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Prohlaseni o vlastnostech/Declaration of Conformity
Dle/According to:
Smérnice 2006/95/ES, platné od 16.1.2007
Smérnice 2004/108/ES, platna od 20.7.2007
RoHS smérnice 2011/65/ES, platnd od 2.1.2013

KWXSTGM350DP

1. Typ zafizeni /Type of Equipment/:

Svafrovaci zdroj /Welding power source/
2. Typové oznaceni /Type Designation etc./

KOWAX® GeniMig®350DP LCD5, ID: KWXSTGM350DP, Serial number starting: 20210800001
3. Znacka neb ochrannd zndmka /Brand name or trade mark./

KOWAX®

ver.2.2022.09.30

4. Vyrobce nebo jeho autorizovany zéstupce v EEA. /Manufacturer or his authorised representative established

within the EEA./

SVARMETAL s.r.0.
Frydecka 819/44, 739 32 Vratimov, CZECH REPUBLIC, ID: 26850036, VAT: CZ26850036

5. Harmonizované normy: /Harmonised standard:/

EN60974-1, Svafovani. Bezpeénostni pozadavky pro zafizeni k obloukovému svarovani. Cast 1:

Zdroje svarovaciho proudu
EN60974-10, Zatizeni pro obloukové svafovani - Cast 10: Pozadavky na elektromagnetickou
kompatibilitu (EMC)

Dalsi informace: Omezené pouZzivani, zafizeni tfidy A, pro pouZiti s oblastech jinych neZ obytnych.

Additional information: Restrictive use, Class A equipment, intended for use in locations other than residential.

Vlastnosti vySe uvedeného vyrobku jsou ve shodé se souborem deklarovanych vlastnosti. Toto prohlaseni o
vlastnostech se v souladu s nafizenim (EU) €. 305/2011 vydava na vyhradni odpovédnost vyrobce uvedeného

vyse.

The performance of the product identified above is in conformity with the set of declared performance/s. This

declaration of performance is issued, in accordance with Regulation (EU) No 305/2011, under the sole
responsibility of the manufacturer identified above.

Podepsano za vyrobce a jeho jménem:
Signed for and on behalf of the manufacturer by

[jméno/name] Tomas KALINA
V [misto]/At [place] Plzeni

Dne [datum vydani]/on [date of issue] 02.08.2021
[podpis]/[signature]

pOBOEKA - PLZER
TomaE Kalina
1¢: 26850036 tol: +420 807 177 172

pif: CT26850036 2.mail; kalinaomes o
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Pouze osoba splnujici kvalifikaci danou zakonem a kvalifikaci je opravnénd opravovat stroj.

7 v

Neni povolena zadna modifikace svarovaciho stroje nez doporucena vyrobcem!
Pfed otevienim krytu stroje — vZzdy odpojit ze sité!

Spolec¢nost SVARMETAL s.r.o., Vdm muZe poskytnout veskeré ochranné prostiedky pro
svareCské prace a pridavna zafizeni.

Toto zafizeni je navrZeno a zkouSeno v souladu s mezinarodnimi a evropskymi standardy
EN 60974-1, EN 60974-10 (viz. prohlaseni o vlastnostech). Servisni jednotka, ktera provedla
servisni zakrok nebo opravu, ma za povinnost zajistit, aby vyrobek stale vyhovoval
uvedenym normam a standardam.

Nahradni dily si moZno objednat u nejblizsiho prodejce znacky KOWAX.

V souladu s 2002/96/ES o likvidaci elektrickych a elektronickych zafizeni se musi elektrické
zarizeni, které dosahlo konce Zivotnosti, zlikvidovat v recyklacnim zatizeni. Jako osoba
zodpovédna za zafizeni mate povinnost informovat se o schvalenych shérnych mistech.

PFi provozovani v rozporu s navodem nebo pfi nedodrZeni provoznich podminek nebo pfi
uziti k jinému ucelu, nez ke kterému je zafizeni konstruovano nebude uznana zaruka.

Generalni distributor: SVARMETAL s.r.o., Skotnice 265, 742 59 Skotnice ,
+420 607 177 171, kalina@kowax.cz, www.KOWAX.cz Stranka 3 z 46
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1. BEZPECNOST

A Upozornéni! Predtim neZ zacnete pouZivat zarizeni, si pozorné prectéte ndvod k pouZiti.
Uschovejte ho na misté, kde ho budete mit vidy po ruce. Zvysenou pozornost vénujte cdsti
Bezpecnost!, kde naleznete diileZité informace pro bezpecné pouZivdni zafizeni. Kontaktujte svého
obchodniho zdstupce, v pfipadé, Ze nebudete rozumét instrukcim v manudlu.

A Je velmi diilezité, aby kaZdy, kdo pracuje s timto zafizenim, dodrZoval veskerd bezpecnostni
opatreni, které vyplyvaji z BOZP na pracovisti a zdroven z tohoto manudlu. Instalaci, udrzbu a
jakékoliv opravy tohoto zafizeni smi provdadét jenom profesiondlné vyskoleni pracovnici. Nesprdavna
obsluha, nebo manipulace se zafizenim mizZe mit za ndsledek poskozeni, které mohou vést ke
zranénim. Zarizeni smi pouZivat pouze osoby, které maji zkusenosti se svarovanim, rezanim, nebo
s jinym pfFislusnym pouZitim zafizeni. Prdci na vysokonapétovém zafizeni smi provdadét pouze
kvalifikovany elektrikdr. Udrzbu zarizeni Ize provddét jediné v pfipadé, Ze je zafizeni mimo provoz.

Pfed pouzivanim zafizeni je nutné:

Seznamit se s timto manualem,

Seznamit se s obsluhou zaftizeni,

Seznamit se s umisténim vSech nouzovych, nebo dilezitych vypinac,

Pochopit, jak zafizeni funguje,

YV V V V V

Seznamit se s bezpecnostnimi opatfenimi na pracovisti a poZadavky pro bezpecnou préci se
zatizenim,

> Zajistit, aby pfi spusténi zafizeni nebyly v okoli Zadné neopriavnéné osoby, které nejsou
seznameny s bezpecnostnimi opatienimi,

» Zajistit vhodné pracovisté pro prdci se zafizenim a prostor bez prlivanu. Na pracovisti musi
byt dostupny vhodny hasici pfistroj,

> Mit pfipravené ochranné prostiredky: ochranné bryle, ochranné rukavice a nehoflavy odév.

» Béhem provozu se v blizkosti zafizeni nesmi pohybovat nepovolané osoby, zejména déti.

/\  VYSTRAHA!

Nasledujicim signallim a slovnim vysvétlenim prosim vénujte zvySenou pozornost. Chrani Vas i Vase
okoli.

i
A ; ELEKTRICKY PROUD MUZE ZPUSOBIT SMRT

> Nedotykejte se elektrickych dil(i pod napétim.

> Nedotykejte se elektrod nechranénym povrchem téla, vihkymi, poskozenymi (pretrzenymi)
rukavicemi, nebo vihkym odévem.

Generalni distributor: SVARMETAL s.r.o., Skotnice 265, 742 59 Skotnice ,
+420 607 177 171, kalina@kowax.cz, www.KOWAX.cz Stranka 5 z 46
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Pracovisté musi byt suché, zafizeni nelze pouZivat v mokrém prostredi.

KWXSTGM350DP

Zafizeni instalujte a uzemnéte v souladu s pfisluSnymi normami.
Izolujte se od zemé a svarfovaného predmétu.

Dbejte na bezpecné pracovni prostiedni a pracovni polohu.
Noste suché rukavice a odév bez dér.

PFi praci se zafizenim ve stisnénych prostorach postupujte se zvySenou opatrnosti.

YV V V V V VYV VY

Pracovni svorku, svarovaci kabel a svafovaci zafizeni udrzujte v dobrém stavu bezpe¢ném pro

provoz. Vyménte poskozenou izolaci.
» Elektrodu nikdy neponofujte do vody pro chlazeni.

> Nikdy se soucasné nedotykejte €asti pfipojenych ke dvéma svafecim zafizenim, nebot

napéti mezi nimi muze byt souétem napéti naprazdno obou svareéek!

» P¥i praci nad Urovni podlahy se pomoci bezpec¢nostniho pasu chrante pred padem v pripadé

zasahu elektrickym proudem.

VYPARY A PLYNY MOHOU BYT NEBEZPECNE

» Pfi svarovani mohou vznikat zdravi Skodlivé vypary a plyny. Vyvarujte se vdechovani téchto
par a plyn(. Pfi svafovani udrzujte hlavu mimo kouf. Pouzivejte dostatecné vétrani a/nebo
odsavani u oblouku, aby se vypary a plyny nedostaly az k vasim dychacim otvorim. Pfi
svarovani elektrodami, které vyZaduji specialni ventilaci, napfiklad elektrody pro svareni
nerezové oceli nebo kadmia, elektrody pro navarovani a jiné elektrody vytvarejici vysoce
toxické vypary, je nutno co nejvice snizit vystaveni témto vypardm pod prahové hodnoty
pomoci mistniho odsavani nebo mechanické ventilace. Ve stisnénych prostorach, nebo za
urcitych okolnosti venku, mliZze byt nutné pouziti respiratoru. Pfi svafovani pozinkované oceli

je také zapotrebi dalSich opatreni.

