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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
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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,
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Nebezpedi vzni-
kajici pusobenim
Skodlivych par a
plynt

Nebezpedi
predstavované
odletujicimi jis-
krami
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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.
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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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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
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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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Vseobecné informace
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Vseobecné informace

Koncepce
pristroje

Princip funkce

Oblasti pouziti

Svarovaci zafizeni TS 4000/ 5000, TPS 3200 /
4000/ 5000, TPS 2700

Svarovaci zdroje TransSynergic (TS) 4000
a TS 5000 stejné jako TransPulsSynergic
(TPS) 2700, TPS 3200, TPS4000 a TPS
5000 jsou zcela digitalizované, mikropro-
cesorem fizené invertorové svarovaci
zdroje.

Modularni design a moznost snadného
rozsifeni systému zarucuji vysokou flexibi-
litu. PFistroje Ize pfizpusobit na kazdou
specifickou situaci.

Ve svarovacim zdroji TransPuls Synergic
2700 se nachazi integrovany 4kladkovy
pohon. Tim odpada nutnost pouziti hadi-
coveého vedeni mezi zdrojem a
podavacem dratu. Zafizeni TPS 2700 je
diky kompaktni stavbé vhodné prfedevsim
pro mobilni vyuZziti.

VS$echny pfistroje kromé TS 4000 / 5000 jsou schopné multiprocesniho provozu:

- Svarovani MIG/IMAG

- Svarovani TIG s dotykovym zapalovanim (kromé zdrojd CMT)

- Svarovani obalenou elektrodou

Centralni fidici a regulacni jednotka svafovaciho zdroje je propojena s digitalnim
signalnim procesorem. Centralni Fidici a regulacni jednotka a signalni procesor fidi cely

svafovaci proces.

Aktualni Udaje pfi svafovacim procesu se pribézné méfi a na jakékoliv zmény pfistroj
ihned reaguje. Ridici algoritmy zajistuji udrZzeni poZadovanych hodnot.

Vysledkem jsou:
- precizni svafovaci proces,

- presna reprodukovatelnost veSkerych vysledku,

- vynikajici svafovaci vlastnosti.

Pristroje se v dilnach a v primyslu nasazuji pro: manualni a automatizované ukony s
klasickou oceli, pozinkovanymi plechy, chrom/niklem a hlinikem.

Integrovany 4kladkovy pohon, vysoky vykon a nizka hmotnost pfedurcuji svafovaci
zdroj TPS 2700 pfedevsim pro mobilni nasazeni na stavbach nebo v opravnach.

Svarovaci zdroje TS 4000 / 5000 a TPS 3200 / 4000 / 5000 jsou koncipovany pro:

- automobilovy a dodavatelsky primysl,

- vyrobu stroju a kolejovych vozidel,
- vyrobu chemickych zafizeni,

- vyrobu pfistrojq,
- vyrobu lodi atd.
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Varovna upo-
zornéni na

pristroji
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Svarovaci zdroje US jsou vybaveny dodatecnymi varovnymi upozornénimi na pfistroji.
Varovna upozornéni nesmi byt odstrané&na ani zabarvena.

Do not Remove, Destroy, Or Cover This Label

ARC RAYS can burn eyes and skin;
NOISE can damage hearing.

© Wear welding helmet with correct filter.

o Wear correct eye, ear and body protection.

ARC WELDING can be hazardous.
© Read and follow all labels and the Owner s Manual carefully
© Only qualified persons are to install, operate, or service this unit
according to all applicable codes and safety practices.
® Keep children away. ® Pacemaker wearers keep away.
© Welding wire and drive parts may be at welding voltage.

I@E

EXPLODING PARTS can injure.
o Failed parts can explode or cause other parts to explode
when power is applied.
o Always wear a face shield and long sleeves when
servicing.

:Q ELECTRIC SHOCK can kill.
- ® Always wear dry insulating gloves.
® |nsulate yourself from work and ground.
@ Do not touch live electrical parts.
® Disconnect input power before servicing.
o Keep all panels and covers securely in place.

© \entilate area, or use breathing device.
. @ Read Material Safety Data Sheets (MSDSs) and
. manufacturer ’s instructions for materials used.

' FUMES AND GASES can be hazardous.
? ® Keep your head out of the fumes.

WELDING can cause fire or explosion.
/‘ @ Do not weld near flammable material.
& © Watch for fire: keep extinguisher nearby.
Rl @ Do not locate unit over combustible surfaces.
@ Do not weld on closed containers.

ELECTRIC SHOCK can kill; SIGNIFICANT DC
VOLTAGE exists after removal of input power
© Always wait 60 seconds after power is turned off before
working on unit.
@ Check input capacitor voltage, and be sure it is near 0
before touching parts.

UN CHOC ELECTRIQUE peut etre mortel.
@ |nstallation et raccordement de cette machine
doivent etre conformes a tous les pertinents.
SOUDAGE A L' ARC peut etre hasardeux.
® Lire le manuel d “instructions avant utillsation.
® Ne pas installer sur une surface combustible.
® | es fils de soudage et pieces conductrices peuvent
etre a la tension de soudage.

OSHA Safety and Health Standards, 29 CFR 1910, from U.S. Government

From American Welding Society, 550 N.W. LeJeune Rd., Miami, FI 33126;
Printing Office, Washington, DC 20402.

Read American National Standard Z49.1, “Safety In Welding and Cutting”

CSA, W117-2 M87 Code for Safety in Welding and Cutting.

178 936-A

Nur vorhanden bei Stromquelle ,TPS 2700“
und auf Drahtvorschiben




Popis varovani U nékterych provedeni pfistroje jsou varovani umisténa na pfistroji.
umisténych na
pristroji Uspofadani symbold se muze lisit.

A

©)
©

! Varovani! Pozor!
Symboly predstavuji mozna nebezpedi!

A Podavaci kladky mohou zpUsobit zranéni prsta.

Svarovaci drat a dily pohonu jsou béhem provozu pod svafovacim napétim.
Udrzujte mimo jejich dosah ruce a kovové pifedméty!

1 1.1 1.3

AL
A

2

o

1. Uraz elektrickym proudem m(ze byt smrtelny.

1.1 Noste suché izolaéni rukavice. Nedotykejte se dratové elektrody holyma rukama.
Nenoste vihké ani poSkozené rukavice.

1.2 K ochrané pfed urazem elektrickym proudem pouzivejte podlozku izolovanou od
podlahy i pracovni plochy.

1.3 Pfed zahajenim prace na vlastnim pfistroji jej vypnéte a vytahnéte sitovou
zastr¢ku nebo odpojte napajeni.

2 2.1 2.2 2.3
3 < o)
2. Vdechnuti svafovacich zplodin mize byt zdravi Skodlivé.

2.1 Udrzujte hlavu v dostate€né vzdalenosti od vznikajicich svafovacich zplodin.

2.2 K odstranéni svafovacich zplodin pouzijte nucené vétrani nebo mistni odsavani.

2.3 K odstranéni svafovacich zplodin pouzijte ventilator.
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3 Svarovaci jiskry mohou zpUsobit vybuch nebo pozar.
3.1 UdrZujte hoflavé materialy v dostatecné vzdalenosti od svafovaciho procesu.
Nikdy nesvafujte v blizkosti hoflavych materiald.
3.2 Svarovaci jiskry mohou zpusobit pozar. Méjte pfipraveny hasici pfistroj. Pfipadné
méjte k dispozici osobu provadéjici dozor, kterd dokaze ovladat hasici pfistro;.
3.3 Nesvafujte na sudech ani na uzavfenych nadobach.
4

Paprsky oblouku mohou spalit o€i a poranit pokozZku.

Noste pokryvku hlavy a ochranné bryle. Pouzijte ochranu sluchu a koSili
s limeckem na knoflik. Pouzijte svare€skou kuklu se spravnym téonovanim. Na

celém téle noste uréeny ochranny odév.
6
éa

XX, XXXX, XXXX *

5. Pfed praci na stroji nebo pfed svafovanim:
absolvujte Skoleni pro dané zafizeni a pfectéte si pokyny!
6. Samolepku s varovanimi neodstrariujte ani nezakryvejte barvou.

Objednaci Cislo samolepky od vyrobce




Zvlastni provedeni

Vseobecné infor-
mace

AluEdition

Rada CrNi

Varianty CMT

Pro profesionalni zpracovani riznych material( je tfeba pouzivat specialni svafovaci
programy vytvorené pro tyto materialy. Zvlastni provedeni digitalnich zdrojl jsou pfesné
prizplsobena témto pozadavkim. Tim jsou nejdllezitéjSi svafovaci programy k dispozici
pfimo na ovladacim panelu pfistroje. Navic se zdroje vyznacuji jesté dalSimi sériovymi
funkcemi, které podporuji uzivatele pfi svafovani téchto materialu.

UPOZORNENL!

Technické udaje zvlastnich provedeni odpovidaji technickym tdajim standardnich
svarovacich zdroju.

Pro dokonalé a Cisté zpracovani hlinikovych materialt byly vyvinuty zdroje fady AluEdi-
tion. Specialni svarovaci programy podporuji profesionalni zpracovani hliniku.

Zdroje fady AluEdition jsou sériové vybaveny nasledujicimi doplriky:

- Specialni svarovaci programy pro hlinik

- Volba SynchroPuls

Pro dokonalé a Cisté zpracovani chromniklovych materialt byly vyvinuty zdroje fady
CrNi. Specialni svarfovaci programy podporuji profesionalni zpracovani uslechtilych
oceli. Zdroje fady CrNi jsou sériové vybaveny nasledujicimi doplriky:

- Specialni svafovaci programy pro chromnikl

- Volba SynchroPuls

- Volba TIG-Comfort-Stop

- PFipojka svafovaciho hofaku TIG

- Magneticky plynovy ventil

UPOZORNENL!

Instalace systémového rozsireni ,,Uni Box“ neni mozna na fadé CrNi (napf. pro
pfipojeni sbérnice fizeni robota).
Pfesto podporuje fada CrNi pfipojeni robota pfes rozhrani ROB 4000 / 5000.

Kromé obvyklych svafovacich postupt podporuji varianty CMT dodate¢né také proces
CMT. Proces CMT (CMT = Cold Metal Transfer) je specialni proces s kratkym
svarovacim obloukem MIG. OdliSuje se nizkym pfinosem tepla a fizenym, nizkoproudym
pfechodem mezi materialy.

Metoda CMT je vhodna pro:

- témér bezrozstfikoveé pajeni MIG

- svafovani tenkych plecht s malou deformaci materialu

- spojovani oceli a hliniku (svafovaci pajeni)
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CMT 4000 Adva-
ced

TIME 5000 Digital

Rada Yard
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Kromé bézného svarovaciho postupu MIG/MAG, svafovani obalenou elektrodou a pro-
cesu CMT podporuje svafovaci zdroj CMT 4000 Advanced zdokonaleny proces CMT
Advanced.

Princip procesu CMT Advanced se zaklada na kombinaci svafovaciho oblouku s nega-
tivné a pozitivné pélovanymi cykly CMT nebo pozitivné polovanymi pulznimi cykly.
OdliSuje se cilenym pfinosem tepla, vy§§im odtavnym vykonem, lepSi pfemostitelnosti,
pfesnym uvolnénim kapky a maximalné stabilnim obloukem.

Proces CMT Advanced je vhodny pro:

- tenkosténné spoje s vysokou pfemostitelnosti

- vysoce pevné oceli s nizkym pfinosem tepla

- bodovani: pfesné definovany objem kapky a pfinos tepla

- kofenové vrstvy bez podpory lazné

- pajeni pevnych a vysoce pevnych oceli

Koncepce

Jako univerzalni svafovaci zdroj je TIME 5000 Digital vhodny specialné pro manualni
ukony. Kromé obvyklych svafovacich postupt podporuje zdroj TIME 5000 Digital také
vysoce vykonné svarfovani TIME.

Princip funkce

Oproti obvyklym postupim MIG/MAG umoznuji vysokou rychlost svafovani (pfi

odtavném vykonu vy3Sim az o 30 %) nasledujici vlastnosti:

- vykonovy dil s velkymi rezervami napéti

- vysoce vykonné svafovaci programy

- specialné pfizpusobené ochranné plyny

- vykonny podavag¢ dratu s vodou chlazenym kotou€¢ovym motorem pro rychlost dratu
az do 30 m/min

- svarovaci hofak TIME s dvouokruhovym svafovacim systémem

Oblast pouziti

Oblast pouziti souvisi s pozadavky na dlouhé svarové Svy, velké priméry svard a kontro-
lovany pfinos tepla, napf.:

- ve strojirenstvi

- vocelarském pramyslu

- ve vyrobé jefabl

- vlodafském primyslu

- pfi zhotovovani bojler(

Pouziti nového svafovaciho zdroje TIME 5000 Digital je mozné i pfi automatizovanych
ukonech.

Druhy materialt

Vysoce vykonny svafovaci postup je specialné vhodny pro
- nelegované oceli

- nizce legované oceli EN 10027

- jemnozrnné stavebni oceli az do 890 N/mm?

- oceli odolné vici nizkym teplotam

Svafovaci zdroje Fady Yard byly navrZzené specialné pro pouziti v lodnim a offshore
primyslu. Svafovaci programy jsou ur¢ené predevsim pro tkony na oceli a CrNi s
masivnimi a trubi¢kovymi draty.



Rada Steel Svarovaci zdroje fady Steel byly navrzené specialné pro pouziti v ocelarském priimyslu.
Specialni charakteristiky je mozné nastavit na ovladacim panelu — pro standardni a
impulzni oblouk.
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Systémové komponenty

Vseobecné infor-
mace

Zdroje digitalni fady mohou byt pouzivany s riznymi systémovymi komponentami a
prislusenstvim. Podle oblasti pouziti zdroje mohou byt optimalizovany prabéhy svarfovani
a zjednodusena udrzba a obsluha.

Piehled
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Prehled systémovych komponent

Popis:

(1) ~,Human*

(2) Dalkové ovladace

(3) Svarovaci hofak

(4) Podavace dratu

(5) Uchyceni podavade dratu
(6) Spojovaci hadicova vedeni
(7) Prislusenstvi robota

(8) Svarovaci zdroje

©)
(10)

(11)

Chladici moduly
Podvozek a drzaky lahvi
Uzemhovaci kabel a kabel elektrody




Ovladaci prvky a pripojky
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Popis ovladaciho panelu

Vseobecné infor-
mace

Bezpecnost

Pirehled

Ovladaci panely jsou sestaveny logicky podle jednotlivych funkci. Jednotlivé, pro
svafovani nutné parametry, Ize jednoduse zvolit pomoci tlacitek a

- zmeénit pomoci tlaCitek nebo zadavaciho kolecka,

- zobrazit béhem svafovani na digitalnim displeji.

V dusledku plsobeni synergické funkce se pfi zméné jednoho parametru zméni také
v8echny ostatni.

UPOZORNENL!

Na zakladé zmény softwaru vaseho zafizeni mohou byt na pfistroji k dispozici
funkce, které nejsou v tomto navodu k obsluze popsany a naopak.

Néktera vyobrazeni ovladacich prvkd se mohou mirné lisit od prvk({ na vasem pfistroji.
Funkce téchto ovladacich prvku je vSak totozna.

/\  VAROVANI!

Nebezpedi v disledku chybné obsluhy.

Muze dojit k zavaznym poranénim osob a materialnim $kodam.

» Popsané funkce pouzivejte teprve poté, co prectete cely tento navod k obsluze
a porozumite jeho obsahu.

» Popsané funkce pouzivejte teprve poté, co si v plném rozsahu prectete vSechny
navody k obsluze vSech systémovych komponent, zejména bezpecnostni pfedpisy,
a porozumite jejich obsahu.

Cast ,Popis ovladacich paneld” se sestava z nasledujicich oddilG:
- Ovladaci panel Standard

- Ovladaci panel Comfort

- Ovladaci panel US

- Ovladaci panel TIME 5000 Digital
- Ovladaci panel CMT

- Ovladaci panel Yard

- Ovladaci panel Remote

- Ovladaci panel Remote CMT

- Ovladaci panel CrNi

- Ovladaci panel Steel
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Ovladaci panel Standard

Vseobecné infor-
mace

Ovladaci panel
Standard

34

UPOZORNENL!

U ovladaciho panelu Standard je k dispozici pouze standardni svarovani MIG/MAG.
Nasledujici funkce nejsou k dispozici a nemohou byt dodate¢né doplnény:
Pulzni svafovani MIG/MAG

Rezim programovych blokd (JOB)
Svarovani TIG

Svafovani obalenou elektrodou
Bodové svafovani

vVvyvyyvyy

Zmeény parametra svarovaciho proudu a délky svafovaciho oblouku musi byt provedeny
na podavadi dratu.

(M @ @ @HE)E) ) (8)(©) (10)

€0:100%  Steel © 19 CrNi199 , 475

Ar 82% Steel M
€0 18% Hardfacing © 3 | 110 Rutil
AlISi5 Basic mr:d

S Metal 4 g2

100%  AI99.5 oNi 00 18%

CuAl9 SP1

(16) (15)(14) (13) (12) (11)

(@]

Funkce

(1) Tlacitko zavedeni dratu
slouzi pro zavedeni dratové elektrody do hadicového vedeni svafovaciho
hofaku - bez proudu a plynu

Informace tykajici se priibéhu zavadéni dratu pfi dlouhém stisknuti tlacitka
zavedeni dratu najdete v nabidce Setup, parametr Fdi.




C.

Funkce

(2) Tlacitko volby parametru
slouzi k vybéru nasledujicich parametra:
Tloustka plechu
Tloustka plechu v mm nebo palcich (in.)
m Svarovaci proud
Svarovaci proud v A
Pfed zacatkem svafovani se automaticky zobrazi smérna hodnota
vychazejici z naprogramovanych parametrd. BEhem svafovaciho
postupu se zobrazuje aktualni hodnota.
Rychlost dratu
Rychlost dratu v m/min nebo palcich/min (ipm.)
m Svarovaci napéti
Svarovaci napéti ve V
Pfed zaCatkem svafovani se automaticky zobrazi smérna hodnota
vychazejici z naprogramovanych parametrt. BEhem svarovaciho
postupu se zobrazuje aktuélni hodnota.
V pfipadé zvoleni parametru se na zakladé synergické funkce automaticky
zméni i vSechny ostatni parametry.
(3) Levy digitalni displej
(4) Kontrolka LED tloust’ky plechu
sviti v pfipadé zvoleni parametru tloustky plechu
(5) Kontrolka LED svarovaciho proudu
sviti v pfipadé zvoleni parametru svafovaciho proudu
(6) Kontrolka LED rychlosti dratu
sviti v pfipadé zvoleni parametru rychlosti dratu
(7) Indikace prehiati
rozsviti se v pfipadé silného zahfati zdroje (nap¥. kvlli pfekro¢ené dobé
zapnuti). DalSi informace naleznete v ¢asti ,Diagnostika a odstrafiovani
zavad®.
(8) Indikace HOLD
Po ukoné&eni kazdého svaru se ulozi do paméti aktualni hodnoty svafovaciho
proudu a napéti a rozsviti se indikace HOLD.
(9) Pravy digitalni displej
(10) Kontrolka LED svarovaciho napéti
sviti v pfipadé zvoleni parametru svafovaciho napéti
(11)  Tlacitko provozniho rezimu
k vybéru z provoznich rezimu
(48 O] Rezim 2-takt
($8 O Rezim 4-takt
Rezim specialni 4-takt (start pro hlinik)
Po zvoleni provozniho rezimu se rozsviti kontrolka LED za pfisluSnym symbo-
lem.
(12) Tlagitko druhu materialu

K volbé pouzitého pfidavného materialu a ochranného plynu. Parametry SP1 a
SP2 jsou vyhrazeny pro dodate¢né svarovani rliznych material(.

Po zvoleni druhu materidlu se rozsviti kontrolka LED za pfisluSnym pfidavnym
materialem.
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C. Funkce

(13) Tlaéitko praméru dratu
Slouzi k vybéru pouzitého priméru dratu. Parametr SP je vyhrazen pro
dodatecné priméry dratu.

Po zvoleni priméru dratu se rozsviti kontrolka LED za pfisluSnym priimérem
dratu.

(14) Indikace pfechodového oblouku
Mezi kratkym obloukem a sprchovym obloukem vznika odstfikujici pfechodovy
oblouk. Rozsviceni indikace pfechodového oblouku signalizuje, Ze nastaveni
pracovniho bodu se nachazi v této kritické oblasti

(15) Tlagitko Store
slouZi ke vstupu do nabidky Setup.

(16) Tlacitko zkousky plynu
pro nastaveni pozadovaného mnozstvi plynu na redukénim ventilu.
Po stisknuti tohoto tlacitka se otevie na dobu 30 s prutok plynu. Opakovanym
stisknutim tlacitka Ize pratok plynu pfedasné uzavrit.

Kombinace Soucasnym nebo opakovanym stisknutim tlacitek Ize vyvolat nasledné popsané zvlastni
tlaCitek - zvlastni  funkce.
funkce

Zobrazeni nasta-
vené rychlosti
zavadeéni

+ . Zobrazi se nastavena rychlost zavadéni dratu
(napf.: Fdi | 10 m/min nebo Fdi | 393.70 ipm).

Pomoci tladitek druhu materialu (12) Ize zménit rychlost zavadéni
dratu.

Stisknutim tladitka Store opustite tuto funkci.

Zobrazeni doby
predfuku a
dofuku plynu

[©]
+
7]

Zobrazi se nastavena doba pfedfuku plynu (napf. GPr | 0,1 s).

Pomoci tlacitek druhu materialu (12) Ize zménit dobu predfuku
plynu.

Naslednym stisknutim tlaCitka pracovniho postupu (11) se zobrazi
nastavena doba dofuku plynu (napf. GPo | 0,5 s).

Pomoci tladitek druhu materialu (12) Ize zménit dobu dofuku
plynu.

Stisknutim tlacitka Store opustite tuto funkci.
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Zobrazeni verze Kromé verze softwaru |lze pomoci této funkce vyvolat také ¢isla verze svafovaci
softwaru databaze, podavace dratu, verzi softwaru podavace dratu a rovnéz dobu hofeni

oblouku.
Pl+ [v]a]

Zobrazi se verze softwaru.

Naslednym stisknutim tlaitka druhu materialu (12) se zobrazi
Cislo verze svafovaci databaze
(napf.: 0 | 029 = M0029).

Opétovnym stisknutim tlacitka druhu materialu (12) se zobrazi
oznaceni podavace dratu (A nebo B pfi dvouhlavém provedeni) a
rovnéz verze softwaru podavace

(napf.: A1.5]0.23).

PFi tfetim stisknuti tladitka druhu materialu (12) se zobrazi
skute€na doba hofeni oblouku od prvniho uvedeni do provozu
(napf. 654 | 32.1“ =65 432,1 h =65 432 h, 6 min)

UPOZORNENI! Zobrazeni doby hofeni oblouku neni uréeno jako
zaklad pro vypocCet poplatku za vypujceni, trvani zaruky a
podobné.

Stisknutim tlacitka Store opustite tuto funkci.
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Ovladaci panel Comfort / CrNi / Steel

Rozliseni Ovladaci panely Comfort, CrNi a Steel maji stejnou konstrukci, liSi se pouze v oblasti
ovladacich vybéru materialu. V nasledujici ¢asti je zobrazen jen ovladaci panel Comfort. VSechny
paneli Comfort, popsané funkce plati stejnym zpisobem pro ovladaci panely CrNi a Steel.

CrNi a Steel

Ovladaci panel
Comfort 2 @) (©(©) (10 (12) (14) (16) (18)  (20)

(1) @[ & [ ©) | (11) | (13) | (15) [(17)| (19) (21)

L III!!!!!&!!!!!|!II ORT

€02 100 % Steel CrNi199 Ar 97.5%

» me  Steel CrNi1886 002 25%

02 18 % Yardfacing Rutil

— n : Cored
nisis Basic ¢
AlMg 5 Metal Ar  82%

A 100%  AI99.S5 omi SO 8%

Flux

CuAl9 SP1
Cusi3 SP2

27) | (25) (23) ‘
(22)

(28) (26) (24)

C. Funkce

(1) Tlacitko zavedeni dratu
slouzi pro zavedeni dratové elektrody do hadicového vedeni svafovaciho
hofaku- bez proudu a plynu

Informace tykajici se pribéhu zavadéni dratu pfi dlouhém stisknuti tlacitka
zavedeni dratu najdete v nabidce Setup, parametr Fdi.
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Funkce

(2)

Uzamykaci tlacitko (rozsifena vybava)

Je-li kli¢ ve vodorovné poloze, jsou uzamc€eny nasledujici polozky:

- vybér svafovaciho postupu pouzitim tlacitka (tlacitek) pracovniho
postupu (22)

- vybér provozniho rezimu pouzitim tlacitka (tlacitek) provozniho rezimu
(23)

- vybér pfidavného materialu pomoci tlacitka (tlacitek) druhu materialu (24)

- vstup do nabidky Setup pouzitim tlacitka Store (27)

- vstup do nabidky korekce programovych blokl (¢ast Rezim progra-
movych blokl (JOB))

UPOZORNENI! Analogicky s ovladacim panelem svafovaciho zdroje
je rovnéz omezena funkénost ovladacich panell na souéastech
systému.

()

Tlaéitko volby parametru
slouzi k vybéru nasledujicich parametrd:

2 Rozmér ,,a“"1)
zavisi na nastavené rychlosti svafovani
Tloustka plechu’)

Tloustka plechu v mm nebo palcich (in.)

I\ Svarovaci proud?)
Svarovaci proud v A
Pfed zaCatkem svafovani se automaticky zobrazi smérna hodnota
vychazejici z naprogramovanych parametri. BEhem svarovaciho
postupu se zobrazuje aktualni hodnota.

Rychlost dratu’)
Rychlost dratu v m/min nebo palcich/min (ipm.)
n Indikace F1

K indikaci odbéru proudu jednotky PushPull

ﬂ Indikace odbéru proudu pohonu podavace dratu
K indikaci odbéru proudu pohonu podavace dratu

Sviti-li indikace na tlacitku volby parametru (3) a na zadavacim kolecku (21),
Ize pomoci zadavaciho kole¢ka (21) ménit zobrazeny/zvoleny parametr.

1) 'V pfipadé zvoleni tohoto parametru dojde na zakladé synergické
funkce u postupl pulzniho a standardniho svafovani MIG/MAG k
soucasnému prenastaveni vSech ostatnich parametr véetné
svaiovaciho napéti.

(4)

Kontrolka LED indikace F1
sviti v pfipadé zvoleni parametru indikace F1

(5)

Kontrolka LED indikace odbéru proudu pohonu podavace dratu
sviti v pfipadé zvoleni parametru indikace odbéru proudu pohonu podavace
dratu

(6)

Kontrolka LED rozméru ,,a“
sviti v pfipadé zvoleni parametru rozméru ,a"

(7)

Levy digitalni displej

(8)

Kontrolka LED tloust’ky plechu
sviti v pfipadé zvoleni parametru tloustky plechu

(9)

Kontrolka LED svarovaciho proudu
sviti v pfipadé zvoleni parametru svafovaciho proudu
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Funkce

(10) Kontrolka LED rychlosti dratu
sviti v pfipadé zvoleni parametru rychlosti dratu

(11)  Indikace prehrati
rozsviti se v pfipadé silného zahfati zdroje (nap¥. kvlli prekro¢ené dobé
zapnuti). Dal$i informace naleznete v ¢asti ,Diagnostika a odstranovani
zavad®.

(12) Indikace HOLD
Po ukon&eni kaZzdého svaru se uloZi do paméti aktualni hodnoty svafovaciho
proudu a napéti a rozsviti se indikace HOLD.

(13) Kontrolka LED korekce délky oblouku
sviti v pfipadé zvoleni parametru korekce délky oblouku

(14) Kontrolka LED korekce uvolnéni kapky / korekce dynamiky / dynamiky
sviti v pfipadé zvoleni parametru korekce uvolnéni kapky / korekce dynamiky /
dynamiky

(15) Kontrolka LED svarovaciho napéti
sviti v pfipadé zvoleni parametru svafovaciho napéti

(16) Kontrolka LED rychlosti svarovani
sviti v pfipadé zvoleni parametru rychlosti svafovani

(17)  Pravy digitalni displej

(18) Kontrolka LED ¢isla programu (Job)
sviti v pfipadé zvoleni parametru Cisla programu (Job)

(19) Kontrolka LED indikace F3
sviti v pfipadé zvoleni parametru indikace F3

(20) Tlacitko volby parametru

slouzi k vybéru nasledujicich parametr(:

e Korekce délky oblouku
ke korekci délky oblouku

E Korekce uvolnéni kapky / korekce dynamiky / dynamika
Podle druhu postupu obsazeno raznymi funkcemi. Popis jednotlivych
funkci je uveden v kapitole Svafovaci provoz u odpovidajiciho
postupu.

m Svarovaci napéti
Svarovaci napéti ve V
Pfed zaCatkem svafovani se automaticky zobrazi smérna hodnota
vychazejici z naprogramovanych parametrt. BEhem svarovaciho
postupu se zobrazuje aktualni hodnota.

ViR Rychlost svarovani
Rychlost svafovani v cm/min nebo v ipm (palcich/min) (potfebné u
parametru rozmér ,a“)

o Job N°
Pfi praci s programovymi bloky slouZzi k vyvolani uloZzenych souprav
parametrd pomoci Cisel programu

u Indikace F3
slouZi k indikaci vstupu Real Energy Input v kJ. Vstup Real Energy
Input musi byt aktivovan v nabidce Setup — 2. Urover — Parametr
EnE. Pokud neni indikace aktivni, zobrazi se pratok chladiciho média
u stavajiciho chladiciho modulu FK 4000 Rob.

Sviti-li indikace na tlagitku volby parametru (20) a na zadavacim kolecku (21),
Ize pomoci zadavaciho koleCka (21) ménit zobrazeny/zvoleny parametr.




Funkce

(21) Zadavaci kole¢ko
Slouzi ke zméné parametrud. Sviti-li na zadavacim kolecku kontrolka, I1ze ménit
navoleny parametr.
(22) Tlacitko (tladitka) svarovaciho postupu
slouzi k vybéru svafovaciho postupu
@&XE\ Pulzni svafovani MIG/IMAG
«xx\ Standardni synergické svafovani MIG/IMAG
armk\,  Standardni ruéni svafovani MIG/MAG
Ye) Rezim Job
amxm\ Svafovani TIG s dotykovym zapalenim oblouku
am}  Svarovani obalenou elektrodou
Po volbé metody se rozsviti kontrolka LED u odpovidajiciho symbolu.
(23) Tlacitko provozniho rezimu
k vybéru provozniho reZzimu
48 O] Rezim 2-takt
($8 O Rezim 4-takt
Rezim specialni 4-takt (start pro hlinik)
000 @) Rezim bodového svarovani
[Mode @ | Uzivatelem definovany provozni rezim
Po zvoleni provozniho rezimu se rozsviti kontrolka LED za pfislusnym symbo-
lem.
(24) Tlagitko druhu materialu
K volbé pouzitého pfidavného materialu a ochranného plynu. Parametry SP1 a
SP2 jsou vyhrazeny pro dodate¢né svarovani rliznych material(.
Po zvoleni druhu materiélu se rozsviti kontrolka LED za pfisluSnym pfidavnym
materialem.
(25) Tlacitko praméru dratu
Slouzi k vybéru pouzitého praméru dratu. Parametr SP je vyhrazen pro
dodate¢né praméry dratu.
Po zvoleni prdméru dratu se rozsviti kontrolka LED za pfisluSnym pramérem
dratu.
(26) Indikace prechodového oblouku
Mezi kratkym obloukem a sprchovym obloukem vznika odstfikujici pfechodovy
oblouk. Rozsviceni indikace pfechodového oblouku signalizuje, Ze nastaveni
pracovniho bodu se nachazi v této kritické oblasti
(27) Tlacitko Store
slouzi ke vstupu do nabidky Setup.
(28) Tlacitko zkousky plynu

pro nastaveni poZzadovaného mnozstvi plynu na redukénim ventilu.
Po stisknuti tohoto tlacitka se otevfe na dobu 30 s pritok plynu. Opakovanym
stisknutim tlacitka Ize pritok plynu pfed¢asné uzavfit.
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Kombinace
tlacitek - zvlastni
funkce

Zobrazeni nasta-
vené rychlosti
zavadeéni

Zobrazeni doby
predfuku a
dofuku plynu

Zobrazeni verze
softwaru

42

Soucasnym nebo opakovanym stisknutim tlacitek Ize vyvolat nasledné popsané zvlastni

funkce.

+ E

B+ 8
[v]a]
©]

Zobrazi se nastavena rychlost zavadéni dratu
(napf.: Fdi | 10 m/min nebo Fdi | 393.70 ipm).

Zménu rychlosti zavadéni Ize provést pomoci zadavaciho
kolec¢ka.

Stisknutim tlagitka Store opustite tuto funkci.

Zobrazi se nastavena doba pfedfuku plynu (napf. GPr | 0,1 s)

Zménu doby predfuku plynu Ize provést pomoci zadavaciho
kolec¢ka.

Naslednym stisknutim tlaCitka pracovniho postupu (22) se zobrazi
nastavena doba dofuku plynu (napf. GPo | 0,5 s).

Zménu doby dofuku plynu Ize provést pomoci zadavaciho
kolecka.

Stisknutim tlacitka Store opustite tuto funkci.

Kromé verze softwaru Ize pomoci této funkce vyvolat takeé Cisla verze svafovaci
databaze, podavace dratu, verzi softwaru podavace dratu a rovnéz dobu hofeni oblouku.

. = - Zobrazi se verze softwaru.

Naslednym stisknutim tlaitka druhu materialu (24) se zobrazi
Cislo verze svafovaci databaze
(napf.: 0 | 029 = M0029).

Opétovnym stisknutim tlacitka druhu materialu (24) se zobrazi
oznaceni podavace dratu (A nebo B pfi dvouhlavém provedeni) a
rovnéz verze softwaru podavace

(napf.: A1.5]0.23).

PFi tfetim stisknuti tladitka druhu materialu (24) se zobrazi
skute€na doba hofeni oblouku od prvniho uvedeni do provozu
(napf. 654 | 32.1“ =65 432,1 h =65 432 h, 6 min)

UPOZORNENI! Zobrazeni doby hofeni oblouku neni uréeno jako
zaklad pro vypocet poplatkd za vypujceni, trvani zaruky a
podobné.



Stisknutim tlacitka Store opustite tuto funkci.

43



Ovladaci panel US

Ovladaci panel
us 2 @ 6) () (10) (12) (14)  (16) (18)

(1) GG | @O © | 1)) (15 | (17) (19)

JOB
Ne

ER 705-3/6(CO,) ET1T-GS Flux
red

Mild col .
steel ER70S-3/6(A1CO) E70T3 wire Conontonal m
wire _— .
Metal Cored(Ar/CO,) ER 308(Ar/CO,) Trigger lock m
inch mm S
035 09 ER 4043(A7) ER 308N  Stinless Special 4step
steel

Aluminum f
045 12 | Lo ER 5356/(Ar) ER 316(Ar/CO,) wire JOB .

e
116 © 1.6 ER 1050(Ar) ER 316(TriMix) — M

5/64 © 2.0 |Copper- ERCuAl-A(An
based [ STck @ g

ER Cu Si-A(AY)

(25) 1 (23) (21)
(26)  (24) (22) (20)

C. Funkce

(1) Tlagitko Inch Forward (zavedeni dratu)
slouzi pro zavedeni dratové elektrody do hadicového vedeni svafovaciho
hofaku - bez proudu a plynu.

Informace tykajici se prlibéhu zavadéni dratu pfi dlouhém stisknuti tlacitka
zavedeni dratu najdete v nabidce Setup, parametr Fdi.

(2) Uzamykaci tlacitko (rozsifena vybava)

Je-li kli€ ve vodorovné poloze, jsou uzamceny nasledujici poloZky:

- vybér svafovaciho postupu pouzitim tlacitka (tlacitek) pracovniho
postupu (20)

- vybér provozniho rezimu pouzitim tlacitka (tlaCitek) provozniho rezimu
(21)

- vybér pfidavného materialu pomoci tlacitka (tlaCitek) druhu materialu (22)

- vstup do nabidky Setup pouzitim tlacitka Store (25)

- vstup do nabidky korekce programovych blokl (¢ast Rezim progra-
movych blokd (JOB))

UPOZORNENI! Analogicky s ovladacim panelem svafovaciho zdroje
je rovnéz omezena funkénost ovladacich panell na systémovych
komponentach.
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Funkce

©)

Tlacitko volby parametru
slouzi k vybéru nasledujicich parametra:

Tloustka plechu™
Tloustka plechu v mm nebo palcich (in.)

A Svarovaci proud")
Svarovaci proud v A
Pfed zaCatkem svafovani se automaticky zobrazi smérna hodnota
vychazejici z naprogramovanych parametri. BEéhem svarovaciho
postupu se zobrazuje aktualni hodnota.

Rychlost dratu’)
Rychlost dratu v m/min nebo palcich/min (ipm.)
i | Indikace F1

K indikaci odbéru proudu jednotky PushPull

Indikace odbéru proudu pohonu podavace dratu
K indikaci odbéru proudu pohonu podavace dratu

Sviti-li indikace na tlacitku volby parametru (3) a na zadavacim kolecku (19),
Ize pomoci zadavaciho koleCka (19) ménit zobrazeny/zvoleny parametr.

