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Bezpecnostni predpisy

Vysvétleni
bezpecnostnich
pokynt

VsSeobecné infor-
mace

A NEBEZPECI!

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

/\  VAROVANI!

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

/\ POZOR!

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

UPOZORNENL!

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

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

- ohrozeni zdravi a zivota obsluhy nebo dalSich osob,

- poSkozeni pristroje a jiného majetku provozovatele,

- zhorSeni efektivnosti prace s pfistrojem.

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

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

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

- neposkozovat,

- neodstranovat,

- nezakryvat, nepfelepovat ani nezabarvovat.

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

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

Jde o vasi bezpeénost!



Predpisové
pouziti

Okolni podminky

Povinnosti provo-
zovatele

Povinnosti pra-
covniku

Pfistroj je dovoleno pouzivat pouze pro prace odpovidajici jeho urceni.

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

K pfedpisovému pouZzivani pfistroje patfi rovnéz

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

- provadéni pravidelnych inspekénich a udrzbarskych praci.

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

- nabijeni baterii/akumulatoru,

- startovani motor(.

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

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

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

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

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

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

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

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

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

- jsou vyskoleny v souladu s poZadavky na vysledky prace.

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

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

zahdjenim prace

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

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

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



Sit'ové pripojeni

Vlastni ochrana a
ochrana jinych
osob

Udaje k hod-
notam hlucnosti

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

Dopad na nékteré typy pfistroju se muze projevit:

- omezenim pfipojek

- pozadavky ohledné maximalni pfipustné sitové impedance )

- pozadavky ohledn& minimalniho potfebného zkratového vykonu *)

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

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

DULEZITE! Dbejte na bezpe&né uzemnéni sitového pfipojeni!

Manipulaci s pfistrojem doprovazi fada bezpecnostnich rizik, napf.:

- odletujici jiskry, poletujici horké kovové dily

- poranéni o¢i a pokozky zafenim oblouku

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

- nebezpedi predstavované proudem ze sitového rozvodu a svarovaciho okruhu

- zvySena hladina hluku

- Skodlivy svafovaci kour a plyny

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

- je nehoflavy

- dobfe izoluje a je suchy

- zakryva celé télo, je nepoSkozeny a v dobrém stavu

- zahrnuje ochrannou kuklu

- kalhoty nemaiji zalozky

K ochrannému odévu pro svarece patfi mimo jiné:

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

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

- Pevna obuy, ktera izoluje také ve vihku.

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

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

V prubéhu prace se svarovacim pfistrojem nepoustéjte do blizkosti svafovaciho procesu

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

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

- datjim k dispozici vhodné ochranné prostfedky nebo

- postavit ochranné zastény, resp. zaveésy.

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

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



Nebezpedi vzni-
kajici pusobenim
Skodlivych par a
plynt

Nebezpedi
predstavované
odletujicimi jis-
krami

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

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

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

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

Hlavu udrzujte co nejdale od vznikajiciho svarovaciho koufe a plynu.

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

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

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

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

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

- elektrody,

- povrchové vrstvy,

- Cistici, odmastovaci a podobné prostfedky

- apouzity svafovaci proces.

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

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

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

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

Odletujici jiskry mohou byt pficinou pozaru a vybuchu.

Nikdy nesvafujte v blizkosti hoflavych materialU.

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

Méjte vzdy v pohotovosti vhodny, pfezkouSeny hasici pfistroj.

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

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



Nebezpedci
predstavované
proudem ze
sitového rozvodu
a svarovaciho
okruhu
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Na zasobnicich, ve kterych se skladovaly &i skladuji plyny, paliva, mineralni oleje apod.,
se nesmeji provadét zadné svareCske prace. Zbytky téchto latek predstavuji nebezpedi
vybuchu.

Uraz elektrickym proudem je Zivotu nebezpeény a miize byt smrtelny.

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

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

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

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

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

Pfed kazdym pouzitim zkontrolujte pevné usazeni elektrickych propojeni.

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

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

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

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

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

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

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

V pfipadé potieby zajistéte dostateéné uzemnéni svarence pomoci vhodnych
prostiedk.

Pristroje, které pravé nepouzivate, vypnéte.

Pfi praci ve vétsi vySce pouZivejte zabezpelovaci prostiedky proti padu.

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

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

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




Bludné svarovaci
proudy

Klasifikace
pristroju podle
EMC

Opatieni EMC

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).
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Opatieni EMF

Mista, kde hrozi
zvlastni
nebezpedi
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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.




Ovlivnéni
vysledki
svarovani

Nebezpeci souvi-
sejici s lahvemi s
ochrannym ply-
nem

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 souc¢astmi, je zapotfebi 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.

Za ucelem spravné a bezpecéné funkce svafovaciho systému je nutné dodrzet nasledujici
parametry tykajici se kvality ochranného plynu:

- Velikost pevnych ¢astic <40 um

- Tlakovy rosny bod <-20 °C

- Max. obsah oleje <25 mg/m?

V pfipadé potieby pouzijte filtry.

UPOZORNENL!

Nebezpeci znecisténi hrozi zvlasté u okruznich vedeni.

Lahve s ochrannym plynem obsahuiji stlaceny plyn a pfi poskozeni mohou vybuchnout.
Protoze tyto lahve tvofi soucast svafovaciho vybaveni, musi se s nimi zachazet velmi
opatrné.

Chrante 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.
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Bezpecnostni
opatreni v misté
instalace a pfi
prepravé
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UdrzZuijte tlakové lahve v dostate¢né vzdalenosti od svarovacich vedeni €i jinych elek-
trickych obvodu.

Nikdy nezavé&Sujte svafovaci hofak na tlakovou lahev.

Nikdy se elektrodou nedotykejte lahve s ochrannym plynem.

Nebezpeci 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.

PFi 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 pfipojena, ponechte na ventilu lahve s ochrannym plynem
krytku.

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

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

V prostorach s nebezpecim 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.

PFistroj 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
predpisl pro pfedchazeni urazm. To plati zejména pro smérnice, které zajistuji
bezpecnost v oblasti dopravy.

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

Pfed kazdou pfepravou pfistroje zcela odCerpejte chladici médium a demontujte nasle-
dujici soudasti:

- Rychlost dratu

- civku s dratem

- lahev s ochrannym plynem

Pfed opétovnym uvedenim pfistroje do provozu po pfepravé bezpodminecné vizualné
zkontrolujte, zda pfistroj neni poSkozen. Pokud zjistite jakékoliv podkozeni, nechte je
pfed uvedenim do provozu odstranit proSkolenymi servisnimi pracovniky.



Bezpecnostni
predpisy v
normalnim pro-
vozu

Uvedeni do pro-
vozu, Udrzba a
opravy

Bezpecénostni
prezkouseni

Pouzivejte pfistroj pouze tehdy, jsou-li vSechna bezpecnostni zafizeni pIné funkéni.
Pokud tato bezpecnostni zafizeni nejsou zcela funkéni, existuje nebezpeci

- ohroZeni zdravi a Zivota obsluhy nebo dalSich osob,

- poSkozeni pfistroje a jiného majetku provozovatele.

- zhorSeni efektivnosti prace s pfistrojem.

Pfed zapnutim pfistroje opravte bezpe&nostni zafizeni, ktera nejsou plné 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
prezkousejte 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.

U dild pochazejicich od cizich vyrobcl nelze zarudit, ze jsou navrzeny a vyrobeny tak,
aby vyhovély bezpe&nostnim a provoznim narokam.
- Pouzivejte pouze originalni nahradni a spotiebni dily (plati i pro normalizované
soucasti).
- Bez svoleni vyrobce neprovadéjte na pristroji zadné zmény, vestavby ani pfestavby.
- Soucasti, které vykazuji néjakou vadu, ihned vyménte.
-V objednavkach uvadéjte pfesny nazey, Cislo podle seznamu nahradnich dill
a sériové Cislo pfistroje.

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.

Vyrobce doporucuje nechat provést alespor jednou za 12 mésict bezpecnostni
pfezkouseni pFistroje.

Stejny interval 12 mésicl doporucuje vyrobce pro kalibraci svarovacich zdroja.
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Likvidace odpadu

Bezpecénostni
oznaceni

Zalohovani dat

Autorské pravo
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Bezpecnostni pfezkouSeni provadéné opravnénym technikem se doporucuje
po provedené zméne,

po vestavbé nebo prestavbé,

- po opraveé a udrzbé,

- nejméné jednou za dvanact mésicu.

Pfi bezpe&nostnich pfezkousenich respektujte odpovidajici narodni a mezinarodni
predpisy.

stfedisku, které vam na prani poskytne pozadované podklady, normy 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 Zivotnosti, 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).

Spolecnost Frpnius International GmbH prohla3uje, 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.

UzZivatel je odpovédny za zalohovani dat pfi zméné nastaveni oproti tovarnimu nastaveni
pfistroje. Vyrobce neruci za ztratu ¢i vymazani vasSich uzivatelskych nastaveni uloZzenych
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 kupujiciho.
Uvitame jakékoliv navrhy tykajici se zlepseni dokumentace a upozornéni na pfipadné
chyby v navodu k obsluze.



Vseobecné informace

Princip

Koncepce
pristroje

Oblast pouziti

Svarovaci zdroje TIG MW 2600 / 2600 CEL / 3000 (AC/DC), resp. TT 2600 / 2600 CEL /
3000 (DC), provedené jako primarné taktni svafovaci systémy, pfedstavuji dalsi vyvojovy
stupen tranzistory fizenych svarovacich systému. Napajeci napéti je usmérnéno a
pomoci rychlého tranzistorového prepinace prerusovano s frekvenci 80 kHz. Elektro-
nicky ovladac pfizpusobi charakteristiku svarovaciho zdroje zvolenému svafovacimu
postupu.

Dalsi zajimavosti je automatické vytvareni kaloty u svarovani AC pomoci svafovaciho
zdroje MagicWave. Za u¢elem dosazeni optimalnich vysledkl zohledriuje tato funkce
priimér pouzité wolframové elektrody.

Obr. 1 Svarovaci zdroj MW 2600, TransTig 3000 a MagicWave 3000 s chladicim modulem a podvozkem

Typickym znakem svarovacich zdroju je zejména jejich flexibilita i mimoradné jedno-
duché pfizpUsobeni raznym pracovnim ukolim. Zakladem téchto jisté vitanych vlastnosti
je jednak modularni konstrukce pfistroje a jednak mozZnost bezproblémového rozsifeni
systému.

Vas svarovaci zdroj miizete pfizpUsobit prakticky jakymkoli specifickym podminkam.
Napfriklad je mozna plynula regulace svafovaciho proudu pomoci tlaCitka hofaku. Pro
rizné oblasti pouziti je dale k dispozici Siroky vybér dalkovych ovladacu.

Pro pfistroje fady MagicWave a TransTig existuji rozsahlé moznosti pouziti ve firmach
jak pfi Femesinych &innostech, tak i v primyslu. Jsou to idealni svafovaci zdroje pro
rucni svafovani i pro automatizované a robotizované provozy. Z hlediska materialu jsou
vhodné jak pro nelegovanou a nizkolegovanou ocel, tak i pro vysokolegovanou chrom/
niklovou ocel.

Tyto vSestranné vlastnosti jsou podporovany optimalnim pribéhem zapalovani.
PFi svarovani TIG AC nezohlednuje pfistroj MagicWave pouze priimér elektrody, ale také

jeji aktualni teplotu podminé&nou pfedchozi dobou svafovani a prestavkou mezi
svafovacimi operacemi.
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Varovna upo-
zornéni na
pristroji
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Pristroje fady MagicWave navic poskytuji vynikajici sluzby v oblasti svafovani hliniku,

hlinikovych slitin a hof¢iku. Frekvenci AC muzete pfizplUsobit svym pozadavkim ve velmi
Sirokém rozpéti.

