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UPOZORNENI!
Pfed instalaci a spusténim zafizeni si pfectéte tento navod.

1. OBECNE POZNAMKY

Spusténi a provoz zafizeni je mozné provést pouze po dikladném seznameni se s timto navodem k
obsluze.

Vzhledem k neustalému technickému vyvoji zafizeni mohou byt nékteré jeho funkce modifikovany a jejich
fungovani se muze v detailech lisit od popisu v navodu. Nejedna se o vadu zafizeni, ale o vysledek pokroku
a neustalych modifikaci zafizeni.

Poskozeni zafizeni zplisobené nespravnym pouzivanim ma za nasledek ztratu naroku na zaruku. Jakékoli
upravy nabijeCky jsou zakadzany a maji za nasledek ztratu zaruky.

2. BEZPECNOST

Pracovnici obsluhujici zafizeni by méli mit nezbytnou kvalifikaci opravnujici je k provadéni svafovacich praci:

* méli by mit opravnéni elektrického svarece v oblasti svafovani obalenymi elektrodami a v ochrannych
plynech,

» znat pravidla bezpeénosti a ochrany zdravi pfi praci pfi provozu elektrickych zafizeni, jako jsou
svafovaci zafizeni a pomocné zafizeni napajené elektrickou energii,

e znat zasady bezpec€nosti a ochrany zdravi pfi praci pfi manipulaci s lahvemi a instalacemi se stlatenym
plynem (argonem),

e znat obsah tohoto navodu a pouzivat zafizeni v souladu s jeho uréenim.

A VAROVANI AN\

Svarfovani mlize ohrozit bezpeénost obsluhy a dalSich osob nachazejicich se v blizkosti. Proto je
treba pfi svarovani dodrzovat zvlastni bezpe¢nostni opatieni. Pfed zahajenim svarovani se seznamte
s bezpeénostnimi predpisy platnymi na pracovisti.

Pri elektrickém svarovani obalenymi elektrodami a metodou MIG/MAG existuji nasledujici rizika:

« URAZ ELEKTRICKYM PROUDEM

« NEGATIVNI VLIV OBLOUKU NA OCI A KUZI CLOVEKA

e OTRAVA PARAMI A PLYNY

o POPALENINY

« NEBEZPECIi VYBUCHU A POZARU

e HLUK

Prevence urazu elektrickym proudem:

» pfipojte zafizeni k technicky funk&ni elektrické instalaci s odpovidajicim zabezpedenim a uinnym
uzemnénim (dodate¢na ochrana proti Urazu elektrickym proudem); zkontrolujte a spravné pfipojte k siti
také ostatni zafizeni na pracovisti svarecCe,

» elektrické vodi¢e montujte pfi vypnutém zafizeni,

¢ nedotykejte se souCasné neizolovanych casti elektrodového drzaku, elektrody a svafovaného
predmétu, véetné krytu zafizeni,

¢ nepouzivejte drzaky a elektrické vodi¢e s poSkozenou izolaci,

e v podminkach zvlastniho nebezpedi Urazu elektrickym proudem (prace v prostfedi s vysokou vihkosti a
uzavienych nadrzich) pracovat s pomocnikem, ktery asistuje svareci a dohlizi na bezpecnost, pouzivat
odév a rukavice s dobrymi izola&nimi vlastnostmi,

» v pfipadé zjisténi jakychkoli nesrovnalosti se obratte na kompetentni osoby, aby je odstranily,

» Je zakdzano pouZivat zafizeni s odstranénymi kryty.

Prevence negativniho vlivu elektrického oblouku na oci a klzi ¢lovéka:

* Pouzivejte ochranny odév (rukavice, zastéru, kozené boty).

* Pouzivejte ochranné stity nebo pfilby s vhodné zvolenym filtrem.



* Pouzivejte ochranné zastény z nehoflavych materialt a spravné volte barvy stén absorbujicich Skodlivé
zafeni.
Prevence otravy vypary a plyny uvoliiovanymi pfi svarfovani z oballl elektrod a odparovani kov:
* PouZivejte ventilaéni zafizeni a odsavani instalované na pracovistich s omezenou vyménou vzduchu.
» P¥i praci v uzavrenych prostorech (nadrzich) provadéjte proplachovani ¢erstvym vzduchem.
¢ Pouzivejte masky a respiratory.
Prevence popalenin:
¢ Pouzivejte vhodny ochranny odév a obuv chranici pfed popaleninami zplsobenymi zarenim oblouku a
odletujicimi tlomky.
o Zabrante zneciSténi odévu mazivy a oleji, které by mohly vést k jeho vzniceni.
Prevence vybucht a pozart:
» Je zakdzano pouZivat zafizeni a svafovat v prostorach, kde hrozi nebezpeéi vybuchu nebo poZaru.
» Svafovaci stanice by méla byt vybavena hasicim zafizenim.
» Svarovaci stanovisté by mélo byt umisténo v bezpec&né vzdalenosti od hoflavych materialu.
Prevence negativnich vlivil hluku:
* Pouzivejte Spunty do usi nebo jiné prostifedky ochrany pfed hlukem.
* Upozornéte osoby v okoli na nebezpedi.

A VAROVANI!

Nesmi se pouzivat zdroj proudu k rozmrazovani zamrzlych trubek.

