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EVO 350TC SYNERGIC

Návod k obsluze



Návod k obsluze sva$ovacího zdroje

Úvod - obsah návodu
- V tomto návodu k obsluze naleznete postup p4i instalaci stroje na pracovi.ti, popis stroje,ovládacích prvk6 a 

v0znam jednotliv0ch funkcí. Dále zde naleznete informace o zp6sobech dopln2ní stroje p4íslu.enstvím, ale i 

popis základních nedostatk6 p4i sva4ování a závad stroje v1etn2 4e.ení vznikl0ch problém6. V poslední 

kapitole jsou popsána bezpe1nostní opat4ení a v0strahy p4i pou/ívání stroje.

- Návod  k obsluze si prosím p4ed uvedením stroje do provozu d6kladn2 prostudujte a  v p4ípad2 jakékoli 

nejasnosti kontaktujte svého prodejce CEBORA, nebo p4ímo centrálu CEBORA na 1ísle 499.421.162. Na.i 

odborníci Vám rádi poskytnou pot4ebné informace. 

!!! Dbejte na prostudování 1ásti popisující bezpe1nost práce. Prostudujte si té/ detailn2 v.echny platné 

p4edpisy hovo4ící o bezpe1nosti práce.

- Zna1ku CEBORA zastupuje na 1eském trhu spole1nost HST TECHNOLOGIC s.r.o., úsek HST CEBORA 

CZ. Máme zájem stále vylep.ovat svá za4ízení a poskytovat u/ivatel6m maximáln2 kvalitní zákaznick0 servis. 

Informace o v0robní sortimentu, prodejní a servisní síti, ale i o tomto stroji naleznete na internetov0ch 

stránkách www.hstcebora.cz které stále vylep.ujeme.

Charakteristika
- Tento stroj je elektrické za4ízení umo/3ující sva4ování odtavující-se elektrodou v ochranné atmosfé4e 

inertního nebo aktivního plynu. 

- Stroj je vybaven elektronick0m 4ídícím systémem, kter0 umo/3uje sva4ování v re/imu +synergic“. V tomto 

re/imu p4i4azuje mikroprocesor ovládající stroj vhodnou rychlost podávání sva4ovacího drátu v závislosti na 

pou/itém sva4ovacím drátu, ochranném plynu a aktuáln2 nastaveném v0konu.

- Konstrukce stroje umo/3uje pou/ití stroje pro vysocekvalitní profesionální sva4ování. T4ífázov0 

transformátor dodává nap2tí p4es tlumivku usm2r3ova1i. Usm2rn2né nap2tí je p4eneseno prost4ednictvím 

ho4áku do proudové .pi1ky na konci ho4áku. Plynule regulovateln0 posuv drátu zaji.5uje kvalitní podava1.

Vysv#tlivky a technické údaje
- Na zadním panelu stroje je umíst2n v0robní .títek. Ten obsahuje d6le/ité informace o v0robku a o pou/ití 

za4ízení. Naleznete zde nejd6le/it2j.í informace o charakteristice a technick0ch parametrech stroje. 

EN 60 974.1, EN 50199  - Mezinárodní norma, podle této je stroj skonstruován a také certifikován.

N° - V0robní 1íslo, je nutno uvád2t p4i  ka/dém dotazu a p4i /ádostech o servis.

- T4ífázov0 transformátor a usm2r3ova1
- Plochá charakteristika.

MIG/MAG - Vhodné pro sva4ování metodou MIG a metodou MAG.

U 0 - Sekundární nap2tí naprázdno.         

X - Zatí/itelnost stroje. Vyjad4uje procento 1asu b2hem 10-ti minut, kdy m6/e 

stroj pracovat bez p4eh4átí p4i daném v0konu X. Tato veli1ina je naz0vána zat2/ovatelem stroje.

I2 - Tok svá4ení - sva4ovací proud.

U 2 - Sekundární nap2tí p4i svá4ecím proudu I2.

U 1 - Nominální nap2tí p4ívodu.

1  50/60Hz - Jednofázov0 p4ívod 50 a/ 60Hz.

I1 max. - Maximální hodnota absorbovaného proudu.

I1 eff. - Maximální hodnota absorbovaného proudu vzhledem k zatí/ení.

IP 21C - Ochrann0 stupe3 krytu. Mimo jiné 4íká /e není vhodné pro práci v  de.ti.

- Ozna1ení pro práci v prostorách se zv0.en0m rizikem. S tímto za4ízením je 

mo/no pracovat v prostorách, jejich/ stupe3 zne1i.t2ní odpovídá hodnot2 3 - viz. IEC 664.



Bezpe-nostní systémy stroje

- Ji*t.ní proti tepelnému p/etí+ení stroje. Stroj má systémy tepelné ochrany proti p;etí4ení silov6ch 
prvk=. P;etí4ení se projeví p;eru2ením sva;ování. To indikuje kontrolka F.
- Bezpe-nostní kontakt reagující na otev/ení bo-ního krytu.  Stroj je vybaven kontaktem, kter6 p;eru2í 
8innost stroje v p;ípad9, 4e je otev;en6 kryt prostoru podávání sva;ovacího drátu. To indikuje kontrolka F.

