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Bezpecnostni predpisy

Vysvétleni
bezpecnostnich
pokynt

VsSeobecné infor-
mace

A NEBEZPECI!

Oznacuje bezprostredné hrozici nebezpedi,
» které by meélo za nasledek smrt nebo velmi tézka zranéni, pokud by nebylo
odstranéno.

/\  VAROVANI!

Oznacuje pripadnou nebezpecnou situaci,
» ktera by mohla mit za nasledek smrt nebo velmi téZka zranéni, pokud by nebyla
odstranéna.

/\ POZOR!

Oznacuje pripadnou zavaznou situaci,
» kterd by mohla mit za nasledek drobna poranéni nebo lehka zranéni a materialni
Skody, pokud by nebyla odstranéna.

UPOZORNENL!

Upozorniuje na mozné ohrozeni kvality pracovnich vysledk( a na pfripadné
poskozeni zafizeni.

Pristroj je vyroben podle sou¢asného stavu techniky a v souladu s uznavanymi
bezpelnostné technickymi pfedpisy. Pfesto hrozi pfi neodborné obsluze nebo chybném
pouzivani nebezpeci, které se tyka:

- ohrozeni zdravi a zivota obsluhy nebo dalSich osob,

- poSkozeni pristroje a jiného majetku provozovatele,

- zhorSeni efektivnosti prace s pfistrojem.

VSechny osoby, které instaluji, obsluhuji, oetfuji a udrzuji pfistroj, musi
- mit odpovidajici kvalifikaci,
- mit znalosti ze svafovani a
- v plném rozsahu precist a peclivé dodrzovat tento navod k obsluze.

Navod k obsluze pfechovavejte vzdy na misté, kde se s pfistrojem pracuje. Kromé
tohoto navodu k obsluze je nezbytné dodrzovat pfislusné vSeobecné platné i mistni
predpisy tykajici se pfedchazeni Urazim a ochrany Zivotniho prostiedi.

VSechny popisy na pfistroji, které se tykaji bezpec€nosti provozu, je tfeba:
- udrzovat v Citelném stavu,

- neposkozovat,

- neodstranovat,

- nezakryvat, nepfelepovat ani nezabarvovat.

Umisténi bezpecénostnich upozornéni na pfistroji najdete v kapitole ,VSeobecné infor-
mace” navodu k obsluze vaseho pfistroje.

Jakékoli zavady, které by mohly narusit bezpecny provoz pfistroje, musi byt pfed jeho
zapnutim odstranény.

Jde o vasi bezpeénost!



Predpisové
pouziti

Okolni podminky

Povinnosti provo-
zovatele

Povinnosti pra-
covniku

Pfistroj je dovoleno pouzivat pouze pro prace odpovidajici jeho urceni.

Pristroj je ur€en vyluéné pro svafovaci postupy uvedené na vykonovém Stitku.
Jakékoliv jiné a tento ramec pfesahujici pouziti se nepovazuje za pfedpisové. Za takto
vzniklé Skody vyrobce nerugi.

K pfedpisovému pouZzivani pfistroje patfi rovnéz

- kompletni pfecteni a dodrzovani pokynd obsazenych v tomto navodu k obsluze,
- kompletni pfecteni a dodrzovani bezpecnostnich a varovnych pokynu,

- provadéni pravidelnych inspekénich a udrzbarskych praci.

PFistroj nikdy nepouzivejte k nasledujicim €innostem:
- rozmrazovani potrubi,

- nabijeni baterii/akumulatoru,

- startovani motor(.

PFistroj je ur€en pro pouziti v pramyslu a v komeréni oblasti. Vyrobce nepiebira
odpovédnost za Skody vzniklé v dusledku pouzivani pfistroje v obytnych oblastech.

Vyrobce rovnéz neprebira odpovédnost za nedostate¢né &i chybné pracovni vysledky.

Provozovani nebo ulozeni pfistroje v podminkach, které vybocuji z dale uvedenych
mezi, se povazuje za nepredpisové. Za takto vzniklé Skody vyrobce neruci.

Teplotni rozmezi okolniho vzduchu:
- pfi provozu: -10 °C az +40 °C (14 °F az 104 °F)
- pfi pfepravé a skladovani: -20 °C az +55 °C (-4 °F az 131 °F)

Relativni vihkost vzduchu:
- do 50 % pfi 40 °C (104 °F)
- do90 % pfi 20 °C (68 °F)

Okolni vzduch: nesmi obsahovat prach, kyseliny, korozivni plyny &i latky apod.
nadmofiska vyska: do 2000 m (6561 ft. 8.16 in.)

Provozovatel se zavazuje, Ze s pfistrojem budou pracovat pouze osoby, které

- jsou seznameny se zakladnimi pfedpisy tykajicimi se pracovni bezpec&nosti a
predchazeni Urazdm a jsou zaskoleny v zachazeni s pfistrojem,

- precetly tento navod k obsluze, zvlasté kapitolu ,Bezpeénostni pfedpisy”, poro-
zumeély v8emu a stvrdily toto svym podpisem,

- jsou vyskoleny v souladu s poZadavky na vysledky prace.

V pravidelnych intervalech je tfeba ovéfovat, zda pracovni ¢innost personalu odpovida
zasadam bezpecnosti prace.

VSechny osoby, které jsou povéfeny pracovat s timto pfistrojem, jsou povinny pfed

zahdjenim prace

- dodrzet vSechny zakladni pfedpisy o bezpecnosti prace a pfedchazeni urazim,

- predist si tento ndvod k obsluze, zvlasté kapitolu ,Bezpecnostni pfedpisy“ a stvrdit
svym podpisem, Ze vSemu naleZité porozumély a Ze budou pokyny dodrZovat.

Pfed opusténim pracovisté je zapotiebi uc€init takova opatfeni, aby nedoslo v nepfitom-
nosti povéfeného pracovnika k Ujmé na zdravi ani k vécnym Skodam.



Sit'ové pripojeni

Vlastni ochrana a
ochrana jinych
osob

Udaje k hod-
notam hlucnosti

Vysoce vykonné pfistroje mohou na z&kladé vlastniho odbéru proudu ovlivnit kvalitu
energie v siti.

Dopad na nékteré typy pfistroju se muze projevit:

- omezenim pfipojek

- pozadavky ohledné maximalni pfipustné sitové impedance )

- pozadavky ohledn& minimalniho potfebného zkratového vykonu *)

") vzdy na rozhrani s vefejnou elektrickou siti
viz Technické udaje

V tomto pfipadé se provozovatel nebo uZivatel pfistroje musi ujistit, zda pfistroj smi byt
pFipojen, pfipadné muze problém konzultovat s dodavatelem energie.

DULEZITE! Dbejte na bezpe&né uzemnéni sitového pfipojeni!

Manipulaci s pfistrojem doprovazi fada bezpecnostnich rizik, napf.:

- odletujici jiskry, poletujici horké kovové dily

- poranéni o¢i a pokozky zafenim oblouku

- 8kodliva elektromagneticka pole, ktera mohou predstavovat nebezpeci pro osoby s
kardiostimulatory

- nebezpedi predstavované proudem ze sitového rozvodu a svarovaciho okruhu

- zvySena hladina hluku

- Skodlivy svafovaci kour a plyny

PFi manipulaci s pfistrojem pouzivejte vhodny ochranny odév. Ochranny odév musi mit
nasledujici vlastnosti:

- je nehoflavy

- dobfe izoluje a je suchy

- zakryva celé télo, je nepoSkozeny a v dobrém stavu

- zahrnuje ochrannou kuklu

- kalhoty nemaiji zalozky

K ochrannému odévu pro svarece patfi mimo jiné:

- Ochrana oc¢i a obli¢eje pfed UV zafenim, tepelnym salanim a odletujicimi jiskrami
vhodnym ochrannym Stitem s pfedepsanym filtrem.

- Pfedepsané ochranné bryle s bo¢nicemi, které se nosi pod ochrannym Stitem.

- Pevna obuy, ktera izoluje také ve vihku.

- Ochrana rukou vhodnymi ochrannymi rukavicemi (elektricky izolujicimi a chranicimi
pred horkem).

- Sluchové chranice pro snizeni hlukové zatéze a jako ochrana pfed poSkozenim slu-
chu.

V prubéhu prace se svarovacim pfistrojem nepoustéjte do blizkosti svafovaciho procesu

jiné osoby, pfedevsim déti. Pokud se pfesto nachazeji v blizkosti dali osoby, je nutno

- poucit je o vSech nebezpecich (nebezpedi osinéni obloukem, zranéni odletujicimi
jiskrami, zdravi nebezpeé&ny svafovaci kouf, hlukova zatéz, moznost ohroZeni
sitovym a svafovacim proudem atd.),

- datjim k dispozici vhodné ochranné prostfedky nebo

- postavit ochranné zastény, resp. zaveésy.

PFistroj vykazuje maximalni hladinu akustického vykonu <80 dB (A) (ref. 1 pW) pfi chodu
naprazdno a ve fazi ochlazovani po provozu podle maximalniho pfipustného pracovniho
bodu pfi normalnim zatizeni ve shodé s normou EN 60974-1.

Hodnotu emisi vztazenou na pracovni misto pfi svarovani (a fezani) nelze uvést, protoze
je ovlivnéna postupem a okolnimi podminkami. Zavisi na nejrznéjSich parametrech,



Nebezpedi vzni-
kajici pusobenim
Skodlivych par a
plynt

Nebezpedi
predstavované
odletujicimi jis-
krami

jako jsou napfiklad svarovaci postup (svafovani MIG/IMAG, TIG), zvoleny druh proudu
(stejnosmérny, stfidavy), rozmezi vykonu, druh svaru, rezonancni vlastnosti svarence,
pracovisté apod.

Kouf vznikajici pfi svafovani obsahuje zdravi $kodlivé plyny a vypary.

Svarovaci kouf obsahuje latky, které podle monografie 118 Mezinarodni agentury pro
vyzkum rakoviny vyvolavaji rakovinu.

PouZivejte bodové a prostorové odsavani.
Pokud je to mozné, pouzivejte svafovaci hofak s integrovanym odsavanim.

Hlavu udrzujte co nejdale od vznikajiciho svarovaciho koufe a plynu.

Vznikajici kouf a Skodlivé plyny
- nevdechujte
- odsavejte z pracovni oblasti pomoci vhodnych zafizeni.

Zajistéte dostatecny privod Cerstvého vzduchu. Zajistéte, aby mira provzdusnéni byla
vzdy alespori 20 m®hodinu.

Pokud nedostacuje vétrani, pouZijte svare€skou kuklu s pfivodem vzduchu.

V pfipadé nejasnosti, zda dostacuje vykon odsavani, porovnejte naméfené emisni hod-
noty Skodlivin s povolenymi meznimi hodnotami.

Na miru Skodlivosti svafovaciho koufe maji vliv mimo jiné nasledujici komponenty:
- kovy pouzité pro svafenec,

- elektrody,

- povrchové vrstvy,

- Cistici, odmastovaci a podobné prostfedky

- apouzity svafovaci proces.

Z tohoto dlivodu méjte na zfeteli také bezpecnostni datové listy a Udaje vyrobce vyse
uvedenych komponent.

Doporucéeni pro scénare expozice a opatfeni Fizeni rizik a pro identifikaci pracovnich
podminek najdete na webovych strankach European Welding Association v ¢asti Health
& Safety (https://european-welding.org).

V blizkosti elektrického oblouku se nesmi vyskytovat vznétlivé vypary (napfiklad pary
rozpoustédel).

V pfipadé, Ze se nesvaiuje, uzaviete ventil lahve s ochrannym plynem nebo hlavni
pfivod plynu.

Odletujici jiskry mohou byt pficinou pozaru a vybuchu.

Nikdy nesvafujte v blizkosti hoflavych materialU.

Hoflavé materialy museji byt vzdalené od oblouku minimalné 11 metrd (36 ft. 1.07 in.)
nebo zakryté provéfenym krytem.

Méjte vzdy v pohotovosti vhodny, pfezkouSeny hasici pfistroj.

Jiskry a horké kovové &astecky mohou proniknout do okoli i malymi Stérbinami a otvory.
Pfijméte proto odpovidajici opatfeni, aby nevzniklo nebezpeci zranéni nebo poZaru.

Nesvafujte v prostorach s nebezpeim pozaru nebo vybuchu, dale na uzavienych
zasobnicich, sudech nebo potrubnich rozvodech, pokud nejsou pro takové prace pfipra-
veny podle pfisluSnych narodnich a mezinarodnich norem.



Nebezpedci
predstavované
proudem ze
sitového rozvodu
a svarovaciho
okruhu

Na zasobnicich, ve kterych se skladovaly &i skladuji plyny, paliva, mineralni oleje apod.,
se nesmeji provadét zadné svareCske prace. Zbytky téchto latek predstavuji nebezpedi
vybuchu.

Uraz elektrickym proudem je Zivotu nebezpeény a miize byt smrtelny.

Nedotykejte se asti pod napétim, a to ani uvnitf, ani vné pfistroje.

Pfi svafovani MIG/MAG a TIG jsou pod napétim také svarovaci drat, civka s dratem,
podavaci kladky a rovnéz vSechny kovové dily, které jsou ve styku se svarovacim
dratem.

Podavac dratu stavte vzdy na dostateCné izolovany podklad, nebo pouzijte izolované
uchyceni podavace dratu.

Zabezpecte vhodnou vlastni ochranu i ochranu jinych osob pfed uzemriovacim
potencialem (kostra) dostate¢né izolovanou suchou podlozkou nebo krytem. Podlozka,
popf. kryt musi kompletné pokryvat celou oblast mezi télem a uzemrfovacim
potencialem.

VSechny kabely a vedeni musi byt pevné, neposSkozené, izolované a dostateéné dimen-
zované. Uvolnéné spoje, spalené nebo jinak poSkozené &i poddimenzované kabely,
hadice a dal&i vedeni ihned vyméiite.

Pfed kazdym pouzitim zkontrolujte pevné usazeni elektrickych propojeni.

Elektrické kabely s bajonetovym konektorem otocte minimalné o 180° okolo podélné osy
a natahnéte je.

Dbejte na to, aby se vam kabely €i vedeni neovinuly kolem téla nebo jeho ¢asti.

Manipulace s elektrodou (obalena i wolframova elektroda, svafovaci drat aj.):
- nikdy neponofujte elektrodu do kapalin za ug&elem ochlazeni,
- nikdy se ji nedotykejte, je-li svafovaci zdroj zapnuty.

Mezi elektrodami dvou svarovacich zdroji maze nap¥. vzniknout rozdil potencialt rovny
dvojnasobku napéti svarfovaciho zdroje naprazdno. Soucasny dotyk obou elektrod miize
byt za urcitych okolnosti zivotu nebezpecny.

U sitového a vlastniho pfivodniho kabelu nechte elektrotechnickym odbornikem v pravi-
delnych intervalech pfezkou$et funk&nost ochranného vodice.

Pfistroje ochranné tfidy | vyZzaduji pro fadny provoz sit s ochrannym vodiCem a zasuvny
systém s ochrannym kontaktem.

Provoz pfistroje v siti bez ochranného vodi¢e a v zasuvce bez ochranného kontaktu je
pFipustny pouze za dodrzeni vSech narodnich pfedpist o ochranném odpojeni.
V opacném pfipadé se jedna o hrubou nedbalost. Za takto vzniklé Skody vyrobce neruci.

V pfipadé potieby zajistéte dostateéné uzemnéni svarence pomoci vhodnych
prostiedk.

Pristroje, které pravé nepouzivate, vypnéte.

Pfi praci ve vétsi vySce pouZivejte zabezpelovaci prostiedky proti padu.

Pfed zahajenim prace na vlastnim pfistroji jej vypnéte a vytahnéte sitovou zastrcku.

Pristroj zabezpecte proti zapojeni sitove zastréky a proti opétovnému zapnuti dobfe
Citelnym a srozumitelnym varovnym Stitkem.

Po otevfeni pfistroje:
- vybijte vS8echny soucastky, na kterych se hromadi elektricky naboj,
- presvédcte se, Ze vSechny soucasti pfistroje jsou bez napéti.




Bludné svarovaci
proudy

Klasifikace
pristroju podle
EMC

Opatieni EMC
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Pokud je nutné provadét prace na vodivych dilech, pfizvéte dalSi osobu, ktera v€as
vypne hlavni vypinac.

V pfipadé nedodrzeni dale uvedenych pokynt mohou vznikat bludné svafovaci proudy,
které mohou mit nasledujici nasledky:

- nebezpedi pozaru,

- prehfati soucastek, které jsou ve styku se svafencem,

- zni€eni ochrannych vodicu,

- poSkozeni pfistroje a dalSich elektrickych zafizeni.

Dbejte na pevné pfipojeni pfipojné svorky ke svarenci.

Pfipojnou svorku upevnéte na svafenci co nejblize ke svafovanému mistu.

PFistroj instalujte s dostate€nou izolaci od elektricky vodivého okoli, napf.: s izolaci od
vodivé podlahy nebo s izolaci od vodivych podstavca.

PFi pouzivani rozboc¢ek, dvouhlavych uchyceni apod. dbejte nasledujicich pokynu: Také
elektroda v nepouzivaném svarovacim hofaku / drzaku elektrody je pod napétim. Dbejte
proto na dostate¢né izolované ulozeni nepouzivaného svafovaciho hofaku / drzaku elek-
trody.

Pfi pouziti automatizovaného postupu MIG/MAG vedte dratovou elektrodu z bubnu se
svarovacim dratem, velké civky nebo civky s dratem k podavadi dratu, elektroda musi
byt izolovana.

Pristroje emisni tfidy A:
Jsou ur€eny pouze pro pouziti v primyslovych oblastech.
- Vjinych oblastech mohou zplUsobovat problémy souvisejici s vedenim a zarenim.

Pfistroje emisni tfidy B:
- Splfuji emisni pozadavky pro obytné a primyslové oblasti. Toto plati také pro
obytné oblasti s pfimym odb&rem energie z vefejné nizkonapétove sité.

Klasifikace pfistroji dle EMC podle vykonového Stitku nebo technickych tdaju.

Ve zvlastnich pfipadech mize i pfes dodrzeni normovanych meznich hodnot emisi dojit
k ovlivnéni ve vyhrazené oblasti pouziti (napf. v pfipadé, Ze jsou v prostoru umisténi cit-
livé pristroje nebo se v blizkosti nachazi rozhlasové a televizni pfijimace).

V pfipadé, ze se toto ruseni vyskytne, je povinnosti provozovatele pfijmout opatfeni,
ktera ruSeni odstrani.

Prezkousejte a vyhodnotte odolnost zafizeni proti ruSeni v okoli pfistroje podle
narodnich a mezinarodnich pfedpisu. PFiklady citlivych zafizeni, kterd mohou byt pfistro-
jem nepfiznivé ovlivnéna:

- bezpecénostni zafizeni

- sitové rozvody, vedeni pro pfenos signall a dat

- zafizeni vypocetni a telekomunikaéni techniky

- meéfici a kalibraéni zafizeni

Opatfeni, kterymi se zabrani vzniku probléma s elektromagnetickou kompatibilitou:
1. Sitové napajeni
- Pokud se i v pfipadé predpisové provedeného sitového pfipojeni vyskytne elek-
tromagnetické ruseni, pfijméte dodate¢na opatfeni (napf. pouziti vhodného typu
sitového filtru).



Opatieni EMF

Mista, kde hrozi
zvlastni
nebezpedi

2. Svareci kabely
- PouzZivejte co nejkratsi.
- Pokladejte tésné vedle sebe (také kvuli zabranéni problémim s elektromagne-
tickym polem).
- Pokladejte daleko od ostatniho vedeni.
3. Vyrovnani potencialu
4. Uzemnéni svafence
- Je-li to nutné, vytvorte uzemnéni pomoci vhodnych kondenzatora.
5. Odstinéni, je-li zapotrebi
- Provedte odstinéni ostatnich zafizeni v okoli.
- Provedte odstinéni celé svafovaci instalace.

Elektromagneticka pole mohou zpusobit Skody na zdravi, které nejsou dosud znamé:

- Negativni u€inky na zdravi osob pohybujicich se v okoli, napf. uzivatele kardiosti-
mulator a naslouchadel.

- Uzivatelé kardiostimulator(i se musi poradit se svym Iékafem, dfive nez se za¢nou
zdrzovat v bezprostfedni blizkosti svafovaciho procesu.

- Z bezpecnostnich divodu je tfeba dodrzovat pokud mozno co nejvétsi vzdalenost
mezi svafovacimi kabely a hlavou nebo télem svarece.

- Nenoste svafovaci kabely a hadicova vedeni pfes ramena a neomotavejte si je
kolem téla.

Dbejte na to, aby se do blizkosti pohybujicich se €asti nedostaly vase ruce, vlasy, &asti
odévu a nafadi. Jedna se napf. o tyto €asti pfistroje:

- ventilatory

- ozubena kola

- kladky

- hfidele

- civky s dratem a svafovaci draty

Nesahejte do otacejicich se ozubenych kol pohonu dratu ani do jeho rotujicich hnacich
soucasti.

Kryty a bo&nice se smi otevfit €i odstranit pouze na dobu trvani udrzbarskych praci a
oprav.

Bé&hem provozu
- Zaijistéte, aby byly vSechny kryty zaviené a vSechny boc¢nice fadné namontované.
- Udrzujte vSechny kryty a bocnice zaviené.

Vystup svafovaciho dratu ze svafovaciho hofaku pfedstavuje znaéné riziko Urazu
(propichnuti ruky, zranéni obliceje, o¢i apod.).

Drzte proto vzdy svarovaci hofak smérem od téla (pfistroje s podavacem dratu) a
pouzivejte vhodné ochranné bryle.

Nedotykejte se svarence v priibéhu svafovani ani po jeho ukonéeni - nebezpedi
popaleni.

Z chladnoucich svafencu muze odskakovat struska. Proto noste pfedepsané ochranné
vybaveni i pfi dodateCnych pracich na svafenci a zabezpecte dostate¢nou ochranu i pro
ostatni osoby.

Pfed zapocetim prace nechte svafovaci hofak a ostatni &asti zafizeni s vysokou pro-
vozni teplotou vychladnout.

V prostorach s nebezpecim pozaru a vybuchu plati zvlastni predpisy
— dodrzujte pfislusna narodni i mezinarodni ustanoveni.
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Pozadavky na
ochranny plyn

Nebezpeci souvi-
sejici s lahvemi s
ochrannym ply-
nem
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Svarovaci zdroje uréené pro prace v prostorach se zvySenym elektrickym ohrozenim
(napft. kotle) musi byt oznaceny znackou S (Safety). Vlastni svafovaci zdroj vSak musi
byt umistén mimo tyto prostory.

Vytékajici chladici médium mlze zpusobit opareni. Pfed odpojenim pFipojek chladiciho
okruhu proto vypnéte chladici modul.

Pfi manipulaci s chladicim médiem respektujte informace uvedené v bezpeénostnim
datovém listu chladiciho média. Bezpecnostni datovy list chladiciho média ziskate v ser-
visnim stfedisku, pfip. na domovské strance vyrobce.

PFi pfepravé pristroji jefabem pouzivejte pouze vhodné zavésné prostiedky dodavané

vyrobcem.

- Ret&zy nebo lana zavéste do v§ech uréenych zavésnych bodl vhodného zavésného
prostredku.

- Reté&zy, pFip. lana museji svirat se svislou rovinou co mozna nejmensi hel.

- Odmontujte lahev s plynem a podavac dratu (pfistroje MIG/MAG a TIG).

V pfipadé zavéSeni podavace dratu na jefab v pribéhu svarovani pouzivejte vzdy
vhodné izolované uchyceni podavace dratu (pfistroje MIG/MAG a TIG).

Je-li pfistroj vybaven nosnym popruhem nebo drzadlem, jsou popruh nebo drzadlo
uréeny vyhradné pro ru¢ni pfenaseni. Nosny popruh neni vhodny pro pfepravu pfistroje
pomoci jefabu, vidlicového zdvizného voziku anebo podobného mechanického zdvi-
haciho zafizeni.

VSechny vazaci prostfedky (pasy, spony, fetézy atd.), které se pouzivaji v souvislosti s
pristrojem nebo jeho soucastmi, je zapotrebi pravidelné kontrolovat (napf. kvuli
pfipadnému mechanickému poskozeni, korozi nebo zménam vlivem okolniho prostredi).
Interval a rozsah kontrol musi odpovidat alespori aktualné platnym narodnim normam a
smérnicim.

Pfi pouziti adaptéru pro pfipojeni ochranného plynu hrozi nebezpedi nepozorovaného
uniku ochranného plynu, ktery je bez barvy a bez zapachu. Pfed montazi utésnéte zavity
adaptéru pro pfipojeni ochranného plynu na strané pfistroje vhodnou teflonovou paskou.

Zejména u okruznich vedeni muze znecistény ochranny plyn zplsobit poSkozeni vyba-
veni a zhorSeni kvality svafovani.

Ohledné kvality ochranného plynu je nutné splinit nasledujici poZadavky:

- velikost pevnych €astic < 40 ym

- tlakovy rosny bod < -20 °C

- max. obsah oleje < 25 mg/m?

V pfipadé potfeby pouzijte filtry!

Lahve s ochrannym plynem obsahuiji stlaéeny plyn a pfi podkozeni mohou vybuchnout.
ProtoZe tyto lahve tvofi sougast svafovaciho vybaveni, musi se s nimi zachazet velmi
opatrné.

Chranite tlakové lahve pfed vysokymi teplotami, mechanickymi narazy, struskou,
otevienym plamenem, jiskrami a elektrickym obloukem.

Tlakové lahve montujte ve svislé poloze a upevnéte je podle navodu, aby se nemohly
pfevrhnout.

Udrzujte tlakové lahve v dostate¢né vzdalenosti od svafovacich vedeni &i jinych elek-
trickych obvoda.

Nikdy nezavésujte svafovaci hofak na tlakovou lahev.




Nebezpedi
ohrozeni uni-
kajicim
ochrannym ply-
nem

Bezpeénostni
opatreni v misté
instalace a pfi
prepravé

Nikdy se elektrodou nedotykejte lahve s ochrannym plynem.

Nebezpecéi vybuchu - nikdy neprovadéjte svafovaci prace na lahvi s ochrannym plynem,
ktera je pod tlakem.

Pouzivejte vzdy pfedepsany typ lahvi s ochrannym plynem a k tomu ur€ené pfisluSenstvi
(redukéni ventil, hadice a spojky apod.). Pouzivejte pouze bezvadné lahve s ochrannym
plynem a pfisluSenstvi.

P¥i otevirani ventilu na lahvi s ochrannym plynem odvratte obli¢ej od vyvodu plynu.

V pfipadé, ze se nesvaruje, uzaviete ventil lahve s ochrannym plynem.

V pfipadé, Ze lahev neni pfipojend, ponechte na ventilu lahve s ochrannym plynem
krytku.

Dodrzujte udaje vyrobce a pfislusné narodni i mezinarodni pfedpisy pro tlakové lahve a
jejich pfislusenstvi.

Nebezpeci uduSeni nekontrolované unikajicim ochrannym plynem

Ochranny plyn je bez barvy a bez zapachu a pfi Uniku mize vytésnovat kyslik z okolniho

vzduchu.

- Zajistéte dostateCny pfivod Cerstvého vzduchu — mira provzdusnéni alespor 20 m3/
hodinu.

- Dodrzujte bezpecnostni pokyny a pokyny pro udrzbu lahve s ochrannym plynem
nebo hlavniho pfivodu plynu.

-V pfipadég, Ze se nesvaiuje, uzavfete ventil lahve s ochrannym plynem nebo hlavni
pfivod plynu.

- Pfed kazdym uvedenim do provozu zkontrolujte lahev s ochrannym plynem nebo
hlavni pfivod plynu.

Prevraceni pfistroje miize znamenat ohrozeni zivota! Pfistroj postavte na rovny a pevny
podk[ad.
- Uhel naklonu maximalné 10° je pfipustny.

V prostorach s nebezpedim pozaru a vybuchu plati zvlastni predpisy
- dodrzujte pfislusna narodni a mezinarodni ustanoveni.

Prostfednictvim vnitropodnikovych smérnic a kontrol zajistéte, aby bylo okoli pracovisté
stale Cisté a prehledné.

Umisténi a provoz pfistroje musi odpovidat stupni kryti uvedenému na jeho vykonovém
Stitku.

Pristroj umistéte tak, aby kolem ného byl volny prostor do vzdalenosti 0,5 m (1 ft. 7.69
in.), tim se zajisti volné proudéni chladiciho vzduchu.

Pfi pfepravé pfistroje dbejte na dodrZovani platnych narodnich a mistnich smérnic a
predpist pro pfedchazeni urazm. To plati zejména pro smérnice, které zajistuji
bezpelnost v oblasti dopravy.

Aktivni pFistroje nezvedejte ani nepfepravujte. Pfistroje pfed pfepravou nebo zvednutim
vypnéte!

Pfed kazdou pfepravou pfistroje zcela od€erpejte chladici médium a demontujte nasle-
dujici soudasti:

- Rychlost dratu

- civku s dratem

- lahev s ochrannym plynem

13



Pfed opétovnym uvedenim pristroje do provozu po piepravé bezpodmineéné vizualné
zkontrolujte, zda pfistroj neni poskozen. Pokud zjistite jakékoliv poSkozeni, nechte je
pfed uvedenim do provozu odstranit proskolenymi servisnimi pracovniky.

Bezpecnostni Pouzivejte pfistroj pouze tehdy, jsou-li vSechna bezpecnostni zafizeni pIné funkéni.
predpisy v Pokud tato bezpe&nostni zafizeni nejsou zcela funkéni, existuje nebezpeci
normalnim pro- - ohroZeni zdravi a Zivota obsluhy nebo dalSich osob,

vozu - poSkozeni pfistroje a jiného majetku provozovatele.

- zhorSeni efektivnosti prace s pfistrojem.

Pfed zapnutim pfistroje opravte bezpe&nostni zafizeni, ktera nejsou pIné funkéni.

Bezpecnostni zafizeni nikdy neobchazejte ani nevyrazujte z funkce.

Pred zapnutim pfistroje se presvédcte, Ze nemUzete nikoho ohrozit.

Nejméné jednou tydné prohlédnéte pfistroj, zda nevykazuje vnéjsi viditelna poskozeni, a
prezkousSejte funkénost bezpecnostnich zafizeni.

Lahev s ochrannym plynem vZdy dobfe upevnéte a pfed pfepravou jefabem ji demon-
tujte.

Pro pouziti v naSich pfistrojich je z dlivodu fyzikalné chemickych vlastnosti (elektricka
vodivost, mrazuvzdornost, snasenlivost s ostatnimi materialy apod.) vhodné pouze ori-
gindlni chladici médium vyrobce.

Pouzivejte pouze originalni chladici médium vyrobce.

Nemichejte originalni chladici médium vyrobce s jinymi chladicimi médii.

Ke chladicimu modulu pfipojujte pouze systémové komponenty vyrobce.

Dojde-li pfi pouZiti jinych systémovych komponent nebo chladici média k jakékoliv
Skodé&, vyrobce nepfebird zaruku a vSechny ostatni zaruéni naroky zanikaji.

Cooling Liquid FCL 10/20 neni vznétlivy. Chladici médium na bazi ethanolu je za urcitych
okolnosti vznétlivé. Chladici médium pienaSejte pouze v uzavienych originalnich
nadobach a udrzujte mimo dosah zapalnych zdrojl.

Po skonéeni upotfebitelnosti chladici kapaliny ji odborné zlikvidujte v souladu s
narodnimi a mezinarodnimi pfedpisy. Bezpecnostni datovy list chladiciho média ziskate
v servisnim stfedisku, pfip. na domovské strance vyrobce.

