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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!

+  Dodrzujte ustanoveni specificka pro vaSi zemi!

+ V pripadé 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 (drzbé 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 Mundersbach
Autorské pravo k tomuto dokumentu zGstava vyrobci.

Pretisk, i Castecny, pouze s pisemnym souhlasem.

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

2
2.1

Bezpeénostni pokyny
Pokyny k pouZivani tohoto nadvodu k obsluze

A NEBEZPECI

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

UrazG nebo usmrceni osob.

+  Bezpe&nostni upozoméni 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 bezprostredné hrozicich
téZkych Grazd nebo usmrceni osob.
« Bezpeénostni pokyn obsahuje ve svém nadpisu signalni slovo ,VYSTRAHA" s obecnym vystraznym symbolem.

+  Kromé toho je nebezpeci zvyraznéno symbolem na okraji stranky.

/\ POZOR

Pracovni a provozni postupy, které je nutno presné dodrZet k vylouéeni moznych lehkych Grazt osob.
+ Bezpecnostni pokyn obsahuje ve svém nadpisu navésti ,POZOR" s obecnym vystraznym symbolem.
+ Nebezpeti je zvyraznéno piktogramem na okraji strnky.

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.
* Nebezpeti je zvyraznéno piktogramem na okraji stranky.

UPOZORNENI

Technické zvlaStnosti, které musi mit uzivatel na zeteli.
«  Upozoméni obsahuje ve svém nadpisu signalni slovo ,UPOZORNENI“ bez obecného vystrazného symbolu.

Pokyny pro jednani a vycty, které Vam krok za krokem uréuiji, co je v dané situaci nutno ucinit, poznate dle odrazek napr.:
+  Zditku vedeni svafovaciho proudu zasufte do pFisluSného protikusu a zajistéte.

099-005114-EW512
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eV\;f'n Bezpecnostni pokyny

Vysvétleni symbol(

2.2  Vysvétleni symboli

Symbol Popis

’ Uvést v &innost

R Neuvadét v éinnost
(W) Oto¢it
)

Zapnout

(=

PFistroj vypnout

Piistroj zapnout

ENTER (Pfistup k menu)

NAVIGATION (Navigace v menu)

EXIT (Menu opustit)

Znézornéni €asu (priklad: vyckat / aktivovat po dobu 4 sek.)

Doéasné preruSeni znazornéni menu (moznost dalSich nastaveni)
Nastroje neni zapotiebi / nepouzivat

Nastroje je zapotiebi / pouzivat

et iRD

099-005114-EW512 7
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Bezpeénostni pokyny ev\;f‘n
VSeobecné

2.3

VSeobecné

A NEBEZPECI

Elektromagneticka pole!
@ Proudovy zdroj mlze byt zdrojem elektrickych nebo elektromagnetickych poli, ktera mohou poskodit

funkci elektronickych zafizeni jako pristroji na elektronické zpracovani dat, CNC pfistroju,
telekomunikaénich vedeni, sitovych nebo signélnich vedeni a kardiostimulatoru.

+  Dodrzovat pedpisy pro Gdrzbu! (viz kap. Udrzba a kontrola)

+  Svarfovaci vedeni Uplné odvinout!

+ Pfistroje nebo zafizeni citliva na z&feni pfisluSné zastinit!

+  Funkce kardiostimulatord mdze byt negativné ovlivnéna (podle potfeby se obratit na |ékare).

Neodborné opravy a modifikace jsou zakazany!
K zabranéni Urazdm a poSkozeni pfistroje, smi pfistroj opravovat resp. modifikovat pouze kvalifikovang,

opravnéné osoby!
V pfipadé neopravnénych zasah zanika zaruka!
+ Pfipadnou opravou povéfte opravnéné osoby (vycviceny servisni personal)!

Uraz elektrickym proudem!
Svareci pfistroje pouzivaji vysoka napéti, ktera mohou byt pfi dotyku pFi¢inou Zivotu nebezpeénych Urazii

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

+ Nedotykejte se Zadnych dild v pfistroji nebo na ném, které jsou pod napétim!

+ Pfipojovaci a spojovaci vodi¢e musi byt bez zavad!

+  Pouhé vypnuti nestaci! Vyckejte 4 minuty, aZ se vybiji kondenzatory!

+  Svarovaci horak a drzak elektrod odloZte na izolaci!

+  Pristroj smi otvirat opravnény odborny personal pouze pokud je pfistrojova zastrcka vytazena!

+ Noste vzdy suchy ochranny odév!

+  Vyékat 4 minuty, aZ se vybiji kondenzatory!

Nebezpe€i Grazu zarenim nebo horkem!
Zéreni svételného oblouku mé za nasledek poSkozeni pokozky a zraku.

Styk s horkymi obrobky a jiskrami mé za nasledek popélen.

+ Pouzivejte svarecsky Stit nebo svareéskou pfilbu s dostateénym ochrannym stupném (zavisi na zplsobu
pouZiti)!

+ Nosit suchy ochranny oblek (napf. svarecsky &tit, rukavice, atd..) podle pfislusnych pfedpisi odpovidajici zemé!

+ NezG&astnéné osoby chranit ochrannymi zaclonami nebo ochrannymi pfepéazkami proti zafeni a nebezpedi
osInéni!

Nebezpeci vybuchu!
Zdanlivé neSkodné latky v uzavienych nadobach mohou v pfipadé ohfati vytvofit pretlak.
- + Nadoby s hoflavymi nebo vybusnymi kapalinami odstranit z pracovniho rozmezi!
+ Nepfipustit ohfati vybuSnych kapalin, prach(i nebo plynd svarovanim nebo fezanim!

099-005114-EW512
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Bezpecénostni pokyny

VSeobecné

/\ VYSTRAHA

Kour 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 vzduchu!

+  Zabranit vniku vypard rozpoustédel do oblasti zafeni svételného oblouku!

+ V daném pfipadé pouzivat zpisobily dychaci pfistroj!

Nebezpeci pozaru!
V dusledku vysokych teplot, odletujicich jisker, rozzhavenych dil €i horké strusky vznikajici pfi svarovani
mizZe dojit k tvorbé plament.
K tvorbé plament mohou pfispét i bludné svarovaci proudy!
» Vokruhu pracovisté davejte pozor na ohniska pozaru!
+ Nenoste s sebou Zadné snadno zapalné pfedmeéty, jako napf. zapalky nebo zapalovace.
+ Vokruhu pracovisté méjte pfipravené vhodné hasici pfistroje!
+  Z obrobku pred zacatkem svarovani dikladné odstrante zbytky hoflavych latek.
+ Svarené obrobky dale zpracovavejte teprve po vychladnuti.
Nenechavejte je v kontaktu s hoflavym materidlem!
+ Radné pfipevnéte svarovaci vedeni!

Nebezpeci Urazu pfi nedodrzeni bezpeénostnich pokyn(!
Nerespektovani bezpeénostnich pfedpist mize byt Zivotu nebezpecné!
+ Peclivé si prectéte bezpeénostni pokyny v tomto navodu!

Dodrzujte mistné specifické pfedpisy pro Urazovou prevenci!

+ Osoby v oblasti pracovisté upozormnéte na dodrzovani predpisl!

/\ POZOR
Hlukové zatéz!

HIuk, presahujici 70dBA, miZe zpusobit trvalé poSkozeni sluchu!
+  PouZivejte vhodnou ochranu sluchu!
+  Osoby na pracovisti musi nosit vhodnou ochranu sluchu!

099-005114-EW512 9
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Bezpecénostni pokyny emﬁ‘n

VSeobecné

POZOR

Povinnosti provozovatele!
PFi provozu zafizeni je nutno dodrzovat piislusné tuzemské vyhlasky a zakony!

Nérodnf verze rmcové smérmice (89/391/EWG), a k ni patfici jednotlivé smémice.

Predevsim smérnice (89/655/EWG),0 minimalnich pfedpisech pro bezpecnost a ochranu zdravi pfi pracia o
pouZivani ochrannych pomicek zaméstnanci pfi praci.

Predpisy pro bezpecnost prace a prevenci nehod prislusné zemé.

Radna instalace a provozovéni zafizeni IEC 60974-9.

V pravidelnych intervalech kontrolujte, zda uZivatelé pracuji s ohledem na bezpeénost.

Pravideln& kontrola zafizeni IEC 60974-4.

Skody zphsobené cizimi komponentami!
V pfipadé $kod zplsobenych cizimi komponentami zanika zaruka vyrobce!

Pouzivat vyhradné systémové komponenty a dopliiky (proudoveé zdroje, svafovaci horaky, drzaky elektrod,
dalkové ovladace, nahradni a opotebitelné dily, atd.) z naSeho dodavaného sortimentu!

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

Elektromagnetické ruseni!
Odpovidajice IEC 60974-10 jsou tyto pfistroje ur€eny k pouZziti v primyslovych oblastech. V pfipadé jejich
pouZiti napf. v obytnych oblastech muze dojit k potizim, ma-li byt zajiSténa elektromagnetick& snasenlivost.

PrezkouSet ovlivnéni jinych pfistrojl!