» Nesvarujte v mistech, v jejichz blizkosti dochazi ke vzniku vypart chlorovanych uhlovodik( pfi
odmastovani, ¢isténi nebo strikani. Teplo a paprsky z oblouku mohou reagovat s vypary

rozpoustédla a vést ke vzniku fosgenu, vysoce toxického plynu a dalSich drazdivych produktd.

» Ochranné plyny pouzivané pro obloukové svafovani mohou vytlacovat vzduch a vést k trazu

nebo smrti. VZdy pracujte s dostateénym vétranim, zejména v uzavienych prostorach.

Generalni distributor: SVARMETAL s.r.o., Skotnice 265, 742 59 Skotnice
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listu materialu a dodrzujte bezpecénostni postupy predepsané zaméstnavatelem.

4P et 11 ot s x pg
et OBLOUKOVE ZARENI MUZE ZPUSOBIT PORANENI OCI A POPALENINY

» PouiZivejte spravné ochranné prostfedky jako: ochranny stit, nehoflavy ochranny odév a
bryle/kukly s filtracnimi skly. Osoby ve Vasi blizkosti chrafite vhodnymi stity, nebo clonami.

» Kochrané pokozky pred jiskry z oblouku noste vhodny odév z odolného nehoflavého

materialu.

A %I \K VLASTNi OCHRANA

» UdrZujte vSechny bezpecnostni kryty, prvky a zafizeni na misté a v dobrém stavu. P¥i
spousténi, provozu nebo servisu zatizeni udrzujte ruce, vlasy, odév a naradi v dostatecné
vzdalenosti od klinovych femend, ozubenych kol, ventilator( a vSech ostatnich pohyblivych

¢asti.

» Nevkladejte ruce do blizkosti ventilatoru motoru. Nepokousejte se pfemoci regulator nebo

volnobéh zatlacenim na ovladaci tyce skrtici klapky, kdyZ je motor v chodu.

il
] v
A ‘ NEPOUZIVEJTE palivo v blizkosti svafovaciho oblouku s otevienym

plamenem nebo pfi béZicim motoru. Pfed doplfiovanim paliva zastavte motor a nechejte jej
vychladnout, aby se zabrdanilo odpareni rozlitého paliva pti kontaktu s horkymi ¢astmi motoru a
vzniceni. Pfi pInéni nadrze nerozlévejte palivo okolo. Pokud dojde k rozliti paliva, otfete jej a

nespoustéjte motor, dokud nebudou nevyprchaji vypary.

A & JISKRY MOHOU zPUSOBIT POZAR

» liskry pfti svarovani, nebo fezani mohou zplsobit poZar, je proto velmi dilezité, aby v blizkosti
zafizeni nebyly Zaddné hoflavé materialy.

» V pripadé, Ze na pracovisti pouzivate stlaceny plyn, dbejte na zvlastni bezpecnostni opatreni,
abyste zabranili nebezpeénym situacim.

» Pouzivejte vhodné ochranné prostfedky: nehoflavy ochranny odév, vysoké boty, vhodné

kukly apod.

Generalni distributor: SVARMETAL s.r.o., Skotnice 265, 742 59 Skotnice ,
+420 607 177 171, kalina@kowax.cz, www.KOWAX.cz Stranka 7 z 46
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A I-Ig TLAKOVE LAHVE

Prevrhnuti tlakové ldhve muzZe zplsobit vazné zranéni. Nespravné zachazeni s tlakovou lahvi
mUzZe zpUsobit vysokotlakou explozi a zranéni.

> PouZivejte pouze lahve se stlacenym plynem obsahujici spravny ochranny plyn pro dany
proces a spravneé fungujici reguldtory plynu a tlaku. VSechny hadice, armatury atd. by mély

byt vhodné pro dané pouZiti a udrzovany v dobrém stavu.
» Lahve vidy udrZujte ve svislé poloze, pfipevnéné k podlaze.
» Lahve musi byt umistény:

-V dostatecné vzdalenosti od mist, kde by mohlo dojit k jejich fyzickému poskozeni.
-V bezpecéné vzddlenosti od obloukového svarovani nebo fezani a od jakéhokoli jiného zdroje
tepla, jisker nebo plamene.
» Vidy zamezte styku elektrody, drzaku elektrod nebo jiné horké ¢asti s lahvemi.
» Pfiotevirani ventilu lahve drzte hlavu a oblic¢ej stranou od vystupu ventilu lahve.

» Ochranné krytky ventil( by mély byt vidy na misté a pevné utazené rukou, kromé pripadd,

kdy je lahev pouZivana nebo pfipojena k pouziti.

A ﬁ(- OSTRE CASTI

» Posouvajici se dratova elektroda z horfaku muze poranit oci, obli¢ej a ostatni nezakryté ¢asti
téla.

A é;! Svarované dily mohou zptisobit popaleni.

A )
= ELEKTROMAGNETICKE POLE

Elektricky proud protékajici jakymkoli vodi¢em zpUsobuje lokalizovana elektromagneticka pole.
Diskuse o vlivu elektromagnetickych poli probiha po celém svété. Dosud nebyly objeveny zadné

dlkazy prokazujici vliv elektromagnetickych poli na zdravi. Vyzkum v této oblasti vsak nadale

Generalni distributor: SVARMETAL s.r.o., Skotnice 265, 742 59 Skotnice
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pokracuje. Pfed vyvozenim jakychkoli zavérd se doporucuje minimalizovat vystaveni

elektromagnetickym polim.

Pro minimalizaci elektromagnetickych poli je tfeba dodrZovat nasledujici postupy:

® Vedte elektrodovy kabel a pracovni kabely u sebe - pokud moZno je zajistéte k sobé paskou.

® \/Sechny kabely by mély vést co nejdale od operatora.

® Napdjeci kabel si nikdy neomotavejte okolo téla.

® Zajistéte, aby byly svarecka a napajeci kabel co nejddle od operatora.

® Pfipojte pracovni kabel k obrobku, co nejblize mistu svafovani.

® Lidé s kardiostimulatorem by se méli drzet od mista svarovani co nejdale.

A\

YV VVYVYV

Y VvV

OSTATNI

Chrarite zarizeni pred destém a pfimym slunecnim zafenim.

Obsah prachu, kyselin, korozivnich plyni ve vzduchu nesmi pfeséhnout béZnou normu.
Dbejte na dostatecny privod vzduchu béhem svarovdni.

Pfed pouZitim musi byt zafizeni uzemnéno.

V pripadé, Ze se zafizeni samo z bezpecnostnich divodii vypne, nespoustéjte opétovné
zafizeni, pokud nebude odstranéna pFicina. MiZe dojit k poskozeni stroje.

Statické napéti miiZe poskodit elektronické soucdstky.

P¥ilis dlouhy nepretrZity provoz miiZe zplsobit pfehrdti stroje. Vyckejte, dokud stroj
nevychladne.

Nesvatujte ve vyskdch bez Fadné ochrany.

Pad nebo prevrdceni zaFizeni miiZe zplsobit zranéni.

Generalni distributor: SVARMETAL s.r.o., Skotnice 265, 742 59 Skotnice
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2. SHRNUTI

Tento ndvod k obsluze je vhodny pro model GeniMig®350DP LCD5

Zdroj GeniMig®350DP LCD5 slouZi k ruénimu obloukovému svarovani metodou MIG/MAG

(obloukové svatovani kovl v ochranném plynu), TIG (obloukové svafovani netavici se elektrodou v

inertnim plynu) a MMA (rucni obloukové svatovani v ochranné atmosfére).

Zdroje GeniMig®350DP LCD5 jsou moderni invertorové svarovaci zdroje nabizejici velmi vysokou

vSestrannost svarovani. Jejich hlavni vyhodou je moznost svafovani pomoci jedno nebo dvojitého

pulzniho proudu v rezimu MIG nebo MAG. Diky moderni technologii IGBT a vysoce kvalitnim

souéastem se jednd o idealni zafizeni pro prace v automobilovém primyslu, s ocelovymi

konstrukcemi, svarovani hlinikovych slitin a dalsi.

Spolehlivost, Siroka skala vyuZiti (moZnost pouziti tfech metod svarovani:

MIG/MAG, TIG-LIFT DC, MMA), uspokoji pozadavky i téch nejnaro¢néjsich uzivateld.

2.1. Parametry

Parametr\Model

KOWAX® GeniMig®350DP LCD5

Sitové napéti

3~400+10%, 50/60Hz

MIG TIG MMA

Rozsah vystupniho proudu [A] 40-350 10-300 30-300
Vystupni napéti [V] 16-32 10,4-22 21,2-22
Napéti naprazdno [V] 74
Jmenovity ptikon [kVA] 13,9

30% 350
ZatéZovatel [A] (40°C 10min) 60% 248

100% 192
J¢inik 0,93
Jisténi (jistic motorovy pomaly, 20A/3f
charakteristika C)
Pramér svarovaciho dratu [mm] 0,8/1,0/1,2
Typ podavace 4kladka
Trida kryti P21
Trida poufziti F
Rozméry d x $ x v [mm] 815 x 510 x 800
Hmotnost [kg] 44,2

Pozn.: Zatézovatel — vymezuje Cas, béhem kterého Ize svarovat, nebo fezat pri urcité zatézi, aniz by doslo k pretizeni, jako
procento desetiminutového intervalu. Tento cyklus plati pro 40°C.

