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Vazeny zakazniku firmy FRONIUS

Tato broZura Vas ma seznamit s obsluhou a tdrzbou pfistroje
Vario Star 357/457. Je ve Vasem zajmu pieéist peélivé tento na-
vod k obsluze a fidit se svédomité vS8emi zde uvedenymi dopo-
ru€enimi. Vyhnete se tak porucham zplsobenym chybnou obs-
luhou. Zajistite si tim stalou provozuschopnost a diouhou Zivot-
nost pfistroje.

Uvedeni pfistroje do provozu smi provést pouze Skoleny
personal a pouze v ramci technickych ustanoveni. Vyrobce
neprebira v Zzadném pfipadé zaruku za $kody vzniklé neod-
bornym nasazenim a pouzitim pfistrocje. Pfed uvedenim do
provozu je nezbyiné piedist kapitoly "V8eobecné bezpeé-
nostni pfedpisy” a "Osobni ochrana".

Certifikace CE

Pfistroje vyrabéné firmou FRONIUS splfiuji poZadavky pro
udéleni znacky CE.

Pro Udrzbu a opravy pouZzivejte pouze origindlni dily FRONIUS.
Nas servis, ktery disponuje odborné Skolenym personalem a ves-
kerym potfebnym vybavenim, je Vam samoziejmé k dispozici.

FRONIUS
SCHWEISSMASCHINEN KG AUSTRIA

OBJEDNAVKY NAHRADNICH DILU

Pfi objednavce udejte prosim presné oznadeni a k tomu pfislusné
vécné Cislo (Sach-Nummer) podle seznamu nahradnich dild. Pro
bezproblémovou dodavku nahradnich dild poZadujeme bezpod-
mineéné vyrobni Cislo (Fabrikations-Nummer) Vaseho pfistroje.
Toto &islo prettete na vykonovém §titku.
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VSEOBECNY POPIS

Vario Star 357, resp. Vario Star 457 je svafovac! zafizenl typu
MIG-MAG urtené pro svafovani v ochranném plynu, které se
vyznaduje optimélnimi svafovacimi viastnostmi. MoZnosti jeho
nasazeni sahajl od zpracovani plechll az ke stavbé téZkych
ocelovych konstrukci. Moznosti svafovani pinym i trubi¢kovym
dratem rdznych primérd a rdzného slozeni pod vSemi b&znymi
ochrannymi plyny roz8ifuji oblast jeho pouZiti ve vyrobé
i v opravarenstvi. K standardu svarovacich pfistroji této technic-
ké trovné patfi vedle dobrych svafovacich viastnosti téZ moZnost
pfedvolby svafovaciho rezimu, t.j. 2-takt, 4-takt, interval (2-1/4-T)
a bodovani.

KONSTRUKCE PRISTROJE

Svarovaci pfistroj Vario Star 357/457 byl postaven jako kompakt-
ni i jako stavebnicové zafizeni a je zkonstruovan tak, Ze funguje
spolehlivé i v obtiznych provoznich podminkach. Za ucelem zvét-
8enf pracovniho dosahu je mozno prenosny podava¢ dratu od
svafovaciho zdroje odpojit. Odnimatelny boéni kryt.chrani posu-
vovy mechanismus a civku s dratem pred pfipadnymi ucinky
brusného prachového spadu a stiikajici vodou.

obr. 1 VARIO STAR - celkovy podled na obé riizna provedeni

POKYNY PRO UMISTENI PRISTROJE

VSEOBECNE BEZPECNOSTNI PREDPISY

Pfed instalaci a pfed uvedenim svafovaciho zdroje do provozu je
nezbytné - vedle pokynd uvedenych v navodu k obsluze -
seznamit se s ustanovenimi téchto norem: CSN 05 0601: 6. 5a 6
a CSN 05 0630: 1993, &. 6 a 7.

Hluénost zdroje

Svarovaci zdroje nepiekracujf v Zadném provoznim reZimu pfi-
pustnou hladinu hlu¢nosti L, = 65 dB, die CSN 05 2309: 1987.

Nizkofrekvenéni ruseni

Svarovaci pfistroje mohou byt zdrojem nizkofrekvenéniho ruseni
v napdéjeci elektrovodné siti. Pfipadné zméieni skuteéné Urovné
ruSeni a instalaci odrudovacich prvk{i za Gi¢elem dodrzeni kom-
patibilnich Grovni dle EN 60 552-3, EN 60 555-2, EN 61 000-3-2
a EN 61 000-3-3 si zajisti provozovate! podle okolnosti danych
konkrétnim pfipojnym mistem.

Vzhledem k velikosti instalovaného vykonu je pro pfipojeni k ve-
fejné distribu¢ni siti nutny souhlas rozvodnych zavodd.

Odruseni - upozornéni

Svarovaci zdroje VARIO STAR 357/457 a 357-2/457-2 jsou z hle-
diska odrudeni uréeny pfedevsim pro primyslové prostory.

V pfipadé jejich pouziti v jinych prostorach - jako jsou obytné
soubory a pod. - se mliZe vyskytnout nutnost zavedeni zvlastnich
opatfeni (viz EN 50 199: 1995, ¢l. 9).

Déle se uZivatel upozorfiuje na to, Ze v pifpadé pouziti svafovaci-
ho zdroje v obytnych prostorach a pod., je odpovédny za pfipad-
né ruSeni vznikajici pfi jeho provozu.

KRYTIi IP 23

Pfistroj je odzkouSen podie normy pro kryti IP 23, coZ znamena:

@ Ochranu proti vniknutf cizich t&les o priméru vétsim, nez 12 mm.

® Ochranu proti G¢inkGm vody stfikajicl pod uhlem 60° vidi svis-
1é roving.

VENKOVNI PROVOZ

S ohledem na druh kryti IP 23 mUze byt toto zafizen! umisténo
a provozovano ve venkovnim prostiedi. Vestavéné elektrické dily
je nicméné nutno chranit pied bezprostiednimi Uginky vody (viz
kryti IP 23).

CHLAZENI A PRACH

Zafizeni musi byt umisténo tak, aby chladici vzduch mohl neru-
8ené vstupovat a vystupovat vzduchovymi $térbinami. Chladici
vzduch vstupuje témito praduchy do vnitini &asti pfiistroje
a proudi pfes inaktivni souéasti k vydechu. Tento vzduchovy ka-
nél pfedstavuje vyznamné bezpeénostni opatieni. Prabéh chlaze-
ni je fizen elektronickou teplotni bezpetnostni automatikou. Je
nutno dbat na to, aby kovovy prachovy spad, (napf. pii brousent)
nebyl pfimo nasavan do pfistroje.

STABILITA
Svafovaci piistroj mdze byt postaven na roviné s néklonem 10°.
P¥i vétsim naklonu by se mohl pfistroj pfevrhnout.

DOPORUCENI PRO TRANSPORT

JERABEM

® Retézy, pHip. lana zavésit na v8echna jefabovéa oka. Tyto zavé-
sy maji svirat se svislou rovinou pokud mozno ostry thel.

e Z bezpedénostnich divodu je zapotfebi od svafetky odmonto-
vat lahev s plynem a podava¢ dratu.



PRISTROJOVE SESTAVY

VARIO STAR 357/457

obr. 2 Vario Star (kompakini sestava)

1 Proudovy zdroj VST 357/457
2 Chladici agregat FK 57
3 Svarovacf hofak 3,5/4,5 m

4 Civka s dratem
5 Redukéni ventil

VARIO STAR 357-2/457-2

obr. 3 Vario Star (délena sestava)

1 Proudovy zdroj 5 Redukéni ventil
2 Chiadici agregat FK 57 6 Podavag¢ dratu
8 Svarovaci hordk 3,5/4,5 m 7 Spojovaci hadicové vedeni

4 Civka s dratem
PRISLUSENSTVI NA ZVLASTNI OBJEDNAVKU

e Programovaci zasuvny blok MC 57

@ Sada pro pfestavbu 2-kladkové motorové desky na 4-kladkovou
® Zavésna oka

@ Predehfivaci zasuvka

® Pryzové podlozka

o Otocny talif

e Caddie 57 (podvozek)

® Drzak hadicového vedeni

@ Provoz Push/Pull



TECHNICKE UDAJE - SVAROVACI
ZDROJ

VST357/-2 VST457/-2
Pnftm{ je pnzpus?ben pro svafovani
v t&snych prostordch
Sitové napéti +15/-15% 3x230/400 V stfid. 50-60/Hz
Sitové jisténi 400V |20AG BAC
A 20V |3BAC 63A &
Zdanlivy vykon pfi zatizeni 30% | — 28,9 kVA
35% | 17,8 kVA —
40% | 16,4 kVA 24,4 KVA
80% | 11,2 kVA 16,7 kVA
100% | 7,1 kVA 11,0 kVA
Uginik 150 A | 0,93 0,90
370 A [ 0,93 —
500 A | — 0,88
Uginnost 100 A | 80% —
200A [— 80%
Rozsah svafovaciho proudu 30-370 A 35-500 A
Svarovaci proud 30% | — 500 A
(zatizeni:10 min. pfi +40°C) 35% | 370 A —
40% | 350 A 450 A
60% | 280 A 360 A
100% | 220 A 280 A
Napéti naprézdno 43V 54V
Pocet piepinacich stupfl 3x7 4x7
QOdbocky na tlumivce 2 3
lzolagni tfida H H
Kryti P23 . IP 23
Chlazeni AF AF

TECHNICKE UDAJE - CHLADICI

AGREGAT FK 57
Sitové napéti - motor éerpadla 230 V/50 Hz
nebo 230 V/60 Hz
PFikon na primaru 08 A
Kryti IP 23
Chladici vykon +20°C | 1200 W
+40°C | 750 W
Cerpacf vykon 2,0 Vmin.
Cerpac tiak 4.5 bar
Obsah chladici ndpiné 521
Rozméry dxsxv 215x240x480 mm
Dopravni vyska 35 m
Hmotnost (bez chladici nping) 8,5 kg

UVEDENI DO PROVOZU -
VSEOBECNE

VESKERE ZASAHY DO ELEKTRICKEHO ZARIZENi, NAPR. PREPOJENI
NA JINE NAPETI, STEJNE TAK JAKO VYMENU POJISTEK NA NAPAJE-
CiM TRANSFORMATORU NEBO NAMONTOVANI, PRIP. DEMONTAZ
SITOVE VIDLICE SMi PROVADET POUZE ODBORNIK - ELEKTRIKAR!

Vario Star 357/457 v sériovém provedeni mlzZe byt provozovéan
na sitovém napéti 3x230/400 V. S ohledem na tolerandéni rozsah
+/-15% je mozno pfipojit svafetku rovnéz na sitové napéti 3x380 V.

Pfipustna jsou rovnéz napdjeci napéti 3x440 V a 3x500 V.

V téchto piipadech jde o provedeni pro zvlastni napéti a jako ta-
kové se musi objednat.

Pristroje pfepojené na jiné napéti nez 3x400 V jsou oznadeny
nalepkou: "ACHTUNG! GERAT IST AUF ..V GESCHALTET" dh]
(Pozor! Pristroj je pfepnut na ...V).

POKUD JE PRISTROJ DODAN V PROVEDENI NA ZVLASTNI
NAPETI, PLATI UDAJE UVEDENE NA TYPOVEM STiTKU PRi-
STROJE!

JISTENi SITOVEHO PRIVODU MUSI BYT DIMENZOVANO S
OHLEDEM NA PRIKON SVAROVACIHO PRISTROJE! (viz
Technické udaje)

SITOVA VIDLICE A PRIVODNI KABEL MUSi ODPOVIDAT PRI- &h
SLUSNEMU NAPAJECIMU NAPETI A PRIKONU SVAROVACI-
HO PRISTROJE! (viz Technické Udaje)

POZOR! Pfed montaZi sifové vidlice je nutno prekontrolovat,
zda je svafovaci i hapajeci transformator pfepojen na odpo- H}Q]
vidajici sitové napéti. (Sejmout pravou boénici svafovaciho
zdroje a porovnat svorkovnici s nati§ténym zapojovacim schéma-
tem. Pristroj opét zakryt a zaSroubovat)

obr. 4 Svorkovnice svafovaciho a napéjeciho transformatoru

POZOR! Pred montazi spojovaciho hadicového vedeni[{ﬁ]
a chiadiciho agregéatu vytahnout sitovou vidlici a zajistit ji
proti opétovnému zapojeni!

MONTAZ VARIO STAR 357/457

Montaz chladiciho agregéatu - provedeni Fronius (obr. 5 a 6)

@ Odmontovat levou horni ¢ast kryctho plasté svafovaciho zdroje.

® Odejmout ochranny kryt (bez vyobrazeni).

® Prachodem v krytu prostréit ovladaci (8-mi pélovy) konetor
chladictho agregatu.

# Chladici agregat ulozit do svafovaciho zdroje na Gtyfi zachyty
a z vnitini strany zdroje jej upevnit jednim Sroubem.

@ Zasunout ve spravné poloze oviadaci (8-mi pélovy) konektor
agregatu.

® Na vyvody chladiciho agregatu zapojit v souhlase s barevnym
oznacenim hadice pro vytok a zpétny piitok vody.

® Nasadit zpét ochranny kryt.

© Namontovat kryci plast.

obr. 5 Chladici agregat
FK 57

obr. 6 Piipojka vytoku a zpétného pri-
toku vody



Montaz chladiciho agregatu - provedeni Dinse/Eurokonektor

{obr.7)

® Odmontovat levou horni ¢ast kryciho plasté svafovactho zdroje.

@ Odejmout ochranny kryt (bez vyobrazeni).

® Prichodem v krytu prostréit oviadaci (8-mi pdélovy) konektor
agregatu a hadice pro vytok a pfitok vody.

® Chladici agregat uloZit do svafovaciho zdroje na &tyfi zachy-
ty a z vnitini strany zdroje jej upevnit jednim Sroubem.

® Zasunout ve spravné poloze ovladaci (8-mi pélovy) konektor
chladiciho agregatu.

® Odejmout plastové krytky priichodek na pfedni strané pfistroje.

@ Hadice pro vytok a zpétny pfitok vody protahnout prichod-
kami a zajistit je.

@ Nasadit zpét ochranny kryt.

® Namontovat kryci plast.

obr. 7 VST 357/EC nebo Dinse - montdZ vytoku a piitoku vody

MONTAZ VARIO STAR 357-2/457-2

Montaz chladiciho agregatu (obr.7)

o Odmontovat levou horni ¢ast kryciho plasté svafovaciho zdroje.

® Prichodem v krytu prostréit oviadaci (8-mi pdélovy) konektor
chladiciho agregatu a hadice pro vytok a pfitok vody.

e Chladici agregat uloZit do svarfovaciho zdroje na &tyfi zachy-
ty a z vnitini strany zdroje jej upevnit jednim Sroubem.

® Zasunout ve spravné poloze ovladaci (8-mi pélovy) konektor
agregatu. ,

e Namontovat kryci plast.
Piipojeni spojovaciho hadicového vedeni ke svaFfovacimu
zdroji (obr. 8)

@ Odmontovat levou horni ¢ast kryciho plasté svafovaciho zdroje.

® Hadicovy svazek viozit do pfipraveného vybrani.

® Zasunout ve spravné poloze oviladaci (16-ti pdlovy) konektor
hadicového svazku.

® Na svornik pfipevnit pomoci pfisludné matice a podioZzky ka-
belové oko kladného vyvodu.

® Na vyvody chladiciho agregatu zapojit v souhlase s barevnym
oznacenim hadice pro vytok a zpétny pfitok vody.

® Namontovat kryci plast.

obr. 8 VST 357-2/ Dinse nebo EC - montaZ spojovaciho hadicového
vedeni

Pfipojeni spojovaciho hadicového vedeni k podavaéi dratu

(obr. 9)

® Odmontovat pravou &ast kryciho plasté podavace dratu.

e Hadicovy svazek zasunout do prichodky v krytu.

e Zasunout ve spravné poloze ovladaci (16-ti pdlovy) konektor
hadicového svazku.

e Na svornik pfipevnit pomoci pfisiusné matice a podloZky ka-
belové oko kladného vyvodu.
Provedeni Fronius:

® Na hadice centralni pfipojky hofaku zapojit v souhlase s barev-
nym oznacenim hadice pro vytok a zpétny pfitok vody.
Provedeni Dinse/Eurokonektor:

@ Hadice pro vytok a zpétny pfitok vody protadhnout
prachodkami a zajistit je.

@ Na plynovou pfipojku podavale dratu naSroubovat 6-ti hran-
nou matici plynové hadice a pevné ji dotdhnout.

® Namontovat kryci plast podavace.

obr. 9 VR 57 - montaZ spojovaciho hadicového vedeni - prove-
denf Fronius

MONTAZ SVAROVACIHO HORAKU

e Hlavni vypinag je ve vypnuté poloze.

¢ Do pouzdra centralni pfipojky na svafovacim zdroji, pfip. na po-
davaéi dratu, nasunout spravné vystrojeny svarovaci horak se
zavadéci trubici a prevlieGnou matici rukou pevné dotahnout.

e Prevle¢na matice se musi nechat iehce naSroubovat rukou.

eV opacném piipadé prohlédnout zavit, zda neni mechanicky
poskozen, pfip. z néj odstranit nedistoty.

eHadice pro vytok a zpétny pfitok vody nasadit v souhlase s je-
jich barevnym oznagenim.

o Do zasuvky zasunout ve spravné poloze fidici konektor horfaku
a zajistit jej.

MONTAZ A PRIPOJENI LAHVE
S PLYNEM

® Plynovou lahev postavit na konzolu vedle chladictho bloku.

® Zavésit zajistovaci fetéz.

@ Z lahve odSroubovat krytku.

e Ventil Idhve kratce pootoéit doleva, aby proudicf plyn vyfouk
nul usazené necistoty.

® Prekontrolovat stav tésnéni na redukénim ventilu.

® Redukéni ventil naSroubovat na lahev a pevné jej dotdhnout
stranovym kii¢em.

e Hadici svafovaciho zafizeni napojit na redukéni ventil.



POPIS OVLADACICH PRVKU
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obr. 10 Kompaktni provedeni VARIO STAR 457 s roz$itenou vybavou "Programovy blok MC57".

1 HLAVNI S{TOVY VYPINAC/INDIKACE PROVOZNI POHO-
TOVOSTI

SlouZi k zapinani a vypinani svarec¢ky - svit, pokud je pfistroj za-
pnuty.

2 HRUBY STUPNOVY PREPINAC A, B, C, D

Rozdéluje cely rozsah napéti naprazdno a svafovaciho napéti,
a tedy i svarfovaciho vykonu do 3, pfip. 4 stupiid.

3 JEMNY STUPNOVY PREPINAC 1-7

Rozdéluje rozsah napéti, pfip. svafovaciho vykonu jednotlivych
hrubych stupfid do 7-mi jemnych stupiid.

4 INDIKACE PORUCHOVEHO STAVU

LED signalka se rozviti pfi:

e prehiati v dusledku pretizeni pfistroje

@ pietizenf motoru podavace dratu

5 FUNKCNI PREPINAC pro 2-takini, 4-taktni a intervalovy-
2T/4T pracovni rezim, zavedeni dratu, zkousku pratoku plynu
a bodovaci rezim (viz obr. 11 .a 17)

obr. 11 Funkéni pfepinac

a) 2-takini provoz... pro stehovaci prace a kratké svary, auto-
matizovany provoz (viz obr. 12)

b} 4-taktni provoz... pro dlouhé svary (viz obr. 12)

c) intervalové svarovani... pro pfemosténi vzduchovych mezer
specidlné pfi praci s tenkymi plechy. Intervalové asy se nasta-
vuji pomocf regulators 17 a 18. Pii béhu naprazdno je intervalo-
vy rezim mimo provoz (viz obr. 13).

d) Bodové svarovani... pro svarové spoje preloZzenych plechd,
kieré jsou piistupné pouze z jedné strany (viz obr. 14)

Pro bodové svafovani je nezbytné nasadit na standardni plyno-

vou trysku bodovaci nastavec a zajistit jej. Nastaveni je provede-

no spravné v tom pfipadé, kdy je na horni &asti svarovych bodud

znatelné lehké vyklenuti a na spodni &asti sbodovanych dilt je

viditelny privar. Je zapotfebi dbat na to, aby materidly, které se

maji spojit bodovanim, k sobé& dobfe pfiléhaly. Horni plech Ize

pritlagit svafovacim hofdkem. Znecisténi lakem nebo rzi ma za

nasledek nedokonale provedené bodové spoje.

Pracovni postup:

® Nastaveni svarfovacich parametr a pfedvolba doby bodova-
ni na regulatoru 17.

e Funkéni prepinaé 5 prepnout do polohy le== .

® Nasadit svafovaci hofak s bodovacim nastavcem na plech
a stisknout tladitko horaku.

e Bodovaci proces se rozbéhne.

POZOR! V pfipadé zavady Ize bodovaci proces pferusit dalSim (h

stiskem tlagftka hofdku. Pokud nedojde po odstartovani bodova-

ciho procesu béhem 2 sekund, v dlsledku prechodového

odporu nebo chybéjiciho spojeni s kostrou, k pritoku proudu

a nezapali se tudiZ ani oblouk, proces .se automaticky prerusi.

e) Zkouska pratoku plynu

Po pfepnuti prepinaCe na tento symbol je mozno nastavit na re-

dukénim ventilu poZzadovany pritok plynu (podavaé dratu nebé-

Zi, svafovacf drét je bez napéti).

POZOR! Po sefizeni pozadovaného pratoku plynu nastavte pfepinaé 5

na pozadovany provozni rezim. Pokud by piepina¢ zustal

nedopatfenim v této poloze, magneticky ventil se po cca 1 minu-

& uzavfe a prerusi automaticky pritok plynu.




f) Zzavedeni dratu
P¥i pfepnuti na tento symbol a stisknuti tlacitka hofaku zajizdi

of 1stisk a pidrZeni tiatitka hofaku svafovaci drat nastavenou posuvovou rychiosti (aniZ by pfedcha-
2uvolnénitiacitkahofdky zel rozbéh priblizovaci rychlosti) do hadicového svazku hofaku,

4T ;is“j‘ka""‘{'“e.":("“'"‘a hofdku pfitemz neprotéka ani elektricky proud ani plyn.
opakovany stisk a uoindnf tachia hofdku POZOR! Pieruseni zavadéciho pochodu se provede pfepnutim
a __Q) ____________ ® J funkéniho pfepinate & na poZadovany pracovni reZim, anebo
a7 ur@@ @@ stisvkem tlacitka hofékl’.l. Pokud Bonephéte nedopat?gm’m’ prepi-
nac¢ v poloze "zavedeni dratu”, pfistroj se po cca 2 minutach au-

tomaticky sam vypne.