10
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Bezpecénostni pokyny

Pfeprava a instalace

2.4  Preprava ainstalace
/\ VYSTRAHA
Chybna manipulace s lahvemi ochranného plynul
Nespravné zachazeni s lahvemi ochranného plynu mize vést k tézkym poranénim s nasledkem smrti.
» Respektujte pokyny vyrobce plynu a pfedpisy pro stlaéeny plyn!
+ Lahve ochranného plynu uloZte do uréenych drzakd a zajistéte bezpecénostnimi prvky!
+ Zabrante ohfivani lahvi s ochrannym plynem!
Nebezpe¢i Grazu nasledkem nespravné prepravy pfistrojl, se kterymi nelze manipulovat pomoci jefabu!
Manipulace pomoci jefabu a zavéSeni pfistroje je zakazano! PFistroj miZe spadnout a zranit osoby!
Rukojeti a drzaky jsou vhodné vyhradné k ruéni prepravé!
+  Pfistroj neni uréen k manipulaci pomoci jefabu nebo k zavéseni!
/\ POZOR
Nebezpeéi prevraceni!
P¥i premistovani a instalaci pfistroje se mlze pfistroj prevratit a zranit osoby nebo se poskodit.
Bezpeénost proti pfevraceni je zajiSténa do Uhlu naklonéni 10° (odpovida IEC 60974-1, -3, -10).
+ Pfistroj instalujte a transportujte pouze na rovném, pevném podkladu!
+ Nastavné dily je nutno zajistit vhodnymi prostfedky!
I\ Poskozeni v disledku neoddélenych napajecich vedeni!
P¥i transportu mohou neoddélena napajeci vedeni (sitova vedeni, Fidici vedeni, atd.) zplsobit rizika, jako
napf. pfevraceni pfistroji a poSkozeni osob!
+  Odpojte napajeci vedeni!
POZOR
PoSkozeni pristroje v disledku provozovani v nevzpfimené poloze!
Pristroje jsou koncipovany k provozu ve svislé poloze!
Provoz v neschvalenych polohach miize zplsobit poSkozeni pfistroje.
+ Preprava a provoz vyhradné ve vzpfimené poloze!
099-005114-EW512 11
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Okolni podminky

2.5  Okolni podminky
/\ POZOR
Umisténi pfistroje!
Pistroj nesmi byt nainstalovan a provozovan venku, ale pouze na vhodném, dostateéné nosném a rovném
podkladu!
+ Provozovatel musi zajistit rovnou podlahu odolnou proti skluzu a dostate¢né osvétleni pracovisté.
+  VZdy musi byt zajiSténa bezpecna obsluha pfistroje.
POZOR
Poskozeni piistroje v diisledku ne€istot!
Neobvykle velké mnozstvi prachu, kyselin, korozivnich plynti nebo latek mize pfistroj poSkodit.
+  Zabrante vzniku velkého mnoZzstvi koure, pary, olejové mihy a prachu po brousen!
+  Zabrarite pfitomnosti vzduchu s obsahem soli (mofsky vzduch)!
Nepfipustné okolni podminky!
A Nedostatecné vétrani vede k poklesu vykonu a poSkozeni pfistroje.
+ Dodrzujte okolni podminky!
+ Vstupni a vystupni otvory pro chladici vzduch nechte volné!
*  DodrZte minimalni vzdalenost 0,5 m od prekazek!
2.5.1 Zaprovozu
Rozsah teplot okolniho vzduchu:
¢ -20°Caz+40°C
relativni vihkost vzduchu:
+ do50 % pfi 40 °C
+ do90%pfi 20 °C
2.5.2 Preprava a skladovani
Uskladnéni v uzaviené mistnosti, rozsah teplot okolniho vzduchu:
+ -25°Caz+55°C
Relativni vihkost vzduchu
+ do90%pfi 20 °C
12 099-005114-EW512
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Oblast pouziti

3 Pouziti k uréenému téelu
Tento pfistroj odpovida aktualnimu stavu techniky a platnym pravidldm resp. normam. Smi se pouZivat vyhradné ve smyslu
Ucelového pouZiti.

/\ VYSTRAHA

Nebezpeci v dasledku neléelového pouZiti!
V pfipadé nedcelového pouziti mize od pfistroje hrozit nebezpe€i pro osoby, zvifata a vécné Skody. Za

vSechny z toho vyplyvajici Skody se nepfejima zadné ruceni!
+  Pristroj pouzivat vyhradné (celové a poucenym, odbornym personalem!
* Na pfistroji neprovadét zadné neodborné zmény nebo pfestavby!

3.1 Oblast pouZiti

3.1.1 Standardni svarovani MIG/MAG

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

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

UPOZORNENI

m€&e=  Svarovani impulznim elektrickym obloukem MIG/MAG Ize zvolit u JOBs 6, 34, 74, 75, 82, 83, 90, 91, 110, 111,
114 a 115.
Pfi pokusu o nastaveni jiného JOB na impulz se na displeji kratce objevi "noP" = "no Puls" a dojde k pFepnuti
zpét na standard.

3.1.3  Svarovani MIG/MAG trubkovym dratem
Svarovani s elektrodami vypliiového drétu sloZzenymi z plechového oplasténi a praSkového jadra.
Stejné jako u standardniho svafovani MIG/MAG je elektricky oblouk pfed atmosférou chranén ochrannym plynem. Plyn je
privadén bud externé (plynem chranéné vyplriové draty) nebo je vytvaren v elektrickém oblouku praSkovou naplini (samocinné
chrénéné vypliové draty).

3.1.4  Svarovani WIG (Liftarc)
Metoda svarovani WIG se zaZehnutim elektrického oblouku dotykem obrobku.

3.1.5 Ruéni svafovéani elektrodou

Rucni svafovani elektrickym obloukem nebo kratce E-ruéni svafovani. Vyznacuije se tim, Ze elektricky oblouk hofi mezi
odtavujici se elektrodou a tavnou 1azni. Nem& Z&dnou externi ochranu, veSkeré ochranné Ucinky pfed atmosférou pochazeji z
elektrody.

3.1.6  Predvolba polarity Picomig
Predvolba polarity Picomig zobrazuje na ovladani pfistroje polaritu potfebnou pro zvoleny JOB (viz kapitola "Rizeni pfistroje —
Obsluhovaci prvky"). Potfebnou polaritu je pak mozné nastavit zastrckou pro volbu polarity.

099-005114-EW512 13
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Souvisejici platné podklady

3.2
3.2.1

3.2.2

3.2.3

3.2.4

Souvisejici platné podklady
Zéaruka

UPOZORNENI

| ne  Daldiinformace ziskate v pfilozenych dopliikovych listech "Udaje o pfistrojich a firmé, tdrzba a zkousky, |
z&ruka"!

Prohl&Seni o shodé
Oznaéeny pfistroj odpovida svou koncepci a konstrukci smérnicim a normam ES:
c G + ES smérnici pro nizké napéti (2006/95/ES),
+ ES smérnici pro elektromagnetickou kompatibilitu (2004/108/ES)
V pfipadé neopravnénych zmén, neodbornych oprav, nedodrzeni Ihdt opakovani zkouSek a/nebo nepovolenych modifikaci, jez
nejsou vyslovné autorizovany vyrobcem, zanika platnost tohoto prohlasen.
Origindl prohlaSeni o shodé je pfiloZzen k pfistroji.
Svarovani v prostiedi se zvySenym ohrozenim elektrickym proudem
S Pfistroje odpovidaji EU norm&m IEC / DIN EN 60974, VDE 0544 a jsou konstruovany pro prostiedi se

zvySenym elektrickym nebezpeéim.

Servisni podklady (nahradni dily a schémata zapojeni)

A NEBEZPECI

Neodborné opravy a modifikace jsou zakazany!
K zabranéni Urazim a poskozeni pfistroje, smi pfistroj opravovat resp. modifikovat pouze kvalifikované,

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

Originaly schémat zapojeni jsou pfilozené k pfistroji.
Nahradni dily je mozné ziskat u opravnénych smluvnich prodejcd.

14
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Popis pristroje - rychly prehled

Picomig 180 puls

4

4.1
411

Popis pfistroje - rychly prehled
Picomig 180 puls

Celni pohled

Obrézek 4-1
Pol. [Symbol Popis
1 Prepravni drZadlo
2 Kryt jednotky pro posuv dratu
3 Displej civky dratu
Kontrola z&soby dratu
4 Blokovani "Kryt jednotky pro posuv dratu"
5 Rizeni zafizeni
viz kapitola Rizeni zafizeni - ovladaci prvky
6 Centralni pfipoj svarovaciho hofaku (Euro)
Integrovany svafovaci proud, ochranny plyn a tlagitko hofaku
7 + Zasuvka, svafovaci proud ,,+“
+  Svafovani MIG/IMAG trubkovym dratem:  PFipojeni obrobku
*  Svafovani WIG: Pfipojeni obrobku
+  Ruéni svafovani elektrodou: Pfipojeni obrobku
8 =mmm | Z3SUVKa, svafovaci proud -
+  Svafovani MIG/MAG: Pripojeni obrobku
*  Svafovani WIG: Pfipojeni svafovaciho proudu pro svafovaci hofak
+  Ruéni svafovani elektrodou: Pfipojeni drzaku elektrody
9 O Parkovaci zasuvka, zastréka pro volbu polarity
Upevnéni zastrcky pro volbu polarity pfi ruénim svafovani elektrodou nebo pfi transportu.
10 Zastréka pro volbu polarity, kabel na svafovaci proud

Interni pfivodni kabel na svafovaci proud k centralnimu pfipoji / hofaku.

Spojeni s:

* nastavenim polarity kontrolky ,+*: kabelovou koncovkou, svafovaci proud "+"
+ nastavenim polarity kontrolky ,-“: kabelovou koncovkou, svafovaci proud "-"
+ Ru¢ni svarovani elektrodou: parkovaci zasuvkou

099-005114-EW512
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Popis pristroje - rychly prehled ev\ﬁ‘r)

Picomig 180 puls

4.1.2 Zadnipohled

Obrézek 4-2
Pol. [Symbol Popis
1 Hlavni vypina¢, Pristroj zapnut/vypnut
2 ﬂ-d PFipojovaci vsuvka G¥4", pfipojeni ochranného plynu
3 Sitovy privodni kabel se zastrékou pfipoje
16 099-005114-EW512

01.09.2010



ewn

Popis pristroje - rychly prehled

Picomig 180 puls

4.1.3 Vnitini pohled

Pol.

Symbol

Obrazek 4-3

Popis

Nalepka "seznam dkoll"

Upevnéni civky dratu

Jednotka pro posuv dratu

Transportni kladky

Patky pfistroje

DB W|IN |-

Tlacitko Navlékani dratu

Pro navlékani dratové elektrody pfi vyméné civky dratu

(rychlost = 6 m/min)

Svarovaci drat se do svazku hadic zavadi bez napéti, aniz by unikal plyn.