1) 'V pfipadé zvoleni tohoto parametru dojde na zakladé synergické
funkce u postupt pulzniho a standardniho svafovani MIG/MAG k
soucasnému prenastaveni vSech ostatnich parametrt véetné
svafovaciho napéti.

(4)

Kontrolka LED indikace F1
sviti v pfipadé zvoleni parametru indikace F1

(5) Kontrolka LED indikace odbéru proudu pohonu podavace dratu
sviti v pfipadé zvoleni parametru indikace odbéru proudu pohonu podavace
dratu

(6) Levy digitalni displej

(7) Kontrolka LED tloust’ky plechu
sviti v pfipadé zvoleni parametru tloustky plechu

(8) Kontrolka LED svarovaciho proudu
sviti v pfipadé zvoleni parametru svafovaciho proudu

(9) Kontrolka LED rychlosti dratu
sviti v pfipadé zvoleni parametru rychlosti dratu

(10) Indikace prehrati
rozsviti se v pfipadé silného zahrati zdroje (napf. kv(li prekro¢ené dobé
zapnuti). Dal$i informace naleznete v ¢asti ,Diagnostika a odstranovani
zavad®.

(11)  Indikace HOLD
Po ukon&eni kazdého svaru se ulozi do paméti aktualni hodnoty svafovaciho
proudu a napéti a rozsviti se indikace HOLD.

(12) Kontrolka LED korekce délky oblouku
sviti v pfipadé zvoleni parametru korekce délky oblouku

(13) Kontrolka LED korekce uvolnéni kapky / korekce dynamiky / dynamiky
sviti v pfipadé zvoleni parametru korekce uvolnéni kapky / korekce dynamiky /
dynamiky

(14) Kontrolka LED svarovaciho napéti

sviti v pfipadé zvoleni parametru svarovaciho napéti
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Funkce

(15) Pravy digitalni displej
(16) Kontrolka LED ¢&isla programu (Job)
sviti v pfipadé zvoleni parametru Cisla programu (Job)
(17) Kontrolka LED indikace F3
sviti v pfipadé zvoleni parametru indikace F3
(18) Tlacitko volby parametru
slouzi k vybéru nasledujicich parametri:
Korekce délky oblouku
ke korekci délky oblouku
E! Korekce uvolnéni kapky / korekce dynamiky / dynamika
Podle druhu postupu obsazeno riiznymi funkcemi. Popis jednotlivych
funkci je uveden v kapitole Svafovaci provoz u odpovidajiciho
postupu.
\V‘ Svarovaci napéti
Svarovaci napéti ve V
Pfed zaCatkem svafovani se automaticky zobrazi smérna hodnota
vychazejici z naprogramovanych parametrii. BEéhem svarovaciho
postupu se zobrazuje aktualni hodnota.
4 Job N°
P¥i praci s programovymi bloky slouzi k vyvolani uloZzenych souprav
parametru pomoci Cisel programu
ﬂ Indikace F3
slouZi k indikaci vstupu Real Energy Input v kd. Vstup Real Energy
Input musi byt aktivovan v nabidce Setup — 2. Uroveri — Parametr
EnE. Pokud neni indikace aktivni, zobrazi se pratok chladiciho média
u stavajiciho chladiciho modulu FK 4000 Rob.
Sviti-li kontrolka na tlacitku volby parametru (18) a na zadavacim kolec¢ku (19),
Ize pomoci zadavaciho kolecka (19) ménit zobrazeny / zvoleny parametr.
(19) Zadavaci kolecko
Slouzi ke zméné parametrd. Sviti-li na zadavacim kole¢ku kontrolka, Ize ménit
navoleny parametr.
(20) Tlacitko (tlagitka) svarovaciho postupu

slouZi k vybéru svafovaciho postupu

exxx\  Pulzni svafovani MIG/IMAG

ax=\  Standardni svafovani MIG/IMAG

@\  Standardni ruéni svafovani MIG/IMAG

w05 © Rezim Job

«xm\ Svafovani TIG s dotykovym zapalenim oblouku
@XM  Svarovani obalenou elektrodou

Po volbé postupu se rozsviti kontrolka LED u odpovidajiciho symbolu.




(o} Funkce

(21) Tlacitko provozniho rezimu
k vybéru z provoznich rezimu

62  Rezim 2-takt

B  Rezim 4-takt

o Rezim specidlni 4-takt (start pro hlinik)
B8 Rezim bodového svarovani

PG  Uzivatelem definovany provozni rezim

Po zvoleni provozniho rezimu se rozsviti kontrolka LED za pfisluSnym symbo-
lem.

(22) Tlagitko druhu materialu
K volbé pouzitého pfidavného materialu a ochranného plynu. Parametry SP1 a
SP2 jsou vyhrazeny pro dodate¢né svarovani riznych materiald.

Po zvoleni druhu materiélu se rozsviti kontrolka LED za pfisluSnym pfidavnym
materialem.

(23) Tlacitko pramér / index (primér dratu)
Slouzi k vybéru pouzitého praméru dratu. Parametr SP je vyhrazen pro
dodatecné praméry dratu.

Po zvoleni prdméru dratu se rozsviti kontrolka LED za pfisluSnym priamérem
dratu.

(24) Indikace pfechodového oblouku
Mezi kratkym obloukem a sprchovym obloukem vznika odstfikujici pfechodovy
oblouk. Rozsviceni indikace pfechodového oblouku signalizuje, ze nastaveni
pracovniho bodu se nachazi v této kritické oblasti

(25) Tlagitko Store
slouZi ke vstupu do nabidky Setup.

(26) Tlacitko Purge (zkouska plynu)
pro nastaveni poZzadovaného mnozstvi plynu na redukénim ventilu.
Po stisknuti tohoto tlacitka se otevie na dobu 30 s pritok plynu. Opakovanym
stisknutim tlacitka Ize prutok plynu pfed¢asné uzavfit.

Kombinace Soucasnym nebo opakovanym stisknutim tlacitek Ize vyvolat nasledné popsané zvlastni
tlacitek - zvlastni funkce.
funkce
Zobl"azeni nas:ta- . + . Zobrazi se nastavena rychlost zavadéni dratu
vené rychlosti (napt.: Fdi | 10 m/min nebo Fdi | 393.70 ipm).
zavadeéni

Zménu rychlosti zavadéni Ize provést pomoci zadavaciho

kolec¢ka.

- Stisknutim tladitka Store opustite tuto funkci.
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Zobrazeni doby
predfuku a
dofuku plynu

Zobrazeni verze

softwaru

48

B+ B
[v]a]
©]

Zobrazi se nastavena doba pfedfuku plynu (napf. GPr | 0,1 s)

Zménu doby pfedfuku plynu Ize provést pomoci zadavaciho
kolecka.

Naslednym stisknutim tlagitka pracovniho postupu (20) se zobrazi
nastavena doba dofuku plynu (napf. GPo | 0,5 s).

Zmeénu doby dofuku plynu Ize provést pomoci zadavaciho
koleCka.

Stisknutim tlacitka Store opustite tuto funkci.

Kromé verze softwaru Ize pomoci této funkce vyvolat také Cisla verze svafovaci
databaze, podavace dratu, verzi softwaru podavace dratu a rovnéz dobu hofeni oblouku.

P+ [v]4]

Zobrazi se verze softwaru.

Naslednym stisknutim tlaitka druhu materialu (22) se zobrazi
Cislo verze svafovaci databaze
(napf.: 0 | 029 = M0029).

Opétovnym stisknutim tlacitka druhu materialu (22) se zobrazi
oznaceni podavace dratu (A nebo B pfi dvouhlavém provedeni) a
rovnéz verze softwaru podavace

(napf.: A1.5]0.23).

Pi tfetim stisknuti tladitka druhu materialu (22) se zobrazi
skute€na doba hofeni oblouku od prvniho uvedeni do provozu
(napf. 654 | 32.1“ =65 432,1 h =65 432 h, 6 min)

UPOZORNENI! Zobrazeni doby hofeni oblouku neni uréeno jako
zaklad pro vypocet poplatkdl za vypujceni, trvani zaruky a
podobné.

Stisknutim tlacitka Store opustite tuto funkci.
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Ovladaci panel
TIME 5000 Digital
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C. Funkce
(1) Tlagitko Inch Forward (zavedeni dratu)
slouzi pro zavedeni dratové elektrody do hadicového vedeni svafovaciho
hofaku - bez proudu a plynu.
Informace tykajici se prlibéhu zavadéni dratu pfi dlouhém stisknuti tlacitka
zavedeni dratu najdete v nabidce Setup, parametr Fdi.
(2) Uzamykaci tlacitko (rozsifena vybava)

Je-li kli€ ve vodorovné poloze, jsou uzamceny nasledujici poloZky:

- vybér svafovaciho postupu pouzitim tlacitka (tlacitek) pracovniho
postupu (20)

- vybér provozniho rezimu pouzitim tlacitka (tlaCitek) provozniho rezimu
(21)

- vybér pfidavného materialu pomoci tlacitka (tlaCitek) druhu materialu (22)

- vstup do nabidky Setup pouzitim tlacitka Store (25)

- vstup do nabidky korekce programovych blokl (¢ast Rezim progra-
movych blokd (JOB))

UPOZORNENI! Analogicky s ovladacim panelem svafovaciho zdroje
je rovnéz omezena funkénost ovladacich panell na systémovych
komponentach.
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Funkce

©)

Tlacitko volby parametru
slouzi k vybéru nasledujicich parametra:

= Rozmér ,,a“")

zavisi na nastavené rychlosti svafovani

Tloustka plechu™

Tloustka plechu v mm nebo palcich (in.)

A Svarovaci proud’)

Svarovaci proud v A

Pfed zaCatkem svafovani se automaticky zobrazi smérna hodnota
vychazejici z naprogramovanych parametr. BEhem svarovaciho
postupu se zobrazuje aktualni hodnota.

Rychlost dratu®

Rychlost dratu v m/min nebo palcich/min (ipm.)

n Indikace F1

K indikaci odbéru proudu jednotky PushPull

Indikace odbéru proudu pohonu podavace dratu

K indikaci odbéru proudu pohonu podavace dratu

Sviti-li indikace na tlacitku volby parametru (3) a na zadavacim kolecku (19),
Ize pomoci zadavaciho kolecka (19) ménit zobrazeny/zvoleny parametr.

1) 'V pfipadé zvoleni tohoto parametru dojde na zakladé synergické
funkce u postupt pulzniho a standardniho svafovani MIG/MAG k
soucasnému prenastaveni vSech ostatnich parametrt véetné
svafovaciho napéti.

(4)

Kontrolka LED indikace F1
sviti v pfipadé zvoleni parametru indikace F1

()

Kontrolka LED indikace odbéru proudu pohonu podavace dratu
sviti v pfipadé zvoleni parametru indikace odbéru proudu pohonu podavace
dratu

(6)

Kontrolka LED rozméru ,,a“
sviti v pfipadé zvoleni parametru rozméru ,a"

(7)

Levy digitalni displej

(8)

Kontrolka LED tloust’ky plechu
sviti v pfipadé zvoleni parametru tloustky plechu

(9)

Kontrolka LED svarovaciho proudu
sviti v pfipadé zvoleni parametru svarfovaciho proudu

(10)

Kontrolka LED rychlosti dratu
sviti v pfipadé zvoleni parametru rychlosti dratu

(11)

Indikace prehrati

rozsviti se v pfipadé silného zahfati zdroje (nap¥. kvlli prekro¢ené dobé
zapnuti). Dal$i informace naleznete v ¢asti ,Diagnostika a odstranovani
zavad®.

(12)

Indikace HOLD
Po ukon&eni kaZdého svaru se uloZi do paméti aktualni hodnoty svafovaciho
proudu a napéti a rozsviti se indikace HOLD.

(13)

Kontrolka LED korekce délky oblouku
sviti v pfipadé zvoleni parametru korekce délky oblouku




Funkce

(14) Kontrolka LED korekce uvolnéni kapky / korekce dynamiky / dynamiky
sviti v pfipadé zvoleni parametru korekce uvolnéni kapky / korekce dynamiky /
dynamiky

(15) Kontrolka LED svairovaciho napéti
sviti v pfipadé zvoleni parametru svarovaciho napéti

(16) Kontrolka LED rychlosti svarovani
sviti v pfipadé zvoleni parametru rychlosti svafovani

(17)  Pravy digitalni displej

(18) Kontrolka LED ¢isla programu (Job)
sviti v pfipadé zvoleni parametru Cisla programu (Job)

(19) Kontrolka LED indikace F3
sviti v pfipadé zvoleni parametru indikace F3

(20) Tlacitko volby parametru
slouzi k vybéru nasledujicich parametra:

Korekce délky oblouku
ke korekci délky oblouku

E! Korekce uvolnéni kapky / korekce dynamiky / dynamika
Podle druhu postupu obsazeno riiznymi funkcemi. Popis jednotlivych
funkci je uveden v kapitole Svafovaci provoz u odpovidajiciho
postupu.

\V‘ Svarovaci napéti
Svarovaci napéti ve V
Pfed zaCatkem svafovani se automaticky zobrazi smérna hodnota
vychazejici z naprogramovanych parametr. BEéhem svarovaciho
postupu se zobrazuje aktualni hodnota.

v Rychlost svarovani
Rychlost svafovani v cm/min nebo v palcich/min (ipm)(potfebné u
parametru rozmér ,a“)

o Job N°
P¥i praci s programovymi bloky slouzi k vyvolani uloZzenych souprav
parametrd pomoci €isel programu

n Indikace F3
slouZzi k indikaci vstupu Real Energy Input v kd. Vstup Real Energy
Input musi byt aktivovan v nabidce Setup — 2. Urover — Parametr
EnE. Pokud neni indikace aktivni, zobrazi se pratok chladiciho média
u stavajiciho chladiciho modulu FK 4000 Rob.

Sviti-li kontrolka na tlagitku volby parametru (20) a na zadavacim koleCku (21),
Ize pomoci zadavaciho kole¢ka (21) ménit zobrazeny / zvoleny parametr.
(21) Zadavaci kole¢ko

Slouzi ke zméné parametr(l. Sviti-li na zadavacim kole¢ku kontrolka, Ize ménit
navoleny parametr.
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(22) Tlacitko (tlacitka) svarovaciho postupu
slouzi k vybéru svarovaciho postupu

ezm\  Pulzni svafovani MIG/IMAG

ax=\ standardni svafovani MIGIMAG

a=\, standardni ru¢ni svafovani MIG/IMAG

0 @ Rezim Job

exm\ svarovani TIG s dotykovym zapalenim oblouku
GXI®MR  Svarovani obalenou elektrodou

Po volbé postupu se rozsviti kontrolka LED u odpovidajiciho symbolu.

(23) Tlagitko provozniho rezimu
k vybéru z provoznich rezimu

Rezim 2-takt
Rezim 4-takt
Rezim specialni 4-takt (start pro hlinik)

Rezim bodového svarovani

i
§

Uzivatelem definovany provozni rezim

Po zvoleni provozniho reZimu se rozsviti kontrolka LED za pfislusnym symbo-
lem.

(24) Tlacitko druhu materialu
K volbé pouzitého pfidavného materialu a ochranného plynu. Parametry SP1 a
SP2 jsou vyhrazeny pro dodate¢né svarovani riznych materiald.

Po zvoleni druhu materialu se rozsviti kontrolka LED za pfisluSnym pfidavnym
materialem.

(25) Tlacitko pramér / index (pramér dratu)
Slouzi k vybéru pouzitého praméru dratu. Parametr SP je vyhrazen pro
dodate¢né praméry dratu.

Po zvoleni priiméru dratu se rozsviti kontrolka LED za pFislusnym primérem
dratu.

(26) Indikace prechodového oblouku
Mezi kratkym obloukem a sprchovym obloukem vznika odstfikujici pfechodovy
oblouk. Rozsviceni indikace pfechodového oblouku signalizuje, Ze nastaveni
pracovniho bodu se nachazi v této kritické oblasti

(27) Tlacitko Store
slouzi ke vstupu do nabidky Setup.

(28) Tlacitko Purge (zkouska plynu)
pro nastaveni poZzadovaného mnozstvi plynu na redukénim ventilu.
Po stisknuti tohoto tlacitka se otevie na dobu 30 s pritok plynu. Opakovanym
stisknutim tlacitka Ize pritok plynu pfed¢asné uzavrit.

Kombinace Soucasnym nebo opakovanym stisknutim tladitek Ize vyvolat nasledné popsané zvlastni
tlacitek - zvlastni funkce.
funkce
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Zobrazeni nasta-
vené rychlosti
zavadeéni

Zobrazeni doby
predfuku a
dofuku plynu

Zobrazeni verze
softwaru

[9]
+
]

B+ B
[v]a]
©]

Zobrazi se nastavena rychlost zavadéni dratu
(napf.: Fdi | 10 m/min nebo Fdi | 393.70 ipm).

Zmeénu rychlosti zavadéni Ize provést pomoci zadavaciho
kolec¢ka.

Stisknutim tlagitka Store opustite tuto funkci.

Zobrazi se nastavena doba pfedfuku plynu (napf. GPr | 0,1 s)

Zménu doby pfedfuku plynu Ize provést pomoci zadavaciho
kolec¢ka.

Naslednym stisknutim tlagitka pracovniho postupu (20) se zobrazi
nastavena doba dofuku plynu (napf. GPo | 0,5 s).

Zménu doby dofuku plynu Ize provést pomoci zadavaciho
koleCka.

Stisknutim tlacitka Store opustite tuto funkci.

Kromé verze softwaru Ize pomoci této funkce vyvolat také Cisla verze svafovaci
databaze, podavace dratu, verzi softwaru podavace dratu a rovnéz dobu hofeni oblouku.

P+ [v]4]

Zobrazi se verze softwaru.

Naslednym stisknutim tladitka druhu materialu (24) se zobrazi
Cislo verze svafovaci databaze
(napf.: 0 | 029 = M0029).

Opétovnym stisknutim tlaCitka druhu materialu (24) se zobrazi
oznaceni podavace dratu (A nebo B pfi dvouhlavém provedeni) a
rovnéz verze softwaru podavace

(napf.: A1.5]0.23).

P¥i tfetim stisknuti tladitka druhu materialu (24) se zobrazi
skute&na doba hofeni oblouku od prvniho uvedeni do provozu
(napf. ,654 | 32.1“ =65 432,1 h =65 432 h, 6 min)

UPOZORNENI! Zobrazeni doby hoteni oblouku neni uréeno jako
zaklad pro vypocet poplatkll za vypujceni, trvani zaruky a
podobné.

Stisknutim tlacitka Store opustite tuto funkci.
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Ovladaci panel
CMT
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Ar —_—
045 O 1.2 ERCuAbA CuAl 9 @ 7 [15@ cusi 3 ERCusiA  Ar s m
SsP O sp sP10 8 (160 sP2

llﬂmm-L-H

(24) | (22) (20)
(25)  (23) (21) (19)

C. Funkce

(1) Tlagitko Inch Forward (zavedeni dratu)
slouzi pro zavedeni dratové elektrody do hadicového vedeni svafovaciho
hofaku - bez proudu a plynu.

Informace tykajici se prlibéhu zavadéni dratu pfi dlouhém stisknuti tlacitka
zavedeni dratu najdete v nabidce Setup, parametr Fdi.

(2) Tlacitko volby parametru
slouzi k vybéru nasledujicich parametrd:

Tloustka plechu’)
Tloustka plechu v mm nebo palcich (in.)

I\ Svarovaci proud?)
Svarovaci proud v A
Pfed zaCatkem svafovani se automaticky zobrazi smérna hodnota
vychazejici z naprogramovanych parametri. BEhem svarovaciho
postupu se zobrazuje aktualni hodnota.

Rychlost dratu’)
Rychlost dratu v m/min nebo palcich/min (ipm.)




C. Funkce
“ Indikace F1
K indikaci odbéru proudu jednotky PushPull
Indikace odbéru proudu pohonu podavace dratu

K indikaci odbéru proudu pohonu podavace dratu

Sviti-li indikace na tlac¢itku volby parametru (3) a na zadavacim kolecku (19),
Ize pomoci zadavaciho kolecka (19) ménit zobrazeny/zvoleny parametr.

1)V pfipadé zvoleni tohoto parametru dojde na zakladé synergické
funkce u postupu pulzniho a standardniho svafovani MIG/MAG k
souCasnému prenastaveni vSech ostatnich parametrt véetné
svarovaciho napéti.

(3) Kontrolka LED indikace F1
sviti v pfipadé zvoleni parametru indikace F1

(4) Kontrolka LED indikace odbéru proudu pohonu podavace dratu
sviti v pfipadé zvoleni parametru indikace odbéru proudu pohonu podavace
dratu

(5) Levy digitalni displej

(6) Kontrolka LED tloust’ky plechu
sviti v pfipadé zvoleni parametru tloustky plechu

(7) Kontrolka LED svarovaciho proudu
sviti v pfipadé zvoleni parametru svafovaciho proudu

(8) Kontrolka LED rychlosti dratu
sviti v pfipadé zvoleni parametru rychlosti dratu

(9) Indikace prehrati
rozsviti se v pfipadé silného zahfati zdroje (nap¥. kvlli pfekro¢ené dobé
zapnuti). DalSi informace naleznete v ¢asti ,Diagnostika a odstrafiovani
zavad®.

(10) Indikace HOLD
Po ukon&eni kaZdého svaru se uloZi do paméti aktualni hodnoty svafovaciho
proudu a napéti a rozsviti se indikace HOLD.

(11)  Kontrolka LED korekce délky oblouku
sviti v pfipadé zvoleni parametru korekce délky oblouku

(12) Kontrolka LED korekce uvolnéni kapky / korekce dynamiky / dynamiky
sviti v pfipadé zvoleni parametru korekce uvolnéni kapky / korekce dynamiky /
dynamiky

(13) Kontrolka LED svarovaciho napéti
sviti v pfipadé zvoleni parametru svafovaciho napéti

(14) Pravy digitalni displej

(15) Kontrolka LED ¢isla programu (Job)
sviti v pfipadé zvoleni parametru Cisla programu (Job)

(16) Kontrolka LED indikace F3

sviti v pfipadé zvoleni parametru indikace F3
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(o} Funkce

(17) Tlacitko volby parametru
slouzi k vybéru nasledujicich parametra:

El

Korekce délky oblouku
ke korekci délky oblouku

Korekce uvolnéni kapky / korekce dynamiky / dynamika

Podle druhu postupu obsazeno riiznymi funkcemi. Popis jednotlivych
funkci je uveden v kapitole Svafovaci provoz u odpovidajiciho
postupu.

Svarovaci napéti

Svarovaci napéti ve V

Pfed zaCatkem svafovani se automaticky zobrazi smérna hodnota
vychazejici z naprogramovanych parametri. BEéhem svarovaciho
postupu se zobrazuje aktualni hodnota.

Job N°
P¥i praci s programovymi bloky slouzi k vyvolani uloZzenych souprav
parametru pomoci Cisel programu

Indikace F3

slouZi k indikaci vstupu Real Energy Input v kd. Vstup Real Energy
Input musi byt aktivovan v nabidce Setup — 2. Uroveri — Parametr
EnE. Pokud neni indikace aktivni, zobrazi se pratok chladiciho média
u stavajiciho chladiciho modulu FK 4000 Rob.

Sviti-li kontrolka na tlagitku volby parametru (17) a na zadavacim kolec¢ku (18),
Ize pomoci zadavaciho kolecka (18) ménit zobrazeny / zvoleny parametr.

(18) Zadavaci kolecko
Slouzi ke zméné parametra. Sviti-li na zadavacim kole¢ku kontrolka, Ize ménit
navoleny parametr.

(19) Tlagitko (tlaéitka) svarfovaciho postupu
slouzZi k vybéru svafovaciho postupu

€
Q=N
i SN
o

Jos Q

CIEY

Pulzni svafovani MIG/IMAG
standardni svafovani MIG/IMAG
CMT, pulzni CMT

standardni ruéni svarovani MIG/MAG
Rezim Job

Svarovani obalenou elektrodou

Po volbé postupu se rozsviti kontrolka LED u odpovidajiciho symbolu.

(20) Tlacitko provozniho rezimu
k vybéru z provoznich rezimu

23 O Comentional

$$ O miggerlock

T O special step

o000 (O spotmode

QO te

Rezim 2-takt

Rezim 4-takt

Rezim specidlni 4-takt (start pro hlinik)
ReZim bodového svafovani

UzZivatelem definovany provozni rezim

Po zvoleni provozniho rezimu se rozsviti kontrolka LED za pfislusnym symbo-

lem.
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C. Funkce

(21) Tlacitko druhu materialu
K volbé pouzitého pfidavného materialu a ochranného plynu. Parametry SP1 a
SP2 jsou vyhrazeny pro dodate¢né svarovani riznych materiald.

Po zvoleni druhu materialu se rozsviti kontrolka LED za pfislusnym pfidavnym
materialem.

(22) Tlacitko pramér / index (priimér dratu)
Slouzi k vybéru pouzitého prdméru dratu. Parametr SP je vyhrazen pro
dodate¢né praméry dratu.

Po zvoleni priiméru dratu se rozsviti kontrolka LED za pFislusnym priimérem
dratu.

(23) Indikace CMT-Pulz
sviti v pfipadé zvoleni charakteristiky CMT/Pulz

(24) Tlacitko Store
slouzi ke vstupu do nabidky Setup.

(25) Tlacitko Purge (zkouska plynu)
pro nastaveni poZzadovaného mnozstvi plynu na redukénim ventilu.
Po stisknuti tohoto tlagitka se otevie na dobu 30 s pritok plynu. Opakovanym
stisknutim tlacitka Ize pritok plynu pfedéasné uzavrit.

Kombinace Soucasnym nebo opakovanym stisknutim tladitek Ize vyvolat nasledné popsané zvlastni
tlacitek - zvlastni funkce.
funkce
Zobrazeni nasta- . + . Zobrazi se nastavena rychlost zavadéni dratu
vene rychlosti (napf.: Fdi | 10 m/min nebo Fdi | 393.70 ipm).
zavadeéni

Zménu rychlosti zavadéni Ize provést pomoci zadavaciho

kolecka.

. Stisknutim tlacitka Store opustite tuto funkci.
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Zobrazeni doby
predfuku a
dofuku plynu

Zobrazeni verze

softwaru

58

B+ B
[v]a]
©]

Zobrazi se nastavena doba pfedfuku plynu (napf. GPr | 0,1 s)

Zménu doby pfedfuku plynu Ize provést pomoci zadavaciho
kolecka.

Naslednym stisknutim tlagitka pracovniho postupu (20) se zobrazi
nastavena doba dofuku plynu (napf. GPo | 0,5 s).

Zmeénu doby dofuku plynu Ize provést pomoci zadavaciho
koleCka.

Stisknutim tlacitka Store opustite tuto funkci.

Kromé verze softwaru Ize pomoci této funkce vyvolat také Cisla verze svafovaci
databaze, podavace dratu, verzi softwaru podavace dratu a rovnéz dobu hofeni oblouku.

]+ [v]4]

Zobrazi se verze softwaru.

Naslednym stisknutim tlaitka druhu materialu (24) se zobrazi
Cislo verze svafovaci databaze
(napf.: 0 | 029 = M0029).

Opétovnym stisknutim tlacitka druhu materialu (24) se zobrazi
oznaceni podavace dratu (A nebo B pfi dvouhlavém provedeni) a
rovnéz verze softwaru podavace

(napf.: A1.5]0.23).

Pi tfetim stisknuti tladitka druhu materialu (24) se zobrazi
skute€na doba hofeni oblouku od prvniho uvedeni do provozu
(napf. 654 | 32.1“ =65 432,1 h =65 432 h, 6 min)

UPOZORNENI! Zobrazeni doby hofeni oblouku neni uréeno jako
zaklad pro vypocet poplatkdl za vypujceni, trvani zaruky a
podobné.

Stisknutim tlacitka Store opustite tuto funkci.



Ovladaci panel Yard

Ovladaci panel
Yard 2 @ () (8 ((10) (12) (14) (16) (18)

(1) ©) G @ [ © | ] @a3) | (15 | (17)

FLUX CORED WIRE SOLID WIRE TRIGGER
Rutil Steel

Basic Steel £ O Conventional m
CrNi CrNi $8$ O iggerlock m
inch mm _— 2
0350 0.9 Rutil Duplex rn-| Special 4-step smnnnnn
040 1.0 Basic AlMg
045 © 1.2 2 Metal AISi Spot mode
116 © 1.6 CrNi CuNiFe

(24) | (22) (20) ‘

(25)  (23) (21) (19)

C. Funkce

(1) Tlagitko Inch Forward (zavedeni dratu)
slouzi pro zavedeni dratové elektrody do hadicového vedeni svafovaciho
hofaku - bez proudu a plynu.

Informace tykajici se prlibéhu zavadéni dratu pfi dlouhém stisknuti tlacitka
zavedeni dratu najdete v nabidce Setup, parametr Fdi.
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(o} Funkce

(2) Tlacitko volby parametru
slouzi k vybéru nasledujicich parametra:

Tloustka plechu™
Tloustka plechu v mm nebo palcich (in.)

A Svarovaci proud")
Svarovaci proud v A
Pfed zaCatkem svafovani se automaticky zobrazi smérna hodnota
vychazejici z naprogramovanych parametri. BEéhem svarovaciho
postupu se zobrazuje aktualni hodnota.

Rychlost dratu’)
Rychlost dratu v m/min nebo palcich/min (ipm.)
i | Indikace F1

K indikaci odbéru proudu jednotky PushPull

Indikace odbéru proudu pohonu podavace dratu
K indikaci odbéru proudu pohonu podavace dratu

Sviti-li indikace na tlacitku volby parametru (2) a na zadavacim kolecku (18),
Ize pomoci zadavaciho koleCka (18) ménit zobrazeny/zvoleny parametr.

1) 'V pfipadé zvoleni tohoto parametru dojde na zakladé synergické
funkce u postupt pulzniho a standardniho svafovani MIG/MAG k
soucasnému prenastaveni vSech ostatnich parametrt véetné
svafovaciho napéti.

(3) Kontrolka LED indikace F1
sviti v pfipadé zvoleni parametru indikace F1

(4) Kontrolka LED indikace odbéru proudu pohonu podavace dratu
sviti v pfipadé zvoleni parametru indikace odbéru proudu pohonu podavace
dratu

(5) Levy digitalni displej

(6) Kontrolka LED tloust’ky plechu
sviti v pfipadé zvoleni parametru tloustky plechu

(7) Kontrolka LED svaiovaciho proudu
sviti v pfipadé zvoleni parametru svafovaciho proudu

(8) Kontrolka LED rychlosti dratu
sviti v pfipadé zvoleni parametru rychlosti dratu

(9) Indikace prehrati
rozsviti se v pfipadé silného zahrati zdroje (napf. kv(li prekro¢ené dobé
zapnuti). Dal$i informace naleznete v ¢asti ,Diagnostika a odstranovani
zavad®.

(10) Indikace HOLD
Po ukon&eni kazdého svaru se ulozi do paméti aktualni hodnoty svafovaciho
proudu a napéti a rozsviti se indikace HOLD.

(11)  Kontrolka LED korekce délky oblouku
sviti v pfipadé zvoleni parametru korekce délky oblouku

(12) Kontrolka LED korekce uvolnéni kapky / korekce dynamiky / dynamiky
sviti v pfipadé zvoleni parametru korekce uvolnéni kapky / korekce dynamiky /
dynamiky

(13) Kontrolka LED svarovaciho napéti
sviti v pfipadé zvoleni parametru svarovaciho napéti




Funkce

(14) Pravy digitalni displej
(15) Kontrolka LED ¢isla programu (Job)
sviti v pfipadé zvoleni parametru Cisla programu (Job)
(16) Kontrolka LED indikace F3
sviti v pfipadé zvoleni parametru indikace F3
(17)  Tlacitko volby parametru
slouzi k vybéru nasledujicich parametri:
Korekce délky oblouku
ke korekci délky oblouku
E! Korekce uvolnéni kapky / korekce dynamiky / dynamika
Podle druhu postupu obsazeno riiznymi funkcemi. Popis jednotlivych
funkci je uveden v kapitole Svafovaci provoz u odpovidajiciho
postupu.
\V‘ Svarovaci napéti
Svarovaci napéti ve V
Pfed zaCatkem svafovani se automaticky zobrazi smérna hodnota
vychazejici z naprogramovanych parametrii. BEéhem svarovaciho
postupu se zobrazuje aktualni hodnota.
4 Job N°
P¥i praci s programovymi bloky slouzi k vyvolani uloZzenych souprav
parametru pomoci Cisel programu
ﬂ Indikace F3
slouZi k indikaci vstupu Real Energy Input v kd. Vstup Real Energy
Input musi byt aktivovan v nabidce Setup — 2. Uroveri — Parametr
EnE. Pokud neni indikace aktivni, zobrazi se pratok chladiciho média
u stavajiciho chladiciho modulu FK 4000 Rob.
Sviti-li kontrolka na tlacitku volby parametru (17) a na zadavacim kolec¢ku (18),
Ize pomoci zadavaciho kolecka (18) ménit zobrazeny / zvoleny parametr.
(18) Zadavaci kolecko
Slouzi ke zméné parametrd. Sviti-li na zadavacim kole¢ku kontrolka, Ize ménit
navoleny parametr.
(19) Tladitko (tlagitka) svarovaciho postupu

slouZi k vybéru svafovaciho postupu

exxx\  Pulzni svafovani MIG/IMAG

ax=\  Standardni svafovani MIG/IMAG

@\  Standardni ruéni svafovani MIG/IMAG

w05 © Rezim Job

«xm\ Svafovani TIG s dotykovym zapalenim oblouku
@XM  Svarovani obalenou elektrodou

Po volbé postupu se rozsviti kontrolka LED u odpovidajiciho symbolu.
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(o} Funkce

(20) Tlacitko provozniho rezimu
k vybéru z provoznich rezimu

62  Rezim 2-takt

B  Rezim 4-takt

o Rezim specidlni 4-takt (start pro hlinik)
B8 Rezim bodového svarovani

PG  Uzivatelem definovany provozni rezim

Po zvoleni provozniho rezimu se rozsviti kontrolka LED za pfisluSnym symbo-
lem.

(21) Tlagitko druhu materialu
K volbé pouzitého pfidavného materialu a ochranného plynu. Parametry SP1 a
SP2 jsou vyhrazeny pro dodate¢né svarovani riznych materiald.

Po zvoleni druhu materiélu se rozsviti kontrolka LED za pfisluSnym pfidavnym
materialem.

(22) Tlacitko pramér / index (primér dratu)
Slouzi k vybéru pouzitého praméru dratu. Parametr SP je vyhrazen pro
dodatecné praméry dratu.

Po zvoleni prdméru dratu se rozsviti kontrolka LED za pfisluSnym priamérem
dratu.

(23) Indikace pfechodového oblouku
Mezi kratkym obloukem a sprchovym obloukem vznika odstfikujici pfechodovy
oblouk. Rozsviceni indikace pfechodového oblouku signalizuje, ze nastaveni
pracovniho bodu se nachazi v této kritické oblasti

(24) Tlagitko Store
slouZi ke vstupu do nabidky Setup.

(25) Tlacitko Purge (zkouska plynu)
pro nastaveni poZzadovaného mnozstvi plynu na redukénim ventilu.
Po stisknuti tohoto tlacitka se otevie na dobu 30 s pritok plynu. Opakovanym
stisknutim tlacitka Ize prutok plynu pfed¢asné uzavfit.

Kombinace Soucasnym nebo opakovanym stisknutim tlacitek Ize vyvolat nasledné popsané zvlastni
tlacitek - zvlastni funkce.
funkce
Zobl"azeni nas:ta- . + . Zobrazi se nastavena rychlost zavadéni dratu
vené rychlosti (napt.: Fdi | 10 m/min nebo Fdi | 393.70 ipm).
zavadeéni

Zménu rychlosti zavadéni Ize provést pomoci zadavaciho

kolec¢ka.

- Stisknutim tladitka Store opustite tuto funkci.
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Zobrazeni doby
predfuku a
dofuku plynu

B+ B
[v]a]
©]

Zobrazi se nastavena doba pfedfuku plynu (napf. GPr | 0,1 s)

Zménu doby pfedfuku plynu Ize provést pomoci zadavaciho
kolecka.

Naslednym stisknutim tlagitka pracovniho postupu (20) se zobrazi
nastavena doba dofuku plynu (napf. GPo | 0,5 s).

Zmeénu doby dofuku plynu Ize provést pomoci zadavaciho
koleCka.

Stisknutim tlacitka Store opustite tuto funkci.

Zobrazeni verze Kromé verze softwaru Ize pomoci této funkce vyvolat také Cisla verze svafovaci
softwaru databaze, podavace dratu, verzi softwaru podavace dratu a rovnéz dobu hofeni oblouku.

]+ [v]4]

Zobrazi se verze softwaru.

Naslednym stisknutim tlacitka druhu materialu (24) se zobrazi
Cislo verze svafovaci databaze
(napf.: 0 | 029 = M0029).

Opétovnym stisknutim tlacitka druhu materialu (24) se zobrazi
oznaceni podavace dratu (A nebo B pfi dvouhlavém provedeni) a
rovnéz verze softwaru podavace

(napf.: A1.5]0.23).