Generalni distributor: SVARMETAL s.r.o., Skotnice 265, 742 59 Skotnice
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Parametry se méni v zavislosti na provoznim rezimu zafizeni.
60% zatézovatel pri 210A 35% zatézovatel pri 250A
N N
+40°C N +40°C N
- -
6 min.svarovani 4 min.chlazeni 3,5 min.svarovani 6,5 min.chlazeni

re

2.2.  Pracovni cyklus a prehrati

x4 Zavislost svafovaciho proudu

Pismeno “X” je zkratka pro pracovni cyklus, ktery je definovan jako 2 zatétovatell
pomér doby, za kterou mUzZe stroj pracovat kontinualné po urcity .. /

¢as (10 minut). Vztah mezi pracovnim cyklem ,X“ a vystupem

svarovaciho proudu , 1 je zobrazen na obrdzku vpravo.
60%

40%

A V pripadé, Ze je zdroj piehraty, IGBT ochrana prehiati
vydd pokyn ke zastaveni produkce svarovaciho proudu a rozsviti 0 195 20 250 e
se kontrolka pfehfdati na ¢elnim panelu. V této situaci by mél byt

zdroj vypnuty po dobu asi 15 minut, aby doslo k ochlazeni ventilatorem. Pri opétovném provozu by

mél byt svafovaci vystupni proud, nebo pracovni cyklus sniZen.

2.3. Manipulace a umisténi
Pfi pohybu se zdrojem budte opatrni a nenaklanéjte zafizeni. Zafizeni miizete presunout pomoci
drzadla na horni strané zdroje. Po pfesunuti umistéte zdroje do spravné polohy a zajistéte proti
klouzani.
PFi pouZiti vysokozdvizného voziku, jeho délka ramene musi byt dostate¢né dlouhd, aby bylo
zajisténo bezpecné zvedani.

A Pohyb zafizeni mizZe byt nebezpeény, pfed jeho pouZitim se prosim ujistéte, Ze je stroj
v bezpecné pozici.

2.4. Napajeni ze sité
Presvédcte se, zda je napajeci zdroj pro svarovani pfipojen ke spravnému sitovému napéti a zda je
chranén spravné dimenzovanou pojistkou. Zasuvka musi mit ochranné uzemnéni.
Zarizeni GeniMig®350DP LCD5 pripojte: 3-faze 400V.

Zkontrolujte prosim udaje spravném pfipojeni napdjeni na stitku. Spatné zvolené napdjeni
miiZe zplsobit poruchu stroje.
V pripadé, Ze se napdjeci napéti dostane nad nebo pod troven bezpecného pracovniho napéti,
rozsviti se bezpeénostni pojistka. Pokud napdjeci napéti trvale presahuje bezpeény rozsahu

vvvvv

Generalni distributor: SVARMETAL s.r.o., Skotnice 265, 742 59 Skotnice ,
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2.5. Svafovani metodou MIG/MAG
Obloukové svarovani v ochranném plynu (oznacované jako MIG/MAG) je jednim z nejCastéji
pouzivanych postupl pti vyrobé svarfovanych konstrukci. Zkratka MAG (Metal Active Gas)
zahrnuje ve svém popisu aktivni ochranné plyny. Zkratka MIG (Metal Inert Gas) oznacuje
ochranu inertniho plynu. Poloautomaticky svafovaci proces spocivd ve spojovani okrajll
svafence a materidlu pridavné elektrody teplem elektrického oblouku mezi elektrodou ve
formé pevného dratu a svafovanym dilem v ochranném prostredi inertniho nebo aktivniho

plynu.

Tavitelnd elektroda je ve formé plného dratu, obvykle o priméru 0,6-1,2 mm, a je
podavana v cm/min. Svafovaci hotaky lze chladit kapalinou nebo ochrannym plynem.
Svatovani se provadi primdrné stejnosmérnym proudem s kladnou polaritou v rdmci
poloautomatického, mechanizovaného svarovani, stejnosmérnym proudem s kladnou
polaritou v ramci poloautomatického, mechanizovaného, automatického nebo robotického
svafovani pomoci specializovaného zatizeni. Ochranny plyn mezi svarfovacim obloukem a
elektrodou a svafovanym materidlem zajistuje tvorbu svaru za velmi pfiznivych tepelnych a
chemickych podminek. Tento typ svafovani lze pouZit k vyrobé vysoce kvalitnich spoju
vsech kovd, které lze spojovat obloukovym svarovanim. Mezi takové kovy patfi: uhlikové a
nizkolegované oceli a korozivzdorné oceli. Svarovani Ize provadét v dilné a v terénnich
podminkach ve vSe polohach.

2.5.1. ReZim jednoho pulsu (single pulse)

Pulsni MIG svarovani je pokrocila metoda, kterd vyuzivd nejlepsi z forem pienosu
roztaveného materidlu elektrody na svarenec. Na rozdil od svafovani zkratovym obloukem
pfi pulsnim svafovani nedochazi ktakovému rozstfiku materidlu a nedochazi k tak
vysokému ohfevu svafence. Pfi pouZiti této metody lze svafovat ve vsech polohach, nebot
kazdému impulsu odpovidd oddéleni jedné samostatné kapky dratu elektrody. Diky
ochlazeni oblouku nabizi pulzni MIG svarovani vétSich ploch a nizsi pfivod tepla
nezpUsobuje problémy s propalovanim tenkych materiald. Pulsni MIG svafovani je jednou
z nejlepsich svafovacich metod se Sirokou skalou vyuZiti a typa kov.

A |

= Im

2.5.2. Rezim dvojitého pulsu (double pulse)
Svarovanim pomoci metody MIG/MAG s dvojitym pulsem Ize dosahovat dobrého vzhledu
povrchu. Automatické poddvani dratu ma navic pozitivni vliv na svafovaci vykon. Metoda
MIG/MAG s dvojitym pulsem umozriuje regulaci pulsovani proudu a nastaveni rychlosti
podavani dratu. Diky tomu lze dosahovat leps$iho vzhledu svaru. Pfi svafovani MIG/MAG s
dvojitym pulsem dochazi k proudovym pulsiim ve dvou rozsazich. Sekvencni systém nasich
zafizeni automaticky kombinuje dvé urovné pulz(.

Generalni distributor: SVARMETAL s.r.o., Skotnice 265, 742 59 Skotnice
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Iy b=

a1 1

t, t

Mezi vyhody pouZiti metody MIG/MAG s dvojitym pulsem patfi:

1. Svarovani MIG/MAG s dvojitym pulsem je rychlejsi nez svafovani TIG.
2. Svarovani MIG/MAG s dvojitym pulsem dosahuje lepsiho estetického vysledku
nez svarovani TIG.
3. Metoda MIG/MAG s dvojitym pulsem dosahuje mensi miry deformaci nez svarovani TIG.

Generalni distributor: SVARMETAL s.r.o., Skotnice 265, 742 59 Skotnice ,
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3. OBSLUHA

3.1. Zpusob pripojeni svafovaci polarity
3.1.1. Svafovani MIG/MAG (+) — napf.plny drat

MIG(DCEP)

4 —

Vyberte spravnou polaritu svafovani, jak je znazornéno vyse.

Svarovani s kladnou polaritou (svafovani plnym dratem s ochrannym plynem MIG/MAG).
Proudova zastrcka svareciho zdroje pripojena ke kladné (+) zdifce.

Zemnici svorka pfipojena k zaporné zdifce (-).

3.1.2. Svafovani MIG/MAG (-) — napt.trubi¢kovy drat/TIG

Flux-cored(DCEN)

Proudova zastrcka svareciho zdroje pfipojend ke zdporné (-) zdifce.
- Uzemnovaci svorka pfipojena ke kladné zditce (+).

Generalni distributor: SVARMETAL s.r.o., Skotnice 265, 742 59 Skotnice
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3.1.3. SvarovaniTIG (-)
Metoda TIG se doporuduje zejména pro estetické a vysoce kvalitni spojovani kovl bez pracné
mechanické Upravy po svarovani. Tento zplsob svarovani ale vyZaduje radnou ptipravu a ocisténi
povrchli obou svarovanych prvk(l. Mechanické vlastnosti pridavného materidlu by mély byt
podobné vlastnostem svarovanych dill. Roli ochranného plynu hraje vidy Cisty argon, dodavany v
mnoZstvi zavislém na nastaveném svarovacim proudu.

TIG(DCEN)

KOW/axX

elding

3.1.4. Svarovani MMA

STICK(DCEP)

Pfipojte vodice k pfislusnym vystupnim konektorim svéareciho zdroje dle polarity doporucené

vyrobcem elektrod, které chcete pouzit.

Generalni distributor: SVARMETAL s.r.o., Skotnice 265, 742 59 Skotnice ,
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» Zkontrolujte napéti, pocet fazi a kmitocet/frekvenci zdroje napajeni pred pfipojenim

KWXSTGM350DP

PRED ZAHAJENIM PRACE:

svareciho stroje.
» Parametry vstupniho napéti jsou uvedeny v této pfiruéce a na Stitku zafizeni.
» Zkontrolujte stav zemnicich vodi¢d mezi zafizenim a siti.

» Zkontrolujte, zda je napajeni ze sité dostatecné pro pokryti pfikonu zafizeni za normalnich
provoznich podminek. Velikost pojistky, parametry napdjeciho kabelu jsou uvedeny v
technickych udajich a na typovém stitku. Pfipojeni a vyménu napajeciho kabelu a zastrcky

smi provadét pouze kvalifikovany elektrikar.
» Odstrarite ze svarovaciho prostoru veskeré hoflavé materialy.

