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VSeobecné pokyny

POZOR

Prectéte si ndvod k obsluze!
EE Navod k obsluze vas seznami s bezpeénym zachazenim s vyrobky.

+ Predtéte si navod k obsluze vSech soucasti systému!
+ Dodrzuijte pfedpisy pro Urazovou prevenci!

I Dodrzujte ustanoveni specificka pro vasi zemil

[V pfipadé potfeby vyZaduijte potvrzeni podpisem.

UPOZORNENI

m€s= S otazkami k instalaci, uvedeni do provozu, provozu a specifikiim v misté a Ucelu pouZiti se obracejte na vaSeho
prodejce nebo na nas
z&kaznicky servis na €islo +49 2680 181-0.
Seznam autorizovanych prodejct najdete na adrese www.ewm-group.com.

Ruceni v souvislosti s provozem tohoto zafizeni je omezeno vyhradné na jeho funkci. Jakékoliv dalSi rueni jakéhokoliv druhu je vyslovné
vylougeno. Toto vylouceni ruéeni je uzivatelem uznano pfi uvadéni zafizeni do provozu.

DodrZovani tohoto ndvodu, ani podminky a metody pfi instalaci, provozu, pouzivani a Udrzbé pfistroje nemohou byt vyrobcem kontrolovany.
Neodborné provedeni instalace mize vést k vécnym Skodam a nasledkem toho i k ohroZeni osob. Proto nepfejimame zadnou odpovédnost
a ruéeni za ztraty, Skody nebo naklady, které plynou z chybné instalace, nespravného provozu a chybného pouzivani a idrzby, nebo s nimi
jakymkoli zpGsobem souviseji.

© EWM HIGHTEC WELDING GmbH, Dr. Giinter-Henle-StraRe 8, D-56271 Miindersbach
Autorské pravo k tomuto dokumentu z{istava vyrobci.

Pretisk, i astecny, pouze s pisemnym souhlasem.

Technické zmény vyhrazeny.
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ev\;;-r) Bezpeénostni pokyny
Pokyny k pouzivani tohoto navodu k obsluze

2 Bezpeénostni pokyny
2.1  Pokyny k pouZivani tohoto navodu k obsluze

A NEBEZPECI

Pracovni a provozni postupy, které je nutno presné dodrZet k vylouéeni bezprostredné hrozicich tézkych

Urazl nebo usmrceni osob.

*  Bezpednostni upozornéni obsahuje ve svém nadpisu signalové slovo ,NEBEZPECI“ s obecnym vystraznym
symbolem.

+  Kromé toho je nebezpeci zvyraznéno symbolem na okraji stranky.

Pracovni nebo provozni postupy, které je nutno presné dodrzet k vylouéeni bezprostfedné hrozicich tézkych
UrazQ nebo usmrceni osob.

*  Bezpeénostni pokyn obsahuje ve svém nadpisu signalni slovo ,VYSTRAHA" s obecnym vystraznym symbolem.
+ Kromé toho je nebezpedi zvyraznéno symbolem na okraji stranky.

/\ POZOR

Pracovni a provozni postupy, které je nutno pfesné dodrzet k vylouéeni moznych lehkych Grazi osob.
[ Bezpecnostni pokyn obsahuje ve svém nadpisu navésti ,POZOR" s obecnym vystraznym symbolem.
I Nebezpeti je zvyraznéno piktogramem na okraji stranky.

POZOR

Pracovni a provozni postupy, které je nutno dodrzet pro zamezeni poSkozeni nebo zniéeni vyrobku.
[ Bezpecnostni pokyn obsahuje ve svém nadpisu navésti ,POZOR" bez obecného vystrazného symbolu.
I Nebezpeci je zvyraznéno piktogramem na okraji stranky.

UPOZORNENI

€™ Technické zvl&Stnosti, které musi mit uZivatel na zreteli.
«  Upozornéni obsahuje ve svém nadpisu signalni slovo ,UPOZORNENI“ bez obecného vystrazného symbolu.
+ Upozornéni jsou zvyraznéna symbolem "ruky" na okraji stranky.

099-005119-EW512 7
15.01.2010



Bezpeénostni pokyny ev\;hq
Pokyny k pouzivani tohoto navodu k obsluze

Pokyny pro jednani a vyéty, které Vam krok za krokem urcuiji, co je v dané situaci nutno ucinit, poznate dle odrazek napf.:
+  Zdifku vedeni svafovaciho proudu zasurite do pfisluSného protikusu a zajistéte.

Symbol

Popis

Uvést v ¢innost

Neuvadét v éinnost

Otoéit

Zapnout

Piistroj vypnout

Pristroj vypnout

ENTER (PFistup k menu)

NAVIGATION (Navigace v menu)

EXIT (Menu opustit)

Znazornéni €asu (priklad: vy€kat / aktivovat po dobu 4 sek.)

Doéasné preruSeni znazornéni menu (moZnost dalSich nastaveni)

Néastroje neni zapotiebi / nepouZivat

Nastroje je zapotiebi / pouzivat

099-005119-EW512
15.01.2010
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2.2  VSeobecné

A NEBEZPECI

Uraz elektrickym proudem!
Svareci pfistroje pouZivaji vysoka napéti, ktera mohou byt pifi dotyku pFi¢inou Zivotu nebezpeénych Grazh

elektrickym proudem a vedou ke vzniku popalenin. | pfi styku s nizkym napétim hrozi nebezpeéi polekani,
nasledkem éehoz muze dojit k nehodam.

[ Nedotykejte se Zadnych dili v pfistroji nebo na ném, které jsou pod napétim!

Pfipojovaci a spojovaci vodi¢e musi byt bez zavad!

Pouhé vypnuti nestaci! Viyckejte 4 minuty, az se vyhiji kondenzatory!

Svarovaci hofak a drzak elektrod odloZte na izolaci!

Pistroj smi otvirat opravnény odborny personal pouze pokud je pfistrojova zastréka vytazena!

Noste vZdy suchy ochranny odév!

Viyckat 4 minuty, aZ se vybiji kondenzatory!

Elektromagneticka pole!
@ Proudovy zdroj miZe byt zdrojem elektrickych nebo elektromagnetickych poli, kterd mohou poskodit funkci

elektronickych zafizeni jako pfistrojl na elektronické zpracovani dat, CNC pfistroji, telekomunikaénich
vedeni, sitovych nebo signalnich vedeni a kardiostimulatord.

«  DodrZovat pfedpisy pro Gdrzbu! (viz kap. UdrZba a kontrola)

+  Svarovaci vedeni Uplné odvinout!

+ Pristroje nebo zafizeni citlivi na z&feni pfislusné zastinit!

*  Funkce kardiostimulator( muze byt negativné ovlivnéna (podle potfeby se obratit na I€kare).

e /m = = /= =

Neodborné opravy a modifikace jsou zakazany!

K zabranéni Urazdm a poSkozeni pristroje, smi pfistroj opravovat resp. modifikovat pouze kvalifikované,
opravnéné osoby!

V pfipadé neopravnénych zasahi zaniké zaruka!

+ Pripadnou opravou povéfte opravnéné osoby (vycviceny servisni personal)!

>

Nebezpeci Grazu pfi nedodrZeni bezpeénostnich pokyn(!
Nerespektovani bezpeénostnich predpist miZze byt Zivotu nebezpecné!
0 Peclivé si prectéte bezpeénostni pokyny v tomto navodu!

0 DodrZujte mistné specifické predpisy pro drazovou prevenci!

I Osoby v oblasti pracovisté upozornéte na dodrZovani predpisu!

Nebezpe€i Urazu zarenim nebo horkem!

Zéreni svételného oblouku mé za nasledek poSkozeni pokozky a zraku.

Styk s horkymi obrobky a jiskrami mé za nasledek popélen.

+ Nosit suchy ochranny oblek (napf. svare&sky Stit, rukavice, atd..) podle pfisludnych predpisd odpovidajici zemé!

+ Nezlcastnéné osoby chréanit ochrannymi zaclonami nebo ochrannymi pfepazkami proti zafeni a nebezpedi
oslnéni!

-

Nebezpeéi vybuchu!

‘;‘Zé Zdanlivé neSkodné latky v uzavienych nddobach mohou v pfipadé ohrati vytvofit pretlak.
— «+  Nadoby s hoflavymi nebo vybugnymi kapalinami odstranit z pracovniho rozmezi!

+ Nepfipustit ohFati vybusnych kapalin, prach( nebo plyni svafovanim nebo fezanim!

P

099-005119-EW512 o]
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Kouf a plyny!

% Kour a plyny mohou vést k dychacim potiZim a otravdm! Kromé toho se mohou vypary rozpoustédel
(chlorovany uhlovodik) zménit v disledku ultrafialového zafeni svételného oblouku v jedovaty fosgen!
+  Zajistit dostatek ¢erstvého vzduchul!
+  Zabranit vniku vypar( rozpoustédel do oblasti zareni svételného oblouku!
+ V daném pfipadé pouZivat zplsobily dychaci pfistroj!

Nebezpeéi pozaru!
V dasledku vysokych teplot, odletujicich jisker, rozzhavenych dila €i horké strusky vznikajici pfi svafovani

muze dojit k tvorbé plamend.

K tvorbé plamend mohou pFispét i bludné svarovaci proudy!

0V okruhu pracovisté davejte pozor na ohniska poZaru!

Nenoste s sebou Zadné snadno zapalné predméty, jako napf. zapalky nebo zapalovace.
V okruhu pracoviSté méjte pfipravené vhodné hasici pfistroje!

Z obrobku pred zac¢atkem svafovani dikladné odstrarite zbytky hoflavych latek.
Svarené obrobky dale zpracovavejte teprve po vychladnuti.

Nenechavejte je v kontaktu s hoflavym materidlem!

0 Radné pfipevnéte svarovaci vedeni!

/\ POZOR

Hlukova zatéz!
HIuk, pfesahujici 70dBA, mize zpisobit trvalé poSkozeni sluchu!
0 Pouzivejte vhodnou ochranu sluchu!

I Osoby na pracovisti musi nosit vhodnou ochranu sluchu!

[ R = |
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VSeobecné

POZOR

Povinnosti provozovatele!
EE V Evropském hospodarském prostoru (EHP) je tfeba dodrzovat a dbat pfislusné narodni verze rAmcovych

smernic!

I
I

0
0

Nérodni verze ramcové smérnice (89/391/EHS) a k ni patfici jednotlivé smérnice.

Zejména smérnice (89/655/EHS) o minimalnich pfedpisech pro bezpecnost a ochranu zdravi zaméstnanc( pfi
pouZzivani pracovniho zafizeni pfi praci.

Predpisy pro bezpecnost prace a prevenci nehod pfislusné zemé.

Kontrolujte v pravidelnych intervalech, zda je prace uZivatele provadéna s ohledem na bezpecnost!

Skody zplsobené cizimi komponentami!
V pripadé Skod zplsobenych cizimi komponentami zanika zaruka vyrobce!

PouZzivat vyhradné systémové komponenty a doplriky (proudové zdroje, svafovaci hofaky, drzaky elektrod,
dalkové ovladace, nahradni a opotfebitelné dily, atd.) z naSeho dodavaného sortimentu!

Komponentu pfisluSenstvi pfipojte k odpovidajici pfipojné zasuvce pouze pfi vypnutém svafecim pfistroji a
zajistéte ji.

Elektromagnetické ruseni!
@ Odpovidajice IEC 60974-10 jsou tyto pfistroje uréeny k pouZiti v primyslovych oblastech. V piipadé jejich
pouziti napf. v obytnych oblastech miize dojit k potizim, ma-li byt zajiSténa elektromagneticka snasenlivost.

PfezkouSet ovlivnéni jinych pfistroji!

099-005119-EW512
15.01.2010
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Bezpeé€nostni pokyny ev\;;‘)‘)
Pfeprava a instalace

2.3

Preprava a instalace

POZOR

PoSkozeni pristroje v dusledku provozovani v nevzpiimené poloze!
Pristroje jsou koncipovany k provozu ve svislé poloze!

Provoz v neschvalenych polohach miize zpusobit poSkozeni pfistroje.
[ Preprava a provoz vyhradné ve vzpfimené poloze!

/\ POZOR
Nebezpeéi prevréaceni!

Pri pfemistovani a instalaci pFistroje se mlze pfistroj prevratit a zranit osoby nebo se poskodit. Bezpeénost
proti pfevraceni je zajiSténa do Ghlu naklonéni 10° (odpovida

IEC 60974-1, -3, -10).

[  Pristroj instalujte a transportujte pouze na rovném, pevném podkladu!

I Nastavné dily je nutno zajistit vhodnymi prostredky!

Poskozeni v dusledku neoddélenych napajecich vedeni!
D

>

>

Pii transportu mohou neoddélena napajeci vedeni (sitova vedeni, Fidici vedeni, atd.) zplsobit rizika, jako
napf. prevraceni pfistroji a poSkozeni osob!
I Odpojte napajeci vedeni!

/\ VYSTRAHA

Chybna manipulace s lahvemi ochranného plynu!
Nespravné zachéazeni s lahvemi ochranného plynu mize vést k téZkym poranénim s nasledkem smrti.

0 Respektujte pokyny vyrohce plynu a pfedpisy pro stlaceny plyn!
0 Lahve ochranného plynu uloZte do uréenych drzaku a zajistéte bezpe€nostnimi prvky!
[ Zabrarite ohfivani lahvi s ochrannym plynem!

12
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e\A;f'n Bezpeénostni pokyny

Okolni podminky

2.4 Okolni podminky
/\ POZOR
Umisténi pristroje!
Pristroj nesmi byt nainstalovan a provozovan venku, ale pouze na vhodném, dostateéné nosném a rovném
podkladu!
I Provozovatel musi zajistit rovnou podlahu odolnou proti skluzu a dostateéné osvétleni pracovisté.
I Vidy musi byt zajiSténa bezpecna obsluha pfistroje.
POZOR
PoSkozeni pfistroje v disledku ne€istot!
Neobvykle velké mnozstvi prachu, kyselin, korozivnich plyni nebo latek miize pfistroj poSkodit.
I Zabradte vzniku velkého mnoZstvi koufe, pary, olejové mihy a prachu po brouseni!
[ Zabrarite piitomnosti vzduchu s ohsahem soli (mofsky vzduch)!
Nepfipustné okolni podminky!
A Nedostateéné vétrani vede k poklesu vykonu a poSkozeni pfistroje.
[ Dodrzujte okolni podminky!
0 Vstupni a vystupni otvory pro chladici vzduch nechte volné!
0 DodrZte minimélni vzdalenost 0,5 m od prekazek!
2.4.1 Zaprovozu
Rozsah teplot okolniho vzduchu:
« 20 aZ+40
relativni vihkost vzduchu:
+ do50 % pri 40
+ do90 % pfi20°C
2.4.2  Preprava a skladovani
Uskladnéni v uzaviené mistnosti, rozsah teplot okolniho vzduchu:
I -25°Caz+55°C
Relativni vihkost vzduchu
0 do90 % pfi20°C
099-005119-EW512 13
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Pouziti k uréenému uéelu ev\;hq
Oblast pouziti

3

3.1
3.1.1

3.1.2

3.1.3

3.14

3.1.5

3.1.6

PouZiti k uréenému Géelu
Tento pristroj odpovida aktualnimu stavu techniky a platnym pravidlim resp. normam. Smi se pouZzivat vyhradné ve smyslu
(celového pouZiti.

/\ VYSTRAHA

Nebezpe¢i v dasledku netéelového pouziti!
V pfipadé nedéelového pouZiti mlze od pristroje hrozit nebezpeéi pro osoby, zvifata a vécné Skody. Za
vSechny z toho vyplyvajici Skody se nepfejima zadné ruéen!

s Pristroj pouzivat vyhradné ucelové a poucenym, odbornym personalem!
+ Na pfistroji neprovadét Zadné neodborné zmény nebo prestavby!

Oblast pouZziti

Standardni svarovani MIG/IMAG

Svarovani kovu elektrickym obloukem za pouZiti dratové elektrody, pficemz elektricky oblouk a svafovaci lazen jsou pred
atmosférou chranény plynovym obalem z externiho zdroje.

coldArc

Metoda svarovani pro spojovani tenkého plechu a podkladovych vrstev, oceli, chromniklu, hliniku i smienych spojd. Vhodna téz
pro svafovani velkych vzduchovych mezer ve v8ech vrstvach.

forceArc

Metoda svarfovani ucinnym, stabilizovanym elektrickym obloukem, hlubokym zavarem a svary nejvyssi kvality témér bez
rozstiiku.

Impulzni svafovani MIG/IMAG

Metoda svarovani pro optimalni vysledky pfi spojovani uslechtilé oceli a hliniku kontrolovanym kapkovitym pfevodem a cilenym,
pfizplisobenym pfivodem tepla.

Svarovani WIG (LiftArc)

Metoda svafovani WIG se zazehnutim elektrického oblouku dotykem obrobku.

Ruéni svafovani elektrodou

Ruéni svarovani elektrickym obloukem nebo kratce E-ruéni svafovani. Vyznacuje se tim, Ze elektricky oblouk hofi mezi
odtavuijici se elektrodou a tavnou lazni. Nema zadnou externi ochranu, veSkeré ochranné Gcinky pfed atmosférou pochazeji z
elektrody.

14
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ev\;;‘r) PouZiti k uréenému Géelu
Souvisejici platné podklady

3.2 Souvisejici platné podklady
3.2.1 Zéaruka

UPOZORNENI

ne~  Daldi informace ziskate v pFilozenych dopliikovych listech "Udaje o pfistrojich a firmé, Gdrzba a zkousky,

zaruka"!

3.2.2  Prohlaseni o shodé
Oznaéeny pfistroj odpovida svou koncepci a konstrukci smérnicim a normam ES:
c € + ES smérnici pro nizké napéti (2006/95/ES),
+ ES smérnici pro elektromagnetickou kompatibilitu (2004/108/ES)

V pfipadé neopravnénych zmén, neodbornych oprav, nedodrzeni Ihit opakovani zkouSek a/nebo nepovolenych modifikaci, jez
nejsou vyslovné autorizovany vyrobcem, zanika platnost tohoto prohlaseni.

Origindl prohlaSeni o shodé je pfiloZen k pfistroji.
3.2.3  Svarovani v prostredi se zvySenym ohroZenim elektrickym proudem
S Pristroje odpovidaji EU normam IEC / DIN EN 60974, VDE 0544 a jsou konstruovany pro prostredi se

zvySenym elektrickym nebezpe€im.

3.2.4  Servisni podklady (nahradni dily a schémata zapojeni)

A NEBEZPECI

Neodborné opravy a modifikace jsou zakazany!
K zabranéni Urazdm a poSkozeni pristroje, smi pfistroj opravovat resp. modifikovat pouze kvalifikované,
opravnéné osoby!

V piipadé neopravnénych zasaht zanika zaruka!
+  Pfipadnou opravou povéfte opravnéné osoby (vycviceny servisni persondl)!

Origindly schémat zapojeni jsou pfilozené k pristroji.
Nahradni dily je mozné ziskat u opravnénych smiuvnich prodejcd.

099-005119-EW512 15
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Popis pfFistroje - rychly prehled ev\;’-r)

alpha Q 330

4 Popis pristroje - rychly prehled
4.1  alphaQ 330
4.1.1 Celnipohled

Obrazek 4-1
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Popis pfristroje - rychly prehled

alpha Q 330
Pol. [Symbol Popis
1 ” Hlavni vypina€, PFistroj zapnut/vypnut
2 Rizeni zafizeni
viz kapitola Rizeni zafizent - ovladaci prvky
3 Rozhrani poéitage, sériové (D-SUB zdifka pfipojeni 9 polova)
com
4 0 Kli€ovy prepina€ na ochranu proti neopravnénému pouZziti
1 |Poloha 1" > zména umoznéna,
poloha ,0“ > zména znemoznéna.
Viz kapitola "Kli¢ovy spinac"
5 ' =) | Centralni pfipoj svafovaciho hofaku (Euro)
\\ & Integrovany svarovaci proud, ochranny plyn a tlagitko horaku
6 ] Zdirka pfipoje 19 p6lova (analogova)
Pro pfipojeni analogovych komponent pfisluSenstvi (dalkovy ovladag, ovladaci vedeni hofaku, atd.)
7 ] Zdiika piipoje 7 polova (digitalni)
Pro pfipojeni digitalnich komponent pfisluSenstvi (dalkovy ovladag, ovladaci vedeni hofaku atd.)
8 I Zasuvka, svarovaci proud ,,+*
+  Svafovani WIG: Pfipojeni obrobku
+ Ru¢ni svarovani elektrodou: Pfipojeni obrobku
9 = | Z&Suvka, svafovaci proud ,,-“
+  Svafovani MIG/MAG: Pfipojeni obrobku
+  Svafovani WIG: Pfipojeni svafovaciho proudu pro svarovaci hofak
*  Ruéni svafovani elektrodou: Pfipojeni drzaku elektrody
10 Vstupni otvory chladiciho vzduchu

099-005119-EW512
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Popis pfFistroje - rychly pfehled ev\ﬁ‘r)

alpha Q 330

4.1.2  Zadni pohled

Obrazek 4-2
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EV\;;‘)‘I Popis pfristroje - rychly prehled

alpha Q 330

Pol. [Symbol Popis

1 Prepravni tyé
2 Soupétkovy uzavér, blokovani ochranné klapky
3 Displej civky dratu
Kontrola z&soby dratu
4 ‘_O 19-polové automatizaéni rozhrani (analogové)
(viz kapitola "Konstrukce a funkce > rozhrani")
analog
Sitovy privodni kabel
6 Pripojovaci zdifka 5pélova
Zdroj napéti pro chladici zafizeni
7 O Zditka p¥ipoje 7 pdlova (digitalni)
digttal Pro pfipojeni digitalnich komponent pFisluSenstvi (rozhrani pro dokumentaci, rozhrani robota nebo

dalkového ovladade atd.).