Pfed kazdym zapodetim svafovacich praci zkontrolujte stav chladiciho média.

Uvedeni do pro- U dild pochazejicich od cizich vyrobcl nelze zarudit, ze jsou navrzeny a vyrobeny tak,

vozu, udrzba a aby vyhovély bezpe&nostnim a provoznim narokam.

opravy - Pouzivejte pouze originalni nahradni a spotiebni dily (plati i pro normalizované
soucasti).

- Bez svoleni vyrobce neprovadéjte na pristroji zadné zmény, vestavby ani prestavby.
- Soucasti, které vykazuji néjakou vadu, ihned vyménte.
-V objednavkach uvadéjte pfesny nazey, Cislo podle seznamu nahradnich dill

a sériové Cislo pristroje.

Srouby plasté zajistuji spojeni s ochrannym vodiéem pro uzemnéni dil(i plaste.
VZdy pouzivejte originalni Srouby plasté v odpovidajicim pocétu a s uvedenym krouticim
momentem.
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Bezpecnostni
prezkouseni

Likvidace odpadu

Bezpecénostni
oznaceni

Zalohovani dat

Autorské pravo

Vyrobce doporucuje nechat provést alespor jednou za 12 mésict bezpecnostni
pfezkousSeni pfistroje.

Stejny interval 12 mésicu doporucuje vyrobce pro kalibraci svafovacich zdroju.

Bezpecnostni pfezkouseni provadéné opravnénym technikem se doporuéuje
- po provedené zméng,

- po vestavbé nebo prestavbé,

- po opraveé a udrzbé,

- nejméné jednou za dvanact mésicu.

Pfi bezpecnostnich pfezkousenich respektujte odpovidajici narodni a mezinarodni
predpisy.

stfedisku, které vam na pfani poskytne poZzadované podklady, nhormy a smérnice.

Nevyhazujte tento pfistroj s komunalnim odpadem! Podle evropské smérnice

o odpadnich elektrickych a elektronickych zafizenich a jeji implementace do narodniho
prava se musi elektrické naradi, které dosahlo konce své zZivotnosti, shromazdovat
oddélené a odevzdavat k ekologické recyklaci. Zajistéte, aby pouzity pfistroj byl pfedan
zpét prodejci, nebo se informujte o schvaleném mistnim sbérném systému ¢i systému
likvidace odpadu. Nedodrzovani této evropské smérnice miize mit negativni dopad na
zivotni prostfedi a vaSe zdravi!

Pfistroje s oznagenim CE splfiuji zakladni poZzadavky smérnic pro nizkonapétovou a
elektromagnetickou kompatibilitu (odpovidajici vyrobkovym normam fady EN 60 974).

Spoleénost Frpnius International GmbH prohlasuje, Ze pfistroj odpovida smérnici
2014/53/EU. Uplny text prohlaSeni o shodé EU je dostupny na internetové adrese: http://
www.fronius.com.

Svarovaci pfistroje s oznacenim CSA spliuji pozadavky obdobnych norem platnych pro
USA a Kanadu.

UZivatel je odpovédny za zalohovani dat pfi zméné nastaveni oproti tovarnimu nastaveni
pfistroje. Vyrobce neruéi za ztratu ¢i vymazani vasSich uZivatelskych nastaveni ulozenych
v tomto zafizeni.

Autorské pravo na tento navod k obsluze zUstava vyrobci.

Text a vyobrazeni odpovidaji technickému stavu v dobé zadani do tisku. Zmény vyhra-
zeny. Obsah tohoto navodu k obsluze nezaklada zadné naroky ze strany kupuijiciho.
Uvitame jakékoliv navrhy tykajici se zlepseni dokumentace a upozornéni na pfipadné
chyby v navodu k obsluze.
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PlasmaModule 10

Ovladaci panel

N
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Plyn - Setup
GPr  Gas pre-flow time - Doba predfuku plazmového plynu
GPo  Gas post-flow time - Doba dofuku plazmového plynu
GPU Gas purger - Proplach hadice ochrannym plynem
GPR  Gas pre-flow ammount - Mnozstvi plazmového plynu béhem doby predfuku a
dofuku
Nabidka Setup

©] + =]

iPL 1 pilot arc - Proud pilotniho oblouku
FRC  Factory - Navrat do tovarniho nastaveni plazmového modulu (Reset)
Znd 2. Uroven nabidky Setup

Nabidka Setup -
2. uroven

B8
B ED
B8

~

-L  Kontrola pratoku

£0-  Correction - Korekce ochranného plynu

SEE  Setting - Nastaveni zemé (Standard / USA)

ko Ignition Time-Out - Doba prodlevy bezpe€nostniho vypnuti zdroje po vypadku zapaleni
Arc  Arc (Svarovaci oblouk) - Monitorovani svarovaciho oblouku

AN \Troniusy

Fronius International GmbH, www.fronius.com



Vseobecné informace

Koncepce
pristroje

Vysvétleni pojmu

Svarovaci zdroje
pro plazmové
svarovani

Plazma

Digitalni PlasmaModule 10 je rozSifena
vybava pro vSechny svafovacich zdroje
TIG od spole€nosti

Fronius. Plazmové svafovani je
umoznéno kombinaci vhodného
svarovaciho zdroje, chladiciho modulu a
vodou chlazeného plazmového
svarovaciho horaku.

Diky modularni koncepci od spole¢nosti
Fronius mohou byt modulem PlasmaMo-
dule 10 dodate¢né vybaveny i stavajici
svarovaci systémy.

PlasmaModule 10 jako jednotlivy dil se
tak stane dalSi sou€asti komplexniho
svarovaciho systému.

Praci s modulem PlasmaModule 10
usnadriuje samovysvétlujici, ,intuitivni®
koncepce ovladani. Dullezité funkce jsou
zfejmé na prvni pohled a Ize je ihned
nastavit.

Digitalni PlasmaModule 10 je diky svému
modularnimu designu mimoradné flexi-
bilni a Ize jej snadno pfizpUsobit
nejriznéjSim ukolim.

Plazma je plyn s pozitivnimi nosici naboje (ionty) a negativnimi nosici naboje (elektrony).
lonty a elektrony urCuji vlastnosti plazmy. Pfedpokladem pro tvorbu plazmy je vysoka
teplota. Plazma také byva vedle pevného, kapalného a plynného ozna€ovana jako Ctvrté

skupenstvi latek.

Plazmové svarovani

Plazmové svafovani je svafovaci postup se zuzenym obloukem jako zdrojem tepla. K
zUZeni oblouku dochazi pomoci chlazené trysky. RozliSuji se nasledujici plazmové

svafovaci postupy:

- mikroplazmové svafovani

- (mékké) plazmové svarovani
- plazmové bodové svarovani
- plazmové pajeni

PlasmaModule 10 je mozné provozovat s nasledujicimi svafovacimi zdroji:

- MagicWave 2200

- MagicWave 2500 / 3000
- MagicWave 4000 / 5000
- TransTig 800/ 2200

- TransTig 2500 / 3000

- TransTig 4000 / 5000
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UPOZORNENL!

Chladici modul vyberte podle stavajiciho plazmového svarovaciho horaku a tucelu
pouziti!

UPOZORNENL!

PFi plazmovém svarovani se v zavislosti na zplisobu pouziti snizuje dovolené
zatizeni svarovaciho zdroje TIG.

Princip
plazmového
svarovani

(1) Redukeni ventil ochranného plynu

(2) Svarovaci zdroj TIG

(3) Chladici modul

(4) Digitalni PlasmaModule 10 s digitalni regulaci plazmového plynu
(5) Redukéni ventil plazmového plynu

18



Vyhody
plazmového ) M

svarovani oproti (2)_
svarovani TIG
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Oblouk TIG Plazmovy oblouk

1 Ochranny plyn

(2) Plazmovy plyn

(3) Wolframova elektroda

(4) Plazmova tryska

- MensSi deformace dilu diky koncentrovanému oblouku

- MenSi tepelné ovlivnéna zéna

- Délka oblouku maze byt pomérné velka

- VySSi teplota v oblouku: Plazma az 25000 °C (45032 °F) — TIG az 10000 °C (18032
°F)

- Neni nutna nakladna pfiprava svaru (napf. spoj | pfi tloustce materialu do 10 mm)

- VyS3Si svafovaci rychlost

- Nemdze dojit k ponofeni wolframové elektirody do svafovaci lazné

- DelSi zivotnost svafovaciho hofaku (pfi jeho optimalnim chlazeni)

Oblasti pouziti Digitalni PlasmaModule 10 se nasazuje pfi automatizovaném a ru¢nim pouZiti, napf.:
- v automobilovém a dodavatelském pramyslu
- pfi vyrobé specialnich vozidel / stavebnich stroju
- pfi vyrobé potrubi a technologickych zafizeni
- pfivyrobé zafizeni, zasobnikd, strojl a ocelovych konstrukci
- pfi vyrobé kolejovych vozidel a lodi
- pfi nejvyS8ich pozadavcich na kvalitu
- pfi svarovani materiald s tloustkou plechu 0,4 — 10 mm (0.02 — 0.39 in.)

PlasmaModule 10 Ize provozovat s elektrocentralou a diky chranénym ovladacim

prvkim a povrchové Upravé plasté provedené praskovym lakovanim nabizi nejvyssi
robustnost v provozu.
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Rozsifena vybava
a prislusenstvi

PTW 800: mikroplazmovy ruéni svafovaci hofak

PTW 1500: plazmovy ru€ni svafovaci hofak

- Robacta PTW 500: mikroplazmovy robotovy svafovaci hofak

- Robacta PTW 1500: plazmovy robotovy svafovaci hofak

- Robacta PTW 3500: plazmovy robotovy svafovaci hofak

- Propojovaci hadicové vedeni pro PlasmaModule 10 - MagicWave / TransTig
- Vzduchovy filtr

- Uchyceni PlasmaModule

- Snimac prutoku PlasmaModule (k vestavbé do uchyceni PlasmaModule)

UPOZORNENL!

Pfi provozu modulu PlasmaModule 10 na uchyceni PlasmaModule je dodateé¢né

nutna rozsirena vybava snimace pritoku PlasmaModule!
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Ovladaci prvky a pripojky

Vseobecné infor-
mace

Chybna obsluha mize zpusobit zavazna poranéni osob a materialni Skody.
Popsané funkce pouzivejte teprve poté, co si pfectete nasledujici dokumenty a poro-
zumite jejich obsahu:

» tento navod k obsluze

» vSechny navody k obsluze systémovych komponent, zejména bezpecnostni
predpisy

Predni strana
pristroje

(1) (2) 3)4)

(16) — e

(15)

|

(13) .— A
[ |

(12) —a —l (8)

\— 9)

(11) (10)
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(1)

Levy digitalni displej

()

Leva indikace jednotek
v zavislosti na nastaveni zemé v nabidce Setup sviti CFH nebo I/min

©)

Pravy digitalni displej

(4)

Prava indikace jednotek
v zavislosti na nastaveni zemé v nabidce Setup sviti CFH nebo I/min

(5)

Indikace jednotek parametrt
V zavislosti na tom, ktery parametr je zvolen v nabidce Setup, sviti min, % nebo
S.

(6)

Kontrolka LED pilotniho proudu
sviti, pokud je zvolen parametr pilotni proud

(7)

Kontrolka LED zapaleného pilotniho oblouku (Pilot arc on)
sviti pfi aktivnim plazmovém procesu

(8)

Tlacitko Start/Stop
- pro ruéni spusténi/ukonceni plazmového procesu
- ke vstupu do nabidky Setup

(9)

Tlacitko zkousky plynu
- pro kontrolu proudéni plazmového plynu
- ke vstupu do nabidky zkouSky plynu

(10)

Pripojka pilotniho proudu (-) / plazmového plynu
pro pfipojeni kabelu pilotniho proudu (-) / plazmového plynu plazmového
svafovaciho hofaku

(11)

Pripojka pilotniho plynu (+)
pro pfipojeni kabelu pilotniho proudu (+) plazmového svafovaciho hofaku

(12)

Tlaéitko Store
- ke vstupu do nabidky Setup
- ke vstupu do nabidky zkou$ky plynu

(13)

Zadavaci kolecko (s kontrolkou LED)

pro nastaveni hodnot parametrd; pokud kontrolka LED na zadavacim kolecku
sviti, je mozné

nastavit zvoleny parametr

(14)

Kontrolka LED plazmového plynu
sviti, pokud je zvolen parametr plazmovy plyn

(15)

Indikace prehrati
sviti v pfipadé nepfipustné vysokého zahfati PlasmaModulu

(16)

Symbol navodu k obsluze
Dodrzujte vdechny bezpecnostni pokyny a upozornéni tykajici se obsluhy, péce a
udrzby uvedené v navodu k obsluze.




Zadni strana
pristroje

(1)

(1) Pripojka LocalNet
standardni pfipojka pro rozSiteni systému (napf. rozhrani robota ROB 3000 nebo
ROB 4000)

(2) Pripojka plazmového plynu
max. vstupni tlak 7 bard (101.49 psi)

(3) Sit'ovy vypinaé

(4)

Sit'ovy kabel
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Pred uvedenim do provozu

Vseobecné infor-
mace

Piedpisové
pouziti

Piredpisy pro
umisténi

Sit'ové pfipojeni
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/\  VAROVANI!

Chybna obsluha mize zpusobit zavazna poranéni osob a materialni Skody.
Popsané funkce pouzivejte teprve poté, co si pfectete nasledujici dokumenty a poro-
zumite jejich obsahu:

» tento navod k obsluze

» vSechny navody k obsluze systémovych komponent, zejména bezpecnostni
predpisy

Digitalni PlasmaModule 10 je uréen vyhradné pro spole¢ny provoz s odpovidajicim
svarfovacim zdrojem TIG a vhodnym plazmovym hofakem (napf. Fronius PTW 1500).
S modulem PlasmaModule 10 Ize provadét nasledujici plazmové svarovani:

- mikroplazma (tloustky plechu 0,2 - 0,8 mm /0.01 - 0.03 in.)

- meékké plazmové svarovani (tloustky plechu 0,4 - 3,0 mm /0.02 - 0.12in.)

- plazmové bodové svarovani (tloustky plechu 3,0 - 10,0 mm /0.12 - 0.39 in.)

- plazmové pajeni

Jakékoliv jiné a tento ramec pfesahujici pouziti se nepovazuje za pfedpisové. Za takto
vzniklé Skody vyrobce nerugi.

K predpisovému pouzivani pfistroje patfi rovnéz
- dodrzovani vSech pokynl obsazenych v tomto navodu k obsluze
- provadéni inspekénich a udrzbarskych praci

Pristroj je vybaven krytim IP23, které splfiuje tyto pozadavky:
- ochranu proti vniknuti cizich téles vétsSich nez @ 12 mm (0.47 in.)
- ochranu proti vodé stfikajici pod uhlem 60° od svislé roviny

Pfistroj mUze byt, v souladu s krytim IP23, postaven a provozovan ve venkovnim
prostfedi. Pfesto je zafizeni tfeba chranit pfed bezprostfednimi uc¢inky vody (napf. vlivem
deste).

/\  VAROVANI!

Prevraceni nebo pad pristroje mize znamenat ohrozeni zivota.
Pristroje instalujte na rovny a pevny podklad tak, aby se nemohly prevratit.

Vzduchovy kanal pfedstavuje vyznamny bezpe&nostni konstrukéni prvek. Pfi volbé
umisténi pfistroje proto dbejte, aby chladici vzduch mohl vzduchovymi §térbinami na
pfedni a zadni strané neruSené vchazet a vychazet. Elektricky vodivy kovovy prach
(napf. pfi brouseni) nesmi byt pfimo nasavan do pfistroje.

Svarovaci pfistroje jsou navrzeny na napéti uvedené na vykonovém S&titku. Pokud neni
sitovy kabel a vidlice soucasti vaSeho provedeni pfistroje, je tfeba je namontovat tak,
aby odpovidaly narodnim normam. Jisténi sitového pfivodu musi odpovidat technickym
udajum pfistroje.



Provoz s elektro-
centralou

Digitalni regulace
plazmového
plynu

UPOZORNENL!

Nedostatecné dimenzovana elektroinstalace miize vést ke vzniku zavaznych
materialnich Skod.

Dbejte na spravné dimenzovani sitového vedeni a pojistek. Uréujici jsou technické udaje
uvedené na vykonovém §titku.

PlasmaModule 10 Ize provozovat s elektrocentralou, pokud maximalni vystupni zdanlivy
vykon elektrocentraly je alespon 1,5 kVA.

UPOZORNENL!

Odevzdané napéti generatoru nesmi v zadném pripadé podkroé€it nebo prekrogit
qblast tolerance sitového napéti.
Udaj o toleranci sitového napéti je uveden v kapitole , Technické udaje”.

Digitalni PlasmaModule 10 je sériové vybaven digitalni regulaci plazmového plynu.

/\  VAROVANI!

Nebezpecdi poskozeni zdravi a uduseni bezbarvym plazmovym plynem bez

zapachu.

Pokud nebudou dodrzovany nize uvedené pokyny, hrozi, ze po skon&eni svafovani

nebude zcela uzavfen ovladaci ventil. MUze dojit k nepozorovanému uniku plazmového

plynu, ktery je bezbarvy a bez zapachu.

» Digitalni PlasmaModule 10 provozujte jen v kombinaci se sériovym omezovacem
vstupniho tlaku.

» V zadném pfipadé nepfestavujte stavéci Sroub na omezovaci vstupniho tlaku. V
pfipadé prenastaveni stavéciho Sroubu spole¢nost Fronius nepfebira Zzadnou zaruku
za $Skody zpusobené v disledku tohoto nastaveni.

» Neprekracujte maximalni vstupni tlak 7 bar( (101.49 psi).

DULEZITE! Pfed prvnim uvedenim do provozu hamontujte samostatné dodavany ome-
zovac vstupniho tlaku na zadni stranu PlasmaModule 10.
PFi montézZi dejte pozor na tésnici krouzek v omezovadi vstupniho tlaku.

Pfedpoklady pro to, aby digitalni regulace plazmového plynu v modulu PlasmaModule 10
dosahla maximalni hodnoty proudéni plynu:

- Pokud je k dispozici redukéni ventil plazmového plynu, po pfipojeni

plynové hadice jej zcela oteviete.

Redukéni ventil s méfici trubici (Cislo polozky: 43,0011,0008) je nevhodny, protoze
nedovoluje dostatecny vstupni tlak.

PFi zdsobovani plazmou a ochrannym plynem pomoci plynovych lahvi: pouzivejte
samostatné lahve pro plazmovy plyn a pro ochranny plyn.



Instalace

Vseobecné infor-
mace

Instalace

Pfipojeni propo-
jovaciho hadi-
cového vedeni ke
svarovacimu
zdroji TIG
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Instalace plazmového svarovaciho systému je zavisla na rozliénych faktorech, napf. na:
- Pouziti

- svafovaném materialu

- prostorovych moznostech

- vlivech robota, fizeni robota a dalSich automatickych zafizeni

- pfistupnosti,

- Okolni podminky

Podrobné informace k vesSkerym pracovnim krokim naleznete v dokumentaci
k jednotlivym soucCastem.

/\  VAROVANI!

Uraz elektrickym proudem muize byt smrtelny.

Pfipojeni pfistroje k elektrické siti béhem instalace pfedstavuje zavazné ohrozeni osob a
majetku. VSechny prace na pfistroji provadéjte pouze za téchto podminek:

» sitovy vypinac je v poloze O,

» pfistroj je odpojen od elektrické sité.

/\ POZOR!

Nebezpecdi poranéni padajicimi pristroji.
Zajistéte pevné usazeni PlasmaModulu 10 a uchyceni PlasmaModulu.

Jednotlivé soucasti plazmového svafovaciho systému sestavte podle daného
ucelu pouziti (viz také oddil ,PFiklady konfigurace®).

TransTig 2500 / 3000

NS ————

Pripojeni propojovaciho hadicového vedeni ke svafovacimu zdroji TIG TransTig 2500 / 3000

TransTig 4000 / 5000 s chladicim modulem FK 4000 R



Pripojeni
plazmového
svarovaciho
horaku

Pripojeni
ochranného
plynu a
plazmového
plynu

Pripojeni propojovaciho hadicového vedeni ke svarovacimu zdroji TIG TransTig 4000 / 5000 a chladicimu
modulu FK 4000 R

©
;
©

Pripojeni plazmového svarovaciho hofaku k modulu PlasmaModule 10 a k uchyceni PlasmaModule

UPOZORNENL!

Zasobovani plazmového svarovaciho systému plyny z plynovych lahvi vyzaduje
samostatnou lahev pro plazmovy plyn a samostatnou lahev pro ochranny plyn!
Neodebirejte plazmovy a ochranny plyn z jedné lahve!

DULEZITE! Jako plazmovy plyn pouzivejte pouze ¢&isty argon!
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Propojte modul
PlasmaModule 10
a svarovaci zdroj
TIG s fizenim
robota.
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E| Pfipojte plazmovy plyn k pfipojce plazmového plynu na modulu PlasmaModule 10
(zadni strana pfistroje). Pracovni tlak cca 6 - 7 baru (86.99 - 101.49 psi.).

DULEZITE! Jako ochranny plyn pouZivejte pouze inertni plyny (napt. argon).

E| Pfipojte ochranny plyn k pfipojce ochranného plynu na svafovacim zdroji (zadni
strana pfistroje).

Pro zadavani parametrd pozadovanych pro plazmovy svafovaci proces prostfednictvim
fizeni robota je nutné rozhrani robota (napf. ROB 3000, ROB 4000).

Pfipojte 10Zilovy kabel dalkového ovladani k pfipojce LocalNet na zadni strané
modulu PlasmaModule 10 a k rozhrani robota pro modul PlasmaModule 10.

|Z| Pfipojte 10zilovy kabel dalkového ovladani k pfipojce LocalNet na zadni strané
svarovaciho zdroje TIG a k rozhrani robota pro svafovaci zdroj TIG.



Uvedeni do provozu

Vseobecné infor-
mace

Uvedeni do pro-
vozu

Pokyny k pro-
vozu

Detailni informace k veskerym pracovnim krokiim naleznete v dokumentaci k jednotlivym
soucastem.

DULEZITE! Hrot wolframové elektrody by mél byt vybrousen do thlu cca 30°.

E| Nasadte wolframovou elektrodu do plazmového svarfovaciho hofaku.
Pomoci kalibru zkontrolujte vzdalenost plazmové trysky od wolframové elektrody
(cca1-2,5mm nebo 0.04 - 0.1in.).

[3] Pfepnéte hlavni vypina¢ svafovaciho zdroje do polohy - I -.

E| Zapojte PlasmaModule 10 do sité a pfepnéte hlavni vypina€ do polohy - | -.

DULEZITE! Pro pfesnou regulaci plynu musi PlasmaModule 10 vykazovat uréitou
provozni teplotu.

PFi okolni teploté pod 20 °C (68 °F) nechte PlasmaModule 10 cca 10 -15 minut bézet
naprazdno, aby se této teploty dosahlo.

/\ POZOR!

Pfi nespravné nastaveném druhu proudu na svarovacim zdroji TIG hrozi nebezpeci
vazného poskozeni modulu PlasmaModule 10.

Nespravné nastaveny druh proudu muaze vést ke zni€eni pfistroje. PlasmaModule 10
provozuijte vyhradné s proudem ,DC-*.

E| Na svafovacim zdroji nastavte druh proudu na ,DC-“.

E| Prepnéte chladici modul do rezimu stalého provozu (v nabidce Setup svarfovaciho
zdroje, parametr C-C = ON).

U svarovacich zdrojli MagicWave vypnéte funkci ,zapalovani s obracenou polaritou*
(nabidka Setup na svafovacim zdroji: parametr rPi = OFF).

Na svafovacim zdroji TIG nastavte ,vysokofrekvenéni zapalovani“ na moznost ,Start
s externim zapalovacim prostiedkem® (nabidka Setup na svafovacim zdroji, para-
metr HFt = EHF).

Nastavte parametry svafovani na svafovacim zdroji TIG a na modulu PlasmaModule
10.

Otevrete pfivod ochranného plynu a plazmového plynu na dobu nejméné 30 sekund.

Zapalte pilotni oblouk na modulu PlasmaModule 10 nebo prostfednictvim Fizeni
robota.

& EE [

Zahaijte plazmové svarovani stisknutim tlacitka hofaku nebo spoustécim signalem
fizeni robota.

Kvuli snizeni opotfebeni by mél fidici oblouk hofet po celou dobu provozu. Mnozstvi
ochranného plynu pfi provozu: minimalné 12 I/min (25.71 CFH).

Rizeni robota by mélo uréovat stalou pozadovanou hodnotu pro plazmovy plyn
- pro pilotni oblouk
- aby bylo mozné provést funkci ,Zkouska plynu® na modulu PlasmaModule 10.

V pfipadé Fizeni robota a stavajiciho svafovaciho zdroje s horkym dratem zajistéte
vhodné zemnéni pro svarovaci zdroj s horkym dratem.
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Prabéh LA M @[] 4 | O (6) (7)) | (8)
plazmového
svarovani
(A)
t(g)
Gas (I/min)
I (B)
t(s)
I'(A)
9) (C) (10)
t(g)
Gas (I/min)
©) - oon| [0
(D)
t(s)
(A) Svafovaci proud (©) Pilotni proud
(B) Ochranny plyn (D) Plazmovy plyn
(1) Predfuk ochranného plynu (6) Proud Down Slope
(2) Startovaci proud (7) Proud koncového krateru
(3) Proud UpSlope (8) Dofuk ochranného plynu
(4) Hlavni proud (9) Predfuk plazmového plynu
(5) Zakladni proud (10)  Dofuk plazmového plynu
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Nabidka Setup

Vseobecné infor-
mace

Nastaveni plynu

Nabidka Setup umozriuje jednoduché pfizplisobeni parametrl uloZzenych v pfistroji

nejruznéjSim pracovnim ukollim:

-V nabidce nastaveni plynu se nastavuji parametry pro napajeni plazmovym plynem.

-V nabidce Setup se nachazi vSechny parametry s bezprostfednim vlivem na
plazmovy proces.

-V nabidce Setup — 2. uroven (2nd) se provadi pfednastaveni zafizeni.

E| Chcete-li vstoupit do nabidky nastaveni plynu, stisknéte
soucasné tlacitko Store a tlacitko zkousky plynu;

Zobrazi se naposledy vyvolany parametr pro nastaveni
plazového plynu.

. [2] Vyberte parametr stisknutim tlacitka zkousky plynu.

E Upravte hodnoty parametri pomoci zadavaciho kolecka.

E Stisknutim tlacitka Store opustte nastaveni plynu.

Parametry pro napajeni plazmovym plynem

GPr

Gas pre-flow time — doba predfuku plazmového plynu

Jednotka S
Rozsah nastaveni 0-9,9

Tovarni nastaveni 0,4

GPo

Gas post-flow time — doba dofuku plazmového plynu

Jednotka S
Rozsah nastaveni 0-9,9

Tovarni nastaveni 5

GPU

Gas purger - proplach plazmovym plynem

Jednotka min
Rozsah nastaveni OFF/0,1-10,0

Tovarni nastaveni OFF
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Proplach plazmovym plynem se spusti v okamzZiku nastaveni hodnoty pro GPU.

Z bezpecénostnich divodu je pro opétovny start proplachu plazmovym plynem nutné
noveé zadani hodnoty pro GPU.

DULEZITE! Proplach hadice plazmovym plynem je nutny predevsim pfi tvorbé& kon-
denzatu po dlouhé prodlevé ve studeném prostfedi. Toto se tyka zejména dlouhého
hadicového vedeni.

GPA

Gas pre-flow amount — mnozstvi plazmového plynu béhem doby pfedfuku plazmového
plynu a doby dofuku plazmového plynu

Jednotka I/min
Rozsah nastaveni 0,2-10

Tovarni nastaveni 3

Nabidka Setup + - [1] Chcete-li vstoupit do nabidky Setup, stisknéte soucasné

tlacitko Store a tlacitko Start/Stop.

Zobrazi se naposledy vyvolany parametr plazmového
procesu.

|z| Vyberte parametr stisknutim tlacitka Start/Stop.

E| Upravte hodnoty parametrll pomoci zadavaciho kolecka.

[4] Stisknutim tlacitka Store opustte nabidku Setup.

Parametry pro plazmovy proces

IPL

| pilot arc — proud pro pilotni oblouk

Jednotka A
Rozsah nastaveni 3,0 - 30,0

Tovarni nastaveni 10

FAC

Factory — resetovani modulu PlasmaModule 10
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Pro navrat do tovarniho nastaveni podrzte stisknuté tlaCitko Store po dobu 2 s.
Pokud na displeji zobrazi ,PrG*, jsou parametry PlasmaModulu vraceny do tovarniho
nastaveni.

DULEZITE! P¥i resetovani PlasmaModulu se ztrati nastaveni v nabidce Setup. Rese-
tovanim v8ak neni dotéeno nastaveni parametrt ve druhé Urovni nabidky Setup (2nd).

2nd

druha uroven nabidky Setup

Na!oidkavSetup - [1] Vstup do nabidky Setup: Stisknéte soucasné tlacitko
2. urove (2nd) + Store a tlagitko Start/Stop.

Zobrazi se naposledy vyvolany parametr pro nastaveni
plazmového procesu.

. / [2] Vyberte parametr ,2nd* stisknutim tlacitka Start/Stop.

E| Chcete-li vstoupit do nabidky Setup — 2. Uroven, stisknéte
+ soucasné tlacitko Store a tlaCitko Start/Stop.

Zobrazi se naposledy vyvolany parametr pro pfednasta-
veni zafizeni.

. [4] Vyberte parametr stisknutim tlacitka Start/Stop.

Q E Upravte hodnoty parametri pomoci zadavaciho kolecka.

[6] Opusténi nabidky Setup — 2. trover:
2x stisknéte tlacitko Store

- 1x stisknout = navrat do nabidky Setup, parametr
»2nd*

- 2x stisknout = navrat do normalniho provozniho
rezimu

Parametry pro prednastaveni zafizeni
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c-C

Kontrola pratoku

Jednotka -
Rozsah nastaveni ON / OFF

Tovarni nastaveni ON

Poloha ,ON* kontrola pratoku zUstane trvale zapnuta.
Poloha ,,OFF* kontrola pratoku zustane trvale vypnuta.

COr

Correction — korekce plynu

Jednotka -
Rozsah nastaveni AUT/1,0-10,0

Tovarni nastaveni  AUT (odpovida korekénimu koeficientu 1,76 a tim argonu 100 %)

DalSi korekéni koeficienty pro jiné plazmové plyny najdete v tabulce korek&nich koefi-
cientd.

SEt
Setting — Nastaveni zemé& (standard / USA)

Jednotka -
Rozsah nastaveni Std/US

Tovarni nastaveni  Standardni verze: Std (I/min)
USA verze: US (cfh)

Ito

Ignition Time-Out — doba do bezpec¢nostniho vypnuti po selhani zapaleni

Jednotka S
Rozsah nastaveni 0,1-9,9

Tovarni nastaveni 5

DULEZITE! Ignition Time-Out je bezpeénostni funkce a nelze ji deaktivovat.Popis
funkce Ignition Time-Out se nachazi v kapitole ,Svarovani TIG".

Arc

Arc (oblouk) — monitorovani odtrzeni oblouku: Doba prodlevy bezpe¢nostniho vypnuti
zdroje po odtrzeni oblouku.

