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InStrUKCja ObSJngi Tlumaczenie instrukcji oryginalnej AUTOPULSE T1-T3

PODPORKA DO BUTLI/ PODPORKA DO BUTELEK / FLASCHENHALTER / PORTABOTELLAS / FLES-
SENHOUDER / PORTABOTTIGLIE

T1

@ Do zamocowania odpowiedniego uchwytu na butle nalezy uzy¢ $rub znajdujgcych sie na tylnej $ciance.
El Use the screws on the rear panel to fix the appropriate bottle holder.

Ed3 Verwenden Sie die Schrauben an der Rickwand, um den entsprechenden Flaschenhalter zu befestigen.
H Utilice los tornillos del panel trasero para fijar el portabotellas apropiado.

Mcnonb3yinTe BUHTBI Ha 3adHeEN NaHenu Ans KpenneHns COOTBETCTBYIOLLEro AepxaTtens Oy TbInok.
Gebruik de schroeven op het achterpaneel om de juiste flessenhouder te bevestigen.

Utilizzare le viti sul pannello posteriore per fissare il portabottiglie appropriato.

2,5m?d 4 m3 10 m3
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PODLACZENIE GAZU / GAS FITTINGS / GASANSCHLUSS / CONEXION DE GAS / TA3SOBOE
COEOVWHEHUE / GAS AANSLUITING / COLLEGAMENTO GAS
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Przetnij waz gazowy na 4 czesci (dowolna dtugo$¢) / Przetnij rure ga-
zowg na 4 (dowolna dtugos¢) / Gasrohr in 4 (beliebige Lénge) schneiden
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Stal

. Aluminium
Stal nierdzewna

NNNNN Rurka kapilarna
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Ttumaczenie instrukcji oryginalnej

AUTOPULSE T1-T3

1SZE UZYCIE /| ERSTE VERWENDUNG / FIRST USE / NTEPBOE UCMNOJIb3OBAHMUE / I° UTILIZZO /
EERSTE GEBRUIK / PRIMERA UTILIZACION

Przed pierwszym uzyciem urzgdzenia, prosimy o sprawdzanie nowych aktualizac;ji.

ER Vor der ersten Anwendung des Gerates bitte priifen Sie, ob neue Softwareaktualisierungen verfugbar sind.

EH Antes del primer uso de su aparato, compruebe la presencia de nuevas actualizaciones.

M Mepen TeM kak CNonb30BaTh annapart npoBepbTe HET 0GHOBMEHNI NPOrPamMMHOro obecneyeHust.

[ VVoordat u het apparaat voor de eerste keer gebruikt, moet u de aanwezigheid van nieuwe updates controleren.
Prima di utilizzare per la prima volta il vostro apparecchio, vogliate verificare se ci sono nuovi aggiornamenti.

2

3

oy

System Update - V1.02
Please Wait ...
. _Tull.egf

Check File Integrity

|
L - _ulgy

M W16z dostarczong pamie¢ USB do przeznaczonego dla nigj
portu, a nastepnie uruchom urzadzenie.

B Insert the supplied USB flash drive into its dedicated port
and start the device.

Ed Stecken Sie den mitgelieferten USB-Stick in den dafiir
vorgesehenen Anschluss und starten Sie das Gerat.

A Inserte la tarjeta USB incluida en el puerto USB e inicie el
aparato.

[ BctaBbTe BXoAsLyto B komnnekT USB dnewiky B
rpeAHa3HaYeHHbIV Anst 3TOro MOPT U BKIKOYKTE annapar.
Breng de meegeleverde USB-stick in en start het appa-
raat.

Inserire la chiavetta USB fornita nella porta dedicata e
avviare |'apparecchio.

HMI

Powyzszy ekran pojawia sie w
przypadku wykrycia nowej wers;ji.
E The above screen appears if a
new version is detected.

EA Der obige Bildschirm erscheint,
wenn eine neue Version erkannt
wird.

A La pantalla inferior aparece si
se detecta una nueva version.

W YKa3aHHbIN HUXKE 3KpaH
0TObpa3nTCs ecnm ectb

B Ha/IM4MM HOBasi Bepcusi
nporpammbi.

Het hierboven getoonde
scherm verschijnt indien een
nieuwe versie is gedetecteerd.

I Sullo schermo si potra vedere
se e stata rilevata una nuova
versione.
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OSTRZEZENIA - ZASADY BEZPIECZENSTWA

WPROWADZENIE | OPIS OGOLNY

ﬁ [[I:Dﬂ Niniejsza instrukcja musi by¢ przeczytana i zrozumiana przed rozpoczeciem eksploatacii.
Nie wolno przeprowadzac¢ zadnych modyfikacji ani serwisu, ktére nie zostaty okreslone w instrukgciji.

Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za jakiekolwiek szkody osobowe lub majagtkowe spowodowane uzytkowaniem urzgdzenia niezgodnie z
zaleceniami podanymi w niniejszej instrukgiji.
W przypadku probleméw lub niepewnosci, i w celu prawidtowej obstugi instalacji nalezy skonsultowac¢ sie z wykwalifikowang osoba.

OTOCZENIE

Urzadzenie moze by¢ uzywane wylgcznie do spawania w zakresie podanym na tabliczce znamionowej i/lub w instrukcji. Nalezy przestrzegac
dyrektyw dotyczgcych bezpieczenstwa. W przypadku niewtasciwego lub niebezpiecznego uzytkowania, producent nie ponosi odpowiedzialnosci.

Instalacja musi by¢ uzytkowana w pomieszczeniu wolnym od kurzu lub kwasu, brak gazéw palnych i innych substancji zrgcych. To samo dotyczy jego
przechowywania. Podczas uzytkowania nalezy zapewni¢ cyrkulacje powietrza.

Zakres temperatur:
Uzytkowanie od -10 do +40°C (od +14 do + 104°F).
Przechowywanie w temperaturze od -20 do +55°C (-4 do 131°F).

Wilgotnos$¢ powietrza:
Mniejsza lub réwna 50%, w temperaturze 40°C (104°F).
Mniejsza lub réwna 90%, w temperaturze 20°C (68°F).

Poziom:
Do 1000 m n.p.m. (3280 stép)

OCHRONA SIEBIE | INNYCH

Spawanie tukowe moze by¢ niebezpieczne i spowodowaé powazne obrazenia lub $mieré.

Spawanie naraza ludzi na dziatanie niebezpiecznego zrodta ciepta, promieniowania swietlnego z tuku, pola elektromagnetycznego (uwaga na osoby
noszace rozrusznik serca), ryzyko porazenia prgdem, hatas i opary.

Aby dobrze chroni¢ siebie i innych, nalezy przestrzega¢ nastgpujgcych wskazéwek bezpieczenstwa:

Do ochrony przed oparzeniami i promieniowaniem, nosi¢ ubrania bez mankietow, izolujgce, suche, ognioodporne i w dobrym stanie,
ktore pokrywajg cate ciato.

Nalezy uzywac rekawic zapewniajgcych izolacje elektryczng i termiczna.

Nalezy stosowaé odpowiednig ochrone spawalnicza lub przytbice zapewniajgca wystarczajacy poziom ochrony (w zaleznosci od
aplikacji). Chroni¢ oczy podczas czyszczenia. Szkta kontaktowe sg szczegdlnie zabronione.

Niekiedy konieczne jest wydzielenie stref kurtynami ognioodpornymi, aby chroni¢ obszar spawania przed tukiem, od rozpryskow i
zarzacych sie odpadow.

Poinformowa¢ osoby przebywajgce w obszarze spawania, aby nie patrzyty na promienie tuku i stopione czesci, oraz aby nosity
odpowiednig odziez ochronna.

Jezeli podczas spawania poziom hatasu przekracza dopuszczalny limit, nalezy uzywaé stuchawek z redukcjg szumow (dotyczy to
réwniez osob znajdujgcych sie w obszarze spawania).

© @ 68

Trzymac rece z dala od ruchomych czesci (wentylatora), wtosy, ubrania.
Nigdy nie zdejmowac zabezpieczen obudowy jednostki chtodzgcej, gdy zrédto pradu spawania jest pod napieciem, producent nie
ponosi odpowiedzialnosci w razie wypadku.

Swiezo zespawane czesci sg gorgce i mogg spowodowaé poparzenia przy kontakcie z nimi. Podczas serwisowania palnika
lub uchwytu elektrody, upewnij sie, ze jest wystarczajgco zimny, czekajgc co najmniej 10 minut przed jakakolwiek interwencja.
Urzadzenie chtodzgce musi by¢ wigczone podczas uzywania palnika chtodzonego wodg, aby ciecz nie spowodowata poparzen.
Wazne jest, aby zabezpieczy¢ miejsce pracy przed jego opuszczeniem, aby chroni¢ ludzi i mienie.

>
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OPARY SPAWALNICZE | GAZ

3 Opary, gazy i pyly emitowane podczas spawania sg niebezpieczne dla zdrowia. Nalezy zapewni¢ wystarczajacg wentylacje,
czasami konieczne jest doprowadzenie powietrza. W przypadku niewystarczajgcej wentylacji rozwigzaniem moze by¢ maska na

Swieze powietrze.
- Sprawdz, czy ssanie jest skuteczne, sprawdzajgc je pod katem norm bezpieczenstwa.

Uwaga! Spawanie w matym pomieszczeniu wymaga nadzoru z bezpiecznej odlegtosci. Ponadto lutowanie niektérych materiatéw zawierajgcych otéw,
kadm, cynk czy rte¢, a nawet beryl moga by¢ szczegdlnie szkodliwe, przed spawaniem réwniez odttuscic¢ czesci.

Butle powinny by¢ przechowywane w otwartych lub dobrze wentylowanych pomieszczeniach. Musza one by¢ w pozycji pionowej i utrzymywane na
wsporniku lub na wozku.

Spawania nie nalezy przeprowadzac¢ w poblizu smaréw lub farb.

RYZYKO POZARU | WYBUCHU

% W petni zabezpieczy¢ miejsce spawania, materiaty fatwopalne powinny znajdowac¢ sie w odlegtosci co najmniej 11 metrow.
E!é W poblizu miejsc wykonywania prac spawalniczych powinien znajdowac sie sprzet gasniczy.

Nalezy uwazaé¢ na gorgcy materiat lub iskry, ktére przelatujac przez szczeliny, moga spowodowaé pozar lub wybuch.

Oddali¢ ludzi, materiaty fatwopalne i pojemniki znajdujgce sie pod cisnieniem na bezpieczng odlegtos¢.

Nalezy unika¢ spawania w zamknigtych pojemnikach lub rurach, a jesli sg otwarte, nalezy je oprézni¢ z wszelkich materiatow tatwopalnych lub
wybuchowych (olej, paliwo, pozostatosci gazu...). paliwo, pozostatosci po gazie ...).

Operacije szlifowania nie mogg by¢ skierowane w strong zrédta pradu spawania ani w strong materiatow tatwopalnych.

BUTLE Z GAZEM

Wyciekajacy gaz z butli moze spowodowac uduszenie w przypadku duzej koncentracji w obszarze spawania (dobrze wentylowaé
pomieszczenie).

Transport urzgdzenia musi by¢ w petni bezpieczny : zamkniete butle z gazem oraz zamknigte zrodto zasilania spawalniczego.
Muszg by¢ one w pozycji pionowej i podtrzymywane na wsporniku, aby zmniejszy¢ ryzyko upadku.

Po kazdym uzyciu nalezy zamkna¢ butle. Nalezy uwaza¢ na zmiany temperatury i ekspozycje na stonce.