Pi tfetim stisknuti tladitka druhu materialu (24) se zobrazi
skute€na doba hofeni oblouku od prvniho uvedeni do provozu
(napf. 654 | 32.1“ =65 432,1 h =65 432 h, 6 min)

UPOZORNENI! Zobrazeni doby hofeni oblouku neni uréeno jako
zaklad pro vypocet poplatku za vypujceni, trvani zaruky a
podobné.

Stisknutim tlacitka Store opustite tuto funkci.
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Ovladaci panel Remote

Vseobecné infor-
mace

Ovladaci panel
Remote

64

Ovladaci panel Remote je soucasti svarovaciho zdroje Remote. Tento zdroj je uréen pro
automatizovany nebo robotizovany provoz a je fizen vyluéné pres pripojku LocalNet.

Svarovaci zdroj Remote Ize ovladat pomoci nasledujicich rozsifeni systému:
- dalkoveé ovladace

- rozhrani robota

- konektor vnéjsi sbérnice

TransPuls Synergic 4000 REMOTE

INTERFACE

C. Funkce

(1) Indikace zavady
sviti v pfipadé vyskytu poruchy. Né&které pfistroje pfipojené na pfipojku Local-
Net, které maji digitalni displej, podporuji funkci zobrazeni pfislusné chybové
zpravy.

Zobrazené chybové zpravy jsou popsany v ¢asti ,Diagnostika a odstrafovani
zavad".

(2) Indikace rozhrani robota
Sviti na zapnutém zdroji, pokud je na pfipojku LocalNet pfipojeno napf. roz-
hrani robota nebo konektor vnéjsi sbérnice.

(3) Indikace zapnutého zdroje
Sviti, je-li zdroj pfipojen do elektrické sité a sitovy vypina¢ pfepnut do polohy -
| -




Ovladaci panel Remote CMT

VSeobecné infor-  Ovladaci panel Remote CMT je soucasti svafovaciho zdroje Remote CMT a svarovaciho
mace zdroje CMT Advanced. Svarovaci zdroje Remote CMTa CMT Advanced jsou uréeny pro
automatizovany a robotizovany provoz a jsou fizeny vyluéné pomoci sité LocalNet.

Svarovaci zdroj Remote CMT a CMT Advanced Ize ovladat pomoci nasledujicich
rozSifeni systému:

- dalkovy ovlada¢ RCU 5000i

- rozhrani robota ROB 5000

- konektor vnéjsi sbérnice

Ovladaci panel
Remote CMT a

CMT Advanced CMT 4000 Advanced REMOTE

INTERFACE

¢. Funkce

(1) Indikace zavady
sviti v pfipadé vyskytu poruchy. Né&které pfistroje pfipojené na pfipojku Local-
Net, které maji digitalni displej, podporuji funkci zobrazeni pfislusné chybové
zpravy.

Zobrazené chybové zpravy jsou popsany v ¢asti ,Diagnostika a odstrafovani
zavad".

(2) Indikace rozhrani robota
Sviti na zapnutém zdroji, pokud je na pfipojku LocalNet pfipojeno napf. roz-
hrani robota nebo konektor vnéjsi sbérnice.

(3) Indikace zapnutého zdroje
Sviti, je-li zdroj pfipojen do elektrické sité a sitovy vypina¢ pfepnut do polohy -
| -
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Pripojky, prepinace a mechanické soucasti

Svarovaci zdroj
TPS 2700

66

(6) (3) (4)(3) (10) (9)

Predni pohled / Zadni pohled / Bo¢ni pohled

C.

Funkce

(1)

Pripojka LocalNet
Standardizovana zasuvka pro rozsifujici soucasti systému (napf. dalkové
ovladani, hofak JobMaster apod.)

(2)

Proudova zasuvka (+) s bajonetovym zajiSténim

slouzi:

- pfipojeni zemniciho kabelu pfi svafovani TIG

- pfipojeni elektrodového, resp. zemniciho kabelu pfi svafovani obalenou
elektrodou (podle druhu elektrody)

()

Pripojka Fizeni svarovaciho horaku
k pfipojeni fidiciho konektoru svafovaciho hofaku

(4)

Zaslepka

()

Proudova zasuvka (-) s bajonetovym zajisténim

slouzi:

- pfipojeni zemniciho kabelu pfi svafovani MIG/IMAG

- proudovému pfipojeni svarovacich hofakl TIG,

- pfipojeni elektrodového, resp. zemniciho kabelu pfi svafovani obalenou
elektrodou (podle druhu elektrody)

(6)

Pripojka svarovaciho horaku
slouZi k pfipojeni svafovaciho hofaku

(7)

Sit'ovy vypinac¢
k zapnuti a vypnuti svafovaciho zdroje

(8)

Zaslepka
pro pfipojeni LocalNet

(9)

Pripojka ochranného plynu

(10)

Sit'ovy kabel s pfichytkou

(11)

Uchyceni civky dratu s brzdou
k uchyceni normalizovanych civek dratl do max. hmotnosti 16 kg (35.27 Ib.) a
do max. priméru 300 mm (11.81 in.)

(12)

4kladkovy pohon




Svarovaci zdroj
TPS 2700 CMT

6 &)@  A110) (9

(7) (8)

Predni pohled / Zadni pohled / Boéni pohled

Funkce

(1)

Pripojka LocalNet
Standardizovana zasuvka pro rozsifujici soucasti systému (napf. dalkove
ovladani, hofak JobMaster apod.)

(2)

Pfipojka fizeni motoru
k pfipojeni fidiciho vedeni pohonné jednotky CMT

©)

Pfipojka Fizeni svarfovaciho horaku
k pfipojeni fidiciho konektoru svafovaciho hofaku

(4)

Pripojka LHSB
k pfipojeni kabelu LHSB pohonné jednotky CMT (LHSB = LocalNet High-
Speed Bus)

(5)

Proudova zasuvka (-) s bajonetovym zajisténim

slouzi:

- pfipojeni zemniciho kabelu pfi svafovani MIG/MAG

- proudovému pfipojeni svarovacich hofaku TIG,

- pfipojeni elektrodového, resp. zemniciho kabelu pfi svafovani obalenou
elektrodou (podle druhu elektrody)

(6)

Pfipojka svafovaciho horaku
slouzi k pfipojeni svafovaciho hofaku

(7)

Sit'ovy vypinaé
k zapnuti a vypnuti svafovaciho zdroje

(8)

Zaslepka
pro pfipojeni LocalNet

(9)

Pfipojka ochranného plynu

(10)

Proudova zasuvka (+) s bajonetovym zajisténim

slouzi:

- pfipojeni zemniciho kabelu pfi svafovani TIG

- pfipojeni elektrodového, resp. zemniciho kabelu pfi svafovani obalenou
elektrodou (podle druhu elektrody)

(11)

Sit'ovy kabel s pfichytkou

(12)

Uchyceni civky dratu s brzdou
k uchyceni normalizovanych civek dratl do max. hmotnosti 16 kg (35.27 Ib.) a
do max. priméru 300 mm (11.81 in.)
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Svarovaci zdroj
TS 4000 / 5000,
TPS 3200/ 4000 /
5000, TIME 5000
Digital
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C.

Funkce

(13)

4kladkovy pohon

Predni pohled / Zadni pohled

C.

Funkce

(1)

Proudova zasuvka (-) s bajonetovym zajisténim

slouzi:

- pripojeni zemniciho kabelu pfi svafovani MIG/IMAG

- proudovému pfipojeni svarovacich hofakl TIG,

- pfipojeni elektrodoveého, resp. zemniciho kabelu pfi svafovani obalenou
elektrodou (podle druhu elektrody)

(2)

Sit'ovy vypinaé
k zapnuti a vypnuti svafovaciho zdroje

©)

Zaslepka
Ur&eno pro pfipojeni LocalNet nebo LHSB (LocalNet High-Speed Bus)

(4)

Zaslepka
Urceno pro pfipojeni LocalNet nebo LHSB (LocalNet High-Speed Bus)

()

Pripojka LocalNet
propojovaci hadicové vedeni

(6)

Zaslepka
Urceno pro pfipojeni LHSB (LocalNet High-Speed Bus)

PFipojeni LHSB je u svafovacich zdroju CMT v sériové vybave.

(7)

Sit'ovy kabel s prichytkou




Svarovaci zdroj
CMT 4000 Advan-
ced

Funkce

(8) Druha proudova zasuvka (-) s bajonetovym zajisténim (rozsirena
vybava)slouzi:

- pfipojeni hadicového vedeni pfi svarovani MIG/MAG za ucelem
prepdlovani (napf. pro svafovani Innershield a svafovani s trubickovym
dratem),

- specialné pro automatizovany a robotizovany provoz, u kterého je tfeba
pfipojeni hadicového vedeni a zemniciho kabelu na jedné strané
svarovaciho zdroje (napf. v jednom rozvadéci).

Druha proudova zasuvka (+) s bajonetovym zajiSténim (rozsifena vybava)

K pfipojeni druhého proudoveho kabelu

Zaslepka

V pfipadé, Ze na zafizeni nejsou druhé (-) nebo (+) proudové zasuvky s bajo-

netovym zajisténim.

9) Proudova zasuvka (+) s bajonetovym zajiSténimslouzi:

- pfipojeni proudového kabelu propojovaciho vedeni pfi svafovani
MIG/MAG

- pfipojeni zemniciho kabelu pfi svafovani TIG

- pfipojeni elektrodového, resp. zemniciho kabelu pfi svafovani obalenou
elektrodou (podle druhu elektrody)

ColdMetalTransfer

Predni pohled / Zadni pohled

C.

Funkce

(1)

Pfipojka zemniciho kabelu

slouzi:

- pfipojeni zemniciho kabelu pfi svafovani MIG/IMAG, CMT a CMT Advan-
ced

- pfipojeni elektrodového, resp. zemniciho kabelu pfi svafovani obalenou
elektrodou (podle druhu elektrody)

()

Sit'ovy vypinaé
k zapnuti a vypnuti svafovaciho zdroje
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Funkce

©)

Proudova zasuvka s bajonetovym zajisténim

slouzi:

- pfipojeni proudového kabelu propojovaci hadicové soupravy pfi
svafovani MIG/MAG, CMT a CMT Advanced

- pfipojeni elektrodového, resp. zemniciho kabelu pfi svafovani obalenou
elektrodou (podle druhu elektrody)

(4)

Zaslepka
pro pfipojeni LocalNet

(5)

Zaslepka
pro pfipojeni LocalNet

(6)

Pripojka LocalNet
propojovaci hadicové vedeni

(7)

Pripojka LHSB (LocalNet High-Speed Bus)

(8)

Sit'ovy kabel s pfichytkou




Instalace a uvedeni do provozu
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Minimalni vybaveni pro svarovaci prace

VS8eobecné infor-  V zavislosti na pouzitém svarovacim postupu je pro svarfovaci zdroj nezbytné urcité
mace minimalni vybaveni.
Nasledujici popis uvadi potfebné minimalni vybaveni pro jednotlivé svafovaci postupy.

Svarovani - Svarfovaci zdroj
MIG/MAG chla- - Zemnici kabel
zené plynem - Plynem chlazeny svafrovaci hofak MIG/MAG

- PFipojka plynu (pfivod ochranného plynu)

- Podavac dratu (jen u zdroju TS 4000 / 5000, TPS 3200 / 4000 / 5000)

- Propojovaci hadicové vedeni (jen u TS 4000 / 5000, TPS 3200 / 4000 / 5000)
- Dratova elektroda

Svarovani - Svafovaci zdroj
MIG/MAG chla- - Chladici modul
zené vodou - Zemnici kabel

- Svarovaci hofak MIG/MAG chlazeny vodou

- Pf¥ipojka plynu (pfivod ochranného plynu)

- Podavac dratu (jen u zdroju TS 4000 / 5000, TPS 3200 / 4000 / 5000)

- Propojovaci hadicové vedeni (jen u TS 4000 / 5000, TPS 3200 / 4000 / 5000)
- Dratova elektroda

Svarovani - Svafovaci zdroj (TS 4000 / 5000, TPS 3200 / 4000 / 5000)
MIG/MAG auto- - Rozhrani robota nebo pfipojeni vné&jsi sbérnice
matické - Zemnici kabel

- Robotizovany svafovaci hofak MIG/MAG nebo strojni hofak MIG/MAG (u vodou
chlazenych robotizovanych nebo strojnich svafovacich hofaki je dale nutny chladici
modul)

- Pripojka plynu (pfivod ochranného plynu)

- Podavac dratu

- Propojovaci hadicové vedeni

- Dratové elektroda

Ruéni svarovani - Svarfovaci zdroj CMT
CMT - Zemnici kabel
- Svarovaci hofak CMT v&. pohonné jednotky a zasobniku dratu CMT (u vodou chla-
zenych ukond je dale nutny chladici modul)
- Podavacg dratu CMT (pouze u TPS 3200 / 4000 / 5000)
- Propojovaci hadicové vedeni CMT (pouze u TPS 3200 / 4000 / 5000)
- Dratova elektroda
- PFipojka plynu (pfivod ochranného plynu)
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Automatizované
svarovani CMT

Svarovani CMT
Advanced

Svarovani TIG DC

Svarovani obale-
nou elektrodou

74

Svarovaci zdroj CMT: TPS 3200 / 4000 / 5000 (nebo svafovaci zdroj CMT s
dalkovym ovladanim RCU 5000i)

Rozhrani robota nebo pfipojeni vnéjsi sbérnice
Zemnici kabel

Svarovaci hofak CMT v¢&. pohonné jednotky CMT
Chladici modul

Podavac dratu CMT

Propojovaci hadicové vedeni CMT

Zasobnik dratu CMT

Dratova elektroda

PFipojka plynu (pfivod ochranného plynu)

Svarovaci zdroj CMT 4000 Advanced

Dalkovy ovlada¢ RCU 5000i

Rozhrani robota nebo pfipojeni vnéjsi sbérnice
Zemnici kabel

Svarovaci hofdk CMT v€. pohonné jednotky CMT
Chladici modul

Podavac¢ dratu CMT

Propojovaci hadicové vedeni CMT

Zasobnik dratu CMT

Dréatova elektroda

Pfipojka plynu (pfivod ochranného plynu)

Svarovaci zdroj

Zemnici kabel

Svarovaci hofak TIG s plynovym ventilem
PFipojka plynu (pfivod ochranného plynu)
Pfidavny material, podle druhu prace

Svarovaci zdroj
Zemnici kabel
Elektrodové klesté
Obalené elektrody



Pred instalaci a uvedenim do provozu

Bezpecnost

Predpisové
pouziti pristroje

Predpisy pro
umisténi

Sit'ové pripojeni

/\  VAROVANI!

Nebezpedi v disledku chybné obsluhy.

Muze dojit k zavaznym poranénim osob a materialnim $kodam.

» Popsané funkce pouzivejte teprve poté, co prectete cely tento navod k obsluze
a porozumite jeho obsahu.

» Popsané funkce pouzivejte teprve poté, co si v plném rozsahu prectete vSechny
navody k obsluze vSech systémovych komponent, zejména bezpecnostni predpisy,
a porozumite jejich obsahu.

PFistroj je uréen vylu€né pro svafovani pracovnimi postupy MIG/MAG, TIG a svafovani
obalenou elektrodou. Jakékoliv jiné a tento ramec pfesahujici pouZiti se nepovaZuje za
predpisové. Za Skody vzniklé timto pouzivanim vyrobce nerudi.

K pfedpisovému spravnému pouzivani pfistroje patfi rovnéz
- dodrzovani pokyn(i obsazenych v tomto navodu k obsluze
- provadéni pravidelnych revizi a tkonu udrzby

Pristroj je vybaven krytim IP 23, které pfedstavuje:
- ochranu proti vniknuti cizich téles vétSich nez @ 12,5 mm (0,49 in.)
- ochranu proti vodeé stfikajici pod uhlem 60° od svislé roviny

PFistroj mUze byt, v souladu s krytim IP 23, postaven a provozovan ve venkovnim
prostfedi. Pfesto je tfeba chranit jej pfed bezprostfednimi uginky vody (napf. vlivem
deste).

/\  VAROVANI!

Prevraceni nebo pad pristroje miize znamenat ohrozeni zivota.
» Pro zajisténi stability postavte pfistroj, konzoly a podvozek na rovny a pevny pod-
klad.

Vzduchovy kanal pfedstavuje dllezité bezpecnostni zafizeni. PFi volbé umisténi pfistroje
proto dbejte, aby chladici vzduch mohl vzduchovymi Stérbinami na pfedni a zadni strané
neruSené vchazet a vychazet. Vznikajici elektricky vodivy kovovy prach (napt. pfi smir-
kovani) nesmi byt pfimo nasavan do pfistroje.

Svarovaci pfistroje jsou navrzeny na napéti uvedené na vykonovém stitku. Pokud neni
sitovy kabel a vidlice soucasti vaseho provedeni pfistroje, je tfeba je namontovat tak,
aby odpovidaly narodnim normam. Jidténi sitového pfivodu musi odpovidat technickym
udajam pfistroje.
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UPOZORNENL!

Nedostatecné dimenzovana elektroinstalace miize vést ke vzniku zavaznych
vécnych skod.

Dbejte na spravné dimenzovani a jisténi sitového pfivodu napajeciho zdroje. Ur&ujici
jsou udaje uvedené na vykonovém Stitku.

Platné pro svarovaci zdroj TIME 5000 Digital:
sériova sitova zastr¢ka dovoluje provoz se sitovym napétim do 400 V. Pro napéti do 460
V pouZijte k tomu uréenou zastréku nebo pfimo nainstalujte sitové napajeni.




Pripojeni sitového kabelu u zdroju US

Vseobecné infor-
mace

Predepsané
sitové kabely a
prichytky kabelu

Bezpecnost

Pripojeni
sitového kabelu

Svarovaci zdroje pro USA jsou distribuovany bez sitového kabelu. Pfed uvedenim do
provozu je tfeba instalovat kabel odpovidajici napéti pripojky.

Na svafovacim zdroji je namontovana prichytka pro kabel o prifezu AWG 10. Pro vétsi
prifezy kabelu je tfeba nainstalovat odpovidajici pfichytky.

Svarovaci zdroj Sit'ové napéti Prirez kabelu

TS 4000 / 5000, TPS 4000 / 5000, 3x460V AWG 10

CMT 4000 Advanced 3x230V AWG 6

TPS 3200 3x460V AWG 10
3x230V AWG 8

AWG ... American Wire Gauge (= americky rozmér dratu)

/A VAROVANI!

Nebezpedi v disledku nespravné provedenych praci.

Nasledkem mohou byt téZka poranéni a materialni Skody.

» NiZe popsané prace sméji provadét jen odborné vyskolené osoby.
» Dodrzujte ndrodni normy a smérnice.

/\ POZOR!

Nebezpedi v disledku nespravné pripraveného sit'ového kabelu.

Nasledkem mohou byt zkraty a materialni Skody.

» VSechny fazové vodice i ochranny vodi¢ odizolovaného sitového kabelu opatfete
izolaci vodice.

[1] Odmontuijte levou bocnici svafovaciho zdroje.
E| Odizolujte konec sitového kabelu v délce asi 100 mm (4 in.).

UPOZORNENL!

Ochranny vodi¢ (zeleny nebo zeleny se zlutymi pruhy) by mél byt asi o 10 - 15
mm (0.4 - 0.6 in.) delSi nez fazové vodice.

Fazové vodiCe a ochranny vodi€ sitového kabelu opatfete izolaci vodice a tuto izo-
laci vodiCe upevnéte pomoci krimpovacich klesti.

/\ POZOR!

Nebezpedéi zkrati!

Jestlize nejsou pouzity izolace vodiCe, existuje nebezpedi zkratli mezi fazovymi

vodi¢i nebo mezi fazovymi vodi¢i a nulovym vodi¢em.

» V3echny fazové vodice i ochranny vodi¢ odizolovaného sitového kabelu
opatrete izolaci vodice.
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Vyména
prichytky

78

Uvolnéte Srouby (2x) a svéraci matici
vel. 30 na prichytce kabelu.

Zasunte sitovy kabel do kabelové
pfichytky.

UPOZORNENL!

Sit'ovy kabel je tfeba zasunout tak
daleko, aby nulovy vodi€ a fazové
vodi¢e mohly byt fadné upevnény ve
svorkovnici.

[6] Pevné utahnéte svéraci matici vel. 30.
Utahnéte Srouby (2 x).
Pfipojte fadné sitovy kabel ke svor-
kovnici:
- nulovy vodi¢ (zeleny nebo zeleny
se zlutymi pruhy) k pfipojce PE,
- fazové vodice k pfipojkam L1 - L3.
[9] Znovu namontuijte levou bocnici
svarovaciho zdroje.

E| Odmontujte levou boénici svafovaciho
zdroje.

Odstrarite Srouby na stavajici
prichytce kabelu (2x).

E| Sejméte stavajici pfichytku smérem
dopiedu.

Odstrarite Srouby na plechu adaptéru
a sejméte ho.



Nasadte Sestihrannou matici vel. 50
mm do plechu drzaku.

UPOZORNENL!

Pro spolehlivé zemni spojeni s plastém
svarovaciho zdroje museji hroty na
Sestihranné matici smérovat k plechu
drzaku.

[6] Zasroubuijte pfedni ¢ast velké
prichytky kabelu do Sestihranné
matice vel. 50 mm. Sestihranna
matice vel. 50 mm se zasekne do ple-

chu drzaku.

Zavéste velkou prichytku na plast
a upevnéte ji pomoci 2 Sroubd.

Pripojte sitovy kabel.

E| Znovu namontujte levou boénici
svafrovaciho zdroje.
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Uvedeni do provozu

Bezpecnost

Poznamky k chla-
dicimu modulu

Informace k
systémovym
komponentam

80

/\  VAROVANI!

Uraz elektrickym proudem muize byt smrtelny.

P¥i pfipojeni svafovaciho zdroje k elektrické siti b&hem instalace existuje nebezpeci

zavazného zranéni osob a poskozeni majetku.

» VeSkeré prace na zafizeni provadéjte pouze v pfipadé, zZe je sitovy vypinac
svarovaciho zdroje v poloze O.

» VSechny prace na pfistroji provadéjte, jen kdyz je svafovaci zdroj odpojeny od sité.

/\  VAROVANI!

Nebezpeci zasahu elektrickym proudem v duisledku elektricky vodivého prachu

v pristroji.

Néasledkem mohou byt t&Zka poranéni a materialni Skody.

» Pfistroj provozujte pouze s namontovanym vzduchovym filtrem. Vzduchovy filtr
predstavuje dulezité bezpecnostni zafizeni pro dosazeni kryti IP 23.

Pro nasledujici provozni podminky je doporucovan chladici modul FK 4000 R:
- Svarovaci zdroje TS 4000 / 5000, TPS 3200 / 4000 / 5000

- Svarovaci hofak JobMaster

- Svarovaci hofaky PushPull

- Robotizovany provoz

- Hadicové vedeni o délce vétSi nez 5 m

- Pulzni svafovani MIG/IMAG

- Svarovani v oblasti vy$Siho vykonu vSeobecné

Chladici modul je zasobovan proudem prostfednictvim zdroje. Je-li sitovy vypinac v
poloze - | -, je chladici modul pfipraven.

Dalsi informace tykajici se chladiciho modulu naleznete v navodu k obsluze chladiciho
modulu.

Nasledné popsané pracovni kroky a ¢innosti obsahuji pokyny tykajici se nejriznéjsich
systémovych komponent, jako jsou napfiklad:

- podvozek

- chladici moduly

- uchyceni podavacu dratu

- podavace dratu

- propojovaci hadicova vedeni

- svafovaci hofak

- atd.

pfisludnych navodech k obsluze jednotlivych systémovych komponent.



Prehled V ¢asti ,Uvedeni do provozu“ jsou popsany tyto informace:
- Uvedeni do provozu TPS 2700
- Uvedeni do provozu TS 4000 / 5000, TPS 3200 / 4000 / 5000
- Uvedeni do provozu CMT 4000 Advanced
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Uvedeni do provozu TPS 2700

Vseobecné infor- Uvedeni svarovaciho zdroje TPS 2700 do provozu je popsano na pfikladu ruéniho vodou
mace chlazeného ukonu MIG/MAG.

Doporuceni pro - Pouzivejte podvozek PickUp.
vodou chlazené - Chladici modul nainstalujte na podvozek PickUp.
ukony - Na chladici modul pfipevnéte svafovaci zdroj TPS 2700.

- PouZivejte pouze vodou chlazené svafovaci hofaky s vnéjsi pfipojkou vody.
- Vodni pfipojky svafovaciho hofdku pfimo propojte s chladicim modulem.

Pripojeni lahve s
ochrannym ply-
nem

/N VAROVANI!

Nebezpeci tézkého ohrozeni osob a véci padajicimi lahvemi s ochrannym plynem.
Pro zaijisténi stability postavte lahve na rovny a pevny podklad. Zajistéte lahve proti
padu.

Dodrzujte bezpenostni pfedpisy vyrobce plynovych lahvi.

[1] Pro zajisténi stability postavte lahve
na rovny a pevny podklad

m Zajistéte lahve proti padu - ne v3ak za
hrdlo

OdSroubujte ochrannou hlavici lahve s
ochrannym plynem

Otevriete ventil lahve, aby do3lo k
odstranéni nedistot

Pfekontrolujte t&snéni na reduk&nim
ventilu

|E| Nasroubujte redukéni ventil na lahev s
ochrannym plynem a pevné dotahnéte

Redukéni ventil propojte pomoci
hadice s pfipojkou ochranného plynu
Pripojeni hadice k TPS 2700 na svarovacim zdroji

UPOZORNENL!

Zarizeni US jsou dodavana s adaptérem pro plynovou hadici:
» Nalepte nebo utésnéte adaptér

» PfezkouSejte tésnost adaptéru.
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Vytvoreni
uzemnéni

Pripojeni
svarovaciho
horaku

Nasazeni/lvyména
podavacich kla-
dek

X

Pripojeni zemniciho kabelu k TPS 2700

[T
v
[/

AYAVAV/AV/

AYAY,

<

SVAY/AY/AY

Dl

Pripojeni svarovaciho horaku k TPS 2700

Zastréte zemnici kabel do zaporné
proudové zasuvky (-) a zajistéte ho

E Pfipojte druhy konec zemniciho
kabelu na svafovany dil

E| Zasunte spravné vybaveny hofak
zavadéci trubici napfed do centralni
pfipojky hofaku.

Utahnéte rukou upevhovaci
prevle¢nou matici.

Zasuiite Fidici konektor hofaku do
zasuvky ovladani hofaku a zajistéte
ho.

UPOZORNENL!

PFi zméné délky nebo priméru hadi-
cového vedeni hoiraku zjistéte odporr a
indukénost svarovaciho okruhu L (viz
¢ast ,,DalSi nastaveni®).

Pro zaijisténi optimalniho posuvu dratové elektrody musi podavaci kladky odpovidat

priiméru dratu a jeho legovani.

UPOZORNENL!

Pouzivejte jen kladky, které odpovidaji
dratové elektrodé!

Pfehled dostupnych podavacich kladek a
moznost jejich nahrazeni je v seznamu
nahradnich dild.

Zatizeni USA jsou dodavana bez
podavacich kladek. Po nasazeni civky s
dratem nasadte podavaci kladky.




Vlozeni civky s A

!
dratem AorARlid
Nebezpecdi poranéni v disledku pruznosti navinutého dratu dratové elektrody.
Pfi nasazovani civky s dratem pevné drzte konec dratové elektrody. Tim zabranite
nebezpeci poranéni navijejicim se dratem.
A\  POZOR!
Nebezpecdi padajici civky.
Je tfeba zajistit pevné usazeni civky v drzaku.
Nasazeni koSové A POZOR!
civky ;

Nebezpeci poranéni v disledku pruznosti navinutého dratu dratové elektrody.
PFi nasazovani civky s dratem pevné drzte konec dratové elektrody. Tim zabranite
nebezpeci poranéni navijejicim se dratem.

/\ POZOR!

Nebezpecdi padajici civky.
Je tfeba zajistit pevné usazeni civky v drzaku.
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UPOZORNENL!

Pri praci s koSovymi civkami pouzivejte vyluéné kosovy adaptér, ktery je soucasti
dodavky pristroje!

/\ POZOR!

Nebezpedi poranéni padajici koSovou civkou.
KoSovou civku nasadte na koSovy adaptér tak, aby tfrmeny civky leZely ve vodicich
drézkach koSového adaptéru.

Zavedeni dratové A

!
elektrody ool

Nebezpeci poranéni v disledku pruznosti navinutého dratu dratové elektrody.
Pfi zavadéni dratové elektrody do 4kladkového pohonu pevné drzte konec dratu. Tim
zabranite nebezpeci poranéni navijejicim se dratem.

/\ POZOR!

Nebezpedi posSkozeni svafovaciho horaku ostrymi hranami konce dratové elek-
trody.
Pfed zavadéni peclivé odstrarite otfepy na konci dratové elektrody.
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POZOR!

A

dratem dratové elektrody.

€i poranéni vysouvanym
Béhem tisknuti tlacitka zavedeni dratu / Inch Forward drzte svarfovaci hofak smérem od

obliceje a téla.

Nebezpe

UPOZORNENL!

k

, avsa

dokonalé

Pritlak nastavte tak, aby dratova elek-

troda nebyla deformovana

to bylo zaruéeno

pres

podavani dratu.

Nastaveni
pritlaku
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Smérné hodnoty Pulkulaté Lichobéznikové Plastové kladky

pritlaku kladky kladky

Hlinik 1,5 - 35-4,5

Ocel 3-4 1,5 -

CrNi 3-4 1,5 -
Nastaveni erdy UPOZORNEVNI:.’

Po uvolnéni tlacditka brzdy se nesmi civka s dratem dale otacet.
V pfipadé potfeby upravte sefizeni brzdy.

Konstrukce brzdy /A POZOR!

Nebezpecdi ohrozeni padajici civkou.
Pro zajiSténi pevného usazeni civky na upinadi a zaru€eni optimalniho brzdného uc€inku
provedte montaz podle nasledujiciho vyobrazeni.
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Uvedeni svarovacich zdroji TS 4000 / 5000, TPS
3200/ 4000/ 5000, TIME 5000 Digital do provozu

VsSeobecné infor-
mace

Slozeni
systémovych
komponent
(prehled)

Uvedeni svarovacich zdroju TS 4000 / 5000 a TPS 3200 / 4000 / 5000 do provozu je
popsano na prikladu ruéniho vodou chlazeného postupu MIG/MAG.

Nasledujici vyobrazeni vam poskytne prehled o konstrukci jednotlivych systémovych
komponent.

Podrobné informace k jednotlivym pracovnim Ukondm naleznete v navodech k obsluze
pfislusnych systémovych komponent.
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Upevnéni
prichytky

Pripojeni propo-
jovaciho hadi-
cového vedeni
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Upevnéni prichytky na podavaci dratu

UPOZORNENL!

II' Cepy prichytek propojovaciho vedeni
na strané zdroje zastréte do uréenych
otvorli na podvozku.

[2] Prichytku pfiSroubujte pomoci dvou
Sroubl (jsou soucasti dodavky propo-
jovaciho vedeni) k podvozku.

Pro hadicova vedeni o délce 1,2 m (4
ft.) neni potfeba zadna prichytka.

E| Cepy prichytek propojovaciho vedeni
na strané podavace dratu zastréte do
uréenych otvor na podavaci dratu.

[4] Pfichytku pfiSroubujte pomoci dvou
SroubUl (jsou soucasti dodavky propo-
jovaciho vedeni) k podavaci dratu.

U zafizeni chlazenych vzduchem neni soucasti zarizeni chladici modul.
U zafizeni chlazenych plynem také odpada napojeni vody.




Pripojeni lahve s
ochrannym ply-
nem

Zasunte bajonetovou zastréku propojovaciho vedeni uréenou pro pfivod svafovaciho
napéti do kladné zdifky a pootocenim ji zajistéte.

Zastr¢ku LocalNet propojovaciho hadicového vedeni zastréte do zasuvky LocalNet a
zajistéte ji pomoci pfevleCné matice.

E| Pouze u svafovacich zdroji CMT:
Zastréte zastréku LHSB do zasuvky LHSB.

E| Pfipojte hadici pfivodu vody - modra (3) - k chladicimu modulu.

E| PFipojte hadici odvodu vody - €ervena (2) - k chladicimu modulu.

E| Hadici ochranného plynu pfipojte na redukéni ventil lahve s ochrannym plynem (1).
Pfipojte propojovaci hadicové vedeni na podavac dratu.

/\  VAROVANI!

Nebezpecdi tézkého ohrozeni osob a véci padajicimi lahvemi s ochrannym plynem.
Pro zajisténi stability postavte lahve na rovny a pevny podklad. Zajistéte lahve proti
padu.

Dodrzujte bezpecénostni pfedpisy vyrobce plynovych lahvi.

Postavte lahev s ochrannym plynem

S" na zakladni ¢ast podvozku.
/E\ @ Lahev s ochrannym plynem upevnéte
N Q@& pomoci zajistovaciho pasu v horni

s gasti (nikoli za hrdlo).

[3] Odsroubuijte ochrannou hlavici lahve s
ochrannym plynem

Otevriete ventil lahve, aby doSlo k
odstranéni necistot

Prekontrolujte tésnéni na redukénim
ventilu

[6] Nasroubujte redukéni ventil na lahev s
ochrannym plynem a pevné dotahnéte

Hadici ochranného plynu propojo-
vaciho vedeni pfipojte pomoci hadice
k reduk&nimu ventilu.

Upevnéte lahev s ochrannym plynem na podvozek.

UPOZORNENL!

Zarizeni US jsou dodavana s adaptérem pro plynovou hadici:
» Nalepte nebo utésnéte adaptér

» PrezkouSejte té€snost adaptéru.
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Vytvoreni

[1] Zastrcte zemnici kabel do zaporné
uzemnéni

proudové zasuvky (-) a zajistéte ho

E| Pfipojte druhy konec zemniciho
kabelu na svafovany dil

Pripojeni
svarovaciho
horaku

[1] Zasurite spravné vybaveny hoféak
zavadéci trubici napfed do pFipojky
svarovaciho hofaku na podavaci
dratu.

[2] Utahnéte rukou upeviovaci
pfevleCnou matici.

E Zasunte Fidici konektor hofaku do
zasuvky ovladani horaku a zajistéte
ho.

UPOZORNENL!

Pri zméné délky nebo priméru hadi-
cového vedeni hoiraku zjistéte odporr a
indukénost svarovaciho okruhu L (viz
¢ast ,,DalSi nastaveni*).

Pripojka horaku a jeho Fizeni na podavaci VR 4000

DalSi €innosti Nasledujici ukony provadeéijte podle navodu k obsluze podavade dratu:
II' Nasadte podavaci kladky do podavace drétu.
E| Vlozte civku nebo koSovou civku s koSovym adaptérem do podavace dratu.
[3] Zavedte dratovou elektrodu.
[4] Nastavte pfitlak.
[5] Nastavte brzdu.
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Uvedeni pristroje CMT4000 Advanced do provozu

Slozeni
systémovych
komponent
(prehled)

Pripojeni propo-
jovaci hadicové
soupravy,
svarovaciho
hofaku CMT a
zasobniku dratu

Nasledujici vyobrazeni vam poskytne prehled o konstrukci jednotlivych systémovych
komponent.

Podrobné informace k jednotlivym pracovnim ukonum naleznete v navodech k obsluze
pfislusnych systémovych komponent.

/\  VAROVANI!

Nebezpedi tézkého ohrozeni osob a véci padajicimi lahvemi s ochrannym plynem.
Pro zajisténi stability postavte lahve na rovny a pevny podklad. Zajistéte lahve proti
padu.

Dodrzujte bezpecénostni pfedpisy vyrobce plynovych lahvi.

Slozeni systémovych komponent Nasazeni podavace dratu a umisténi lahve s plynem

1) Chladici modul a svafovaci zdroj upevnéte kazdy pomoci vzdy 2 roub(i i na zadni
strané.

2) ProdlouZeni drzaku lahvi

Podrobné informace k jednotlivym pracovnim Ukondm naleznete v navodech k obsluze
pfislusnych systémovych komponent.

II' Prichytky propojovaci hadicové soupravy CMT pfipevnéte na podvozek a podavac
dratu.

E| Propojovaci hadicovou soupravu CMT pfipojte ke svarovacimu zdroji a podavaci
dratu.

E' Hadicovou soupravu CMT pfipojte k pohonné jednotce CMT.
[4] Pfipojte zasobnik dratu.
E| Svarovaci hofak CMT pfipojte k podavadi dratu.
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Dalsi ¢innosti

Priprava
podavace dratu

94

[1] Pfipojte bovden dréatu.

E| Vytvofte zemnici vedeni mezi svafencem a svarovacim zdrojem.
E Pfipojte lahev s ochrannym plynem.

E| Pripojte dalkovy ovlada¢ RCU 5000i.

|E| Vytvorte spojeni s Fizenim robota.

Nasledujici ukony provadéjte podle navodu k obsluze podavace dratu:

|I| Nasadte podavaci kladky do podavace dratu.

E| Vlozte civku nebo koSovou civku s koSovym adaptérem do podavace dratu.
Zavedte dratovou elektrodu.