8 0 Zditka p¥ipoje 7 pdlova (digitalni)
Pro pfipojeni digitalnich komponent pfisluSenstvi (rozhrani pro dokumentaci, rozhrani robota nebo
dalkového ovladace atd.).

Zajisténi napajeciho napéti motoru podavace dratu
azvian | (vypadlou pojistku zapnout stisknutim)

10 Pipojovaci zdifka 8polova
Ridici vedenf chladiciho zafizeni

11 I Zdirka pFipoje, svarovaci proud ,,+*

9 _8_ IF)‘ Tlac¢itko, Automaticka pojistka

12 Vystupni otvory chladiciho vzduchu

099-005119-EW512 19
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Popis pfFistroje - rychly prehled ev\;f-r)

Rizenf pfistroje — Ovladaci prvky

4.2  Rizeni piistroje — Ovladaci prvky

Obrazek 4-3
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Popis pfistroje - rychly pfehled

Rizeni pfistroje — Ovladaci prvky

Pol. [Symbol Popis
1 Odnimatelny kryt (viz kap. "Rizenf pfistroje — Skryté ovladaci prvky")
2 Tlacitko, Vybér parametr( vievo
ANMP Svarovaci proud
= Tloustka materialu
ok Rychlost dratu
HOLD Po kazdém ukonéeném svafovani se na displeji zobrazi posledni hodnoty svafovacich
parametr( v hlavnim programu, kontrolka sviti
3 m Indikace, vlevo
Svarovaci proud, tlouStka materialu, rychlost dratu, uchované hodnoty
4 34 | Otoény knoflik, nastaveni svafovacich parametra
'O: K nastaveni svafovaciho vykonu, k volbé JOB (svafovaciho Ukolu) a k nastaveni dalSich svarovacich
.” parametrd.
5 Tlacitko, vybér druhu provozu
M 2-taktni
MM 4-takni
iH‘ Signalni svitidlo sviti zelené: 2-taktni specialni
=0 Signalni svitidlo sviti ¢ervené: Bodovani MIG
H 4-taktni specialni
6 Tlagitko, dynamika / G€inek tlumivky
@ 8 Elektricky oblouk tvrdSi a uzsi
+ x=
é Elektricky oblouk mék¢i a Sirsi
7 Tlagitko, Vybér druhu svafovani
f Standardni svafovani MIGIMAG
. F nn Svarovani MIG/MAG pulsnim obloukem
8 s | Otoény knoflik, oprava délky elektrického oblouku / volba svafovaciho programu
'O: 0 Zména délky elektrického oblouku od -9,9 V do +9,9 V.
.” I Volba svafovacich programl 0 aZ 15 (neni mozna, jsou-li pipojeny komponenty pfislusenstvi jako
\Y napr. programovy hofak).
9 m Zobrazeni, vpravo
svarfovaci napéti, ¢islo programu
10 ® Tlagitko, Vybér parametr( (vpravo)

VOLT  Svafovaci napéti
PROG Cislo programu
@ Zévady chladiva

I!' Chyba teploty

099-005119-EW512
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Popis pfFistroje - rychly prehled ev\;f-r)

Rizenf pfistroje — Ovladaci prvky

4.2.1 Rizeni pfistroje — Skryté ovladaci prvky

)
8 Material

0 Gas

\Qre

Obréazek 4-4
Symbol Popis

Tlac¢itko Volba parametr(i svafovani
Timto tlacitkem se voli parametry svafovani v zavislosti na pouZzitém svafovacim postupu a druhu
provozu.

Signalni svitidlo, dobu predfuku plynu
rozsah nastaveni 0,0 s az 20,0 s

X ®

Signalni svitidlo, spoustéci program (Psrarr)
I rychlost dratu: 1 % aZ 200 % z hlavniho programu Pa
0 zména délky elektrického oblouku: -9,9 V az +9,9 V

sec |Signalni svitidlo, doba spousténi
Rozsah nastaveni absolutni 0,0 s az 20,0 s (kroky po 0,1 s)

sec |Signalni svitidlo, doba zmény programu Pstarr na hlavni program Pa
Rozsah nastaveni 0,0 s az 20,0 s (kroky po 0,1 s)

Signalni svitidlo, hlavni program (Pa)
0 rychlost dratu: min. rychlost dratu az max. rychlost dratu
I zména délky elektrického oblouku: -9,9 V az +9,9 V

DYN | Signélni svitidlo, dynamika
Rozsah nastaveni -40 az +40

sec |Signalni svitidlo, trvani hlavniho programu Pa
Rozsah nastaveni 0,0 s az 20,0 s (kroky po 0,1 s).
PouZiti napf. v souvislosti s funkci superpuls

Signalni svitidlo, redukovany hlavni program (Pg)
0 rychlost dratu: 1 % aZ 200 % z hlavniho programu Pa
I zména délky elektrického oblouku: -9,9 V az +9,9 V

10

sec |Signélni svitidlo, trvani redukovaného hlavniho programu Ps
Rozsah nastaveni: 0,0 s az 20,0 s (kroky po 0,1 s).
PouZiti napf. v souvislosti s funkci superpuls.

11

sec |Signalni svitidlo, doba zmény programu Pa (nebo Ps)na koncovy program Penp
Rozsah nastaveni: 0,0 s az 20,0 s (kroky po 0,1 s)

12

Signalni svitidlo, koncovy program (Penp)
0 rychlost dratu: 1 % aZ 200 % z hlavniho programu Pa
I zména délky elektrického oblouku: -9,9 V a7 +9,9 V

13

sec |Signalni svitidlo, trvani koncového programu Penp
Rozsah nastaveni 0,0 s aZ 20,0 s (kroky po 0,1 s)

14

Signalni svitidlo, dofuk plynu
rozsah nastaveni 0,0 s az 20,0 s

L} G
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EV\;;‘)‘I Popis pfistroje - rychly pfehled

Rizeni pfistroje — Ovladaci prvky

Pol. [Symbol Popis

15 Super- |Signalni svitidlo, superpuls
puls Sviti pfi aktivni funkci superpuls.
16 g; Material | LED "Seznam Gkold"
Gas rir v . Sy v .
2 Wire Sviti pfi zobrazeni nebo vybéru ¢isla tkolu
17 Tlagitko "SEZNAM UKOLU" (JOB-List)
@ Vybér svafovaciho tkolu (JOB) ze seznamu tkol(
18 Tlacitko, Zavedeni drétu
@ Viz také kap. "zavadéni dratové elektrody"
19 Tlagitko, ZkouSka plynu / proplachovani
@ +  Zkouska plynu: K nastaveni mnozstvi ochranného plynu
+ Proplachovani: K proplachnuti svazkd dlouhych hadic
Viz také kap. "napdjeni ochrannym plynem"
099-005119-EW512 23
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Popis pfFistroje - rychly pfehled ev\ﬁ‘r)

Rizenf pfistroje — Ovladaci prvky

4.2.2  ObsluZneé prvky v pfistroji

Pol. [Symbol Popis
1 Prepina¢ funkce svafovaciho horéku (je tfeba specidlni svarovaci hofék)
ﬂ Programm PFepnuti programd nebo (ikold (JOBS)
A ueroewn  PIyNUIE nastaveni svarovaciho vykonu
2 Jednotka pro posuv dratu
3 Upevnéni civky dratu
24 099-005119-EW512
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E\A;;‘)‘l Konstrukce a funkce

VSeobecné pokyny

5 Konstrukce a funkce
5.1  VSeobecneé pokyny

A NEBEZPECI

Nebezpeéi poranéni elektfinou!
Dotknuti se vodivych €asti, napr. zdifek pro svafovaci proud, miZe byt Zivotu nebezpeéné!

I Méjte na zieteli bezpeénostni upozornéni na prvnich strankach navodu k pouziti!

[ Pfistroj smi uvadét do provozu vyhradné osoby, které maji odpovidajici znalosti o zachazeni s obloukovymi
svarecimi pristroji.

[ Spojovaci a svarovaci kabely (napf. drzaky elektrod, svafovaci horaky, zemnici kabely, rozhrani) pfipojujte
pouze k vypnutému pfistroji!

/\ POZOR

Nebezpeéi popaleni na pfipojce svafovaciho proudu!

Nezajisténé kontakty svafovaciho proudu mohou zahfivat pfipojky a vedeni a pfi dotyku mohou zpusobit
popéleniny!

[ Kontakty svafovaciho proudu kazdy den prezkouSejte a pfipadné je zajistéte otoéenim doprava.

Nebezpeéi Urazu pohyblivymi souéastmi!

Zafizeni pro posuv dratu jsou vybavena pohyblivymi dily, které mohou zachytit ruce, vlasy, €¢asti odévu nebo
nastroje a zranit tak osoby!

I Nesahejte na rotujici nebo pohyblivé soucasti nebo &asti pohonu!

I Béhem provozu nechte zaviené vSechny kryty skfiné!

5

B> P

Nebezpeéi Urazu nekontrolovanym vylétnutim svarovaciho drétu!

varovaci drat maze byt posunovan vysokou rychlosti a v pfipadé nespravného nebo nelplného vedeni
ratu maze nekontrolované vylétnout a zpusobit zranéni osob!

S
d
I Pred pfipojenim k siti vytvoite UpIné vedeni dratu od civky drétu az ke svafovacimu horaku!
0
0
0

P>

Neni-li namontovan svarovaci horéak, uvolnéte protitlakové kotouce jednotky posuvu dratu!
V pravidelnych intervalech kontrolujte vedeni dratu!
Béhem provozu nechte zaviené vSechny kryty skiné!

Nebezpeé€i Urazu elektrickym proudem!

Pokud svarfujete stfidavé rdznymi metodami a svafovaci horaky jakoZ i drzaky elektrod zlistanou k pfistroji
pripojeny, je sou€asné ke vSem kabelim pfiloZzeno napéti naprazdno resp. svarovaci napéti!

+ Pred zahajenim a pferuSenim prace odkladejte proto hofak a drzak elektrody vZdy izolované!

>

POZOR

Zachazeni s ochrannymi €epi¢kami proti prachu!

Ochranné €epicky proti prachu chrani kabelové koncovky a tudiz pfistroj pfed znecisténim a poSkozenim.
+  Neni-li k pfipoji pfipojena Zadna komponenta pfisluSenstvi, musi byt nasazena ochranna ¢epicka proti prachu.
+ V pfipadé vady nebo jeji ztraty musi byt ochranné &epicka proti prachu nahrazena!

P
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Konstrukce a funkce ev\;f-r)
Instalace

5.2 Instalace

/\ POZOR

Umisténi pristroje!
Pristroj nesmi byt nainstalovan a provozovan venku, ale pouze na vhodném, dostateéné nosném a rovném

podkladu!
I Provozovatel musi zajistit rovnou podlahu odolnou proti skluzu a dostateéné osvétleni pracovisté.
I Vidy musi byt zajiSténa bezpecna obsluha pfistroje.

5.3  Chlazeni pfistroje
Pro dosazeni optimalni doby zapnuti, dejte pozor na nasledujici podminky:
+ Postarejte se o dostate¢né vétrani pracoviste.
« vstupni a vystupni vétraci otvory pfistroje ponechte nezakryté.
+ do pfistroje nesmi vniknout ¢astice materilu, prach nebo jina cizi télesa.

5.4  Vedeni obrobku, vSeobecné

/\ POZOR

Nebezpeéi popaleni v disledku nefadného pfipojeni kabelu pro obrobek!
‘ Barva, rez a necistoty ne pfipojnych mistech zabranuji toku proudu a mohou mit za nasledek bludné
svarovaci proudy.
Bludné svarovaci proudy mohou byt pii€éinou pozart a zranéni osob!
*  Pfipojn& mista vy€istit!
+  Kabel pro pfipojeni obrobku bezpecné pfipevnit!
+  Konstrukéni ¢asti obrobku nepouzivat pro zpétné vedeni svafovaciho proudul
+ Dbét na bezvadné vedeni proudu!

5.5  Pfipojeni nasit

A NEBEZPECI

Rizika v diisledku neodborného pfipojeni elektrické sité!
Neodborné pripojeni elektrické sité mize vést k Uraztim, pfip. vécnym Skodam!
[ Pfistroj pfipojujte vyhradné k zasuvce s predpisové pfipojenym ochrannym vodiéem.
I Je-litfeba pfipojit novou sitovou zastréku, smi tuto instalaci provést vyhradné odborny elektrikar podle zakonu a
predpist platnych v zemi pouZiti (libovolné porfadi fazi u pfistrojd na tfifazovy proud)!
I Zastreky, zasuvky a pfivodni vedeni musi v pravidelnych intervalech kontrolovat odborny elektrikar!
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Pfipojeni na sit

5.5.1 Druhsité

UPOZORNENI

m€s= Pripojeni smi byt uskute€néno na sité TN, TT nebo IT (v zavislosti na jejich pouzitelnosti).

O L1
o L2
9 L3

Il

Obrazek 5-1

Legenda

Pol. Oznacéeni RozliSovaci barva
L1 Vnéjsi vodi¢ 1 cerna

L2 VnéjSi vodic 2 hnéda

L3 Vnéjsi vodi¢ 3 Seda

PE Ochranny vodi¢ zelenozluty

POZOR

B\ Provozni napéti - sitove napéti!
[GESY Na vykonovém Stitku uvedené provozni napéti se musi shodovat se sitovym napétim, aby se zabranilo
poskozeni pristroje!

+ JiSténi sité viz kapitola , Technicka data“!

*  Zastrcte sitovou zastréku vypnutého pfistroje do pfislusné zasuvky.
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Chlazeni svafovaciho hofaku

5.6 Chlazeni svarovaciho horaku
5.6.1 VSeobecné

POZOR

Smeési chladicich prostiedku!
Smési s jinymi kapalinami nebo pouZziti nevhodnych chladicich prostredki vede k hmotnym Skodam a mé za

nasledek zanik zaruky vyrobce!
0 Pouzivejte vyhradné chladiva popsana v tomto ndvodu (Prehled chladicich prostredka).
I Nesmésuite riizné chladici prostiedky.
I Pfivyméné chladiva je tfeba vyménit cely objem kapaliny .
Nedostateéna ochrana proti mrazu v chladici kapaliné svafovaciho horaku!
‘ V zavislosti na okolnich podminkach se pouziva odliSnych kapalin k chlazeni svafovaciho horéaku (viz
piehled chladiv).
Dostate€nd mrazuvzdornost chladici kapaliny s ochranou proti mrazu (KF 37E nebo KF 23E) se musi
kontrolovat v pravidelnych intervalech, aby se predeslo poSkozeni pfistroje nebo jeho prisluSenstvi.
+ Dostate¢na mrazuvzdornost chladici kapaliny se musi kontrolovat zkouSeckou mrazuvzdornosti TYP 1 (viz
pfisluSenstvi).
+  Chladici kapalinu s nedostate¢nou mrazuvzdornosti v daném pfipadé vyménit!

UPOZORNENI

me&= Chladici kapalinu je tfeba likvidovat podle Gfednich predpist a pfi respektovani odpovidajicich
bezpeénostnich listl (némecky kéd odpadu: 70104)!
0 Nesmi byt likvidovana spole¢né s komunalnim odpadem!
0 Nesmi se dostat do kanalizace!
I Doporuceny Cistici prostfedek: voda, v pfipadé potreby s pfidavkem ¢isticich prostiedka.

5.6.2 Prehled chladicich prostiedk
MUZete pouZzit nasledujicich chladicich prostfedk (islo vyrobku viz kap. Prislusenstvi):

Chladici prostfedek Teplotni rozsah
KF 23E (standard) -10°C aZz +40°C
KF 37E -20°C az +10°C
DKF 23E (pro plazmové pfistroje) 0°C az +40°C
28 099-005119-EW512
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PFipoj chladiciho modulu

5.7  Pfipoj chladiciho modulu

UPOZORNENI

€™ Postupujte podle popisu montaze a pfipojeni v pFisluSném navodu k pouZiti chladiciho piistroje.
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Obrézek 5-2
Pol. [Symbol Popis

1 PFipojovaci zdirka 8polova
Ridici vedent chladiciho zafizeni

2 Pripojovaci zdifka, 4pblova
Napéjeni chladiciho zafizeni napétim

Zastrckovy natrubek s modrym oznaéenim hadice pro chladivo ze svazku propojovacich hadic spojte s modfe oznacenou
rychlospojkou chladiciho pfistroje.

+  Zastrckovy natrubek s éervenym oznacenim hadice pro chladivo ze svazku propojovacich hadic spojte s ¢ervené oznacenou
rychlospojkou chladiciho pfistroje.

+ 8 polovou zéstreku fidiciho vedeni chladiciho pfistroje zastréte do 8 pdlové zasuvky svéarecky a zde ji zajistéte.
5 pllovou zastréku napéjeciho vedeni chladiciho pfistroje zastréte do 5 p6lové zasuvky svarecky a zde ji zajistéte.
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Svarovani MIG/IMAG

5.8  Svarovani MIG/IMAG
5.8.1  P¥ipojeni svarovaciho horaku

UPOZORNENI

& Porucha vedeni drétu!
Centralni pfipoj (Euro) je z vyroby vybaven vedenim dratu pro svafovaci horaky s vodici spirdlou! Jestlize se
pouZiva svafovaciho horéku s plastovou dusi, je nutna technicka pripraval
Svarovaci hofak s plastovou dusi
+ pouzivat s podpérnou trubickou!
Svarfovaci hofak s vodici spirdlou
+ pouzivat s kapilarou!

Dle praméru a druhu dratové elektrody musi byt ve svafovacim hofaku vsazena bud’ vodici spirala nebo plastova

trubicka (bowden) se spravnym prdmérem!

Doporucent:

Pro svafovani tvrdych dratovych elektrod (ocel) pouZit vodici spiralu.

+  Pro svafovani nebo pajeni mékkych dratovych elektrod pouzit plastovou trubicku (bowden).

Priprava k pfipojeni svafovacich hofak s plastovou dusi:

+  Posunout kapilaru na strané posuvu dratu smérem k centralnimu pfipoji a zde ji vytdhnout.

»  Ochrannou trubici plastové duSe zasunout ze strany centrdlniho pfipoje.

+ Centralni zastréku svarovaciho hofaku zavést spoleéné se zatim pfilis dlouhou plastovou trubi¢kou opatrné do centrélniho
pfipoje a zajistit ji pfesuvnou matici.

+ Plastovou dusi odfiznout vhodnym nastrojem kratce pred kladkou pro posuv dratu, pfitom ji nedeformovat.

+  Centralni zastrcku svarovaciho horaku povolit a vytahnout.

+  Odfiznuty konec plastové duSe zbavit otfepu!

Priprava k pfipojeni svafovacich hofaka s vodici spirélou:
+ Prekontrolovat centrélni pfipoj ohledné spravného usazeni kapilary!

30 099-005119-EW512
15.01.2010



Konstrukce a funkce
Svarovani MIG/IMAG

TR » L )

Obrazek 5-3

Popis

Zdiika pfipoje 19 p6lova (analogova)
Pro pfipojeni analogovych komponent pfisluSenstvi (dalkovy ovladaé, ovladaci vedeni hoféku, atd.)

Centralni pfipoj svarovaciho hofaku (Euro)
Integrovany svafovaci proud, ochranny plyn a tlagitko hofaku

Zdirka pFipoje 7 p6lova (digitalni)
Pro pfipojeni digitalnich komponent pfisluSenstvi (dalkovy ovladag, ovladaci vedeni hofaku atd.)

+  Zastrcte centralni zastréku svarovaciho hofaku do centralniho pfipoje a oboji seSroubuje pfepadovou matici.

Pouze horaky se zvIaStnimi funkcemi (pfidavné fidici vedeni):
I Zastréte zastréku fidiciho vedeni hofaku do 7-pélové (digitaini) resp. 19-pélové pfipojné zasuvky (podle provedeni) a

zajistéte ji.
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5.8.2  Pripojeni vedeni obrobku

Pol. | Symbol | Popis

1 = | Z&SUVKa, svaFovaci proud ,,-*
+  Svarovani MIG/MAG: Pfipojeni obrobku

+  Zastréte zastréku kabelu pro uzemnéni obrobku do z&suvky se svafovacim proudem "-" a zajistéte ji.
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Svarovani MIG/IMAG

5.8.3  Upevnéni upinaci civky dratu (nastaveni pfedpéti)

UPOZORNENI

me&= ProtoZe slouzi brzda civky soucasné také k upevnéni civky dratu, musi se pred kazdou vyménou civky resp.

pred kazdym sefizenim brzdy civky provést nasledujici pracovni kroky.