Pred spusténim zafizeni:

» Zkontrolujte stav elektrickych a mechanickych spoju. Je zakazano pouzivat drzaky a elektrické vodice s
poskozenou izolaci. Nespravna izolace drzak( a elektrickych vodi¢l pfedstavuje nebezpeci uUrazu
elektrickym proudem.

o Zaijistit vhodné pracovni podminky, tj. zajistit spravnou teplotu, vlhkost a vétrani na pracovisti. Mimo
uzaviené prostory chranit pfed atmosférickymi srazkami.

¢ Umistéte rovnacku na misto, kde bude snadno ovladatelna. Osoby

obsluhujici svafe¢ku by mély:

e mit opravnéni k elektrickému svafovani obalenymi elektrodami a metodou MIG/MAG,

* znat a dodrZzovat bezpecénostni pfedpisy platné pro svafovaci prace,

e pouzivat vhodné specialni ochranné pomucky: rukavice, zastéru, gumové boty, stit nebo svare&skou
pfilbu s vhodné zvolenym filtrem,

» znat obsah tohoto navodu k obsluze a pouZivat svafovaci stroj v souladu s jeho uréenim.

Veskeré opravy zafizeni mohou byt provadény pouze po odpojeni zastr¢ky ze zasuvky.

Pokud je zafizeni pfipojeno k siti, neni povoleno dotykat se holou rukou ani vihkym odévem Zadnych sou&asti
tvoficich obvod svafovaciho proudu.

Je zakazano odstranovat vnéjsi kryty, kdyz je zafizeni pfipojeno k siti.

Jakékoli vlastni Upravy rovnoproudového ménice jsou zakdzany a mohou zhorsit bezpe€nostni podminky.
VeSkeré udrzbarské a opravarenské prace smi provadét pouze opravnéné osoby pfi dodrzeni bezpecnostnich
podminek platnych pro elektricka zafizeni.

Je zakazano pouzivat svareCku v prostorech, kde hrozi nebezpeci vybuchu nebo pozaru! Svarovaci
stanovisté musi byt vybaveno hasicim zafizenim.

Po skon€eni prace je tfeba odpojit napajeci kabel zafizeni od elektrické sité.

Vy8e uvedené rizika a obecné zasady bezpelnosti a ochrany zdravi pfi praci nevylerpavaji téma
bezpecCnosti prace svareCe, protoze nezohledriuji specifika pracovisté. Dillezitym doplfikem jsou pokyny
bezpelnosti a ochrany zdravi pfi praci na pracovidti a Skoleni a instruktaZe poskytované dozorujicimi
pracovniky.



3. OBECNY POPIS

Polosamostatny svafovaci stroj MIG 450M je invertorové zafizeni uréené pro ru€ni svafovani oceli a
barevnych kovl obalenou elektrodou (metoda MMA) a také metodou MIG/MAG pomoci standardni
svafovaciho drzdku MIG/MAG chlazeného kapalinou do 500 A (standardné v sadé&) nebo plynem do 360 A
(voliteln&) a drzéku typu Spool Gun (volitelné). Umozfiuje svafovani metodou MIG/MAG s pouZitim jak
standardnich drati v ochranné atmosféfe, tak i samozasitnych praskovych dratu.

Zafizeni se pouziva v uzavienych nebo zastfeSenych prostorach, které nejsou vystaveny pfimému pUsobeni
atmosférickych vliv(.

Svarovaci stroj MIG 450M je napajen z tfifazové sité 3x400V a spolupracuje s civkami dratu D200 (5 kg) a
D300 (15 kg). Zafizeni je vybaveno integrovanym chladi¢em a drzakem pro svafovani metodou MIG/MAG
chlazenym kapalinou.

Volitelna moznost MIG/MAG drzaku Spool Gun (SG) umoznuje paralelni pfipojeni druhého drzaku typu SG s
mini podavacem dratu a civkou D100 ocelového nebo barevného dratu, diky ¢emuz |ze svafovat dvéma
riznymi draty bez nutnosti pfestavovani svarecky. Vybér drzaku se provadi pomoci pfepinace provozniho
rezimu. Re$eni, které Setfi ¢as v pfipadé, Ze je nutné svafovat r(izné materialy nebo pFileZitostné pouzivat

draty rzné tloustky.
4. TECHNICKE PARAMETRY

4.1 Svarovaci stroj

Napajeci napéti: AC 3x400 V
Maximalni pfikon: 24,7 KVA
Jmenovity svafovaci proud:/ pracovni cyklus 450 A /60 %
Rozsah regulace svafovaciho proudu (MIG): 50 - 450 A
Rozsah regulace svafovaciho proudu (MMA): 60 — 450 A
Maximalni svafovaci proud pro drzak Spool Gun: 150 A
Jmenovité napéti v bezzatizeném stavu (MMA) 79V
Prdmér civek s dratem: 200 mm, 300 mm
Rozsah regulace rychlosti podavani dratu: 3 — 24 m/min
Zpusob regulace rychlosti podavani dratu: Plynuly
Rozsah nastaveni ¢asu pro funkci POST GAS: 1-10s
Maximalni odbér proudu: 3?122((|'\\/I/III\/IGA))
Ochrana sité: 25A
Hmotnost: 89 kg
Rozméry [mm]: 950 x 460 x 1000
Stupen ochrany: IP21S
4.2 Chladi¢
Pritok chladici kapaliny 8,0 I/min
Tlak chladici kapaliny 0,3 MPa
Objem nadrze 61
4.3 Drzak MIG

MIG 450M
Typ drzéku TW-501
Maximalni proudova zatiZitelnost 500 A (smés); 450 A (CO2)
Typ chlazeni kapalinou
Pritok chladiciho plynu 10-18 I/min
Délka 5m




Pracovni cyklus

Pracovni cyklus je zalozen na 10minutovém obdobi. Pracovni cyklus 60 % znamena, ze po 6 minutach
provozu zafizeni je nutna 4minutova prestavka. Pracovni cyklus 100 % znamena, Ze zafizeni mize pracovat

nepretrzité bez prestavek.