VSechny svarovaci zdroje jsou vhodné pro napajeni z elektrocentraly a diky chranénym
ovladacim prvkiim a povrchové upraveé plasté provedené praskovym lakovanim nabizi
maximalni robustnost v provozu. Mnozstvi dostupnych provoznich rezimd a zvlastnich
funkci propUj€uje svafovacim zdrojim pfi svarfovani obalenou elektrodou stejné schop-
nosti jako pfi svafovani TIG.

Svarovaci zdroje pro USA jsou vybaveny dodateénymi varovnymi upozornénimi na
pfistroji. Varovna upozornéni nesmi byt odstranéna ani zabarvena.

ARC RAYS can burn eyes and skin;
NOISE can damage hearing.
@ Wear welding helmet with correct filter.

Do not Remove, Destroy, Or Cover This Label ® 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.

EXPLODING PARTS can injure.

© Failed parts can explode or cause other parts to explode
when power is applied.

® Always wear a face shield and long sleeves when
servicing.

ELECTRIC SHOCK can kill; SIGNIFICANT DC

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.

® Keep all panels and covers securely in place.

E N

FUMES AND GASES can be hazardous.
© Keep your head out of the fumes.
© Ventilate area, or use breathing device.
o Read Material Safety Data Sheets (MSDSs) and
manufacturer s instructions for materials used.

AN
[

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

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.
® Installation et raccordement de cette machine
doivent etre conformes a tous les pertinents.
SOUDAGE A L'ARC peut etre hasardeux.
© Lire le manuel dinstructions avant utillsation.
® Ne pas installer sur une surface combustible.
® | es fils de soudage et pieces conductrices peuvent
etre a la tension de soudage.

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

Read American N

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

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

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

Obr. 3 Svarovaci zdroj pro USA s dodate¢nymi varovnymi upozornénimi



Minimalni vybaveni pro svarovaci prace

VSeobecné infor-  V zavislosti na svafovacim postupu je k praci se svafovacim zdrojem nutné urcita

mace minimalni vybava.
V nasledujicim popisu je uvedena nutna minimalni vybava pro jednotlivé svafovaci
postupy.

Svarovani TIG-AC -  Svafovaci zdroj MagicWave

- Zemnici kabel

- Svarovaci hofak TIG s kolébkovym spinacem

- PFipojka plynu (pfivod ochranného plynu) s redukénim ventilem
- PFfidavny material, podle druhu prace

Svarovani TIG-DC -  Svafovaci zdroj TransTig nebo MagicWave
- Zemnici kabel
- Svarovaci hofak TIG s kolébkovym spinaéem
- Pf¥ipojka plynu (pfivod ochranného plynu)
- PFidavny material, podle druhu prace

Svarovani obale- - Svarovaci zdroj TransTig nebo MagicWave
nou elektrodou - Zemnici kabel
- Drzak elektrody

- Obalené elektrody, podle druhu prace

19



Systémové komponenty

Vseobecné infor-
mace

Prehled

20

Svarovaci zdroje TransTig a MagicWave Ize provozovat s mnoha rozsifenimi systému a

volitelnymi doplnfky.

()

)

Obr.4 Rozsireni systému a volitelné doplriky

(1
)
@)
(4)
®)
(6)
()

Svarovaci zdroj

Chladici modul

Podvozek s drzakem plynovych lahvi
Svarovaci hofak TIG Standard / Up/Down
Dalkovy ovlada¢

Kabel elektrody

Zemnici kabel




Ovladaci panel

Vseobecné infor-
mace

Piehled

/\  VAROVANI!

Nebezpedi v disledku chybné obsluhy.

Muze dojit k zavaznym poranénim osob a materialnim $kodam.

» prectéte si bezpecnostni pokyny,

» prectéte si vSechny navody k obsluze, v€etné navodu k systémovym komponentam.

Charakteristickym znakem ovladaciho panelu je logické uspofadani ovladacich prvku.
VSechny parametry podstatné pro kazdodenni praci Ize jednoduse

- nastavit pomoci tladitek,

- zménit pomoci potenciometru,

- zobrazit béhem svarovani na displeji.

UPOZORNENL!
Na zakladé aktualizace softwaru vaseho pfistroje mohou byt ve vaSem pfistroji dostupné
funkce, které nejsou v tomto navodu k obsluze popsany, a naopak. Néktera vyobrazeni
ovladacich prvkua se mohou mirné liSit od prvkd na vasem pfistroji. Funkce téchto
ovladacich prvku je vSak totozna.

Nasledujici obrazek znazorfiuje na pfikladu ovladaciho panelu pfistroje MagicWave
prehled nejpodstatnéjSich nastaveni pro kazdodenni praci. Podrobny popis téchto nasta-
veni najdete v nasledujici kapitole ,Popis funkci*.

(1) Volba provozniho rezimu:
- Rezim 2takt
- Rezim 4takt
- Zapaleni dotykem
- Obalena elektroda

(2) Ovladac¢ vyvazeni (pouze u pristrojii MagicWave)

(3) Ovlada¢ nastaveni wolframové elektrody (pouze u pristroji MagicWave)

21



(4)

Vybér procesu:

- svafovani AC,

- svarovani DC-,

- svafovani DC+ (pouze u obalené elektrody).

(5)

Proud koncového krateru

(6)

Ovladac¢ hlavniho proudu

(7)

Down Slope nebo ¢as poklesu proudu

Ovladaci panel
pristroje
MagicWave

(M (13 (2)

(20)
(14) (15) (18) (19) (21)

Obr. 5 Ovladaci panel pristroje MagicWave 2600 / 2600 CEL / 3000

(1)

®)

(6)
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Indikace svarovaciho proudu ... slouzi k zobrazeni hodnoty hlavniho proudu Iy

- pozadovana hodnota ... pozadovany svafovaci proud,

- aktudlni hodnota ... skute€ny svafovaci proud.

Indikace svafovaciho napéti

- slouzi k zobrazeni aktualni méfené hodnoty svafovaciho napéti.
Tlacitko provozniho rezimu

Svarovani obalenou elektrodou

<

Symbol svafovani obalenou elektrodou

Zapaleni dotykem, moznost kombinace jen s rezimem TIG 2takt nebo TIG 4takt

5 Ao

Symbol zapéleni dotykem
Rezim 4takt ... svafovani TIG s vysokofrekvenénim zapalenim

PR

Symbol rezimu 4takt




@)

©)
(10)

(11)

(12)

(13)

(14)

(15)

(16)

(17)

Rezim 2takt ... svafovani TIG s vysokofrekvenénim zapalenim

p SN

Symbol rezimu 2takt

Kontrolka LED startovaciho proudu lg ... sviti, kdyZ je startovaci proud Ig
aktivni.

Kontrolka LED hlavniho proudu Iy ... sviti, kdyz je hlavni proud Iy aktivni.
Ovladaé¢ nastaveni Down Slope ... plynule nastavitelna rychlost poklesu proudu
z hlavniho na proud koncového krateru Ig. Pfi manipulaci s ovladacem nastaveni
se po dobu 3 sekund zobrazi nastavena hodnota.

Kontrolka LED proudu koncového krateru Ig... sviti, kdyz je proud koncového
krateru Ig aktivni.

Kontrolka LED pulzniho svarovani TIG ... blika, kdyz je pfipojen pulzni dalkovy
ovlada¢ TIG TR50mc.

Indikace HOLD ... na konci kazdého svafovani se ulozi do paméti aktualni hod-
noty svarovaciho proudu a svafovaciho napéti a rozsviti se indikace HOLD.
Indikace Hold se vztahuje na posledni dosaZeny hlavni proud Iy.

Indikace HOLD zhasne v dusledku

zahdjeni nového svarovani,

- nastaveni hlavniho proudu Iy,

zmeény provozniho rezimu,

- zmeény svarovaciho postupu,

vypnuti a opétovného zapnuti svafovaciho zdroje.

Dulezité! Pokud se nepodafilo dosahnout faze hlavniho proudu, byl pouZzit nozni
dalkovy ovlada¢ nebo se pulzné svarovalo metodou TIG s frekvenci niz§i nez 20
Hz, nejsou zobrazovany Zadné hodnoty Hold.

Ovlada¢ nastaveni hlavniho proudu Iy ... plynulé nastaveni v rozsahu 3—260 /
300 A.

Kontrolka LED hlavniho proudu IH sviti, kdyz je zvolen provozni rezim svarovani
obalenou elektrodou.

Pfed zahajenim svafovani zobrazuje indikace svafovaciho proudu pozadovanou
hodnotu pro Iy. Po zahajeni svafovani se zobrazuje aktualni méfena hodnota

svarovaciho proudu.

Ovlada¢ nastaveni zavérného proudu Ig ... procentualni nastaveni proudu kon-

coveho krateru z hlavniho proudu.

Nastaveni je mozné pouze pfi rezimu 4takt. Pokles se provadi pomoci tlagitka

hofaku.

Ovlada€ vyvazeni (pouze u pfistroji MagicWave) ... funkce je k dispozici pouze

v oblasti AC.

Zména pozitivni a negativni pulviny.

-5: nejvySsi odtavny vykon, nejnizsi Cistici ucinek.

Ovlada¢ nastaveni priiméru wolframové elektrody (pouze u pfistrojl

MagicWave) ... rozsah nastaveni 0—4 mm (0 - 0.16 in.)

Provoz AC:

- automatické vytvareni kaloty (viz kapitola Svafovani TIG),

- nastaveni zapalovaciho proudu pro kazdy jednotlivy priimér wolframové
elektrody.

Provoz DC:
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Ovladaci panel
pfistroje TransTig
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(18)

(19)

(20)

(21)

(22)

(23)

- nastaveni zapalovaciho proudu pro kazdy jednotlivy priimér wolframové
elektrody.

Dulezité! Pfi elektrodovém pracovnim rezimu je ovlada¢ nastaveni neaktivni.

Tlacitko svarovaciho postupu ... slouzi k volbé svafovaciho postupu v zavis-

losti na zvoleném provoznim rezimu.

(19) (20) (21)
Pro svarovaci postup TIG AC vyberte provozni rezim 2takt / 4takt.
Pro svafovaci postup obalenou elektrodou AC vyberte provozni rezim svarovani
obalenou elektrodou.
Pro svarovaci postup TIG DC vyberte provozni rezim 2takt / 4takt.
Pro svafovaci postup obalenou elektrodou DC- vyberte provozni rezim svarovani
obalenou elektrodou.
Pro svarovaci postup TIG DC+ vyberte provozni rezim svafovani obalenou elek-
trodou.
Indikace prehrati ... rozsviti se v pfipadé nadmérného zahfati svafovaciho
zdroje (napft. pfi pfekro€eni dovoleného zatizeni). Dalsi informace najdete v kapi-
tole ,Diagnostika zavad a postup pfi jejich odstranovani*.
Indikace symbolu S ... rozsviti se, kdyZ je aktivni funkce monitorovani.

(M (13 (2)

(15)

Obr. 6 Ovladaci panel pfistroje TransTig 2600 / 2600 CEL / 3000

(1)

()

®)

Indikace svarovaciho proudu ... slouzi k zobrazeni hodnoty hlavniho proudu Iy
- pozadovana hodnota ... pozadovany svafovaci proud,

- aktualni hodnota ... skute¢ny svafovaci proud.

Indikace svarovaciho napéti

- slouzi k zobrazeni aktualni méfené hodnoty svaifovaciho napéti.

Tlacitko provozniho rezimu



(4)

®)

©)
(10)

(11)

(12)

(13)

(14)

Svarovani obalenou elektrodou

o<

Symbol svarovani obalenou elektrodou

Zapaleni dotykem, moznost kombinace jen s rezimem TIG 2takt nebo TIG 4takt

5 Aamn

Symbol zapaleni dotykem

Rezim 4takt ... svafovani TIG s vysokofrekvenénim zapalenim

o\

Symbol rezimu 4takt

Rezim 2takt ... svafovani TIG s vysokofrekven&nim zapalenim

p SN

Symbol rezimu 2takt

Kontrolka LED startovaciho proudu ls ... sviti, kdyZ je startovaci proud Ig
aktivni.