099-005114-EW512
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Popis pfistroje - rychly pfehled ev\ﬁ‘r)

Rizeni pfistroje — Ovladaci prvky

4.2  Rizeni piistroje - Ovladaci prvky

AM[S Ce

)

8 Material
0 Gas
2 Wire

L X i)
. :E[‘_((&E
DAk

Obrazek 4-4

18 099-005114-EW512
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Popis pfristroje - rychly prehled

Rizeni pfistroje — Ovladaci prvky

Pol. [Symbol Popis
1 - Indikétor, 3mistny
2 E’-« Material | LED "Seznam tkold"
Gas A . Sy ,
2 Wire Sviti pfi zobrazeni nebo vybéru ¢isla ukolu
3 Tlagitko "SEZNAM UKOLU" (JOB-List)
@ Viybér svafovaciho Ukolu (JOB) ze seznamu Ukold
4 |_| Signalni Zarovka celkové poruchy
5 I!- Signalni Zarovka ,,Nadmérna teplota“
6 =} |Kontrolka, pfedepsana polarita
7 — Kontrolka, predepsana polarita
8 ® Tlagitko, druh indikace svafovacich parametr(i
Aamp  Svafovaci proud
vour  Svafovaci napéti (oprava)
2= Tloustka materialu
R Rychlost dratu
9 Tlacitko, ZkousSka plynu / proplachovani
@ + ZkouSka plynu; K nastaveni mnozstvi ochranného plynu
+ Proplachovani: K proplachnuti svazkd dlouhych hadic
Viz také kap. "napéjeni ochrannym plynem"
10 ® Tlaéitko, Vybér druhu svafovani
_i Standardni svafovani MIG/MAG
Lrn svatousni MIGIVAG pulsnim obloukem
11 ® Tlagitko, druh provozu
H 2taktni
HH  4takini
== Bodovani
-(Hl-  Interval
12 7%, | Otoény knoflik, nastaveni svafovacich parametrd
‘ 4 | K nastaveni svafovaciho vykonu, k volbé JOBs (svafovactho Ukolu) a k nastaven dalSich svafovacich
o B | parametri,
o e
13 <. |Otoény knoflik, Zména délky elektrického oblouku
-V o+
L 4
14 Tlagitko, vyvojové parametry

Parametry, které je nutné ke zvoleni nastavit. Rovnéz pro vstup a opusténi nabidek funkci k rozSifenym
nastavenim.

pyn  Uginek tiumivky/dynamika

® (§* Doba zbytkového proudéni plynu
(== Bodovy cas

(30

12

Doba prestavky
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Konstrukce a funkce ev\ﬁ‘n
VSeobecné pokyny

5 Konstrukce a funkce
5.1  VS3eobecne pokyny

A NEBEZPEGI

Nebezpe€i poranéni elektfinou!

Dotknuti se vodivych €asti, napf. zdifek pro svarovaci proud, miiZe byt Zivotu nebezpe¢né!

+ Méjte na zfeteli bezpe€nostni upozornéni na prvnich strankach navodu k pouziti!

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

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

>

/\ POZOR

Nebezpeci popaleni na pripojce svafovaciho proudu!

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

+ Kontakty svarovaciho proudu kazdy den pfezkouSejte 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!

+ Nesahejte na rotujici nebo pohyblivé soucasti nebo ¢asti pohonu!

+  Béhem provozu nechte zavfené vSechny kryty skfiné!

B P

Nebezpeéi trazu nekontrolovanym vylétnutim svarovaciho drétu!

Svarovaci drat maze byt posunovan vysokou rychlosti a v pfipadé nespravného nebo nedplného vedeni
dratu maze nekontrolované vylétnout a zplsobit zranéni osob!

+  Pred pfipojenim k siti vytvorte Upiné vedeni dratu od civky dratu aZ ke svafovacimu horaku!

* Neni-li namontovan svarovaci hofak, uvolnéte protitlakové kotouce jednotky posuvu dratu!

+ V pravidelnych intervalech kontrolujte vedeni dratu!

+  Béhem provozu nechte zaviené vSechny kryty skfiné!

p>

Nebezpe€i Urazu elektrickym proudem!

Pokud svafujete stfidavé riznymi metodami a svafovaci horaky jakozZ 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 horak a drzak elektrody vZdy izolované!

>
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Instalace

POZOR

PoSkozeni v disledku neodborného pfipojenil
V dusledku neodborného pfipojeni se mohou poskodit komponenty pfisluSenstvi a proudovy zdroj!
+  Komponentu pfisluSenstvi pfipajit a zajistit pouze pfi vypnutém pfistroji k odpovidajici zasuvce.

+ Podrobné popisy prislusné komponenty pfisluSenstvi najdete v ndvodu k pouZiti!
+  Komponenty pfisluSenstvi jsou automaticky rozliSeny po zapnuti proudového zdroje.

Zachdzeni s ochrannymi éepi¢kami proti prachu!
Ochranné €epicky proti prachu chrani kabelové koncovky a tudiz pfistroj pred zneéisténim 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!

5.2 Instalace

/\ VYSTRAHA

Nebezpe¢i Grazu nasledkem nespravné prepravy pfistrojl, se kterymi nelze manipulovat pomoci jefabu!
Manipulace pomoci jefabu a zavéSeni pfistroje je zakazano! PFistroj mlZe spadnout a zranit osoby!

Rukojeti a drzaky jsou vhodné vyhradné k ruéni prepravé!

+  Pfistroj neni uréen k manipulaci pomoci jefabu nebo k zavéseni!

/\ POZOR

Umisténi piistroje!
Pistroj nesmi byt nainstalovan a provozovan venku, ale pouze na vhodném, dostate¢né nosném a rovném
podkladu!
+  Provozovatel musi zajistit rovnou podlahu odolnou proti skluzu a dostate¢né osvétleni pracovisté.
«  VZdy musi byt zajiSténa bezpecna obsluha pristroje.

5.3  Chlazeni pfistroje
Pro dosazeni optimalni doby zapnuti, dejte pozor na nasledujici podminky:
+ Postarejte se o dostatecné vétrani pracovisté.
+ 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

Nebezpe¢i popaleni v disledku nefadného pripojeni 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 pfi¢inou poZard a zranéni osob!
+ Pfipojna mista vygistit!
+  Kabel pro pfipojeni obrobku bezpecné pfipevnit!
+  Konstrukéni ¢asti obrobku nepouZzivat pro zpétné vedeni svafovaciho proudu!
+ Dbat na bezvadné vedeni proudu!
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Pfipojeni na sit

5.5  Piipojeni nasit

A NEBEZPECI

Rizika v disledku neodborného pfipojeni elektrické sité!
Neodborné pripojeni elektrické sité maze vést k Urazum, pfip. vécnym Skodam!

+  Pristroj pfipojujte vyhradné k z&suvce s predpisové pfipojenym ochrannym vodicem.

+ Je-li tfeba pfipojit novou sitovou zastréku, smi tuto instalaci provést vyhradné odborny elektrikar podle zakont
a pfedpist platnych v zemi pouziti (libovolné pofadi fazi u pfistrojl na tfifazovy proud)!

+  Zastrcky, zasuvky a pfivodni vedeni musi v pravidelnych intervalech kontrolovat odborny elektrikar!

+ VreZimu s pouZitim generatoru je nezbytné provést uzemnéni generatoru v souladu s navodem k obsluze.
ViytvoFena sit musi byt vhodna k provozu pfistroji podle tfidy ochrany I.

5.5.1 Druh sité

UPOZORNENI

m&=  Pristroj smite pfipojit a provozovat vyhradné na jednofdzovém 2vodi€ovém systému s uzemnénym
neutralnim vodiéem.

.
N
& o
PE
& o
Obrézek 5-1
Legenda
Pol. Oznaceni RozliSovaci barva
L Vnéjsi vodic hnéda
N Neutralni vodi¢ modra
PE Ochranny vodi¢ zelenozluty

POZOR

B\ Provozni napéti - sitove napéti!
[GIERZ) Na vykonoveém &titku uvedené provozni napéti se musi shodovat se sitovym napétim, aby se zabranilo
poSkozeni pfistroje!
+ JiSténi sité viz kapitola , Technicka data"!

+  Zastréte sitovou zastréku vypnutého pfistroje do pfislusné zasuvky.
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Napajeni ochrannym plynem

5.6  Napéjeni ochrannym plynem
5.6.1 Pfipoj napajeni ochrannym plynem

/\ VYSTRAHA

Chybna manipulace s lahvemi ochranného plynul
Nespravné zachazeni s lahvemi ochranného plynu mize vést k tézkym poranénim s nasledkem smrti.

» Respektujte pokyny vyrobce plynu a pfedpisy pro stlaéeny plyn!
+ Lahve ochranného plynu uloZte do uréenych drzakd a zajistéte bezpecnostnimi prvky!
+ Zabrante ohfivani lahvi s ochrannym plynem!

POZOR

Poruchy pfivodu ochranného plynu!
Neomezovany pfivod ochranného plynu od lahve s ochrannym plynem ke svaiovacimu hofaku je

zékladnim predpokladem pro optimalni vysledky svafovani. Ucpany pfivod ochranného plynu proto miize
vést k poSkozeni svafovaciho horaku!

* NepouZivate-li pfipojku ochranného plynu, nasadte zpét Zluty ochranny kloboucek!

+ VSechna spojeni ochranného plynu musi byt plynotésna!

UPOZORNENI

n€~  Pred pripojenim redukéniho ventilu na plynovou Iahev krétce otevrete ventil lahve k vyfouknuti pfipadnych

necistot.
Obrazek 5-2
Pol. [Symbol Popis
1 Ventil 1ahve
2 Redukéni ventil
3 Vystupni stranu redukéniho ventilu
4 Lahev s ochrannym plynem

Postavte l&hev na ochranny plyn do prisluSného drzaku lahve.
Zajistéte lahev na ochranny plyn pojistnym fetézem.