Pozor! Testy zahfivani byly provedeny pfi teploté okolniho vzduchu. Pracovni cyklus pfi 40 °C byl stanoven

simulaci.

Stupen ochrany

IP ur€uje, do jaké miry je zafizeni odolné proti vniknuti pevnych a vodnich nedistot dovnitf. IP21S znamena,

Ze zarizeni je pfizpusobeno pro provoz v uzavienych prostorach a neni vhodné pro pouziti v desti.

5. POPIS FUNKCi PREPINACU A OTOCNYCH KNOFLIKU
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1. Zasuvka pro svafovaci hofak MIG/IMAG 17. Zasuvka ,+*

2. Zasuvka pro ovladani drzaku typu Spool 18. Zasuvka -
Gun 19. Zastr¢ka pro zménu polarity

3. Knoflik pro nastaveni indukénosti 20. Pfipojka pro pfivod chladici kapaliny

4. LED dioda signalizujici provoz zafizeni 21. Vystupni pfipojka chladici kapaliny

5. Diode signalizing overheating 22. Vypoustéci zatka nadrze chladici kapaliny

6. Tlacitko pro ovladani podavace dratu 23. Pojistka

7. Knoflik pro regulaci vytoku plynu po 24. Ukazatel hladiny chladici kapaliny
ukonceni svafovani (POST GAS) 25. LED dioda signalizujici nespravnou

8. Knoflik pro regulaci napéti svarovaciho funkci chladi¢e ,ALARM”
proudu (metoda MIG/MAG) 26. Prepinac ¢erpadla chladici kapaliny

9. Knoflik pro regulaci svafovaciho proudu 27. Plnici otvor nadrze chladici kapaliny
(metoda MMA) / Knoflik pro regulaci 28. Zasuvka napajeni ohfivace AC36V
rychlosti podavani dratu (metoda 29. Pfipojeni ochranného plynu
MIG/MAG) 30. Hlavni vypinac

10. Displej napéti svafovaciho proudu 31. Pojistka

11. Displej intenzity svafovaciho proudu 32. Cep civky s dratem

12. Pfepina€ metody svarfovani 33. Vésak na civky

13. Prepina¢ praméru elektrodového dratu 34. Podavac dratu

14. Prepinac typu chlazeni svafovaciho 35. Spina€ osvétleni komory podavace
drzaku VODA/PLYN 36. Osvétleni podavaci komory

15. Pfepinad typu svafovaciho drzaku
16. Prepinac dvou/¢tyrtaktniho rezimu

Regulace indukénosti

Regulace induk&nosti umoZiiuje optimalizovat charakteristiku oblouku v zavislosti na tloustce svafovaného
prvku a metodé a podminkach svafovani. Tato funkce je uzite€na pfi svarfovani tenkych prvk( metodou
MIG/MAG, kde zabrariuje jejich propaleni, a pfi pajeni pozinkovanych prvkd. Cim tenéi je svafovany prvek
metodou MIG/MAG, tim vy$Si by méla byt indukénost (mékky oblouk — menSi vtaveni), u tlustych prvki je
tomu naopak (tvrdy oblouk — vétsi vtaveni). Standardni neutralni nastaveni indukénosti se nachazi uprostred
stupnice. Zména hodnoty indukénosti ma také vliv na sniZeni mnoZstvi svarovych od$tépku pfi svafovani v
ochranné atmosféfe co2. Optimalni nastaveni hodnoty indukénosti zavisi na nékolika faktorech a maze se
lisSit od standardnich doporuceni, je tfeba jej zvolit pfi zkouSkach svafovani manipulaci s otoCnym
potenciometrem.

6. CHLADIC

Svarovaci stroj MIG 450M je vybaven chladi€em pracujicim v poloautomatickém cyklu s alarmovym
systémem, ktery chrani chlazenou rukojet pfed poskozenim v disledku nedostateé¢ného pratoku kapaliny v
jejim okruhu. Nadrz chladice je pfedem naplnéna chladici kapalinou a odvzdusSnéna. Pfed zahajenim prace
je tfeba doplnit hladinu kapaliny v nadrzi na aroveni MAX.

6.1 Rezim provozu a chlazeni drzaku MIG/MAG plynem

Pokud se pro svafovani rozhodnete pro plynem chlazenou MIG/MAG hofak, nastavte pfepina¢ (14) do
polohy ,GAS COOL". Tim dojde k uplnému odpojeni napajeni a ovladani chladi¢e, coz také znemozni jeho
zapnuti prepinacem (26) v ru¢nim cyklu. V tomto rezimu je chladi¢ zcela pasivnim prvkem. Vybér rezimu
~WATER COOL" pfi pouziti plynem chlazené hofaku znemozni zahajeni svafovani bez signalizace chyby.