6 REGULATOR POSUVU DRATU

a) Stupnice (m/min)
SlouZi k plynulému nastaveni posuvové rychlosti dratu v roz-
mez{ od 1-18 m/min v rezimu MANUEL.

b) Stupnice (%)
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obr. 12 Funkcni prabéh ve 2-taktnim, pfip. 4-taktnim provozu

214  1sliskapiidrieni tiacitka hofdku
2uvolnéni tlaitka hofaku
1 2 stisk a uvalnéni tiaditka hofaku

AT gy opakovany stisk a uvolnéni fagitka hofaku
m_® @ __
47 ur(D@ (0]0]

obr. 15 Programovy zésuvny blok MC 57 s digitalnim volt-ampér-
metrem, doddvany na zvlastni objedndvku

7 PREPINAC PROGRAMU

Slouzi k nastaveni poZzadovaného svarfovaciho programu v zavislos-
ti na pouzitém ochranném plynu a pfidavném materidlu. Pokud se
pouZiji pfidavné dréaty, anebo ochranné plyny, jejichz hodnoty se mir-
né odchylujf od ptivodné zadanych hodnot, Ize tyto odchylky v do-
state6né mife vyrovnat korekci posuvu dratu 6.
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Doba dofuku plynu =

Start cykiu
Interval pauzy
s dobou odhofeni =7

Interval svaiovani —
Konec svaiovani

Doba pledfuku plyny ———
Zapdleni oblouku

£1C02

§62(3) 1522
$62(3) S

obr. 13 Funkéni pribéh v intervalovém 2-taktnim, prip. inter-
valovém 4-taktnim provozu 4
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obr. 16 Prepinad programu
12 stisk a uvolnéni dacitka hofdku
Popis oznadeni jednotlivych poloh:
m@@ a Oznaceni pfidavného dratu podle normy DIN, pfip. jeho sloZeni

b SloZeni ochranného plynu
¢ Misici pomeér jednotlivych komponent v %
d RUCNI SVAROVACI PROVOZ - nelze pracovat v programovém
provoznim reZimu, coZ znameng, Ze posuvova rychlost dratu po-
tfebnéa pro svafovani, se musi pfizpUsobit zvolenému svarovaci-
mu napéti ruénim nastavenim regulatoru posuvu.

L - o . 8 PREPINAC PRUMERU DRATU
£ & 35 5t gg _% Slouzi k nastaveni priméru dratu pouZitého ke svafovani v pro-
5 2 %E Eg 55 2 gramovém pracovnim reZimu.
b £ § & 85 2
L a3 SE 28 8
g g‘g - gg ég 4 9 LED INDIKACE "NO PROGRAM"
a8 i : e Kontrolka svitf trvale:

Prepina& programu 7 je nastaven na polohu MANUEL, t.j. ruéni
provoz.

obr. 14 Funkénf prabéh v bodovacim provozu



Kontrolka blika:

a) V piipadé, Ze byla na pfepinadi 7 a/nebo 8 nastavena tako-
VA programova pozice, v niZ hejsou naprogramovana zadna
svarovaci data.

b) V pfipadg, Zze b&hem svafovaciho provozu naprogramované-
ho nastavenim stupriového piepinade 2 a/nebo 3 dojde
k pfekrogeni svafovaciho rozsahu na jednu nebo druhou stra-
nu. Soucasné indikuje displej 10 nebo 12 stav "H" nebo "L".
"H"...Higher (angl. "vy38i") - Naprogramovany svarovaci roz-
sah byl pfekrogen smérem dold. Hrubym nebo jemnym pie-
pinagem zvysit napéti. ‘

"L"...Lower (angl. "niz8i") - Naprogramovany svafovaci roz-
sah byl prekroen smérem nahoru. Hrubym nebo jemnym
pfepinadem snizit napét.

DULEZITE! P vykyvech sifového napéti se naprogramovany

pracovni bod méni v zavislosti na momentaln{ hodnoté napéjeci-

ho napéti. :

10 DIGITALNI DISPLEJ A Manudlini provoz:

a) Prepina¢ nastaven na WM

® Indikace aktualni hodnoty svarovaciho proudu (A) s funkci
HOLD.

® V klidovém stavu bez ldaje.

b) Prepina¢ nastaven na IEZ

o Bez udaje.

c) Prepina¢ nastaven na

e Zobrazuje se rychlost svafovaciho dratu v rozmezi 1 - 18
m/min. nastavend na regulatoru 6.
Programovy provoz:

a) Prepina¢ nastaven na W

® Zobrazeni nastavené a skute¢né (aktualnf) hodnoty svafova-
ciho proudu v ampérech.

® Je aktivovana funkce HOLD.

b) Pfepina nastaven na B2ZZ

® Smeérna hodnota pro silu materidlu. Lze ji ménit hrubym
a jemnym pfepinacem.

® Omezeni sily materialu, napt. H12.

c) Prepina¢ nastaven na B

® Posuvova rychlost dratu (zobrazuje se nastavena hodnota),
kterou Ize zkorigovat reguladtorem rychlosti.

Definice pouZitych pojmu:
Nastavena hodnota... Udaj, ktery se zobrazi na displeji
v klidovém stavu.

Udaj zobrazovany na displeji béhem
svafovaciho procesu.

(téz tzv. skuteéna nebo okamZzita
hodnota)

aktuéini hodnota na konci svafova-
ciho procesu, ktera zlstane zafixo-
vana na displeji.

Aktualni hodnota...

HOLD (= zadrZ)......

11 PREPINAC ROZSAHU DIGITALNIHO DISPLEJE

Slouzi k nastaveni pozadovaného méficiho rozsahu.
..Rychlost posuvu dratu (nastavend hodnota)
...Smérma hodnota pro sflu materidlu zakladn/ material)
..Svafovaci proud (nastavena nebo aktudinf hodnota)

12 DIGITALNI DISPLEJ V

Manuaini provoz:

e Tlacitko hofaku neni stisknuté: Zadny napéfovy (daj.

® Tlacitko je stisknuté: Gdaj napéti naprazdno.

@ Zobrazeni aktuélni hodnoty svafovaciho napéti nastaveného
hrubym a jemnym prepinacem.

@& Po ukonéeni svafovaciho procesu je aktivovana funkce HOLD.
Programovy provoz:

® Zobrazeni nastavené a aktualni hodnoty svafovaciho napéti
navoleného na hrubém a jemném piepinaci 2 a 3.

@ Udaj o impedanci tlumivky (induktance) - v zavislosti na polo-

ze hrubého a jemného prepinace se svafovacimu obvodu pfira-
zuje uréité nastaveni tlumivky. Na displeji se po dobu 2 sekund
objevi Ciselny udaj 1, 2 nebo 3. Podle tohoto lidaje je zapotiebi
zasunout propojovaci kabel kostry do svarovaci zditky 1, 2 nebo
3 a zajistit jej pootoenim doprava.

13 LED INDIKACE HOLD
SlouZi k nasledné kontrole svafovacich parametr(.

® Kontrolka se rozsviti po zafixovani akiuélnich hodnot. To zna-
mend, Ze se po skongenl svafovaciho procesu zafixuji zanese
nim do paméti namérené stfedni hodnoty svafovaciho proudu
i napéti a zobrazi se na displejich 10 a 12.
Moznosti vymazani (resetu) funkce HOLD:

® Kterymkoliv ovladacim prvkem (s vyjimkou prepinace rozsaht
11). * Stiskemn tlacitka horaku.

14 LED INDIKACE PRECHODOVEHO OBLOUKU

® Jde o oblast mezi kratkym a sprchovym obloukem.

¢ Indikace funguje pouze v programovém provozu.

e LED signalka sviti, kdyZ se nastaveny pracovni bod nachazi
v té &asti charakteristiky, ktera piislusi prechodovému oblou-
ku. Vzhledem k tomu, Ze se pfechodovy oblouk v prabéhu
svafovaciho procesu jevi jako relativné nestabilni a pfenos ma-
terialu je v dusledku nepravideiné se objevuijicich zkrat(i pro-
vazen zvySenym poctem odstfikd, je |épe se svafovani v této
oblasti vyhybat.

® Mezi nékteré v praxi osvédCené zpusoby, jak se vyhnout pre-
chodovému oblouku a docilit optimalnich svaiovacich vlastno-
sti patfi pfechod na jiny pramér dratu nebo jiné sloZeni
ochranného plynu, pfip. svafovani v oblasti témeéf bezrozstii-
kového sprchového oblouku.

[AICENTRALNI PRIPOJKA HORAKU
SlouzZi k pfipojeni svafovaciho horéaku.

DULEZITE! Pfed namontovanim hotaku prekontrolujte pryzové

tésnici krouZky.

[BISVAROVACI ZDIRKY 1/2/3

@ SlouZi k pfipojeni propojovaciho kabelu kostry pfi standard-
nim svarovani metodou MIG/MAG v ruénim (MANUEL) nebo
programovém provozul.

& Dva, pfip. tfi stupné induktance umoZniuji ovlivnit ndbéh prou-
du v okamzZiku pfechodu kapky. To poskytuje moZnost optima-
lizovat svafovaci vlastnosti pfi praci s rGznymi druhy oblouku.

a) Zditka 1

e Strmy nabé&h proudu - vhodny reZim pro kratky oblouk pfi pra-
ci pod CO:z nebo smésnym plynem.

® Nebezpedi zvySené tvorby rozstiikd v oblasti stfednich a vy$-
§ich svarovacich vykona.

b) Zditka 2/3

® Plochy nabéh proudu. Pfi praci se smésnym plynem pouzivat
jiz v niz8im rozsahu kratkého oblouku, jinak v oblasti pfecho-
dového, pfip. sprchového oblouku.

® SniZzena tvorba rozstik( v dlisledku mékétho oblouku,

e Nebezpeti zhor§eného zapalovani v niz§im svarovacim rozsa-
hu.

[CIRIDICI ZASUVKA HORAKU
Zasunout vidlici oviddactho vyvodu hotaku nebo fidici jednotky
svafovaciho automatu a zaijistit ji.

[BD/PRUCHODKY PRO PRIPOJKY CHLADIC| VODY
Vytok a zpétny piitok vody pro svafovaci zdroje v provedeni
Dinse a Eurokonektor.



or. 17 Proudovy zdroj - detailni pohled ‘

[EJUCHYCENI CIVKY S DRATEM A BRZDICI ZARIZENI{

@ SlouZi k uchyceni a zaji§ténf normované civky s dratem do va-
hy max. 20 kg.

@ Moznost centralniho nastaveni brzdici sily pomoci napinaciho
Sroubu.
Otaceni doprava - vy$8i brzdici tcinek.
Otaceni doleva - niZ§i brzdici Gcinek.
Brzda by méla byt nastavena vzdy tak, aby civka neméla po
ukongeni svaru dob&h. (DulezZité zvlasté pii vysoké podavaci
rychlostil) Napfnaci 8roub neutahovat nadmérné, protoZe by
tim doslo k pfetizeni motoru podavace.

[F] 2-KLADKOVY PODAVACI SYSTEM

[GIPUSH-PULL PROVOZ (ROZSIRENA VYBAVA)
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obr. 18 Rizné nastavovaci prvky a pojistky - detail z obr. 17.

15 REGULATOR PRO KOREKCI DOBY ODHORENI

Doba odhofeni zamezuje pfi spravném nastaveni pfivareni drato-
vé elektrody ke svafovaci Iazni nebo ke kontaktni trubici.

a) Nastaveni v ruénim provozu (MANUEL)

e Na stupnici je mozZno plynule nastavit dobu odhotenf v rozmezi
0-0,4 sek.

b) Nastaveni v programovém provozu (PROGRAM)

o Existuje moznost korekce v rozmezi +/-2 sek.

® Parametry pro dobu odhofeni jsou v pfislugném svarovacim
programu jiZ integrovany. Pfed spusténim svafovaciho proce-
su je zapotfebi nastavit korekéni reguldtor na stfed stupnice.
Potenciometr v poloze 2 ...8nizena tvorba kapek na
konci dratu - drat se mlzZe pfivafit do tavné lazné.

Potenciometr v poloze & 24.. ...zvy3ena tvorba kapek na
konci dratu - drat se mlze pFivaFit ke kontaktni trubici.

-

16 PRIBLIZOVACI RYCHLOST

Pro zabezpecteni hiadkého zapalovaciho prubehu pouzivame pfi-

blizovaci automatiku pfi préaci:

® s plnymi a trubiCkovymi draty od praméru 1,2 mm

® s vyS8i posuvovou rychlosti.

d) Nastaveni v MANUALNIM PROVOZU
Pfiblizovaci rychlost je moZno zvolit v rozsahu od 1,5 m/min
az do 100% nastavené podavaci rychlosti dratu.

b) Nastaveni v PROGRAMOVEM PROVOZU
Naprogramovanou pfiblizovaci rychlost je mozno vyvolat pfi
nastaveni potenciometru na stfedni polohu. Pooto¢enim po-
tenciometru vpravo/vlevo Ize pak provést jejf korekci.

17 NASTAVOVACI REGULATOR PRO PARAMETRY:

a) INTERVAL SVAROVANI

@ Doporucéeny pracovni rozsah: 0,1 - 1,5 sek.

¢ Je aktivni pouze pfi nastaveni funkéniho pfepina&e na polohu

nebo BN .

b) BODOVAG! DOBA

® Rozsah nastaveni 0,2 - 4 sek.

® Je aktivni pfi nastaven{ funkéniho pfepinade na K="l

@ SlouZi k plynulému nastaveni doby horenl oblouku pfi bodo-
vém svafovani MIG/MAG.

¢ Tato doba zadina bézet teprve po zapaleni oblouku a Ize i pfe-
rusit opakovanym stiskem tlacitka hofaku.

@ Pokud se do 2 sekund po spusténi bodovaciho procesu ne-
zapali oblouk, proces se samocinné prerusi.

18 NASTAVOVACI REGULATOR PRO INTERVAL PAUZY
® Rozsah nastaveni: 0,1 - 0,8 sek.
@ Je aktivnf pouze pfi nastaveni funkéniho prepinace na polohu

nebo IEEAY

12 DOBA PREDFUKU PLYNU - #1

® Rozsah nastaveni: 0 - 3,0 sek.

e M3 svij vyznam zejména proto, aby pfi svafovani zajistila za-
palovani pod ochrannou atmosférou, a to zejména u delsich
hadicovych vedeni.

20 DOBA DOFUKU PLYNU - t2

® Rozsah nastaveni: 0 - 4,0 sek.

e Ma vyznam proto, aby pfi svafovani zamezila oxidaci
koncového krateru pfi ukonéeni svaru.

21 F1 - POJISTKA NAPAJECIHO TRANSFORMATORU

22 F2 - POJISTKA BLOKU RIZEN{

23 F3 - POJISTKA PRO MOTOR PODAVACE, MAGNET.
VENTIL A STYKAC

24 F7 - POJISTKA VETRAKU



PODAVAC DRATU VR 57

bbbl

obr. 19 Podavaé dratu VR 57

5 FUNKCNI PREPINAC

6 REGULATOR POSUVU DRATU
[AJCENTRALNI PRIPOJKA HORAKU
[CIRIDICi ZASUVKA HORAKU
PRUCHODKY PRO PRIPOJKY VODY

Podrobny popis ovladacich prvkid najdete v kapitole stejného nazvu.

TECHNICKE UDAJE - PODAVAC
DRATU VR 57

Jmenovité napéti 42 V/ss

Pfikon 164 W

Kryti P23

Trida ochrany il

Pfevod 24:1

Rychlost posuvu dratu az do 18 m/min

CHLADICiI AGREGAT FK 57

POZOR: Pred kazdym uvedenim pfistro-
je do provozu vzdy pfekontrolujte stav
a kvalitu chladici vody!

UVEDENI DO PROVOZU

@0teviit Sroubovaci uzavér plniciho
hrdia.

@Doplnit chladici kapalinu aZ na Groven
plniciho hrdla.

®Zapnout pfistroj.

#Sledovat pratok vody tak dlouho, az
bude v zasobniku chladici smési vidi-
telny plny vyiok ze zpétného pfivodu.

eNaSroubovat zpét uzavér plniciho
hrdla.

obr. 20 Chladici agregét FK 57

POZOR: Pouzivat pouze ¢istou vodovodni vodu! Pro letni i zim-
ni provoz pFidavat lih. (Doporuéeny misici pomér viz v tabulce)
Jiné nemrznouci chladici prostfedky nelze s ohledem na jejich
elektrickou vodivost doporucit!

misici pomér venkovni teplota
voda lih do -5°C -10°C -15°C__ | -20°C
4,01 1,01 *
3,75 1,251 *
351 1,51 *
3,251 1,251 *

10

DULEZITE: Po vsazeni prodiuzovaciho hadicového vedeni je ﬂh
nezbytné doplnit snizeny stav chladici napiné.

Funkce samocinného vypnuti chladiciho okruhu

120 sekund po ukon¢eném svarovani se chladici okruh samodgin-

né& prepne do pohotovostniho stavu (Stand-By). Jakmile se za¢-

ne znovu svafovat, chlazeni se opét samocinné uvede do provo-
zu.

ZAVEDENI DRATOVE ELEKTRODY

NASAZENI CIVKY S DRATEM

@ Odejmout levou boénici proudového zdroje/podavace.

® OdSroubovat plastovy drzak.

@ Viozit civku s dratem do jejiho uloZeni (brzdy). Dbejte na to,aby
aretani kolik zapad! do pfisludného otvoru v télese civky.

@ Plastovy drzak opét nasroubovat.

® Pomoci mince sefidit brzdu. Spravné sefizena brzda zamezu-
je dobé&hu civky pfFi pferuSeni svafovaciho procesu.

ZAVEDENI DRATOVE ELEKTRODY (cbr. 21)

® Napinaci zafizeni (29) vyklopit dopFedu.

@ Pritlacnou péku (30) odklopit nahoru.

@ Odstfihnout konec dratu upevnéného na okraji civky. Pfes za-
vadéci trysku motorové desky (35) vsunout do zavadéci trys-
ky svafovaciho hoféku (36) asi 5-ti centimetrovy kus dratu.

@ Piitlacnou paku (30) sklopit dol(.

@ Napinaci zafizeni (29) preklopit do svislé polohy.

@ Pomoci napinaci matice (37) nastavit takovy pfitlak (cca 2,5),
aby se dratova elekiroda nedeformovala a pfitom byl zajistén
spolehlivy posuv dratu.

KOREKCE ZAVEDENI DRATU DO ZAVADECI TRYSKY

Aby bylo mozZno zaru€it bezchybné fungujici posuv dratu, musi
dratova elektroda zajizdét do hofaku bez otéru. Pokud budete
ménit nékteré souasti (napf. podavaci kladky), bude v ur€itych
piipadech nutna mirna korekce. Zavedeni dratu Ize najustovat po
uvolnéni imbusovych Sroubl (38).

ZAVEDEN| DRATOVE ELEKTRODY

U STANDARDNIHO HORAKU

® Stahnout plynovou trysku horaku.

& OdSroubovat kontakini trubici.

@ Zasunout sitovou vidlici.

@ Hlavni vypina¢ (1) prepnout do polohy "I".

@ Rozsviti se sitova kontrolka.

® Na regulatoru posuvové rychlosti (6) nastavit rychlost mezi 5-
ti a 10-ti m/min.

@ Hadicové vedeni rozlozit pokud mozno do pfimého sméru.

@ Funkéni pfepina¢ (5) nastavit na polohu B3z .

POZOR! Pri zavadéni dratu drzet hotak smérem od téla!

@ Stisknout tlacitko hotaku.

® Svalovaci drat zajede bez proudu a bez plynu do hadicového
vedeni.

® Zavadéci proces ukongit stiskem tlacitka hofaku nebo prepnu-
tim funké&niho pfepinace (5).

® NaSroubovat kontakini trubici.

® Nasadit plynovou trysku.

® Pred zacatkem svarovani nastfikat na kontaktni trubici a plyno-
vou trysku separaéni prostredek.

V pribéhu zavadéci procedury ovéfit:

® zda nema civka po uvolnéni tla¢itka hofaku dobéh.

i



NASTAVENiI PRUTOKU
OCHRANNEHO PLYNU

Zakladni pravidlo fika, Zze pritok v litrech/minutu ma byt 10-ti az

12-ti nasobkem priméru elekirody udavaného v milimetrech. Pi

elektrodé 1 mm tedy 10 aZ 12 I/min. Z dlvodu specifické vahy ne-

plati toto pravidio u argonu, hélia a jejich smési.

® OtoCenim doleva otevfit ventil na lahvi.

@ Zasunout sifovou vidlici.

® Zapnout svafovaci zdroj.

@ Funkéni prepinac (5) nastavit do polohy EestH .

® Stisknout tlacitko hofaku.

® Regulaénim Sroubem na spodni strané redukéniho ventilu ota-
¢et tak dlouho, az pracovni manometr ukazuje pozadovany
pratok.

® Uvolnit tlagitko hofaku. :

® Po nastaveni pritoku nastavit funkéni pfepinaé (5) do pozado-
vané polohy.

NASTAVENI PRACOVNIHO BODU

Zékladnim pfedpokladem pro dosaZeni optimalnich pracovnich
vysledk{ pfi svafovani metodou MIG/MAG je zjisténi pracovniho
bodu. To se v principu provede vzéjemnym sladénim posuvové
rychlosti a svafovacitho napéti.

Pro optimalizaci svafovaciho oblouku jsou nutné ob¢asné korek-
ce svafovaciho napéti a/nebo posuvové rychlosti, Odchylky mo-
hou vzniknout v dusledku toleranci ve sloZeni materialu svarfova-
ciho dratu, pfip. jeho vyrobnich toleranci. Toto plati rovnéz pfi
pouziti jinych smési ochranného plynu.

P¥i programovém provozu usnadniuji nastavovaci proces podstat-
nym zpusobem data uloZzena v paméti, protoze se na digitalnich
displejich zobrazuji v klidovém stavu i v priibéhu svarovani rlizné
parametry, a to jak jejich nastavené, tak i jejich aktudini hodnoty.
K posuvu pracovniho bodu miiZe dojit v disledku kolisani sitové-
ho napéti.

SVAROVANI MIG/MAG - UVEDENI
DO PROVOZU

POZOR: Detaily, které byly aZ dosud popsany, se zde jiZz neuva-
deéji. Pro¢téte proto ddkladné cely navod a dodriujte svédomité
uvedena doporuceni.

MANUALNI PROVOZ

® Do zditky 1, 2 nebo 3 Blzasunout uzemriovaci kabel a zajisti jej.

® Zridit propojeni s obrobkem.

® Zasunout sitfovou vidlici.

o Hlavni vypina¢ (1) pfepnout do polohy "I".

@ Rozsviti se sifova kontrolka.

® Nastavit posuvovou rychlost (6) a zvolit piisludny stupefi napé-
ti(2) a (3).

® Funkéni pfepina¢ (5) nastavit na poZadovanou polohu.

® Oteviit ventil na lahvi s plynem.

e Nastavit pratok plynu.

® Pouzit svaredsky Stit.

@ Stiskem tla¢itka hoféku odstartovat svafovaci proces.

PROGRAMOVY PROVOZ

® Zasunout sifovou vidlici.

e Hlavni vypina¢ (1) pfepnout do polohy "I".
® Rozsviti se sifova koritrolka.

Pfiklad nastaveni - je dana sila materialu

e Prepina¢ praméru dréatu (8) nastavit na odpovidajici hodnotu.

@ Funkéni prepinac (11) nastavit na polohuBZZ.

@ Hrubym (2) a/nebo jemnym (3) pfepinadem korigovat napéti
smérem nahoru a dold tak dlouho, aZ se na digitadinim displeji
(10) objevi poZzadovana sila materialu.

® Pravé nastaveny svafovaci proud se zobrazi na displeji (10)
jakmile se funkéni pfepina¢ (11) pfepne do polohy

® Soucasné ukaZze po dobu 2 sekund displej (72) nastaveni tlu-
mivky 1, 2 nebo 3, které je nejvhodnéjsi pro tento pracovni bod.

® Do odpovidajici zdifky B zasunout uzemriovaci kabel a zajistit jgj.

@ ZFidit propojent s obrobkem.

@ PFisludnd posuvova rychlost dratu je naprogramovana - regu-
lator posuvové rychlosti (6) slouzi jako korekce (ukazatel stoji
na stfedni hodnoté "0"). Jakmile se funk&ni pepinac (11) pre-
pne do polohy zobrazi se na displeji (10) posuvova rych-
lost dratu v m/min.

® Otevifit ventil na 1ahvi s plynem.

® Nastavit pratok plynu.

® Pouzit svareCsky Stit.

® Stiskem tlacitka hofaku odstartovat svarovaci proces.

POZOR! Pokud jsou pro svafovaci operaci zadana jina data, na-

pf. svafovaci napéti, svafovaci proud nebo posuvova rychlost

dratu, obméni-se nastavovaci postup podle pravé popsaného pfi-
kladu. )

2-KLADKOVY POSUVOVY SYSTEM
Posuvové kladky musi byt pfizpisobeny pouzitému priméru sva-
fovaciho dratu a jeho slozeni, coz je nezbytna podminka pro do-
cileni optimainé fungujiciho pfisunu dratu. Nepravidelny posuv
dratu ma za nasledek neklidné probihajici a nedisty svafovaci pro-
ces, ktery s sebou nese odstfiky, pérovitost a pod.

K SERIOVEMU PROVEDENI 2-KLADKOVEHO POHONU
PATRI:

® Posuvovd kladka s lichob&znikovou drazkou.

e Pritlatna kladka bez drazky (hladkd) s piitlatnou pakou.

Tato kombinace kladek na podkladé zkuSenost! nejlépe vyho-

. vuje pro posuv nelegovanych, nizko- a vysokolegovanych oce-
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lovych drétd.

POZOR! Nedotykejte se za provozu kladek posuvového mecha-
nismu! Pokyny k vystrojeni svafovaciho hoidku najdete v pfislus-
ném navodu na pouZiti hotdku.

PRESTROJENI POHANECIHO SYSTEMU PRO SVAROVANI:

@ Dratl o rGznych prumérech z oceli a nerezovych Cr-Ni materiald.
Pfi pfestrojovani na jiny primér dratu se vyméiiuje pouze po-
hanéci kladka s lichobéZnikovou drazkou odpovidajici pfislus-
nému priméru dratu (Podle vyraZeného oznac¢eni). Piitlatna
paka s hladkou pfitlacnou kladkou se nemusf ménit.

e Hlinikovych dratq.

Aby nedochédzelo k deformaci dratu, pouZivaji se pohanéci
i pfitlagné kladky s ozubenim a s pllkruhovou hladkou drazkou.
Pro vylougeni poruch zptsobenych potizemi pii posuvu dratu
je zapotfebi pouZivat pro posuvové systémy vyluéné hlinikové
draty ze slitin AIMg 3 nebo AIMg 5 o praméru 1,0 mm. Draty ze
slitin Al 99,5 nebo AISi 5, pfip. draty o priméru 0,8 mm nelze
posuvovym zafizenim bez problému dopravovat z toho diivo-
du, Ze jsou pfilis mékké.

@ Trubitkovych dratd.

Pro zpracovani trubi¢kovych dratl pii provadéni spojovacich
svarl nebo pfi navarfovani jsou k dispozici podavace dratu
s 2~ €i 4-kladkovym posuvem.
Volba posuvového systému a tvaru draZzek posuvovych kladek
zavisi na druhu a slitiné dratu.



@ Dratli v provozu push-pull

- Musi byt vestavéno pullmigové fizeni (lze doobjednat).

-V podavadi dratu VR 57, pfip. ve svafovacim zdroji Ize pouZit
pouze posuvovy motor s pfevodem 24:1.

- V8eobecné se montuji posuvové kladky s ozubenim a hladkou
ptlkruhovou drazkou. )

VYMENA POSUVOVYCH KLADEK

o Napinaci zafizeni (29) odklopit dopredu.

e Pfitlacnou paku (30) preklopit nahoru.

¢ Vytdhnout vysuvny ¢ep (31).

e Odejmout pfitlaénou kladku (32).

@ Vlozit novou kladku.

® Vysuvny &ep (31) opét zasunout. (Dbejte na to, aby zapadla
na své misto pojistka proti protaéeni ¢epu)

® Vytahnout vysuvny ¢ep (33).

e Odejmout pohanécf kladku (34). |

@ VloZit novou kladku v takové poloze, aby bylo v namontovaném
stavu €iteiné oznaceni priméru dratu.

@ Vysuvny Cep (33) opét zasunout. (Dbejte na to, aby zapadla
na své misto pojistka proti protaéeni cepu)

@ Pfitladnou paku (30) sklopit dolt.

@ Napinaci zafizen{ (29) preklopit do svislé polohy.

obr. 21 Motorova deska s 2-kladkovym posuvem

OSETROVANI A UDRZBA

Pfistroje Vario Star 357/457 vyZaduji za normalnich pracovnich

podminek minimum o3etfovani a Udrzby. Urité zasady je nicmé-

né nutné dodrZovat, ma-li byt svafovaci zafizeni po fadu let udr-

Zeno v provozuschopném stavu.

POZOR: PRED OTEVRENIM PRISTROJ VYPNOUT A VYTAH-

NGCUT SITOVOU VIDLICH!

e PrileZitostné zda nedoSlo k poskozeni sffové vidlice, piivodniho
kabelu, uzemiiovaciho kabelu a rovnéz svatovactho hofaku.

® Jednou az dvakrat do roka od8roubovat boénice pfistroje. Celé
zafizeni vyfoukat suchym tlakovym vzduchem. (Piimé ofuko-
vani elektronickych soucéstek z kratké vzddlenosti s sebou pri-
ndsi nebezpedf jejich poskozeni)

DULEZITA PRIPOMINKA TYKAJICI SE PRISTROJU S VODNIM CHLAZENIM:

® Pfezkouset t&snost pfipojek v okruhu hofaku.

® Pravidelng kontrolovat stav a kvalitu vody (v pfipadé potfeby
doplnit nebo vyménit).

® PLNIT POUZE CISTOU YODOVODNI VODOU!

® Sledovat mnoZstvi vratné vody v chladicim zésobniku. Pokud
se provozuje hofak bez chladici vody, ma to vétsinou za nasle-
dek poskozeni jeho télesa nebo hadicového vedeni. (Nelze
uplatnit zaruku!) Pokyny ohledné misictho poméru s lihem pro
praci pfi teplotdch pod nulou najdete v kapitole o chladicim
agregatu FK 57 a v navodu pro préci s hofdkem.
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VSEOBECNE BEZPECNOSTNI
PREDPISY

® Pfed otevienim pfistroje vZdy vytahnéte sifovou vidlici a pfe -
svédCte se, Ze je pfistroj bez napéti. Vybijte souédstky, na
kterych se hromadi elektricky naboj.

® V piipadé nejasnosti se vzdy informujte u odbornika. K dispo-
zici je Vam samoziejmé kdykoliv také nas servis, ktery dispo-
nuje odborné Skolenym personalem a veskerym potfebnym
vybavenim. ,

@ PouZivejte vZdy dostatetné dlouhé kabely a dbejte na radné
upevnéni svérky obrobku.

@ Propojeni kostry u piistroji, boénic a dalSich mechanickych
Céasti se smi provadét pouze pomoci Sroubl uréenych pro ten-
1o uéel pfiisludnou normou.

@ Nebezpedi pfedstavuje jak proud ze sité, tak i svafovaci proud.

® Zakon zakazuje neodbornikovi jakoukoliv manipulaci na sou-
Castech pfipojenych na sifové napéti. Z toho je vyjmuta pouze
obsluha sitové vidlice a hlavniho sitového vypinace.

@ Pfi opravach a Udrzbé zdroji svafovaciho proudu musite pifi
stroj vzdy odpoijit od sifového napéti. Pii pracech, vyjma téch
nejjednodusich ukon(, pfi nichZ opoustite - byt jen na kratkou
dobu - svoje pracovisté, musite navic je$té dostatecné zretel-
né zablokovat sifovou zasuvku.

® Nejvy3si a tudiz i nejvice nebezpené napéti v obvodu svaro-
vaciho proudu je napéti napréazdno. Nejvyse pfipustné hodno-
ty napéti naprazdno jsou ur€eny narodnimi a mezinarodnimi
pfedpisy v zavislosti na druhu svafovactho proudu, konstrukci
proudového zdroje, a vétsi &i mensi mife elekirického ohroZe-
ni pracovi$té.

e Tuto svare¢ku neni pfipustné pouzivat pro rozmrazovani
potrubnich vedeni.

@ Pfistroj vyhovuje poZzadavkim tiidy (S! coz znamend, ze mu-
Ze byt pouZivan v prostfedi se zvySenym elektrickym ohroZe-
nim. Tim se rozumi prace v kotlech, v tésnych prostorech, pra-
ce za stisnénych podminek, mezi elekiricky vodivymi ¢astmi
nebo na nich, a téZ prace v mokrém nebo horkém prostredi.
Stfidavé napéti ve svafovacim okruhu nepiestoupi v Zadném
pfipadé 48 V efektivni hodnoty.

OSOBNi OCHRANA

o P¥i svafovani nosit na obou rukou peclivé navie€ené izoladni ru
kavice. Tyto rukavice chrani pfed elektrickymi ranami (napéti
naprazdno ve svafovacim obvodu), pfed Skodlivym zafenim
(tepeiné a UV paprsky), a rovnéz pfed zhnoucimi odstfiky kovu
a strusky.

e Nosit pevnou izola¢ni obuv. Boty by mély izolovat i ve vihku
Polobotky nejsou vhodné, protoZe odpadaijici kapky Zhnouciho
kovu zpUsobuiji popaleniny.

® Nosit vhodné obleeni. Zadné &asti obleteni ze syntetickych
materiall.

® Nedivat se do oblouku nechranénym zrakem. PouZivat pouze
svafeCsky ochranny §tit s pfedepsanym ochrannym sklem.
Elektricky oblouk vyzafuje vedle svételnych a tepelnych paprs-
kd, které zpUsobuji osInéni pifp. popaleni, také UV paprsky.
Toto neviditeiné UV zafeni zplsobuje pii nedostateéné ochra-
né velmi bolestivy zanét spojivek, kitery se objevuje az po né-
kolika hodinach. Mimoto méa UV zéfeni na nechranéné &asti té-
la G€inky pfipominajici slune¢ni spaleniny.

e Rovnéz osoby anebo pomocnici, ktefi se nachazeji v blizkosti
elektrického oblouku, musi byt na tato nebezpeéi upozornéni
a vybaveni potfebnymi ochrannymi prostredky. V pfipadé nut-
nosti postavit ochranné zastény.

@ Pfi svafovani, zvlasté v malych prostorach, je zapotiebi dbat na
dostateny pfivod Gerstvého vzduchu, protoze vznikd kouf
a Skodlivé plyny.

® Na zasobnicich, ve kterych byly uloZeny plyny, pohonné latky,
mineraini oleje a pod., se vibec nesméji provadét Zadné sva-
fedské prace a to ani v pfipadé, Ze jsou jiz dlouho prazdné, pro-
toze zbytky téchto latek predstavuji nebezpedi exploze.



@ V prostorach s nebezpetim pozaru a vybuchu plati zvlastni
pfedpisy.

® Svarové spoje, které jsou vystaveny mimofadnym narok(m
a musi splfiovat nezbytné bezpe&nostni poZadavky, sméji pro-
vadeét jen specidiné vyskoleni svaredi. Priklady: tlakové kotle,
vodici kolejnice, pfipojky navésl a pod.

PRAVIDELNE REVIZE

POZOR: Pokud pfistroj nevyhovi po-bezpeénostni strance nékte-
rému z déle uvedenych bodu, ihned jej vypnéte a odstavte z pro-
vozu. Informujte servisni sluzbu FRONIUS.

Svarovaci zdroj podléha pravidelnym revizim dle CSN 33 1500:
1990 a CSN 05 0630: 1993, &l. 7.3.

Doporucéeny postup pfi provadéni pravidelné revize:

1. Kontrola prohlidkou elektrickych éasti

Svarovaci zdroj odpojeny od napéti odkrytovat, provést vizuaini
kontrolu, zda nejsou poskozeny el. Easti, jako: prepinace, konek-
tory, svorkovnice, el. pfivody, prlichodky a vnitfni rozvody zdro-
je. Poskozené dily dle moZnosti vyménit, nebo se obratit na fi-
remni servis.

ZAVADY A JEJICH ODSTRANENI

POZOR! Pristroj smi oteviit pouze $koleny odbornik!

2. Kontrola ochranného vodice

Vodi¢ nesmi byt poSkozen nebo pferuden. Rukou vyzkouset pev-
nost jednotlivych propojenf na konektorech. Zmétit pfechodovy
odpor mezi ochrannym kolikem pfivodu a nejvzdalengj$im mistem
kovového krytu zdroje, ktery nesmi piekro¢it-hodnotu 0,1 ohmu.
3. 1zolaéni odpor

Pfed méfenim izoladniho odporu propoijit vystupni svorky (sekun-
dér) dokratka. Mé&feni izolaéniho odporu se povoluje provadst
napétim nejvyse 500 V DC.

Podie EN 60 974-1 nesmi byt naméfené hodnoty niz$i, nez uda-
vé tabulka:

Vstupni svorky (primar) proti vystupnim svorkam (sekundar)...... 5.0 MQ

Vstupni svorky (primar) proti kostfe......cccvceveeeeneevsviennnene 2,5 MQ
Vystupni svorky (sekundér) proti kostie..........ccuveeeiieccenns 2,5 MQ
Ridici a regulagni okruh (sekundarni svorky transformatoru pro na-
pajeni fidiciho obvodu) proti kostie........ccvcveveiecerinienriineenenn 2,5 MQ

4. Kontrola napéti naprazdno

Napéti namé¥ené na vystupnich svorkéch (sekundaru) svarfovaci-
ho obvodu nesmi pfekrogit hodnotu napéti naprazdno uvedenou
na vyrobnim §titku svafovaciho zdroje.

ZAVADA RIC

ODSTRANEN| ZAVADY

PRICINA
1. STISKEM TLACITKA HORAKU NELZE
OVLADAT RIDICI FUNKCE
Hlavni vypinad je zapnuty, sviti kontrolka
provozni pohotovosti

Pterusena dodévka napajectho napéti

Ovérit stav sifovych pojistek, sitové
zasuvky, vidlice a kabelu

2. STISKEM TLACITKA HORAKU NELZE
OVLADAT RIDICI FUNKCE
Sviti indikace poruchy

Svérecka je pfehiaté/pfetizena

Nechat pfistroj vychladnout

Ptetizeny motor podavace dratu

Pfekontrolovat bowden, kontaktni trubici
a nastaveni brzdy dratu

3. STISKEM TLACITKA HORAKU NELZE
OVLADAT RIDICI FUNKCE
Sviti kontrolka provozni pohotovosti

Vadnd pojistka F1, F2, F3 nebo F7

Kontrola pojistek

Neni zasunut konektor oviadani

Zasunout konektor

Vadny hotak

Vyména hofaku

Zavada uvnitf piistroje

Vyrozumét servisni sluzbu

4. OBLOUK SE PO STISKU TLACITKA
HORAKU NEZAPALI

Sviti kontrolka provozni pohotovosti, motor
podavae dratu bézi

Prerusené propojeni kostry

Pfezkouset pfipojeni na kostru a svérku

Prerudeny elektrovodny kabel ve svafovacim hofaku

Vyména hofaku

Vadny styka nebo stupfiovy prepina¢

Vyména stykade, pfip. pfepinate

Pfepinad nezapad! do nastavené polohy

Nastavit pfepina¢ na definovanou polohu

5. NEKLIDNY OBLOUK, SILNY ROZSTRIK,
PORY VE SVARU

Nebyl zvolen optiméalni pracovni bod

Nastavit spravny pomér mezi
svafovacim napétim a rychlosti posuvu dréatu

NedostateCné propojenf kostry

Zfidit dobry kontakt mezi uzemnovaci
zditkou a obrobkem

Uzemriovaci kabel je zasunut do nespravné zditky

Zvolit odpovidajici zditku

Nevhodné nebo vybrouSena kontakini trubice

Vyména kontaktni trubice

Nejde plyn

Pfezkoudet redukéni ventil (pritok), hadici plynu
(feif pripojky), magneticky ventil plynu, plynovou
pipojku hofaku a-dalsf

Chybi jedna faze na svafovacim transforméatoru

Pezkouset sitovy pfivod, hlavn{ vypinat a stykaé

Vadny usmériiovaé na sekundaru

Pfezkouset usmériovaé
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6. NEPRAVIDELNY POSUV DRATU, DRAT TVORI
MEZI POSUVOVYMI KLADKAMI

A ZAVADECI TRYSKOU HORAKU

SMYCKU

PHli$ silné utazena brzda civky dratu

Uvolnit brzdovy Sroub

PHi$ maly otvor v kontakini trubici

PouZit spravnou kontakini trubici

Vadny bowden v hadicovém vedeni hoféaku

Prezkouset viozku, pokud jde o pfipadné nalomeni,
vnitini primér, délku, znegisténi apod.

Posuvové kladky nejsou vhodné pro pouzity
svafovaci drat.

Pfizpasobit kladky pouZitému dréatu

Chybné nastaveny pfitlak posuvovych kladek

Optimalizovat pfitlak

Neni v pofadku kvalita svafovactho dratu

Vyménit svafovaci drat

Zavada uvnitf pfistroje

Vyrozumnét servisni sluzbu

7. MOTOR PODAVACE DRATU NEBEZI, PRIP. SE
NEDA REGULOVAT
Kontrolka provozni pohotovosti sviti

Vadna pojistka F1,F2, F3 nebo F7

Kontrola pojistek

Vadny motor podavace

Vyména motoru

Vadny regulator podavade

Vyména regulatoru

U déleného provedent: PferuSenf ve spojovacim
hadicovém vedeni

Prekontrolovat piipojeni hadicového svazku

Zavada uvnitf pfistroje

Vyrozumét servisni sluzbu

8. DRATOVA ELEKTRODA SE PRIVARI KE
KONTAKTNI TRUBICI NEBO K TAVNE LAZNI

Reguldtor pro korekei doby odhofeni neni
nastaven na optimalni hodnotu

Upravit korekei odhofeni

9. TELESO HORAKU A HADICOVE
VEDENI JSOU VELMI HORKE

Svafovaci hofak je poddimenzovan

Respektovat hodnotu zatéZovaciho ¢initele a pii-
pustné zatizeni

U vodou chlazenych zafizeni: pifli§ maly pritok

Kontrola stavu vody, jejiho pritoéného mnozstvi a
znedisténi

10. OBEHOVE CERPADLO CHLADICIHO OKRU-
HU NEBEZi

Chybi napajeci napéti

Kontrola napéjeciho napéti

Vadné obéhové &erpadlo

Vyména &erpadia

11. PRILIS MALY CHLADICI VYKON

Vadny ventilator

Vyména ventilatoru

Vadné obéhové Cerpadio

Vyména Cerpadla

Nizky stav chladici napiné

Doplnit stav chladiva

Zizeni, pfip. cizi téleso v chladicim okruhu

Odstranit zizené misto

12. OBEHOVE CERPADLO PRI PROVOZU PRILIS
HLUCI

Nizky stav chladici napiné

Doplnit stav chladiva

Vadné obéhové Cerpadio

Vyména Cerpadia

POZOR! Je-li nutno vymeénit pojistky, musi se nahradit pojistkami stejnych hodnot. Pfi pouziti pfiliS silnych pojistek zanikaji
zaruéni naroky ve vztahu k pfipadnym naslednym $kodam!

SEZNAM CHYBOVYCH HLASENI

POZOR! VSechny chybové kédy na displejich (10) a (12) ize resetovat (vymazat) stiskem tlacéitka hofaku nebo vypnutim

a opétovnym zapnutim pfistroje.

EO2 Interni zdvada Vyrozumét servisni sluzbu

E35 Nevhodny typ paméti EPROM Vyrozumét servisni sluzbu

E37 PretiZeny posuvovy motor Viz tabutku zavad, bod 2

E39 Prehrati Viz tabulku zavad, bod 2

E40 Externf reset Prekontrolovat externf fizeni

E41 Interni zédvada Vyrozumét servisni sluzbu

E42 Zkrat na sekundaru Prezkouset na zkrat svafovaci obvod a vedeni hofaku
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POS.| NAZEV SACH NR. POS.| NAZEV SACH NR.
1 Celni panel s potiskem VST 457 22.0409.2515 56 Piichytka 1-strannd s vloZkou 13,3 42.0407.0063
2 Zadni panel - Gerna VST 357/457 BE2.0200.8908 57 Zasuvny nipl BINZEL/PM-CAST 42.0001.1506
3 Kryt - Gervend VST 357/457 AM2.0200.8899 58 Pouzdro LED D=8mm/10x19,5 41.0001.0509
4 Bocnice leva hornf - dervend VST 357/457 AM2.0200.8910 59 Potenciometr 2K2 10 ABW 1 41.0001.0509
5 Bocnice leva dolnf s potiskem-Gervend VST 357/457 | 45.0200.0926 60 Knoflik s hfidelkou VST 337 42.0405.0123
6 Bocnice prava s potiskem-tervend VST 357/457 45.0200.0928 61 Izolagni podiozka 42.0405.0056
7 Madio - éemé VST 357/457 BE20.200.8906 62 Svorkovnice 9-polova 42.0405.0154
8 Néaprava VST 357/457 42.0200.8903 63 Pérové piichytka 42.0404.0024
9 Motorova deska 42V 2R 24:1 W.O.R.0.T. 44.0001.1143 64 Konkakt zditky C 1 CPC 43.0003.0485
10 Motorova deska 42V 2R 24:1 O.R.EUR.C. 44.0001.1144 65 Pojistkovy drzék 6,3/5x20 PTF 40 41.0007.0157
11 Sitovy kabel HO7RNF 4G4 5M 43.0004.0586 66 Pojistkovy drzak EB 19800 01 41.0007.0159
12 Sitovy kabel HO7RNF 4G2.5 5M 43.0004.0507 67 Krytka pojistky EB 19816 41.0007.0158
13 Hadice plynova 1.5M 2x1/4" 44.0001.0538 68 Pojistka 1 250 T 5x20 41.0007.0014
14 Ventilator 138x138 43,0006.0136 69 Pojistka 0.5 250 T 5x20 41.0007.0015
15 Pfepina¢ 32 ST4 12 43.0002.0355 70 Pojistka 2 500 T 19356 41,0007.0161
16 Pfepina¢ 32 ST3 9 43.0002.0356 71 Pojistka 6.3 250 T 5x20 41.0007.0065
17 Pfepina¢ 32 ST7 9 43.0002.0357 72 Ochranny obvod EMV SEK.VST 247 43.0001.1014
18 Termostat 160 rozpinaci 41.0007.0013 73 VF ochranny obvod VST 357/457 43.0001.1036
19 Stykac 44 00 42 43.0008.0128 74 Transformator svafovaci VST457 43.0001.1022
20 Ochranny obvod VST 247 43.0001.1018 75 Transformator svafovaci VST357 43.0001.1021
21 Svorkovnice 4 12 25 2EFDS 41.0000.0057 76 Transformator napéjeci 230/400V VST357/457 33.0020.0022
22 Usmériiovaé silik. 800 35 16.3 41.0002.0025 77 Vystupni tiumivka VST 457 33.0010.0204
23 Svorkovnice 10 12 35 3EFDS 41.0009.0066 78 Vystupni tlumivka VST 35 33.0010.0203
24 LED dioda 1.5Y 5P 41.0006.0053 79 Knoflik - &erné 4-hran 6mm 42.0406.0297
25 Odlehéovaci spona LED D=9mm/12x19 41.0015.0025 80 Boénik VST357/457 42.0200.9047
26 Brzdici zafizeni D=110x117 KST 42.0001.3045 81 Usmeériiovat 400 550 S3 41.0002.0058
27 Uchyt madla pfimy TP200 42.0405.0063 82 Usmérfova¢ 400 440 83 41.0002.0057
28 Rejdovaci kolo ocel 160 RL 205 11 44.0001.0078 83 Sklenény filtr zeleny TPS450/CMWA451 42.0300.1856
29 Pojezdové kolo ocel 180 GL 45 20 44.0001.1149 84 Celni panel s potiskem VST 357 22.0409.2503
30 Aretace 20 44.0001.0106 85 Uchyt pojezdového kola SW VST357/457 BE2.0200.8905
3 Odlehéovaci spona PG16/18.5 42,0300.1815 86 Krytka 6.4/7.8/8.0/1.6 42.0300.1870
32 Pojistny fetéz lahve 30x650 42.0407.0017 87 Krytka 11.0/13.5/10.3/3.2 42.0300.1724
33 Kolébkovy prepina¢ P44 GN 16 380 2 43.0002.0305 88 Krytka 12.7/14.3/10.3/3.2 42.0300.1734
34 Magneticky ventil CE.42 0-10 G1/8" 43.0013.0016 89 Krytka 30.0/33.8/11.5/3.2 42.0300.1677
35 Zditka EB 70mm2 34.0001.0929 90 Krytka 20.6/22.5/10.3/3.2 42.0300.1564
36 1zol. podlozka zditky EB 70 42.0300.1109 91 Krouzek ocel 26.6x10.5x13.8 6420 41.0012.0035
37 Plocha matice M24x1.5 SW32x4 MS 42.0400.0039 92 Kryci krouzek D=70x7 42.0100.0052
38 6-ti hranny Sroub 933 12x20 VZ 42.0401.0206 93 Pfiruba upeviiovaci 42.0300.1053
39 Podlozka 125 A 13 MS 42.0399.0015 94 Print ER57 4.055.307

40 Podlozka spec. 6798 A 12 VZ 42.0407.0136 95 Plochy kabel 440mm 20-i Zilovy 43.0004.1240
41 Zditka EB 50mm2 34.0001.0928 96 Pouzdro LED D=6.5mm/8.9x7.2 41.0015.0020
42 Izol. podlozka zdifky EB 50 42.0300.0733 97 Termostat 100 rozpinacl 41.0007.0134
43 Plocha matice M20x1.5 SW27x4 MS 42.0400.0031 98 Termostat 50 spinacf 2 41.0007.0132
44 6-ti hranny Sroub 933 10x16 GVZ 42.0401.0208

45 Padiozka 125 A 10 MS 42.0399.0016

46 Podlozka spec. 6798 A 10 VZ 42.0407.0137

47 | Print EPR 1A 4.055.261

48 Print SR 57 4.055.308

49 Knofiik 31 - éernd 6mm hfidel P 42.0406.0104

50 Knoflik 23 - Gernd 6mm hfidel P 42.0406.0102

51 Krytka 31 - ¢ernd P 42.0406.0114

52 Krytka 23 - ¢emé P 42.0406.0094

53 Sipka 31 - dervena P_. - 42,0406.0173

54 Sipka 23 - dervend P 42.0406.0123

55 Hadice PVC MG 5x3 SW 40.0001.0012
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POS. | NAZEV SACH NR. POS. | NAZEV SACH NR.
1 Celni panel s potiskem VST 457-2 22.0409.2516 56 | Pojistka 6.3:250 T 5x20 41.0007.0065
2 Celni panel s potiskem VST 357-2 22.0409.2504 57 Ochranny obvod EMV SEK.VST 247 43.0001.1014
3 Zadni panel - ¢ema VST 357/457-2 BE2.0200.8913 58 | VF ochranny obvod VST 357/457 43.0001.1036
4 Kryt - Servena VST 357/457 AM2.0200.8899 59 | Termostat 100 rozpinac 41.0007.0134
5 Bodnice leva horni - Gervend VST 357/457-2 AM?2.0200.8915 60 Uchyt pojezdového kola SW VST357/457 BE2.0200.8905
6 Bocnice leva dolni s potiskem - ¢ervend YST 357/457 45.0200.0926 61 Transformétor svafovaci VST457 43.0001.1022
7 Bocnice pravé s potiskem - ervend VST 357/457-2 45.0200.0929 62 Transformétor svafovaci VST357 43.0001.1021
8 Madlo - éernd VST 357/457 BE20.200.8906 63 | Pfepinac 32 ST3 9 43.0002.0356
9 Néprava VST 357/457 42.0200.8903 64 | Vystupni tlumivka VST 357 33.0010.0203
10 Sitovy kabel HO7RNF 4G4 5M 43.0004.0586 65 | Usméritovad 400 440 S3 41.0002.0057
11 Sitovy kabel HO7RNF 4G2.5 5M 43.0004.0507 66 Zditka EB 50mm2 34.0001.0928
12 Ventildtor 138x138 43.0006.0136 67 | Izol. podioZka zditky EB 50 42.0300.0733
13 Prepina¢ 32 ST4 12 43.0002.0355 68 Plocha matice M20x1.5 SW27x4 MS 42.0400.0031
14 Prepina¢ 32 ST7 9 43.0002.0357 69 | 6-i hranny Sroub 933 10x16 GVZ 42.0401.0208
15 Termostat 160 rozpinaci 41.0007.0013 70 Podlozka 125 A 10 MS 42.0399.0016
16 Stykaé 44 00 42 43.0008.0128 71 Podlozka spec. 6798 A 10 VZ 42.0407.0137
17 Ochranny obvod VST 247 43.0001.1018 72 Knoflkk 23 - ¢ernd 6mm hfidei P 42.0406.0102
18 Transformator napdjeci 230/400V VST357/457 33.0020.0022 73 Sipka 23 - gervena P 42.0406.0123
19 Svorkovnice 4 12 25 2EFDS 41.0009.0057 74 | Krytka 31 - cema P 42.0406.0114
20 Svorkovnice 10 12 35 3EFDS 41.0009.0066 75 Knoflik - ¢ernd 4-hran 6mm 42.0406.0297
21 LED dicda15Y5P 41.0006:0053 76 Print ER 57 4.055.307

22 Odlehéovaci spona LED D=9mm/12x19 41.0015.0025 77 Print EPR 1A 4.055.261

23 Vystupni tlumivka VST 457 33.0010.0204 78 Plochy kabel 440mm 20-ti Zilovy 43.0004.1240
24 Uchyt madla pfimy TP200 42.0405.0063 79 Pouzdro LED D=6.5mm/8.9x7.2 41.0015.0020
25 Rejdovaci kolo ocel 160 RL 205 11 44.0001.0078 80 Termostat 50 spinaci 2 41.0007.0132
26 Pojezdové kolo ocel 180 GL 45 20 44,0001.1149

27 Aretace 20 44.0001.0106

28 Usmérfiovaé 400 550 S3 41.0002.0058

29 | Bognik VST357/457 42.0200.9047

30 Odlehéovaci spona PG16/18.5 42.0300.1815

31 Pojistny fetéz lahve 30x650 42.0407.0017

32 Kolébkovy prepinat IP44 GN 16 380 2 43.0002.0305

33 Sklenény filtr zeleny TPS450/CMW451 42.0300.1856

34 Zditka EB 70mm2 34.0001.0929

35 1zol. podloZka zdifky EB 70 42.0300.1109

36 Plocha matice M24x1.5 SW32x4 MS 42.0400.0039

37 6-ti hranny Sroub 933 12x20 VZ 42.0401.0206

38 Podlozka 125 A 13 MS 42.0399.0015

39 Podlozka spec. 6798 A 12 VZ 42.0407.0136

40 Print SR 57 4,055.308

41 Zditka izolovand 25mm2 VST317 42.0405.0157

42 Izolaéni podloZka 25mm2 VST317 42.0405.0158

43 Matice plocha M14x1 SW22x3.2 MS 42.0400.0040

44 Svornkk PWC 42.0001.2792

45 Krytka 6.4/7.8/8.0/1.6 42.0300.1870

46 Krytka 11.0/13.5/10.3/3.2 42.0300.1724

47 KI:ytka 12.7114.3/10.3/3.2 42.0300.1734

48 Pouzdro LED D=8mm/10x19.5 41.0015.0024

49 Knoflik s hiidetkou VST 337 42.0405.0123

50 Pojistkovy drzék 6,3/5x20 PTF 40 41.0007.0157

51 Pojistkovy drzak EB 19800 01 41.0007.0159

52 | Krytka pojistky EB 19816 41.0007.0158

53 Pojistka 1 250 T 5x20 . 41.0007.0014

54 Pojistka 0.5 250 T 5x20 41.0007.0015

55 Pojistka 2 500 T 19356 41,0007.0161

65 Usmérfiovaé 400 440 S3 41,0002.0057
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POS. | NAZEV SACH NR. 15 | Pfipojka vody Gervena VST357/457 42.0405,0185
1 | Kryt- ¢ema FK57 BE2.0200.8917 16 | Matice KST &ervena VST357/457 42.0405.0186
2 | Pla8t' s potiskem FK57 45.0200.0932 17 | Matice KST modrd VST357/457 42.0405.0187
: 3 | Cerpadlo-SAP-3 230V 50Hz 43.0006.0148 18 | Pripojka vody modrd VST357/457 42.0405.0189
{ 4 | Tiumi¢ vibraci CU-BE D=56 44.0450.1000 19 | Cerpadio ET3009 230V 60Hz 43.0006.0155
5 | Chladici ndrz PVC FK3/4/5/6 32.0300.0653 20 | Koleno KST D=10,0/R3/8" 42.0300.2338
6 | Uzavér chladici nadrze 42.0401.0108 21 Koleno D=6,0/4,0x26 42.0300.2242
7 | Hadice RAUFI MG 8x3 TR 40.0001.0008 22 | Koleno KST D=8,0/R1/4" 42.0300.2337
! 8 | Hadice PYC MG 5x3 SW 40.0001.0012 23 | Pfevletna matice R3/8"/D=20x13 42.0001.0943
9 | Hadice RAUFI MG 10x3 TR 40.0001.0009 24 | Pritlacna podloZka D=14,8x2 FK3/4/5 42.0001.0764
‘ 10 | Pfichytka jednostrannd s vioZzkou 14.0 42.0407.0347 25 | Tésnéni - pryz D=15x3 42.0300.0556
11 | Pfichytka jednostrannd s vioZkou 16.8 42.0407.0349
12 | Pfichytka jednostranna s vioZkou 19.5 42.0407.0350
13 | Chladié 191x210x64 24.0450.0678
14 | Rychlospojka AG R1/8" NW5 44.0001.1145
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POS. | NAZEV SACH NR.
1 Celni panel s potiskem VR57 G/W 32.0409.2507
2 | Bodnice s potiskem leva VR57 G/W 45.0200.0930
3 |Bocnice s potiskem prava VR57 G/W 45.0200.0931
4 Potenciometr 2K2 10 ABW1 41.,0001.0509
5 |Motorova deska 42V 2R 24:1 W.O.R.O.T. 44.0001.1143
6 | Motorova deska 42V 2R 24:1 O.R.EUR.C. 44.0001.1144
7 | Knoflik 31 - éernd 6mm hfidel P 42.0406.0104
8 | Knoflik 23 - Gernd 6mm hfidel P 42.0406.0102
9 | Krytka 31 - Gernd P 42.0406.0114
10 | Krytka 23 - éema P 42.0406.0094
11 | Sipka 31 - gervena P 42.0406.0173
12 | Sipka 23 - &ervena P 42.0406.0123
13 | PryZovy naraznik 30x22 42.0402.0005
14 [Madlo SW VR 57 BE20.200.9050
15 | lzolaéni podloZka svorkovnice 42.0405.0056
16 | Svorkovnice 9-ti polova 42.0405.0154
17 | Pérova pichytka 42.0404.0024
18 |Print EPR 1A 4.055.261

19 | Magneticky ventil CE.42 0-10 G1/8" 43.0013.0016
20 Dno - éeméa VR57 G/W BE2.0200.9050
21 | Kryt- éervena VR57 G/W AM2.0200.8943
22 | Krouzek ocel 26.6x10.5x13.8 6420 41.0012.0035
23 | Svorkovnice 4 12 25 2EFDS 41.0009.0057
24 | Brzdici zafizeni D=110x117 KST 42.0001.3045
25 | Kryci krouZek D=70x7 42.0100.0052
26 | Pfiruba upeviiovaci 42.0300.1053
27 | Uchyt madia piimy TA/TM500/VR 42.0405.0009
28 | Krytka 20.6/22.5/10.3/3.2 42.0300.1564
29 | Zditka izolovand 25mm2 VST317 42.0405.0157
30 | Izolaéni podiozka 25mm2 VST317 42.0405.0158
31 | Matice plochd M14x1 SW22x3.2 MS 42.0400.0040
32 | Svomik PWC 42.0001.2792
33 | Nasuvny nipl BINZEL/PM-CAST 42.0001.1506
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POS.| NAZEV SACH NR.
1 ] Ochranna hadice MG 30x1,5 Gernd 40.0001.0006
2 | Svafovaci kabel HO1N2-D 70mm2 40.0003.0021
3 [ Kabel PVC YSLYJZ 18x0,5 40.0003.0284
4 | Hadice PVC MG 5x3 femné 40.0001.0012
5 | Naviedka - pryz D=10,00x35 GR.5A 42.0402.0130
6 | Plynova pfipojka 1/4" 44.0450.0281
7 | Krytka zasuvky C 16 M.F.JR. 43.0003.0458
8 [ Krytka vidlice C 16 M.FJR. 43.0003.0474
9 | Kontakt zditky C 1 M.EJR 43.0003.0475

10 | Kontakt vidlice C 1 M.EJR 43.0003.0476
11 | Prichytka jednostrannd s viozkou 13,3 42.0407.0063
12 | Kabelové oko 70 10,5 41.0009.0016
13 | Kabelova spona 204 42.0407.0101
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POS. | NAZEV SACH NR.

1 Ochrannd hadice MG 35x1,5 Cerna 40.0001.0025
2 Svafovaci kabel HO1N2-D 70mm2 40.0003.0021
3 Kabel PVC YSLYJZ 18x0,5 40.0003.0284
4 Hadice PVC MG 5x3 derna 40.0001.0012
5 Plynova pfipojka 1/4" 44.0450.0281
6 Krytka zasuvky C 16 M.FJR. 43.0003.0458
7 Krytka vidlice C 16 M.F.JR. 43.0003.0474
8 Kontakt zditky G 1 M.FJR 43.0003.0475
9 Kontakt vidlice C4 M.FJR 43.0003.0476
10 Prichytka jednostranna s viozkou 13,3 42.0407.0063

24

1 Pfichytka jednostranna s viozkou 13,8 42.0407.0335
12 Rychlospojka AG R1/8" NW5 44.0001.1145
13 Kabelova spona 204 42.0407.0101
14 Nasuvny nipl BINZEL/PM-CAST 42.0001.1506
15 Kabelové oko 70 10,5 41.0009.0016
16 Navlecka pryz D=10,00x35 GR.5A 42.0402.0130
17 Pfipojka vody &ervend VST357/457 42.0405.0185
18 Pfipojka vody modra VST357/457 42.0405.0189
19 Matice KST ¢ervend VST357/457 42.0405.0186
20 Matice KST modra VST357/457 42.0405.0187
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13
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POS. | NAZEV SACH NR.
1 Motorova deska PBT 4R opracovana 12.0200.7710
2 Kryci deska PBT 22.0405.0114
3 Piitlana paka R.MPL.BT 32.0405.0113
4 Napinaci matice. MPL. PBT 42.0405.0116
5 Piitlatné viozka 42.0409.2106
6 Hiidelka napina¢e MPL. PA6 42.0405.0117
7 Pfitladna pruZina 13,2110 32 1,8 42.0404.0264
8 Cep motor. desky PBT 42.0405.0119
9 Zavédéci tryska motor. desky PBT 42.0405.0120

10 VloZka vedeni dratu 0.8-1.6 D=8x38 42.0100.0333
11 Valcovy kolik 6325 D=6m6x32 42.0200.7767
12 Centralni pfipojka 44.0001.0052
13 | Tésnici krouZek 1D=5x1.5 NBR70 42.0402.0093
14 | Centrélnf pfipojka 44.0001.0276
15 | Motor P42 146W-5.6A/4.8 24.5:1 43.0006.0105
16 | Pohénéci kolo Z=21 M=1.5 34x20 44.0001.0683
17 | Podlozka 988 10x16x0.3 42.0407.0098
18 | Péro v drdZce 6888 3.0x3.7 BL 42.0407.0077
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Vazeny zakaznik firmy FRONIUS

Tato broZura Vas ma zoznamitf s obsluhou a ddrzbou pristroja
Vario Star 357/457. Je vo VaSom zaujme precitat si pozorne ten-
to navod k obsluhe a riadit sa svedomito v8etkymi tu uvedenymi
pokynmi.

Vyhnete sa tak poruchdm spdsobenym nespravnou obsluhou.
Zaistite si tym stélu prevadzkyschopnost a diha Zivotnost pristroja.

Uvedenie pristroja do prevadzky smie vykonat len k tomu
Skoleny personal a to len v ramci technickych ustanoveni.
Vyrobca neprebera v Ziadnom pripade zaruku za $kody vznik-
nuté neodbornym nasadenim a pouzitim pristroja. Pred uve-
denim do prevadzky je nutné predéitat si kapitoly "VSeobecné
bezpeénosiné predpisy" a "Osobna ochrana".

Certifikacia CE

Pristroje vyrabané firmou FRONIUS splfiuju poZiadavky pre ude-
lenie znacky CE.

Pre Udrzbu a opravy pouZivajte vyhradne originalne nahradné die-
ly FRONIUS. Né3 servis, ktory disponuje odborne $kolenym per-
sonalom a v8etkym potrebnym vybavenim, je VAm samozrejme
k dispozicii.

FRONIUS _
SCHWEISSMASCHINEN KG AUSTRIA

OBJEDNAVKY NAHRADNYCH DIELOV

Pri objednavke uvedte, prosim, presné oznadenie a k tomu pri-
slusné vecné &islo (Sach-Nummer) podia zoznamu nahradnych
dielov. Pre bezproblémovi dodéavku néhradnych dielov poZaduje-
me bezpodmieneéne vyrobné &islo (Fabrikations-Nummer) Vasho
pristroja. Toto €islo najdete na vykonovom Stitku.
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VSEOBECNY POPIS

Vario Star 357, resp. Vario Star 457 je zvaracie zariadenie typu
MIG/ MAG ur&ené pre zvéaranie v ochrannom plyne, ktoré sa vy-
znacuje optimalnymi zvaracimi vlastnostami. MoZnosti jeho pou-
Zitia siahaji od spracovania plechov aZ ku stavbe tazkych ocelo-
vych kon$trukcii. MoZnosti zvarania plnym aj trubi¢kovym drétom
rbznych priemerov a rbzneho zloZenia pod v8etkymi beZnymi
ochrannymi plynmi rozSiruju oblast jeho pouzitia vo vyrobe aj
v opravarenstve. K $tandardu zvaracich pristrojov tejto technickej
urovne patri vedla dobrych zvaracich viastnosti tiez moznost
predvolby zvéracieho rezimu, tj. 2-takt, 4-takt, interval (2-T/4-T)
a bodovanie.