NaSroubujte plynotésné redukéni ventil na ventil lahve na plyn.
Plynovou hadici pfiSroubovat pevné a plynotésné k redukénimu ventilu.
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Napajeni ochrannym plynem

5.6.2 Testovani plynu a proplachnuti svazku hadic
Oteviete pomalu ventil lahve na plyn.
Otevrete redukéni ventil.
Hlavnim vypinaem zapnéte proudovy zdroj.
Viyvolejte funkci testovani plynu kratkym stisknutim tlacitka ® na ovladani pfistroje.
Podle aplikace nastavte na redukénim ventilu mnozstvi plynu.

Obsluhovaciprvek| Akce |Vysledek

e

5.6.3 Nastaveni mnoZstvi ochranného plynu

Volba testovani plynu a proplachu svazku hadic.
Ochranny plyn proudi po dobu cca 25 vtefin nebo do opétovného stisknuti tlacitka.

Metoda svarovani Doporuéené mnozstvi ochranného plynu

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

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

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

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

Plynové smési nasycené heliem vyZaduji vétSi mnoZstvi plynu!
MnoZstvi plynu se ma 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

mes= Nespravna nastaveni ochranného plynu!
Jak pfilis nizké tak i pFilis vysoké nastaveni ochranného plynu mize mit za nasledek pfistup vzduchu k tavné
lazni, nasledkem éehoz je vznik pord.
+  Prizplisohit mnoZstvi ochranného plynu, aby odpovidalo svafovacimu tkolu!
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5.7  Svarovani MIGIMAG
5.7.1 Pripojeni svafovaciho hofaku a smérovani obrobku

UPOZORNENI

I n€s=  Pri pfipojovani dodrZujte pokyny ndvodu k obsluze svarovacich horaki!

Dle prameéru a druhu dratové elektrody musi byt ve svafovacim horaku 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 drétovych elektrod pouZzit plastovou trubicku (bowden).

5.7.2 Pfiprava centralniho pfipoje (Euro)

UPOZORNENI

m&  Porucha vedeni dratu!
Centralni pfipoj (Euro) je z vyroby vybaven vedenim dratu pro svarovaci hofaky s vodici spirdlou! Jestlize
se pouziva svarovaciho horaku s plastovou dusi, je nutna technicka pfiprava!
Svarovaci hofak s plastovou dusi
+ pouzivat s podpérmou trubickou!
Svarovaci hofak s vodici spiralou
* pouZivat s kapilarou!

Piprava 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 pfed 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 centralni pfipoj ohledné spravného usazeni kapilary!

099-005114-EW512 25
01.09.2010



Konstrukce a funkce ev\ﬁ‘n
Svarovani MIG/MAG

5.7.2.1 Standardni svarovani MIG/MAG

UPOZORNENI

&=  Zvolit zasuvku se svarovacim proudem podle kontrolky nastavené polarity!
+  Zvolit JOB
(viz kapitola "Popis funkce, volba svafovaciho Ukolu MIG/MAG resp. WIG")
+ Kontrolka volba polarity "+" resp. kontrolka volba polarity "-" udavaji polaritu.

Obrézek 5-3
Pol. [Symbol Popis
1 f: Svafovaci hofak
2 ' Centralni pfipoj svafovaciho hofaku (Euro)
o Integrovany svarovaci proud, ochranny plyn a tlagitko hofaku
3 /IZ— Obrobek nebo obrabény predmét
4 = | ZaSuvka, svafovaci proud ,-*
+  Svafovani MIG/MAG: Pfipojeni obrobku
5 Zastréka pro volbu polarity, kabel na svafovaci proud
Interni pfivodni kabel na svafovaci proud k centralnimu pfipoji / hofaku.
+ kabelovou koncovkou, svafovaci proud "+"

+  Zastrcte centralni zastréku svarovaciho hofaku do centralniho pfipoje a oboji seSroubuje pfevieénou matici.
Zastrcku kabelu pro pfipojeni obrobku zastrcit do pfislusné zasuvky se svarfovacim proudem a zajistit ti oto¢enim doprava:
Zastrcku pro volbu polarity zastréit do prisluSné zasuvky se svafovacim proudem a otoéenim doprava ji aretovat.
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5.7.2.2 Svaiovani MIG/IMAG trubkovym dratem

UPOZORNENI

m&=  Zvolit zasuvku se svafovacim proudem podle kontrolky nastavené polarity!

+  Zvolit JOB
(viz kapitola "Popis funkce, volba svafovaciho Ukolu MIG/MAG resp. WIG")

+ Kontrolka volba polarity "+" resp. kontrolka volba polarity "-" udavaji polaritu.

Obréazek 5-4
Pol. Popis
1 Svarovaci horak
2 Centralni pfipoj svafovaciho hofaku (Euro)
Integrovany svafovaci proud, ochranny plyn a tlagitko hofaku
3 Obrobek nebo obrabény predmét
4 I Zasuvka, svarovaci proud ,,+*
+  Svafovani MIG/IMAG trubkovym dratem:  Pfipojeni obrobku
5 Zastrcka pro volbu polarity, kabel na svafovaci proud
Interni pfivodni kabel na svafovaci proud k centralnimu pFipoji / hofaku.
+ kabelovou koncovkou, svafovaci proud "-"

Zastrcte centralni zastréku svarovaciho hofaku do centralniho pfipoje a oboji seSroubuje previeénou matici.
Zastrcku kabelu pro pfipojeni obrobku zastrcit do pfislusné zasuvky se svafovacim proudem a zajistit ti oto¢enim doprava:
Zastrcku pro volbu polarity zastréit do prisluSné zasuvky se svafovacim proudem a otoéenim doprava ji aretovat.
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5.7.3  Upevnéni upinaci civky dratu (nastaveni pfedpéti)

UPOZORNENI

m€&s  ProtozZe slouzi brzda civky souéasné také k upevnéni civky dratu, musi se pred kazdou vyménou civky

resp. pfed kazdym sefizenim brzdy civky provést nasledujici pracovni kroky.

Pol.

Obrazek 5-5

Symbol Popis

Upevnéni civky dréatu

Upevnovaci 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 vnitfnim Sestihranem upeviovaci a brzdové jednotky aZ se GpIné vySroubuje ze zavitu upinaci civky drétu
(Sroub nevytahujte, aby nedoSlo ke ztraté drobnych soucastek).

Upevnovaci a brzdovou jednotku predepnéte Sroubem s vnitfnim Sestihranem v upinaci civce dratu nejméné 4 Gplnymi
otackami (4 x 360°) ve sméru hodinovych rucicek.

28
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5.7.4  Sefizeni brzdy civky

Obrazek 5-6

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

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

UPOZORNENI

m&=  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 pfedpéti)"

5.7.5 Vsazeni civky s dratem

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

K upevnéni civky s dratem

+  OdSroubuijte ryhovanou matici z trnu civky.
+  Civku se svafovacim dratem upevnéte na trmu civky tak, aby kolik unaSece zapadl do otvoru civky.
¢+ Civku s dratem opét upevnéte ryhovanou matici.

099-005114-EW512 29
01.09.2010



Konstrukce a funkce ev\ﬁ‘n
Svarovani MIG/MAG
5.7.6 Vymeéna kladek podavaée dréatu

UPOZORNENI

€&  Vadné vysledky svarovani z ddvodu poruchy posuvu dratu!
Kladky podavace dratu museji odpovidat prdméru dratu a materialu!
+ Na zakladé popisu kladek zkontrolujte, zda kladky odpovidaji priméru dratu.
Podle potfeby je obratte nebo vymérite!

+ Proocelové a jiné tvrdé draty pouZijte kladky s drazkou tvaru V,
+ Pro hlinikové, vyplfiové draty a jiné mékkeé legované draty pouZijte pohanéné kladky s drazkou tvaru U.

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

e

o

Obrazek 5-8
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5.7.7 Zavedeni dratové elektrody

/\ POZOR

obliceje a o¢i!
+ Nemifte nikdy svafovacim hofakem na vlastni télo ani na jiné osoby!

Nebezpeci razu pohyblivymi sou¢astmi!

Nebezpeéi Urazu nekontrolovanym vylétnutim svarovaciho dratu ze svafovaciho horaku!
A Svarovaci drat muze vyletét ze svarovaciho hoféku vysokou rychlosti a zplsobit zranéni ¢asti téla nebo

Pol.

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

* Nesahejte na rotujici nebo pohyblivé soucasti nebo ¢asti pohonul

+  Béhem provozu nechte zaviené vSechny kryty skfiné!

o
AN g g

of@oOio

Obrézek 5-9
Symbol Popis

Tlagky

Upinaci jednotky

Navadéci trubicka dratu

Vodici trubka

gl lw | |-

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

Rozvinout a napfimit svazek hofakovych hadic.
Uvolnit a odklopit tlakové jednotky (upinaci jednotky s kladkami protitlaku 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).

Nastavte pfitlak pomoci sefizovacich matic pfitlacné jednotky.
Pridrzte zavadéci tlacitko stisknuté, aZ se dratova elektroda vysune ze svafovaciho hoféku.

POZOR

ZvySené opotiebeni nasledkem nevhodného pfitlaku!
Nasledkem nevhodného pfitlaku se zvySuje opotiebeni podavacich kladek!

+ Pritlak musi byt na stavécich maticich pfitlacnych jednotek nastaven tak, aby byla dratova elektroda
posunovana, avSak aby proklouzla, pokud se civka s dratem zablokuije!
+ Nastavte vySSi pfitlak prednich kladek (z pohledu sméru posuvu)!
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5.7.8 Definice svarovacich Uloh MIG/MAG

Tato série pfistrojd vynika jednoduchou obsluhou pii vysoké funkénosti.

JOBs (svafovaci Ukoly sestavajici ze svafovacich metod, druhu materidlu, priméru dratu a druhu ochranného plynu) jsou
pfeddefinovany pro vSechny obvyklé svafovaci tkoly.