[4] Nastavte pfitlak.

[5] Nastavte brzdu.



Svarovaci provoz
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Provozni rezimy MIG/MAG

Vseobecné infor-
mace

Symboly a
vysvétlivky

/\  VAROVANI!

Chybna obsluha mize zpusobit zavazna poranéni osob a materialni Skody.

» Popsané funkce pouzivejte teprve poté, co prectete cely tento navod k obsluze
a porozumite jeho obsahu.

» Popsané funkce pouzivejte teprve poté, co si v plném rozsahu prectete vSechny
navody k obsluze vSech systémovych komponent, zejména bezpecnostni predpisy,
a porozumite jejich obsahu.

Udaje tykajici se nastavovani dostupnych parametrdl, rozsahu nastaveni a mérnych jed-
notek najdete v nabidce Setup.

a vy T

Stisknéte tlac¢itko horaku Drzte tla¢itko horaku Uvolnéte tlacitko horaku

GPr
Doba predfuku plynu

I-S
Faze startovaciho proudu: prudké ohrati zakladniho materialu navzdory vysokému
odvodu tepla na za¢atku svafovani

SL
Slope: kontinudlni pokles startovaciho proudu az na hodnotu svafovaciho proudu a
svafovaciho proudu na zavérny proud (svafovaci proud koncového krateru)

|
Faze svafovaciho proudu: rovhomérny pfisun tepla do zakladniho materialu
rozehfatého predbihajicim teplem

I-E
Faze zavérného proudu: k zamezeni mistniho pfehfati zakladniho materialu nahro-
madénim tepla na konci svaru. Zabrani se moznému provareni svarového Svu.

GPo
Doba dofuku plynu
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Rezim 2takt

Rezim 4takt
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\

GPr

GPo

Provozni rezim 2takt je vhodny pfedevsim pro
- stehovani

- kratké svarové Svy

- automatizovany a robotovy provoz

&
0

| A [

-

Y

e

GPr

GPo

Provozni rezim 4takt je vhodny pfedevsim pro delSi svarové 3vy.




Rezim specialni Provozni rezim specialni 4-takt je vhodny pfedevsim pro svafovani hlinikovych
4-takt materiald. Vysoka tepelna vodivost hliniku je zohlednéna specialnim priabéhem
svafovaciho proudu.

4y N X 4

Bodové RezZim ,Bodové svafovani“ je vhodny pfedevsim pro svarové spojeni prekryvajicich se
svarovani plecha.

Postup ke zhotoveni svarového bodu:

[1] Drzte hoféak kolmo.

E| Stisknéte a uvolnéte tlacitko horaku.
[3] Udrzujte polohu hofaku.

E Vyckejte do uplynuti doby dofuku plynu.
[5] Oddalte hofak.

N . N
fi{}:l fl{}:l
A

GPr SPt GPo t

Opétovnym stisknutim tlacitka hofaku Ize pfedéasné ukoncit svafovaci proces.
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Svarovani MIG/MAG

Bezpecnost

Obecné ¢innosti
pred svarovanim
MIG/MAG

Prehled

100

/\  VAROVANI!

Nebezpedi v disledku chybné obsluhy.

Muze dojit k zavaznym poranénim osob a materialnim $kodam.

» Popsané funkce pouzivejte teprve poté, co prectete cely tento navod k obsluze
a porozumite jeho obsahu.

» Popsané funkce pouzivejte teprve poté, co si v plném rozsahu prectete vSechny
navody k obsluze vSech systémovych komponent, zejména bezpecnostni predpisy,
a porozumite jejich obsahu.

/\  VAROVANI!

Uraz elektrickym proudem muze byt smrtelny.

Pfi pfipojeni svafovaciho zdroje k elektrické siti béhem instalace existuje nebezpedi

zavazného zranéni osob a poskozeni majetku.

» Veskere prace na zafizeni provadéjte pouze v pfipadé, Ze je sitovy vypinaé
svarovaciho zdroje v poloze O.

» VSechny prace na pfistroji provadéjte, jen kdyz je svafovaci zdroj odpojeny od sité.

Jen pfi pouziti chladiciho modulu a vodou chlazeného hofaku:
- TPS 2700 s vodnim chlazenim:
Napojte vodni hadice hofaku k odpovidajicim pfipojkam na chladicim modulu.
- TS 4000/5000, TPS 3200 / 4000 / 5000 s vodnim chlazenim:
Napojte vodni hadice horaku k odpovidajicim pfipojkam na podavaci dratu.
|z| Zasunite zastrcku pfistroje do napajeci sité
E| Pfepnéte sitovy vypinac do polohy - | -:
- Veskeré kontrolky na ovladacim panelu se kratce rozsviti.
- Je-li namontovan: Spusti se chladici modul.

UPOZORNENL!

Dodrzujte bezpeénostni predpisy a provozni podminky uvedené v navodu k
obsluze chladiciho modulu.

V &asti tykajici se podnabidky ,Svafovani MIG/MAG" je popsana nasledujici problema-
tika:

- Synergické svafovani MIG/IMAG

- Standardni ru¢ni svafovani MIG/IMAG

- Svafovani CMT

- Zvlastni funkce a volby

- Robotizovany svafovaci provoz



Synergické svarovani MIG/IMAG

Vseobecné infor-
mace

Synergické
svarovani
MIG/MAG

Udaje, které jsou potfebné pro synergické svafovani MIG/MAG (pulzni / standardni),
jsou popsany pro ovladaci panel Comfort.

II' Pomoci tlagitka pracovniho postupu zvolte poZzadovany svafovaci postup:
@O\ Pylzni svafovani MIG/IMAG
CXE\ Standardni svafovani MIG/MAG

|z| Pomoci tlagitka druhu materialu zvolte pouzity pfidavny material a ochranny plyn.
Obsazeni polozek SP1 a SP2 zavisi na dostupné svarovaci databazi svafovaciho
zdroje.

E Pomoci tlacitka primeéru dratu zvolte prdmér dratové elektrody.

Obsazeni polozky SP zavisi na dostupné svarovaci databazi svafovaciho zdroje.
E Pomoci tlacitka provozniho rezimu zvolte pozadovany provozni rezim MIG/MAG:

X230 Rezim 2-takt

EX30 Rezim 4-takt

ReZim specialni 4-takt (start pro hlinik)
X0 Bodové svafovani

Nastaveni parametr(i pro rezim specialni 4-takt a bodovani je popsano nabidce
Setup.

UPOZORNENL!

Parametry nastavené na ovladacim panelu jedné systémové komponenty
(napf. na podavacéi dratu nebo dalkovém ovladani) nelze ménit z ovladaciho
panelu svarovaciho zdroje.

E| Pomoci tladitka volby parametru vyberte pozadované svafovaci parametry, kterymi

bude zadan svafovaci vykon:
Rozmér ,a“

Tloustka plechu

I\ Svarovaci proud

Rychlost dratu

UPOZORNENL!

Pred vybérem parametru rozmeér ,,a“ musi byt zvolena rychlost svarovani
(doporucena rychlost svarovani pfi ruénim svarovani: cca 35 cm/min nebo 13.
78 ipm.).
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|E| Zadavacim kole¢kem nastavte u parametr pozadované hodnoty. Hodnota parame-
tru se zobrazi na pfislusném digitalnim displeji.

Parametry rozmér ,a“, tloustka plechu, svafovaci proud, rychlost dratu a svarovaci
napéti jsou vzajemné zavislé. Zména jednoho parametru vyvola automatické
pfizplsobeni ostatnich tfi parametra.

V zasadé plati, ze zUstavaji nastaveny vSechny pozadované hodnoty parametru
nastavené koleCkem nebo ovladacimi tlacitky hofaku az do té doby, nez je obsluha
zméni. To plati i v pfipadech, kdy se svafovaci zdroj vypina a znovu zapina.
Otevrete ventil lahve s ochrannym plynem.
Nastavte mnozZstvi ochranného plynu:

Bstisknate tlagitko zkous$ky plynu
- Otacejte stavécimi Srouby na spodni strané redukéniho ventilu, az manometr
ukazuje poZzadované mnoZstvi plynu.

/\ POZOR!

Elektricky proud a vysouvana dratova elektroda mohou zpuUsobit zavazné
poranéni osob a materialni Skody.

PFi stisknuti tlaGitka hofaku:

» drzte hofak smérem od oblieje a téla,

» nemifte hofakem na jiné osoby,

» dbejte na to, aby se dratova elektroda nedotykala Zadnych elektricky vodivych
nebo uzemnénych &asti (napf. télo pfistroje atd.).

E Stisknéte tlacitko hofaku a zahajte svafovaci proces.

Korekce béhem Pro dosazeni optimalniho vysledku svafovani je v mnoha pfipadech zapotfebi opravit
svarovaciho pro- nasledujici parametry:
vozu

Korekce délky oblouku
ke korekci délky oblouku

- kratSi oblouk
0 stfedni délka oblouku

+ delSi oblouk

By Korekce uvolnéni kapky / korekce dynamiky / dynamika

Pulzni svafovani MIG/MAG:
k plynulé korekci energie uvolnéni kapky

- snizeny odkap
0 stfedni odkap

+ zvySeny odkap

Standardni svafovani MIG/MAG:
k ovlivnéni zkratové dynamiky v okamziku pfechodu kapky

- tvrdSi a stabilngjSi oblouk

0 stfedni oblouk
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Nastaveni para-
metri oprav

Poznamka k
ovladacimu
panelu Standard

+  meékdéi oblouk s minimalnim rozstfikem

Doba pfedfuku ochranného plynu

Doba dofuku plynu

Priblizovaci rychlost

Nastaveni parametri doby pfedfuku plynu, doby dofuku plynu a pfiblizovani je popsano
v nabidce Setup.

II' Tlagitkem volby parametru zvolte poZadovany korekéni parametr.

E| Zadavacim kole¢kem nastavte u parametri pozadované hodnoty. Hodnota parame-
tru se zobrazi na pfislusném digitalnim displeji.

Na ovladacim panelu Standard nelze korigovat délku oblouku.

Korekci dynamiky Ize nastavit jako zakladni parametr v nabidce Setup.
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Standardni rucni svarovani MIG/IMAG

Vseobecné infor- Postup standardni ruéni svafovani MIG/MAG je svafovacim postupem MIG/MAG bez
mace synergické funkce.
Zména parametru nevyvola automatické pfizplisobeni ostatnich parametru. Volitelné
parametry je zapotfebi jednotlivé nadefinovat s ohledem na pozadavky konkrétniho
svafovaciho procesu.

Udaje, které jsou potfebné pro standardni ruéni svafovani MIG/MAG, jsou popsany pro
ovladaci panel Comfort.

Dostupné para- U standardniho ru¢niho svarovani MIG/MAG jsou k dispozici nasledujici parametry:
metry

Rychlost dratu
0,5 m/min (19.69 ipm.) - maximalni rychlost dratu
napf. 22,0 m/min (866.14 ipm.)

\'/ Svafovaci napéti
TPS 3200 / 4000 / 5000: 10,0 - 40,0 V
TPS 2700: 10,0- 34,0V

By Korekce dynamiky
... k ovlivnéni zkratové dynamiky v okamziku pfechodu kapky

I'\ Svafrovaci proud
pouze jako zobrazeni aktualni hodnoty

Standardni ruéni |I| Tlagitkem volby pracovniho procesu zvolte postup standardniho ruéniho svarovani
svarovani MIG/MAG.
MIG/MAG

Lo N

E| Pomoci tlagitka druhu materialu zvolte pouzity pfidavny material a ochranny plyn.

Obsazeni polozek SP1 a SP2 zavisi na dostupné svarovaci databazi svafovaciho
zdroje.

Pomoci tlagitka priméru dratu zvolte primér dratové elektrody.

Obsazeni polozky SP zavisi na dostupné svarovaci databazi svarovaciho zdroje.
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E| Pomoci tlagitka provozniho rezimu zvolte pozadovany provozni rezim MIG/MAG:

X230 Rezim 2-takt

EX30 Rezim 4-takt

Rezim specialni 4-takt (start pro hlinik)
X0 Bodoveé svafovani

U postupu standardniho manualniho svafovani MIG/MAG odpovida provoznimu
rezimu specialni 4-takt pouze bézny rezim 4-takt.

Nastaveni parametr(i pro rezim bodovani je popsano v nabidce Setup.

UPOZORNENL!

Parametry nastavené na ovladacim panelu jedné systémové komponenty
(napf. na podavacéi dratu nebo dalkovém ovladani) nelze ménit z ovladaciho
panelu svarovaciho zdroje.

E| Tlagitkem volby parametru zvolte parametr rychlosti dratu.

[6] Zadavacim koleckem nastavte poZzadovanou rychlost dratu.
Tlacitkem volby parametru zvolte parametr svafovaciho napéti.
Zadavacim koleCkem nastavte pozadované svarovaci napéti.

Hodnota parametru se zobrazi na pfisluSném digitalnim displeji.

V zasadé plati, ze zUstavaji nastaveny vSechny pozadované hodnoty parametru
nastavené koleckem nebo ovladacimi tlaCitky hofaku az do té doby, nez je obsluha
zméni. To plati i v pfipadech, kdy se svafovaci zdroj vypina a znovu zapina

Pro zobrazeni aktualni hodnoty svafovaciho proudu b&hem svarfovani:
- tlagitkem volby parametru zvolte parametr svafovaciho proudu,
- nadigitalnim displeji se b€hem svafovani zobrazi aktualni hodnota svafovaciho
proudu.
|E| Otevrete ventil lahve s ochrannym plynem.

Nastavte mnozZstvi ochranného plynu:

Blstisknate tlagitko zkousky plynu
- Oftacejte stavécimi Srouby na spodni strané redukéniho ventilu, az manometr
ukazuje pozadované mnozstvi plynu.

/\ POZOR!

Elektricky proud a vysouvana dratova elektroda mohou zptsobit zavazné
poranéni osob a materialni Skody.

PFi stisknuti tlaCitka hofaku:

» drzte hofak smérem od oblieje a téla,

» nemifte hofakem na jiné osoby,

» dbejte na to, aby se dratova elektroda nedotykala Zadnych elektricky vodivych
nebo uzemnénych &asti (napf. télo pfistroje atd.).

|E| Stisknéte tladitko hofaku a zahajte svafovaci proces.

Korekce béhem Pro dosazeni optimalniho vysledku svafovani je v mnoha pfipadech zapotfebi opravit
svarovaciho pro- nasledujici parametry:
vozu
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Ey\ Korekce dynamiky
k ovlivnéni zkratové dynamiky v okamziku pfechodu kapky

0 tvrdsi a stabilnéjsi oblouk

10 mékcéi oblouk s minimalnim rozstrikem

Doba predfuku ochranného plynu

Doba dofuku plynu

Priblizovaci rychlost

Nastaveni parametr(i doby predfuku plynu, doby dofuku plynu a pfiblizovani je popsano
v nabidce Setup.

Nastaveni para- E| Tla€itkem volby parametru zvolte poZzadovany korekéni parametr.

metrdi oprav Zadavacim kole¢kem nastavte u parametr(i pozadované hodnoty. Hodnota parame-

tru se zobrazi na pfisluSném digitalnim displeji.
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Svarovani CMT

Vseobecné infor- Udaje, které jsou pottebné pro svafovani CMT, jsou popsany pro ovladaci panel CMT.
mace Nastaveni pro ukony CMT se svafovacim zdrojem CMT Remote a dalkovym ovladacem
RCU 5000i naleznete v navodu k obsluze dalkového ovladac¢e RCU 5000i.

Svarovani CMT E| Pomoci tlagitka pracovniho postupu zvolte postup CMT / CMT-Pulz:

.0 N
E| Pomoci tlacitka druhu materialu zvolte pouzity pfidavny material a ochranny plyn.

Pfidavné materialy pro svafovani CMT:

1 ER70S-3/6 Ocel

3 ER 308 CrNi 199

5 ER 4043 AISi 5

6 ER CuSi-A CuSi 3

8 SP 1 1)

10  Ocel ER 70 S-3/6
12 CrNi199 ER 308

14  AISi5 ER 4043

15 CuSi3 ER CuSi-A
16 SP2 1)

Pro svafovani s jinymi pfidavnymi materialy zvolte néktery z nasledujicich
postupl:

@XM\ Pulzni svafovani MIG/MAG

€I\ Standardni synergické svafovani MIG/MAG

CIEN Standardni ruéni svarovani MIG/IMAG

1) Obsazeni polozek SP1 a SP2 zavisi na dostupné svarovaci databazi svafovaciho
zdroje.

Pomoci tladitka priméru dratu zvolte primér dratové elektrody.

Obsazeni polozky SP zavisi na dostupné svafovaci databazi svarovaciho zdroje.
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E| Pomoci tlagitka provozniho rezimu zvolte pozadovany provozni rezim MIG/MAG:

#$ Qe Rezim 2-takt

$#0m= ReZim 4-takt

MO Rezim specialni 4-takt (start pro hlinik)
***O== Bodové svafovani

Nastaveni parametr(l pro rezim specialni 4-takt a bodovani je popsano nabidce
Setup.

UPOZORNENL!

Parametry nastavené na ovladacim panelu jedné systémové komponenty
(napf. na podavacéi dratu nebo dalkovém ovladani) nelze ménit z ovladaciho
panelu svarovaciho zdroje.

Pomoci tlagitka volby parametru vyberte pozadované svafovaci parametry, kterymi
bude zadan svafovaci vykon:

Tloustka plechu
I\ Svaiovaci proud

Rychlost dratu

Zadavacim kole¢kem nastavte u parametrl pozadované hodnoty. Hodnota parame-
tru se zobrazi na pfislusném digitalnim displeji.

Parametry tloustka plechu, svafovaci proud, rychlost dratu a svafovaci napéti jsou
vzajemné zavislé. Zména jednoho parametru vyvola automatické pfizptsobeni
ostatnich tfi parametrd.

V zasadé plati, ze zUstavaji nastaveny vSechny pozadované hodnoty parametru
nastavené koleCkem nebo ovladacimi tlacitky hofaku az do té doby, nez je obsluha
zméni. To plati i v pfipadech, kdy se svafovaci zdroj vypina a znovu zapina.

Otevrete ventil lahve s ochrannym plynem.
Nastavte mnozZstvi ochranného plynu:

Blstisknate tlagitko Purge (zkouska plynu).
- Otacejte stavécimi Srouby na spodni strané redukéniho ventilu, az manometr
ukazuje poZzadované mnoZstvi plynu.

/\ POZOR!

Elektricky proud a vysouvana dratova elektroda mohou zpuUsobit zavazné

poranéni osob a materialni Skody.

P¥i stisknuti tlagitka hofaku:

» drzte hofak smérem od oblieje a téla,

» nemifte hofakem na jiné osoby,

» dbejte na to, aby se dratova elektroda nedotykala Zadnych elektricky vodivych
nebo uzemnénych &asti (napf. télo pfistroje atd.).

E Stisknéte tlacitko hofaku a zahajte svafovaci proces.



Korekce béhem Pro dosaZeni optiméalniho vysledku svafovani je v mnoha pfipadech zapotfebi opravit
svarovaciho pro- nasledujici parametry:
vozu

I Korekce délky oblouku
ke korekci délky oblouku

- kratSi oblouk
0 stfedni délka oblouku

+ delSi oblouk

| A Korekce uvolnéni kapky / korekce dynamiky / dynamika
v zavislosti na zvoleném pfidavném materialu a priiméru dratové elektrody jsou
pomoci tohoto parametru korigovana riizna nastaveni:

Korekce Boost
nastaveni proudu Boost pro fizeni pfinosu tepla do zakladniho materialu

-5 minimalni proud Boost
0 stfedni proud Boost

+5  maximalni proud Boost

Korekce Boost se vyskytuje u nasledujicich pfidavnych materialu:
- CrNi199/Ar+25%C02/1,2 mm

- CuSi3/100 % Ar /0,8 mm

- CuSi3/100 % Ar/1,0 mm

- CuSi3/100 % Ar/1,2 mm

Korekce dynamiky
k ovlivnéni zkratové dynamiky v okamziku pfechodu kapky

-5 tvrdSi a stabilnéjsi oblouk
0 stfedni oblouk

+5 meék¢éi oblouk s minimalnim rozstrikem

Korekce dynamiky se vyskytuje u nasledujicich pfidavnych materialu:
- G3Si1/Ar+18 % CO2/ 1,0 mm
- G3Si1/Ar+18 % CO2/1,2 mm

Pulzni cykly pro Hotstart
k nastaveni pulznich cykl( pro Hotstart

-5 0 pulzl
+5 100 pulzt

Korekce pulznich cyklu pro Hotstart se vyskytuje u nasledujicich pfidavnych
materiald:
- AMg4,5Mn /100 % Ar/ 1,2 mm (CMT 0875)

Cas funkce Hotstart

k nastaveni ¢asu funkce Hotstart

-5 ¢as funkce Hotstart = 0
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+5 ¢as funkce Hotstart = 200 ms

Korekce pulznich cyklt pro Hotstart se vyskytuje u nasledujicich pfidavnych
material(:

- AlMg 4,5Mn /100 % Ar/ 1,2 mm (CMT 0874) 1)

- AISi5/100% Ar/ 1,2 mm

- CrNi199/Ar+2,5% C0O2/0,8 mm

- CrNi199/Ar+2,5% C02/1,0 mm

- CuAl5Ni2/100 % Ar/1,0 mm

Korekce pulzu
k plynulé korekci energie uvolnéni kapky

-5 snizeny odkap
0 stfedni odkap

+5  zvySeny odkap

Korekce pulzu se vyskytuje u nasledujicich pridavnych materialu:
- AlMg 4,5Mn/100% Ar/ 1,2 mm?2)

- AISi5/100 % Ar/ 1,2 mm (CMT 0880) 2) 3)

- AISi5/100 % Ar/ 1,2 mm (CMT 0881) 2 4)

- CrNi199/Ar+25% C02/0,8 mm?2

- CrNi199/Ar+25% C02/1,0 mm?2

- CrNi199/Ar+2,5%C02/1,2mm 2

- CuAl8/100 % Ar/ 1,0 mm 2

- CuSi3/100 % Ar/ 1,0 mm 2

Poznamky

1) Rozdilny zptisob zapalovani nez u charakteristiky CMT 0875
2) Kombinace charakteristik CMT a pulzu

3) Charakteristika CMT/Pulz s vice pulznimi cykly nez u CMT
4) Charakteristika CMT/Pulz s méné pulznimi cykly nez u CMT

Doba predfuku ochranného plynu

Doba dofuku plynu

Priblizovaci rychlost

Nastaveni parametr(i doby predfuku plynu, doby dofuku plynu a pfiblizovani je popsano
v nabidce Setup.

Nastaveni para- |I| Tlagitkem volby parametru zvolte pozadovany korekéni parametr.

metrdi oprav Zadavacim kole¢kem nastavte u parametr(i pozadované hodnoty. Hodnota parame-

tru se zobrazi na pfislusném digitalnim displeji.
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Zvlastni funkce a rozsirena vybava

Funkce monito-
rovani preruseni
oblouku

Funkce Ignition
Time-Out

Volba Spatter
Free Ignition

Pokud se oblouk odtrhne a béhem doby nastavené v nabidce Setup se neobnovi pritok
proudu, zafizeni se automaticky vypne. Na ovladacim panelu se objevi servisni kéd ,no |
Arc”.

UPOZORNENL!

P¥i maximalnim svafovacim proudu a minimalni vzdalenosti oblouku se za
urcitych okolnosti miize oblouk odtrhnout, aniz se zobrazi servisni kod ,,no | Arc®.
Pro zachovani pozadovanych pracovnich vysledkd pfi extrémnim zkraceni oblouku by
bylo zapotiebi nastavit svafovaci proud pfes maximum. ProtoZe toto neni pfipustné,
svarovaci zdroj se z bezpecnostnich divodu vypne.

Pro opétovné spusténi svarovaciho procesu je nutné znovu stisknout tlacitko horaku.
V tovarnim nastaveni je funkce monitorovani pferuseni oblouku (Arc) vypnuta (OFF).

Nastaveni parametru monitorovani pferuseni oblouku (Arc) je popsano v ¢asti ,Nabidka
Setup - 2. uroven*.

Svarovaci zdroj je vybaven funkci Ignition Time-Out. Tato funkce neni v tovarnim nasta-
veni aktivovana.

Po stisknuti tlac¢itka hofaku za¢ne ihned protékat plyn. Sou¢asné se rozbéhne posuv
dratu a spusti se zapalovaci proces. Pokud se béhem vysouvani nastavené délky dratu
(nastaveni provedené v nabidce Setup) neobjevi signal o pritoku svafovaciho proudu,
zarizeni se automaticky vypne. Na ovladacim panelu se zobrazi servisni kéd ,no | IGn®.

Na svafovacim hofaku JobMaster a na modulu vnéjsi sbérnice se v tomto pfipadé zob-
razi udaj ,E55".

DalSi pokus Ize zahajit opétovnym stisknutim tlacitka hofaku.

Nastaveni parametru Ignition Time-Out (ito) je popsano v ¢asti ,Nabidka Setup - 2.
uroven®.

Volba Spatter Free Ignition (SFi) umoznuje prakticky bezrozstfikové zapaleni oblouku.
Na zadatku svafovaciho procesu se drat pfisune pomalou rychlosti na dotyk s povrchem
svafence a zastavi se. Poté se aktivuje svafovaci proud a drat se zatahne zpét. Po
dosaZeni spravné délky oblouku se pak drat rozjede rychlosti uréenou pro tento
svafovaci proces.

UPOZORNENL!

Optimalni funkce volby Spatter Free Ignition je zaruéena pouze u spojovani hliniku
pfi pouziti podavacich systému dratu PushPull spoleénosti Fronius.

Systémové predpoklady:
- verze firmwaru na svarfovacim zdroji: OFFICIAL UST V2.60.1
- verze firmwaru na podavaci dratu: OFFICIAL SR41 V1.40.15

111



Volba Synchro-
Puls

112

UPOZORNENL!

Externi odblokovani volby Spatter Free Ignition (bezrozstiikové zapalovani) je
mozné od verze firmwaru OFFICIAL UST V2.70.1 (svafovaci zdroj). V souéasné
dobé podporuje instalovany software pouze hlinikové draty o nasledujicich
pramérech:

» 0,8mm/1,0mm/1,2mm/1,6 mm

» USA: 0,9 mm (0.035in.)/ 1,2 mm (0.045in.)/ 1,6 mm (1/16 in.)

UPOZORNENL!

Ne vSechny ulozené programy vSak podporuiji funkci SFI.

Pfi pfechodu na svarovaci program nepodporujici funkci SFI je tato funkce automaticky
deaktivovana.

Po prepnuti na program podporujici funkci SFI musi byt tato funkce opét aktivovana.

nalepce s tabulkou programi na svarovacim zdroji.

Nastaveni SFl se provadi v nabidce Setup pracovniho postupu (parametr Fdc).

Volba SynchroPuls se doporuCuje pouze pro svarova spojeni s hlinikovymi slitinami,
jejichz svarové Svy maiji ziskat Supinkovy vzhled. Tento efekt se dociluje prostfednictvim
zmén svarovaciho vykonu, ktery osciluje mezi dvéma pracovnimi body.

Oba pracovni body jsou odvozeny ze stfidavé zmény svafovaciho vykonu v kladném i
zaporném sméru, pficemz velikost této zmény se nastavuje v nabidce Setup jako para-
metr dFd (rozkmit svafovaciho vykonu: 0,0 - 2,0 m/min nebo 0.0 - 78.74 ipm).

Dalsi parametry pro SynchroPuls:

- frekvence F pro zménu pracovniho bodu (nastavitelna v nabidce Setup)

- korekce délky oblouku pro niZsi pracovni bod (nastavitelna pomoci parametru
korekce délky oblouku na ovladacim panelu)

korekce délky oblouku pro vysSi pracovni bod (nastavitelna v nabidce Setup, para-
metr Al.2)

Chcete-li aktivovat funkci SynchroPuls, je v nabidce Setup pracovniho postupu nutné
alespori zménit hodnotu parametru F (frekvence) ze stavu OFF na libovolnou hodnotu v
rozsahu 0,5 az 5 Hz.

Systémové predpoklady:

- verze firmwaru na svafovacim zdroji: OFFICIAL UST V2.60.4
- verze firmwaru na podavadi dratu: OFFICIAL SR 1 V1.40.15

UPOZORNENL!

Externi odblokovani funkce SynchroPuls je mozné od verze firmwaru OFFICIAL
UST V2.70.1 (svarovaci zdroj). Podporovany jsou podavaci systémy dratu Push-
Pull spole€nosti Fronius.

UPOZORNENL!

V pfipadé nastaveni standardniho ruéniho svarovani neni funkce SynchoPuls pod-
porovana.




Prabéh funkce SynchroPuls pfi pouziti v provoznim rezimu ,Specialni 4-takt*

I-S = faze startovaciho SL = Slope / sklon (pokles
proudu proudu)

I-E = faze koncového v = rychlost dratu

krateru

o oy

SL 1/F SL

Al.2

Funkce SynchroPuls
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Robotizovany svarovaci provoz

Predpoklad

Vseobecné infor-
mace

Rezim specialni
2-takt pro roz-
hrani robota

114

Ma-li byt zdroj fizen roboticky, je zapotfebi, aby byl zdroj vybaven rozhranim robota nebo
konektorem vné&jsi sbérnice.

Po pfipojeni rozhrani robota ROB 4000 / 5000 nebo konektoru vnéjsi sbérnice se auto-
maticky na zdroji zvoli reZzim specialni 2-takt. Zména provozniho reZimu pomoci tlagitka
provozniho rezimu je mozZna teprve po odpojeni rozhrani robota nebo sbérnice od
pfipojky LocalNet.

V pfipadé, Ze je pfipojeno rozhrani ROB 3000, Ize nastavit vSechny provozni rezimy
(2-takt, 4-takt, specialni 4-takt...).

Dalsi informace ohledné robotizovaného svarovaciho provozu naleznete v navodech k

pouZziti rozhrani robota nebo konektoru vnéjsi sbérnice a rovnéz v pfiloze ,Rozhrani
robota“ (42,0410,0616).

V pfipadé, Ze je na pfipojku LocalNet pfipojeno rozhrani robota nebo konektor vnéjsi
sbérnice, je k dispozici reZzim specialni 2-takt.

Prabéh funkce v rezimu specialni 2-takt pro rozhrani robota

I-S = faze startovaciho SL = Slope / sklon (pokles  I-E = faze koncového
proudu proudu) krateru

t-S = doba startovaciho t-E = doba zavérného Signal = signal robota
proudu proudu

ON = svarovani zapnuto OFF = svafovani vypnuto

| t-S SL SL t-E

Signal

ON OFF

Pribéh rezimu specialni 2-takt



Funkce Wire-
Stick-Control

Zména
svarovaciho
postupu béhem
svarovani CMT
Advanced

V pfipadé, Ze je na pfipojku LocalNet pfipojeno rozhrani robota nebo konektor vnéjsi
sbérnice, je k dispozici funkce Wire-Stick-Control.

Po ukonc&eni svafovani zjisti funkce Wire-Stick-Control pfipadné zanofeni dratové elek-
trody do tuhnouci tavné 1azné. Pokud je v pribéhu ¢asového useku 750 ms po ukonc&eni
svaru zjisténo pfivaieni konce dratové elektrody do 1azné&, dojde k vyslani chybové
zpravy ,Err | 054°.

Postup pfi pfivafeni dratové elekrody:

/\  VAROVANI!

Nebezpecdi ohrozeni zivota automaticky startujicim svarfovacim procesem.
Bé&hem odstrariovani zavady se nesmi vyslat signal ,svafovani zapnuto® (,Arc on“),
protoze by se ihned po odstranéni zavady zapnul svafovaci proces.

m Odstfihnéte pfivafeny konec dratové elektrody.

UPOZORNENL!

Chybovou zpravu ,Err | 054 neni tieba potvrzovat.

Svarovaci zdroj je opét pfipraven k provozu.

UPOZORNENL!

V tovarnim nastaveni neni funkce Wire-Stick-Control aktivovana.
V pfipadé potfeby aktivujte funkci Wire-Stick-Control v nabidce Setup - 2. Uroven (,Stc |
ON").

UPOZORNENL!

Béhem svaiovani CMT nelze provést zménu svarovaciho postupu nebo aktualné
zvolené charakteristiky svarovani.

Pokud chcete zménit svafovaci postup nebo charakteristiku svafovani:
|I| Nejprve ukoncete proces CMT.

[2] Vyckejte po dobu cca 300 - 600 ms.
Bé&hem této doby Ize zvolit jiny svafovaci postup nebo jinou charakteristiku
svafovani.

E| Pokracuijte ve svafovani jinym svafovacim postupem nebo s jinou charakteristikou
svarovani.
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Svarovani TIG

Bezpecnost

Predpoklad

Priprava

Svarovani TIG
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/\  VAROVANI!

Nebezpedi v disledku chybné obsluhy.

Muze dojit k zavaznym poranénim osob a materialnim $kodam.

» Popsané funkce pouzivejte teprve poté, co prectete cely tento navod k obsluze
a porozumite jeho obsahu.

» Popsané funkce pouzivejte teprve poté, co si v plném rozsahu prectete vSechny
navody k obsluze vSech systémovych komponent, zejména bezpecnostni predpisy,
a porozumite jejich obsahu.

/\  VAROVANI!

Uraz elektrickym proudem muze byt smrtelny.

Pfi pfipojeni svafovaciho zdroje k elektrické siti béhem instalace existuje nebezpedi

zavazného zranéni osob a poskozeni majetku.

» Veskere prace na zafizeni provadéjte pouze v pfipadé, Ze je sitovy vypinaé
svarovaciho zdroje v poloze O.

» VSechny prace na pfistroji provadéjte, jen kdyz je svafovaci zdroj odpojeny od sité.

Svarovani TIG je mozné pouze:
- ve spojeni s ovladacim panelem Comfort, US a TIME 5000 Digital
- svarovacim hofakem TIG s plynovym ventilem

Udaje, které jsou potfebné pro svafovani TIG, jsou popsany pro ovladaci panel Comfort.

E| Prepnéte sitovy vypina¢ do polohy - O -

Vytahnéte zastrcku pfistroje z napajeci sité

Odmontujte svafovaci hofak MIG/MAG

Odpojte zemnici kabel od zaporné proudové zasuvky (-)

ZastrCte zemnici kabel do kladné proudové zasuvky (+) a zajistéte ho
Pfipojte druhy konec zemniciho kabelu na svafenec

[N [o] [o] [2] [«] []

Zastrcte bajonetovou proudovou zastréku svarfovaciho hofaku TIG s plynovym venti-
lem do zaporné proudové zasuvky (-) a zajistéte otoCenim doprava

Nasroubujte na lahev s plynem (argon) redukéni ventil a pevné ho utahnéte
Plynovou hadici hofédku TIG s plynovym ventilem propojte s redukénim ventilem

[3] [e] [«]

Zasunte zastréku pfistroje do napajeci sité

/\ POZOR!

Nebezpeci ohrozeni osob a poskozeni majetku elektrickym proudem.

Pfi zapnutém zdroji (sitovy vypinac v poloze - | -) je wolframova elektroda svarfovaciho
horaku stale pod napétim. Dbejte na to, aby elektroda nepfisla do styku s Zadnou oso-
bou ani se nedotykala zadnych elektricky vodivych nebo uzemnénych ¢asti (napf. kryt
zafizeni atd.)




Zapaleni oblouku

E| Pfepnéte sitovy vypinac¢ do polohy - | -: VeSkeré kontrolky na ovladacim panelu se
kratce rozsviti.

E Pomoci tladitka pracovniho postupu vyberte svafovani TIG:

N

Se zpozdénim 3 sekund bude na pfipojku svafovaciho kabelu pfivedeno svafovaci
napéti.

UPOZORNENL!

Parametry nastavené na ovladacim panelu jedné systémové komponenty
(napf. na podavaci dratu nebo dalkovém ovladani) nelze ménit z ovladaciho
panelu svarovaciho zdroje.

Stisknéte tlacitko volby parametru. Kontrolka LED na tla¢itku se musi rozsvitit.

[2] [«]

Pomoci zadavaciho koleCka nastavte velikost pozadovaného proudu.
Hodnota proudu se zobrazi na levém digitalnim displeji.

V zasadé plati, Ze zUstavaji zachovany vSechny poZadované hodnoty parametr(
nastavené koleCkem az do té doby, nez je obsluha zméni. To plati i v pfipadech, kdy
se svafovaci zdroj vypina a znovu zapina.

E| Otevfete uzaviraci ventil plynu na svafovacim hofaku TIG s plynovym ventilem
|E| Na redukénim ventilu nastavte poZzadované mnozstvi ochranného plynu
Zacnéte svarovat (zapalte oblouk)

Zapaleni oblouku se provede dotykem svafence wolframovou elektrodou.

1] 2 3|+]4]

7

I\ N\

Nasadte plynovou hubici na misto, kde se ma zapalit oblouk, tak aby vzdalenost
mezi $piCkou wolframové elektrody a svafencem byla asi 2-3 mm nebo 0.08 - 0.12
in.

Pozvolna napfimujte svarovaci hofak, az se wolframova elektroda dotkne svarence
Oddalte svafovaci hofak a naklorite ho do normalni polohy - oblouk se zapali
Provedte svafovani

[l [H

117




Ukon¢eni II' Zvednéte svarovaci hofak TIG s plynovym ventilem od svafence, az oblouk zhasne.
svarovani
DULEZITE! Na ochranu wolframové elektrody nechte na konci svafovani ochranny
plyn proudit tak dlouho, az bude wolframova elektroda dostate¢né ochlazena.

E| Uzaviete uzaviraci ventil plynu na svafovacim hofaku TIG s plynovym ventilem

Volba TIG-Com- Svarovaci zdroj m(ize byt vybaven funkci TIG-Comfort-Stop.

fort-Stop
Po ukonc&eni svafovani dojde po znatelném prodlouzeni oblouku k automatickému
vypnuti svarovaciho proudu. Tim se zabrani zbyteCnému prodlouzZeni oblouku pfi
oddaleni svarovaciho hofaku TIG s plynovym ventilem.

Systémové predpoklady:
Verze firmwaru OFFICIAL UST V3.00.2 na zdroji

V tovarnim nastaveni zdroje je funkce TIG-Comfort-Stop deaktivovana.

Aktivace a nastaveni funkce TIG-Comfort-Stop se provadi pomoci parametru CSS. Para-
metr CSS je popsan v ¢asti ,Nabidka Setup - 2. troven®, ,Svafovani TIG".

E| Svafovani

Svarovani

|Z| Na konci svafovani kratce zvednéte
svarovaci horak

Oblouk se znatelné prodlouzi.

Oddaleni svarovaciho horaku
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[3] Spustte dold svafovaci hofak

- Oblouk se znatelné zkrati
- Funkce TIG-Comfort-Stop se akti-
vovala

Priblizeni svarovaciho horaku

E Zachovejte vySku svarovaciho hofaku

- Dojde k plynulému poklesu
svarovaciho proudu (Downslope)
- Oblouk zhasne
UPOZORNENL!
Pokles svarovaciho proudu (Down-
slope) je pevné nastaven v zafizeni a
nelze ho zménit.
E| Oddalte svarovaci hofak od svarence

Zachovani vy$ky a oddaleni svafovaciho horaku

Pribéh svafovani  Pribéh svarovaciho proudu pfi aktivované funkci TIG-Comfort-Stop:
TIG s funkci TIG-

[ t y svaf i
Comfort-Stop nastaveny svafovaci proud

SL .... Downslope / pokles
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Prabéh svarovani TIG s aktivovanou funkci TIG-Comfort-Stop




Svarovani obalenou elektrodou

Bezpecnost

Predpoklad

Priprava

/\  VAROVANI!

Nebezpedi v disledku chybné obsluhy.

Muze dojit k zavaznym poranénim osob a materialnim $kodam.

» Popsané funkce pouzivejte teprve poté, co prectete cely tento navod k obsluze
a porozumite jeho obsahu.

» Popsané funkce pouzivejte teprve poté, co si v plném rozsahu prectete vSechny
navody k obsluze vSech systémovych komponent, zejména bezpecnostni predpisy,
a porozumite jejich obsahu.

/\  VAROVANI!

Uraz elektrickym proudem muze byt smrtelny.

Pfi pfipojeni svafovaciho zdroje k elektrické siti béhem instalace existuje nebezpedi

zavazného zranéni osob a poskozeni majetku.

» Veskere prace na zafizeni provadéjte pouze v pfipadé, Ze je sitovy vypinaé
svarovaciho zdroje v poloze O.

» VSechny prace na pfistroji provadéjte, jen kdyz je svafovaci zdroj odpojeny od sité.

Svarovani obalenou elektrodou je mozné pouze ve spojeni s ovladacim panelem Com-
fort, US, TIME 5000 Digital a CMT.

Udaje, které jsou potfebné pro svafovani obalenou elektrodou, jsou popsany pro
ovladaci panel Comfort.

E| Prepnéte sitovy vypina¢ do polohy - O -
|Z| Vytahnéte zastrcku pfistroje z napajeci sité
|§| Odmontujte svafovaci hofak MIG/MAG

UPOZORNENL!

Informace, zda se s obalenymi elektrodami svaruje s kladnym (+), i zapornym
(-) pélem, naleznete na baleni obalenych elektrod.

E| Podle typu elektrody zastréte zemnici kabel do kladné (+) nebo zaporné (-) proudové
zasuvky a zajistéte ho

E Pfipojte druhy konec zemniciho kabelu na svafovany dil

E| Bajonetovou proudovou zastréku kabelu drzaku elektrody zastréte podle typu elek-
trody do volné proudové zasuvky s opacnou polaritou a oto€enim doprava ji zajistéte

Zasunte zastrCku pfistroje do napdjeci sité
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Svarovani obale-
nou elektrodou

Korekce béhem
svarovaciho pro-
vozu

122

/\ POZOR!

Nebezpeci ohrozeni osob a poskozeni majetku elektrickym proudem.

Pfi zapnutém zdroji (sitovy vypinac v poloze - | -) je obalena elektroda v drzaku stale pod
napétim. Dbejte na to, aby obalena elektroda nepfisla do styku s zadnou osobou, ani se
nedotykala elektricky vodivych nebo uzemnénych &asti (napf. kryt pfistroje atd.)

|I| Pfepnéte sitovy vypinaC do polohy - | -: VeSkeré kontrolky na ovladacim panelu se
kratce rozsviti.

E Pomoci tlaitka pracovniho postupu zvolte postup svafovani obalenou elektrodou:

o

Se zpozdénim 3 sekund bude na pfipojku svafovaciho kabelu pfivedeno svafovaci
napéti.

Po vybéru postupu svarovani obalenou elektrodou se automaticky vypne chladici
modul (pokud je k dispozici). Nelze ho zapnout.

UPOZORNENL!

Parametry nastavené na ovladacim panelu jedné systémové komponenty
(napf. na podavacéi dratu nebo dalkovém ovladani) nelze ménit z ovladaciho
panelu svarovaciho zdroje.

Stisknéte tladitko volby parametru. Kontrolka LED na tlaitku se musi rozsvitit.

[=] [«]

Pomoci zadavaciho koleCka nastavte velikost pozadovaného proudu.
Hodnota proudu se zobrazi na levém digitalnim displeji.

V zasadé plati, Ze zUstavaji zachovany vSechny pozadované hodnoty parametr(
nastavené koleCkem az do té doby, nez je obsluha zméni. To plati i v pfipadech, kdy
se svafovaci zdroj vypina a znovu zapina.

E| Zadénéte svafovat

UPOZORNENL!

Zdroj disponuje pulznim napétim pfi béhu naprazdno.

Pfi zvoleném postupu svafovani obalenou elektrodou ukazuje pravy displej pfed
zacatkem svarovani (béh naprazdno) stfedni hodnotu svarovaciho napéti 40 V. Pro
zajisténi optimalnich vlastnosti zapaleni jsou pro zagatek svafovani a vlastni svafovaci
proces k dispozici nasledujici maximalni napéti:

» uTPS2700..50V

» u TS 4000 /5000, TPS 3200 /4000/5000 ... 70 V

Pro dosaZeni optimalniho vysledku svafovani je v mnoha pfipadech zapotfebi opravit
nasledujici parametr:

| A Dynamika
k ovlivnéni zkratové dynamiky v okamziku pfechodu kapky

0 mékéi oblouk s minimalnim rozstfikem

100 tvrdSi a stabilng&jSi oblouk




Nastaveni para-
metri oprav

Funkce HotStart

Funkce Soft-Start

E| Tlagitkem volby parametru zvolte poZadovany korekéni parametr.

E| Zadavacim kole¢kem nastavte u parametrl pozadované hodnoty. Hodnota parame-
tru se zobrazi na pfisluSném digitalnim displeji.

Pro dosazeni optimalnich pracovnich vysledkl je v nékterych pfipadech nutno nastavit
funkci HotStart.

Vyhody

- ZlepsSeni zapalovacich vlastnosti i v pfipadé obtizné zapalitelnych elektrod

- LepSi nataveni zakladniho materialu na zacatku svaru a v dasledku toho snizeni
poctu svarovych chyb

- Vyrazné omezeni tvorby struskovych vméstku

Nastaveni parametr(l, které jsou pro tuto funkci k dispozici, najdete v ¢asti ,Nabidka
Setup - 2. Uroven*.

Popis
1A A _ Hti ...... Hot-current time = doba trvani
<M . zvySeného (startovaciho) proudu,
300 HCU > | 0-2 s, tovarni nastaveni 0,5 s
A " HCU ... Hot-start-current = zvySeny starto-
vaci proud, 0 - 200 %, tovarni
200 1§ - nastaveni 150 %
[ Hlavni proud = nastaveny
HCU | svafovaci proud
H
Princip fungovani
v | v t g \ pr’fjbéhu nastavgné dob)i trvér}i starto-
\ \ \ vaciho proudu (Hti) se svafovaci proud
0.5 ! 15 zvySi na ur&itou hodnotu. Tato hodnota

(HCU) je vysS8i neZ nastaveny svafovaci

Priklad prabéhu funkce ,Hot-Start prou d (lH)-

Pro bazické elektrody byla navrzena funkce startu s mékkym nabéhem (Soft-Start).
Zapaleni se provede s nizkym svafovacim proudem. Dokud je svafovaci oblouk stabilni,
stoupa svarovaci proud plynule az k nastavené pozadované hodnoté.

Vyhody

- Zlepsené zapalovaci vlastnosti u elek-
trod zapalovanych nizkym svafovacim
proudem

- Vyrazné omezeni tvorby struskovych

I vmeéstkl

90A f-mmmmm oo - Redukce odstfiku

I (A)a

Popis

30A frmmmmmmme HCU ... Hot-start-current = zvy$eny starto-
vaci proud, 0 - 200 %, tovarni
nastaveni 150 %

-~y

[T Hlavni proud = nastaveny

B o svafovaci proud
Priklad prabéhu funkce ,Soft-Start”
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Funkce Anti-Stick

124

PFi zkracovani oblouku muze svarovaci napéti klesnout do té miry, ze obalena elektroda

jevi tendenci k pfivafeni (,lepeni“) na svafenec. Kromeé toho miize dojit k rozzhaveni
obalené elektrody.

Aktivovana funkce Anti-Stick (,antilepeni®) tomuto rozzhaveni zabrani. Pokud se zaéne
obalena elektroda ,lepit‘, odpoji svafovaci zdroj okamzité svafovaci proud. Po oddéleni
obalené elektrody od svafovaného dilu je mozné ve svafovani bez problému pokracovat.

Funkci Anti-Stick Ize aktivovat a deaktivovat v ,nabidce Setup - 2. Groven*.



Rezim programovych bloku (JOB)

Vseobecné infor-
mace

Predpoklady

Omezeni

Udaje pro praci s
programovymi
bloky na levém
displeji

Volba prace s
programovymi
bloky

Rezim vyuzivajici bloky svafovacich programu podporuje dosazeni reprodukovatelné
kvality jak pfi ru¢nim svarovani, tak také pfi automatizovaném svafovacim provozu.

Pfi praci s programovymi bloky Ize reprodukovat az 100 ulozenych jobl (pracovnich
bodu), odpada ruéni dokumentace parametru.

Rezim prace s programovymi bloky je dostupny u nasledujicich ovladacich panel(:
- Ovladaci panel Comfort

- Ovladaci panel US

- Ovladaci panel TIME 5000 Digital

- Ovladaci panel CMT

Pfi pouziti dalkového ovladani TR 2100 TIME a podavace dratu VR 4000-30 TIME neni
k dispozici funkce provozu v programovych blocich (Job). Po pfipojeni dalkového
ovladage nebo podavace dratu se automaticky zvoli pracovni postup pulzniho svafovani
MIG/MAG. Volba jiného pracovniho postupu neni na zdroji mozna.

P¥i praci s programovymi bloky jsou na levém displeji pouzZivany nasledujici udaje:

- - - .... Programové pozice neni obsazena (jen pfi vyvolavani programu, jinak nPG).
nPG ... Programova pozice neni obsazena.

PrG ... Programova pozice je obsazena.

Pro .... Blok se uklada/kopiruje na programovou pozici.

dEL ... Blok je vymazavan z programové pozice.

|I| Pomoci tlagitka pracovniho postupu zvolte rezim prace s programovymi bloky:
JoB Q@
PFi praci s programovymi bloky Ize provést nasledujici innosti:
- Vyvolani programového bloku

- Kopirovani/pfepsani programového bloku

Zobrazi se posledni pouzivany programovy blok.
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Vytvoreni progra-
mového bloku

126

UPOZORNENL!

Vytvoreni programového bloku se neprovadi v rezimu prace s programovymi
bloky.

Programové bloky Ize vytvofit v postupech: pulzni svafovani MIG/MAG, standardni
svafovani MIG/MAG, standardni ruéni svafovani MIG/MAG, svafovani TIG a svafovani
obalenou elektrodou.

V tovarnim nastaveni nejsou naprogramovany zadné programové bloky. Pfi jeho tvorbé
je nutno zachovat nasledujici postup:

Nastavte pozadované parametry svafovani, které maji byt uloZzeny jako programovy
blok.

E Kratce stisknéte tlacitko Store, tim vstoupite do nabidky programovych bloku.

Nabizi se prvni volna programova pozice pro programovy blok.

Navolte pozadovanou programovou pozici pomoci zadavaciho kole¢ka, pFip.
obsadte nabizenou pozici.




Vyvolani progra-
mového bloku

[4] Stisknéte a pridrzte tlacitko Store

[=] [=]

UPOZORNENL!

Pokud byla zvolena pozice jiz obsazena néjakym programovym blokem, bude
nahrazen nové ukladanym programovym blokem.
Tento krok je nevratny.

Na levém displeji se objevi udaj ,Pro“ - programovy blok se uklada na zvolenou pro-
gramovou pozici.

UPOZORNENL!

Ke kazdému programovému bloku budou ulozeny také parametry nabidky
Setup.

Kromé nasledujicich funkci:

» Jednotka PushPull

» Vypnuti chladiciho modulu
» Méfeni odporu svarovaciho okruhu
» Mérfeni indukénosti svafovaciho okruhu

Uvolnéte tlacitko Store
Kratce stisknéte tlacitko Store, tim opustite nabidku programovych bloku.

Zdroj se pfepne do stavu pfed ulozenim programového bloku.

UPOZORNENL!

Pired vyvolanim programového bloku se ujistéte, zda je zafizeni vybaveno
potifebnym vybavenim.
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Kopirovani/
pfepsani progra-
mového bloku

128

Vyvolani programového bloku se provadi v rezimu prace s programovymi bloky.
|I| Nastavte pozadovany programovy blok pomoci zadavaciho kolec¢ka.

Volbu programovych blokt MIG/MAG Ize provést také pomoci ovladani JobMaster
nebo Up/Down svarovaciho hofaku.

PFi vyvolavani programovych blok{l na svafovacim zdroji Ize navolit i neobsazené
programové pozice (jsou oznacene jako ,- - -“). Pomoci ovladani JobMaster a Up/
Down svafovaciho hofaku Ize vSak pouze vyvolat naprogramované pracovni pozice.

Pomoci tlacitek volby parametr Ize sledovat naprogramovana nastaveni ve zvo-
leném programu. Nelze provést zménu nastaveni. Dale se zobrazi postup a rezim
vztahujici se k ulozenému programovému bloku.

[2] Za¢néte svaFovat
Svarovani bude provedeno podle uloZenych parametra.

Bé&hem svafovani Ize bez pferuseni pfejit na jiny programovy blok (napf. pfi robotizo-
vaném provozu).

Pfechodem na jiny pracovni postup se rezim programovych blok{ ukongi.

V rezimu programovych blokd je mozné zkopirovat jiz ulozeny programovy blok na jinou
programovou pozici. Pfi jeho kopirovani je nutno zachovat nasledujici postup:

II' Pomoci zadavaciho kole¢ka (1) zvolte programovy blok ur¢eny ke kopirovani.

m Kratce stisknéte tlacitko Store, tim vstoupite do nabidky programovych bloku.

Nabizi se prvni volna programova pozice pro kopirovany programovy blok.

Navolte poZadovanou programovou pozici pomoci zadavaciho kole¢ka, pFip.
obsadte nabizenou pozici.




Vymazani progra-
mového bloku

[4] Stisknéte a pridrzte tlacitko Store

UPOZORNENL!

kem, bude pfepsana novym programovym blokem.
Tento krok je nevratny.

Na levém displeji se objevi udaj ,Pro* - programovy blok se kopiruje na zvolenou
programovou pozici.

Uvolnéte tlacitko Store.
Kratce stisknéte tlacitko Store, tim opustite nabidku programovych bloku.

[=] [=]

Zdroj se prepne do stavu pred kopirovanim programového bloku.

UPOZORNENL!

Vymazani programového bloku se neprovadi v rezimu prace s programovymi
bloky, avSak v nabidce programovych bloku.

UloZené programové bloky Ize vymazat. Pfi mazani je nutno zachovat nasledujici
postup:

|I| Kratce stisknéte tlacitko Store, tim vstoupite do nabidky programovych blok.

Zobrazi se prvni volna programova pozice.

E| Pomoci zadavaciho koleCka navolte program uréeny k vymazani (na tlacitku
priiméru dratu se rozsviti symbol ,DEL"). ]
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E| Stisknéte a drzte tla¢itko priiméru dratu ,DEL".

Na levém displeji se zobrazi ,dEL" - programovy blok se vymaze.

E| Uvolnéte tlagitko praméru dratu ,DEL".
E| Kratce stisknéte tlacitko Store, tim opustite nabidku programovych bloku.

Zdroj se pfepne do stavu pfed vymazanim programoveého bloku.




Nastaveni Setup
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Korekce programovych blokii

Vseobecné infor-
mace

Vstup do nabidky
korekce progra-
movych bloku

Zména parametru

Opusténi nabidky
korekce progra-
movych bloku

Wb V nabidce korekce programovych bloku
Ize pfizpUsobit parametry Setup speci-
- + . fickym pozadavk({m jednotlivych progra-
movych bloka.

-99
X

T i

F —OFF = 05..5Hz

9 @

=

Nabidka korekce programovych blok(: Prehled

Stisknéte a pfidrzte tlagitko Store
Stisknéte tlacitko vybéru parametru (vlevo).

[e] [~] [=]

Uvolnéte tlacitko Store

Svarovaci zdroj se nyni nachazi v nabidce korekce programovych blokl. Zobrazi se
prvni parametr ,Job“. Parametr ,Job” slouzi k vybéru programového bloku, pro ktery
maji byt parametry pfizplsobeny.

Pfistup do nabidky korekce programovych blokd umoznuje také:
- dalkové ovladani RCU 4000

- Win RCU (software JobExplorer)

- rozhrani robota ROB 4000 / 5000

- konektor vnéjsi shérnice

E| Vyberte pozadovany parametr pouzitim tlaCitka pracovniho postupu.
|Z| Zménte hodnotu parametru pomoci zadavaciho kole¢ka

|I| Stisknéte tlacitko Store

UPOZORNENL!

Zmény jsou automaticky ukladany pri opusténi nabidky korekce programovych
bloku.
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Parametry v
nabidce korekce
programovych
blokt

Pevné nastavi-
telné parametry

134

V nabidce korekce programovych blokl existuji dva druhy parametr(:

Pevné nastavitelné parametry:
- nelze zménit mimo nabidku korekce programovych blok,
- lze zménit pouze v nabidce korekce programovych blokd.

Dodate¢né opravitelné parametry:
- s pevné danymi mezemi nastaveni
- vrozsahu nastaveni je mozné korigovat parametry pomoci nasledujicich ovladacich
prvk:
» ovladaci panel (Comfort, US, TIME 5000 Digital, CMT)
*  svarovaci hofak JobMaster
+ dalkové ovladani RCU 4000
*  Win RCU (software JobExplorer)

Udaje ,min.“ a ,max." se pfi nastavovani pouzivaji v riiznych souvislostech, v zavislosti
na typu zdroje, podavace dratu, svafovacim programu atd.

Job

Programovy blok, pro ktery se maiji pfizplisobit parametry
Jednotka -

Rozsah nastaveni 0 - 99 = Cisla naprogramovanych bloku

n = neobsazena pozice
Tovarni nastaveni -

P
Power-correction - korekce svafovaciho vykonu provedena pomoci rychlosti dratu

Jednotka m/min ipm.

Rozsah nastaveni napt.: 5 - 22 napt.: 0.2 - 866.14
Rozsah nastaveni zavisi na zvoleném programu.

Tovarni nastaveni -

ALA
Arc-Length correction.1 - v8eobecna korekce délky oblouku

Jednotka % (svarovaciho napéti)
Rozsah nastaveni 1 30%

Tovarni nastaveni -

UPOZORNENL!

Pri aktivované funkci SynchroPuls je AL.1 korekce délky oblouku pro nizsi pra-

covni bod pulzujiciho svafovaciho vykonu. Korekce délky oblouku pro vyssi pra-
covni bod se provadi prostiednictvim parametru AL.2.

dYn

dynamic - korekce dynamiky u standardniho oblouku nebo korekce pulzu u impulzniho
oblouku.

Funk&nost parametru ,dyn“ odpovida parametru korekce uvolnéni kapky / korekce
dynamiky / dynamiky na ovladacim panelu, popsaném v ¢asti ,Svafovaci provoz“.

Jednotka 1



Rozsah nastaveni +5
Tovarni nastaveni -

GPr
Gas Pre-flow time - doba predfuku plynu

Jednotka s

Rozsah nastaveni 0-9,9

Tovarni nastaveni 0,1

GPo

Gas Post-flow time - doba dofuku plynu

Jednotka s

Rozsah nastaveni 0-99

Tovarni nastaveni 0,5

Fdc

Feeder creep - pfiblizovani dratu

Jednotka m/min ipm

Rozsah nastaveni AUT, OFF nebo 0,5 - max. AUT, OFF nebo 19.69 - max.
Dodate¢na moznost nastaveni u rozSifené nabidky SFi: SFi

Tovarni nastaveni AUT AUT

UPOZORNENL!

Pokud je parametr Fdc nastaven na hodnotu AUT, pfebira se hodnota z databaze
svarovacich programu.

Pokud dojde pfi ru€nim nastaveni hodnot Fdc k pfekroeni rychlosti dratu nastavené pro
svarovaci proces, je rychlost pfiblizovani stejna jako rychlost dratu pro svarovaci proces.

Ilzgcleder inching - rychlost zavadéni dratu

Jednotka m/min ipm.
Rozsah nastaveni 1 - max. 39.37 - max.
Tovarni nastaveni 10 393.7
bbc

burn-back time correction - odhofeni

Jednotka s

Rozsah nastaveni +0,20

Tovarni nastaveni 0

I-S

| (current) - Starting - startovaci proud

Jednotka % (startovaciho proudu)

Rozsah nastaveni 0-200

Tovarni nastaveni 135

SL

Slope / sklon (pokles proudu)

Jednotka S

Rozsah nastaveni 0,1-9,9
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Tovarni nastaveni 1,0

I-E
| (current) - End - zavérny proud

Jednotka % (startovaciho proudu)

Rozsah nastaveni 0-200

Tovarni nastaveni 50

t-S

time - Starting current - doba startovaciho proudu

Jednotka ]

Rozsah nastaveni OFF nebo 0,1-9,9

Tovarni nastaveni OFF

t-E

time - End current - doba zavérného proudu

Jednotka s

Rozsah nastaveni OFF nebo 0,1 -9,9

Tovarni nastaveni OFF

SPt

Spot-welding time - doba bodovani

Jednotka ]

Rozsah nastaveni 0,1-5,0

Tovarni nastaveni 1,0

F

Frequency - frekvence pro funkci SynchroPuls

Jednotka Hz

Rozsah nastaveni OFF nebo 0,5 -5

Tovarni nastaveni OFF

dFd

delta Feeder - offset (rozkmit) svafovaciho vykonu pro funkci SynchroPuls (definuje se
rychlost dratu)

Jednotka m/min ipm.
Rozsah nastaveni 0,0-2,0 0.0-78.74
Tovarni nastaveni 2,0 78.74
AL.2

Arc-Length correction.2 - korekce délky oblouku pro vyssi pracovni bod pulzujiciho
svarovaciho vykonu u funkce SynchroPuls

Jednotka % (svarovaciho napéti)
Rozsah nastaveni +30
Tovarni nastaveni 0

UPOZORNENL!

Korekce délky oblouku pro nizsi pracovni bod se provadi prostifednictvim parame-
tru AL.1.
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Dodateéné kori-
govatelné para-
metry

tri
Trigger - dodateéna korekce provozniho rezimu: 2-takt, 4-takt, specialni 2-takt,
specialni 4-takt, bodovani

Jednotka -
Rozsah nastaveni 2t, 4t, S4t, SPt
Tovarni nastaveni 2t

UPOZORNENL!

Béhem svarovani Ize korekci svarovaciho vykonu (definovaného pomoci rychlosti
dratu) nebo délky oblouku provést pouze
z ovladaciho panelu (Comfort, US, TIME 5000 Digital, CMT)

svarovacim hofakem JobMaster

z dalkového ovladani RCU 4000

prostfednictvim Win RCU (software JobExplorer)

v ramci definovanych mezi (pro dale uvedené parametry PcH, PcL a AL.c)

vVvyyvVvyVvyy

Dokud je svafovaci zdroj zapnuty, zUstavaji hodnoty korigovanych parametrl ulozené v
pameéti. Po novém zapnuti zdroje se vrati hodnoty na pFislusné hodnoty pevné nastavi-
telnych parametra.

Udaje ,min.“ a ,max.” se pfi nastavovani pouzivaji v riiznych souvislostech, v zavislosti
na typu zdroje, podavace dratu, svafovacim programu atd.

Igg:\ller-correction High - horni mez korekce svafovaciho vykonu

Jednotka % (pevné nastavitelného parametru P - Power-correction)
Rozsah nastaveni 0-20

Tovarni nastaveni 0

UPOZORNENL!

Parametr P Ize maximalné zvysSit na hodnotu predvolenou pro PcL.

Igg\ll-ver-correction Low - dolni mez korekce svafovaciho vykonu

Jednotka % (pevné nastavitelného parametru P - Power-correction)
Rozsah nastaveni 0-20

Tovarni nastaveni 0

UPOZORNENL!

Parametr P Ize maximalné snizit na hodnotu predvolenou pro PcL.

AL.c

Arc-Length.correction - horni a dolni mez korekce délky oblouku
Jednotka % (pevné nastavitelného parametru AL.1)
Rozsah nastaveni 0-30
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Tovarni nastaveni 0

UPOZORNENL!

Parametr AL.1 Ize maximalné zvysSit nebo snizit na hodnotu predvolenou pro AL.c.

JSL
Job Slope - definuje ¢as mezi aktualnim zvolenym programem a nasledujicim progra-
mem
Jednotka s
Rozsah nastaveni OFF nebo 0,1-9,9
Tovarni nastaveni OFF
Job }
Job 2
/— N I N E——
/
// Job 1
/ JSL = OFF
/
/ —— e Job 1
// JSL=0,1-99s
//
— e OD 2
/ Ol
Job 1 /
T T T T 1 4
t(s)
B JSL

Job-Slope / nabéh programu

Hodnota nastavena pro nabéh programu bude uloZena v aktuélné zvoleném programu.
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Nabidka Setup ochranného plynu

Vseobecné infor-
mace

Nabidka Setup
ochranného
plynu pro
ovladaci panel
Standard

Nabidka Setup
ochranného
plynu pro
ovladaci panely
Comfort, US,
TIME 5000 Digital
aCMT

Parametry v
nabidce Setup
ochranného

plynu

Nabidka Setup ochranného plynu nabizi snadny pfistup k nastavenim ochranného

plynu.

Vstup do nabidky Setup ochranného plynu

[1] Stisknéte a pfidrzte tlacitko Store
[2] Stisknéte tlacitko zkousky plynu
[3] Uvolnéte tlacitko Store

Zména parametru

E Vyberte pozadovany parametr pouzitim tladitka druhu materialu

E| Zmérite hodnotu parametru pomoci tla€itka provozniho rezimu

Opusténi nabidky Setup

@ Stisknéte tlacitko Store

I-I-I

@
GPo—>0-99s

= e

EXIT

Nabidka Setup ochranného plynu: Prehled

Vstup do nabidky Setup ochranného
plynu

II' Stisknéte a pfidrzte tlagitko Store

[2] Stisknéte tlacitko zkousky plynu
El Uvolnéte tlacitko Store

Svarovaci zdroj se nyni nachazi v
nabidce Setup ochranného plynu -
zobrazen je posledni zvoleny para-
metr.

Zména parametru

E| Vyberte pozadovany parametr
pouzitim tlaitka pracovniho postupu

E| Zmérite hodnotu parametru pomoci
zadavaciho kolecCka

Opusténi nabidky Setup

E| Stisknéte tlacitko Store

Udaje ,min.“ a ,max.“ se pfi nastavovani pouZivaji v riiznych souvislostech, v zavislosti
na typu zdroje, podavace dratu, svafovacim programu atd.
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GPr
Gas Pre-flow time - doba pfedfuku plynu

Jednotka S

Rozsah nastaveni 0-99

Tovarni nastaveni 0,1

GPo

Gas Post-flow time - doba dofuku plynu
Jednotka s

Rozsah nastaveni 0-9,9

Tovarni nastaveni 0,5

GPU

Gas Purger - proplach ochrannym plynem
Jednotka min

Rozsah nastaveni OFF nebo 0,1 - 10,0
Tovarni nastaveni OFF

Proplach ochrannym plynem se spusti v okamziku nastaveni hodnoty pro GPU.

Z bezpec&nostnich dlivodu je pro opétovny start proplachu ochrannym plynem nutné
nové zadani hodnoty pro GPU.

UPOZORNENL!

Proplach hadice ochrannym plynem je nutny predevsim pfi tvorbé kondenzatu po
dlouhé prodlevé ve studeném prostiedi.
Toto se tyka zejména dlouhych svazk( hadic.

GAS
Gasflow - pozadovana hodnota pritoku ochranného plynu (rozSifena vybava ,Digital
Gas Control“)

Jednotka I/min cfh
Rozsah nastaveni OFF nebo 0,5 - max. OFF nebo 10.71 - max.
Tovarni nastaveni 15,0 32.14

UPOZORNENL!

Blizsi vysvétleni pro parametr ,,GAS“ naleznete v navodu k obsluze vybavy ,,Digi-
tal Gas Control“.




Nabidka Setup pro ovladaci panel Standard

Vseobecné infor- Nabidka Setup nabizi snadny pfistup k poznatkiim tykajicim se svarovaciho zdroje a k
mace dodate¢nym funkcim. V nabidce Setup je mozné snadno pfizplsobit parametry
nejruznéjSim pracovnim zadanim.

Nabidka Setup Vstup do nabidky Setup ochranného plynu
pro ovladaci
panel Standard II' Stisknéte a pfidrzte tlacitko Store

[2] Stisknéte tlacitko zkousky plynu
[3] Uvolnéte tlacitko Store

Zména parametru

E Vyberte pozadovany parametr pouzitim tladitka druhu materialu
E| Zmérite hodnotu parametru pomoci tla€itka provozniho rezimu

Opusténi nabidky Setup

@ Stisknéte tlacitko Store

Paregmetry UPOZORNENL!
nabidky Setup

pro ovladaci Pocet a usporadani parametra, které jsou k dispozici u ovladaciho panelu Stan-

panel Standard dard, neodpovida rozsifené nabidce Setup parametri panelti Comfort, US, TIME
5000 Digital a CMT.

Udaje ,min.“ a ,max.“ se pfi nastavovani pouzivaji v riiznych souvislostech, v zavislosti
na typu zdroje, podavace dratu, svafovacim programu atd.

GPr

Gas Pre-flow time - doba pfedfuku plynu
Jednotka S

Rozsah nastaveni 0-99
Tovarni nastaveni 0,1

GPo

Gas Post-flow time - doba dofuku plynu
Jednotka s

Rozsah nastaveni 0-99
Tovarni nastaveni 0,5

Fdc

Feeder creep - pfiblizovani dratu (pouze s pfipojenou jednotkou PushPull a spusténou
vybavou SFI)

Jednotka m/min ipm
Rozsah nastaveni AUT, OFF nebo 0,5 - max. AUT, OFF nebo 19.69 - max.
Tovarni nastaveni AUT AUT
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UPOZORNENL!

Pokud je parametr Fdc nastaven na hodnotu AUT, pfebira se hodnota z databaze
svarovacich programa.

Pokud dojde pfi ru€nim nastaveni hodnot Fdc k pfekroeni rychlosti dratu nastavené pro
svarovaci proces, je rychlost pfiblizovani stejna jako rychlost dratu pro svafovaci proces.

Ilzg:ader inching - rychlost zavadéni dratu

Jednotka m/min ipm.

Rozsah nastaveni 1 - max. 39.37 - max.
Tovarni nastaveni 10 393.7

UPOZORNENL!

Pro usnadnéni presného nasmérovani dratové elektrody nasleduji po stisknuti a
drzeni tlacitka zavedeni dratu tyto ukony:

- Drzte tlagitko az po dobu jedné
sekundy... Nezavisle na nastavené
hodnoté je rychlost dratu po dobu

prvni sekundy
. 1 m/min nebo 39.37 ipm.
- Drzte tlagitko az po dobu 2,5

A sekundy... Po uplynuti prvni sekundy

se béhem nasledujici doby 1,5 s rov-

nomeérné zvysi rychlost dratu.
- Drzte tlagitko déle nez 2,5 sekundy...
1 t(s) Po celkové dobé 2,5 s nasleduje kon-
\ | | | stantni posuv dratu podle rychlosti
1 225 3 4 5 dratu nastavené pro parametr Fdi.

Fdi
(z.B. 22)

Casovy priibéh rychlosti drétu pfi stisknuti a drzeni
tlacitka zavedeni dratu

Je-li pfed uplynutim jedné sekundy tladitko zavedeni dratu uvolnéno a opét stisknuto,
zacne cely prabéh od za¢atku. Timto zpUsobem Ize v pfipadé potfeby dlouhodobé
pfiblizovat drat nizkou rychlosti 1 m/min nebo 39.37 ipm.

bbc

burn-back time correction - odhofeni
Jednotka s

Rozsah nastaveni 0,20
Tovarni nastaveni 0

dYn

dynamic - korekce dynamiky
Jednotka 1

Rozsah nastaveni 5

Tovarni nastaveni -




I-S
| (current) - Starting - startovaci proud

Jednotka % (startovaciho proudu)
Rozsah nastaveni 0-200

Tovarni nastaveni 135

SL

Slope / sklon (pokles proudu)

Jednotka ]

Rozsah nastaveni 0,1-99

Tovarni nastaveni 1,0

I-E

| (current) - End - zavérny proud

Jednotka % (startovaciho proudu)
Rozsah nastaveni 0-200

Tovarni nastaveni 50

FAC

Factory - navrat do tovarniho nastaveni

Stisknéte tlagitko Store po dobu 2 s, dojde k navratu zafizeni do tovarniho
nastaveni,

jakmile se na displeji se zobrazi udaj ,,PrG*, zdroj je resetovan

UPOZORNENL!

Pii resetovani svarovaciho zdroje se ztrati vSechna vase osobni nastaveni prove-
dena v nabidce Setup.

Programové bloky se pfi resetovani zafizeni neztraceji - zastavaji ulozeny v paméti.
Resetovanim nejsou dotéeny ani funkce ve druhé drovni nabidky Setup (2nd). Vyjimka:
parametr Ignition Time-Out (ito).

g:‘uc:wé uroven nabidky Setup (viz &ast ,Nabidka Setup - 2. Urovefi®)
t-S

time - Starting current - doba startovaciho proudu
Jednotka s

Rozsah nastaveni OFF nebo 0,1-9,9
Tovarni nastaveni OFF

t-E

time - End current - doba zavérného proudu
Jednotka s

Rozsah nastaveni OFF nebo 0,1-9,9
Tovarni nastaveni OFF

143



Nabidka Setup pracovniho postupu

Vseobecné infor-
mace

Nabidka Setup
pracovniho
postupu pro
ovladaci panely
Comfort, US,
TIME 5000 Digital
aCMT

Parametry pro
svarovani
MIG/MAG v
nabidce Setup
pracovniho
postupu
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Nabidka Setup pracovniho postupu nabizi snadny pFistup k poznatkam tykajicim se
svarovaciho zdroje a k dodateénym funkcim. V nabidce Setup pracovniho postupu je
mozné snadno pfizpusobit parametry nejriznéjSim pracovnim zadanim.

Vstup do nabidky Setup pracovniho postupu je mozny pouze ve spojeni s ovladacim
panelem Comfort, US, TIME 5000 Digital a CMT.

Nastaveni parametrli postupu je popsano na pfikladu postupu standardniho svafovani
MIG/MAG. Zplsob zmény ostatnich parametrt pracovniho postupu je shodny.

-

)
.-i—i

—> GPr—0-99s

GPo—0-99s
Fdc — SFi (Option) —,AUT .=, OFF ,—,0,5 - 22 m/min

-

= I

2nd
] [l

EXIT

Nabidka Setup pracovniho postupu: Prehled

Vstupte do nabidky Setup pracovniho
postupu

II' Pomoci tlagitka volby svafovaciho
postupu zvolte standardni synergické
svafovani MIG/MAG

[2] Stisknéte a pridrzte tlacitko Store
E| Stisknéte tlacitko svarfovaciho postupu
[4] Uvolnéte tlagitko Store

Svarovaci zdroj se nyni nachazi v
nabidce Setup pracovniho postupu
standardniho svafovani MIG/MAG a
zobrazuje se posledni zvoleny para-
metr.

Zména parametru

E| Vlyberte poZzadovany parametr
pouzitim tlaCitka pracovniho postupu

Zménte hodnotu parametru pomoci
zadavaciho kolec¢ka

Opusténi nabidky Setup

Stisknéte tlacitko Store

V nasledujicim textu jsou popsany parametry dostupné v nabidce Setup pracovniho

postupu pro tyto svarovaci postupy MIG/MAG:

Pulzni svarfovani MIG/IMAG
- Standardni svarfovani MIG/IMAG

- Standardni ruéni svarfovani MIG/IMAG

- Svarovani CMT
- Svarovani TIME

Udaje ,min.“ a ,max. se pfi nastavovani pouZivaji v riiznych souvislostech, v zavislosti
na typu zdroje, podavace dratu, svafovacim programu atd.



GPr
Gas Pre-flow time - doba pfedfuku plynu

Jednotka S

Rozsah nastaveni 0-99

Tovarni nastaveni 0,1

GPo

Gas Post-flow time - doba dofuku plynu

Jednotka s

Rozsah nastaveni 0-9,9

Tovarni nastaveni 0,5

Fdc

Feeder creep - pfiblizovani dratu u volby SFi

Jednotka m/min ipm

Rozsah nastaveni AUT, OFF nebo 0,5 - max. AUT, OFF nebo 19.69 -
max.

Tovarni nastaveni AUT AUT

UPOZORNENL!

Pokud je parametr Fdc nastaven na hodnotu AUT, pfebira se hodnota z databaze
svarovacich programu.

Pokud dojde pfi ru€nim nastaveni hodnot Fdc k pfekroeni rychlosti dratu nastavené pro
svarovaci proces, je rychlost pfiblizovani stejna jako rychlost dratu pro svafovaci proces.

Ilzg:ader inching - rychlost zavadéni dratu

Jednotka m/min ipm.

Rozsah nastaveni 1 - max. 39.37 - max.
Tovarni nastaveni 10 393.7

UPOZORNENL!

Pro usnadnéni presného nasmérovani dratové elektrody nasleduji po stisknuti a
drzeni tlacitka zavedeni dratu tyto ukony:
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- Drzte tlagitko az po dobu jedné
sekundy... Nezavisle na nastavené
hodnoté je rychlost dratu po dobu

prvni sekundy
. 1 m/min nebo 39.37 ipm.
- Drzte tlaCitko aZ po dobu 2,5
Fdi A sekuvndy... F"o uply'nl’Jti prvni sekundy
(2.B. 22) se béhem nasledujici doby 1,5 s rov-
nomérné zvysi rychlost dratu.
- Drzte tlagitko déle nez 2,5 sekundy...

1 t(s) Po celkové dobé 2,5 s nasleduje kon-
\ | | | stantni posuv dratu podle rychlosti
1 2 25 3 4 5 dratu nastavené pro parametr Fdi.

Casovy priibéh rychlosti drétu pfi stisknuti a drzeni
tlacitka zavedeni dratu

Je-li pfed uplynutim jedné sekundy tlacitko zavedeni dratu uvolnéno a opét stisknuto,
zacne cely prabéh od zac¢atku. Timto zplUsobem Ize v pfipadé potfeby dlouhodobé
priblizovat drat nizkou rychlosti 1 m/min nebo 39.37 ipm.

bbc

burn-back time correction - odhofeni
Jednotka ]

Rozsah nastaveni +0,20

Tovarni nastaveni 0

F

Frequency - frekvence pro funkci SynchroPuls
Jednotka Hz

Rozsah nastaveni OFF nebo 0,5 -5
Tovarni nastaveni OFF

UPOZORNENL!

Chcete-li aktivovat funkci SynchroPuls, je nutné alespon zménit hodnotu parame-
tru F (frekvence) ze stavu OFF na libovolnou hodnotu v rozsahu 0,5 az 5 Hz.

BlizSi podrobnosti o funkci SynchroPuls a jejich parametrech jsou uvedeny v ¢asti
,Svarfovani MIG/MAG".

gzl?a Feeder - offset (rozkmit) svafovaciho vykonu pro funkci SynchroPuls (definuje se
rychlost dratu)

Jednotka m/min ipm.

Rozsah nastaveni 0,0-2,0 0.0-78.74

Tovarni nastaveni 2,0 78.74

AL.2

Arc-Length correction.2 - korekce délky oblouku pro vysSi pracovni bod pulzujiciho
svarovaciho vykonu u funkce SynchroPuls

Jednotka % (svarovaciho napéti)
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Parametry pro
svarovani TIG v
nabidce Setup
pracovniho
postupu

Rozsah nastaveni +30

Tovarni nastaveni 0

UPOZORNENL!

Korekce délky oblouku pro nizsi pracovni bod se provadi prostfednictvim parame-
tru AL.1.

ALS

Arc-Length Start - zvySené svafovaci napéti oproti zapalovacimu napéti na pocatku
svarovani u postupu standardniho svafovani MIG/MAG. Ve spojitosti s nasledné
vysvétlenym parametrem Alt umozriuje ALS optimalizovany priibéh zapaleni.

Jednotka % (svarovaciho napéti)
Rozsah nastaveni 0-100

Tovarni nastaveni 0

Priklad

- ALS =100 %

- Aktualné nastavené svarovaci napéti: 13 V
- Zapalovaci napéti: 13V + 100 % =26 V

ALt
Arc-Length time - doba funkci ALS prodlouzeného oblouku. Béhem prabéhu ALt
probiha plynuly pokles délky oblouku na aktualné nastavenou hodnotu.

Jednotka

Rozsah nastaveni 0-5
Tovarni nastaveni 0
FAC

Factory - navrat do tovarniho nastaveni
Stisknéte tlacitko Store po dobu 2 s, dojde k navratu zafizeni do tovarniho nastaveni,
jakmile se na displeji se zobrazi udaj ,PrG*, zdroj je resetovan

UPOZORNENL!

Pri resetovani svarovaciho zdroje se ztrati vSechna vase osobni nastaveni prove-
dena v nabidce Setup.

Programové bloky se pfi resetovani zafizeni neztraceji - zastavaji ulozeny v paméti.
Resetovanim nejsou dotéeny ani funkce ve druhé urovni nabidky Setup (2nd). Vyjimka:
parametr Ignition Time-Out (ito).

2nd
druha droven nabidky Setup (viz ¢ast ,Nabidka Setup - 2. Uroven*)

2nd
druha uroven nabidky Setup (viz ¢ast ,Nabidka Setup - 2. uroven*)
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UPOZORNENL!

Pfi navratu do tovarniho nastaveni pomoci parametru FAC dojde rovnéz k
vymazani parametri doby zvySeného startovaciho proudu (Hti) a hodnoty
zvyseného startovaciho proudu (HCU).

:gt-current time - doba trvani zvySeného (startovaciho) proudu
Jednotka S

Rozsah nastaveni 0-2,0

Tovarni nastaveni 0,5

HCU

Hot-start current - zvySeny startovaci proud

Jednotka %

Rozsah nastaveni 0-200

Tovarni nastaveni 150

2nd

druhd uroven nabidky Setup (viz ¢ast ,Nabidka Setup - 2. uroven*)




Nabidka Setup provozniho rezimu

Vseobecné infor-
mace

Nabidka Setup
provozniho
rezimu pro
ovladaci panely
Comfort, US,
TIME 5000 Digital
aCMT

Parametry pro
rezim specialni 2-
takt v nabidce
Setup provozniho
rezimu

Nabidka Setup provozniho rezimu nabizi snadny pfistup k odbornym védomostem
zdroje a k dalSim funkcim. V nabidce Setup provozniho rezimu je mozné snadno
prizpUsobit parametry nejriznéjSim pracovnim zadanim.

Vstup do nabidky Setup pracovniho postupu je mozny pouze ve spojeni s ovladacim
panelem Comfort, US, TIME 5000 Digital a CMT.

Nastaveni parametru provozniho reZimu je popsano na pfikladu reZzimu specialni 4-takt.
Zpusob zmény ostatnich parametri provozniho rezimu je shodny.

— Vstup do nabidky Setup provozniho

[Ia] rezimu

qln/m II' Pouzitim tlagitka pracovniho postupu

l vyberte postup standardniho
svarovani MIG/MAG nebo pulzniho

svarovani MIG/MAG.

Pouzitim tlacitka provozniho rezimu
vyberte rezim specialni 4-takt.

Mode @

12
l

0

I
Bl + Fld

|

——>-S—>0-200 %

Stisknéte a pfidrzte tlaitko Store
Stisknéte tlacitko provozniho rezimu
Uvolnéte tlacitko Store

[o] (o] [e]  [M]

I ‘ Svarovaci zdroj se nyni nachazi v
nabidce Setup provozniho rezimu
SL —0,1-99s cor s .
0 'é‘ specialni 4-takt a zobrazuje se
ER I posledni vyvolany parametr.
[-E—0-200%,
@) Zména parametru
[©] [4] Pomoci tlacitka provozniho rezimu

EXIT vyberte pozadovany parametr

Zmérite hodnotu parametru pomoci

Nabidka Setup provozniho rezimu: Prehled , . v
PP zadavaciho koleCka

Opusténi nabidky Setup

|E| Stisknéte tladitko Store

Udaje ,min.“ a ,max.“ se pfi nastavovani pouzivaji v riiznych souvislostech, v zavislosti
na typu zdroje, podavace dratu, svafovacim programu atd.

: 2:urrent) - Starting - startovaci proud

Jednotka % (startovaciho proudu)
Rozsah nastaveni 0-200

Tovarni nastaveni 135
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SL
Slope / sklon (pokles proudu)

Jednotka S

Rozsah nastaveni 0,1-9,9

Tovarni nastaveni 1,0

I-E

| (current) - End - zavérny proud

Jednotka % (startovaciho proudu)
Rozsah nastaveni 0-200

Tovarni nastaveni 50

t-S

time - Starting current - doba startovaciho proudu
Jednotka S

Rozsah nastaveni OFF nebo 0,1-9,9
Tovarni nastaveni OFF

t-E

time - End current - doba zavérného proudu
Jednotka s

Rozsah nastaveni OFF nebo 0,1-9,9
Tovarni nastaveni OFF

V ¢asti Svarovani MIG-/MAG jsou pomoci vyobrazeni znazornény parametry pro rezim
specialni 2-takt pro rozhrani robota.

: (Scurrent) - Starting - startovaci proud

Jednotka % (startovaciho proudu)
Rozsah nastaveni 0-200

Tovarni nastaveni 135

SL

Slope / sklon (pokles proudu)

Jednotka s

Rozsah nastaveni 0,1-9,9

Tovarni nastaveni 1,0

I-E

| (current) - End - zavérny proud

Jednotka % (startovaciho proudu)
Rozsah nastaveni 0-200

Tovarni nastaveni 50




Parametry pro
bodovani v
nabidce Setup
provozniho
rezimu

SPt

Spot-welding time - doba bodovani
Jednotka S
Rozsah nastaveni 0,1-5,0
Tovarni nastaveni 1,0
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Nabidka Setup - 2. uroven

Vseobecné infor-

mace

Nabidka Setup
2. aroven pro
ovladaci panel
Standard
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Nasledujici parametry jsou v druhé Urovni nabidky Setup:

- PPU (jednotka PushPull) - r(zjisténi velikosti odporu

- C-C (vypnuti chladiciho modulu) svarovaciho obvodu)

- Stc (monitorovani pfivareného dratu - - L (zobrazeni induk&nosti svarovaciho
jen s rozhranim robota) okruhu)

- lto (Ignition Time-Out - kontrola - Eln (volba charakteristiky - nelze s
zapaleni) ovladacim panelem Standard)

- Arc (monitorovani preruSeni oblouku) -  ASt (Anti-Stick - ochrana proti pfile-

-S4t (rozSifena vybava Gun-Trigger) peni elektrody - nelze s ovladacim

- Gun (rozSifena vybava - pfepinani panelem Standard)
provoznich rezim( pomoci hofaku - COr (korekce ochranného plynu u
JobMaster) rozSifené vybavy Digital Gas Control)

- EnE (Real Energy Input)

Pifechod na druhou uroven nabidky (2nd)

|I| Vstupte do nabidky Setup pro ovladaci panel Standard.
[2] Volba parametru ,2nd"

[3] Stisknéte a pridrzte tlacitko Store

E Stisknéte tlagitko provozniho rezimu

[5] Uvolnéte tlacitko Store

Nyni se zdroj nachazi v druhé drovni nabidky Setup (2nd). Zobrazi se funkce ,PPU*
(jednotka PushPull).

Volba funkce

E| Pomoci tlac¢itka druhu materialu zvolte pozadovanou funkci
Nastavte funkci pouzitim tlaitka provozniho rezimu

Opusténi druhé urovné nabidky Setup (2nd)
Stisknéte tlacitko Store

Svarovaci zdroj se nyni nachazi v nabidce Setup pro ovladaci panel Standard.

|E| Pro opusténi nabidky Setup pro ovladaci panel Standard
opétovné stisknéte tlacitko Store



Nabidka Setup -
2. uroven pro
ovladaci panely
Comfort, US,
TIME 5000 Digital
aCMT

Parametry pro
svarovani
MIG/MAG v
nabidce Setup -
2. aroven

Prechod na druhou droven nabidky

-rms
[v1al l l (2nd)
J;Vm SN - II' Vstupte do nabidky Setup pracovniho
l postupu
-rmy

Volba parametru ,2nd*

Stisknéte a pfidrzte tlaCitko Store
Stisknéte tlacitko svarovaciho postupu
Uvolnéte tlacitko Store

[] [=] [] [~]

i 'I’ """"""" '$ """ Nyni se zdroj nachazi v druhé drovni
nabidky Setup (2nd). Zobrazi se
| | funkce ,PPU“ (jednotka PushPull).

l -
€] + [¥Ia] Volba funkce

s P£U [6] Tlacitkem pracovniho postupu zvolte
I pozadovanou funkci

C - C—— ON, =, OFF .= Aut Pomoci zadavaciho kole¢ka nastavte
funkci

I Opusténi druhé urovné nabidky Setup
L (2nd)

4‘ B - Stisknéte tladitko Store

Svarovaci zdroj se nyni nachazi v
Nabidka Setup - 2. uroveri: Pfehled (pro pracovni nabidce Setup pracovniho postupu.
postup standardni svarfovani MIG/MAG) El Pro opusténi nabl'dky Setup pra-

covniho postupu opétovné stisknéte
tlaCitko Store

.lJ:ePdl:10tka PushPull (viz East ,Sefizeni jednotky PushPull®)
c-C

Cooling unit Control - Fizeni chladiciho modulu

Jednotka -

Rozsah nastaveni AUT, ON, OFF

Tovarni nastaveni AUT

AUT: Po 2minutové prestavce pfi svafovani se automaticky vypne chladici modul

UPOZORNENL!

Pfi vestavéné vybavé ,Hlida¢ teploty FK 4000“ do chladiciho modulu, vypne chla-
dici modul okamzité po snizeni teploty zpétného toku pod 50 °C, nejdfive ale po
2minutové svarovaci pauze.

ON: Chladici modul je trvale zapnuty
OFF: Chladici modul je trvale vypnuty

Pfi pouziti chladiciho modulu FK 9000 jsou k dispozici jen moznosti ON nebo OFF.
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UPOZORNENL!

Parametr C-C Ize rozdilné nastavit pro postup svarovani MIG/IMAG a TIG.

Priklad:

- Postup svafovani MIG/MAG ... napf. pouziti vodou chlazeného svafovaciho horaku:
C-C=AUT

- Postup svafovani TIG ... napf. pouziti plynem chlazeného svarovaciho hofaku: C-C
= OFF

C-t

Cooling Time - doba mezi reakci kontroly pritoku vody a vydani servisniho kédu ,no |
H20". Po proniknuti napf. vzduchovych bublinek do chladiciho systému se chladici
modul vypne teprve po nastavené dobé.

Jednotka o
Rozsah nastaveni 5-25
Tovarni nastaveni 10

UPOZORNENL!

Po kazdém zapnuti svafovaciho zdroje se z testovacich diivoda spusti na dobu
180 s také chladici modul.

Stc

Wire-Stick-Control

Jednotka -

Rozsah nastaveni OFF, ON
Tovarni nastaveni OFF

Parametr pro funkci Wire-Stick-Control (Stc) je k dispozici v pfipadé, kdyZ je na
pfipojku LocalNet pfipojeno rozhrani robota, pfip. konektor vnéjsi sbérnice pro
ovladani robota.

Funkce Wire-Stick-Control (Stc) je vysvétlena v €asti ,Robotizovany svafovaci provoz®.

:g:lition Time-Out - délka dratu do bezpecénostniho vypnuti

Jednotka mm in.

Rozsah nastaveni OFF nebo 5 - 100 OFF nebo 0.20 - 3.94
Tovarni nastaveni OFF

UPOZORNENL!

Funkce Ignition Time-Out (ito) je bezpeénostni funkce.
Predevsim pfi vysokych rychlostech se mlze délka dratu pfi bezpeénostnim vypnuti
posuvu lisit od nastavené délky.

Funkce Ignition Time-Out (ito) je vysvétlena v €asti ,Zvlastni funkce a rozSifena
vybava®“.

Arc
Arc (oblouk) - monitorovani preruSeni oblouku

Jednotka s



Rozsah nastaveni OFF (monitorovani pferuseni oblouku je deaktivovano);
0,01 - 2 (monitorovani preruSeni oblouku je aktivovano)

Tovarni nastaveni OFF

Funkce monitorovani oblouku (Arc) je vysvétlena v ¢asti ,Zvlastni funkce a rozSifena
vybava“.

FCO

Feeder Control - vypnuti podavace dratu (funkce snimace konce dratu)

Jednotka -

Rozsah nastaveni OFF / ON / noE

Tovarni nastaveni OFF

OFF: Po signalu od snimace konce dratu svafovaci zdroj vypne podavac¢ dratu. Na
displeji se zobrazi udaj ,Err|056.

ON: Po signalu od snimace konce dratu zdroj vypne podavac dratu az po
dokonceni aktualniho svarového Svu. Na displeji se zobrazi udaj ,Err|056°.
Reakce na zpravu Err | 056:
Nasadte novou civku dratu a zavedte dratovou elektrodu

nokE: Po signalu snimace konce dratu svafovaci zdroj nevypne podavac dratu.

Vystraha upozoriiujici na konec dratu se nezobrazi, bude pouze pfeddna
pres vazebni ¢len sbérnice do fizeni robota.

UPOZORNENL!

Nastaveni "noE" funguje pouze ve spojeni s pouzitim sbérnice.
Rozhrani robotll ROB 4000 / 5000 tuto funkci nepodporuji.

gstttting - Nastaveni zemé (Standard / USA) ... Std / US

Jednotka -

Rozsah nastaveni Std, US (Standard / USA)

Tovarni nastaveni Standardni verze: Std (Udaje o rozmérech: cm / mm)
verze USA: US (udaje o rozmérech: in.)

S4t

Special 4-step - Gun-Trigger (rozSifena vybava)
Pfepinani programovych blokt pomoci tlacitka hofaku

Jednotka -

Rozsah nastaveni 0,1 (Vyp, Zap)
Tovarni nastaveni 1

Gun

Gun (svafovaci hofak) - Zména provozniho rezimu pomoci svafovaciho hofaku Job-
Master (rozSifena vybava)

Jednotka -
Rozsah nastaveni 0,1 (Vyp, Zap)
Tovarni nastaveni 1

UPOZORNENL!

Funkce ,,Gun-Trigger“ (S4t) a ,,Zména provozniho rezimu pomoci svarovaciho
horaku JobMaster”“ (Gun) jsou blize vysvétleny v navodu k obsluze ,,GunTrigger*.
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S2t
Specialni 2-takt (jen u ovladaciho panelu US) - k volbé programa a jejich skupin
pomoci tladitka svafovaciho hofraku

1x stisknout (< 0,5 s)..  bude zvolen nasledujici programovy blok v ramci skupiny

2x stisknout (< 0,5s)..  bude zvolena dalSi skupina

r
r (resistance) - Odpor svafovaciho obvodu (v mW)
viz ¢ast ,Zjisténi velikosti odporu svafovaciho obvodu (r)*

L
L (inductivity) - Indukénost svafovaciho okruhu (mikrohenry)
viz Cast ,Zjisténi indukénosti svafovaciho obvodu (L)*

COr
Correction - Korekce ochranného plynu (roz8ifena vybava ,Digital Gas Control“)

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

Tovarni nastaveni AUT

UPOZORNENL!

BlizSi vysvétleni parametru ,,COr“ naleznete v navodu k obsluze vybavy ,,Digital
Gas Control“.

EnE
Real Energy Input - Elektricka energie oblouku vztaZzena na rychlost svafovani

Jednotka kJ
Rozsah nastaveni ON / OFF
Tovarni nastaveni OFF

Jelikoz neni mozné na trojmistném displeji zobrazit cely rozsah hodnot (1 kJ - 99999
kdJ), byla zvolena nasledujici varianta zobrazeni:

Hodnota v kJ Zobrazeni na displeji

1az999 1 az 999

1000 az 9999 1.00 az 9.99 (bez mista jednotek, napf. 5270 kd -> 5.27)

10000 az 99999 10.0 az 99.9 (bez mista jednotek a desitek, nap¥. 23580 kJ -
> 23.6)

P-C

Power-Control - k definovani hlavniho, resp. podfizeného zdroje pfi paralelnim pro-
vozu svarovacich zdrojl

Jednotka -
Rozsah nastaveni ON (hlavni svafovaci zdroj), OFF (podfizeny svafovaci zdroj)
Tovarni nastaveni OFF

UPOZORNENL!

Parametr P-C je dostupny pouze pfi propojeni zdroji pomoci spojeni LHSB (Local-
Net High-Speed Bus).




Parametry pro
TimeTwin Digital
v nabidce Setup -
2. uroven

Parametry pro
svarovani TIG v
nabidce Setup -
2. uroven

T-C
Twin-Control - k definovani hlavniho, resp. podfizeného zdroje pfi procesu TimeTwin
Digital

Jednotka -

Rozsah nastaveni ON (hlavni svafovaci zdroj), OFF (podfizeny svafovaci zdroj)

Tovarni nastaveni -

Tento parametr je dostupny pouze pfi propojeni svarovacich zdroju pomoci spojeni
LHSB (LocalNet High-Speed Bus) a se zapnutou vybavou , TimeTwin Digital®.

UPOZORNENL!

P¥i pfipojeni rozhrani robota ke zdroji 1ze provadét nastaveni parametru T-C jen
pres toto rozhrani.

go%ling unit Control - Fizeni chladiciho modulu
Jednotka -

Rozsah nastaveni AUT, ON, OFF
Tovarni nastaveni AUT

AUT: Po 2minutové pfestavce pfi svafovani se automaticky vypne chladici modul

UPOZORNENL!

Pii vestavéné vybavé ,Hlida¢ teploty FK 4000“ do chladiciho modulu, vypne modul
okamzité po snizeni teploty zpétného toku pod 50 °C, nejdrive ale po 2minutové
svarovaci pauze.

ON: Chladici modul je trvale zapnuty
OFF: Chladici modul je trvale vypnuty
Pfi pouziti chladiciho modulu FK 9000 jsou k dispozici jen moznosti ON nebo OFF.

UPOZORNENL!

Parametr C-C Ize rozdilné nastavit pro postup svarovani MIG/IMAG a TIG.

Priklad:

- Postup svafovani MIG/MAG ... napf. pouziti vodou chlazeného svafovaciho horaku:
C-C=AUT

Postup svarovani TIG ... napf. pouziti plynem chlazeného svafovaciho horaku: C-C

= OFF
CSSs
Comfort Stop Sensitivity - citlivost reakce funkce TIG-Comfort-Stop
Jednotka -
Rozsah nastaveni 0,5 - 5,0 nebo OFF
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Tovarni nastaveni OFF

UPOZORNENL!

Jako smérna hodnota pro parametr CSS je doporucena 2,0.
Pokud dochazi k nechténému ukoncovani svafovaciho procesu, nastavte parametr CSS
na vy$si hodnotu.

V zavislosti na hodnoté parametru CSS je pro vyvolani funkce TIG-Comfort-Stop
zapotfebi urcitého prodlouzeni oblouku:

- pfiCSS=0,5-20....... malé prodlouZeni oblouku
- pliCSS=20-35......... stfedni prodlouZeni oblouku
- pfiCSS=35-50....... velké prodlouzeni oblouku

r
r (resistance) - odpor svafovaciho obvodu (v mW)
viz ¢ast ,Zjisténi velikosti odporu svafovaciho obvodu (r)*

L
L (inductivity) - Induk&nost svafovaciho okruhu (mikrohenry)
viz ¢ast ,Zjisténi indukénosti svafovaciho obvodu (L)*

COr
Correction - Korekce ochranného plynu (rozsifena vybava ,Digital Gas Control®)

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

Tovarni nastaveni AUT

UPOZORNENL!

Blizsi vysvétleni parametru ,,COr“ naleznete v navodu k obsluze vybavy ,,Digital
Gas Control*“.

Ellgctrode-line - vybér charakteristiky

Jednotka 1

Rozsah nastaveni CON nebo 0,1 - 20 nebo P
Tovarni nastaveni CON



con-20A/V

(1) Pracovni pfimka pro obalenou elektrodu

(2) Pracovni pfimka pro obalenou elektrodu pfi

zvétSené délce svarovaciho oblouku

(3) Pracovni pfimka pro obalenou elektrodu pfi

zmens$ené délce svarovaciho oblouku

(4) Charakteristika pfi nastaveni parametru ,Con*

‘ ‘ ‘ ‘ 3/:' \ B i ‘ (konstantni svarovaci proud)
0 100 200 300 400 1 (A)

(5) Charakteristika pfi nastaveni parametru ,,0,1
Charakteristiky nastavitelné pomoci funkce Ein -20“ (klesajici charakteristika s nastavitelnym

sklonem svaru)

(6) Charakteristika pfi nastaveni parametru ,P*

(konstantni svafovaci vykon)

(7) Priklad nastaveni dynamiky pfi volbé charakte-
ristiky (4)

(8) Priklad nastaveni dynamiky pfi volbé charakte-
ristiky (5) nebo (6)

Parametr ,,con" (konstantni svafovaci proud)

- Pokud je nastaven parametr ,con®, zachova si svafovaci proud konstantni hodnotu
zcela nezavislou na svafovacim napéti. Charakteristika ma tvar svislé Cary (4).
Parametr ,con“ je vhodny zejména pro rutilové a bazické elektrody a rovnéz pro
drazkovani.

Pro draZzkovani se dynamika nastavuje na hodnotu ,,100°.

Parametr ,,0,1 - 20“ (klesajici charakteristika s nastavitelnym sklonem svaru)

- Pomoci parametru ,0,1 - 20“ Ize nastavit klesajici charakteristiku (5). Rozsah nasta-
veni se pohybuje od 0,1 A/ V (velmi strma) az do 20 A / V (velmi plocha).

Zejména nastaveni ploché charakteristiky (5) 1ze doporudit pouze pro celulézové
elektrody.

UPOZORNENL!

Pfi nastaveni ploché charakteristiky (5) je zapotiebi nastavit dynamiku na vyssi
hodnotu.

Parametr ,,P“ (konstantni svarovaci vykon)

- Pokud je nastaven parametr ,P“, zachova si svafovaci vykon konstantni hodnotu
zcela nezavislou na svafovacim napéti a proudu. Charakteristika ma tvar hyperboly
(6).

- Parametr ,P" je vhodny pfedevsim pro celul6zové elektrody.

UPOZORNENL!

Pokud se objevi problém s obalenymi elektrodami, které maiji sklon k ,,lepeni* na
svarenec, nastavte dynamiku na vyssi hodnotu.
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U a) |
v ( )Q (1) Pracovni pfimka pro obalenou elektrodu

oo 1 +(6)

I .
] \\‘ @ (2) Pracovni pfimka pro obalenou elektrodu pfi

*, — T zvétsené délce svafovaciho oblouku
Oy~ (1)

w0 + BTN (b) — .

| — (5 ~~ =L ((l _@3) (3) Pracovni pfimka pro obalenou elektrodu pfi
e / ] ) %( | zmen$ené délce svafovaciho oblouku
20 1 — c

L — (4) (4) Charakteristika pfi nastaveni parametru ,Con*
0 = ‘:‘,i_(7) (konstantni svafovaci proud)

© 00 | 200 300 w00 1) (5) Charakteristika pfi nastaveni parametru ,,0,1

I,-50% 1+ Dynamik -20“ (klesajici charakteristika s nastavitelnym

. . ) sklonem svaru)
Priklad nastaveni: IH = 250 A, dynamika = 50
(6) Charakteristika pfi nastaveni parametru ,P*

(konstantni svafovaci vykon)

(7) Priklad nastaveni dynamiky pfi volbé charakte-
ristiky (5) nebo (6)

(8) Rozmezi moznych zmén proudu pfi nastaveni
charakteristiky (5) nebo (6) v zavislosti na

svarovacim napéti (délce oblouku)
(a) Pracovni bod pfi velké délce oblouku

(b) Pracovni bod pfi nastaveni svarfovaciho proudu
IH

(c) Pracovni bod pfi malé délce oblouku

Vyobrazené charakteristiky (4), (5) a (6) plati pfi pouziti obalené elektrody, jejiz charakte-
ristika odpovida pfi urcité dané délce oblouku pracovni pfimce (1).

V zavislosti na nastavené hodnoté svarovaciho proudu | se prisecik (pracovni bod) cha-
rakteristik (4), (5) a (6) posouva po pracovni pfimce (1). Pracovni bod vypovida o
aktualni hodnoté svarfovaciho napéti a proudu.

Pfi pevné nastaveném svafovacim proudu (IH) se maze pracovni bod (v zavislosti na
aktualni hodnoté svafovaciho napéti) pohybovat po charakteristikach (4), (5) a (6).
Svarovaci napéti U zavisi na délce oblouku.

Pokud se zméni délka oblouku, napf. tak, ze plati pracovni pfimka (2), pak bude pra-
covnim bodem prisecik pfislusné charakteristiky (4), (5) nebo (6) s pracovni pfimkou

@).

Plati pro charakteristiky (5) a (6): V zavislosti na svarovacim napéti (délce oblouku) bude
svarovaci proud (I) pfi neproménném nastaveni hodnoty |y dosahovat nizSich, nebo

vy&Sich hodnot.

r
r (resistance) - odpor svafovaciho obvodu (v mW)
viz ¢ast ,Zjisténi velikosti odporu svafovaciho obvodu (r)*

L
L (inductivity) - Induk&nost svafovaciho okruhu (mikrohenry)
viz €ast ,Zjisténi indukénosti svafovaciho obvodu (L)*




ASt

Anti-Stick

Jednotka -

Rozsah nastaveni ON, OFF

Tovarni nastaveni OFF

Uco

U (Voltage) cut-off - ohranieni svafovaciho napéti:
Jednotka \Y

Rozsah nastaveni OFF nebo 5 - 95

Tovarni nastaveni OFF

UPOZORNENL!

V principu zavisi délka oblouku na svafovacim napéti.

Pro ukonceni svafovaciho procesu je obvykle tfeba znatelného nadzvednuti obalené
elektrody. Parametr Uco umoziiuje omezeni svafovaciho napéti na hodnotu, pfi které
dojde uz pfi malém nadzvednuti obalené elektrody k ukonéeni svafovaciho procesu.

Pokud dochazi k nechténému ukoncovani svafovaciho procesu béhem svarovani,
nastavte parametr Uco na vysSi hodnotu.

Poznamky k Nasledujici parametry 2. irovné nabidky Setup se pfi pouZziti parametru FAC nevrati do
pouziti parametru  tovarniho nastaveni:
FAC -  PPU

- CC

- Stc

- Arc

-S4t

- Gun
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Serizeni jednotky PushPull

Vseobecné infor- Pfed kazdym prvnim uvedenim jednotky PushPull do provozu a po kazdé aktualizaci

mace softwaru podavace dratu je zapotfebi provést sefizeni jednotky PushPull. Pokud se
nastaveni jednotky PushPull neprovede, bude pfistroj pracovat se standardnimi parame-
try, coz znamena, Ze (v zavislosti na okolnostech) nemusi byt pracovni vysledky zcela

uspokajive.
Serizeni jednotky - (1) Vstupte do nabidky Setup - 1.
P‘Il.lshPull - - Grovef
prehled l (2) Zvolte parametr 2. urovné (2nd)
o= | (3) Stisknéte a pfidrzte tlacitko Store
l Stisknéte tlacitko svafovaciho
= postupu
. + - (1) Uvolnéte tlagitko Store
| (4)  Zvolte funkci PPU
GPr (5) Pomoci zadavaciho kolecka zvolte
I i odpovidajici jednotku PushPull
(6) Stisknéte tlaCitko zavedeni dratu
| _I ____________________ nebo tlacitko hofaku...
@) (7) ... zobrazi se udaj St1
1 (8) Odpojte pohanéci mechanismy
== (9) Stisknéte tlacitko zavedeni dratu
] + [¥]a] (3) nebo tla&itko hotaku...
I (10) ... zobrazi se udaj St1 | run
PPU|4 — PPU|5 — PPU|6 — PPU|7 — . (4) (11) ... Zobrazi se udaj St2
‘ . —(5) (12)  Pfipojte pohanéci mechanismy
e — (13)  Stisknéte tlacitko zavedeni dratu
®/ ' ©) nebo tlacitko hofaku...
(7) (14) ... zobrazi se udaj St2 | run
(8) | (15)  Ukongete sefizeni jednotky Push-
H /5 (9) Pul
Stt|run ——————(10) (16)  Stisknéte tlacitko Store
sltz — (1)
| (12)
O |BIFT g
StZirun (14)
PPU|4 PPU|5 PPU|6 PPU|7 ..
I I | I | —— (15)
Bl (16

EXIT

Serizeni jednotky PushPull na ovladacim panelu
Comfort: Prehled
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Serizeni jednotky
PushPull

Pfehled mozZnych chybovych zprav béhem sefizovani jednotky PushPull je uveden v
casti ,Servisni kody sefizeni jednotky PushPull".

[1] Vstupte do nabidky Setup - 2. urover (2nd).
[2] Zvolte parametr PPU.

[3] Jednim z nasledujicich zpsobi zvolte odpovidajici jednotku PushPull:
- pomoci zadavaciho kole¢ka
- pomoci tlagitka provozniho rezimu u ovladaciho panelu Standard

UPOZORNENL!

Kterou jednotku PushPull je mozné zvolit, zalezi na tom, jaky tiStény spoj je zabu-
dovan v podavaci dratu.

Oznaceni zabudovaného tisténého spoje naleznete v seznamu nahradnich dil{
podavace dratu.

TisStény spoj
Jednotka PushPull SR41 | SR43
Fronius odvijeni-VR ,VR 1530-22“ 22 m/min / 865 ipm 1) X

Fronius odvijeni-VR ,VR 1530-30“ 30 m/min / 1180 ipm (hod- X
nota zobrazena na displeji: 1.18) 1)

2 Fronius robotizovany PushPull ,KD Drive® 10 m/min / 393.70 X X
. 1)
ipm

O | O

—_

3 Fronius robotizovany PushPull ,Robacta Drive* (hlavni Fizeni) 1) | X X

Pouziti s dlouhymi hadicovymi vedenimi svafovaciho hofaku o
délce 3,5 -8 m (11 ft. 5.80 in. - 26 ft. 2.96 in.) v kombinaci s
kratkym pfivodem civky s dratem, bubnem se svafovacim
dratem nebo velkou civkou k podavadi dratu 1,5 - 3 m (4 ft.
11.06 in. - 9 ft. 10.11 in.)

Doporuc¢ené podavaci kladky: 4 kusy, pllkulaté drazky

4 Fronius robotizovany PushPull ,Robacta Drive* (Fizeni X X
podfizené)

Pouziti:

- u kratkych hadicovych vedeni o délce 1,5 - 3,5 m (4 ft.
11.06 in. - 9 ft. 10.11 in.) v kombinaci s dlouhym pfivodem
civky s dratem, bubnem se svafovacim dratem nebo vel-
kou civkou k podavaci dratu 3 - 10 m (9 ft. 10.11 in. - 32
ft. 9.70 in.)

- vrezimu SynchroPuls

5 Fronius ruéni PushPull ,PullMig“ s vykonovym potenciometrem X X
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TiStény spoj

C. Jednotka PushPull SR41 | SR43

6 Fronius ruéni PushPull ,,PullMig“ bez vykonového potenciome- X X
tru

7 Binzel ruéni PushPull 42 V* s vykonovym potenciometrem X

8 Binzel ruéni PushPull 42 V* bez vykonového potenciometru X

9 Binzel robotizovany PushPull 42 V X

10  Binzel robotizovany PushPull 24 V X

11 Dinse robotizovany PushPull 42 V X

12  Hulftegger ruéni PushPull 24 V X

13  Fronius meziposuv ,VR 143-2° X

14 Fronius odvijeni-VR ,MS* 22 m/min / 865 ipm 1) X

16  ,Cobra Gold* ruéni PushPull 24 V X X

20 Fronius odvijeni-VR ,VR 1530-12* 12 m/min / 470 ipm 1) X

23  Binzel robotizovany PushPull 32 V X

24  Dinse robotizovany PushPull novy 42V X

27 Robacta Drive CMT X

28  Pullmig CMT s tlacitkem Up/Down (ruéni svafovani CMT) X

29  Pullmig CMT bez tlacitka Up/Down (ruéni svafovani CMT) X

32 Robacta Powerdrive, 22 m/min X

33  Elvi, 25m/min, 500mA, Slave X

34  Elvi, 25m/min, 900mA, Slave X

35 Robacta Powerdrive, 10 m/min X

50  Fronius rué¢ni PushPull ,PT-Drive* (d=0,8 mm /0.030 in.; X
material: hlinik) 3)

51  Fronius rué¢ni PushPull ,PT-Drive* (d=1,0 mm / 0.040 in.; X
material: hlinik) 3)

52  Fronius rué¢ni PushPull ,PT-Drive* (d=1,2 mm / 0.045 in.; X
material: hlinik) 3)

53  Fronius rué¢ni PushPull ,PT-Drive® (d=1,6 mm / 1/16 in.; X
material: hlinik) 3)

54 Binzel robotizovany PushPull ,Master Feeder BG II* 1) 3) X

55  Fronius odvijeni-VR ,VR 1530 PD* (d=1,0mm / .040 in.; X
material: ocel) 3

56  Fronius odvijeni-VR ,VR 1530 PD* (d=1,2mm / .045 in.; X
material: ocel) 3

57  Fronius odvijeni-VR ,VR 1530 PD* (d=1,6mm / 1/16 in.; X
material: ocel) 3

59  Fronius ru¢ni PushPull ,PT-Drive“ (d=1,0 mm /.040 in.; X
material: ocel, CrNi, CuSi3) 3

60  Fronius ruéni PushPull ,PT-Drive® (d=1,2mm /.045 in; X

materidl: ocel, CrNi) 3)




Tistény spoj

C. Jednotka PushPull SR41 | SR43

61  Fronius ru¢ni PushPull ,PT-Drive® (d=0,8mm /.030 in.; X
materidl: ocel, CrNi) 3)

62  Binzel robotizovany PushPull 32V s IWG 1)3)

1) P¥i zatizeni neni nutné provadét sefizeni (St2)

3) Je nutné spusténi softwaru

E| Stisknéte tlacitko hofaku nebo tladitko zavedeni dratu

Na levém displeji se zobrazi ,St1*

E| Odpojte pohanéci mechanismy u obou motorti podavace dratu (napf. v hofaku i v
podavaci dratu) - motory podavace dratu musi byt nezatizené (sefizeni jednotky

PushPull-béh naprazdno).

/\ POZOR!

Nebezpeci poranéni rotujicimi ozubenymi koly a mechanismem posuvu.
Nedotykejte se rotujicich ozubenych kol a souc¢asti pohonu dratu.

@ Stisknéte tlacitko hofaku nebo tladitko zavedeni dratu

Dojde k sefizeni motord podavace dratu pfi béhu naprazdno. Béhem sefizovani se
na pravém displeji zobrazi udaj ,run®

Znovu pfipojte pohanéci mechanismy u obou motort podavace dratu (napf. ve
svarovacim hofaku i v podavadi dratu) - motory podavace dratu musi byt zatizené

(sefizeni jednotky PushPull-v zatizeném stavu).

/\  POZOR!

Nebezpeci poranéni vychazejici dratovou elektrodou, rotujicimi ozubenymi

koly a mechanismem posuvu.
Drzte hofdk smérem od obli¢eje a téla. Nedotykejte se rotujicich ozubenych kol a

soucasti pohonu dratu.
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Stisknéte tlacitko hofaku nebo tladitko zavedeni dratu

Dojde k sefizeni motor podavace dratu pfi zatézi. BE€hem sefizovani se na pravém
displeji zobrazi udaj ,run®.

Neni-li nutno sefizovat jednotku PushPull v zatizeném stavu (St2), zobrazi se ihned
po stisknuti tladitka hofaku, resp. tlagitka zavedeni dratu pfedem nastavené hodnoty,
napf. ,PPU" a ,5".

Sefizeni jednotky PushPull je uspésné dokonéeno, kdyz se na displeji objevi pfedem
nastavené hodnoty, napf. ,PPU" a ,5".

E| Dvakrat stisknéte tlacitko Store, tim opustite nabidku Setup
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Servisni kédy pri sefizovani jednotky PushPull

Bezpecnost

Servisni kédy pfi

odpojenych
pohanécich

mechanismech

(sefizeni
naprazdno)

/\  VAROVANI!

Uraz elektrickym proudem muze byt smrtelny.
Pfed otevienim pfistroje:

» Prepnéte sitovy vypinac do polohy - O -

» Odpojte pfistroj od sité.

» Zajistéte proti opétovnému zapojeni.

» Pomoci vhodného méficiho pfistroje se ujistéte, ze elektricky nabité dily (nap¥. kon-

denzatory) jsou vybité.

Err | Eto

PfiCina: Chybné méfeni pfi sefizovani jednotky PushPull.

Odstranéni: Opétovné sefizeni jednotky PushPull.

St1|E1

PfiCina: Motor podavace dratu neudava pfi minimalni rychlosti dratu Zadnou aktualni
hodnotu otacek.

Odstranéni: Opétovné sefizeni; pokud se chybova zprava objevi znovu, oznamte to
vasemu servisnimu technikovi.

St1|E 2

PfiCina: Motor podavace dratu neudava pfi maximalni rychlosti dratu Zadnou
aktualni hodnotu otacek.

Odstranéni: Opétovné sefizeni; pokud se chybova zprava objevi znovu, oznamte to
vaSemu servisnimu technikovi.

St1|E3

PfiCina: Motor podavace dratu neudava pfi minimalni rychlosti dratu Zadnou aktualni
hodnotu otacek.

Odstranéni: Opétovné sefizeni; pokud se chybova zprava objevi znovu, oznamte to
vasemu servisnimu technikovi.

St1|E4

Pricina: Motor podavacde dratu neudava pfi minimalni rychlosti dratu Zadnou aktualni
hodnotu otadek.

Odstranéni: Opétovné sefizeni; pokud se chybova zprava objevi znovu, oznamte to
vaSemu servisnimu technikovi.

St1|ES5

PfiCina: Motor podavace dratu neudava pfi maximalni rychlosti dratu zadnou
aktualni hodnotu otacek.

Odstranéni: Opétovné sefizeni; pokud se chybova zprava objevi znovu, oznamte to
vasemu servisnimu technikovi.

St1|E6

PfiCina: Motor podavace dratu neudava pfi maximalni rychlosti dratu Zadnou
aktualni hodnotu otacek.

Odstranéni: Opétovné sefizeni; pokud se chybova zprava objevi znovu, oznamte to

vasemu servisnimu technikovi.
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Servisni kody pfi
pripojenych
pohanécich
mechanismech
(sefizeni se
zatézi)
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St1| E 16

Pfi€ina: Sefizovani jednotky PushPull bylo pferuseno: stisknutim tla€itka hofaku
byla aktivovana funkce rychlého zastaveni.

Odstranéni: Opétovné sefizeni jednotky PushPull.

St2|E7

PFicina: Nebyl nastaven volnobé&h pfi sefizovani jednotky PushPull.

Odstranéni: Sefizeni jednotky PushPull - nastavit volnobéh

St2 | E 8

Pricina: Motor podavace dratu neudava pfi minimalni rychlosti dratu Zadnou aktudlni
hodnotu otacek.

Odstranéni: Opétovné sefizeni; pokud se chybova zprava objevi znovu, oznamte to
vaSemu servisnimu technikovi.

St2|E9

PFicina: Motor jednotky PushPull neudava pfi minimalni rychlosti dratu Zadnou
aktualni hodnotu otacek.

Odstranéni: Opétovné sefizeni; pokud se chybova zprava objevi znovu, oznamte to
vasemu servisnimu technikovi.

St2 | E10

Pricina: Proud motoru podavace dratu se pfi minimalni rychlosti dratu nachazi mimo
dovolené rozmezi. MoZnou pfi€inou jsou nepropojené motory podavace
dratu nebo problémy pfi podavani dratu.

Odstranéni: Pfipojeni pohanécich mechanism( obou motort podavace dratu, uloZeni
hadicového vedeni pokud mozno v pfimém smeéru; provéfeni bovdenu, zda
neni zlomeny nebo znecistény; kontrola pfitlaku 2kladkového, resp. 4klad-
kového pohonu jednotky PushPull; opétovné sefizeni; pokud se chybova
zprava objevi znovu, oznamte to vaSemu servisnimu technikovi.

St2 | E11

PFicina: Proud motoru jednotky PushPull se pfi minimalni rychlosti dratu nachazi
mimo dovolené rozmezi. Moznou pfi¢inou jsou nepropojené motory
podavace dratu nebo problémy pfi podavani dratu.

Odstranéni: Pfipojeni pohanécich mechanismi obou motort podavace dratu, ulozeni
hadicového vedeni pokud mozno v pfimém sméru; provéfeni bovdenu, zda
neni zlomeny nebo znecistény; kontrola pfitlaku 2kladkového, resp. 4klad-
kového pohonu jednotky PushPull; opétovné sefizeni; pokud se chybova
zprava objevi znovu, oznamte to vaSemu servisnimu technikovi.

St2 |E 12

Pricina: Motor podavace dratu neudava pfi maximalni rychlosti dratu Zadnou
aktualni hodnotu otacéek.

Odstranéni: Opétovné sefizeni; pokud se chybova zprava objevi znovu, oznamte to
vaSemu servisnimu technikovi.

St2 | E13

PFicina: Motor jednotky PushPull neudava pfi maximalni rychlosti dratu Zadnou
aktualni hodnotu otacek.

Odstranéni: Opétovné sefizeni; pokud se chybova zprava objevi znovu, oznamte to

vasSemu servisnimu technikovi. Chyba snimace aktualni hodnoty



St2 |E 14
Pric¢ina:

Odstranéni:

Proud motoru podavace dratu se pfi maximalni rychlosti dratu nachazi
mimo dovolené rozmezi. Moznou pfi¢inou jsou nepropojené motory
podavace dratu nebo problémy pfi podavani dratu.

PFipojeni pohanécich mechanisml obou motortl podavace dratu, uloZeni
hadicového vedeni pokud mozno v pfimém sméru; provéfeni bovdenu, zda
neni zlomeny nebo znecidtény; kontrola pfitlaku 2kladkového, resp. 4klad-
kového pohonu jednotky PushPull; opétovné sefizeni; pokud se chybova
zprava objevi znovu, oznamte to vaSemu servisnimu technikovi.

St2 |E 15
Pri¢ina:

Odstranéni:

Proud motoru jednotky PushPull se pfi maximalni rychlosti dratu nachazi
mimo dovolené rozmezi. MozZnou pfi¢inou jsou nepropojené motory
podavace dratu nebo problémy pfi podavani dratu.

Pfipojeni pohanécich mechanism( obou motor podavace dratu, ulozeni
hadicového vedeni pokud mozno v pfimém sméru; provéfeni bovdenu, zda
neni zlomeny nebo znecistény; kontrola pfitlaku 2kladkového, resp. 4klad-
kového pohonu jednotky PushPull; opétovné sefizeni; pokud se chybova
zprava objevi znovu, oznamte to vaSemu servisnimu technikovi.

St2 | E 16
Pric¢ina:

Odstranéni:

Sefizovani jednotky PushPull bylo pferuseno: stisknutim tlacitka hofaku
byla aktivovana funkce rychlého zastaveni

Opétovné sefizeni jednotky PushPull.
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Zjisténi ve

Vseobecné infor-
mace

Zjisténi velikosti
odporu
svarovaciho
obvodu (r)

170

likosti odporu svarovaciho obvodu (r)

Zjisténi hodnoty odporu svafovaciho obvodu r umozni docilit pfi riznych délkach hadi-
coveho vedeni vzdy stejny pracovni vysledek - svafovaci napéti na oblouku je pfesné
nastavovano, nezavisle na délce a prafezu hadicového vedeni. Neni tedy uz zapotfebi
upravovat parametr korekce délky oblouku.

Odpor svafovaciho okruhu se po jeho zjisténi zobrazi na pravém displeji.
r ... Odpor svarovaciho obvodu (v mW)

Pfi spravné provedeném méfeni odporu svarovaciho obvodu (r) odpovida svarovaci
napéti poZzadovanému napéti na oblouku. Pokud se zjiStuje napéti pfimym méfenim na
vystupnich svorkach svarovaciho zdroje, naméfime hodnotu napéti na oblouku
zvétSenou o ubytek napéti na hadicovém vedeni.

UPOZORNENL!

Odpor svarovaciho obvodu (r) je zavisly na pouzitém hadicovém vedeni:

» je zapotfebi ho opét zjistit pfi zméné délky nebo priiméru hadicového vedeni,

» je zapotfebi ho zjistit pro kazdy svafovaci postup samostatné (s pfisluSnym
svafovacim vedenim).

UPOZORNENL!

Spravné zméreni odporu svarovaciho obvodu ma velky vliv na vysledky svarovani.
Zajistéte, aby kontakt ,zemnici svorka - svafenec* byl proveden na ocisténém povrchu
svarence.

II' Vytvoite zemnici propojeni se svafencem.
[2] Vstupte do nabidky Setup - 2. urover (2nd).
[3] Zvolte parametr ,r".

E' Odstrarite plynovou hubici svafovaciho hofaku.
[5] Upevnéte kontaktni trubici.

UPOZORNENL!

Zajistéte, aby kontakt ,, kontaktni trubice - svarenec“ byl proveden na
ocisténém povrchu svarence.
Bé&hem méfeni jsou podavac dratu i chladici modul vyfazeny z ¢innosti.

|E| Pritisknéte kontaktni trubici celou ¢elni plochou na povrch svafence.



Kratce stisknéte tlaCitko hofaku nebo zavedeni dratu.
Dojde k vypoctu svafovaciho odporu. BEhem méfeni se na pravém displeji zobrazi
udaj ,run®.

Mé&feni je ukonceno, kdyZ se na pravém displeji objevi Udaj o velikosti odporu
svarovaciho obvodu (napf. 11,4 mW).

Namontujte plynovou hubici zpét na hofak.
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Zobrazeni indukcnosti svarovaciho obvodu (L)

Vseobecné infor-
mace

Zobrazeni
indukénosti
svarovaciho
obvodu (L)

Spravné ulozeni
propojovaciho
hadicového
vedeni

172

Na vysledek svarovacich vlastnosti ma znacny vliv zplisob ulozZeni propojovaciho hadi-
cového vedeni. Obzvlasté u pulzniho svafovani MIG/MAG muze v zavislosti na délce a
rozloZeni propojovaciho hadicového vedeni vznikat vysoka indukénost svafovaciho
okruhu. Tim dojde k omezeni vzestupu proudu béhem prechodu kapky.

UPOZORNENL!

Kompenzace indukénosti svarovaciho obvodu se provadi automaticky, v ramci
moznosti.

PFi velkych hodnotach této indukénosti se mizete pokusit o zlepSeni kvality svaru
korekci parametru uvolnéni kapky. Pokud tento zdsah nevede k poZzadovanému
vysledku, musi se zménit zpusob ulozeni propojovaciho hadicového vedeni.

[1] Vstupte do nabidky Setup - 2. urover (2nd).
[2] Zvolte parametr ,L".

Hodnota indukénosti okruhu vypoditana béhem svafovani se zobrazi na pravém dis-
pleji.

L ... Indukénost svafovaciho okruhu (v mikrohenry)

o ——7_

Q

N
\
X

Spravné uloZeni propojovaciho hadicového vedeni



Odstranovani zavad a udrzba
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Diagnostika a odstranovani zavad

Vseobecné infor-
mace

Bezpecnost

Zobrazované ser-
visni kédy

Digitalni svafovaci zdroje jsou vybaveny inteligentnim bezpeénostnim systémem. Z toho
divodu mohlo byt celkové upusténo od pouziti tavnych pojistek (s vyjimkou jisténi chla-
diciho Cerpadla). Po odstranéni pfipadné poruchy se mlze svarovaci zdroj - bez nutnosti
vymeény tavnych pojistek - opét normainé pouzivat.

/\  VAROVANI!

Uraz elektrickym proudem muze byt smrtelny.

Pfed otevienim pfistroje:

Pfepnéte sitovy vypinac do polohy - O -

Odpoijte pfistroj od sité.

Zajistéte proti opétovnému zapojeni.

Pomoci vhodného méficiho pfistroje se ujistéte, Ze elektricky nabité dily (napf. kon-
denzatory) jsou vybité.

vvyyvyy

/\  VAROVANI!

Nespravné zapojeni ochranného vodi¢e miize zpUsobit zavazna zranéni

a materialni Skody.

Srouby plasté predstavuji vhodné vodivé spojeni s ochrannym vodi¢em pro uzemnéni

plasté.

» Srouby plasté nelze v zadném pfipadé nahradit jinymi Srouby bez spolehlivého
pfipojeni ochranného vodice!

Pokud se na displejich objevi jina, zde neuvedena zprava, mize zavadu odstranit pouze
servisni sluzba. Opiste tuto chybovou zpravu, sériové Cislo a konfiguraci svafovaciho
zdroje a predejte vSe spolu s detailnim popisem zavady servisni sluzbé.

-St | oP-

Pfi provozu svafovaciho zdroje s rozhranim robota nebo konektorem vnéjsi sbérnice

Pricina: Robot neni pfipraven.

Odstranéni: Vyslani signalu ,Robot pfipraven®, vyslani signalu o resetu zavady na
svarovacim zdroji (reset zavady je zapotfebi pouze pfi pouziti modulu ROB
5000 a konektoru vnéjsi sbérnice pro fizeni robota)

dsP | A21

Muze nastat pouze pfi paralelnim provozu nebo pfi provozu Twin dvou svafovacich
zdroju.

Pfi€ina: Zdroj je konfigurovan pro paralelni provoz (parametr P-C nabidky Setup ma
hodnotu ,ON®), resp. pro provoz TimeTwin Digital (parametr T-C nabidky
Setup ma hodnotu ,ON), aviak u zapnutého zdroje doSlo k rozpojeni spo-
jeni LHSB nebo jeho poskozeni.

Odstranéni: Potvrzeni servisniho kédu: Vypnéte svafovaci zdroj a znovu ho zapnéte. Je-
li tfeba, znovu vytvorte, resp. zprovoznéte spojeni LHSB.

175



176

dSP | Axx

Pfic¢ina: Chyba centralni Fidici a regulacéni jednotky
Odstranéni: Informujte servisni sluzbu

dSP | Cxx

PFicina: Chyba centralni fidici a regulacni jednotky
Odstranéni: Informujte servisni sluzbu

dSP | Exx

Pfic¢ina: Chyba centralni Fidici a regulaéni jednotky
Odstranéni: Informujte servisni sluzbu

dSP | Sy

PFicina: Chyba centralni fidici a regulacni jednotky
Odstranéni: Informujte servisni sluzbu

dSP | nSy

Pfic¢ina: Chyba centralni Fidici a regulaéni jednotky
Odstranéni: Informujte servisni sluzbu

E-S | toP

Pouze u volitelnych funkci External Stop a External Stop - Inching enabled

PfiCina: Zareagovala volitelna funkce External Stop nebo External Stop - Inching
enabled.

Odstranéni: Resetovani hlaSeni pomoci fizeni robota, opétovné pfivedené
bezpelnostniho napéti 24 V SELV.

EFd | xx.x

PfiCina: Chyba v systému podavani dratu (pfili§ vysoky proud v pohonu podavace
dratu)

Odstranéni: Ulozeni hadicového vedeni do pfimého sméru; kontrola bovdenu, zda neni
nalomeny nebo znecistény; kontrola pfitlaku 2kladkového, resp. 4klad-
kového pohonu

PFicina: Zasekly nebo vadny motor podavace dratu

Odstranéni: Kontrola motoru podavace dratu nebo jeho vymeéna

EFd | 8.1

PfiCina: Chyba v systému podavani dratu (pfili§ vysoky proud v pohonu podavace
dratu)

Odstranéni: Ulozeni hadicového vedeni do pfimého sméru; kontrola bovdenu, zda neni
nalomeny nebo znecistény; kontrola pfitlaku 2kladkového, resp. 4klad-
kového pohonu

Pfic¢ina: Zasekly nebo vadny motor podavace dratu

Odstranéni: Kontrola motoru podavace dratu nebo jeho vyména

EFd | 8.2

PfiCina: Chyba v systému podavani dratu (pfili§ vysoky proud v pohonu podavace
dratu)

Odstranéni: Ulozeni hadicového vedeni do pfimého sméru; kontrola bovdenu, zda neni

nalomeny nebo znecistény; kontrola pfitlaku 2kladkového, resp. 4klad-
kového pohonu



EFd | 9.1

Pfic¢ina: Externi napajeni podkroc€ilo rozmezi tolerance
Odstranéni: Kontrola externiho napéjeni

Pfic¢ina: Zasekly nebo vadny motor podavace dratu
Odstranéni: Kontrola motoru podavace dratu nebo jeho vyména
EFd | 9.2

PfiCina: Externi napajeni pfekroc€ilo rozmezi tolerance
Odstranéni: Kontrola externiho napajeni

EFd | 12.1

Pfic¢ina: Chybi aktualni hodnota otaéek motoru podavace dratu.
Odstranéni: Kontrola, popf. vyména snimace otacek a jeho vedeni
EFd | 12.2

PfiCina: Chybi aktualni hodnota ota€ek motoru jednotky PushPull
Odstranéni: Kontrola, popf. vyména snimace otacek a jeho vedeni
EFd | 15.1

Prazdny zasobnik dratu

Pri¢ina:
Odstranéni:

Pri¢ina:
Odstranéni:

Pri¢ina:
Odstranéni:

Oteviena pfitlatna paka na hlavnim podavaci dratu

Zavreni pfitlaéné paky na hlavnim podavadi dratu
Potvrzeni chybového hlaseni tlaCitkem zavedeni dratu

Prokluzovani hlavniho podavace

Pfezkous$eni spotifebnich soucastek podavace
Pouziti vhodnych kladek

Slabsi nastaveni brzdy dratu

Zvyseni pfitlaku na hlavnim podavaci

Potvrzeni servisniho kédu tlacitkem zavedeni dratu

Konec dratu

Kontrola, zda je k dispozici dostateCné mnozstvi dratu
Potvrzeni servisniho kodu tlacitkem zavedeni dratu
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EFd | 15.2

Preplnény zasobnik dratu

Pricina: Oteviena pritlatna paka na jednotce PushPull
Odstranéni: Zavreni pfitlacné paky na jednotce PushPull
Potvrzeni chybového hlaseni tlaCitkem zavedeni dratu
PFicina: Prokluzovani jednotky PushPull
Odstranéni: PfezkouSeni spotfebnich sou¢astek podavace
Pouziti vhodnych kladek
Zvyseni pfitlaku na jednotce PushPull
Potvrzeni servisniho kédu tlacitkem zavedeni dratu
Pricina: Oblouk se nezapali z divodu nedostate¢ného uzemnéni
Odstranéni: PfezkouSeni zemniciho pfipojeni
Resetovani hlaSeni pomoci tlaCitka zavedeni dratu
PfiCina: Oblouk se nezapali z dlivodu $patné nastaveného svarovaciho programu.
Odstranéni: Pouziti vhodného priméru dratu a materialu k pouzitému svarenci (volba
vhodného svarovaciho programu) Potvrzeni servisniho kodu tlacitkem
zavedeni dratu
EFd | 15.3

Zasobnik dratu neni k dispozici

Pri¢ina:

Odstranéni:

Chybi spojeni se zasobnikem dratu.
Prezkous$eni pfipojeni k zasobniku dratu a jeho fidiciho vedeni

EFd | 30.1
Pric¢ina:

Odstranéni:

Chybi spojeni LHSB se svarfovacim zdrojem
Pfezkou$eni spojeni LHSB se svafovacim zdrojem

EFd | 30.3
Pri¢ina:

Odstranéni:

Chybi spojeni LHSB s pohonnou jednotkou CMT
Pfezkouseni spojeni s pohonnou jednotkou CMT

EFd | 31.1
Pric¢ina:

Odstranéni:

Sefizeni rotoru pohonné jednotky CMT selhalo

Vypnuti a opétovné zapnuti zdroje; v pfipadé, Ze servisni kod ,EFd | 31.1°
zUstane presto zobrazen, odpojeni pohonné jednotky CMT pfi vypnutém
zdroji a opétovné zapnuti zdroje, pfi neuspésnosti tohoto opatfeni infor-
movani servisu

EFd | 31.2
Pri¢ina:

Odstranéni:

Sefizeni rotoru pohonné jednotky CMT bé&zi
Vy€kani na sefizeni pohonné jednotky

EiF XX.Y

Hodnoty XX a Y je potfeba pfevzit z navodu k obsluze pro rozhrani robota.

Pri¢ina:

Odstranéni:

Chyba rozhrani
Viz navod k obsluze rozhrani robota

Err | 049
Pricina:

Odstranéni:

Vypadek faze
Kontrola jisténi sité, sitového pfivodu a zasuvky



Err | 050

Pficina: Chyba symetrie meziobvodu
Odstranéni: Informujte servisni sluzbu
Err| 051
PfiCina: Podpéti sité: Podkro¢eni rozmezi tolerance sitového napéti
Odstranéni: Kontrola napéti sité
Err | 052
Pfic¢ina: Prepéti sité: pfekroCeni rozmezi tolerance sitového napéti
Odstranéni: Kontrola napéti sité
Err | 054
Pricina: Prilepeni dratu v tuhnouci tavné lazni
Odstranéni: Odstfihnuti konce dratu
neni tfeba potvrzovat pfijeti chybové zpravy
Err | 056
Pfic¢ina: Snimac funkce kontroly konce dratové elektrody zjistil konec dratu
Odstranéni: Nasazeni nové civky a zavedeni dratové elektrody;
stisknutim tlacitka Store je tfeba potvrdit chybovou zpravu Err | 056
PfiCina: Znecisténi filtru pfidavného ventilatoru u zafizeni VR 1500 - 11/12/ 30
nedostateény pfivod vzduchu k pfidavnému ventilatoru nestaci ke chlazeni
vykonové elektroniky
reakce tepelné ochrany na této elektronice.
Odstranéni: Vycisténi nebo vyména filtru
stisknutim tlacitka Store je tfeba potvrdit chybovou zpravu Err | 056
Pfic¢ina: PFilis vysoka okolni teplota u zafizeni VR 1500 - 11/12/ 30
Odstranéni: SniZeni okolni teploty
popfF. umisténi zafizeni na chladnéjsi misto
stisknutim tlacitka Store je tfeba potvrdit chybovou zpravu Err | 056
PfiCina: PFilis vysoky proud motoru u zafizeni VR 1500 - 11/ 12 / 30, napf. kvdli
problémim s posuvem dratu nebo pfi poddimenzovani podavace dratu
Odstranéni: Kontrola posuvu dratu, odstranéni zavad
stisknutim tlacitka Store je tfeba potvrdit chybovou zpravu Err | 056
Pfic¢ina: Otevreny kryt podavace dratu zafizeni VR 1530 nebo nezasunuté
zajistovaci koliky
Odstranéni: Spravné uzavieni krytu zafizeni VR 1530
stisknutim tlacitka Store je tfeba potvrdit chybovou zpravu Err | 056
Err| 062

Soucasné se na dalkovém ovladaci TP 08 zobrazi udaj ,E62“

Pric¢ina:

Odstranéni:

Pfilis vysoka teplota dalkového ovladace TP 08
Vy€kani ochlazeni dalkového ovladace TP 08

Err | 069
Pri¢ina:

Odstranéni:

Nepfipustna zména reZzimu béhem svafovani (napf.: zména z programu
MIG/MAG na program TIG)

Opétovné zahajeni svarovani
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Err | 70.X
Pfic¢ina: Chyba digitalniho snimace plynu
Err 70.1 ... Nenalezen snimac plynu
Err 70.2 ... Zadny plyn
Err 70.3 ... Chyba kalibrace
Err 70.4 ... Zavada magnetického ventilu
Err 70.5 ... Magneticky ventil nenalezen

Odstranéni: PfezkouSeni pfivodu plynu

Err| 71.X
PrekrocCeni, resp. nedosazeni nastavenych limit

Pfic¢ina: Err 71.1 ... PfekroCeni limitu proudu
Err 71.2 ... NedosaZzeni limitu proudu
Err 71.3 ... PfekroCeni limitu napéti
Err 71.4 ... Nedosazeni limitu napéti

Odstranéni: Provéfeni kvality svarového Svu

Err| 77.X
Nastavena hranice proudu motoru podavace byla pfekro¢ena

Pfic¢ina: Err 77.7 ... PfekroCeni proudu motoru podavace dratu
Err 77.8 ... PfekroCeni proudu motoru jednotky PushPull

Odstranéni: PfezkouSeni soucasti podavani dratu (napf. kladky, bovdeny, vstupni a
vystupni otvory atd.) a kvality svarového Svu

Err | bPS
PfiCina: Zavada ve vykonovém dilu
Odstranéni: Informujte servisni sluzbu

Err | Cfg

Muze nastat pouze pfi paralelnim provozu nebo pfi provozu Twin dvou svafovacich
zdroju.

PfiCina: Zdroj je konfigurovan pro paralelni provoz (parametr P-C nabidky Setup ma

hodnotu ,ON*), resp. pro provoz TimeTwin Digital (parametr T-C nabidky
Setup ma hodnotu ,ON*). Po zapnuti v8ak svafovaci zdroj nemohl vytvofit
propojeni LHSB (doSlo k rozpojeni spojeni LHSB, resp. jeho poskozeni).

Odstranéni: Potvrzeni servisniho kédu: Vypnéte svarovaci zdroj a znovu ho zapnéte. Je-
li zapotfebi, znovu vytvorte, resp. zprovoznéte spojeni LHSB.

Err | IP
Pfic¢ina: Primarni proud je pfili§ vysoky.
Odstranéni: Informujte servisni sluzbu

Err | PE
PfiCina: Obvod pro sledovani zemniho proudu provedl bezpe&nostni vypnuti
svafovaciho zdroje.

Odstranéni: Vypnuti svarovaciho zdroje, opétovné zapnuti po uplynuti 10 s; pokud se
zavada objevi i po opakovanych pokusech, je tfeba informovat servisni
sluzbu.

Err | tJo
Pfic¢ina: Vadné teplotni Cidlo svafovaciho hofaku JobMaster
Odstranéni: Informujte servisni sluzbu
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hot | H20

Pfic¢ina: Zareagovani teplotniho snimace v chladicim modulu

Odstranéni: Vy&kani do doby, nez se zafizeni ochladi a zmizi udaj ,Hot | H20*.

ROB 5000 nebo konektor vnéjsi sbérnice pro nastaveni robota: pred
opé&tovnym zahgjenim svafovani je nutno vyslat signal potvrzeni ,Source
error reset”.

no | Arc

PfiCina: PferuSeni oblouku

Odstranéni: Zkraceni volného konce dratu, opétovné stisknuti tlacitka horaku;
ocCisténi povrchu svafence

no | GAS

Pfic¢ina: Nebyl detekovan zadny tlak plynu.

Odstranéni: Pfipojeni nové lahve s plynem, resp. otevieni ventilu lahve / redukéniho
ventilu;
zpravu no | GAS je tieba potvrdit stisknutim tlacitka Store

no | IGn

PFicina: Aktivni funkce Ignition Time-Out: b&€hem vysouvani dratu o délce nastavené
v nabidce Setup nedoslo k pritoku proudu. Doslo k bezpecnostnimu
vypnuti svafovaciho zdroje.

Odstranéni: Zkraceni volného konce dratu, opétovné stisknuti tlacitka hofaku; ocisténi
povrchu svarence; popf. nastaveni vétsi délky dratu pred bezpecnostnim
vypnutim v nabidce Setup - 2. droven

no | H20

Pfic¢ina: Zareagovani prutokového snimace v chladicim modulu

Odstranéni: Prekontrolujte chladici modul; popF. jej naplrite chladici kapalinou nebo
odvzdusSnéte pfitok vody (viz navod k obsluze chladiciho modulu). Poté je
tfeba potvrdit chybovou zpravu stisknutim tlagitka Store

no | Prg

PFicina: Neni zvolen zadny z ulozenych programu.

Odstranéni: Volba nékterého z ulozenych program

r| E30

Pfic¢ina: Kompenzace r: neni zajistén kontakt se svafencem

Odstranéni: Pfipojeni zemniciho kabelu; vytvofeni dobrého spojeni kontaktni trubice se
svafencem

r| E31

PfiCina: Kompenzace r: postup byl pferusen opakovanym stisknutim tlaitka hofaku

Odstranéni: Vytvoreni dobrého spojeni kontaktni trubice se svafencem
jedno stisknuti tlaCitka hofaku

r| E32

Pfic¢ina: Kompenzace r: vadny zemnici kabel, proudovy kabel nebo hadicové vedeni
(mérna hodnota je mensi nez 0,5 miliohmu nebo vétsi nez 30 miliohm)

Odstranéni: PfezkouSeni zemniciho, proudového kabelu, resp. hadicového vedeni a v
pfipadé potfeby jejich vyména

r| E33

PfiCina: Kompenzace r: Spatny kontakt mezi kontaktni trubici a svafencem

Odstranéni: Ocisténi kontaktniho mista, utazeni kontaktni trubice, provéfeni uzemnéni
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r| E34
Pfic¢ina: Kompenzace r: Spatny kontakt mezi kontaktni trubici a svarencem
Odstranéni: Ocisténi kontaktniho mista, utazeni kontaktni trubice, provéfeni uzemnéni

tJO | xxx

Soucasné se na hofadku JobMaster zobrazi udaj ,E66“
Pozndmka: xxx pfedstavuje hodnotu teploty

Pfic¢ina: Pfilis vysoka teplota hofaku JobMaster
Odstranéni: Vychladnuti hofaku, poté je tfeba potvrdit zpravu stisknutim tlagitka Store

tP1 | xxx
Pozndmka: xxx pfedstavuje hodnotu teploty

Pfic¢ina: Pfilis vysoka teplota v primarnim okruhu svafovaciho zdroje
Odstranéni: Vychladnuti svafovaciho zdroje

tP2 | xxx
Pozndmka: xxx pfedstavuje hodnotu teploty

Pfic¢ina: Pfilis vysoka teplota v primarnim okruhu svafovaciho zdroje
Odstranéni: Vychladnuti svafovaciho zdroje

tP3 | xxx
Pozndmka: xxx pfedstavuje hodnotu teploty

Pfic¢ina: Pfilis vysoka teplota v primarnim okruhu svafovaciho zdroje
Odstranéni: Vychladnuti svafovaciho zdroje

tP4 | xxx
Poznamka: xxx pfedstavuje hodnotu teploty

Pfic¢ina: Pfilis vysoka teplota v primarnim okruhu svafovaciho zdroje
Odstranéni: Vychladnuti svafovaciho zdroje

tP5 | xxx
Poznamka: xxx pfedstavuje hodnotu teploty

Pfic¢ina: Pfilis vysoka teplota v primarnim okruhu svafovaciho zdroje
Odstranéni: Vychladnuti svafovaciho zdroje

tP6 | xxx
Pozndmka: xxx pfedstavuje hodnotu teploty

Pfic¢ina: Pfilis vysoka teplota v primarnim okruhu svafovaciho zdroje
Odstranéni: Vychladnuti svafovaciho zdroje

tS1 | xxx
Pozndmka: xxx pfedstavuje hodnotu teploty

Pfic¢ina: Prilis vysoka teplota v sekundarnim okruhu svafovaciho zdroje
Odstranéni: Vychladnuti svafovaciho zdroje



Diagnostika
zavad na
svarovacim zdroji

tS2 | xxx
Poznamka: xxx pfedstavuje hodnotu teploty

PfiCina: P¥ilis vysoka teplota v sekundarnim okruhu svafovaciho zdroje
Odstranéni: Vychladnuti svafovaciho zdroje

tS3 | xxx
Poznamka: xxx pfedstavuje hodnotu teploty

PfiCina: P¥ilis vysoka teplota v sekundarnim okruhu svafovaciho zdroje
Odstranéni: Vychladnuti svafovaciho zdroje

tSt | xxx
Poznamka: xxx pfedstavuje hodnotu teploty

Pricina: PFilis vysoka teplota v Fidicim obvodu
Odstranéni: Vychladnuti svafovaciho zdroje

Svarovaci zdroj nefunguje
Sitovy vypinac je zapnuty, indikace nesviti

PfiCina: Pferusené sitové vedeni, sitova zastrcka neni spravné zasunuta
Odstranéni: Provéfeni sitového vedeni, event. zasunuti sitové zastréky do zasuvky

Pricina: Vadna sitova zasuvka nebo sitova zastrcka

Odstranéni: Vyména vadnych soudastek

Pricina: Sitové jisténi

Odstranéni: Vyména sitového jisténi

PfiCina: Zkrat na napajeni 24V pripojky SpeedNet nebo externim senzoru
Odstranéni: Odpojeni pfipojenych komponent

Neprochazi svarovaci proud

Sitovy pfepinac je zapnuty, zobrazi se servisni kéd pfehfati ,to“. Podrobné informace o
servisnich kédech ,to0* az ,to6“ naleznete v oddile ,Zobrazované servisni kody“.