6.2 Rezim provozu a chlazeni drzaku MIG/MAG kapalinou

V pripadé volby standardniho chladiCe TW-501 chlazeného kapalinou je tfeba zvolit nastaveni spinaCe v
poloze ,WATER COOL". Tim se aktivuje systém napajeni a Fizeni chladice. Systém cirkulace kapaliny v
chladici je vybaven senzorem priitoku, ktery reaguje na nespravné fungovani, poruchy a vypadky chladiciho
okruhu.
V pfipadé vyskytu nasledujicich nespravnosti ve fungovani chladiciho systému:

1. nedostatek chladici kapaliny v nadrzi nebo jeji hladina pod minimem,

2. poskozeni nebo ohnuti vodnich hadic drzaku nebo chladice, které zplsobuji ucpani a nedostateény

pratok kapaliny,



3. zastréky vodnich pfipojek drzaku nejsou pfipojeny k zasuvkam (20 a 21),

4. poskozeni vodni pumpy nebo motoru pumpy,

5. poskozeni snimace pritoku kapaliny

6. chladi¢ neni zapnuty spinatem (26)
bude znemoznéno zahajeni svafovani zablokovanim aktivaéniho tlacitka v drzaku svafovaciho pfistroje
MIG.MAG nebo pferuSenim svafovani. Navic se rozsviti signaliza¢ni dioda (25)
+LALARM” a zazni zvukovy signal. Po odstranéni pficiny poruchy fidici systém chladi¢e automaticky aktivuje jeho
provoz a umozni zahajeni nebo pokragovani svarfovani.
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7. REZIMY RiZENi ZDROJE V METODE MIG/MAG

Svarovaci stroj MIG 450M lIze pfi svafovani metodou MIG ovladat v dvoutaktnim a &tyftaktnim rezimu. V
dvoutaktnim rezimu je po stisknuti tlagitka na rukojeti a zapaleni oblouku nutné svafovat se stisknutym
tlaCitkem. Uvolnéni tlacitka na rukojeti zpusobi ukon€eni svarovani.

V Ctyftaktnim reZimu je tfeba stisknout tlaCitko na rukojeti hofaku a zapalit oblouk. Po spravném zapaleni
oblouku Ize tla¢itko uvolnit a svafovat s uvolnénym tlacitkem. Pro ukonceni svafovani je tfeba stisknout a
uvolnit tlacitko na rukojeti.

8. OCHRANA PROTI PREHRATI

Zdroj proudu je vybaven tepelnym, samoc&innym pfepinaem proti pfetizeni. Pokud bude teplota svarecky
prili§ vysoka, ochrana odpoji proud a rozsviti se kontrolka signalizujici pfehfati (5). Po poklesu teploty dojde
k automatickému resetovani prepinace.

9. PRIPRAVA ZARIZENi K PROVOZU

9.1 MONTAZ KOLES

Namontujte kola na zafizeni podle nasledujiciho obrazku:

32 4 232 1 1 232 4 23

1 0§ kota 2 podktadka 3 zawleczka 4 koto



9.2 PRIPOJENi OCHRANNEHO PLYNU

Pfipevnéte lahev a zajistéte ji proti pfevraceni.

Na chvili odSroubujte ventil lahve, abyste odstranili pfipadné necistoty.
Namontujte reduktor na lahev.

Hadici propojte reduktor se svafovacim zafizenim.

Oteviete ventil lahve a reduktoru.

ablwh =

9.3 PRIPOJENI K NAPAJECI SITI

1. Zafizeni MIG 450M by mélo byt pouzivano vyhradné v tfifazovém, ¢tyfvodiCovém napajecim
systému s uzemnénym nulovym bodem.

2. Polosamostatné svafovaci zafizeni MIG 450M je pfizpGsobeno pro provoz v siti 3x400V 50Hz
chranéné pojistkami 25A s asovym zpozdénim.

3. Zafizeni jsou vybavena kabelem a tfifazovou napajeci zastr¢kou. Pfed pfipojenim napajeni se
ujistéte, Ze je vypinaC napdjeni v poloze OFF (vypnuto).

9.3.1 Pripojeni napajecich kabell k tfifazové sitové zastréce

, L1

: L2

- L3

N

R PE
SPAWARKA

Zluto-zeleny vodié& (ochranny vodi¢) ptipojte k sitové zastréce na misto oznadené symbolem ,PE* nebo ,N*.
Cerny, erveny a modry vodié¢ jsou vodite pfivadé&jici napajeni do zafizeni (fazové) a je tfeba je pfipojit k
sitové zastréce na mista oznacena symboly L1, L2, L3 nebo R1, S2, T3. Pofadi pfipojeni fazovych vodicl k
zastréce na oznacena mista je libovolné a nema vliv na provoz zafizeni.

9.4 NASAZENI CiVKY S ELEKTRODOVYM DRATEM

Oteviete boéni kryt skiiné
Zkontrolujte, zda jsou hnaci valecky vhodné pro dany typ a pramér dratu.
Nasadte civku s elektrodovym dratem na trn
Zabezpecdte civku proti spadnuti
Uvolnéte pFitlak podavacich valeck
Ztupit konec elektrodového dratu
Vlozte drat pfes hnaci valeCek podavace do drzaku
Pritlacte drat do drazek hnaciho valce
VySroubujte z drzaku proudovou Spi¢ku, zapnéte napajeni svarecky a stisknéte ovladaci tlacitko
podavace (6) nebo ovladaci tlaitko svafovaciho drzaku
. Jakmile se elektrodovy drat objevi ve vystupu drzaku, uvolnéte tlacitko a nasroubujte proudovou
Spicku
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9.5 PRIPRAVA CHLADICE K PROVOZU

Nadrz chladiCe je pfedem naplnéna chladici kapalinou a odvzdusnéna. Pfed zahajenim prace doplrite hladinu
kapaliny v nadrzi na aroveri MAX.