Jednoduché volba ukolu ze seznamu predem definovanych ukoll (n&lepka na pfistroji).

Potfebné parametry procesu jsou vypoCitavany systémem v zavislosti na nastaveném pracovnim bodu (jednotlagitkové
ovladani pomoci rotacniho snimace rychlosti dratu).

BéZna definice svarovaci Glohy pomoci rychlosti dratu a svafovaciho napéti je rovnéz mozna.

svafovani s pInénym dratem!

UPOZORNENI

| me=  Definice svafovacich uloh, popsana déle v textu, je platna pro definici svafovacich Gloh MIG/IMAG a

5.7.9 Volba svarovaciho Ukolu
Nastaveni pro pfislusné parametry svafovani je provedeno na zakladé nejriiznéjSich tloh (JOB). Spravnou dlohu (JOB) Ize
rychle zjistit ze seznamu dloh (JOB-List).
Napfiklad jsou znamy nasledujici idaje:
Metoda svarovani: MIG/MAG
Druh materialu (pfidavny drét): G3si1,
Primér dratu: 0,8 mm,
Druh ochranného plynu: 80-90 % Ar a
Tloustka plechu: 2 mm.
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5.7.9.1  JOB-vyhér (Ukolu)

Zadat svarovaci ulohu (JOB)

Material

»
.‘§'
= SG2/3 €O, 100 /C1 _
2 63 ST aren. 00wz Poz. |Vyb r
0
2| oo e 1 Metoda sva ovani
= Ar/He /13 , .
H BT T MIG/ MAG (plny dréat)
; ;?;z?n/g Ar91-99 /M12 -M13 .
[ J AMg  |arwo 12 2 Druh materialu
AlSi Ar100 /11 G3 SI1 (ocel)
Al99 Ar100 /11 -
3 Druh ochranného
plynu 80-90% Ar
4 Pr m rdratu
0,8 mm
JOB 6
B et LSS Nastavit JOB 6
Oo
e.f
@ fnn
H‘. I".~‘ 2 i’ 2 ® DN
HH® | @3 . & . 0O
=0 45' § @=
-l-i- @ 5 @ -(H
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M 1.81

Nastaveni pracovniho bodu v
zavislosti na tloustce plechu

2 mm

HH @
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He ¢

B
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>

7
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Obréazek 5-10
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 Vyberte svafovaci tlohu (JOB) podle seznamu tloh (JOB-List).
Nélepka ,JOB-List" je umisténa uvnitf na krytu jednotky pro posuv dratu.

+ Nastavte pracovni bod na zakladé tloustky plechu (viz kapitola ,Nastaveni pracovniho bodu MIG/MAG).
Zména ¢isla svarovaci ulohy (JOB) je moZna pouze pokud neprotéka zadny svarovaci proud.

Ovladaci prvek Akce Vysledek Zobrazeni
’ Vybér seznamu Ukoli (JOB) (
o AN E i
(LED orwie  sViti)
7 @Qm Nastavte ¢islo tikolu (JOB). g
O: Viy¢kejte 3 s, nez bude nastaveni prevzato. Y
4
" e
5.7.9.2 Druh provozu
Ovladaci prvek Cinnost Vysledek
’ Vybér druhu provozu
nx = Svételna dioda indikuje zvoleny druh provozu.
H  2takini provoz
HH  4takini provoz
==, Bodovani
(l-l- Intervalovy provoz
5.7.9.3 Metoda svaiovani (standardni MIG/MAG / impulsni svafovani obloukem)
Ovladaci prvek Cinnost Vysledek Indikace
£ ’ Volba druhu svafovani beze zmény
fan nx & Pfislusné signalni svitidlo indikuje vybér.
® £ Standardni svafovani MIGIMAG
fnn Svarovani MIG/IMAG pulsnim obloukem
UPOZORNENI
m&e  Svarovani impulznim elektrickym obloukem MIG/MAG Ize zvolit u JOBs 6, 34, 74, 75, 82, 83, 90, 91, 110, 111,
114 a 115.
Pfi pokusu o nastaveni jiného JOB na impulz se na displeji kratce objevi "noP" = "no Puls" a dojde k pfepnuti
zpét na standard.
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5.7.10

Zobrazeni dat svafovani

® AvP
@ voLt
® =+
e g

s s @

Obréazeks-11

Vedle indikatoru se nachazi tla¢itko pro druh indikace svafovacich parametrQ.
KaZdé stisknuti tlacitka ma za nasledek pfechod k dalSimu parametru. Po poslednim pokraduje indikace opét indikaci prvniho

parametru.

Zobrazi se:

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

+ Zachované hodnoty (po svafovani)

Parametry Nastavené hodnoty

Aktualni hodnoty

Zachované hodnoty

Svarovaci proud

Tloustka materialu

Rychlost dratu

N E M E

Svarovaci napéti

Po svafovani je mozné

+ stisknutim tlacitek nebo rota¢nich snimacl na fizeni
+ nebo kratkym klepnutim na tlaitko hofaku

pfepnout zpatky k indikaci nastavenych hodnot.

R (O|O|™

R (OO|™
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ewn

5.7.11
5.7.111

5.7.11.2

5.7.11.3

Pracovni bod MIG

IMAG

Volba zpusobu indikace svafovacich parametru
Pracovni bod (svafovaci vykon) maZe byt indikovan resp. také nastaven jako svafovaci proud, tioustka materialu nebo rychlost

drétu.
Ovladaci prvek

Cinnost

Vysledek

©

o

Prefad’ovani indikace mezi:
Svarfovaci proud
vour Svarovaci napéti (oprava)
== Tloustka materialu
8 Rychlost drétu

AMP

Nastaveni pracovniho bodu prostrednictvim tloustky materidlu
V nasledujicim textu je k nastaveni pracovniho bodu uveden pfiklad nastaveni prostfednictvim parametru tloustky plechu.

Ovlédaci prvek Akce Vysledek | Zobrazeni
TN @?@ I‘ Zvyste nebo sniZte svafovaci vykon prostrednictvim -' ,-'
’Q: ’ parametru tloustky plechu. ,- 1

"' Pfiklad zobrazeni: 2,0 mm 8=
™

Implicitni hodnota zmény délky elektrického oblouku

Ovladaci prvek Cinnost Vysledek

O @@ r‘ Nastaveni "Zména délky svételného oblouku"
s ’ Nastavitelny rozsah:
L v 3 -5Vaz+5V

 UPOZORNENI

m€&= Tim je zakladni konfigurace ukoncena.
DalSi svafovaci parametry jsou jiz optimalné nastaveny z vyroby, je vSak mozné je pfizpUsobit na individuaini

poZadavky.

36
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5.7.12 DalSi svafovaci parametry

UPOZORNENI

m€s= Platnost nastaveni.
Nastaveni
+ bodového &asu,
+ doby prestavky a
* rychosti posuvu dratu
jsou platné pro vSechny svarovaci ukoly.

«  Uginek tlumivky/dynamika,

+ doba zbytkového proudéni plynu,

+ doba pfedfuku plynu a

+ oprava opalu dratu

se uklada pro kazdy svafovaci kol samostatné.

Zmény se ukladaji trvale v aktualné zvoleném svafovacim tkolu.
Ohledné vynulovani na vyrobni hodnoty viz kapitola "Vynulovani fizeni (Reset all)"

5.7.12.1 Uginek tlumivky / dynamika

Ovlédaci prvek Cinnost Vysledek Indikace
’ Vybér nastavovanych parametr Nastavena hodnota
nx = Svételna dioda indikuje zvoleny parametr. parametru

pyn  Uginek tlumivky/dynamika

® {i* Doba zbytkového proudéni plynu
fp-== Bodovy ¢as

-, Doba prestavky (intervalovy provoz)

P Q‘ @Qm Nastaveni uginku tlumeni/dynamiky.
Il 1 ,
Q ") Rozsah nastaveni:
9 40: Tvrdy a Uzky elektricky oblouk, hlubsi
.’ zavar,
m/min -40: MeKkky a Siroky elektricky oblouk.
5.7.12.2 Doba zbytkového proudéni plynu
Ovladaci prvek Cinnost Vysledek Indikace
’ Viybér nastavovanych parametrt Nastavena hodnota
® nx Svételna dioda indikuje zvoleny parametr. parametru

pyn  Uginek tlumivky/dynamika

® {§* Doba zbytkového proudéni plynu
fp-== Bodovy ¢as

-, Doba pfestavky (intervalovy provoz)

o \‘ ¢ Ql‘ Nastaveni doby zbytkového proudéni plynu.
I
’0. Nastavitelny rozsah:
— B 0,0saz 20,0 svkrocichpo0,1s
8_ AMP
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5.7.12.3 Bodovy €as

UPOZORNENI

& Pred nastavenim doby bodovani nebo prestavky zvolit odpovidajici druh provozu.

Ovlédaci prvek Cinnost Vysledek Indikace
’ Vybér nastavovanych parametr Nastavena hodnota
nx = Svételna dioda indikuje zvoleny parametr. parametru
pyn  Uginek tlumivky/dynamika
® {i* Doba zbytkového proudéni plynu
fp-== Bodovy ¢as
-, Doba prestavky (intervalovy provoz)
@'\ @Qm Nastaveni doby bodovani.
I 1
’: Nastavitelny rozsah:
mimin 0,1saz20,0svkrocichpo0,1s
8_ AMP
5.7.12.4 Doba prestavky (intervalovy provoz)
Ovladaci prvek Cinnost Vysledek Indikace
’ Vybér nastavovanych parametr Nastavena hodnota
nx = Svételna dioda indikuje zvoleny parametr. parametru

pyn  Uginek tlumivky/dynamika
® {i* Doba zbytkového proudéni plynu
fp-== Bodovy ¢as

-\, Doba pfestavky (intervalovy provoz)

@Dm

Nastaveni doby prestavky.