Butla nie moze mie¢ kontaktu z ptomieniem, tukiem elektrycznym, uchwytem spawalniczym, zaciskiem uziemiajacym lub innym zrédtem ciepta lub
zarzenia.

Nalezy pamietaé, aby trzymac¢ go z dala od obwoddw elektrycznych i spawalniczych, dlatego nigdy nie nalezy spawac¢ butli pod cisnieniem.
Zachowac ostroznos$¢ przy otwieraniu zaworu butli, nalezy odsuna¢ gtowice od ztgcza i upewni¢ sie, ze uzywany gaz jest odpowiedni do procesu
spawania.

BEZPIECZENSTWO ELEKTRYCZNE

:Q ] Zastosowana instalacja elektryczna musi by¢ uziemiona. Nalezy uzywaé zalecanego rozmiaru bezpiecznika oznaczonego na
tablicy znamionowe;.
Porazenie prgdem moze by¢ zrédtem bezposrednich lub posrednich wypadkdw, a nawet Smierci.

Nigdy nie dotyka¢ czesci pod napigciem wewnatrz lub na zewnatrz zrodta zasilania pod napieciem (palniki, zaciski, kable, elektrody), poniewaz sg
one podtaczone do obwodu spawania.

Przed otwarciem Zrédta pradu spawania, nalezy go odtgczy¢ od sieci i odczekac¢ 2 minuty, aby wszystkie kondensatory zostaty roztadowane.

Nie nalezy dotykac¢ palnika lub uchwytu elektrody i zacisku uziemiajgcego jednoczes$nie.

Zmien kable, palniki w przypadku ich uszkodzenia, przez osoby wykwalifikowane i upowaznione. Zwymiarowac¢ przekroj kabla w zaleznosci od
zastosowania. Zawsze uzywaj suchej, dobrej jakosci odziezy, aby odizolowac sie od obwodu spawalniczego. Nosi¢ ocieplane buty, niezaleznie od
Srodowiska pracy.

KLASYFIKACJA CEM URZADZEN (WERSJA 400 V)

Ten materiat Klasy A nie jest przeznaczony do uzytku na terenie mieszkalnym, poniewaz dostarczana tam publiczna energia
elektryczna jest niskonapieciowa. Mogg wystgpi¢ potencjalne trudnosci w zapewnieniu kompatybilno$ci elektromagnetycznej w
tych miejscach, ze wzgledu na prowadzone zaktocenia, jak rowniez wypromieniowane na czestotliwosci radiowej.

To urzgdzenie jest zgodne z normg IEC 61000-3-11.

D: To urzadzenie nie jest zgodne z normg IEC 61000-3-12 i jest przeznaczone do podigczenia do prywatnych sieci niskiego

napiecia podtgczonych do publicznej sieci zasilajgcej tylko na poziomie $redniego i wysokiego napiecia. Jesli jest podtgczony

do publicznej sieci zasilajgcej niskiego napiecia, zapewnienie bezpieczenstwa jest obowigzkiem osoby montujgcej lub
uzytkownika urzadzenia, poprzez konsultacje z operatorem sieci dystrybucyjnej, ze mozna podtaczy¢ sprzet.
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EMISJE ELEKTROMAGNETYCZNE

spawania wytwarza pole elektromagnetyczne wokét obwodu spawalniczego i urzadzenia spawalniczego.

Q'
\ Prad elektryczny przeptywajacy przez jakikolwiek przewodnik wytwarza lokalne pola elektryczne i magnetyczne (EMF). Prad

Pola elektromagnetyczne moga zakiéca¢ dziatanie niektorych implantdw medycznych, na przyktad rozruszniki serca. Dla oséb z implantami
medycznymi muszg zosta¢ podjete srodki ochronne. Na przykiad, ograniczenia dostepu dla oséb postronnych lub indywidualna ocena ryzyka dla
spawaczy.

Spawacze powinni postepowac zgodnie z ponizszymi instrukcjami, aby zminimalizowac¢ ekspozycje na dziatanie pdl elektromagnetycznych z obwodu
spawania:

« ustawi¢ kable spawalnicze razem - zamocowac je za pomocg zacisku, jesli to mozliwe;

« ustawi€ sie (tutdw i gtowe) jak najdalej od obwodu spawania;

* nigdy nie owija¢ przewoddw spawalniczych wokoét ciata;

* nie umieszczacé ciata pomiedzy kablami spawalniczymi. Trzymac oba kable po jednej stronie ciata;

* podigczy¢ kabel powrotny do przedmiotu obrabianego jak najblizej miejsca, ktére ma byé spawane;

* nie pracowac zbyt blisko zrédta zasilania spawania. nie nalezy na nim siada¢ ani sie o niego opierac;

* nie spawac podczas transportu spawarki lub podajnika drutu.

/\ Uzytkownicy rozrusznikow serca powinni skonsultowac sie z lekarzem przed uzyciem tego urzadzenia.
: Narazenie na pola elektromagnetyczne podczas spawania moze mie¢ inne, nieznane jeszcze skutki dla zdrowia.

ZALECENIA DOTYCZACE OCENY OBSZARU SPAWANIA

Informacje ogoéine

Uzytkownik jest odpowiedzialny za instalacje i uzytkowanie sprzetu do spawania tukowego zgodnie z instrukcjg producenta. W przypadku wykrycia
zakltocen elektromagnetycznych, obowigzkiem uzytkownika sprzetu do spawania tukowego musi by¢ rozwigzanie sytuacji przy pomocy techniczne;j
producenta. W niektérych przypadkach, to dziatanie naprawcze moze by¢ tak proste jak uziemienie obwodu spawalniczego. W innych przypadkach,
moze by¢ konieczne zbudowanie ekranu elektromagnetycznego wokét zrédta pragdu spawania i catego przedmiotu obrabianego z zamontowanymi
filtrami wejsciowymi. We wszystkich przypadkach, zaktécenia elektromagnetyczne powinny byé zmniejszane, az przestang by¢ ucigzliwe.

Ocena obszaru spawania

Przed zainstalowaniem urzgdzen do spawania tukowego, uzytkownik powinien oceni¢ potencjalne problemy elektromagnetyczne w otoczeniu. Nalezy
wzig¢ pod uwage nastepujgce elementy:

a) obecnos¢ powyzej, pod i obok urzgdzen do spawania tukowego inne kable zasilajgce, sterujgcych, systemow sygnalizacyjnych i telefonicznych;
b) odbiorniki i nadajniki radiowe, i telewizyjne;

c) komputery i inne urzadzenia sterujace;

d) urzgdzenia kluczowe dla bezpieczenstwa, na przyktad, ochrona urzadzen przemystowych;

e) zdrowie 0s6b sasiadujgcych, na przyktad, stosowanie rozrusznikéw serca lub aparatéw stuchowych;

f) aparatura do kalibracji i pomiarow;

g) odizolowanie innych urzgdzen, ktére znajdujg sie na tym samym obszarze.

Uzytkownik musi upewni¢ sie, ze inne urzadzenia uzywane w danym srodowisku sg kompatybilne. Moze to wigza¢ sie z dodatkowymi Srodkami
ostroznosci;

h) pora dnia podczas spawania lub wykonywania innych wymaganych czynnosci.

Wielko$¢ obszaru otaczajgcego, ktory nalezy wzigé pod uwage, zalezy od struktury budynku i innych dziatan odbywajacych sie w nim. Ta strefa
otoczenia moze wykracza¢ poza granice instalac;ji.

Ocena obszaru spawania

W uzupetnieniu do oceny obszaru, ocena urzadzen do spawania tukowego moze by¢ wykorzystana do identyfikacji i rozwigzania przypadkow
zaktocen. Ocena emisji powinna obejmowac pomiary in situ, jak okreslono w art. 10 normy CISPR 11. Pomiary na miejscu mogg rowniez poméc
potwierdzi¢ skutecznosé srodkéw ograniczajgcych.

ZALECENIA DOTYCZACE METOD REDUKCJI EMISJI ELEKTROMAGNETYCZNEJ

a. Publiczna sie¢ zasilania: Wskazane jest podtgczenie urzgdzen spawalniczych do publicznej sieci zasilania zgodnie z zaleceniami producenta. W
przypadku wystagpienia zaktbcen, mogg byé konieczne dodatkowe $rodki zapobiegawcze, takie jak filtrowanie publicznej sieci zasilajgcej. Wskazane
jest przewidzie¢ ostone kabla zasilajgcego w przewodzie zainstalowanym na state, ktéra bedzie z metalu lub innego odpowiednika materiatu do
spawania fukowego. Nalezy zapewnic ciggtos¢ elektryczng ekranu na catej jego dtugosci. Nalezy rowniez potgczy¢ ostone ze zrodtem prgdu spawania
w celu zapewnienia dobrego potgczenia elektrycznego pomiedzy przewodem i obudowg zrédta pragdu spawania.

b. Konserwacja urzadzen do spawania tukowego: Sprzet do spawania tukowego powinien by¢é poddawany rutynowej konserwacji zgodnie z
zaleceniami producenta. Nalezy zapewni¢ wszelki dostep, drzwi i ostony serwisowe sg zamkniete i prawidtowo zablokowane, gdy urzadzenie do
spawania tukowego jest uzywane. Urzadzenia do spawania tukowego nie powinny by¢ w zaden sposéb modyfikowane, z wyjatkiem modyfikaciji i
regulacji wymienionych w instrukcji producenta. W szczegolnosci, rozdzielacze tuku rozrusznikéw tuku i stabilizatoréw tuku powinny by¢ regulowane
i konserwowane zgodnie z zaleceniami producenta.

c. Kable spawalnicze: Kable powinny byc¢ jak najkrétsze, umieszczone obok siebie przy podtodze lub na podtodze.

d. Uziemienie ekwipotencjalne: Nalezy rozwazy¢ potgczenie wszystkich przedmiotow metalowych w poblizu. Jednak, metalowe przedmioty
potgczone z obrabianym przedmiotem zwigkszajg ryzyko porazenia elektrycznego operatora, jesli dotknie on zaréwno metalowych przedmiotéw, jak
i elektrody. Operator powinien byé¢ odizolowany od takich metalowych przedmiotéw.
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e. Uziemienie spawanego elementu: Gdy spawany przedmiot nie jest uziemiony ze wzgledu na bezpieczenstwo elektryczne lub z powodu jego
wielkosci i lokalizacji, co ma miejsce w tym przypadku, na przyktad, kadtuby statkéw lub stalowe konstrukcje budynkoéw, uziemienie cze$ci moze w
niektérych przypadkach i nie systematycznie, ograniczy¢ emisje. Nalezy uwazac¢, aby unikng¢ uziemienia czesci, ktére mogtoby zwigkszy¢ ryzyko
obrazen uzytkownikéw lub uszkodzenia innych urzgdzen elektrycznych. W razie potrzeby, potgczenie obrabianego przedmiotu z ziemig powinno
by¢ wykonane bezposrednio, ale w niektorych krajach, ktére nie pozwalajg na takie bezposrednie potaczenie, potaczenie powinno by¢ wykonane z
odpowiednim kondensatorem dobranym zgodnie z przepisami krajowymi.

f. Ochrona i ekranowanie: Selektywna ochrona i ekranowanie innych kabli i urzadzen w otoczeniu moze ograniczy¢ problemy z zaktéceniami. W
przypadku specjalnych zastosowan mozna rozwazy¢ ochrone catego obszaru spawania.