PfiCina: Pretizeni
Odstranéni: Respektovani dovoleného zatiZeni pfistroje

Pricina: Teplotni bezpe€nostni automatika vypnula zafizeni
Odstranéni: Vychladnuti zdroje, zdroj se po kratké dobé& automaticky opét zapne

PfiCina: Nedostate¢ny pfisun chladiciho vzduchu
Odstranéni: Bo¢né vytahnéte vzduchovy filtr (na zadni strané plasté) a vycistéte ho;

zajistéte pfistupnost kanald chladiciho vzduchu

Pricina: Vadny ventilator svafovaciho zdroje
Odstranéni: Informujte servisni sluzbu
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Neprochazi svarovaci proud
Sitovy vypinac¢ svarovaciho zdroje je zapnuty, indikace sviti

PFicina: Nevyhovujici uzemnéni
Odstranéni: PrezkouSejte polaritu uzemnéni

PFicina: PferuSeny proudovy kabel ve svafovacim hofaku
Odstranéni: Vymeéna svarovaciho hofaku

Po stisknuti tla¢itka hofaku zdroj nereaguije.
Sitovy vypinac je zapnuty, indikace sviti

PfiCina: Ridici konektor hofaku neni zasunuty
Odstranéni: Zasunuti fidiciho konektoru

PfiCina: Vadny svafovaci hofak nebo jeho fidici vedeni
Odstranéni: Vyména horaku

PfiCina: Defektni, resp. nespravné pfipojené hadicové vedeni
(kromé& TPS 2700)

Odstranéni: PfezkouSeni propojovaciho hadicového vedeni

Neprotéka ochranny plyn.
VSechny ostatni funkce jsou k dispozici.

PFicina: Prazdna lahev s ochrannym plynem
Odstranéni: Vymeéna lahve s ochrannym plynem

PFicina: Vadny redukéni ventil
Odstranéni: Vymeéna redukéniho ventilu

Pricina: Poskozena ¢i skfipnuta hadice plynu, pfip. hadice chybi
Odstranéni: Vyména, narovnani nebo montaz hadice plynu

PfiCina: Vadny hofak

Odstranéni: Vyména hofaku

PFicina: Vadny magneticky plynovy ventil
Odstranéni: Vyména magnetického plynového ventilu



Nevyhovujici svafovaci vlastnosti

Pricina:
Odstranéni:
Pricina:
Odstranéni:
Pric¢ina:
Odstranéni:

Pricina:

Odstranéni:

Pricina:
Odstranéni:
Pric¢ina:
Odstranéni:
Pric¢ina:
Odstranéni:
Pric¢ina:
Odstranéni:

Chybné nastavené parametry svafovani
Provéfeni nastaveni

Spatné uzemnéni
Vytvofeni dobrého kontaktu se svafencem

Neprotéka zadny ochranny plyn, resp. je ho pfili§ malo
Provéfeni redukéniho ventilu, plynové hadice, magnetického plynového
ventilu, pfipojky ochranného plynu svafovaciho hofaku atd.

Netésny svarovaci hofak
Vyména svafovaciho hoféku

Spatna nebo vydiena kontaktni trubice
Vyména kontaktni trubice

Spatné legovani dratu, resp. $patny pramér dratu
Kontrola vloZené dratové elektrody

Spatné legovani dratu, resp. $patny pramér dratu
Provéreni svafitelnosti zakladniho materialu

Nevhodny ochranny plyn pro legovani dratu
PouZiti vhodného ochranného plynu

Nerovnomeérna rychlost dratu

Pri¢ina:
Odstranéni:
Pri¢ina:
Odstranéni:
Pri¢ina:
Odstranéni:

Pri¢ina:

Odstranéni:

Pri¢ina:
Odstranéni:

Nastaven pfili$ silny brzdny ucinek
Uvolnéni brzdného mechanismu

PFili§ uzky otvor kontaktni trubice
Pouziti odpovidajici kontaktni trubice

Vadny bovden uvnitf svafovaciho hoféku

Kontrola bovdenu, zda neni pfelomeny, znecistény atd., a jeho pfipadna
vymeéna

Nevhodné podavaci kladky pro pouzitou dratovou elektrodu
Pouziti vhodnych podavacich kladek

Nespravny pfitlak podavacich kladek
Optimalizace pfitlaku

Problémy pfi podavani dratu
pfi pouziti dlouhych hadicovych souprav

Pri¢ina:
Odstranéni:

Spatné uloZeni hadicového vedeni

UloZeni hadicového vedeni do pfimého sméru, zamezeni malym
polomériim ohybu
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Svarovaci horak se prili$ zahfiva

Pric¢ina:
Odstranéni:
Pric¢ina:
Odstranéni:

Svarovaci hofak je nedostatec¢né dimenzovany
Respektujte dovolené zatiZeni a povoleny vykon hofaku

Jen u vodou chlazenych systémi: Pfili§ nizky pratok chladiciho média

Zkontrolujte stav chladiciho média, pritok chladiciho média, znecisténi
chladiciho média atd. Podrobné informace naleznete v navodu k obsluze
chladiciho modulu




Péce, udrzba a likvidace odpadu

Vseobecné infor-
mace

Bezpecnost

Pfi kazdém uve-
deni do provozu

Kazdé 2 mésice

Kazdych
6 mésicu

Likvidace odpadu

Pfi normalnich provoznich podminkach vyZaduje svafovaci zdroj pouze minimum péce a
udrzby. Pro udrzeni pfistroje v provozuschopném stavu po fadu let je zapotfebi
dodrzovat dale uvedena opatfeni.

/\  VAROVANI!

Uraz elektrickym proudem muze byt smrtelny.

Pfed otevienim pfistroje:

Pfepnéte sitovy vypinac do polohy - O -

Odpoijte pfistroj od sité.

Zajistéte proti opétovnému zapojeni.

Pomoci vhodného méficiho pfistroje se ujistéte, Ze elektricky nabité dily (napf. kon-
denzatory) jsou vybité.

vvyyvyy

- Zkontrolujte pfipadné poskozeni sitové zastrcky, sitového kabelu, svafovaciho
hofaku, propojovaciho hadicového vedeni a uzemnéni

- Zkontrolujte, zda je kolem zafizeni volny prostor 0,5 m (1 ft. 8 in), ktery zaruéi
dostateCny pfisun a odvod chladiciho vzduchu

UPOZORNENL!

Vstupni a vystupni vétraci otvory nesmi byt v zadném pripadé zakryty, ani
castecné.

- Je-linamontovan: Vycistéte vzduchovy filtr

/\ POZOR!

Nebezpedi poskozeni elektronickych souéastek.
» Neofukujte elektronické soucastky z pfilis malé vzdalenosti.

- otevfete pfistroj
- profouknéte vnitfni prostor pfistroje suchym a redukovanym stlatenym vzduchem
- v pFipadé vétdiho mnozZstvi prachu vycistéte také kanaly chladiciho vzduchu

Likvidace odpadu musi byt provedena v souladu s platnymi narodnimi a mistnimi
predpisy.
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Priloha
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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 /min | 12 /min | 16 Umin | 20 I/min 24 l/min
spotfeba
Vellkost plynové 4 6 7 10
hubice
Prumema 6lmin | 8Umin | 10Umin | 12/min | 12/min | 15 U/min
spotieba
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Technické udaje

Zvlastni napéti

TPS 2700

192

U pfistroji vybavenych pro zvlastni napéti plati technické udaje z vykonového Stitku.

Pro v8echny pfistroje s pfipustnym napétim az do 460 V: sériova sitova zastr¢ka dovo-
luje provoz se sitovym napétim do 400 V. Pro napéti do 460 V pouZijte k tomu uréenou

zastréku nebo pfimo nainstalujte sitové napajeni.

Sitové napéti 3x400V
Tolerance sitového napéti +/-15 %
Frekvence sité 50/60 Hz
Sitové jisténi 16 A zpozdény typ

Sitové pfipojeni®)

Zmax Na PCC 2) = 95 mQ

Primarni trvaly proud 100 % DZ3) 6,6 A
Primarni trvaly vykon 4,5-8,7 kVA
Cos Phi 0,99
Rozsah svafovaciho proudu
MIG/MAG 3-270A
Obalena elektroda 10-270 A
TIG 3-270A
Svarovaci proud pfi
10 min / 40 °C (104 °F) 40 % DZ3) 270 A
60 % DZ3) 270 A
100 % DZ3) 170 A
Rozsah svafovaciho napéti podle normalizované charakteristiky
MIG/MAG 14,2-27,5V
Obalena elektroda 20,4 -30,8V
TIG 10,1-20,8 V
Max. svafovaci napéti 34,6V
Napéti naprazdno 50V
Kryti IP 23
Chlazeni AF
Izolaéni tfida B
Emisni tfida EMC A
Certifikace CE, CSA
Certifikace bezpec€nostni tfidy S

Rozméry d x§ x v

641,56 x 297,4 x 476,5 mm
25.26 x 11.71 x 18.76 in.

Hmotnost

27 kg
59.5 Ib.




Napajeci napéti jednotky podavace dratu 55V DC

Jmenovity proud jednotky podavace dratu 4 A

Rychlost dratu 0,5 - 22 m/min
19.69 - 866.14 ipm

Druhy civek s dratem vSechny normalizované civky
Max. pfipustna hmotnost civky s dratem 16 kg
35.27 Ib

Primér civky dratu 300 mm
11.81in.

Prdmér dratu 0,8-1,6 mm
0.03-0.06 in.

Pohon 4kladkovy pohon
Maximalni tlak ochranného plynu 7 bar(
101 psi.

Energeticka uginnost svafovaciho zdroje pfi 400 V 50 W
PFikon v klidovém stavu pfi 270 A/ 30,8 V 88 %

Jednotka podavace dratu zafizeni TPS 2700 je integrovana se zdrojem.

1) k verejné elektrické siti 230 / 400 V a 50 Hz
2) PCC = rozhrani vefejné sité
3) DZ = doba zapnuti

TPS 2700 MV Sitové napéti 3 x 200-240 V
3 x 380-460 V
Tolerance sitového napéti +/-10 %
Frekvence sité 50 /60 Hz
Sitové jisténi 25/ 16 A zpozdény typ
Sitové pripojeni’) Zmax ha PCC2) =95 mQ
Primarni trvaly proud 100 % DZ3 6,4-142 A
Primarni trvaly vykon 4,6 - 10,7 kVA
Cos Phi 0,99

Rozsah svarfovaciho proudu
MIG/MAG 3-270A
Obalend elektroda 10-270 A
TIG 3-270A

Svarovaci proud pfi

10 min / 40 °C (104 °F) 40 % DZ3) 270 A
60 % DZ3) 270 A
100 % DZ3) 170 A

Rozsah svafovaciho napéti podle normalizované charakteristiky
MIG/MAG 14,2-275V
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TPS 3200
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Obalena elektroda

20,4-30,8V

TIG 10,1-20,8V
Max. svafovaci napéti 346V
Napéti naprazdno 50V
Kryti IP 23
Chlazeni AF
Izolagni tfida B
Emisni tfida EMC A
Certifikace CE, CSA
Certifikace bezpecnostni tfidy S

Rozméry d x § x v

641,5x297,4 x 476,5 mm
25.26 x 11.71 x 18.76 in.

Hmotnost 27 kg

59.5 Ib.
Napajeci napéti jednotky podavace dratu 55V DC
Jmenovity proud jednotky podavade dratu 4 A
Rychlost dratu 0,5 - 22 m/min

19.69 - 866.14 ipm

Druhy civek s dratem

vSechny normalizované civky

Max. pFipustna hmotnost civky s dratem 16 kg
35.27 b
Pramér civky dratu 300 mm
11.81in.
Pramér dratu 0,8-1,6 mm
0.03-0.06 in.
Pohon 4kladkovy pohon
Maximalni tlak ochranného plynu 7 baru
101 psi.
Energeticka ucinnost svafovaciho zdroje pfi 400 V 50 W
Pfikon v klidovém stavu pfi 270 A/ 30,8 V 88 %
Jednotka podavace dratu zafizeni TPS 2700 je integrovana se zdrojem.
1) k verejné elektrické siti 230 / 400 V a 50 Hz
2) PCC = rozhrani vefejné sité
3) DZ = doba zapnuti
Sitové napéti 3 x400V
Tolerance sitového napéti +/-15%
Frekvence sité 50 /60 Hz
Sitové jisténi 35 A zpozZdény typ

Sitové pfipojeni®)

Omezeni mozna

Primarni trvaly proud

100 % DZ2) 12,6 - 16,7 A




TPS 3200 MV

Primarni trvaly vykon 8,7 - 11,5 kVA
Cos Phi 0,99
Rozsah svafovaciho proudu
MIG/MAG 3-320A
Obalena elektroda 10-320 A
TIG 3-320A
Svarovaci proud pfi
10 min/40 °C (104 °F) 40 % DZ3) 320 A
60 % DZ2) 260 A
100 % DZ?) 220 A
Rozsah svafovaciho napéti podle normalizované charakteristiky
MIG/MAG 14,2-30,0V
Obalena elektroda 20,4-32,8V
TIG 10,1-22,8V
Max. svafovaci napéti (320 A) 521V
Napéti naprazdno 65V
Kryti IP 23
Chlazeni AF
Izolagni tfida F
Emisni tfida EMC A
Certifikace CE
Certifikace bezpecnostni tfidy S

Rozméry d x § x v

626 x 287 x 477 mm
24.65 x 11.30 x 18.78 in.

Hmotnost 34,6 kg

76.3 Ib.

Energeticka ucinnost svafovaciho zdroje pfi 400 V 33,5W

Pfikon v klidovém stavu pfi 320 A/ 32,8 V 89 %
1) k vefejné elektrické siti 230 / 400 V a 50 Hz

2) DZ = Doba zapnuti

Sitové napéti 3 x200-240 V

3 x 380-460 V

Tolerance sitového napéti +/-10 %

Frekvence sité 50/60 Hz

Sitové jisténi 35 A zpozdény typ

Sitové pfipojeni®)

Omezeni mozna

Primarni trvaly proud 100 % DZ2) 10,6 - 31,2 A
Primarni trvaly vykon 8,7 - 11,5 kVA
Cos Phi 0,99
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Rozsah svarfovaciho proudu

MIG/MAG 3-320A
Obalena elektroda 10-320 A
TIG 3-320A
Svarovaci proud pfi

10 min/40 °C (104 °F) 40 % DZ2 320 A
60 % DZ?) 260 A
100 % DZ?) 220 A

Rozsah svafovaciho napéti podle normalizované charakteristiky
MIG/MAG 14,2 -30,0V
Obalena elektroda 20,4-328V
TIG 10,1-22,8V
Max. svafovaci napéti (320 A) 49,1 -63,1V
Napéti naprazdno 64-67V
Kryti IP 23
Chlazeni AF
Izolagni tfida F
Emisni tfida EMC A
Certifikace CE, CSA
Certifikace bezpeénostni tfidy S
Rozméry d xS x v 626 x 287 x 477 mm
24.65x 11.30 x 18.78 in.
Hmotnost 34,6 kg
76.3 Ib.
Energeticka ucinnost svafovaciho zdroje pfi 400 V 33,5W
PFikon v klidovém stavu pfi 320 A /32,8 V 89 %

1) k vefejné elektrické siti 230 / 400 V a 50 Hz
2) DZ = Doba zapnuti

TPS 3200 Sitové napéti 3 x 380-460 V
460V AC
Tolerance sitového napéti +/-10 %
Frekvence sité 50 /60 Hz
Sitové jisténi viz vykonovy Stitek
Sitové pﬁpojenﬂ) Omezeni mozna

Primarni trvaly proud

40 % DZ2) 13,4 A
60 % DZ2) 12,7 A
100 % DZ2) 13,0 A

Maximalni primarni proud
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TS/TPS 4000

40 % DZ72) 21,3A
60 % DZ2) 16,4 A
100 % Dz?) 13,0A
Primarni trvaly vykon
40 % DZ2) 17,0 kVA
60 % DZ2) 13,1 kVA
100 % DZ2) 10,4 kVA
Cos Phi 0,99
Rozsah svarovaciho proudu
MIG/MAG 3-320A
Obalena elektroda 10-320 A
TIG 3-320A
Svarovaci proud pfi
10 min/40 °C (104 °F) 40 % DZ2) 320 A
60 % DZ2) 260 A
100 % DZ?) 220 A
Rozsah svarovaciho napéti podle normalizované charakteristiky
MIG/MAG 14,2-30,0V
Obalena elektroda 20,4-328V
TIG 10,1-22,8V
Max. svafovaci napéti (320 A) 491-63,1V
Napéti naprazdno 64-67V
Kryti IP 23
Chlazeni AF
Izolaéni tfida F
Emisni tfida EMC A
Certifikace CE, CSA
Certifikace bezpecnostni tfidy S

Rozméry d x§ x v

626 x 287 x 477 mm

24.65x 11.30 x 18.78 in.

Hmotnost 34,6 kg
76.3 Ib.
Energeticka ucinnost svafovaciho zdroje pfi 400 V 33,5W
PFikon v klidovém stavu pfi 320 A/ 32,8 V 89 %
1) k vefejné elektrické siti 230 / 400 V a 50 Hz
2) DZ = Doba zapnuti
Sitové napéti 3 x400V
Tolerance sitového napéti +/-15 %

197




TS/TPS 4000 MV
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Frekvence sité

50/60 Hz

Sitové jisténi

35 A zpozdény typ

Sitové pfipojeni®)

Omezeni mozna

Primarni trvaly proud 100 % DZ2) 26 A
Primarni trvaly vykon 12,2 kVA
Cos Phi 0,99
Rozsah svafovaciho proudu
MIG/MAG 3-400A
Obalena elektroda 10-400 A
TIG 3-400 A
Svarovaci proud pfi
10 min/40 °C (104 °F) 50 % DZ2) 400 A
60 % DZ2) 365 A
100 % DZ?) 320 A
Rozsah svafovaciho napéti podle normalizované charakteristiky
MIG/MAG 14,2-34,0V
Obalena elektroda 20,4 -36,0V
TIG 10,1-26,0V
Max. svafovaci napéti 48 V
Napéti naprazdno 70V
Kryti IP 23
Chlazeni AF
Izolaéni tfida F
Emisni tfida EMC A
Certifikace CE, CSA
Certifikace bezpec€nostni tfidy S

Rozméry d x§ x v

626 x 287 x 477 mm

24.65 x 11.30 x 18.78 in.

Hmotnost 35,2 kg

77.6 Ib.

Energeticka ucinnost svafovaciho zdroje pfi 400 V 31,6 W

PFikon v klidovém stavu pii 400 A/ 36 V 89 %
") k vefejné elektrické siti 230 / 400 V a 50 Hz

2) DZ = Doba zapnuti

Sitové napéti 3 x200-240V

3 x 380-460 V

Tolerance sitového napéti +/-10 %

Frekvence sité 50/60 Hz

Sitové jisténi 63 / 35 A zpozdény typ




Sitové pripojeni’) Omezeni mozna

TS/TPS 5000

Primarni trvaly proud 100 % DZ2) 15,3-34,4 A
Primarni trvaly vykon 10,6 - 12,4 kVA
Cos Phi 0,99
Uginnost 88-91%
Rozsah svafovaciho proudu
MIG/MAG 3-400 A
Obalena elektroda 10-400 A
TIG 3-400A
Svarovaci proud pfi
10 min/40 °C (104 °F) 50 % DZ2) 400 A
60 % DZ?) 365 A
100 % DZ2) 280-320 A
Rozsah svafovaciho napéti podle normalizované charakteristiky
MIG/MAG 14,2-34,0V
Obalena elektroda 20,4-36,0V
TIG 10,1-26,0V
Max. svafovaci napéti 48 V
Napéti naprazdno 68-78V
Kryti IP 23
Chlazeni AF
Izolagni tfida F
Emisni tfida EMC A
Certifikace CE, CSA
Certifikace bezpeénostni tfidy S

Rozméry d x$ x v

626 x 287 x 477 mm
24.65 x 11.30 x 18.78 in.

Hmotnost 35,2 kg
77.6 Ib.
Energeticka uginnost svafovaciho zdroje pfi 400 V 443 W
PFikon v klidovém stavu pfi 400 A/ 36 V 90 %
1) k verejné elektrické siti 230 / 400 V a 50 Hz
2) DZ = Doba zapnuti
Sitové napéti 3 x400V
Tolerance sitového napéti +/-15 %
Frekvence sité 50 /60 Hz
Sitové jisténi 35 A zpozdény typ

Sitové pripojeni’)

Omezeni mozna
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TS/TPS 5000 MV
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Primarni trvaly proud 100 % DZ2) 18-29,5A
Primarni trvaly vykon 13,1 kVA
Cos Phi 0,99
Uginnost 90 %
Rozsah svarfovaciho proudu
MIG/MAG 3-500A
Obalena elektroda 10 - 500 A
TIG 3-500A
Svarovaci proud pfi
10 min/40 °C (104 °F) 40 % DZ2 500 A
60 % DZ2) 450 A
100 % DZ?) 360 A
Rozsah svafovaciho napéti podle normalizované charakteristiky
MIG/MAG 14,2-39,0V
Obalena elektroda 20,4-40,0V
TIG 10,1-30,0V
Max. svafovaci napéti 49,2V
Napéti naprazdno 70V
Kryti IP 23
Chlazeni AF
Izolagni tfida F
Emisni tfida EMC A
Certifikace CE, CSA
Certifikace bezpeénostni tfidy S

Rozméry d xS x v

626 x 287 x 477 mm
24.65 x 11.30 x 18.78 in.

Hmotnost 35,6 kg
785 Ib.

1) k vefejné elektrické siti 230 / 400 V a 50 Hz

2) DZ = Doba zapnuti

Sitové napéti 3 x200-240V
3 x 380-460 V
Tolerance sitového napéti +/-10 %
Frekvence sité 50 /60 Hz
Sitové jisténi 63/ 35 A zpozdény typ

Sitové pfipojeni®)

Omezeni mozna

Primarni trvaly proud

100 % DZ2) 10,1-36,1A

Primarni trvaly vykon

12,4 - 13,9 kVA




Cos Phi 0,99

Uginnost 88-91%
Rozsah svafovaciho proudu
MIG/MAG 3-500A
Obalena elektroda 10 - 500 A
TIG 3-500A
Svarovaci proud pfi
10 min/40 °C (104 °F) 40 % DZ2 500 A
60 % DZ2) 450 A
100 % DZ2) 320-340A
Rozsah svafovaciho napéti podle normalizované charakteristiky
MIG/MAG 14,2-39,0V
Obalena elektroda 20,4-40,0V
TIG 10,1-30,0V
Max. svafovaci napéti 49,2V
Napéti naprazdno 68-78V
Kryti IP 23
Chlazeni AF
Izolagni tfida F
Emisni tfida EMC A
Certifikace CE, CSA
Certifikace bezpecnostni tfidy S
Rozmeéry d x$ x v 626 x 287 x 477 mm
24.65 x 11.30 x 18.78 in.
Hmotnost 35,6 kg
78.5 Ib.

1) k vefejné elektrické siti 230 / 400 V a 50 Hz
2) DZ = Doba zapnuti

Technické udaje viz TPS 2700 MV / 3200 MV a TS / TPS 4000 MV / 5000 MV
pristroje US

Technické udaje Technické udaje zvlastniho provedeni fady AluEdition, CrNi, Yard a CMT odpovidaji

fady AluEdition, standardnim svafovacim zdrojam.

CrNi, Yard a vari-

ant CMT

TIME 5000 Digital Sitové napéti 3 x380-460V
Tolerance sitového napéti +/-10 %
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Frekvence sité

50/60 Hz

Sitové jisténi 35 A zpozdény typ
Sitové pfipojeni®) Zmax Na PCC 2) = 50 mQ
Primarni trvaly proud 450 A, 60 % DZ3) 325A
Priméarni trvaly vykon 21,4 kVA
Cos Phi 0,99
Uginnost 91 %
Rozsah svafovaciho proudu
TIME 3-500A
MIG/MAG 3-500A
Obalena elektroda 10-500 A
TIG 3-500A
Svarovaci proud pfi
10 min/40 °C (104 °F) 40 % DZ3) 500 A
60 % DZ3) 450 A
100 % DZ3) 360 A
Rozsah svarfovaciho napéti podle normalizované charakteristiky
TIME 28,0-48,0V
MIG/MAG 14,2-39,0V
Obalena elektroda 20,4-40,0V
TIG 10,1-30,0V
Max. svafovaci napéti 48V
Napéti naprazdno 70V
Kryti IP 23
Chlazeni AF
Izolagni tfida F
Emisni tfida EMC A
Certifikace CE
Certifikace bezpecnostni tfidy S

Rozméry d xS x v

626 x 287 x 477 mm
24.65 x 11.30 x 18.78 in.

CMT 4000 Advan- Sitové napéti

ced

Hmotnost 37,4 kg
82.45 Ib.
1) k verejné elektrické siti 230 / 400 V a 50 Hz
2) PCC = rozhrani vefejné sité
3) DZ = doba zapnuti
3x400V
Tolerance sitového napéti +/-15 %
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50 /60 Hz
35 A zpozdény typ

Frekvence sité

Sitové jisténi

Sitové pripojeni’) Omezeni mozna

Primarni trvaly proud 100 % DZ?) -

CMT 4000 Advan-
ced MV

Primarni trvaly vykon 15 kVA
Cos Phi 0,99
Rozsah svafovaciho proudu
MIG/MAG 3-400A
Obalena elektroda 10-400 A
Svarovaci proud pfi
10 min/40 °C (104 °F) 40 % D72 400 A
60 % DZz?) 360 A
100 % DZ?) 300 A
Rozsah svafovaciho napéti podle normalizované charakteristiky
MIG/MAG 14,2-34,0V
Obalena elektroda 20,4-36,0V
Max. svafovaci napéti -
Napéti naprazdno 90V
Kryti IP 23
Chlazeni AF
Izolagni tfida F
Emisni tfida EMC A
Certifikace CE
Certifikace bezpecnostni tfidy S

Rozméry d x § x v

625 x 290 x 705 mm
24.61 x 11.42 x 27.76 in.

Hmotnost 54,2 kg

119.49 Ib.

Energeticka ucinnost svafovaciho zdroje pfi 400 V 429W

PFikon v klidovém stavu pii 400 A/ 36 V 86 %
1) k vefejné elektrické siti 230 / 400 V a 50 Hz

2) DZ = Doba zapnuti

Sitové napéti 3x 200-240 V

3x 380-460 V

Tolerance sitového napéti +/-10 %

Frekvence sité 50/60 Hz

Sitové jisténi 63 / 35 A zpozdény typ

Sitové pfipojeni®)

omezeni mozna
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Prehled s kri-
tickymi surovi-
nami, rok vyroby
zarizeni
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Primarni trvaly proud

100 % DZ2)

Primarni trvaly vykon 13,0 - 16,0 kVA
Cos phi 0,99
Rozsah svafovaciho proudu
MIG/MAG 3-400A
Obalena elektroda 10-400 A
Svarovaci proud pfi
10 min/40 °C (104 °F) 40 % DZ2 400 A
60 % DZ2) 350 A
100 % DZ?) 290 A
Rozsah svafovaciho napéti podle normalizované charakteristiky
MIG/MAG 14,2-34,0V
Obalena elektroda 20,4 -36,0V
Max. svafovaci napéti -
Napéti naprazdno 90V
Kryti IP 23
Druh chlazeni AF
Izolaéni tfida F
Emisni tfida EMC A
Certifikace CE, CSA
Bezpecnostni oznaceni S

Rozméry d x § x v

625 x 290 x 705 mm

24.61x11.42x 27.76 in.

Hmotnost 56,0 kg

123.46 Ib.
Energeticka ucinnost svafovaciho zdroje pfi 400 V 479 W
PFikon v klidovém stavu pfi 400 A/ 36 V 86 %

1) k vefejné elektrické siti 230 / 400 V a 50 Hz
2) 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.

Vypoc€et roku vyroby zafizeni:
- 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.
- Kdyz od tohoto €isla odecteme 11, dostaneme rok vyroby.
* Napfiklad: sériové €islo = 28020065, vypocet roku vyroby = 28 - 11 = 17, rok

vyroby = 2017


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

Databaze svarovacich programu

Vysvétleni sym- V nasledujicim textu naleznete vysvétleni podstatnych symbollu databaze svarovacich
bolt programu. Programy v databazi zavisi na nasledujicich nastavenich na ovladacim
panelu:

- Provozni rezim:
P = pulzni svafovani
S = standardni svarovani
CMT = Cold Metal Transfer
C-P = charakteristika CMT/Pulz
- Svarovaci programy podporujici funkci SFi (Spatter Free Ignition) jsou Sedé podbar-

veny
Vytvoreni
databaze Welding Programs TS/TPS 3200/4000/5000 CMT
svarovacich pro-
gramu podle (2) —{|M09-0005][ 12.9.2006 | — (3) los | 09 | 10 | 12 | sp [F——(4)
Fil P 0074 P 0346 P 0378
prikladu G3 Si1/ ER 70 (ArCO2) S 0008 s1084| 0375
P 0148 P0421| P 0345
CrNi 18 8/ ER307 (Ar 97.5%/CO2 2.5%) S 0149 S0102| $S0033
] P 0076 P0414| P 0415
CrNi 19 9/ ER308 (Ar 97.5%/C0O2 2.5%) S 0009 S0101| S0011
C-P 0959 C-P 0882 | C-P 0929
P 0137 P 0408| P 0191
AlMg 5 / ER5356 (Ar 100%) S 0138 S0014| S0015
C-P 1070| C-P 0879
i P 0141 P0131| P0116
AISi 5/ ER4043 (Ar 100%) S 0142 S0132| S0016
C-P 1076 | C-P 0881
- ] P 0405 P 0342
CuSi 3/ER CuSi-A (Ar 100%) S0104| S0153
C-P 0884
P 0071 P0143] P0113
CuAl 9/ ER CuAl-A (Ar 100%) S 0018 S 0103 S 0020
C-P 0883
SP1
(1) —
G3 Si1/ER 70-5-3/6 (CO2 100%) S$0736| S0519| S0737| S0687
CMT 1055|CMT 0986
P 0735 P 0891 P 0271
G3 Si1/ER 70-S-3/6 (Ar 82%/CO2 18%) S 0602 S 0808 S 0603 S 0783
CMT 1053|CMT 0963
CrNi 18 8/ ER307 (Ar 97.5%/CO2 2.5%)
CrNi 19 9 / ER308 (Ar 97.5%/CO2 2.5%) 2 8322 2 82%2 2 838? E 8233
CMT 0960 CMT 0877 |CMT 0928
AlMg 5 / ER5356 (Ar 100%)
CMT 1069 |CMT 0875
AISi 5/ ER4043 (Ar 100%)
CMT 1075 |CMT 0876
CuSi 3/ ER CuSi-A (Ar 100%) E 8%;8 2 822(1) 2 88%
CMT 0920 CMT 0878 |CMT 0918
SP2
S....Standardprogram P....Pulsprogram CMT....Cold Metal Transfer ~C-P....CMT Puls SFI

Priklad databaze svarovacich programu

) Druh materialu

) Cislo databaze svafovacich programt
(3) Datum posledni zmény

) Primér dratu
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Pouzité pojmy a zkratky

Vseobecné infor-

mace

Pojmy a zkratky
A-C

Pojmy a zkratky
D-F
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Pojmy a zkratky uvedené v tomto vyétu se pouzivaji ve spoijitosti s funkcemi, které jsou
bud zahrnuty v sériovém provedeni, nebo se dodavaiji jako rozSifena vybava.

AL.c
Arc-Length.correction
horni a doIni mez korekce délky oblouku (korekce programu)

ALA
Arc-Length correction.1
vSeobecna korekce délky oblouku (korekce programu)

AL.2

Arc-Length correction.2

korekce délky oblouku pro vysSi pracovni bod pulzujiciho svafovaciho vykonu (Syn-
chroPuls)

Arc
Arc (Lichtbogen)
monitorovani pferuseni oblouku

ASt
Anti-Stick
omezeni efektu pfilepeni obalené elektrody (svafovani obalenou elektrodou)

bbc
burn-back time correction
odhoreni

c-C

Cooling unit Cut-out

vypnuti chladiciho modulu. V nastaveni na hodnotu ,,Aut” je vypnuti vyvolano automa-
ticky, v zavislosti na teploté chladici kapaliny. V nastaveni na hodnotu ,On“/ ,Off"
zUstava chladici modul stale zapnut / vypnut. Oddélené nastaveni pro rezimy
MIG/MAG a TIG je podporovano.

COr
Correction
korekce ochranného plynu (rozsifena vybava ,Digital Gas Control“)

CSS

Comfort Stop Sensitivity

citlivost reakce funkce TIG-Comfort-Stop. Funkce TIG-Comfort-Stop podporuje
beztlaCitkové svafovaci hofaky TIG. Kratkodobé nadzvednuti a snizeni hofaku vyvola
tzv. Down-Slope (plynuly pokles svarovaciho proudu).

C-t
Cooling Time
doba mezi reakci kontroly pritoku vody a vydani servisniho kédu ,no | H20*.

dFd
delta Feeder
offset (rozkmit) svafovaciho vykonu pro funkci SynchroPuls - definuje se rychlost dratu




d¥Yn

dynamic

korekce dynamiky u standardniho oblouku, korekce pulzu u impulzniho oblouku nebo
korekce ruznych parametr(i pfi svafovani CMT (korekce programového bloku nebo
nastaveni korekce dynamiky a pulzu v nabidce Setup pro ovladaci panel Standard)

Eln
Electrode-line
vybér charakteristiky (svafovani obalenou elektrodou)

F
Frequency
Frekvence u volby SynchroPuls

FAC
Factory
navrat svarovaciho zafizeni do tovarniho nastaveni

FCO
Feeder Control
vypnuti posuvu dratu (funkce snimace konce dratu)

Fdc

Feeder creep
pfiblizovani dratu
Fdi

Feeder inching
rychlost zavadéni dratu

Pojmy a zkratky GAS

G-I Gasflow
pozadovana hodnota prutoku ochranného plynu (rozSifena vybava ,Digital Gas Cont-
rol“)
GPo

Gas Post-flow time
doba dofuku plynu

GPR
Gas pre-flow time
doba pfedfuku plynu

Gun

Gun (svafovaci hofak)

zmeéna provozniho rezimu pomoci svafovaciho hofaku JobMaster (rozSifena vybava)
0/1

HCU
Hot-start current
zvySeny startovaci proud (svafovani obalenou elektrodou)

Hti
Hot-current time
doba trvani zvySeného (startovaciho) proudu (svafovani obalenou elektrodou)

I-E

| (current) - End
zavérny proud

I-S

| (current) - Starting
startovaci proud
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Pojmy a zkratky J
-R

Pojmy a zkratky
S
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Ito
Ignition Time-Out

Job
programovy blok, pro ktery se maji upravovat parametry (korekce programu)

JSL
Job Slope
definuje ¢as mezi aktualnim zvolenym programem a nasledujicim programem

L
L (inductivity)
zobrazeni induk&nosti svarovaciho obvodu

P
Power-correction
korekce svarovaciho vykonu (definovana pomoci rychlosti dratu, korekce programu)

P-C

Power-Control

k definovani hlavniho, resp. podfizeného zdroje pfi paralelnim provozu svafovacich
zdroja

PcH
Power-correction High
horni mez korekce svarovaciho vykonu (korekce programu)

PcL
Power-correction Low
dolni mez korekce svarovaciho vykonu (korekce programu)

PPU
Jednotka PushPull
jednotka PushPull

r
r (resistance)
Zjisténi velikosti odporu svafovaciho obvodu

SEt
Settting
nastaveni zemé (Standard / USA)

SL
Slope / sklon (pokles proudu)

SPt
Spot-welding time
doba bodovani

Stc
Wire-Stick-Control
funkce rozeznani pfivafeni dratu

S2t
Specialni 2-takt (jen u ovladaciho panelu US)
k volbé programu a jejich skupin pomoci tlaCitka svafovaciho hofaku




Pojmy a zkratky T
-2nd

S4t

Special 4-step (rozSifena vybava Gun-Trigger)

pfepinani programud pomoci tlaitka na svafovacim hofaku a sou¢asné symbol pro-
vozniho rezimu ,specialni 4-takt* na svafovacim hofaku JobMaster

t-C
Twin-Control
k definovani hlavniho, resp. podfizeného zdroje pfi procesu TimeTwin Digital

t-E
time - End current
doba zavérného proudu

t-S
time - Starting current
doba startovaciho proudu

tri
Trigger
dodatecna korekce provozniho rezimu

Uco

U (voltage) cut-off

ohranieni svafovaciho napéti pfi svafovani obalenou elektrodou. UmoZzniuje ukon&eni
svarovaciho postupu jiz pfi malém nadzvednuti obalené elektrody.

2nd
druha droven nabidky Setup
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FRONIUS INTERNATIONAL GMBH

Froniusstralle 1
A-4643 Pettenbach
AUSTRIA
contact@fronius.com
www.fronius.com

Under www.fronius.com/contact you will find the addresses
of all Fronius Sales & Service Partners and locations

Find your
spareparts online

spareparts.fronius.com



https://spareparts.fronius.com/
https://spareparts.fronius.com/