Jednotka S
Rozsah nastaveni 0,1-9,9

Tovarni nastaveni 2



DULEZITE! Monitorovani odtrzeni oblouku je bezpeénostni funkce a nelze ji deakti-

vovat.
Korekeni koefici- Plazmovy plyn Slozeni DINEN COR  Plyn min.
enty 439
Ar He H
11100 % Ar 100 - - 11 1,76 0,21
I3 Ar + 50 % He 50 50 - 13 3,78 0,31
I3 Ar + 15 % He 85 15 - 13 1,94 0,41
I3 Ar + 25 % He 75 25 - 13 2,70 0,21
I3 Ar + 30 % He 70 30 - 13 2,72 0,21
I3 Ar+ 75 % He 25 75 - 13 5,98 0,41
Varigon He 10 90 - 13 8,35 0,51
Varigon H2 98 - 2 R1 1,79 0,21
Varigon H3 97 - 3 R1 1,77 0,21
Varigon H5 95 - 5 R1 1,75 0,21
Varigon H7,5 92,5 - 7,5 R1 1,72 0,21

Korekéni koeficient zohledriuje také minimalni nastavitelné mnozstvi plynu ,Plyn min.*.
Minimalni nastavitelné mnozstvi plynu zavisi na pouzité smési plazmového plynu.
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Signaly pro robotovy provoz

Vseobecné infor- Pro robotovy provoz modulu PlasmaModule 10 je nutné rozhrani robota. Ovladani
mace modulu PlasmaModule 10 muze probihat pres nasledujici rozhrani:

- Rozhrani robota ROB 3000

- Rozhrani robota ROB 4000

- Sbérnice
Prehled Signal E/A ROB ROB Sbérnice
3000 4000
Svarovani zap. E X X X
(welding start)
Robot pfipraven / rychlé zastaveni E X X X
(robot ready / quick stop)
Zkouska plynu E - X X
Simulace svarovani E - X X
(welding simulation)
Pozadovana hodnota hlavniho E - X X
proudu
(power input value)
Stabilni oblouk A X X X
(arc stable)
Svarovaci zdroj pfipraven A X X X
(power source ready)
Aktualni hodnota svafovaciho A - X X

proudu
(welding current real value)

E = vstupni signal (signal od fizeni robota)
A = vystupni signal (signal do fizeni robota)

Signaly pro robo-  Signaly pro robotem fizené plazmové svafovani a jejich funkce u modulu PlasmaModule
tovy provoz 10:
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Pribéh signalu

Svafovani zap. (welding start)
spusti pilotni oblouk

Robot pfipraven / rychlé zastaveni (robot ready / quick stop)
24 V = Robot pfipraven ke svarovani / 0 V = Quick stop; Quick-Stop ihned

zastavi svarovaci proces

Zkouska plynu

aktivuje zkouSku plynu na modulu PlasmaModule 10

Simulace svarfovani (welding simulation)
Signal simulace svafovani umoZfiuje projet naprogramovanou svafovaci dréhu
bez oblouku a ochranného plynu.

Pozadovana hodnota hlavniho proudu (power input value)
zadani mnozstvi plazmového plynu; 0 V = minimalni mnozstvi plazmového
plynu, 10 V = maximalni mnozstvi plazmového plynu

Stabilni oblouk (arc stable)

Signal stabilniho oblouku se aktivuje, jakmile je pilotni oblouk po zapaleni stabili-

zovany.

Svarovaci zdroj pfipraven (power source ready)
Signal pfipravenosti svafovaciho zdroje je aktivni, dokud je PlasmaModule 10

pfipraven ke svafovani.

Aktualni hodnota svarovaciho proudu (welding current real value)
Pomoci signalu aktualni hodnoty svafovaciho proudu se pfenasi aktualni hod-
nota plazmového plynu s napétim 0 - 10 V na analogovy vystup.

Dalsi informace o signalech najdete v pfisluSnych navodech k obsluze jednotlivych roz-

hrani robota.

10V

(1)

oV

14

@y

14

@y

14

wy

14

(%)

@y

oy

A
Y
A

(1) Pozadovana hodnota hlavniho

proudu (power input value)

(5) Svarovaci zdroj pripraven (power
source ready)

(2) Robot pripraven (robot ready)

(6) Pilotni oblouk
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(3) Svarovani zap. (welding start) (7) Doba predfuku plazmového
plynu
(4) Stabilni oblouk (arc stable) (8) Doba dofuku plazmového plynu

Priklad pouziti PFiklad spojeni rozhrani robota s fizenim robota:

Robot PlasmaModul 10

A+24 Y DI Svarovani zap. (*)
_ X2:4 DO Stabilni oblouk (*)
=, P X2:12 Al Pozadovana hodnota hlavniho
I~ N *
R X2:1 proudu + (¥)
@ 0-10V : X2:8 Al Pozadovana hodnota hlavniho
+24 V1 R X2:6 proudu - ()
ov?a o+ : X2:5 NepouZito
5, : o X2:14 DI Robot pfipraven / rychlé zastaveni (*)
+24 VJ‘ o : X12:1 DO Svarovaci zdroj pfipraven
GND P X12:2 +24 V sekundar (*)
+24V > X14:1 GND sekundar (*)
L+ 3) :
24V « X213 | Napajeci napéti (*)
> X14:2 ..
> Nepouzito

DI Simulace svarovani

DI = digital in (digitalni vstup) | DO = digital out (digitalni vystup) | Al = analog in (ana-
logovy vstup) | AO = analog out (analogovy vystup)

) nezbytné pro robotovy provoz

1) +24 V = pulz
2) 0V = standard
3) +24 V = volitelné externi napéjeni

Dulezita upo-

ANI!
zornéni pro robo- /A VAROVANI!

tovy provoz Nebezpeéi poranéni osob a materialnich $kod z diivodu neoéekavané spusténého
svarovaciho procesu.
Bé&hem odstrafiovani zavady se nesmi vyslat signal ,Svafovani zap.”, protoze by se
ihned po odstranéni zavady spustil svafovaci proces.

UPOZORNENL!

Pokud dojde k preruseni spojeni mezi svarfovacim zdrojem a rozhranim robota,
vSechny digitalni/analogové vystupni signaly na rozhrani robota se nastavi na ,,0“.

V rozhrani robota je k dispozici napajeci napéti svafovaciho zdroje (24 V sekundar).
Napajeci napéti ,24 V sekundar” je provedeno s galvanickym oddélenim od sité Local-
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Net. Ochranné zapojeni omezuje nepfipustnou uroveri napéti na 100 V. Na konektoru

X14/1 vyberte, které napéti bude zapnuto na digitalnich vystupech rozhrani robota:

a) 24V externi napéti digitalni vystupni karty fizeni robota nebo

b) napajeci napéti svafovaciho zdroje (24 V sekundar): umistéte propojku mezi konek-
tory X14/1 a X14/7
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Diagnostika a odstranovani zavad

Vseobecné infor-

mace

Zobrazované ser-

visni kédy

40

Digitalni PlasmaModule 10 je vybaven inteligentnim bezpeénostnim systémem, ktery si
vystaci bez tavnych pojistek.

Po odstranéni pfipadné poruchy muze byt PlasmaModule 10 znovu fadné provozovan,
aniz by bylo nutné tavné pojistky vyménit.

/\  VAROVANI!

Uraz elektrickym proudem muze byt smrtelny.

Pfed otevienim pfistroje

Pfepnéte sitovy vypinac do polohy - O -.

Odpojte pfistroj od sité.

Opatfete pfistroj srozumitelnym Stitkem s varovanim pfed opé&tovnym zapojenim.
Pomoci vhodného méficiho pfistroje se ujistéte, ze elektricky nabité dily (napf. kon-
denzatory), jsou vybité.

vvyyvyy

/\ POZOR!

Nedostatecné pripojeni ochranného vodi¢e muize zplsobit zavazna poranéni a
materialni Skody.

Srouby pfipeviiujici plast zdroje jsou uréeny k uzemnéni plasté prostfednictvim
ochranného vodice, a proto nesméji byt v Zadném pfipadé nahrazeny jinymi Srouby bez
spolehlivého propojeni s ochrannym vodi¢em.

Pokud se na displejich objevi jiné, zde neuvedené chybové hlaseni, mize zavadu
odstranit pouze servisni sluzba. Opiste toto chybové hlaseni, sériové Cislo a konfiguraci
PlasmaModulu a predejte vSe spolu s detailnim popisem zavady servisni sluzbé.

tP1 | xxx
Poznamka: xxx zastupuje hodnotu teploty

Pficina: Prehrati v primarnim okruhu PlasmaModulu 10
Odstranéni: Nechte PlasmaModul 10 vychladnout.

tS1 | xxx
PFicina: Prehrati v sekundarnim okruhu PlasmaModulu 10
Odstranéni: Nechte PlasmaModul 10 vychladnout.

tSt | xxx
Pfi€ina: Pfehfati v fidicim obvodu PlasmaModulu 10
Odstranéni: Nechte PlasmaModul 10 vychladnout.

Err | 051
PfiCina: Podpéti sité Sitoveé napéti kleslo pod dolni hranici toleranéniho rozmezi (viz
kapitola , Technické udaje”).

Odstranéni: Kontrola sitového napéti

Err | 052

Pfic¢ina: Prepéti sité Sitové napéti pfekrocilo horni hranici toleran¢éniho rozmezi (viz
kapitola , Technické udaje”).

Odstranéni: Kontrola sitového napéti



no | IGn

PfiCina: Aktivni funkce Ignition Time-Out: BEhem doby nastavené v nabidce Setup
nenastal prutok proudu. DoSlo k bezpeénostnimu vypnuti PlasmaModulu
10.

Odstranéni: Opétovné stisknuti tlacitka Start/Stop; o€isténi povrchu svafence; popf.
zvySeni doby prodlevy pfed bezpe&nostnim vypnutim v nabidce ,Setup: 2.
uroven®

Err | IP
PFicina: P¥ili§ vysoky primarni proud
Odstranéni: Informujte servisni sluzbu

Err | bPS
Pfic¢ina: Zavada ve vykonovém dilu
Odstranéni: Informujte servisni sluzbu

dSP | Axx, dSP | Cxx, dSP | Exx, dSP | Sy, dSP | nSy
PFicina: Chyba centralni fidici a regulacni jednotky
Odstranéni: Informujte servisni sluzbu

no | Arc
Pfic¢ina: Odtrzeni pilotniho oblouku
Odstranéni: Vycisténi povrchu svafence, vyc€isténi plazmové trysky

no | H20
PfiCina: Reakce snimace pratoku v uchyceni PlasmaModulu PM 10

Odstranéni: Kontrola chladiciho modulu; popf. doplnéni chladiciho média a odvzdu$néni
pfivodu vody, viz kapitolu ,Zprovoznéni chladiciho modulu®.

-St | oP
pfi provozu svafovaciho zdroje s rozhranim robota nebo konektorem vnéjsi sbérnice

PfiCina: Robot neni pfipraven.

Odstranéni: Vyslani signalu ,Roboter ready” (Robot pfipraven), vyslani signalu ,Potvrdit
resetovani zavady na svarovacim zdroji“ (Source error reset) (potvrdte
resetovani zavady na svarovacim zdroji pouze u zarizeni ROB 5000 a
konektoru sbérnice pro fizeni robota).

Err|70.1
Pfic¢ina: Senzor mnozstvi plynu nebyl nalezen.
Odstranéni: Zkontrolujte pfipojky signalniho vedeni pro senzor mnozstvi plynu.

no | GAS

PfiCina: Chybi napdjeni plazmovym plynem nebo je nedostatecné.

Odstranéni: Zajistéte napajeni plazmovym plynem (nap¥. zcela otevrete ventil plynové
lahve a redukéni ventil), potvrdte chybu no | GAS stisknutim tlacitka Store;
pfi pouziti rozhrani robota ROB 5000 nebo konektoru sbérnice provedte
resetovani prostiednictvim digitalniho vstupniho signalu ,Potvrdit resetovani
zavady na svarovacim zdroji“ (,Source error reset").

Err|70.3
Pfic¢ina: Kalibra¢ni chyba: Vstupni tlak na regulacnim tlakovém ventilu je pfilis
vysoky nebo regulacni tlakovy ventil je vadny.

Odstranéni: Snizte vstupni tlak na regulaénim tlakovém ventilu na maximalné 7 barud
(101.49 psi.) nebo regulaéni tlakovy ventil vyménite, potvrdte chybu Err |
70.3 stisknutim tlagitka Store.
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Err|70.4
Pfic¢ina: Vadny ovladaci ventil
Odstranéni: Vymeérite ovladaci ventil.

Err| 70.5
PFicina: Ovladaci ventil nebyl nalezen.
Odstranéni: Zkontrolujte pfipojky signalniho vedeni pro ovladaci ventil.

Diagnostika a Chybi funkce
odstranovani

savad Sitovy vypinac je zapnuty, indikace nesviti.
Pricina: Neni pfipojeni k elektricke siti.

Odstranéni: Prekontrolujte vedeni elektrické sit&, sitovou zastrCku a sitovy kabel.
PfiCina: Vadné sitové pojistky

Odstranéni: Vymérite sitovou pojistku.

Pricina: Vadna zasuvka nebo sitova zastrcka

Odstranéni: Vyména vadnych soudastek

Pilotni oblouk se nezapali.
Sitovy vypinac je zapnuty, digitalni indikace sviti.

PfiCina: Zkrat mezi wolframovou elektrodou a plazmovou tryskou
Odstranéni: Upravte nastaveni elektrody pomoci kalibru.

Pricina: Vadny plazmovy horak.
Odstranéni: Vymérite plazmovy svafovaci hofak.
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Péce, udrzba a likvidace odpadu

Vseobecné infor-
mace

Pri kazdém uve-
deni do provozu

Kazdé 2 mésice

Kazdych 6
mésicul

Likvidace odpadu

Pfi normalnich provoznich podminkach vyzaduje PlasmaModule 10 pouze minimalni
péci a udrzbu. Chcete-li udrzet plazmovy svafovaci systém v provozuschopném stavu po
fadu let, je zapotfebi dodrzovat nékolik dale uvedenych opatfeni.

/\  VAROVANI!

Nebezpeci zasahu elektrickym proudem.

Uraz elektrickym proudem muze byt smrtelny.

Odpojte pfistroj od sité.

Pfepnéte sitovy vypinac do polohy - O -.

Odpojte pfistroj od sité.

Opatfete pfistroj srozumitelnym Stitkem s varovanim pfed opé&tovnym zapojenim.
Pomoci vhodného meéficiho pfistroje se ujistéte, Ze elektricky nabité dily (napf. kon-
denzatory), jsou vybité.

vVvyyvVvyvVyYy

Prekontrolujte sitovou zastréku a kabel, plazmovy hofak, hadicové vedeni a zemnici
vedeni, zda nejsou poSkozené.

Prekontrolujte, zda je kolem pfistroje volny prostor 0,5 m (19.69 in.), ktery zaruci
neruSeny vstup a vystup chladiciho vzduchu.

UPOZORNENL!

Vétraci otvory navic nesméji byt v zadném pripadé zakryty, a to ani ¢astecné.

- Pokud je k dispozici: Vycistéte vzduchovy filtr

- Demontujte boc¢nice pfistroje a vycistéte vnitfek pomoci suchého, redukovaného
stlaéeného vzduchu.

UPOZORNENL!

Nebezpeci poskozeni elektronickych soucastek.
Nefoukejte vzduch na elektronické souc€astky z pfili§ malé vzdalenosti.

-V pfipadé vétsiho mnozstvi prachu vy istéte také kanaly chladiciho vzduchu.

Likvidace odpadu musi byt provedena v souladu s platnymi narodnimi a mistnimi
predpisy.
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Priklady sestav

Konfigurace
,»RuUuéni rezim*
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Podvozek ,,PickUp*
(1a) Souprava pro vestavbu ,Drzak lahvi Duo®

(2)

Chladici modul FK 2500

&)

Svarovaci zdroj TIG TransTig 2500 / 3000

(4)

Souprava pro vestavbu drzaku s otoénym ¢epem VR 4000

()

Propojovaci hadicové vedeni W/ 2 m /70 mm?



(6) Souprava pro vestavbu uchyceni PlasmaModule
(6a) Souprava pro vestavbu snimace pritoku PM 10

(7) PlasmaModule 10

(8) Plazmovy ruéni svarovaci horak PTW 1500 F++ /FG/UD /4 m

(9) Zemnici kabel 50 mm?/4 m /400 A / konektor 50 mm?

(10)  Plazmovy plyn

(11)  Ochranny plyn

Konfigurace (8a)
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(1)

Stojankova konzola

()

Chladici modul FK 4000-R FC

UPOZORNENL!

Pinici hrdlo, filtr a pfipojky pro pfivod a zpétny tok vody se museji nachazet na
stejné strané!

()

Svarovaci zdroj TIG TransTig 4000 Job G/ F
(3a) Souprava pro vestavbu digitalni jednotky KD-Digital / LocalNet
(3b) Kabel dalkového ovladani, 10zilovy, 10 m

(4)

Propojovaci hadicové vedeni W/ 2 m /70 mm?
(4a) kabel LocalNet 3,5 m (od propojovaciho hadicového vedeni)

()

Souprava pro vestavbu drzaku s otoénym ¢epem VR 4000

(6)

Uchyceni podavace dratu — dvojita hlava VR 4000

(7)

Podavac¢ studeného dratu KD 7000 D-11
(7a) Souprava pro vestavbu KD-Drive

(8)

PlasmaModule 10
(8a) Kabel dalkového ovladani, 10zilovy, 10 m

(9)

Souprava pro vestavbu uchyceni PlasmaModule
(9a) Souprava pro vestavbu snimace pratoku PM 10

(10) Plazmovy robotovy svarovaci hofak Robacta PTW 1500 F++/FG /4 m
(10a) Robacta Plazma KD Drive, 0 -6 m
(10b) Standardni sada TIG RO
(11)  Souprava pro vestavbu Rob 4000 Interface LocalNet
(11a) Souprava pro vestavbu TIG Rob 4000 kabelovy svazek 1,5 m
(12) Souprava pro vestavbu Rob 5000 Interface LocalNet
(12a) Souprava pro vestavbu TIG Rob 5000 kabelovy svazek 1,5 m
(13) Zemnici kabel 95 mm? /10 m
(14) Plazmovy plyn
(15)  Ochranny plyn
(16) Robotizované fizeni




Primérné hodnoty spotreby pri svarovani

Primérna
spotreba dratové
elektrody pfi
svarovani
MIG/MAG

Priimérna
spotieba
ochranného
plynu pfi
svarovani
MIG/MAG

Pramérna
spotieba
ochranného
plynu pfi
svarovani TIG

Pramérna spotieba dratové elektrody pfi rychlosti dratu 5 m/min
1,0 mm 1,2 mm 1,6 mm
prameér pramér pramér
dratové elek- dratové elek- dratové elek-
trody trody trody
Dratova elektroda z oceli 1,8 kg/h 2,7 kg/h 4,7 kg/h
Dratova elektroda z hliniku 0,6 kg/h 0,9 kg/h 1,6 kg/h
Dratova elektroda z CrNi 1,9 kg/h 2,8 kg/h 4,8 kg/h
Primérna spotieba dratové elektrody pfri rychlosti dratu 10 m/min
1,0 mm 1,2 mm 1,6 mm
prameér pramér pramér
dratové elek- dratové elek- dratové elek-
trody trody trody
Dratova elektroda z oceli 3,7 kg/h 5,3 kg/h 9,5 kg/h
Dratova elektroda z hliniku 1,3 kg/h 1,8 kg/h 3,2 kg/h
Dratova elektroda z CrNi 3,8 kg/h 5,4 kg/h 9,6 kg/h
Pramer dratove | 4 5 m | 12mm | 1,6mm | 2,0mm | 2x 1,2 mm (TWIN)
elektrody
Prumema 10 Umin | 12 Vmin | 16 /min | 20 I/min 24 l/min
spotfeba
Vellkost plynové 4 6 7 10
hubice
Prumema 6l/min | 8Umin | 10Umin | 12/min | 12 Umin | 15 I/min
spotieba
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Technické udaje

Vseobecné infor-
mace

Technické udaje

48

UPOZORNENL!

Nedostatecné dimenzovana elektroinstalace miize vést ke vzniku zavaznych

materialnich Skod.

Dbejte na spravné dimenzovani sitového vedeni a pojistek. Uréujici jsou technické udaje

uvedené na vykonovém §titku.

Sitové napéti 230V
Tolerance sitového napéti -20 %/ +15 %
Sitové jisténi, zpozdény typ 16 A
Sitové pripojeni Zmax Na PCC 2) = 142 mQ
Trvaly primarni vykon (100% DZ 3)) 0,9 kVA
Uginik 0,99
Rozsah proudu u plazmy 3,0-30,0A
Pilotni proud pfi 10 min / 40 °C (104 °F) 100% 30 A
Dz 3)

Napéti naprazdno 88V
Jmenovité pracovni napéti 10,1-11,2V
Zapalovaci napéti (Up) 9,5 kV

Zafizeni pro zapalovani oblouku je vhodné pro
ruéni provoz.

Maximalni vstupni tlak

7 bard (101.49 psi.)

Tolerance +/- 10 % koncové hodnoty (max.)
Linearita +/- 4 % naméfené hodnoty (max.)
hystereze +/- 4 % naméfené hodnoty (max.)

Teplotni zavislost u argonu

+/- 7 % namé&iené hodnoty,
pfi -20 °C (-4 °F) az +70 °C (158

°F)
Kryti IP 23
Druh chlazeni AF
Izolaéni tfida B
Rozméry d/S/v 505/180 / 344 mm
19.88/7.09/13.54 in.

Hmotnost 14,2 kg
33.31 Ibs.

Certifikace S, CE
Prikon v klidovém stavu pfi 230 V 252 W
Energeticka ucinnost svafovaciho zdroje pfi 80 %

30A/21,2V




Prehled s kri-
tickymi surovi-
nami, rok vyroby
zarizeni

1) K vefejné elektrické siti 230/400 V a 50 Hz
2) PCC = rozhrani vefejné sité
3) DZ = dovolené zatizeni

Prehled s kritickymi surovinami:

Pfehled kritickych surovin, které jsou v tomto zafizeni obsazené, najdete na nasledujici
internetové adrese.

www.fronius.com/en/about-fronius/sustainability.

Vypocet roku vyroby zarizeni:
- Kazdé zafizeni je opatfeno sériovym Cislem.
- Sériové Cislo tvofi 8 cislic, napfiklad 28020099.
- Prvni dvé Cislice udavaji Cislo, ze kterého Ize vypocist rok vyroby zafizeni.
- KdyzZ od tohoto €isla odecteme 11, dostaneme rok vyroby.
* Napfiklad: sériové Cislo = 28020065, vypocet roku vyroby = 28 - 11 = 17, rok
vyroby = 2017
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Indicaciones de seguridad

Explicaciéon de
las instrucciones
de seguridad

Generalidades

A  jADVERTENCIA!

Indica un peligro inminente.
» En caso de no evitar el peligro, las consecuencias pueden ser la muerte o lesiones
de caracter muy grave.

/A {PELIGRO!

Indica una situaciéon posiblemente peligrosa.
» Sino se evita esta situacion, se puede producir la muerte asi como lesiones de
caracter muy grave.

/A |PRECAUCION!

Indica una situacion posiblemente perjudicial.
» Sino se evita esta situacién, se pueden producir lesiones de caracter leve o de
poca importancia, asi como dafios materiales.

jOBSERVACION!

Indica la posibilidad de obtener unos resultados mermados de trabajo y que se
puedan producir dainos en el equipamiento.

El equipo ha sido fabricado segun el estado de la técnica y las reglas reconocidas en
referencia a la seguridad. No obstante, el manejo incorrecto o el uso inadecuado implica
peligro para:

- Laintegridad fisica y la vida del operario o de terceras personas.

- El equipo y otros valores materiales de la empresa explotadora.

- El trabajo eficiente con el equipo.

Todas las personas implicadas en la puesta en servicio, el manejo, el mantenimiento y la
conservacion del equipo deben:

- Poseer la cualificaciéon correspondiente.

- Poseer conocimientos de soldadura.

- Leer completamente y seguir escrupulosamente este manual de instrucciones.

El manual de instrucciones debe permanecer guardado en el lugar de empleo del
equipo. Complementariamente al manual de instrucciones, se deben tener en cuenta las
reglas validas a modo general, asi como las reglas locales respecto a la prevencién de
accidentes y la proteccion medioambiental.

Todas las indicaciones de seguridad y peligro en el equipo:
- Deben mantenerse en estado legible.

- No deben dafiarse.

- No deben retirarse.

- No deben taparse ni cubrirse con pegamento ni pintura.

Las posiciones de las indicaciones de seguridad y peligro en el equipo figuran en el
capitulo "Generalidades" del manual de instrucciones del mismo.

Los errores que puedan mermar la seguridad deben ser eliminados antes de conectar el
aparato.
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Utilizacion pre-
vista

Condiciones
ambientales

Obligaciones de
la empresa explo-
tadora

54

iSe trata de seguridad!

El equipo se debe utilizar, exclusivamente, para los trabajos conformes a la utilizacién
prevista.

El equipo esta construido exclusivamente para los procedimientos de soldadura indica-
dos en la placa de caracteristicas.

Cualquier otro uso se considerara como no previsto por el disefio constructivo. El fabri-
cante declina cualquier responsabilidad frente a los dafios que se pudieran originar.

También forman parte de la utilizacién prevista:

- Lalectura completa y la consideracién de todas las indicaciones del manual de
instrucciones.

- Lalectura completa y la consideracién de todas las indicaciones de seguridad y
peligro.

- El cumplimiento de los trabajos de inspeccion y mantenimiento.

Jamas se debe utilizar el equipo para las aplicaciones siguientes:
- Deshelar tubos

- Cargar baterias/acumuladores

- Arrancar motores

El equipo ha sido construido para usos industriales. El fabricante declina cualquier
responsabilidad por dafios originados por un empleo en el &mbito domeéstico.

El fabricante declina también toda responsabilidad ante resultados de trabajo deficientes
o defectuosos.

Cualquier servicio o almacenamiento del equipo fuera del campo indicado sera conside-
rado como no previsto. El fabricante declina cualquier responsabilidad frente a los dafos
que se pudieran originar.

Gama de temperaturas del aire ambiental:
- Enservicio: -10 °C hasta + 40 °C (14 °F hasta 104 °F)
- Durante el transporte y almacenamiento: -20 °C hasta +55 °C (-4 °F hasta 131 °F)

Humedad relativa del aire:
- Hasta el 50 % a 40 °C (104 °F)
- Hasta el 90 % a 20 °C (68 °F)

Aire ambiental: libre de polvo, &cidos, gases o sustancias corrosivas, etc.
Altura por encima del nivel del mar: hasta 2000 m (6561 ft. 8.16 in.)

La empresa explotadora se compromete a que solo trabajaran con el equipo personas

que:

- Estén familiarizadas con las prescripciones fundamentales en relacion con la seguri-
dad laboral y la prevencién de accidentes y que hayan sido instruidas en el manejo
del equipo.

- Hayan leido y comprendido en particular el capitulo "Indicaciones de seguridad" en
el presente manual de instrucciones, confirmando la lectura y comprension medi-
ante su firma.

- Hayan recibido la formacién necesaria en relacién con los requisitos de los resulta-
dos de trabajo.

Se debe comprobar periédicamente que el personal trabaja de forma segura.



Obligaciones del
personal

Acoplamiento a
la red

Proteccion perso-
nal

Todas las personas a las que se encomiendan trabajos en el equipo se comprometen,

antes del comienzo del trabajo, a:

- Observar las prescripciones fundamentales acerca de la seguridad laboral y la pre-
vencién de accidentes.

- Leer en particular el capitulo "Indicaciones de seguridad" en el presente manual de
instrucciones, confirmando la comprension y cumplimiento del mismo mediante su
firma.

Antes de abandonar el puesto de trabajo, se debe asegurar que no se puedan producir
dafos personales o materiales durante la ausencia.

Por su consumo de corriente, los equipos de alta potencia pueden repercutir sobre la
calidad de energia de la red.

Esta caracteristica puede afectar a algunos tipos de equipos y manifestarse como sigue:
- Limitaciones de conexion

- Requisitos con respecto a la maxima impedancia de la red admisible )
- Requisitos con respecto a la minima potencia de cortocircuito necesaria *)

“) En cada caso en el interface a la red publica
Ver los datos técnicos

En este caso, la empresa explotadora o el usuario del equipo deben asegurar que la
conexion del equipo esté permitida y, si fuera necesario, deben consultar el caso con la
correspondiente empresa suministradora de energia.

iIMPORTANTE! jPrestar atencion a que la puesta a tierra del acoplamiento a la red sea
segura!

El manejo del equipo implica exponerse a multiples peligros como, por ejemplo:

- Proyeccién de chispas, proyeccién de piezas metélicas calientes

- Radiacién del arco voltaico (dafiina para los ojos y la piel)

- Campos electromagnéticos perjudiciales que suponen un peligro mortal para perso-
nas con marcapasos

- Peligro eléctrico originado por corriente de red y corriente de soldadura

- Elevadas molestias acusticas

- Humo de soldadura y gases perjudiciales

Llevar ropa de proteccion adecuada para manejar el equipo. Caracteristicas de la ropa
de proteccion:

- Debe ser dificilmente inflamable

- Debe ser aislante y seca

- Debe cubrir todo el cuerpo, estar intacta y en buen estado

- Se debe llevar una careta

- No remangarse los pantalones

La ropa de proteccion incluye, por ejemplo, los siguientes aspectos:

- Proteccion de los ojos y la cara mediante una careta con elemento filtrante homolo-
gado frente a rayos de luz ultravioleta, calor y proyeccion de chispas.

- Detras del casco de proteccion se deben llevar gafas adecuadas con proteccion
lateral.

- Llevar zapatos robustos impermeables incluso en caso humedad.

- Protegerse las manos con unos guantes adecuados (aislamiento eléctrico, pro-
teccion térmica).

- Llevar proteccion auditiva para reducir las molestias acusticas y evitar lesiones.
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Indicaciones en
relacion con los
valores de
emisioén de rui-
dos

Peligro originado
por gases y vapo-
res téxicos
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Las personas, especialmente los nifios, se deben mantener alejados de los equipos y

del proceso de soldadura durante el servicio. Si aun asi hay personas cerca:

- Se debe instruir a dichas personas acerca de todos los peligros (peligro de deslum-
bramiento originado por el arco voltaico, peligro de lesiones originado por la pro-
yeccion de chispas, humo de soldadura dafino para la salud, molestias acusticas,
posible peligro originado por la corriente de red o la corriente de soldadura, etc.).

- Poner a disposicion los medios de proteccion adecuados.

- Montar unas paredes y cortinas de proteccion adecuadas.

El aparato genera un maximo nivel de potencia acustica < 80 dB(A) (ref. 1 pW) en mar-
cha sin carga, asi como en la fase de enfriamiento después del servicio segun el
maximo punto de trabajo admisible con carga normal segun EN 60974-1.

No es posible indicar un valor de emision relacionado con el puesto de trabajo para la
soldadura (y el corte), ya que este varia en funcion del procedimiento y del entorno. Este
valor depende de los parametros mas diversos como, por ejemplo, el procedimiento de
soldadura (soldadura MIG/MAG, soldadura TIG), el tipo de corriente seleccionado (corri-
ente continua, corriente alterna), la gama de potencia, el tipo de producto de soldadura,
el comportamiento de resonancia de la pieza de trabajo, el entorno del puesto de tra-
bajo, etc.

El humo que se genera durante la soldadura contiene gases y vapores daninos para la
salud.

El humo de soldadura contiene sustancias que, segun la monografia 118 de la Agencia
Internacional para la Investigacion del Cancer, provocan cancer.

Utilizar una aspiracion en puntos concretos y en todo el local.
Si fuera posible, utilizar antorchas de soldadura con dispositivos de aspiracion integra-
dos.