Instalace stroje na pracovi*ti
- Sva;ovací stroj se umis<uje do v9trané místnosti. Prach, 2pína a ostatní ne4ádoucí faktory pronikající do 
p;ístroje, mohou zabránit  správné ventilaci chladícího vzduchu a m=4e proto docházet k p;eh;ívání a k 
zamezení správné funkce stroje. Stroj umis<ujte na stabilní podlo4ky. Tím zabráníte pád=m a po2kozením 
stroje.
- Stroj ustavte na pracovi2ti tak, aby v9trací otvory nebyly zakryty ani nem9ly v okolí 30cm. 4ádnou p;eká4ku, 
která by ve svém d=sledku zhor2ila ú8innost chlazení v6konov6ch prvk=.
!!! Dbejte obecn9 na dobré zacházení se strojem. Jen tak dosáhnete trvale dobr6ch v6sledk= p;i sva;ování.
!!! Elektroinstalaci stroje smí provést pouze kvalifikovaná osoba. P;i u4ívání i p;ípadn6ch zásazích do stroje 
m9jte v4dy na pam9ti ,4e bezpe8nost zále4í p;edev2ím na vás a na znalosti v2ech platn6ch p;edpis=. V3DY 
V1AK ROZHODUJE ZDRAV5 LIDSK5 ROZUM, proto4e 4ádné p;edpisy nemohou nahradit zodpov9dnost a 
sv9domitost p;i obsluze svá;e8ky.
!!! Pokud budete m9nit sí<ovou zástr8ku  400V dbejte na volbu dostate8n9 dimenzované zástr8ky Vyhovuje 
p9tikolíkov6 t;ífázová  zástr8ka  minimáln9 16A u modelu 2540/T a 32A u modelu 3840/T. 
!!! P;ed jak6mkoli zásahem stroj v4dy odpojte ze sít9.
!!! M9jte na pam9ti, 4e ka4d6 zásah do zapojení stroje nezp=sobilou osobou m=4e znamenat vá4né 
nebezpe8í elektrického 2oku.
!!! Nikdy nepou4ívejte stroje bez bo8ních a vrchního krytu. Tak zajistíte bezpe8nost  proti elektrickému 2oku, 
ale i správnou funkci stroje.
!!! Nepou4ívejte v 4ádném p;ípad9 p;ipojení zemnícího vodi8e k vodovodnímu potrubí.
!!! Nespojujte sva;ovanou sou8ást p;ímo s uzemn9ním.

Uvedení do provozu, popis ovládacích prvk0 - jejich v,znam

Ovládací prvky - popis funkcí - vysv.tlení -innosti stroje
A........ Voli8 v6b9ru. Stisky tohoto tla8ítka se postupn9 rozsv9cují kontrolky B, C, D, E. T9mi se nastavují 
dále podrobn9 popsané veli8iny sva;ování a funkce. 
B........ LED indikující aktivaci mo4nosti volby program=. Aktuáln9 zvolen6 program zobrazuje displej S.  
Konkrétní program lze vybrat na základ9 technologick6ch po4adavk= tla8ítky Q a R. Více informací dále.
C........ LED indikující aktivaci mo4nosti volby procesu stehování. Displej S zobrazuje exaktní hodnotu v 
rozsahu 0,3 - 5 sec, displej  S zobrazuje zárove: informa8ní písmeno t. 7as po kter6 bude stroj dodávat 
v6kon do sva;ovacího ho;áku lze nastavit tla8ítky Q a R .  Pokud je nastavena hodnota 0 je funkce neaktivní.
D........ LED indikující aktivaci mo4nosti volby procesu stehování. Displej S zobrazuje exaktní hodnotu v 
rozsahu 0,3 - 5 sec, displej  S zobrazuje zárove: informa8ní písmeno t. 7as po kter6 bude stroj p;eru2ovat 
dodávku  v6konu do sva;ovacího ho;áku lze nastavit tla8ítky Q a R . P;i hodnot9 0 je funkce neaktivní.
E........ LED indikující aktivaci mo4nosti nastavení doho;ení oblouku. Displej S zobrazuje hodnotu v rozsahu 
0,0 - 40, kdy údaj odpovídá posunu desetinné 8árky a lze ji exaktn9 p;evést na rozsah 10 a4 400milisekund.
F........ Kontrolka indikující p;etí4ení stroje a následné vysazení.  Ventilátor pracuje. Tato kontrolka svítí také 
pokud jsou dví;ka uzavírající prostor podávání drátu v nezaji2t9né poloze.
G........ Kontrolka indikující správné p;ipojení speciálního ho;áku CEBORA PULL 2003. Kontrolka se 
rozbliká, pokud je do konektoru I a do centrální spojky H správn9 p;ipojen ho;ák CEBORA PULL 2003. 
H........ P;ípoj sva;ovacího ho;áku - CENTRÁLNÍ SPOJKA. Ho;ák je mo4né jednodu2e vym9nit za jin6 
prost6m otá8ením p;evle8ené matice na ukon8ení ho;áku proti sm9ru hodinov6ch ru8i8ek.
I......... Konektor 10 PINS pro p;ipojení speciálního ho;áku CEBORA PULL 2003.



M....... V0stup kost4ícího vodi1e. Zde se p4ipojuje kost4ící vodi1 zasunutím do otvoru a pooto1ením po 

sm2ru hodinov0ch ru1i1ek s následn0m lehk0m dota/ením spoje ve stejném sm2ru.

N........ Sí5ov0 vypína1 slou1en0 s p4epína1em proudov0ch stup36. Poloha 0 - stroj je vypnut0. Oto1ením z 

polohy 0 do jakékoli jiné polohy dojde k p4ipojení stroje k síti. Pozor, i p4i poloze 0 jsou n2které 1ásti uvnit4 
stroje pod nap2tím!!! P4epína1 proudov0ch stup36. Ve dvou stupních lze zvolit hrub0 rozsah nastavení 

v0konu stroje. Jemné nastavení se  dále provádí p4epína1em O.  Aktuální hodnotu zobrazuje displej S.

O....... P4epína1 proudov0ch stup36 - jemné nastavení. Hrubé  nastavení se  dále provádí p4epína1em N.  

Aktuální hodnotu zobrazuje displej S.

P........ Regulátor rychlosti podávání sva4ovacího drátu. Reguluje v rozsahu 0 - 20m/min. P4i sva4ování v 

synergickém re/imu je vhodné nastavit ovlada1 na zna1ku +SYNERGIC“.

Q a R. Voli1e nastavení funk1ních hodnot. Voli1 Q sni/uje hodnoty, voli1 R hodnoty zvy.uje.

PROGRAMY. Pokud svítí kontrolka B, lze volit jednotlivé programy sva4ování podle následujícího klí1e:

00 Manuální ovládání stroje.  P4epína1i N a O lze zvolit sva4ovací v0kon a k n2mu p4i4adíme rychlost 

podávání sva4ovacího drátu ovlada1em P.