Pol.

Obrazek 5-5

Symbol Popis

Upevnéni civky dratu

Upeviovaci a brzdové jednotka

Sroub s vnitfnim Sestihranem
Upevnéni trnu na civku s dratem a nastaveni brzdy civky

Oteviete kryt jednotky pro posuv dratu.

Povolte Sroub s vnitinim Sestihranem upeviovaci a brzdové jednotky az se (plné vySroubuje ze zavitu upinaci civky dratu
(Sroub nevytahuijte, aby nedoSlo ke ztraté drobnych soucastek).

Upevnovaci a brzdovou jednotku pfedepnéte Sroubem s vnitfnim Sestihranem v upinaci civce dratu nejméné 4 dplnymi
otackami (4 x 360°) ve sméru hodinovych rucicek.
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Svarovani MIG/IMAG

5.8.4  Sefizeni brzdy civky

Obrazek 5-6

Pol. | Symbol | Popis
1 Sroub s vnitfnim Sestihranem
Upevnéni trnu na civku s dratem a nastaveni brzdy civky

Pro zvySeni brzdného G¢inku utahovat Sroub s vnitfnim Sestihranem (8 mm) ve sméru hodinovych rucicek.

UPOZORNENI

& Civku dratu neblokovat!
Brzdu civky pfibrzdit tak, aby civka po zastaveni motoru posuvu dratu nedobihala, ale za provozu neblokovala!
Jestlize byl povolen Sroub s vnitfnim Sestihranem, je nutné prekontrolovat upevnéni trnové civky.
Viz kapitola "Upevnéni trnové civky (nastaveni predpéti)”
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5.8.5 Vsazeni civky s dratem

UPOZORNENI

m&= Lze pouzivat standardnich trnovych civek D300. Pro pouziti normovanych bubnovych civek (DIN 8559) je
zapotrebi adaptéri (viz prisluSenstvi).

Obréazek 5-7
Pol. [Symbol Popis
1 Kolik unasece
K upevnéni civky s dratem
2 Ryhovana matice

K upevnéni civky s dratem

OdSroubujte ryhovanou matici z trnu civky.
+  Civku se svarovacim dratem upevnéte na trnu civky tak, aby kolik un&Sece zapadl do otvoru civky.
+  Civku s dratem opét upevnéte ryhovanou matici.

099-005119-EW512 35
15.01.2010



Konstrukce a funkce EE\A’;71
Svarovani MIG/IMAG

5.8.6  Vymeéna kladek podavaée dréatu

UPOZORNENI

me= Vadné vysledky svafovani kvili poruSe posuvu dratu!
Kotouce pro posuv dratl musi odpovidat priméru dratu a materialu.
[ Podle popisu kotouéd zkontrolujte, zda se kotouce odpovidaji priméru dratu.
V pfipadé potfeby je obratte nebo vymérite!
0 Proocelové ajiné tvrdé draty pouZiite kotouce s drazkou tvaru V,
0 pro hlinikové a jiné mékké, legované draty pouZijte pohanéné kotouce s drazkou tvaru U.
0 Pro vypliové draty pouZijte pohanéné kotouce s ryhovanou (drazkovanou) drazkou tvaru U.

+  Nové hnaci kladky nasunout tak, aby byl pouZzity prdmér dratu na hnaci kladce Citelny.
» Hnaci kladky upevnit Srouby s ryhovanou hlavou.

!

—

Obrazek 5-8
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Svarovani MIG/IMAG

5.8.7 Zav

edeni dratové elektrody

/\ POZOR

Nebezpeci irazu nekontrolovanym vylétnutim svafovaciho dratu ze svafovaciho hofaku!
A Svarovaci drat mhze vyletét ze svafovaciho hofaku vysokou rychlosti a zplisobit zranéni ¢asti téla nebo

obliceje a o¢i!
0 Nemifte nikdy svarovacim hofakem na vlastni télo ani na jiné osoby!

Nebezpeéi Urazu pohyblivymi souéastmi!
Zafizeni pro posuv dratu jsou vybavena pohyblivymi dily, které mohou zachytit ruce, vlasy, ¢asti odévu nebo

Pol.

nastroje a zranit tak osoby!
[ Nesahejte na rotujici nebo pohyblivé souc¢asti nebo ¢asti pohonu!
0 Béhem provozu nechte zaviené vSechny kryty skfiné!

= —O—

Obrazek 5-9

Symbol Popis

Tlagky

Upinaci jednotky

Navadéci trubicka dratu

Vodici trubka

gl |lwWw|IN |-

Spirala nebo plastova trubiéka s opérnou trubiékou (bowden), zavisi na vybaveni hofaku

Rozvinout a napfimit svazek hofakovych hadic.

Uvolnit a odklopit tlakové jednotky (upinaci jednotky s kladkami protitiaku se automaticky odklopi nahoru).

Svarovaci drat odvinout opatrné z civky dratu a zavést vsuvkou pro vedeni dratu pfes drazky hnacich kladek a vodici
trubkou do kapilarni trubky resp. teflonové duse s vodici trubkou.

Upinaci jednotky s pfitlacnymi protikladkami stladit opét dol(i a tlakové jednotky opét nahoru (dratova elektroda musi leZet
v dréZce hnaci kladky).

PFitlak musi byt na stavécich maticich tlakovych jednotek nastaven tak,
aby byla dratova elektroda posunovéna, avSak aby proklouzla, kdyZ se civka s dratem zablokuje!

Pritlak prednich kladek (ve sméru posuvu) ma byt zdsadné o néco vy3Si nez pfitlak zadnich kladek.

Pridrzte zavadéci tladitko stisknuté, aZ se dratova elektroda vysune ze svafovaciho hofaku.
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Svarovani MIG/IMAG

5.8.8  Definice svarovacich tloh MIG/IMAG
Tato série pfistroju vynika jednoduchou obsluhou za sou¢asné vysoké funkénosti.
+ 128z 256 ukoll (svafovaci Ukoly, sestavajici ze svafovaci metody, druhu materialu, priméru dratu a druhu ochranného
plynu) je pfedem definovanych.
+ Jednoduchy vybér tkolu ze seznamu pfedem definovanych dkoll (ndlepka na pfistroji).
+ Potfebné procesové parametry vypoCitava v zavislosti na nastaveném pracovnim bodu (jednotlaéitkové oviadani pres
rotacni snima¢ rychlosti drétu) systém.
« DalSi parametry je moZné upravit podle potfeby v konfiguraénim menu fizeni nebo také pomoci programového vybaveni se
svarovacimi parametry PC300.NET.
5.8.9 Volba svarovaciho Ukolu

5.8.9.1 Zakladni svafovaci parametry
[ Zvolte JOB svarovaci tkol podle seznamu Ukolt (JOB).
Néalepka "JOB-List" (Seznam (kolt) se u dekompaktnich svafovacich systémd nachazi uvnitf na krytu zafizeni pro posuv
dratu, u kompaktnich pfistroji uvnitf na pravém krytu proudového zdroje.

Zména ¢isla JOB (Ukolu) je moZné pouze pokud netece zadny svafovaci proud.

Obsluhovaci prvek | Akce Vysledek Zobrazeni
Doty ’ Vybér seznamu Gkold (JOB) Tl I
& Wire 1x &  Material () oo
(LED f'Gas  gyiti)
2 Wire
TN @ﬁf‘ Nastavte &islo tkolu (JOB). Tz AR
'Q: Vyckejte 3 s, neZ se nastaveni prevezme. L U
4
s p®
5.8.9.2 Druh provozu
Ovléadaci prvek Cinnost Vysledek Indikace
H ’ Vybér druhu provozu beze zmény
o nx Svételna dioda indikuje zvoleny druh provozu.
-~ =0 i ]
o n 2taktni provoz

Yili

nr 4taktni provoz
® M ® zelend pecialni 2taktni provoz

=0 ® ¢ervenad Druh provozu bodovani
Specialni 4taktni provoz

5.8.9.3 Druh svarovani

UPOZORNENI

& Vyhradné svare€ky pro svarfovani impulsnim obloukem.

Ovladaci prvek Cinnost Vysledek Indikace
i ’ Volba druhu svarovani beze zmény
fnn nx = Pfislusné signalni svitidlo indikuje vybér.
® £ Standardni svafovani MIGIMAG
L Syatovani MIGIMAG pulsnim obloukem
(pouze sada pristrojii PULS)
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e\A;f'n Konstrukce a funkce

5.8.9.4  Uginek tlumivky / dynamika

—w¢‘: -
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o/ \J
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: ("L,{ 0 )
Q l' = g W A
r;/min
Obrazek 5-10
Indikace | Nastaveni / Volba
=1 Nastaveni dynamiky
Il |+40: Svételny oblouk tvrdi a uzsi
-40: Svételny oblouk mekei a Sirsf
5.8.9.5 Superpulsovani
Z ,I [N 3s
/' 4
I 1
v
_ - -
Bt on )
m/min
Obrézek 5-11
Indikace Nastaveni / Volba
[T Volba superpulsovani
nn Funkci zapnout resp. vypnout
- Zapnuti
LIV I | Zapnuti funkee pfistroje
_CC Vypnuti
U Vypnuti funkce pfistroje
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Svarovani MIG/IMAG
5.8.9.6 Vypalovanidratu
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Obrazek 5-12

Indikace Nastaveni / Volba
_ Menu zpétné vazby dratu
U

Nastavte zpétnou vazby dréatu.

Nastaveni parametrd (Rozsah nastaveni 0 az 499)

Zabrariuje pfipaleni dratové elektrody ve svafovaci lazni.

Je nastaveno pfilis vysoké vypalovani drétu: Velké zaobleni dratové elektrody ma za nésledek Spatné
zazehove vlastnosti nebo pfipaleni dratové elektrody ve svafovaci trysce. Je nastaveno pfili§ malé
vypalovani drétu: Dratova elektroda se pfipaluje ve svafovaci lazni.

5.8.10 Pracovni bod MIG/MAG
Pracovni bod (svafovaci vykon) je pfedvolen podle principu jednotlagitkového oviadani MIG/MAG, tzn. Ze svafe¢ musi pro
predvolbu svého pracovniho bodu nastavit napf. pouze poZadovanou rychlost dratu a digitalni systém vypocita optimaini
hodnoty svafovaciho proudu a napéti (pracovni bod).
Pracovni bod Ize nastavovat také prostfednictvim komponent pfisluSenstvi jako dalkového ovladace, svafovaciho hofaku atd.

-
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Svarovani MIG/IMAG

5.8.10.1

5.8.10.2

Volba jednotky zobrazeni

AMP @ @ voLr

§:®- opnoe

HoLD @ alpha Q

Obrazek 5-13

Pracovni bod (svafovaci vykon) mdZe byt indikovan resp. také nastaven jako svafovaci proud, tloustka materialu nebo rychlost
dratu.

Ovladaci prvek Cinnost Vysledek

’ Pfefadovani indikace mezi:
nx AmpP  Syafovaci proud
e Tloustka materialu
8 Rychlost drétu

Priklad pouziti

Je tfeba svafit hlinik.

I Material = AlMg,

0 plyn=Ar100 %,

0 prdmérdratu = 1,2 mm

Vhodna rychlost dratu neni zndma a ma byt zjiSténa.

[ Vyberte odpovidajici JOB (viz nalepka "Seznam Ukolt (JOB)"),

[ Prepnéte zobrazeni na tioustku materialu,

[ Nastavte tloustku materialu podle danych skuteénosti (napf. 5 mm).
[ Prepnéte zobrazeni na rychlost dratu.

Zobrazi se vysledna rychlost dratu (napf. 8,4 m/min).

Nastaveni pracovniho bodu prostiednictvim tloustky materialu, svafovaciho proudu, rychlosti dratu

V nasledujicim je uvedeno obdobné jako nastaveni pracovniho bodu pfikladné nastaveni pres parametr rychlost dratu.
Ovléadaci prvek | Cinnost | Vysledek | Indikace

5.8.10.3

—-~

g . @9 Svarfovaci vykon zvysit resp. snizit pfes parametr rychlost 1c
'O- O o iR

Priklad indikace: 10,5 m/min.

-

sn?®

m/min

Implicitni hodnota zmény délky elektrického oblouku
Délku svételného oblouku Ize opravit nasledujicim zpsobem.

Ovléadaci prvek | Cinnost | Vysledek | Indikace

5.8.10.4

- '\‘ @QI‘ Nastaveni "zmény délky svételného oblouku" ]
’Q.' ’ (Pfiklad indikace: -0,9 V, L

[ nastavitelny rozsah-9,9 Vaz +9,9 V)
\'

Komponenty pfisluSenstvi pro nastavovani pracovniho bodu

Nastaveni pracovniho bodu Ize provést i prostfednictvim rGznych komponent pfislusenstvi, jako napf.
[ dalkovymi ovladaci,

0 zviastnimi horaky,

0 PC softwarem,
I

rozhranim robot( / primyslovych shémic (je potfebné volitelné rozhrani automatu, toto neni mozné u vSech pristrojl této
série!)

Piehled komponent prisluSenstvi se nachazi v kapitole "PfisluSenstvi". Blizsi popis jednotlivych pfistroji a jejich funkci viz navod
k obsluze pfislusného pfistroje.
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5.8.11 Indikator Udajua svafovani MIG/IMAG

Vlevo a vpravo od kontrolek fizeni se nachazi tlacitka "Vybér parametrd” ( ® ). Slouzi k vybéru indikovanych parametrd
svarovani.

KaZzdé stisknuti tlagitka prepind k dalSimu parametru (svételné diody vedle tlagitka udavaji vybér). Po dosazeni posledniho
parametru se zobrazi opét prvni parametr.

AVP @ @ voLr
OO
HOLD @ E— '

Obréazek 5-14

Zobrazi se:

+ Nastavené hodnoty (pfed svafovanim)
+  Aktudlni hodnoty (pfi svarovani)

+ Zachované hodnoty (po svafovani)

Parametry Nastavené hodnoty Aktualni hodnoty Zachované hodnoty
Svarovaci proud ™M 4| M
TlouStka materialu 4} O O
Rychlost dratu [ ™ M
Svarovaci napéti %} 4| %}

V pripadé zmény nastaveni (napf. rychlosti dratu) prepne indikator okamzité na nastavenou hodnotu.
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5.8.12 forceArc

Metoda forceArc je svafovani v oblasti oblouku s rozstfikovacim nanaSenim materialu pfi velmi zkraceném elektrickém oblouku.
Nevyhody zkratovych fazi jsou pfi tom vyrovnany rychle regulovanou invertorovou technikou.

Svarfovani forceArc pfinasi:

dobré zachovani se pfi vpaleni.
smérové stabilni elektricky oblouk.
snizeni rizika vypaleni vrubd.
vysSi rychlost svarovani.

malou oblast ovlivnéni teplem.

[ == R e R R = |

Po zvoleni metody forceArc (viz kapitola "Volba svafovaciho tkolu MIG/MAG") jsou tyto vlastnosti k dispozici.

Stejné jako pfi svafovani impulznim elektrickym obloukem je tfeba dbat pfi svarovani forceArc zejména na dobrou
kvalitu pFipojeni svarovaciho proudu!
0 Vedeni svafovaciho proudu udrzujte co mozné nejkratsi a prifezy vedeni dostate¢né dimenzuijte!

[ Vedeni svafovaciho proudu, svazky hadic svafovacich hofakd a pfipadné i svazky propojovacich hadic ipIné odvirite.
Zabrante vzniku ok!

[ Pouzivejte svarfovaci horak prizplisobeny vysokému rozsahu vykonu, pokud mozno chlazeny vodou.
I Prisvafovani oceli pouzivejte svarovaci drét s dostate¢nym pomédénim. Civka drétd by méla byt navijena po vrstvéch.

UPOZORNENI

m& Nestabilni elektricky oblouk!
NeUplné odvinuté vedeni svafovaciho proudu maze vyvolat poruchy (kolisani) elektrického oblouku.
0 Vedeni svafovaciho proudu, svazky hadic svafovacich horaku a pfipadné i propojovaci hadice upIné odvifite.
Zabrarite vzniku ok!

5.8.13 coldArc

Metoda coldArc je svafovani nebo tvrdé pajeni v oblasti kratkého oblouku s vyrazné sniZenou teplotou elektrického oblouku.
Dodate¢né opracovani mist spojeni neni zpravidla tfeba.

Svarovani coldArc pfinasi:

velmi dobrou kvalitu kofenovych vrstev.

tenkeé plechy Ize svafovat bez deformaci a s vysokou presnosti.

je mozné provadét smiSené spoje pozinkované oceli s hlinikem nebo s hoféikem.
dobrou pfemostitelnost spar.

malou oblast ovlivnéni teplem.

[ R R R e I = |

Po zvoleni metody coldArc (viz kapitola "Volba svafovaciho tkolu MIG/IMAG") jsou tyto vlastnosti k dispozici.

Pri svafovani metodou coldArc je kvali pouzitym pfidavnym svarovym materialtim tieba dbat zejména na dobrou kvalitu

posuvu dratu!

[ PouZijte svareci horak a svazek hadic k horaku odpovidajici tkolu! (viz kapitola "Pfipojeni svarovaciho hofaku" a provozni
navod svafovaciho hofaku)

099-005119-EW512 43
15.01.2010



Konstrukce a funkce EE\A”T?
Svarovani MIG/IMAG

5.8.14 Funkéni postupy / druhy provozu MIGIMAG

UPOZORNENI

m&s= Svarovaci parametry jako napf. predfuk plynu, vypalovani atd. jsou pro celou fadu aplikaci predem
optimalné nastaveny (v pfipadé potieby je vSak Ize pfizpusobit).

5.8.14.1 Vysvétleni znacek a funkci
Symbol Vyznam

Stisknout tlagitko horaku

Tlagitko hofaku pustit

Na tlagitko horaku tuknout (kratké stisknuti a uvolnéni)

Ochranny plyn proudi

Svarovaci vykon

N
¢
Eq?;
|
_8_ Dratova elektroda se posunuje

12

ﬁTI
i)

o
i)

nNo
1

Zaveden/ dratu

Vypalovani dratu

Pfedfuk plynu

Zbytkové proudéni plynu

2 doby

i-._:‘ 2 doby specialni provoz

HR |4doby
H_H“ 4 doby speciélni provoz

t Cas

Pstart | Spoustéci program

PA Hlavni program

PB Redukovany hlavni program

PEND | Z&vérny program
t2 Bodovy Cas
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2-doby provoz

81—
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Obrazek 5-15

1.cyklus:

Stisknout a pridrzet tlagitko hofaku.

Ochranny plyn proudi (pfedfuk plynu).

Motor posuvu dratu béZi ,plizivou rychlosti.

Oblouk se zapali po styku dratové elektrody s obrobkem, svafovaci proud tece.
Prepnuti na pfedvolenou rychlost dratu.

2.cyklus:

Pustit tlacitko hofaku.

Motor posuvu dratu se zastavi.

Oblouk zhasne po uplynuti nastaveného ¢asu vypalovani dratu.
Probiha ¢as zbytkového proudéni plynu.
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2-doby provoz se superpulsem

e 1 >l 2. —>
? J
il =
1 S\ R
%T — — ] t
L, SN Lt

T =
on. f f no
Obrazek 5-16

1.cyklus

+  Stisknout a pfidrZet tlacitko hofaku.

Ochranny plyn proudi (pfedfuk plynu).

+  Motor posuvu drétu béZi ,plizivou rychlosti“,

+  Oblouk se zapali po styku dratové elektrody s obrobkem, svafovaci proud tece.

«  Spustit funkei superpuls zaginajice s hlavnim programem Pa:
Svarovaci parametry se méni sou¢asné s pfedem nastavenymi ¢asy (tz a ts) mezi hlavnim programem Pa a redukovanym
hlavnim programem Ps.

2.cyklus

+ Pustit tlacitko hofaku.

+  Funkce superpuls se deaktivuje.

+  Motor posuvu drétu se zastavi.

¢+ Oblouk zhasne po uplynuti nastaveného ¢asu vypalovani dratu.
+  Probih4 ¢as zbytkového proudéni plynu.
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2-doby specialni provoz
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Obrazek 5-17

1.cyklus

+  Stisknout a pfidrZet tlacitko hoféku.

*  Ochranny plyn proudi (pfedfuk plynu)

+  Motor posuvu dratu bézi ,plizivou rychlosti“,

+ Po styku dratové elektrody s obrobkem se zapali elektricky oblouk, svafovaci proud teCe (spoustéci program Psrart po dobu

tstart)
+ Slope na hlavni program Pa.
2.cyklus

+ Pustit tlacitko hofaku.

¢ Slope k zavérnému programu Penp po dobu tend.

+  Motor posuvu drétu se zastavi.

+  Elektricky oblouk zhasne po uplynuti nastaveného ¢asu vypalovani dratu.
*  Prohiha ¢as zhytkového proudéni plynu.
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Bodovani
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Obrazek 5-18

UPOZORNENI

m€s= Dobu rozbéhu tswart je nutné pricist k dobé bodovani ta.