Mantener la cabeza alejada del humo de soldadura y de los gases que se van gene-
rando.

Humo y gases perjudiciales generados:
- Noinhalar
- Aspirar con unos medios adecuados fuera de la zona de trabajo

Procurar que haya suficiente alimentacion de aire fresco. Garantizar como minimo una
tasa de ventilacion de 20 m®hora en todo momento.

En caso de una ventilacién insuficiente, se debe utilizar una careta de soldadura con ali-
mentacion de aire.

En caso de que existan dudas acerca de la idoneidad de la capacidad de extraccién, se
deben comparar los valores de emision de sustancias nocivas con los valores limite
admisibles.

Los componentes siguientes son responsables del nivel de nocividad del humo de sol-
dadura:

- Metales utilizados para la pieza de trabajo

- Electrodos

- Recubrimientos

- Agentes de limpieza, desengrasantes, etc.

- Proceso de soldadura empleado

Por tanto, se deben tener en cuenta las correspondientes fichas técnica seguridad de
material y las indicaciones del fabricante para los componentes indicados.




Peligro originado
por proyeccion
de chispas

Peligros origi-
nados por corri-
ente de red y
corriente de sol-
dadura

Encontrara recomendaciones sobre situaciones de exposicion, medidas de prevencion
de riesgos e identificacion de condiciones de trabajo en la pagina web de la European
Welding Association en la seccion Health & Safety (https://european-welding.org).

Mantener los vapores inflamables (por ejemplo, vapores de disolvente) alejados del
campo de radiacion del arco voltaico.

Cerrar la valvula de la bombona de gas protector o la alimentacién de gas principal si no
se realizan trabajos de soldadura.

La proyeccién de chispas puede provocar incendios y explosiones.

Jamas se debe soldar cerca de materiales inflamables.

Los materiales inflamables se deben encontrar a una distancia minima de 11 metros (36
ft. 1.07 in.) del arco voltaico o estar protegidos por una cubierta homologada.

Tener a disposicion un extintor adecuado y homologado.

Las chispas y los fragmentos de piezas metalicas calientes también pueden entrar en
las zonas contiguas a través de pequefas ranuras y aberturas. Tomar las correspondi-
entes medidas para evitar cualquier riesgo de lesiones e incendios.

No se debe soldar en zonas con riesgo de incendio y explosion y en depdsitos cerrados,
bidones o tubos, si estos elementos no estan preparados segun las correspondientes
normas nacionales e internacionales.

No se deben realizar soldaduras en recipientes en los que se almacenen o se hayan
almacenado gases, combustibles, aceites minerales y similares. Debido a los residuos
existe riesgo de explosion.

Por lo general, una descarga eléctrica puede resultar mortal.

No se debe entrar en contacto con piezas bajo tensién dentro y fuera del equipo.

Durante la soldadura MIG/MAG vy la soldadura TIG también estan bajo tension el hilo de
soldadura, la bobina de hilo, los rodillos de avance, asi como todas las piezas metalicas
en relacién con el hilo de soldadura.

Emplazar el avance de hilo siempre sobre una base suficientemente aislada o utilizar un
soporte devanadora aislante adecuado.

Autoprotegerse y proporcionar una proteccion personal suficiente mediante una base o
una cubierta seca y suficientemente aislante frente al potencial de tierra o masa. La
base o la cubierta deben cubrir por completo toda la zona entre el cuerpo y el potencial
de tierra o masa.

Todos los cables y lineas deben estar fijados, intactos, aislados y tener una dimension
suficiente. Sustituir inmediatamente las uniones sueltas, los cables chamuscados,
dafiados o con una dimensién insuficiente.

Antes de cada uso, comprobar con la mano el asiento firme de las conexiones de corri-
ente.

En caso de cables de corriente con clavija de bayoneta, torsionar el cable de corriente al
menos 180° alrededor de su eje longitudinal y pretensarlo.

Los cables o las lineas no se deben utilizar para atar el cuerpo ni partes del cuerpo.

El electrodo (electrodo, electrodo de tungsteno, hilo de soldadura, etc.):
- Jamas debe sumergirse en liquidos para su refrigeracion.
- Jamas debe tocarse estando la fuente de potencia conectada.
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Corrientes de sol-
dadura vagabun-
das
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Entre los electrodos de dos sistemas de soldadura puede producirse, por ejemplo, doble
tension de marcha sin carga de un sistema de soldadura. Cuando se entra en contacto
simultaneamente con los potenciales de ambos electrodos, es muy posible que exista
peligro mortal.

Un electricista especializado debe comprobar periédicamente la alimentacion de red
respecto a la capacidad de funcionamiento del conductor protector.

Los equipos de clase de proteccion | requieren una red con conductores protectores y
un sistema de conectores con contacto de conductor protector para un funcionamiento
correcto.

El funcionamiento del equipo en una red sin conductor protector y en un enchufe sin
contacto de conductor protector solo se permitira si se cumplen todas las disposiciones
nacionales relativas a la separacion de proteccion.

De lo contrario, se considerara negligencia grave. El fabricante declina cualquier
responsabilidad frente a los dafios que se pudieran originar.

Si fuera necesario, proporcionar una puesta a tierra suficiente de la pieza de trabajo
mediante medios adecuados.

Desconectar los equipos no utilizados.

Al realizar trabajos a gran altura, llevar un arnés de seguridad para evitar caidas.

Separar el equipo de la red y sacar la clavija para la red antes de comenzar a trabajar
en el mismo.

Mediante un rétulo de aviso claro y legible, asegurar el equipo frente a reconexiones y
conexiones de la clavija para la red.

Después de abrir el equipo:
- Descargar todos los componentes que almacenan cargas eléctricas.
- Asegurarse de que todos los componentes del equipo estén sin corriente.

Si se requieren trabajos en piezas bajo tensién, contar con la ayuda de una segunda
persona para que pueda apagar a tiempo el interruptor principal.

Si no se tienen en cuenta las indicaciones que figuran a continuacion, existe la posibili-
dad de que se produzcan corrientes de soldadura vagabundas que puedan provocar lo
siguiente:

Peligro de incendio

Calentamiento excesivo de componentes en contacto con la pieza de trabajo
Destruccion de conductores protectores

Dafio del equipo y de otras instalaciones eléctricas

Se debe proporcionar una unién fija del borne de la pieza de trabajo con la pieza de tra-
bajo.

Fijar el borne de la pieza de trabajo lo mas cerca posible del punto a soldar.

Colocar el aparato con suficiente aislamiento contra un entorno eléctrico conductivo, por
ejemplo: Aislamiento respecto al suelo conductivo o aislamiento respecto a los puntos
conductivos.

En caso de utilizacion de distribuidores de corriente, alojamientos de cabezal doble, etc.,
debe tenerse en cuenta lo siguiente: También el electrodo de la antorcha o del soporte
de electrodo sin utilizar conduce potencial. Procurar un alojamiento con suficiente aisla-
miento de la antorcha o del soporte de electrodo sin utilizar.

En caso de aplicaciones MIG/MAG automatizadas, el electrodo de soldadura aislado
solo se debe conducir desde el bidon de hilo de soldadura, la bobina grande o la bobina
de hilo hacia el avance de hilo.



Clasificaciones
de equipos CEM

Medidas CEM

Medidas de cam-
pos electro-
magnéticos

Equipos de la clase de emision A:

- Solo estan destinados al uso en zonas industriales.

- Pueden provocar perturbaciones condicionadas a la linea e irradiadas en otras regi-
ones.

Equipos de la clase de emision B:

- Cumplen los requisitos de emision en zonas residenciales e industriales. Lo mismo
es aplicable a zonas residenciales en las que la energia se suministra desde una
red de baja tension publica.

Clasificacion de equipos CEM segun la placa de caracteristicas o los datos técnicos.

En casos especiales puede ocurrir que, a pesar de cumplirse los valores limite de
emision normalizados, se produzcan influencias sobre el campo de aplicaciones previsto
(por ejemplo, cuando haya equipos sensibles en el emplazamiento o cuando cerca del
emplazamiento haya receptores de radio o televisién).

En este caso, el empresa explotadora esté obligada a tomar las medidas adecuadas
para eliminar las perturbaciones.

Comprobar y evaluar la resistencia a perturbaciones de las instalaciones en el entorno
del equipo segun las disposiciones nacionales e internacionales. Ejemplos para instala-
ciones susceptibles a perturbaciones que pueden verse influidas por el equipo:

- Dispositivos de seguridad

- Cables de red, senales y transmision de cables

Instalaciones de procesamiento de datos y telecomunicacion

Instalaciones para medir y calibrar

Medidas de apoyo para evitar problemas de compatibilidad electromagnética (CEM):
1. Alimentacién de red
- Sise producen perturbaciones electromagnéticas a pesar de un acoplamiento a
la red acorde a las prescripciones, se deben tomar medidas adicionales (por
ejemplo, utilizacién de un filtro de red adecuado).
2. Cables solda
- Mantenerlos lo mas cortos posible.
- Instalarlos lo mas cerca posible (para evitar problemas con campos electro-
magnéticos).
- Realizar la instalaciéon dejando gran distancia respecto al resto de cables solda
3. Conexién equipotencial
4. Puesta a tierra de la pieza de trabajo
-  Sifuera necesario, establecer la conexion a tierra mediante unos condensado-
res adecuados.
5. Blindado, si fuera necesario
- Blindar las demas instalaciones en el entorno.
- Blindar toda la instalacion de soldadura.

Los campos electromagnéticos pueden causar dafos para la salud que ain no son

conocidos:

- Efectos sobre la salud de las personas préximas, por ejemplo, personas que llevan
marcapasos Yy protesis auditiva.

- Las personas que llevan marcapasos deben consultar a su médico antes de perma-
necer en las inmediaciones del aparato y del proceso de soldadura.

- Por motivos de seguridad, se deben mantener unas distancias lo mas largas posi-
bles entre los cables de soldar y la cabezal/el torso del soldador.

- Los cables de soldar y los paquetes de mangueras no se deben llevar colgados del
hombro o alrededor del cuerpo ni de las partes del cuerpo.
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Puntos de espe-
cial peligro
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Mantener alejadas las manos, el cabello, la ropa y las herramientas de las piezas
moviles como, por ejemplo:

- Ventiladores

- Ruedas dentadas

- Rodillos

- Ejes

- Bobinas de hilo e hilos de soldadura

No introducir las manos en las ruedas dentadas en rotacion del accionamiento de hilo ni
en las partes de accionamiento en rotacion.

Las cubiertas y los laterales solo se deben abrir ni retirar mientras duren los trabajos de
mantenimiento y reparacion.

Durante el servicio:

- Asegurarse de que todas las cubiertas estan cerradas y todos los laterales correcta-
mente montados.

- Mantener cerradas todas las cubiertas y los laterales.

La salida del hilo de soldadura de la antorcha de soldadura supone un elevado riesgo de
lesiones (atravesar la mano, lesiones en la cara y en los ojos, etc.).

Es por ello que la antorcha de soldadura debe mantenerse alejada del cuerpo (equipos
con avance de hilo) y se deben llevar unas gafas de proteccion adecuadas.

No entrar en contacto con la pieza de trabajo durante ni después de la soldadura. Peli-
gro de quemaduras.

Las piezas de trabajo en proceso de enfriamiento pueden desprender escoria. Por lo
tanto, al retocar las piezas de trabajo también se debe llevar puesto el equipo de pro-
teccidn prescrito y procurar que las demas personas estén también suficientemente pro-
tegidas.

Dejar que se enfrien las antorchas de soldadura y los demas componentes de la insta-
lacion antes de realizar trabajos en los mismos.

En locales sujetos a riesgo de incendio y explosion rigen unas prescripciones especia-
les.

Se deben tener en cuenta las correspondientes disposiciones nacionales e internaciona-
les.

En locales para trabajos con un mayor riesgo eléctrico (por ejemplo, calderas) las fuen-
tes de corriente deben estar identificadas con el simbolo (Safety). No obstante, la fuente
de corriente no debe estar en estos locales.

Peligro de escaldadura originado por la fuga de liquido de refrigeracion. Desconectar la
refrigeracion antes de desenchufar las conexiones para el avance o el retorno del liquido
de refrigeracion.

Tener en cuenta la ficha técnica de seguridad del liquido de refrigeracion al trabajar con
el mismo. Puede obtener la ficha técnica de seguridad del liquido de refrigeracion a
través de su centro de servicio o la pagina web del fabricante.

Para el transporte de equipos con grua, solo se deben utilizar medios de fijacion de

carga adecuados del fabricante.

- Enganchar las cadenas o los cables en los puntos de suspension previstos a tal fin
en el medio de fijaciéon de carga adecuado.

- Las cadenas o los cables deben tener un angulo lo mas pequefio posible con
respecto a la vertical.

- Retirar la botella gas y el avance de hilo (equipos MIG/MAG y TIG).




Requisitos del
gas protector

Peligro originado
por las botellas
de gas protector

En caso de suspender con grua el avance de hilo durante la soldadura, siempre debe
utilizarse un sistema amarre devanadora aislante y adecuado (equipos MIG/MAG y
TIG).

Si el equipo dispone de cinta portadora o asa de transporte, estos elementos sirven solo
para el transporte a mano. La cinta portadora no resulta adecuada para el transporte
mediante grua, carretilla elevadora de horquilla ni otras herramientas de elevacion
mecanicas.

Comprobar periédicamente todos los medios de fijacion (correas, hebillas, cadenas,
etc.) que se utilicen en relacién con el equipo o sus componentes (por ejemplo, con
respecto a dafios mecanicos, corrosion o cambios provocados por otras influencias
ambientales).

El intervalo y alcance de las pruebas deben cumplir al menos las normas y directivas
nacionales vigentes en cada momento.

En caso de utilizar un adaptador para la conexién de gas, existe peligro de no detectar
fugas de gas protector incoloro e inodoro. Antes del montaje, y utilizando una cinta de
teflon adecuada, impermeabilizar la rosca en el lado del equipo del adaptador para la
conexion de gas.

Especialmente en los conductos anulares, el gas protector puede producir dafios en el
equipamiento y reducir la calidad de soldadura.

Se deben cumplir las siguientes especificaciones relativas a la calidad del gas protector:
- Tamafio de las particulas sélidas < 40 ym

- Punto de rocio de presién < -20 °C

- Max. contenido de aceite < 25 mg/m?

i{En caso de ser necesario, utilizar un filtro!

Las botellas de gas protector contienen gas bajo presién y pueden explotar en caso de
estar dafadas. Como las botellas de gas protector forman parte del equipo de solda-
dura, deben ser tratadas con sumo cuidado.

Proteger las botellas de gas protector con gas comprimido frente a calor excesivo, gol-
pes mecanicos, escoria, llamas desprotegidas, chispas y arcos voltaicos.

Montar las botellas de gas protector en posicion vertical y fijarlas segun el manual para
evitar que se puedan caer.

Mantener las botellas de gas protector alejadas de los circuitos de soldadura o de otros
circuitos de corriente eléctricos.

Jamas se debe colgar una antorcha soldadura de una botella de gas protector.

Jamas se debe entrar en contacto con una botella de gas protector por medio de un
electrodo.

Peligro de explosion: jamas se deben realizar soldaduras en una botella de gas protec-
tor bajo presion.

Utilizar siempre exclusivamente las botellas de gas protector adecuadas y los acceso-
rios correspondientes (reguladores, tubos y racores, etc.). Utilizar exclusivamente
botellas de gas protector y accesorios que se encuentren en buen estado.

Cuando se abra la valvula de una botella de gas protector, alejar la cara de la salida.

Cerrar la valvula de la botella de gas protector si no se realizan trabajos de soldadura.
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Peligro originado
por la fuga de
gas protector

Medidas de segu-
ridad en el lugar
de emplazami-
ento y durante el
transporte
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Dejar la caperuza en la valvula de la botella de gas protector si no hay ninguna botella
de gas protector conectada.

Seguir las indicaciones del fabricante, asi como las correspondientes disposiciones naci-
onales e internacionales para botellas de gas protector y piezas de accesorio.

Peligro de asfixia originado por fugas descontrolados de gas protector

El gas protector es incoloro e inodoro y, en caso de fuga, puede expulsar el oxigeno del

aire ambiental.

- Proporcionar suficiente alimentacion de aire fresco. El caudal de ventilacion debe
ser de al menos 20 m*hora.

- Tener en cuenta las instrucciones de seguridad y mantenimiento de la bombona de
gas protector o de la alimentacién de gas principal.

- Cerrar la valvula de la bombona de gas protector o la alimentacién de gas principal
si no se realizan trabajos de soldadura.

- Antes de cada puesta en servicio, comprobar la bombona de gas protector o la ali-
mentacién de gas principal con respecto a fugas descontroladas de gas.

iLa caida de un equipo puede suponer un peligro mortal! Colocar el equipo sobre una
base firme y nivelada.
- Se admite un angulo de inclinacién maximo de 10°.

En locales con riesgo de incendio y explosion rigen prescripciones especiales.
- Tener en cuenta las disposiciones nacionales e internacionales correspondientes.

Mediante instrucciones internas de la empresa y controles, asegurarse de que el
entorno del puesto de trabajo esté siempre limpio y visible.

Emplazar y utilizar el equipo solo segun el tipo de proteccion indicado en la placa de
caracteristicas.

En el momento de realizar el emplazamiento del equipo se debe mantener un espacio
de 0,5 m (1 ft. 7.69 in.) alrededor del mismo para que el aire de refrigeracién pueda ent-
rar y salir sin ningun problema.

Al transportar el equipo se debe procurar cumplir las directivas y la normativa de pre-
vencion de accidentes vigentes a nivel nacional y regional. Esto se aplica especialmente
a las directivas relativas a los riesgos durante el transporte.

No se deben levantar ni transportar los equipos activos. jApagar los equipos antes del
transporte o la elevacion!

Antes de transportar el equipo se debe purgar completamente el refrigerante, asi como
desmontar los siguientes componentes:

- Avance de hilo

- Bobina de hilo

- Bombona de gas protector

Antes de la puesta en servicio y después del transporte resulta imprescindible realizar
una comprobacion visual del equipo para comprobar si ha sufrido danos. Antes de la
puesta en servicio se debe encomendar la eliminacién de los dafos visibles al servicio
técnico cualificado.



Medidas de segu-
ridad en servicio
normal

Puesta en servi-
cio, mantenimi-
ento y reparacion

Solo se debera utilizar el equipo cuando todos los dispositivos de seguridad tengan
plena capacidad de funcionamiento. Si los dispositivos de seguridad no disponen de
plena capacidad de funcionamiento existe peligro para:

- Laintegridad fisica y la vida del operario o de terceras personas.

- El equipo y otros valores materiales del empresario.

- El trabajo eficiente con el equipo.

Antes de la conexién del equipo se deben reparar los dispositivos de seguridad que no
dispongan de plena capacidad de funcionamiento.

Jamas se deben anular ni poner fuera de servicio los dispositivos de seguridad.

Antes de la conexidn del equipo se debe asegurar que nadie pueda resultar perjudicado.

Al menos una vez por semana, comprobar que el equipo no presenta dafios visibles
desde el exterior y verificar la capacidad de funcionamiento de los dispositivos de segu-
ridad.

Fijar la botella de gas protector siempre correctamente y retirarla previamente en caso
de transporte con grua.

Por sus propiedades (conductividad eléctrica, proteccion contra heladas, compatibilidad
de materiales, inflamabilidad, etc.), solo el liquido de refrigeracion original del fabricante
es adecuado para nuestros equipos.

Utilizar exclusivamente el liquido de refrigeracion original adecuado del fabricante.

No mezclar el liquido de refrigeracion original del fabricante con otros liquidos de refrige-
racion.

Conectar a la refrigeracion solo componentes del sistema del fabricante.

Si se producen otros dafios debido al uso de otros componentes del sistema o liquidos
de refrigeracion, el fabricante declina toda responsabilidad al respecto y se extinguiran
todos los derechos de garantia.

Cooling Liquid FCL 10/20 no es inflamable. El liquido de refrigeracién basado en etanol
es inflamable en determinadas condiciones. Transportar el liquido de refrigeracién solo
en los envases originales cerrados y mantenerlo alejado de las fuentes de chispas.

El liquido de refrigeracion debe ser eliminado debidamente segun las prescripciones
nacionales e internacionales. Puede obtener la ficha técnica de seguridad del liquido de
refrigeracion a través de su centro de servicio o la pagina web del fabricante.

Antes de cada comienzo de soldadura se debe comprobar el nivel liquido refrigerante
con el equipo frio.

En caso de piezas procedentes de otros fabricantes no queda garantizado que hayan

sido disefiadas y fabricadas de acuerdo con las exigencias y la seguridad.

Utilizar solo repuestos y consumibles originales (lo mismo rige para piezas normali-

zadas).

- No se deben efectuar cambios, montajes ni transformaciones en el equipo, sin pre-
via autorizacion del fabricante.

- Se deben sustituirinmediatamente los componentes que no se encuentren en per-
fecto estado.

- Enlos pedidos deben indicarse la denominacion exacta y el numero de referencia
segun la lista de repuestos, asi como el niumero de serie del equipo.

Los tornillos de la caja representan la conexién de conductor protector para la puesta a
tierra de las partes de la caja.
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Utilizar siempre la cantidad correspondiente de tornillos originales de la caja con el par
indicado.

El fabricante recomienda encomendar, al menos cada 12 meses, una comprobacion
relacionada con la técnica de seguridad del equipo.

El fabricante recomienda realizar una calibracion de las fuentes de corriente en un inter-
valo de 12 meses.

Se recomienda que un electricista especializado homologado realice una comprobacion
relacionada con la técnica de seguridad en los siguientes casos

Tras cualquier cambio

- Tras montajes o transformaciones

Tras reparacién, cuidado y mantenimiento

- Al menos cada doce meses.

Para la comprobacién relacionada con la técnica de seguridad se deben observar las
normas y directivas nacionales e internacionales.

Su centro de servicio le proporcionara informacién mas detallada para la comprobacion
relacionada con la técnica de seguridad y la calibracién. Bajo demanda, también le pro-
porcionara la documentacién necesaria.

iNo tire este aparato junto con el resto de las basuras domésticas! De conformidad con
la Directiva europea sobre residuos de aparatos eléctricos y electrénicos y su transpo-
sicion al derecho nacional, los aparatos eléctricos usados deben ser recogidos por sepa-
rado y reciclados respetando el medio ambiente. Asegurese de devolver el aparato
usado al distribuidor o solicite informacién sobre los sistemas de desecho y recogida
locales autorizados. jHacer caso omiso a esta directiva de la UE puede acarrear posi-
bles efectos sobre el medio ambiente y su salud!

Los equipos con declaracion de conformidad UE cumplen los requisitos fundamentales
de la directiva de baja tensién y compatibilidad electromagnética (por ejemplo, las nor-
mas de producto relevantes de la serie EN 60 974).

Fronius International GmbH declara mediante la presente que el equipo cumple la
Directiva 2014/53/UE. El texto completo de la declaracion de conformidad UE esta dis-
ponible en la siguiente direccién de Internet: http://www.fronius.com

Los equipos identificados con la certificacion CSA cumplen las disposiciones de las nor-
mas relevantes para Canada y EE. UU.

El usuario es responsable de la salvaguardia de datos de las modificaciones frente a los
ajustes de fabrica. El fabricante no es responsable en caso de que se borren los ajustes
personales.

Los derechos de autor respecto al presente manual de instrucciones son propiedad del
fabricante.

El texto y las ilustraciones corresponden al estado de la técnica en el momento de la
impresién. Reservado el derecho a modificaciones. El contenido del manual de instrucci-
ones no justifica ningun tipo de derecho por parte del comprador. Agradecemos cua-



Iquier propuesta de mejora e indicaciones respecto a errores en el manual de instruccio-
nes.
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GPr  Gas pre-flow time - Tiempo de flujo previo de gas plasma
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Generalidades

Concepto del sis-
tema

Definiciones de
conceptos

El PlasmaModule 10 digital es un comple-
mento para todas las fuentes de corriente
TIG de

Fronius. En combinacion con la corre-
spondiente fuente de corriente, la refrige-
racion y la antorcha de plasma refrige-
rada por agua se permite el proceso de
soldadura con chorro de plasma.

Gracias al concepto modular de

Fronius, incluso es posible equipar poste-
riormente los sistemas de soldadura con
el PlasmaModule 10.

El PlasmaModule 10 como pieza indivi-

dual es, por tanto, otro componente del

complejo sistema de soldadura.

El concepto de manejo autoexplicativo e
"intuitivo" facilita el trabajo con el Plasma-
Module 10. Las funciones esenciales pue-
den verse y ajustarse de un solo vistazo.

Por ser un producto de disefio modular, el
PlasmaModule 10 digital es especial-
mente flexible y puede adaptarse de
forma muy sencilla a los diferentes plan-
teamientos de las tareas.

Plasma

El plasma es un gas con portadores de carga positivos (iones) y negativos (electrones).
Los iones y electrodos determinan las propiedades de un plasma. La condicién previa
para la formacion de un plasma es una alta temperatura. El plasma ademas de ser
sélido, liquido y gaseoso, se designa también como el "cuarto estado de agregacion” de
la materia.

Soldadura con chorro de plasma

La soldadura con chorro de plasma es un procedimiento de soldadura con un arco vol-
taico contraido como fuente de calor. La contraccion del arco voltaico se realiza por
medio de un inyector refrigerado. Se diferencian los siguientes procedimientos de solda-
dura con chorro de plasma:

- Soldadura con chorro de microplasma

- Soldadura con chorro de plasma

- Soldadura por penetracion con chorro de plasma

- Soldadura indirecta con chorro de plasma
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Fuentes de corri-
ente para la sol-
dadura con
chorro de plasma

Principio de fun-
cionamiento de la
soldadura con
chorro de plasma
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El PlasmaModule 10 puede operarse con las siguientes fuentes de corriente:

MagicWave 2200
MagicWave 2500 / 3000
MagicWave 4000 / 5000
TransTig 800 / 2200
TransTig 2500 / 3000
TransTig 4000 / 5000

jOBSERVACION!

iSeleccionar la refrigeracién en funcion de la antorcha de plasma y la aplicacién!

jOBSERVACION!

En la soldadura con chorro de plasma, la duracién de ciclo de trabajo de la fuente
de corriente TIG se reduce en funcién de la aplicacion.

(1
(2
3
(4
5

~— ~— ~— ~— ~—

Regulador de presién del gas protector

Fuente de corriente TIG

Refrigeracion

PlasmaModule 10 digital con regulacion digital del gas plasma
Regulador de presion del gas plasma



Ventajas de la

soldadura con ) (1
chorro de plasma (2)_
frente a la solda-

dura TIG — | 3)

®)

\/

Arco voltaico TIG Arco plasma

1) Gas protector

(2) Gas plasma

(3) Electrodo de tungsteno

(4) Inyector de plasma

- Menor deformacién del componente gracias al arco voltaico concentrado

- Menor zona de influencia térmica

- Lalongitud de arco voltaico puede ser relativamente grande

- Mayor temperatura en el arco voltaico: Plasma hasta 25000°C (45032°F) - TIG
hasta 10000°C (18032°F)

- No se requieren preparaciones laboriosas de cordén (por ejemplo, estiramiento |
hasta un espesor del material de hasta 10 mm)

- Mayor velocidad de soldadura

- No es posible la inmersién del electrodo de tungsteno en el bafio de soldadura

- Mayor vida util de la antorcha de soldadura (con éptima refrigeracion de la antorcha)

Campos de apli- El PlasmaModule 10 digital se utiliza en aplicaciones automatizadas y manuales, por
cacion ejemplo:

- Industria automovilistica y auxiliar

- Construccion de vehiculos especiales/maquinaria para obras

- Construccion de tuberias y aparatos

- Construccion metalica, construccion de la planta, de recipientes y de maquinas

- Construccién naval y de vehiculos ferroviarios

- Cuando se requiere una calidad maxima

- Para la soldadura de materiales con un espesor de chapa de 0,4 - 10 mm (0.02

-0.39in.)

El PlasmaModule 10 es apto para generadores y ofrece, durante la operacion, una ele-

vada resistencia gracias a los elementos de manejo protegidos y a la caja con revestimi-
ento de polvo.
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Opciones y acce- - PTW 800: Antorcha manual de microplasma
sorios - PTW 1500: Antorcha manual de plasma
- Robacta PTW 500: Antorcha de robot de microplasma
- Robacta PTW 1500: Antorcha de robot de soldadura con chorro de plasma
- Robacta PTW 3500: Antorcha de robot de soldadura con chorro de plasma
- Juego de cables de interconexién PlasmaModule 10 - MagicWave / TransTig
- Filtro de aire
- Alojamiento del PlasmaModule
- Sensor de flujo para el PlasmaModule (para el montaje en el alojamiento del
PlasmaModule)

jOBSERVACION!

iPara el servicio del PlasmaModule 10 en el alojamiento correspondiente se
requiere adicionalmente la opcién del controlador de flujo para el PlasmaModule!
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Elementos de manejo y conexiones

Generalidades

El manejo incorrecto puede causar graves daifos personales y materiales.

No se deben utilizar las funciones descritas sin antes haber leido y comprendido en su
totalidad los siguientes documentos:

» Este manual de instrucciones.

» Todos los manuales de instrucciones de los componentes del sistema, en particular
las normas de seguridad.

Lado frontal del
equipo

(1) (2) 3)4)

(16) — e

(15)

|

(13) .— A
[ |

(12) —a —l (8)

\— 9)

(11) (10)
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(1)

Indicacion digital izquierda

()

Indicacion de unidades izquierda
Segun el ajuste de pais en el menu de configuracion, esta iluminado CFH o I/
min.

()

Indicacion digital derecha

(4)

Indicacion de unidades derecha
Segun el ajuste de pais en el menu de configuracion, esta iluminado CFH o I/
min.

()

Indicacion de unidades de los parametros
Segun el parametro que esta seleccionado en el menu de configuracion, esta ilu-
minado min, % o s.

(6)

LED de corriente piloto
Esta iluminado cuando el parametro de corriente piloto esta seleccionado.

(7)

LED Pilot arc on
Esta iluminado con el proceso de soldadura con plasma activo.

(8)

Tecla "Arranque/parada”

- Para iniciar/finalizar manualmente el proceso de soldadura con plasma
activo.

- Para entrar en el menu de configuracion.

(9)

Boton test de gas
- Para comprobar el flujo de gas plasma.
- Para entrar en el menu "Test de gas".

(10)

Conexion de corriente piloto (-) / gas plasma
Para conectar el cable de la corriente piloto (-) / Gas plasma de la antorcha de
plasma.

(11)

Conexion de la corriente piloto (+)
Para conectar el cable de la corriente piloto (+) de la antorcha de plasma.

(12)

Tecla "Store" (Almacenar)
- Para entrar en el menu de configuracion.
- Para entrar en el menu "Test de gas".

(13)

Rueda de ajuste (con LED)

Para ajustar los valores de parametros. Si el LED en la rueda de ajuste esta ilu-
minado,

puede ajustarse el parametro seleccionado.

(14)

LED de gas plasma
Esta iluminado cuando el parametro de gas plasma esta seleccionado.

(15)

Indicacion "Exceso de temperatura”
Esta iluminada en caso de un calentamiento inadmisiblemente alto del Plasma-
Module.

(16)

Simbolo de manual de instrucciones

Se deben tener en cuenta las instrucciones de seguridad, asi como las indicacio-
nes acerca del manejo, cuidado y mantenimiento incluidas en el manual de
instrucciones.




Lado posterior
del equipo

(1)

(1)

Conexién LocalNet
Borna de conexion estandarizada para ampliaciones del sistema (por ejemplo,
interface de robot ROB 3000 o ROB 4000).

()

Conexién de gas plasma
Maxima presion de entrada 7 bar (101.49 psi)

()

Interruptor de red

(4)

Cable de red
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Antes de la puesta en servicio

Generalidades

Utilizacién pre-
vista

Condiciones de
emplazamiento
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/\  {PELIGRO!

El manejo incorrecto puede causar graves daifos personales y materiales.

No se deben utilizar las funciones descritas sin antes haber leido y comprendido en su
totalidad los siguientes documentos:

» Este manual de instrucciones.

» Todos los manuales de instrucciones de los componentes del sistema, en particular
las normas de seguridad.

El PlasmaModule 10 digital se ha concebido exclusivamente para el servicio comun con

la correspondiente fuente de corriente TIG y una antorcha de plasma adecuada (por

ejemplo, Fronius PTW 1500).

El PlasmaModule 10 permite llevar a cabo los siguientes procedimientos de soldadura

con chorro de plasma:

- Soldadura con chorro de microplasma (espesores de chapa de 0,2 - 0,8 mm /0.01 -
0.03in.)

- Soldadura con chorro de plasma soft (espesores de chapa de 0,4 - 3,0 mm /0.02 -
0.12in.)

- Soldadura plasma keyhole (espesores de chapa de 3,0 - 10,0 mm/0.12-0.39 in.)

- Soldadura indirecta con chorro de plasma

Cualquier otro uso se considera como no previsto por el disefio constructivo. El fabri-
cante declina cualquier responsabilidad frente a los dafios que se pudieran originar.

También forman parte de la utilizacion prevista:
- El cumplimiento de las observaciones del manual de instrucciones.
- El cumplimiento de los trabajos de inspeccion y mantenimiento.

El equipo esta homologado segun el tipo de proteccion IP23, lo que significa:

- Proteccion contra la penetracion de cuerpos extrafios sélidos cuyo & sea superior a
12 mm (0.47 in.)

- Proteccion contra pulverizado de agua hasta un angulo de 60° con respecto a la
vertical.

El equipo puede ser colocado y utilizado en el exterior, segun el tipo de proteccién IP23.
No obstante, se debe proteger el mismo contra la accion directa de la humedad (por
ejemplo, lluvia).

/\  {PELIGRO!

La caida de un equipo puede representar un peligro mortal.
Colocar los equipos sobre una base firme y nivelada.

El canal de ventilacion constituye un dispositivo de seguridad esencial. Al elegir el sitio
de colocacioén se debe observar que el aire de refrigeracion pueda circular libremente
por las ranuras de ventilacion frontales y posteriores. El equipo no debe aspirar directa-
mente el polvo con conductividad eléctrica, como el producido, por ejemplo, por trabajos
de esmerilado.



Acoplamiento a
la red

Trabajo con
generador

Regulacion digi-
tal del gas
plasma

Los equipos estan construidos para la tension de red indicada en la placa de carac-
teristicas. Si su modelo de equipo no viniese con cable de red ni clavija para la red, se
deben montar observando las correspondientes normativas nacionales. Los fusibles
necesarios para la alimentacién de red se especifican en los datos técnicos.

jOBSERVACION!

Una instalacion eléctrica sin las dimensiones adecuadas puede causar graves
dafnos materiales.

Se deben dimensionar adecuadamente la alimentacion de red y los fusibles. Rigen los
datos técnicos indicados en la placa de caracteristicas.

El PlasmaModule 10 es apto para generadores cuando la maxima potencia aparente
emitida del generador es al menos de 1,5 kVA.

jOBSERVACION!

La tensién proporcionada por el generador en ningiin caso debe quedar por
debajo de la tolerancia de la red o excederla.
En el capitulo "Datos técnicos" se indica la tolerancia de la red.

El PlasmaModule 10 digital esta equipado de serie con una regulacion digital del gas
plasma.

/A {PELIGRO!

Peligro para la salud y peligro de asfixia debido al gas plasma incoloro e inodoro.

Si no se tienen en cuenta las siguientes observaciones, después del final de la solda-

dura existe peligro de que alguna valvula de ajuste no esté completamente cerrada. En

consecuencia, podria escapar gas plasma incoloro e inodoro de forma desapercibida.

» Utilizar el PlasmaModule 10 digital unicamente en combinacién con el limitador de
presion de entrada de serie.

» En ningun caso se debe desajustar el tornillo de ajuste del limitador de presion de
entrada. En caso de cualquier desajuste del tornillo de ajuste, Fronius no asume
ninguna responsabilidad por los dafios resultantes.

» No exceder la maxima presion de entrada de 7 bar (101.49 psi).

iIMPORTANTE! Antes de la primera puesta en servicio, el limitador de presion de ent-
rada suministrado por separado debe montarse en el lado posterior del PlasmaModule
10.

Durante el montaje debe prestarse atencion al anillo obturador en el limitador de presién
de entrada.

Condicioén previa para que la regulacion digital del gas plasma en el PlasmaModule 10
pueda alcanzar el valor maximo para el flujo de gas:

- Si estuviera disponible, abrir por completo el regulador de presién de la alimen-
tacion de gas plasma detras de la conexién del

tubo de gas.

El regulador de presion con el tubo de medicion (numero de articulo: 43,0011,0008)
no es adecuado porque no admite una presién de entrada suficiente.

En caso de alimentacion de gas plasma y con botellas gas: utilizar botellas gas
separadas para el gas plasma y el gas protector.



Instalacion

Generalidades

Instalacion

Conectar el juego
de cables de
interconexién a la
fuente de corri-
ente TIG
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La instalacion de un sistema de soldadura con chorro de plasma depende de muchos
factores como, por ejemplo:

- Aplicacién

- Material que se va a soldar

- Condiciones de espacio

- Influencias del robot y del control del robot u otras instalaciones de automatizacion
- Accesibilidad

- Condiciones ambientales

La informacion detallada sobre los pasos de trabajo figura en la documentacion
de los componentes individuales.

/A {PELIGRO!

Las descargas eléctricas pueden ser mortales.

Si el equipo esta conectado a la red durante la instalacion, hay peligro de que ocurran
graves dafios personales y materiales. Para efectuar los trabajos en el equipo, es impre-
scindible:

» Poner el interruptor de red en la posicion - O -.

» Desenchufar el equipo de la red.

/\  {PRECAUCION!

Peligro de lesiones originado por la caida de equipos.
Asegurar el asiento firme del PlasmaModule 10 y el alojamiento del PlasmaModule.

II' Montar los componentes individuales del sistema de soldadura con chorro de
plasma segun el
uso previsto (ver también el apartado "Ejemplos de configuracién").

TransTig 2500 / 3000

NS ————

Conectar el juego de cables de interconexién a la fuente de corriente TIG TransTig 2500 / 3000



TransTig 4000 / 5000 con FK 4000 R

Conectar el juego de cables de interconexion a la fuente de corriente TIG TransTig 4000 / 5000 y la refrige-
racion FK 4000 R

Conectar la
antorcha de
plasma

L

[

F@m—’
i O = O
Conectar la antorcha de plasma al PlasmaModule 10 y al alojamiento del PlasmaModule

Conectar el gas jOBSERVACION!
protector y el gas
plasma La alimentacion de gas de un sistema de soldadura con chorro de plasma medi-

ante bombonas de gas requiere una bombona de gas propia para el gas plasmay
una bombona de gas propia para el gas protector.
iNo se deben tomar el gas plasma ni el gas protector de la misma bombona de gas!
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Conectar el
PlasmaModule 10
y la fuente de
corriente TIG con
el control del
robot
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iIMPORTANTE! jUtilizar solo argén puro como gas plasmal

Conectar el gas plasma a la conexion de gas plasma del PlasmaModule 10 (lado
posterior del equipo). La presion de trabajo debe ser de unos 6 - 7 bar (86.99 -
101.49 psi.).

iIMPORTANTE! Utilizar solo gas inerte como gas protector (por ejemplo, argén).

Conectar el gas protector a la conexién de gas de la fuente de corriente (lado poste-
rior del equipo).

En caso de especificarse los parametros necesarios para el proceso de soldadura con
chorro de plasma a través de un control del robot, se requiere un interface de robot (por
ejemplo, ROB 3000, ROB 4000).

E| Conectar el cable de mando a distancia de 10 polos a la conexiéon LocalNet en el
lado posterior del PlasmaModule 10 y al interface de robot para el PlasmaModule
10.

Conectar el cable de mando a distancia de 10 polos a la conexion LocalNet en el
lado posterior de la fuente de corriente TIG y en el interface de robot para la fuente
de corriente WIG.



Puesta en servicio

Generalidades

Puesta en servi-
cio

Indicaciones
sobre el servicio

La informacion detallada sobre los pasos de trabajo figura en la documentacion de los
componentes individuales.

iIMPORTANTE! El angulo de rectificado inicial del electrodo de tungsteno debe ser
de unos 30°.

E| Introducir el electrodo de tungsteno en la antorcha de plasma.

E| Comprobar la distancia entre el inyector de plasma y el electrodo de tungsteno
(aproximadamente 1 - 2,5 mm 0 0.04 - 0.1 in.) con un calibre de ajuste.

E Poner el interruptor principal de la fuente de corriente en la posicion - | -.

E| Conectar el PlasmaModule 10 a la red y poner el interruptor principal en la posicion -
-

iIMPORTANTE! Para una regulacion de gas exacta es necesario que el PlasmaMo-
dule 10 tenga cierta temperatura de servicio.

En caso de que la temperatura ambiente sea inferior a 20°C (68°F), dejar que el
PlasmaModule 10 funcione durante unos 10-15 minutos en marcha sin carga para
alcanzar esta temperatura de servicio.

/A  {PRECAUCION!

Peligro de graves dafios materiales en el PlasmaModule 10 originado por un tipo
de corriente ajustado incorrectamente en la fuente de corriente TIG.

Un tipo de corriente ajustado incorrectamente puede provocar la destruccion del equipo.
Utilizar el PlasmaModule 10 exclusivamente con el tipo de corriente "CC-".

E| Ajustar el tipo de corriente "CC-" en la fuente de corriente.

E| Ajustar la refrigeracion al servicio continuo (menu de configuracion en la fuente de
corriente, parametro C-C = ON [CON]).

En caso de fuentes de corriente MagicWave, desconectar el "Cebado con cambio
de polaridad" (menu de configuracion en la fuente de corriente: parametro rPi = OFF
[DES])).

En la fuente de corriente TIG, ajustar "Cebar la alta frecuencia" a "Inicio con un
medio de cebado externo" (menu de configuracion en la fuente de corriente,
parametro HFt = EHF).

Ajustar los parametros de soldadura en la fuente de corriente TIG y en el Plasma-
Module 10.

Lavar el gas protector y el gas plasma durante al menos 30 segundos.

Encender el arco voltaico piloto en el PlasmaModule 10 o a través del control del
robot.

& EE [

Comienzo de la soldadura con chorro de plasma accionando el pulsador de la antor-
cha o mediante la sefial de inicio del control del robot.

Por motivos de desgaste, el arco voltaico piloto debe estar encendido durante todo el
tiempo de servicio. Cantidad de gas protector en servicio: al menos 12 I/min (25.71 CFH)

El control del robot debe emitir un valor nominal continuo para el gas plasma
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- para el arco voltaico piloto,
- para que se pueda ejecutar la funcion "Test de gas" en el PlasmaModule 10.

En caso de disponer de control del robot y fuente de corriente de hilo caliente, debe pre-
verse un "Ground" (tierra) propio.

Desarrollo de la AT(A) M@ @) (5) (6) (7) (8)
soldadura con
chorro de plasma
(A)
t(g)
Gas (I/min)
I (B)
t(s)
I (A)
(9) (C) (10)
t(g)
Gas (I/min)
©) - con| [0
(D)
t(s)
(A) Corriente de soldadura (©) Corriente piloto
(B) Gas protector (D) Gas plasma
(1) Preflujo de gas protector (6) Corriente Down-Slope
(2) Corriente inicial (7) Corriente de relleno de crater
(3) Corriente UpSlope (8) Postflujo de gas protector
(4) Corriente principal (9) Preflujo de gas plasma
(5) Corriente basica (10)  Postflujo de gas plasma
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El menu de configuracion

Generalidades El menu de configuracion permite adaptar facilmente los parametros memorizados en el
equipo a los diferentes planteamientos de las tareas:
- Enla configuracion del gas se ajustan los parametros para la alimentacién de gas
plasma.
- En el menu de configuracién se encuentran los parametros con efecto directo sobre
el proceso de soldadura con plasma activo.
En el nivel 2 (2nd) del menu de configuracién se realizan los ajustes previos de la
maquina.

Configuracion de [1] Pulsar al mismo tiempo la tecla "Store" (Almacenar) y el

gas + botdn test de gas para entrar a la configuracion de gas.
Se muestra el Ultimo parametro mostrado para el ajuste
de gas plasma.

|Z| Seleccionar el parametro pulsando el botén test de gas.

E Modificar los valores de los parametros con la rueda de
ajuste.

E Pulsar la tecla "Store" (Almacenar) para salir de la confi-
guracion de gas.

Parametros para la alimentacion de gas plasma

GPr

Gas pre-flow time: tiempo de preflujo de gas plasma

Unidad S
Margen de ajuste  0-9,9
Ajuste de fabrica 0,4

GPo

Gas post-flow time: tiempo de postflujo de gas plasma

Unidad S
Margen de ajuste  0-9,9
Ajuste de fabrica 5
GPU

Gas purger: lavado previo de gas plasma

Unidad min
Margen de ajuste = OFF (DES)/0,1-10,0
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Menu de configu-
racién
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Ajuste de fabrica OFF (DES)

El lavado previo de gas plasma se inicia en cuanto se ajusta un valor para el GPU.

Por motivos de seguridad, es necesario ajustar de nuevo el valor para GPU antes de
poder volver a iniciar el lavado previo de gas plasma.

iIMPORTANTE! El lavado previo de gas plasma se requiere sobre todo en caso de
formacién de agua de condensacion después de un tiempo de parada de mayor
duracion con frio. Esto afecta en particular a juegos de cables largos.

GPA

Gas pre-flow amount: cantidad de gas plasma durante el tiempo de preflujo de gas
plasma y el tiempo de postflujo de gas plasma.

Unidad I/min
Margen de ajuste  0,2-10
Ajuste de fabrica 3

[1] Pulsar al mismo tiempo la tecla "Store" (Almacenar) y la
+ tecla "Arranque/parada” para entrar en el menu de confi-

guracion.

Se muestra el Ultimo parametro mostrado para el proceso
de soldadura con plasma activo.

E| Seleccionar el parametro pulsando la tecla "Arranque/
parada".

E| Modificar los valores de los parametros con la rueda de
ajuste.

[4] Pulsar la tecla "Store" (Almacenar) para salir del menu de
configuracion.

Parametros para el proceso de soldadura con plasma activo

IPL

| pilot arc: corriente para el arco voltaico piloto

Unidad A
Margen de ajuste 3,0 - 30,0
Ajuste de fabrica 10

FAC

Factory: resetear el PlasmaModule 10



Nivel 2 (2nd) del
menu de configu-
raciéon

Mantener pulsada la tecla "Store" (Almacenar) durante 2 segundos para restablecer
el estado de suministro. Si se muestra "PrG" en la pantalla, se han reseteado los
parametros del PlasmaModule al ajuste de fabrica.

iIMPORTANTE! Al resetear el PlasmaModule se pierden los ajustes en el menua de con-
figuracion. Los ajustes de pardmetros en el nivel 2 del menu de configuracion (2nd) no

se borran.

2nd

Segundo nivel del menu de configuraciéon

®] + &

B/ E3
B+8

[1] Acceder al menu de configuracion: Pulsar al mismo

[e]

tiempo la tecla "Store" (Almacenar) y la tecla "Arranque/
parada".

Se muestra el Ultimo parametro abierto para el proceso
de soldadura con plasma activo.

Seleccionar el parametro "2nd" pulsando la tecla "Arra-
nque/parada”.

Pulsar al mismo tiempo la tecla "Store" (Almacenar) y la
tecla "Arranque/parada" para acceder al nivel 2 del menu
de configuracion.

Se muestra el Ultimo parametro para los ajustes previos
de la maquina.

Seleccionar el parametro pulsando la tecla "Arranque/
parada".

Modificar los valores de los parametros con la rueda de
ajuste.

Para salir del nivel 2 del menu de configuracion:

Pulsar 2 veces la tecla "Store" (Almacenar)

- Pulsar 1 vez = Volver al menu de configuracion,
parametro "2nd"

- Pulsar 2 veces = Volver al modo de operacion normal

Parametro para los ajustes previos de la maquina
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c-C

Monitorizacion de caudal

Unidad -
Margen de ajuste  ON/OFF (CON / DES)
Ajuste de fabrica CON (ON)

En la posicion "ON" (CON) la monitorizacion del caudal permanece constantemente
conectada

En la posicion "OFF" (DES) la monitorizacion del caudal permanece constantemente
desconectada

COr

Correction: correccién de gas

Unidad -
Margen de ajuste  AUT/1,0-10,0

Ajuste de fabrica AUT (corresponde a un factor de correccion de 1,76 y, por lo
tanto, argén al 100 %)

En la tabla con los factores de correccidn figuran otros factores de correccion para
otros gases plasma.

SEt
Setting: ajuste de pais (estéandar / EE. UU.)

Unidad -
Margen de ajuste  Std / US

Ajuste de fabrica  Version estandar: Std (I/min)
Version EE. UU.: US (cfh)

Ito

Ignition Time-Out (tiempo de cebado): periodo de tiempo hasta la desconexion de
seguridad después del cebado fallido

Unidad S

Margen de ajuste  0,1-9,9

Ajuste de fabrica 5
iIMPORTANTE! El tiempo de cebado es una funcién de seguridad y no puede ser
desactivada. La funcion de tiempo de cebado se describe en el capitulo "Soldadura
TIG".
?

El tiempo de cebado es una funcion de seguridad y no puede ser desactivada.
La funcién de tiempo de cebado se describe en el capitulo "Soldadura TIG".




Arc

Arc (arco voltaico): supervision de ruptura del arco voltaico: Periodo de tiempo hasta
la desconexidn de seguridad después de la ruptura del arco voltaico

Unidad S
Margen de ajuste  0,1-9,9

Ajuste de fabrica 2

iIMPORTANTE! La monitorizacién de ruptura del arco voltaico es una funcién de
seguridad y no puede ser desactivada.

Factores de Gas plasma Composicion DINEN COR  Gas min.
correccion 439
Ar He H

11100 % Ar 100 - - 11 1,76 0,21
I3 Ar + 50 % He 50 50 - 13 3,78 0,31
I3 Ar+ 15 % He 85 15 - 13 1,94 0,41
I3 Ar + 25 % He 75 25 - 13 2,70 0,21
I3 Ar + 30 % He 70 30 - 13 2,72 0,21
I3 Ar+75 % He 25 75 - 13 5,98 041
Varigon He 10 90 - 13 8,35 0,51
Varigon H2 98 - 2 R1 1,79 0,21
Varigon H3 97 - 3 R1 1,77 0,21
Varigon H5 95 - 5 R1 1,75 0,21
Varigon H7,5 92,5 - 7,5 R1 1,72 0,21

El factor de correccion también tiene en cuenta la cantidad de gas minima ajustable
"Gas min.". La cantidad de gas minima ajustable depende de la mezcla de gas plasma
utilizada.
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Senales para la operacién de robot

Generalidades Para la operacién de robot del PlasmaModule 10 se requiere un interface de robot. La
activacion del PlasmaModule 10 puede realizarse a través de los siguientes interfaces:
- Interface de robot ROB 3000
- Interface de robot ROB 4000
- Bus de campo

Sinopsis Seial E/IA ROB ROB Bus de
3000 4000 campo

welding start E X X X
(Soldadura conectada)
robot ready / quick stop E X X X
(Robot preparado / Parada rapida)
Test de gas E - X X
welding simulation E - X X
(Simulacion de soldadura)
power input value E - X X
(Valor nominal de la corriente prin-
cipal)
arc stable A X X X
(Arco voltaico estable)
power source ready A X X X
(Fuente de corriente preparada)
welding current real value A - X X
(Valor real de corriente de solda-
dura)

E = Sefial de entrada (sefial del control del robot)
A = Sefal de salida (sefal al control del robot)

Senales para la Sefiales para un servicio de soldadura con chorro de plasma y su funcién en el Plasma-
operacion de Module 10:
robot
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Curva de la senal

welding start (Soldadura conectada)
Para iniciar el arco voltaico piloto

robot ready / quick stop (Robot preparado / Parada rapida)
24 V = Robot preparado para soldar / 0 V = Quick stop; Quick-Stop detiene el
proceso de soldadura inmediatamente

Test de gas
Para activar la funcién test de gas en el PlasmaModule 10

welding simulation (Simulacién de soldadura)
La senal de simulacién de soldadura permite recorrer una trayectoria de solda-
dura programada sin arco voltaico ni gas protector.

power input value (Valor nominal de la corriente principal)
Especificacion de la cantidad de gas plasma , 0 V = cantidad minima de gas
plasma, 10 V = cantidad maxima de gas plasma

arc stable (Arco voltaico estable)
La senal de arco voltaico estable se establece cuando hay un arco voltaico
piloto estable después del cebado del arco voltaico piloto.

power source ready (Fuente de corriente preparada)
La sefnal de fuente de corriente preparada permanecera establecida mientras el
PlasmaModule 10 esté preparado para soldar.

welding current real value (Valor real de corriente de soldadura)
La sefal de valor real de la corriente de soldadura permite transmitir el valor real
del gas plasma con una tension de 0 - 10 V a la salida analdgica.

Informacién mas detallada sobre las sefales en los correspondientes manuales de
instrucciones de los interfaces de robot.

10V

(1)

oV

14

@y

14

@y

14

wy

14

@y

(%)

oy

Y
'
[}
'
A
'

(1)

power input value (Valor nominal (5) power source ready (Fuente de
de la corriente principal) corriente preparada)

(2)

robot ready (Robot preparado) (6) Arco voltaico piloto
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(3) welding start (Soldadura (7) Tiempo de preflujo de gas

conectada) plasma
(4) arc stable (Arco voltaico estable) (8) Tiempo de postflujo de gas
plasma
Ejemplo de apli- Ejemplo para la vinculacion del interface de robot con el control del robot:
cacion
Robot PlasmaModul 10
A+24 Y DI Soldadura conectada (*)
_ X2:4 DO Arco voltaico estable (*)
=, P X2:12 Al Valor nominal de la corriente principal
N il *
- . X2:1 +()
@ 0-10V - X2:8 Al Valor nominal de la corriente principal
+24 V1 _ X2:6 -0)
ov?a o+ : X2:5 Sin utilizar
5, : o X2:14 DI Robot preparado / parada rapida (*)
+24 vl h : X12:1 DO Fuente de corriente preparada
GND P X12:2 +24 \/ secundarios (*)
+24V > X14:1 | GND secundario (*)
L 3) .
*24 Vv « X213 | Alimentacion de tension (*)
> X14:2 Sin utilizar
DI Simulacién de soldadura
DI = digital in | DO = digital out | Al = analog in | AO = analog out
) Se requiere para la operacién de robot
1) +24 V = Impulso
2) 0V = Estandar
3) +24 V = alimentacion externa opcional
Indicaciones AN {PELIGRO!

importantes para
la operacion de

bot Peligro de daios personales y materiales debido a un proceso de soldadura que
robo

arranca inesperadamente.

Durante la solucion de errores no debe estar establecida la sefial "Soldadura
conectada", de lo contrario se inicia el proceso de soldadura inmediatamente después
de la solucién del error.

jOBSERVACION!

Si la conexion entre la fuente de corriente y el interface de robot esta interrum-
pida, se ponen a "0" todas las sefiales de salida digitales/analégicas en el inter-
face de robot.
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En el interface de robot esta disponible la alimentacion de tension de la fuente de corri-

ente (24 V secundarios).

La alimentacion de tension "24 V secundarios" esta realizada con separacion galvanica

a la LocalNet. Un circuito protector limita los niveles de tension inadmisibles a 100 V. En

la clavija X14/1 debe seleccionarse la tensién que se conmuta a las salidas digitales del

interface de robot:

a) Tension externa de 24 V de la tarjeta de salida digital del control del robot o:

b) Alimentacion de tension de la fuente de corriente (24 V secundarios): montar un
estribo entre X14/1 y X14/7
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Diagnodstico de errores, solucidon de errores

Generalidades

Cédigos de servi-
cio mostrados
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El PlasmaModule 10 digital esta equipado con un sistema inteligente de seguridad que
no necesita cortacircuitos fusibles.

Una vez eliminado un posible error, se puede volver a utilizar correctamente el Plasma-
Module 10 sin tener que cambiar los cortacircuitos fusibles.

/A\  {PELIGRO!

Las descargas eléctricas pueden ser mortales.
Antes de abrir el equipo:
Poner el interruptor de red en la posicion - O -

Separar el equipo de la red.
Colocar un rétulo de aviso claro y legible para impedir reconexiones.

Con la ayuda de un medidor adecuado, asegurarse de que los componentes con
carga eléctrica (por ejemplo, condensadores) estén descargados.

vvyyvyy

/A  {PRECAUCION!

Una conexion inapropiada del conductor protector puede causar graves danos
personales y materiales.

Los tornillos de la caja garantizan la conexion adecuada del conductor protector para la
puesta a tierra de la caja, por tanto, nunca deben sustituirse por otros tornillos sin con-
duccioén fiable del conductor protector.

Cuando las indicaciones muestren un mensaje de error que no figure entre los enumera-
dos aqui, el error solo podra ser solucionado por el Servicio Técnico. Apunte el mensaje
de error mostrado, junto con el nimero de serie y la configuracion del PlasmaModule y
llame al Servicio Técnico con una descripcion detallada del error.

tP1 | xxx

Nota: xxx representa un valor de temperatura

Causa: Exceso de temperatura en el circuito primario del PlasmaModule 10.
Solucion:  Dejar que se enfrie el PlasmaModule 10.

tS1 | xxx
Causa: Exceso de temperatura en el circuito secundario del PlasmaModule 10.
Solucién:  Dejar que se enfrie el PlasmaModule 10.

tSt | xxx
Causa: Exceso de temperatura en el circuito de control del PlasmaModule 10.
Solucion:  Dejar que se enfrie el PlasmaModule 10.

Err | 051

Causa: Falta de tensién de red: la tensién de red ha quedado por debajo del mar-
gen de tolerancia (ver el capitulo "Datos técnicos").

Solucién:  Controlar la tensién de red.



Err | 052

Causa: Sobretension de red: la tension de red ha sobrepasado el margen de tole-
rancia (ver el capitulo "Datos técnicos").

Soluciéon:  Controlar la tensién de red.

no | IGn

Causa: El tiempo de cebado esta activo: no se ha producido el arco establecido
dentro del periodo de tiempo ajustado en el menu de configuracién. Se ha
activado la desconexion de seguridad del PlasmaModule 10.

Solucién:  Pulsar repetidamente la tecla "Arranque/parada”. Limpieza de la superficie
de la pieza de trabajo. Si fuera necesario, incrementar el periodo de tiempo
hasta la desconexion de seguridad en el "Menu de configuracion: Nivel 2",

Err | IP
Causa: Exceso de corriente primaria
Solucién:  Contactar con el Servicio Técnico.

Err | bPS
Causa: Error de etapa de potencia.
Solucion:  Contactar con el Servicio Técnico.

dSP | Axx, dSP | Cxx, dSP | Exx, dSP | Sy, dSP | nSy
Causa: Error de la unidad central de control y regulacion.
Solucién:  Contactar con el Servicio Técnico.

no | Arc

Causa: Ruptura del arco voltaico piloto.

Solucién:  Limpieza de la superficie de la pieza de trabajo. Limpiar el inyector de
plasma.

no | H20

Causa: El controlador de flujo en el alojamiento del PlasmaModule PM 10 se activa.

Solucién:  Controlar la unidad de refrigeracion vy, si fuera necesario, afiadir liquido refri-
gerante y purgar la alimentacién de agua, segun el capitulo "Puesta en ser-
vicio de la unidad de refrigeracion".

-St | oP
Servicio de la fuente de corriente con un interface de robot o un bus de campo.

Causa: El robot no esta listo.

Solucién:  Establecer la sefial "Robot ready" (Robot listo), establecer la sefial "Source
error reset" (Confirmar error fuente) ("Confirmar error fuente" solo con ROB
5000 y acoplador de bus de campo para control de robot).

Err|70.1

Causa: No se ha encontrado el sensor de cantidad de gas.

Soluciéon:  Comprobar las conexiones de la linea de sefal para el sensor de cantidad
de gas.

no | GAS

Causa: La alimentacion de gas plasma no esta disponible o no es suficiente.

Solucién:  Establecer la alimentacion de gas plasma (por ejemplo, abrir por completo
la vélvula de la bombona de gas y el regulador de presion). Confirmar no |
GAS pulsando la tecla "Store" (Almacenar). En caso de utilizar un interface
de robot ROB 5000 o de acoplador de bus de campo, resetear mediante la
sefal de entrada digital "Source error reset" ("Confirmar error fuente").
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Err|70.3

Causa: Error de calibracion: La presion de entrada en la valvula de regulacién de
presion es excesiva o la valvula de regulacion de presion esta defectuosa.

Solucién:  Reducir la presién de entrada en la valvula de regulacién de presion a un
maximo de 7 bar (101.49 psi.) o sustituir la valvula de regulacion de
presion. Confirmar Err | 70.3 pulsando la tecla "Store" (Almacenar).

Err| 70.4

Causa: La valvula de ajuste esta defectuosa.

Solucién:  Sustituir la valvula de ajuste.

Err | 70.5

Causa: No se ha encontrado la valvula de ajuste.

Soluciéon:  Comprobar las conexiones de la linea de senal para la valvula de ajuste.

No hay funcién
Interruptor de red conectado, las indicaciones no se iluminan.

Causa:
Solucién:

Causa:
Solucién:

Causa:
Solucién:

No hay conexién de red.
Controlar la alimentacion de red, la clavija para la red y el cable de red.

Fusible de red defectuoso.
Cambiar el fusible de red.

Enchufe de red o clavija para la red defectuosos.
Sustituir las piezas defectuosas.

No hay arco voltaico piloto.
Interruptor de red conectado, indicaciones digitales iluminadas.

Causa:
Solucién:

Causa:
Solucién:

Cortocircuito entre el electrodo de tungsteno y el inyector de plasma.
Reajustar el electrodo con el calibre de ajuste.

Antorcha de plasma defectuosa.
Cambiar la antorcha de plasma.




Cuidado, mantenimiento y eliminacion

Generalidades

Con cada puesta
en servicio

Cada 2 meses

Cada 6 meses

Eliminacion

En condiciones normales, el PlasmaModule 10 solo requiere un cuidado y mantenimi-
ento minimos. No obstante, es imprescindible observar algunos puntos para conservar
el sistema de soldadura con chorro de plasma a lo largo de los afios.

/A {PELIGRO!

Peligro originado por corriente eléctrica.
Las descargas eléctricas pueden ser mortales.
Antes de abrir el equipo:

Poner el interruptor de red en la posiciéon - O -
Separar el equipo de la red.
Colocar un rétulo de aviso claro y legible para impedir reconexiones.

Con la ayuda de un medidor adecuado, asegurarse de que los componentes con
carga eléctrica (por ejemplo, condensadores) estén descargados.

\ A A A 4

- Comprobar respecto a dafios la clavija para la red y el cable de red, asi como la
antorcha de plasma, el juego de cables de interconexion y la pinza de masa.
Comprobar que hay un espacio de 0,5 m (19.69 in.) alrededor del equipo para que
el aire de refrigeracion pueda circular libremente.

jOBSERVACION!

Las entradas y salidas de aire nunca deben estar tapadas, ni siquiera parcial-
mente.

- Siestuviera disponible: Limpiar el filtro de aire

Desmontar los laterales del aparato y soplar el interior del mismo con aire a presion
seco, con fuerza reducida.

jOBSERVACION!

Riesgo de dafar componentes electronicos.
No soplar desde una distancia corta sobre los componentes electrénicos.

En caso de fuertes acumulaciones de polvo, limpiar también los canales de aire de
refrigeracion

Efectuar la eliminacion observando las normas nacionales y regionales aplicables.



Ejemplos de configuracion

Configuracion
"Servicio
manual”
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(7

(11)

@)
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[ I
I

(1)

Carro de desplazamiento "PickUp"
(1a) Kit de instalaciéon "Soporte de botellas Duo"

(2)

Refrigeraciéon FK 2500

&)

Fuente de corriente TIG TransTig 2500 / 3000

(4)

Kit de instalacion del alojamiento de pivote giratorio VR 4000

()

Juego de cables de interconexion W /2 m / 70 mm?



(6) Kit de instalacién para el alojamiento del PlasmaModule
(6a) Kit de instalacion del sensor de flujo PM 10

(7) PlasmaModule 10

(8) Antorcha manual de plasma PTW 1500 F++ /FG/UD /4 m

(9) Cable de masa 50 mm?/4 m /400 A / conector 50 mm?

(10) Gas plasma

(11)  Gas protector

Configuracion (8a)
"Operacion de
robot"
®)
—— |
_ L
(14)
(72) ] SE
i W
] (Ol ©)
N ©)
"Q f )
@Dee
©

©

a) (15)
(11)
(11a)
(3b)
ROB 4000
(3a)
ﬁ‘
_‘ (13)
(12) o C ||
(12a) C |
-
@ B
)
(16)
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(1)

Consola vertical

()

Aparato refriger. FK 4000-R FC

jOBSERVACION!

jLa tubuladura de llenado, el filtro, asi como las conexiones para la alimentacién
de agua y el retorno de agua deben encontrarse en el mismo lado!

()

Fuente de corriente TIG TransTig 4000 Job G/ F
(3a) Kit de instalacion para KD-Digital / LocalNet
(3b) Cable de mando a distancia de 10 polos, 10 m

(4)

Juego de cables de interconexion W/ 2 m / 70 mm?
(4a) Cable de LocalNet 3,5 m (del juego de cables de interconexion)

()

Kit de instalacion del alojamiento de pivote giratorio VR 4000

(6)

Soporte devanadora del cabezal doble VR 4000

(7)

Avance de hilo frio KD 7000 D-11
(7a) Kit de instalacién KD-Drive

(8)

PlasmaModule 10
(8a) Cable de mando a distancia de 10 polos, 10 m

(9)

Kit de instalacién para el alojamiento del PlasmaModule
(9a) Kit de instalacion del sensor de flujo PM 10

(10)

Antorcha de robot de soldadura con chorro de plasma Robacta PTW 1500 F
++/FG/4m

(10a) Robacta Plasma KD Drive, 0 -6 m

(10b) Kit de primer equipamiento TIG RO

(11)

Kit de instalacion Rob 4000 Interface LocalNet
(11a) Kit de instalacion TIG Rob 4000 cableado 1,5 m

(12)

Kit de instalacion Rob 5000 Interface LocalNet
(12a) Kit de instalacién TIG Rob 5000 cableado 1,5 m

(13)

Cable de masa 95 mm?2/10 m

(14)

Gas plasma

(15)

Gas protector

(16)

Control del robot




Valores medios de consumo durante la soldadura

Consumo medio
del electrodo de
soldadura en
MIG/MAG

Consumo medio
de gas protector
en la soldadura
MIG/MAG

Consumo medio
de gas protector
en la soldadura
TIG

Consumo medio del electrodo de soldadura a una velocidad de hilo de 5 m/min.

1,0 mm de 1,2 mm de 1,6 mm de
diametro de diametro de diametro de
electrodo de electrodo de electrodo de

soldadura soldadura soldadura

Electrodo de soldadura de acero 1,8 kg/h 2,7 kg/h 4,7 kg/h
Electrodo de soldadura de alumi- 0,6 kg/h 0,9 kg/h 1,6 kg/h
nio

Electrodo de soldadura de CrNi 1,9 kg/h 2,8 kg/h 4,8 kg/h

Consumo medio del electrodo de soldadura a una velocidad de hilo de 10 m/

min.

1,0 mm de 1,2 mm de 1,6 mm de
diametro de diametro de diametro de
electrodo de electrodo de electrodo de

soldadura soldadura soldadura

Electrodo de soldadura de acero 3,7 kg/h 5,3 kg/h 9,5 kg/h
Electrodo de soldadura de alumi- 1,3 kg/h 1,8 kg/h 3,2 kg/h
nio

Electrodo de soldadura de CrNi 3,8 kg/h 5,4 kg/h 9,6 kg/h
Diametro del

electrodo de sol- | 1,0 mm 1,2 mm 1,6mm | 20mm | 2x1,2mm (TWIN)
dadura

Consumo medio 10 I/min 12 I/min 16 I/min | 20 I/min 24 l/min
Tamano de la 4 5 6 7 8 10
tobera de gas

Consumo medio 6 I/min 8 I/min 10 I/min 12 I/min 12 I/min 15 I/min
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Datos técnicos

Generalidades

Datos técnicos
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jOBSERVACION!

Una instalacién eléctrica sin las dimensiones adecuadas puede causar graves

danos materiales.

Se deben dimensionar adecuadamente la alimentacion de red y los fusibles. Rigen los

datos técnicos indicados en la placa de caracteristicas.

Tensién de red 230V
Tolerancia de la red -20% / +15%
Fusible de red accion lenta 16A
Acoplamiento alared 1 Zmax. €n el PCC 2) = 142 mOhm
Potencia primaria constante (100% DC 3)) 0,9 kVA
Cos phi 0,99
Rango de corriente de soldadura con chorro de 3,0-30,0A
plasma

Corriente piloto con 10 min / 40°C (104°F) 100% 30 A
DC 3

Tension de marcha sin carga 88V
Tension de trabajo normalizada 10,1-11,2V
Tension de cebado (Up) 9,5 kV

El dispositivo de encendido del arco voltaico es
apropiado para el servicio en modo manual.

Maxima presion de entrada

7 bar (101.49 psi.)

Tolerancia +/- 10 % del valor final (max.)
Linealidad +/- 4 % del valor de medicién

(max.)
Histéresis +/- 4 % del valor de medicién

(max.)

Dependencia de la temperatura en caso de
argén

+/- 7 % del valor de medicion,
con -20 °C (-4 °F) hasta +70 °C

(158 °F)
Tipo de proteccion IP23
Tipo de refrigeracion AF
Clase de aislamiento B

Medidas I/a/h

505/180 / 344 mm
19.88/7.09/13.54 in.

Peso 14,2 kg

33.31 Ibs.
Certificados de conformidad S, CE
Consumo de potencia en marcha sin carga a 252 W

230V




Visioén general:
materias primas
fundamentales y
aino de pro-
duccion del
equipo

Eficiencia energética de la fuente de potencia a 80 %
30A/21,2V

1) En redes de corriente publicas con 230/400 V y 50 Hz
2) PCC = Interface a la red publica
3) DC = Duracién de ciclo de trabajo

Visién general de las materias primas fundamentales:

en la siguiente direccion de Internet se puede encontrar un resumen de las materias pri-
mas fundamentales que conforman este equipo.
www.fronius.com/en/about-fronius/sustainability.

Como determinar el aiio de produccion del equipo:

- cada equipo esta provisto de un nimero de serie

- el numero de serie consta de 8 digitos - por ejemplo 28020099

- los dos primeros digitos dan el nUmero a partir del cual se puede calcular el afio de
produccién del equipo

- Esta cifra menos 11 da como resultado el afio de produccion
*  Por ejemplo: Numero de serie = 28020065, para calcular el afo de produccion:

28 - 11 = 17, afio de produccion = 2017
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Bezpecnostné predpisy

Vysvetlenie
bezpeénostnych
upozorneni

VsSeobecne

A  VYSTRAHA!

Oznacuje bezprostredne hroziace nebezpeéenstvo.
» Ak sa mu nevyhnete, mdze to mat za nasledok smrt’ alebo najtazsie urazy.

/A NEBEZPECENSTVO!

Oznacuje moznost’ vzniku nebezpecnej situacie.
» Ak sa jej nezabrani, désledkom moze byt smrt alebo najtazsie zranenia.

/\ POZOR!

Oznacuje potencialne Skodlivu situaciu.
» Ak sa jej nezabrani, désledkom mdzu byt lahké alebo nepatrné zranenia, ako aj
materialne Skody.

UPOZORNENIE!

Oznacuje moznost’ nepriaznivo ovplyvnenych pracovnych vysledkov a poSkodeni
vybavy.

Zariadenie je vyhotovené na urovni su€asného stavu techniky a uznavanych bezpecnos-
tnotechnickych predpisov. Predsa v8ak pri chybnej obsluhe alebo zneuZiti hrozi
nebezpecenstvo:

- ohrozenia Zivota a zdravia operatora alebo tretej osoby,

- zariadenia a inych vecnych hodnét prevadzkovatela,

- znemoznenia efektivnej prace s tymto zariadenim.

VsSetky osoby, ktoré su poverené uvedenim do prevadzky, obsluhou, udrzbou

a udrziavanim tohto zariadenia, musia:

- byt zodpovedaijuco kvalifikované,

- mat znalosti zo zvarania

- akompletne si precitat’ tento navod na obsluhu a postupovat presne podla neho.

Tento navod na obsluhu treba mat neustale ulozeny na mieste pouZitia zariadenia.
Okrem tohto navodu na obsluhu treba dodrZiavat v8eobecne platné, ako aj miestne
predpisy na prevenciu Urazov a na ochranu Zivotného prostredia.

Vsetky bezpecnostné pokyny a upozornenia na nebezpecéenstvo na zariadeni:
- udrziavajte v Citatelnom stave,

- neposkodzujte,

- neodstranujte,

- neprikryvajte, neprelepujte ani nepremalovavajte.

Umiestnenie bezpe&nostnych pokynov a upozorneni na nebezpedenstvo na zariadeni
najdete v kapitole ,V8eobecné® v ndvode na obsluhu vasho zariadenial

Pred zapnutim zariadenia sa musia odstranit’ poruchy, ktoré méZu nepriaznivo ovplyvnit
bezpecnost!

Ide o vasu bezpecnost’!
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Zariadenie sa musi pouzivat vyhradne na prace v zmysle pouZitia podla ur€enia.

Zariadenie je uréené vylu¢ne na zvaraci postup uvedeny na vykonovom Stitku.
Kazdé iné pouzitie alebo pouzitie presahujice tento ramec sa povazuje za neprimerané.
Za takto vzniknuté Skody vyrobca nerugi.

K pouzitiu podla uréenia takisto patri:

- dbsledné precitanie a dodrzZiavanie vSetkych upozorneni z navodu na obsluhu,

- dbsledné precitanie a dodrzZiavanie vSetkych bezpe&nostnych pokynov a upozorneni
na nebezpecenstva,

- dodrZiavanie in§pekénych a udrzbovych prac.

Zariadenie nikdy nepouzivajte na nasledujuce aplikacie:
- roztapanie potrubi,

- nabijanie batérii/akumulatorov,

- Startovanie motorov.

Zariadenie je ur€ené na prevadzku v priemysle a podnikani. Za po8kodenia vyplyvajuce
z pouZitia v obytnej oblasti vyrobca nerudi.

Vyrobca v ziadnom pripade neruci za nedostato¢né alebo chybné pracovné vysledky.

Prevadzkovanie alebo skladovanie zariadenia mimo uvedenej oblasti je povazované za
pouzitie, ktoré nie je v sulade s uréenim. Za takto vzniknuté Skody vyrobca nerugi.

Teplotny rozsah okolitého vzduchu:
- Pri prevadzkovani: -10 °C az + 40 °C (14 °F az 104 °F)
- Pripreprave a skladovani: -20 °C az +55 °C (-4 °F az 131 °F)

Relativna vihkost vzduchu:
- do50 % pri 40 °C (104 °F)
- do90 % pri 20 °C (68 °F)

Okolity vzduch: bez prachu, kyselin, korozivnych plynov alebo latok atd'.
Nadmorska vyska: do 2 000 m (6561 ft. 8.16 in.)

Prevadzkovatel sa zavazuje na zariadeni nechat pracovat iba osoby, ktoré

- sl oboznamené so zakladnymi predpismi o pracovnej bezpec¢nosti a o predchadzani
Urazom a su zau€ené do manipulacie so zariadenim,

- siprecitali a porozumeli tomuto navodu na obsluhu, predovietkym kapitole
.Bezpecnostné predpisy“ a potvrdili to svojim podpisom,

- su vySkolené v sulade s poZiadavkami na pracovné vysledky.

Bezpecnostnu informovanost personalu treba v pravidelnych intervaloch kontrolovat.

VSetky osoby, ktoré su poverené pracami na zariadeni, sa pred zaciatkom prace

zavazuju

- dodrZiavat zakladné predpisy pre bezpeénost pri praci a predchadzanie urazom,

- precitat si tento navod na obsluhu, predovSetkym kapitolu ,Bezpe&nostné predpisy®,
a svojim podpisom potvrdit, Ze jej porozumeli a Ze ju budu dodrZiavat.

Pred opustenim pracoviska zabezpecdte, aby aj po€as nepritomnosti nemohlo dochadzat
k Ziadnym personalnym a materialnym Skodam.



Siet'ova pripojka

Vlastna ochrana
a ochrana
d’alSich os6b

Informacie o hod-
notach hlukovych
emisii

Zariadenia s vysokym vykonom mézu svojim pradovym odberom ovplyvriovat kvalitu
energie v sieti.

Niektorych zariadeni sa to mbze dotykat' vo forme:

- obmedzenia pripojenia,

- poziadaviek stvisiacich s maximalnou dovolenou impedanciou siete ),

- poziadaviek suvisiacich s minimalnym poZadovanym skratovym vykonom .

") Vzdy v mieste pripojenia k verejnej sieti.
Pozri Technické udaje.

V tomto pripade sa prevadzkovatel alebo pouZivatel zariadenia musi uistit, &i sa zaria-
denie moZe pripojit. Podla potreby je Ziaduce sa poradit s energetickym rozvodnym pod-
nikom.

sDOLEZITE UPOZORNENIE! Dbajte na bezpe&né uzemnenie sietovej pripojky!

Pri zaobchadzani so zariadenim sa vystavujete pocetnym ohrozeniam, ako napriklad:

- Ulet iskier, poletujice horuce Castice kovov,

- Ziarenie elektrického obluka poSkodzujuce zrak a pokozku,

- 8kodlivé elektromagnetické polia, ktoré pre nositelov kardiostimulatorov znamenaju
ohrozenie zivota,

- elektrické nebezpeenstvo spdsobené sietovym a zvaracim prudom,

- zvySené zatazenie hlukom,

- 8kodlivy dym a plyny zo zvarania.

Pri zaobchadzani so zariadenim pouzite vhodné ochranné oblecenie. Ochranné
oble¢enie musi mat’ nasledujuce vlastnosti:

- tazko zapalné,

- izolujuce a suché,

- pokryvajuce celé telo, nepoSkodené a v dobrom stave,

- zahffia ochrannu prilbu a

- nohavice bez manZiet.

Za sucast ochranného odevu sa, okrem iného, povazuje:

- Ochrana o€i a tvare ochrannym §titom s predpisovou filtranou viozkou pred ultrafia-
lovym ziarenim, hora¢avou a uletom iskier.

- Ochranné okuliare za ochrannym &titom s bo&nou ochranou spifiajice predpisy.

- Noste pevnu obuv izolujucu aj pri zvySenej vihkosti.

- Chrante si ruky vhodnymi ochrannymi rukavicami (elektricky i tepelne izolujuce).

- Pouzivajte ochranu sluchu na zniZenie zatazenia hlukom a na ochranu pred zrane-
niami.

Osoby, predovSetkym deti, drzte v dostatocnej vzdialenosti od zariadeni v prevadzke

a od zvéaracieho procesu. Ak sa v8ak predsa v blizkosti nachadzaju osoby:

- poucte ich o v8etkych nebezpedenstvach (nebezpecenstvo oslepnutia vplyvom elek-
trického obluka, nebezpelenstvo poranenia uletom iskier, zdraviu 8kodlivy dym zo
zvarania, zataZenie hlukom, moZné ohrozenie spdsobené sietovym alebo zvaracim
pradom...),

- poskytnite im vhodné ochranné prostriedky

- alebo postavte vhodné ochranné steny Ci zavesy.

Maximalna hladina akustického tlaku vyZzarovaného tymto zariadenim je < 80 dB (A) (ref.
1 pW) pri chode naprazdno a po€as ochladzovacej fazy po prevadzke, pri maximalnom
dovolenom pracovnom bode a normovanom zatazeni podfa EN 60974-1.
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Konkrétna hodnota emisii pri zvarani (a rezani) pre ur€ité pracovisko sa neda Specifi-
kovat, pretoze je urCovana postupom a okolitymi podmienkami. Zavisi od najréznejSich
parametrov, ako je napr. zvaraci postup (zvaranie MIG/MAG, TIG), zvoleny druh pradu
(jednosmerny prud, striedavy prud), vykonovy rozsah, druh zvaraného materialu, rezo-
nancné spravanie zvarenca, okolie pracoviska a pod.

Dym vznikajuci pri zvarani obsahuje plyny a pary Skodlivé zdraviu.

Dym zo zvéarania obsahuje latky, ktoré podla Monografie 118 Medzinarodnej agentury
pre vyskum rakoviny spdsobuju rakovinu.

VyuZivajte bodové odsavanie a odsavanie miestnosti.
AK je to mozné, pouzivajte zvaracie horaky s integrovanym odsavacim zariadenim.

Hlavu drzte mimo z6ny tvorby dymu zo zvarania a plynov.

Vznikajuci dym, ako aj Skodlivé plyny
- nevdychujte,
- odsévajte ich z pracovnej oblasti vhodnymi prostriedkami.

Postarajte sa o dostatoény privod erstvého vzduchu. Uistite sa, ze sa vzdy dodrzuje
miera dodavania vzduchu najmenej 20 m3hodinu.

Pri nedostatoénom vetrani pouzivajte zvaraciu kuklu s privodom vzduchu.

Ak si nie ste isti, €i je odsavaci vykon dostato¢ny, porovnajte namerané hodnoty Skod-
livych emisii s pripustnymi medznymi hodnotami.

Za mieru Skodlivosti dymu zo zvarania su okrem inych zodpovedné aj tieto komponenty:
- kovy pouzité na zvarenec,

- elektrédy,

- povlakovanie,

- Cisti¢e, odmastovace a podobné prostriedky,

- pouZity zvéraci proces.

Zohladnujte preto prislusné technické listy o materialovej bezpe€nosti a idaje vyrobcu
o uvedenych komponentoch.

Odporucania v pripadoch oziarenia, opatrenia v ramci riadenia rizik a na identifikaciu
pracovnych podmienok najdete na webovej strdnke Eurdpskej asociacie pre zvaranie
(European Welding Association) v sekcii Zdravie a bezpec€nost (Health & Safety).

V blizkosti elektrického obluka sa nesmu vyskytovat horfavé pary (napr. vypary
z rozpustadiel).

Ak sa nezvara, treba zatvorit ventil ffaSe s ochrannym plynom alebo hlavny privod plynu.

Ulet iskier mdZe vyvolat poZiare a explézie.

Nikdy nezvarajte v blizkosti horfavych materialov.

Horlavé materidly musia byt od elektrického obluka vzdialené minimalne 11 metrov
(36 ft. 1.07 in.) alebo musia byt prikryté kontrolnym krytovanim.

Treba mat pripravené vhodné odskuSané hasiace pristroje.

Iskry a horuce €astice kovov sa m6Zu aj cez malé 8kary a otvory dostat’ do okolitych
priestorov. Zabezpedte zodpovedajluce opatrenia, aby napriek tomu nevznikalo Ziadne
riziko poraneni a poZziarov.




Nebezpecenstva
sposobené
sietovym

a zvaracim
pradom

Nezvarajte v oblastiach ohrozenych poziarmi a vybuchmi a na uzavretych zasobnikoch,
sudoch alebo potrubiach, ak tieto nie su riadne pripravené podla zodpovedajucich
narodnych a medzinarodnych noriem.

Na nadobach, v ktorych su/boli skladované plyny, paliva, mineralne oleje a podobne, sa
nesmie zvarat. S ohladom na ich zvysky existuje nebezpeéenstvo explozie.

Zasiahnutie elektrickym pradom je v zasade Zivotunebezpelné a méze byt smrtelné.

Nedotykajte sa Casti pod napatim vnutri zariadenia ani mimo neho.

Pri zvarani MIG/MAG a TIG je pod napatim aj zvaraci drét, cievka drotu, posuvové
kladky, ako aj Castice kovov, ktoré su v kontakte so zvaracim drotom.

Podavac drétu vzdy postavte na dostatoCne izolovany podklad alebo pouZite vhodné izo-
lujuce uchytenie podavaca drétu.

Postarajte sa o vhodnu vlastnu ochranu a ochranu dalSich oséb prostrednictvom suchej
podlozky alebo krytu, dostato¢ne izolujucich vo&i zemniacemu potencialu alebo
potencialu kostry. Tato podlozka alebo kryt musia Uplne pokryvat celt oblast medzi
telom a zemniacim potencialom alebo potencialom kostry.

Vsetky kable a vodi€e musia byt pevné, neposkodené, zaizolované a dostatoéne dimen-
zované. Uvolnené spojenia, privarené, poskodené alebo poddimenzované kable

a vodiCe ihned vymeirite.

Pred kazdym pouZitim skontrolujte prudové spojenia prostrednictvom uchopenia
ohladne pevného ulozenia.

Pri pradovych kabloch s bajonetovou zastrékou pradovy kabel pretocte min. o 180° okolo
pozdiZnej osi a predpnite ho.

Kable ani vodi¢e neovijajte okolo tela ani Casti tela.

Elektrédu (tyCovu elektrédu, volframovu elektrédu, zvaraci drét...):
- nikdy kvéli ochladeniu neponérajte do kvapalin,
- nikdy sa jej nedotykajte pri zapnutom prudovom zdroji.

Medzi elektrodami dvojice zvaracich systémov sa méze napriklad vyskytovat
dvojnasobné napatie chodu naprazdno jedného zvaracieho systému. Pri su¢asnom
dotyku potencialov oboch elektréd existuje podla okolnosti nebezpeenstvo ohrozenia
Zivota.

Sietovy kabel nechajte pravidelne odbornym elektrikarom prekontrolovat ohladne
funkénej spdsobilosti ochranného vodica.

Zariadenia triedy ochrany | vyzaduju pre spravnu prevadzku siet' s ochrannym vodi¢om
a zasuvkovy systém s kontaktom pre ochranny vodic.

Prevadzka zariadenia na sieti bez ochranného vodi¢a a na zasuvke bez kontaktu pre
ochranny vodi€ je povolena iba vtedy, ak su dodrzané v8etky narodné predpisy

o ochrane elektrickym oddelenim.

V opa¢énom pripade sa to povaZuje za hrubu nedbanlivost. Za takto vzniknuté Skody
vyrobca nerudi.

Ak je to potrebné, vhodnymi prostriedkami sa postarajte o dostato¢né uzemnenie zva-
renca.

NepouZzivané zariadenia vypnite.

Pri pracach vo vacSej vysSke noste bezpednostny postroj na zaistenie proti padu.

Pred pracami na zariadeni treba toto zariadenie vypnut a vytiahnut’ sietovu vidlicu.
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Zariadenie prostrednictvom zretelne Citatefného a zrozumitelného vystrazného Stitka
zaistite proti zasunutiu sietovej vidlice a proti opatovnému zapnutiu.

Po otvoreni zariadenia:
- vybite v8etky kon&trukéné diely, ktoré akumuluju elektrické naboje,
- zabezpecte, aby boli vSetky komponenty zariadenia v bezprudovom stave.

Ak su nutné prace na dieloch pod napéatim, je potrebné privolat druhu osobu, ktora véas
vypne hlavny vypinac.

Ak sa dalej uvadzané upozornenia nereSpektuju, je mozny vznik bludivych zvaracich
prudov, ktoré mézu zapricinit’:

- nebezpecenstvo pozZiaru,

- prehriatie kon&trukénych dielov, ktoré su spojené so zvarencom,

- poruSenie ochrannych vodi€ov,

poskodenie zariadenia a inych elektrickych zariadeni.

Postarajte sa o pevné spojenie pripojovacej zvierky na zvarenci s tymto zvarencom.

Pripojovaciu zvierku na zvarenci pripevnite ¢o mozno najbliZz8ie k zvaranému miestu.

Zariadenie postavte tak, aby bola zabezpec€ena jeho dostato€na izolacia od elektricky
vodivého prostredia, napr.: izolacia od elektricky vodivych podlah alebo elektricky
vodivych stojanov.

Pri pouZziti pradovych rozvadzacov, dvojhlavovych uchyteni atd. dbajte na nasledujuce

pokyny: Aj elektroda nepouzitého zvaracieho horaka/drziaka elektrody je pod napatim.

Postarajte sa o dostato€nu izolaciu uloZenia nepouzivaného zvaracieho horaka/drziaka
elektrédy.

Pri automatickych aplikaciach MIG/MAG drétovu elektrédu prevedte iba izolovane
z nadoby so zvaracim drétom, z velkokapacitnej cievky alebo z cievky drotu k podavacu
drétu.

Zariadenia emisnej triedy A:

- sU urCené len na pouzitie v priemyselnom prostredi,

- vinom prostredi mézu spdsobovat ruSenie po vedeni a vyzarovanie v zavislosti od
vykonu.

Zariadenia emisnej triedy B:

- spifaju poziadavky na emisie pre obytné a priemyselné prostredie. Plati to aj pre
obytné prostredie, v ktorom sa napajanie energiou zabezpeduje z verejnej nizko-
napatovej siete.

Klasifikacia zaradeni EMK podfa typového Stitka alebo technickych udajov.

V osobitnych pripadoch mézZe napriek dodrziavaniu normalizovanych medznych hodnét
emisii dochadzat k negativnemu ovplyviiovaniu prostredia danej aplikacie (napr. ak sa
na mieste inStalacie nachadzaju citlivé zariadenia alebo ak sa miesto inStalacie
nachadza v blizkosti radiového alebo televizneho prijimaca).

V takom pripade je prevadzkovatel povinny prijat primerané opatrenia na odstranenie
rusenia.




Opatrenia v elek-
tromagnetickych
poliach

Osobitné miesta
ohrozenia

Odolnost proti ruSeniu zariadeni v okoli zariadenia skontrolujte a vyhodnotte v sulade
s narodnymi a medzinarodnymi ustanoveniami. Priklady pre zariadenia so sklonom

k ruSeniu, ktoré mézu byt ovplyvnené zariadenim:

- bezpeénostné zariadenia,

sietové a signalové kable a takisto kable na prenos dat,

zariadenia na elektronické spracovanie udajov a telekomunikaéné zariadenia,
zariadenia na meranie a kalibraciu.

Podporné opatrenia na zabranenie problémom s elektromagnetickou kompatibilitou:
1. Sietové napajanie
- Ak aj napriek predpisanému pripojeniu na siet dochadza k elektromagnetickym
porucham, prijmite dodato€né opatrenia (napr. pouzite vhodny sietovy filter).
2. Zvaracie kable
- zachovajte ich o mozno najkratSie,
- nechaijte ich prebiehat uloZzené tesne pri sebe (aj kvoli zabraneniu problémom
s elektromagnetickymi polami),
- ulozte ich v dostato€nej vzdialenosti od inych vodiCov.
3. Vyrovnanie potencialov
4. Uzemnenie zvarenca
- Ak je to potrebné, vytvorte uzemriovacie spojenie cez vhodné kondenzatory.
5. Odtienenie, ak je to potrebné
- Odtiente iné zariadenia v okoli.
- Odetienite celu zvaraciu instalaciu.

Elektromagnetické polia mdzu zapricinit zdravotné poSkodenia, ktoré este nie su zname:

- UCinky na zdravie susednych osdb, napr. nositefov kardiostimulatorov a pomécok
pre nedoslychavych

- Nositelia kardiostimulatorov sa musia poradit’ so svojim lekarom prv, nez sa budu
zdrziavat' v bezprostrednej blizkosti tohto zariadenia a zvaracieho procesu

- Z bezpelnostnych dévodov treba udrziavat podla moznosti Co najvacsie odstupy
medzi zvaracimi kablami a hlavou/trupom zvaraca

- Zvaracie kable a hadicové zvazky nenosit prevesené cez plece a neovinut si ich
okolo tela a Casti tela

Nepriblizujte sa rukami, vlasmi, kusmi odevu ani nastrojmi k pohyblivym ¢astiam, akymi
napr. su:

- ventilatory,

- ozubené kolesa,

- kolieska,

- hriadele,

- cievky drotu a zvaracie droty.

Nesiahajte do ota&ajucich sa ozubenych kolies pohonu drétu ani do otacajucich sa
hnacich Casti.

Kryty a bo¢né Casti sa smu otvarat/odstrafiovat iba pri vykonavani udrzbovych
a opravarenskych prac.

Poclas prevadzky

- Zabezpette, aby boli vietky kryty zatvorené a aby boli riadne namontované vsetky
boéné Casti.

- VSetky kryty a bo¢né €asti udrZiavajte v zatvorenom stave.

Vystup zvaracieho drétu zo zvaracieho horaka spdsobuje vysoké riziko zraneni (prepich-
nutie ruky, zranenie tvare a o€i...).

Zvaraci horak preto vzdy drzte smerom od tela (zariadenia s podavacom drétu)
a pouzivajte vhodné ochranné okuliare.
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Pocas zvarania ani po nom sa zvarenca nedotykajte — nebezpecenstvo popalenia.

Z chladnucich zvarencov m6ze odskocit’ troska. Preto aj pri dodatocnych pracach
na zvarencoch noste predpisané ochranné vybavenie a postarajte sa o dostato¢nu
ochranu inych oséb.

Zvaracie horaky a iné komponenty vybavenia s vysokou prevadzkovou teplotou nechajte
ochladit prv, nez sa na nich bude pracovat.

V priestoroch s nebezpetenstvom poZiaru a vybuchu platia Specialne predpisy
— dodrziavajte zodpovedajuce narodné a medzinarodné ustanovenia.

Prudové zdroje pre pracu v priestoroch so zvySenym elektrickym ohrozenim (napr. kotly)
musia byt vyznacené znakom (Safety). Pridovy zdroj sa vSak v takychto priestoroch
nesmie nachadzat.

Nebezpectenstvo obarenia uniknutym chladiacim médiom. Pred nasunutim pripojok
pre privod alebo spatny odtok chladiaceho média treba chladiace zariadenie vypnut.

Pri manipulacii s chladiacim médiom dodrziavajte udaje karty bezpeénostnych udajov
chladiaceho média. Kartu bezpecnostnych udajov chladiaceho média dostanete
vo vaSom servisnom stredisku alebo prostrednictvom internetovej stranky vyrobcu.

Pri prenaSani zariadeni Zeriavom pouzivajte iba vhodné prostriedky na uchytenie bre-

mena od vyrobcu.

- Retaze alebo lana zaveste na v3etky zavesné body vhodného prostriedku na uchy-
tenie bremena.

- Retaze alebo lana musia byt polohované s o mozno najmensim uhlom vzhladom
na zvislicu.

- Odstrante plynovu flaSu a podavac drétu (zariadenia MIG/MAG a TIG).

Pri zaveseni podavaca drétu na Zeriav po€as zvarania pouzite vzdy vhodné izolujuce
zavesenie podavaca drbtu (zariadenia MIG/MAG a TIG).

Ak je zariadenie vybavené nosnym popruhom alebo nosnou rukovatou, tieto sluZia
vyluéne na ruéné prenasanie. Pre prenadanie pomocou Zeriava, vidlicového vozika
alebo inych mechanickych zdvihadiel nie je tento nosny popruh vhodny.

Je potrebné skontrolovat vSetky viazacie prostriedky (popruhy, spony, retaze atd.), ktoré
sa pouzivaju v suvislosti so zariadenim alebo jeho komponentmi (napr. ohfadne mecha-
nickych poskodeni, korézie alebo zmien spésobenych poveternostnymi vplyvmi).
Interval a rozsah kontroly musia zodpovedat’ minimalne platnym narodnym normam

a smerniciam.

Pri pouziti adaptéra na pripojenie ochranného plynu hrozi nebezpe&enstvo nespozoro-
vaného uniku bezfarebného ochranného plynu bez zapachu. Zavit adaptéra zo strany
zariadenia na pripojenie ochranného plynu treba pred montaZzou utesnit pomocou vhod-
nej teflénovej pasky.

Najma v okruznych vedeniach méze znecisteny inertny plyn spésobovat poSkodenie
zariadenia a viest k zniZeniu kvality zvarania.

VyZaduje sa splnenie nasledujucich Specifikacii tykajucich sa kvality ochranného plynu:
- velkost ¢astic pevnych latok < 40 um,

- tlakovy rosny bod < -20 °C,

- max. obsah oleja < 25 mg/m?3.

V pripade potreby treba pouzit filtre!




Nebezpecenstvo
vychadzajuce z
flias s ochrannym
plynom

Nebezpecenstvo
v désledku uni-
kajuceho
ochranného
plynu

Bezpeénostné
opatrenia
na mieste
nainstalovania
a pri preprave

Frase s ochrannym plynom obsahuju plyn pod tlakom a pri poSkodeni mézu explodovat.
KedzZe tieto flase s ochrannym plynom su sucastou zvaracieho vybavenia, musi sa
s nimi narabat’ velmi opatrne.

Frase so stlatenym ochrannym plynom chrarite pred priliSnou hora¢avou, mechanickymi
narazmi, troskou, otvorenym plamerfiom, iskrami a elektrickymi oblakmi.

Frase s ochrannym plynom namontujte do zvislej polohy a upevnite podla navodu, aby
sa nemohli prevratit.

Ffade s ochrannym plynom neuchovavaijte v blizkosti zvaracich ani inych elektrickych
prudovych obvodov.

Zvaraci horak nikdy nevesajte na flasSu s ochrannym plynom.

Ffade s ochrannym plynom sa nikdy nedotykajte elektrédou.

Nebezpecenstvo expldzie, nikdy nezvarajte na flasi s ochrannym plynom pod tlakom.

Vzdy pouzite iba vhodné ffase s ochrannym plynom pre prislusné pouzitie a k nim sa
hodiace prisluSenstvo (regulator, hadice a armatury...). Ffade s ochrannym plynom
a prisluSenstvo pouzivajte iba ak su v dobrom stave.

Pri otvarani ventilu flaSe s ochrannym plynom odvratte tvar od vyvodu.

Ak sa nezvara, treba zatvorit ventil ffaSe s ochrannym plynom.

Na ventile nepripojenej flaSe s ochrannym plynom nechavaijte kryt.

Postupujte podla Gdajov vyrobcu, ako aj zodpovedajucich narodnych a medzinarodnych
ustanoveni pre ffase s ochrannym plynom a ¢asti prisluSenstva.

Nebezpecenstvo zadusenia nekontrolovane unikajucim ochrannym plynom

Ochranny plyn je bez farby a bez zapachu a méze pri uniku potladit’ kyslik v okolitom

vzduchu.

- Postarajte sa o dostatoCny prisun Cerstvého vzduchu — miera prevzdudnenia
minimalne 20 m3/hodinu.

- DodrzZiavajte bezpeénostné a udrzbové pokyny flade s ochrannym plynom alebo
hlavného zdsobovania plynom.

- Ak sa nezvéra, treba zatvorit ventil ffae s ochrannym plynom alebo hlavné zasobo-
vanie plynom.

- Fla8u s ochrannym plynom alebo hlavné zasobovanie plynom skontrolujte
pred kazdym uvedenim do prevadzky ohladne nekontrolovaného uniku plynu.

Padajuce zariadenie mdze znamenat nebezpe&enstvo ohrozenia Zivota! Zariadenie sta-
bilne postavte na rovny pevny poklad.
- Je pripustny uhol sklonu maximalne 10°.

V priestoroch s nebezpecenstvom poziaru a vybuchu platia Specialne predpisy.
- Dodrziavajte prislusné narodné a medzinarodné ustanovenia.

Vnutroprevadzkovymi pokynmi a kontrolami zabezpecte, aby bolo okolie pracoviska vzdy
Cisté a prehladné.

Zariadenie postavte a prevadzkujte iba podfa podmienok pre stupern krytia, ktory je uve-
deny na vykonovom Stitku.
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Bezpecnostné
opatrenia

v normalnej
prevadzke
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Po postaveni zariadenia zabezpedéte odstup dookola 0,5 m (1 ft. 7.69 in.), aby chladiaci
vzduch mohol nerusene vstupovat’ a vystupovat.

Pri preprave zariadenia sa postarajte o to, aby sa dodrzali platné narodné a regionalne
smernice a predpisy na prevenciu Urazov. Plati to Specialne pre smernice tykajuce sa
ohrozenia pri transporte a preprave.

Nezdvihajte ani neprepravujte Ziadne aktivne zariadenia. Zariadenia pred prepravou
alebo zdvihanim vypnite!

Pred kazdym prepravovanim zariadenia treba chladiace médium uplne vypustit, ako aj
demontovat nasledujuce komponenty:

- podavac drbtu

- cievku drbtu

- flaSu s ochrannym plynom

Pred uvedenim do prevadzky a po preprave sa musi bezpodmieneéne vykonat vizualna
kontrola zariadenia ohladne pripadnych poskodeni. Eventualne poSkodenia musi
pred uvedenim do prevadzky opravit vyskoleny servisny personal.

Zariadenie prevadzkuijte iba vtedy, ak su plne funkéné vSetky bezpecnostné zariadenia.
AK nie su bezpecénostné zariadenia plne funkéné, vznika nebezpecéenstvo:

- ohrozenia Zivota a zdravia operatora alebo tretej osoby,

- pre zariadenie a iné vecné hodnoty prevadzkovatefla,

- znemoznenia efektivnej prace s tymto zariadenim.

Bezpecnostné zariadenia, ktoré nie su plne funkéné, je potrebné pred zapnutim zariade-
nia opravit..

Bezpecnostné zariadenia nikdy neobchadzajte ani nevyradujte z prevadzky.

Pred zapnutim zariadenia zabezpedte, Ze nikomu nehrozi nebezpelenstvo.

Minimalne raz za tyZden skontrolujte, &i sa na zariadeni nevyskytuju zvonku rozpo-
znatelné Skody a skontrolujte funkénost bezpecnostnych zariadeni.

Ffadu s ochrannym plynom vzdy dobre upevnite, pri€om pred prendSanim Zeriavom sa
musi najprv zlozit.

Na zaklade vlastnosti (elektricka vodivost, ochrana proti mrazu, kompatibilita
s materialmi, horlavost...) je pre pouzitie v nasich zariadeniach vhodné iba originalne
chladiace médium od vyrobcu.

Pouzivajte iba vhodné originalne chladiace médium od vyrobcu.

Originalne chladiace médium od vyrobcu nemieSajte s inymi chladiacimi médiami.

K chladiacim zariadeniam pripajajte len systémové komponenty od vyrobcu.

Ak pri pouZiti inych systémovych komponentov alebo inych chladiacich médii dojde
k poSkodeniam, vyrobca za ne neruci a vSetky zaruéné naroky zanikaju.

Médium Cooling Liquid FCL 10/20 nie je zapalné. Chladiace médium zaloZené na eta-
nole je za urcitych predpokladov zapalné. Chladiace médium prepravuijte iba v uzatvo-
renych originalnych nadobach a neuchovavaijte ho v blizkosti zapalnych zdrojov.

Opotrebované chladiace médium riadne zlikvidujte podla poziadaviek narodnych a med-
zinarodnych predpisov. Kartu bezpe€nostnych udajov chladiaceho média dostanete

Vo svojom servisnom stredisku alebo ziskate prostrednictvom internetovej stranky
vyrobcu.

Po ochladeni zariadenia treba vzdy pred zagiatkom zvarania prekontrolovat’ stav chladia-
ceho média.



Uvedenie

do prevadzky,
udrzba
arenovacia

Bezpecénostno-
technicka kont-
rola

Likvidacia

Oznacenie
bezpecnosti

Bezpeénost’ dat

Pri dieloch z inych zdrojov nie je zaru€ené, Ze boli skon&truované a vyrobené primerane

danému namahaniu a bezpecnosti.

- Pouzivajte iba originalne nahradné diely a spotrebné diely (plati tiez pre normalizo-
vané diely).

- Bez povolenia vyrobcu nevykonavajte na zariadeni Ziadne zmeny, osadzania ani
prestavby.

- |hned vymerite kon&trukéné diely, ktoré nie su v bezchybnom stave.

- Pri objednavke uvadzajte presny nazov a registracné &islo podla zoznamu
nahradnych dielov, ako aj vyrobné €&islo svojho zariadenia.

Skrutky krytu predstavuju spojenie ochranného vodi¢a pre uzemnenie dielov krytu.
Vzdy pouzivajte originalne skrutky krytu v prisluSnom podéte s uvedenym utahovacim
momentom.

Prevadzkovatel odporu¢a najmenej raz za 12 mesiacov vykonat bezpecnostnotechnicku
kontrolu zariadenia.

V priebehu toho istého intervalu 12 mesiacov odporuga vyrobca kalibraciu pradovych
zdrojov.

Odporuca sa, aby povereny elektrikar vykonal bezpe&nostnotechnicku kontrolu:
- pozmene,

- po osadzovaniach alebo prestavbach,

- po oprave, oSetreni a udrzbe,

- minimalne kazdych 12 mesiacov.

Pri tejto bezpe&nostnotechnickej kontrole postupujte podla prisludnych narodnych
a medzinarodnych noriem a smernic.

BlizSie informacie o bezpecnostnotechnickej kontrole a kalibracii ziskate vo vaSom ser-
visnom stredisku. V stredisku vam na poziadanie poskytnu aj potrebné podklady.

Neodhadzujte toto zariadenie do domového odpadu! Podla eurépskej smernice o elek-
trickych a elektronickych starych pristrojoch a o ich uplatneni v narodnom prave musia
byt opotrebované elektrické nastroje zbierané separatne a odovzdané na environ-
mentalne spravne opatovné vyuzitie. Zabezpecte, aby vase pouzité zariadenie bolo odo-
vzdané spat predajcovi alebo si zadovazte informacie o miestnom systéme zberu

a likvidacie. Ignorovanie tejto smernice EU méze viest k potencialnym dopadom na
Zivotné prostredie a na vaSe zdravie!

Zariadenia s oznagenim CE spifaju zakladné poZiadavky smernice pre nizke napéatia
a elektromagneticktl kompatibilitu (napr. relevantné normy pre vyrobky z radu noriem EN
60 974).

Fronius International GmpH vyhlasuje, Ze zariadenie zodpoveda smernici 2014/53/EU.
Uplny text prehlasenia EU o zhode je k dispozicii na nasledujucej internetovej adrese:
http://www.fronius.com.

Zariadenia ozna&ené kontrolnym znakom CSA spifiaju poziadavky relevantnych noriem
pre Kanadu a USA.

Za datové zaistenie zmien oproti nastaveniam z vyroby je zodpovedny pouzivatel. V
pripade vymazanych osobnych nastaveni vyrobca nerudi.

113



Autorské prava Autorské prava na tento navod na obsluhu zostavaju u vyrobcu.

Text a vyobrazenia zodpovedaju technickému stavu pri zadani do tlaCe. Zmeny su vyhra-
dené. Obsah navodu na obsluhu v Ziadnom pripade neopodstatfiuje naroky zo strany
kupujuceho. Za zlepSovacie navrhy a upozornenia na chyby v tomto navode na obsluhu
sme vdacni.
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PlasmaModule 10

Ovladaci panel

N
%

!

)

Nastavenie plynu

GPr  Gas pre-flow time — doba Gvodného prudenia plazmového plynu

GPo  Gas post-flow time — doba doprudenia plazmového plynu

GPU Gas purger — preplachovanie plazmovym plynom

GPR  Gas pre-flow ammount — mnozstvo plazmového plynu poc¢as doby Uvodného
prudenia plazmového plynu a doby doprudenia plazmového plynu

Ponuka Setup

®] + =]

1PL | pilot arc — prud pre pilotny obluk
FAC  Factory — obnovit nastavenia plazmového modulu z vyroby
Znd  druha Uroven ponuky Setup

Ponuka Setup —
uroven 2 (2nd)

B8
B ED
B8

~

-L  Monitorovanie prietoku

£0-  Correction — plynova korekcia

SEE  Setting — nastavenie pre danu krajinu (Standard/USA)

ko Ignition Time-Out — doba do bezpecnostného vypnutia po nedspeSnom zapalovani.
Arc  Arc (elektricky obluk) — monitorovanie odtrhnutia oblika

AN oSy

Fronius International GmbH, www.fronius.com



Vseobecné informacie

Koncepcia zaria-
denia

Vysvetlenie
pojmov

Prudové zdroje
na plazmové
zvaranie
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Digitalny modul PlasmaModule 10 je
doplnkom k vSetkym pradovym zdrojom
TIG spolo¢nosti

Fronius. V spojeni s prisluSnym prudovym
zdrojom, chladiacim zariadenim a
plazmovym zvaracim horakom chladenym
vodou je mozny plazmovy zvaraci proces.

Vdaka modularnej koncepcii

Fronius mézu byt modulom PlasmaMo-
dule 10 dodato&ne vybavené aj suCasné
zvaracie systémy.

PlasmaModule 10 ako jednotlivy diel je
tak dalSim komponentom komplexného

zvaracieho systému.

Samovysvetlujuca, ,intuitivna“ koncepcia
obsluhy ulah&uje pracu s modulom
PlasmaModule 10. Podstatné funkcie su
prehladné a jasné na prvy pohlad.

Digitalny PlasmaModule 10 je vd'aka svo-
jej modularnej konstrukcii mimoriadne fle-
xibilny a da sa jednoducho prispésobit
pre rézne ulohy.

Plazma

Plazma je plyn s kladnymi nosiémi naboja (idnmi) a zapornymi nosi¢mi naboja
(elektronmi). 16ny a elektrény uréuju vlastnosti plazmy. Predpokladom vzniku plazmy je
vysoka teplota. Plazma sa oznacuje, pomimo pevného, kvapalného a plynného, aj ako
,Stvrté skupenstvo® hmoty.

Plazmové zvaranie

Plazmové zvaranie je zvaraci postup, pri ktorom je zdrojom tepla priSkrteny elektricky
obluk. ZoSkrtanie obluka sa dosahuje chladenou dyzou. Pozname nasledujuce plazmoveé
zvaracie postupy:

- mikroplazmové zvaranie

- (makké) plazmové zvaranie

- plazmové prievarové zvaranie

- plazmové spajkovanie

Modul PlasmaModule 10 mdze pracovat s nasledujucimi prudovymi zdrojmi:
- MagicWave 2200

- MagicWave 2500 / 3000

- MagicWave 4000 / 5000

- TransTig 800/ 2200

- TransTig 2500 / 3000

- TransTig 4000 / 5000



Princip funkcie
plazmového
zvarania

UPOZORNENIE!

Chladiace zariadenie vyberte podla pouzivaného plazmového zvaracieho horéaka a
podla konkrétnej aplikacie!

UPOZORNENIE!

Pri plazmovom zvarani sa doba zapnutia pradového zdroja TIG skracuje v zavis-
losti od aplikacie.

(1) Reduké&ny ventil ochranného plynu

(2) Prudovy zdroj TIG

(3) Chladiace zariadenie

(4) Digitalny plazmovy modul 10 s digitalnou regulaciou plazmového plynu
(5) Redukény ventil plazmového plynu
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Vyhody
plazmového
zvarania oproti
zvaraniu TIG

Oblasti pouzitia
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Elektricky obluk TIG Plazmovy elektricky obliuk
1) Ochranny plyn

(2) Plazmovy plyn

(3) Volframova elektréda

(4) Plazmova dyza

Znizené deformacie konstrukénych dielov vdaka koncentrovanému elektrickému
obluku

NizSia teplom ovplyvnena zéna

Dizka elektrického obluka mdze byt relativne velka

VysSia teplota elektrického oblika: Plazma do 25 000 °C (45 032 °F) — TIG do

10 000 °C (18 032 °F)

Nie je potrebna rozsiahlejSia priprava zvaru (napr. pradovy impulz do 10 mm hrabky
materialu)

Vyssia rychlost zvarania

Ponorenie volframovej elekirédy do zvarového kupela nie je mozné

Dlhsie trvanlivosti zvaracich horakov (pri optimalnom chladeni zvaracieho horaka)

Digitalny modul 10 sa pouziva na automatizované a manualne aplikacie, napr.:

v automobilovom a dodavatelskom priemysle,

vo vyrobe Specialnych vozidiel/stavebnych strojov,

v potrubnych rozvodoch a stavbe agregatov,

vo vyrobe priemyselnych zariadeni, zasobnikov, strojov a ocelovych konstrukcii,
vo vyrobe Zelezniénych vozidiel a lodi,

pri najvyssich kvalitativnych poziadavkach,

na zvaranie materialov s hrubkou plechu 0,4 — 10 mm (0.02 — 0.39 in.).

Plazmovy modul 10 je vhodny pre generatorovy rezim a zarucuje prostrednictvom
chranenych ovladacich prvkov a skrine s povrchovou Upravou praskovym naterom
maximalnu moznu odolnost pri prevadzkovani.




Doplinkové vyba- - PTW 800: Mikroplazmovy ru¢ny zvaraci horak
venie a - PTW 1500: Plazmovy ruény zvaraci horak
prisluSenstvo - Robacta PTW 500: Mikroplazmovy roboticky zvaraci horak
- Robacta PTW 1500: Plazmovy roboticky zvaraci horak
- Robacta PTW 3500: Plazmovy roboticky zvaraci horak
- Spojovacie hadicové vedenie PlasmaModule 10 — MagicWave/TransTig
- Vzduchovy filter
- Stojan na PlasmaModule
- Ukazovatel prietoku PlasmaModule (na montaz do stojana na PlasmaModule)

UPOZORNENIE!

Pri prevadzke modulu PlasmaModule 10 na stojane PlasmaModule je nevyhnutna
aj opcia kontrola prietoku PlasmaModule!
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Ovladacie prvky a pripojné miesta

VsSeobecne

Nespravna obsluha moze sposobit’ zavazné poranenia os6b a materialne skody.
Uvedené funkcie pouzite az vtedy, ked si kompletne precitate nasledujuce dokumenty
a porozumiete im:

» tento navod na obsluhu,

» vSetky navody na obsluhu systémovych komponentov, najméa bezpecnostné pred-

pisy.

Predna strana
zariadenia

(1) (2) 3)4)

(16) — e

(15)

|

(13) .— A
[ |

(12) —a —l (8)

\— 9)

(11) (10)

120



(1)

Lavy digitalny displej

()

Lavy displej jednotiek
v zavislosti od nastavenia pre danu krajinu v ponuke Setup svieti CFH alebo
I/min

()

Pravy digitalny displej

(4)

Pravy displej jednotiek
v zavislosti od nastavenia pre danu krajinu v ponuke Setup svieti CFH alebo
I/min

()

Displej jednotiek parametrov
v zavislosti od vybraného parametra v ponuke Setup svieti min, % alebo s

(6)

LED pilotného pradu
svieti, ked je vybrany parameter pilotného pradu

(7)

LED Pilot arc on
svieti pri aktivovanom plazmovom procese

(8)

Tlag¢idlo Start/Stop
- na manualne spustenie/ukonéenie plazmového procesu
- navstup do ponuky Setup

(9)

Tlacidlo kontroly plynu
- na kontrolu prudenia plazmového plynu
- navstup do ponuky kontroly plynu

(10)

Pripojenie pilotny prad (-)/plazmovy plyn
na pripojenie kabla pilotného pradu (-)/plazmového plynu od plazmového
zvaracieho horaka

(11)

Pripojenie pilotny prad (+)
na pripojenie kabla pilotného pradu (+) od plazmového zvaracieho horaka

(12)

Tlacidlo Store
- navstup do ponuky Setup
- navstup do ponuky kontroly plynu

(13)

Nastavovacie koliesko (s LED)

na nastavenie hodndt parametrov; ked svieti LED na nastavovacom koliesku, je
mozné

vybrany parameter nastavit

(14)

LED plazmového plynu
svieti, ked je vybrany parameter plazmového plynu

(15)

Zobrazenie prehriatia
svieti pri nepripustnom prehrievani plazmového modulu

(16)

Symbol navodu na obsluhu
VSetky bezpeénostné upozornenia a upozornenia k obsluhe, o3etrovaniu
a udrzbe, uvedené v navode na obsluhu, sa musia reSpektovat

121



Zadna strana
zariadenia
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(1)

(1)

Pripojka LocalNet
normalizovana pripojka systémovych rozSireni (napr. rozhranie robota ROB 3000
alebo ROB 4000)

()

Pripojka plazmového plynu
max. vstupny tlak 7 bar (101.49 psi.)

()

Siet'ovy spinac

(4)

Siet'ovy kabel




Pred uvedenim do prevadzky

VsSeobecne

Pouzitie
podrla uréenia

Pokyny
na inStalovanie

Siet'ova pripojka

/\ NEBEZPECENSTVO!

Nespravna obsluha moze sposobit’ zavazné poranenia os6b a materialne skody.
Uvedené funkcie pouzite az vtedy, ked si kompletne precitate nasledujuce dokumenty
a porozumiete im:

» tento navod na obsluhu,

» vSetky ndvody na obsluhu systémovych komponentov, najma bezpecnostné pred-

pisy.

Digitalny modul PlasmaModule 10 je uréeny vyhradne na spoloénu prevadzku s
prislusnym pruadovym zdrojom TIG a vhodnym plazmovym zvaracim hordkom (napr. Fro-
nius PTW 1500).

S modulom PlasmaModule 10 je mozné vykonavat nasledujuce plazmové zvaracie
postupy:

- Mikroplazma (hrabky plechu 0,2 — 0,8 mm/0.01 — 0.03 in.)

- Makké plazmové zvaranie (hrubky plechu 0,4 — 3,0 mm/0.02 — 0.12 in.)

- Plazmové prievarové zvaranie (hrubky plechu 3,0 — 10,0 mm/0.12 — 0.39 in.)

- Plazmové spajkovanie

Kazdé iné pouzitie alebo pouzitie presahujice tento ramec sa povazuje za pouzitie v roz-
pore s urenim. Za takto vzniknuté Skody vyrobca nerudi.

K pouzitiu podla urenia patri tiez:
- dodrzanie vSetkych upozorneni z navodu na obsluhu,
- dodrziavanie inSpekcnych a udrzbovych prac.

Zariadenie je odskusané podla stupria krytia IP 23, to znamena:
- ochranu proti vniknutiu pevnych cudzich telies vacsich ako @ 12 mm (0.47 in.),
- ochranu proti striekajicej vode az do uhla 60° od kolmice.

Toto zariadenie sa v zmysle stupfia krytia IP 23 mdze nainstalovat a prevadzkovat
na volnom priestranstve. Treba v§ak zabranit bezprostrednému G¢inku vihkosti (napr.
v dbsledku dazda).

/\ NEBEZPECENSTVO!

Zariadenie mobze pri prevrateni alebo pade ohrozit’ zivot.
Zariadenia stabilne postavte na rovny a pevny podklad.

Vetraci kanal predstavuje podstatné bezpeénostné zariadenie. Pri volbe miesta
indtalacie treba dbat na to, aby chladiaci vzduch mohol nerudene vchadzat a vychadzat
cez vzduchové Strbiny na prednej a zadnej strane. Vznikajuci elektricky vodivy prach
(napr. pri brusnych pracach) sa nesmie priamo nasavat do zariadenia.

Zariadenia su nadimenzované na sietové napatie uvedené na typovom Stitku. Ak u
vasho prevedenia zariadenia nie je nainstalovany sietovy kabel alebo sietova zastréka,
musia byt tieto namontované v sulade s narodnymi normami. Istenie sietového privodu
sa uvadza v technickych udajoch.
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UPOZORNENIE!

Nedostatoéne dimenzovana elektroinstalacia méze viest’ k zavaznym materialnym
Skodam.

Sietové pripojenie i jeho istenie sa musi adekvatne dimenzovat. Platia technické udaje
na vykonovom Stitku.

PlasmaModule 10 sa méze prevadzkovat v generatorovom rezime, ked je maximalny
odovzdany zdanlivy vykon generatora prinajmensom 1,5 kVA.

UPOZORNENIE!

Odovzdané napitie generatora nesmie v ziadnom pripade podist’ ani prekroéit’
tpleranciu sietového napatia.
Udaj tolerancie sietového napatia je uvedeny v kapitole , Technické udaje”.

Digitalny modul PlasmaModule 10 je sériovo vybaveny digitalnou regulaciou plazmového
plynu.

/\ NEBEZPECENSTVO!

Nebezpecenstvo ohrozenia zdravia a udusenia plazmovym plynom, ktory je bez

farby a zapachu.

Ak sa nasledujuce uvedené upozornenia nebudu dodrziavat, hrozi po skon¢eni zvarania

nebezpecenstvo nedokonalého uzavretia nastavovacieho ventilu. Plazmovy plyn, ktory je

bez farby a zapachu, méze uniknuit.

» Digitalny modul PlasmaModule 10 pouzivajte iba spolu so sériovo dodavanym
obmedzovacom vstupného tlaku.

» Nikdy neprestavujte nastavovaciu skrutku na obmedzovaci vstupného tlaku. Ak
bude nastavovacia skrutka prestavena, spolo¢nost Fronius neruci za Skody, ktoré to
mdze spdsobit.

» Neprekracujte maximalny vstupny tlak 7 bar (101.49 psi).

DOLEZITE! Pred prvym uvedenim do prevadzky namontujte samostatne dodavany
obmedzovac vstupného tlaku na zadnej strane modulu PlasmaModule 10.
Pri montézi skontrolujte tesniaci kriZzok obmedzovaca vstupného tlaku.

Predpoklad, aby digitalna regulacia plazmového plynu v module PlasmaModule 10
mohla dosiahnut’ maximalnu hodnotu prietoku plynu:

- Ak sa pouZiva redukény ventil privodu plazmového plynu, po pripojeni plynovej
hadice ho Uplne otvorte.

Reduké&ny ventil s meracou trubicou (Cislo vyrobku: 43,0011,0008) nie je vhodny,
pretoZe nedovoluje dostato¢ny vstupny tlak.

Pri zasobovani plazmovym a ochrannym plynom pomocou plynovych flias: pouzite
samostatné plynové flaSe pre plazmovy plyn a ochranny plyn.



InStalacia

VsSeobecne

Instalacia

Pripojenie spojo-
vacieho hadi-
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na prudovy zdroj
TIG

InStalacia plazmového zvaracieho zariadenia zavisi od mnozstva faktorov, napr.:

- Poutzitie

- zvaraného materialu

- priestorové podmienky

- Vplyvy robota a riadiacej jednotky robota alebo inych automatizacnych zariadeni
- Pristupnost

- Okolité podmienky

Podrobné informacie o pracovnych operaciach sa uvadzaju v dokumentacii
jednotlivych komponentov.

/\ NEBEZPECENSTVO!

Zasah elektrickym pradom méze byt smrtel'ny.

Ak je zariadenie pocas instalacie napojené na siet, hrozi nebezpecenstvo zavaznych
poraneni os6b a materialnych skéd. VSetky prace na zariadeni vykonavaijte iba vtedy, ak:
» je sietovy spinac prepnuty do polohy - O -,

» je zariadenie odpojené od siete.

/\ POZOR!

Nebezpecenstvo zraneni na zaklade spadnutych zariadeni.
Zabezpecte stabilny podklad pre PlasmaModule 10 a pre stojan na PlasmaModule.

Jednotlivé komponenty plazmového zvaracieho systému zmontujte podfa predpokla-
daného
Ucelu pouzitia (pozri aj odsek ,Priklady konfiguracie®)

TransTig 2500 / 3000

NS ————

Spojovacie hadicové vedenie pripojte k pradovému zdroju TIG TransTig 2500 / 3000

TransTig 4000 / 5000 s FK 4000 R
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Spojovacie hadicové vedenie pripojte k prudovému zdroju TIG TransTig 4000 / 5000 a k chladiacemu zariade-
niu FK 4000 R

Pripojenie plazmového zvaracieho horaka k plazmovému modulu 10 a k stojanu na plazmovom module

UPOZORNENIE!

Zasobovanie plazmového zvaracieho systému plynom z plynovych flias si
vyzaduje samostatnu plynovu flasu pre plazmovy plyn a samostatni plynovu
flasu pre ochranny plyn.

Plazmovy plyn a ochranny plyn neodoberajte z tej istej plynovej flase!

DOLEZITE! Ako plazmovy plyn pouZivajte iba &isty argén!



E| Plazmovy plyn pripojte k pripojke plazmového plynu na plazmovom module 10
(zadna strana zariadenia), pracovny tlak cca 6 — 7 bar (86.99 — 101.49 psi.).

DOLEZITE! Ako ochranny plyn pouZivajte iba inertné plyny (napr. argén).

E| Pripojte ochranny plyn k pripojke plynu prudového zdroja (zadna strana zariadenia).

Spojenie modulu Pri zadavani poZzadovanych parametrov plazmového zvaracieho procesu cez riadiacu
PlasmaModule 10  jednotku robota je potrebné rozhranie robota (napr. ROB 3000, ROB 4000).

a prudového

zdroja TIG s riadi- E| Pripojte 10-pdlovy kabel dialkového ovladania k pripojke LocalNet na zadnej strane
acou jednotkou PlasmaModule 10 a k rozhraniu robota pre PlasmaModule 10

robota [2] Pripojte 10-polovy kabel dialkového ovladania k pripojke LocalNet na zadnej strane
prudového zdroja TIG a k rozhraniu robota pre pridovy zdroj TIG
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Podrobné informacie o pracovnych operaciach sa uvadzaju v dokumentacii jednotlivych
komponentov.

DOLEZITE! Uhol zbrasenia volframovej elektrédy by mal byt cca 30°

E| Volframovu elektrédu zasunte do plazmového zvaracieho horaka

Skontrolujte vzdialenost’ plazmovej dyzy a volframovej elekirédy (cca 1 — 2,5 mm —
alebo 0.04 — 0.1 in.) pomocou nastavovacieho kalibra

E' Hlavny vypina& prudového zdroja prestavte do polohy - | -
E| Modul PlasmaModule 10 pripojte do siete a hlavny vypina¢ prestavte do polohy - | -

DOLEZITE! Presna regulacia plynu si vyzaduje, aby mal modul PlasmaModule 10
urcitu prevadzkovu teplotu.

Pri okolitej teplote pod 20 °C (68 °F) nechajte modul PlasmaModule 10 pracovat cca 10
— 15 minut naprazdno, aby sa dosiahla tato prevadzkova teplota.