Kontrolka LED hlavniho proudu Iy ... sviti, kdyZ je hlavni proud Iy aktivni.
Ovladaé nastaveni Down Slope ... plynule nastavitelna rychlost poklesu proudu
z hlavniho na proud koncového krateru Ig. Pfi manipulaci s ovladadem nastaveni
se po dobu 3 sekund zobrazi nastavena hodnota.

Kontrolka LED proudu koncového krateru Ig... sviti, kdyz je proud koncového
krateru Ig aktivni.

Kontrolka LED pulzniho svarovani TIG ... blik4, kdyZ je pfipojen pulzni dalkovy
ovlada¢ TIG TR50mc.

Indikace HOLD ... na konci kazdého svarfovani se ulozi do paméti aktualni hod-
noty svafovaciho proudu a svafovaciho napéti a rozsviti se indikace HOLD.
Indikace Hold se vztahuje na posledni dosaZzeny hlavni proud Iy.

Indikace HOLD zhasne v dusledku

- zahdjeni nového svafovani,

- nastaveni hlavniho proudu Iy,

- zmény provozniho reZzimu,

- zmény svafovaciho postupu,

- vypnuti a opétovného zapnuti svafovaciho zdroje.

Dulezité! Pokud se nepodafilo dosahnout faze hlavniho proudu, byl pouzit nozni
dalkovy ovlada¢ nebo se pulzné svarfovalo metodou TIG s frekvenci nizsi nez 20
Hz, nejsou zobrazovany Zadné hodnoty Hold.

Ovladaé nastaveni hlavniho proudu Iy ... plynulé nastaveni v rozsahu 3—-260 /
300 A.

Kontrolka LED hlavniho proudu IH sviti, kdyz je zvolen provozni rezim svafovani
obalenou elektrodou.

Pfed zahajenim svafovani zobrazuje indikace svafovaciho proudu pozadovanou
hodnotu pro Iy. Po zahgjeni svafovani se zobrazuje aktualni méfena hodnota
svarovaciho proudu.
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(15)

(16)

(17)

Ovlada¢ nastaveni zavérného proudu Ig ... procentualni nastaveni proudu kon-
coveho krateru z hlavniho proudu.

Nastaveni je mozné pouze pfi rezimu 4takt. Pokles se provadi pomoci tlagitka
horaku.

Indikace prehrati ... rozsviti se v pfipadé nadmérného zahfati svafovaciho
zdroje (napf. pfi pfekroeni dovoleného zatiZzeni). DalSi informace najdete v kapi-
tole ,Diagnostika zavad a postup pfi jejich odstrafovani*.

Indikace symbolu S ... rozsviti se, kdyz je aktivni funkce monitorovani.



Pripojky, vypinace a rozsireni systému

Pripojky pfFistroju
MagicWave /
TransTig s
centralni pfipoj- (1) 2) 3)
kou svarovaciho
hofaku F
spoleénosti Fro-
nius

(7) (6) () (4)

Obr.7 Pripojky pfistroje MagicWave na predni strané Obr.8 Pripojky pfistroje TransTig na predni strané

(1) Pripojka dalkového ovladace ... standardizovana pfipojka pro rozsifeni
systému

(2) Pripojka Fizeni svafovaciho hofaku ... slouZi k pfipojeni fidiciho konektoru
svaiovaciho hofaku

(3) MagicWave: Pripojka zemniciho kabelu ... slouzi k pfipojeni zemniciho kabelu
TransTig: Kladna proudova zasuvka (+) s bajonetovym zajiSténim ... slouZi k
pfipojeni
- zemniciho kabelu pfi svarfovani TIG,
- elektrodového nebo zemniciho kabelu pfi svafovani obalenou elektrodou

(podle typu elektrody).

(4) MagicWave: Pripojka svarovaciho horaku ... slouzi k pfipojeni elektrodového
kabelu pfi svafovani obalenou elektrodou
TransTig: Zaporna proudova zasuvka (-) s bajonetovym zajisténim ... slouzi
k pfipojeni
- elektrodového nebo zemniciho kabelu pfi svafovani obalenou elektrodou

(podle typu elektrody)

(5) Pripojka svarovaciho horaku TIG ... slouzi k pfipojeni svafovaciho hofaku TIG

(6) Pripojka pfivodu vody ... slouZi k pfipojeni vodou chlazeného svafrovaciho
hofaku

(7) Pripojka zpétného toku vody ... slouzi k pfipojeni vodou chlazeného
svarovaciho hofaku
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Pripojky pfistrojti
MagicWave /
TransTig s
centralni pfipoj-
kou svarovaciho
horaku GWZ
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Obr.7 Pripojky pfistroje MagicWave na predni strané Obr.8 Pripojky pfistroje TransTig na predni strané

(1)
)

®3)

(4)

®)

(6)

7)

Pripojka dalkového ovladace ... standardizovana pfipojka pro rozSifeni

systému

Pripojka fizeni svafovaciho horaku ... slouzi k pfipojeni fidiciho konektoru

svarovaciho hofaku

MagicWave: Pripojka zemniciho kabelu ... slouzi k pfipojeni zemniciho kabelu

TransTig: Kladna proudova zasuvka (+) s bajonetovym zajisténim ... slouzi k

pfipojeni

- zemniciho kabelu pfi svarovani TIG,

- elektrodového nebo zemniciho kabelu pfi svafovani obalenou elektrodou
(podle typu elektrody).

MagicWave: Pripojka svarovaciho horaku ... slouzi k pfipojeni elektrodového

kabelu pfi svafovani obalenou elektrodou

TransTig: Zaporna proudova zasuvka (-) s bajonetovym zajisténim ... slouzi

k pfipojeni

- elektrodového nebo zemniciho kabelu pfi svafovani obalenou elektrodou
(podle typu elektrody)

Pripojka svarovaciho horaku TIG ... slouzi k pfipojeni

- svafovaciho hofaku TIG,

- pfivodu vody (zpétného toku vody) vodou chlazeného svafovaciho hofaku
TIG.

Pfipojka privodu vody ... slouZi k pfipojeni vodou chlazeného svarovaciho

hofaku

Pripojka ochranného plynu




Pripojky pfistrojti
MagicWave /
TransTig s
centralni pfipoj-
kou svarovaciho
horaku GWZ

Obr.7 Pripojky pfistroje MagicWave na predni strané

(1) Sit'ovy vypina€ ... slouzi k zapnuti a vypnuti svafovaciho zdroje

(2) Pripojka ochranného plynu

(3) Tladitko zkousky plynu ... slouzi k nastaveni poZzadovaného mnozstvi plynu na
redukénim ventilu. Pfi stisknutém tlacitku zkousky plynu proudi ochranny plyn
ven.

(4) Sit'ovy kabel s pfichytkou
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Pred uvedenim do provozu

Bezpecnost

Predpisové
pouziti

Predpisy pro
umisténi

Sit'ovy provoz
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/\  VAROVANI!

Nebezpedi v disledku chybné obsluhy!

Muze dojit k zavaznym poranénim osob a materialnim $kodam.

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

» kompletné preltete vSechny navody k obsluze systémovych komponent, zejména
bezpecnostni pfedpisy, a porozumite jejich obsahu.

Pfistroj je ur€en vyhradné pro svafovani TIG a svafovani obalenou elektrodou.

Jakékoli jiné a tento ramec pfesahujici pouziti se nepovaZuje za pfedpisové. Za Skody
vzniklé nepfedpisovym pouzitim vyrobce neruéi.

K pfedpisovému pouzivani patfi rovnéz
- dodrzovani vSech pokynd uvedenych v navodu k obsluze,
- provadéni pravidelnych inspekénich a udrzbarskych praci.

Svarovaci zdroj je odzkou$en pro stupen kryti IP 23, to znamena:
- ochranu proti vniknuti cizich téles vétSich nez @ 12,5 mm (.49 in.),
- ochranu proti vodeé stfikajici pod uhlem 60° od svislé roviny.

/\  VAROVANI!

Nebezpeci v dusledku padu nebo prevraceni pristroje!
Muze dojit k zavaznym poranénim osob a materialnim Skodam.
» Pfistroje instalujte na rovny a pevny podklad tak, aby se nemohly pfevratit.

Vétraci kanal pfedstavuje dullezité bezpe€nostni zafizeni. Dbejte proto pfi volbé umisténi
pfistroje na to, aby mohl chladici vzduch nerudené vchazet vzduchovymi Stérbinami na
pfedni a zadni strané, resp. z nich vychézet. Vznikajici elektricky vodivy kovovy prach
(napf. pfi brouseni) nesmi byt pfimo nasavan do svafovaciho zdroje.

Pfistroje jsou navrZeny pro sitové napéti uvedené na vykonovém Stitku. Pokud neni
napéjeci kabel a vidlice sou&asti vaSeho provedeni pfistroje, je tfeba je namontovat tak,
aby odpovidaly statnim normam. Jisténi sitového vedeni musi odpovidat technickym
udajum pfistroje.

/\  VAROVANI!

Nebezpedi v disledku nedostate¢né dimenzované elektroinstalace.
Muze dojit k zavaznym poranénim osob a materialnim Skodam.
» Dbejte na spravné dimenzovani sitového vedeni a pojistek,
» urcujici jsou technické udaje uvedené na vykonovém Stitku.




Provoz s elektro- Svarovaci zdroje jsou schopné provozu s elektrocentralou v pfipad€, ze uvedeny
centralou maximalni zdanlivy vykon elektrocentraly ma nasledujici minimalni hodnotu:

- MW 2600/ TT 2600: 18 kVA

- MW 2600 CEL/TT 2600 CEL: 20 kVA

- MW 3000/ TT 3000: 22 kVA

UPOZORNENL!
Vystupni napéti elektrocentraly se nesmi v zadném pfipadé nachazet pod oblasti tole-
rance sitového napéti nebo nad ni. Udaj o toleranci sitového napéti je uveden v kapitole
»1echnické udaje“.
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Uvedeni do provozu

Vseobecné infor- P
]
mace /A VAROVAN:I!
Nebezpedi urazu elektrickym proudem!
Muze dojit k zavaznym poranénim osob a materialnim $kodam.
» Prepnéte sitovy vypina¢ do polohy ,0

» odpojte pfistroj od sité.

Uvedeni svafovaciho zdroje do provozu je popsano nasledovné:
- pro hlavni zpusob pouziti, tj. svafovani TIG,
- na zakladé standardni konfigurace pro svarovaci systém TIG.

Standardni konfigurace se sklada z nasledujicich komponent:
- svarovaci zdroj,

- chladici modul,

- ru€ni svafovaci hofak TIG,

- redukéni ventil,

- plynova lahey,

- drzak plynovych lahvi,

- podvozek.

Nasledujici pracovni kroky poskytuji zakladni pfehled o uvedeni svafovaciho zdroje do
provozu.

Podrobné informace o jednotlivych pracovnich krocich najdete v navodech k pfislusnym
soucCastem systému.

Poznamky k chla-  Pro nasledujici provozni podminky doporucujeme pouzit chladici modul:
dicimu modulu - robotizovany provoz,

- hadicové vedeni delSi nez 5 m,

- svafovani TIG AC,

- vSeobecné svarovani v oblasti vy§Siho vykonu.

Chladici modul je napajen prostfednictvim svarovaciho zdroje. Je-li sitovy vypinac v
poloze I je chladici modul pfipraven k provozu.

Pripojeni lahve s A POZOR!

ochrannym ply-

nem Nebezpeéi v disledku padu plynové lahve!
Muze dojit k poranénim osob a materialnim Skodam.
» Pouzivejte bezpe€nostni popruh.

» Bezpeclnostni popruh upevnéte v horni €asti lahve s ochrannym plynem.
» Nikdy neupevriujte popruh na hrdlo lahve.

[1] Upevnéte lahev s ochrannym plynem na podvozek.