1. takt

« Stisknout a pfidrZet tla¢itko hofaku

¢+ Ochranny plyn proudi (pfedfuk plynu)

+  Motor posuvu dratu bézi ,plizivou rychlosti*,

+ Po styku dratové elektrody s obrobkem se zapali svételny oblouk,
svarovaci proud tece (rozb&hovy program Psrart, zaind doba bodovani)

«  Pfepnuti na hlavni program Pa

*  Po uplynuti nastaveného ¢asu bodovani nasleduje pfepnuti na koncovy program Penb.
+  Motor posuvu drétu se zastavi.

Po uplynuti nastavené doby vypalovani dratu zhasne svételny oblouk.

*  Prohiha doba dofuku plynu.

2. takt

+  Pustit tlacitko hofaku

Uvolnénim tlacitka hofaku (2. takt) se svarovaci proces prerusi i pred uplynutim doby bodovéani (prepnuti na zavérny
program Penp).
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2-doby specialni provoz se superpulsem
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Obrazek 5-19

1. cyklus

+  Stisknout a pfidrZet tlacitko hofaku

+  Ochranny plyn proudi (pfedfuk plynu)

+ Motor posuvu drétu béZi ,plizivou rychlosti“,

+ Po styku dratové elektrody s obrobkem se zapali elektricky oblouk, svafovaci proud tece (spoustéci program Pstart po dobu
tstart).

+  Prepnuti na hlavni program Pa.

«  Spustit funkci superpuls zaginajice s hlavnim programem Pa;
Svafovaci parametry se méni souc¢asné s pfedem nastavenymi ¢asy (t. a t3) mezi hlavnim programem Pa a redukovanym
hlavnim programem Ps.

2. cyklus

+  Pustit tlacitko hofaku

+  Funkce superpuls se deaktivuje.

+  Pfepnuti na zavérny program Pexp po dobu tend.

+  Motor posuvu dratu se zastavi.

+  Elektricky oblouk zhasne po uplynuti nastaveného ¢asu vypalovani dratu.
+ Probihé ¢as zbytkového proudéni plynu.
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4-doby provoz
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Obrazek 5-20
1. cyklus
+  Stisknout a pfidrzet tla¢itko hofaku
+  Ochranny plyn proudi (pfedfuk plynu)
+ Motor posuvu dratu bézi ,plizivou rychlosti“,
+ Po styku dratové elektrody s obrobkem se zapali elektricky oblouk, svafovaci proud tece.
+ Pfepnuti na pfedvolenou rychlost posuvu dratu (Hlavni program Pa).
2. cyklus
+  Pustit tlaéitko hofaku (bez G¢inku)
3. cyklus
«  Stisknout tla¢itko hofaku (bez Gcinku)
4. cyklus
+  Pustit tlacitko hofaku
+  Motor posuvu dratu se zastavi.
Elektricky oblouk zhasne po uplynuti nastaveného ¢asu vypalovani dratu.
* Probiha ¢as zbytkového proudéni plynu.
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Obrazek 5-21

1. cyklus:

+  Stisknout a pfidrzet tla¢itko hofaku

+  Ochranny plyn proudi (pfedfuk plynu)

*+  Motor posuvu dratu bézi ,plizivou rychlosti.

 Po styku dratové elektrody s obrobkem se zapali elektricky oblouk, svafovaci proud tece.

+  Spusténi funkce superpuls, zacinajice s hlavnim programem Pa:
Svafovaci parametry se méni soucasné s pfedem nastavenymi ¢asy (t. a t3) mezi hlavnim programem Pa a redukovanym
hlavnim programem Ps.

2. cyklus:

Pustit tlagitko hofaku (bez G¢inku)

3. cyklus:

Stisknout tla¢itko horaku (bez Ucinku)

4. cyklus:

» Pustit tlacitko hofaku

+  Funkce superpuls se deaktivuje.

+  Motor posuvu dratu se zastavi.

+  Elektricky oblouk zhasne po uplynuti nastaveného ¢asu vypalovani dratu.
+ Probih& ¢as zbytkového proudéni plynu.
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4taktni provoz s ménicimi se svafovacimi metodami

UPOZORNENI

& Vyhradné svare€ky pro svarfovani impulsnim obloukem.
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Obréazek 5-22

1. cyklus:

« Stisknout a pfidrZet tla¢itko hofaku

¢+ Ochranny plyn proudi (pfedfuk plynu)

+  Motor posuvu dratu bézi zavadéci rychlosti.

+ Po styku dratové elektrody s obrobkem se zapdli svételny oblouk,
svafovaci proud tece.

+ Zahéajeni zmény metody zadinajice s metodou Pa:
Svarovaci metody se méni podle nastavenych ¢ast (t2 a ts) mezi metodou Pa a opaénou metodou Ps uloZenou v ukolu

Jestlize je v Gkolu uloZena standardni metoda, pfepina se neustale mezi nejprve standardni a poté impulsni metodou.
TotéZ plati v opaéném pfipadé.

2. cyklus:

Pustit tlacitko hofaku (bez ucinku)

3. cyklus:

Stisknout tlacitko hofaku (bez G¢inku)

4. cyklus:

+  Pustit tlacitko hofaku

+  Funkce superpuls se deaktivuje.

+  Motor posuvu dratu se zastavi.

+  Po uplynuti nastaveného ¢asu vypalovani dratu zhasne svételny oblouk.
* Probiha ¢as zbytkového proudéni plynu.

UPOZORNENI

Tuto funkci je mozné pomoci programového vybaveni PC300.Net aktivovat.
Viz ndvod k pouZziti programového vybavent.
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4-doby specialni provoz
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Obréazek 5-23

1. cyklus

Stisknout a pfidrZet tla¢itko hofaku

Ochranny plyn proudi (pfedfuk plynu)

Motor posuvu drétu bézi ,pliZivou rychlosti.

Po styku dratové elektrody s obrobkem se zapali elektricky oblouk, svafovaci proud tece (spoustéci program Psrarr)
2. cyklus

Pustit tla¢itko hofaku

+ Pfepnuti na hlavni program Pa.

K prepnuti na hlavni program Pa nedoje dfive neZ po uplynuti nastaveného €asu tstarr resp. nejpozdeéji pii uvolnéni
tlaéitka hofaku.

Tuknutim na tla¢itko? Ize pfepnout na redukovany hlavni program Ps.

Opétovnym tuknutim na tlaéitko se pfepina zpét na hlavni program Pa.

3. cyklus

Stisknout a pfidrZet tla¢itko hofaku

PFepnuti na koncovy program Penp.

4. cyklus

» Pustit tlacitko hofaku

+  Motor posuvu drétu se zastavi.

Elektricky oblouk zhasne po uplynuti nastaveného ¢asu vypalovani dratu.

*  Probiha ¢as zbytkového proudéni plynu.

UPOZORNENI

& Y Potlaéeni G€inku tuknuti na tlagitko (kratké stisknuti a uvolnéni béhem 0,3 sek)
Ma-li byt potlaceno prepnuti svafovaciho proudu na redukovany hlavni program Pg tuknutim na tlac¢itko,
musi byt béhem priibéhu programu nastavena hodnota parametru pro DV3 na 100% (Pa = Pg).
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Specialni 4takt s pfepinanim svarovaci metody

UPOZORNENI

& Vyhradné svare€ky pro svarovani impulsnim obloukem.

Tuto funkci je moZné pomoci programového vybaveni PC300.Net aktivovat.
Viz ndvod k pouZziti programového vybaveni.
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Obrazek 5-24

1. takt

Stisknout a pfidrZet tla¢itko hofaku
Ochranny plyn proudi (pfedfuk plynu)
Motor posuvu dratu bézi zavadéci rychlosti.

Po styku dratové elektrody s obrobkem se zapali svételny oblouk,
svarovaci proud teCe (spoustéci program Psrarr)

2. takt

Pustit tlagitko hofaku
Piepnuti na hlavni program Pa

K prepnuti na hlavni program Pa nedojde dfive neZ po uplynuti nastavené doby tstart resp. nejpozdéji s pusténim
tla€itka horaku.

Klepnutim (stisknutim tlaéitka hofaku po dobu kratsi nez 0,3 sek.) se pfepina svafovaci metoda (Ps).

Je-li v hlavnim programu definovana standardni metoda, prepina klepnuti na impulsni metodu, opétovné klepnuti
pfepina zpatky na standardni metodu, atd.

3. takt

Stisknout a pfidrZet tla¢itko hofaku
PFepnuti na koncovy program Penp.

4, takt

Pustit tla¢itko hofaku

Motor posuvu dratu se zastavi.

Po uplynuti nastaveného ¢asu vypalovani dratu zhasne svételny oblouk.
Probiha ¢as zbytkového proudéni plynu.
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Specialni 4takt s ménicimi se svafovacimi metodami

UPOZORNENI

& Vyhradné svare€ky pro svarovani impulsnim obloukem.

Tuto funkci je moZzné pomoci programového vybaveni PC300.Net aktivovat.
Viz ndvod k pouZziti programového vybaveni.
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Obrazek 5-25

1. takt

+ Stisknout a pfidrZet tlacitko hofaku

+  Ochranny plyn proudi (pfedfuk plynu)

+ Motor posuvu drétu béZi ,plizivou rychlosti“,

+ Jakmile se dratova elektroda dotkne obrobku, zapali se svételny oblouk,
svarovaci proud tece (spoustéci program Pstart po dobu tstar).

2. takt
¢ Pustit tlacitko hofaku
+ Pfepnuti na hlavni program Pa

+  Zahdjeni zmény metody zaginajice s metodou Pa:
Svarovaci metody se méni podle nastavenych ¢asi (t2 a ts) mezi metodou Pa a opacnou metodou Ps uloZenou v kolu

Jestlize je v Gkolu uloZena standardni metoda, pfepina se neustale mezi nejprve standardni a poté impulsni metodou.
Totéz plati v opaéném pripadé.

3. takt

+  Stisknout tlacitko hofaku.

+ Funkce superpuls se deaktivuje.

+  Prepnuti na zavérny program Penp po dobu tend.

4. takt

¢ Pustit tlacitko hofaku

+  Motor posuvu drétu se zastavi.

*  Po uplynuti nastaveného ¢asu vypalovani dratu zhasne svételny oblouk.
*  Prohiha ¢as zhytkového proudéni plynu.
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Obréazek 5-26

1. cyklus

Stisknout a pfidrZet tla¢itko hofaku
Ochranny plyn proudi (pfedfuk plynu)
Motor posuvu dratu bézi ,pliZivou rychlosti,

Po styku dratové elektrody s obrobkem se zapali elektricky oblouk, svafovaci proud te€e (spoustéci program Psrart po dobu

tstan) .

2. cyklus

Pustit tlacitko hofaku
Prepnuti na hlavni program Pa
Spusténi funkce superpuls, zaginajice s hlavnim programem Pa:

Svafovaci parametry se méni soucasné s pfedem nastavenymi ¢asy (t. a t3) mezi hlavnim programem Pa a redukovanym

hlavnim programem Ps.

3. cyklus

Stisknout tlacitko hofaku.
Funkce superpuls se deaktivuje.
PFepnuti na zavérny program Penp po dobu tend.

4. cyklus

Pustit tla¢itko hofaku
Motor posuvu dratu se zastavi.

Elektricky oblouk zhasne po uplynuti nastaveného ¢asu vypalovani dratu.

Probiha ¢as zbytkového proudéni plynu.
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5.8.15 Prubéh programu MIG/MAG (rezim "Programové kroky")

Urcité materidly jako napf. hlinik vyzaduiji speciélni funkce, aby mohly byt bezpecné a v co nejvySsi kvalité svafovéany. K tomu se

pouZiva 4 doby specialni druh provozu s nasledujicimi programy:

*  Spoustéci program Pstarr (redukce studenych spoji na pocatku svaru)

+ Hlavni program Pa (dlouhodobé svafovani)

 Redukovany hlavni program Ps (cilevédomé sniZeni tepla)

Zavérny program Penp (minimalizace koncovych kraterd v dusledku cilevédomého snizeni tepla)

Programy obsahuiji parametry jako rychlost dratu (pracovni bod), zménu délky oblouku, pfepinaci doby, trvani programu atd.

A
| Pstart
e () ey
Pa Pa
@ [
Ps
* Peno
@ =
t
Obrazek 5-27

Svare€ky pro svarovani impulsnim obloukem:

V kazdém Ukolu Ize pro spoustéci, redukovany hlavni a zavérny program samostatné stanovit, zda se ma pfepnout na impulsni

metodu.

Tyto vlastnosti se ukladaji ve svareéce spolecné s tkolem. Proto jsou z vyroby ve vSech forceArc Ukolech impulsni metody

béhem zavérného programu aktivni.

UPOZORNENI
m&s= Tuto funkci je mozné aktivovat a zpracovat pouze pomoci softwaru PC300.Net.
0 (viz provozni navod k softwaru)

5.8.15.1 Vybér parametrd béhu programu

Obsluzny prvek Cinnost Vysledek Indikace

’ Volba parametr( v pribéhu programu
nx =
@Qm Nastaveni parametr(i svafovani
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5.8.15.2 Piehled parametrli MIG/IMAG

Obrézek 5-28
Zéakladni parametry

Pol. Vyznam / vysvétleni Rozsah nastaveni
Pfedfuk plynu 0,0s az 20,0s
Pstart 1% az 200%
Rychlost dratu, relativni -9,9V az +9,9V
Zména délky elektrického oblouku

3 Trvani 0,0s az 20,0s
Trvéni pfepnuti z Pstart na Pa 0,0s az 20,0s
Pa 1% aZ 200%
Rychlost dratu, relativni 0,1 m/min az 40 m/min
Rychlost dratu, absolutni
Dynamika -40 az +40
Trvani (bodovy ¢as a superpuls) 0,01s az 20,0s
Ps 1% aZ 200%
Rychlost dratu, relativni -9,9V az +9,9v
Zména délky elektrického oblouku, relativni

9 Trvani 0,01s aZ 20,0s

10 Trvani pfepnuti z Pa na Penp 0,0s aZz 20s

11 Penp 1% aZ 200%
Rychlost dratu, relativni -9,9V az +9,9V
Zména délky elektrického oblouku

12 Trvani (superpuls) 0,0s az 20s

13 Doba zbytkového proudéni plynu 0,0s az 20s

14 Superpulsovani zap./vyp.

UPOZORNENI

M€ Psarr, Ps, @ Penp jsou z vyroby relativni programy. Jsou procentuélné zavislé na hodnoté posuvu dratu
hlavniho programu Pa.
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5.8.15.3 Piiklad, tchytné svarovani (2 dobe)

I P,
' Tt
Obrazek 5-29
Zékladni parametry
Parametr svarovani Vyznam / vysvétleni Rozsah nastaveni
GASstr Pfedfuk plynu 0,0s azZ 20,0s
GASend: Doba zbytkového proudéni plynu 0,0s az 20s
RUECK Délka vypalovani dratu 2az 500
Hlavni program "Pa"
| Nastaveni rychlosti dratu
5.8.15.4 Priklad, tchytné svarovani hliniku (2 dobé specialni)
A
| PSTART
e @
[ )
P, 5
END
7]
Tt
Obrézek 5-30
Zéakladni parametry
Parametr svarovani Vyznam / vysvétleni Rozsah nastaveni
GASstr Predfuk plynu 0,0s az 20,0s
GASend: Doba zbytkového proudéni plynu 0,0s az 20,0s
RUECK Délka vypalovani dratu 2 az 500
Spoustéci program "Pstart"
DVstart Rychlost dratu 0% az 200%
ustart Zména délky elektrického oblouku -9,9V a7 +9,9V
tstart Trvani 0,0s az 20s
Hlavni program "Pa"
Nastaveni rychlosti dratu
Program pro zavérné kratery "Penp"
DVend Rychlost dratu 0% az 200%
Uend Zména délky elektrického oblouku -9,9V az +9,9v
tend Trvani 0,0s az 20s
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5.8.15.5 Priklad, svafovani hliniku (4 dobé specialni)

A

P START

Zakladni parametry

o
P, | Pe
A ® P
END
N
Obrazek 5-31

Parametr svarovani Vyznam / vysvétleni Rozsah nastaveni
GASstr Predfuk plynu 0,0s az 20,0s
GASend: Doba zbytkového proudéni plynu 0,0s az 20s
RUECK Délka vypalovani dratu 2 az 500
Spoustéci program "Pstart"
DVstart Rychlost dratu 0% az 200%
ustart Zména délky elektrického oblouku -9,9V a7 +9,9V
tstart Trvani 0,0s az 20s
Hlavni program "Pa"
Nastaveni rychlosti dratu
Redukovany hlavni program "Pg"
DV3 Rychlost dratu 0% az 200%
u3 Zména délky elektrického oblouku -9,9V aZ +9,9v
Program pro zavérné kratery "Penp"
tSend Trvéni pfepnuti z Pa nebo Ps na Penp 0,0s az 20s
DVend Rychlost dratu 0% az 200%
Uend Zména délky elektrického oblouku -9,9V az +9,9V
tend Trvani 0,0s aZz 20s
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5.8.15.6 Piriklad, viditelné svary (4 doby superpuls)

A
I I:)START
e @
P, P, P, P,
[ ] @ @ [ ]
UL
P, P, P, "1
Tt

Zékladni parametry

Parametr svarovani Viyznam / vysvétleni Rozsah nastaveni

GASstr Pfedfuk plynu 0,0s aZ 20,0s

GASend: Doba zbytkového proudéni plynu 0,0s az 20,0s

RUECK Délka vypalovani dratu 2az 500

PROC.SP. Pracovni rychlost pro stanoveni rozméru 'a’ 10cm az 200cm
Spoustéci program "Pstart"

DVstart Rychlost dratu 0% aZ 200%

ustart Zména délky elektrického oblouku -9,9V az +9,9V

tstart Trvani 0,0s a7 20s
Hlavni program "Pa"

tS1 Trvani pfepnuti z Pstart na Pa 0,0s az 20s

Nastaveni rychlosti dratu

t2 Trvani 0,1s a7z 20s

tS3 Trvani pfepnuti z Ps na Pa 0,0s a7 20s
Redukovany hlavni program "Pg"

tS2 Trvani pfepnuti z Pa na Ps 0,0s aZ 20s

Dv3 Rychlost dratu 0% az 200%

u3 Zména délky elektrického oblouku -9,9V a7 +9,9V

t3 Trvani 0,1s az 20s
Program pro zavérné kratery "Penp"

tSend Trvani pfepnuti z Pa nebo Pg na Penp 0,0s az 20s

DVend Rychlost dratu 0% az 200%

Uend Zména délky elektrického oblouku -9,9V az +9,9vV

tend Trvani 0,0s az 20s
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5.8.15.7 Zména metody svarovani

UPOZORNENI

& Vyhradné svare€ky pro svarfovani impulsnim obloukem.

A
PSTART
e @
[
P, | Ps
A ° P
END
]
t
Obrazek 5-32

Program MozZnost nastaveni Tyka se Nastaveni
Pstart Metoda svafovani impulsnim obloukem zap./vyp. vSechny specialni 2taktni 1(=zap.)

Zmény prostrednictvim programového vybaveni vSechny specialni 4taktni 0 (=vyp.)

PC300.Net
Pa/Ps Zména metody svarovani 2/4taktni provoz s ménicimi se 1 (=aktivni)

Obsahuije-li Pa standardni metodu svafovani svételnym | svafovacimi metodami 0 (= neaktivni)

obloukem, pfepne se na metodu svafovani impulsnim Speciélni 2/4taktni provoz s

obloukem a opacné. ménicimi se svafovacimi

Zmény prostrednictvim programového vybaveni metodami

PC300.Net Specialni 4taktni provoz s

(Série pristrojtil EXPERT: Zmény jsou mozné rovnéz pfepinanim svarovaci metody

prostrednictvim M3.1x, viz kapitola "Pfehled parametrd

MIG/MAG, M3.1x")
Penp Metoda svarovani impulsnim obloukem zap./vyp. vSechny speciélni 2taktni provozy | 1 (= zap.)

Zmény prostrednictvim programového vybaveni vSechny specialni 4taktni provozy | 0 (= vyp.)

PC300.Net

(U vech forceArc Ukoll z vyroby zapnuty)

Nastaveni se uloZi s Ukolem a plati pro vSechny programy tkolu.

UPOZORNENI

m&= Tuto funkci je moZné aktivovat a zpracovat pouze pomoci softwaru PC300.Net.
0 (viz provozni navod k softwaru)
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5.8.16 ReZim Hlavni program A
Rizné tlohy nebo pozice svafovani na obrobku vyZaduiji rizné svarovaci vykony (pracovni body) resp. svafovaci programy. V
kazdém ze 16 program(i jsou uloZeny nasledujici parametry:
+  Druh provozu
+  Druh svafovani
Super pulsovani (ZAP./VYP.)
* Rychlost posuvu dratu (DV2)
¢ Zména napéti (U2)
+ Dynamika (DYN2)

Pomoci nasledujicich soucasti mize uzivatel ménit parametry svafovani hlavnich programd.

> =] =
S s | 5 | B |
c 2 = 2 et s
£ s s 5 23 = 3 < %
o 2,2 @ =
g8 & S| 88| g S g 3
o o o o o on (%] o fun) o
Ms.72 ano PO ano? ano 2
Ovladani posuvu drétu P1 15 ano o
R%O , . ano?d PO ne ano 9 ne
Délkovy ovladaé P19
R40 ano 3 PO )
Délkovy ovladaé PL 15 ne ano ano ne
PC 300.NET o PO ano e
Programové vybaveni P1.15 ano
UP / DOWN . PO
Svarovaci hofak P1_15 ne ano ne
POWERCONTROL 1 0 PO
Svafovaci horak e T ne ano ne
POWERCONTROL 2 PO
Svarovaci horak ano D115 ne ano ne
1) Nastaveni se provadi oto¢nym knoflikem
2) Vnitfni pamét
3) Hofak POWERCONTROL neni pfipojen
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Piiklad 1: Svafovani obrobk s riiznou tloustkou plechu (2 dobé)

.

PAQ'
P,
I PAl-
PAO

%t

Obrazek 5-33

Piiklad 2: Svafovani na riznych mistech na jednom obrobku (4 dobé)
3 PAl
|
PAZ
I PA3 PA3
PA4 PA4
PAO
PAS
I >
t
Obrézek 5-34

Piiklad 3: Svarovani riiznych tlousték hlinikovych plechii (2 nebo 4 dobé specialni)

D\
T
N Ny

Obrazek 5-35

A 4

UPOZORNENI

mes~ Lze definovat az 16 programul (Pao aZ Pass).
V kazdém programu Ize napevno uloZit pracovni bod (rychlost dratu, zménu délky elektrického oblouku, dynamiku /
Ucinek tlumivky).
Vyjimkou je program PO: Nastaveni pracovniho bodu se zde provadi manuainé.
Zmény parametri svarovani se ukladaji okamzZité do paméti!
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5.8.16.1 Volba parametrii (Program A)

Ovlédaci prvek Cinnost Vysledek Indikace
’ Pfepnout indikaci svarovacich dat na indikaci programu. 27 ']
nx ¥ |(svételna dioda PROG sviti) L ! L
= ﬁgm Zvolit islo programu. i N
Q,' Priklady indikace: Program "1". L 1! /
B

¥ 4

Parametry b&hu programu
zvolit "hlavni program (Pa)".
(svételnd dioda sviti)

TN (f@ r‘ Nastavit rychlost dratu.
' - (absolutni hodnota)
1
= @Qm Nastavit opravu délky svételného oblouku. Tl T
O,' Pfiklad indikace: oprava "-0,8 V" n L
‘\7 (Nastavitelny rozsah: -9,9 V az +9,9 V)
’ Zvolit parametry b&hu programu "dynamika”.
1x 1= (svételna dioda DY N sviti)
TN @;m Nastavit dynamiku. (Nastavitelny rozsah 40 az -40) [N l’l’
| : 5 o (7ky cuatalny [N}
O: 40: Tvrdy a (izky svételny oblouk. o
5 Al -40: Mékky a Siroky svételny oblouk. l_'l'l 'l ’

 UPOZORNENI

m€= Zmény parametri svarovani Ize provadét pouze pokud je klicovy pfepina€ v poloze "1".

5.8.17 Nucené vypnuti MIG/IMAG

UPOZORNENI

m& Svéarecka ukonéi zapalovani resp. svafovani v pfipadé
 chyby zapalovani (po dobu 5 s po signalu ke spusténi netece svafovaci proud).
+ preruSeni svételného oblouku (pferuSeni svételného oblouku po déle nez 5 s).
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5.8.18 Standardni hofak MIG/MAG
Tlagitko na svafovacim hofaku MIG slouZi z&sadné k zapinani a vypinani svafovani.
Obsluzné prvky | Funkce

D Tlagitko hofaku 0 Zzahajeni / ukonceni svafovani

Kromé toho jsou v zavislosti na typu pfistroje a konfiguraci fizeni mozné dalSi funkce klepnutim na tlaéitko hoféku:
¢ Prepinani mezi svafovacimi programy (viz kapitola "Pfepinani programd se standardnimi hofaky (P8)").
[ Volba programu pred zadatkem svarovani (viz kapitola "Volba programu standardnim tlaéitkem hofaku (P17)").
+  Prepinani mezi impulsnim a standardnim svarovanim pfi 4taktnim specialnim provozu.
(pouze impulsni svarecky, viz kapitola "Funkéni sledy / druhy provozu MIG/MAG, specidini 4takt s pfepinanim metody
svarovani")
I Prepinani mezi zafizenimi pro posuv dratu pfi dvojitém provozu (viz kapitola " jednoduchého nebo dvojitého provozu (P10)").
5.8.19 MIG/MAG Specialni hofaky
Popisy funkci a dalSi pokyny jsou uvedeny v provoznim navodu pfislusného svarovaciho hofaku!
Nésleduijici zvlaStni hofaky mohou byt pouZity spole¢né s timto svafovacim pfistrojem:
+  Svarovaci hofak UP/DOWN s kolébkovym prepinaem
pro nastaveni svafovaciho vykonu nebo
pro vyvolani az 10 svafovacich programd.
+  Svarovaci hofak POWERCONTROL 1 s kolébkovym prepinacem a trojmistnym digitalnim displejem
Pro nastaveni a zobrazeni svafovaciho vykonu nebo
pro vyvolani a zobrazeni aZ 10 svafovacich programd.
+  Svarovaci hofak POWERCONTROL 2 se ¢tyfmi tlacitky a trojmistnym digitalnim displejem
pro nastaveni a zobrazeni svafovaciho vykonu a opravy napéti nebo
pro vyvolani programt a JOBs a pro zobrazeni odpovidajicich parametrt
+  Svarovaci hofak push/pull s integrovanou jednotkou pro posuv dratu
pro rovnomérny posuv dratu u obzvlasté dlouhych svazku hadic
a pfipadny potenciometr pro regulaci rychlosti dratu
5.8.19.1 Programovy provoz / Provoz Up/Down
i Programm

N

Obrazek 5-36

Pol. |Symbo| |Popis

1 Prepina¢ funkce svafovaciho hofaku (je tfeba specialni svarovaci horak)
ﬂ Programm  Piepnuti programd nebo Ukol(i (JOBs)

A ueroewn  PIyNUIE nastaveni svarovaciho vykonu
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5.8.20 Dalkovy ovladaé

POZOR

Zachazeni s ochrannymi €epi¢kami proti prachu!
Ochranné éepicky proti prachu chrani kabelové koncovky a tudiZ piistroj pfed zne€isténim a poSkozenim.

+ Neni-li k pfipoji pfipojena Zadna komponenta pfisluSenstvi, musi byt nasazena ochranna ¢epicka proti prachu.
+ V pfipadé vady nebo jeji ztraty musi byt ochranna ¢epicka proti prachu nahrazena!

UPOZORNENI

n€= Dalkové ovladace jsou provozovany podle provedeni pres 19-pélovou piipojnou zasuvku dalkového
ovladace (analogovou) nebo 7-pélovou piipojnou zasuvku dalkového ovladaée (digitalni).

5.8.21 RI10, R20, R40

Typ R10 R20 R40
Rozhrani 19p6lové, analogové 19pélové, analogové 7polové, digitalni
Indikace - jednomistna 16mistna
Rozméry D x Sx Vv mm 180 x 100 x 75 330 x 180 x95 270 x 150 x 75
Hmotnost v kg 0,86 2,3 14

Tyto dalkové ovladade jsou specialné koncipovany pro pouZiti se svafeckami série PHOENIX / alpha Q a nabizeji v zavislosti na
modelu rGzné mozZnostni nastaveni.

Spoleéné vlastnosti:
[ Nastaveni pracovniho bodu pomoci rychlosti dréatu (jednotlacitkové obsluha).

0 Zména délky elektrického oblouku.

R20:
[ Prepnuti a zobrazeni az 10 svafovacich programd.

R40:

[ Prepnuti, zobrazeni a vytvofeni nebo zména az 16 svarovacich programd.

[ Zapnuti, resp. vypnuti funkce superpuls.

I Pfepnuti mezi standardnim svarfovanim MIG a svafovanim impulznim elektrickym obloukem
(je-li podporovano svareckou).

R10

[ Nastaveni pracovniho bodu pomoci rychlosti dratu (jednotlacitkova obsluha).

0 Zména délky elektrického oblouku.
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5.8.22 RozSifena nastaveni
Specialni parametry nelze pfimo zobrazit, protoze je zpravidla nutné je specificky vytvofit a ulozit. Ovladani pfistroje nabizi
nasledujici funkce:

5.8.22.1 Vybér, zména a ukladani parametru

Obrazek 5-37

UPOZORNENI

M€~ ENTER (Vstup do menu)

[ Pristroj vypnéte hlavnim vypinatem

0 Tlagitko ,Volba parametri vievo® pidrZte stisknuté a soucasné pristroj opét zapnéte.

NAVIGACE (navigace v menu)

[l Parametry se voli otdéenim otocného knofliku ,Nastaveni svafovacich parametrd”.

0 Nastaveni resp. zména parametrii otacenim otoéného knofliku ,Oprava délky svételného oblouku / volba
svafovaciho programu®,

EXIT (opusSténi menu)

I Stisknéte tlatitko ,Volba parametr(i vpravo* (nastaveni se pfevezmou, pfistroj se pfepne do stavu provozni
pohotovosti).
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Indikace Nastaveni / Volba
') 1| |Doba rampy zavadéni dratu
— IJ |0 = normélni zavadéni (doba rampy 10 s)
1 = rychlé zavadéni (doba rampy 3 s) (Zvyroby)
)2t 21| | Blokovani programu "0"
! L 0 = PO uvolnén (Zvyroby)
1 = PO zablokovén
o0 Zobrazovaci rezim hofdku POWERCONTROL
U ! 0 = normalni zobrazeni (z vyroby)
zobrazuje se €islo programu / JOBu nebo
svarovaci proud / korektura napéti
1 = stfidavé zobrazeni
zobrazeni se stfida mezi Cislem programu a druhem svafovani
It 4| |Omezeni programu
) Il |Program 2 a7 max. 15
Z vyroby: 15
oC Mimoradny sled pfi 2- a 4-taktnim specialnim provozu
J =! 0 = normalni (dosavadni) 2Ts/4Ts provoz (Zvyroby)
1=DV3 sled pro 2Ts/4Ts provoz
[ <1 Korekéni provoz, nastaveni meznich hodnot
) Il |0 =Korekéni provoz vypnut (Z vyroby)

1 = Korekéni provoz zapnut
LED "Hlavni program (PA)" blika

Pfepinani programi se standardnim hofakem
0 = Zadné prepinani programl (Zvyroby)

1 = zvI&3tni 4-takt

2 = zvlastni 4-takt special (n-takt aktivni)

4T a 4Ts start krokovani
0 = zadny 4-takt start krokovani (Z vyroby)
1 = 4-takt start krokovani je mozny

Provoz jednoduchého nebo dvojitého posuvu dratu
0 = jednoduchy provoz (Z vyrohy)

1 = dvojity provoz, tento pfistroj je "Master"

2 = dvojity provoz, tento pfistroj je "Slave"

00 4Ts doba krokovani
| Funkce krokovani je vypnuta
1 =300 ms (Z vyroby)
2=600ms
e Pfepinani seznam ukold
U 0 = Ukolové orientovany seznam (ikold
1 = Skutecny seznam Ukoltl (Z vyroby)
2 = Skute€ny seznam Ukold a pfepinani tkold pomoci pfisluSenstvi aktivovano
] dolni mez dalkové prepinani tkoli
I 1Y |oblast tkolt hofaku POWERCONTROL2
dolni mez: 129 (Z vyroby)
TN horni mez dalkové prepinani ukoll
I 1 1 |oblast tkolii hofaku POWERCONTROL2
horni mez: 169 (Z vyroby)
)2t 1| |Funkce uchovani hodnot
U 0 = uchované hodnoty se nezobrazuji

1 = uchované hodnoty se zobrazuji (Z vyroby)
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Indikace Nastaveni / Volba
oeos Blokovy JOB-provoz
U 0 = Blokovy JOB-provoz neni aktivni (Z vyroby)

1 = Blokovy JOB-provoz je aktivni

[
|

-

5.8.22.2 Vraceni na vyrobni nastaveni

Volba programu standardnim tla¢itkem hofaku
0 = zadné volba programu (Z vyroby)
1 = Volba programu je mozna

UPOZORNEN

W& VSechny specifické, uzivatelem ulozené, parametry svafovani jsou nahrazeny vyrobnim nastavenim.

Obsluhovaci prvek | Akce Vysledek Zobrazeni
vlevo vpravo
‘l’l @3" Viypnéte svareci pristroj
::::TG ’ Stisknéte tla&itko a pfidrzte ho stisknuté
(O g
iy
™ @@Iﬂ‘ Zapnéte svarec pristroj 170 1
. Phol37
. ’ Uvolnéte tlagitko o _
® > Vyckejte cca 3 vtefiny L UL

XS]
iy

Svéfeci piistroj vypnéte a znovu zapnéte, aby zmény
nabyly platnosti.
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e\A;f'n Konstrukce a funkce

5.8.22.3

Detaily specialnich parametrd

Doba rampy zavadéni dratu (P1)

Zavédéni dratu zagina rychlosti 1,0 /min. po dobu 2 vtefin. Poté rampova funkce rychlost zvysi na 6,0 m/min. Doba rampy je
mezi dvéma Useky nastavitelna.

Béhem navlékani dratu je mozné ménit rychlost otoénym knoflikem nastaveni parametr(i svafovani. Zména se neprojevi na
dobé rampy.

Program "0", uvolnéni blokovani programu (P2)
Program PO (manualini nastaveni) se zablokuje. Nezavisle na poloze kli¢ového spinace je dale mozny pouze provoz s P1 aZ
P15.

Zobrazovaci rezim hofaku Powercontrol (P3)
Normalni zobrazeni:
e Programovy provoz: Cislo programu
e  Provoz up/down: Nastaveni up/down
Stfidavé zobrazeni:
e Programovy provoz: Cislo programu a metoda svafovani (puls/bez pulsu) se stFidaji
e  Provoz up/down: Nastaveni up/down a symbol up/down se stfidaji

Omezeni programu (P4)

Specialnim parametrem P4 je mozné omezit volbu programd.

[ Nastaveni je pfevzato pro vSechny JOBs.

[ Volba program( zavisi na poloze piepinade "Funkce svarfovaciho horaku" (viz "Popis pfistroje"). Programy je mozné piepinat
pouze v poloze pfepinace "Program"”.

0 Programy Ize prepinat pfipojenym specilnim svafovacim hofdkem nebo dalkovym ovladacem..

I Prepinani programl otocnym knoflikem "Oprava délky svételného oblouku / volba svarovaciho programu" (viz "Popis
pfistroje") je moZné pouze tehdy, kdyZ neni pfipojen specialni svafovaci hofak ani dalkovy ovladag.

Mimofradny béh pfi 2- a 4-taktnim specialnim provozu (P5)

Pfi aktivovaném zvlaStnim pribéhu se zacatek svafovani zméni nasledujicim zplsobem:

Prabéh speciélniho 2taktniho provozu / specialniho 4taktniho provozu:

+ Rozbéhovy program "Pstart"

+ Hlavni program "Pa"

Priibéh specialniho 2taktniho provozu / specialniho 4taktniho provozu s aktivovanym zvlastnim prabéhem:
+ Rozbéhovy program "Pstart"

» Redukovany hlavni program "Pg"

+ Hlavni program "Pa"
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Opravny provoz, nastaveni meznich hodnot (P7)

Opravny provoz se zapina nebo vypina pro vSechny dkoly a jejich programy soucasné. Kazdému dkolu je pfidélen opravny
rozsah pro rychlost dratu (DV) a pro opravu svafovaciho napéti (Ukorr).

Opravna hodnota se uklada pro kazdy program samostatné. Opravny rozsah mdze ¢init maximalné 30% rychlosti dratu a +-9,9 V
svarovaciho napéti.

UV upl
A r 3
Umax Umax
24,0V 23,9V
(DVGrenz = +1,9) ﬂ
21,9V 22v Ny
\
20,1V
19,8V (DVGrenz =-1,9)
7
[ 1
@)
gp®
Umin e Umin
DVmin -20% +20% DVmax D\'/ [m/min] DVmin 11m/min DVmax DV [m/min]
(8m/min) (12m/min) (10m/min + 10%)
10m/min
Obrazek 5-38

Priklad pracovniho bodu pfi opravném provozu:

Rychlost dratu v programu (1 aZ 15) se nastavi na 10,0 m/min.

To odpovida svafovacimu napéti (U) 21,9 V. Je-li nyni kli¢ovy pfepina¢ nastaven do polohy "0", Ize v tomto programu svarovat
vyhradné s témito hodnotami.

Jestlize ma mit svafe¢ moznost provadét opravu dratu a napéti také v programovém provozu, musi byt opravny provoz zapnut a
mezni hodnoty pro drat a napéti musi byt nastaveny.

Nastaveni opravné mezni hodnoty = DVGrenz =20 % / UGrenz = 1,9 V

Nyni Ize rychlost dratu opravit 0 20 %= (8,0 aZ 12,0 m/min.) a svafovaci napéti Ize ménito +/-1,9 V (3,8 V).

V pfikladu je rychlost dratu nastavena na 11,0 m/min. To odpovida svarfovacimu napéti 22 V

Nyni je mozno svafovaci napéti opravit o dodatecné 1,9V (20,1 V a 23,9 V).

Jestlize je kliGovy spina¢ nastaven do polohy "1", vynuluji se hodnoty opravy napéti a rychlosti posuvu dratu.

Nastaveni opravného rozsahu:

[ Zapnéte specialni parametr "Opravny provoz" (P7=1) a uloZte do paméti.
(viz kapitola "Volba, zména a ukladani parametrd")

I Klicovy spina¢ do polohy "1".

I Opravny rozsah nastavte podle nasledujici tabulky:

12
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Ovladaci prvek Cinnost Vysledek Indikace (pfiklady)
vlevo vpravo
::::G ' Tlacitko stisknout tolikrat, az bude svitit vyhradné C [N
® e O | i svételna dioda "PROG". Lt /
- X vievo: Rychlost posuvu drétu
" vpravo:  Cislo programu
:::;TG ’ Tlagitko stisknout a pfidrzet stisknuté po cca 4 s = T
® L X>) _. vlevo; aktuélni mezni hodnota opravy L !
- 4s rychlosti posuvu drétu
vpravo:  aktudlni mezni hodnota opravy napéti
R . @@ Nastavit mezni hodnotu opravy rychlosti posuvu mIxln] 1~
' 1 ’ dratu U NN LI
v

¥

N\
@\ @3"‘ Nastavit mezni hodnotu opravy napéti ') [T
’ | L2l
q -’ - o’

o

\'
Po cca 5 s bez dalsi ¢innosti operatora se nastavené hodnoty pfevezmou a zobrazeni se 2z [N
navrati k indikaci programu, L !
I KliGovy spina¢ zpét do polohy "0"!
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Prepinani programu tlaéitkem standardniho horaku (P8)

Zvlastni 4-takt (4-taktni absolutni béh programu)

I 1. doba: bézi absolutni program 1

[ 2. doba: béZi absolutni program 2 po provedeni "tstart".

[ 3. doba: bézi absolutni program 3 do uplynuti doby "t3". Poté dojde k automatickému prepnuti na absolutni program 4.
Komponenty pfisluSenstvi, jako napf. dalkovy ovlada€ nebo zvlaStni horék, nesmi byt pfipojeny!

Pfepinani programu na fizeni posuvu dratu je deaktivovano.

IS N J
<« 1.>» 2. «—— 3. —— < 4.

PA1 P PA4
A2
PA3
<« tstart—> « B3 — i

Obrazek 5-39
Zvlastni 4takt special (N-takt)
V n-taktnim béhu programu startuje pfistroj v prvnim taktu se spoustécim programem Pstart Z P1

V druhém taktu se pfepne na hlavni program Pas, jakmile uplyne startovni doba "tstart". Tukanim Ize pfepinat na dalsi programy
(Pa1 aZ max. Pao).

%f1—:% 2. >:«3.:§— 4. —
A ¥ NEJENE RS SIS I U |
il ;
| _ePstarr Lt
\ P |
. ] PAz
| * P~ |
i 1 P. ot
1 A
' S N— o Tt
81— IR
Oﬂ;_ ffc n = max. 9 f J'G._.:D
Obrazek 5-40
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Pocet programi (Pan) odpovida poétu taktt uréenych pod n-takt.
1. takt
+  Stisknout a pfidrzet tla¢itko hofaku
+  Ochranny plyn proudi (pfedfuk plynu)
¢+ Motor posuvu dratu bézi ,plizivou rychlosti“,
+ Jakmile se dratova elektroda dotkne obrobku, zapali se svételny oblouk,
svarovaci proud teCe (spoustéci program Pstart Z Pa1)
2. takt
+  Pustit tlacitko hofaku
+  Prepnuti na hlavni program Pau.
K prepnuti na hlavni program Pa1 nedoje dfive nez po uplynuti nastaveného €asu tstart resp. nejpozdéji pfi uvolnéni
tla¢itka horaku. Klepnutim (kratkym stisknutim a pusténim béhem 0,3 sek.) miize prepinat na dalSi programy. Jsou k
dispozici programy Pa1 aZ Pag
3. takt
+  Stisknout a pfidrZet tlacitko hofaku
+  Prepnuti na zavérny program Penp. z Pan. Sled je mozné kdykoli zastavit dlouhym stisknutim (>0,3 sek.) tlaCitka hofaku. V
tom pfipadé probéhne Penp v Pan.
4. takt
+  Pustit tlacitko hofaku
+  Motor posuvu dratu se zastavi.
*  Po uplynuti nastaveného ¢asu vypalovani dratu zhasne elektricky oblouk.
+ Probihé ¢as zbytkového proudéni plynu.

Nastaveni n-takt

UPOZORNENI

me> Pred nastavenim n-taktu je zasadné nutné aktivovat n-taktni funkci (viz “pfepinani programti standardnim
horakem (P8)".

3s @

3s

4T/4Ts start tipovanim na tlacitko (P9)

Ve 4-taktnim provoznim reZimu s krokovym startem se tuknutim na tlacitko hofaku pfepina pfimo do 2. taktu, aniz by pfitom
musel proudit plyn.

Ma-li byt svafovani preruseno, je mozno na tlagitko horaku tuknout jesté jednou.
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Nastaveni “individuaini nebo zdvojeny provoz" (P10)

UPOZORNENI

& Je-li systém vybaven dvéma posuvy dratu, neni mozné na sedmip6loveé (digitalni) pripojovaci zdifce
provozovat Zadné dalSi komponenty pfisluSenstvi!
To se tyk& mimo jiné digitalniho dalkového ovladace, rozhrani robott, rozhrani pro dokumentaci, svafovaciho hofaku
s digitaini pripojkou fidiciho vedeni, atd.

V individualnim provozu (P10 = 0) nesmi byt pfipojen druhy posuv dratu !

[ Odstrafite spoje k druhému posuvu dratu

Ve zdvojeném provozu (P10 = 1 nebo 2) musi byt obé zafizeni na posuv dratu pfipojena a odliSné konfigurovana na
obou ovladanich pro tento druh provozu!

[ Jedno zafizeni pro posuv dratu nakonfigurujte jako Master (P10 = 1)

[ Druhé zafizeni pro posuv dratu nakonfigurujte jako Slave (P10 = 2)

Zafizeni pro posuv dratu s klicovym spinaem (volitelné vybaveni, viz kap. Kli€ovy spina€) musi byt nakonfigurovana
vzdy jako Master (P10 = 1).

Posuv dréatu s konfiguraci Master je po zapnuti svareéky aktivni. Jiné rozdily ve funkci mezi posuvy dratu nejsou.

Nastaveni 4Ts doby tukani na tlaéitko (P11)

Doba tukani na tlacitko pro pfepinani mezi hlavnim a redukovanym hlavnim programem je nastavitelna ve tfech stupnich.
0 = Z&dné tukani

1 =320 ms (z vyroby)

2=640ms

Pfepinani seznam Ukolud (JOB) (P12)

Hodnota |Oznaéeni Vysvétleni

0 Ulohové orientovany Cisla tkolt (JOBY) jsou tfidéna podle svafovacich drétd a ochrannych plyn. P
seznam Ukoll (JOB) volbé se nékterd ¢isla ukold (JOB) mohou pFeskogit.

1 Skuteény seznam dkoll Cisla kol (JOB) odpovidajf skuteénym pamétovym burikdm. Kazdy tkol (JOB) Ize
(JOB) zvolit, Z&dnou pamétovou bunku nelze pfi volbé preskocit.

2 Skutecny seznam tkolu Jako skutec¢ny seznam Ukol(i (JOB). Navic je mozné pfepinani dkoll (JOB)
(JOB), komponentami pfislusenstvi, jako napf. hofakem PowerControl 2.
pfepinani tkold aktivni
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Sestaveni seznami (kold (JOB) definovanych uZivatelem

Je zfizena souvisejici pamétova oblast, v niz Ize prepinat mezi tkoly (JOB) pomoci pfisluSenstvi, napf. horakem
POWERCONTROL 2.

0 ZvIaStni parametr P12 nastavte na "2".

I Prepina¢ "Program nebo funkce up/down" nastavte do polohy ,up/down®.

[ Zvolte stavajici tkol (JOB), ktery je co mozna nejblizsi Zadanému vysledku.

0 Rozkopirujte kol (JOB) na jedno nebo vice &isel cilovych dkold (JOB).

Je-li tfeba jeSté prizplsobit parametry Ukolu (JOB), zvolte po jednom cilové dkoly (JOB) a parametry pfizplsobte postupné.
[ Zvlastni parametr P13 nastavte na spodni limit a

I zviastni parametr P14 nastavte na horni limit cilového tkolu (JOB).

[ Prepina¢ "Program nebo funkce up/down" nastavte do polohy ,Program®.

Komponentou pfislusenstvi Ize pfepnout tkoly (JOB) ve stanoveném rozmezi.

Kopirovani tkolt (JOB), funkce "Copy to"
Mozn4 cilov4 oblast leZi mezi 129 - 169.
0 ZvIastni parametr P12 pfedem nakonfigurujte na P12 = 2 nebo P12 = 1!

Ovlédaci prvek Cinnost Vysledek Displej
Volba seznamu tkold (JOB) (R .
N o ok
R ¢ Volba zdrojovych JOBs (Ukold) I -
O o ok
<l
; . Cekejte pfiblizné 3 s na prevzeti Gkolu (JOB) 071 na
1 s ]
p Drite pfiblizné 5 s tlagitko o0 - o
@ P il i
)y @@ Nastaveni na funkci Kopirovani ("Copy to") [ [
Q: ) oocr T
v
et ¢ Vybér &isla cilového dkolu (JOB) C00
,O: IR IC oD
<l
p Ulozit
1x X Ukol (JOB) se kopiruje do nového umisténi

Opakovanim obou poslednich krokl je moZné rozkopirovat stejny zdrojovy tkol (JOB) na vice cilovych (ikold (JOB).

Nezaznamena-li fizeni po dobu vice nez 5 s Zadnou €innost uzivatele, vrati se zpét k zobrazeni parametr( a proces kopirovani
se ukongi.

Dolni a horni hranice dalkového prepinani ikolti (JOB)(P13, P14)
Nejvyssi, resp. nejnizsi islo Ukolu (JOB), které Ize zvolit komponentami pfisluSenstvi, jako napf. hofékem PowerControl 2.
Brani nechténému prepnuti na nezadany nebo nedefinovany dkol (JOB).

Funkce uchovéani hodnot (P15)

Funkce uchovani hodnot aktivni (P15 = 1)

[ Zobrazi se stfedni hodnoty naposledy pouZitych parametr( hlavniho programu svarovani.
Funkce uchovani hodnot neni aktivni (P15 = 0)

[ Zobrazi se nastavené hodnoty parametrdl hlavniho programu.
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Blokovy JOB-provoz (P16)
Néasledujici komponenty pfisluSenstvi podporuji blokovy JOB-provoz:
I Dalkovy ovlada¢ R20 a svafovaci hofak POWERCONTROL
V JOB 0 je vZdy aktivni program 0, u vSech ostatnich JOBs program 1
Pfi tomto druhu provozu je mozné komponentami pfisluSenstvi vyvolat az 27 JOBs (svafovacich GkolG), rozdélenych do tfi bloku.
Aby bylo mozné vyuZzit blokovy JOB-provoz, je tfeba provést nasledujici konfigurace:

I Prepina¢ "Program nebo funkce up/down" nastavte do polohy ,Program*
(viz kapitola "Interni obsluhovaci prvky").

I Seznam dkolli (JOB) nastavte na realny seznam dkol(i (JOB) (specialni parametr P12 ="1")
[ Aktivujte blokovy JOB-provoz (specialni parametr P16 = "1")

I Volbou jednoho ze specialnich JOBs 129, 130 nebo 131 pfepnéte na blokovy JOB-provoz.
(viz kapitola "Volba svafovaciho tkolu MIG/MAG")
Soucasny provoz s rozhranim jako RINT X11, BUSINT X10, DVINT X11 nebo digitalnimi komponentami pisluSenstvi,
jako je dalkovy ovladaé R40, neni mozny!
Prifazovani éisel ukolli (JOB) k zobrazeni komponent pfislusenstvi

JOB €. Zobrazeni / volba komponenty pfisluSenstvi
0 1 2 3 4 5 6 7 8 9

Specidlni kol (JOB) | 129 140 141 142 143 144 145 146 147 148
1

Specidlni kol (JOB) | 130 150 151 152 153 154 155 156 157 158
2

Specidlni tkol (JOB) | 131 160 161 162 163 164 165 166 167 168
3

JOB 0:

Tento JOB dovoluje manualni nastaveni parametrd svarovani.

Volbé JOB 0 Ize zabranit klicovym spinacem nebo "Blokovanim programu 0" (P2). (viz kapitola "Seznam specialnich parametrd")
Poloha kli¢ového spinace 0, popf. specialni parametr P2 = 0: JOB 0 je blokovan.

Poloha klicového spinace 1, popf. speciélni parametr P2 = 1: JOB 0 Ize zvolit.

JOBs 1-9:
Pfi kazdém specialnim Ukolu (JOB) Ize vyvolat devét JOBs (viz tabulka).

V téchto JOBs je tfeba predem uloZit nastavené hodnoty pro rychlost dréatu, opravu elektrického oblouku, dynamiku, atd.
Komfortné to Ize provést pomosi softwaru PC300.Net.

Neni-li software k dispozici, mizete uZivatelsky definované seznamy tkolt (JOB) vloZit do oblasti speciélnich tkolt (JOB) funkci
"Copy to". (viz vysvétlivky k tomuto v kapitole "PFepinani seznamd dkol( (JOB) (P12)")

Volba programu standardnim tlac¢itkem horaku (P17)
Umozfiuje volbu programu, popf. pfepnuti programu pred zahajenim svafovant.
Tuknutim na tlagitko hofaku dojde k pfepnuti na dalSi program. Po dosazeni posledniho uvolnéného programu se pokracuje
opét prvnim.
I Prvni uvolnény program je program 0, neni-li zablokovan.
(viz také specialni parametr P2)
[ Posledni uvolnény program je P15.
Nejsou-li programy omezeny specidlnim parametrem P4 (viz specidlni parametr P4).
Nebo jsou pro zvoleny JOB omezeny programy nastavenim n-taktu (viz parametr P8).
+ Svafovani se zahaji pfidrzenim tlacitka hofaku delSim nez 0,64 s.

Volbu programu tlacitkem standardniho hoféku Ize pouZit pfi vSech druzich provozu (2-taktni, 2-taktni speciélni, 4-taktni a 4-
taktni specialni).
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Svarovani MIG/MAG
5.8.22.4 Piepinani mezi Push/Pull a vioZzenym pohonem

A NEBEZPECI

Neodborné opravy a modifikace jsou zakazéany!
K zabranéni Urazm a poSkozeni pfistroje, smi pfistroj opravovat resp. modifikovat pouze kvalifikované,

opravnéné osoby!
V pfipadé neopravnénych zasaht zanika zaruka!
+ Pripadnou opravou povéfte opravnéné osoby (vycviceny servisni persondl)!

POZOR

Zkouska!
Pred opétovnym uvedenim do provozu musi byt bezpodmineéné provedena "inspekce a zkouska za

provozu" podle IEC / DIN 60974-4 "Zafizeni pro obloukové svaiovani - inspekce a zkousky za provozu™!
» Podrobné informace viz standardni navod k obsluze svarecky.

Zastrcky svafovaciho proudu se nachazi pfimo na zakladni desce M3.70.

Zastréka Funkce
svarovaciho
proudu
na X24 Provoz se svafovacim hofakem Push/Pull (z vyroby)
na X23 Provoz se spfazenym pohonem
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TIG svarfovani

5.9  TIG svarovani
5.9.1 Pripojeni svarfovaciho hofaku a smérovani obrobku
]

@

@
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R
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Obrézek 5-41

Pol. [Symbol Popis
1 Pfipojovaci zdiika, 7-p6lova

Pfipojeni pro periférie s digitalnim rozhranim
2 ] Zditka pipoje 19 polova (analogova)

Pro pfipojeni analogovych komponent pfisluSenstvi (dalkovy ovladag, ovladaci vedeni hofaku, atd.)
3 Centralni pFipoj svarovaciho horaku (Euro)

Integrovany svarovaci proud, ochranny plyn a tlagitko horaku
4 + Zasuvka, svarovaci proud ,,+*

+  Svafovani WIG: Pfipojeni obrobku

ZastrCte centralni zastrcku svafovaciho hoféku do centrélniho pfipoje a oboji seSroubuje previeénou matici.

Zéstrcku svafovaciho proudu kombinovaného hofdku zastréte do z&suvky svafovaciho proudu - a zajistéte ji otoéenim
doprava.

Pouze hofaky se zvlastnimi funkcemi (pfidavné fidici vedeni):

[ Zastréte zastréku fidiciho vedeni hofaku do 7-pélové (digitaini) resp. 19-pélové pfipojné zasuvky (podle provedeni) a
zajistéte ji.
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TIG svarovani

5.9.2

5.9.3

594
5.94.1

Volba svarovaciho tkolu

+  Zvolit JOB (Ukol) 127 (svafovaci kol WIG).

Zména JOB éisla (svarovaciho ukolu) je mozna pouze pokud neteée Zadny svarovaci proud.

Nélepka "JOB-List" (Seznam (kold) se u dekompaktnich svafovacich systému nachazi uvnitf v krytu zafizeni na posuv dratu, u
kompaktnich pfistroji uvnitf v pravém krytu proudového zdroje.

Obsluzny prvek Cinnost Vysledek Displej

' Vybér zavadéni JOB ¢isla (ukolu) C M
@ 1x _. -g; hel::erial ] -, '-, b’

& Wire

o svitf

P @m Nastaveni JOB &isla ((ikolu) (0
Po cca 3 sekundéach pistroj zvolené nastaveni pfevezme . 1

'
"

-
-

-

-
-
-

ALY

-

-
A

I
-

-

m/min

Nastaveni svafovaciho proudu
Svarovaci proud se nastavuje zasadné otocnym knoflikem ,Rychlost dréatu”.
Obsluhovaci prvek ‘ Akce | Vysledek | Zobrazeni

‘.~

"O‘ @I“ Nastavovani svarovaciho proudu Nastaveni predepsané
[

hodnoty
v
sp®

m/min

WIG - Zapéleni elektrického oblouku
Zazeh liftarc

a) b) C)

Obrazek 5-42

Elektricky oblouk se zapali v okamziku dotyku s obrobkem:

a) Dotknéte se opatrné plynovou tryskou hofaku a Spi¢kou wolframové elektrody obrobku a stisknéte tlacitko hofaku (Liftarc
proud teCe nezavisle na nastaveném hlavnim proudu)

b) Naklorite hofak nad plynovou trysku hofaku tak, aby odstup Spicky elektrody od obrobku ¢inil cca 2-3 mm. Elektricky oblouk
se zapali a svafovaci proud stoupa v zavislosti na nastaveném druhu provozu na nastaveny rozbéhovy resp. hlavni proud.

c) Horéak nadzvednéte a nastavte jej do normalni polohy.

Ukonéeni svarovani: Uvolnéte tlagitko hoféku resp. je podle zvoleného druhu provozu stisknéte a uvolnéte.

099-005119-EW512 81

15.01.2010



Konstrukce a funkce EE\A”T?
TIG svafovani

5.9.5 Pulsovani, funkéni sledy

UPOZORNENI

me€s= Tato série pristroji ma nasledujici charakteristiky:
[0 Liftarc - zapaleni elektrického oblouku (viz kapitola "Zapaleni elektrického oblouku WIG").
0 nucené vypinani pfi nelispéSném zapaleni, resp. pfi delSim preruSeni procesu svarovani (viz kapitola "Nucené
vypinani WIG").

5.9.5.1 Vysvétleni znaéek a funkci
Symbol | Vyznam

Stisknout tlagitko hofaku

Tlacitko hofaku pustit

Na tlacitko hofaku tuknout (kratké stisknuti a uvolnéni)

Ochranny plyn proudi

Svarovaci vykon
Predfuk plynu

Zhytkové proudéni plynu

ol s

2 doby
i-._:‘ 2 doby specialni provoz
- |4 doby
i—f_H" 4 doby speciélni provoz
t Cas

Pstart | Spoustéci program

Pa Hlavni program

Ps Redukovany hlavni program
Peno | Z&vérny program
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TIG svarovani

2-doby provoz

t
I T P, !
. ’ St
i) i)
on no
Obrazek 5-43
Vybér
Vi
+ Zvolit 2 doby JL druh provozu.
1. cyklus

+  Stisknout a pfidrzet tlacitko hofaku.

+  Ochranny plyn proudi (pfedfuk plynu).

K zazehu elektrického oblouku dojde pomoci Liftarc.

+  Svarovaci proud teCe podle pfedem provedeného nastaveni.
2. cyklus

+  Pustit tlacitko hofaku.

Elektricky oblouk zhasne.

*  Probiha ¢as zbytkového proudéni plynu.

2-doby specialni provoz

1 < 2. ——>
4, ) f
i N
Lot
P, |
Y PSTART PEND i
! - o HE
i 5
oo o
Obrazek 5-44
Vybér
v o
« 2volit 2 doby specialni ™ druh provozu.
1. cyklus

+ Stisknout a pfidrZet tlacitko hofaku

+  Ochranny plyn proudi (pfedfuk plynu)

K zazehu elektrického oblouku dojde pomoci Liftarc.

+  Svafovaci proud teCe podle pfedem provedeného nastaveni ve spoustécim programu "Pstart".

*  Po uplynuti doby rozb&hového proudu "tsar” Se zvySi rozbéhovy proud s nastavenou dobou Up-Slope "tS1" na hlavni
program "Pa".

2. cyklus

¢ Pustit tlacitko hofaku.

+  Svafovaci proud klesa s dobou Down-Slope "tSe" na zavérny program "Penp".

+ Po uplynuti doby z&vérného proudu "tend" zhasne elektricky oblouk.

¢ Probiha ¢as zhytkového proudéni plynu.
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4-doby provoz

«—— 1 —— > 2 —————— e 3. de—— 4 —>

1 P, X
i) i)

'Y
4
A
Y|
—+

onn no
Obrazek 5-45
Vybér
_ \nn
Zvolit 4 doby St druh provozu.
1. cyklus

Stisknout a pfidrZet tla¢itko hofaku

Ochranny plyn proudi (pfedfuk plynu)

K zazehu elektrického oblouku dojde pomoci Liftarc.
+  Svafovaci proud teCe podle pfedem provedeného nastaveni.
2. cyklus

Tlagitko hofaku pustit (bez Ucinku)

3. cyklus

Stisknout tla¢itko hofaku (bez ucinku)

4. cyklus

Tlagitko hofaku pustit

Elektricky oblouk zhasne.

Probiha &as zbytkového proudéni plynu.
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TIG svarovani

4-doby specialni provoz

1 ——>< 2. ————————><— 3. —>14 —>
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Obrazek 5-46
Volba

W u
«  Zvolit 4-taktni speciélni [ druh provozu.

1. cyklus

+  Stisknout a pfidrzet tla¢itko hofaku

+  Ochranny plyn proudi (pfedfuk plynu)

K zazehu elektrického oblouku dojde pomoci Liftarc.

+  Svarovaci proud teCe podle pfedem provedeného nastaveni ve spoustécim programu "Pstart".

2. cyklus

+  Uvolnit tlacitko hofaku

+  Prepnuti na hlavni program "Pa".

K pfepnuti na hlavni program Pa nedoje dfive nez po uplynuti nastaveného €asu tstarr resp. nejpozdéji pfi uvolnéni
tlagitka horaku.

Klepnutim na tlaéitko Ize pfepnout na redukovany hlavni program “Ps". Opétovnym klepnutim na tlaéitko se pfepina
zpét na hlavni program Pa.

3. cyklus

Stisknout tlacitko hofaku.

Piepnuti na zavémy program Penp.

4. cyklus

Uvolnit tlacitko hofaku

Elektricky oblouk zhasne.

Probiha ¢as zbytkového proudéni plynu.

5.9.6  WIG - Nucené vypnuti

UPOZORNENI

& Svéarecka ukonéi zapalovani resp. svarovani v pfipadé
+ chyby zapalovani (po dobu 5 s po signalu ke spusténi neteCe svafovaci proud).
+  preruSeni svételného oblouku (pferuSeni svételného oblouku po déle nez 5 s).