Nastavitelny rozsah:
0,1saz20,0svkrocichpoOQ,1s
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5.7.12.5 Vypalovani dratu
+ Predbézné nastaveni: Zvolit jeden MIG/MAG JOB (viz kapitola "Volba svafovaciho dkolu MIG/MAG").

+  Vstup do menu (ENTER): Tlagitko pro vyvojové parametry pfidrzet stisknuté po dobu cca 5 s.
+  Opusténi menu (EXIT): Tlacitko pro vyvojové parametry pfidrZet stisknuté po dobu cca 2 s.

Obrazek 5-12

Indikace | Nastaveni / Volba

Oprava opalu dratu
-50 % aZ +50 % ve svafovacim Ukolu nastavené doby opalu dratu (kroky po 1 %)

5.7.12.6 dobu piedfuku plynu
+ Predbé&Zneé nastaveni: Zvolit jeden MIG/MAG JOB (viz kapitola "Volba svafovaciho dkolu MIG/MAG").

+ Vstup do menu (ENTER): Tladitko pro vyvojové parametry pfidrZet stisknuté po dobu cca 5 s.
+  Opusténi menu (EXIT): Tlagitko pro vyvojové parametry pfidrzet stisknuté po dobu cca 2 s.

Obréazek 5-13

Indikace | Nastaveni / Volba
0 Predfuk plynu
L 0,1sa720,0s (kroky po 0,1 s)
099-005114-EW512 39
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5.7.13 Svarovani vypliiovym dratem

M€~ Vadave svaru!

UPOZORNENI

PFi svafovani se samo€inné chranénymi vypliovymi draty ma pfidavny pfivod ochranného plynu nezadouci

G€inek na vysledek svarovani.

+  Odpojit zasobovani ochrannym plynem.

A

JaB-LIST

ewm:

Zadat svarovaci ulohu (JOB)

094-015117-00501

()

e

Material

E71T-11 Self-Shielded

@ Fulldraht / Flux-Cored WT

Poz. |Vyb r

1 Metoda sva ovani
Vypl ovy drat

2 Druh materialu
E71T-11 Self-Shielded

3 Pr m rdratu

JODV’I;l 170 1,2 mm
JOB 170

Nastavit JOB 170

0w Oo
O voLt
O =+ e.f
o & @ fnn
FY o+ =
i1 0
H. I".~‘ 2;’0 l‘z Omny
HHO® | @3 o s, OO
= e 4-‘ 54 .j@(’@u
HH- @ 4 e
l’ -V o+ t2
® m/min u il
& A A L

N

Nastaveni pracovniho bodu v

- 8:‘:’”; @ zavislosti na tloustce plechu
® = o.f
@) @ fnn
bR o+ = ~
2 EE e ® 2 mm
- - ﬁ///////////,f//é/é’gf{////////ff//ﬂ
ue 2 ¢ 10 4 @ oy ‘ -
ot ’, LY 2 o 2
HH® @Q 3 8 v, eof
50 S
e Ve e,
‘:’ m/min
% AMP L

Obrazek 5-14
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Ovlédaci prvek

Cinnost

Vysledek

Zvolit JOB s vypliiovym dratem 172, 171 nebo 170 (v zavislosti na pouZitém priméru dratu).
Zména JOB ¢&isla (svarfovaciho Ukolu) je mozna pouze pokud nete¢e Zadny svarovaci proud.

Indikace
’ Vybér seznamu Gkold l
@ 1 X _. o £ Material » ’
(svételna dioda TS sviti)
P @I“ Nastavit &fslo Gkolu. ]
' H Vyékat 3 s aZ se nastaveni prevezme. g
g

B

mg"‘ AMP

UPOZORNENI

& Mit na zeteli kontrolku nastavené polarity!
V zévislosti na zvoleném svarovacim Ukolu / metodé svafovani mize bat nutné zménit polaritu svarovaciho

proudu.

+ Vdaném pfipadé prepojit zastréku pro vybér polarity.

099-005114-EW512
01.09.2010
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5.7.14 Funkéni postupy / druhy provozu MIGIMAG

5.7.14.1 Vysvétleni znacek a funkci
Symbol

Vyznam

Stisknout tlagitko horaku

Pustit tladitko horaku

Ochranny plyn proudi

Svarovaci vykon

Drétova elektroda se posunuje

[~~~

Priblizeni dratu

Opal dratu

Predfuk plynu

oz 52N Ao — FR €

Zbytkové proudéni plynu

nNo
] 2taktni
MR Ataktni
t Cas
t] Bodovy Cas
t) Doba prestavky

42
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2-doby provoz

< 1 re—— 2. —»
|
R n |
A &b .
T ! Ll t
1] .
T ‘ ! | > t
T PR P— 3 Tt
on. F ¢T no
Obrazek 5-15
1.cyklus:
+ Stisknout a pfidrZet tlacitko 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 drétu se zastavi.
¢+ Oblouk zhasne po uplynuti nastaveného ¢asu vypalovani dratu.
*  Probiha ¢as zbytkového proudéni plynu.
099-005114-EW512 43
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4-doby provoz

Sl
L F R

Obrazek 5-16

A

1. takt

+  Stisknout a pfidrZet tlacitko hoféku

+  Ochranny plyn proudi (pfedfuk plynu)

+ Motor posuvu drétu béZi ,plizivou rychlosti“,

+ Po styku dratové elektrody s obrobkem se zapali svételny oblouk.
Svarovaci proud tece.

 Rychlost posuvu dratu se zvysi na nastavenou hodnotu.

2. takt

 Pustit tlacitko hofaku (bez cinku)

3. takt

«  Stisknout tlagitko hofaku (bez ucinku)

4. takt

+  Pustit tlaCitko hoféku

+  Motor posuvu dratu se zastavi.

Po uplynuti nastavené doby vypalovani dratu zhasne svételny oblouk.
+ Probiha doba zbytkového proudéni plynu.

44
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Bodovani

; ;

. >
T B
' ' o ot
| : i : —>
P - S o
i) 7 t1 " i)
on. ¢ f neoe
Obrézek 5-17

Spusténi

« Stisknout a pfidrzet tlacitko hofaku.

+  Ochranny plyn proudi (pfedfuk plynu).

+ Po styku dratové elektrody pfiblizujici se "plizivou rychlosti" s obrobkem se zapali svételny oblouk.

+  Svéfeci proud tece.

* Rychlost posuvu dratu se zvySi na nastavenou hodnotu.

*  Po uplynuti doby bodovani se posuv dratu zastavi.

 Svételny oblouk zhasne po uplynuti nastavené doby opalu dratu.

+  Probiha doba zbytkového proudéni plynu.

Predéasné ukonéeni

+ Pustit tlacitko hofaku.
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Interval

; ;

ol :

I : 't
11 |

! | - ! ot
g1 e

| e :i: reb t2 :E: ORALZ < >: #t

ﬂhﬂ f: t1 ?‘.‘E t1 f: f: ﬁiﬂ
o f f f noe
Obrazek 5-18
Spusténi
+  Stisknout a pfidrzet tlacitko hofaku.
+  Ochranny plyn proudi (pfedfuk plynu).
Sled
+ Po styku dratové elektrody pfiblizujici se "plizivou rychlosti" s obrobkem se zapali svételny oblouk.
+  Svéfeci proud tece.
+ Rychlost posuvu drétu se zvySi na nastavenou hodnotu.
+  Po uplynuti doby bodovani se posuv dratu zastavi.
 Svételny oblouk zhasne po uplynuti nastavené doby opalu dratu.
+ Proces se po uplynuti prestavky opakuje.
Ukonéeni
+ Tladitko hofaku pustit, posuv dratu se zastavi, svételny oblouk zhasne, probiha zbytkové proudéni plynu.

PFi pfestavkach kratSich nez 3 s se drét pfiblizuje pouze v prvni fazi bodovani.
Soucasné s pusténim tlacitka hofaku se proces svarovani prerusi i pfed uplynutim doby bodovani.
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5.7.15 BéZné svarovani MIGIMAG (GMAW non synergic)

Zvolte JOB 188.
Zmeéna JOB ¢isla (svarovaciho Ukolu) je mozna pouze pokud netece Zadny svarovaci proud.
Ovlédaci prvek Akce Vysledek Zobrazeni
’ Vybér seznamu Gkolli 1
@ l x Y ) B Material '
(svételna dioda TS sviti)
TN @Qm Nastavte &islo Gkolu. [T x]
Q: Vyckejte 3 s, neZ se nastaveni pfevezme. L
v
B®
mlgm AMP

5.7.15.1 Druh provozu
Ovladaci prvek Cinnost Vysledek

’ Vybér druhu provozu
nx = Svételna dioda indikuje zvoleny druh provozu.

H  2taktni provoz

HH  4takini provoz
==, Bodovani

~((H(- Intervalovy provoz

5.7.15.2 Zobrazeni dat svarovani

® AvP
@ voLt

o =
® 8

s e @®

Obrazeks-19

Vedle indikatoru se nachdzi tlacitko pro druh indikace svafovacich parametri.

KaZzdé stisknuti tladitka ma za nasledek prechod k dalSimu parametru. Po poslednim pokracuje indikace opét indikaci prvniho
parametru.

Zobrazi se:

+ Nastavené hodnoty (pfed svafovanim)
¢ Aktualni hodnoty (pfi svafovani)

+ Zachované hodnoty (po svafovani)

Parametry Nastavené hodnoty Aktudlni hodnoty Zachované hodnoty
Svafovaci proud O
Rychlost dratu O O
Svafovaci napéti

Po svafovani je mozné

+ stisknutim tlacitek nebo rotaénich snimact na fizeni
+ nebo kratkym klepnutim na tlacitko hofaku

pfepnout zpatky k indikaci nastavenych hodnot.
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5.7.15.3 Nastaveni pracovniho bodu (svarovaci vykon)
Pracovni bod (svafovaci vykon) se nastavuje pomoci rychlosti dratu a svarfovaciho napéti.