01 Sva4ování slitin AlSi12 pr6m2rem drátu 0,8mm. Synergické ovládání. P4epína1i N a O lze zvolit 

sva4ovací v0kon a k n2mu se automaticky p4i4adí rychlost podávání sva4ovacího drátu. Ovlada1em (základní 

poloha je na zna1ce +SYNERGIC“) P je mo/né provád2t korekce rychlosti podávání. Ochrann0 plyn ARGON.

02 Sva4ování slitin AlMg5 pr6m2rem drátu 0,8mm. Synergické ovládání. P4epína1i N a O lze zvolit 

sva4ovací v0kon a k n2mu se automaticky p4i4adí rychlost podávání sva4ovacího drátu. Ovlada1em (základní 

poloha je na zna1ce +SYNERGIC“) P je mo/né provád2t korekce rychlosti podávání. Ochrann0 plyn ARGON.

03 Sva4ování slitin AlSi12 pr6m2rem drátu 1,0mm. Synergické ovládání. P4epína1i N a O lze zvolit 

sva4ovací v0kon a k n2mu se automaticky p4i4adí rychlost podávání sva4ovacího drátu. Ovlada1em (základní 

poloha je na zna1ce +SYNERGIC“) P je mo/né provád2t korekce rychlosti podávání. Ochrann0 plyn ARGON.

04 Sva4ování slitin AlMg5 pr6m2rem drátu 1,0mm. Synergické ovládání. P4epína1i N a O lze zvolit 

sva4ovací v0kon a k n2mu se automaticky p4i4adí rychlost podávání sva4ovacího drátu. Ovlada1em (základní 

poloha je na zna1ce +SYNERGIC“) P je mo/né provád2t korekce rychlosti podávání. Ochrann0 plyn ARGON.

- V%echny programy pro sva(ování slitin HLINÍKU nejsou standardn' sou&ástí stroje. 
Objednací &íslo karty která obsahuje programy pro sva(ování slitin HLINÍKU je ART 136.
05 Sva4ování OCELI pr6m2rem drátu 0,6mm. Synergické ovládání. P4epína1i N a O lze zvolit 

sva4ovací v0kon a k n2mu se automaticky p4i4adí rychlost podávání sva4ovacího drátu. Ovlada1em (základní 

poloha je na zna1ce +SYNERGIC“) P je mo/né provád2t korekce rychlosti podávání. Ochrann0 plyn sm2s 

ARGON/CO2 v pom2ru  15 - 20% CO2.

06 Sva4ování OCELI pr6m2rem drátu 0,6mm. Synergické ovládání. P4epína1i N a O lze zvolit 

sva4ovací v0kon a k n2mu se automaticky p4i4adí rychlost podávání sva4ovacího drátu. Ovlada1em (základní 

poloha je na zna1ce +SYNERGIC“) P je mo/né provád2t korekce rychlosti podávání. Ochrann0 plyn CO2.

07 Sva4ování OCELI pr6m2rem drátu 0,8mm. Synergické ovládání. P4epína1i N a O lze zvolit 

sva4ovací v0kon a k n2mu se automaticky p4i4adí rychlost podávání sva4ovacího drátu. Ovlada1em (základní 

poloha je na zna1ce +SYNERGIC“) P je mo/né provád2t korekce rychlosti podávání. Ochrann0 plyn sm2s 

ARGON/CO2 v pom2ru  15 - 20% CO2.

08 Sva4ování OCELI pr6m2rem drátu 0,8mm. Synergické ovládání. P4epína1i N a O lze zvolit 

sva4ovací v0kon a k n2mu se automaticky p4i4adí rychlost podávání sva4ovacího drátu. Ovlada1em (základní 

poloha je na zna1ce +SYNERGIC“) P je mo/né provád2t korekce rychlosti podávání. Ochrann0 plyn CO2.

09 Sva4ování OCELI pr6m2rem drátu 1,0mm. Synergické ovládání. P4epína1i N a O lze zvolit 

sva4ovací v0kon a k n2mu se automaticky p4i4adí rychlost podávání sva4ovacího drátu. Ovlada1em (základní 

poloha je na zna1ce +SYNERGIC“) P je mo/né provád2t korekce rychlosti podávání. Ochrann0 plyn sm2s 

ARGON/CO2 v pom2ru  15 - 20% CO2.

10 Sva4ování OCELI pr6m2rem drátu 1,0mm. Synergické ovládání. P4epína1i N a O lze zvolit 

sva4ovací v0kon a k n2mu se automaticky p4i4adí rychlost podávání sva4ovacího drátu. Ovlada1em (základní 

poloha je na zna1ce +SYNERGIC“) P je mo/né provád2t korekce rychlosti podávání. Ochrann0 plyn CO2.



11 Sva2ování OCELI pr3m0rem drátu 1,2mm. Synergické ovládání. P2epína/i N a O lze zvolit 
sva2ovací v.kon a k n0mu se automaticky p2i2adí rychlost podávání sva2ovacího drátu. Ovlada/em (základní 
poloha je na zna/ce )SYNERGIC“) P je mo-né provád0t korekce rychlosti podávání. Ochrann. plyn sm0s 
ARGON/CO2 v pom0ru  15 - 20% CO2.
12 Sva2ování OCELI pr3m0rem drátu 1,2mm. Synergické ovládání. P2epína/i N a O lze zvolit 
sva2ovací v.kon a k n0mu se automaticky p2i2adí rychlost podávání sva2ovacího drátu. Ovlada/em (základní 
poloha je na zna/ce )SYNERGIC“) P je mo-né provád0t korekce rychlosti podávání. Ochrann. plyn CO2.
13 Sva2ování  NEREZU pr3m0rem drátu 0,8mm. Synergické ovládání. P2epína/i N a O lze zvolit 
sva2ovací v.kon a k n0mu se automaticky p2i2adí rychlost podávání sva2ovacího drátu. Ovlada/em (základní 
poloha je na zna/ce )SYNERGIC“) P je mo-né provád0t korekce rychlosti podávání. Ochrann. plyn sm0s 
ARGON/CO2 v pom0ru 2% CO2.
14 Sva2ování NEREZU pr3m0rem drátu 1,0mm. Synergické ovládání. P2epína/i N a O lze zvolit 
sva2ovací v.kon a k n0mu se automaticky p2i2adí rychlost podávání sva2ovacího drátu. Ovlada/em (základní 
poloha je na zna/ce )SYNERGIC“) P je mo-né provád0t korekce rychlosti podávání. Ochrann. plyn sm0s 
ARGON/CO2 v pom0ru 2% CO2.