» Ke svarovani pouzivejte vhodny ochranny odév: rukavice, zastéru, pracovni obuv, masku

nebo Stit s pfisluSnymi certifikaty.
ZAPOJENI ZARIZENi PRO METODU MIG/MAG

V zajmu co nejdelsi Zivotnosti svareciho stroje a zajisténi jeho spolehlivého provozu dodrzujte

nasledujici pravidla:
» Zatizeni by mélo byt umisténo v dobfe vétrané mistnosti s volnou cirkulaci vzduchu.
» Nepokladejte zafizeni na vihky podklad.

> Pouiijte elektrodu s priimérem a hmotnosti civky podle pokynt vyrobce (D200/5kg a D300/

max. 15 kg). Pribézné kontrolujte technicky stav zafizeni a svarovacich kabeld.

Sestava civky svarovaciho dratu:

Svarovaci zafizeni GeniMig®350DP LCD5 je vybaveno profesionadlnim podavacem dratu, ma 4
podavaci kladky umoznujici praci s 2 pfitlacnymi Srouby max. 4mb (pfitlak na stupnici) pfi
svarovani ocelovym dratem a s 3mb (pfitlak na stupnici) pfi svafovani dratem z hlinikové

slitiny, drzak svarovaciho dratu umozZiiuje instalaci civek o prdméru az 300mm/max.15kg.

, Generalni distributor: SVARMETAL s.r.o., Skotnice 265, 742 59 Skotnice
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5kg civka 15kg civka

\

» Zdvihnéte bocni kry podavace.

» Zkontrolujte, zda podavaci kladky uvnitt hnaci jednotky odpovidaji typu a priméru pouzitého
dratu. Pro ocelové draty se pouzivaji kladky s drazkami ve tvaru V, zatimco pro hlinikové

draty se pouzivaji kladky s drazkami ve tvaru U, pro trubickové draty drazkované kladky.

» Nasadte civku s dratem do upinaciho mechanismu a dbejte, aby smér odvijeni dratu

odpovidal sméru vstupu dratu do hnaci jednotky. Civku zajistéte utazenim matice.
» Konec dratu by mél byt rovny.
» Pro podavani dratu do podavace uvolnéte tlak na poddavacich kladkach.

» VlozZte konec dratu do voditka na zadni strané podavace a vedte jej pres hnaci kladky

zasunutim do Spicky svarovaciho horaku.
» Utahnéte drat v drazce hnacich kladek.
» Vyjméte plynovou hubici z horaku a odsroubujte $picku.
» Zapnéte svareci zdroj.

» Rozvinte kabel svafovaciho horaku tak, aby byl rovny. POZOR! NepfibliZujte se se svafovacim

horakem k obliceji nebo jinym osobam.

> Stisknéte tlacditko na svafovacim horaku a drzte jej, dokud se v hofaku neobjevi drat.

> Jakmile konec svafovaciho dratu projde koncem horaku a zacne precnivat asio 5 cm,

uvolnéte tlacitko a nasadte Spicku a plynovou hubici na hotak.

Generalni distributor: SVARMETAL s.r.o., Skotnice 265, 742 59 Skotnice ,
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» Upravte upinaci silu otacenim ptitlacného $roubu: otacenim ve sméru hodinovych

KWXSTGM350DP
ruci¢ek se sila zvySuje, otaéenim proti sméru se sila snizuje. Pfilis nizka upinaci sila vede

k prokluzovani hnaci kladky. PFili§ vysoka sila zvySuje odpor podavani a deformuje drat.

> Doporuduje se umistit drat do svarovaciho hofaku, kdyz je ventil na lahvi s
ochrannym plynem zavieny. Tim se zabrani zbytecnému plytvani plynem.

> Instalace lahvi s ochrannym plynem:
» Tlakova lahev s vhodnym ochrannym plynem musi byt vidy fadné zajisténa proti

prevrieni. Pokud je to mozné, pfipevnéte ji ke schvalenému svafovacimu voziku se
zafizenim MIG/MAG.

> Pripojte zafizeni k lahvi vhodnou hadici.

> Pred zahajenim svafovani povolte regulaéni ventil. VZdy po ukonéeni svarovani uzaviete

ventil lahve.

Redukéni ventil e —
n T
e L
—
P
Tlakova ldhev
.3

Generalni distributor: SVARMETAL s.r.o., Skotnice 265, 742 59 Skotnice
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1. LCD displej
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2. Tlacitko pro vybér funkce, vybér predchozi nabidky; podrzenim na 5 sekund se ulozi

aktualni nastaveni do paméti.

3. Tlacitko pro navrat do predchozi nabidky. (p¥i podrZeni na 5 sekund dojde k navratu k

tovarnimu nastaveni (RESET)).
4. Ovladaci potenciometr:
Otoceni - Volba a nastaveni.
Stisk - Pfepnuti na dalsi.

5. Tlacitko pro potvrzeni nebo Enter.

6. Tlacitko pro vybér funkce, vybér nasledujici nabidky; podrZenim na 5 se naéte pamét;

Zafizeni ma 18 pamétovych jobu.

Generalni distributor: SVARMETAL s.r.o., Skotnice 265, 742 59 Skotnice
+420 607 177 171, kalina@kowax.cz, www.KOWAX.cz
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3.2.1. Vybér jazyka

LANGUAGE SETTING Vybrany jazyk

3

l\k

,
| { -
Vybér jazyka " - .
DE FR

Engﬁsh‘

Zafizeni umoZfiuje nastaveni nasledujicich jazykd: Angli¢tina, Néméina, Cestina, Polstina.

Vybér jazyka se provadi otacenim Ovladaciho potenciometru (4.) na panelu a poté jeho
stiskem pro potvrzeni vybéru.

3.3. Vybér svarovaci metody

MODE SELECTION

C}'O MIG

o)e
Synergy

MIG

Tato nabidka umoznuje vybér nasledujicich svafovacich metod:

Synergie, MIG, LIFT-TIG, MMA

Otacenim Ovladaciho potenciometru (4.) na panelu Ize volit svafovaci metodu a vybér

potvrdit stiskem tohoto potenciometru.

Generalni distributor: SVARMETAL s.r.o., Skotnice 265, 742 59 Skotnice
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SYNERGIE - Nastaveni synergie. UZivatel zvoli zakladni parametry svarovani, jako je typ

materidlu, tloustka svafovaného materialu, primér svarovaciho dratu. Ostatni parametry se

vybiraji automaticky pomoci databaze nahranych programu.

Rezim MIG - svafovani pomoci individudiniho uZivatelského nastaveni. Systém navrhne volbu
klicovych svafovacich parametrd a pfi jejich nastaveni uvadi tloustku svafovaného materiélu.

Tato informace uZivateli naznacuje, Ze nastaveni je spravné.
LIFT-TIG - lift TIG (zapaleni oblouku ,naskrabem®) - svarovani netavici elektrodou v ochranném

inertnim plynu. Pro svatovani touto metodou je nutné dovybavit zafizeni horakem TIG s

ovladanim ochranného plynu v rukojeti jako na fotografii nize. Tento hofdk neni standardni

=

’

vybavou sady.

REZIM MMA - svafovani obalenou elektrodou. Kromé nastaveni svafovaciho proudu mize

uzivatel navic nastavit ARC-FORCE, HOT START a zapnout nebo vypnout systém ochrany VRD.
ARC FORCE - Stabilizuje oblouk bez ohledu na kolisani jeho délky, sniZuje rozstrik.

HOT-START - funkce usnadfujici svarovani. Pfi startu oblouku se docasné zvysi svarovaci
proud, aby se material a elektroda v misté kontaktu zahraly a aby se v poc¢atecni fazi svarovani

spravné vytvaroval prdvar a povrch svaru.

VRD - pfistroj je vybaven systémem VRD (Voltage Reduction Device), ktery pro rezim

svarovani MMA elektrodami sniZuje napéti naprazdno, coZ vyrazné zvySuje bezpecnost

uzivatele. Ve zvlastnich pripadech pouziti elektrod s vysokym zapalnym proudem oblouku
muze dojit k problémim se zapalenim oblouku.

Generalni distributor: SVARMETAL s.r.o., Skotnice 265, 742 59 Skotnice ,
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3.3.1. Synergie (MIG/MAG)
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MODE SELECTION

N

L

\?

Synergy

V rezimu SYNERGIE si uzivatel voli pouze zakladni parametry svafovani, jako je typ materialu, tloustka
svarovaného materidlu a primeér svarovaciho dratu (k dispozici 0,8 mm, 1,0 mm a 1,2 mm). Ostatni
parametry se vybiraji automaticky pomoci databaze nahranych programd.

Rezim SYNERGIE umozniuje pouze nepfretrzité svarovani, nelze pfi ném pouzivat pulsni

svarovani.

Nastaveni synergie lze ladit ru¢né.

POZNAMKA: V pfipadé zmény nastaveni typu materialu a tloustky, se systém vrati s ostatnimi
parametry na vychozi hodnoty z vyroby.

SYNERGY SETTING

% P 1.2 wire

Stranka 22 z 46

$1.0 wire

Thickness
$0.8 wire

Krok 1 - Vybér materialu

UZivatel vybere svafovany material (a svarovaci drat)
ze seznamu slitin dostupnych v programu.