TRANSPORT | PRZENOSZENIE ZRODLA PRADU SPAWANIA

Nie nalezy uzywac kabli lub palnika do przemieszczania zrodta prgdu spawania. Nalezy je ustawi¢ w pozycji pionowe;j.
Nie nalezy umieszczac¢ zrédta zasilania nad ludzmi lub przedmiotami.

Nigdy nie podnosi¢ butli z gazem i Zzrodta prgdu spawania w tym samym czasie. Ich standardy transportowania sg rézne.
Zaleca sie usuniecie szpuli drutu przed podniesieniem lub transportem zrédta pradu spawania.

INSTALACJA MATERIALU

» Umiesci¢ zrodto prgdu spawania na podtodze, ktérej maksymalne nachylenie wynosi 10°.

» Zapewni¢ wystarczajgca strefe do chtodzenia zrédta pradu spawania i do fatwego dostepu do panelu sterowania.

* Nie stosowac¢ w srodowisku, gdzie wystepujg pyty metali przewodzgcych.

« Zrédio pradu spawania musi byé chronione przed deszczem i nie moze byé narazone na dziatanie promieni stonecznych.
* Sprzet posiada stopien ochrony IP23, to znaczy :

- zabezpieczenie przed dostepem do niebezpiecznych czesci statych o Srednicy > 12,5 mm i,

- ochrona przed deszczem skierowana pod katem 60° do pionu.

Materiat ten moze by¢ uzywany na zewnatrz, zgodnie z klasg ochrony 1P23.

Stale prady spawalnicze mogg zniszczy¢ przewody uziemiajgce, uszkodzi¢ sprzet i urzadzenia elektryczne oraz spowodowac
przegrzanie elementéw, co moze doprowadzi¢ do pozaru.

- Wszystkie potgczenia spawalnicze musza by¢ trwale potgczone, sprawdzaj je regularnie!

- Upewnij sig, ze mocowanie czesci jest solidne i nie posiada problemoéw elektrycznych!

- Przymocowac¢ lub zawiesi¢ wszystkie elektrycznie przewodzace czesci zrédta spawania, takie jak rama, wozek i systemy podnoszace nalezy
zaizolowac!

- Nie nalezy umieszczaé innych urzadzen, takich jak wiertarki, urzgdzenia do ostrzenia, itp. na zrédle spawalniczym, wézku, lub systemie podnoszenia
bez izolacji!

- Nieuzywane palniki spawalnicze lub uchwyty elektrod nalezy zawsze odktada¢ na izolowang powierzchnig!

Kable zasilajgce, kable przedtuzajgce i spawalnicze muszg by¢ catkowicie rozwiniete, aby unikng¢ przegrzania.

Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za szkody na osobach i przedmiotach spowodowane niewtasciwym i niebezpiecznym
uzytkowaniem tego urzadzenia.

KONSERWACJA / PORADY

- Konserwacja powinna by¢ przeprowadzana wytgcznie przez wykwalifikowang osobe. Zalecana jest coroczna konserwacja.
» Wytgczy¢ zasilanie poprzez wyciggniecie wtyczki, i odczeka¢ dwie minuty przed rozpoczeciem pracy nad materiatem.
-=E)' Wewnatrz, napigcie i sita sg wysokie i niebezpieczne.

* Regularnie, zdejmowac pokrywe i wydmuchiwac kurz. Przy okazji nalezy zleci¢ wykwalifikowanemu personelowi sprawdzenie potgczen elektrycznych
za pomocsg izolowanego narzedzia.

* Regularnie sprawdza¢ stan techniczny przewodu zasilajgcego. Jesli kabel zasilajgcy jest uszkodzony, musi zosta¢ wymieniony przez producenta,
jego dziat obstugi klienta lub podobnie wykwalifikowang osobe, aby unikngé niebezpieczenstwa.

» Pozostawi¢ otwory wentylacyjne zrédta pradu spawania wolne dla wlotu i wylotu powietrza.

* Nie uzywac tego zrodta prgdu/napiecia do rozmrazania rur, fadowania baterii/akumulatoréw lub uruchamiania silnikow.
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INSTALACJA - DZIALANIE PRODUKTU

Tylko doswiadczony i wykwalifikowany przez producenta personel moze przeprowadza¢ instalacje. Podczas instalacji, upewni¢ sie, ze zrodto jest
odfgczone od sieci. Szeregowe lub réwnolegte potgczenia zrédta pradu sg zabronione. Zaleca sie stosowanie kabli spawalniczych dostarczonych z
urzgdzeniem w celu uzyskania optymalnych ustawien produktu.

OPIS

AUTOPULSE jest poétautomatycznym «synergicznym» urzadzeniem spawalniczym wentylowanym do spawania (MIG lub MAG). Zalecany jest do
spawania stali, stali nierdzewnej i aluminium oraz lutowania twardego. Regulacja jest prosta i szybka dzieki zintegrowanemu trybowi «synergicznemu».

OPIS SPRZETU (I)

1- Dtawik kablowy (kabel sieciowy) 10- Zigcze USB

2-  Wigcznik/wytgcznik 11-  HMI

3- Zigcze T1 12-  Zigcze Push Pull (PP)

4-  Przylgcze gazu T2 13-  Zigcze pistoletu szpulowego (SP)
5- Zigcze gazowe T3 14-  Zigcza Texas (-)

6- Uchwyt do butli 15-  Eurozigcze T1

7- Uchwytbebna1,2i3 16- Euroztgcze T2

8- Podajnik drutu 17-  Euroztgcze T3

9- Rewers gazowo-purpurowy, podawanie drutu

INTERFEJS CZLOWIEK-MASZYNA (HMI)

E:I:i] Nalezy zapoznac¢ sie z instrukcjag obstugi interfejsu (IHM), ktéra jest czescia kompletnej dokumentacji sprzetu.
HMI

PRZYCISK URUCHAMIANIA URZADZENIA

* Model 400 V jest dostarczany z gniazdem 16 A EN 60309-1 i powinien by¢ uzywany wytgcznie w trojfazowej instalacji elektrycznej 400 V (50-60 Hz)
z uziemieniem czteroprzewodowym.

» Model 208/240 V jest dostarczany bez wtyczki i powinien by¢ uzywany wytgcznie w trojfazowej, czteroprzewodowe;j instalacji elektrycznej 200-240
V (50-60 Hz) z uziemionym przewodem neutralnym.

Efektywny prad pochtaniany (I1eff) jest podany na urzadzeniu, dla maksymalnych warunkéw pracy. Sprawdz, czy zasilacz i jego zabezpieczenie (bez-
piecznik i/lub wytgcznik automatyczny) sg zgodne z prgdem wymaganym do uzytkowania. W niektorych krajach, moze by¢ konieczna zmiana wtyczki,
aby umozliwi¢ korzystanie z urzadzenia w maksymalnych warunkach.

» Model 400V jest przeznaczony do pracy przy napigciu elektrycznym 400V +/- 15%. Przechodzi w stan zabezpieczenia, gdy napigcie zasilania jest
mniejsze niz 330Vrms lub wigeksze niz 490Vrms. (na wyswietlaczu klawiatury pojawi sie kod usterki).

» Model 208/240 V jest przeznaczony do pracy przy napieciu 220 V - 15% +20%. Przechodzi w stan zabezpieczenia, jesli napiecie zasilania jest nizsze
niz 185 Vrms lub wyzsze niz 270 Vrms. (na wyswietlaczu klawiatury pojawi sie kod usterki).

» Uruchomienie nastepuje poprzez przekrecenie przetgcznika on/off (2 - RYS. 1) do pozyciji |, i odwrotnie, zatrzymanie nastepuje poprzez obrét do
pozycji 0. Uwaga ! Nigdy nie wytacza¢ zasilania, gdy urzagdzenie pracuje.

PODLACZENIE DO AGREGATU PRADOTWORCZEGO

AUTOPULSE moze pracowac z agregatami pod warunkiem, ze moc pomocnicza spetnia nastepujgce wymagania:

- Dla modelu 400 V : Napigcie musi by¢ zmienne, jego wartos¢ RMS musi wynosi¢ 400V +/- 15%, i napigcie szczytowe mniejsze niz 700V,

- W przypadku modelu 208/240 V: Napiecie musi by¢ zmienne, jego wartos¢ RMS musi wynosi¢ 220V - 15% +20%, i napiecie szczytowe mniejsze
niz 375V,

- Czestotliwos$¢ powinna wynosi¢ od 50 do 60 Hz.

Koniecznie trzeba sprawdzi¢ te warunki, poniewaz wiele agregatéw wytwarza skoki wysokiego napiecia, ktére mogg uszkodzi¢ maszyny.

UZYWANIE PRZEDLUZACZY ELEKTRYCZNYCH

Wszystkie przediuzenia muszg mie¢ odpowiedni rozmiar i napiecie odpowiednie do urzgdzenia. Uzywac przediuzacza zgodnie z przepisami krajowy-
mi.

Biezgce wejscie Odcinek przewodu przedtuzajgcego (<45m)
400 V 2.5 mm2

13
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Ttumaczenie instrukgcji oryginalnej AUTOPULSE T1-T3
MONTAZ SZPULI
<~
a b - Zdjac¢ dysze (a) i rurke kontaktowa (b) z palnika MIG/MAG.

- Otworz klape zrodta pradu.

- Ustawi¢ szpule na jego podporze.

- Uwzgledni¢ sworzen napedowy (c) podstawy szpuli. Do montazu bebna 200 mm, dokre-
ci¢ maksymalnie plastikowy uchwyt cewki (a).

- Wyregulowa¢ hamulec szpuli (b) w celu unikniecia splgtania drutu przy zatrzymaniu
spawania. W ogdle, nie dokreca¢ zbyt mocno, co spowodowatoby przegrzanie silnika.

LADOWANIE DRUTU WYPELNIAJACEGO

Aby wymieni¢ rolki, nalezy postepowac¢ w nastepujacy sposob:

- Poluzuj pokretto (a) do maksimum i opusc¢ je.

- Odblokowac¢ rolki, odkrecajac $ruby mocujace (b).

- Zamontowac¢ odpowiednie dla danego zastosowania rolki silnikowe i dokreci¢ sruby mocu-
jace.

Dostarczane rolki sg rolkami z podwojnym rowkiem:

- aluminium @ 1,0/1,2 (T1 + T3)

- stal @ 0,8/1,0 (T3)

- Sprawdz napis na rolce, aby upewni¢ sie, ze rolki sg odpowiednie do $rednicy drutu i materiatu, z
ktorego jest wykonany (dla drutu o $rednicy & 1,2, stosowac rowek & 1,2).

- Do cigcia stali i innych twardych drutéw nalezy uzywac rolek z rowkami w ksztatcie litery V.

- Do drutéw z aluminium i innych stopow nalezy uzywac rolek z rowkiem U, elastyczny.

<§ : widoczny napis na rolce (przyktad: 1.2 VT)
—» : wypustka do uzycia

Aby zainstalowa¢ przewoéd wypetniajacy, nalezy postepowaé w nastepujacy sposob:

- Poluzuj pokretto do maksimum i opus¢ je.

- Wiozy¢ drut, nastepnie zamkngc¢ beben silnika i dokreci¢ pokretto zgodnie ze wskazowkami.
- Uruchomi¢ silnik na spuscie palnika lub na przycisku recznego podawania drutu (I-9).

Uwagi :

 Zbyt waska ostona moze prowadzi¢ do probleméw z odwijaniem i przegrzewaniem sie silnika.

« Ztacze palnika musi by¢ réwniez dokrecone, aby zapobiec jego przegrzaniu.