FUNKCE STEHOVÁNÍ. 

- Pokud svítí kontrolka C, lze volit /as ho2ení oblouku. Tento /as p2esn0 zobrazuje displej S. Pokud je volba 
provedena, bliká kontrolka C, a po 5 sec, se zhasne.
- Pokud svítí kontrolka D, lze volit /as pauzy mezi ho2ením oblouku. Tento /as p2esn0 zobrazuje displej S. 
Pokud je volba provedena, bliká kontrolka D, a po 5 sec, se zhasne.

FUNKCE DOHO.ENÍ OBLOUKU. 

- Pokud svítí kontrolka E, lze volit /as doho2ení oblouku. Tento /as p2esn0 zobrazuje displej S. Funkce 
ovliv1uje délku konce sva2ovacího drátu po ukon/ení sva2ování. Pokud je volba provedena, bliká kontrolka 
E, a po 5 sec, se zhasne.

KONTROLNÍ FUNKCE PRO VOLBU V*KONOVÉ CHARAKTERISTIKY.

- Pokud práv0 nesvítí -ádná z kontrolek B, C, D, E, lze na displeji S po provedení volby v.konu p2epína/i N 
a O ode/íst aktuáln0 nastaven. v.kon v Ampérech.
- Pokud práv0 nesvítí -ádná z kontrolek B, C, D, E, a je zvolen jak.koli ze synergick.ch re-im3, lze na displeji 
S po p2edchozím stisknutí kteréhokoli z tla/ítek Q a R ode/íst sílu materiálu v milimetrech, pro kterou je 
práv0 nastaven. v.kon stroje vhodn..

POKUD STISKNEME TLA+ÍTKA Q a R SOU+ASN- NA DOBU DEL)Í 5 sec., OTEV.E 

SYSTÉM STROJE DAL)Í POKRO+ILÉ FUNKCE. V*B-R PROVEDEME TLA+ÍTKEM A:
M-KK* START - Displej S zobrazuje zna,ku A. 

- Funkce má velk. v.znam pro m0kké starty bez rozst2iku. Zejména p2i sva2ování slitin HLINÍKU a p2i sva2ování 
NEREZ ocelí je tato funkce d3le-itá. Tuto rychlost nastavíme tla/ítky Q a R. Po stisknutí tla/ítka na 
sva2ovacím ho2áku, za/ne stroj podávat sva2ovací drát rychlostí, která odpovídá 10 - 99% aktuáln0 zvolené 
podávací rychlosti b0hem sva2ování. Po dotyku drátu o materiál za sou/asného zapálení oblouku p2ejde stroj 
okam-it0 do normálního sva2ovacího re-imu a podava/ zv.,í rychlost tak jak je nastaveno pro sva2ování.
 

NASTAVENÍ SYNCHRONIZA+NÍ RYCHLOSTI - Displej S zobrazuje zna,ku H. 

- Funkce má smysl p2i pou-ívání PUSCH-PULL ho2áku  CEBORA 2003. Podrobn. popis obdr-íte s ho2ákem.

NASTAVENÍ +ASU 'DOFUKU“ OCHRANNÉHO PLYNU - Displej S zobrazuje zna,ku P. 

- Funkce má v.znam zejména p2i sva2ování slitin HLINÍKU a p2i sva2ování NEREZ a chrání ukon/ení svaru 
p2ed zbytkovou oxidací. Tuto hodnotu nastavíme tla/ítky Q a R v rozsahu 0 - 5 sec.

S........ Multifunk/ní displej. Zobrazuje 2adu ji- v.,e popsan.ch veli/in a údaj3.



Ovládací a funk)ní prvky - vyobrazení

 

Sva+ování  metodou MIG/MAG 

Vysv*tlení pojm, t(kajících se práce se strojem
- Pod v+eobecn/ za,it-mi pojmy MIG a MAG se skr-vají zkratky anglick-ch slov Metal Inert Gas a Metal Active 

Gas.  V praxi jde o sva1ování odtavující-se elektrodou (elektrodou je v tomto p1ípad/ sva1ovací drát) v 

ochranné atmosfé1e inertního nebo aktivního plynu. Inertní plyn se vyzna.uje vlastnostmi, které nijak 

neovliv0ují jakost svarového kovu (nap1íklad ARGON). Aktivní plyn se v,dy projevuje ve svarovém kovu a 

podílí se tak p1ímo na v-sledcích sva1ování. Neslou,í tedy tak jako inertní plyn pouze k ochran/ svarového 

kovu p1ed prudkou oxidací p1i sva1ování. 

P+ipojení plynové hadice
- Plynovou hadici, která vychází ze zadního panelu stroje nastr.te na reduk.ní ventil a dotáhn/te svornou 

pásku. Reduk.ní ventil nastavte na pr2tok 8 a, 10litr2/min.

P+ipojení sva+ovacího ho+áku

- Sva1ovací ho1ák p1ipojte ke sva1ovacímu stroji p1ilo,ením na centrální spojku H a následn-m otá.ením 

p1evle.ené matice po sm/ru hodinov-ch ru.i.ek za sou.asného tlaku sm/rem dovnit1 zajist/te.

Kost+ící kabel
- V-stup kost1ícího vodi.e je proveden rychlospojkou. Zasu0te kolík na kabelu do otvoru ve spojce M na 

stroji tak, aby se .ep na kabelu nalézal p1esn/ proti drá,ce ve stroji. Následn-m oto.ením po sm/ru 

hodinov-ch ru.i.ek spojení zajist/te.



