Elektrotechnické produkty spol. s r.o.

Mlynské Nivy 77, 821 05 Bratislava
tel.: +421 903 553

ZARUCNI LIST
Svarovaciho poloautomatu COMPACT 269N v.C. /

Vyplni prodavajici

Razitko , podpis prodejce :

Datum prodeje :

Kupujici byl seznamen s pouzitelnosti vyrobku : ano ne
Kupujicimu byl vyrobek piredveden : ano ne
V pfipadé poruchy kontaktujte servis: tel.:

fax.:

Zarucni doba na stroj je 24 mésicti od datumu prodeje. Na svarovaci horak, jestli je soucasti
dodavky stroje je zaruéni doba 6 mésict od datumu prodeje.
Zaruka se nevztahuje na mechanické poskozeni stroje, jeho souéasti a na spotrebni material
svarfovaciho horaku.

S podminkami zaruky byl seznamen a radné vyplnény zaruéni list prevzal:

jméno / podpis

Zaznamy o zarucnich opravach :

Zavada Oprava Druh zavady, Opravu
nahlasena provedena vyménéna ¢ast provedl




Elektrotechnické produkty spol. s r.o.

Navod na obsluhu a udrzbu
svareciho poloautomatu

COMPACT 269N




Obecny tivod
Svarfeci poloautomat COMPACT 269N

svafuje kovy v ochranné atmosféfe CO2, ve smési CO2+Ar a ochranné atmosféfe Ar.

Pro svarfeni uhlikovych oceli je mozné pouzit vS8echny uvedené ochranné plyny, pro svareni nerezu smés CO2+Ar, nebo Cisty

Ar.
Vyznam oznaceni a znacek
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Technické parametry.

Jmenovité vstupni napéti
Jmenovita frekvence

Vstupni proud pfi

Zdanlivy pfikon pfi

Uginik pfi

Napéti naprazdno

Pocet regulacnich stupil napéti

Rozsah svareciho proudu pfi pfislusném

pracovnim napéti
Maximalni svareci proud
Svareci proud pfi

Trvaly svareci proud

Rozsah podavaci rychlosti svafeciho dratu

Cas pulsu
Cas prodlevy
Pfipojovaci kabel

Signalizace zapnuti stroje

regulace napéti
regulace rychlosti posuvu dratu (velikosti proudu)

zavadéni dratu bez napéti

Nastaveni pfiblizovaci rychlosti vypina¢ v poloze (zap.) s moznosti
vypnout v poloze (vyp.) - pfi malych svarecich proudech

pojistka 10 A pomala

doba svaru (pulsu)

doba prodlevy

nastaveni funkce — dvojtakt, Ctyrtakt

dovoleny zatéZovatel (doba zatizeni stroje)
misto pfipojeni plynu

nastaveni doby predfuku

nastaveni doby dofuku
konektor ohfevu plynu 42V ~

nastaveni ¢asu dovareni krateru

signalizace prehfati stroje
Test pritoku plynu

Upozornéni ( zvySena opatrnost )

Doporuceni procist navod

Uln 3x400V
fin 50 Hz
12=260 A 11n 17,0A
12=260 A Sin 11,7 kVA
12=150 A cos phi 0,85
U20max 38V
12
Ar+CO, 30/15,5 - 260/24,5 AIV
CO» 30/15,5 - 260/24,5 AIV
X=35% 260 A
X=60% 240 A
X =100% 190 A
1,5 - 20 m/min
0,5-10s
0,5-10s
CGSG 4B x 1,5




Stupen odruseni RO2

Tepelna tfida F

Kryti IP 21

Pojistky v pfivodu T20A
Prameéry svareciho dratu 0,6; 0,8; 1,0 mm
Priméry podavacich kladek 30 mm
Hmotnost 75 kg
Rozméry délka x Sifka x vyska 780 x 340 x 800 mm

Technologické moznosti stroje rozSifuje spolehlivé elektronické fizeni, které kromé& ovladani rychlosti posuvu svareciho
dratu umoznuje zvolit tfi zplsoby svareni :

o) svafeni nepfetrzité

B) svafeni pulsni

¥x) svareni bodové

§8) 2 takt - 4 takt

¢) nastaveni pfiblizovaci rychlosti s moznosti vyfazeni pfi malych proudech

¢) nastaveni dovareni krateru

y) nastaveni pfedfuku i dofuku

1) zavadéni dratu bez napéti
ajiné.
ZpUsob pulsniho svareni je vyhodny napfiklad pro jednoduchou automatizaci, kdy se svafenec pohybuje a poloautomat sam
svafi ve zvolenych ¢&asovych intervalech. Dal$i moznost vyuziti tohoto zpusobu je napfiklad v tom, Ze si svare¢ vyzkousi
presny interval na dokonalé provafeni materialu bez toho,aby doslo k vytékani materialu ze svaru, anebo k propaleni svafence.
Tento interval potom pouZivd v opakované vyrobé& s vysokou produktivitou prace.
Bodové svareni vyuzivame k opakovanému svareni s UpIné stejnymi parametry pro vSechny bodové svary.

Svarovani hliniku - Pro svafovani hliniku je nutné nejen vyménit podavaci kladku, bowden, kontaktni $piCku a svareci drat, ale
kvali specifickym vlastnostem hliniku, jako je nevodiva vrstva oxidu na povrchu, velka tepelna vodivost a mnozstvi rznych slitin je
nutné také zvladnout technologii svareni, ktera obycejné byva rlizna pro jednotlivé typy svara i pro rizné materialy, rdzné co se
tyCe slozeni i sily materialu.

Nejvhodnéjsi zpUsob je teoretické zvladnuti technologie s praktickym odzkousenim na konkrétnim svarenci.

PIné vyuziti technickych moznosti stroje je zarucené pfi pouziti originalnich hofakd firmy ABICOR a originalnich nahradnich dild.
Dovoleny zatéZovatel stroje (X)

Dovoleny zatéZovatel stroje je pomér Casu provozu pod zatéZi ku celkové dobé& pracovniho cyklu. Pracovni cyklus je 10
minut. Napfiklad pfi dovoleném zatézovateli 60 % je doba provozu stroje 6 minut a doba chlazeni (stav naprazdno) 4
minuty. X (%) = 6/10 . 100 = 60 %

PFi prekroGeni dovoleného zatéZovatele muze dojit k pfehfati stroje a zareaguje tepelna ochrana, ktera stroj vypne. Po
dosazeni dovolené teploty soucasti stroje tepelna ochrana stroj opét zapne.

Uvedeni poloautomatu do provozu

Poloautomat je uréeny do oblasti s mirnym klimatem, pro teplotu okoli od -10°C do +4OOC, relativni vihkost vzduchu max 50% pfi
40°C, 90 % pii 20°C. Teplota pfi skladovani -25°C a2 +55°C. Kryti IP 21 znamena, e neni vhodny pro pouZiti v desti.

Pfed pfipojenim poloautomatu na sit zkontrolujeme neporu$enost pfivodni $fdry, vidlice a mechanickou neporusenost stroje.
Pfi mechanickém poskozeni vét§iho rozsahu ( pfi dopravé ), hlavné bocnich krytd , je nebezpeci zmenSeni izola¢nich
vzdalenosti , anebo zkratu na kostru stroje a stroj se bez kontroly vnitfnich ¢asti nem{ze pfipojit na sit.

Po zapnuti hlavniho vypinaCe zkontrolujeme, zda se roztoCi ventilator. Stroj je proti pfetizeni chranény tepelnym cidlem,
které v pfipadé Spatné funkce ventilatoru, anebo pfi pfetizeni z jinych pficin, zablokuje ¢innost poloautomatu. Blokovani
¢innosti poloautomatu je signalizovano oranzovou svitivou diodou ozna¢enou znac¢kou teploméru.

Pfed uvedenim do c&innosti je nutné zavést svéafeci drat, pfipojit ochranny plyn, pfipojit ohfev plynu (CO2). Zkontrolujeme
nastaveni brzdného momentu - drat se nesmi samovolné odvijet, aby nepadal z civky. Pro kvalitu svaru je rozhodujici
rovhomérné podavani dratu. Proto je potfebné pfed =zacatkem svarfeni zkontrolovat, zda pouZitému praméru dratu
zodpovida velikost drazky kladky ( drazky na kladce jsou oznadené ), zda drazka kladky je v ose s pfipojenym hofakem ,
zda bowden pouzity ve svarecim hofaku saha az ke 3picce .

Dulezity je i pramér otvoru ve svareci SpiCce. Potfebné je zvolit optimalni pfitlak pomocné kladky pusobici pfes drat na kladku
podavaci. Je-li pfitlak maly, kladka prokluzuje, je-li velky, drat se deformuje a zvySuje se tim tfeci odpor ve svafecim hoféku a
opotfebeni svafovaci Spicky.

Dilezité je téz nastaveni optimalniho mnozstvi plynu redukénim ventilem. Pro CO2 je to 5 - 10 I/min, pfi pouZiti argonu, resp.
smési CO2 + Ar 5 -8I/min.

Nastaveni svarecich parametra

Kazdy primér svareciho dratu a tloustka svafeného materialu vyZzaduji nastaveni optimalniho svareciho procesu.

Velikost svar. proudu nastavujeme pfepinaem oznacenym LI a potenciometrem rychlosti posuvu dratu oznacenym '8'
Potenciometrem je mozné svareci proces v Uzkém rozsahu ovliviiovat nastavenim jinych hodnot, nez udava tabulka na stroji.
ZpUsoby svafeni volime kombinaci zapnutého a vypnutého stavu potenciometrt ¢asovace pulsu doba svaru) a
Casovace prodlevy.

1.) Nepretrzité svareni

vypnuty J-I- vypnuty 'I_I'
vypnuty J-I- zapnuty "|_|'

anebo




2.) Pulsni svareni
zapnuty J-l- zapnuty .|_|-
3.) Bodové svareni

zapnuty J-l- vypnuty 'I_I'

Pulsni svéfeni se nedoporucuje pfi svareni v ochranné atmosféfe Ar + CO2, protoZe je zde nebezpeli nataZzeni
oblouku do svéreci Spicky a jeji roztaveni.

Pozor !l

Je zakdzéano prepinat pfepinaéem oznaéenym LI pFi svareni.
Prislusenstvi

Se strojem se dodava :

Adaptér na draténou civku 1lks
Plynova hadicka 1ks

Dodavana dokumentace:

Navod na obsluhu a Gdrzbu 1ks
Zaruéni list 1ks
Zaruka

Dodavatel odpovida za vady vyrobku , a to 24 mésict ode dne pfevzeti vyrobku uZivatelem, maximalné vSak 2,5 roku od
expedice od vyrobce.

Zaruéni doba na stroj je 24 mésict od datumu prodeje.

Zaruka se nevztahuje na mechanické posSkozeni stroje, jeho soucasti a na spotfebni material svarovaciho horaku.

Kontrola a udrzba stroje

Svareci poloautomat nevyZaduje specidlni uGdrzbu. V pradnych provozech s elektricky vodivym prachem jednou tydné
vyfoukame usazeny prach stlatenym vzduchem. V normalnich provozech staci poloautomat vyfoukat jednou za tfi mésice a
jednou za rok provéfit utazeni Sroubovych spoju. Vétsi pozornost vyZzaduje svarfeci horak. Potfebné je pravidelné cistit hubici od
usazeného rozstfiku. Pro lehé&i Cisténi je vhodné do hubice vstfiknout néktery protirozstfikovy spray, anebo pouzit
protirozstiikovou pastu. Rozstfik pak nedrzi na sténach hubice a lehce se odstranuje.

Lhuta pravidelné revize stroje je podle CSN 33 1500 jeden rok.
Prace se zvySenym nebezpeéim

Za prace se zvySenym nebezpecim se povazuiji:
1. Préace v uzavienych a tésnych prostorech a prostorech Spatné vétranych
2. 'V prostorech s nebezpelim vzniku pozaru, nebo vybuchu.
3. Prace na nadobach a potrubich pod tlakem , anebo takovych, které obsahovaly hoflavé latky.
Na v8ech zafizenich, které obsahuji , anebo obsahovaly latky, které mohou ohroZovat zdravi.
V pfipadé bodu 1 je nutno zabezpedit:
a) Odsavani Skodlivin a pfivod Cerstvého vzduchu. Je zakazano vhanét kyslik.
b) Pfi praci v nadobach , kotlich, a pod. je zvySené nebezpeli urazu elektrickym proudem a je nutné:
e Pouzivat izolaéni podlozky pod nohy a izolaéni stojany na odkladani horaku.
e P¥i praci v polohach pouzit izolaéni pfepazky tak, aby se t€lo nemohlo dotknout vodivych €asti.
e Oblec€eni svare€u musi byt suché, bez mastnoty, obuv bez cvocku.
e Pouzivat bezpe¢né osvétleni pracovisté.
e Svarecku umistit mimo tento prostor.
e Svare€ musi mit ochranny pas s lanem zakotvenym venku. Venku je pracovnik, ktery dohlizi na bezpeCnost svareCe a
obsluhuje svarecku.
V pripadé bodu 2 je nutno zabezpedit:
e Povoleni organizace u které se bude svafret.
e Misto svareni zkontrolovat , jestli se v okoli nenachazi hoflavé latky.
e Jestli jsou v prostoru vybusné plyny nebo pary, je nutno zabezpectit jejich koncentraci na spodni mezi jejich vybuSnosti.
e Po dobu svafeni , nebo pfestavky , misto svareni stale hlidat. Ukon€eni praci prokazatelné oznamit vedeni organizace,
ta musi zabezpecit hlidani po dobu 8 hodin.

Podrobnéji viz CSN 05 0630.
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DOPORUCENE PARAMETRY SVAROVANI

Koutovy spoj , poloha svarovani vodorovna shora

Ochranny plyn CO,

vySka svaru primér dratu svafeci proud svafovaci napéti | posuv dratu | pocet vrstev pozn.
(mm) (mm) (A) (V) (m/min)
2 0,8 110 20,5 54 1
3 0,8 115 19-23 10,0 1
3 1,0 140 22 -26 7,2 1
3 1,2 115 24 - 28 5,2 1
4 0,8 115 19-23 10,0 2
4 1,0 125 20 - 26 7,2 1
4 1,0 115 25,5 8,0 1
4 1,2 145 33-37 14,2 1
6 0,8 125 19-23 10,0 2
6 1,0 115 22 -26 7,2 2
6 1,2 150 33-37 14,2 2
6 1,2 170 28,5 8,9 1
8,5 1,0 120 33-40 16,2 2
8,5 1,2 150 24 - 28 52 2
8,5 1,2 150 33-37 14,2 1
18 1,2 150 24 -28 5,2 9
18 1,2 150 33-37 14,2 6

Koutovy spoj , poloha svafovani vodorovna shora

Ochranny plyn Ar + CO;

vySka svaru pramér dratu svareci proud | svafovaci napéti | posuv dratu pocet vrstev pozn.
(mm) (mm) (A) (V) (m/min)
1 0,8 65 17 3,8 1
1,5 0,8 105 19 7,2 1
2 ,08 115 20 7,3 1
3 1,0 215 22,5 10,6 1
4 1,0 220 23 10,7 1
4 1,2 280 28 9,2 1
5 1,2 300 29,5 9,5 1
6 1,2 300 29,5 9,5 1
7 1,2 300 29,5 9,5 3
8 1,2 300 29,5 9,5 3
10 1,2 300 29,5 9,5 4

Koutovy spoj , poloha svarovani svisla

Ochranny plyn CO,

vySka svaru

pramér dratu

svareci proud

svafovaci napéti

posuv dratu

pocet vrstev

smér svareni

(mm) (mm) (A) (V) (' m/min)
2 0,8 110 20,5 54 1 f
3 0,8 115 17-21 7,1 1 f
3 1,0 140 20-24 50 1 f
3 1,2 115 17 - 20 2,0 1 f
4 0,8 115 17 -22 7,1 1 f
4 1,0 125 20 - 22 4,2 1 f
4 1,2 115 17 -20 2,0 1 f
4 1,2 145 21,5 3,5 1 f
6 1,0 125 20 -22 4,3 1 s
6 1,0 115 20,0 3,4 1 s
6 1,2 150 20-23 3,3 1 S
8,5 1,0 170 21-26 6,7 1 s
8 1,0 120 20,5 3,6 2 f,s
8,5 1,2 150 20 -23 3,4 2 s
18 1,2 150 20-23 3,4 6 ]




Koutovy spoj , poloha svarovani svisla

Ochranny plyn Ar + CO;

vyska svaru pramér dratu svareci proud | svafovaci napéti | posuv dratu pocet vrstev smeér svafeni
(mm) (mm) (A) (V) (' m/min)
1 0,8 65 17 3,8 1 f
1,5 0,8 100 18 7,1 1 f
2 0,8 115 19 7,2 1 f
3 1,0 210 21,5 9,0 1 f
3,5 1,2 190 19,5 4,2 1 f
5 1,2 190 19,5 4,2 3 f
6 1,0 115 17,5 4,7 1 S
7 1,0 115 18 4,7 1 S
8 1,0 130 18,5 4,8 2 S
10 1,2 165 19 4,2 2 S

Tupy spoj , poloha svarovani vodorovna shora

Ochranny plyn CO,

sila plechu druh mezera | pramér dratu | svareci proud | svafovaci napéti | posuvdratu | pocet | pozn.
(mm) spoje (mm) (mm) (A) (V) (m/min’) vrstev
1 I 0 0,8 60 18 3,0 1 h
2 | 0,5 0,8 100 18 4,3 1 h
3 V 60 1,0 0,8 95 20 4,6 1 w
3 | 1,0 1,0 135 21 4,3 1 h
3 I 1,0 1,2 165 22 3,6 1 h
6 V 30 2,0 1,0 100 19,5 3,1 2 w
6 V 60 1,5 1,2 175 23 4,0 2 w
9 V 60 1,5 1,2 175 23 4,0 2 w
9 V 30 3,0 1,2 135 19 3,0 koren w
9 V 30 3,0 1,2 170 20,5 4,0 kryci w
12 V 50 1,5 1,2 175 23 4,0 3 w
12 V 30 3,0 1,2 125 21 29 1 w
12 V 30 3,0 1,2 200 26 5,4 2 w
25 X 60 - 1,2 365 33 13,7 5 W

Tupy spoj , poloha svarovani vodorovna shora

Ochranny plyn Ar +CO;