Ovladaci prvek Akce Vysledek

’ Pfepinani zobrazeni mezi:
nX — amp Svafovaci proud (pouze zobrazeni skuteéné a uchované hodnoty)

vour Svarovaci napéti
== Sila materidlu (pfeskodi se)
8 Rychlost dratu

Nastaveni se provadi otoénymi knofliky "Nastaveni parametrd svafovani” a "Korekce délky elektrického oblouku", které zde
slouzi k nastaveni rychlosti dratu a svafovaciho napéti.

Ovladaci prvek Akce Vysledek
PN @@ r‘ Svarovaci vykon zvysit resp. sniZit pfes parametr rychlost dratu.
G
/i "’
B awe
Ovladaci prvek Akce Vysledek
P @@r‘ Nastaveni svafovaciho napéti
Ve Nastavitelny rozsah:
L 4 10V az30V

UPOZORNENI

&= Automatické pfepnuti druhu zobrazeni:
Po zméné rychlosti dratu nebo napéti se zobrazeni na kratkou dobu pfepne na pfislusny parametr. Neni
proto nutné pred nastavovanim parametru ménit druh zobrazeni.
Je-li druh zobrazeni nastaven na zobrazeni svafovaciho proudu, zobrazuje se pfed svafovanim vzdy "0". Béhem
svafovani se zobrazuiji skute¢né hodnoty, které je mozné v pfipadé potfeby ménit otacenim knofliku "Nastaveni
parametr(i svafovani".

5.7.16 Nucené vypnuti MIGIMAG

UPOZORNENI

& Svarecka ukonéi zazeh resp. svafovani v piipadé
+ chyby zazehu (po dobu 5 s po signalu ke spusténi netece svarovaci proud).
+ preruSeni svételného oblouku (pferuSeni svételného oblouku po déle nez 3 s).

48 099-005114-EW512
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5.8 TIG svarovani

5.8.1 Priprava svarovaciho horaku WIG
Svarovaci hofak WIG musi byt pFipraven odpovidajice svafovacimu Gkolu!
+ zamontovat vhodnou wolframovou elektrodu a
+ odpovidajici trysku na ochranny plyn.
+ Mit na zfeteli ndvod k pouziti svafovaciho hofaku WIG!

5.8.2 Pripojeni svafovaciho hofédku a smérovani obrobku

(2)
&/
(1)
& l N
—
T (2) |
o/
Obrézek 5-20
Pol. Popis
1 Svarovaci horak
2 Centralni pFipoj svarovaciho hofraku (Euro)
Integrovany svafovaci proud, ochranny plyn a tlacitko hofaku
3 Obrobek nebo obrabény predmét
4 I Zasuvka, svarovaci proud ,,+
+  Svafovani WIG: Pfipojeni obrobku
5 Zastréka pro volbu polarity, kabel na svafovaci proud
Interni pfivodni kabel na svafovaci proud k centralnimu pfipoji / hofaku.
+ kabelovou koncovkou, svafovaci proud "-"

+  Zastrcte centralni zastréku svarovaciho hofaku do centralniho pfipoje a oboji seSroubuje pfevie¢nou matici.

Zastrcte zastréku pro volbu polarity do pfipojné zasuvky svarovaciho proudu "-" a zajistéte ji otoenim doprava.
ZastrCte zastrcku zemniciho kabelu do pfipojné zasuvky svafovaciho proudu "+" a zajistéte ji otoéenim doprava.
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ewn

5.8.3 Volba svarovaciho ukolu

ewm-

JOB-LIST

094-015117-00501

(1)

GMAW non
WIG / TIG
E-Hand / MMA

ergic

Zadat svarovaci ulohu (JOB)

Poz. [Vyb r
1 Metoda sva ovani
WIG/TIG
JOB 127

e ) 10 4 @ oYnN
u]v-'; Y & 2 5, 2
n_n,. ! @39 34 e .OT
- SO AL L
AH- ® A 4% e,

[\ -V o+
® m/min AR (ﬂ] i

& —-—

Nastavit JOB 127

N/

Nastavit svarovaci proud

.1
@ fnn
re /".~§ , Lo, @o
HH@® 6?19 vy \%: OO
=0 . §4 ® =
-IHI- @ 5 5 @
@+ 110
m/min
" e L
Obrazek 5-21
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+  Zvolit WIG JOB 127.

Zmeéna ¢isla JOB (svarovaciho Ukolu) je mozna pouze pokud netece Zadny svarovaci proud.

Ovlédaci prvek

Cinnost

Vysledek

Indikace

M. 4

Viybér seznamu dkold

-8- Material

(svételna dioda J&=  sviti)

[
[

s, @I“ Nastavit islo tkolu.
Q: Vyckat 3 s aZ se nastaveni prevezme.
v
»°*
mgm AMP
5.8.4 Nastaveni svarfovaciho proudu
Nastavte svafovaci proud otoénym ovladaéem nastaveni parametr( svafovani.
Ovladaci prvek Akce Vysledek Zobrazeni
P -\‘ @f@f‘ Nastaveni svafovaciho proudu. Aktualni nastavena
. 3 hodnota
_ ol
m/gm AMP
5.8.5 Nastaveni doby zbytkoveho proudéni plynu

Ovlédaci prvek Cinnost Vysledek Indikace
’ Zvolit nastaveni zbytkové proudéni plynu nastavena hodnota
1x = (LED ® {J sviti) parametru

@i&m

Nastaveni doby zbytkového proudéni plynu

Nastavitelny rozsah:
00saz200s

099-005114-EW512
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5.8.6  DalSi svafovaci parametry

+ Predbézné nastaveni: Zvolit WIG JOB 127. (viz kapitola "Volba svarovaciho Gkolu WIG")

*  Vstup do menu (ENTER): Tlacitko pro vyvojové parametry pfidrzet stisknuté po dobu cca 5 s.

+  Opusténi menu (EXIT): Tlagitko pro vyvojové parametry pfidrzet stisknuté po dobu cca 2 s.

A

Ung |

-—r—
)

1
¥ h’{ L e
ISt
g ]
: e
(" '- ‘:'1
L yTx]
v L
[
Lt =T
- = (N1K]
i h’{ Ll jer
o
g ] -
(D SO0
Obrazek 5-22
Indikace Nastaveni/ Volba
'l Predfuk plynu
i 0,1saz5,0s (kroky po 0,15s)
[Tl R Startovaci proud
I | | 1% aZ 200 % svafovaciho proudu (kroky po 1 %)
N J_t| | Doba upslope
Lun 0,0sa720,0s (kroky po 0,1 )
Lol Doba downslope
L LIV 100saz20,0s (kroky po0,1s)
(1)C _t| |Zaverny proud
1. LY | 1% a2 200 % svafovaciho proudu (kroky po 1 %)

52

099-005114-EW512
01.09.2010



E\A;;‘)‘l Konstrukce a funkce

TIG svarovani

5.8.7 Zobrazeni dat svafovani WIG
® AmP
@ voLt
® =+
o &
bR o+ -
e o o o ®
Obrazek5-23
Vedle indikatoru se nachazi tla¢itko pro druh indikace svafovacich parametrQ.
Pii kazdém stisknuti tlacitka se pfepina mezi svarfovacim proudem a svafovacim napétim.
Zobrazi se:
+ Nastavené hodnoty (pfed svafovanim)
¢ Aktudlni hodnoty (pfi svarovani)
+ Zachované hodnoty (po svafovani)
Parametry Nastavené hodnoty Aktualni hodnoty Zachované hodnoty
Svarovaci proud O O
Svarovaci napéti O
Cca 5 s po svafovani se pfepne zpatky z indikace zachované hodnoty na indikaci aktualni hodnoty.
5.8.8 WIG - Zapéleni elektrického oblouku
5.8.8.1 Zazeh liftarc
a) b) c)
Il Il
Obrézek 5-24
Elektricky oblouk se zapali v okamziku dotyku s obrobkem:
a) Dotknéte se opatrné plynovou tryskou hofaku a Spi¢kou wolframové elektrody obrobku a stisknéte tlaitko 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) Horék nadzvednéte a nastavte jej do normalni polohy.
Ukonéeni svafovani: Uvolnéte tlagitko hofaku resp. je podle zvoleného druhu provozu stisknéte a uvolnéte.
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5.8.9 Funkeéni sledy / druhy provozu

5.8.9.1 Legenda
Symbol

Vyznam

B AY

Stisknout tlagitko horaku

>

oL

Pustit tlacitko hofaku

Svarovaci proud

Pfedfuk plynu

Zhytkové proudéni plynu

2-taktni
T : q
fn 4-taktni
t Cas
tup Doba nardstu
tDown Doba poklesu

Spoustéci proud

lend

Proud koncového krateru

54
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2-doby provoz

Istart —>»

1
|<—ﬁ.<, o tup—>I
|

Obréazek 5-25

1. takt

+ Stisknout a pfidrZet tla¢itko hofaku.

¢+ Ochranny plyn proudi (pfedfuk plynu).

Elektricky oblouk s zazehne prostfednictvim Liftarc.

+  Svarovaci proud te€e nastavenu hodnotou pro startovaci proud lstar.

Svafovaci proud stoupa podle nastavené doby upslope na hlavni proud.

2. takt

+  Tladitko hofaku pustit.

+ Hlavni proud klesa podle nastavené doby downslope na proud koncového krateru leng.

Jestlize je tlaéitko hofaku béhem doby downslope stisknuto znovu,
svarovaci proud opét stoupa na nastaveny hlavni proud!

+ Hlavni proud dosahuje hodnoty proudu koncového krateru end, elektricky oblouk zhasina.

¢ Probiha doba zbytkového proudéni plynu.
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4-doby provoz
1. —e——— 2.—— e 3. — > 4. —>

S )

1A

1. takt
Stisknout a pridrzet tlagitko hofaku.

Ochranny plyn proudi (pfedfuk plynu).

Elektricky oblouk se zaZehne prostrednictvim Liftarc.

Svarovaci proud te¢e nastavenu hodnotou pro startovaci proud Istar.
2. takt
Tlagitko hofaku pustit.