Generalni distributor: SVARMETAL s.r.o., Skotnice 265, 742 59 Skotnice
+420 607 177 171, kalina@kowax.cz, www.KOWAX.cz
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SYNERGY SETTING ]

¢ 1.2 wire
Material selection

$ 0.8 wire
$1.0 wire

Material selection
% Thickness

¢ 1.0 wire
$1.2 wire

Thickness
. ¢ 0.8 wire

$ 1.2 wire
Material selection

\ ¢ 0.8 wire
N $ 1.0wire

Material selection
Thickness

KOW/axX

elding

Krok 2 - Vybér tloustky svafence

Uzivatel si zvoli tloustku svafovaného materialu.
Zafizeni automaticky voli intenzitu na zakladé
svarfovaciho proudu, napéti oblouku a rychlosti
podavace.

Krok 3 - Vybér pridméru svafovaciho dratu
UZzivatel si nastavi praGmér dratu, ktery chce pouzit.

POZOR!
Zafizeni automaticky sniZuje nebo zvySuje svij
maximalni vykon v zévislosti na priiméru dratu.

Krok 3a - Vybér priméru svafovaciho dratu
Uzivatel si nastavi priimér dratu, ktery chce pouzit.

POZOR!
Zarizeni automaticky sniZuje nebo zvysuje sv(j
maximalni vykon v zévislosti na priméru dratu.

Krok 3b - Vybér priméru svafovaciho dratu
UZivatel si nastavi priimér dratu, ktery chce poufzit.
POZOR!

Zarizeni automaticky sniZuje nebo zvysSuje svij
maximalni vykon v zavislosti na priiméru dratu.

Podle naprogramovanych parametri svarfovani ovliviiuji uZivatelem zvolené praméry

svarovaciho dratu pfimo svarovaci proud, napéti a rychlost podavani dratu. Napfiklad vybér

0,8 mm dratu automaticky omezi maximalni svarovaci proud na 140A, vybér 1,0 mm dratu

umozni svarovani pfi proudu 200A. Cilem téchto opatfeni je optimalizovat proces svarovani a

Generalni distributor: SVARMETAL s.r.o., Skotnice 265, 742 59 Skotnice

+420 607 177 171, kalina@kowax.cz, www.KOWAX.cz
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vyhnout se problémim spojenym s prilis rychlym palenim dratu tésné za Spickou hofaku v

situaci, kdy jiz neni mozné zvysit rychlost podavace.

NemozZnost nastaveni maximalniho svarfovaciho proudu neni chybou softwaru a vyplyva ze

zvoleného primeéru svafovaciho dratu.

3.3.2. Svafovani MIG/MAG (manual)

MODE SELECTION

-y,

o%}oo
o0

Synergy

V rezimu MIG uZivatel postupné nastavuje vSechny parametry svarovani. Systém automaticky
doporuduje optimalni parametry svarovani tim, ze pfi jejich nastaveni zobrazuje tloustku
svarovaného materidlu (viz tabulka - Nastaveni rychlosti podavani dratu). Tato informace uZivateli

naznacuje, Ze nastaveni je spravné. V zavislosti na stylu svarovani (polohy, rychlé svarovani s vyssim

evvs

Rezim ovladani

Puise frequency 2taktni, 4taktni a bodové svarovani.
Pulse duty cycle

Pulse mode
Wire diameter

Generalni distributor: SVARMETAL s.r.o., Skotnice 265, 742 59 Skotnice
+420 607 177 171, kalina@kowax.cz, www.KOWAX.cz
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MIG SETTING

Pulse duty cycle

\ 2T/4T

Wire diameter
Material selection

Material selection
Feeding speed

Pulse

L Wire diameter

Feeding speed
Voltage

Vybér svafovaciho proudu:

- nepretrzité (bez pulsu)

- jeden puls

(viz kapitola SVAROVANI MIG/MAG S JEDNIM
PULSEM)

- dvojity puls

(viz kapitola PULSNi SVAROVANI MIG/MAG

SE DVEMA PULSY)

Volba priméru svarovaciho dratu
Vyberte odpovidajici primér dratu.

Volba svafovaného materialu (a dratu)

Ze seznamu slitin dostupnych v programu.

Nastaveni rychlosti podavani dratu - POZOR!

Pro volbu optimalniho parametru se automaticky

Wire diameter ’ s v o v s
R sl <clection zobrazi odhadovana tloustka svarovaného
materidlu.
Voltage
Inductance
Generalni distributor: SVARMETAL s.r.o., Skotnice 265, 742 59 Skotnice ,
+420 607 177 171, kalina@kowax.cz, www.KOWAX.cz Stranka 25 z 46
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MIG SETTING

Material selection

Feeding speed

Inductance

Pulse frequency

MIG SETTING

Feeding speed
L, Voltage

Pulse frequency
Pulse duty cycle

GeniMig®350DP LCD5 — Navod k pouzivani

ver.2.2022.09.30
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Zvyseni nebo sniZzeni této hodnoty prodlouZi nebo
zkrati délku oblouku.

Nastaveni napéti oblouku

Regulace indukénosti

Spravné zvolena indukcénost svarovani snizuje
mnozstvi rozstfikovaného materidlu. Zavisi na
prdméru svarovaciho dratu, pouZitém ochranném
plynu, proudu a poloze svafovani. Snizeni
indukénosti nabizi stabilnéjSi a koncentrovanéjsi
oblouk, zatimco zvySend indukénost pFispiva k
tvorbé tekutéjsi svarové lazné a sniZuje mnozZstvi
rozstfikovaného materidlu. Sprdvné nastavena
indukénost se vyznacuje stabilnim obloukem,
rovhomérnym prenosem kapek roztaveného kovu,
udrZzovanim konstantni velikosti svarové lazné a
charakteristickym opakujicim se zvukem bez
rozstrikd.

3.3.3. Svafovani MIG/MAG s jednoduchym pulsem (single pulse)
Pro svarovani MIG/MAG s jednim pulsem se provede nastaveni stejné jako v pfedchozi kapitole. Dalsi

parametry svarovani v rezimu pulsniho svafovani jsou uvedeny v nasledujicich tabulkach:

MIG SETTING

Pulse duty cycle

Wire diameter
Material selection

CZ

Vybér svarovaciho proudu 2

Funkce pulsniho proudu se pouZiva primarné pfi
svarovani tenkych svarenct, kovi s nizkou
teplotou taveni, napf. nerezi, nebo pfi svislém
svarovani. Mezi dalsi vyhody svafovani pulsnim
proudem je prenos tepla na mensi plochu a vyssi
stabilita oblouku.

Generalni distributor: SVARMETAL s.r.o., Skotnice 265, 742 59 Skotnice
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Zména tohoto parametru prodluZzuje nebo
Voltage

% Inductance Zkracuje oblouk.
POZOR!
Pulse duty cycle o , . , .
aryat Frekvence puls(l se voli automaticky na zakladé

ostatnich parametr( svafovani a neni potfeba ji
rucné upravovat.

MIG SETTING a Nastaveni pulsniho cyklu

Uprava tohoto parametru vede ke zvy$eni nebo
Ejrsc;a;:;quel1cy snizeni mnozstvi rozstfikovaného materialu
béhem svarovani.

POZOR!

Nastaveni pulsniho cyklu se voli automaticky na

zakladé ostatnich parametrd svafovani a neni

potfeba ji ru¢né upravovat.

Generalni distributor: SVARMETAL s.r.o., Skotnice 265, 742 59 Skotnice ,
+420 607 177 171, kalina@kowax.cz, www.KOWAX.cz Stranka 27 z 46
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3.3.4. Svafovani MIG/MAG s dvojitym pulsem (double pulse)
Pro svafovani v rezimu MIG/MAG se dvojitym pulsem je nutno provést nastaveni jako u zakladniho
svafovani MIG/MAG. Dalsi parametry pro reZim svarovani se dvéma pulsy jsou uvedeny v

nasledujici tabulce:

MIG SETTING

Pulse duty cycle

Wire diameter
Material selection

MIG SETTING

Wire diameter

), Material selection

Voltage

Inductance

Pulse frequency

\ Pulse duty cycle

Dual pulse duty cycle
21/47

Stranka 28 z 46

Volba svarovaciho proudu 3 - dvojity puls: Pri
svarovani hliniku zvolte dvojity puls.

Nastaveni rychlosti podavani dratu - POZOR!

PFi nastavovani tohoto parametru se mlzete ridit
dynamickymi Gdaji o tloustce, které jsou
zobrazeny vlevo, dokud se udaje nebudou
shodovat se skute¢nou tloustkou svarence, nebo
je podle potfeby mlzete trochu zménit.

Nastaveni frekvence dvojitého pulsu Pro
dosaZeni optimalnich parametri svafovani se
doporucuje nastavit rozsah 1 aZ 2 Hz.

Generalni distributor: SVARMETAL s.r.o., Skotnice 265, 742 59 Skotnice
+420 607 177 171, kalina@kowax.cz, www.KOWAX.cz
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MIG SETTING ® Nastaveni dvojitého pulsniho cyklu
Pro dosaZeni optimalnich parametrid svafovani se
doporucuje nastavit rozsah 30 az 40%.

Pulse duty cycle
Dual pulse frequency

Base feeding
21/4T

Nastaveni minimalni rychlosti podavani dratu -
POZOR!
Pfi nastavovani tohoto parametru se mlzete fidit

Dual pulse frequency

d  Dual pulse duty cycle
dynamickymi Udaji o tloustce, které jsou zobrazeny
vlevo, dokud se udaje nebudou shodovat se
skute¢nou tloustkou svarence, nebo je podle
potieby muzZete trochu zménit.

Pro dosazeni optimalnich parametrl svarovani se
doporucuje nastavit hodnotu odpovidajici 70 az 90 %
maximalni rychlosti podavace.

3.3.5. Funkce uloZeni a vyvolani z paméti (joby)
Zatizeni je vybaveno paméti, ktera umoznuje uloZit az 18 uzivatelskych program. NiZe je popsan
zpusob ukladani a nacitani dat uloZzenych v paméti zafizeni:

e MIG PARAMETER LIST
2T/4T

— _ pFedchoziho menu. PodrZenim na 5 sekund

vyvolate stranku pro uloZeni, poté vyberte Cislo

Tlagitko VYBER (vlevo) pro vybér

Inductance
0

Jobu a potvrdte/ulozZte.

Hot start current

MMA ( nt

TIG Current

Generalni distributor: SVARMETAL s.r.o., Skotnice 265, 742 59 Skotnice ,
+420 607 177 171, kalina@kowax.cz, www.KOWAX.cz Stranka 29 z 46
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MIG PARAMETER LIST L]
Call data from job (EER)

‘Wire diameter

3.3.6. Tabulka nastaveni svafovani MIG

Tabulka svafovaciho proudu, priméru dratu a tloustky svafence pro svafovani MIG

GeniMig®350DP LCD5 — Navod k pouzivani

Tla¢itko VYBER (vpravo)

KWXSTGM350DP

ver.2.2022.09.30

pro vybér

nasledujiciho menu. Podrzenim na 5 sekund

vyvolate stranku jiz uloZzenych Jobu, poté vyberte

Cislo Jobu a potvrdte/nahrajte.

Primér dratu  |Tloustka svarence Imm | 2mm | 3mm | 4mm | 5mm | 6mm
_ Rychlost dratu (m/min) 2,0 4,2 5,8 7,0 8,5 10,0
AL_S;;&CL/;?O43) Svarovaci proud (A) 24 58 85 107 133 160
Napéti oblouku 16,0 18,3 19,2 21,0 22,5 23,6
_ Rychlost dratu (m/min) 1,5 3,0 4,5 6,5 7,8 9,0
AL'S;;&ZE/P(;‘OZB) Svaovaci proud (A) 270 | 64 | 100 | 143 | 173 | 200
Napéti oblouku 16,5 17,8 19,5 22,5 24,5 25,3
Al-Mg 1,0/(5356) |Rychlost dratu (m/min) 2,5 6,0 8,0 11,0 12,5 14,0
(DCEP) SvaFovaci proud (A) 30 70 95 130 | 148 | 167
Napéti oblouku 14,8 18,3 19,8 22,8 23,4 23,9
Al- Rychlost dratu (m/min) 2,2 4,0 5,3 7,5 8,5 9,5
Mg 1,2/(5356) |syarovaci proud (A) 33 65 89 128 141 152
(bCEP) Napéti oblouku 15,7 17,2 17,7 19,3 20,0 21,2
Rychlost dratu (m/min) 2,8 5,3 7,0 8,5 10,0 11,3
AL(lD'(C)éS)mO) Svarovaci proud (A) 37 77 107 133 160 179
Napéti oblouku 16,9 18,9 21,0 22,5 23,6 24,1
' Rychlost dratu (m/min) 1,7 3,2 4,0 5,8 6,9 8,0
Al_SI(;'CZE/SWO) Svarovaci proud (A) 30,0 | 68,0 88,0 127,0 | 152,0 | 178,0
Napéti oblouku 16,7 18,0 18,8 21,6 22,9 24,9
' ' Rychlost dratu (m/min) 4,0 9,0 12,0 14,0 16,0 18,0
C”‘S(';é?zé ()C“S') Svafovaci proud (A) 70,0 | 156,0 | 200,0 | 237,0 | 260,0 | 290,0
Napéti oblouku 19,0 | 23,8 25,5 27,0 29,0 31,0
Strénka 30 246 Generalni distributor: SVARMETAL s.r.0., Skotnice 265, 742 59 Skotnice

+420607 177 171, kalina@kowax.cz, www.KOWAX.cz
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Rychlost dratu (m/min) 2,8 5,4 6,8 8,5 9,4 10,2
Cu-Si 1,2/(CusSi) N ;
(DCEP) Svarovaci proud (A) 72,0 | 153,0 | 194,0 | 220,0 | 241,0 | 264,0
Napéti oblouku 19,7 | 23,5 25,6 28,5 29,6 30,8
Vysvétlivky: 4xxx znamenad drat Al-Si, 5xxx znamenad drat Al-Mg, drat 1xxx AL, drat Al a Al-Si

KOW/axX

elding

pouzivaji funkci Al-Si.

Generalni distributor: SVARMETAL s.r.o., Skotnice 265, 742 59 Skotnice ,
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3.4. Svarovani TIG

MODE SELECTION

O.O & \ /Q~

Synergy

Pti svarovani TIG (Tungsten Inert Gas) vznika elektricky oblouk v ochranné atmosfére z inertniho
plynu (argonu) mezi svafovanym prvkem a netavici se elektrodou z Cistého wolframu nebo
wolframu s pfimésemi.

Volba svarovaciho proudu

Svarovani TIG je dal$i z mozZnosti. UZivatel mlze
upravit jen svarovaci proud.

3.4.1. Polarita svarovani pfi metodé TIG
Pro vétsinu svarovacich operaci metodou TIG se pouZiva zaporna polarita. Svafovaci pistole je
pfipojena k zapornému pélu, zatimco zemnici svorka je pripojena ke kladnému pélu. Timto
zpUsobem se sniZuje spotireba elektrody a zvySuje se mnozstvi tepla akumulovaného ve svafovaném

materialu.

3.4.2. Vliv oblouku pf¥i metodé TIG LIFT

Pro nastartovani svatovaciho oblouku pfi metodé TIG LIFT, povolte ventilek na rukojeti, stisknéte
tlacitko, poté jemné Skrtnéte wolframovou elektrodu o svafenec a lehce zvednéte horak, aby se

oblouk zapalil. Uvolnénim spinaciho tlacitka se svarovaci proces ukonci (2T).

, Generalni distributor: SVARMETAL s.r.o., Skotnice 265, 742 59 Skotnice
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Ptiklad svarovaci pistole pro metodu TIG LIFT s ventilem v hofaku.

POZOR! Hofak TIG neni standardni vybavou sady.

3.5. Svarovani MMA

MODE SELECTION

¢ (vlo
O'O MIG
ol o

N

MMA

Ruéni obloukové svarovani se také nazyva svarovani MMA a je nejstarsi a nejuniverzalnéjsi

metodou obloukového svarovani.

Generalni distributor: SVARMETAL s.r.o., Skotnice 265, 742 59 Skotnice ,
+420 607 177 171, kalina@kowax.cz, www.KOWAX.cz Stranka 33 2 46
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Metoda MMA poutziva obalenou elektrodu, ktera se sklada z kovového jadra a obalu. Elektricky

oblouk vznikd mezi koncem elektrody a svafovanym materialem. Zapaleni elektrického oblouku se

provadi skrtnutim elektrody o svatenec. Svarec posouva elektrodu pfi taveni do svarence tak, aby

udrzoval konstantni délku oblouku, a zaroven posouva jeji tavny konec podél svarovaci linky. Tavny

obal elektrody vytvari ochranné plyny, které chrani tekuty kov pred vlivy okolni atmosféry, a poté

tuhne a vytvari na povrchu tavné lazné strusku, ktera chrani svar pred pfilis rychlym ochlazenim a

Skodlivymi vlivy z okoli

MMA SETTING

Hot start current
Force current
VRD function

MMA SETTING

A

Welding current

Force current
VRD function

MMA SETTING

Welding current
Hot start current

120 '

pr— VRD function

Nastaveni svafovaciho proudu
Svarovaci proud lze upravovat otacenim
potenciometru.

HOT-START

Funkce usnadnujici svafovani. Pti zapaleni
oblouku se do¢asné zvysi svafovaci proud, aby se
material a elektroda v misté kontaktu zahraly a
aby se v pocatecni fazi svarovani spravné
vytvaroval prlivar a povrch svaru.

ARC FORCE
Stabilizuje oblouk bez ohledu na kolisani jeho
délky, snizuje rozstfik materidlu.

, Generalni distributor: SVARMETAL s.r.o., Skotnice 265, 742 59 Skotnice
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G

Welding current
Hot start current

Force current

3.6. Chybové kédy

WARNING

ERROR 001

OVER CURRENT

1

WARNING

ERROR 002

OVER HEAT

KOW/axX
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VRD

Svareci zdroj ma systém VRD (Voltage Reduction
Device - zatizeni pro snizeni napéti), ktery
vyrazné zvysuje bezpecénost uzivatele. Ve
zvlastnich pripadech pouziti elektrod s vysokym
zapalnym proudem oblouku muze dojit k
problémdm se zazehem oblouku.

Chyba 001 Nadproud

Zafizeni je provozovano nad jeho jmenovitou
ucinnost. Toto upozornéni se mlze také zobrazit,
pokud pouzivate prodluzovaci kabel se Spatnym
pramérem.

Po zobrazeni tohoto upozornéni vypnéte zafizeni
na 5 minut. Pokud se toto upozornéni zobrazi i
po opétovném zapnuti, kontaktujte vyrobce.

Chyba 002 Prehiati

Zaftizeni je vybaveno ochranou proti prehrati.
Pokud nainstalovana cidla zjisti pfili§ vysokou
teplotu (napf. porucha ventilatoru nebo jeho
ucpani), zafizeni se automaticky vypne a zobrazi
se toto upozornéni.

Generalni distributor: SVARMETAL s.r.o., Skotnice 265, 742 59 Skotnice

+420 607 177 171, kalina@kowax.cz, www.KOWAX.cz
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WARNING Chyba 003 Zablokovani podavace dratu
ERROR 003 - TOt(:) ?pozornevnl se zobrazucjtve pfi zﬂaseknutl drve.wtu
3 uvnitf podavace. K tomu muze dojit, pokud pfi
svarovani hlinikovych slitin pouzZijete drat o
prdméru 0,8 mm.

FEEDER
PLUGGING

3.7. Pokyny pro elektrickou bezpecnost

PRACOVNi PODMINKY

Nadmorska vyska je pod 1000 m.

Relativni vihkost vzduchu je niZsi nez 90% (20 0C), relativni vihkost vzduchu je nizsi nez 50%
(40°C).

Sklon napajeciho zdroje nepresahuje 10°.

Optimalni okolni teplota je mezi -10 °C a 40 °C.

Nesvarujte na prudkém slunci a za desté, zamezte vniku vody do zafizeni.

Nesvarujte v hoflavych, agresivnich nebo prasnych prostredich.

Chrante stroj pred silnym destém nebo za horkého pocasi pred pfimym slunec¢nim zarenim.

Obsah prachu, kyselin, korozivnich plyn( v okolnim vzduchu nebo latce nesmi prekrocit
béZnou normu.

Béhem svarovani dbejte na dostatecné vétrani. Mezi strojem a sténou musi byt vzdalenost
alespon 30 cm.

BEZPECNOST PRACE

Spravné nainstalované zatizeni s prepétovou a nadproudovou ochranou a ochranou proti pfehrati
se automaticky vypne pfi prekroceni prislusnych limitl. Dlouhodobé prekracovani téchto limitd
(napt. prepéti) vsak mize zatizeni poskodit.

Proto je tfeba dodrzovat nasledujici pokyny:

OPATRENI

1) Zajistéte dobré vétrani

Svareci zdroj je malé zafizeni, kterym protéka velky proud, pficemz pfirozené vétrani k jeho
ochlazeni nestadi. V zajmu zachovani dobrého stavu je proto zafizeni vybaveno vnitfnim chladicim
systémem. UzZivatel by mél pravidelné kontrolovat, zda neni vétraci otvor zafizeni ucpany.
Vzddalenost mezi uZivatelem a svafencem by neméla byt mensi nez 0,3 m. Uzivatel by mél vidy
vénovat pozornost odvétravani zafizeni, protoZe na ném zavisi nejen dosaZzena kvalita a vysledky
svarovani, ale také Zivotnost zafizeni.

, Generalni distributor: SVARMETAL s.r.o., Skotnice 265, 742 59 Skotnice
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2) Prevence pretizeni

KOW/axX

elding

UZivatel by mél sledovat (zatizeni ur¢ené jako maximalni pfipustné zatiZzeni pro dany proud), zda

Vv

svarovaci proud neprekracuje nejvyssi elektricky proud pfipustny pro danou zatéz. Elektrické
pretizeni mlzZe vyznamné snizit Zivotnost svareciho zdroje a vést ke spaleni jeho soucasti.

3) Prevence prepéti

Hodnoty uvedené v fadku napajeciho napéti v tabulce , Technické Udaje” je nutno dodrzovat. Za
normalnich provoznich podminek zajistuje obvod automatické kompenzace napéti, aby napéti
zUstalo v pripustném rozsahu. Napajeci napéti vyssi, nez pripustna hodnota mize svareci zdroj

poskodit.

Uzivatelé by si méli byt této hrozby plné védomi a méli by byt schopni pfijmout ptislusna

opatreni.

Pokud dojde k prekroceni standardniho zatizeni, m(iZe svarecka prejit do ochranného rezimu a nahle

prestat pracovat. To znamen3, Ze bylo prekroceno standardni zatiZeni, tepelna energie vypnula
tepelny spinac, cozZ zpUsobilo zastaveni zafizeni. Rozsviti se kontrolka na ovladacim panelu svarecky.
V takovém pfipadé neodpojujte zastrcku napdjeciho kabelu, aby mohl ventilator svarovaci stroj
ochladit. Zhasnuti kontrolky znamen3, Ze teplota klesla na normalini Uroven. MizZete pokracovat

Vv praci.

Generalni distributor: SVARMETAL s.r.o., Skotnice 265, 742 59 Skotnice
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Welding current
Hot start current

Force current
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rezimu TIG/MMA

& A

1-tupy spoj, 2-rohovy spoj, 3-preplatovany spoj, 4-spoj tvaru T

3.8.1. Vysvétleni kvality svafovani

Vztah zbarveni svarovaci plochy a ochranného ucinku nerezové oceli

Zbarveni .
N ; o, ; , cerveno - . .
svarovaci stfibrna, zlata modra . 1, Seda cernd
Sedd
plochy
Ochranny G . . . . . 0
e vynikajici chvalitebny dobry Spatny nejhorsi
ucinek
Vztah zbarveni svarovaci plochy a ochranného ucinku Ti-slitin
Zbarveni modro ey ,
. B e o . _ modro- . ’ bily prasek oxidu
svarovaci zarivé stfibrnd | oranZovo-Zluta . ] Sedo e
fialova , titanicitého
plochy zelena
Ochranny oo . . . y . N
- ky vynikajici chvalitebny dobry Spatny nejhorsi
ucine

Vztah mezi primérem plynové trysky a priimérem elektrody

Primeér plynové trysky/mm

Pramér elektrody/mm

6,4 0,5

8,0 1,0

9,5 1,6 nebo 2,4
11,1 3,2

Plynova tryska a priitok ochranného plynu

Rozsah svafovaciho proudu/A

DC kladné zapojeni

Primér plynové trysky/mm

Pratok plynu/I-min?

10~100

4~9,5

4~5

101~150

4~9,5

4~7
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151~200 6~13 6~8
201~300 8~13 8~9
TIG s nerezovou oceli
Tloustka . AL ; Pff"“éf Priatok argonu/ Svarovaci L
svaFence/mm Typ spoje wolframové svarovacnho l'min-1 proud (DCEP) rychlo'st_/
elektrody/mm dratu/mm cm-min-!
0,8 Tupy spoj 1,0 1,6 5 20~50 66
1,0 Tupy spoj 1,6 1,6 5 50~80 56
1,5 Tupy spoj 1,6, 1,6 7 65~105 30
1,5 Rohovy spoj 1,6 1,6 7 75~125 25
2,4 Tupy spoj 1,6 2,4 7 85~125 30
2,4 Rohovy spoj 1,6 2,4 7 95~135 25
3,2 Tupy spoj 1,6 2,4 7 100~135 30
3,2 Rohovy spoj 1,6 2,4 7 115~145 25
4,8 Tupy spoj 2,4 3,2 8 150~225 25
4,8 Rohovy spoj 3.2 3.2 9 175~250 20
Parametry svarovdni potrubi z mékké oceli
Pramer Primér ) Prﬁmén: P{ﬁmé!’ Svarovaci . Pritok Svarovaci
, wolframové plynové svarovaciho Napéti/V argonu/ rychlost/
potrubi/mm elektrody/mm | trysky/mm dratu/mm proud/A I'min- cm-min?!
38 2,0 8 2 75~90 11~13 6~8 4~5
42 2,0 8 2 75~95 11~13 6~8 4~5
60 2,0 8 2 75~100 11~13 7~9 4~5
76 2,5 8~10 2,5 80~105 14~16 8~10 4~5
108 2,5 8~10 2,5 90~110 14~16 9~11 5~6
133 2,5 8~10 2,5 90~115 14~16 10~12 5~6
159 2,5 8~10 2,5 95~120 14~16 11~13 5~6
219 2,5 8~10 2,5 100~120 14~16 12~14 5~6
273 2,5 8~10 2,5 110~125 14~16 12~14 5~6
325 2,5 8~10 2,5 120~140 14~16 12~14 5~6
Generalni distributor: SVARMETAL s.r.o., Skotnice 265, 742 59 Skotnice ,
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4.

UDRZBA

Na zafizeni je nutno provadét pravidelnou udrzbu, aby se zajistila jeho vysoka Ucinnost a bezpecnost.

Udrzba je podrobnéji popsana v nasledujici tabulce, kterd umozriuje uZivateli Iépe porozumét

udrzbovym metodam a zplisobu préace se svarecim strojem, provadét jednoduché kontroly a pfijimat

bezpecénostni opatfeni, co nejvice snizit poruchovost stroje a dobu potfebnou k jeho opravé a

prodlouzit jeho Zivotnost.

A Varovani: Z divodu bezpeénosti pfi Gdrzbé stroje vypnéte napajeni a pockejte 5 minut, dokud
jiz kapacitni napéti neklesne na bezpecné napéti 36V!

cetnost

ukony

Denni
kontroly

Dbejte na to, aby ovladace a spinac na panelu v predni a zadni ¢asti zarizeni byly
spravné nainstalované a plné funkcni. Pokud tomu tak neni provedte vyménu. Pokud
nemate k dispozici originalni prislusenstvi, kontaktujte servisni oddéleni.