 !!! Elektrick0 okruh se nesmí dostat do kontaktu s ochrann0m vodi1em (s vyjímkou sva5ovaného materiálu).

- Pokud je sva5ovan0 materiál propojen s uzemn3ním prost5ednictvím  ochranného vodi1e, musí b0t 

propojení co nejkrat.í a pr65ez vodi1e musí odpovídat zp3tnému vodi1i toku svá5ení. Vodi1 p5ipevn3te ke 

sva5ovanému materiálu na stejném míst3, jako zp3tn0 vodi1 a to druhou zemnící svorkou.

Zavedení elektrody - sva'ovacího drátu
- Povolte 1ern0, plastov0 regulátor p5ítlaku na t3lese podava1e.

- Zata/ením sm3rem k cívce s drátem uvoln3te t5men s vrchní p5ítla1nou kladkou, ten se sám zvedne a uvolní 

prostor pro manipulaci.

- K5í/ov0m .roubovákem povolte plastov0 kryt - jde o dva .rouby.

- Podle pr6m3ru pou/itého sva5ovacího drátu zalo/te podávací kladku vhodn0m pr6m3rem drá/ky. Kladky 

mají drá/ku a ta musí zapadnout do pera které je na uná.ecím válci. Pr6m3r drátu musí b0t shodn0 s 1íslicí 

vyra/enou na boku kladky. Stroj pracuje pouze s pr6m3ry drátu do 1,2mm. 

- Namontujte plastov0 kryt zp3t.

- Zave2te sva5ovací drát krátk0m ohebn0m bowdenem, dále ho prostr1te podava1em tak, aby drát spo1íval v 

drá/ce podávací kladky. Zastr1te drát asi 5cm do trubi1ky která je umíst3na t3sn3 za podávacími kladkami.

- P5itla1te t5men s vrchní p5ítla1nou kladkou na sva5ovací drát.

- Tlakem pá1ky s oto1n0m regulátorem p5ítlaku a/ do zasko1ení do drá/ky na vrchní stran3 t5menu zajist3te. 

- Se5i2te p5ítlak podávacích kladek s citem tak, aby drát neklouzal, ale aby nebyl ani p5íli. dota/en.

- Sejm3te plynovou hubici na konci ho5áku a od.roubujte pr6vlak.

- Zapn3te stroj vypína1em N. Stiskem tla1ítka na ho5áku aktivujete podávání drátu. Regulace rychlosti 

ovlada1em P funguje plnohodnotn3 pouze p5i manuálním re/imu sva5ování (program 00). P5i nají/d3ní 

drátu lze vyu/ít maximální podávací rychlost. P5i nastavení nízk0ch hodnot m3kkého startu, se bude drát 

pohybovat pomalu.

!!! Nikdy se nedívejte p5i nají/d3ní drátu do ústí trubky ho5áku a ani jinak se nevystavujte nebezpe1í 

poran3ní od vyjí/d3jícího drátu.

- Na.roubujte správn0 pr6vlak. Pro drát 0,6mm pr6vlak s otvorem 0,6mm, pro drát 0,8mm pr6vlak 0,8mm, pro 

drát 1,0mm pr6vlak 1,0mm a pro drát 1,2mm namontujte pr6vlak 1,2mm.

- Nasa2te plynovou hubici.

Praktické sva'ování 
!!! V/dy p5ekontrolujte zapojení ho5áku, dota/ení upev4ovacích .roub6 a v.ech spojení.

- Stroj  je t5eba ustavit na pracovi.ti v souladu s radami popsan0mi v kapitole +Instalace stroje na pracovi.ti“.

- Propojte kost5ící svorku se sva5encem.

- Otev5ete ventil tlakové lahve a nastavte pr6tok plynu na reduk1ním ventilu na po/adovanou hodnotu.

Pou/ívejte dráty zna1kové a jakostní. Nesva5ujte drátem zkorodovan0m.

Nesva5ujte pokud mo/no zkorodované materiály.

V manuálním re%imu - zvolte program 00
- Stroj bude sva5ovat jako b3/ná svá5e1ka s nutností manuálního zadávání pot5ebn0ch hodnot. 

- Nastavte sva5ovací proud p5epína1em N a O.

- Ovlada1em D nastavte p5ibli/nou hodnotu rychlosti podávání drátu.

- Stiskn3te spína1 na sva5ovacím ho5áku a pokuste se sva5ovat.  Rychlost pohybu drátu m6/ete nastavit 

b3hem sva5ování ovlada1em D . P5esné nastavení pom3ru v0kon - drát se provádí podle smyslov0ch vjem6 

svá5e1e, zraku a sluchu. Orienta1ní jednoduch0 v0po1et pot5ebného sva5ovacího proudu se provádí zhruba 

podle vzorce /pr6m3r drátu x 100 = minimální proud/ a  /pr6m3r drátu x 200 = maximální proud/ .

V synergickém re%imu - zvolte program 01 - 14
- Stroj v synergickém re/imu p5i5azuje automaticky rychlost podávání sva5ovacího drátu práv3 nastavenému 

v0konu - p5epína1e N a O.  P5i poloze ovlada1e P na ozna1ení SYNERGIC je stroj v  teoreticky ideálním 

nastavení. Ovlada1em P je v.ak mo/né provést korekce rychlosti sva5ovacího drátu.

- Nastavte sva5ovací proud p5epína1em N a O. Nastavení v0konu prove2te podle návodu kter0 je popsán ve 

stati  KONTROLNÍ FUNKCE PRO VOLBU V&KONOVÉ CHARAKTERISTIKY. 



Sva/ování legovan,ch ocelí a slitin hliníku

!!! Problematika sva5ování CrNi ocelí a zejména problematika sva5ování hliníku a jeho slitin je velice rozsáhlá a 

slo0itá. Bez dobr1ch znalostí p5edev/ím sva5ování slitin hliníku pro nepou2eného u0ivatele problematické.