sila plechu druh mezera | prGmér dratu | svareci proud | svafovaci napéti | posuv dratu | pocet vrstev
(mm) spoje (mm) (mm) (A) (V) (m/min’) a druh
1 I 0 0,8 70 18 3,8 1
1 I 0,5 0,8 55 16 2,8 1
15 I 0,5 0,8 90 17 52 1
15 I 1 0,8 90 17 52 1
2 | 1 0,8 110 18 59 1
2 I 1 1,0 125 18,5 4,3 1
3 I 15 1,0 130 19 4,7 1
4 I 2 1,0 135 19 4,8 1
5 V 50 2 1,0 W 125 18,5 4,3 1w
5 V 50 2 1,0 D 200 21 8,0 1D
6 V 40 2 1,0 170 20 7,8 1
6 V 50 2 1,0 W 125 18,5 4,3 1w
6 V 50 2 1,0 D 205 215 8,4 1D
8 V 50 2 1,0 w135 18 3,1 1w
8 V 50 2 1,0 F,D 270 27,5 8,2 1F, 1D
10 V 50 2 1,2 W 135 18,5 3,2 1w
10 V 50 2 1,2 F,D 290 28 9,0 1F, 1D
12 V 50 2,5 1,2 W 135 18,5 3,4 1w
12 V 50 2,5 1,2 F,D 290 28 9,0 2F, 1D
15 V 50 3 1,2 W 130 18,5 3,2 1w
15 V 50 3 1,2 F,D 300 28,5 9,2 3F, 1D
20 V 50 3 1,2 W 140 19 3,8 1w
20 V 50 3 1,2 F310 29 9,5 11F
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X 50
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W 140
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F,D 310
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3F, 2D

Tupy spoj , poloha svarovani svisla

Ochranny plyn CO,

sila plechu druh mezera primér dratu svarect svarovaci posuv dratu | pocet vrstev . A
(mm) spoje (mm) (mm) proud napéti (m/min) 2 druh smér svareni
(A) (V)
1 I 0 0,8 60 18 3,0 1 f
2 | 3 0,8 95 18 4,0 1 f
3 I 2 0,8 110 22 5,4 1 f
6 V 30 2 1,0 120 20 3,5 2 f
6 V 60 2 1,2 160 21 3,5 2 s
9 V 30 2 1,0 100 20 3,1 2 S
9 V 60 2 1,2 160 21 3,5 2 s
12 V 30 2 1,0 90 20 3,1 kofen S
12 V 30 2 1,0 125 21 4,2 kryci S
12 V 60 2 1,2 160 21 3,5 3 S
25 X 60 2 1,2 155 21 3,3 6 S
Tupy spoj , poloha svarovani svisla Ochranny plyn Ar + CO,
sila plechu druh mezera | prGmér dratu | svareci proud | svafovaci napéti posuv dratu pocet smér
(mm) spoje (mm) (mm) (A) (V) (m/min) vrstev svareni
1 | 0 0,8 70 18 3,8 1 f
1 | 0,5 0,8 55 16 2,8 1 f
1,5 | 0,5 0,8 90 17 5,2 1 f
2 | 1,5 1,0 130 19 7,2 1 f
2 | 1,5 0,8 125 18,5 4,3 1 f
3 | 2 1,0 130 19 7,2 1 f
3 | 2 1,0 130 19 4.7 1 f
4 | 2,5 1,0 160 20 5,5 1 f
5 V 50 2 1,0 W 130 18,5 4.7 1w f
5 V 50 2 1,0 D 170 19,5 5,5 1D f
6 V 50 2 1,0 W 130 18,5 4.7 1w f
6 V 50 2 1,0 D 170 19,5 5,5 1D f
8 V 50 2 1,0 W 100 17 3,8 1w S
8 V 50 2 1,0 D 100 17 3,8 1D s
10 V 50 2,5 1,0 W,D 120 18 4.5 1w, 1D S
12 V 50 2,5 1,0 W 100 17,5 3,7 1w S
12 V 50 2,5 1,0 F,D 135 18,5 4.9 1F, 1D S
15 V 50 3 1,2 W 130 18,5 3,2 1w S
15 V 50 3 1,2 F,D 160 19,5 4,2 1F, 1D s
e D - kryci svar
o f - shora dolt
e F - plnici svar
o | - bez upravy styénych ploch
e S - zdola nahoru
e V50 - supravou pod danym uhlem
o W - Svafreni do uzlabi
« W - korenovy svar