Po zapnuti sledujte / poslouchejte, zda se zdroj netfese, nevydava neobvyklé zvuky
nebo zvlastni zapach. Pokud existuje jeden z vyse uvedenych problém{, zjistéte
pric¢inu a nasledné ji odstrante; pokud nemuzete zjistit pricinu, kontaktujte servisni
oddéleni.

Kontrolujte LED panel zda neni poruseny a zda spravné funguje. Pokud je napraskly
nebo jinak poskozeny vyménite jej. Pokud stale nefunguje vyménte Fidici PCB.

Zkontrolujte, zda neni ventilator poskozeny a zda se normalné otaci. Pokud je
ventilator poskozen, okamzité jej vyménite. Pokud se ventilator po prehfati zafizeni
neotdaci, zkontrolujte, zda neni blokovan cizimi télesy, pokud je blokovan télesy
vyjméte je. Pokud se ventildtor po odstranéni vyse uvedenych problému neotadi,
muZete jej manualné roztocit ve sméru otaceni ventilatoru. Pokud se takto ventilator
otaci normalné, mél by byt vyménén startovaci kapacitor; pokud toto nepomtze,
vyménte ventilator.

Dbejte na to, zda neni EUR konektor uvolnény nebo prehraty, pokud ma toto
svarovaci zafizeni vySe uvedené problémy, mél by byt EUR konektor upevnén nebo
vyméneén.

Dbejte na to, zda neni poskozeny privodni kabel. Pokud je poskozeny, mél by byt
vyméneén.

Generalni distributor: SVARMETAL s.r.o., Skotnice 265, 742 59 Skotnice
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Pomoci suchého stla¢eného vzduchu vycistéte vnitrek svarovaciho zdroje. Zejména

odstrante prach na chladicich, hlavnim transformatoru napéti, civkach, modulu IGBT,

diodach, PCB atd. Pozor na nebezpeci poskozeni elektronickych soucastek pfimym

zasahem stlaceného vzduchu z malé vzdalenosti!

Zkontrolujte Srouby na svarecce, pokud je/jsou uvolnéné, zasroubujte je. Pokud jsou

opotrebené (napf.hlava Sroubu), vymérite jej. Pokud je/jsou rezavy, odstrarite rez na

Sroubu, abyste se ujistili, Ze funguje dobfre.

Mésicni
kontroly

Zda je svarovaci proud v souladu se zobrazenou hodnotou na LCD. Pokud nesouhlasi,
mél by byt nastaven. Skute¢nou hodnotu proudu lze méfit klestovym ampérmetrem.

Kvartalné

Rocné Provadéni kontrol bezpe¢nosti dle CSN EN 60974-4

Pozn. Kontroly a udrzba viz.vySe musi byt provadény i s pfihlédnutim k danym provoznim
podminkam a v pripadé zvySené prasnosti (agresivity prostfedi obecné), je tfeba provadét cinnosti
Castéji nez je uvedeno vyse.
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5. ZAVADY A MOZNOSTI OPRAVY

A

® Svarecky jsou pred odeslanim z vyrobniho zavodu podrobeny podrobné kontrole a sefizeni.

Jakékoli Upravy na svarecce neschvalené vyrobcem jsou zakazany!

® Udrzbu je tfeba provadét peclivé. V pripadé poskozeni vodi¢t nebo nespravného zapojeni hrozi

uzivateli nebezpedi!

Servis zafizeni smi provadét vyhradné profesiondl povéreny vyrobcem!

Pfed jakymkoli zdsahem do zafizeni vidy nejprve vypnéte napajeni!

[ J
[ J
® Pokud na svaredce vznikne zavada, obratte se na svého prodejce nebo autorizovany servis!
\

pfipadé jednoduchych zavad na svarecce rady TP miZete postupovat podle nasledujici tabulky:

Pokud se vyskytne porucha na zafizeni KOWAX® GeniMig®350DP LCD5, v nasledujici tabulce je
uveden prehled nejcastéjsich druhll zavad a mozZnosti feseni.

Po zapnuti napajeni se roztoci
ventilator, ale kontrolka
nesviti.

Kontrolka napajeni je poskozena nebo
Spatné zapojena.

Zkontrolujte a pripadné opravte predni
panel.

Transformator je poskozeny.

Servis nebo vyména transformatoru.

Porucha desky plosnych spojt

Servis nebo vyména ovladaciho panelu

Po zapnuti napajeni se rozsviti
kontrolka, ale ventilator se
neroztoci.

Ve ventilatoru je cizi predmét.

Odstranéni ciziho pfedmétu.

Poskozeny kapacitor ventildtoru

Vyména kapacitoru.

Poskozeny motor ventilatoru

Vyména ventildtoru

Po zapnuti napajeni nesviti
kontrolka a ventilator se
neroztoci.

Z4adné napéjent.

Zkontrolujte napdjeni.

Poskozena pojistka uvniti svarecky

Vyména pojistky (10A).

Cislo na displeji se neméni

Vadny LCD displej

Vymeéna LCD displeje

Zobrazena maximalni a
minimalni hodnota neodpovida
nastavené hodnoté.

Maximalni hodnota se neshoduje

Upravte potenciometr Imin na vykonové
desce.

Minimalni hodnota se neshoduje

Upravte potenciometr Imaxin méfice
proudu.

Zadné vystupni napéti bez
zatéze (MMA)

Svarecka je poskozena.

Zkontrolujte hlavni obvod a Pr4.

Zadny pratok plynu (TIG)

Plynova lahev je pfilis blizko nebo tlak plynu

je nizky

Oteviete nebo vyménte plynovou lahev

Generalni distributor: SVARMETAL s.r.o., Skotnice 265, 742 59 Skotnice
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Cizi predmét ve ventilu

Odstrante cizi predmét

Elektromagneticky ventil je poskozeny

Vyménte ventil

Plyn neprestava proudit

Test plynu na pfednim panelu je zapnuty

Test plynu na pfednim panelu je
vypnuty

Cizi predmét ve ventilu

Odstrante cizi predmét

8
Elektromagneticky ventil je poskozeny Vyménte ventil
Regulator doby predbéziného proudéni plynu
& L, ye . . P ) Pl Servis nebo vyména regulatoru
na prednim panelu je poskozeny
. , . Potenciometr svarovaciho proudu na . L .
9 Svafovaci proud nelze nastavit . . . ) Servis nebo vyména potenciometru
pfednim panelu je poSkozeny.
Minimalni zobrazena hodnota neodpovida Upravte potenciometr Imin na vykonové
0 Zobrazeny svafovaci proud skutecné hodnoté. desce.
neodpovida skutecné hodnote. Maximalni zobrazena hodnota neodpovida Upravte potenciometr Imax na
skutecné hodnoté. vykonové desce.
Svarovaci proud je nastaveny na pfilis nizkou . ,
hodnot Zvyseni svarovaciho proudu
11 Nedostatec¢né taveni. odnotu
Oblouk je v procesu svarovani pfilis dlouhy Pouzijte rezim 2T
PFilis vysoky
. ¥ , ¥ q SniZeni svarovaciho proudu
Ochrana proti svarovaci prou
prehrati PFilis dlouhy Zkréaceni pracovniho cyklu (pferusovana
pracovni cyklus prace)
Ochrana proti C P -y - G .
tepati P Kolisani napajeni Pouziti stabilniho napajeciho zdroje
12 Zapnutd vystraznd kontrolka na prepeti
prednim panelu Kolisani napajeni Pouziti stabilniho napdjeciho zdroje
OChr?n? et PFiliS mnoho zafizeni Snizeni poCtu zafizeni pfipojenych na
podpéti piipojenych na _ p : rizer pripojeny
. . .., | jeden zdroj napajeni
jeden zdroj napajeni
Nadproudova Neobvykly proud v Kontrola a servis hlavniho obvodu a
ochrana hlavnim obvodu pohonu Pr6
Pti stisknuti spousté horaku
13 (plazma) je vystup pilotniho Nestabilni propojeni mezi zemnicim kabelem | Zajistéte stabilni spojeni mezi zemnicim
oblouku, ale nelze jej prevést na | a obrobkem. kabelem a obrobkem.
fezny oblouk.
. i - 1. Vyména trysky, elektrody nebo
1. Opotrebena tryska, elektroda nebo Spicka
14 Pilotni oblouk je t&zké zapalit, hotaku $picky hotaku.

ale snadno zhasnout.

2. Prilis vysoky tlak plynu.

2. Uprava tlaku plynu.
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Pti stisknuti spousté horaku je
15 napéti bez zatizeni, ale Problémy s pilotnim obloukem.
nevychazi Zzadny oblouk.

KWXSTGM350DP
Zkontrolujte pilotni IGBT a pokud je

modul poskozeny, vymérnite je.
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7. ZARUCNI LIST

WARRANTY CERTIFICATE

KOWAX® GeniMig®350DP LCDS5 Svafr. invertor MIG/TIG/MMA
KOWAX® GeniMig®350DP LCD5 Welding inverter MIG/TIG/MMA

Sériové Cislo / S/N

Datum prodeje / Date of sale:

Razitko a podpis prodejce / Seller

stamp and signature

Zaznamy o provedenych opravach / Repair records

Datum prevzeti
servisem / Date of
receipt

Datum provedeni Cislo reklamaéniho
opravy / Date of repair | protokolu /
Reclamation protocol Nr.

Podpis pracovnika /
Signature
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