- Stroj je vhodn1 pro jakostní sva5ování legovan1ch ocelí. Vzhledem k v1konu v/ak sva5ujte pouze plechy a 

materiály do síly cca. 6- 8mm. P5i sva5ování CrNi ocelí pou0ijte sm4s plynu 98% ARGON a 2% CO2. P5i 
sva5ování Hliníku je nutné pou0ívat 2ist1 ARGON a navíc  je nutno ho5ák vybavit teflonov1m bowdenem. V 

obou p5ípadech je navíc nutné dodr0et správnou volbu p5ídavného materiálu, jinak m60e b1t v1sledek zcela 

k nepou0ití. Zejména pak v p5ípad4 sva5ování hliníku a jeho slitin. Podrobn4j/í informace získáte u svého 

prodejce.

- Podávací p5ítlak se5i3te v p5ípad4 sva5ování slitin Al co nejjemn4ji. Nevytvá5ejte v pr6b4hu sva5ování na 

sva5ovacím ho5áku ohyby s mal1m polom4rem. Sva5ujete-li Al 2ast4ji, pou0ijte ho5ák CEBORA PULL 2003.

Sva/ování slitin hliníku s vyu+itím speciálního ho/áku CEBORA PULL 2003

- Stroj podporuje pou0ití speciálního ho5áku s vlastním podava2em p5ímo v rukojeti sva5ovacího ho5áku. 

V1sledky sva5ování jsou potom vynikající a spolehlivost 100%. Tato kombinace je vhodná i pro v1robní 

sva5ování leh2ího charakteru a pro opravy hliníkov1ch automobilov1ch karoserií. Podrobné informace o této 

mo0nosti získáte na 2ísle 499.421.162.

Potí+e p/i práci se strojem

Defektní sva/ování

Pórovitost na vnit/ním nebo vn.j*ím svaru - trhliny ve svaru.
- Ochrann1 plyn je zav5en1, nebo není p5ipojena hadice.

-  Nedostate2n1 p5ívod ochranného plynu. M60e b1t zp6soben /patn1m se5ízením pr6toku plynu nebo 

ucpáním plynové hubice, p5ípadn4 otvor6 mezikusu na n4m0 je hubice upevn4na. Ve sva5ovací zón4 m60e 

b1t také pr6van kter1 odfukuje ochrann1 plyn.

-  Nedostate2né p5edh5ívání plynu /p5i pou0ití CO2/ a následné zamrzání reduk2ního ventilu.

-  Zkorodovan1 sva5ovací drát.

-  Ne2istoty na sva5ovaném materiálu v oblasti svaru.

Bo-ní r,hy

- Nadm4rná rychlost sva5ování.

-  Nesprávn4 nastavené sva5ovací hodnoty.

Nadm.rné pr0m.ty svarového kovu

- V1kon stroje nedosta2uje pro tuto práci.

- Rychlost podávání je vzhledem k v1konu zbyte2n4 vysoká. V re0imech synergic nastavte ovlada2 rychlosti 

podávání sva5ovacího drátu P na zna2ku +SYNERGIC“.

- Nedostate2né uzemn4ní nebo p5echodové odpory v zemnícím kabelu. Zkontrolujte kost5ící  kabel.

Velk, rozst/ik roztaveného kovu
- .patn4 nastavené sva5ovací hodnoty. 

- Nekvalitní dráty, nebo ne2ist1 materiál.

- Nekvalitní ochrann1 plyn.

- Sva5ujete +dlouh1m drátem“. Je nutno dodr0ovat základní podmínky pro stabilní ho5ení oblouku.

Neklidné ho/ení oblouku
- P5i sva5ování drátem 0,6 a 0,8mm je nastaven vysok1 v1kon a vysoká rychlost podávání drátu. Zvolte drát o 

v4t/ím pr6m4ru. Sní0íte tak rychlost podávání.

- V síti je podp4tí a transformátor nedodává stabilní v1kon do ho5áku.

- Nedostate2né uzemn4ní nebo p5echodové odpory v zemnícím kabelu. Zkontrolujte kost5ící kabel.

- Sva5ovací ho5ák je star1 a /patn4 p5ená/í v1kon.

- Bowden ve sva5ovacím ho5áku je ucpan1 a je t5eba ho vym4nit. P5ítla2ná kladka není dost p5ita0ena.



Funk+ní závady-p-í+iny-odstran,ní

Kontrolkou F svítí, stroj nesva-uje
- Je otev7en2 bo3ní kryt prostoru podávání sva7ovacího drátu.
Náhlé vysazení stroje se svítící kontrolkou F
- Do0lo k p7etí1ení stroje, je nutno po3kat n5kolik minut, ne1 se generátor ochladí.
Nedostate+n* v*kon, oblouk je na povrchu svaru
- V síti chybí p7ívod jedné fáze. Zkontrolujte pojistky.
- Porucha stroje, spojte se s na0í firmou.
Sva-ovací drát má nepravideln* posun, nebo se v.bec neposunuje
- /patn5 zvolené kladky, nasa4te kladky správn5.
- Bowden ve sva7ovacím ho7áku je ucpan2 a je t7eba ho vym5nit.
- P7ítlak podávacích kladek je nedostate3n2, p7itáhn5te regula3ní 0roub. Nedohán5jte tak ale 0patn2 pr9chod 
sva7ovacího drátu ho7ákem. Do0lo by k p7etí1ení podávání.
Sva-ovací drát se namotává v prostoru podava+e
- Mal2 pr9m5r pr9vlaku na ho7áku. M91e b2t také ucpan2 bowden ve sva7ovacím ho7áku.
- P7i sva7ování slitin Al je tento jev v podstat5 b51n2 a nelze mu zcela zabránit.

Údr)ba stroje - zacházení se strojem

Zakoupili jste si  stroj, kter2 je ve t7íd5 PROFESIONÁLNÍ  techniky. Stroj je mo1né v rámci jeho technick2ch 
parametr9 a charakteristik zatí1it v2robním sva7ováním. Nep7et51ujte v0ak stroj! Pokud se 3asto rozsv5cí 
kontrolka F a stroj p7estává na 3as pracovat, nasa4te na takovou práci stroj siln5j0í. P7i stabilním p7et51ování 
se v2razn5 sni1uje 1ivotnost a spolehlivost stroje. !!! Stroj je elektrické za7ízení podléhající v souladu s 
normami v n5kter2ch p7ípadech pravideln2m revizím. Vzhledem k faktu 1e se legislativa m91e zm5nit, 
sledujte stále platné normy.

Obecná upozorn,ní 
- Nevystavujte stroj ot7es9m a pád9m.
- Zabra6te vod5, ale samoz7ejm5 i jin2m kapalinám, aby pronikla do p7ístroje. Hrozí úplné zni3ení stroje.
-  Nepou1ívejte stroj v pra0ném prost7edí a p7edev0ím ne v dílnách, kde probíhá brou0ení kov9. Zna3n5 tak 
zv20íte 1ivotnost stroje. Vysoká koncentrace kovov2ch pilin ve vzduchu m91e zp9sobit nahromad5ní  silné 
vrstvy vodivého materiálu a následn2 zkrat silov2ch 3ástí s rozsáhl2m po0kozením které nekryje záruka.
B,)ná pé+e
- Je vhodné  pravideln5 odstra6ovat ze stroje nánosy prachu a ne3istot.
- Povrch za7ízení udr1ujte vlhk2m hadrem namo3en2m ve slabém roztoku b51ného saponátu. 
- Je mo1né profukovat ventila3ní vstupy tlakov2m vzduchem o tlaku do 6bar. Vzduch musí b2t ale zbaven 
vody a olej9. P7i 3i0t5ní dbejte na ochranu d2chacích cest.
- Prostor podava3e sva7ovacího drátu je d9le1ité udr1ovat v 3istot5. P7edev0ím je nutno pravideln5 
vyfoukávat prostor kladek a p7ítla3ného segmentu. Zanesen2 podava3 je p7í3inou nepravidelností podávání.
!!! Nikdy nepou1ívejte k o3i08ování  stroje rozpou0t5dla. 
!!!  Zásadn5 ne3ist5te neodborn5 vnit7ek stroje. Hrozí po0kození elektroniky.
Pé+e o ho-ák a sva-ovací kabely
Stroj je  za7ízení, které pot7ebuje pouze b51nou pé3i. To neplatí pro sva7ovací ho7ák a kost7ící kabel, kter2 je 
velmi exponovan2m pracovním nástrojem a proto se rychle opot7ebovává.  
- Spot7ební díly podléhají pravideln2m v2m5nám. Tyto 3ásti je nutné stále kontrolovat a 3inné díly udr1ovat v 
bezchybném stavu.
- Ihned vym56ujte opot7ebené díly.
- Poru0enou izolaci ihned opravte.
- Nepracujte s p7íli0 star2mi a ji1 funk3n5 problematick2mi ho7áky. Takové vym56te za nové.



Likvidace stroje po skon*ení (ivotnosti
- K likvidaci vyu1ijte odbornou firmu, nebo prove5te rozt9íd6ní odpadu demontá1í.

!!! P9i demontá1i musí b2t stroj odpojen od sít6 vyta1ením sí:ové zástr4ky.

Ocelov) odpad - druhotné suroviny
- Ochranné kryty, 0asy stroje, podava4.

Barevné kovy - druhotné suroviny
- Transformátor s tlumivkou, kost9ící vodi4, sva9ovací ho9ák, p9ívodní vodi4. Usm6r7ova4 bez diod.

Reciklovatelné plasty
- 3elní kryt stroje,  nosi4 cívky drátu, drobné úchyty uvnit9 stroje.

Elektronick) odpad
- 8ídící elektronika. Diody usm6r7ova4e.

Bezpe*nostní pravidla a opat-ení

!!!Stroj se smí pou1ívat pouze pro sva9ování kov; metodou MIG a metodou MAG. Stroj není ur4en k 1ádn2m 

jin2m ú4el;m. Zejména pak ne k rozmrazování potrubí, nem;1e pracovat jako nabíje4ka ani jako generátor 

proudu pro jakékoli jiné ú4ely. 

!!! Pou1ívat za9ízení smí v 3eské republice pouze osoba s p9íslu0n2m svá9e4sk2m vzd6láním a s platnou 

zkou0kou. Je nep9ípustné pou1ívání stroje neobeznámenou osobou, která nespl7uje v0echny podmínky.

!!! Stroj nelze zapojovat do generátorov2ch soustav s jin2mi sva9ovacími zdroji.

!!!Technologická spojení s jin2mi za9ízeními pro sva9ování, musí b2t odborn6 provedená, s d;razem na 

znalost konstrukce a technicko-technologického 9e0ení tohoto za9ízení.

Ohe, a v)buch s nebezpe*ím vzniku ohn+
!!! P9i sva9ování musí b2t  v blízkosti svá9ecího pracovi0t6 funk4ní revidované protipo1ární za9ízení.

- Po1ár m;1e vzniknout p;sobením elektrick2ch v2boj;, odletujících 4áste4ek,nebo hork2ch t6les.

- V okolí svá9ecího pracovi0t6 se nesm6jí nalézat ho9lavé látky, ani ho9lavé p9edm6ty.

- Neprovád6jte sva9ování nádob po ho9lavinách.

- Nikdy nesva9ujte v blízkosti pracující autogenní soupravy.

- V1dy nechejte  sva9enec p9ed stykem s ho9lav2mi látkami nejprve vychladnout.

- Nesva9ujte v místnostech s koncentrací ho9lav2ch par nebo v2bu0ného prachu.

- Nem6jte p9i sva9ování v kapsách ho9lavé látky a p9edm6ty.

!!! Zkontrolujte pracovi0t6 je0t6 min. 30minut po skon4ení sva9ování.

V)buchy bez prvotního následku ohn+



!!! Pou.ívejte lahve s platnou kontrolou, nesmazávejte 0íslo, název, ani ozna0ení lahve.

- Nikdy nesva3ujte v blízkosti tlakov/ch nádob.

- Vyhn1te se kontaktu sva3ovacího oblouku, ale i elektrickému kontaktu s plá-t1m lahve.

- Nepou.ívejte po-kozené lahve.