E| Pfipojte lahev s ochrannym plynem:
- odSroubujte ochrannou krytku lahve,
- pootocte ventilem na lahvi kratce doleva, aby se odstranily usazené nedistoty,
- prekontrolujte t&€snéni na redukénim ventilu,
- naSroubujte na lahev s ochrannym plynem redukéni ventil a pevné ho utdhnéte.
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Vytvoreni propo-
jeni se
svarencem

Pripojeni
svarovaciho
horaku

Pfi pouziti svarovaciho hofaku TIG s integrovanou pfipojkou ochranného plynu:

E| Pfipojte redukéni ventil pomoci plynové hadice k pfipojce ochranného plynu na
zadni strané svarovaciho zdroje.

[2] Utahnéte pfeviecnou matici.
Pfi pouziti svafovaciho hofaku TIG bez integrované pfipojky ochranného plynu:

[1] Srojte plynovou hadici s redukénim ventilem.

[1] Prepnéte sitovy vypinac¢ do polohy ,O".
[2] ZastrCte zemnici kabel do kladné proudoveé zasuvky a zajistéte ho.
Pfipojte druhy konec zemniciho kabelu ke svafenci.

II' Pfepnéte sitovy vypinag do polohy ,O".

E| ZastrCte svareci kabel hofaku TIG do zaporné proudové zasuvky a zajistéte ho
oto€enim doprava.

E Pripojte Fidici konektor svafovaciho hofaku k pFipojce fizeni svafovaciho hofaku a

zajistéte ho.
E| Sestavte svafovaci hofak (viz navod k obsluze svafovaciho hofaku).

Pfi pouziti svafovaciho hofaku TIG s integrovanou pfipojkou ochranného plynu:

II' Pripojte redukéni ventil pomoci plynové hadice k pfipojce ochranného plynu na
zadni strané svafovaciho zdroje.

[2] Utahnéte previecnou matici.

Jen pfi pouziti vodou chlazeného svarovaciho hofaku:

E| Zasunte vodni pfipojky svarfovaciho hofaku do pfipojek pfivodu vody a zpétného

toku vody na chladicim modulu.
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Provozni rezimy TIG

Vseobecné infor-

ANI!
mace /\  VAROVANI!

Nebezpedi v disledku chybné obsluhy!

Muze dojit k zavaznym poranénim osob a materialnim $kodam.

» prectéte si tento navod k obsluze,

» vSechny navody k obsluze systémovych komponent, zejména bezpecnostni
predpisy.

Udaje tykajici se nastavovani dostupnych parametrii svafovani, rozsahu nastaveni a
pouzitych mérnych jednotek najdete v kapitole ,Programova aroven pfednastaveni®.

Symboly a - i

vysvétlivky

Zatahnéte tlacitko horaku zpét a pfidrzte je Uvolnéte tlacitko horaku
Kratce zatahnéte tlacitko horaku zpét (<0,5 s) Kratce zatlacte tlacitko horaku dopredu (<0,5 s)
Zatlacte tlacitko hofaku dopfedu a pridrzte je Uvolnéte tlacitko horaku

Vysvétlivky

PLYN Doba predfuku plynu

Is Faze startovaciho proudu:opatrné ohfati nizkym svafovacim proudem pro
spravné umisténi pfidavného materialu

tup Faze UpSlope: plynulé zvySovani startovaciho proudu na svafovaci proud:

IH Faze svarovaciho proudu:rovnomérny pfisun tepla do zakladniho materialu
rozehfatého predbihajicim teplem.

tsown [Faze Down Slope: plynuly pokles svafovaciho proudu na proud koncového
krateru

e Faze koncového krateru:slouzi k zamezeni mistniho pfehfati zakladniho
materialu nahromadénim tepla na konci svafovani. Zabrani se moznému propad-
nuti svarového Svu.

SPt Doba bodovani

G-... G-H/G-L: Doba dofuku
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2takt

Specialni 2takt

UPOZORNENL!

Parametr StS musi byt nastaven na hodnotu ,,OFF“ (odstavec Dostupné parame-
try svarovani TIG). V tovarnim nastaveni svafovaciho zdroje je parametr StS nasta-
ven na hodnotu ,,OFF*.

- Svarovani: Zatahnéte tlaCitko hofaku zpét a pfidrzte je
- Konec svarovani: Uvolnéte tlaCitko hofaku

-

VW — Vo

A

GAS t, o G-H
G-L

RezZim 2takt

Vysvétlivky symbolU a zkratek najdete v odstavci Symboly a vysvétlivky.

UPOZORNENL!

Parametr StS musi byt nastaven na hodnotu ,,ON“ (odstavec Programova uroven
prednastaveni). V tovarnim nastaveni svarfovaciho zdroje je parametr StS nastaven
na hodnotu ,,OFF*.

- Svarovani: Zatahnéte tlaCitko hofaku zpét a pfidrzte je
- Konec svafovani: Uvolnéte tlacitko hofaku

%&1 %I"F__I
| A Iy
t
GAS G-L
G-H

Specialni rezim 2takt

Vysvétlivky symboll a zkratek najdete v odstavci Symboly a vysvétlivky.




4takt

Rezim 4takt s
mezipoklesem
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UPOZORNENL!

Parametr SFS musi byt nastaven na hodnotu ,,OFF“ (odstavec Programova
uroven prednastaveni). V tovarnim nastaveni svarovaciho zdroje je parametr SFS
nastaven na hodnotu ,,OFF*“.

- Zahajeni svarfovani startovacim proudem IS: Zatahnéte tlacitko hofaku zpét a
pfidrzte je

- Svarovani hlavnim proudem IH: Uvolnéte tlacitko hofaku

- Pokles na proud koncového krateru |IE: Zatahnéte tlacitko horaku zpét a pfidrzte je

- Konec svafovani: Uvolnéte tlaCitko hofaku

GAS

RezZim 4takt

Vysvétlivky symbolU a zkratek najdete v odstavci Symboly a vysvétlivky.

V nasledujici varianté rezimu 4takt se mezipokles svafovaciho proudu na hodnotu IE
provadi zatlaCenim tlaCitka hofaku dopfedu a jeho podrzenim.
- Zvolte provozni rezim 4takt.

UPOZORNENL!

Parametr SFS musi byt nastaven na hodnotu ,,OFF“ (odstavec Programova
uroven prednastaveni). V tovarnim nastaveni svarovaciho zdroje je parametr SFS
nastaven na hodnotu ,,OFF*.

- Mezipokles na nastaveny snizeny proud IE béhem faze hlavniho proudu: Zatlacte
tlacitko hofaku dopfedu a pfidrzte je
- Opétovny odbér hlavniho proudu: Uvolnéte tlaCitko hofaku



Specialni rezim
4takt: Varianta 1

Specialni rezim
4takt: Varianta 2—
4

Rezim 4takt s mezipoklesem

Vysvétlivky symbolU a zkratek najdete v odstavci Symboly a vysvétlivky.

Nasledujici varianta specialniho reZimu 4takt umoziiuje mezipokles na nastaveny
snizeny proud 13 pomoci svarfovacich hofaku TIG bez funkce dvojitého tlacitka kratkym
zatlaCenim tlaCitka hofaku dopfedu. Po opétovném kratkém zatlaCeni tlaCitka hofaku
dopfedu je znovu k dispozici hlavni proud IH.
- Zvolte provozni rezim 4takt.
- Nastavte Setup parametr SFS na hodnotu ,1*

(odstavec Programova urovei prednastaveni).

T g gEsE, gE

 \

H

G-L

G-H

Specialni rezim 4takt: Varianta 1

Vysvétlivky symbolu a zkratek najdete v odstavci Symboly a vysvétlivky.

Nasledujici varianty specialniho reZzimu 4takt umoziuji mezipokles na nastaveny snizeny

proud pomoci svarovacich hofakl TIG s funkci dvojitého tlacitka.

- Zvolte provozni rezim 4takt.

- Nastavte Setup parametr SFS podle poZadované varianty na hodnotu ,2, 3, 4 nebo
5% (odstavec Programova uroven prednastaveni).
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Specialni rezim
4takt: Varianta 5
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=

=

GAS t

down

down

Y

G-L

G-H

Specialni rezim 4takt: Varianta 2

|4 l,
p—
le le
|,S — ——
I

t
GAS tup tdown tup tdown G-L
G-H

Specialni rezim 4takt: Varianta 3

Speciélni rezim 4takt: Varianta 4

Vysvétlivky symbolU a zkratek najdete v odstavci Symboly a vysvétlivky.

Nasledujici varianta specialniho rezimu 4takt umozfuje zvySeni a snizeni svafovaciho
proudu bez svarovaciho hofaku Up / Down.




Cim déle se tlagitko hofaku b&hem svarovani zatlagi dopredu, tim vice se zvysi
svarovaci proud (az na maximum).

Po uvolnéni tlagitka hofaku ztistane svafovaci proud konstantni. Cim déle se tlagitko
horaku opétovné zatlaci dopfedu, tim vice se snizi svafovaci proud.

%:& %&
l,>
| A
IH
I, <
IE
IS
_t
GAS t, tioun G-L
G-H

Speciélni rezim 4takt: Varianta 5

Vysvétlivky symbolU a zkratek najdete v odstavci Symboly a vysvétlivky.
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Svarovani TIG

Bezpecnost

Priprava
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/\  VAROVANI!

Nebezpedi v disledku chybné obsluhy.

Chybna obsluha mlze zpUsobit zavazna poranéni osob a materialni $kody.

» Popsané funkce pouzivejte teprve poté, co si pfectete nasledujici dokumenty a
porozumite jejich obsahu:

» tento navod k obsluze,

» vSechny navody k obsluze systémovych komponent, zejména bezpecnostni
predpisy.

/\  VAROVANI!

Nebezpeéi urazu elektrickym proudem.

Uraz elektrickym proudem muze byt smrtelny. Pfipojeni pfistroje k elektrické siti béhem

instalace pfedstavuje zavazné ohroZeni osob a majetku.

» Vedkeré prace na zafizeni provadéjte pouze v pfipadég, Ze je sitovy vypinac v poloze
,O".

» V3echny prace na pfistroji provadéjte, jen kdyz je pfistroj odpojeny od sité.

[1] Odpojte sitovou zastreku

E| Pfepnéte sitovy vypinac do polohy , 0"

[3] Zastrcte zemnici kabel do kladné proudové zasuvky a zajistéte ho.
E| Pfipojte druhy konec zemniciho kabelu ke svafenci.

ZastrCte svareci kabel hofaku TIG do zaporné proudové zasuvky a zajistéte ho
otoenim doprava.

|E| Pripojte Fidici konektor svafovaciho hofaku k pFipojce fizeni svafovaciho hofaku a
zajistéte ho.

Sestavte svafovaci hofak (viz ndvod k obsluze svafovaciho hofaku).
nasroubujte na lahev s ochrannym plynem redukéni ventil a pevné ho utahnéte.

Pfi pouziti svarovaciho hofaku TIG s integrovanou pfipojkou ochranného plynu:

E| Pfipojte redukéni ventil pomoci plynové hadice k pfipojce ochranného plynu na
zadni strané svarovaciho zdroje.

[2] Utahnéte prevle¢nou matici.
Jen pfi pouziti vodou chlazeného svafovaciho hofaku a chladiciho modulu:

Zasunite vodni pFipojky svafovaciho hofaku do pfipojek pfivodu vody a zpétného
toku vody na chladicim modulu.

E| Zapojte sitovou zastréku.
Jen pfi pouziti dalkového ovladace:

II' Zapojte dalkovy ovlada€ do pfipojky dalkového ovladace.



Volba provozniho
rezimu

Vybér procesu

/\  VAROVANI!

Nebezpedi urazu elektrickym proudem.

Nasledkem mohou byt t€zka poranéni a materialni Skody.

» Jakmile je sitovy vypinac v poloze I wolframova elektroda svafovaciho hofaku je
pod napétim. Dbejte na to, aby wolframova elektroda nepfisla do styku s osobami
ani se nedotykala zadnych elektricky vodivych nebo uzemnénych ¢asti (napf. kryt
pfistroje atd.).