9.6 PRIPRAVA MIG/MAG HOZIKU NA PRACI

K svafovani Ize pouzit drzak MIG/MAG TW-501 chlazeny kapalinou, ktery je soucasti svafovaciho stroje,
nebo drzak chlazeny ochrannym plynem, ktery je k dispozici jako volitelné pfisluSenstvi pro svafovani
niz§imi proudy. V zavislosti na typu svafovaného materialu a priméru elektrodového dratu nasadte na drzak
MIG/MAG vhodnou proudovou Spi¢ku a vodi¢ dratu.

Pro svafovani oceli pouzijte standardni proudové hroty a ocelovou vlozku. Pro svafovani hliniku pouzijte
proudové hroty uréené pro svafovani tohoto materialu a teflonovou viozku.

Pramér elektrodového dratu Primér proudoveé Spicky Vodici viozka dratu
0,8 0,8 Modra
1,0 1,0 Modra / Cervena
1,2 1,2 Cervena
1,6 1,6 Zluta

9.7 PRIPOJENIi REDUKTORA S OHRIVACEM (volitelng)

Namontujte reduktor na lahev. Pfipojte hadici reduktor ke svafelce tak, Ze jeden konec hadice pfipojite k
vystupu reduktoru a druhy konec k vystupu (18) na zadni strané svarecky. Zastréku ohfivace zasurite do
zasuvky 36V AC (27) na zadni strané zafizeni.

10. PROVADENI SVARECIHO PROCESU

10.1 METODA MMA

Ujistéte se, ze vypinaC napajeni zafizeni (30) na zadni strané je v poloze OFF (vypnuto).

Svérkujte svorku zemniciho vodi¢e pevné na svafovany material.

Umistéte zemnici a elektrodovy kabel do zasuvek (+) a (-) svarovaciho pfistroje tak, aby na drzaku
elektrody byl spravny pdél pro danou elektrodu. Polarita pfipojeni svafovacich kabell zavisi na typu
pouzité elektrody a je uvedena na obalu elektrod.

Zkontrolujte spravnost uzemnéni zafizeni.

Zapnéte napajeni zafizeni.

Pfepinal svafovaci metody (12) nastavte do polohy MMA.

Pomoci otoéného knofliku (9) nastavte pfislusny svafovaci proud.

Zapalte oblouk tfenim elektrody o svafovany material a zaénéte svarovat.

wN=

N OA

AC 3x400V

Zacisk masowy

Uchwyt elekirodowy



10.2 METODA MIG/MAG

10.2.1 Svarovani v ochranné atmosfére

1. Uijistéte se, Ze vypina¢ napajeni (30) na zadni strané zafizeni je v poloze OFF (vypnuto).

2. Pripojte lahev s ochrannym plynem k pfipojce (29).

3. Nasadte civku s vhodnym svafovacim dratem.

4. Svérkujte svorku zemniciho vodi€e pevné na svafovany material.

5. Druhy konec zemniciho vodi€e zasurite do zasuvky ,-“ (18) svafovaciho pfistroje.

6. Pomoci pfepinace (14) vyberte typ chlazeni drzaku. Pro TW-501 chlazeny kapalinou poloha

10.
11.
12.
13.
14.
15.
16.

17.
18.

SWATER COOL”, pro hofak chlazeny ochrannym plynem poloha ,GAS COOL”
Zasunte konektor svafovaciho drzaku do zasuvky (1) a utahnéte matici.
Zasufite konektor pro zménu polarity (19) do zasuvky ,+“ (17) svarecky.
Zapnéte napajeni zafizeni.

Prepinac svarfovaci metody (12) nastavte do polohy MIG/MAG.

Prepinac (15) nastavte do polohy STANDARD.

Pomoci oto¢ného knofliku (8) nastavte pfislusné svafovaci napéti.
Prepinacem (13) nastavte spravny primér elektrodového dratu.

Pomoci otoéného knofliku (9) nastavte odpovidajici rychlost podavani dratu.
Prepinacem (16) nastavte zpUsob fizeni prace zafizeni (dvoutaktni/Etyrtaktni).
Pokud jste zvolili chlazeni kapalinou, pfipojte vodni hadice chlazeného drzaku k pfisluSnym zasuvkam
(20) a (21).

Pfepinac Cerpadla chladi¢e (26) nastavte do polohy ,ON*

Zacgnéte svarovat.

AC 3x400V

@
<o

)
—1

Zacisk mawwy

10.2.2 Svarovani samozasitnym ocelovym dratem

Nooabkowh=

8.
9.
10.

Ujistéte se, Ze vypinaC napajeni zafizeni (30) na zadni strané je v poloze OFF (vypnuto).
Nasadte civku se samozasitnym dratem.

Svérkujte svorku zemniciho vodiCe pevné na svafovany material.

Druhy konec zemniciho vodice zasunte do zasuvky ,+“ (17) svafovaciho pfistroje.
Zasunte konektor svafovaciho drzaku do zasuvky (1) a utahnéte matici.

Zasurite konektor pro zménu polarity (19) do zasuvky (-) svarecky.

Pomoci prepinace (14) vyberte typ chlazeni hofaku. Pro TW-501 chlazeny kapalinou pozice
~WATER COOL”, pro drzak chlazeny ochrannym plynem pozici ,GAS COOL”

Zapnéte napajeni zafizeni.

Pfepina¢ metody svafovani (12) nastavte do polohy MIG/MAG.

Pfepinag (15) nastavte do polohy STANDARD.
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11. Pomoci oto€ného knofliku (8) nastavte odpovidajici svafovaci napéti.

12. Prepinacem (13) nastavte spravny pramér elektrodového dratu.

13. Pomoci oto¢ného knofliku (9) nastavte odpovidajici rychlost podavani dratu.

14. Prepinacem (16) nastavte zplsob Fizeni prace zafizeni (dvoutaktni/tyftaktni).

15. Prepinacem (14) nastavte spravny zpusob chlazeni drzaku.

16. Pokud jste zvolili chlazeni kapalinou, nastavte pfepina¢ €erpadla chladi¢e (26) do polohy ,,ON*.
17. Pfipojte vodni hadice drzaku k pfisluSnym zasuvkam (20) a (21).

18. Zalnéte svariovat.

11. ODVZDUSNENIi CHLADICIHO SYSTEMU

1. Nalijte chladici kapalinu do nadrze mirné nad uroveri MAX.

2. Prepinac (14) nastavte do polohy ,WATER COOL".

3. Umistéte hadici pro vypousténi chladici kapaliny do vystupniho otvoru chladic¢e (21).

4. Pod vystupni trubici umistéte nizkou nadobu. Dbejte na to, aby trubice sméfovala doll a
umoznovala volny odtok kapaliny.

5. Spustte Cerpadlo chladiCe spinacem (26) na 10-15 sekund. Vypnéte Cerpadlo, pockejte 10-15

sekund a znovu jej zapnéte. Cyklus opakujte nékolikrat, priibézné doplfiujte kapalinu do nadrze a
udrzujte ji na arovni blizké MAX. DosazZeni rovhomérného proudu kapaliny bez vzduchovych bublin
znamena odvzdu$néni systému.

6. V pfipadé potizi s dosazenim rovnomérného laminarniho proudu pfipojte jednu hadici drzaku k
zasuvce chladi¢e a do druhé vtlacte stlaceny vzduch nebo odSroubujte uzavér nadrze chladici
kapaliny a vytvorte v nadrzi pretlak.

7. Po odvzdudnéni doplrite chladici kapalinu na droveri MAX.

V pfipadé problém( s odvzdusnénim kontaktujte servis na Cisle 32 3869428.

12. NEZ ZAVOLATE SERVIS

V pfipadé nespravné funkce zafizeni pfed odeslanim svareCky do servisu zkontrolujte seznam zakladnich
poruch a zkuste je odstranit sami.

Veskeré opravy zafizeni provadéjte pouze po odpojeni zastréky ze zasuvky.

Priznaky Pric¢ina Postup

Zkontrolujte a opravte pfipojeni vSech
elektrickych zastréek uvnitf zafizeni.

Chybéjici napajeni, signal poruchy | Chybeéjici pfipojeni nebo uvolnéna zastrcka

nebo vadna funkce zafizeni uvnitf zafizeni
P¥ilis slaby tlak valce Nastavte spravny tlak
. . oo Nespravny prumer drazky vodiciho Nasadte spravnou vodici valecku
Nedostate¢né podavani vélce
elektrodového dratu (motor Znecistény voditko dratu v drzaku

podavace pracuje) Vycistit voditko elektrodového dratu

Zablokovany elektrodovy drat v proudové
Spicce
Poskozeny proudovy hrot Vymeénte proudovou Spicku
Drazka podavaciho valce je znecisténa
nebo poskozena

Vymérnite proudovou $pic¢ku

Nepravidelny posuv
elektrodového dratu

Vycistit drazku vale¢ku nebo vyménit
valecek

Civka s dratem se tfese o stény krytu
svarecky
Nespravny kontakt svorky zemniciho vodice

Spravné upevnéte civku s dratem

Opravte kontakt svorek zemniciho
vodice
Poskozeny prepinac drzaku MIG/MAG Vymeénte spinac
Zkontrolujte stav elektrickych pfipojeni
drZzaku, zkontrolujte, zda nejsou piny v
zasuvce zlomené nebo zaseknuté.
Zkontrolujte polohu spinace (14)

Oblouk se nerozzehne

Nespravné pfipojeni drzaku MIG/MAG k
zafizeni, nespravny vybér rezimu chlazeni
drzaku MIG/MAG

. , ) 3 PFili§ vysoké svarovaci napéti Snizte svafovaci napéti
Et’;'l'(')su I‘(“OUhV a nepravidelny PFIliS nizka rychlost podavani dratu Zvy3it rychlost podavani dratu
Oblouk ie bili& kratky PFilis nizké napéti svafovani Zvysit napéti svafovani
ouk je prilis kratky PFilis vysoka rychlost podavani dratu Snizte rychlost podavani dratu
Po zapnuti napajeni nesviti . " o
kontrolka zapnuti napajeni Chybi napajeci napéti Zkontrolujte pojistky na sitovem pripojent
sviti
Sviti kontrolka prehfati Zafizeni se prehfalo. Pockejte nékolik minut, aZ dioda zhasne, a

pokracuijte ve svarovani.

