IM3075

SPEEDTEC 320CP
UZIVATELSKA PRIRUCKA
ELECTRIC® .

Lincoln Electric Bester Sp. z 0.0.
ul. Jana Ill Sobieskiego 19A, 58-263 Bielawa, Poland
www.lincolnelectric.eu




®
| |

ELECTRIC

12/05

Dékujeme, Ze jste si vybrali kvalitni vyrobek spole€nosti Lincoln Electric.

e Zkontrolujte obal a zafizeni, zda nedoSlo k jejich poSkozeni. Jakékoliv materidlové Skody vzniklé pfi prepravé
reklamujte a informujte ihned dodavatele.

Pro budouci potfebu si poznamenejte do tabulky nize identifikaéni informace svého zafizeni. Nazev modelu, kod,
sériove Cislo naleznete na typovém §titku zafizeni.

Nazev modelu:

Technické Udaje (K14168-1)
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Technické udaje (K14168-1)

PRIMARNI STRANA

Primarni zdroj napajeni.

400V +/-20%

Frekvence primarniho zdroje napéjeni 50/60 Hz
Efektivni primarni spotfeba 12A
Maximalni primarni spotfeba 18,7 A
Primarni pojistka 16 A Gg
Maximalni zdanlivy vykon 13,1 kVA
Maximalni €inny vykon 12,1 kW
Cinny vykon v pohotovostnim reZimu (NECINNOST) 26 W
Uginnost pfi maximalnim proudu 0,86
Uginik pfi maximalnim proudu 0,91
Cos fi 0,99
SEKUNDARNI STRANA
Napéti bez zatéze (dle normy) 74V
Svarovaci rozsah Max MIG 10V/50V
Svarovaci rozsah Max MMA 15A/320 A
Pracovni cyklus pfi 10 % (10 min. cyklus pfi 40 °C) 220 A
Pracovni cyklus pfi 60 % (6 min. cyklus pfi 40 °C) 280 AMIG /270 A MMA
Pracovni cyklus pfi maximalnim proudu pfi 40 °C 320 A (40%)
PODAVAC DRATU
Véale¢kovy mechanismus 4 valecky

Rychlost podavani dratu

0,5-250m/mn

Pouzitelny prafez dratu

0,6 az 1,2 mm

Hmotnost, typ, velikost civky dratu

300 mm / 20 kg maximum

Maximalni tlak plynu 5 bar

RUZNE
Rozméry (DxSxV) 743 x 335,4 x 533,75 mm
Hmotnost 37 kg
Provozni teplota 58,4 kg
Teplota skladovani - 10°C/+40°C
Pfipojeni hofaku - 20°C/+55°C
Index ochrany “Evropsky typ”
Izolacni tfida IP 23
Norma H
Rozméry (DxSxV) 60974-1, 60974-5 oraz 60974-10

Cesky
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Elektromagneticka sluéitelnost (EMC)

011
Toto zafizeni bylo zkonstruovano v souladu se vSemi odpovidajicimi smérnicemi a normami. Pfesto vSak muze
generovat elektromagnetické ruseni, které muaze ovliviiovat ostatni systémy, napfiklad telekomunikaéni (telefon, radio,
televize) nebo jiné bezpecnostni systémy. Takové ruSeni muze zplsobovat problémy s bezpeénosti pfislusnych
systému. Prostudujte si a porozuméjte této ¢asti, abyste mohli eliminovat nebo snizit miru elektromagnetického ruseni
generovaného timto zafizenim.

ZjBUPOZORNENi

Toto zafizeni bylo navrzeno tak, aby pracovalo v primyslovém prostfedi. Pro provoz v domacim prostiedi je nutné
dodrzovat néktera specificka opatfeni pro eliminovani mozného elektromagnetického ruseni. Operator musi naistalovat a
provozovat toto zafizeni zplsobem popsanym v této priruéce. Pokud je zjiSténo jakékoliv elektromagnetické ruseni, musi
operator ihned provést napravna opatreni, aby toto ruSeni eliminoval, a to v pfipadé potfeby s pomoci spolecnosti
Lincoln Electric.

Za predpokladu, Ze vefejna nizkonapétova sit v bodé spole¢ného spojen ma odpor niz§i nez 97mQ, je toto zafizeni ve
shodé s normami IEC 61000-3-11 a 61000-3-12 a muze byt pfipojeno k vefejnym nizkonapétovym sitim. V odpovédnosti
instalaCniho technika nebo uZivatele zafizeni je zajistit pomoci konzultace s provozovatelem napajeci sité, v pfipadé
potfeby, aby impedance systému odpovidala omezenim kladenym na impedanci.

Pfed instalovanim zafizeni musi operator zkontrolovat pracovisté, zda se na ném nevyskytuji zadné zafizeni, ktera by
mohla vykazat poruchu v dusledku elektromagnetického ruseni. Zvazte nasleduijici:

e Vstupni a vystupni kabely, ovladaci a telefonni kabely, které jsou na pracovisti nebo v jeho blizkosti a zafizeni.
Radiové a/nebo televizni pfijimace a vysilace. Pocitate nebo pocitaem ovladané zafizeni.

Bezpecnostni a ovladaci zafizeni pro priimyslové procesy. Zafizeni pro kalibraci a méreni.

Osobni Iékafska zafizeni, jako jsou kardiostimulatory a naslouchadla.

Zkontrolujte elektromagnetické ruseni zafizeni, které pracuje na pracovisti nebo v jeho blizkosti. Operator si musi byt
jist, Ze veskeré zafizeni v prostoru je kompatibilni. To mdze vyZzadovat dal§i ochranna opatfeni.

o Rozméry zvazovaného pracovisté zavisi na konstrukci prostoru a dal$ich probihajicich ¢innostech.

Zvazte nasledujici pokyny, které snizuji elektromagnetické emise ze zafizeni.

e PFipojte zafizeni ke vstupnimu napajeni podle této pfirucky. Pokud se vyskytne ruSeni, maze byt nutné podniknout
dalSi bezpecnostni opatfeni, jako je filtrovani vstupniho napajeni.

e Vystupni kabely by mély byt udrzovany co nejkratS§i a mély by byt umistény spole¢né. Pokud je to mozné, pfipojte
obrobek k uzemnéni, abyste snizili elektromagnetické emise. Operator musi zkontrolovat, zda pfipojeni obrobku
k uzemnéni nezpulsobuje problémy nebo nebezpec¢né pracovni podminky personalu nebo zafizeni.

e Stinéni kabell na pracovisti mGze snizit elektromagnetické emise. To mGze byt nutné pro specialni aplikace.

/1\ UPOZORNENI
Klasifikace EMC tohoto produktu je tfida A, v souladu s normou pro elektromagnetickou slucitelnost EN 60974-10 a proto
je produkt navrzeni pouze pro primyslova prostredi.

/1 UPOZORNENiI
Toto zafizeni tfidy A neni uréeno pro pouziti v obytnych mistech, kde je elektricka energie poskytovana prostfednictvim
vefejné nizkonapétové napajeci sité. V takovych mistech mohou vznikat obtiZze pfi zajiSténi elektromagnetické
slucitelnosti v disledku vedenych nebo rusivych vlivGi vyzarenych na radiové frekvenci.

o AN
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Bezpecénost
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&UPOZORNENi

Toto zafizeni musi byt pouzivano kvalifikovanym personalem. Zajistéte, aby instalace, provoz, udrzba a opravy byly
provadény pouze kvalifikovanym personalem. Pfed pouzivanim tohoto zafizeni si prostudujte tuto pfirucku a
porozumejte ji. Pokud nebudete dodrzovat pokyny v této pfiruéce, muze to zpusobit t€zké zranéni osob, smrt nebo
poskozeni tohoto zafizeni. Prostudujte si nasledujici vysvétleni vystraznych symbold a porozuméjte jim. Spolecnost
Lincoln Electric neni odpovédna za Skody zplsobem nespravnou instalaci, pé¢i nebo neobvyklym provozem.

UPOZORNENI: Tento symbol oznaduje, e musite dodrZovat uvedené pokyny, jinak m(Ze dojit
k t&éZkému zranéni osob, smrti nebo poskozeni tohoto zafizeni. Chrafte sebe i ostatni osoby pred
pfipadnym tézkym zranénim &i umrtim.

PROSTUDUJTE SI NASLEDUJICI POKYNY A POROZUMEJTE JIM: Pfed pouZivanim tohoto
zafizeni si prostudujte tuto pfiruku a porozumeéjte ji. Svafovani elektrickym obloukem muze byt
nebezpecné. Pokud nebudete dodrzovat pokyny v této pfiru¢ce, muze to zplsobit tézké zranéni osob,
smrt nebo poSkozeni tohoto zafizeni.

ELEKTRICKY PROUD MUZE ZPUSOBIT SMRT: Svafovaci zafizeni generuje vysoka napéti.
nedotykejte se elektrody, pracovni svorky nebo pfipojeného obrobku, pokud je zafizeni zapnuto.
Izolujte se od elektrody, pracovni svorky a pfipojenych obrobku.
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ELEKTRICKY NAPAJENE ZARIZENI: NeZ za&nete pracovat na tomto zafizeni, vypnéte napajeni
pomoci odpojovaciho spinaCe na pojistkové skfini. Uzemnéte toto zafizeni v souladu s mistnimi
elektrotechnickymi predpisy.

ELEKTRICKY NAPAJENE ZARIZENI: Pravidelng kontrolujte kabely vstupu, elektrody a pracovni
svorky. Pokud se vyskytuje jakékoliv poskozeni izolace vymérite ihned kabel. Neumistujte drzak
elektrody pfimo na svarovaci stul nebo jiny povrch, ktery je v kontaktu s pracovni svorkou, vyhnete se
tak riziku nahodného zapaleni oblouku.

ELEKTRICKA A MAGNETICKA POLE MOHOU BYT NEBEZPECNA. Elektricky proud protékajici
jakymkoliv vodi¢em vytvari elektrické a magnetické pole (EMF). Pole EMC mohou rusit Cinnost
nékterych kardiostimulatord a svaredi, ktefi maji kardiostimulatory implantované, by méli vse
konzultovat se svym Iékafem, nez za€nou toto zafizeni pouzivat.

SHODA S CE: Toto zafizeni splfiuje pozadavky smérnic Evropského spolecenstvi.
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UMELE OPTICKE ZARENI: V souladu se smé&rici 2006/25/EC a normou EN 12198 je toto zafizeni
kategorie 2. Je povinné pouzivat osobni ochranné pomicky (OOP) majici filtr s poZadovanym
stupném ochrany maximalné 15, jak je poZadovano normou EN169.

B>

VYPARY A PLYNY MOHOU BYT NEBEZPECNE: Svafovani mdze generovat vypary a plyny, které
jsou nebezpecné pro lidské zdravi. Vyhnéte se vdechovani vyparl a plynt. Chcete-li se vyhnout témto
nebezpedim, musite pouzivat dostate¢né vétrani nebo odsavani, abyste udrzovali vypary a plyny
misto prostor, ze kterého vdechujete.

ZARENI OBLOUKU MUZE ZPUSOBIT POPALENINY: Pouzijte &tit se spravnym filtrem a krycimi
deskami, abyste pfi svafovani nebo pozorovani chranili o€i pfed jiskrami a zafenim oblouku.
Pouzivejte vhodné obleceni zhotovené z trvanlivého ohnivzdorného materialu na ochranu pokozky
a na ochranu vasich pomocnikd. Chrarite ostatni okolostojici osoby vhodnym, nehoflavym odstinénim
a varuijte je, aby nesledovaly oblouk, anebo se nevystavovali jeho plsobeni.

JISKRY ZE SVAROVANI MOHOU ZPUSOBIT POZAR NEBO VYBUCH: Odstraite veskera
nebezpedi poZaru z prostoru svafovani a pfipravte si hasici pfistroj na snadno dostupné misto.
Jiskry a horky materiél z procesu svafovani mohou snadno proniknout skrze malé trhliny a otvory do
sousednich mist. Nesvafujte na Zadné nadrzi, sudu, nadobé& nebo materialu, pokud nebyly podniknuty
spravné kroky pro zajiSténi, ze se v prostoru nenachazi zadné hoflavé nebo jedovaté vypary.
Nikdy toto zafizeni neuvadéjte do chodu, kdyz jsou v blizkosti pfitomny hoflavé vypary nebo hoflavé
kapaliny.

SVAROVANE MATERIALY MOHOU HORET: Svafovani generuje velké mnoZstvi tepla.
Horké povrchy a materialy v pracovnim prostoru mohou zpusobit tézké popaleniny. Pfi dotyku nebo
presouvani materidlu na pracovisti pouzivejte rukavice nebo klesté.
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BEZPECNOSTNI SYMBOLY: Toto zafizeni je vhodné pro provadéni napajeni pro svafovaci operace
provadéné v prostfedi se zvySenym nebezpecim Urazu elektrickym proudem.

V PRIPADE POSKOZENI MUZE TLAKOVA NADOBA VYBOUCHNOUT: Pouzivejte tlakové nadoby
se stlacenym plynem obsahujici pouze spravné ochranné plyny pro dany proces a fadné funkéni
regulaéni ventily, navrzené pro dané plyny a tlaky. Vzdy udrzujte tlakové nadoby ve vzpfimené poloze
peclivé zajisténé k pevné podpéfe. Nepohybujte ani nepfepravujte tlakové nadoby s plynem
s demontovanou ochranou krytou. zabrarite kontaktu elektrody, drzaku elektrody, pracovni svorky
nebo jiné elektrické sou€asti pod proudem v kontaktu s tlakovou nadobou s plynem. Tlakové nadoby
s plynem musi byt umistény mimo prostory, kde mohou byt vystaveny fyzickému poSkozeni nebo
vlivllm procesu svarovani, véetné jisker a zdrojl tepla.

UPOZORNENI: Vysoka frekvence pouzitd pro bezkontaktni zaZehnuti oblouku pfi svafovani TIG
(GTAW), muze rusit provoz nedostate¢né stinéného pocitacového zapalovani, stfedisek EDP
a primyslovych robotli, nebo mize zplsobit Uplnou havarii systému. Svarovani TIG (GTAW) miize
rusit elektronické telefonni sité a pfijem radiového a televizniho vysilani.

ZARIZENI MA HMOTNOST VETSI NEZ 30 KG: Ptesouvejte toto zafizeni velmi opatrné, s pomoci jiné
osoby. Zvedani muze byt nebezpeéné pro vase zdravi.

HLUK, KTERY VZNIKA BEHEM SVAROVANI, MUZE BYT NEBEZPECNY. Svafovaci oblouk mize
vytvaret hluk o vysoké urovni 85 dB po dobu 8 hodin denné. Svareci obsluhujici svafovaci zafizeni
musi pouzivat spravné chranice sluchu. Zaméstnavatelé musi provadét méreni a kontroly faktor(
ovliviiujici zdravi pracovnikd.

Vyrobce si vyhrazuje pravo na zmény a/nebo zlepSeni konstrukce bez sou¢asného zaznamenani zmény v uzivatelské

pfirucce.

Cesky
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Pokyny k instalaci a obsluze

Obecny popis
SPEEDTEC 320CP je ruéni svafovaci souprava, ktera
umoziuje provadét nasledujici:

e Svarovani metodou MIG-MAG s kratkym obloukem,
s rychlym kratkym obloukem, se sprchovym
obloukem a v normalnim pulznim rezimu s pomoci
proudu od 15 A do 320 A.

e Zafizeni SPEEDTEC 320CP pracuje s vodnim
chladi¢em COOLARC 46.

e Podavani riznych typu drata:

- ocelové, nerezové, hlinikové a specialni draty;
- plné a duté draty;
- priméry 0,6 - 0,8 -1,0a 1,2 mm.

Soucasti svarovacich souprav

Svafovaci souprava ma 4 hlavni souc¢asti:

1. napajeci zdroj v€etné primarniho kabelu a zemniciho
pasku;

souprava hadice plynu, délka 2 m;

pracovni vodi¢, délka 3 m;

civky pro plny drat V1.0/V1.2;

USB disk s uzivatelskou pfiru¢kou.

aorwb

Doporuéené zafizeni, které si muze uzivatel pfikoupit,
bylo uvedeno v kapitole ,PrisluSenstvi®.

Pfed instalovanim nebo pouzivanim zafizeni si
prostudujte celou tuto kapitolu.

/1\ UPOZORNENI
Plastové rukojeti nejsou uréeny pro zavésené soupravy.

Stabilita zafizeni je zaru¢ena pouze pokud je umisténo
na ploSe s maximalnim sklonem 15°.

Umisténi a prostredi

Toto zafizeni je uréeno k praci v nepfiznivych

podminkach. Je vSak dllezité podniknout jednoducha

preventivni opatfeni a dodrZovat je, aby byla zajisténa
dlouha Zivotnost a spolehlivy provoz zafizeni.

o Nepouzivejte zafizeni pro roztavovani trubek.

e Zafizeni musi byt umisténo na takovém misté, kde je
zajisténa volna cirkulace Cistého vzduchu bez
omezeni pro pohyb vzduchu skrze vétraci praduchy.
Nezakryvejte zafizeni papirem, latkami nebo hadry,
pokud je zapnuté.

e Je nutné minimalizovat nedistoty a prach, které by
mohly nasaty dovnitf zafizeni.

e Toto zafizeni ma stupef ochrany IP 23. Udrzujte

Cesky

zafizeni v suchu a neumistujte jej na mokrou zem
nebo do kaluzi.

e Umistéte zafizeni mimo strojni zafizeni dalkové
ovladané po radiové frekvenci. Normalni provoz
mUzZe nepfiznivé ovlivnit ¢innost blizko umisténého
strojniho zafizeni dalkové ovladaného po radiové
frekvenci a zplsobit zranéni nebo poskozeni
zafizeni. Prostudujte si ¢ast  vénovanou
elektromagnetické sluditelnosti uvedenou v této
pfirucce.

e Zafizeni neprovozujte v mistech, kde je okolni
teplota vys$Si nez 40 °C:

Pracovni cyklus a prehfivani

e Pracovni cyklus predstavuje procento ¢asu z 10
minut pfi okolni teploté 40°C, po ktery muze jednotka
svafovat se jmenovitym vykonem, aniz by se
prehfivala.

e Pokud se jednotka prehfiva, vystup se vypne a
rozsviti se kontrolka pfehfivani. Vyckejte 15 minut,
nez jednotka vychladne, az poté muzete pracovat
Znovu.

e Pred dalSim svafovanim snizte proud, napéti nebo
zkratte pracovni cyklu.

Spusténi
Zdroj napajeni se sklada z nasledujicich ¢asti:

Displej pfedniho panelu

Evropsky konektor pro pfipojeni hofaku

Dodatecna zasuvka pro dvoupotenciometrovy horak
Zasuvka pro uzemnovaci kabel a moznost obraceni
polarity

Ochranné dvere pro ¢ast podavace dratu

Osa civky, hfidel, matice osy

Tlacgitko na procisténi plynového vedeni

Tlacgitko podavani studeného dratu

Vodici prvek podavani dratu

PON=
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Pripojeni vstupnich privodu

/1 UPOZORNENI
Svarovaci zafizeni mdze k napdjeci siti pfipojovat pouze
kvalifikovany elektrotechnik. Instalace vystupni zastr¢ky
k napajecimu kabelu a pfipojeni svarfovaciho zafizeni
musi byt provedeno v souladu s pfisluSnymi narodnimi
elektrotechnickymi predpisy a mistnimi zakony.

PFfed zapnutim zafizeni zkontrolujte vstupni napéti, faze

a frekvenci dodavanou do tohoto zafizeni. Zkontrolujte
pfipojeni zemnicich vodi¢l od zafizeni ke vstupnimu

Cesky



zdroji. Souprava SPEEDTEC 320 CP mulze byt
pfipojena pouze k odpovidajici uzemnéné zasuvce.
Vstupni napéti je 3x400 V, 50/60 Hz. DalSi informace o
vstupnim napajeni naleznete v ¢asti vénované
technickym specifikacim v této pfiruce a na typovém
Stitku zafizeni.

Ujistéte se, ze hodnoty sitového napajeni
dostupného z napdjeciho zdroje jsou
odpovidajici pro normalni provoz zarizeni. Typ
ochrany a velikost kabeli jsou uvedeny
v kapitole Technické udaje v této prirucce.

A Generatorrecommended according to the welding current
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/. UPOZORNENI
Urzadzenie spawalnicze moze by¢ zasilane z agregatu
pradotworczego o mocy wyjsciowej co najmniej 30%
wiekszej niz moc wejsciowa urzadzenia spawalniczego.
Patrz rozdziat ,Dane techniczne”.

/¥, UPOZORNENI
W przypadku zasilania urzgdzenia spawalniczego
z agregatu pradotwoérczego nalezy przed wytgczeniem
agregatu prgdotworczego  wytaczyé  urzadzenie
spawalnicze, aby zapobiec jego uszkodzeniu!

Pfi nastavovani dratu postupujte nasledovné:

o Vypnéte zdroj napajeni.

e Oteviete dvefe jednotky podavace dratu [5]
a zajistéte, aby nespadly.

OdSroubujte matici osy civky. [6].

e Slozte civku s dratem na osu. Zkontrolujte, zda je
pozice polohovaciho koliku hfidele [6] v polohovacim
prvku kotouce spravna.

e NaSroubujte matici civky [6] zpét na hfidel otacenim
ve sméru Sipky.

e Snizte paku vodiciho prvku dratu [9] pro Ucely
uvolnéni valcu.

e Uchopte konec dratu z civky a odstfihnéte jeho
poruseny konec.

Narovnejte prvnich 15 centimetrd dratu.

e Protahnéte drat pres vstupni vodici prvek dratu na
mechanismu podavace.

e Spustte valce [9] nize a zvednutim paky je zajistéte
pred pohybem.

e Upravte tlak valci na drat na pfiméfené hodnoty
napnuti.

Podavani dratu
Tlagitko podavani dratu (8) posouva drat smérem do

Cesky

hofaku. Drat je posouvan prvni sekundu jen minimalni
rychlosti a rychlost se zvySuje, dokud drat nedosahne
maximalni rychlosti podavani, ktera je omezena na
12 m/min. Nastaveni je mozné kdykoliv zménit; zdroj
napajeni zobrazuje rychlost.

Pfi zavedeni dratu pfes hofak postupujte nasledovné
Stisknéte a podrzte tlaCitko podavani dratu (8).

Rychlost podavani dratu Ize upravit tlaitkem na
pfednim panelu.

Pfi naplfovani plynového vedeni nebo nastaveni
pritoku plynu postupujte nasledovné
Stisknéte tlacitko pro zavedeni plynu (7).

Spotiebni dily podavace dratu

Svarovaci hofak MIG je pfipojen k pfednimu konektoru
podavace dratu. Pfed jeho pfipojenim zkontrolujte, zda
jsou nasazeny spotfebni dily odpovidajici pouzitému
svafovacimu dratu. Pro tento ucel si prostudujte pokyny
souvisejici s hofakem.

Pripojeni horaku

SVAROVACI HORAK MIG JE PRIPOJEN K PREDNIMU
KONEKTORU PODAVACE DRATU. PRED JEHO
PRIPOJENIM ZKONTROLUJTE, ZDA  JSOU
NASAZENY SPOTREBNi DILY ODPOVIDAJICI
POUZITEMU SVAROVACIMU DRATU.

Pro tento uCel si prostudujte pokyny souvisejici
s horakem.

Pripojeni vstupu plynu

Plynovy vystup je umistén v zadni ¢asti napajeciho

zdroje. Jednoduse jej pfipojte k vystupu regulatoru tlaku

plynu na plynové lahvi.

e Umistéte plynovou lahev na vozik v zadni c&asti
napajeciho zdroje a zajistéte ji pomoci popruhu.

e Pomalu oteviete ventil na plynové lahvi a nechte
pFipadné necistoty uniknout, pak ventil zaviete.

¢ Instalujte regulator tlaku/pratokomér.

e Otevrete ventil plynové lahve.

Bé&hem svarovani je pritok plynu na uUrovni mezi 10

a 20 litry za minutu.

/%\ UPOZORNENI
Zkontrolujte, zda je plynova lahev bezpecné zajisténa
k svafovacimu voziku pomoci bezpecnostniho popruhu.

Zapnuti

1 Hlavni vypina€ se nachazi v zadni asti
napajeciho zdroje.

0 @1 Pro zapnuti zafizeni pfepnéte vypinac.

A POZNAMKA
Béhem svarfovani nikdy nesmi dojit k pfepnuti tohoto
spinace.

Po kazdém spusténi zobrazi napajeci zdroj verzi
softwaru a rozpoznany vykon.

Cesky



Navod k pouziti

Funkce predniho panelu

Cesky

JOB

SPEEDTEC

Ar82/C0:18 Steel
Ar92/CO-8 Cu Si

ArICO:O: ‘ CuAl 0?
co: @ AlMg 5 _
Ar/CO:2/H: Al Mg 3.5

Ar98/C0:2 Ar Al Si 3
Ar/He/CO:
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Levy displej: Napéti, Pravy displej: Proud / rychlost podavani dratu / tloustka dratu 1
Zobrazeni vybéru rezimu svarovani

Vybérovy prepinac rezimu svarovani / Tlac¢itko Zrusit v reZimu programu
Vybérovy prepinaé¢ pro proces svarfovani

Indikator méreni zobrazenych hodnot (hodnoty pfed svarovanim,
bé&hem svarovani a po svarovani)

Levy indikator rezimu programu
Nastaveni napéti kédovaciho zafizeni a navigace

Proud kédovaciho zafizeni, rychlost podavani dratu,
tloustka kovového materialu a navigace

Zobrazeni rezimu displeje, proud, rychlost podavani dratu, tloustka kovového materialu

Vybérovy prepinac pro predbézné zobrazeni a spravu programu 10

AEEH HEH HEHME

Vybérovy prepinac typu plynu, priiméru dratu a typu svarovaciho dratu 11

Cesky



Kalibrace silového zdroje
Krok 1: Prepnéte prepinac pro nastaveni priméru dratu

do polohy SETUP (NASTAVENI) a stisknéte

tlaCitko Ok @ pro vstup na obrazovku COnFIG Setup
(Nastaveni konfigurace).

Krok 2: Vyberte parametr CaL pomoci kédovaciho
prvku na levé strané a pomoci kédovaciho zafizeni na

pravé strané vyberte moznost On EZap.).

Krok 3: Stisknéte tlacitko OK na pfednim panelu.
Na displeji je zobrazeno hlaseni triGEr.

Krok 4: Odstrante trysku hofaku.

Krok 5: Odstfihnéte drat.

Krok 6: Uvedte dil do kontaktu s kontaktnim potrubim.
Krok 7: Stisknéte spoust.

Krok 8: Displej bude zobrazovat hodnotu L (induktance
dratu).

Krok 9: Zobrazte hodnotu R pomoci kédovaciho
zafizeni na pravé strané (rezistence dratu).

Krok 10: Ukoncete rezim nastaveni

/1. UPOZORNENI
pfi prvnim uvedeni zafizeni do provozu je nutné provést
kalibraci pro dosazeni vysoké kvality svafovani. pokud je
polarita obracena, tento krok je treba opakovat.

Displej a pouziti

Synergicky rezim

Hodnoty proudu, napéti a tloustky uvadéné pro kazdé
nastaveni rychlosti podavace dratu jsou uvadény pouze
jako informaéni. Souviseji s méfenimi v ramci
pFislusnych provoznich podminek, jako napfiklad pozice,
délka a koncovy pramér (vodorovné svarovani,
svarovani natupo).

Zobrazené jednotky proudu/napéti odpovidaji
primérnym naméfenym hodnotam a ty se mohou od
teoretickych hodnot lisit.

Indikator namérenych hodnot:

OFF: zobrazeni pokynU pfed svafovanim.
ON: Zobrazeni méfeni (prdmérné hodnoty).
Blikani: Méfeni béhem svarovani.

Vybér dratu, praméru, plynu, svafovaciho procesu
Vyberte typ dratu, pramér dratu, pouzity svafovaci plyn
a svarovaci proces prepnutim pfislusného pfepinace do
odpovidajici polohy.

Cesky

Vybér materialu determinuje dostupné hodnoty priiméru,
plynu a procesu.

Pokud neexistuje synergie, zdroj napajeni bude
zobrazovat hlaseni nOt SYn,GAS SYn,DdIA SYn,or Pro
SYn.

Vybér rezimu svarovani, délky oblouku a zobrazeni
pred svarovanim
Vyberte rezim svafovani 2T, 4T, bodoveé, sEnergické

a manualni stisknutim navratového tlacitka . Délka
oblouku je nastavitelna pomoci levého kbédovaciho
zafizeni (7) a Uuprava nastaveni zobrazeni pfed
svafovanim je provadéna pravym kédovacim zafizenim
(8). Vybér predvolby zobrazeni pfed svafovanim se

provadi stiskem tlacitka OK .

Manualni rezim

Toto je rezim, ve kterém zafizeni nefidi proces
svarovani. V tomto rezimu je mozné nastavit rychlost
dratu, napéti oblouku a jemné Upravy nastaveni.

V tomto rezimu se zobrazuji jen hodnoty rychlosti
podavani dratu.

Pfed zapocetim svafovani zvolte pramér dratu, plyn
a proces svarovani.

Rezim SETUP (Nastaveni) E

Vstup do rezimu SETUP (nastaveni):

Na obrazovku SETUP (Nastaveni) je mozné vstoupit
pouze ve stavu, kdy neni provadéno svafovani, a to
prepnutim pfepinace priméru dratu na pfednim panelu
do polohy 1.

Zobrazeni sestava ze dvou rozbalovacich nabidek:
'CYCLE’ - (Cyklus) Nastaveni fazi cyklu. Vice informaci
naleznete v odstavci 6.2.

‘CONFIG’ = Konfigurace napajeciho zdroje

Konfigurace SETUP (Nastaveni):
V poloze SETUP (Nastaveni) vyberte moznost CYCLE
(Cyklusi nebo CONFIG (Konfigurace) stisknutim tlacitka

OK
Otacenim kédovaciho zafizeni na levé strané prepinejte
mezi dostupnymi parametry.

Otacenim kodovaciho =zafizeni na pravé strané
nastavte hodnotu.

Svarovani se nespusti. VSechny zmény se ulozi pfi
ukon&eni nabidky SETUP (Nastaveni).

Cesky



Seznam dostupnych parametri v nabidce CONFIG

Levy - . . .
displej Pravy displej Krok Pfredvolba Popis
Konfigurace Jednotky chlazeni vodou. 3 mozné stavy:
- On: Nuceny obéh zap., vodni chladi¢ je vzdy aktivovan
GrE On -:OFF — Aut Aut - OFF:. Nu’ceny obé&h vyp., vodni chladi¢ je vzdy
deaktivovan
- Auto: Automaticky rezim, vodni chladi¢ pracuje podle
aktualni potfeby
Bezpecnost chladici vody. 3 mozné stavy:
ScU nc—no - OFF OFF i nc:. Norma’llng zavreny,
- no: Normalné zapnuty,
- OFF: Deaktivovan
Zobrazena jednotka pro rychlost a tloustku dratu:
Unit US -CE CE - jednotka US: palce
- CE: méfici jednotka
Cas podrzeni spousté pro ucely vyvolani programu (Plati
CPt OFF-0,01-1,00 | 0,01s 0,30 pouze pro svafovaci rezim 4T).
Muze byt pouzit pouze pro svarovaci program od 50 do 99.
PGM no — yES No Aktivovat/deaktivovat reZim spravy programu
Pouziva se k nastaveni dostupného rozsahu nasledujicich
OFF — - parametrl: rychlost dratu, napéti oblouku, dynamiky
PGA - 1% OFF oblouku, jemné nastaveni impulzi. Pouzijte pouze pfi
000 — 020 % o L . N . L
aktivaci reZzimu spravy programu a souc¢asném zablokovani
programa.
Volba nastaveni Rychlost dratu a napéti oblouku:
AdJj Loc—-rC Loc - Loc: Mistni na zdroji napajeni
- rC: potenciometr dalkového ovladani nebo horaku
CAL OFF —on OFF Kalibrace hofaku a uzemnovaci vedeni
L 0-50 1uH 14 Nastaveni $krtici klapky kabelu/zobrazeni
r 0-50 10 8 Nastaveni rezistoru kabelu/zobrazeni
SoF no — yES No ReZim aktualizace softwaru.
Obnoveni vyrobnich nastaveni. Stisknutim YES spustite
obnoveni vyrobnich nastaveni, které se projevi pfi ukonéeni
FAC no — yES No
nabidky SETUP (Nastaveni) .
Seznam dostupnych parametrii v nabidce CYCLE
Levy - . . .
displej Pravy displej Krok Predvolba ] Popis
Cas svaru pfi bodovém svarovani. V rezimu bodového
svarovani a v Manualnim reZzimu nelze ménit nastaveni
tPt 00.5-10.0 0.1s 0.5 funkce Hot Start (Start za tepla), Downslope (Klesani) a
fadiCe.
PrG 00.0-10.0 0,1s 0,5 Cas zavedeni plynu
tHS OFF1—O%O.‘I B 0,1s 0,1 Cas Startu za tepla
IHS —70-70 1% 30 FI?rrcc:LLchcjiupFi startu za tepla (rychlost dratu). X% + svafovaciho
UHS -70-70 1% 0 Napéti Startu za tepla X% + napéti oblouku
-10+10 o . . .
dyn 20 + 20 1% Jemné nastaveni v kratkém oblouku
-10+ 10 o . .
rEP 20 + 20 1% 0 Jemné nastaveni impulzu
dyA 00-100 1 50 Narazové dynamiky na elektrodé
{SE OFF ~ 20T~ 1 001s | OFF | Cas fadite (Radit, pouze v synergickém rezimu)
ISE ---90 + 90 1% 30 Proudova hladina fadi€e. X% + svafovaciho proudu
dst OFFO%%0'1 - 0,1s OFF Cas klesani
DdSI --70-00.0 1% -- 30 Proud pfi klesani (rychlost dratu). X% + svarovaciho proudu
dSu -70-70 1% 0 Napéti pfi klesani. X% + napéti oblouku
Pr_ 0.00-0.20 0,01s 0,05 Cas funkce Anti-stick
PrS Nno — yES no Aktivace funkce Pr-Spray
PoG 00.0 - 10.0 0,05s 0,05 Cas funkce Post-gas

Cesky
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Vybér funkce:
rEC: Ulozit program
Ld: Nacist program
cod: Aktivace
uzamykaciho rezimu

Probiha zruseni

akce

Sprava programu

SPEEDTEC 320 CP umozniuje vytvareni, ukladani a
modifikaci az 99 svafovacich programG pfimo na
prednim panelu, a to od programu 00 az po program 99.
Tato funkce je aktivovana prepnutim parametru PGM z
no na YES v nabidce COnFIG.

P00 je pracovni program v kterémkoliv stavu. (Rezim
spravy programu aktivovan nebo deaktivovan). Pri
provozu zdroje napajeni v tomto reZimu je LED Rp)
indikator ,JOB“ vypnuty. V8echny komutatory

jsou v tomto rezimu pfistupné a budou pouzity k
nastaveni program(.

P01 az P99 jsou programy ulozené pouze v pfipadég, ze
je rezim spravy programu aktivovan. Pfi provozu zdroje
napajeni s témito programy je LED indikator ,JOB*
zapnuty. V tomto reZimu nejsou volby pro svafovaci
proces komutatora, primér dratu, plyn a kov dostupné.

Vyvolani programu pomoci spousté

Tato funkce umozniuje pfepinani v fetézové posloupnosti
mezi 2 az 10 programy. Tato funkce je dostupna pouze
ve svarovacim rezimu 4T, pfiCemz zaroven musi byt
aktivovan rezim spravy programu.

Retézova posloupnost programu:

Funkce vyvolani programu pracuje s programy od P50
do P99 ve skupinach po deseti.

P50->P59; P60>P69; P70>P79; P80>P89; P90>P99

Vyberte prvni program, kterym chcete fetézovou
posloupnost zacit. Poté, béhem svafovani, vzdy kdyz
stisknete spoust, se program zméni.

Chcete-li zaradit do fetézové posloupnosti méné nez
deset programu, v programu za ukoncovaci smycku
zadejte rozdilny parametr (jako synergii nebo svafovaci
cyklus).

Kromé toho je mozné zadat Cas stisknuti spousté pro
detekci zmény v programové posloupnosti: SETUP

-> CPT - zadejte hodnotu od 1 do 100 - a

ukoncete SETUP .

Priklad: Vytvoite seznam programu od P50 do P55 (6

programa).

e V programu P56 zadejte rozdilny svafovaci cyklus
nebo synergii jako v P55, ¢imz definujete ukonceni
fetézu posloupnosti.

e Vyberte program P50 (Prvni program pro spusténi

Cesky
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Za ucCelem upravy vybraného programu LED indikator
~JOB* blika.

Vytvoreni a ulozeni nového programu:

Tyto odstavce pfiblizuji postupy pfi vytvofeni, modifikaci
a ukladani svafovaciho programu. Nize uvadime
nejcastéji pouzivanou nabidku.

1. Aktivujte reZim spravy programu SETUP (Nastaveni)

> PGM - zadejte YES - a ukonCete

SETUP (Nastaveni) .
2. Nastavte va§ program pomoci komutator, potom

(]

stisknéte a podrzte tlacitko OK chvili stisknuté
3. Displej bude zobrazovat nasledujici hlaseni:

Vybér &isla
do P99.

programu

Probiha

akce

svafovani)

e Zahaijte svarovani

e Po kazdém stisknuti spousté zméni napajeci zdroj
program, dokud nedosahne programu P55. Po
dokonc&eni svafovaci posloupnosti se zdroj napdjeni
restartuje na P50.

Vystupni pripojeni

Pro pfipojeni svafovacich kabell je pouzit systém
rychlospojek s konektory Twist-Mate™. DalSi informace
o pfipojeni zafizeni pro svafovani elektrodou (MMA)
nebo svafovani TIG naleznete v nésledujicich
kapitolach.

(+) rychlospojka kladného poélu:
kladného polu pro svafovaci obvod.
(=) rychlospojka zaporného podlu: Vystupni konektor
zaporného polu pro svarfovaci obvod.

Vystupni konektor

Svarovani elektrodou (MMA)

Nejprve stanovte spravnou polaritu elektrody, kterou
budete pouzivat. Tyto informace naleznete v popisu
parametri elektrody. Pak pfipojte vystupni kabely
k vystupnim svorkam zafizeni a to s vybranou polaritou.

Zde je znazornén zplisob pfipojeni pro svafovani DC(+).
Pfipojte kabel elektrody ke svorce (+) a pracovni svorku
ke svorce (—). Zasunte konektor s perem vyrovnanym s
drazkou a otoCte jej asi o 1/4 otacky po sméru
hodinovych ruli¢ek. Nedotahujte nadmérné. Pro
svafovani DC(-) pfepojte pfipojeni kabelu na zafizeni
tak, aby kabel elektrody byl pfipojen k pélu (-) a pracovni
svorka k polu (+).

Cesky

programu od P01

P0OO: Zrusit rezim
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Pfipojeni dalkového ovladani

Seznam prvkG dalkového ovladani je
uveden v kapitole PfisluSenstvi. Pokud je
pouzit dalkovy ovlada¢, bude pfipojen ke
konektoru dalkového ovladace na predni
strané zafizeni. Zafizeni bude dalkovy
ovlada€¢ automaticky detekovat, rozsviti
kontrolku LED ,REMOTE® a pfepne se do rezimu
dalkového ovladani. DalSi informace o tomto provoznim
rezimu jsou uvedeny v nasledujici kapitole.

DalSi ovladaci prvky a funkce

A: Napdjeci spinaC: Prepina vstupni napajeni zafizeni
mezi polohami ZAPNUTO/VYPNUTO.

B: Kabel vstupniho napajeni: Pfipojuje zafizeni k siti.

C: Ventilator. Tento stroj ma instalovan obvod FAN (Fan
As Needed = ventilator podle potfeby): ventilator se
zapina a vypina automaticky podle potfeby. tato funkce
snizuje mnozstvi nedistot, které je mozné nasat dovnitf
zafizeni a snizuje spotfebu. Kdyz je zafizeni zapnuto,
ventilator se zapne. Ventilator bude pokraCovat v chodu,
kdykoliv zafizeni svafuje. Pokud zafizeni nesvaruje déle
nez pét minut, ventilator se VYPNE.

D: Pfipojeni vodniho chladi¢e zafizeni SPEEDTEC
320CP umozfiuje pracovat s vodnim chladiCem
COOLARC 46 (viz kapitola ,Pfislusenstvi®.

/% UPOZORNENI
Pfed pfipojenim chladi€e k zafizeni si nejprve
prostudujte jeho pfiru¢ku a porozuméite ji.
Pfed pfipojenim chladie postupujte podle pfirucky
podavace dratu.

Chladi¢ COOLARC 46 je napajen ze
svarovaciho agregatu pomoci
9kolikové zasuvky.

Vstupni napéti je 400V, 50/60 Hz.
Ujistéte se, zda napajeci napéti
jednotky  odpovida  jmenovitému
napéti chladiCe.

Chcete-li  pfipojit vodni chladi€¢ COOLARC 46

Cesky

k napajecimu zdroji:

o Vypnéte napajeci zdroj a odpojte napajeci zastrcku.

e Sejméte krytku napajeci zasuvky vodniho chladice.

e Zasunte 9kolikovou zastréku napdjeciho vodice
vodniho chladi¢e do pfislusné zasuvky.

/1 UPOZORNENI
Nezapinejte napajeci zdroj svafovaciho agregatu s
pfipojenym chladi€em, pokud neni jeho nadrZz naplnéna
a hadice hofaku jsou odpojeny od jednotky chladice.
Nedodrzeni této vystrahy muUze zpusobit vnitini
poskozeni jednotky chladice.

Prezentace procesu svarovani

V pfipadé uhlikové a nerezové oceli vyuziva
CITOSTEEL Il 320C / CITOPULS Il 320C 2 typy
kratkého oblouku:

o ,mékky“ nebo ,hladky” kratky oblouk

o ,Dynamicky“ kratky oblouk nebo «SSA».

IMPULZNI MIG MUZE BYT POUZIT NA VSECH
TYPECH KOVU (OCEL, NEREZOVA OCEL A HLINIK)
S PLNYMI DRATY NEBO TRUBKOVYMI DRATY. JE
VHODNY ZEJMENA PRO NEREZOVOU OCEL A
HLINIK, U NICHZ JE IDEALNI, JELIKOZ ZABRANUJE
ROZSTRIKOVANI ZBYTKU ZE SVAROVANI A
DOCHAZI K VYNIKAJICI FUZI DRATU.

Vlastnosti oblouku napajeciho zdroje

Voitage
(Vs

A

u

»Mékky“ nebo ,hladky* kratky oblouk (SA)
Pomoci ,mékkého“ kratkého oblouku Ize dosahnout
velkého snizeni rozstfiku pfi svafovani uhlikové oceli,
€c0Z ma za nasledek velmi vyznamné snizeni nakladu na
kone€nou Upravu.

Diky vylepSenému smaceni roztaveného bazénu
zlepSuje vzhled svarovych housenek.

.Meékky* kratky oblouk je vhodny pro svarovani ve vSech
pozicich. ZvySeni rychlosti podavani dratu umoziuje
spusténi rezimu sprchového oblouku bez zabranéni
prechodu do rezimu kulového oblouku.

Cesky



Krivky procesu svarovani kratkym obloukem

A\ POZNAMKA
»,Mékky“ kratky oblouk spotfebuje o néco vice energie
nez ,rychly“ kratky oblouk. V disledku toho mize byt
pouziti ,rychlého” kratkého oblouku vyhodnéjSi nez
.,mekkého* kratkého oblouku na svafovani velmi tenkych
plechi (£ 1 mm) nebo na svafovani penetra¢nich
prechodu.

»Dynamicky“ kratky oblouk nebo ,rychly kratky

oblouk® (SSA)

Rychly kratky oblouk nebo SSA umoziiuje vétsi flexibilitu
pfi svafovani uhlikové a nerezové oceli a absorbuje
vykyvy zpusobené pohyby ruky svareCe, napf. pfi
svafovani v naro¢né poloze. Také pomaha kompenzovat
rozdily v pfipravé obrobku.

Zvysenim rychlosti podavani dratu SA rezim plynule
prechazi do SSA rezimu a zaroven zabrariuje prechodu
do rezimu kulového oblouku.

Diky rychlému ovladani oblouku a pouziti vhodného
programu mGze CITOSTEEL Il 320C / CITOPULS llI
320C uméle rozsifit rozsah kratkého oblouku na vyssi
proudy v rozsahu rychlosti kratkého oblouku.

Tvar krivky procesu svarovani rychlym kratkym
obloukem

Eliminovanim rezimu ,kulového* oblouku, ktery je
charakteristicky tézkym a lepkavym rozstfikem a vyssi
spotfebou energie nez v pripadé kratkého oblouku,
rychly kratky oblouk umozriuje:
e Snizit hodnotu zkresleni pfi vysokych svafovacich
proudech v typickém rozsahu ,kulového” svafovani
e Snizit mnozstvi rozstfiku ve srovnani s rezimem
kulového oblouku
Dosahnout dobrého vzhledu svaru
e Snizit emise koufe ve srovnani s obvyklymi rezimy
(az 0 25 % méne)
Dosahnout dobrého zaobleni pronikani
e Umoznit svafovani ve vSech pozicich

A\ PoZNAMKA
Programy CO2 pouzivaji automaticky a vyluéné ,mekky"
kratky oblouk a neumozniuji pfistup k rychlému kratkému
oblouku. ,Dynamicky“ kratky oblouk neni pro CO:2
svarovani vhodny z ddvodu nestability oblouku.

-
NORMALNI Impulzni MIG LEl=E3

Pfenos kovu v oblouku probiha oddélovanim kapicek,
které je zplisobeno proudovymi impulzy. Mikroprocesor
vypocita vSechny impulzni MIG parametry pro rychlost

Cesky
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podavani kazdého dratu, aby se zajistilo vynikajici

svafovani a pozoruhodné vysledky.

Vyhody impulzniho MIG jsou:

e SniZzené zkresleni pfi vysokych svafovacich
proudech v obvyklém ,kulovém® svafovani a rozsahy
rozstfiku oblouku
Umoziiuje vSechny svafovaci polohy
Vynikajici spojeni nerezové oceli a hlinikovych drata

e Témér uplné odstranéni rozstfiku a tedy usnadnéni
dokoncovacich praci
Dobry vzhled svarové housenky

e Snizené emise koufe ve srovnani s obvyklymi
metodami a dokonce rychlosti kratkého oblouku (az
0 50 % méng)

Impulzni programy CITOSTEEL lll 320C / CITOPULS il
320C pro nerezovou ocel eliminuji vznik malych
rozstfika, které se mohou objevit na tenkych pleSich pfi
velmi nizké rychlosti podavani dratu. Tyto ,kuliCky” jsou
zplsobeny lehkym postfikem kovu v dobé uvolnéni
kapky. Rozsah tohoto jevu zavisi na typu a plvodu
dratd.

Tyto programy pro nerezovou ocel prosly vylepSenimi

pro provoz pfi nizkych proudech a pro zvyseni flexibility

jejich vyuzivani v pfipadé svafovani tenkych plechd
pomoci impulzni MIG metody.

Vynikajicich vysledku u svarovani tenkych plechu

z nerezove oceli (1 mm) Ize dosahnout pouzitim impulzni

mig metody s g 1mm dratem v m12 nebo m11 stite

(prumer 30a je prijatelny).

Vzhled spoju zpracovanych pouzitim CITOSTEEL Il

320C / CITOPULS lll 320C je vysoké kvality ve srovnani

se spoji ziskanymi TIG svafovanim.

Cesky



Pokrogily svarovaci cyklus

2krokovy cyklus

Stisknuti spousté aktivuje podavani dratu a predplynu
a zapne svarovaci proud. Uvolnéni spousté zpusobi, Zze
se svafovani zastavi.

Cyklus startu za tepla je potvrzen iarametrem tHS =
OFF v podnabidce NASTAVENI obecného cyklu.
To umozni spusténi svafovani s vrcholovym proudem,
ktery zmirfiuje otfesy.

Klesani umoznuje ukongit svarovou housenku s klesajici
urovni svafovani.

B

Délka oblouku

W

A

v

.
i

v v \
e =

4krokovy cyklus

Prvni potazeni spoustéce aktivuje predplyn, po kterém
nasleduje start za tepla. Uvolnéni spoustéCe spusti
svafovani.

Neni-li START ZA TEPLA aktivni, svafovani se spusti po
pfedplynu automaticky. V takovém pfipadé nebude mit
uvolnéni spoustéce (2. krok) zadny ucinek a svarovaci
cyklus bude pokracovat

Stisknuti spoustée béhem faze svafovani (3. krok)
umoznuje kontrolu trvani klesani a funkce anti-crash
(protinarazova funkce) podle pfedem
naprogramovaného ¢asového zpozdéni.

Pokud neni zadné klesani, uvolnéni spoustéce okamzité
pfepne na funkci post-gas (tak, jak je naprogramovano
v Nastavenich).

V 4krokovém rezimu (4T) uvolnéni spoustéCe zastavi
funkci anti-crash (protinarazova funkce), pokud je
klesani AKTIVNI.

Pokud je klesani NEAKTIVNI, uvolnéni spoustéde
zastavi funkci POST-GAS.

Funkce start za tepla a klesani nejsou dostupné v
manualnim rezimu.

Cesky
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Bodovy cyklus

Stisknuti spousté aktivuje podavani dratu a predplynu
a zapne svarovaci proud. Uvolnéni spousté zpusobi, Ze
se svarovani zastavi.

Uprava startu za tepla a nastaveni klesani a fadige je
neaktivni. Na konci C€asového zpozdéni bodu se
svafovani zastavi.

s

Cyklus radice
Radi¢ je potvrzen parametrem tHS = OFF v podnabidce

NASTAVENI B specifického cyklu.

Pro pfistup:
Parametr ,tSE* je zobrazovan v nabidce ,CYKLUS".
Nastavte tento parametr na hodnotu mezi 0 a2 9,9 s.

tSE : Trvani 2 plosin, pokud = Off

ise : Proud 2. arovné jako % 1. drovné

K DISPOZICI POUZE V SYNERGICKEM REZIMU, 2T
CYKLU NEBO 4T CYKLU

Cesky



Jemné nastaveni

(parametr nastavitelny v nabidce nastaveni cyklu ,rFP*)
PFfi impulznim svafovani funkce jemného nastaveni
umoznuje optimalizovat misto uvolnéni kapky podle
zmeény slozeni pouzitych dratl a svafovacich plyna.
Pokud je v oblouku mozné vidét jemné rozstfiky, které
by se mohly pfilepit na obrobky, jemné nastaveni musite
zmeénit smérem k zapornym hodnotam.

Pokud jsou v oblouku viditelné velké kapky, jemné
nastaveni musite zménit smérem ke kladnym hodnotam.

V hladkém rezimu (kratky oblouk) snizeni jemného
nastaveni  umozfiuje  dosahnout  dynamic¢téjsiho
prenosového rezimu a moznosti svafovani pfi snizeni
energie pfivadéné do zény svafovani zkracenim délky
oblouku.

Seznam konfiguraci

Vyssi jemné nastaveni

zplsobuje zvySeni délky

vSech polohach, avsak jeho nevyhodou je, Ze zplsobuje
vice nedistot

PR-sprch nebo ostreni dratu

Konec svarovacich cykld mGze byt upraven tak, aby se
zabranovalo formovani kulicky na konci dratu. Toto
pouziti dratu produkuje témér

dokonalé vyrovnavani. Vybrané feSeni se sklada ze
vstfikovani vrcholového proudu na konci cyklu, coz
zpUsobi zaSpicaténi konce dratu.

A\ PoZNAMKA
Tento vrcholovy proud na konci cyklu neni vZzdy Zadouci.
Napfiklad pfi svafovani tenkych plechi muaze tento
mechanismus zpUsobit vznik krateru.

KRATKY LUK
0,6 mm 0,8 mm 1 mm 1,2 mm
M21 M21 M21 M21
Steel M14 M14 M14 M14
M20 M20 M20 M20
/ C1 C1 C1
/ M11 M11 M11
CrNi / M12 M12 M12
/ M12 M12 M12
AISi / / 11 11
Al / / / 11
AlMg3 / / 11 11
AlMg4,5 Mn / / 11 11
AlMg5 / / 11 11
Cupro SI / 11 11 11
Cupro Alu / / 11 11
F CAW / / M21 M21
RCW / / M21 M21
SD 100 / / C1 C1
S / / M21 M21
BCW : / / / M21
SD 400 / / / C1
Cesky 14 Cesky



IMPULZ
0,6 mm 0,8 mm 1 mm 1,2 mm
/ M21 M21 M21
Steel / M14 M14 M14
/ M20 M20 M20
/ M11 M11 M11
CrNi / M12 M12 M12
/ M12 M12 M12
AISi / / 11 11
Al / / / 11
AlMg 3,5 / / 11 1
AlMg4,5 Mn / / 11 11
AlMg5 / / 11 11
Cupro SI / / 11 11
Cupro Alu / / 11 11
a0, / / / M21
oo / / / M21
A\ POZNAMKA
Pro jakékoliv jiné synergie kontaktuje prosim svou
agenturu.
TABULKA PLYNU TABULKA DRATU
Popis napajeciho zdroje Nazev plynu Poplszrclje:gfejecmo Nazev
Co2 C1 Steel Nazev
Ar(82%) 1 CO2(18%) M21 F CAW Steel Solid wire
Ar(92%) / CO2(8%) M20 CrNi Cored wire for Zn coated
Ar/CO2/02 M14 steel
Ar/CO2 / H2 M1 AlSi Stainless steel solid wire
Ar(98%) / CO2(2%) M12 Al
Ar/ He / CO2 M12 AlMg3
Ar ” AINI4,5Mn Aluminium solid wire
AlMg5
CuproSi
CuproAl Copper Silicium solid wire
BCW Copper Aluminium solid
wire
MCW Basic core wire
RCW Metal core wire
Cesky 15 Cesky




Reseni problému — postupy

| Servisni zasah do elektrického zafizeni musi provést kvalifikovany personal . [

| PRICINY | RESENI |
I GENERATOR JE ZAPNUTY A PREDNi PANEL VYPNUTY |
ZKONTROLUJTE _ PRIPOJENI K  ELEKTRICKEMU
ROZVODU (KE KAZDE FAZI)

| ZOBRAZENI HLASENI E01-ond |

BYL PREKROCEN MAXIMALNi NARAZOVY PROUD | PRO ODSTRANEN| CHYBY STISKNETE TLACITKO OK.
NAPAJECIHO ZDROJE. POKUD PROBLEM PRETRVAVA,  KONTAKTUJTE
ZAKAZNICKOU PODPORU

I ZOBRAZENI HLASENI E02 inu |

NEDOSTATECNE ROZPOZNANi ZDROJE NAPAJENI —
POUZE PRI SPUSTENI —.
Konektor je vadny

I ZOBRAZENI HLASENI E07 400 |

Nedostate¢né napéti v elektrické siti Zkontrolujte, zda napéti v elektrické siti odpovida
poZadované hodnoté primarniho napajeciho =zdroje s
toleranci +/- 20 %.

| ZOBRAZENI HLASENI E24 SEn |

Chyba snimade teploty. ZKONTROLUJTE, ZDA JE KONEKTOR B9 SPRAVNE
PRIPOJEN KE KARTE CYKLU (NENI-LI, MERENI
TEPLOTY NENi PROVADENO).

SNIMAC TEPLOTY JE MIMO PROVOZ. KONTAKTUJTE
ZAKAZNICKOU PODPORU

| ZOBRAZENI HLASENI E25 -C |

Zdroj napajeni

Zkontrolujte, zda je plochy kabel mezi hlavni kartou invertoru
a kartou cyklu spravné pfipojen.

Prehrati zdroje napajeni. Nechte generator vychladnout.
Chyba pomine za nékolik minut. )
Ventilace ZKONTROLUJTE, ZDA JSOU VENTILATORY V PROVOZU.

ZOBRAZENI HLASENI E33-MEM-LIM
Tato zprava znamena, Ze pamét zafizeni neni v provozu

Chyba b&hem ukladani do paméti. | KONTAKTUJTE ZAKAZNICKOU PODPORU.

| ZOBRAZENI HLASENI E43 brd |
Elektronicka deska | KONTAKTUJTE ZAKAZNICKOU PODPORU.

| ZOBRAZENI HLASENI E50 H20 |
Chyba jednotky chlazeni ZKONTROLUJTE, ZDA JE JEDNOTKA CHLAZENI

ZAPOJENA. ZKONTROLUJTE JEDNOTKU CHLAZENI
(TRANSFORMATOR, VODNi CERPADLO,..)

POKUD NENi CHLADICI JEDNOTKA POUZITA,
DEAKTIVUJTE PARAMETR V NABIDCE SETUP

(NASTAVENI) .
| ZOBRAZENI HLASENI E63 IMO |

Mechanicky problém. TLAKOVA KLADKA VYVIJi PRILIS VYSOKY TLAK.
PODAVACI TRUBKA DRATU JE UCPANA NECISTOTAMI.
ZAMEK HRIDELE CiVKY PODAVACE DRATU JE PRILIS
PEVNE UTAZENY.

| ZOBRAZENI HLASENI E65-Mot |

Vadné konektory. Zkontrolujte pfipojeni plochého kabelu kédovaciho zafizeni k
motoru podavace dratu.

Mechanicky problém. ZKONTROLUJTE, ZDA NENI MECHANISMUS PODAVACE
DRATU UCPANY.

Elektrické napajeni. Zkontrolujte pfipojeni napajeciho zdroje motoru.

Zkontrolujte F2 (6A) na pomocné napajeci karté.
| ZOBRAZENI HLASENI E71 -DIA-MET-GAS |

HMI voli¢ procesné PRUMER-METAL-GAS v prodleni Voli¢ k odemknuti poté, co appeler le sluzby aprés Vente-li
vzdy v standardni
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ZOBRAZENI HLASENI StE PUL

Invertor nebyl spravné rozpoznan.

Kontaktujte Zakaznickou podporu.

ZOBRAZENI HLASENI I-A-MAHX

Byl dosazen maximalni proud zdroje napajeni. |

Snizte rychlost dratu nebo napéti oblouku.

ZOBRAZENI HLASENI bPXon

Zprava oznamujici, ze tlacitko OK nebo CANCEL
se udrzuje v depresi pfi neocekavaném Case

Tlagitko pro odemknuti poté il co volani zakaznicky
servis v pfipadé, vzdy ve vychozim nastaveni

ZOBRAZENI HLASENI SPEXXX

podavani dratu se aktivuje vzdy nedobrovolné

Zkontrolujte, zda tlacitko krmeni drat neni blokovan
Zkontrolujte pfipojeni tohoto tlacitka a elektronické desce

ZOBRAZENI H

LASENIi LOA DPC

UPDATE software pomoci PC je aktivovan nedobrovolné

Zastavit a spustit zdroj energie, po volani zakaznicky servis v
pfipadé, vzdy v standardni

CHYBA SPOUSTE (triger)

Ce message est généré lorsque la gachette est appuyée
a un moment ou cela pourrait démarrer un cycle de
soudage de fagon involontaire.

Gachette appuyée avant la mise sous tension du générateur
ou pendant le reset d’'un défaut

ZADNY SVAROVACI VYKON - ZADNE CHYBOVE HLASENI

Napajeci kabel neni pfipojen.

Porucha zdroje napéjeni.

Zkontrolujte pfipojeni uzemnovaciho vedeni k pfipojeni
kabelového vedeni (fidici a vykonové kabely).

V REZIMU OBALOVANE ELEKTRODY ZKONTROLUJTE
NAPETI MEZI SVAROVACIMI TERMINALY V ZADNi CASTI
GENERATORU. POKUD NENi NAMERENO ZADNE
NAPETI, KONTAKTUJTE ZAKAZNICKOU PODPORU.

KVALITA

SVAROVANI

Nespravna kalibrace.
Zménite hofak a/nebo uzemnovaci vedeni nebo obrobek.

Nestabilni nebo ménici se kvalita svarovani.
Nestabilni nebo ménici se kvalita svarovani.

Omezeny rozsah Uprav nastaveni.

Nedostate¢né parametry zdroje napajeni.

Zkontrolujte jemné nastaveni parametru (RFP = 0).

Provedte opakovanou kalibraci (Ovéfte dostatecny elektricky
kontakt na svafovacim obvodu).

Ujistéte se, zda neni aktivovan fadi¢. Zkontrolujte funkci
Startu za tepla a funkci Klesani.

Vyberte manualni rezim. Pravidla kompatibility synergie
stanovi omezeni.

PRI POUZIVANI FUNKCE RC JOB ZKONTROLUJTE, ZDA
NENi AKTIVOVANO OMEZENI NASTAVENI S OCHRANOU
HESLEM.

Zkontrolujte spravnost pfipojeni ke vSem tfem fazim zdroje

napajeni.

JINE

Drat uvizl v roztaveném materialu nebo v kontaktni trubce

Zobrazeni hlaseni triG po zapnuti napajeni

OPTIMALIZUJTE PARAMETRY UKONCENI OBLOUKU: PR
SPRCH A NASLEDNA REAKCE

HLASENi TTRIG SE ZOBRAZUJE V PRIPADE, KDY JE
SPOUST AKTIVOVANA PRED PRIPOJENIM SVAROVACI

SOUPRAVY K ELEKTRICKE SITI

Pokud problém pretrvava, obnovte vyrobni nastav

jednotkou, prepnéte na prednim panelu prepina¢ do
podrzte ho béhem zapinani generatoru stisknuté.
POZOR

nevyresi, kontaktujte zakaznickou podporu.

eni parametri. Pro tento ucel, s vypnutou svarovaci

polohy Setup (Nastaveni), stisknéte tlacitko OK il a

Je vhodné si pfed obnovenim zaznamenat své pracovni parametry, protoZe tato operace bude mit za nasledek
smazani vSech programi uloZzenych v paméti zafizeni. Pokud OBNOVENI VYROBNICH NASTAVENI problém

Cesky
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Udrzba

Obecné

Dvakrat roéné, v zavislosti
provedte inspekci:

o Cistoty napajeciho zdroje
o elektrického a plynového pfipojeni

e Provedte kalibraci nastaveni proudu a napéti.

e Zkontrolujte elektrické pfipojeni vykonovych, Fidicich
a napajecich obvodu.

Zkontrolujte stav izolace, kabel(l, pfipojek a potrubi.

e Provedte ¢isténi vyfouknutim stlacenym vzduchem

na pouzivani zafizeni,

/1\ UPOZORNENiI
Nikdy neprovadéjte CiSténi nebo jakékoli opravy uvnitf
zafizeni, pokud se pfedem neuijistite, zda bylo zafizeni
uplné odpojeno od elektrické sité.

Vyjméte panely generatoru a pouzijte primyslovy

vysavaC k odsati prachu a kovovych ¢&asteCek

akumulovanych mezi magnetickymi obvody a vinutimi

transformatoru.

Veskeré prace provadéjte pomoci plastového hrotu tak,

aby nedoslo k poSkozeni izolace na vinuti.

Pfed kazdym spusténim svafovaci jednotky a pfed

ohlaSenim zakaznické podpory pro ucely provedeni

servisniho zasahu zkontrolujte, zda:

e jsou napajeci terminaly dostatecné pevné pfipojené.

e je vybrano napajeci napéti spravné.

e je vybrano napajeci napéti spravné.

e je typ a prdmér dratu spravny, zkontrolujte stav
hofaku.

Horak

PRAVIDELNE = KONTROLUJTE  DOSTATECNOU
TESNOST PRIPOJENI ZDROJE SVAROVACIHO
PROUDU. MECHANICKE ZATEZE SOUVISEJIiCi S
TEPELNYMI SOKY MOHOU MIT ZA NASLEDEK
UVOLNENI NEKTERYCH DiLU HORAKU, ZEJMENA:
e kontaktni trubka

e koaxialni kabel

e svarovaci tryska

e rychlospojka

Zkontrolujte, zda je tésnéni zatky plynového vstupu
v uspokojivém stavu

Odstrante necistoty z procesu svafovani zachycené
mezi kontaktni trubkou a tryskou, pfipadné mezi tryskou
a lemem.

Nedistoty je mozné nejsnaze odstranit, pokud proceduru
provadite nékolikrat v kratSich intervalech.

Nepouzivejte tvrdé nastroje, které by mohly poskrabat
povrch téchto dilG, nasledkem ¢ehoz by mohlo dojit
k ulpivani necistot z procesu.

Vyfouknéte vnitfni ¢ast zafizeni pfi kazdé vyméné civky
s dratem. Tuto proceduru provedte ze strany zasuvky
rychlospojky hofaku.

Pokud je to nutné, vymeérite vstupni vodici prvek dratu.
Rozsahlé opotfebeni vodiciho prvku dratu mize mit za
nasledek uUniky ze zadni strany horaku.

Kontaktni trubky jsou vyvinuty k dlouhodobému
pouzivani. Navzdory tomu zpUsobuje pfechod dratu
jejich opotfebeni a rozSifeni otvoru nad ramec
pripustnych odchylek stanovenych pro kontakt mezi
trubkou a dratem.

Potfeba jejich vymény se projevi tehdy, pokud se
pfechod kovového materialu stane nestabilnim, pfitom

Cesky
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jsou v8ak vSechny ostatni parametry provozu Norman.

Kladky a vodici prvek dratu

V NORMALNICH POD NEKDY, ZEJMENA PO
DLOUHODOBEM  POUZIVANI, MUZE  DOJIT
K NADMERNEMU OPOTREBENiI NEBO ZANESENI
NEKTERYCH CASTi ZARIZENi NECISTOTAMI
MINKACH POUZIiVANI SE TYTO DOPLNKOVE DILY A
PRISLUSENSTVI VYZNACUJI MIMORADNE
DLOUHOU PROVOZNi ZIVOTNOSTI.

Chcete-li takové jevy minimalizovat, zkontrolujte, zda je
mechanismus podavani dratu Cisty.

Redukéni jednotka motoru nevyzaduje zadnou udrzbu.

/1\ UPOZORNENI
Pro jakoukoliv udrzbu nebo opravy se doporucuje
spolec¢nost Lincoln Electric. Udrzba nebo opravy
provedené neopravnénymi servisnimi stredisky nebo
personalem budou znamenat neplatnost zaruky
poskytované vyrobcem.

Cetnost operaci udrzby se m(Ze ligit v souladu

s pracovnim prostfedim. Jakékoliv znatelné poskozeni

by mélo byt ihned nahlaseno.

e Zkontrolujte neporuSenost
V pfipadé potieby vyménite.

e UdrZujte zafizeni v Cistoté. K vycidténi vnéjsi strany
skfiné, obzvlasté vstupnich a vystupnich Zaluzii
vzduchu, pouzivejte mékky suchy hadr.

kabeld a zapojeni.

/%\ UPOZORNENI
Neotevirejte toto zafizeni a nestrkejte do jeho otvor(
zadné predméty. Pfed kazdou udrzbou nebo servisem
musi byt napajeci zdroj odpojen od zafizeni. Po kazdé
opravé provedte spravné testy, aby byla zajiSténa
bezpecénost zafizeni.
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Zasady zakaznické podpory

Spolecnost Lincoln Electric Company vyrabi a prodava
vysoce kvalitni svafovaci zafizeni, spotfebni material a
fezaci zafizeni. Nasim cilem je uspokojit potfeby naSich
zakazniki a prekonat jejich oekavani. Obfas mohou
kupujici pozadat spole€nost Lincoln Electric o radu nebo
informace o tom, jak pouzivat naSe vyrobky.
Odpovidame nasim zakaznikim na zakladé nejlepSich
informaci, které mame v té dobé k dispozici. Spole¢nost
Lincoln Electric neni v takové pozici, aby mohla zarudit
nebo garantovat takové rady, a nepfebira Zadnou
odpovédnost, pokud jde o takové informace nebo rady.
Vyslovné odmitdme jakékoliv zaruky vSeho druhu, a to
véetné vSech zaruk zpusobilosti pro konkrétni ucel
zdkaznika, s ohledem na tyto informace nebo rady. Z
praktickych dlvodu také nemulzZeme prevzit Zadnou
odpovédnost za aktualizaci nebo opravu takovych
informaci ¢i rad, jakmile byly poskytnuty, a poskytnuti
informaci nebo rad nevytvafi, nerozSifuje ani neméni
zadné zaruky, pokud jde o prodej nasich produktd
Spole¢nost Lincoln Electric je vnimavy vyrobce, ale
vybér a pouziti konkrétnich produktl, které spoleénost
Lincoln Electric prodava, ma vylu¢né pod kontrolou
zakaznik, a je tedy za tuto Cinnost vyhradné zakaznik
odpovédny. Mnoho rozlicnych véci mimo kontrolu
spolecnosti Lincoln Electric ovliviuje vysledky dosazené
pfi uplatnéni téchto druhG vyrobnich postupll a
pozadavku na servis.

Zmény vyhrazeny — tyto informace jsou pfesné podle
nasSich nejlepSich znalosti v dobé tisku. VeSkeré
aktualizované informace naleznete na adrese
www.lincolnelectric.com .
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Preprava a zvedani

N,
Béhem prfepravy a
nasledujici pravidla:

o Napajeci zdroj neni vybaven zavésnym Sroubem,
ktery by mohlo byt mozné pouzit k pfepravé nebo
zvedani zafizeni.

e Zvedejte zafizeni pomoci vhodného zvedaciho
zafizeni s dostate€¢nou unosnosti.

e Zvedejte a pfepravujte zafizeni pomoci roznaseciho
nosniku a minimalné dvou zavésnych popruhu.

o Napajeci zdroj zvedejte pouze bez tlakové nadoby
plynu, chladi¢e a podavaCe dratu, nebo jiného
prisluSenstvi.

/% UPOZORNENI
Padajici zafizeni muze zpuUsobit zranéni
osob a poskozeni zafizeni.

zvedani jefabem dodrzujte

Cesky



WEEE

Nelikvidujte elektrické zafizeni spoleéné s normalnim domovnim odpadem.

07/06

Na zakladé dodrzovani evropské smérnice 2012/19/EU o odpadnich elektrickych a elektronickych
2 E zafizenich (WEEE) a jeji implementaci v souladu s narodnimi pravnimi pfedpisy, musi byt elektricka
@ zafizeni, ktera dosahla konce své zivotnosti, shromazdéna oddélené a odevzdana do ekologicky
0 vhodného recyklaéniho zafizeni. Jako vlastnik zafizeni byste méli obdrzet informace o schvaleném

recyklaénim systému od svého mistniho zastupce.
Dodrzovanim této evropské smérnice budete chranit Zivotni prostfedi a zdravi osob.

Nahradni soucasti

12/05

Pokyny pro ¢teni seznamu soucasti

¢ NepouZivejte tento seznam soucasti pro zafizeni, pokud zde neni uvedeno jeho kddové oznaceni. Pokud zde neni
jeho kédové oznaleni uvedeno, kontaktujte servisni oddéleni spole€nosti Lincoln Electric.

e Pouzijte obrazek se strankou sestavy a tabulku nize a stanovte, kde je pfislusna sou¢ast umisténa pro vase
specifické zafizeni uréené podle kodu.

e Pouzivejte pouze soucasti oznaceni ,X“ ve sloupci pod Cislem zahlavi odkazovanym pro stranku sestavy
(# oznacuje zménu v tomto tisku).

Nejprve si prectéte pokyny pro seznam soucasti uvedené vysSe, pak postupujte podle ,Katalogu nahradnich soucasti*
dodaného k zafizeni, ktery obsahuje kfizoveé reference s Cislem soucasti a popisnym obrazkem.

Umisténi autorizovanych servisnich stredisek

09/16

e Kupujici musi kontaktovat autorizované servisni zafizeni spole¢nosti Lincoln (LASF) v pfipadé jakékoliv poruchy
reklamované v ramci zaruéni doby poskytované spole¢nosti Lincoln.

e Potfebujete-li pomoc s vyhledanim LASF, kontaktujte prodejniho zastupce spole¢nosti Lincoln, nebo pFejdéte na
web www.lincolnelectric.com/en-gb/Support/Locator.

Schémata elektrického zapojeni

Postupujte podle ,Katalogu nahradnich souéasti“ dodaného k zafizeni.
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Prislusenstvi

K14105-1 COOLARC 46
W000275904 DALKOVY OVLADAC (10 m, Fizeni WFS a V)
K10158-1 ADAPTER PRO CIVKU, TYP B300

LINC GUN™

W10429-24-3M

LGS2 240 G-3,0M MIG, HORAK, VZDUCHOVE CHLAZENI

W10429-24-4M

LGS2 240 G-4,0M MIG, HORAK, VZDUCHOVE CHLAZENI

W10429-24-5M

LGS2 240 G-5,0M MIG, HORAK, VZDUCHOVE CHLAZENI

W10429-25-3M

LGS2 250 G-3,0M MIG, HORAK, VZDUCHOVE CHLAZENI

W10429-25-4M

LGS2 250 G-4,0M MIG, HORAK, VZDUCHOVE CHLAZENI

W10429-25-5M

LGS2 250 G-5,0M MIG, HORAK, VZDUCHOVE CHLAZENI

W10429-36-3M

LGS2 360 G-3,0M MIG, HORAK, VZDUCHOVE CHLAZENI

W10429-36-4M

LGS2 360 G-4,0M MIG, HORAK, VZDUCHOVE CHLAZENI

W10429-36-5M

LGS2 360 G-5,0M MIG, HORAK, VZDUCHOVE CHLAZENI

SADA CIVEK PRO PLNE DRATY

KP14017-0.8 HNACI CiVKY, V0,6-0,8 PRUMER 37
KP14017-1.0 HNACI CiVKY, V0,8-1,0 PRUMER 37
KP14017-1.2 HNACI CiVKY, V1,0-1,2 PRUMER 37

SADA CIVEK PRO HLINIKOVE DRATY

KP14017-1.2A

HNACI CiVKY, V1,0-1,2 PRUMER 37

W000277622

SADA PRO SVAROVANI HLINIKU, 1,0-1,2

SADA CIiVEK PRO DUTE DRATY S TAVIDLEM

KP14017-1.1R

HNACI CIiVKY, VK0,9-1,1 PRUMER 37
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