E—

Pomoci tlagitka provozniho rezimu (3) zvolte:

- provozni rezim 2takt (1) s vysokofrekvenénim zapalenim,

- provozni rezim 4takt (2) s vysokofrekvenénim zapalenim,
provozni rezim 2takt (1+4) s dotykovym zapalenim,

- provozni rezim 4takt (2+4) s dotykovym zapalenim.

UPOZORNENL!

U svarovacich zdrojua TransTig nepouzivejte zadné Cisté wolframové elektrody
(rozliSovaci barva: zelena).

Pomoci tlacitka vyberte proces:

Svarovaci postup AC

Svarovaci postup DC
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Vytvareni kaloty
(MagicWave)

Nastaveni para-
metru

Nastaveni
mnozstvi
ochranného

plynu

Zapaleni
oblouku —
vSeobecné infor-
mace

Synchronizované
svarovani TIG AC
(MagicWave)

42

PFi zvoleném pracovnim postupu svarovani AC je u pfistroji fady MagicWave k dispozici
automatické vytvareni kaloty. Za u¢elem dosazeni optimalnich vysledk( zohlednuje tato
funkce nastaveny pramér elektrody.

| | Automatické vytvareni kaloty na zacatku
i i svaru zajiStuje optimalni kalotu. Samo-

| | statné vytvoreni kaloty na pokusnem
\ \

\ \

svarenci neni nutné.

| i
| |
| |
| |
| |
* L
p——<t I
(A) (B)

Viytvareni kaloty

UPOZORNENL!

Svarovaci postup pro svafovani AC s aktivovanym vytvarenim kaloty neni nutny v
pfipadech, kdy je na wolframové elektrodé jiz vytvofena dostateé¢né velka kalota.

Na ovladaci nastaveni pro wolframovou elektrodu nastavte primér elektrody. Kratkym
zatlaCenim tlacitka hofaku dopfedu aktivujte vytvareni kaloty.

PoZadované parametry svafovani nastavte pomoci potenciometru na ovladacim panelu.

Vycet parametrl svafovani dostupnych v programovych urovnich najdete v odstavci
Programova uroven prednastaveni.

II' Stisknéte tlacitko zkousky plynu.
[2] Nastavte pozadované mnozstvi plynu.

Za Ucelem optimalniho pribé&hu zapaleni pfi zvoleném pracovnim postupu svafovani
TIG AC zohledhuji svafovaci zdroje MagicWave priimér elektrody. Na zakladé predchozi
doby svafovani a pfestavky mezi jednotlivymi svafovacimi operacemi se zapoc€itava i
aktualni teplota elektrody.

Slouzi k sitové synchronizaci dvou svarovacich zdroji pro oboustranné sou¢asné
svafovani AC.



Vysoko-
frekvencni zapa-
lovani

UPOZORNENL!

U obou pristroja musi byt stejny sled fazi.

Udaje o nastaveni parametru SYn najdete v kapitole ,Programové urovné P1-P3¢
v odstavci ,Programova uroven parametrt AC P3*.

Udaje o nastaveni Setup parametru HFt najdete v odstavci Programova troven
prednastaveni.

Pomoci parametru HFt nastavte ¢asovy odstup vysokofrekvencénich pulzi na hodnotu
0,01 s. V tovarnim nastaveni svafovaciho zdroje je parametr HFt nastaven na hodnotu
,0,01 s*.

UPOZORNENL!

V pripadé, ze dojde u citlivych pristroji v bezprostrednim okoli svarovaciho zdroje
k problémim, zvyste parametr HFt az na hodnotu 0,4 s.

Oproti zapalovani dotykem odpada u vysokofrekvencéniho zapalovani riziko znecisténi
elektrody a svarence.

Za ucelem zapaleni oblouku postupujte nasledovné:

|I| Nasadte plynovou hubici na misto,
kde se ma zapalit oblouk, aby
vzdalenost mezi $pi¢kou wolframové
elektrody a svafencem byla asi 2 az 3
mm (0.08 az 0.12in.) .

AR RN

Nasazeni plynové hubice
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Zvyste sklon svarovaciho hofaku a

podle zvoleného provozniho rezimu
stisknéte tlacitko hofaku (odstavec

Provozni rezimy TIG).

[2] Oblouk se zapali bez dotyku se
svarencem.

]

ANNNNNNNNNNNNNNNNNNRNNNNY

Bezdotykové vysokofrekvenéni zapalovani

Sklorite svarovaci horak do normalni
polohy.

Svarovani

Zapaleni dotykem Za ucelem zapaleni oblouku postupujte nasledovné:

|I| Nasadte plynovou hubici na misto,
kde se ma zapalit oblouk, tak, aby
vzdalenost mezi Spi¢kou elektrody a
svafencem byla asi 2 az 3 mm (0.08
az0.12in.).

AR RN

Nasazeni plynové hubice
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Stisknéte tlacitko hofaku — ochranny
plyn proudi ven.

Pozvolna napfimujte svafovaci hofak,
az se wolframova elektroda dotkne
svarence.

Zapaleni dotykem svafence

|I| Oddalte svarovaci hofak a naklorite ho
do normalni polohy — oblouk se zapali.

Svarovani

Kontrola zapaleni  Pokud béhem 5 sekund nedojde k zapaleni oblouku, svafovaci zdroj se automaticky
vypne. Dal$i pokus Ize zahajit opétovnym stisknutim tlacitka hofaku.
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Svarovani obalenou elektrodou

Bezpecnost

Priprava
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/\  VAROVANI!

Nebezpedi v disledku chybné obsluhy.

Nasledkem mohou byt t€zka poranéni 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.

Vypnéte stavajici chladici moduly (viz odstavec Programova uroven prednasta-
veniDostupné parametry svarovani TIG).

/\  VAROVANI!

Nebezpeéi urazu elektrickym proudem.

Uraz elektrickym proudem muiize byt smrtelny. Pfipojeni pfistroje k elektrické siti b€hem

instalace predstavuje zavazné ohrozeni osob a majetku.

» Veskere prace na zafizeni provadéjte pouze v pfipadé, Ze je sitovy vypinac v poloze
,O"

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

[1] Odpojte sitovou zastreku
|z| Pfepnéte sitovy vypinac do polohy ,O".
E| Odmontujte svafovaci hofak TIG.

UPOZORNENL!

Svarovaci zdroj TransTig neumoziiuje prepinat mezi postupy pro svarovani obale-
nou elektrodou DC- a svaifovani obalenou elektrodou DC+.

Chcete-li u svafovaciho zdroje TransTig zménit postup pro svafovani obalenou elektro-
dou DC- na svarovani obalenou elektrodou DC+, zamérfite vzajemné v proudovych
zasuvkach drzak elektrody a zemnici kabel.

E| Zastréte zemnici kabel do kladné proudove zasuvky a zajistéte ho.
E Pfipojte druhy konec zemniciho kabelu ke svarenci.

Zastréte svareci kabel do zdporné proudové zasuvky a zajistéte ho otoéenim
doprava.

E Zapojte sitovou zastréku.
Jen pfi pouziti dalkového ovladace:

E| Zapojte dalkovy ovlada€ do pfipojky dalkového ovladace.



Volba provozniho
rezimu

Volba procesu
(MagicWave)

Nastaveni para-
metru

/\  VAROVANI!

Nebezpedi urazu elektrickym proudem.

Nasledkem mohou byt t€zka poranéni a materialni Skody.

» Jakmile je sitovy vypinac v poloze I wolframova elektroda svafovaciho hofaku je
pod napétim. Dbejte na to, aby wolframova elektroda nepfisla do styku s osobami
ani se nedotykala zadnych elektricky vodivych nebo uzemnénych ¢asti (napf. kryt
pfistroje atd.).

- Prepnéte sitovy vypina¢ do polohy ,I*

Pomoci tlagitka provozniho reZzimu (3)
zvolte:

- provozni rezim svafovani obalenou
elektrodou (5).

- Pomoci tlacitka vyberte proces:

Svarovaci postup AC nebo

Svarovaci postup DC-

Svarovaci postup DC+

Vycet dostupnych parametrt svafovani najdete v odstavci Programova uroven predna-
staveni.
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Indikace svafovaci napéti ukazuje napéti naprazdno,

pfip. pfipojte dalkovy ovlada¢ TPmc (nastavte dynamiku na HotStart),
vyberte svafovaci proud IH,

zacnéte svarovat.



Dalkové ovladani

Bezpecnost

VsSeobecné infor-
mace

Dalkovy ovladaé
AC TR53 mc

y 1 4

/\  VAROVANI!

Nebezpedi v disledku chybné obsluhy!

Muze dojit k zavaznym poranénim osob a materialnim $kodam.

» je nutné precist tento navod k obsluze a porozumét jeho obsahu,

» je nutné piecist vSechny navody k obsluze systémovych komponent, zejména
bezpecénostni pfedpisy, a porozumét jejich obsahu.

/\  VAROVANI!

Nebezpeci urazu elektrickym proudem!

Muze dojit k zavaznym poranénim osob a materialnim Skodam.

» Vedkeré prace na zafizeni provadéjte pouze v pfipadég, Ze je sitovy vypinac v poloze
!10“!

» akdyZ je pfistroj odpojen od elektrické sité.

Ovladani dalkovym ovladagem je vhodné v pfipadé, kdy je zapotfebi provadét nastaveni
pfimo z mista svafovani. Dalkovy ovladac€ je se svafovacim zdrojem propojen specialnim
kabelem o délce 5 nebo 10 m (197 nebo 394 in.).

K dispozici jsou nasledujici typy dalkovych ovladacu:

- dalkovy ovlada¢ pro ruéni svafovani TIG a svafovani obalenou elektrodou (AC)
TR53mc,

- dalkovy ovladac pro ruéni svafovani obalenou elektrodou a svafovani TIG (DC)
TPmc,

- pulzni dalkovy ovladag€ pro svafovani TIG (AC/DC) TR50mc,

- dalkovy ovlada¢ pro bodové svarovani TIG (DC) TR51mc,

- nozni dalkovy ovlada¢ pro svafovani TIG (AC/DC) TR52mc.

Dalkovy ovlada¢ AC TR53 mc je vhodny zejména pro rezim svafovani TIG AC.

Pomoci dalkového ovladale Ize nastavit nasledujici parametry svafovani:
- hlavni svarovaci proud IH,

- vyvazeni AC,

- frekvence AC.
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Dalkovy ovlada¢ AC TR53 mc

(1) Ovladaé nastaveni hlavniho proudu IH ... slouzi k plynulému nastaveni
svafovaciho proudu

(2) Ovladaé€ nastaveni frekvence oblouku AC ... slouZi ke zmé&né koncentrace
oblouku

(3) Ovlada¢ nastaveni vyvazeni ... slouzi ke zméné kladné a zaporné pulviny v
oblasti AC pfi ruénim svafovani obalenou elektrodou a svarovani TIG.

Dulezité! Pfi pouziti dalkového ovladace pro ruéni svafovani obalenou elektrodou v
oblasti AC nebo DC plati pro proud HotStart, Cas HotStart a dynamiku hodnoty nasta-
vené v pfistroji (kapitola ,Programova uroven pfednastaveni®).

Pulzni dalkovy Zapojte pulzni dalkovy ovlada¢ pro svafovani TIG do pfipojky LocalNet.
ovlada€ pro

svarovani TIG TR 0
50mc ° % °
(1)

- po pfipojeni dalkového ovladace zac¢ne blikat kontrolka pulzniho svafovani TIG (1).

U pulzniho délkového ovladae TR 50mc jsou mozZné dva provozni rezimy:
- regulace pulzniho proudu I1 na dalkovém ovladacdi TR 50mc,
- regulace pulzniho proudu I1 na dalkovém ovladadi TR 52mc.