- Lahve nezvedejte za ventil.

- Nepl2te znovu lahve, ani nep3epou-t1jte plyn v lahvích a nesm1-ujte plyny v lahvích.

- Ventily nepromazávejte tuky ani oleji.

- Zablokované ventily tlakov/ch lahví, nikdy neuvol2ujte násilím.

- V .ádném p3ípad1 nep3ipojujte hadici pro p3ívod plynu p3ímo k ventilu na lahvi. Pou.ijte reduk0ní ventil.

- Udr.ujte reduk0ní ventily v perfektním po3ádku. 

- Pou.ívejte takové reduk0ní ventily, je. jsou ur0eny pro plyn, kter/ pou.íváte.

- Vadn/ reduk0ní ventil neopravujte, ale obra4te se na specializovanou opravnu.

- Plynové hadice udr.ujte v dobrém stavu a p3i po-kození hadice vym12te. Dbejte, aby  nevznikaly záhyby.

Elektrick& %ok - úraz elektrick&m proudem

!!! Tento p3ístroj je elektrické za3ízení  s vá.n/m nebezpe0ím poran1ní nebo smrti v d5sledku neodborného 

zasahování do za3ízení nebo v d5sledku nedbalosti osob, které p3icházejí se za3ízením do styku.

!!! Stroj se smí pou.ívat pouze pro sva3ování kov5 metodou TIG DC a metodou MMA - obalená elektroda. 

- P3i v/m1n1 spot3ebních 0ástí na TIG sva3ovacím ho3áku v.dy vypn1te stroj hlavním vypína0em.

- P3eru-te ihned práci, ucítíte-li elektrick/ v/boj. 

- P3i jakémkoli zásahu do stroje vytáhn1te sí4ovou zástr0ku.

- Neu.ívejte stroj s rozkrytovanou konstrukcí.

- Zamezte styku stroje s vodou.

!!! Nevy3azujte z 0innosti ochrann/ a bezpe0nostní systém stroje.

- Nepracujte ve vlhkém prost3edí a nem1jte na sob1 vlhké -aty.

- Nedot/kejte se sva3ence.

- Udr.ujte v perfektním po3ádku p3ívodní i sva3ovací kabely.

- Neropojujte pracovní plochu i sva3enec s uzemn1ním.

- Pou.ívejte v/hradn1 originální náhradní díly.

!!! Opravy stroje smí provád1t pouze osoba kvalifikovaná a obeznámená s problematikou.

Popáleniny vzniklé p'i sva'ování

- Pou.ívejte v.dy ochranné pom5cky pro svá3e0e. Chrání p3ed odletujícím roztaven/m kovem,p3ed hork/mi 

t1lesy, ale i p3ed nebezpe0n/m zá3ením.

!!! Nikdy nesva3ujte v od1vech, je. byly zne0i-t1ny barvami a dal-ími ho3lavinami.

- Popáleniny m5.e zp5sobit i ultrafialové zá3ení, které p3i sva3ování vzniká. Zá3ení m5.e zp5sobit i velmi 

vá.né zdravotní komplikace. Sna.te se proto chránit si v ka.dém okam.iku svá3ení v-echny 0ásti t1la.



Zplodiny vznikající p+i sva+ování

!!! Na sou0asném trhu je -irok/ v/b1r velmi kvalitních prost3edk5  slou.ících k ochran1 svá3e0e a pomocného 

personálu. Investujte do nákupu kvalitních ochrann/ch pom5cek. Investujte do svého zdraví!!!

- Pracujte v místnostech s dostate0nou ventilací, nejlépe, je-li místnost vybavena odsáváním p3ímo ze 

sva3ovacího místa.

- Není-li mo.né zajistit dostate0n/ p3ísun 0istého vzduchu, pou.ívejte respirátory.

- Odstra2te ze sva3ence ve-keré nánosy barev,odma-4ova05 atd..  Mohou se z nich uvol2ovat toxické plyny.

- Nemáte-li kvalitní respirátor, nesva3ujte kovy obsahující olovo, grafit, chrom, zinek, kadmium a berylium.

- Elektrick/mi v/boji vzniká ozón, kter/ m5.e ji. v malé koncentraci vyvolat podrá.d1ní sliznic a bolesti hlavy.

- Mnohé látky jinak ne-kodné se mohou ve styku se sva3ovacím obloukem m1nit v látky nebezpe0né. Proto 

sva3ujte v/hradn1 v místnostech v nich. se nepracuje s .ádn/mi chemick/mi látkami.

Zá+ení provázející  elektrick' oblouk

!!! O(i chra*te v'hradn) kvalitními svá+e(sk'mi kuklami. P+i v'b)ru samostmívací kukly dbejte na parametry 

filtru a zejména  pak na rychlost setm)ní.  Ochrann' stupe* musí odpovídat charakteru práce.

- P3i sva3ování vzniká -iroké spektrum zá3ení z n1j. nejnebezpe0n1j-í je zá3ení ultrafialové. Proto si chra2te 

celé t1lo ochrann/mi pom5ckami ur0en/mi pro svá3e0e. 

- P3i sva3ování nepou.ívejte kontaktní 0o0ky. Je zde nebezpe0í p3ilepení na rohovku oka.

- Sna.te se sní.it na minimum vyza3ování p3i svá3ení (ochranné plenty, 0ern/ nát1r sva3ovacího boxu atd.).

!!! Sva3ovací oblouk je z hlediska ne.ádoucího zá3ení nebezpe0n/ a. do vzdálenosti 15m.

Hlu(nost p+i sva+ování

- Hlu0nost p3i sva3ování metodami MIG a MAG nedosahuje ani p3i maximálním v/konu hodnot nad 70dB. Je 

proto zanedbatelná. 

Elektromagnetické pole

- P3i sva3ování vzniká magnetické pole které nijak neohro.uje zdraví svá3e0e. Vyjímku v-ak tvo3í osoby,  které 

pou.ívají kardiostimulátor, kdy m5.e magnetické pole p3ímo ovlivnit fungování kardiostimulátoru.
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