» Sprawdz, czy ani drut, ani beben nie dotyka mechaniki urzadzenia, w przeciwnym razie istnieje niebezpieczenstwo zwarcia.

RYZYKO OBRAZEN SPOWODOWANYCH PRZEZ RUCHOME ELEMENTY

Podajniki drutu majg ruchome czesci, ktére moga ztapac rece, wiosy, ubrania lub narzedzia i w konsekwencji spowodowaé
obrazenia ciata !

* Nie kfasc¢ rgk na czesciach obracajacych lub ruchomych czy tez cze$ciach napedowych!
* Nalezy upewnic sie, ze pokrywy obudowy lub ostony pozostajg dobrze zamkniete podczas pracy!
* Nie uzywac rekawic podczas nawlekania drutu spawalniczego lub wymiany szpuli drutu spawalniczego.



InStrUKCja ObSJngi Tlumaczenie instrukcji oryginalnej AUTOPULSE T1-T3

SPAWANIE POLAUTOMATYCZNE STALI/ STALI NIERDZEWNEJ (TRYB MAG)

AUTOPULSE moze spawac drut stalowy od @ 0,6 do 1,2 mm oraz stal nierdzewng od & 0,8 do 1,2 mm (lI-A).

Spawanie stali wymaga uzycia specjalnego gazu (Ar+C0O2). Proporcje CO2 moga sie rézni¢ w zaleznosci od rodzaju uzywanego gazu. Dla stali
nierdzewnej, uzyj 2% mieszanki CO2. Podczas spawania z uzyciem czystego CO2, konieczne jest podtaczenie podgrzewacza gazu do butli ga-
zowej. Dla specyficznych potrzeb gazowych, prosimy o kontakt z dystrybutorem gazu. Szybkos$¢ przeptywu gazu przy stali wynosi pomiedzy 8 a 15
L/ min w zaleznosci od srodowiska. Synergia w trybie pulsacyjnym jest zoptymalizowana dla przeptywu gazu pomigdzy 12 a 15 litréw na minute.
Do pomiaru przeptywu gazu na wylocie z palnika, zaleca sie stosowanie opcjonalnego przeptywomierza (nr kat. 053939).

SPAWANIE POLAUTOMATYCZNE ALUMINIUM (TRYB MIG)

AUTOPULSE moze spawac¢ drutem aluminiowym o $rednicy od 0,8 do 1,2 mm (II-B).

Zastosowanie aluminium wymaga specyficznego gazu - czysty Argon (Ar). Za wybdr gazu, zasiegnac porady u dystrybutora gazu. Natezenie
przeptywu gazu w aluminium wynosi od 15 do 20 |/min w zaleznosci od $rodowiska i doswiadczenia spawacza. Synergia w trybie pulsacyjnym jest
zoptymalizowana dla przeptywu gazu pomiedzy 12 a 15 litréw na minute.

Oto réznice pomiedzy zastosowaniem stali i aluminium :

- Uzywac specjalnych rolek do spawania aluminium.

- Ustawi¢ na minimum napiecie rolek podajnika drutu, tak aby nie zmiazdzy¢ drutu.

- Rurke kapilarng (do prowadzenia drutu pomiedzy rolkami zwijajgcymi a ztgczem EURO) nalezy stosowaé wytacznie do spawania stali/stali
nierdzewnej (II-B).

- Uzyj specjalnego palnika do aluminium. Ten aluminiowy palnik posiada powtoke teflonowg zmniejszajaca tarcie. NIE przecina¢ ostony na krawedzi
zfacza ! Ta ostona stuzy do wyprowadzenia drutu z rolek.

- Tuba stykowa: stosowac aluminiowg rurke stykowg SPECIAL odpowiadajgca Srednicy przewodu.

_===___ W przypadku stosowania czerwonego lub niebieskiego rekawa (spawanie aluminium), zaleca sig¢ stosowanie akce-
dﬁ.. sorium 90950 (1I-C). Ta prowadnica ostonki wykonana ze stali nierdzewnej poprawia centrowanie ostonki i utatwia
przeptyw drutu.

SPAWANIE POLAUTOMATYCZNE W TECHNOLOGII CUSI | CUAL (TRYB LUTOWANIA TWARDEGO)

Urzadzenie moze spawac drutem CuSii CuAl od @ 0,8 do 1,2 mm.
W taki sam sposéb jak w przypadku stali, nalezy umiesci¢ rurke kapilarng i uzy¢ palnika ze stalowg ostong. W przypadku lutowania twardego, nalezy
stosowac czysty argon (Ar).

PODLACZENIE GAZU

- Zamontowac¢ odpowiedni regulator cisnienia na butli z gazem. Podtgcz go do stacji lutowniczej za pomocg dostarczonego weza. Umiesci¢ 2 za-
ciski, aby zapobiec wyciekom.

- Upewnic sig, ze butla z gazem jest pewnie zamocowana na miejscu, przestrzegajgc mocowania tancucha na zrodle pradu.

- Wyregulowac przeptyw gazu poprzez regulacje pokrettem znajdujgcym sie na regulatorze cisnienia.

NB: w celu utatwienia regulacji przeptywu gazu, uruchomi¢ rolki szpuli, naciskajac spust palnika (poluzowac pokretto hamulca szpuli, aby nie
wciggac drutu). Maksymalne cisnienie gazu: 0.5 MPa (5 baréw).

Procedura ta nie dotyczy spawania w trybie «No Gaz».

ZALECANE ZESTAWIENIA

G Prad (A) @ Przewdd (mm) @ Dyszy (mm) NEUEIIE p_rzeplywu S
b (mm) min)
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

PL
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TRYB SPAWANIA MIG / MAG (GMAW/FCAW)

Ttumaczenie instrukgcji oryginalnej

AUTOPULSE T1-T3

Metody spawania
< 2| - |4
=
e =z u s
Parametry Ustawienia z = =5 | &
= a o 5
=z n (@)
Dokrecanie - Fe Ar25% CO, ) v v v Wybér materiatu, ktéry ma by¢ spawany.
materiat/gaz - Parametry spawania synergicznego
Srednica drutu @0,6>31,2mm - v v | ¥ Mozliwo$é wyboru $rednicy drutu
ModulArc OFF - ON - - v v~ Aktywuje lub nie modulacje pradu spawania (Double Pulse)
Zachowanie spustu | 2T, 4T v v v v~ | Wyb6r trybu zarzgdzania spawaniem wyzwalajgcym.
Tryb spawania . .
punktowego SPOT, DELAY v v - - | Wybor trybu punktowania
Grubosé Wybor gtéwnego ustawienia, ktére ma by¢ wyswietlane (Grubos¢ spawa-
1. Ustawienia Prad . v v v ney o eI%mentug Sredni prad s awania Iu}tIJ r ydkoéc’: drutu) P
Predkos¢ g ' pradsp pre '
Hold
Energia Wspétczynnik v v v v~ | Patrz rozdziat «Energia» na nastepnych stronach.
termiczny

Dostep do niektorych parametrow spawania zalezy od wybranego trybu wyswietlania: Ustawienia/Tryb wyswietlania: Easy, Expert, Zaawansowane,
Wiecej informacji na ten temat mozna znalez¢ w rozdziale HMI.

METODY SPAWANIA

Wiecej informacji na temat synergii i proceséw spawania GYS, zeskanowa¢ kod QR:

TRYB SPAWANIA PUNKTOWEGO

* SPOT

Ten tryb spawania pozwala na wstepny montaz czesci przed spawaniem. Spawanie punktowe moze by¢ reczne przez spust lub czasowe z predefi-
niowanym opo6znieniem spawania punktowego. Taki czas spawania punktowego pozwala na lepszg powtarzalnos¢ i uzyskanie punktow nieutleniony-
ch (dostepne w menu zaawansowanym).

* OGRANICZENIE CZASOWE
Jest to tryb spawania punktowego podobny do SPOT, ale tarncuchowe wskazywanie i zdefiniowany czas zatrzymania, dopoki spust jest pociggniety.

DEFINICJA USTAWIEN

Jed-
nostka

Predkos¢ drutu m/min | lloé¢ osadzonego spoiwa i posrednio natezenie spawania oraz penetracji.
Napiecie \Y Woptyw na szerokos¢ spoiny.
Dtawik - Ttumi prad spawania w mniejszym lub wigkszym stopniu. Nalezy ustawi¢ w zaleznosci od pozycji spawania.
Pre-gaz S Czas oczyszczania palnika i tworzenia ochrony gazowej przed zajarzeniem.
Post Gaz s Czas utrzymania ostony gazowej po wytgczeniu tuku. Chroni on pospawany metal oraz elektrode przed ich

utlenieniem.

‘o Tryb synergiczny umozliwia ustawienia w petni automatyczne. Dziatanie dotyczace grubosci

Grubos¢ mm : - Lo - . s

automatycznie ustawia odpowiednie naprezenie drutu i jego predko$c.

Prad spawania jest ustawiany w zaleznosci od rodzaju uzytego drutu i materiatu, ktéry ma by¢
Prad A

spawany.
Dugosc fuku ) fi’f:)zy do regulacji odlegtosci pomiedzy koncem drutu a roztopionym jeziorkiem spawalniczym (regulacja napie-
Predkosé zblizania sic % E;Z?F:ﬁfg/gvna predkos$¢ obrotowa drutu. Przed zajarzeniem, drut dociera ptynnie do pierwszego kontaktu bez
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Hot Start umozliwia unikniecie przyklejenia sie elektrody do obrabianego przedmiotu. Moze by¢ regulowany w

Hot Start %&s zakresie natezenia (% pradu spawania) i czasu (sekundy).

Wypetniacz krateru % ;\rﬂegzzrgy(:ézgéa?v?::\?/Jvisgii?si%or::trgggi\g ?"Z* Srr;glljj -spawania) i czasu (sekundy).

Soft Start s Stop_niowe podnoszenie sie pradu. Aby uni_knaé gwattownych rozruchow czy szarpnie¢, prad jest kontrolowany
pomiedzy pierwszym kontaktem a spawaniem.

Uplsope s Stopniowe zwigkszanie natezenia pradu.

Zimny prad % Drugi prad spawania «na zimno»

Czestotliwos¢ im- Hz Czestotliwos¢ pulsowania

pulsow

Wspotczynnik % Impuls, ustawia czas pradu gorgcego w stosunku do czasu pradu zimnego

cyklicznosci ¢ puis, pradu goraceg pra go.

Prad opadajacy (Zanik .

pradu) S Krzywa spadania pradu.

Punkt s Okreslony czas trwania.

Czas trwania miedzy 2 s Czas pomiedzy koncem punktu (z wytgczeniem Post-Gas) a poczatkiem nowego punktu (z uwzglednieniem
punktami Pre-Gas).

Funkcja zapobiegajgca ryzyku zakleszczenia sie drutu na koncu spoiny. Czas ten odpowiada podnoszeniu sie

Burnback S drutu z wytopu.

Dostep do niektorych parametrow spawania zalezy od procesu spawania (Manual, Standard, itp.) oraz wybrany tryb wyswietlania (Easy, Expert lub
Zaawansowany). Wiecej informacji na ten temat mozna znalez¢ w rozdziale HMI.

CYKLE SPAWANIA MIG/MAG

Proces 2T standardowy:
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Przy pociaganiu za spust, zaczyna sie gaz wstepny. Gdy drut dotyka przedmiotu obrabianego, impuls inicjuje tuk, nastepnie rozpoczyna sie cykl
spawania. Po zwolnieniu spustu, odwijanie zatrzymuje sie, a impuls prgdowy przecina drut czysto, po czym nastepuje Post gaz. Tak dtugo, jak dtugo
post-gaz nie jest zakonczony, naci$niecie spustu umozliwia szybkie ponowne uruchomienie spawania (reczny $cieg tancuszkowy) bez przechodzenia
przez faze HotStart. Do cyklu mozna doda¢ HotStart i/lub wypetniacz Crater.
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Proces 4T standardowy:
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W standardzie 4T, czas trwania Pre-gazu i Post-gazu jest zarzadzany przez czasy. HotStart i wypetniacz krateru przez spust.

Proces 2T z pulsem :
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Przy pocigganiu za spust, zaczyna sie gaz wstepny. Gdy drut dotyka przedmiotu obrabianego, impuls inicjuje tuk. Nastepnie, maszyna uruchamia sie
za pomocg HotStart, upslope i wreszcie, rozpoczyna sie cykl spawania. Po zwolnieniu spustu, zaczyna sie Downslope az do osiggniecia ICrater filler.
Nastepnie kolec oporowy przecina przewdd, po czym nastepuje Post-gaz. Jak w «Standardzie», uzytkownik ma mozliwo$é szybkiego wznowienia
procesu spawania podczas post gazu bez przechodzenia przez faze HotStart.
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Proces 4T z pulsem:
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'Soft-start

Pulsacyjne 4T, czas trwania Pre-gazu i Post-gazu jest zarzgdzany przez czasy. HotStart i wypetniacz krateru poprzez spust.

ENERGIA

Tryb opracowany dla spawania z kontrolg energii w ramce DMOS. Tryb ten umozliwia, dodatkowo do wyswietlania energii spoiny po spawaniu,
ustawi¢ wspotczynnik termiczny zgodnie z zastosowang norma: 1 dla norm ASME i 0,6 (TIG) lub 0,8 (MMA/MIG-MAG) dla norm europejskich.
Wyswietlana energia jest obliczana, biorgc pod uwage ten wspoétczynnik.

OPCJONALNY PALNIK PUSH-PULL

Nr kat. Srednica drutu Dtugosc¢ Rodzaj chtodzenia
044111 0.6 > 1.0 mm 4m powietrze
046283 0.6>1.2mm 4m powietrze

Palnik typu Push-Pull moze by¢ podtgczony do zasilacza poprzez ztgcze (I-12). Ten typ palnika umozliwia stosowanie drutu AISi nawet w @ 0,8 mm
przy dtugosci palnika 8 m. Palnik ten moze by¢ stosowany we wszystkich trybach spawania MIG-MAG.

Palnik Push-Pull jest wykrywany przez proste pociggniecie za spust.

W przypadku stosowania uchwytu Push-Pull z potencjometrem, ustawienie na interfejsie pozwala na ustawienie maksymalnej wartosci zakresu
regulacji.

Potencjometr moze by¢ uzywany do zmiany w zakresie od 50% do 100% tej wartosci.

OPCJONALNY PISTOLET SZPULOWY

Srednica drutu
0.6>1.0 mm

Nr kat.
041486

Dtugosc¢ Rodzaj chtodzenia

4m powietrze

Palnik typu Push-Pull moze by¢ podtgczony do zasilacza poprzez ztgcze (I-13). Moze by¢ stosowany tylko w trybie synergicznym, standard i ins-
trukcja obstugi.

- W trybie recznym, tylko pokretto regulacji predkosci drutu jest zdalne na palniku (brak mozliwosci regulacji na interfejsie maszyny).

- W trybie synergicznym, pokretto regulacyjne pozwala dziata¢ w zakresie od 50% do 100% wartosci ustawionej na panelu HMI.

Palnik Push-Pull jest wykrywany przez proste pociggniecie za spust.

Wigcej szczegotow, nalezy zapoznac sie z instrukcjg dotgczong do palnika.
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ANOMALIE, PRZYCZYNY, ROZWIAZANIA

DYSFUNKCJA

PRZYCZYNY

ROZWIAZANIA

Predkos¢ podawania drutu spawalniczego nie
jest stata.

Zgarniacze zatykajgce otwor wentylacyjny

Wyczys$¢ rurke kontaktowg lub wymien jg na
produkt zapobiegajgcy przyleganiu.

Drut 8lizga sie na rolkach.

Ponownie natozy¢ srodek antyadhezyjny.

Jedna z rolek $lizga sie.

Sprawdz, czy $ruba watka jest dokrecona.

Kabel palnika jest skrecony.

Kabel palnika powinien by¢ mozliwie prosty.

Silnik podajnika drutu nie dziata.

Hamulec szpuli lub rolki sg zbyt mocno
Scisniete.

Poluzowac¢ hamulec i rolki

Nieprawidtowe podawanie drutu.

Prowadnik drutu jest zabrudzony lub uszko-
dzony.

Wyczysci¢ lub wymienic.

Brak wpustu na rolce

Ponownie umiesci¢ klucz na swoim miejscu

Zbyt mocno docisniety hamulec szpuli.

Zwolni¢ hamulec.

Brak pradu lub niewfasciwy prad spawania.

Nieprawidtowe podtgczenie do zasilania.

Sprawdzi¢ podtgczenie z siecig i czy gniazdo
jest dobrze zasilane.

Nieprawidtowe podtgczenie uziemienia.

Sprawdzi¢ kabel uziemiajgcy (stan podtacze-
nia oraz zacisku).

Brak mocy.

Wymieni¢ spust palnika.

Zablokowany przewdd za rolkami

Ostona prowadnicy drutu zmiazdzona.

Sprawdzi¢ ostone i palnik.

Zaciecie drutu w palniku.

Wyczysci¢ lub wymienic.

Brak rurki kapilarne;j.

Sprawdzi¢ obecnos¢ tuby kapilarne;.

Zbyt wysoka predkos$¢ drutu.

Zmniejszy¢ predkos¢ drutu

Spoina spawalnicza jest porowata.

Niewystarczajgcy przeptyw gazu.

Dostosowac zakres przeptywu od 15 do 20 L/
min.
Oczysci¢ obrabiany metal.

Pusta butla gazowa.

Wymienic.

Niezadowalajgca jako$¢ gazu.

Wymienic.

Przeptyw powietrza lub wpltyw wiatru.

Zapobiegac¢ przeciggom, chroni¢ miejsce
spawania.

Dysza gazowa zabrudzona.

Oczysci¢ lub wymieni¢ dysze gazowa.

Staba jakos$¢ drutu.

Stosowac¢ odpowiedni drut do spawania MIG-
MAG.

Zta jakos$¢é powierzchni do spawania (rdza, itp.)

Oczysci¢ metal przed spawaniem

Gaz nie jest podtgczony

Sprawdzié, czy gaz jest podigczony do wejscia
zrodta pradu.

Znaczne iskrzenie czgstek statych.

Napiecie tuku jest zbyt niskie lub zbyt wysokie.

Sprawdzi¢ ustawienia spawania.

Nieprawidtowe gniazdo uziemienia.

Sprawdzi¢ i ustawi¢ zacisk uziemiajgcy jak
najblizej spawanego obszaru.

Niedostateczny gaz ostonowy.

Wyregulowac przeptyw gazu.

Brak przeptywu gazu na koncoéwce palnika

Nieprawidtowe podtgczenie gazu

Sprawdzi¢ podigczenie wlotéw gazu

Sprawdzi¢ zawoér elektromagnetyczny

Btad podczas pobierania

Dane w pamieci USB sa nieprawidtowe lub
uszkodzone.

Sprawdz swoje dane.

Problem z kopig zapasowag

Przekroczona zostata maksymailna liczba kopii
zapasowych.

Musisz usung¢ programy.
Liczba kopii zapasowych jest ograniczona do
500.

Automatyczne usuwanie JOBS.

Niektére z Twoich prac zostaty usuniete,
poniewaz nie byty one juz wazne przy nowych
synergiach.

Btad wykrywania palnika Push Pull

Sprawdz podtaczenie palnika Push Pull

Problem z pamiecig USB

Nie wykryto JOB w pamieci USB

Wiecej miejsca w pamieci produktu

Zwolnij miejsce w pamieci USB.

Problem z plikiem

Plik «...» nie jest zgodny z synergiami
pobranymi do produktu

Plik zostat utworzony z synergiami, ktére nie
sg obecne na komputerze.
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WARUNKI GWARANCJI

Gwarancja obejmuje wszelkie wady i usterki produkcyjne przez 2 lata, od daty zakupu (czesci i robocizna).

Gwarancja nie obejmuje:

» Wszelkich innych uszkodzen powstatych w wyniku transportu.

» Zwyktego zuzycia czesci (Np. : kable, zaciski, itp.).

* Incydenty wynikajgce z niewtasciwego uzytkowania (btad zasilania, upadkéw, demontaz).
» Awarie zwigzane ze $rodowiskiem (zanieczyszczenie, rdza, pyt).

W przypadku awarii, zwréci¢ urzadzenie do dystrybutora, dotaczajac :
- dowdd zakupu (paragon) z datg, fakture (...)
- notatke z wyjasnieniem usterki.
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SPECYFIKACJE TECHNICZNE / TECHNISCHE DATEN / ESPECIFICACIONES TECNICAS /
TEXHUYECKHUE CMNMEUNPUKALIUNA /| TECHNISCHE GEGEVENS / SPECIFICHE TECNICHE

T1 T3 T3
400V 208-240 V 400V
Primaire / Primary / Primar / Primario / Mepsuyka / Primaire / Primario
Tension d'alimentation / Napiecie zasilania / Versorgungsspannung / Tension de red eléctrica / Hanpsixenue nutaus / Voedingsspanning / Tensione di 400V -3~ 220V-3~ 400V -3~
: . U1
alimentazione +-15% +20% - 15% +-15%
Gloéwne napiecie 50/60 Hz
Nombre de phases / Liczba faz / Anzahl der Phasen / Niimero de fases / Konuyectso ¢ha3 / Aantal fasen / Numero di fase 3
Fusible disjoncteur / Fuse / Sicherung / Fusible disyuntor / lMnaskuit npegoxpaxutens npepsisatens / Zekering hoofdschakelaar / Fusibile disgiuntore 16A 25A 16A
Courant d’alimentation effectif maximal / Maksymalny skuteczny prad zasilania / Corriente de alimentacion efectiva maxima / Maximale effectieve
: - . . . o Ieff 16A - 16A
voedingsstroom / Corrente di alimentazione effettiva massima / Maksymalny skuteczny prad zasilania
Courant d’alimentation maximal / Maksymalny prad zasilania / Corriente de alimentacion méaxima / Maximale voedingsstroom / Corrente di alimenta-
zione 11max 22A - 22A
massima / Maksymalny prad zasilania
Section du cordon secteur / Mains cable section / Sectie netsnoer / Seccion del cable de alimentacion / Sezione del cavo di alimentazione / Odcinek przewodu 52000 %2
zasilajacego
Puissance active maximale consommée / Maksymalna zuzyta moc czynna / Consumo méximo de energia activa / Maximale actieve verbruikte vermogen / Potenza 11200 W
attiva massima consumata / Maksymalny pobér mocy czynnej
Consommation au ralenti / Idle consumption / Consumo en ralentizado / Stationair verbruik / Consumo al minimo / Zuzycie na biegu jatowym 3TW - 3TW
Wydajno$¢ w 12max / Eficiencia a [2méx / Rendement bij [2max / Efficienza a 12max / Sprawno$¢ przy 12max 88 % - 88 %
Facteur de puissance a 12max / Power factor at I2max / Factor de potencia a 12max / Inschakelduur bij 12max / Ciclo di potenza a [2max / Wspdtczynnik A 0.68 . 0.68
moc przy 12max : :
Klasa CEM / Klasa EMC / Klasa CEM / Klasa CEM / Klasa EMC A
Wtérny / wtémy / Sekundér / Secundario / Bropuuka / Secondair / Secondario MICMAS
Y Y P (GMAW-FCAW)
Tension a vide / No load voltage / Leerlaufspannung / Tension al vacio / Hanpsikerue xonoctoro xoaa / Nullastspanning / Tensione a vuoto (TC%(; 824V
Rodzaj pradu spawania / Tipo de corriente de soldadura / Type lasstroom / Tipo di corrente di saldatura / Rodzaj pradu e
spawania
Modes de soudage / Tryby spawania / Modos de soldadura / Lasmodules / Modalita di saldatura / Tryby spawania MIG-MAG
Courant de soudage minimal / Minimalny prad spawania / Corriente minima de soldadura / Minimale lasstroom / Corrente minima di saldatura / 15A
Minimalny prad spawania
Courant de sortie nominal / Rate current output / nominaler Arbeitsstrom / Corriente de salida nominal / HommHanbHbIi BbixogHoit Tok / Nominale 1 15 300 A
uitgangsstroom / Corrente di uscita nominale
Tension de sortie conventionnelle / Conventional voltage output / entsprechende Arbeitsspannung / YcnosHoe BbixoAHble HanpsbkeHus / Tension de u2 1475530V
salida convencional / Conventionele uitgangsspanning / Tensione di uscita convenzionale ’
| max 35%
Cykl pracy w temperaturze 40°C (10 min), Norma EN60974-1 / Cykl pracy w 40°C (10 min), Norma EN60974-1.
Einschaltdauer @ 40°C (10 min), EN60974-1-Norm / Ciclo de trabajo a 40°C (10 min), Norma EN60974-1/ 1B% npu 40°C (10 Mu), Hopma 60 % 260A
* EN60974-1./ Inschakelduur bij 40°C (10 min), Norma EN60974-1, Ciclo di lavoro a 40°C (10 min), Norma EN60974-1.
100 % 240A
Stal / Acier 0.6>1.0mm
Diametre minimal et maximal du fil d'apport / Minimalna i maksymalna $rednica drutu wypetniajacego / Minimaler und maximaler -
Durchmesser Inox / Stainless 0.8>1.0mm
des Schweif3fiilldrahtes / Didmetro minimo y méaximo del hilo de soldadura / MuHMansHbI 1 MakcMansHbIA AUaMeTp NPUCAA0YHOM .
- B - . . . N Aluminium 08->12mm
nposorok / Minimale en maximale diameter van het lasdraad / Diametro minimo e massimo del filo d’apporto
CuSi/ CuAl 0.8->1.0mm
Connectique de torche / Lacznik pochodni / Brenneranschluss / Conexiones de antorcha / Coeanxenus ropenky / Aansluiting toorts / Connettori della torcia Euro
Type de galet / Typ rolki napgdowej / Drahtfiihrungsrolle-Typ / Tipo de rodillo / Tun ponuka / Type draadaanvoerrol / Tipo di rullo B C
Vitesse de dévidage / Motor speed / Motor-Drehzahl / Velocidad de motor / CkopocTs aguratens / Snelheid motor / Velocita del motore 0.5 20 m/min
Puissance du moteur / Moc silnika / Leistung des Motors / Potencia del motor / Vermogen van de motor / Potenza del 50W
motore
Diametre maximal de la bobine d’apport / Maksymalna $rednica bgbna zasilajacego / Maximaler Durchmesser der Schweiffiilldrahtspule / Didametro maximo de la
bobina 300 mm 200 mm
de alambre / MakcumansHblit AnameTp npoBono4Hoi 606uHel / Maximale diameter van de spoel / Diametro massimo della bobina d'apporto
Maksymalna waga szpuli z drutem wypetniajacym / Maximales Gewicht der Schweiffiilldrahtspule / Peso maximo de la bobina de 15k 5k
alambre / MakcumanbHbIil Bec npoBonouHoit 6o6uHbl / Maximale gewicht van de spoel / Peso massimo della bobina del filo d’apporto 9 9
Pression maxmale de gaz | Maksymalne ci$nienie gazu / Maximaler Gasdruck / Presion maxima del gas / MakcumansHoe aaBnerve rasa / Maximale Mo max. 0.5 MPa (5 bar)
gasdruk / Pressione massima del gas
Température de fonctionnement / Temperatura funkcjonowania / Betriebstemperatur / Temperatura de funcionamiento / Pabouasi Temneparypa / Gebruikstemperatuur 10°C > +40°C
| Temperatura di funzionamento
Température de stockage / Temperatura przechowywania / Lagertemperatur / Temperatura de almacenaje / TemnepaTtypa xpaHetus / Bewaartemperatuur / Tempera- 20°C > +55°C
tura di stoccaggio
Degré de protection / Protection level / Schutzart / Grado de proteccion / Ctenetb 3awmtsl / Beschermingsklasse / Grado di protezione P23
Classe d'isolation minimale des enroulements / Minimalna klasa izolacji cewki / Clase minima de aislamiento del bobinado / Minimale isolatiekl omwikkelingen / B
Minimalna klasa izolacji okablowania / Minimalna klasa izolacji okablowania
Wymiary (LxIxh) / Wymiary (LxWxH) / Abmessungen (Lxbxt) / Dimensiones (LxIxh) / Pasmepsi (AxLLIXB) / Afmetingen (LxIxh) / Dimensioni (LxIxh) 88x93x63cm
Waga / Weight / Gewicht / Bec / Peso / Gewicht / Peso 56 kg T4 kg 64 kg
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*Cykle robocze sa wykonywane zgodnie z normg EN60974-1 w 40°C i w cyklu 10-mi ym. W go uzytko-
wania (wyzszego niz cykl pracy) moze zosta¢ termiczne, w tym fuk gasnie i zapala sig lampka kontrolna.
l Pozostawi¢ urzadzenie wiaczone, aby umoz| jego schtodzenie do czasu usuniecia ia. L ie, W znosci od wyl 1

trybu, opisuje charakterystyke typu stafego pradu, jest typu statego napiecia. W niektorych krajach, U0 nazywa sig TCO.

*The duty cycles are measured according to standard EN60974-1 a 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 indicator l switches on. Keep the machine’s power supply on to enable cooling
until thermal protection cancellation. The device, depending on the selected mode, describes either an output characteristic of «constant current»
type, or an output characteristic of «constant voltage» type. In some countries, U0 is called TCO.

* Einschaltdauer gemaR EN60974-1 (10 Minuten - 40°C). Bei sehr i Gebrauch (>Ei ) kann der Ti ausgelost
werden. In diesem Fall wird der Lichtbogen abgeschaltet und die entsprechende Warnung ﬂ erscheint auf der Anzeige. Das Gerét zum Abkiihlen
nicht ausschalten und laufen lassen bis das Gerat wieder bereit ist. Je nach ausgewahltem Modus arbeitet das Gerat mit einer oder

*MB% yka3aHbl no Hopme EN60974-1 npu 40°C u anst 10-MuHYTHOTO Uykna. Mpu WHTEHCMBHOM ucnionb3oanm (> MB%) MoxeT
BKIOYUTECA TENNoBas 3allyTa. B 3TOM Cnyvae Ayra NoracHeT v 3aropuTcA WHaukaTop y. OCTaBbTe annapaT MOAKMKYEHHBIM K
TUTaHMIO, YTOGI OH OCTBIN A0 NOMHOM OTMEHbI 3aLWTL. B ot 0 pexuMa paboTel yCTpoil nm6o
TIOCTOSHHYHO XapaKTEPUCTMKY ToKa, NGO NOCTOSHHOE HanpsikeHue. B HekoTopeix cTpaax UO HassisaeTcs 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.
Afhankelijk van de gekozen modus, beschrijft het toestel ofwel een constante stroom ofwel een constante spanningskarakteristiek. 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

Konstantspannungs-Kennlinie. In einigen Landern wird U0 als TCO bezeichnet.

*Los ciclos de trabajo estan 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. El equipo, en funcion del modo elegido, posee una caracteristica de salida
de tipo corriente constante o tension constante. En algunos paises, U0 se llama TCO.

il fino all’s della protezione. A seconda della modalita il disp descrive una a
corrente costante o a tensione costante. In alcuni Paesi, U0 viene chiamata TCO.
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SCHEMAT ELEKTRYCZNY / SCHALTPLAN / DIAGRAMA ELECTRICO / ANNIEKTPUYECKAA CXEMA /
ELEKTRISCHE SCHEMA / SCEMA ELETTRICO

AUTOPULSE T1




AUTOPULSE T1-T3

Tlumaczenie instrukcji oryginalnej

Instrukcja obstugi

AUTOPULSE T3 - 208/240 V
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AUTOPULSE T1-T3

Tlumaczenie instrukcji oryginalnej

Instrukcja obstugi

AUTOPULSE T3 - 400 V
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Instrukcja obstugi

Tiumaczenie instrukcji oryginalnej AUTOPULSE T1-T3

DODATKOWE CZESCI
ONDERDELEN / PEZZI DI RICAMBIO

AUTOPULSE T1

0
AUTOPULSE T1
400 V
1 Carter plastique / Obudowa z tworzywa sztucznego / Kunststoffgehduse / Contenitore plastico 56199
2 Czarny przycisk 28mm / Button black 28mm / Knopf schwarz 28mm / Tasto nero 28mm 73016
3 Klawiatura / Teclado / NMaxenb ynpaenexus / Bedieningspaneel / Tastiera 51973
4 Obwdd HMI / Tarjeta HMI / Mnata HMI / HMI circuit / Circuito HMI 97712C
5 Plastikowa raczka / Mango de plastico / MnactvkoBas pydka / Kunststoffen handvat / Impugnatura plastica 56047
6 Ztacze texas / Conector texas / Pa3beM Texas / Texas aansluiting / Colletto Texas 51461
7 Kratka ochronna zewnetrzn / Kratka ochronna zewnetrzna / 'A}uf_iere_s Schut_zgitter / Rejilla de proteccion exterior / 51010
BHewHss 3awmTHas pewweTtka / Extern bescherm-rooster / Griglia di protezione esterna
8 Zawias / Bisagra / WWapHupHas netns / Scharnier / Cerniera 56239
9 Zamek / Cerrojo / 3atBop / Vergrendeling / Bloccare 71003
10 | Naped rolkowy / Moto-devanadera / MoTopu3MpoBaHHbIV noaatoLmii MexaHusM / Gemotoriseerde rollen / Trainafilo 51141
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Instrukcja obstugi

Ttumaczenie instrukcji oryginalnej AUTOPULSE T1-T3

Obwadd podajnika / Circuito devanadera / Mnata nogatolero Mexanuama / Circuit draadaanvoersysteem / Circuito

T trainafilo or777C

12 Obwad kontroli / Circuito de control / KoHTponbHas nnata / Controle circuit / Circuito di controlllo E0051C

13 | Obwdd zasilania / Circuito de Alimentacién / Mnata nutanus / Voedingscircuit / Circuto di alimentazione E0053C

14 | Modut zasilania kompletny / Complete power module / Komplettes Leistungsmodul / Modulo di piena potenza 97548

15 Capteur de courant 500A / Czujnik pradu 500A / Stromsensor 500A / Sensore di corrente 500A 64460
Transformator mocy / Transformator mocy / Netztransformator / Transformador de potencia / TpaHcchopmaTop

16 ; 63728
moLyHocTu / Vermogenstransformator / Trasformatore di potenza

17 | Dtawik wyjsciowy / Self de sortie / Self di uscita 96143

18 Koto / Rueda giratoria / MoBopoTHoe koneco / Zwenkwieltje / Ruota girevole 71360

19 Koto tylne / Rueda trasera / 3agHee koneco / Achterwiel / Ruote posteriori 71375

20 | O$ kota / O$ kota / Radachse / Rondella piatta 91059ST

21 Blaszka / Podktadka ptaska / Unterlegscheibe / Ventilatore 41214

22 Pin / Pin / Stift / Perno 42032

23 Wentylator 24V / wentylator 24V / Ventilador 24V / Lifter 24V / BeHtunatop 24B / Ventilator 24V / Ventilatore 24V 50999

24 | Zawor elektromagnetyczny / Zawor elektromagnetyczny / Magnetventil / Elettrovalvola 71542
Kabel zasilajacy 3P + Earth 2,5 mm?2 / Kabel zasilajgcy 3P + Earth 2,5 mm?2 / Netzkabel 3 ph. + Schutzleiter 2.5mm?2

25 / Cable de red eléctrica 3P + Tierra 2.5mm2 / CeTeBoii WwHyp 3 dasbl + 3emns 2.5M2 / Netsnoer 3P+Aarde 2.5mmz2 / 21497
Cavo alimentazione 3P+Terra 2.5mm?2
Komutator tréjfazowy / Wytacznik tréjfazowy / Conmutador trifasico / Dreiphasiger Schalter / TpexdasHbii

26 s - 51069
kommyTaTop / Driefasige schakelaar / Commutatore trifase

27 Wewnetrzna kratka ochronna / Wewnetrzna kratka ochronna / Inneres Schutzgitter / Rejilla de proteccion interior / 51011

BHyTpeHsist 3awmTHas peleTka / Binnenste beschermingsrooster / Griglia di protezione interna




Instrukcja obstugi

Tlumaczenie instrukcji oryginalnej

AUTOPULSE T1-T3

AUTOPULSE T3

AUTOPULSE T3 AUTOPULSE T3
208/240 V 400 V (V2)

1 Carter plastique / Obudowa z tworzywa sztucznego / Kunststoffgehduse / Contenitore plastico 56199
2 Czarny przycisk 28mm / Button black 28mm / Knopf schwarz 28mm / Tasto nero 28mm 73016
3 Klawiatura / Teclado / NMarenb ynpaenexus / Bedieningspaneel / Tastiera 51973
4 Obwdd HMI / Tarjeta HMI / Mnata HMI / HMI circuit / Circuito HMI 97466C 97712C
5 Plastikowa raczka / Mango de plastico / Mnactukosas pydka / Kunststoffen handvat / Impugna- 56047

tura plastica
6 Zkacze texas / Conector texas / Pa3beMm Texas / Texas aansluiting / Colletto Texas 51461

Kratka ochronna zewnetrzn / Kratka ochronna zewnetrzna / AuBeres Schutzgitter / Rejilla de
7 proteccién exterior / BHeluHsist 3alwmTHas peleTka / Extern bescherm-rooster / Griglia di prote- 51010

zione esterna

Zawias / Bisagra / LWWapHupHas netns / Scharnier / Cerniera 56239

Zamek / Cerrojo / 3atBop / Vergrendeling / Bloccare 71003
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Instrukcja obstugi

Ttumaczenie instrukgcji oryginalnej

AUTOPULSE T1-T3

Naped rolkowy / Moto-devanadera / MoTOpV3MpOBaHHLIV NoAatoLmii MexaHusM / Gemoto-

10 h A 51188
riseerde rollen / Trainafilo

1 Obwod podgjnilfa / Ci_rcui_to devanadera / Mnata noaatolero mexaHnsma / Circuit draadaanvoer- 97806C E0052C
systeem / Circuito trainafilo

12 I?ngOd kontroli / Circuito de control / KoHTponbHas nnata / Controle circuit / Circuito di controll- 97759C E0051C

13 Obwaod _zasilania / Circuito de Alimentacion / Mnata nutanms / Voedingscircuit / Circuto di ali- 97761C E0053C
mentazione

14 Modut zasilania kompletny / Complete power module / Komplettes Leistungsmodul / Modulo di 97572
piena potenza

15 | Capteur de courant 500A / Czujnik pradu 500A / Stromsensor 500A / Sensore di corrente 500A 64460
Transformator mocy / Transformator mocy / Netztransformator / Transformador de potencia /

16 - 63735 63728
TpaHchopmaTop MowHocTH / Vermogenstransformator / Trasformatore di potenza

17 Dtawik wyjéciowy / Self de sortie / Self di uscita 96143

18 Koto / Rueda giratoria / MoBopoTHoe koneco / Zwenkwieltje / Ruota girevole 71360

19 Koto tylne / Rueda trasera / 3agHee koneco / Achterwiel / Ruote posteriori 71375

20 | O$ kota / O$ kota / Radachse / Rondella piatta 91059ST

21 Blaszka / Podktadka ptaska / Unterlegscheibe / Ventilatore 41214

22 Pin / Pin / Stift / Perno 42032
Wentylator 24V / wentylator 24V / Ventilador 24V / Lifter 24V / BeHtunstop 24B / Ventilator

23 . 50999
24V / Ventilatore 24V

24 Zawor elektromagnetyczny / Zawor elektromagnetyczny / Magnetventil / Elettrovalvola 71542
Kabel zasilajgcy 3P + Earth 2,5 mmz2 / Kabel zasilajgcy 3P + Earth 2,5 mm?2 / Netzkabel 3 ph.

25 | + Schutzleiter 2.5mm?2 / Cable de red eléctrica 3P + Tierra 2.5mm?2 / CeTeBol WHyp 3 dasbl + 95040 21497
3emna 2.5m2 / Netsnoer 3P+Aarde 2.5mm2 / Cavo alimentazione 3P+Terra 2.5mmz2
Komutator tréjfazowy / Wylacznik tréjfazowy / Conmutador trifasico / Dreiphasiger Schalter /

26 . e g 51061
TpexdasHbln kommyTaTop / Driefasige schakelaar / Commutatore trifase
Wewnetrzna kratka ochronna / Wewnetrzna kratka ochronna / Inneres Schutzgitter / Rejilla de

27 proteccion interior / BHyTpeHsis 3alwmTHas peluetka / Binnenste beschermingsrooster / Griglia di 51011
protezione interna




Instrukcja obstugi

Tiumaczenie instrukcji oryginalnej AUTOPULSE T1-T3

SYMBOLE / ZEICHENERKLARUNG / ICONOS / CAMBOIJ1bl / PICTOGRAMMEN / ICONE / I[CONES

A

& Uwaga ! Przed uzyciem nalezy przeczytac instrukcje obstugi. Bl Uwaga! Przed rozpoczeciem uzytkowania urzadzenia zapoznaj sie z instrukcjg obstugi. EE ACH-
TUNG! Instrukcje obstugi nalezy czyta¢ zawsze przed uruchomieniem urzadzenia. B jAtencion! Lea el manual de instrucciones antes de su uso. [ Brumanue! Mpoutute
MHCTpyKUMio nepen ucnonsaosaxvem. KM Let op! Lees aandachtig de handleiding. Il Attenzione! Leggere il manuale d'istruzioni prima dell'uso.

[1a]

E Symbol instrukji obstugi Symbole in der Bedienungsanleitung Simbolo del manual Cumsons, EXEEEER vicnonbayiowmecs B uHeTpykuwmv M Symbool handleiding
Simbolo del manuale

R Zrodto pradu technologii falownika dostarczajacego prad staty. B Technologia falistego zrédta pradu oparta na dostarczaniu pradu statego. BH Invertergleichstromquelle.
I Fuente de corriente de tecnologia ondulador que libera corriente continua. B Uctouruk Toka ¢ TexHonoruelt npeofpasosatens, Bblaarowuit nocTosHHbIiA Tok. I Stroom-
bron met UPS technologie, levert gelijkstroom. Il Fonte di corrente con tecnologia inverter che rilascia una corrente continua.

Z

& Spawanie MIG / MAG MIG / MAG Spawanie MIG / MAG-Schweilten Soldadura MIG / MAG Caapka MIG / MAG MIG / MAG lassen Saldatura MIG / MAGEIEEERIE

IE Nadaje sie do spawania w $rodowisku o zwigkszonym ryzyku porazenia pradem. Samo zrodto pradu nie moze jednak by¢ umieszczone w tego typu pomieszczeniach. B
Nadaje sie do spawania w $rodowisku o podwyzszonym ryzyku porazenia pradem. Jednakze nie nalezy umieszczac tego urzadzenia w takim srodowisku. BE Geeignet fiir
SchweiRarbeiten im Bereich mit erhéhten elektrischen Risiken. B Adaptado para soldadura en lugar con riesgo de choque eléctrico. Sin embargo, la fuente eléctrica no debe
estar presente en dichos lugares. B MoaxoauT Ans cBapku B CPESE C NOBbILIEHHLIM PUCKOM Yzapa TOKOM. B 3TOM Criyyae UCTOYHIK TOKA He AOTIKEH HaXOAUTLCS B TOM Xe
camom nomeyenuy. M Geschikt voor het lassen in een ruimte met verhoogd risico op elektrische schokken. De voedingsbron zelf moet echter niet in dergelijke ruimte worden
geplaatst. Hl Conviene alla saldatura in un ambiente a grande rischio di scosse elettriche. Czcionka pradu nie musi by¢ zlokalizowana w tym miejscu.

@ Prad spawania ciagtego Prad spawania ciagtego. EXIEEES W MoctoskHbiin ceapoursin Tox B Gelijkstroom I Corrente di saldatura continuo

I Tension assignée a vide Open circuit voltage Leerlaufspannung Tension asignada en vacio HommHanbHoe Hanpsikerue xonocToro xoaa Nullastspanning Tensione nominale

v 2 vuoto BN
I Cykl pracy zgodnie z norma EN60974-1 (10 minut -) 40°C). X Cykl pracy zgodnie z norma EN 60974-1 (10 minut -) 40°C). ER Einschaltdauer: 10 min - 40°C, richtli-
X(40°C) nienkonform EN60974-1. B3 Ciclo de trabajo segun la norma EN60974-1 (10 minutos — 40°C). B MB% cornaco Hopme EN 60974-1 (10 mutyT — 40°C). KN Inschakelduur
volgens de norm EN60974-1 (10 minuten — 40°C). lill Ciclo di lavoro conforme alla norma EN60974-1 (10 minuti — 40°C).
12 & Courant de soudage conventionnel correspondant Odpowiadajacy konwencjonalny prad spawania Entsprechender Schweilstrom Corriente de soldadura convencional
correspondiente EXIEEES W CootseTcTaytowmit HoMuHanbHblit caapodbii Tok K Corresponderende conventionele lasstroom I Corrente di saldatura convenzionale.
A I Ampery Ampery Amperios Avnepsi Amper AmperENEEEIRUNTSTE
U2 & Napiecie konwencjonalne w odpowiednich obciazeniach Il EH Entsprechende Arbeitsspannung Bl Tensiones convencionales en cargas correspondientes. ¥
HomuHanbHble HanpskeHnst npyu cooTaeTcTBytowmx Harpyskax. M Conventionele spanning in corresponderende belasting Il Tensioni convenzionali in cariche corrispondenti
% & Volt Volt Voltio BonbT Volt Vol iIEIEEEINSTE
Hz @ Hertz - Hertz - Hertz - Hercio - Fepy - Hertz - Hertz - HertZENIPEENUINNITE
d) I Predkos¢ drutu Drahtgeschwindigkeit Velocidad de hilo CkopocTs npogorioku Draadsnelheid Velocita di filo EXIEEENRNSITE
m/min IE Meter per minute Meter pro Minute Metro por minuto MeTp B MutyTy Meter per minuut Metro per minuto EXIEEEIVNTSNTE

Dﬂ} 3~50/60 Hz

& Alimentation électrique triphasée 50 ou 60Hz Zasilanie tréjfazowe 50 lub 60Hz Dreiphasige Netzversorgung mit 50 oder 60Hz Alimentacion eléctrica trifasica 50 0 60Hz
TpexdasHoe anekTponutanme 50 unn 60y Driefasen elektrische voeding 50Hz of 60Hz EXNIEEEITINM H Zasilanie elektryczne tréjfazowe 50 lub 60Hz

@ Tension assignée d'alimentation Przypisane napigcie Netzspannung Tension asignada de alimentacion eléctrica EXIEEES [ HomuHarbHOe HaNpskeHe NuTaHns

U1 . ) ) . ; o )
Nominale voedingsspanning Il Tensione nominale d’alimentazione
IE Maksymalny znamionowy prad zasilania (warto$¢ skuteczna) EX EE Maximaler Versorgungsstrom E& Corriente de alimentacion eléctrica asignada méaxima (valor eficaz).
11max MakcumanbHbiit ceTeBoit Tok (athdekTusHoe 3Hauerne) M Maximale nominale voedingsstroom (effectieve waarde) Il Corrente d’alimentazione nominale massima
(valore effettivo)
Heff & Courant d'alimentation effectif maximal Maksymalny efektywny prad zasilania B Bl Maximaler effektiver Versorgungsstrom S Corriente de alimentacion eléctrica

maxima. R MakcumansHbii ahdextuBHbIi ceTesoit Tok KM Maximale effectieve voedingsstroom Il Corrente effettivo massimo di alimentazione

Cce

& Urzadzenie jest zgodne z Dyrektywami europejskimi. Deklaracja zgodno$ci UE dostepna jest na naszej stronie internetowej (patrz oktadka). B To urzadzenie jest zgodne
z dyrektywami Europejskimi, Deklaracja zgodno$ci UE jest dostepna na naszej stronie internetowej (patrz strona tytutowa). BH Gerat entspricht européischen Richtlinien. Die
Konformitatserklarung 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). B YcTpoiicTso cooTeeTCTBYET AvpexTBaM EBpocotosa. [leknapalusi o COOTBETCTBUM 4OCTYNHA ANA NPOCMOTPA Ha Hallem caiTe (Cebinka Ha
obnoxke). XM Apparaat in overeenstemming met de Europese richtlijnen. De verklaring van overeenstemming is te downloaden op onze website (adres vermeld op de omslag).
Materiale in conformita alle Direttive europee. La dichiarazione di conformita é disponibile sul nostro sito (vedere sulla copertina).

UK
cA

I Sprzet speinia wymagania brytyjskie. Brytyjska deklaracja zgodnosci jest dostepna na naszej stronie internetowej (patrz strona tytutowa). B Sprzet zgodny z brytyjskimi
wymogami. Deklaracja zgodnosci UE jest dostepna na naszej stronie internetowej (patrz strona tytutowa). B Das Gerét entspricht den britischen Richtlinien und Normen.

Die Konformitatserklarung fiir Grossbritannien ist auf unserer Internetseite verfiigbar (siehe Titelseite). Bl Equipo conforme a los requisitos britanicos. La Declaracion de
Conformidad Britanica esta disponible en nuestra pagina web (véase la portada). ¥ Matepuan cooteeTcTBYyeT TpeboBaHusam BenukobpuTaHum. 3asBneHre o COOTBETCTBUM
ans BennkoGputaHum AOCTYNHO Ha Hawwem Beb6-caiite (cM. rnasHyto ctparuuy) KM 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).

o

I Urzadzenie zgodne ze standardami Marokanskimi. Deklaracja zgodnosci CI (CMIM) jest dostepna na naszej stronie internetowe;j (patrz strona tytutowa). EX Equipment in
conformity with Moroccan standards. Deklaracja zgodno$ci Ci (CMIM) jest dostepna na naszej stronie internetowej (patrz oktadka). EE Das Gerét entspricht die marokka-
nischen Standards. Die Konformitétserklarung Ca (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)
[0CTYMHA [N CkaunBaHWs Ha HaleM caiite (cm Ha TutynbHoi cTpanuue). M Dit materiaal voldoet aan de Marokkaanse normen. De verklaring C» (CMIM) van overeenstem-
ming is beschikbaar op onze internet site (vermeld op de omslag). Il Materiale conforme alle normative marocchine. La dichiarazione C» (CMIM) di conformita & disponibile sul
nostro sito (vedi scheda del prodotto).

IEC 60974-1
IEC 60974-10
Klasa A

@ Urzadzenie spetnia wymagania norm EN60974-1 i EN 60971-10 klasa A. B Urzadzenie jest zgodne z normami EN60974-1 i EN60971-10 klasy A. EH Das Gerét erfiillt
die Norm EN 60974-1 und EN 60971-10 der Gerateklasse AIE E| aparato se ajusta a la norma EN60974-1 y EN 60971-10, aparato de clase A.  Annapat cooTsetcTayet
Hopmam EN60974-1 n EN60971-10 annapar knacca A. I8 Dit klasse A apparaat voldoet aan de EN60974-1 en EN60971-10 normen. Ill Il dispositivo rispetta la norma
EN60974-1 e EN 60971-10 dispositivo classe A.
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Instrukcja obstugi

Ttumaczenie instrukgcji oryginalnej

AUTOPULSE T1-T3

IEC 60974-5

@ Urzadzenie spetnia wymagania normy EN 60974-5. Bl This product is compliant with standard EN 60974-5. B Das Gerét entspricht der Norm EN 60974-5. B El aparato
es conforme a las normas EN60974-5. Y Annapart cobniopaet Hopmbl EN 60974-5. KM Het apparaat voldoet aan de norm EN 60974-5. Il I disposittivo rispetta la norma EN
60974-5.

@ Urzadzenie to podiega selektywnej zbiéree odpadéw zgodnie z dyrektywa UE 2012/19/UE. Nie wyrzucaé do zwyktego kosza ! Bl To urzadzenie nalezy oddaé do utylizacji
sprzetu zgodnie z europejskimi dyrektywami 2012/19 / UE Nie nalezy wyrzucaé razem z odpadami komunalnymi. B3 Fiir die Entsorgung Ihres Gerétes gelten besondere
Bestimmungen (sondermiill) gemaR européische Bestimmung 2012/19/EU. Es darf nicht mit dem Hausmiill entsorgt werden! B Este material requiere una recogida de
basuras selectiva segun la directiva europea 2012/19/UE. jNo tirar este producto a la basura doméstica! I 3to o6opynoBaHue noanexuT nepepaboTke CornacHo ANpexTuBe
EBpocotosa 2012/19/UE. He Beibpacsisats B 06wmit mycopoctopHik! M Afzonderlijke inzameling vereist volgens de Europese richtlijn 2012/19/UE. Gooi het apparaat niet bij
het huishoudelijk afval ! Ell Questo materiale & soggetto alla raccolta differenziata seguendo la direttiva europea 2012/19/UE. Non smaltire coni rifiuti domestici!

& Produkt nadaje sie do recyklingu zgodnie z instrukcjami sortowni. Bl Ten produkt powinien byé odpowiednio recyklingowany,EH das gesondert entsorgt werden muss. B9
Producto reciclable que requiere una separacion determinada. [ 3ot annapat noanexur yrunusaunv. B Product recyclebaar, niet bij het huishoudelijk afval gooien
Prodotto riciclabile soggetto a raccolta differenziata.

IE PL EAEC Znak zgodnosci (Euroazjatycka Wspolnota Gospodarcza). Bl B EAC-Konformitatszeichen (Eurasische Wirtschaftsgemeinschaft) BS Marca de conformidad
EAC (Comunidad econdmica euroasiatica). I 3Hak cootsetctaus EAC (Espasuitckoe skoHomudeckoe coobyectso) M EAC (Euraziatische Economische Gemeenschap)
merkteken van overeenstemming Il Marca di conformita EAC (Comunita Economica Eurasiatica)

& Information sur la température (protection thermique) B Temperature information (thermal protection) EH Information zur Temperatur (Thermoschutz) B Informacion
sobre la temperatura (proteccion térmica) I Vdopmaums o Temnepatype (tepmosatuymra). [ Informatie over de temperatuur (thermische beveiliging) I Informazione
sulla temperatura (protezione termiche)

I Wejscie gazu Wejscie gazu Wejscie gazu Mogada Wejscie gazu Wejscie gazuENIEEEIRVIANTN

@ Polaryzacja (+) / (-) Polaritét (+) / (-) Polaridad (+) / (-) MonsiprocTs (+) / (-) Polariteit (+) / (- EXEEERVINMITE

& Marche (mise sous tension) / Arrét (mise hors tension) On (power on) / Off (power off) Ein (Einschalten) / Aus (Ausschalten) On (encendido) / Off (apagado) Bkn
(BKrtoueHme) / Bbikn (Bbikntouerue) Aan (stroom aan) / Uit (stroom uit) On (accensione) / Off (spegnimento) ENEEEIRVTSNTE

P23

@ Zabezpieczone przed dostepem do nigbezpiecznych czesci ciat statych o $rednicy >12,5 mm i zabezpieczone przed deszczem skierowanym pod katem 60° do pionu, gdy
ruchome cze$ci urzadzenia nie sg jeszcze w ruchu. Bl Chronione przed dostepem do niebezpiecznych czesci ciat statych o $rednicy >12,5 mm i chronione przed deszczem
skierowanym pod katem 60° do pionu, gdy ruchome czesci urzadzenia jeszcze nie dziataja. B Geschiitzt gegen den Zugang zu gefahrlichen Teilen von festen Kérpern mit
einem Durchmesser >12,5 mm und geschiitzt gegen Regen, der unter einem Winkel von 60° zur Senkrechten gerichtet ist, wenn die beweglichen Teile des Geréats noch nicht
in Betrieb sind. B Protegido contra el acceso a partes peligrosas de cuerpos sdlidos de diametro >12,5 mm y protegido contra la lluvia dirigida a 60° con respecto a la vertical
cuando las partes méviles del dispositivo atin no estan en funcionamiento. I 3awwra ot focTyna k onacHbIM YacTAM TBEPALIX TeN ANaMeTpoM >12,5 MM 1 3aluuTa oT AOKAS,
HanpasneHHoro nog yrnom 60° k BepTukanu, koraa ABUXYLLMeCs YacTu ycTpoiicTsa elye He pabotatot. KM Beschermd tegen de toegang tot gevaarlijke delen van vaste
lichamen met een diameter >12,5 mm en beschermd tegen regen onder een hoek van 60° ten opzichte van de verticaal wanneer de bewegende delen van het toestel nog niet
in werking zijn. Il Protetto contro 'accesso a parti pericolose di corpi solidi con diam >12,5 mm e protetto contro la pioggia diretta a 60° rispetto alla verticale quando le parti
mobili del dispositivo non sono ancora in funzione.
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