KONSTRUKCIA PRISTROJA

Zvaraci pristroj Vario Star 357/457 bol postaveny ako kompaktny
aj ako stavebnicové zariadenie a je skonstruovany tak, Ze fungu-
je spofahlivo aj v fazkych prevadzkovych podmienkach. Za uce-
lom zvég&S8enia pracovného dosahu je mozné prenosny podavac
drétu odpojit od zvaracieho zdroja. Odnimateiny bo¢ny kryt chra-
ni posuvovy mechanizmus a cievku s drétom pred pripadnymi
uginkami brusného prachového spadu a striekajlicou vodou.

obr. 1 VARIO STAR - celkovy pohlad na obidve rézne konst-
rukéné varianty

POKYNY PRE UMIESTENIE PRISTROJA

VSEOBECNE BEZPECNOSTNE PREDPISY

Pred instalaciou a pred uvedenim zvéracieho zdroja do prevadz-
ky je nevyhnutné - vedia pokynov uvedenych v navode k obslu-
he - zoznamit sa s ustanoveniami tychto noriem: CSN 05 0601:
&l.5a6aCSNO050630: 1993,8.6a7

Hluénost zdroja
Zvaracie zdroje neprékraduju v Ziadnom prevadzkovom reZime

pripustnt hladinu hiugnosti La = 65 dB, podia CSN: 05 2309:
1987. :
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Nizkofrekvenéné rusenie

Zvaracie pristroje mbézu byt zdrojom nizkofrekvenéného rusenia
v napéjacej elektrovodnej sieti. Pripadné zmeranie skuto&nej
urovne rudenia a inStalaciu odruSovacich prvkov za ti¢elom dodr-
Zania kompatibilnych Grovni podfa EN 60 552-3, EN 60 555-
2, EN 61 000-3-2 a EN 61 000-3-3 si zaisti prevadzkovatel podla
okolnosti danych konkrétnym pripojnym miestom. Vzhlfadom
k velkosti in§talovaného vykonu je pre pripojenie k verejnej distri-
buénej sieti nutny suhlas rozvodnych zavodov.

Odrusenie - upozornenie

Zvéracie zdroje Vario Star 357/457 a 357-2/457-2 su z hladiska
odrugenia uréené predovsetkym pre priemyselné priestory. V pri-
pade ich pouzitia v inych priestoroch - ako napriklad v obytnych
stiboroch apod. - sa mdze vyskytnut nutnost zavedenia zviast-
nych opatreni (vid' EN 50 199: 1995, ¢&l. 9).

Dalej sa uzivatel upozorfiuje na to, Ze v pripade pouZitia zvéracie-
ho zdroja v obytnych priestoroch apod., je zodpovedny za pri-
padné ruSenie vznikajuce pri jeho prevadzke.

KRYTIE IP 23

Pristroj je odskugany podla normy pre krytie IP 23, ¢o znamena:

® Ochranu proti vniknutiu cudzich telies o priemere vac§om, nez
12 mm.

® Ochranu proti U¢inkom vody striekajicej pod uhlom 60° ku
zvislej rovine.

VONKAJSIA PREVADZKA

S ohfadom na druh krytia IP 23 méZe byt toto zariadenie umiest-
nené a pouzivané vo vonkajSom prostredi. Vstavané elektrické di-
ely je predsa len nutné chranit pred bezprostrednymi G¢inkami
vody (vid’ krytie IP 23).

CHLADENIE A PRACH

Zariadenie musi byt umiestnené tak, aby chladiaci vzduch mohol
neruSene vstupoval a vystupovat vzduchovymi Strbinami.
Chladiaci vzduch vstupuje tymito prieduchmi do vnutornej ¢asti
pristroja a prudi cez inaktivne stéasti k vydychu. Tento vzducho-
vy kanal predstavuje vyznamné bezpeénostné opatrenie. Priebeh
chladenia je riadeny elektronickou teplotnou bezpeénostnou au-
tomatikou.

Je nutné dbat na to, aby kovovy prachovy spad, (napr. pri brise-
ni) nebol priamo naséavany do pristroja.

STABILITA
Zvéraci pristroj méze byt postaveny na rovine so sklonom 10°.
Pri véd&8om sklone by sa mohol pristroj prevrhnut.

POKYNY PRE TRANSPORT ZERIAVOM

@ Refaze, prip. lané zavesit na v3etky Zeriavové oka. Tieto zave-
sy maju zvierat so zvislou rovinou pokial mozno ostry uhol.

® Z bezpecnostnych dévodov je nutné od zvaratky odmontovat
flaSu s plynom a podava¢ drétu.



PRISTROJOVE ZOSTAVY

VARIO STAR 357/457

@— _ o)
& :

obr. 2 Vario Star (kompaktna zostava)

1 Zdroj prudu VST 357/457
2 Chladiaci agregat FK 57
3 Zvaraci hordk 3,5/4,5 m

4 Cievka s drotom
5 Redukény ventil
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VARIO STAR 357-2/457-2

obr, 3 Vario Star 357-2/457-2

1 Zdroj priidu VST 357/457
2 Chladiaci agregat FK 57
3 Zvaraci horak 3,5/4,5 m

5 Redukeny ventil
6 Podavac drbtu
7 Spojovacie hadicové vedenie

4 Cievka s droétom

PRISLUSENSTVO NA ZVLASTNU OBJEDNAVKU

Programovaci zasuvny blok MC 57

Suprava pre prestavbu 2-kladkovej motorovej dosky na
4-kladkovu

Zavesné oké

Predhrievacia zdsuvka

Gumova podlozka

Otocny tanier

Caddie 57 (podvozok)

Drziak hadicového vedenia

Rezim PUSH/PULL



TECHNICKE UDAJE - ZVARACI

ZDROJ
VST357/-2 | VSTA57/-2
Pn,stro;l ie pnspo,sober’]y pre
zvaranie v tesnych priestoroch
Sietové napétie +15/-15% 3x230/400 V stfid. 50-60/Hz
Siefové istenie 400V [20A @ 3B5AC
A 230V {35A 6 63 kVA @
Zdanlivy vykon pri hodnote 30% | — 28,9 kVA
zafaZovatela 35% | 17,8 kVA —
40% | 16,4 kVA 24,4 KVA
60% | 11,2 kVA 16,7 kVA
100% | 7,1 kVA 11,0 kVA
Uginik 150 A | 0,93 0,90
370 A | 0,93 —
500A | — 0,88
Uginnost 100 A | 80% —
200A | — 80%
Rozsah zvéracieho pridu 30-370 A 35-500 A
Zvaraci prud 30% |— 500 A
(hodnota zatazovatela:
10 min. pri 40°C) 35% | 370 A —
40% |[350A 450 A
60% |[280A 360 A
100% | 220 A 280 A
Napétie naprazdno 43V 54V
Podet prepinacich stupfiov 3x7 4X7
Odbocky na timivke 2 3
1zolaéna trieda H H
Krytie P 23 IP 23
Chladenie AF AF

TECHNICKE UDAJE - CHLADIACI
AGREGAT FK 57

Sietové napatie - motor ¢erpadla 230'V/50 Hz
alebo 230 V/60 Hz

Prikon na primére 0,8A

Krytie P23

Chladiaci vykon .420°C | 1200 W

Cerpaci vykon +40°C | 750 W

Cerpaci tlak 2,0 I/min.

Obsah chiadiacej naplne 4,5 bar

Rozmery d x 8 x v 215x240x480 mm

Vytlak 35m

Hmotnost (bez chladiacej népine) 8,5 kg

UVEDENIE DO PREVADZKY -
VSEOBECNE

AKEKOLVEK ZASAHY DO ELEKTRICKEHO ZARIADENIA NAPR.
PREPOJENIE NA INE NAPATIE, ROVNAKO TAK VYMENU POISTIEK
NA NAPAJACOM TRANSFORMATORE, ALEBO MONTAZ PRIP.
DEMONTAZ SIETOVEJ VIDLICE SMIE VYKONAVAT LEN ODBORNIK
- ELEKTRIKAR!

Vario Star 357/457 v sériovom vyhotoveni mdZe byt pripojeny na
siefové napétie 3 x 230/400 V. S ohladom na toleranény rozsah

+15/-15% je moZné pripojit zvaracku tieZ na siefové napétie 3 x
380 V. Pripustné st takisto napajacie napétie 3 x 440V a 3 x 500 V.
V tychto pripadoch ide o vyhotovenie pre zvlasine napétie
a ako také sa musi objednat.

Pristroje prepojené na iné napiitie ako 3 x 400 V sd oznadené
nalepkou: "ACHTUNG! GERAT IST AUF ... V GESCHALTET"
(Pozor! Pristroj je prepnuty na ... Vi)

POKIAL JE PRISTROJ DODANY VO VYHOTOVENI NA
ZVLASTNE NAPATIE, PLATIA UDAJE UVEDENE NA TYPO-
VOM STITKU PRISTROJA!

ISTENIE SIETOVEHO PRIVODU MUSI BYT DIMENZOVANE
S PRIHLIADNUTIM NA PRIKON ZVARACIEHO PRiISTROJA!
(vid’ Technické udaje)

SIETOVA VIDLICA A PRIVODNY KABEL MUSIA
KORESPONDOVAT S PRISLUSNYM NAPAJACIM NAPATIM
A PRIKONOM ZVARACIEHO PRISTROJA. (vid' Technické udaje)
POZOR! Pred montaZou siefovej vidlice je nutné prekontrolo-
vat, &i je zvaraci a napajaci transformator prepojeny na ko-
re$pondujlice sietové napitie. (Odriaf pravu bocnicu zvéracie-
ho zdroja a porovnat svorkovnicu s vyznacenou schémou zapoje-
nia. Pristroj opét zakrytovat.)

iy
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obr. 4 Svorkovnica zvdracieho a napéjacieho transformatora

POZOR! Pred montaZzou spojovacieho hadicového vedenia
a chladiaceho agregatu vytiahnut sietova vidlicu a zaistit
ju proti opdtovnému zapojeniu!

MONTAZ VARIO STAR 357/457

MontéZ chladiaceho agregatu - vyhotovenie Fronius (obr.5 a 6)
e Odmontovaf favi hornt Cast krycieho plasta zvaracieho zdroja.
e Odhat ochranny kryt (bez vyobrazenia).

e Priechodkou v kryte prestréif oviddaci (8-pdlovy) konektor chia-
diaceho agregatu.

Chladiaci agregat ulozif do zvéracieho zdroja na Styri Uchyty
a z vnutornej strany zdroja ho upevnif jednou skrutkou.
Zasunut v spravnej polohe oviadaci (8-polovy) konektor agregétu

Na vyvody chladiaceho agregétu pripojit v sthlase s farebnym
oznadenim hadice pre vytok a spéatny pritok vody.

Nasadit spét ochranny kryt.

Namontovat kryci plast.

obr. 5 Chiadiaci agregat obr. 6 Pripojka vytoku a spétného
FK 57 pritoku vody




Montaz chladiaceho agregatu - vyhotovenie
Dinse/Eurokonektor (0br.7)

Odmontovat favi horna ¢ast krycieho plasta zvaracieho zdroja.
Odnat ochranny kryt (bez vyobrazenia).

Priechodkou v kryte prestréif ovladaci (8-pdlovy) konektor
chladiaceho agregatu.

Chladiaci agregét uloZif do zvaracieho zdroja na Styri Gchyty
a z vnutornej strany zdroja ho upevnit jednou skrutkou.
Zasunut v spravnej polohe ovladdaci (8-pdlovy) konektor agre-
géatu.

Odhiat plastové krytky priechodiek na prednej strane pristroja.
Hadice pre vytok a spétny pritok vody pretiahnut cez prie-
chodky a zaistit ich.

Nasadit spat ochranny kryt.

Namontovat kryci plast.

obr. 7 VST 357/EC alebo Dinse

R

A i i
- montaZ vytoku a pritoku vody

&5

MONTAZ VARIO STAR 357-2/457-2

Montaz chiadiaceho agregatu (obr. 7)

Odmontovat favi hornt ¢ast krycieho plasta zvéracieho zdroja

Priechodkou v kryte prestréit oviddaci (8-pdlovy) konektor chia-

diaceho agregatu a hadice pre vytok a pritok vody.

Chladiaci agregat ulozif do zvaracieho zdroja na Styri Gchyty

a z vnatornej strany zdroja ho upevnit jednou skrutkou.

Zasunuf v spravnej polohe ovladaci (8-pdlovy) konektor agre-
atu.

nglamontovaf krycl plast.

Pripojenie spojovacieho hadicového vedenia k zvaraciemu

zd
°
°
®

roju (obr. 8)

Odmontovat fava horna &ast krycieho plasta zvaracieho zdroja.
Hadicovy zvazok vioZit do pripraveného otvoru.

Zasunut v spravnej polohe ovilddaci (16-pdlovy) konektor hadi-
cového zvazku.

Na svornik pripevnif pomocou prislusnej matice a podlozky
kablové oko kladného vyvodu.

Na vyvody chladiaceho agregétu pripojit v sthlase s farebnym
ozna¢enim hadice pre vytok a spatny pritok vody.
Namontovat kryci plast.

obr. 8 VST 358-2/Dinse alebo EC - montaZ spojovacieho hadi-
cového vedeni
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Pripojenie spojovacieho hadicového vedenia k podavacu drotu
(obr. 9)

Odmontovat pravi ¢ast krycieho plasta podavaca drotu.
Hadicovy zvédzok zasunut do priechodky v kryte.

Zasunut v spravnej polohe ovladaci (16-pélovy) konektor hadi-
cového zvazku.

Na svornik pripevnit pomocou prisludnej matice a podioZky
kéablové oko kladného vyvodu.

Vyhotovenie Fronius:

Na hadice centralnej pripojky horaka pripojit v suhlase s fareb-
nym oznaéenim hadice pre vytok a spatny pritok vody.
Vyhotovenie Dinse/Eurokonektor:

Hadice pre vytok a spdtny pritok vody pretiahnuf priechodka-
mi a zaistit ich.

Na plynovi pripojku podavaca drétu naskrutkovat 6-hrannt
maticu plynovej hadice a pevne ju pritiahnut.

Namontovat kryci plast podavaca.

obr. 9 VR 57 - montaZ spojovacieho hadicového vedenia - vyho-
tovenie Fronius

MONTAZ ZVARACIEHO HORAKA

Hlavny vypinaé je vo vypnutej polohe.

Do puzdra centrainej pripojky na zvaracom zdroji, prip. podava-
&i drétu nasunit spravne vystrojeny zvéraci hordk so zavadzacou
trubicou a rukou pevne pritiahnut prevleénu maticu.
Previe¢na matica sa musi daf fahko naskrutkovat rukou.

V opa¢nom pripade skontrolovat zavit, &i nie je mechanicky po-
$kodeny, prip. z neho odstranit necistoty.

Hadice pre vytok a spétny pritok vody nasadit v suhlase s ich
farebnym oznadenim.

Do zasuvky vsunut v spravnej polohe oviadaci konektor hordka
a zaistit ho.

MONTAZ A PRIPOJENIE FLASE

S PLYNOM

@ Plynovu flagu postavit na konzolu vedfa chladiaceho bloku.

@ Zavesit istiacu retaz.

® Z fla8e odskrutkovat krytku.

e Ventil flaSe kratko pootocif dolava, aby prudiaci plyn vyfikol
usadené nedistoty. _

e Prekontrolovat stav tesnenia na redukénom ventile.

® Redukeny ventil naskrutkovat na flaSu a pevne ho pritiahnut
stranovym kladom.

@ Hadicu zvéracieho zariadenia napojit na redukény ventil.




POPIS OVLADACICH PRVKOV

®
®
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obr. 10 Kompaktnd zostava Vario Star 457 s rozsSirenou vybavou "Programovy blok MC57"

1 HLAVNY SIETOVY VYPINAC/INDIKACIA PREVADZKOVEJ
POHOTOVOSTI

SlazZi k zapinaniu a vypinaniu zvaracky - svieti, ak je pristroj za-
pnuty.

2 HRUBY STUPNOVY PREPINAC A, B,C, D

Rozdeluje cely program napétia naprazdno a zvaracieho napéatia
a tym aj zvaracieho vykonu do 3, prip. 4 stupfiov.

3 JEMNY STUPNOVY PREPINAC 1 -7

Rozdeluje rozsah napétia, prip. zvaracieho vykonu jednotlivych
hrubych stupfiov na 7 jemnych stupfiov.

4 INDIKACIA PORUCHOVEHO STAVU

LED signalka sa rozsvieti pri:

@ prehriati v dosledku pretazenia pristroja

e pretaZeni motora podavada drétu

5 FUNKCNY PREPINAC pre 2-takiny, 4-taktny a intervalovy -
2T/4T pracovny rezim, zavedenie drotu, skiusku prietoku plynu
a bodovaci rezim (vid'obr. 11 a 17)

obr. 11 Funkény prepinac

a) 2-taktny rezim... pre stehovacie prace a kratke zvary, auto-
matizovany rezim (vid' obr. 12)

b) 4-taktny reZim... pre dihé zvary (vid obr. 12)

¢} intervalové zvéranie... pre premostenie vzduchovych medzi-
er §pecidlne pri praci s tenkymi plechmi. Intervalové ¢asy sa na-
stavuji pomocou regulatorov 17 a 18. Pri behu naprazdno je in-
tervalovy reZim mimo prevadzku. (vid’ obr. 13)

d) Bodové zvéranie... pre zvarové spoje preloZzenych plechov,
ktoré su pristupné len z jednej strany (vid obr. 14).
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Pre bodové zvaranie je nevyhnuiné nasadit na Standardnd plyno-
vU trysku bodovaci nastavec a zaistit ho. Nastavenie je spravne
urobené, ked je na hornej ¢asti zvarovych bodov zbadatelné fah-
ké vyklenutie a na spodnej €asti sbodovanych dielov je viditelny
prievar. Je potrebné dbat na to, aby materialy, ktoré sa majd spo-
jit bodovanim, k sebe dobre priliehali. Horny plech je mozné pri-
tlagit zvaracim horadkom. Znedistenie lakom alebo hrdzou ma za
nasledok nedokonale urobené bodové spoje.

Pracovny postup:

@ Nastavenie zvaracich parametrov a predvoiba doby bodovania
na regulatore 17.

e Funkény prepinad 5 prepnuf do polohy BN .

o Nasadit zvaraci horak s bodovacim nastavcom na plech a stis-
nuf tlacitko horaka.

® Bodovaci proces sa rozbehne.

POZOR! V pripade zavady je moZné bodovac{ proces prerusit

dalsim stisnutim tlac¢itka horaka. Pokial neddjde po odStartovani

bodovacieho procesu behom 2 sekund, v désledku prechodové-

ho odporu alebo chybajliceho spojenia s kostrou, k prietoku pri-

du a nezapali sa tym padom ani oblutk, proces sa automaticky

prerusi.

e) Skiaska prietoku plynu

Po prepnutfl prepinaca na tento symbol je mozné nastavit na re-
dukénom ventile poZadovany prietok plynu {podédvaé drétu ne-
beZi, zvaracf drét je bez napétia).

POZOR! Po nastaveni poZadovaného prietoku plynu vyberte
prepinatom 5 ziadany prevadzkovy reZim. Pokial by prepina¢ zo-
stal omylom v tejto polohe, magneticky ventil sa asi po jednej mi-
nute uzavrie a prerusi automaticky prietok plynu.



(@ stisk a pridrzanie tiaéitka horaka
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@ uvol'nenie tladitka horéka

7 D@ stisk a uvol'nenie tlagitka horaka
@ @ opakovany stisk a uvol'nenie tlagitka horaka
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obr. 12 Funkény priebeh v 2-taktnom, prip. 4-taktnom reZime

(@ stisk a pridrZanie tlatitka horaka
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obr. 13 Funkény priebeh v intervalovom 2-taktnom, prip. interva-
lovom 4-taktnom rezime

D@ stisk a pridrzanie tladitka horaka

NO10)

]
!
—
1
T
'
—
1
]
4

R i [ I ] =
I3 3 g© (= O®® 3
x £ Xc T = LEeE L
> =23 g € & cEdo>
O o 395> = 0 CRE =Y

[e}Ye} o N v '8 o
T = S > Q >.c 2
8 X 95 N £ NG <
B 5 5S 28 °3
Q S >

O g 8 e 20T

o o B+ Q o

s 88 U; £a

a Nog S 0 8

8 N~ m 2 @

i 0
»

obr. 14 Funkcény priebeh v bodovacom reZime
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f) Zavedenie drétu

Po prepnuti na tento symbol a stisnuti tladitka horaka zastva sa
zvaraci drot nastavenou posuvovou rychlostou (bez toho, Zze by
predchadzal rozbeh priblizovacou rychlostou) do hadicového
zvézku hordka, pricom nim neprechadza ani elektricky prad ani plyn.
POZOR! Prerudenie procesu zavedenia drotu sa vykona prepnu-
tim funkéného prepina¢a 5 na pozadovany pracovny rezim, alebo
stisnutim tladitka hordka. Pokial ponechate omylom prepinaé
v polohe "zavedenie drétu", pristroj sa asi po 2 minutach auto-
maticky vypne.

6 REGULATOR POSUVU DROTU

a) Stupnica (m/min)
Sldzi k plynulému nastaveniu posuvovej rychiosti drétu v roz-
medzi od 1 - 18 m/min v rezime MANUEL.

b) Stupnica (%)
Sluzi ku korekcii naprogramovanej posuvovej rychlosti drotu
(+/-30%) v programovom reZime a pracuje v spojeni s prepi-
natom 8 pre priemer drétu, programovym prepinaom 7, hru-
bym stupfiovym prepinadom 2, a jemnym stupfiovym prepina-

¢om 3.
-
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obr. 15 Programovy zdsuvny blok MC57 s digitalnym voltampér-
metrom, dodavany na zvlastnu objednavku

7 PREPINAC PROGRAMU

Sluzi k nastaveniu pozadovaného zvéracieho programu v zavis-
losti na pouzitom ochrannom plyne a pridavnom materidle. Pokial
sa pouZiju pridavné droty alebo ochranné plyny, ktorych hodnoty
sa mierne odchyluju od pévodne zadanych hodnét, daju sa tieto
odchylky v dostato¢nej miere vyrovnat korekciou posuvu drétu 6.

obr. 16 Prepinac programu

Popis oznageni jednotlivych poldh:

(a) Oznacenie pridavného drdtu podla normy DIN, prip. jeho zlo-
Zenie.

(b) ZloZenie ochranného plynu.

(c) Pomer jednotlivych zloZiek v zmesi v %.

(d)Ru¢na zvéracia prevadzka - neda sa pracovat v programovom
prevadzkovom reZime, €0 znamend, Ze posuvova rychlost
drdtu potrebna pre zvaranie, sa musi prispdsobit zvolenému
zvaraciemu napatiu ruénym nastavenim regulatora posuvu.

8 PREPINAC PRIEMERU DROTU
Slhzi k nastaveniu priemeru drdtu pouZitého k zvaraniu v progra-
movom pracovnom rezime.

9 LED INDIKACIA "NO PROGRAM"
Kontrolka svieti trvalo: Prepina programu 7 je nastaveny na po-
lohu MANUEL, tj. ruény pracovny rezim.

it
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Kontrolka blika:

a) V pripade, Ze bola na prepina¢i 7 a/alebo 8 nastavena taka
programova pozicia, v ktorej nie st naprogramované Ziadne
zvaracie postupy.

b) V pripade, Ze v priebehu zvéracieho postupu naprogramova-
ného nastavenim stupfiového prepinaca 2 a/alebo 3 dbjde k
prekro&eniu zvaracieho rozsahu na jednu alebo druhd stranu.
Sugasne indikuje displej 10 alebo 12 stav "H" alebo "L".

"H" ... Higher (angl. "vy3s(") - naprogramovany zvaraci rozsah
bol prekrogeny smerom dolu. Hrubym alebo jemnym prepina-
¢om zvysit napétie.

"L .. Lover (angl. "niz&i" ) - naprogramovany zvéaraci rozsah
bol prekro&eny smerom hare. Hrubym alebo jemnym prepi-
nacom znizif napétie.

DOLEZITE! Pri vykyvoch siefového napétia sa naprogramovany

H

¢
i
i

H
{
§

pracovny bod menf v zdvislosti na momentéinej hodnote napéja-
cieho napatia. , '

10 DIGITALNY DISPLEJ A Manualiny rezim:

a) Prepina¢ nastaveny na WMl

® Indikacia aktuainej hodnoty zvaracieho prudu (A) s funkciou
HOLD.

e V pokojovom stave bez tdaja.

b) Prepina¢ nastaveny na EBZZ

e Bez udaja.

c) Prepina¢ nastaveny na

e Zobrazuje sa rychlost posuvu zvaracieho drotu v rozmedzi
1 - 18 m/min nastavena reguldtorom 6.

Programovy rezim:

a) Prepina¢ nastaveny na IR

® Zobrazenie nastavenej a skutoCnej (aktuélnej) hodnoty zvéra-
cieho priidu v ampéroch.

e Je aktivovand funkcia HOLD.

b) Prepina¢ nastaveny na BZZ

® Smerna hodnota pre hribku materidlu. Mozno ju menit hru-
bym a jemnym prepinacom.
Obmedzenie hrdbky materialu, napr. H12.

c) Prepina¢ nastaveny na

® Posuvovd rychlost drdtu (zobrazuje sa nastavena hodnota),
ktorii mozeme korigovat regulatorom rychlosti.

Definicie pouZzitych pojmov:

Nastavena hodnota.... udaj, ktory sa zobrazi na displeji v
pokojovom stave

Udaj zobrazovany na displeji v priebe-
hu zvéracieho procesu {tiez tzv. sku-
totna alebo okamZita hodnota)
aktualna hodnota na konci zvaracieho
procesu, ktora zostane zafixovana na displeji

Aktualna hodnota.....

HOLD (= zadr?).......

11 PREPINAC ROZSAHU DIGITALNEHO DISPLEJA

Sluzi k nastaveniu poZzadovaného meracieho rozsahu.
...Rychlost posuvu drétu (nastavena hodnota}
...Smerna hodnota pre hribku materidlu (zdkladny material)
...Zvaraci prud (nastavend alebo aktuélna hodnota)

12 DIGITALNY DISPLEJ V

Manualny rezim:

@ Tla¢itko hordka nie je stisnuté: Ziadny napétovy udaj.

e Tladitko je stisnuté: udaj napétia naprazdno.

® Zobrazenie aktuainej hodnoty zvaracieho napétia nastaveného
hrubym a jemnym prepinatom,

e Po ukonéeni zvaracieho procesu je aktivovana funkcia HOLD.
Programovy rezim:

+ Zobrazenie nastavene]a aktudinej hodnoty zvéracieho napétia
navoleného na hrubom a jemnom prepinadi 2 a 3.

o Udaj o impedancii timivky (induktancie) - v zévislosti na polo-
he hrubého a jemného prepinada sa zvéraciemu cbvodu prira-
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duje urcité nastavenie timivky. Na displeji sa po dobu 2 sekiind
objavi &iselny tdaj 1, 2 alebo 3. Podia tohto Udaja je potrebné za-
sunuf spojovaci kabel kostry do zvéracej zdierky 1, 2 alebo 3
a zaistit ho pooto¢enim doprava.

13 LED INDIKACIA HOLD

® SluZi k dodatoénej kontrole zvaracich parametrov.

e Kontrolka sa rozsvieti po zafixovani aktualnych hodnét. To zna-
mena, ze sa po skonéenl zvaracieho procesu zafixuji zanese-
nim do pamati namerané stredné hodnoty zvéracieho pradu aj
napétia a zobrazia sa nha displejoch 10 a 12.

e Moznosti vymazania (resetu) funkcie HOLD:

e Ktorymkolvek ovladacim prvikom (s vynimkou prepina¢a
rozsahov 11). * Stishutim tlacitka horaka.

14 LED INDIKACIA PRECHODOVEHO OBLUKA

® Ide o oblast medzi kratkym a sprchovym oblukom.

@ Indikacia funguje len v programovom reZime.

e LED signalka svieti, ked sa nastaveny pracovny bod nachédza
v tej Gasti charakteristiky, ktora prislicha prechodovému obitku.
Vzhladom k tomu, Ze sa prechodovy oblidk v priebehu zva-
racieho procesu javi ako relativne nestabilny a prenos materialu
je v désledku nepravidelne sa objavujicich skratov sprevé-
dzany zvy$enym poétom odstrekov, je lep3ie vyhybat sa zvara-
niu v tejto oblasti.

{A] CENTRALNA PRIPOJKA HORAKA

@ SlUZi k pripojeniu zvaracieho horéka.

DOLEZITE! Pred namontovanim horaka prekontrolujte gumové

tesniace krazky.

ZVARACIE ZDIERKY 1/2/3

e Sluzia k pripojeniu spojovacieho kabla kostry pri $tandardnom
zvarani metdédou MIG/MAG v ruénom (MANUEL) alebo progra-
movom reZime.

& Dva, prip. tri stupne induktancie umoziuju ovplyvnit ndbeh pra-
du v okamihu prechodu kvapky. To poskytuje moznost optima-
lizovat zvéaracie vlastnosti pri praci s réznymi druhmi obluka.

a) Zdierka 1

& Strmy nabeh pradu - vhodny reZim pre krétky obluk pri praci
pod CO2 alebo zmesovym plynom.

® Nebezpetenstvo zvySenej tvorby rozstrekov v oblasti strednych
a vyssich zvaracich vykonov.

b) Zdierka 2/3

@ Plochy nabeh pridu. Pri praci so zmesovym plynom pouZivaf
uZ v niz8om rozsahu kratkeho oblika, inak v oblasti prechodo-
vého, prip. sprchového obluka.

® ZniZena tvorba rozstrekov v dosledku mékSieho oblika.

® Nebezpetenstvo zhor§eného zapalovania v nizSom zvaracom
rozsahu.

OVLADACIA ZASUVKA HORAKA

Zasunut vidlicu oviadacieho vyvodu horaka alebo oviddacej jed-

notky zvéracieho automatu a zaistit ju.

D] PRIECHODKY PRE PRIPOJKY CHLADIACEJ VODY
Vytok a spétny pritok vody pre zvéracie zdroje vo vyhotoveni
Dinse a Eurokonektor.



Abb. 18  Abb. 18

obr. 17 Pradovy zdroj - detailny pohlad

[E] UCHYTENIE CIEVKY S DROTOM A BRZDIACE ZARIADENIE

® Sluzi k uchyteniu a zaisteniu normovanej cievky s drétom do

vahy maximalne 20 kg.

MoZnost centralneho nastavenia brzdiacej sily pomocou napi-
nacej skrutky.

Otacganie doprava - vy$8i brzdiaci u¢inok

Otéacanie dolava - niz&i brzdiaci ucinok

Brzda by mala byt nastavena vzdy tak, aby cievka nemala po
ukonéeni zvaru dobeh (DdleZité najmé pri vysokej poddvacej
rychlostif) Napinaciu skrutku nepritahovat nadmerne, pretoze

by tym doslo k pretaZeniu motora podavada.

[F] 2-KLADKOVY PODAVACI SYSTEM

[G] PUSH-PULL PREVADZKA (ROZSIRENA VYBAVA)
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obr. 18 Rézne nastavovacie prvky a poistky - detail z obr. 17

15 REGULATOR PRE KOREKCIU DOBY ODHORENIA

Doba odhorenia zamedzuje pri spravnom nastaveni privarenie

drétovej elektrédy k tavnej lazni alebo ku kontaktnej trubici.

a) Nastavenie v ruénom rezime (MANUEL)

o© Na stupnici je mozné plynulo nastavit dobu odhorenia v roz-
medzi 0 - 0,4 sek.

b) Nastavenie v programovom rezime

o Existuje mozZnost korekcie v rozmedzi +/-2 sek.

o Parametre pre dobu odhorenia su v prislu§nom zvéracom pro-
grame uZ integrované. Pred zaéatim zvaracieho procesu
je potrebné nastavit korekény regulétor na stred stupnice.
Potenciometer v polohe ...znizena tvorba kvapiek
na konci drétu - dr6t sa moze pnvanf k tavnej lazni.
Potenciometer v polohe .% ...zvy8end tvorba kvapiek na
konci drétu - drét sa mbze pnvarif ku kontaktnej trubici.
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16 PRIBLIZOVACIA RYCHLOST

Pre zabezpeCenie bezproblémového zapalovacieho priebehu

pouzivame priblizovaciu automatiku pri praci:

@ s plnymi a trubi¢kovymi drotmi od priemeru 1,2 mm

@ s vy33ou posuvovou rychlostou .

a) Nastavenie v MANUALNOM REZIME
PribliZovaciu rychlost je mozné zvolit v rozsahu 1,5 m/min
az do 100 % nastavenej podavacej rychlosti drotu.

b) Nastavenie v PROGRAMOVOM REZIME
Naprogramovanu priblizovaciu rychlost je mozné vyvolat nasta-
venim potenciometru na strednu polohu. Pootogenim potencio-
metru vpravo/viavo je moZné ju skorigovat.

17 NASTAVOVACI REGULATOR PRE PARAMETRE:

a) INTERVAL ZVARANIA

& Odporucany pracovny rozsah: 0 - 1,5 sek.

® Je aktivny len pri nastaveni funk&ného prepinaca do polohy
alebo BN .

B) BODOVACIA DOBA

Rozsah nastavenia: 0,2 - 4 sek.

Je aktivny pri nastaveni funkéného prepinaca na =2

Sldzi k plynulému nastaveniu doby horenia obldka pri bodo-

vom zvarani MIG/MAG.

Tato doba zadina beZat aZ po zapaleni obluka a je mozné ju

prerusit opakovanym stisnutim tlagitka horaka.

Pokial sa do 2 sekund po spusteni bodovacieho procesu ne-

zapali obluk, proces sa samocinne prerusi.

18 NASTAVOVACI REGULATOR PRE INTERVAL PAUZY
e Rozsah nastavenia: 0,1 - 0,8 sek.
e Je aktivny len pri nastaveni funkéného prepinata do polohy

alebo .

19 DOBA PREDFUKU PLYNU - t1

® Rozsah nastavenia: 0 - 3 sek.

® Ma svoj vyznam najmé preto, aby pri zvérani zaistila zapalova-
nie pod ochrannou atmosférou, a to predovSetkym u dlhSich
hadicovych vedeni.

20 DOBA DOFUKU PLYNU - t2

® Rozsah nastavenia: 0 - 4 sek.

® Ma vyznam preto, aby pri zvérani zamedzila oxidacii koncové-
ho kratera pri ukon&eni zvaru.

21 F1 - POISTKA NAPAJACIEHO TRANSFORMATORA

22 F2 - POISTKA OVLADACIEHO BLOKU

23 F3 - POISTKA PRE MOTOR PODAVACA, MAGNETICKY
VENTIL A STYKAC

24 F7 - POISTKA VETRAKA



PODAVAC DROTU VR 57

obr. 19 Podédvaé drétu VR 57

5 FUNKCNY PREPINAC

6 REGULATOR POSUVU DROTU
[AICENTRALNA PRIPOJKA HORAKA
[C]JOVLADACIA ZASUVKA HORAKA
[D|PRIECHODKY PRE PRIPOJKY VODY

Podrobny popis oviadacich prvkov najdete v kapitole rovnakého
nézvu.

TECHNICKE UDAJE
PODAVAC DROTU VR 57

Nominalne napétie 42 V/ss

Prikon 164 W

Krytie 1P 23

Trieda ochrany 11

Prevod 24:1

Rychlost posuvu drotu aZ do 18 m/min

CHLADIACI AGREGAT FK 57

POZOR! Pred kazdym uvedenim pristro-
ja do prevadzky prekontrolujte stav a kva-
litu chladiacej vody!

UVEDENIE DO PREVADZKY

Otvorit skrutkovaci uzaver plniaceho
hrdla.

Dopinit chladiacu kvapalinu aZ po dro-
vefi plniaceho hrdia.

Zapnut pristroj. ‘

Sledovat prietok vody tak diho, az bude
v zasobniku chladiacej zmesi viditel-
ny plny vytok zo spatného privodu.
Naskrutkovat spédt uzaver plniaceho
hrdla.

obr. 20 Chladiaci agregét FK 57

POZOR: Pouzivat len &istli vodu z vodovodu! Pre letnt aj zimnu
prevadzku pridavat lieh (odportany pomer v zmesi vid v tabul-
ke). Iné nemrzntce chladiace prostriedky nie st vhodné s ohla-
dom na ich elektrickd vodivost.

pomer v zmesi vonkajsia teplota
voda lieh do -5°C | -10°C -15°C -20°C
4,01 1,01 *
3,75 1,251 *
3,51 1,51 *
3,251 1,251 *
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DOLEZITE: Po vsadeni prediZovacieho hadicového vedenia je
nutné doplnit znizeny stav chladiacej napine.

Funkcia samoéinného vypnutia chladiaceho okruhu

120 sekund po ukonéenom zvarani sa chladiaci okruh samogin-
ne prepne do pohotovostného stavu (STAND BY). Akonéhie sa
zaéne znovu zvérat, chladenie sa opit uvedie do prevadzky.

ZAVEDENIE DROTOVEJ ELEKTRODY

NASADENIE CIEVKY S DROTOM

® Odfat favi boénicu prudového zdroja/podavada.

@ Odskrutkovat plastovy drZiak.

® VloZif cievku s drétom do jej uloZenia (brzdy). Dbaijte na to, aby
areta¢ny kolik zapado!l do prislusného otvoru v telese cievky.
Plastovy drziak opéat naskrutkovat.

Pomocou mince nastavif brzdu. Spravne nastavena brzda za-
medzuje dobehu cievky pri prerudeni zvaracieho procesu.

ZAVEDENIE DROTOVEJ ELEKTRODY (obr. 21)

® Napinacie zariadenie (29) vyklopit vpred.

@ Pritlaénl paku (30) odklopit nahor.

& Odstrihnut koniec drétu upevneného na okraji cievky. Cez za-
vadzaciu trysku motorovej dosky (35) vsunit do zavéadzacej
trysky zvéracieho horaka (86) asi 5-centimetrovy kus drbtu.
Pritlaéni paku (30) sklopit nadol.

Napinacie zariadenie (29) preklopit do zvislej polohy.
Pomocou napinacej matice (37) nastavit taky pritlak (cca 2,5),
aby sa drdtova elektrdda nedeformovala a pritom bol zaisteny
spolahlivy posuv drotu.

KOREKCIA ZAVEDENIA DROTU DO ZAVADZACEJ TRYSKY
Aby bolo moZné zarudit bezchybne fungujici posuv drétu, musi
sa drotova elektrdda zastivat do hordka bez oteru. Pokial bude-
te menif niektoré sudiastky (napr. podavacie kladky), bude v urci-
tych pripadoch nutnd mierna korekcia. Zavedenie drdtu je moz-
né najustovat po uvolneni imbusovych skrutiek.

ZAVEDENIE DROTOVEJ ELEKTRODY U STANDARDNEHO
HORAKA

@ Stiahnut plynovd trysku horéka.
Odskrutkovaf kontaktnu trubicu.
Zasunut sietovu vidlicu.

Hiavny vypina¢ (1) prepnut do polohy
Rozsvieti sa sietova kontrolka.

Na regulatore posuvovej rychiosti (6) nastavit rychlost medzi
5-10 m/min.

Hadicové vedenie rozioZit pokial mozno do priameho smeru.
Funk&ny prepinaé (5) nastavif na polohu Sy .

POZOR! Pri zavadzani drotu drzat horak smerom od telal

@ Stisnut tlacditko horaka.

@ Zvaraci drot sa zasunie bez pridu a bez plynu do hadicového
vedenia.

Zavadzaci proces ukongit stisnutim tlaGitka horéka alebo
prepnutim funkéného prepinaca (5).

Naskrutkovat kontakinu trubicu.

Nasadit plynova trysku.

Pred zatiatkom zvérania nastriekaf na kontaktnu trubicu a ply-
novii trysku separaény prostriedok.

V priebehu procedury zavedenia drotovej elektrédy overit, &i
cievka nema po uvolneni tlacitka hordka dobeh.

“I“
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NASTAVENIE PRIETOKU
OCHRANNEHO PLYNU

Zakladné pravidlo hovori, ze prietok v litroch za minutu ma byt
10-ti aZ 12-ti ndsobkom priemeru elektrédy uvedeného v milimet-
roch. Pri elektréde 1 mm je to teda 10 - 12 I/min. Z dévodov Spe-
cifickej vahy neplati toto pravidlo u argénu, hélia a ich zmesi.

Otocenim dofava otvorit ventil na flasi.

Zasunuft sietovu vidlicu.

Zapnut zvéaraci zdroj.

Funkény prepina¢ (5) nastavit do polohy E=kS -

Stisnut tlacitko horéka.

Regulaénou skrutkou na spodnej strane redukéného ventilu
otacat tak dlho, aZ pracovny manometer ukazuje pozadovany
prietok.

Uvolnit tlaéitko horaka.

@& Po nastaveni prietoku nastavit funk&ny prepina¢ (5) do poZado-
vanej polohy.

NASTAVENIE PRACOVNEHO BODU

Zakladnym predpokladom pre dosiahnutie optimalnych pracov-
nych vysledkov pri zvarani metédou MIG/MAG je zistenie pra-
covného bodu. To sa v principe urobi vzajomnym zladenim posu-
vovej rychlosti a zvaracieho napétia.

Pre optimalizaciu zvaracieho oblika su nutné ob&asné korekcie
zvaracieho napétia a/alebo posuvovej rychlosti. Odchylky mdzu
vzniknat v dosledku tolerancii v zloZzeni materidlu zvéracieho
drétu, prip. jeho vyrobnych tolerancii. Toto plati takisto pri pouZi-
ti inych zmesf ochranného plynu.

Pri programovom reZime ufah¢uji nastavovaci proces podstat-
nym spdsobom tdaje uloZzené v paméti, pretoze na digitainych
displejoch zobrazuju v pokojovom stave aj v priebehu zvarania
rbzne parametre a to ako ich nastavené tak aj ich aktualne hod-
noty. K posuvu pracovného bodu mbéze dojst v dosledku kolisa-
nia siefového napatia.

ZVARANIE MIG/MAG - UVEDENIE
DO PREVADZKY

POZOR: Detaily, ktoré boli az dosial popisané sa tu uz neuva-
dzaju. Precitajte si preto dokladne cely navod a dodrzujte svedo-
mito uvedené pokyny.

MANUALNA PREVADZKA

Do zdierky 1, 2 nebo 3[Blzasundt uzemtiovaci kabel a zaistit ho.
Zriadit spojenie s obrobkom.

Zasunut siefovy vidlicu.

Hlavny vypina¢ (1) prepnit do polohy “I".

Rozsvieti sa sietova kontrolka.

Nastavit posuvovti rychlost (6) a zvolit prislusny stupen napétia
(2) a (3).

Funkény prepina¢ (5) nastavit do pozadovanej polohy.
Otvorit ventil na fladi s plynom .

Nastavit prietok plynu.

Pouzit zvaradsky Stit.

Stisnutim tlacitka horédka odstartovat zvaraci proces.

PROGRAMOVA PREVADZKA

@ Zasunut siefovu vidlicu.

® Hiavny vypinaé (1) prepnut do polohy

® Rozsvieti sa siefova kontrolka.
Priklad nastavenia - je dana hribka materialu

@ Prepinac priemeru dr6tu (8) nastavit na prislusnd hodnotu.

® Funkény prepinal (11) nastavit do polohy BZ .

® Hrubym (2) a/alebo jemnym (3) prepinacom korigovat napétie

smerom hore a dolu tak diho, aZ sa na digitainych displejoch ob-

javi pozadovana hrubka materiaiu.

Prave nastaveny zvaraci prud sa zobrazi na displeji {10) akona-

hle sa funkény prepina¢ (11) prepne do polohy W .

® Sucasne ukaZe displej (12) po dobu 2 sekind nastavenie timiv-
ky 1, 2 alebo 3, ktoré je najvhodnejSie pre tento pracovny bod.

® Do prislusnej zdierky Bl zasunut uzemrovaci kédbel a zaistit ho.

Zriadit spojenie s obrobkom.

® Prisludna posuvova rychlost drétu je naprogramovana - regula-
tor posuvovej rychlosti (6) slizZi ako korekcia (ukazovatel stojf
na strednej hodnote "0"). Akonahle sa funkény prepinac (11)
prepne do polchy, zobrazi sa na displeji (10) posuvova
rychlost drétu v m/min.

® Otvorit ventil flaSe s plynom.

@ Nastavit prietok plynu.

& Pouzit zvaratsky &tit.

@ Stisnutim tlacitka horaka odstartovat zvaraci proces.

POZOR! Ak sU pre zvaraciu operaciu zadané iné Udaje, napr. zva-

racie napétie, zvéraci prud alebo posuvové rychlost drétu, cbme-

ni sa nastavovaci postup podla prave popisaného prikiadu.

2-KLADKOVY POSUVOVY SYSTEM

Posuvové kladky musia byt prispdsobené pouZitému priemeru
zvéracieho drdtu a jeho zlozZeniu, ¢o je nevyhnutna podmienka
pre docielenie optimalne fungujuceho prisunu drétu.
Nepravideiny posuv drétu ma za nasledok nepokojne prebiehaju-
ci neisty zvaraci proces, ktory so sebou nesie odstreky, pérovi-
tost apod.
1
K SERIOVEMU VYHOTOVENIU 2-KLADKOVEHO
POHONU PATRI:
® Posuvova kladka s lichobeZnikovou drazkou.
@ Pritlacna kladka bez drazky (hladka) s pritlanou pakou.
Tato kombinacia kladiek na podklade skusenosti najlepsie vy-
hovuje pre posuv nelegovanych, nizko- a vysokolegovanych-
ocelovych drétov.
POZOR! Nedotykajte sa v priebehu prevadzky kladiek posuvo-
vého mechanizmu! Pokyny k vystrojeniu zvaracieho horaka na-
jdete v prislusnom navode na pouzitie horaka.

PRESTROJENIE HNACIEHO SYSTEMU PRE ZVARANIE:

® Drbtov roznych priemerov z oceli a nerezovych Cr-Ni materidlov.
Pri prestrojovani na iny priemer drétu sa vymiefia len hnacia
kladka s lichobeznikovou drazkou, ktord odpoveda prislusné-
mu priemeru drotu (podla vyrytého oznacdenia). Pritlaéna paka
s hladkou pritlaénou kiadkou sa nemusi menit.