6 @)

Pulzni dalkovy oviadac pro svarfovani TIG TR 50mc
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(1) Ovladac¢ nastaveni pulzniho proudu l4... slouzi k plynulému nastaveni pulzniho
hlavniho proudu

(2) Ovladaé€ nastaveni pulzni frekvence f ... slouZi k plynulému nastaveni pulzni
frekvence v zavislosti na pfedvoleném rozsahu frekvence (5)

(3) Ovlada¢ nastaveni zakladniho proudu I,... slouzi k procentualnimu nastaveni
zakladniho proudu podle nastavené hodnoty pulzniho proudu 4 (1)

(4) Ovladaé¢ nastaveni Duty-Cycle dcY ... slouzi k procentualnimu nastaveni
poméru faze pulzniho proudu a faze zakladniho proudu
PFiklad nastaveni pro nizky vnos tepla:
Ovlada¢ nastaveni Duty-Cycle v poloze ,10*
- kratka faze pulzniho proudu o hodnoté 10 %,
- dlouha faze zakladniho proudu o hodnoté 90 %.

(5) Ovladaé¢ nastaveni rozsahu frekvence ... slouzi k plynulé pfedvolbé pozado-
vané frekvence
Rozsahy nastaveni:
- 0,2-2Hz,
- 2-20Hz,
- 20-200 Hz,
- 200-2000 Hz.

Na nasledujicim obrazku jsou znazornény pulzy TIG pfi zvoleném svarfovacim postupu
DC.

1/F-P dcY

up down t

Pulzni svafovani TIG — prubéh svafovaciho proudu

- Is......... Startovaci proud
- IE...... Proud koncového krateru
- tUp....... UpSlope
- tDown ... Down Slope
- F-P..... Pulzni frekvence
(1/F-P = ¢asovy odstup dvou pulz()
- deY....... Duty-Cycle
- 12 Zakladni proud
- M Hlavni proud

(6) Pripojka svafovaciho zdroje ... slouZi k pfipojeni dalkového ovladace ke
svafovacimu zdroji

(7) Pripojka nozniho dalkového ovladace ... slouzi k pfipojeni nozniho dalkového
ovladage TR 52mc. Je vyhodou pfedevsim pfi ru€nim svafovani TIG. B&€hem
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Nozni dalkovy
ovladac pro
svarovani TIG TR
52mc

52

svarovaciho postupu je mozna zména pulzniho svafovaciho proudu (napf. kvali
rozdilné tloustce materialu).

Nozni dalkovy ovladac¢ pro svafovani TIG TR 52mc je vhodny zejména pro svafovani
komplikovanych tvar(i svafencu.

Nozni dalkovy oviadac pro svafovani TIG TR 52mc

Funkce:

- po pfipojeni dalkového ovladace se rozsviti indikace rezimu 2takt (automatické
prepnuti),

- nastavte ovladaC nastaveni hlavniho proudu IH na pozadovanou hodnotu
maximalniho proudu,

- nastavte dobu pfedfuku plynu a dobu dofuku plynu pfimo na svafovacim zdroji
(odstavec Programova uroven prednastaveni),

- lehkym stlaCenim pedalu spustte zapalovaci proces,

- pedalem muzete fidit startovaci proud IS, hlavni proud IH a proud koncového
krateru.

Dulezité! Pri stlaceni pedalu nepfesahne svarovaci proud predvolenou hodnotu.
- Vypnéte svaiovaci proud uplnym uvolnénim pedalu,
- svarovaci postup je prerusen a bézi ¢as dofuku.

!ﬂ d ﬂ ﬂ
TR52MC ‘ TR 52 MC TR52MC ‘r TR 52 MC L TR52MC

=
><[‘,

GAS

e

Pribéh funkce s noznim dalkovym ovladac¢em TR 52mc



Dalkovy ovlada¢ Svarovani nerezovych konstrukci v oblasti tenkych plechli neni nékdy vzhledem k silné 8
pro bodové deformaci materialu mozné. Po bodovém svarovani TIG Ize rovnéz bezproblémové zpra-
svarovani TIG TR  covat mista spojl, ktera jsou pfistupna pouze z jedné strany.

51mc

Dulezité! Bodovym svarfovanim TIG obvykle nelze spojovat hlinikové svarence, pfip. se
spojuji velmi patné. Vrstvu oxidu mezi plechy nelze odstranit.
(1) Ovlada¢ nastaveni bodovaciho

proudu |4

(2) PFipojka dalkového ovladace
(3) Ovlada¢ nastaveni doby bodovani
SPt (0,1-8 s)

Dalkovy ovladac pro bodové svarovani TIG TR 51mc

Pribéh funkce:

- po pfipojeni dalkového ovladace se rozsviti indikace rezimu 2takt (automatické
prepnuti),

- nastavte na svafovacim zdroji dobu poklesu proudu,

- pouzijte specialni bodovaci hubici (izolované nasazena na kdnusu),

- podle velikosti bodu nainstalujte wolframovou elektrodu s odsazenim od okraje
hubice (asi 2-3 mm (0,10 in.)),

- nasadte svafovaci hofak na plech a lehce zatlacte na zakladni material,

- zahajte bodovani (zamezte styéné mezere).

S

| A

\ 4

GAS t t G-L

up down

SPt G-H

Bodové svarovani

Dalkovy ovladac¢ Dalkovy ovlada¢ TP MC / TP MC-Cel je vhodny pfedevsim pro ruéni elektrodoveé
TP MC / TP MC- svarovani a svafovani TIG DC.
CEL
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Daélkovy ovladac¢ TP mc Dalkovy oviada¢ TP mc-CEL

(1)

()

®)

Ovlada€ nastaveni svarovaciho proudu ... slouzi k plynulému nastaveni

svafovaciho proudu

Ovladaé nastaveni dynamiky ... dYn - dynamic — korekce dynamiky

Za ucelem dosazeni optimalniho vysledku svafovani je v nékterych pfipadech

zapotfebi nastavit dynamiku. Informace o nastaveni parametru svafovani ,dYn*

najdete v odstavci Volba a zména parametra Setup.

Princip funkce

V okamZziku pfechodu kapky nebo v pfipadé zkratu nasleduje kratkodobé zvySeni

velikosti proudu. Za ugelem zachovani stabilniho oblouku se proto na pfechod-

nou dobu zvySi svafovaci proud. V pfipadé nebezpedi zanofeni obalené elek-

trody do tavné lazné zabrani toto opatfeni zatuhnuti tavné 1azné a dlouho-

dobéjSimu zkratovani oblouku. Diky tomu je zcela vylou€eno pfilepeni obalené

elektrody.

Rozsah nastaveni parametru svarovani dYn

0......... mékky oblouk s minimalnim rozstfikem

10 ....... tvrdSi a stabilngjSi oblouk

Ovladac¢ nastaveni hodnoty HotStart ... Za u¢elem dosazeni optimalnich pra-

covnich vysledki je v nékterych pfipadech nutno nastavit funkci HotStart.

Vyhody

- ZlepSeni zapalovacich vlastnosti i v pfipadé elektrod se Spatnymi zapalo-
vacimi vlastnostmi,

- lepsi nataveni zakladniho materialu na za¢atku svaru a v dusledku toho
snizeni poctu svarovych chyb,

- vyrazné omezeni tvorby struskovych vméstku.

Informace o nastaveni dostupnych parametri svafovani najdete v odstavci Progra-
mova uroven prednastaveni.



Legenda

I (A)A . - HTI .... Hot-current time = doba trvani
zvySeného (startovaciho) proudu, 0-2
s, tovarni nastaveni 0,5 s

y

150 T - HCU .. Hot-start-current = zvySeny
HCU startovaci proud, 0-100 %
- Hlavni proud = nastaveny
100 -1 fovaci
\ svafovaci proud

Princip funkce

1 V prubéhu nastavené doby zvySeného

startovaciho proudu (Hti) se svafovaci
t(s) proud zvy&i na urcitou hodnotu, ktera je

‘ — 0 0-100 % (HCU) vy$8i nez nastaveny

0,5 1 1,5 svarovaci proud (I4).

Dalkovy oviadac¢ — funkce HotStart

(4) Prepinac volby polu ... slouzi k pfepnuti polarity elektrody
Dulezité! Pfenosny kabel elektrody musi byt zapojen do pfipojky (24).

©

Gy — (24)

(5) Prepinaé rozsahu pro svaifovani TIG nebo elektrodu
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Prace s programovymi urovnémi

Pirehled V nasledujicim obrazku je na pfikladu ovladaciho panelu pfistroje MagicWave
znazornény pfehled nastaveni parametrd svafovani v programové urovni pfednastaveni.
Podrobny popis téchto nastaveni najdete v nasledujici kapitole.

(]
(]

1. Parametry Setup pro obalenou elektrodu:
Hti ...... Doba zvySeného startovaciho proudu
HCU .. ZvySeny startovaci proud HotStart
d¥Yn .... Korekce dynamiky
PRO .. UloZeni programu
FAC ... Reset svafovaciho systému
Tlac¢itko provozniho rezimu
Tlacitko svarovaciho postupu
Parametr svarovani TIG:
GAS... Pfedfuk plynu
G-L .... Dofuk pfi minimalnim svafovacim proudu
G-H.... Dofuk pfi maximalnim svafovacim proudu
UPS... UpSlope
SCU... Start Current — startovaci proud v % IH
13 ....... SniZeny proud
HFt .... Vysoka frekvence
SCU... Start-Current rel/abs
StS..... Specidlni rezim 2takt
SFS ... Specialni rezim 4takt
C-C.... Ovladani chladiciho modulu
E-S .... Rizeni zdroje
PRO .. UloZeni programu
FAC ... Reset
5. Svarovani TIG AC:
jako provozni rezim svafovani TIG DC

Pobd
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Programova uroven prednastaveni

Vstup

Volba a zména
parametra Setup

Dostupné para-
metry svarovani
TIG

E| Vyberte pozadovany provozni rezim svarovani TIG/elektrody.
[2] Vypnéte svafovaci zdroj.

E| Zapnéte svafovaci zdroj se stisknutym tlaCitkem provozniho reZimu (3) nebo
svarovaciho postupu (4).

E| Uvolnéte tlagitko provozniho rezimu (3) nebo svafovaciho postupu (4).

[1] Pomoci tlacitka provozniho reZimu (3) nebo svafovaciho postupu (18) vyberte
pozadovany parametr.

E| Zménte hodnotu parametru pomoci tladitka hofaku.

UPOZORNENL!
V pfipadé, Ze dojde u citlivych pfistroju v bezprostfednim okoli svafovaciho zdroje k
problémum, zvysSte parametr HFt az na hodnotu 0,4 s.

PLYN Predfuk plynu
Jednotka: sekundy
Rozsah nastaveni: 0-20
Tovarni nastaveni: 0,4

G-L Gas-Low
Dofuk pfi minimalnim svafovacim proudu (minimalni doba dofuku)
Jednotka: sekundy
Rozsah nastaveni: 2—-26
Tovarni nastaveni: 5

G-H Gas-High
Doba dofuku pfi maximalnim svafovacim proudu
Jednotka: sekundy
Rozsah nastaveni: 2—-26
Tovarni nastaveni: 15
Hodnota nastaveni pro G-H plati pouze v pfipadé, kdy je skuteéné nastaven
maximalni svafovaci proud. Skute€na doba dofuku vyplyva z aktualniho
svarovaciho proudu. Napfiklad pfi stfedni hodnoté svafovaciho proudu predsta-
vuje skute¢na doba polovinu nastavené hodnoty G-H.

UPS UpSlope
Doba pfechodu ze startovaciho proudu Ig na svafovaci proud Iy

Jednotka: %
Rozsah nastaveni: DC: 0—-100 / AC: 30-100 z hlavniho proudu Iy

Tovarni nastaveni: DC: 29 / AC: 50

SCU Start-Current
Startovaci proud
Jednotka: sekundy
Rozsah nastaveni: 0-20
Tovarni nastaveni: 0,4
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Snizeny proud

Jednotka: %

Rozsah nastaveni: 0—100 z hlavniho proudu Iy
Tovarni nastaveni: 50

HFt

High frequency time

Vysokofrekvenéni zapaleni: Easovy odstup vysokofrekvenénich pulzi
Jednotka: sekundy

Rozsah nastaveni: 0,01-0,4

Tovarni nastaveni: 0,01

SCU

Start-Current

Startovaci proud

Jednotka: -

Rozsah nastaveni: rel / abs
Tovarni nastaveni: rel

StS

Special two-step

Rezim specialni 2takt
Jednotka: -

Rozsah nastaveni: ON / OFF
Tovarni nastaveni: OFF

SFS

Special four-step

Specialni rezim 4takt

Jednotka: -

Rozsah nastaveni: OFF / 1-5

Tovarni nastaveni: OFF

Varianty specialniho rezimu 4takt jsou popsany v kapitole ,Provozni rezimy*.

Cooling unit control

Rizeni chladiciho modulu (volitelny dopln&k)

Jednotka: -

Rozsah nastaveni: Aut/ On / OFF

Tovarni nastaveni: Aut

Poloha ,Aut” ....... Vypnuti chladiciho modulu 2 minuty po skon&eni svafovani
Poloha ,ON* ....... Chladici modul je trvale zapnuty

Poloha ,OFF* ...... Chladici modul je trvale vypnuty

Emergency Stop

Slouzi k zastaveni svafovaciho zdroje prostfednictvim robotu
Jednotka: -

Rozsah nastaveni: ON / OFF

Tovarni nastaveni: OFF

PRO

Programm
Slouzi k ulozeni nastaveného parametru svarovani stisknutim tlaCitka horaku

FAC

Factory
Slouzi k resetu svafovaciho systému stisknutim tlacitka hofaku

Dostupné parametry svafovani pfi zvoleném provoznim rezimu svafovani obale-
nou elektrodou:

Hti

Hot-current time
Doba zvySeného proudu



Jednotka: sekundy
Rozsah nastaveni: 0,2-2,0
Tovarni nastaveni: 0,5

HCU Hot-start current

ZvySeny startovaci proud HotStart

Jednotka: %

Rozsah nastaveni: 0—100

Tovarni nastaveni: 50

Za ucelem dosazeni optimalnich pracovnich vysledku je v nékterych pfipadech

nutno nastavit funkci HotStart.

Vyhody:

- ZzZlepseni zapalovacich viastnosti i v pfipadé elektrod se Spatnymi zapalo-
vacimi vlastnostmi,

- lepsi nataveni zakladniho materialu na za¢atku svaru a v dasledku toho
snizeni poctu svarovych chyb,

- vyrazné omezeni tvorby struskovych vméstku.

Y W

150 - g
HCU

1001

t(s)

0,5 1 1,5

Priklad prabéhu funkce ,Hot-Start”

Legenda

HTI .... Hot-current time = doba trvani zvySeného (startovaciho) proudu, 0-2 s, tovarni
nastaveni 0,5 s

HCU .. Hot-start-current = zvySeny startovaci proud HotStart, 0—100 %, tovarni nasta-
veni 50 %

PR Hlavni proud = nastaveny svafovaci proud

Princip funkce

V prubéhu nastavené doby zvySeného startovaciho proudu (Hti) se svafovaci proud
zvysi na urcitou hodnotu, ktera je o 0-100 % (HCU) vySSi nez nastaveny svafovaci
proud (I4).

dyn dYn - dynamic
Jednotka: A
Rozsah nastaveni: 0—200
Tovarni nastaveni: 40
Za uCelem dosaZeni optimalniho vysledku svafovani je v nékterych pfipadech
zapotfebi nastavit dynamiku.
Princip funkce
V okamziku pfechodu kapky nebo v pfipadé zkratu nasleduje kratkodobé zvySeni

59



60

velikosti proudu. Za ucelem zachovani stabilniho oblouku se proto na pfechod-
nou dobu zvySi svafovaci proud. V pfipadé nebezpedi zanofeni obalené elek-
trody do tavné lazné zabrani toto opatfeni zatuhnuti tavné 1azné a dlouho-
dobéjSimu zkratovani oblouku. Diky tomu je zcela vylou€eno pfilepeni obalené
elektrody.

Rozsah nastaveni parametru dYn

0....... mékky oblouk s minimalnim rozstfikem

100 .... tvrdsi a stabiln&jsi oblouk

PRO Programm
Slouzi k ulozeni nastaveného parametru svarovani stisknutim tlacitka hofaku
FAC Factory

Slouzi k resetu svafovaciho systému stisknutim tlacitka hofaku




Programové urovnée P1-P3

Vstup

Volba a zména
parametri Setup

Programova
uroven servisni
nabidky P1

Programova
uroven kodového
zamku P2

E| Zapnéte svarovaci zdroj se stisknutym tlacitkem provozniho rezimu (3) nebo
svarovaciho postupu (18). Zobrazi se ,---“ pro uroven prednastaveni.

E| Nechte tlaCitko hoféku stisknuté, dokud se neobjevi
- - .... Programova uroven prednastaveni
- P1 ... Programova uroven servisni nabidky
- P2 ... Programova uroven kédoveho zamku
- P3 ... Programova urover parametri AC

E| Uvolnéte tlaCitko provozniho reZimu (3) nebo pracovniho postupu (18).

Pomoci tlagitka provozniho reZimu (3) nebo svafovaciho postupu (18) vyberte
pozadovany parametr.

[=]

Zmérite hodnotu parametru pomoci tlaitka hofaku.

[~]

Servisni nabidka s riznymi testovacimi programy

V tovarnim nastaveni svafovaciho zdroje je kédovy zamek deaktivovan.
Lze zadat tfimistny kod.

Tovarni nastaveni: 321

UPOZORNENL!

Po tfetim Spatném zadani kédu (ERR) se svafovaci zdroj automaticky prepne na
,LOC“. Postup je zapotiebi opakovat opétovnym vypnutim a zapnutim pristroje.

Dulezité! Zmény Ciselné kombinace si peclivé zapiste.

II' Vyberte programovou urover P2.

E| Zadeijte aktualni kéd (u novych pfistroja 321):
- ovladacem hlavniho proudu IH (14) nastavte Cislo,
- Cislo potvrdte tlacitkem provozniho rezimu (3),
- postup dvakrat opakujte, nez se na displeji zobrazi ,Cod OFF*.

[3] Tlacitkem hofaku pfepnéte na ,Cod ON".

E| CYC ... Cyklus udava, jak €asto Ize pfistroj zapinat, aniz by bylo zadavat kéd.

E| Tlagitkem hofaku nastavte pocet cykll a potvrdte ho tlacitkem provozniho rezimu
(3).

Zadani nového ¢Ciselného kodu:

E| Tlagitkem hofaku vyberte 0-9 / A-H.

E| Svou volbu potvrdte tlacitkem provozniho rezimu (3).
E| Postup dvakrat opakujte, nez bude zadan cely kod.
[4] Stisknéte tlacitko hofaku.

[5] Pro kontrolu zadejte novy kdd jesté jednou.
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|E| Pfi tfetim potvrzeni se kdd automaticky uloZzi.
Svarovaci zdroj je pfipraven ke svafovani.

Deaktivace kodu:

[1] Vstupte do programové drovné P2.

[2] Zadejte aktualni kod:
- ovladaem nastaveni IH zadejte Cislo,
- Cislo potvrdte tlacitkem provozniho reZzimu (3),
- postup dvakrat opakujte, nez se na displeji zobrazi ,Cod ON*.

Stisknéte tlacitko hofaku, zobrazi se ,Cod OFF*“.

Tlagitkem provozniho rezimu (3) nebo pracovniho postupu (18) zmérte hodnotu na
PRO".

[5] Stisknéte tlacitko hofaku.
|E| Aktualni kéd je deaktivovan a svarovaci zdroj je pfipraven svarovat.

Dulezité! Od této chvile ma kod opét hodnotu 321.

Pfi uvedeni svafovaciho zdroje do provozu s aktivnim kédovym zamkem zadejte Cisla
pomoci ovladace nastaveni IH a potvrdte je tlaGitkem provozniho rezimu (3).

Tlagitkem provozniho rezimu (3) nebo pracovniho postupu (18) zvolte parametr a
tlaitkem hofaku zménite jeho hodnotu.

Dostupné parametry:

ACF Frekvence AC
Jednotka: Hz

Rozsah nastaveni: 40—-100
Tovarni nastaveni: 60

POS Kladna

Pdlvina

Jednotka: -

Rozsah nastaveni: tri / SIN / rEC / OFF * (pouze pro svafovani TIG)
Tovarni nastaveni: SIN

nEG Zaporna

Pdlvina

Jednotka: -

Rozsah nastaveni: tri / SIN / rEC / OFF * (pouze pro svafovani TIG)
Tovarni nastaveni: 60

PRO Program

Slouzi k ulozeni nastaveného parametru svafovani stisknutim tla¢itka horaku

SYn Funkce synchronizace
Jednotka: -

Rozsah nastaveni: ON / OFF
Tovarni nastaveni: OFF

* tri (trojuhelnik), SIN (sinus), rEC (Ctverec)



Diagnostika zavad a postup pri

Bezpecnost

Zobrazené ser-
visni kédy

jejich odstranovani

/\  VAROVANI!

Nebezpedi urazu elektrickym proudem.

Muze dojit k zavaznym poranénim osob nebo materialnim Skodam.

Pfed provadénim udrzby pfistroje je nutné pfijmout nasledujici opatfeni.

Pfepnéte sitovy vypinac do polohy ,O“.

Odpojte pfistroj od sité.

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

vVvyyvVvyvyyYy

/\  VAROVANI!

Nebezpeci v disledku nedostate¢ného propojeni ochranného vodice!

Muze dojit k zavaznym poranénim osob a materialnim Skodam.

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

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

Chybové hlaseni tisténého spoje UTI1A:

Err 102

Pric¢ina: Zkrat snimace teploty

Err 103

Pficina: Preruseni snimace teploty
Err 107

PFicina: Chyba pfistupu k paméti RAM
Err 109

PfiCina: Chyba sek. pfepéti

Err 110

Pficina: Vypnuti svafovaciho zdroje
Err 112

Pricina: Chyba offsetu ADC

Err 113

Pric¢ina: Chyba zisku ADC

Err 116

PfiCina: Chyba chladiciho modulu

Err 117

PFicina: P¥ilis vysoky primarni proud
Err 118

PFicina: Chyba napajeciho napéti (+5V, +15 V)
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Err 119

Pric¢ina: Chyba sériového pfenosu

Err 120

PfiCina: Chyba vykonového dilu

Err U-P

Pricina: Primarni pfepéti nebo podpéti
Err 113

Pric¢ina: Chyba zisku ADC

Chybové hlaseni tisténého spoje UTMS1

Err 004
Pric¢ina: Chyba ¢asovace (82C54)
Err 006
Pric¢ina: Chyba kompenzace pozadovaného proudu
Err 007
Pficina: Chyba pfistupu k paméti RAM
Err 008
Pric¢ina: Chyba pfistupu k paméti SEEPROM
Err 010
Pricina: Externi chyba (jen pfi provozu s robotem)
Err 012
Pricina: Chyba offsetu ADC
Err 013
PFicina: Chyba zisku ADC
Err 019
Pricina: Chyba sériového prenosu
Err 021
Pric¢ina: Stack-Overflow
Svarovaci zdroj Svafovaci zdroj nefunguje

Sitovy vypinac je zapnuty, indikace nesviti

Pfic¢ina: Prerusené sitové vedeni, sitova zastréka neni spravné zasunuta
Odstranéni: Provéieni sitového vedeni, event. zasunuti sitové zastréky do zdsuvky

Pric¢ina: Vadna sitova zasuvka nebo sitova zastréka
Odstranéni: Vyména vadnych sou&astek

Pricina: Sitové jisténi
Odstranéni: Vyména sitového jisténi
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Neprochazi svarovaci proud
Sitovy vypinac je zapnuty, sviti kontrolka prehfati

PfiCina: Pretizeni
Odstranéni: Respektovani dovoleného zatizeni pfistroje

Pricina: Teplotni bezpe&nostni automatika vypnula zafizeni

Odstranéni: Vychladnuti zdroje, svafovaci zdroj se po kratké dobé automaticky opét
zapne

PFicina: Vadny ventilator svafovaciho zdroje

Odstranéni: Informujte servisni sluzbu

Neprochazi svarovaci proud
Sitovy vypinac je zapnuty, indikace sviti

PFicina: Nevyhovujici uzemnéni
Odstranéni: Kontrola polarity uzemnéni a pfipojeni zemnici svorky

PfiCina: Pferudeny proudovy kabel v hofaku
Odstranéni: Vyména hofaku

Po stisknuti tladitka horaku zdroj nereaguje
Sitovy vypinac¢ svarovaciho zdroje je zapnuty, indikace sviti

Pri¢ina: Pouze u svarovacich horakl s externim fidicim konektorem: fidici konektor
neni zasunuty.