Ventilator je zablokovan ohnutym krytem

Ventilator nefunguje Vyrovnejte kryt ventilatoru
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Nevhodné nebo nekvalitni materialy nebo
spotrebni dily

Vymeéiite spotrebni dily. Vymérite svafovaci
drat nebo plynovou lahev za
vhodné nebo kvalitngjsi materialy

Neuspokojiva kvalita svaru

Ochranny plyn unika s nevhodnou intenzitou

Zkontrolujte pfivodni hadici plynu, opravte
spojeni hadice s koncovkami a stav
rychlospojek
Zkontrolujte reduktor lahve

Problémy s chlazenim

PFi prvnim spusténi motor nefunguje

Zapeceny hfidel motoru

Silné pohnat hfidel motoru ve sméru
hodinovych ruci¢ek
, nastfikejte hfidel motoru penetracnim
a mazacim prostfedkem.

Nedostatek kapaliny nebo jeji pfili$
nizka hladina v nadrzi

Doplnite chladici kapalinu

Rozsviti se dioda ALARM (25)

Netésnosti vodniho systému

Zkontrolujte stav hadic a tésnost spoju,
doplnite kapalinu podle vySe
uvedeného postupu

Ohnuté hadice

Zkontrolujte stav hadic, odstrarite ohyby

Nepfipojené vodni potrubi drzaku

Zapojte konektory do zasuvek (20 a 21)

Chladi€ je vypnuty

Zapnéte chladi¢ pfepinacem (25)

Vzduch v systému

Odvzdusnéte systém chladice

PFiliS maly vykon

P¥ilis malé mnozstvi kapaliny v obéhu

Doplrite chladici kapalinu

Unik kapaliny

Netésnost vodniho systému

Zkontrolujte stav hadic a tésnost spoju

13. NAVOD K POUZITi

Provoz poloautomatického svarovaciho stroje MIG 450M by mél probihat v prostfedi bez agresivnich slozek
a velkého mnozstvi prachu. Zafizeni by nemélo byt umisténo v prasnych prostorech, v blizkosti pracujicich
brusek atd. Znecisténi prachem a kovovymi pilinami ovladacich desek, vodi€l a spojd uvnitf zafizeni maze
vést k elektrickému zkratu a v dusledku toho k poSkozeni svarecky.
Je tfeba se vyvarovat provozu v prostfedi s vysokou vlhkosti, zejména v situacich, kdy se na kovovych

prvcich vyskytuje rosa.

V pfipadé vyskytu rosy na kovovych prvcich, napf. po vliozeni studeného zafizeni do teplé mistnosti, je tfeba
pockat, az Uplné vyschne a zafizeni se zahfeje na teplotu okoli. Spusténi studené svarecky za téchto
podminek muze zpUsobit jeji poSkozeni. PFi provozu svarecky na volném prostranstvi se doporuéuje umistit
ji pod stfechu, aby byla chranéna pfed nepfiznivymi povétrnostnimi podminkami.

Zafizeni MIG 450M by méla byt provozovana za nasledujicich podminek:
- zmeény efektivni hodnoty napajeciho napéti ne vétsi nez 10 %
- teplota okoli od —10 °C do +40 °C
- atmosféricky tlak 860 az 1060 hPa
- relativni vlhkost vzduchu ne vy33i nez 80 %

- nadmorska vyska do 1000 m

Jako chladici médium pouzivejte neagresivni kapaliny na bazi ethylenglykolu od renomovanych dodavatel(
svarovaciho zafizeni. Kapalinu nefedte.

POZOR

Nesmi se pouzivat voda jako chladici médium, protoze by mohlo dojit k posSkozeni ¢erpadla kapaliny
a poruse celého chladi¢e. Termin ,,VODA“ pouzity v tomto navodu ma pouze obecny charakter a
nevztahuje se na typ pouzité chladici kapaliny.

Seznam spotfebnich dilu:

Pro ocelové draty

Pro hlinikové draty

ValeCek podavace 4Rn 30x11x12mm

ValeCek podavace 4Rn Al 30x11x12mm

Konektor TW-401/501 M8x30

Proudova

svorka Al TW-401/501 M8x30

Proudovy spojka TW-401/501

Izolovana objimka TW-401/501

Plynova tryska TW-401/501

ool hlw|n =0

Ocelova vlozka 5 m |

Teflonova viozka 5 m
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Uplny seznam spotfebnich a nahradnich dili je k dispozici na webovych strankach www.tecweld.pl a ve
spolecnosti TECWELD. Tyto dily je mozné zakoupit pfimo.

14. NAVOD K UDRZBE

V ramci kazdodenni Udrzby je tfeba udrZovat svafovaci stroj v Cistoté, kontrolovat stav vnéjSich spojli a stav
elektrickych vodicl a kabeld.
Pravidelné vymé&nujte spotfebni dily.
V zavislosti na pracovnich podminkach pravidelné Cistéte vnitfek zafizeni pomoci stlaeného vzduchu, aby
se odstranil prach a kovové piliny z ovladacich panel(l, vodi€l a elektrickych spoju.
Nejméné jednou za pul roku je tfeba provést celkovou kontrolu a kontrolu stavu elektrickych spoju, zejména:
- stavu ochrany proti Urazu elektrickym proudem
- stavu izolace
- stavu bezpecnostniho systému
- spravnosti fungovani chladiciho systému

15. POKYNY PRO SKLADOVANIi A PREPRAVU
Zarizeni musi byt skladovano pfi teploté od —10 °C do +40 °C a relativni vlhkosti do 80 % bez agresivnich
vyparll a prachu. Pfeprava zabalenych zafizeni musi byt provadéna krytymi dopravnimi prostfedky. BEhem

pfepravy musi byt zabalené zafizeni zajisténo proti posunuti a musi byt zajisténa jeho spravna poloha.