@ Hlinikovych drétov
Aby nedochadzalo k deformacii drbtu, pouzivaju sa hnacie aj
pritlacné kladky s ozubenim a s polkruhovou hladkou drazkou.
Po vyluéeni portich spbésobenych problémami pri posuvu
drdtu je potrebné pouzivat pre posuvové systémy vyhradne
hlinikové drbty zo zliatin AlMg 3 alebo AlMg 5 o priemere 1,0 mm.
Drbty zo Zliatin Al 99,5 alebo AlSi 5, prip. droty o priemere 0,8 mm
sa nedaju posuvovym zariadenim bez problémov dopravovat,
pretoze su prilis makké.

@ Trubitkovych drétov
Pre spracovanie trubi¢kovych drétov pri vykonavani spojova-
cich zvarov alebo pri privarovani su k dispozicii podavacge drotu
s 2- alebo 4-kladkovym posuvom.
Volba posuvového systému a tvare drdzok posuvovych kladiek
zavisf na druhu a zliatine drdtu.
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Drétov v push-pull reZzime

- Musi byt vstavané pulmigové ovladanie (moZno objednat).

- V podava¢i drétu VR 57, prip. vo zvaracom zdroji je moZné
pouzit len posuvovy motor s prevodom 24:1.

- V3eobecne sa montuji posuvové kladky s ozubenim a s hlad-
kou potkruhovou drazkou.

VYMENA POSUVOVYCH KLADIEK

Napinacie zariadenie {29) odklopif vpred.

Pritlaéni paku (30) vyklopit nahor.

Vytiahnut vysuvny ¢ap (31).

Odhnat pritla¢ni kladku (32).

VioZit novu kladku.

Vysuvny Cap (31) opat zasunut (dbajte na to, aby zapadla na
svoje miesto poistka proti pretdcaniu dapu).

Vytiahnut vysuvny ¢ap (33).

Odnat hnaciu kladku (34).

Viozit novu kladku v takej polohe, aby bolo v namontovanom
stave &itatelné oznacenie priemeru drbtu.

Vysuvny Cap (33) opat zasunut (dbajte na to, aby zapadla na
svoje miesto poistka proti pretdéaniu ¢apu).

Pritlaén( paku (30) sklopit nadol.

Napinacie zariadenie (29) sklopit do zvislej polohy.

obr. 21 Motorové doska s 2-kladkovym posuvom

OSETROVANIE A UDRZBA

Pristroje Vario Star 357/457 vyZaduju za normalnych pracovnych
podmienok minimum oSetrovania a Udrzby. Urgité zasady je ale
nutné respektovat, ak ma byt zvaracie zariadenie udrzané dlho
prevadzkyschopné.

POZOR! PRED OTVORENIM PRISTROJ VYPNUT
A VYTIAHNUT SIETOVU VIDLICU!

PrileZitostne skontrolovat, ¢i nedoslo k poskodeniu sietovej vi-
dlice, privodného kébla, uzemfiovacieho kébla a takisto zvara-
cieho horéka.

Raz az dva razy do roka odmontovat boc€nicu pristroja.

Celé zariadenie vyflukat suchym tlakovym vzduchom (priame
ofukovanie elektronickych suciastok z kratkej vzdialenosti pri-
nasa so sebou nebezpecenstvo ich poskodenia).

DOLEZITA PRIPOMIENKA TYKAJUCA SA PRISTROJOV
S VODNYM CHLADENIM:

Preskusat tesnost pripojok v okruhu horaka.

Pravidelne kontrolovat stav a kvalitu vody (v pripade potreby
doplinit alebo vymenit).

PLNIT VYHRADNE CISTOU VODOU 2 YVODOVODU!
Sledovat mnoZstvo wratnej vody v chladiacom zasobniku. Ak
sa pouziva hordk bez chiadiacej vody, mé to vac¢sinou za na-
sledok poskodenie jeho telesa alebo hadicového vedenia.
(Nie je mozné uplatnit zaruku!) Pokyny ohladne pomeru s lie~
hom pre pracu pri teplotach pod nulou néjdete v kapitole o chladia-
com agregate FK 57 a v ndvode pre pracu s hordkom.

VSEOBECNE BEZPECNOSTNE
PREDPISY

Pred otvorenim pristroja vytiahnite vzdy sietovi vidlicu a pre-
svedéle sa, & je pristroj bez napétia. Vybite suciastky, na kto-
rych sa hromadi elektricky néaboj.

V pripade nejasnostl sa vzdy informujte u odbornika. K dispo-
zicii je vam samozrejme kedykolvek tieZz nas servis, ktory dis-
ponuje odborne skolenym personalom a vSetkym potrebnym
vybavenim.

Pouzivajte vzdy dostatoéne dlhé kable a dbajte na riadne
upevnenie zvierky obrobku.

Spojenie kostry u pristrojov, bo€nic a dalSich mechanickych
Sasti sa smie robit iba pomocou skrutiek uréenych pre tento
uéel prislusnou normou.

Nebezpetenstvo predstavuje jednak prad zo siete, jednak zva-
raci prad.

Zakon zakazuje neodbornikovi akukolvek manipulaciu na suciast-
kach pripojenych na siefové napétie. Z toho je vyli¢end len
obsluha siefovej vidlice a hlavného sietového vypinaca.
Pri opravach a Udrzbe zdrojov zvaracieho pridu musite pristroj
vzdy odpojit od siefového napétia. Pri pracach, okrem tych
najjednoduchsich tkonov, pri ktorych opustate - hoci len na krét-
ku dobu - svoje pracovisko, musite naviac eSte dostatocne zre-
telne zablokovat siefovu zasuvku.

Najvyssie a teda aj najviac nebezpetné napétie v obvode zva-
racieho prudu je napétie naprazdno. Najvy3sie pripustné hod-
noty napétia naprazdno st uréené néarodnymi a medzinarodny-
mi predpismi v zévislosti na druhu zvéaracieho pridu, konstruk-
cii pradového zdroja a vacsej & mensej miere elektrického
ohrozenia pracoviska.

Tuto zvaracku nie je pripustné pouzivat pre rozmrazovanie po-
trubnych vedeni.

Pristroj vyhovuje poziadavkam triedy [S] , €o znamena, Ze moze
byt pouzivany v prostredi so zvy$enym elekirickym ohrozenim.
Tym sa rozumeju prace v kotloch, v stiesnenych priestoroch,
prace za zhorsenych podmienok, medzi elektricky vodivymi
¢astami alebo na nich a tieZ prace v mokrom alebo horticom
prostredi. Striedavé napétie vo zvaracom okruhu neprevy3i v Zia-
dnom pripade 48 V efektivnej hodnoty.

OSOBNA OCHRANA

Pri zvarani nositf na oboch rukach starostlivo navie€ené izolag-
né rukavice. Tieto rukavice chrénia pred elektrickymi ranami
(napétie naprézdno vo zvdracom obvode), pred Skodlivym Zia-
renim (tepelné a UV paprsleky) a takisto pred Zeravymi od-
strekmi kovu a trosky.

Nosit pevnu izolatnd obuv. Topanky by mali izolovat aj vo vih-
ku. Poltopanky nie su vhodné, pretoZe padajice kvapky Zera-
vého kovu spdsobujt popaleniny.

Nosit vhodné oblegenie. Ziadne &asti obletenia zo syntetickych
materialov.

Nepozerat sa do oblika nechrdnenym zrakom. Pouzivat len
zvaratsky ochranny §tit s predpisanym ochrannym sklom.
Elektricky obluk vyZaruje okrem svetelnych a tepelnych paprs-
lekov, ktoré spdsobuiji osinenie pripadne popalenie, tiez UV -
paprsleky. Toto neviditelné UV Ziarenie spdsobuje pri nedosta-
totnej ochrane velmi bolestivy zapal spojiviek, ktory sa objavu-
je az po niekolkych hodinach. Okrem toho ma UV Ziarenie na
nechranené Gasti tela 0¢inky pripominajtce slneéné spaleniny.
Rovnako osoby alebo pomocnici, ktori sa nachadzajd v bliz-
kosti elektrického oblika, musia byt na tieto nebezpeenstva
upozornen{ a vybaveni potrebnymi ochrannymi prostriedkami.
V pripade nutnosti postavit ochranné zésteny.



& Pri zvarani najma v malych priestoroch, je potrebné dbat
na dostatoény privod Cerstvého vzduchu, pretoZe vznika dym
a 8kodlivé plyny.

@ Na zésobnikoch, v ktorych boli uloZené plyny, pohonné latky,
mineralne oleje apod., sa vobec nesmu vykonavat Ziadne zva-
ra¢ské prdce a to ani v pripade, Zze su uz dlho prazdne, preto-
Ze zvy3ky tychto latok predstavuji nebezpedenstvo expldzie.

® 'V priestoroch s nebezpeCenstvom poZiaru a vybuchu platia
zvlastne predpisy.

® Zvarové spoje, ktoré s vystavené mimoriadnym narokom,
a musia splhovat nutné bezpetnosiné poZiadavky, moézu vyko-
navat len Specialne Skoleni zvaradi. Priklady: tlakové kotle,
vodiace kofajnice, pripojky navesov apod.

PRAVIDELNE REVIZIE

POZOR: Pokial pristroj nevyhovuje po bezpeénostnej stranke nie-
ktorému z dalej uvedenych bodov, ihned ho vypnite a odstavte
z prevadzky. Informujte servisnti sluzbu FRONIUS.

Zvéraci zdroj podlieha pravidelnym reviziam podfa CSN 33 1500:
1990 a CSN 05 0630: 1993, &l. 7.3.

Odportiéany postup pri vykonavani pravidelnej revizie:

1. Kontrola prehliadkou elekirickych ¢asti

Zvéraci zdroj odpojeny od napétia odkrytovaf a urobif vizualnu
kontrolu, €i nie s poskodené elektrické &asti, ako napr. prepina-

Ul ZAVADY A ICH ODSTRANENIE

POZOR! Pristroj smie otvorif len $koleny odbornik!

&e, konektory, svorkovnice, elektrické privody, priechodky a vnu-
torné rozvody zdroja. PoSkodené diely podia moZnosti vymenit
alebo sa obratit na firemny servis.

2. Kontrola ochranného vodica

Vodi¢ nesmie byt posSkodeny alebo preruSeny. Rukou vyskusat
pevnost jednotlivych spojeni na konektoroch. Zmerat prechodo-
vy odpor medzi ochrannym kolikom privodu a najvzdialenej$im
miestom kovového krytu zdroja, ktory nesmie prekro€it hodnotu
0,1 ohmu.

3. Izolaény odpor

Pred meranim izolaéného odporu skratovat vystupné svorky (se-
kundar). Je povolené merat izola¢ny odpor napéatim najvyssie
500 vV DC.

Podlia EN 60 974-1 nesmt byt hamerané hodnoty nizsie nez uda-

va tabulka: (SEKUNGED)......coccevreceirecerie e cee s >5,0MQ
Vstupné svorky (primér) — oproti kostre.........ccoecevvcennens >2,5 MQ
Ovladaci a regulacny okruh (sekunddrne svorky transformétor pre
napéjanie oviadacieho obvodu) —> oproti kostre.......c.uvenuen =>2,5 MQ

4. Kontrola napéatia naprazdno

Napéatie namerané na vystupnych svorkach (sekundare) zvaracie-
ho obvodu nesmie prekrocit hodnotu napétia naprazdno vyzna-
¢enu na vyrobnom §titku zvaracieho zdroja.

ZAVADA PRICINA

ODSTRANENIE ZAVADY

1. STISNUTIM TLACITKA HORAKA SA
NEDAJU RIADIT OVLADACIE FUNKCIE

Hlavny vypinac je zapnuty, svieti kontrolka
prevadzkovej pohotovosti

PreruSena dodavka napéjacieho napétia

Overit stav sietovych poistiek, sietovej
zasuvky, vidlice a kabla

2. STISNUTIM TLACITKA HORAKA SA

Zvératka je prehriata/pretazend

Nechat pristroj vychladndf

NEDAJU RIADIT OVLADACIE FUNKCIE
Svieti indikécia poruchy

PretaZeny motor podavaca drétu

Prekontrolovat’ bovden, kontakind trubicu
a nastavenie brzdy drotu

3. STISNUTIM TLACITKA HORAKA SA
NEDAJU RIADIT OVLADACIE FUNKCIE
Svieti kontrolka prevadzkovej pohotovosti

Vadnd poistka F1, F2, F3 nebo F7

Kontrola poistiek

Nie je zasunuty konektor ovladania

ZasunGt konektor ovladania

Vadny horak

Vymena horaka

Zavada vnitri pristroja

Upovedomit' servisnd sluzbu

4. OBLUK SA PO STISNUTI TLACITKA
HORAKA NEZAPALI

Svieti kontrolka prevadzkovej pohotovosti,
motor podavaca drdtu bezi

Prerudené spojenie kostry

Skontrolovat' pripojenie na kostru a zvierku

PreruSeny elektrovodny kabel vo zvaracom horaku

Vyména horéka

Vadny stykaé alebo stupfiovy prepinaé

Vymena stykaca, prip. prepinaca

Prepina¢ nezapadol do nastavenej polohy

Nastavit' prepinaé do definovanej polohy

5. NEPOKOJNY OBLUK, SILNY
ROZSTREK, PORY VO ZVARE

Nebol zvoleny optimalny pracovny bod

Nastavif spravny pomer medzi zvéracim
napétim a rychlostou posuvu drdtu

Nedostatoéné spojenie kostry

Zaistit dobry kontakt medzi uzemfiovacou zdier-
kou a obrobkom

Uzemfovaci kabel je zasunuty do nespravnej
zdierky

Zvolit odpovedajdcu zdierku

Nevhodna alebo obrlisena kontaktna trubica

Vymena kontakinej trubice

Neide plyn

Preskusat redukény ventil (priefok),
hadicu plynu (ef pripojky), magneticky venti,
plynovi pripojku horéka a dalsie

Chyba jedna faza na zvaracom transformétore

Preskusat siefovy privod, hlavny vypina¢ a stykaé

Vadny usmerfiova€ na sekundére

Preskusat usmerfiovat
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6. NEPRAVIDELNY POSUV DROTU,
DROT TVORI MEDZI POSUVOVYMI
KLADKAMI A ZAVADZACOU TRYSKOU
HORAKA SLUCKU

Prili§ silne pritiahnuté brzda cievky drotu

Uvonit brzdova skrutku

Prili§ maly otvor v kontakinej trubici

Pouzit spravnu kontaktnu trubicu

Vadny bovden v horaku

Preskusaf bovden, &i ide o pripadné nalomenie,
vndtorny priemer, dizku, znegistenie apod.

Posuvové kladky nie st vhodné pre pouZity
zvéraci drbt

Prispbsobit kladky pouZitému drdtu

Nespravne nastaveny pritlak posuvovych kladiek

Optimalizovat pritlak

Nie je v poriadku kvalita zvéracieho drbtu

Vymenit zvaraci drét

Zévada vnUtri pristroja

Upovedomit servisnd sluzbu

7. MOTOR PODAVACA DROTU NEBEZI,
ALEBO SA NEDA REGULOVAT
Kontrolka prevadzkovej pohotovosti svieti

Vadnd poistka F1, F2, F3 alebo F7

Kontrola poistiek

Yadny motor podavaga

Vymena motora

Vadny regulétor podéavada

Vymena regulétora

U delenej zostavy: PreruSenie v spojovacom
hadicovom vedeni

Prekontrolovat pripojenie hadicového zvézku

Zéavada vnutri pristroja

Upovedomit-servisnu sluzbu

8. DROTOVA ELEKTRODA SA PRIVARI
KU KONTAKTNEJ TRUBICI ALEBO
K TAVNEJ LAZNI

Regulator pre korekciu doby odhorenia
nie je nastaveny na optimainu hodnotu

Upravit korekeiu odhorenia

9. TELESO HORAKA A HADICOVE
VEDENIE SU VELMI HORUCE

Zvaraci horak je poddimenzovany

Respektovat hranicu pripustného zatazenia

U vodou chladenych zariadeni: Prili§ maly
prietok

Kontrola stavu vody, jej prietokového mnozstva
a znetistenia

10. OBEHOVE CERPADLO CHLADIACEHO
OKRUHU NEBEZI

Chyba napéjacie napatie

Kontrola napéjacieho napétia

Vadné obehové &erpadlo

Vymena Cerpadla

11. PRILIS MALY CHLADIACI VYKON

Vadny ventilator

Vymena ventilétora

Vadné obehové Eerpadio

Vymena &erpadla

Nizky stav chladiacej napine

Doplnit stav chladiva

ZZenie, prip. cudzie teleso v chladiacom okruhu

Odstranit zdzené miesto

12. OBEHOVE CERPADLO PRI
PREVADZKE PRILIS HLUCI

Nizky stav chladiacej naplne

Doplnit stav chladiva

Vadné obehové &erpadio

Vymena &erpadia

POZOR! Ak je nutné vymenit poistky, musia sa nahradit poistkami rovnakych hodnét. Pri pougZiti prili$ silnych poistiek zani-
kaj zaruéné naroky vo vziahu k eventudlnym naslednym Skodam!

ZOZNAM CHYBOVYCH HLASENI

POZOR! Vietky chybové kédy na displejoch (10) a (12) sa daju resetovat (vymazat) stisnutim tlaCitka horaka alebo vypnutim

a opétovnym zapnutim pristroja.

E02 Interna zavada Upovedomit servisnu sluzbu

E35 Nevhodny typ paméti EPROM Upovedomit servisnu sluzbu

E37 PretaZeny posuvovy motor Vid tabulku zévad, bod 2

E39 Prehriatie Vid tabutku zavad, bod 2

E40 Externy reset Prekontrolovat externé ovladanie

E41 Interna zavada Upovedomif servisni sluzbu

E42 Skrat na sekundére Preskugat na skrat zvaraci obvod a vedenie hordka
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ZOZNAM NAHRADNYCH DIELOV

POS. | NAZOV SACH NR. POS. | NAZOV SACH NR.
1 Predny panel s popisom VST 457 22.0409.2515 59 | Potenciometer 2K2 10 ABW 1 41.0001.0509
2 | Zadny panel - ¢ierna VST 357/457 BE2.0200.8908 60 | Gombik s hriadelkou VST 337 42.0405.0123
3 Kryt - Eervend VST 357/457 AM2.0200.8899 61 | lzolaéna podlozka 42.0405.0056
4 Boc¢nica lava horna - Gervena VST 357/457 AM2.0200.8910 62 | Svorkovnica 9-pdlova 42.0405.0154
5 Bocnica lava dolnd s popisom - Gervena VST 357/457 |  45.0200.0926 63 | Pruznd prichytka 42.0404.0024
6 Bognica prava s popisom - gervend VST 357/457 45,0200.0928 64 | Kontakt zdierky C 1 CPC 43.0003.0485
7 Drzadlo - £ierne VST 357/457 BE20.200.8906 65 | Poistkovy drziak 6,3/5x20 PTF 40 41.0007.0157
8 Néprava VST 357/457 42.0200.8903 66 | Poistkovy drziak EB 19800 01 41.0007.0159
9 Motorova doska 42V 2R 24:1 W.0.R.0.T. 44.0001.1143 67 | Krytka poistky EB 19816 41.0007.0158
10 | Motorové doska 42V 2R 24:1 O.R.EUR.C. 44.0001.1144 68 | Poistka 1 250 T 5x20 41.0007.0014
11 | Siefovy kébel HO7RNF 4G4 5M 43.0004.0586 69 | Poistka 0.5 250 T 5x20 41,0007.0015
12 | Siefovy kdbel HO7RNF 4G2.5 5M 43.0004.0507 70 | Poistka 2 500 T 19356 41,0007.0161
13 | Hadica plynova 1.5M 2x1/4" 44.0001.0538 71 | Poistka 6.3 250 T 5x20 41.0007.0065
14 | Ventilator 138x138 43.0006.0136 72 | Ochranny obvod EMV SEK.VST 247 43.0001.1014
15 | Prepina¢ 32 ST4 12 43.0002.0355 73 | VF ochranny obvod VST 357/457 43.0001.1036
16 | Prepina¢ 32 ST39 43.0002.0356 74 | Transformator zvaraci VST457 43.0001.1022
17 | PrepinaC 32.S17 9 43.0002.0357 75 | Transformator zvaraci VST357 43.0001.1021
18 | Termostat 160 rozpinaci 41.0007.0013 76 | Transforméator napdjaci 230/400V VST357/457 33.0020.0022
19 | Styka¢ 44 00 42 43.0008.0128 77 | Vystupna timivka VST 457 33.0010.0204
20 | Ochranny obvod VST 247 43.0001.1018 78 | Vystupna timivka VST 357 33.0010.0203
21 | Svorkovnica 4 1225 2EFDS 41.0009.0057 79 | Gombik - ierny 4-hran 6mm 42.0406.0297
22 | Usmerfiovag silik. 800 35 16.3 41.0002.0025 80 | Bognik VST357/457 42.0200.9047
23 | Svorkovnica 10 12 35 3EFDS 41.0009.0066 81 | Usmerfiovad 400 550 S3 41.0002.0058
24 |LEDdi6da15Y5P 41.0006.0053 82 | Usmerfiova¢ 400 440 S3 41.0002.0057
25 | Odlah&ovacia spona LED D=9mm/12x19 41.0015.0025 83 | Sklenny filter zeleny TPS450/CMW451 42.0300.1856
26 | Brzdiace zariadenie D=110x117 KST 42.0001.3045 84 | Predny panel s popisom VST 357 22.0409.2503
27 | Uchytka drzadia priama TP200 42.0405.0063 85 | Uchyt pevného kolesa SW VST357/457 BE2.0200.8905
28 | Vykyvné koleso ocef 160 RL 205 11 44.0001.0078 86 | Krytka 6.4/7.8/8.0/1.6 42.0300.1870
29 | Pevné koleso ocel 180 GL 45 20 44.0001.1149 87 | Krytka 11.0/13.5/10.3/3:2 42.0300.1724
30 | Aretécia 20 44.0001.0106 88 | Krytka 12.7/14.3/10.3/3.2 42.0300.1734
31 | Odlahéovacia spona PG16/18.5 42.0300.1815 89 | Krytka 30.0/33.8/11.5/3.2 42.0300.1677
32 | Poistna retaz flade 30x650 42.0407.0017 90 | Krytka 20.6/22.5/10.3/3.2 42.0300.1564
33 | Koliskovy prepina¢ P44 GN 16 380 2 43.0002.0305 91 | Krdzok ocel 26.6x10.5x13.8 6420 41.0012.0035
34 | Magneticky ventil CE.42 0-10 G1/8" 43.0013.0016 92 | Kryci krizok D=70x7 42.0100.0052
35 | Zdierka EB 70mm2 34.0001.0929 93 | Priruba upeviiovacia 42.0300.1053
36 | lzol. podiozka zdierky EB 70 42.0300.1109 94 | Print ER 57 4.055.307
37 | Plocha matica M24x1.5 SW32x4 MS 42.0400.0039 95 | Plochy kabel 440mm 20-Zilovy 43.0004.1240
38 | 6-hrannd skrutka 933 12x20 VZ 42.0401.0206 96 | Puzdro LED D=6.5mm/8.9x7.2 41.0015.0020
39 |[Podlozka 125 A 13 MS 42.0399.0015 97 | Termostat 100 rozpinact 41.0007.0134
40 | Podlozka 3pec. 6798 A 12 VZ 42.0407.0136 98 | Termostat 50 spinaci 2 41.0007.0132
41 | Zdierka EB 50mm2 34.0001.0928
42 | lzol. podioZka zdierky EB 50 42.0300.0733
43 | Ploch4 matica M20x1.5 SW27x4 MS 42.0400.0031
44 | 6-hranna skrutka 933 10x16 GVZ 42.0401.0208
45 | Podlozka 125 A 10 MS 42.0399.0016
46 | Podlozka 8pec. 6798 A10VZ 42.0407.0137
47 | PrintEPR 1A 4.055.261
48 | Print SR 57 4.055.308
49 [ Gombik 31 - Sierny 6mm hriade! P 42.0406.0104
50 | Gombik 23 - Eierny 6mm hriadel P 42.0406.0102
51 | Krytka 31 - &ierna P 42.0406.0114
52 | Krytka 23 - Cierna P 42.0406:0094
53 | Sipka 31 - Eervena P 42.0406.0173
54 | Sipka 23 - Servend P 42.0406.0123
55 | Hadica PVC MG 5x3 SW 40.0001.0012
56 | Prichytka 1-stranné s viozkou 13,3 42.0407.0063
57 | Z&suvny nipel BINZEL/PM-CAST 42.0001.1506
58 | Puzdro LED D=8mm/10x19,5 41.0001.0509
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POS.| NAZOV SACH NR. POS.| NAZOV SACH NR.

1 Predny panel s popisom VST 457-2 22.0409.2516 56 Poistka 6.3 250 T 5x20 41.0007.0065
2 Predny panel s popisom VST 357-2 22.0409.2504 57 Ochranny obvod EMV SEK.VST 247 43.0001.1014
3 Zadny panel - &ierny VST 357/457-2 BE2.0200.8913 58 VF ochranny obvod VST 357/457 43.0001.1036
4 Kryt - Serveny VST 357/457 AM2.0200.8899 59 Termostat 100 rozpinaci 41.0007.0134
5 Bognica fava horna - Cervend VST 357/457-2 AM2.0200.8915 60 Uchyt pevného kola SW VST357/457 BE2.0200.8905
6 Boéhnica fava dolnd s popisom - Eervend VST 357/457|  45.0200.0926 61 Transfermétor zvéaraci VST457 43.0001.1022
7 Bognica prava s popisom - Servena VST 357/457-2 45.0200.0929 62 Transformator zvéraci VST357 43.0001.1021
8 Drzadlo - Cierne VST 357/457 BE20.200.8906 63 Prepinaé 32 ST3 9 43.0002.0356
9 Néprava VST 357/457 42.0200.8903 64 | Vystupna timivka VST 357 33.0010.0203
10 Siefovy kabel HO7RNF 4G4 5M 43.0004.0586 65 Usmernova¢ 400 440 S3 41.0002.005
11 Sietovy kdbel HO7RNF 4G2.5 5M 43.0004.0507 66 | Zdierka EB 50mm2 34.0001.0928
12 Ventilator 138x138 43.0006.0136 67 Izol. podiozka zdierky EB 50 42.0300.0733
13 Prepinat 32 ST4 12 43.0002.0355 68 Plochéd matica M20x1.5 SW27x4 MS 42.0400.0031
14 Prepinat 32 8T7 9 43.0002.0357 69 6-hranna skrutka 933 10x16 GVZ 42.0401.0208
15 Termostat 160 rozpinaci 41.0007.0013 70 Podlozka 125 A 10 MS 42.0399.0016
16 Stykac 44 00 42 43.0008.0128 71 PodloZka spec. 6798 A 10 VZ 42.0407.0137
17 Ochranny obvod VST 247 43.0001.1018 72 Gombik 23 - ¢ierny 6mm hriadel P 42.0406.0102
18 Transformator napajaci 230/400V VST357/457 33.0020.0022 73 | Sipka 23 - gervena P 42.0406.0123
19 Svorkovnica 4 12 25 2EFDS 41.0009.0057 74 Krytka 31 - ¢lerna P 42.0406.0114
20 Svorkovnica 10 12 35 3EFDS 41.0009.0066 75 Gombik - &ierny 4-hran 6mm 42.0406.0297
21 LED diéda1.5Y5P 41.0006.0053 76 Print ER 57 4.055.307

22 Odlah&ovacia spona LED D=9mm/12x19 41.0015.0025 77 Print EPR 1A 4.055.261

23 Vystupnd timivka VST 457 33.0010.0204 78 Plochy kabel 440mm 20-Zilovy 43.0004.1240
24 Uchytka drzadla priama TP200 42.0405.0063 79 Puzdro LED D=6.5mm/8.9x7.2 41.0015.0020
25 Vykyvné koleso ocel 160 RL 205 11 44.0001.0078 80 | Termostat 50 spinaci 2 41.0007.0132
26 Pevné koleso ocel 180 GL 45 20 44.0001.1149

27 Aretécia 20 44.0001.0106

28 Usmerfiovaé 400 550 S3 41.0002.0058

29 Botnik VST357/457 42.0200.9047

30 Odlah¢ovacia spona PG16/18.5 42.0300.1815

31 Poistnd refaz ffae 30x650 42.0407.0017

32 Koliskovy prepina& 1P44 GN 16 380 2 43.0002.0305

33 Sklenny filter zeleny TPS450/CMW451 42.0300.1856

34 Zdierka EB 70mm?2 34.0001.0929

35 Izol. podloZka zdierky EB 70 42.0300.1109

36 Ploché matica M24x1.5 SW32x4 M8 42.0400.0039

37 6- hranné skrutka 933 12x20 VZ 42.0401.0206

38 Podlozka 125 A 13 MS 42.0399.0015

39 Podlozka Spec. 6798 A 12 VZ 42.0407.0136

40 Print SR 57 4.055.308

4 Zdierka izolovana 25mm2 VST317 42.0405.0157

42 lzolaén4 podiozka 25mm2 VST317 42.0405.0158

43 Matica plocha M14x1 SW22x3.2 MS 42.0400.0040

44 Svornik PWC 42.0001.2792

45 Krytka 6.4/7.8/8.0/1.6 42.0300.1870

46 Krytka 11.0/13.5/10.3/3.2 42.0300.1724

47 Krytka 12.7/14.3/10.3/3.2 42,0300.1734

48 Puzdro LED D=8mm/10x19.5 41.0015.0024

49 Gombik s hriadetkou VST 337 42.0405.0123

50 Poistkovy drZiak 6,3/5x20 PTF 40 41.0007.0157

51 Poistkovy drziak £B 19800 01 41,0007.0159

52 Krytka poistky EB 19816 41.0007.0158

53 Poistka 1 250 T 5x20 41.0007.0014

54 Poistka 0.5 250 T 5x20 41.0007.0015

55 41.0007.0161

Poistka 2 500 T 19356

-
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16 15

17
18
1
2
10
21
3,
19
13 28,
24,
25
POS.| NAZOV SACH NR. POS.| NAZov SACH NR.
1 Kryt - glerny FK57 BE2.0200.8917 15 | Pripojka vody Eervena VST357/457 42.0405.0185
2 Plast s popisom FK57 45.0200.0932 16 | Matica KST Cervend VST357/457 42.0405.0186
3 Cerpadio SAP-3 230V 50Hz 43.0006.0148 17 [ Matica KST modré VST357/457 42,0405.0187
4 Timig vibréacii CU-BE D=56 44.0450.1000 18 | Pripojka vody modra VST357/457 42.0405.0189
5 Chladiaca nadrz PVC FK3/4/5/6 32.0300.0653 19 | Cerpadio ET3009 230V 60Hz 43.0006.0155
6 Uzaver chladiacejnadrze 42.0401.0108 20 | Koleno KST D=10,0/R3/8" 42.0300.2338
7 Hadica RAUF! MG 8x3 TR 40.0001.0008 21 | Koleno D=6,0/4,0x26 42.0300.2242
8 Hadica PYC MG 5x3 SW 40.0001.0012 22 | Koleno KST D=8,0/R1/4" 42.0300.2337
9 Hadica RAUFI MG 10x3 TR 40.0001.0009 23 | Prevleénd matica R3/8"/D=20x13 42.0001.0943
10 | Prichytka jednostrannd s viozkou 14.0 42.0407.0347 24 | Pritla¢na podiozka D=14,8x2 FK3/4/5 42.0001.0764
11 | Prichytka jednostranné s viozkou 16.8 42,0407.0349 25 | Tesnenie - guma D=15x3 42.0300.0556
12 | Prichytka jednostranné s viozkou 19.5 42.0407.0350
13 | Chladi¢ 191x210x64 24.0450.0678
14 | Rychlospojka AG R1/8" NW5 44,0001,1145
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POS. | NAZOV SACH NR. POS. | NAzov SACH NR.
1 Predny panel s popisom VR57 G/W 32.0409.2507 19 Magneticky ventil CE.42 0-10 G1/8" 43.0013.0016
2 Boénica fava s popisom VR57 G/W 45.0200.0930 20 Dno - &ierne VR57 G/W BE2.0200.9050
3 Bocnica prava s popisom VR57 G/W 45.0200.0931 21 Kryt - Eerveny VR57 G/W AM2.0200.8943
4 Potenciometer 2K2 10 ABW1 41.0001.0509 22 Kriizok ocel 26.6x10.5x13.8 6420 41.0012.0035
5 Motorové doska 42V 2R 24:1 W.O.R.O.T. 44,0001.1143 23 Svorkovnica 4 12 25 2EFDS 41.0009.0057
6 Motorové doska 42V 2R 24:1 O.R.EUR.C. 44.0001.1144 24 Brzdiace zariadenie D=110x117 KST 42.0001.3045
7 Gombik 31 - gierny 6mm hriadef P 42.0406.0104 25 Krycf krdzok D=70x7 42.0100.0052
8 Gombik 23 - ierny 6mm hriadef P 42.0406.0102 26 Priruba upevitovacia 42.0300.1053
9 Krytka 31 - Eierna P ' 42.0406.0114 27 Uchytka drzadla priama TA/TM500/VR 42.0405.0009
10 Krytka 23 - &ierna P 42.0406.0094 28 Krytka 20.6/22.5/10.3/3.2 42.0300.1564
11 Sipka 31 - &ervena P 42.0408.0173 29 Zdierka izolovana 25mm2 V8T317 42.0405.0157
12 Sipka 23 - Cervena P 42.0406.0123 30 Izola¢na podlozka 25mm2 VST317 42.0405.0158
13 Gumovy néraznik 30x22 42.0402.0005 31 Matica plocha M14x1 SW22x3.2 MS 42.0400.0040
14 Drzadio SW VR 57 BE20.200.9050 32 Svornik PWC 42.0001.2792
15 Izolatn4 podlozka svorkovnice 42.0405.0056 33 Nasuvny nipel BINZEL/PM-CAST 42.0001.1506
16 Svorkovnica 9-pdlova 42.0405.0154
17 Pruzna prichytka 42.0404.0024
18 Print EPR 1A 4,055.261
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POS. | NAZOV SACH NR.
1 Ochranna hadica MG 30x1,5 &ierna 40.0001.0006
2 Zvéraci kabel HO1N2-D 70mm2 40.0003.0021
3 Kébel PVC YSLYJZ 18x0,5 40.0003.0284
4 Hadica PVC MG 5x3 &ierna 40.0001.0012
5 Névlatka - guma D=10,00x35 GR.5A 42.0402.0130
6 Plynova pripojka 1/4" 44.0450.0281
7 Krytka zasuvky C 16 M.FJR. 43.0003.0458
8 Krytka vidlice C 16 M.F.JR. 43.0003.0474
9 Kontakt zdierky C 1 M.F.JR 43.0003.0475
10 Kontakt vidlice C-t M.EJR 43,0003.0476
11 Prichytka jednostrannd s viozkou 13,3 42.0407.0063
12 Kéablové oko 70 10,5 41.0009.0016
13 Kéablové spona 204 42.0407.0101
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POS. | NAZOV SACH NR. POS. | NAZOV SACH NR.
1 QOchrannd hadica MG 35x1,5 €ierna 40.0001.0025 1 Prichytka jednostranné s vioZkou 13,8 42.0407.0335
2 Zvaraci kdbel HO1N2-D 70mm2 40.0003.0021 12 Rychlospojka AG R1/8" NW5 44.0001.1145
3 Kébel PVC YSLYJZ 18x0,5 40.0003.0284 13 Kéblova spona 204 42.0407.0101
4 Hadica PVC MG 5x3 ¢&ierna 40.0001.0012 14 Nasuvny nipel BINZEL/PM-CAST 42.0001.1506
5 Plynova pripojka 1/4" 44.0450.0281 15 Kéblové oko 70 10,5 41.0009.0016
6 Krytka zasuvky C 16 M.F.JR. 43.0003.0458 16 Naviatka guma D=10,00x35 GR.5A 42.0402.0130
7 Krytka vidlice C 16 M.EJR. 43.0003.0474 17 Pripojka vody ¢ervena VST357/457 42.0405.0185
8 Kontakt zdierky C 1 M.FJR 43.0003.0475 18 Pripojka vody modré VST357/457 42.0405.0189
9 Kontakt vidlice CA M.F.JR 43.0003.0476 19 Matica KST &ervena VST357/457 42.0405.0186

10 Prichytka jednostranna s vioZkou 13,3 42.0407.0063 20 Matica KST modra VST357/457 42.0405.0187
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e 15 9
14
1
13
12
18 16
POS. | NAzov SACH NR. POS. | NAZOV SACH NR.
1 Motorova doska PBT 4R opracovana 12.0200.7710 10 VloZka vedenia drotu 0.8-1.6 D=8x38 42,0100.0333
2 Krycia doska PBT 22.0405.0114 11 Valcovy kolik 6325 D=6m6x32 42,0200.7767
3 | Pritlaéna paka R.MPLBT 32.0406.0113 12| Centrdina pripojka 44.0001,0052
4 | Napinacia matica MPL. PBT 42.0405.0116 12 ?STZ‘I" k’“%°k,:(D=5X1 5 NBR70 :igggfgggg
- " entréina pripojka . .
5 | Puitiatnd viozka 42.0409.2106 15| Motor P42 146W-5.6A/4.8 24.5:1 43.0006.0105
6 | Hriadelka napinata MPL. PAG 42.0405.0117 16| Hinacie koleso Z=21 M=1.5 3420 44,0001 .0683
7 Pritlaéna pruiina 13,2/10 32 1,8 42.0404.0264 17 Podlozka 988 10x16x0.3 42.0407.0098
8 Gap motor. dosky PBT 42.0405.0119 18 Pero v draZke 6888 3.0x3.7 BL 42.0407.0077
9 Zavédzacia tryska motor. dosky PBT 42.0405.0120
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Fronius Worldwide - www.fronius.com/addresses

FRONIUS International GmbH
4600 Wels, BuxbaumstralRe 2

Tel: +43 (0)7242 241-0

Fax: +43 (0)7242 241-3940
E-Mail: sales@fronius.com
http://www.fronius.com

4600 Wels, Buxbaumstralie 2

Tel: +43 (0)7242 241-0

Fax: +43 (0)7242 241-3490
Service: DW 3070, 3400
Ersatzteile: DW 3390

E-Mail: sales.austria@fronius.com

6020 Innsbruck, Amraserstrafie 56
Tel: +43(0)512 343275-0
Fax:+43 (0)512 343275-725

5020 Salzburg, Lieferinger Hauptstr.128
Tel: +43 (0)662 430763
Fax: +43 (0)662 430763-16

2345 Brunn am Gebirge, Campus 21,
Europaring F11 101

Tel: +43 (0)7242 241-0

Fax:+43 (0)7242 241-3490

1100 Wien, Favoritner Gewerbering 25
Tel: +43(0)7242 241-0
Fax: +43 (0)7242 241-3490

Wilhelm Zultner & Co.

8042 Graz, Schmiedlstralte 7

Tel: +43 (0)316 6095-0

Fax: +43 (0)316 6095-80

Service: DW 325, Ersatzteile: DW 335
E-Mail: vkm@zultner.at

Wilhelm Zultner & Co.

9020 Klagenfurt, Fallegasse 3

Tel: +43(0)463 382121-0

Fax: +43 (0)463 382121-40

Service: DW 430, Ersatzteile: DW 431
E-Mail: vkk@zultner.at

Gebr. Ulmer GmbH & Co.

6850 Dornbirn, Rathausplatz 4

Tel: +43 (0)5572 307-0

Fax: +43 (0)5572 307-399

Service: DW 369, Ersatzteile: DW 369

FRONIUS do Brasil
Av. Senador Vergueiro, 3260

Vila Tereza, Sao Bernado do Campo - SP

CEP 09600-000, SAO PAULO
Tel: +55(0)11 4368-3355

Fax: +55 (0)11 4177-3660
E-Mail: sales.brazil@fronius.com

FRONIUS Schweiz AG

8153 Rumlang, Oberglatterstrale 11
Tel: +41(0)1817 9944
Fax:+41(0)1817 9955

E-Mail: sales.switzerland@fronius.com

FRONIUS Ceska republika s.r.o.
38101 CESKY KRUMLOV, Tovarni 170
Tel: +420 380 705 111

Fax: +420 380 711 284

E-Mail: sales.c.krumlov@fronius.com

100 00 PRAHA 10, V Ol$inach 1022/42
Tel.: +420 272 111 011, 272 742 369
Fax:+420 272 738 145

E-Mail: sales.praha@fronius.com

315 00 PLZEN-Bozkov, Letkovska 38
Tel: +420 377 183411

Fax:+420 377 183 419

E-Mail: sales.plzen@fronius.com

500 04 HRADEC KRALOVE,
Prazska 293/12

Tel.: +420 495 070 011

Fax:+420 495 070 019

E-Mail: sales.h.kralove@fronius.com

586 01 JIHLAVA, Brnénska 65
Tel: +420 567 584 911

Fax: +420 567 305 978

E-Mail: sales.jihlava@fronius.com

709 00 OSTRAVA - Marianské Hory,
Kollarova 3

Tel: +420 595 693 811

Fax: +420 596 617 223

E-Mail: sales.ostrava@fronius.com

760 01 ZLIN, Mladcovska ul. - areal
teplarny

Tel: +420 724 355 905

E-Mail: malik.pavel@fronius.com

FRONIUS Deutschland GmbH
67661 Kaiserslautern, LiebigstralRe 15
Tel: +49 (0)63135127-0

Fax: +49 (0)631 35127-50

E-Mail: sales.germany@fronius.com

90530 Wendelstein,
Wilhelm-Maisel-Strale 32
Tel: +49 (0)9129 2855-0
Fax: +49 (0)9129 2855-32

51149 Koln, Gremberghoven,
WelserstralRe 10 b

Tel: +49 (0)2203 97701-0
Fax:+49 (0)2203 97701-10

57052 Siegen, Alcher StraRe 51
Tel: +49 (0)271 37515-0
Fax:+49 (0)271 37515-15

38640 Goslar, Im Schleeke 108
Tel: +49 (0)5321 3413-0
Fax: +49 (0)5321 3413-31

10365 Berlin, Josef-Orlopp-Str. 92-106
Tel: +49 (0)30 557745-0
Fax: +49 (0)30 557745-51

21493 Talkau, DorfstralRe 4
Tel: +49 (0)4156 8120-0
Fax: +49 (0)4156 8120-20

70771 Leinfelden-Echterdingen
(Stuttgart),

Kolumbus-Stralle 47

Tel: +49 (0)711 782852-0

Fax: +49 (0)711 782852-10

04328 Leipzig, Riesaer Strale 72-74
Tel: +49 (0)34127117-0
Fax: +49 (0)341 27117-10

01723 Kesselsdorf (Dresden),
Zum alten Dessauer 13

Tel: +49 (0)35204 7899-0
Fax: +49 (0)35204 7899-10

67753 Hefersweiler, Sonnenstralle 2
Tel: +49 (0)6363 993070
Fax: +49 (0)6363 993072

18059 Rostock, Erich Schlesinger Str. 50

Tel: +49 (0)381 4445802
Fax: +49 (0)381 4445803

81379 Miinchen, Gmundner Straflte 37a

Tel: +49 (0)89 748476-0
Fax: +49 (0)89 748476-10

83308 Trostberg, Pechleraustrale 7
Tel: +49 (0)8621 8065-0
Fax: +49 (0)8621 8065-10

34431 Hengersberg, Donaustrale 31
Tel: +49 (0)9901 2008-0
Fax: +49 (0)9901 2008-10

FRONIUS France SARL
60306 SENLIS CEDEX,

13 avenue Félix Louat - B.P.195
Tél: +33 (0)3 44 63 80 00
Fax:+33 (0)3 44 63 80 01

E-Mail: sales.france@fronius.com

FRONIUS Norge AS

3056 Solbergelva, P.O. BOX 32
Tel: +47 (0)32 232080,

Fax:+47 (0)32 232081

E-Mail: sales.norway@fronius.com

FRONIUS Ceska republika spol. s.r.o.
organizac¢na zlozka

917 01 Trnava, Nitrianska 5

Tel: +421 (0)33 590 7511

Fax:+421 (0)33 590 7599

E-Mail: sales.slovakia@fronius.com

974 03 Banska Bystrica,

Zvolenska cesta 14

Tel: +421 (0)48 472 0611

Fax: +421 (0)48 472 0699

E-Mail: sales.b.bystrica@fronius.com

FRONIUS Fackel GmbH
07455 Ukraine, Kiewskaya OBL..,
S. Knjashitschi, Browarskogo R-NA
Tel: +38 (0)44 94-62768

+38 (0)44 94-54170
Fax: +38 (0)44 94-62767

+38 (0)44 94-60600
E-Mail: sales.ukraine@fronius.com

FRONIUS USA LLC

10503 Citation Drive,

Brighton, Michigan 48116

Tel: +1(0) 810 220-4414
Fax:+1(0) 810 220-4424
E-Mail: sales.usa@fronius.com

Under http://www.fronius.com/addresses you will find all addresses of our sales branches and partner firms!
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