099-005119-EW512 85
15.01.2010



Konstrukce a funkce

TIG svarovani

5.9.7 Prubéh programu WIG (rezim "Programové kroky")

5.9.7.1 Piehled parametri WIG

Zékladni parametry

Obrazek 5-47

Pol. Viyznam / vysvétleni Rozsah nastaveni
1 Doba predfuku plynu 0saz09s
2 Pstart
Startovaci proud 0 % az 200 %
3 Trvéni (startovaci program) 0saz20s
Trvéni zmény z Pstart na Pa 0saz20s
Pa (hlavni program)
Svarovaci proud, absolutni 5Aaz550 A
Trvani (Pa) 0,01saz20,0s
Ps (redukovany hlavni program)
Svarovaci proud 1% az 100 %
Trvani (redukovany hlavni program) 0,01saz20,0s
Trvani zmény z Pa na Penp 0saz20s
10 Penp (koncovy program)
Svarfovaci proud 19% az 100 %
11 Trvani (koncovy program) 0saz20s
12 Doba dofuku plynu 0saz20s
13 Superpulsy zap. | vyp.

Pstart, Pg, @ Penp jsou relativni programy, jejichZ nastaveni svarfovaciho proudu procentudlné zavisi na vSeobecném nastaveni

svarovaciho proudu.

86
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Ruéni svarovani elektrodou

5.10 Rucni svarovani elektrodou

/\ POZOR

Nebezpeéi skfipnuti a popaleni!

PFi vyméné vypéalenych nebo novych ty€ovych elektrod:
+  vypnéte hlavni vypinag pfistroje,
* noste vhodné rukavice,

+ kodstranéni pouZitych ty¢ovych elektrod nebo k pohybu se svafovanym obrobkem pouZivejte izolované klesté a
+ drZék elektrod odkladejte vzdy izolované!

5.10.1 Pripoj drzéku elektrody a kabelu pro uzemnéni obrobku

/

......... | ey —
AR

i
Al
| HHHEEEEHHHMH

Obrazek 5-48
Pol. [ Symbol Popis
1 = | Z&SUVKa, svaFovaci proud ,,-*
+  Ruéni svafovani elektrodou: Pfipojeni drzaku elektrody
2 I Zasuvka, svarovaci proud ,,+
+ Ruc¢ni svafovani elektrodou: Pfipojeni obrobku
+ Kabelovou zéstrcku drzéku elektrody viozte do pfipojovaci zdifky bud svafovaci proud ,+ “ nebo - “ a zajistéte otocenim
doprava.
+ Kabelovou zastréku drzaku elektrody vloZte do pfipojovaci zdifky bud svafovaci proud ,+ “ nebo ,- “ a zajistéte otoenim
doprava.
UPOZORNENiI
| ses  Polarita sefid dle tdaje vyrobce elektrod na obalu. |
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Ruéni svarovani elektrodou

ewn

5.10.2 Volba svarovaciho tkolu
Zvolte JOB (Ukol) 128 (ruéni svafovani elektrodou).

Zmeéna ¢isla JOB (svafovaciho Ukolu) je moZna pouze pokud neteée Zadny svarovaci proud.

Nélepka "JOB-List" (Seznam (ikoU) se u dekompaktnich svafovacich systémd nachazi uvnitf v krytu zafizeni na posuv dratu, u

kompaktnich pfistroji uvnitf v pravém krytu proudového zdroje.

Obsluzny prvek Cinnost Vysledek Displej
' Vybér zavadéni ¢isla JOB (Ukolu) Tyl
@ 1X—~ 8 Matoerial " TR
" Gas
& Wire
® it
g @j&m Nastaveni ¢isla JOB ((kolu) (a0
py \J - - e
| : Po cca 3 sekundéach pistroj zvolené nastaveni pfevezme [y o
¥
N\
5.10.3 Nastaveni svafovaciho proudu

Svarovaci proud se nastavuje zasadné otoénym knoflikem ,Rychlost dratu“.

Obsluhovaci prvek ‘ Akce | Vysledek Zobrazeni
N @I“ Nastavovani svafovaciho proudu Nastaveni pfedepsané
'O: hodnoty

¥
4

m/min

5.10.4 Arcforce

Ovlédaci prvek Cinnost Vysledek Indikace
@ ’ Volba parametrd svafovani Arcforcing X
A i = Pfislusna svételna dioda @ sviti. LI
- + ==

Pt @Qm Nastaveni Arcforcingu pro typy elektrod: 0
'O: (Nastavitelny rozsah -40 az 40) n
4 A00rné ilové L
e Zaporné hodnoty rutll.ove, 11

mimin Hodnoty kolem nuly bazicke

Kladné hodnoty celuléza
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Ruéni svarovani elektrodou

5.10.5 Horky start

Zafizeni horkého startu zajiStuje, aby byly ty¢ové elektrody Iépe zapalovany zvySenym startovacim proudem.

< a)>»
a)=  Cas horkého startu
b) = Proud horkého
startu
= §vafovaci proud b)
= Cas

5.10.6 Antistick

u 4 Antistick zabrariuje vychladnuti elektrody.

Pokud by se elektroda méla i pfes Arcforce zafizeni pfipékat,
pFepne pistroj automaticky béhem cca. 1 sec na minimalni proud,
¢imz je zamezeno vychladnuti elektrody. Zkontrolujte nastaveni
svarovaciho proudu a zkorigujte je pro svafovaci Glohu!

Antistick

5.10.7 Prehled parametrt

Obrazek 5-49
Zakladni parametry
Pol. Vyznam/vysvétleni Rozsah nastaveni
1 Svarovaci proud 5 A do maximalniho svarovaciho proudu
2 Doba horkého startu 0az20s
3 Proud horkého startu 0az 200 %
4 Arcforce -40 az 40

UPOZORNENI

m& Proud horkého startu je procentuéiné zavisly na zvoleném svarfovacim proudu.
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5.11 Napdjeni ochrannym plynem
5.11.1 P¥ipoj napajeni ochrannym plynem

Chybna manipulace s lahvemi ochranného plynu!
Nespravné zachazeni s lahvemi ochranného plynu muze vést k tézkym poranénim s nasledkem smrti.

0 Respektujte pokyny vyrobce plynu a piedpisy pro stlaceny plyn!
0 Lahve ochranného plynu ulozte do uréenych drzaku a zajistéte bezpe€nostnimi prvky!
0 Zabrarite ohfivani lahvi s ochrannym plynem!

POZOR

Poruchy pfivodu ochranného plynu!
Neomezovany piivod ochranného plynu od Iahve s ochrannym plynem ke svafovacimu horéku je zékladnim

predpokladem pro optimalni vysledky svafovani. Ucpany pfivod ochranného plynu proto mize vést k
poskozeni svarovaciho horaku!

0 Nepouzivate-li pfipojku ochranného plynu, nasadte zpét Zluty ochranny kloboucek!

I VSechna spojeni ochranného plynu musi byt plynotésna!

UPOZORNENI

me&= Pred pfipojenim redukéniho ventilu na plynovou lahev kratce oteviete ventil Iahve k vyfouknuti pfipadnych
neéistot.
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Napajeni ochrannym plynem

Obrazek 5-50

Pol. [Symbol Popis
Redukéni ventil

Lahev s ochrannym plynem

Vystupni stranu redukéniho ventilu

Nlw |-

Ventil lahve

+ Postavte lahev na ochranny plyn do pfisluSného drzaku lahve.

+  Zajistéte lahev na ochranny plyn pojistnym Fetézem.

+ NaSroubujte plynotésné redukéni ventil na ventil [ahve na plyn.

+ Plynovou hadici priSroubovat pevné a plynotésné k redukénimu ventilu.

5.11.2 ZkousSka plynu
+  Otevfete pomalu ventil lahve na plyn.
Otevfete redukéni ventil.
+ Hlavnim vypinaem zapnéte proudovy zdroj.
+ Na ovladani pristroje spustte funkci zkousky plynu.
+ Podle aplikace nastavte na redukénim ventilu mnoZzstvi plynu.
+  ZkouSka plynu se spousti na ovladani pfistroje kratkym stisknutim tlacitka .

Ochranny plyn proudi po dobu cca 25 vtefin nebo do opétovného stisknuti tlacitka.

5.11.3 Funkce ,,Proplachovani svazku hadic*
Obsluzny prvek | Cinnost |V§/sledek

Volba proplachnuti svazku hadic.
Ochranny plyn proudi nepfetrzité az do dalSiho stisknuti tlacitka.

5 sek.
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5.11.4 Nastaveni mnoZstvi ochranného plynu

Metoda svarovani Doporuéené mnozstvi ochranného plynu

Svafovani MAG Pramér dratu x 11,5 = I/min.

Pajeni MIG Pramér dratu x 11,5 = I/min.

Svarovani MIG (hlinik) Prlimér dratu x 13,5 = I/min. (100% argon)

WIG Pramér plynové trysky v mm odpovida l/min. pratoku plynu

Plynové smési nasycené heliem vyzaduiji vétSi mnozstvi plynu!
MnoZstvi plynu se m& v daném pfipadé opravit podle nésledujici tabulky:

Ochranny plyn Koeficient
75 % Ar / 25 % He 1,14
50 % Ar / 50 % He 1,35
25 % Ar /75 % He 1,75
100 % He 3,16

UPOZORNENI

me Nespravna nastaveni ochranného plynu!
Jak prilis nizké tak i piilis vysoké nastaveni ochranného plynu miize mit za nasledek pfistup vzduchu k tavné
lazni, ndsledkem €ehoz je vznik pord.
+  Prizplisohit mnoZstvi ochranného plynu, aby odpovidalo svafovacimu tkolu!
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Kli€ovy spinac

5.12 Kliéovy spinaé
K zabezpeceni proti neopravnéné nebo nedimysiné zméné parametr(i svafovani Ize na pfistroji pomoci klicového spinace
zablokovat zadavaci droven fizeni.
Je-li kli¢ v poloze 1, Ize veSkeré funkce a parametry neomezené nastavovat.
Je-li kli¢ v poloze 0, nelze ménit nasledujici funkce resp. parametry:

 Funkce prepinani tkolli, volba svarovaciho tkolu
(blok-job provoz s hofakem Powercontrol je mozny)

* ReZim Job-Manager

+ ReZim Programové kroky

+ ReZim Program A

+ Rezim Informace o Ukolech
+  Funkce superpuls

UPOZORNENI

m&=  Pri pouziti podavace dréatu s ovladanim M3.70 nelze ménit funkce druh svafovani a druh provozu pokud je
kli€ovy spinac v poloze "0". Ve funkénim sledu ovladani Ize parametry zobrazit, nelze je vSak meénit.

5.13 Rozhrani
POZOR

Skody zplsobené cizimi komponentami!
V piipadé Skod zpusobenych cizimi komponentami zanika zaruka vyrobce!
+ Pouzivat vyhradné systémové komponenty a dopliiky (proudové zdroje, svafovaci hofaky, drzaky elektrod,
dalkové ovladace, nahradni a opotiebitelné dily, atd.) z naSeho dodavaného sortimentu!

+ Komponentu pfisluSenstvi pfipojte k odpovidajici pfipojné zasuvce pouze pfi vypnutém svafecim pfistroji a
zajistéte ji.

Poskozeni v disledku neodborného pfipojeni!
V disledku neodborného piipojeni se mohou poskodit komponenty pfisluSenstvi a proudovy zdroj!
+ Komponentu pfisluSenstvi pfipojit a zajistit pouze pfi vypnutém pristroji k odpovidajici zasuvce.

+ Podrobné popisy pfislusné komponenty pfisluSenstvi najdete v navodu k pouZziti!
+  Komponenty pfisluSenstvi jsou automaticky rozliSeny po zapnuti proudového zdroje.
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VSeobecné

6 UdrZba, péce a likvidace
A NEBEZPECI
B\ Nebezpeéi poranéni elektinou!
=y Cisténi piistroju, které nejsou odpojeny od sité, maze mit za nasledek vazné drazy!
+  Pfistroj odpojit spolehlivé od sité.
+  Vytahnout sitovou zastréku!
+ Vyckat 4 minuty, aZ se vybiji kondenzatory!
6.1  VSeobecné
Tento pristroj nevyZaduje za uvedenych okolnich podminek a normélnich pracovnich podminek dalekosahle Zadnou udrzbu a
vyZaduje minimum péce.
K zarugeni bezvadné funkce svafecky je nutné dodrZet nékolik bodu. Sem patfi v zavislosti na stupni zne¢isténi okolniho
prostredi a dobé pouZivani svafecky jeji pravidelné ¢isténi a kontrola dle dalsiho popisu.
6.2  Udrzbové prace, intervaly
6.2.1 Denni udrzba
I Sitovy pfivod a jeho odlehéeni tahu
[ Vedeni svafovaciho proudu (zkontrolujte pevnost a zajiSténi usazeni)
[ Hadice na plyn a jejich spinaci zafizeni (magneticky ventil)
I Zajistovaci prvky lahvi na plyn
+ Ovladaci, signalizacni, ochranna a regulacni zafizeni (Funkéni zkouska)
+  Ostatni, vSeobecny stav
6.2.2 Mésiéni drzba
I Skody na plasti (Gelni, zadni a boéni stény)
0 Transportni valecky a jejich zajiStovaci prvky
I Prepravni prvky (pas, jefabova oka, drZadlo)
[ Volici spina¢, ovladaci pfistroje, zafizeni nouzového vypinani zafizeni k snizeni napéti signalni Zarovky a kontrolky
0 Zkontrolujte, zda nejsou hadice s chladicim prostfedkem a jejich pripojky zneCiStény
6.2.3 Kazdoroéni zkouSka (inspekce a zkouSka za provozu)
e ~ UPOZORNENI
n€= ZkouSky svéreciho pristroje smi provadét pouze odborné, kvalifikované osoby.
Kvalifikovanou osobou je ten, kdo na zakladé svého vzdélani, znalosti a zkuSenosti je pfi kontrole zdroje
svarovaciho proudu schopen identifikovat existujici ohrozeni a mozné nasledné Skody a u€init nutna
bezpeénostni opatreni.
ne=  Daldi informace ziskate v pFiloZzenych dopliikovych listech "Udaje o pfistrojich a firmé, Gdrzba a zkousky,
zéruka"!
DrivéjSi pojem opakovaci zkousky byl v disledku zmény pfislusné normy nahrazen pojmem “inspekce a zkouska za provozu".
Mimo zde zminénych pfedpist pro zkousSku je nutné splnit zdkony resp. nafizeni prisluSné zemé.
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Opravarenské préace

6.3  Opravarenskeé prace
A NEBEZPECI
Neodborné opravy a modifikace jsou zakazéany!
K zabranéni iraztim a po$kozeni pfistroje, smi pfistroj opravovat resp. modifikovat pouze kvalifikované,
opravnéné osoby!
V pfipadé neopravnénych zasaht zanika zaruka!
+ Pfipadnou opravou povéfte opravnéné osoby (vycviceny servisni personal)!
Opravy a Udrzbové prace smi provadét pouze vyskoleny autorizovany odborny personal, v opaéném pfipadé zanika narok na
zaruku. Ve vSech servisnich zaleZitostech se obracejte zasadné na vaSeho odborného prodejce, dodavatele pfistroje. Zpétné
dodavky v z&rucnich pfipadech Ize provadét pouze prostfednictvim VaSeho odborného prodejce. Pfi vyméné dilu pouzivejte
pouze originalni nahradni dily. V objednévce nahradnich dild udejte typ pfistroje, sériové &islo a artiklové Eislo pfistroje, typové
oznaceni a artiklové ¢islo ndhradniho dilu.
6.4  Odborna likvidace pristroje
UPOZORNENI
ne  Radna likvidace!
Pfistroj obsahuje cenné suroviny, které by mély byt recyklovany, a elektronické souéasti, které je
tfeba zlikvidovat.
0 Nelikvidujte s komunalnim odpadem!
0 Piilikvidaci dodrZujte Gredni predpisy! -
6.4.1  Prohl&Seni vyrobce pro koneéného uzivatele

+ Poutzité elektrické a elektronické pristroje se podle evropskych nafizeni (smérnice 2002/96/EU Evropského parlamentu a
Rady Evropy ze dne 27.1.2003) nesmi dale odstrafovat do netfidéného domaciho odpadu. Musi se shirat oddélené. Symbol
popelnice na koleckach poukazuje na nutnost oddéleného shéru.

Tento pfistroj musi byt pfedan k likvidaci resp. recyklaci do k tomu uréenych systému oddéleného shéru.

+ V Némecku jste zavazani zdkonem (Zakon o uvedeni do obéhu, zpétvzeti a zneSkodnéni elektrickych a elektronickych
piistroju (ElektroG) vyhovuijici poZzadavkim na ochranu Zivotniho prostiedi ze 16.3.2005), odevzdat stary pfistroj do shéru
oddéleného od netfidéného doméaciho odpadu. Vefejnopravni provozovatelé shéren odpadu (obce) zfidili za timto ucelem
shérny, které shiraji staré pfistroje ze soukromych domacnosti bezplatné.

+ Informace ohledné navratu nebo shéru starych pfistroji obdrzite od pfisluSné méstské nebo obecni spravy.

+ Firma EWM je G¢astnikem schvaleného systému likvidace a recyklace odpadu a je registrovana v seznamu nadace pro staré
elektropfistroje (EAR) pod Cislem WEEE DE 57686922.

+  Kromé toho Ize pfistroje v celé Evropé odevzdat také odbytovym partnerim EWM.

6.5 Dodrzovani pozadavk( RoHS
My, EWM HIGHTECH Welding GmbH Miindersbach, timto potvrzujeme, ze vSechny vyrobky, které jsme Vam dodali, a kterych
se smérnice RoHS tykd, pozadavkdm smérnice RoHS (smérnice 2002/95/EU) vyhovuii.
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Kontrolni seznam pro zakaznika

7 Odstranovani poruch

VSechny pfistroje podléhaji pfisnym kontroldm ve vyrobé a po ukonceni vyroby. Pokud by presto néco nebylo v pofadku,
prezkouSejte pristroj na zakladé nasledujiciho popisu. Nevede-li popsany zplisob k odstranéni zavady pfistroje, informujte
autorizovaného obchodnika.

7.1  Kontrolni seznam pro zakaznika

Chyba Mozna pfi¢ina Naprava
Z&dny posuv drétu Stiikance ucpavaji kontaktni trysku Trysku vygistit, vstfiknout antiadhezni prostfedek
Kladka posunu proklouzava Prekontrolovat pfitlacnou kladku. Prekontrolovat
opotrebeni, v daném pfipadé vyménit
Motor posuvu nebézi Prekontrolovat pojistkovy automat motoru posuvu
Zalomeny drat Povolit kontaktni trysku, drat za pfelomem ustfihnout
PFili$ silné nastavena brzda civky Brzdu civky spravné nastavit
dratu
Vadny horék Vyménit
Vznik smyc¢ek dratu Ucpana dusSe nebo tryska VyCistit, v daném pfipadé vyménit
Hadicové vedené pfili§ zkfiveno Hadicové vedeni vyrovnat
Nestejnomérny posuv dratu | Ucpana nebo poskozena pfivodni Vycistit, v daném pFipadé vyménit
spirala dratu
Prili$ silné nastavend brzda civky Brzdu civky spravné nastavit
dratu
PFili§ mala kontaktni tryska Prekontrolovat, v daném pfipadé vyménit
Porovity svar Nespravné nastaveni ochranného Opravit: ZjednoduSené pravidlo "prdmér dratu *10 =
plynu pratok v I/min."
Prézdna lahev na plyn Vyménit
Elektroda prilis vyéniva Priblizit hofak ke svaru
Uginek privanu Zakryt misto svafovani
Spatna kvalita dratu Pouzivat velmi kvalitnich drat(, skladovat v suchu a
Cistoté.
Velmi zne€istény obrobek Obrobek nejdrive vycistit
Mistni pfehFati obrobku Pfilezitostné udélat pfestavku, aby obrobek mohl
vychladnout.
Plynové vedeni tdhne vzduch Piekontrolovat tésnost vedeni, v daném pfipadé
utésnit / obnovit.
Pristroj se nezapina Chybi sitové napéti Prekontrolovat sitovou pojistku, v daném pfipadé
vymenit
Porucha proudového zdroje Obrétit se na servis
Silné stfikance Uginek bublin Pfipojit smérovani obrobku vhodnéji
Zadny plyn Nastavit mnozstvi plynu odpovidajici aplikaci
Chybéjici svarovaci proud Smérovani obrobku nema zadny, Prekontrolovat pfipojeni
nebo pouze Spatny kontakt
Piehfaty proudovy zdroj Nechte pfistroj vychladnout
Porucha posuvu dratu nebo | Elektronicka porucha Prekontrolovat spoje vedeni, v daném pfipadé nechat
plynového ventilu vymeénit elektroniku. Obratit se na servis
Nestabilni elektricky oblouk, | Vlastni poruchy vedeni svafovaciho | Vedeni svafovaciho proudu, svazky hadic svafovacich
silné "kolisani". proudu horakd a pfipadné i propojovaci hadice Gpiné odvirte.
Zabrarite vzniku ok!
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HlaSeni chyb (proudovy zdroj)

7.2 HIlasSeni chyb (proudovy zdroj)
VSechny pristroje podléhaji pfisnym kontroldm ve vyrobé a po ukonceni vyroby. Pokud by presto néco nebylo v pofadku,
prezkouSejte pfistroj na zakladé nasledujiciho popisu. Nevede-li popsany zplsob k odstranéni zavady pfistroje, informujte
autorizovaného obchodnika.