/\ POZOR!

Nebezpecenstvo t'azkych materidlnych $kéd na PlasmaModule 10 pri nespravhom
nastaveni druhu pridu na prudovom zdroji TIG.

Nespravne nastaveny druh prudu méze spdsobit znehodnotenie zariadenia. PlasmaMo-
dule 10 prevadzkujte vyhradne s druhom pradu ,,DC*.

Na pradovom zdroji nastavte druh pradu ,DC*

Chladiace zariadenie nastavte na trvaly rezim prevadzky (ponuka Setup na
prudovom zdroji, parameter C-C = ON)

[=] [=]

Pri pradovych zdrojoch MagicWave vypnite ,zapalovanie s obratenou polaritou®
(ponuka Setup na pradovom zdroji: parameter rPi = OFF)

[~

Na pradovom zdroji TIG nastavte ,vysokofrekvenéné zapalovanie® na ,Start s
externym zapalovacim prostriedkom* (ponuka Setup na priadovom zdroji, parameter
HFt = EHF)

Nastavte zvaracie parametre na prudovom zdroji TIG a na module PlasmaModule
10

Premyvanie ochrannym plynom a plazmovym plynom najmenej 30 s

Zapalte pilotny obluk na PlasmaModule 10 alebo cez riadiacu jednotku robota

[EE [

@ Zaciatok plazmového zvarania stlaCenim tlacidla horaka alebo Startovacim signalom
z riadiacej jednotky robota

Pilotny obluk musi z dévodov opotrebenia horiet’ po cely ¢as prevadzky. Mnozstvo
ochranného plynu v prevadzke: minimalne 12 I/min (25.71 CFH)

Riadiaca jednotka robota musi vydavat trvalu pozadovanu hodnotu pre plazmovy plyn
- pre pilotny obluk,
- aby sa dala vykonavat funkcia ,kontrola plynu“ na PlasmaModule 10.

Na riadiacej jednotke robota a pouzivani prudového zdroja horuceho drotu zabezpedcte
pre pradovy zdroj horuceho drétu vlastné ,uzemnenie®.
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LA M @[] 4 | O (6) (7)) | (8)
(A)
t(g)
Gas (I/min)
I (B)
t(g)
I (A)
(9) (C) (10)
t(g)
Gas (I/min)
©) - oon| [0
(D)
t(s)
(A) Zvaraci prud (©) Pilotny prud
(B) Ochranny plyn (D) Plazmovy plyn
(1) Predbezné prudenie ochranného (6) Prud Down Slope
plynu (7) Prud koncového kratera
(2) Startovaci prud (8) Dodato¢né prudenie ochranného
(3) Prad UpSlope plynu
(4) Hlavny prad (9) Predbezné prudenie
(5) Zakladny prud plazmového plynu
(10)  Dodatocné prudenie

plazmového plynu
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Ponuka Setup umoznuje jednoduché prispdsobenie parametrov ulozenych v zariadeni

réznym uloham:

-V ponuke Nastavenie plynu sa nastavuju parametre zasobovania plazmovym ply-
nom.

-V ponuke Setup sa nachadzaju vSetky parametre s bezprostrednym ucinkom na
plazmovy proces.

-V ponuke Setup, Uroven 2 (2nd) sa nastavuju strojové prednastavenia.

Na vstup do nastaveni plynu sucasne stlacte tlacidlo
Store a tlaCidlo kontroly plynu.

Zobrazia sa naposledy vyvolané parametre na nastavenie
plazmového plynu.

[2] Stlacanim tlacidla Kontrola plynu vyberte parameter.
E Nastavovacim kolieskom zmerite hodnoty parametrov.

Ponuku nastavenia plynu opustite stlacenim tlacidla
Store.

Bl +
]
Q
[©]

Parametre zasobovania plazmovym plynom

GPr

Gas pre-flow time — doba predbezného prudenia plazmového plynu

Jednotka S

Rozsah nastave- 0-99

nia

Vyrobné nastave- 0,4
nie

GPo

Gas post-flow time — doba dodato&ného prudenia plazmového plynu

Jednotka S

Rozsah nastave- 0-99

nia

Vyrobné nastave- 5
nie

GPU

Gas purger — preplachnutie plazmovym plynom



Ponuka Setup

Jednotka min

Rozsah nastave- OFF/0,1-10,0
nia

Vyrobné nastave- OFF
nie

Preplachnutie plazmovym plynom sa spusti ihned po nastaveni hodnoty GPU.

Z bezpecnostnych dévodov je pre opatovné spustenie preplachnutia plazmovym ply-
nom potrebné nové nastavenie hodnoty GPU.

DOLEZITE! Preplachnutie plazmovym plynom je potrebné predovéetkym pri vytvarani
kondenzovanej vody po dlhej odstavke v chlade. Tymto su postihnuté najma dihé
hadicové vedenia.

GPA

Gas pre-flow amount — mnozstvo plazmového plynu pocas doby predbezného
prudenia plazmového plynu a doby dodatoéného prudenia plazmového plynu

Jednotka I/min

Rozsah nastave- 0,2-10
nia

Vyrobné nastave- 3
nie

|I| Na vstup <jo ponuky Setup su€asne stlacte tla€idlo Store
+ a tlagidlo Start/Stop.

Zobrazia sa naposledy vyvolané parametre pre plazmovy
proces.

E| Parameter vyberte stladanim tla¢idla Start/Stop.

Nastavovacim kolieskom zmerite hodnoty parametrov.

E' Ponuku Setup opustite stlacenim tlacidla Store.

© Ol [«
[]

Parametre plazmového procesu

IPL
| pilot arc — prud pre pilotny obluk

Jednotka A
Rozsah nastave- 3,0-30,0
nia
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Vyrobné nastave- 10
nie

FAC

Factory — obnovenie nastaveni plazmového modulu 10

Tlagidlo Store drzte zatlacené 2 sekundy, aby sa obnovil stav pri expedicii zariade-
nia. Ked sa na displeji zobrazi ,PrG*“, parametre plazmového modulu su obnovené
na vyrobné nastavenia.

DOLEZITE! Pri obnovovani nastaveni plazmového modulu sa stratia nastavenia v
ponuke Setup. Nastavenia parametrov v druhej Urovni ponuky Setup (2nd) sa nevymazu.

2nd

druha droven ponuky Setup

I?onukva Setup - El Vstup do ponuky Setup: Stlacte sucasne tlacidlo Store a
uroven 2 (2nd) + tlagidlo Start/Stop.
Zobrazi sa naposledy vyvolany parameter plazmového
procesu.
5 E| Viyberte parameter ,2nd“ stlaéanim tlagidla Start/Stop.
| W
E| Na vstupenie do ponukx Setup, uroven 2, stlatte su€asne
+ tlagidlo Store a tladidlo Start/Stop.
Zobrazi sa naposledy vyvolany parameter prednastaveni
stroja.
. [4] Parameter vyberte stlacanim tlacidla Start/Stop.
Q E| Nastavovacim kolieskom zmerite hodnoty parametrov.

Dvakrat stlacte tlacidlo Store.

- 1. stlaenie = navrat do ponuky Setup, parameter
,2nd“.

- 2. stlaenie = navrat do normalneho prevadzkového
rezimu.

. [6] Na opustenie ponuky Setup, droveri 2:

Parametre prednastaveni stroja
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c-C

Monitorovanie prietoku

Jednotka -

Rozsah nastave- ON / OFF
nia

Vyrobné nastave- ON
nie

Poloha ,ON* — monitorovanie prietoku ostava natrvalo zapnuté.
Poloha ,OFF* — monitorovanie prietoku ostava natrvalo vypnuté.

COr

Correction — korekcia plynu

Jednotka -

Rozsah nastave- AUT/1,0-10,0
nia

Vyrobné nastave- AUT (zodpoveda korekénému faktoru 1,76, to znamena argoén
nie 100 %)

Dalsie korekéné faktory pre iné plazmové plyny najdete v tabulke Korekéné faktory.

SEt

Setting — nastavenie pre danu krajinu (Standard / USA)

Jednotka -

Rozsah nastave-  Std / USA

nia

Vyrobné nastave- Verzia Standard: Std (I/min)
nie Verzia USA: USA (cfh)

Ito

Ignition Time-Out — doba do bezpecnostného vypnutia po neuspesnom zapalovani

Jednotka S

Rozsah nastave- 0,1-9,9
nia

Vyrobné nastave- 5
nie

DOLEZITE! Ignition Time-Out je bezpeénostna funkcia a neda sa deaktivovat’. Opis
funkcie Ignition Time-Out sa nachadza v kapitole ,Zvaranie TIG“.
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Arc

Arc (elektricky obluk) — monitorovanie odtrhnutia elektrického obluka: doba do
bezpeénostného vypnutia po odtrhnuti elektrickeého obluka

Jednotka s

Rozsah nastave- 0,1-9,9
nia

Vyrobné nastave- 2
nie

DOLEZITE! Monitorovanie odtrhnutia elektrického obllka je bezpeénostna funkcia
a neda sa deaktivovat.

Korekéné faktory Plazmovy plyn Zlozenie DINEN COR  Gas min.
439
Ar He H
11100 % Ar 100 - - 11 1,76 0,21
I3 Ar + 50 % He 50 50 - 13 3,78 0,31
I3 Ar+ 15 % He 85 15 - 13 1,94 041
I3 Ar + 25 % He 75 25 - 13 2,70 0,21
I3 Ar + 30 % He 70 30 - 13 2,72 0,21
I3 Ar+ 75 % He 25 75 - 13 5,98 041
Varigon He 10 90 - 13 8,35 0,51
Varigon H2 98 - 2 R1 1,79 0,21
Varigon H3 97 - 3 R1 1,77 0,21
Varigon H5 95 - 5 R1 1,75 0,21
Varigon H7,5 92,5 - 7,5 R1 1,72 0,21

Koreké&ny faktor zohladiuje aj najmensie mozné nastavitefné mnozstvo plynu ,Gas
min.“. Najmens8ie mozné nastavitefné mnoZstvo plynu zavisi od pouzitej zmesi
plazmového plynu.
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Signaly pre robotizovany rezim

Vseobecne Pre prevadzku modulu PlasmaModule 10 s robotom je potrebné rozhranie robota.
Ovladanie PlasmaModule 10 sa mbéze uskuto¢novat cez nasledujuce rozhrania:
- Rozhranie robota ROB 3000
- Rozhranie robota ROB 4000
- Vonkajsia zbernica

Prehfad Signal E/A ROB ROB Vonkajsia
3000 4000 zbernica

Zvaranie Zap E X X X

(welding start)

Robot pripraveny/rychle zastavenie E X X X

(robot ready/quick stop)

Skuska plynu E - X X
Simulacia zvarania E - X X

(welding simulation)

Pozadovana hodnota hlavného E - X X
prudu
(power input value)

Stabilny elektricky obluk A X X X
(arc stable)

Prudovy zdroj je pripraveny A X X X
(power source ready)

Skutoéna hodnota zvaracieho A - X X
prudu
(welding current real value)

E = vstupny signal (signal z riadenia robota)
A = vystupny signal (signal do riadenia robota)

Signaly pre robo-  Signaly pre plazmovu zvaraciu prevadzku s riadenim robotom a jej funkcia na module
tizovany rezim PlasmaModule 10:
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Zvaranie Zap (welding start)
spusti pilotny obluk

Robot pripraveny/rychle zastavenie (robot ready/quick stop)
24 V = robot pripraveny na zvaranie/0 V = Quick stop; Quick-Stop ihned zastavi
zvaraci proces

Skuska plynu
aktivuje na module PlasmaModule 10 funkciu Kontrola plynu

Simulacia zvarania (welding simulation)
Signal ,simulacia zvarania“ umozfiuje prejdenie naprogramovanej zvaracej drahy
bez elektrického obluka a ochranného plynu.

Pozadovana hodnota hlavného prudu (power input value)
Zadanie mnozstva plazmového plynu; 0 V = minimalne mnozstvo plazmového
plynu, 10 V = maximalne mnozstvo plazmoveého plynu

Stabilny elektricky obluk (arc stable)
Signal Stabilny elektricky oblik sa nastavi, len o sa po zapaleni pilotného
obluka dosiahne stabilny pilotny obluk.

Prudovy zdroj je pripraveny (power source ready)
Signal Prudovy zdroj pripraveny zostava nastaveny, dokym je modul PlasmaMo-
dule 10 pripraveny na zvaranie.

Skuto¢na hodnota zvaracieho pradu (welding current real value)
Signalom Skuto¢na hodnota zvaracieho pridu sa na analégovy vystup vysiela
skuto€na hodnota plazmového plynu ako napatie v rozsahu 0 — 10 V.

Dalsie informacie o signaloch najdete v prisludnych navodoch na obsluhu rozhrania
robota.

10V

(1)

oV

14

@y

14

@y

14

wy
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(1)

Pozadovana hodnota Hlavny (5) Pradovy zdroj je pripraveny
prud (power input value) (Power source ready)

(2)

Robot pripraveny (robot ready) (6) Pilotny obluk




(3) Zvaranie Zap (welding start)

(7) Doba predbezného prudenia

plazmového plynu

(4) Stabilny obluk (Arc stable)

(8) Doba dodatoéného prudenia

plazmového plynu

Priklad pouzitia Priklad prepojenia rozhrania robota s riadiacou jednotkou robota:

Robot Plazmovy modul 10

D24 v

- X2:4
3, . X2:12

I~ <
R x2:1
C)o-1ov S X2-8
+24 V1 _ X2:6
NE o X2:5
N X214

J_'\l |
+24 V ) X12:1
GND ) X12:2
£ 24V R X14:1
—+24 V3 X213
R X14:2

DI Zvaranie ZAP (*)

DO Stabilny obluk (*)

Al PoZadovana hodnota hlavny prud +
(*)

Al Pozadovana hodnota hlavny prud -
*)

Nie je pouzité

Robot pripraveny/rychle zastavenie (*)
Prudovy zdroj DO je pripraveny

+24 V sekundarne (*)

GND sekundarna (*)

Napajacie napatie (*)

Nie je pouzité

DI Simulacia zvarania

DI = digital in | DO = digital out | Al = analog in | AO = analog out

) Potrebné pre prevadzku s robotom

1) +24 V = pulzacia

2) 0V = standard

3) +24 V = volitelné externé napajanie

Dolezité upozor-

/\ NEBEZPECENSTVO!

nenia pre
prevadzku s Nebezpeéenstvo osobnej a materialnej ujmy v désledku neoéakavaného spustenia
robotom zvaracieho postupu.

Pocas odstrafiovania poruchy nesmie byt signal ,Start zvaracieho procesu® nastaveny,
inak sa po odstraneni chyby okamzite nastartuje zvaraci postup.

UPOZORNENIE!

Ak je prerusené spojenie medzi praidovym zdrojom a rozhranim robota, vSetky
digitalne/analégové vystupné signaly na rozhrani robota sa nastavia na ,,0“.

V rozhrani robota je dostupné napajacie napéatie prddového zdroja (24 V sekundarne).
Napajacie napatie ,24 V sekundarne“ je vyhotovené s galvanickym oddelenim vodi
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LocalNet. Chraneny obvod obmedzuje nepripustné urovne napatia na 100 V. Na konek-
tore X14/1 si vyberte, aké napatie bude zapnuté na digitalnych vystupoch rozhrania

robota:
a) 24V externé napatie z karty digitalnych vystupov riadiacej jednotky robota alebo

b) napajacie napéatie pradového zdroja (24 V sekundarne): pripevnite mostik medzi
X14/1 a X14/7
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Diagnostika chyb, odstranenie chyb

VsSeobecne

Zobrazené ser-
visné kody

Digitalny plazmovy modul 10 je vybaveny inteligentnym bezpecnostnym systémom, ktory
sa zaobide bez tavnych poistiek.

Po odstraneni moznej poruchy je mozné plazmovy modul 10 opat prevadzkovat podfla
predpisov bez toho, aby sa museli vymenit tavné poistky.

/\ NEBEZPECENSTVO!

Zasah elektrickym pradom méze byt smrtelny.

Pred otvorenim zariadenia:

Sietovy spina¢ prepnite do polohy -O-.

Zariadenie odpojte od siete.

Umiestnite zrozumitelny vystrazny Stitok proti opatovnému zapnutiu.

Pomocou vhodného meracieho pristroja zabezpecte vybitie elektricky nabitych
konstrukénych dielov (napr. kondenzatorov).

vvyyvyyvy

/\ POZOR!

Nedostato¢né pripojenie ochranného vodi¢a méze zapricinit’ zavazné poranenia
osOb a materialne Skody.

Skrutky skrine predstavuju vhodné spojenie pre ochranny vodi¢ na uzemnenie skrine
a nesmu byt preto nahradzané inymi skrutkami bez spolahlivého spojenia ochranného
vodica.

Ak sa na displejoch objavi urcité, tu neuvedené chybové hlasenie, je potrebné danu
chybu odstranit’ iba prostrednictvom servisnej sluzby. Poznacte si ukazané chybové
hlasenie, ako aj sériové Cislo a konfiguraciu plazmového modulu a upovedomte servisnu
sluzbu s detailnym opisom chyby.

tP1 | xxx

Poznamka: xxx nahradza hodnotu teploty.

Pricina: Prehriatie v primarnom obvode modulu PlasmaModul 10
Odstranenie Modul PlasmaModul 10 nechajte vychladnat

tS1 | xxx
Pricina: Prehriatie v sekundarnom obvode modulu PlasmaModul 10
Odstranenie Modul PlasmaModul 10 nechajte vychladnut

tSt | xxx
Pri¢ina: Prehriatie v riadiacom obvode modulu PlasmaModul 10
Odstranenie Modul PlasmaModul 10 nechajte vychladnat

Err | 051

PriCina: Podpatie siete: Sietové napatie kleslo pod toleranény rozsah (pozri odsek
»1echnické udaje“)

Odstranenie Skontrolujte sietové napatie
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Err | 052

Pricina: Prepatie siete: Sietové napatie prekrocilo toleranény rozsah (pozri odsek
»1echnické udaje“)

Odstranenie Skontrolujte sietové napéatie

no | IGn

Pricina: Funkcia Ignition Time-Out je aktivna: v ramci doby nastavenej v ponuke
Setup nedoslo k prietoku pradu. Zareagovalo bezpeénostné vypnutie
modulu PlasmaModule 10.

Odstranenie Opakované stlacanie tlacidla étart/Stop; vycistenie povrchu zvarenca;
: pripadne v ponuke ,Setup: Uroven 2“ dizku drétu zvyste az po
bezpeénostné vypnutie

Err | IP
Pricina: Primarny nadprud
Odstranenie Upovedomte servisnu sluzbu.

Err | bPS
Pricina: Chyba vykonoveého dielu.
Odstranenie Upovedomte servisnu sluzbu.

dSP | Axx, dSP | Cxx, dSP | Exx, dSP | Sy, dSP | nSy
Pricina: Chyba centralnej riadiacej a regula¢nej jednotky
Odstranenie Upovedomte servisnu sluzbu.

no | Arc
Pricina: Odtrhnutie pilotného obluka
Odstranenie Cistenie povrchu zvarenca, &istenie plazmovej dyzy

no | H20
Pricina: Aktivuje sa ukazovatel prietoku stojana na PlasmaModule PM 10

Odstraneme Prekontrolujte chladiace zariadenie; podfla potreby dopliite chladiace
médium resp. odvzdusnite na vytoku vody, podla kapitoly ,Uvedenie chladi-
aceho zariadenia do prevadzky*“

-St | oP
pri prevadzkovani prudového zdroja s rozhranim robota alebo s vonkajSou zbernicou

Pricina: Robot nie je pripraveny

Odstranenle Nastavte signal ,robot pripraveny“ (Robot ready), signal ,potvrdit poruchu
zdroja“ (Source error reset) (,potvrdit poruchu zdroja iba pri ROB 5000
a prepojovaci externej zbernice na regulaciu robota)

Err|70.1
Pricina: Snimag mnoZstva plynu nebol njdeny
Odstranenie Skontrolujte pripojky signalového vedenia snima¢a mnozstva plynu



Diagnostika
chyb,
odstranenie chyb

no | GAS

Pricina: Zasobovanie plazmovym plynom nie je k dispozicii, alebo nie je dostatocné

Odstraneme Obnovte zdsobovanie plazmovym plynom (napr. Uplne otvorte ventil plyno-
vej flade a redukény ventil), potvrdte no | GAS stlaganim tladidla Store; pri
pouziti rozhrania robota ROB 5000 alebo prepojovaca vonkajsej zbernice
vynulujte digitalny vstupny signal ,Potvrdenie poruchy zdroja“ (,Source error
reset”).

Err|70.3

Pri€ina: Chyba kalibracie: vstupny tlak na tlakovom regulaénom ventile je prilis
vysoky alebo je chybny tlakovy regulac¢ny ventil.

Odstranenie Vstupny tlak na tlakovom regulaénom ventile znizte na najviac 7 bar

(101.49 psi.) alebo vymente tlakovy regulacny ventil, Err | 70.3 potvrdte
stlacenim tlacidla Store

Err|70.4
Pricina: Chybny nastavovaci ventil
Odstranenie Vymerite nastavovaci ventil

Err| 70.5
Pricina: Nastavovaci ventil nebol najdeny
Odstranenie skontrolujte pripojky signalového vedenia nastavovacieho ventilu

Ziadna funkcia

Zapnuty sietovy spinac&, zobrazenia nesvietia

PriCina: Ziadne sietové pripojenie

Odstranenie skontrolujte sietovy privodny kabel, sietovu vidlicu a sietovy kabel

Pricina: chybna sietova poistka
Odstranenie vymerite sietovu poistku

Pricina: chybna sietova zasuvka alebo zastr¢ka
Odstranenie Vymerite chybné Casti

Ziadny pilotny obluk
sietovy spinac je zapnuty, digitédlne displeje svietia

PriCina: skrat medzi volframovou elektrédou a plazmovou dyzou
Odstranenie nastavte elektrédu pomocou nastavovacej meracej $ablény

Pricina: Chybny plazmovy zvaraci horak
Odstranenie vymernite plazmovy zvaraci horak
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Osetrovanie, udrzba a likvidacia

VsSeobecne

Pri kazdom uve-
deni
do prevadzky

Kazdé 2 mesiace

Kazdych 6 mesia-
cov

Likvidacia
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Plazmovy modul 10 za normalnych prevadzkovych podmienok vyzaduje iba minimalne
oSetrenie a udrzbu. ReSpektovanie niektorych bodov je vSak nevyhnutné na udrzanie
plazmového zvaracieho systému v prevadzkyschopnom stave pocas dihych rokov.

/\ NEBEZPECENSTVO!

Nebezpecenstvo zasahu elektrickym pradom.

Zasah elektrickym pradom moze byt smrtelny.

Pred otvorenim zariadenia:

Sietovy spinac¢ prepnite do polohy -O-.

Zariadenie odpojte od siete.

Umiestnite zrozumitelny vystrazny Stitok proti opatovnému zapnutiu.

Pomocou vhodného meracieho pristroja zabezpecte vybitie elektricky nabitych
konstrukénych dielov (napr. kondenzatorov).

vVvyyvVvYvVyYy

Skontrolujte, Ci nie je poSkodena sietova vidlica a plazmovy zvaraci horék, spojovaci
hadicovy zvazok a spojenie na kostru

Skontrolujte, ¢i okolo zariadenia zostava odstup 0,5 m (19.69 in.), aby mohol chladi-
aci vzduch bez prekazok prudit’ a unikat

UPOZORNENIE!

Okrem toho nesmu byt v ziadnom pripade zakryté otvory pre vstup a vystup vzdu-
chu, a to ani ¢iastocne.

- Ak su k dispozicii: Vycistite vzduchovy filter.

zdemontovat bo¢né Casti zariadenia a vnutrajSok zariadenia vyfukat doCista pomo-
cou suchého, zredukovaného tlakového vzduchu

UPOZORNENIE!

Nebezpecenstvo poskodenia elektronickych konstrukénych casti.
Na elektronické konstrukéné Casti nefukat z kratkej vzdialenosti.

- Prisilnych nanosoch prachu vygistit’ aj kanaly vetracieho vzduchu

Likvidaciu vykonat iba podla platnych narodnych a regionalnych ustanoveni.



Priklady konfiguracie

Konfiguracia
»Manualny rezim
prevadzky*“

(7

(11)

@)

)

[ I
I

(1)

Pojazdovy vozik ,,PickUp*“
(1a) Montazna suprava ,uchytenie ffaSe Duo*

(2)

Chladiace zariadenie FK 2500

&)

Pradovy zdroj TIG TransTig 2500/3000

(4)

Montazna suprava uchytenie s otoénym ¢apom VR 4000

()

Spojovacie hadicové vedenie W/2 m/70 mm?
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(6) Montazna suprava stojan na PlasmaModule
(6a) Montazna suprava kontrola prietoku PM 10

(7) PlasmaModule 10

(8) Plazmovy ruény zvaraci horak PTW 1500 F++/FG/UD/4 m

(9) Uzemnovaci kabel 50 mm?/4 m/400 A/konektor 50 mm?

(10)  Plazmovy plyn

(11)  Ochranny plyn

Konfiguracia (8a)
»Prevadzka s
robotom*
®)
—— |
- LR
(14)
M,
(7a) =] e
0 s
L @—-0
(©)
"Q i (%)
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Al @ @
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(3a)
ﬁ‘
505 5000] (13
(12) o C ||
(12a) C |
—_—t (2
0 <
—— ()
(16)

144



(1) Podstavcova konzola

(2) chlad.zar. FK 4000-R FC

UPOZORNENIE!

Plniace hrdl3, filter a pripojky pritoku vody a spatného toku vody sa musia
nachadzat’ na tej istej strane!

(3) Prudovy zdroj TIG TransTig 4000 Job G/F
(3a) Montazna suprava KD-Digital/LocalNet
(3b) Kabel dialkového ovladania, 10-pdlovy, 10 m

(4) Spojovacie hadicové vedenie W/2 m/70 mm?
(4a) Kabel LocalNet 3,5 m (od spojovacieho hadicového vedenia)

(5) Montazna suprava uchytenie s otoénym ¢apom VR 4000

(6) Uchytenie podavacéa drétu, dvojhlavové VR 4000

(7) Podavac¢ studeného drotu KD 7000 D-11
(7a) MontéZna suprava KD-Drive

(8) PlasmaModule 10
(8a) Kabel dialkového ovladania, 10-pdlovy, 10 m

(9) Montazna suprava stojan na PlasmaModule
(9a) Montazna suprava kontrola prietoku PM 10

(10) Plazmovy roboticky zvaraci horak Robacta PTW 1500 F++/FG/4 m
(10a) Robacta Plasma KD Drive, 0 —6 m
(10b) Suprava zakladnej vybavy WIG RO

(11)  Montazna suprava Rob 4000 rozhranie LocalNet
(11a) Montézna suprava TIG Rob 4000 zvazok kablov 1,5 m

(12) Montazna suprava Rob 5000 rozhranie LocalNet
(12a) Montazna suprava TIG Rob 5000 zvazok kablov 1,5 m

(13) Uzemnovaci kabel 95 mm?/10 m

(14) Plazmovy plyn

(15)  Ochranny plyn

(16) Riadenie robota
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Udaje o priemernej spotrebe pri zvarani

Priemerna spo-
treba drétovych
elektrod pri
zvarani MIG/MAG

Priemerna spo-
treba ochranného
plynu pri zvarani
MIG/MAG

Priemerna spo-
treba ochranného
plynu pri zvarani
TIG
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Priemerna spotreba droétovych elektréd pri rychlosti podavania drétu 5 m/min

Priemer drot.

Priemer drot.

Priemer drot.

elektrody elektrody elektrody

1,0 mm 1,2 mm 1,6 mm

Drbtova elektroda z ocele 1,8 kg/h 2,7 kg/h 4,7 kg/h
Drétova elektréda z hlinika 0,6 kg/h 0,9 kg/h 1,6 kg/h
Drobtova elektroda z CrNi 1,9 kg/h 2,8 kg/h 4,8 kg/h

Priemerna spotreba drotovych elektrod pri rychlosti podavania drotu 10 m/min

Priemer droét.

Priemer drot.

Priemer drot.

elektrody elektrédy elektrédy
1,0 mm 1,2 mm 1,6 mm
Drobtova elektroda z ocele 3,7 kg/h 5,3 kg/h 9,5 kg/h
Drétova elektréda z hlinika 1,3 kg/h 1,8 kg/h 3,2 kg/h
Drbtova elektroda z CrNi 3,8 kg/h 5,4 kg/h 9,6 kg/h
Priemer drotove] | 4 5 | 12mm | 1,6mm | 2,0mm | 2x 1,2 mm (TWIN)
elektrody
Priemema spo- | 40 min | 12 Umin | 16 Umin | 20 lmin 24 l/min
treba
Velkost plynovej 4 6 7 10
hubice
tprgt‘j;“ema SPO" | GiUmin | 8Umin | 10Umin | 12Umin | 12 Umin | 15 I/min




Technické udaje

VsSeobecne

Technické udaje

UPOZORNENIE!

Nedostatoéne dimenzovana elektroinstalacia méze viest’ k zavaznym materialnym

Skodam.

Sietové pripojenie i jeho istenie sa musi adekvatne dimenzovat. Platia technické udaje

na vykonovom Stitku.

Sietové napétie 230V
Tolerancia sietového napatia -20 %/+15 %
Sietova poistka pomala 16 A
Sietova pripojka 1) Zmax Na PCC 2) = 142 mOhm
Trvaly primarny vykon (100 % ED 3)) 0,9 kVA
Cos @ 0,99
Prudovy rozsah plazmy 3,0-30,0A
Pilotny prud pri 10 min/40 °C (104 °F) 100 % ED 30A
3)

Napatie naprazdno 88V
Normalizované pracovné napatie 10,1 -11,2V
Zapalovacie napatie (Up) 9,5 kV

Toto zapalovacie zariadenie elektrického obluka
je vhodné pre ruény rezim.

Maximalny vstupny tlak

7 bar (101.49 psi.)

Tolerancia +/-10 % z koncovej hodnoty (max.)
Linearnost +/-4 % z nameranej hodnoty (max.)
Hysteréza +/-4 % z nameranej hodnoty (max.)

Teplotna zavislost pri argéne

+/-7 % z nameranej hodnoty,
pri -20 °C (-4 °F) do +70 °C

(158 °F)
Stupen krytia IP 23
Typ chladenia AF
Izolaéna trieda B

Rozmery d/S/v 505/180/344 mm
19.88/7.09/13.54 in.

Hmotnost 14,2 kg
33.31 Ibs.

Kontrolny znak S, CE
Prikon v chode naprazdno pri 230 V 252 W
Energeticka ucinnost pridového zdroja pri 30 A / 80 %

21,2V
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1) Na verejné elektrické siete s 230/400 V a 50 Hz
2) PCC = rozhranie k verejnej sieti
3) ED = doba zapnutia

Prehrad kri- Prehrad kritickych surovin:

tickych surovin, Prehfad kritickych surovin obsiahnutych v tomto zariadeni najdete na nasledujucej webo-
rok vyroby zaria- vej adrese:

denia www.fronius.com/en/about-fronius/sustainability.

Vypocet roku vyroby zariadenia:
- kazdé zariadenie ma priradené sériové Cislo
- toto sériové Cislo pozostava z 8 Cislic — napriklad 28020099
- prvé dve Cislice udavaju Cislo, z ktorého sa da vypodcitat rok vyroby zariadenia
- Toto €&islo minus 11 udava rok vyroby
*  Napriklad: sériové Cislo = 28020065, vypocet roku vyroby = 28 -11 = 17, rok
vyroby = 2017
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https://www.fronius.com/en/about-fronius/sustainability
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