16. SPECIFIKACE SADY

1. Invertorovy zdroj s integrovanym chladi¢em 1 ks
2. Svarovaci hofak MIG/MAG chlazeny kapalinou 1 ks
3. Hlavni kabel s kleStovou svorkou 1 ks
4. Bezpecnostni fetéz na lahev 3 ks
5. Navod k pouziti 1 ks
6. Baleni 1 ks
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17. ELEKTRICKY SCHEMA
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18. ZARUKA

Zaruka se poskytuje na dobu 12 mésica pro subjekty podnikajici, s vyjimkou narokl souvisejicich se
zarukou, nebo na dobu 24 mésicli pro spotrebitele od data prodeje.

Zaruka bude uznana po predlozeni dokladu o koupi (faktura nebo uUc¢tenka) a zaruc€niho listu s
uvedenym nazvem produktu, vyrobnim €islem, datem prodeje a razitkem prodejniho mista.

Pro zadani zarucni opravy je tfreba vyplinit formular, ktery se nachazi na strance www.tecweld.pl v
zalozce SERVIS. Na zakladé prihlasky bude zadana preprava zarizeni do servisu kuryrni spoleénosti.
Zarizeni zaslana jinym zplisobem na naklady spoleénosti TECWELD nebudou pfijata!

Svarovaci stroj je tieba dorucit spolu se svarovacim drzakem. Reklamace zafizeni bez svarovaciho
drzaku nebudou brany v uvahu.

Zarizeni zasilané k reklamaci musi byt zabaleno v originalnim kartonu a zajisténo originalnimi
polystyrenovymi vyplnémi. Spoleénost TECWELD nenese odpovédnost za poskozeni svarecky
vzniklé béhem prepravy.

Pokud se chystate tento vyrobek vyhodit, nevyhazujte jej spolu s béZznym domacim odpadem. Podle

smérnice WEEE (smérnice 2012/19/EU) platné v Evropské unii musi byt pouzity elektricky a

elektronicky zafizeni likvidovano samostatné.

V Polsku je v souladu s ustanovenimi zakona ze dne 11. zafi 2015 o pouzitém elektrickém a

elektronickém zafizeni zakazano ukladat spolecné s ostatnim odpadem pouzité zafizeni oznacené
I symbolem preskrtnutého kose.

Uzivatel, ktery se hodla tohoto vyrobku zbavit, je povinen odevzdat pouzity elektricky a elektronicky zafizeni do sbérného
mista pro pouzita zafizeni. Sbérna mista provozuji mimo jiné velkoobchodnici a maloobchodnici s timto zafizenim a
obecni organizacni jednotky zabyvajici se sbérem odpadu.

Vy8e uvedené zakonné povinnosti byly zavedeny s cilem omezit mnoZstvi odpadu z odpadniho elektrického a
elektronického zafizeni a zajistit odpovidajici uroven sbéru, zpétného odbéru a recyklace odpadniho zafizeni. Spravné
plnéni téchto povinnosti je dulezité zejména v pfipadé, Ze odpadni zafizeni obsahuje

nebezpecné slozky, které maji zvlasté negativni vliv na Zivotni prostfedi a lidské zdravi.

TECWELD Piotr Polak pobocka:

41-943 Piekary Slaskie ul. Szmaragdowa 21/3/6 41-909 Bytom ul. Krzyzowa 1G
Tel. +48 32 386 94 28
e-mail:info@tecweld.pl , www.tecweld.pl
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PROHLASENI O SHODE
01/MIG450M/2021

Zmocnény zastupce vyrobce:
TECWELD Piotr Polak
41-943 Piekary Slgskie
ul. Szmaragdowa 21/3/6

pobocka:
41-909 Bytom,

ul. Krzyzowa 1G
POLSKA

ProhlaSujeme, Ze nize uvedené vyrobky:

Invertorova svarecka typ: MIG 450M

Shermanpr ®

Ofi—

Znacka vyrobce:

na které se vztahuje tato deklarace spliuji poZzadavky nasledujicich smérnic Evropské unie a vnitrostatnich
predpis, kterymi se tyto smérnice provadeéji:

Smeérnice o nizkém napéti LVD 2014/35/EU

Smérnice o elektromagnetické kompatibilité EMC 2014/30/EU Smérnice

RoHS 11 2011/65/EU

a je v souladu s nasledujicimi normami:
PN-EN IEC 60974-1:2018-11+A1:2019-06 Zafizeni pro obloukové svafovani -- Cast 1: Svafovaci
zdroje energie,

PN-EN 60974-10:2014-12 Zafizeni pro obloukové svafovani -- Cast 10: Pozadavky na
elektromagnetickou kompatibilitu (EMC),

PN-EN IEC 63000:2019-01 Technicka dokumentace pro hodnoceni elektrickych a elektronickych

vyrobkl z hlediska omezeni nebezpecnych latek.

Rok umisténi znacky CE na zafizeni: 2015

Bytom, dne 01.09.2021 Piotr Polak
(podpis osoby upowaznionej)