UPOZORNENI

m&s Vada svarecky je indikovana zobrazenim kddu chyby (viz tabulka) na displeji ovladani pfistroje.
V piipadé chyby pfistroje se vypne vykonova jednotka.

*  Poruchy zafizeni evidujte a dle potfeby je oznamuijte servisnimu personalu.
+ Vyskytne-li se vice chyb, jsou tyto zobrazovany za sebou.

Chyba Kategorie Mozn4 pfi¢ina Néprava
a) h)
Err1 - X Sitové prepéti PrezkouSet sitova napéti a porovnat je s pfipojnymi
Err 2 ] Ny Sitové dolni napéti napétimi svarecky (viz technické Udaje kap.1)
Err3 X - Nadmérna teplota svarecky Nechte svarecku vychladnout (nastavte sitovy
vypina¢ do polohy "1")
Err4 - X Nedostatek chladiva Doplfte chladivo
Netésné misto v chladicim obéhu >
neté&snost odstranit a chladivo doplnit
Cerpadlo chladiva nepracuje > pfekontrolovat
nadproudovy vypina¢ pfistroje na chlazeni okolnim
vzduchem
Err5 - X Chyba posuvu dratu, Piekontrolovat jednotku pro posuv dratu
chyba motoru posuvu drétu, prekontrolovat posuv drétu
chyba tachometru tachogeneréator nedava signal
> informovat servis
Err7 - X Sekundarni prepéti Chyba invertoru > informovat servis
Err 8 - X Uzemnéni mezi svafovacim dratem | Prerusit spojeni mezi svarovacim dratem a skFini
a zemnicim vodi¢em resp. uzemnénym objektem
Err 9 X - Rychlé vypnuti Odstranit chybu na robotu
zpUsobené BUSINT X10 nebo RINT
X11
Err 10 - X Preruseni elektrického oblouku PiezkousSet posuv dratu
zpUsobené BUSINT X10 nebo RINT
X11
Err 11 - X Chyba zdZehupo5s PiezkousSet posuv dratu
zpUsobend BUSINT X10 nebo RINT
X11

Legenda kategorie, vynulovani chyby
a) HlaSeni chyby zmizi po odstranéni chyby.
b) Chyby Ize vynulovat vyhradné vypnutim a opétovnym zapnutim pfistroje.
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Reset svarovacich tkolu (jobd) na vyrobni nastaveni

7.3  Reset svarovacich Ukold (jobl) na vyrobni nastaveni

UPOZORNEN

W& VSechny specifické, uzivatelem uloZené, parametry svafovani jsou nahrazeny vyrobnim nastavenim.

7.3.1  Vynulovani jednotlivého tkolu (jobu)

Indikace

M
.l

/ ®

|
v —
Bl \g

GENTER
JO)-0eE (O
®

m/min
\ 7

Obrazek 7-1

Nastaveni / Volba

[y

T

RESET (obnoveni vyrobniho nastaveni)
Po potvrzeni se provede RESET.
Neprovadi-li se Z&dné zmény, menu se po 3 vtefinach ukondi.

/

]

Cislo JOBu (pfiklad)
Zobrazeny JOB se po potvrzeni obnovi na vyrobni nastaveni.

Neprovadi-li se zadné zmény, menu se po 3 vtefinach ukongéi.
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VSeobecné provozni poruchy

7.3.2  Vynulovani vSech ukolu (jobt)

3s -
) ELDEEY—

B3

/ ®
' : 3s
’
Sl g
m/min
Obrézek 7-2
Indikace | Nastaveni / Volba
RESET (obnoveni vyrobniho nastaveni)
Po potvrzeni se provede RESET.
Neprovadi-li se Z&dné zmény, menu se po 3 vtefinach ukondi.
7.4  VSeobecne provozni poruchy
Problém Mozna pfi¢ina > Naprava
Rizeni zafizeni bez indikace signalnich kontrolek po + Vypadek faze > prekontrolovat pfipojeni na sit' (pojistky)
zapnuti
Zadny svarovaci vykon » Vypadek faze > prekontrolovat pfipojeni na sit (pojistky)
rizné parametry neni mozné nastavit +  Zablokovana vstupni Groven > deaktivovat zablokovani pfistupu
(viz kapitola "Kli¢ovy prepinac¢", pokud existuje)

7.4.1 Rozhrani automatu
/\ VYSTRAHA

Externi vypinaci zafizeni (nouzovy vypina€) bez funkce)!
Je-li okruh nouzového vypnuti realizovan externim vypinacim zafizenim pres priseénik automatu, musi na to

byt pristroj nastaven. Pi nedodrzeni bude proudovy zdroj externi vypinaci zafizeni ignorovat a neodpoji se!
0 Odstraite propojovaci mistek 1 (Jumper 1) na desce T320/1 (TETRIX) popf. M320/1 (PHOENIX / alpha Q)!
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alpha Q 330

8 Technicka data

 UPOZORNENI

m&= Provozni Gdaje a zaruka pouze ve spojeni s originalnimi nahradnimi a opotfebitelnymi dily!

8.1 alphaQ 330

Nastavitelny rozsah: Svafovaci proud / svafovaci napéti

WIG 5A-330A
Ruéni svafovani elektrodou 5A-330A
MIG/IMAG 5A-330A
Pracovni cyklus pfi okolni teploté 40°C

40% ED 330A
Délka pracovniho cyklu 60% 270A
Délka pracovniho cyklu 100% 210A
Pracovni cyklus pfi okolni teploté 20°C

Délka pracovniho cyklu 30% 330A
Délka pracovniho cyklu 60% 270A
Délka pracovniho cyklu 100% 210A

Zatézovaci cyklus

10min (60% pracovni cyklus 2 6 min. svafovani, 4 min. pfestavka)

Napéti naprazdno

79V

Sit'ové napéti (tolerance)

3 X 400V (-25% a +20%)

Kmitocet

50/60Hz

Sit'ova pojistka
(tavna pojistka, pomald)

3 X 16A

Sitové napajeci vedeni

HO7RN-F4G2,5

Max. pfikon 12,7 kVA
MIG/IMAG 9,7 kVA
WIG 13,8 kVA
Ruéni svaiovani elektrodou 18,7 kVA
P¥ij. vykon generatoru 18,7kVA
coso / stupefi G€innosti 0,99
Izolaéni tfida / ochrannd tfida H/IP 23
Okolni teplota -20°C az +40°C
Chlazeni pfistroje Ventilator
Kabel pro uzemnéni obrobku 50mm2
Rozméry d/Siv [mm] 685 x 335 x 750
Hmotnost 64 kg
odpovida normé IEC 60974-1, -5, -10
[Sl/C€
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VSeobecné prislusenstvi

9 PrisluSenstvi

9.1  VSeobecne pfisluSenstvi
Typ Oznaceni Artikl. Nr.
COOL71 U42 DKF Modul na chlazeni okolnim vzduchem, zesilené ¢erpadlo a 090-008201-00022

silngjSi chlazeni
COOL71 U43 Chladici modul s rotacnim ¢erpadlem a zesilenym chlazenim | 090-008220-00102
TYP1 ZkouSecka mrazuvzdornosti 094-014499-00000
KF 23E-10 Chladici kapalina (-10 °C), 9,3 | 094-000530-00000
KF 23E-200 Chladici kapalina (-10°C), 200 litrd 094-000530-00001
KF 37E-10 Chladici kapalina (-20 °C), 9,3 | 094-006256-00000
KF 37E-200 Chladici kapalina (-20 °C), 200 | 094-006256-00001
TROLLY 75 B1 Dopravnik pro jeden proudovy zdroj s jednim pfidavnym 090-008176-00000
modulem a jednou lahvi na plyn. Rozmontovany v kartonu

AK300 Adaptér pro civku dratu K300 094-001803-00001
DM1 32L/MIN Redukéni ventil + Manometer 094-000009-00000
G12M Gl/4R2M Plynova hadice 094-000010-00001
GS16L G1/4" SW 17 Redukéni plynova tryska 094-000914-00000
GS25L G1/4" SW 17 Redukéni plynova tryska 094-001100-00000
5POLE/CEE/16A/M Sitova zastréka 094-000712-00000
WK50QMM 4M KL Zemnici kabel, klesté 092-000003-00000
EH50 4M Svarovaci klesté 092-000004-00000
Schlauch Bruecke Hadicovy mistek 092-007843-00000

9.2  Svarovaci hofak

9.2.1 Chlazeni vodou
Typ Oznaéeni Artikl. Nr.
MT450W 3M EZA Svarovaci hofak MIG, chlazeny vodou 094-500002-00000
MT450W 3M U/D EZA Svarovaci hofak MIG, up/down, chlazeny vodou 094-500002-00200

MT450W 3M PC1 EZA Svarovaci hofak MIG, POWERCONTROL 1, chl. vodou 094-500002-00400

MT450W 3M PC2 EZA Svarovaci hofak MIG, POWERCONTROL 2, chl. vodou 094-500002-00700

MT550WR 3M EZA Svarovaci hofak MIG, chl. vodou 094-500004-00000

MT550WR 3M U/D EZA Svarovaci hofak MIG, up/down, chlazeny vodou 094-500004-00200

MT550WR 3M PC1 EZA Svarovaci hofak MIG, POWERCONTROL 1, chl. vodou 094-500004-00400

MT500WR 3M PC2 EZA Svarovaci hofak MIG, POWERCONTROL 2, chl. vodou 094-500004-00700

MT550WLR 3M EZA Svarovaci hofak MIG, chlazeny vodou, dlouhé hrdlo hofaku 094-500004-20000

MT550WLR 3M U/D EZA Svarovaci hofak MIG, UP/DOWN, chlazeny vodou, dlouhé 094-500004-20200
hrdlo horaku

MT550WLR 3M PC1 EZA Svarovaci hofak MIG, POWERCONTROL 1, chlazeny vodou, |094-500004-20400
dlouhé hrdlo horéku

MT550WLR 3M PC2 EZA Svarovaci hofak MIG, POWERCONTROL 2, chlazeny vodou, | 094-500004-20700
dlouhé hrdlo horéku
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9.3  Kombinovany horak WIG
Typ Oznaceni Artikl. Nr.
TIG 18 WZ 4M COMBI Kombinovany svafovaci hofak WIG, chl. vodou, centralni 094-000654-00000
TIG 18 WZ 8M KOMBI Kombinovany svafovaci hofak WIG, chl. vodou, centraini 094-000654-00008
9.3.1 Chlazeni plynem
Typ Oznacéeni Artikl. Nr.
MT300G 3M EZA Svarovaci hofak MIG, chl. plynem 094-013428-00000
MT300G 3M U/D EZA Svarovaci hofak MIG, up/down, chlazeny plynem 094-013428-00200
MT300G 3M PC1 EZA Svarovaci hofak MIG, POWERCONTROL 1, chl. plynem 094-013428-00400
MT300G 3M PC2 EZA Svarovaci hofak MIG, POWERCONTROL 2, chl. plynem 094-013428-00700
MT300CG 3M EZA Svarovaci hofak MIG, chl. plynem 094-013428-03000
MT300CG 3M U/D EZA Svarovaci hofak MIG, up/down, chlazeny plynem 094-013428-03200
MT300CG 3M PC1 EZA Svarovaci hofak MIG, POWERCONTROL 1, chl. plynem 094-013428-03400
MT300CG 3M PC2 EZA Svarovaci hofak MIG, POWERCONTROL 2, chl. plynem 094-013428-03700
9.3.2 Chlazeni vodou
Typ Oznaéeni Artikl. Nr.
MT450W 3M EZA Svarovaci hofak MIG, chlazeny vodou 094-500002-00000
MT450W 3M U/D EZA Svarovaci hofak MIG, up/down, chlazeny vodou 094-500002-00200
MT450W 3M PC1 EZA Svarovaci hofak MIG, POWERCONTROL 1, chl. vodou 094-500002-00400
MT450W 3M PC2 EZA Svarovaci hofak MIG, POWERCONTROL 2, chl. vodou 094-500002-00700
9.4  Dalkovy ovlada¢ / Pfipojovaci kabel
Typ Oznaceni Artikl. Nr.
R10 dalkovy ovlada¢ DV-Rychlost korekce 090-008087-00000
R20 Délkovy ovlada¢ pfepinani programu 090-008263-00000
R40 dalkovy ovlada¢ 10 Programd 090-008088-00000
RA5 19POL 5M Privodni kabel napf. pro dalkovy ovladad 092-001470-00005
RA10 19POL 10M Privodni kabel napf. pro dalkovy ovladaé 092-001470-00010
RA20 19POL 20M Privodni kabel napf. pro dalkovy ovladad 092-001470-00020
FRV5-L 7POL Pripojka kabel 092-000201-00003
FRV10-L 7POL Pripojka kabel 092-000201-00000
FRV20-L 7POL Pripojka kabel 092-000201-00001
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Opce
9.5 Opce
Typ Oznaceni Artikl. Nr.
ON SET KRAN HOR DoplInék souprava pro dodate¢nou instalaci jefabového 092-001832-00000
zavéSeni
ON SET KRAN HOR/VER Doplnék souprava pro dodate¢nou instalaci jefabového 092-002355-00000
zavéseni horizontaIné/vertikalné
ON WHEELS PHOENIX Moznost dodate¢né instalace sady kol pro sérii pFistrojl 092-002387-00000
303/330/333 PHOENIX 303/330/333
9.6  Poéitaéova komunikace
Typ Oznaéeni Artikl. Nr.
PC300.NET Sada svafovacich parametr( programového vybaveni 090-008265-00000
PC300.NET vcetné kabelt a rozhrani SECINT X10 USB
CD-ROM PC300.NET Aktualizace programového vybaveni pro PC300.Net na CD- 092-008172-00001
ROM
Stanice WELDQAS1 Nepfenosna souprava pro monitorovani a dokumentaci 090-008215-00000
svarovacich dat pro 1. svafecku
Stanice WELDQAS?2 NepFenosna souprava pro monitorovani a dokumentaci 090-008218-00000
svarovacich dat pro 2. svarecky
FRV5-L 7POL Pripojka kabel 092-000201-00003
FRV10-L 7POL Pripojka kabel 092-000201-00000
FRV20-L 7POL Pripojka kabel 092-000201-00001
PC INTX10 SET Set se sklada z propojeni, Dokumentacni-Software, Pfipojné | 090-008093-00000
vedeni
PCV10-L 10M 9POL Kabel mezi pocitacem a rozhranim 094-001206-00002
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9.7  Kladky pro posuv dratu
9.7.1 Kladky pro ocel dratt
Typ Oznaéeni Artikl. Nr.
FE 2DR4R 0,6+0,8 Hnaci kotouce, 37mm, ocel 092-000839-00000
FE 2DR4R 0,8+1,0 Hnaci kotouce, 37mm, ocel 092-000840-00000
FE 2DR4R 0,9+1,2 Hnaci kotouce, 37mm, ocel 092-000841-00000
FE 2DR4R 1,0+1,2 Hnaci kotouce, 37mm, ocel 092-000842-00000
FE 2DR4R 1,2+1,6 Hnaci kotouce, 37mm, ocel 092-000843-00000
FE/AL 2GR4R Protitiakové valecky, hladké, 37mm 092-000844-00000
9.7.2 Kladky pro hlinik dratd
Typ Oznaéeni Artikl. Nr.
AL 4ZR4R 0,8+1,0 Dvoijité kladky, 37mm, pro hlinik 092-000869-00000
AL 4ZR4R 1,0+1,2 Dvajité kladky, 37mm, pro hlinik 092-000848-00000
AL 4ZR4R 1,2+1,6 Dvaoijité kladky, 37mm, pro hlinik 092-000849-00000
AL 4ZR4R 2,4+3,2 Dvajité kladky, 37mm, pro hlinik 092-000870-00000
9.7.3  Kladky pro posuv vypliiovych dratd
Typ Oznaceni Artikl. Nr.
ROE 2DR4R 0,8/0,9+0,8/0,9 Hnaci kotouce, 37mm, vypliovy drat 092-000834-00000
ROE 2DR4R 1,0/1,2+1,4/1,6 Hnaci kotouce, 37mm, vypliovy drat 092-000835-00000
ROE 2DR4R 1,4/1,6+2,0/2,4 Hnaci kotouce, 37mm, vypliovy drat 092-000836-00000
ROE 2DR4R 2,8+3,2 Hnaci kotouce, 37mm, vypliovy drat 092-000837-00000
ROE 2GR4R Protitiakove valecky, vroubkované, 37 mm 092-000838-00000
9.7.4  Sefizovaci sady
Typ Oznaéeni Artikl. Nr.
URUE VERZ>UNVERZ FE/AL 4R | Sada na technické pfizpisobeni, 37 mm, 4kladkovy pohon na | 092-000845-00000
neozubené kladky (ocel/hlinik)
URUE AL 4ZR4R 0,8+1,0 Sada na technické pfizplsobeni, 37 mm, 4kladkovy pohon pro | 092-000867-00000
hlinik
URUE AL 4ZR4R 1,0+1,2 Sada na technické pfizpisobeni, 37 mm, 4kladkovy pohon pro | 092-000846-00000
hlinik
URUE AL 4ZR4R 1,2+1,6 Sada na technické pfizplsobeni, 37 mm, 4kladkovy pohon pro | 092-000847-00000
hlinik
URUE AL 4ZR4R 2,4+3,2 Sada na technické pfizpsobeni, 37 mm, 4kladkovy pohon pro | 092-000868-00000
hlinik
URUE ROE 2DR4R 0,8/0,9+0,8/0,9 | Sada na technické pfizptsobeni, 37 mm, 4kladkovy pohon pro | 092-000830-00000
vyplfiovy drat
URUE ROE 2DR4R 1,0/1,2+1,4/1,6 | Sada na technické pfizptsobeni, 37 mm, 4kladkovy pohon pro | 092-000831-00000
vypliovy drat
URUE ROE 2DR4R 1,4/1,6+2,0/2,4 | Sada na technické pfizptsobeni, 37 mm, 4kladkovy pohon pro | 092-000832-00000
vyplfiovy drat
URUE ROE 2DR4R 2,8+3,2 Sada na technické pfizpsobeni, 37 mm, 4kladkovy pohon pro | 092-000833-00000
vyplfiovy drét
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11.1 Piehled poboéek EWM

WWw.ewm-group.com
www.ewm-tv.de

EWM HIGHTEC WELDING GmbH
Dr.Giinter-Henle-StraRe 8

56271 Miindersbach

Deutschland

Tel: +49 2680 181-0 - Fax: -244
www.ewm-group.com - info@ewm-group.com

EWM SCHWEISSTECHNIK-HANDELS-GMBH

In der Florinskaul 14-16

56218 Miilheim-Karlich - Deutschland

Tel: +49 261988898-0 - Fax: -244
www.ewm-group.com/handel - nl-muelheim@ewm-group.com

EWM HIGHTECWELDING GmbH

Niederlassung Nord

LindenstraRe 1a

38723 Seesen-Rhiiden - Deutschland

Tel: +49 5384 90798-0 - Fax: -20
www.ewm-group.com/handel - nl-nord@ewm-group.com

EWM HIGHTECWELDING SALES s.ro.

Prodejni a poradenské centrum

Tyr3ova 2106

256 01 BeneSov u Prahy - Tschechische Republik

Tel: +420 317 729-517 - Fax: -712
www.ewm-group.com/cz - sales.cz@ewm-group.com

EWM HIGHTECWELDING GmbH
Scharnsteinerstrale 15

4810 Gmunden - Osterreich

Tel: +43 7612 778 02-0 - Fax: -20
www.ewm-group.com/at - info.at@ewm-group.com

EWM HIGHTECWELDING FZCO

Regional Office Middle East

JAFZA View 18 F 14 05 - PO.Box 262851

Jebel Ali Free Zone - Dubai - Vereinigte Arabische Emirate
Tel: +9714 8857-789 - Fax: -500
www.ewm-group.com/me - info.me@ewm-group.com

EWM SCHWEISSTECHNIK-HANDELS-GMBH

Sachsstrale 28

50259 Pulheim - Deutschland

Tel: +49 2234 697-047 - Fax: -048
www.ewm-group.com/handel - nl-koeln@ewm-group.com

EWM HIGHTEC WELDING s.ro.

T 9. kvetna 718

407 53 Jitikov - Tschechische Republik

Tel: +420 412 358-551 - Fax: -20
www.ewm-group.com/cz - info.cz@ewm-group.com

EWM HIGHTEC WELDING UK Ltd.

Unit 2B Coopies Way

Coopies Lane Industrial Estate

Morpeth - Northumberland - NE 61 6JN- GroRRbritannien
Tel: +44.1670 505875 - Fax: -514305
www.ewm-group.com/uk - info.uk@ewm-group.com

EWM HIGHTEC WELDING (Kunshan) Ltd.

10 Yuanshan Road, Kunshan

New & High-tech Industry Development Zone
Kunshan - Jiangsu - 215300 - Volksrepublik China
Tel:+ 86 512 57867-188 - Fax: -182
www.ewm-group.com/cn - info.cn@ewm-group.com
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