Odstranéni: Zasurite fidici konektor.

PfiCina: Funkce ,Power on“ po zapnuti pfistroje jesté nebyla zcela provedena
Odstranéni: Po zapnuti vyckejte 10 sekund.

PFicina: Vadny svafovaci hofak nebo fidici vedeni svafovaciho hofaku
Odstranéni: Vymeérite svarovaci horak.

Neprotéka ochranny plyn.
VSechny ostatni funkce jsou k dispozici.

PFicina: Prazdna lahev s ochrannym plynem
Odstranéni: Vyména lahve s ochrannym plynem

PFicina: Vadny redukéni plynovy ventil
Odstranéni: Vymeéna redukéniho plynového ventilu

PfiCina: Poskozena nebo nenamontovana plynova hadice
Odstranéni: Vyména nebo montaz hadice plynu

PfiCina: Vadny hofak
Odstranéni: Vyména hofaku

PFicina: Vadny magneticky plynovy ventil
Odstranéni: Informujte servisni sluzbu
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Nevyhovujici svafovaci vlastnosti
Pfic¢ina: Chybné nastavené parametry svafovani
Odstranéni: Provéfeni nastaveni

Pfic¢ina: Nevyhovujici uzemnéni
Odstranéni: Kontrola polarity uzemnéni a pfipojeni zemnici svorky

Svarovaci horak je prili§ horky
PfiCina: Svarovaci hofak je poddimenzovany
Odstranéni: Respektujte dovolené zatizeni a povoleny vykon hofaku

PFicina: Jen u vodou chlazenych zafizeni: nedostateény pritok chladici vody

Odstranéni: Kontrola stavu a prutoku vody, znecisténi vody atd., zablokované &erpadlo
chladici kapaliny: pootocte hfidel Cerpadla pomoci Sroubovaku vsunutého
do prichodky.

PFicina: Jen u vodou chlazenych zafizeni: Parametr C-C je nastaven na hodnotu

Vyp©.
Odstranéni: Nastaveni parametru C-C na hodnotu ,Aut" nebo ,Zap“ v nabidce Setup




Péce, udrzba a likvidace odpadu

Vseobecné infor-
mace

Pfi kazdém uve-
deni do provozu

Kazdé 2 mésice

Kazdych
6 mésicu

Likvidace

Nahradni dily

Pfi béZznych provoznich podminkach vyzaduje svarovaci zdroj pouze minimum péce a
udrzby. Pokud vS8ak chcete udrzet svafovaci systém v provozuschopném stavu po fadu
let, je bezpodmineéné nutné dodrZovat nasledujici pokyny.

/\  VAROVANI!

Nebezpedi urazu elektrickym proudem!

Muze dojit k zavaznym poranénim osob nebo materialnim Skodam.

Pfepnéte sitovy vypinac do polohy , O

Odpojte pfistroj od sité.

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

vvyyvyy

- Prekontrolujte pfipadné poskozeni sitové vidlice a napajeciho kabelu, svafovaciho
hofaku, propojovaciho hadicového vedeni a uzemnéni.

Zkontrolujte, zda je kolem zafizeni volny prostor 0,5 m (1 ft 7 in), ktery zaru¢i
dostateCny pfivod i odvod chladiciho vzduchu.

UPOZORNENL!

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

- Pokud je k dispozici: vyCistéte vzduchovy filtr.

- Demontujte bo€nice pfistroje a vycCistéte vnitfek pfistroje pomoci suchého, reduko-
vaného stla¢eného vzduchu.

UPOZORNENL!

Nebezpeci poskozeni elektronickych soucastek. Neofukujte elektronické
soucastky prilis zblizka.

-V pfipadé vétsiho mnozZstvi prachu vycistéte také kanaly chladiciho vzduchu.

Likvidace musi byt provedena v souladu s platnymi statnimi a regionalnimi pfedpisy.

MagicWave 2600
MagicWave 3000
TransTig 2600
TransTig 3000


https://spareparts.fronius.com/index.php/m/catalogSelection/index/directValue/magicwave%202600
https://spareparts.fronius.com/index.php/m/catalogSelection/index/directValue/magicwave%203000
https://spareparts.fronius.com/index.php/m/catalogSelection/index/directValue/transtig%202600
https://spareparts.fronius.com/index.php/m/catalogSelection/index/directValue/transtig%203000

Technické udaje

Zvlastni napéti

MagicWave
2600/2600CEL
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/\  VAROVANI!

Nebezpedi v disledku nedostate¢né dimenzované elektroinstalace!
Muze dojit ke znaénym Skodam na majetku.

» Dbejte na spravné dimenzovani sitového vedeni a pojistek,
» urcujici jsou technické udaje uvedené na vykonovém Stitku.

MW 2600 MW 2600CEL
Sitové napéti 3x400 V 3x400 V
Tolerance sitového napéti -20% /+15 % -20% /+15 %
Sitové jisténi, zpozdény typ 16 A 16 A
Zdanlivy vykon pfi
40 % ED - 15,7 kVA
50 % ED 11,1 kVA -
60 % ED 10,6 kVA 10,4kVA
100 % ED 8,1 kVA 8,1 kVA
Cos phi1
150 A 0,99 0,99
260 A 0,99 0,99
Uginnost 86 % 83 %
Rozsah svafovaciho proudu
DC 3-260 A 3-260 A
AC 5-260 A 5-260 A
Svarovaci proud pfi 10 min/40 °C
40 % ED - 260 A
50 % ED 260 A -
60 % ED 240 A 180 A
100 % ED 185 A 145 A
Napéti naprazdno 56 VDC 75V DC
Max. pracovni napéti 40V 48V
Zapalovaci napéti (Up) 9,5 kV 9,5 kV
Zaftizeni pro zapalovani oblouku je
vhodné pro ruéni provoz.
Stupeni kryti IP 23 IP 23
Druh chlazeni AF AF
Izolaéni tfida F F

Rozméry d/8/v

625/290/480 mm
24.61/11.42/18.90 in.

625/290/480 mm
24.61/11.42/18.90 in.

Hmotnost (bez chladiciho modulu) 33 kg 30 kg
72.75 Ib. 66.14 Ib.

Certifikace CE, CSA CE, CSA

Bezpeclnostni certifikace S S




MagicWave 3000

TransTig
2600/2600CEL

MW 3000 MW 3000
Sitové napéti 3x230 V 3x400 V
Tolerance sitového napéti -20 % / +15 % -20 %/ +15 %
Sitové jisténi, zpozdény typ 20 A 16 A
Zdanlivy vykon pfi
40 % ED 9,7kVA -
50 % ED 6,1 kVA -
60 % ED - 11,8 kVA
100 % ED 4,6 kVA 9,7 kVA
Cos phi1
150 A 0,99 0,99
260 A 0,99 0,99
Uginnost 83 % 85 %
Rozsah svafovaciho proudu
DC 3-300 A 3-300 A
AC 5-300 A 5-300 A
Svarovaci proud pfi 10 min/40 °C
40 % ED 300 A -
50 % ED 220 A -
60 % ED - 300 A
100 % ED 170 A 260 A
Napéti naprazdno 60V DC 56V DC
Max. pracovni napéti 42V 38V
Zapalovaci napéti (Up) 9,5 kV 9,5 kV
Zafizeni pro zapalovani oblouku je
vhodné pro ru¢ni provoz.
Stupeni kryti IP 23 IP 23
Druh chlazeni AF AF
Izolaéni tfida F F

Rozmeéry d/S/v

625/290/480 mm
24.61/11.42/18.90 in.

625/290/480 mm
24.61/11.42/18.90 in.

Hmotnost (bez chladiciho modulu) 34 kg 34 kg

74.96 Ib. 74.96 Ib.
Certifikace CE, CSA CE, CSA
Bezpeclnostni certifikace S S

TT 2600 TT 2600CEL
Sitové napéti 3x400 V 3x400 V
Tolerance sitového napéti -20 %/ +15 % -20% / +15 %
Sitové jisténi, zpozdény typ 16 A 16 A
Zdanlivy vykon pfi
60 % ED 10,5 kVA 10,7 kVA
100 % ED 8,4 kVA 9,2 kVA
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TransTig 3000
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TT 2600 TT 2600CEL
Cos phi1
150 A 0,99 0,99
260 A 0,99 0,99
Uginnost 86 % 89 %
Rozsah svafovaciho proudu
DC 3-260 A 3-260 A
AC - -
Svarovaci proud pfi 10 min/40 °C
60 % ED 260 A 260 A
100 % ED 220 A 230 A
Napéti naprazdno 83VvDC 80V DC
Jmenovité pracovni napéti
TIG 10,1-20,4 V 10,1-22,0 V
Elektroda 20,1-30,4 V 20,1-30,4 V
Max. pracovni napéti 38V 65V
Zapalovaci napéti (Up) 9,5 kV 9,5 kV
Zafizeni pro zapalovani oblouku je
vhodné pro ruéni provoz.
Stupen kryti IP 23 IP 23
Druh chlazeni AF AF
Izolaéni tfida F F
Rozméry d/S/v 625/250/480 mm 625/290/480 mm
24.61/9.84/18.90 in. 24.61/11.42/18.90 in.
Hmotnost (bez chladiciho modulu) 28 kg 28 kg
61.73 Ib. 61.73 Ib.
Certifikace CE, CSA CE, CSA
Bezpec&nostni certifikace S S
TT 3000 TT 3000
Sitové napéti 3x230 V 3x400 V

Tolerance sitového napéti

-20% /+15 %

-20%/+15 %

Sitové jisténi, zpozdény typ

20 A

16 A

Zdanlivy vykon pfi

35 % ED 9,7kVA -

60 % ED 6,1 kVA -

65 % ED - 11,8 kVA
100 % ED 4,6 kVA 9,7 kVA
Cos phi1

150 A 0,99 0,99

300 A 0,99 0,99
Uginnost 85 % 89 %
Rozsah svafovaciho proudu

DC 3-300 A 3-300 A

AC




TT 3000 TT 3000
Svarovaci proud pfi 10 min/40 °C
35 % ED 300 A -
60 % ED 220 A -
65 % ED - 300 A
100 % ED 170 A 260 A
Napéti naprazdno 83VvDC 83VvDC
Jmenovité pracovni napéti
TIG 10,1-22,0 V 10,1-22,0 V
Elektroda 20,1-32,0V 20,1-32,0V
Max. pracovni napéti 60V 38V
Zapalovaci napéti (Up) 9,5 kV 9,5 kV
Zafizeni pro zapalovani oblouku je
vhodné pro ruéni provoz.
Stupen kryti IP 23 IP 23
Druh chlazeni AF AF
Izolaéni tfida F F
Rozméry d/s/v 625/250/480 mm 625/250/480 mm
24.61/9.84/18.90in.  24.61/9.84/18.90 in.
Hmotnost (bez chladiciho modulu) 28 kg 28 kg
61.73 Ib. 61.73 Ib.
Certifikace CE, CSA CE, CSA
Bezpec&nostni certifikace S S
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