Svarovaci proud stoupa podle nastavené doby upslope na hlavni proud.
3. takt
Stisknout a pfidrzet tlacitko hofaku.

Hlavni proud klesa podle nastavené doby downslope na proud koncového krateru lend.
4., takt
Tlagitko hofaku pustit, svételny oblouk zhasne.
Probiha doba zbytkového proudéni plynu.
JestliZe je pusténo tlagitko hofaku béhem doby downslope, svafovani se bezprostiedné ukonéi.
Svarovaci proud klesa na nulu a zacina ¢as zbytkového toku plynu.

5.8.10 WIG - Nucené vypnuti

A\

Istart >
0 E Iend
. >
| ) ' ' | ® t
l€— —>! <« t — thoun—> l— -
| ! Up Down | 1
4 | O
Obrazek 5-26

UPOZORNENI

me Svéarecka ukonéi zaZeh resp. svafovani v piipadé

chyby zazehu (po dobu 3 s po signalu ke spusténi netece svarovaci proud).
pferuSeni svételného oblouku (pferuSeni svételného oblouku po déle nez 3 s).

56

099-005114-EW512
01.09.2010



E\A;;‘)‘l Konstrukce a funkce

Ruéni svarovani elektrodou

5.9 Ruéni svarovani elektrodou

/\ POZOR

Nebezpeéi skiipnuti a popéleni!

PFi vymeéné vypalenych nebo novych tyéovych elektrod:
+ vypnéte hlavni vypinad pristroje,
* noste vhodné rukavice,

+ kodstranéni pouzitych tyCovych elektrod nebo k pohybu se svafovanym obrobkem pouZivejte izolované klesté a
+ drZ&k elektrod odkladejte vZdy izolované!

5.9.1 Pripoj drZéku elektrody a kabelu pro uzemnéni obrobku

Obrazek 5-27

Pol. [Symbol Popis
Drzak elektrod

Pripojovaci zdifka, svarovaci proud "+"
Pripojka drzéku elektrody resp. zemniciho kabelu obrobku

Zastréka pro volbu polarity, kabel na svafovaci proud
+  Spojit s parkovaci zasuvkou.

Obrobek nebo obrabény predmét

NS SR

PFipojovaci zdifka - Svafovaci proud ,,-*
Pfipojeni vedeni obrobku popf. vedeni drzaku elektrody

o Zastrcku pro volbu polarity zastréit do parkovaci zasuvky a otoenim doprava ji aretovat.

+ Kabelovou zéstrcku drzéku elektrody vioZte do pripojovaci 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.

UPOZORNENI

€& Polarita se fidi dle Udaje vyrobce elektrod na obalu.
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5.9.2 Volba svarovaciho ukolu

e‘l\,h‘) 7 JOB-LIST 094-015117-00501

MAW non synergic
IG / TIG
E-Hand / MMA

Zadat svarovaci ulohu (JOB)

Poz. |Vyb r
1 Metoda sva ovani
Ru ni sva ovani
elektrodou/MMA
JOB 128

AlECe

He
HH @
= e

- @

Nastavit JOB 128

8 Material
Gas
& Wire

Nastavit svarovaci proud

HO® 2 L . ) ® DY\
HH @ T/ TN 1)
= e 4 5' 54 ® fi-=
-HI- @ 5 % e
® '
i 4
Obrazek 5-28
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5.9.3

5.94

+  Zvolit JOB ruéniho svafovani elektrodou 128.
Zmeéna ¢isla JOB (svarovaciho Ukolu) je moZzna pouze pokud netece Zadny svarovaci proud.

Ovladaci prvek Cinnost Vysledek Indikace
’ Vybér seznamu Gkold 1
@ 1x Y 8 Material ]
\ P A Gas o
(svételna dioda g\, SViti)
P @@r‘ Nastavit ¢islo dkolu. [ x]
Q: ' Vyckat 3 s aZ se nastaveni prevezme. UL
\4
3
ml§|n AMP
Nastaveni svafovaciho proudu
Nastavte svafovaci proud otoénym ovladaéem nastaveni parametr(i svafovani.
Ovladaci prvek | Akce | Vysledek Zobrazeni
pre n‘ @@ |“ Nastaveni svarovaciho proudu. Aktualni nastavena
Q ' hodnota

A4

m/min
g Awe

Zobrazeni dat ruéniho svarovéani elektrodou

® AvP
@ voLt
® =+
o8

s e @

Obrazeks-29

Vedle indikatoru se nachdzi tlacitko pro druh indikace svarovacich parametri.
Pri kazdém stisknuti tlagitka se pfepind mezi svafovacim proudem a svafovacim napétim.

Zobrazi se:

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

+ Zachované hodnoty (po svafovani)

Parametry Nastavené hodnoty Aktudlni hodnoty Zachované hodnoty
Svarovaci proud O O
Svarovaci napéti O

Cca 5 s po svafovani se prepne zpatky z indikace zachované hodnoty na indikaci aktualni hodnoty.

099-005114-EW512
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5.9.5 Arcforce

Arcforce zabrafuje béhem svarfovani zvySovanim proudu pfipékani elektrody v taveniné. To usnadiuje zejména svafovani typy

elektrod odtavujicich se s velkymi kapkami pfi nizké intenzité proudu s kratkymi oblouky.

Ovladaci prvek Cinnost Vysledek Indikace
p Zvolit nastaveni DYN Nastavena hodnota
1x 1= (LED DYN sviti) parametru
Y - * @3" Nastaveni Arcforcingu pro typy elektrod:
I : ' Nastavitelny rozsah -10 aZ 10
’0 Zéporné hodnoty: rutilové
e :AP Hodnoty kolem nuly: bazické
Kladné hodnoty: rutilové-celulézové
5.9.6 Horky start
I A <« tt »
iht (AMP%)
AI\JIP
t
Obrézek 5-30

Uginkem zafizeni horkého startu je, Ze se tygové elektrody zvySenym nab&hovym proudem Iépe zapaluji.
Po Skrtnuti ty¢ovou elektrodou se oblouk zapali proudem horkého stratu (iht) na pfedem nastavenou dobu horkého startu (tht) a

poté poklesne zpét na hlavni proud (AMP).
Parametrické hodnoty pro horky start a dobu Ize pro pouZité typy elektrod optimalizovat.

60
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5.9.6.1 Nastaveni pro horky start

Zvolit JOB ruéniho svarovani elektrodou 128. (viz kapitola "Volba Ukolu pro ruéni svafovani elektrodou")
Vstup do menu (ENTER): Tlagitko pro vyvojové parametry pfidrZet stisknuté po dobu cca 5 s.
Opusténi menu (EXIT): Tlacitko pro vyvojové parametry pfidrZet stisknuté po dobu cca 2 s.

) il
] ] U]
(] )
L/ U

Obrazek 5-31

Indikace Nastaveni / Volba

o Proud pro horky start
LIV Il | [509% a7 200 % svafovaciho proudu (kroky po 1 %)

oL Doba horkého startu
L V1L ] |01sa2200s (kioky po0,1s)
099-005114-EW512 61
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VSeobecné

6

6.1

6.2
6.2.1

6.2.2

6.2.3

Udrzba, péée a likvidace

A NEBEZPECI

B\ Nebezpedi poranéni elektfinou!
@SS Cisténi pristroji, které nejsou odpojeny od sité, mize mit za nasledek vazné urazy!
+ Pfistroj odpojit spolehlivé od sité.
+ Vytdhnout sitovou zastrcku!
+ Vyckat 4 minuty, aZ se vybiji kondenzatory!

VSeobecné

Tento pristroj nevyZaduje za uvedenych okolnich podminek a normalnich pracovnich podminek dalekosahle Zadnou udrzbu a
vyZaduje minimum péce.

K zaru€eni bezvadné funkce svafecky je nutné dodrZet nékolik bodi. Sem patfi v zavislosti na stupni znegisténi okolniho
prostredi a dobé pouzivani svarecky jeji pravidelné ¢isténi a kontrola dle dalSiho popisu.

UdrZbove préce, intervaly

Denni Gdrzba

+ Sitovy pfivod a jeho odleh&eni tahu

+ Vedeni svarovaciho proudu (zkontrolujte pevnost a zajisténi usazeni)

+ Hadice na plyn a jejich spinaci zafizeni (magneticky ventil)

+ Ovladaci, signalizacni, ochranna a regulacni zafizeni (Funkéni zkouska)

+  Ostatni, vSeobecny stav

Mésiéni udrzba

+ Skody na plasti (Celni, zadni a bo¢ni stény)

+ Prepravni prvky (pas, jefabova oka, drZadlo)

+ Volici spina¢, ovladaci pfistroje, zafizeni nouzového vypinani zafizeni k snizeni napéti signaini zarovky a kontrolky
KaZdoroéni zkouSka (inspekce a zkouSka za provozu)

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 opateni.

&=  Dalsi informace ziskate v pfilozenych dopliikovych listech "Udaje o pFistrojich a firmé, drZba a zkousky,
zéruka"!

Je nezhytné provadét opakované kontroly podle normy IEC 60974-4 ,Opakované kontroly a zkouSky". Kromé zde uvedenych
predpist k provedeni kontroly je nutné dodrzet legislativni nafizeni nebo predpisy pfisluSné zemé.
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6.3  Opravarenské prace
A NEBEZPECI
Neodborné opravy a modifikace jsou zakazany!
K zabranéni Urazdm a poSkozeni pristroje, smi pfistroj opravovat resp. modifikovat pouze kvalifikovang,
opravnéné osoby!
V pipadé neopravnénych zasaht zanika zaruka!
+ Pripadnou opravou povéfte opravnéné osoby (vycviceny servisni persondl)!
Opravy a Udrzbové préace smi provadét pouze vySkoleny autorizovany odborny persondl, v opacném pfipadé zanika narok na
zéruku. Ve vSech servisnich zéleZitostech se obracejte zdsadné na vaSeho odborného prodejce, dodavatele pristroje. