.0 50-70 50-80 -
25 60-100 80-110 60-75
3.15 80-150 90-140 85-90
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4.0 100-200 125-210 120-160
5 150-290 200-260 110-170
6.3 200-385 220-340 -

NASTAVENI SiLY OBLOUKU

Pfi zahajeni svafovani se doporucuje nastavit Arc Force do stfedni polohy (0) a poté ji upravit podle vysledkl a preferenci svafovani. Poznamka:
rozsah nastaveni sily oblouku je specificky pro zvoleny typ elektrody.

DRAZKOVANI

PFi drazdéni, mezi drazkovaci elektrodou a kovovym dilem hofi elektricky oblouk, zahfiva sou¢ast, dokud se neroztavi. Tato tekuta tavenina se
«Cisti» stlaéenym vzduchem. Pro drazkovani je zapotrebi drzak elektrod s pfipojkou stlaeného vzduchu (viz. 041516) a drazkovaci elektrody :

Ampér C. ‘
400 A 086081 |

Typ Mnozstvi
6.5 x 305 mm Je 50

PARAMETRY PROCESU

Jed-
notka
Hiavni proud A S\_/arovam proud se nastavuje podle priméru a typu drazkovaci elektrody (max. 400 A)
(viz obal elektrody).

PFistup k nékterym funkcim rozhrani neni v rezimu k dispozici (JOB atd.)

ENERGIE

Rezim vyvinuty pro svafovani s fizenim energie pomoci DMOS. Tento rezim umoziiuje, kromé zobrazeni energie svarové elektrody po svafovani,
nastavit tepelny koeficient podle pouzité normy: 1 pro normy ASME a 0,6 (TIG) nebo 0,8 (MMA/MIG-MAG) pro evropské normy. Zobrazena energie
se vypocita pomoci tohoto koeficientu.

VOLITELNY HORAK PUSH-PULL

Reference Pramér dratu Délka Typ chlazeni
038738 0.8>1.2mm 8m Vzduch
038141 0.8>1.2mm 8 m Otevieny
038745 0.8>1.6 mm 8m Otevieny

K napajecimu bloku Ize pfes konektor (I-13) pfipojit tlaény hofak. Tento typ hofaku umoznuje pouziti dratu AlSii v @ 0,8 mm s délkou hofaku 8 m.
Tento hofak Ize pouzivat ve vSech rezimech svafovani MIG-MAG.

Detekce hofaku Push-Pull se provadi jednoduchym stisknutim spousté.

PFi pouziti hofaku Push-Pull s potenciometrem, Ize na rozhrani nastavit maximalni hodnotu rozsahu nastaveni.

Potenciometr pak umoznuje kolisat mezi 50 % a 100 % této hodnoty.

VOLITELNE DALKOVE OVLADANI

- Analogové dalkové ovladani RC-HA2 (ref. 047679) :
Pres konektor (I-13) Ize ke generatoru pfipojit analogové dalkové ovladani.
Tato regulace plsobi na napéti (1. potenciometr) a rychlost dratu (2. potenciometr). Tato nastaveni jsou pak v rozhrani generatoru nepfistupna.

- Digitalni dalkové ovladani RC-HD2 (ref. 062122) :

Ke generatoru Ize pfipojit digitalni dalkové ovladani pomoci sady NUM-1 (volitelna vybava ¢&j. 063938).

Tento dalkovy ovladac je uréen pro MIG/IMAG, MMA a TIG. Umozriuje dalkové ovladani svafovaci jednotky. Tlacitko ON/OFF slouzi k zapnuti nebo
vypnuti digitalniho dalkového ovladani. Po zapnuti digitéalniho dalkového ovladani, v rozhrani HMI generatoru se zobrazi hodnoty proudu a napéti.
Jakmile je rozhrani HMI vypnuto nebo odpojeno,< je znovu aktivovano rozhrani HMI generatoru.

VOLITELNE VALCE (F)

Reference (x4) Reference (x4)
Primér Pramér
Ocel Hlinik TrubiCkovy drat
2 0.6/0.8 061859 - 2 0.9/1.1 061927
2 0.8/1.0 061866 061897 21.2/1.6 061934
2 1.0/1.2 061873 061903 @ 1.4/2.0 061941
21.2/1.6 061880 061910 2 1.6/2.4 061958

Jsou-li valecky opotfebované nebo je-li pouzit plnici drat o priméru > 1,6 mm, je vhodné vyménit plastové voditko dratu. :

Primeér

Barva

Reference
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2 0.6>1.6 modra 061965

cervena 061972

2 1.8>2.8

VOLITELNA SADA PRUTOKOMERU

VOLITELNA SADA FILTRU

~

PRIDANE FUNKCE

Sada pritokoméru (ref. 073395) se pouziva k nastaveni a regulaci pratoku plynu na vystupu horaku, pfi pfipojeni k
plynové siti (Ar a Ar/Co2). Tlak plynu v siti musi byt stabilni a musi se pohybovat mezi 2 a 7 bary. Pratok Ize nastavit v
rozmezi 3 az 30 I/min.

Prachovy filtr (ref. 063143) s jemnosti filtrace : 270 pm (0,27 mm).
Pozor, pouziti tohoto filtru sniZuje pracovni cyklus generatoru..

Abyste predesili riziku pfehrati v dusledku ucpani vétracich otvor(, je tfeba pravidelné Eistit
prachovy filtr. Odklopte je a vycistéte stlacenym vzduchem.

Vyrobce GYS nabizi Sirokou $kalu funkci kompatibilnich s vasim vyrobkem.

Dal$i informace, naskenujte QR kéd.

ANOMALIE, PRICINY, RESENI

Svarovani
automatické

Svarovani
manualni

ZAVADY

PRICINY

RESENI

Rychlost podavani dratu neni konstantni.

Kontaktni trubicka je ucpana.

Vycistéte kontaktni trubi€ku nebo ji vyménte a
pouzijte anti-adhezivni pfipravek.

Drat prokluzuje v posuvu.

Pridejte antiadhezivni produkt.

Jeden z valch ma patinu.

Zkontrolujte utazeni Sroubu civky.

Kabel hofaku je zkrouceny.

Kabel hofaku by mél byt co nejrovnéjsi.

Motor nebézi.

Brzda civky nebo vélec jsou pfilis utazené.

Uvolnéte brzdu a valce

Spatny posuv dratu.

Spinava nebo poskozena podavaci tryska.

Vycistéte nebo vymérite.

Chybi kli¢ osy valecku

Znovu umistéte kli¢ do jeho pouzdra

Brzda civky je pfilis utazena.

Uvolnéte brzdu.

Zadny proud nebo $patny svarfovaci proud.

Spatné pripojeni sitové zastreky.

Podivejte se na pfipojeni zastrcky a zkontrolu-
jte, zda je zastrcka spravné napajena.

Spatné uzemnéni.

Zkontrolujte uzemnovaci kabel (pfipojeni a
stav svorky).

Zadny vykon.

Zkontrolujte spoust hofaku.

Drat se dfe o valce

Podavaci tryska dratu rozdrcena.

ZKkontrolujte trysku a télo hofaku.

Drat zablokovany v horaku.

Vymeénte nebo vycistéte.

Zadna kapilarni $picka.

Zkontrolujte pfitomnost kapilarni Spicky.

Rychlost podavani dratu pfili§ vysoka.

Snizte rychlost podavani dratu.
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Svarova lista je porézni.

Pritok plynu je nedostatecny.

Rozsah nastaveni od 15 do 20 | / min.
Vycistéte zakladni kov.

Plynova lahev je prazdna.

Vyménte.

Neuspokojiva kvalita plynu.

Vyménte ho.

Cirkulace vzduchu nebo vliv vétru.

Zabrarite pravanu, chrarite svafovaci prostor.

Plynova tryska je pfili§ zanesena.

Vycistéte trysku nebo ji vyménte.

Spatna kvalita dratu.

Pouzijte drat vhodny pro svafovani MIG-MAG.

Spatna kvalita svafovaného povrchu (rez. atd.)

Vycistéte obrobek pfed svafovanim

Plyn neni pfipojen

Zkontrolujte, zda je plyn pfipojen ke vstupu
generatoru.

PFilis velké jiskry.

Napéti oblouku je pfili§ nizké nebo prilis
vysoké.

Viz parametry svarovani.

Spatné uzemnéni.

ZKkontrolujte a umistéte uzemnovaci svorku co
nejbliZze svafované oblasti.

Nedostate¢na plynova ochrana.

Upravte pratok plynu.

Na vystupu hofaku neni zadny plyn

Spatné pripojeni plynu

Zkontrolujte pfipojeni pfivodu plynu

Zkontrolujte, zda elektroventil funguje

Chyba pfi stahovani

Data na USB kli¢i jsou nespravna nebo pos-
kozena.

Zkontrolujte sva data.

Problém se zalohovanim

Prekrodili jste maximalni poCet zalohovani.

Musite smazat programy.
Pocet zaloh je omezen na 500.

Automatické mazani JOB.

Nékteré vase ulohy byly smazany, protoze s
novymi synergiemi jiz nebyly platné.

Chyba detekce horaku Push Pull

Zkontrolujte pfipojeni hofaku Push Pull

Problém s klicem USB

Na USB kli¢i nebyl detekovan zadny JOB

Zadné paméti v produktu

Uvolnéte misto na USB klici.

Problém se souborem

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

Soubor byl vytvofen se synergiemi, které na
stroji nejsou.

ZARUKA

Zaruka se vztahuje na pfipadné zavady nebo vyrobni vady po dobu 2 let, od data nakupu (dily a prace).

Zaruka se nevztahuje na :
» Poskozeni pfi transportu.

* Opotrebitelné dily (napf. distanéni podlozky, : kabely, svorky, atd.).
- Incidenty zplGsobené nespravnym pouzivanim (chyba napajeni, pad, demontaz).
- Poruchy souvisejici s zivotnim prostfedim (znecisténi, rez, prach).

V pfipadé poruchy, vratte spotfebi¢ svému distributorovi, pfilozenim :

- datovany doklad o nakupu (uctenku), faktura...)

- podrobny popis poruchy
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NAHRADNI DiLY

1 | Oto¢né kolo 71360
2 | Zadni kolo 71735
3 | Obvod chladici jednotky 97292C
4 | Nadrz 90861
5 | Plnici uzavér 71299
6 | Cerpadlo 71744
7 | Chladi¢ 71778
8 | Snimac pratoku 81100
9 | Ventilator chladici jednotky 51046
10 | Dratove NTC < 23.06.062061.000001 | 52105
> 23.06.062061.000001 | 52107
11 | Snimag hladiny 71766
12 | Cervena rychlospojka 71695
13 | Modra rychlospojka 71694
14 | Drzak pojistek 51387
15 | Pojistka 51401
16 | Pfedni ochranna mfizka 51010
17 | Kabel pro pfepdlovani + kabelova vyvodka A0117
18 | Konector texas 51468
19 | Analogovy paprsek 14 bodl 91424ST
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20 | Plastova rukojet 56047
21 | Plastové pouzdro 46199
22 | Klavesnice 51973
23 | Cerné tlagitko 73016
24 | Obvod HMI 97712C
25 | Vystupni tlumivka 96142
26 | Napajeci modul 97549
27 | Maly ventilator 51018
28 | Napajeci obvod 97704C
29 | Diodovy mustek 52193
30 | Vykon SMI 97735
31 | lzotopové diody 52197
32 | Odpory 51417
33 | Velky ventilator 50999
34 | Zadni ochranna mfizka 56225
35 | Elektromagneticky ventil 71542
36 | Sitovy kabel 21470
37 | Pfepina¢ 51069
38 | Aktualni senzor 64460
39 | Transformator 63728
40 | Obvod filtru EMC 97804C
41 | Ridici obvod 97707C
42 | Navijakovy obvod 97709C
43 | Napajeci obvod 97711C
44 | Hadicovy navijak 51201
45 | Kabelova LED dioda 51990
46 | Tlacitko zpétného chodu 52468
47 | Konektor USB 71857
48 | Podpora civky 71613
49 | Okno navijaku 56231
50 | Okenni navije¢ 56238
51 | Zamek 71003
52 | Box s prisluSenstvim 71567
53 | Panty 56239
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ELEKTRICKE SCHEMA PRO ANALOGOVE DALKOVE OVLADANi REMOTE CONTROL

SW4 (H)

SW3 (J)

SW2 (K)

SW1 (L)

Main self speed Us
Torche /select select/ select

SW_GND (M)

+10V (A)

ANALOG_IN1_CAN (F)

ANALOG_IN2_CAN (E)

ANALOG_IN3_CAN (C)

ANALOG_GND (D)

+ Moteur_PP (P)
- Moteur_PP (N)
LOGIKA HORAKU PUSH-PULL / WIRING THE PUSH-PULL TORCH
SW5 (G) ANALOG_IN4_CAN (B) Detect

0 0 No Push-Pull

0 =+10V No Push-Pull

1 0 Push-Pull 24V

1 =+10V Push-Pull 42V

SPECIFIKACE ANALOGOVY SVAZEK (PRED CiVKOU) / ANALOGUE CONNECTION CABLE
SPECIFICATION (FRONT OF THE WIRE FEEDER)

+10
ANALOG_IN4_CAN
ANALOG_IN3_CAN
ANALOG_GND
ANALOG_IN2_CAN
ANALOG_IN1_CAN
SW5
sw4
SW3
SW2

SW_GND

SW1

— +Moteur_PP
-8—» Push—PuII<—L Motour PP

|

|

FrEXceITxTomMmmMmOoOO @ >

53076
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TECHNICKE SPECIFIKACE

NEOPULSE 400 CW
Primarni / Primary / Priméar / Primario / Mepauyka / Primaire / Primario
Napajeci napéti / Power supply voltage / Versorgungsspannung / Tension de red eléctrica / Hanpsixerne nutanus / Voedingsspanning / Tensione di U1 400V +- 15%
alimentazione ’
Sitova frekvence / Mains frequency / Netzfrequenz / Frecuencia / Yactota cetut / Frequentie sector / Frequenza settore 50/60 Hz
Pocet etap / Number of phases / Anzahl der Phasen / Nimero de fases / Konnyectso ¢a3 / Aantal fasen / Numero di fase 3
Pojistka jistice / Fuse / Sicherung / Fusible disyuntor / Mnaskuit npepoxpautens npepbisatens / Zekering hoofdschakelaar / Fusibile disgiuntore 32A
Maximalni efektivni napajeci proud / Maximum effective supply current / Corriente de alimentacion efectiva maxima / Maximale effectieve voedingss-
- ; N : - Ieff 27A
troom / Corrente di alimentazione effettiva massima / Maksymalny efektywny prad zasilania
Maximalni napajeci proud / Maximum supply current / Corriente de alimentacion maxima / Maximale voedingsstroom / Corrente di alimentazione HMmax 0A
massima / Maksymalny prad zasilania
Sekce sitového kabelu / Mains cable section / Sectie netsnoer / Seccion del cable de alimentacion / Sezione del cavo di alimentazione / Odcinek przewodu zasi- 4%4.00 mm?
lajacego )
Maximalni aktivni spotieba energie / Maximum active power consumed / Consumo méaximo de energia activa / Maximale actieve verbruikte vermogen / Potenza attiva 15460 W
massima consumata / Maksymalny pobér mocy czynne
Spotfeba na volnobéh/ Idle consumption/ Consumo en ralentizado / Stationair verbruik / Consumo al minimo / Zuzycie na biegu jatowym 344W
Uginnost pfi I2max / Efficiency at I2max / Eficiencia a I2max / Rendement bij I2max / Efficienza a I2max / Sprawnos¢ przy [2max 90 %
Vykonovy faktor pfi I2max/ Power factor at I2max / Factor de potencia a 12max / Inschakelduur bij I2max / Ciclo di potenza a 12max / Wspotczynnik A 073
mocy przy [2max :
Trida EMC / EMC class / Klasse CEM / Classe CEM / Klasa EMC A
o . . . ] MMA MIG-MAG TIG
Sekundarni / Secondary / Sekundér / Secundario / Bropuyka / Secondair / Secondario (SMAW) (GMAW-FCAW) (GTAW)
Napéti naprazdno / No load voltage / Leerlaufspannung / Tension al vacio / Hanpsxerue xonoctoro xoaa / Nullastspanning / Tensione a vuoto (TCl(J)(; 85V
Charakter svafovaciho proudu / Type of welding current / Tipo de corriente de soldadura / Type lasstroom / Tipo di corrente di saldatura / Rodzaj pradu oc
spawania
Zplsoby svafovani / Welding modes / Modos de soldadura / Lasmodules / Modalita di saldatura / Tryby spawania MMA, TIG, MIG-MAG
Minimalni svarovaci proud / Minimum welding current / Corriente minima de soldadura / Minimale lasstroom / Corrente minima di saldatura / Minimalny 10A
prad spawania
Jmenovity vystupni proud / Rate current output / nominaler Arbeitsstrom / Corriente de salida nominal / HomuHanbsHbli BbixoHoit Tok / Nominale 12 10 400 A
uitgangsstroom / Corrente di uscita nominale
B_ezne vystupni papetl /_Conventlonal_voltage o_utputl_ ents_prechende _Arbeltsspannung |'YcnoBHoe BbIX0AHble HanpshkeHus / Tension de salida conven- U2 20436V 14534V 104 26V
cional / Conventionele uitgangsspanning / Tensione di uscita convenzionale
Pracovni cyklus pfi 40 °C (10 min), Norma EN60974-1 / Pracovni cyklus pfi 40°C (10 min), Norma EN60974-1. 60 % 400A
*  Einschaltdauer @ 40°C (10 min), EN60974-1-Norm / Ciclo de trabajo a 40°C (10 min), Norma EN60974-1/ [1B% npu 40°C (10 muH), Hopma
ENG0974-1. / Inschakelduur bij 40°C (10 min), Norm EN60974-1, Ciclo di lavoro a 40°C (10 min), Norma EN60974-1. 100 % 360A
Ocel / Steel 0.6 >1.6mm
Nerezova ocel / 0.6 1.6 mm
Minimalni a maximalni primér plniciho dratu / Minimum and maximum diameter of filler wire / Minimaler und maximaler Durchmesser Stainless ' '
des SchweiRfiilldrahtes / Didmetro minimo y méximo del hilo de soldadura / M i 1 Makc /i AIMamMeTp NpUCaA04HON Hink 0816
nposonoky / Minimale en maximale diameter van het lasdraad / Diametro minimo e massimo del filo d'apporto it : omm
Jadrovy drat / Cored 0.9->24mm
CuSi/ CuAl 0.8>1.6mm
Konektory horaku / Torch connector / Brenneranschluss / Conexiones de antorcha / Coentenus ropenkw / Aansluiting toorts / Connettori della torcia Euro
Typ valecku / Drive roller type / Drahtfiihrungsrolle-Typ / Tipo de rodillo / Tun ponuka / Type draadaanvoerrol / Tipo di rullo F
Rychlost odvijeni / Motor speed / Motor-Drehzahl / Velocidad de motor / CkopocTs fguratens / Snelheid motor / Velocita del motore 122 m/min
Vykon motoru / Motor power / Leistung des Motors / Potencia del motor / Vermogen van de motor / Potenza del motore 100 W
Maximalni pramér civky / Maximum diameter of the supply reel / Maximaler Durchmesser der SchweiRfiilldrahtspule / Diametro méximo de la bobina de alambre /
. . ! " X . L @300 mm
MakcumanbHblit anameTp npoBonoyHoit 6o6uHbl / Maximale diameter van de spoel / Diametro massimo della bobina d'apporto
Maximalni hmotnost civky piniciho dréatu / Maximum weight of the filler wire reel / Maximales Gewicht der SchweiRfiilldrahtspule / Peso maximo de la bobina de
? . . ) . ] A 18kg
alambre / MakcumanbHbIil Bec npoBonoyHoit 6o6uHbl / Maximale gewicht van de spoel / Peso massimo della bobina del filo d’apporto
MaX|rrl1aIn| tlak p]ynu / Maximum gas pressure / Maximaler Gasdruck / Presion méaxima del gas / MakcumanbHoe gaenenue rasa / Maximale gasdruk / Pmax 0.5 MPa (5 bar)
Pressione massima del gas
Chladici vykon pfi 1 I/min pfi 25 °C / Cooling power at 1//min at 25°C / Kiihlleistung bei 1l/min bei 25°C / Potencia frigorifica a 1 /min a 25°C / P1 Umin 1kW
MotwHocTb oxnaxaernst 1 n/mut npu 25°C / Koelvermogen 11/min bij 25°C / Potenza di raffreddamento a 11/min a 25°C
Provozni teplota / Functionning temperature / Betriebstemperatur / Temperatura de funcionamiento / Pabouas Temnepatypa / Gebruikstemperatuur / Temperatura di A40°C > +40°C
funzionamento
Teplota skladovani / Storage temperature / Lagertemperatur / Temperatura de almacenaje / Temnepatypa xpaHeHus / Bewaartemperatuur / Temperatura di stoccaggio -20°C » +55°C
Stuperi ochrany / Protection level / Schutzart / Grado de proteccion / CreneHb 3awwuts! / Beschermingsklasse / Grado di protezione 1P23
Minimaini tfida izolace civek / Minimum coil insulation class / Clase minima de aislamiento del bobinado / Minimale isolatieklasse omwikkelingen / Classe minima di B
isolamento degli avvolgimenti / Minimalna klasa izolacji okablowania
Rozméry (Lxixh) / Dimensions (LxWxH) / Abmessungen (Lxbxt) / Dimensiones (LxIxh) / Pasmepei ([IxLLIxB) / Afmetingen (LxIxh) / Dimensioni (LxIxh) 96 x 51 x 85 cm
Hmotnost / Weight / Gewicht / Bec / Peso / Gewicht / Peso 78 kg

*MB% ykasaHbl no Hopme EN60974-1 npu 40°C u ansi 10-MuHYTHOTO UmKkna. Mpu WHTEHCMBHOM Wcrionb3oanm (> MB%) MoxeT
BTIOYUTECA TENNOBas 3aumTa. B 3TOM Cnyyae /yra noracHeT W 3aropuTcs MHAMKatop | . OCTaBbTe annapar MOAKMOYEHHsIM K
TUTaHMIO, 4TOBkI OH OCTBIN 710 MONHO/ OTMeHbI 3aLLYWTLI. ANapaT OMUCLIBAET NajlalolLlylo XapaKTEPUCTUKY Ha BbIXOE. VICTOHUK Toka
nmeet TMNa «nnockas xap . B HekoTopbix cTpaxax U0 Hassiaetcs TCO.

*Pracovni cykly se provadéji v souladu s normou EN60974-1 pri teploté 40 °C béhem 10minutového cyklu. V pfipadé intenzivniho pouzivani (vétsiho
nez pracovni cyklus) muze dojit k vypnuti tepelné ochrany, v tomto pripadé, oblouk zhasne a rozsviti se kontrolka.j Nechte pfistroj pripojeny, aby
se mohl ochladit, az kontrolka zhasne. Zdroj s klesajici vystupni charakteristikou. Zdroj s plochou vystupni charakteristikou. VV nékterych zemich,
U0 se nazyva TCO
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*The duty cycles are measured according to standard EN60974-1 & 40°C and on a 10 min cycle. While under intensive use (> to duty cycle) the
thermal protection can turn on, in that case, the arc swictes off and the indicatorl switches on. Keep the machine’s power supply on to enable cooling
until thermal protection cancellation. The welding power source describes an external drooping characteristic. The power supply shows a flat output
patter.. In some countries, U0 is called TCO.

* Einschaltdauer gemaR EN60974-1 (10 Minuten - 40°C). Bei sehr i Gebrauch ( ) kann der Ti ausgeldst
werden. In diesem Fall wird der Lichtbogen abgeschaltet und die entsprechende Warnung ﬂ erscheint auf der Anzeige. Das Gerat zum Abkiihlen
nicht ausschalten und laufen lassen bis das Gerat wieder bereit ist. Das Gerat entspricht in seiner Charakteristik einer Spannungsquelle mit fallender
Kennlinie. Die hat eine flache Kennli In einigen Landern wird U0 als TCO bezeichnet.

*Los ciclos de trabajo estén realizados en acuerdo con la norma EN60974-1 a 40°C y sobre un ciclo de diez minutos. Durante un uso intensivo
(superior al ciclo de trabajo), se puede activar la proteccion térmica. En este caso, el arco se apaga y el indicador ﬂ se enciende. Deje el aparato
conectado para permitir que se enfrie hasta que se anule la proteccion. Svafovaci zdroj ma vystup s konstantnim proudem.

La fuente de corriente describe una caracteristica de salida de tipo plano. En algunos paises, U0 se llama TCO.

*De inschakelduur is gemeten volgens de norm EN60974-1 bij een temperatuur van 40°C en bij een cyclus van 10 minuten. Bij intensief
gebruik (superieur aan de i ) kan de i iliging zich in werking stellen. In dat geval gaat de boog uit en gaat het
beveiligingslampje ﬂ gaat branden. Laat het apparaat aan de netspanning staan om het te laten afkoelen, totdat de beveiliging afslaat.
Het apparaat heeft een uitgaande dalende De heeft een viakke uil istiek. In sommige landen
wordt U0 TCO genoemd.

*| cicli di lavoro sono realizzati secondo la norma EN60974-1 a 40°C e su un ciclo di 10 min. Durante ['uso intensivo (> al ciclo di lavoro)
la protezione termica puo attivarsi, in questo caso, I'arco si spegne e la spia l si illumina. Lasciate il dispositivo collegato per permetterne
il fino all della pt La fonte di corrente di saldatura presenta una caratteristica di uscita spiovente.
La fonte di corrente descrive una caratteristica di uscita di tipo piatto. In alcuni Paesi, UO viene chiamata TCO.
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SYMBOLY / ZEICHENERKLARUNG / ICONOS / CUMBOIJbl / PICTOGRAMMEN / ICONE

A

IEPozor! Prectéte si prosim pozorné tento navod k obsluze pred pouzitim. EX Waming ! Read the user manual before use. EEIACHTUNG ! Lesen Sie diese Anleitung sorgféltig
durch vor Inbetrigbnahme des Gerats. B jAtencion! Lea el manual de instrucciones antes de su uso. ¥ Brumarme! MpoytiTe MHCTpyKumio nepen ucnonsb3osarem. KM Let op!
Lees aandachtig de handleiding. Il Attenzione!

IESymbol prirucky User manual symbol Symbole in der Bedienungsanleitung Simbolo del manual Cumsons, EXEEERY vcronsayiowmecs 8 uHctpykuyi B Symbool
handleiding Il Simbolo del manuale

IESvarovaci invertor generujici jednosmérny proud. B Undulating current technology based source delivering direct curent. EE Invertergleichstromquelle. B Fuente de
corriente de tecnologia ondulador que libera corriente continua. I VcTourmk Toka ¢ TexHonorweit npeoGpasosarens, Bulgatowymin noctosHHbIn Tok. B Stroombron met UPS
technologie, levert gelijkstroom. il Fonte di corrente con tecnologia inverter che rilascia una corrente continua.

IESvarovani stinénou elektrodou - MMA (Manual Metal Arc) MMA welding (Manual Metal Arc) Schweifen mit umhdillter Elektrode (E-Handschweifen) Soldadura con electrodo
revestido (MMA - Manual Metal Arc) Caapka anektpogom ¢ o6maskoi: EXNIEEEIRT MMA (Manual Metal Arc) EM Lassen met beklede elektrode - MMA (Manual Metal Arc)
Saldatura all'elettrodo rivestito - MMA (Manual Metal Arc).

IESvarovani metodou TIG (Tungsten Inert Gaz) TIG welding (Tungsten Inert Gas) TIG- (WIG-)SchweiRen (Tungsten (Wolfram) Inert Gas) Soldadura TIG (Tungsten Inert Gaz)
Csapka TIG (Tungsten Inert Gaz) TIG lassen (Tungsten Inert Gaz) Saldatura TIG (Tungsten Inert Gaz) EXIEEEIRULTSTE

[BESvarovani MIG/ MAG MIG / MAG welding MIG / MAG-SchweiRen Soldadura MIG / MAG Csapka MIG / MAG MIG/ MAG lassen Saldatura MIG / MAGENEEERMNTE

IEVhodné pro svafecské prace v oblasti se zvysenymi elektrickymi riziky. Nicméné by zdroj nemusel byt nutné provozovan v téchto oblastech. EXVhodné pro svafovaci prace v
prostorach se zvy$enym rizikem razu elektrickym proudem. Pokud to neni nutné, nemély by svafeci prace byt provadény v téchto prostorach. BE Geeignet fiir SchweiRarbeiten
im Bereich mit erhhten elektrischen Risiken. Bl Adaptado para soldadura en lugar con riesgo de choque eléctrico. Sin embargo, la fuente eléctrica no debe estar presente en
dichos lugares. ¥ MogxoauT st CBapky B CPee C MOBbILLEHHbIM PUCKOM Y/iapa TOKOM. B 9TOM Criyyae UCTOUHMK TOKA HE [LOTKEH HAXO[UTLCS B TOM Xe CaMOM MOMELLEHUM.
Geschikt voor het lassen in een ruimte met verhoogd risico op elektrische schokken. Conviene alla saldatura in un ambiente a grande rischio di scosse elettriche. L'origine
della corrente non deve essere localizzata in tale posto.

& Trvaly svafovaci proud Direct welding current GleichschweiBstrom Corriente de soldadura continua EXEEEEE] B MoctosHHbii capounbiii Tok [ Gelijkstroom E Corrente
di saldatura continuo

IEJmenovité napéti naprazdno Open circuit voltage Leerlaufspannung Tension asignada en vacio HomuansHoe Hanpsikerme xoroctoro xoga Nullastspanning Tensione

v nominale  vuotoETIF NN
I&Pracovni cyklus podle normy EN60974-1 (10 minut) 40°C). B Duty cycle according to standard EN 60974-1 (10 minutes — 40°C). EH Einschaltdauer: 10 min - 40°C,
X(40°C) richtlinienkonform EN60974-1. B8 Ciclo de trabajo seguin la norma EN60974-1 (10 minutos — 40°C). @ MB% cornacHo Hopme EN 60974-1 (10 muryT — 40°C). [ Inschakelduur
volgens de norm EN60974-1 (10 minuten — 40°C). il Ciclo di lavoro conforme alla norma EN60974-1 (10 minuti — 40°C).
12 IE0dpovidajici konvenéni svafovaci proud Corresponding conventional welding current Entsprechender SchweiRstrom Corriente de soldadura convencional correspondiente.
EXEEE 1 Cootsetcraylowmil HoMMHanbHbIM ceapoukblit Tok I Corresponderende conventionele lasstroom I Corrente di saldatura convenzionale.
A EAmpéry Amperes Ampere Amperios Amnepbl Ampére Ampe BNV
EKonvenéni napéti v odpovidajicich zatézich Conventional voltage in corresponding loads Il EH Entsprechende Arbeitsspannung ES Tensiones convencionales en cargas
U2 correspondientes. ¥ HomuHanbHble Hanpshxerust npu cooTeeTcTaylowux Harpy3kax. M Conventionele spanning in corresponderende belasting Iill Tensioni convenzionali in
cariche corrispondenti
\% & Volt B Volt EJ Volt B Voltio 4 Bonwt I Volt Il Volt
Hz I Hertz B Hertz B3 Hertz B Hercios [ Mepy, M Hertz Il Hertz
qo IERychlost dratu Wire speed Drahtgeschwindigkeit Velocidad de hilo Ckopocts nposorioku Draadsnelheid Velocita di filoEXIEEENRVINTENG
m/min EMetry za minutu Meter per minute Meter pro Minute Metro por minuto MeTp 8 MuHyTy Meter per minuut Metro per minuto EXIEEERUINTSNTE

Dj} 3~50/60 Hz

ETiifazové napajeni 50 nebo 60 Hz Three-phase power supply 50 or 60Hz Dreiphasige Netzversorgung mit 50 oder 60Hz Alimentacion eléctrica trifasica 50 0 60Hz
TpexdasHoe anektponutanme 50 unm 60y Driefasen elektrische voeding 50Hz of 60Hz EXIEEEIEUIM Hill Alimentazione elettrica trifase 50 0 60Hz

EJmenovité napajeci napéti Assigned voltage Netzspannung Tension asignada de alimentacion eléctrica EXIEEES W HomuHanbHoe Hanpsixerme niutanis DM Nominale

u1 ) ) : h - )
voedingsspanning lll Tensione nominale d'alimentazione
[E\Vaximalni jmenovity napajeci proud (efektivni hodnota) Maximum rated power supply current (effective value).EX EH Maximaler Versorgungsstrom B Corriente de
11max alimentacion eléctrica asignada méxima (valor eficaz). [ MakcumanbHbii ceteBoit Tok (3chdektnsHoe 3Hayerne) M Maximale nominale voedingsstroom (effectieve waarde)
Corrente d'alimentazione nominale massima (valore effettivo)
Heff IE\aximalni efektivni napajeci proud Maximum effective power supply current Bl EH Maximaler effektiver Versorgungsstrom B3 Corriente de alimentacion eléctrica maxima.

MakcumanbHbiit ahdexTueHbIi ceTesoit Tox KM Maximale effectieve voedingsstroom il Corrente effettivo massimo di alimentazione

C€

[E7Zafizeni odpovida evropskym smémicim. EU prohlageni o shodé je k dispozici na nasich webovych strankéach (viz titulni strana). EX Device complies with europeans direc-
tives, The EU declaration of conformity is available on our website (see cover page). EE Gert entspricht européischen Richtlinien. Die Konformitétserklarung finden Sie auf unsere
Webseite. Bl Aparato conforme a las directivas europeas. La declaracion de conformidad UE esta disponible en nuestra pagina web (direccion en la portada). ¥ Yctpoitcteo
COOTBETCTBYET AMpekTMBaM EBpocotosa. [leknapalyms 0 COOTBETCTBUM [OCTYNHA NS NPOCMOTpa Ha Hallem caiiTe (ccbinka Ha obnoxke). M Apparaat in overeenstemming met
de Europese richtlijnen. De verklaring van overeenstemming is te downloaden op onze website (adres vermeld op de omslag). Il Materiale in conformita alle Direttive europee. La
dichiarazione di conformita € disponibile sul nostro sito (vedere sulla copertina).

nc
DA

[E7Zafizeni odpovida britskym smérmnicim. Prohlaseni o shodé Spojeného kralovstvi je k dispozici na nagich webovych strankach (viz hlavni strana). EXlVybaveni v souladu s
britskymi poZadavky. The British Declaration of Conformity is available on our website (see home page). BB Das Gerét entspricht den britischen Richtlinien und Normen. Die
Konformitétserklarung fiir Grossbritannien ist auf unserer Internetseite verfiigbar (siehe Titelseite). Bl Equipo conforme a los requisitos britanicos. La Declaracion de Confor-
midad Britanica esté disponible en nuestra pagina web (véase la portada). ¥ Marepuan cootsetcrayeT Tpe6osaHuam BenvkobputaHuu. 3assrieHne o COOTBETCTBUN ATIst
BenukobpuTaHum focTynHo Ha Halem Beb-caite (cM. rnasHyto cTpanuLy) M Materiaal conform aan de Britse eisen. De Britse verklaring van overeenkomt is beschikbaar
op onze website (zie omslagpagina). Il Materiale conforme alla esigenze britanniche. La dichiarazione di conformita britannica & disponibile sul nostro sito (vedere pagina di
copertina).

EZafizeni odpovida marockym smérnicim. Prohlaseni o shodé Ci (CMIM) je k dispozici na nasich webovych strankach (viz titulni strana). EX Equipment in conformity with
Moroccan standards. The declaration C» (CMIM) of conformity is available on our website (see cover page). Bl Das Gerat entspricht die marokkanischen Standards. Die Konfor-
mitatserklarung C» (CMIM) ist auf unserer Webseite verfiigbar (siehe Titelseite). Bl Equipamiento conforme a las normas marroquies. La declaracion de conformidad Ca (CMIM)
esta disponible en nuestra pagina web (ver pagina de portada). ¥ Tosap cootBeTcTBYeT HopMam Mapokko. [leknapauus Ca (CMIM) goctynHa Anst ckaumBaHWs Ha HaLLeM caiTe
(cm Ha TuTynbHoi cTpakmue). KM Dit materiaal voldoet aan de Marokkaanse normen. De verklaring C» (CMIM) van overeenstemming is beschikbaar op onze internet site (vermeld
op de omslag). Ill Materiale conforme alle normative marocchine. La dichiarazione Ca (CMIM) di conformita € disponibile sul nostro sito (vedi scheda del prodotto).




Navod k obsluze

Preklad plvodniho navodu k pouziti

NEOPULSE 400 CW

EZafizeni spliiuje pozadavky norem EN60974-1 a EN60971-10 tFidy A. B The device is compliant with standard EN60974-1 and EN60971-10 class A device. EE Das Geréat

IEC(:: 66&977: _110 erfilllt die Norm EN 60974-1 und EN 60971-10 der Gerateklasse A B El aparato se ajusta a la norma EN60974-1 y EN 60971-10, aparato de clase A. I Annapart cooTseTcTayet
o Hopmam EN60974-1 n EN60971-10 annapar knacca A. I8 Dit klasse A apparaat voldoet aan de EN60974-1 en EN60971-10 normen. lill Il dispositivo rispetta la norma EN60974-
Trida A . I

1 e EN 60971-10 dispositivo classe A.

IEC 60974-2 [EZafizeni spliiuje normu EN 60974-2. B This product is compliant with standard EN 60974-2. BE Das Gerét entspricht der Norm EN 60974-2. B El aparato es conforme a las
normas EN60974-2. ¥ Annapat cobnionaeT HopMsl EN 60974-2. Het apparaat voldoet aan de norm EN 60974-2. Il disposittivo rispetta la norma EN 60974-2.
[EZafizeni je v souladu s normou EN 60974-5.. B This product is compliant with standard EN 60974-5. B Das Gerét entspricht der Norm EN 60974-5. Bl El aparato es

|IEC 60974-5 conforme a las normas EN60974-5. ¥ Annapat cobniogaet Hopmbl EN 60974-5. KM Het apparaat voldoet aan de norm EN 60974-5. Il |l disposittivo rispetta la norma EN

60974-5.

hi¢

IEProdukt pro tiidény sbér odpadu podle evropské smérnice 2012/19/UE. Nelikviduite toto zafizeni do domaciho odpadu! B This hardware is subject to waste collection
according to the European directives 2012/19/EU. Do not throw out in a domestic bin ! EE Fiir die Entsorgung Ihres Gerétes gelten besondere Bestimmungen (sondermdill) geman
europaische Bestimmung 2012/19/EU. Es darf nicht mit dem Hausmiill entsorgt werden! ES Este material requiere una recogida de basuras selectiva segun la directiva europea
2012/19/UE. iNo tirar este producto a la basura doméstica! ¥ 3to o6opynosaHie nognexut nepepaboTke cornacHo avpextvse Espocotsa 2012/19/UE. He ebibpacsisath B

- 06w mycopocBopHu! KM Afzonderlijke inzameling vereist volgens de Europese richtlijn 2012/19/UE. Gooi het apparaat niet bij het huishoudelijk afval ! Eill Questo materiale &
soggetto alla raccolta differenziata seguendo la direttiva europea 2012/19/UE. Non smalltire coni rifiuti domestici!
. IEProdukty pro tfidény sbér odpadu BN This product should be recycled appropriately BE Recyclingprodukt, das gesondert entsorgt werden muss. B Producto reciclable que
é requiere una separacion determinada. ¥ 3tot annapart nognexut yunusauuq. I Product recyclebaar, niet bij het huishoudelijk afval gooien Il Prodotto riciclabile soggetto a

raccolta differenziata.

EAL

E0znageni shody EAC (Communauté économique Eurasienne) EAEC Conformity marking (Eurasian Economic Community). EX EE EAC-Konformitétszeichen (Eurasische
Wirtschaftsgemeinschaft) Bl Marca de conformidad EAC (Comunidad econémica euroasiatica). ¥ 3rak cootsetctauna EAC (EBpasuitckoe SKOHOMMYECKOE COOBLLECTBO)
EAC (Euraziatische Economische Gemeenschap) merkteken van overeenstemming lll Marca di conformita EAC (Comunita Economica Eurasiatica)

[Binformace o teploté (tepelna ochrana) Temperature information (thermal protection) Information zur Temperatur (Thermoschutz) Informacion sobre la temperatura (proteccion
térmica) WHcopmaLusa no Temneparype (tepmozaiyra) EXIEENEN [ Informatie over de temperatuur (thermische beveiliging) Il Informazione sulla temperatura (protezione
termiche)

IEPfivod chladici kapaliny Cooling liquid input EX EH Wasservorlauf B Entrada de liquido de refrigeracion. [ Bxop ans oxnaxgatowein xugkocty. B Ingang koelvioeistof.
Entrata di liquido di raffreddamento

EVystup chladici kapaliny Cooling liquid output EX EE Wasserriicklauf B Salida de liquido de refrigeracion. I Beixon ans oxnaxgatowei xuaxoctv. KM Afvoer koelvloeistof
Uscita di liquido di raffreddamento

ﬂ
©
&

EPfivod plynu Gas input Gaseingang Entrada de gas Mogada rasa Ingang gas Entrata di gasEXIEEEEUNTSITE

I@EPolarita (+) / (-) Polarity (+)/(-) Polaritat (+)/(-) Polaridad (+)/(-) MonspHocts (+)/(-) Polariteit (+) / (-) Polarita (+) / (- EXNEEENNSNE

+
| O

IEOn (zapnuti) / Off (vypnuti) On (power on) / Off (power off) Ein (Einschalten) / Aus (Ausschalten) On (encendido) / Off (apagado) Bk (BkmiodeHue) / Bbikrl (BbIKmtoueHHe)
Aan (stroom aan) / Uit (stroom uit) On (accensione) / Off (spegnimento) EXIEEEIRVITSNE

3

[EVétrané zafizeni Fan cooled hardware I BH Liifter. B Material ventilado. B BenTunupyemoe o6opysosatie. I Geventileerd materiaal. Il Materiale ventilato

1P23

EChranéno pied pistupem k nebezpednym ¢astem pevnych téles o priméru > 12,5 mm a chranéno pred destém sméfujicim pod thlem 60° ke svislici. Bl Protected against
access to dangerous parts of solid bodies with diam >12.5 mm and protected against rain directed at 60° to the vertical EE Schutz gegen den Zugang zu gefahrlichen Teilen von
Feststoffen mit einem Durchmesser >12,5 mm und Schutz gegen Regen, der auf 60° aus der Vertikalen gerichtet ist Bl Proteccion contra el acceso a partes peligrosas de solidos
con un diametro >12,5 mm y proteccion contra la lluvia dirigida a 60° de la vertical. B 3awwta ot 4oCTyNa K ONACHBIM YaCTSM TBEPALIX YacTiL AMaMeTpoM >12,5 MM v 3aluuTa
OT [loXaA, HanpasnerHoro Ha 60° ot BepTukany. B Bescherming tegen toegang tot gevaarlijke delen van vaste stoffen met een diameter >12,5 mm en bescherming tegen regen
op 60° van de verticaal. Illl Protezione contro I'accesso a parti pericolose di solidi con diametro >12,5 mm e protezione contro la pioggia diretta a 60° dalla verticale.

i

I Purge gaz B Gas purge B3 Gasventil einschalten B Epurazione del gas ¥ Mpopysxa s3opom KM Afvoeren gas Il Gas di lavaggio I Purga de gas

1

& Groupe froid Bl Cooling unit system EE System der Kihleinheit B Sistema de refrigeracion de la unidad @ Cuctema oxnaxaerns K Koelgroep I Unita di raffredda-
mento [ Sistema de unidade de arrefecimento

IEChladici vykon pro 1 litr za minutu Cooling capacity for 1 litre per minute Kihlleistung fiir 1 Liter pro Minute Capacidad de enfriamiento de 1 litro por minuto Oxnaxgatoast

P 1L/min cnoco6HocTb 1 mTp B MuHyTy Koelcapaciteit voor 1 liter per minuut Capacita di raffreddamento per 1 litro al minuto EXIEENEIVTSNTE
kw I Kilowatt B Kilowatt BE Kilowatt B Kilovatios B Kunosart EI Kilowatt HIll Kilowatt IEH Kilowatt
Prmax EMaximalni vystupni tlak Maximum outlet pressure Maximaler Ausgangsdruck Presion méaxima de salida MakcumarnbHoe fasnenue Ha sbixoge Maximale uitlaatdruk Pres-
sione massima in uscitaEXIPEEIRVNTSTE
MPa IE Mégapascal Bl Megapascal EH Megapascal B Megapascal B Megapascal [ Megapascal Iill Megapascal
? & Fusible EX Fuse EH Sicherung B Megapascal B4 Fusible B Zekering Bl Fusibile
MAX & Niveau maximum de liquide de refroidissement EXl Maximum coolant level B Maximaler Kiihimittelstand Bl Nivel méaximo de refrigerante B MakcvmansHbii yposeHb
oxnaxaatoLLen XuakocT Maximum koelvioeistofpeil Livello massimo del refrigerante
MIN IE Niveau minimum de liquide de refroidissement B Minimum coolant level BE Minimaler Kiihimittelstand B Nivel minimo de refrigerante X MuxumanbHbiit yposeHb

oxnaxgatowei xuakoctv [ Minimum koelvioeistofpeil I Livello minimo del refrigerante
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GYS France GYS Italia

Sidlo Pobocka/ spole€nost
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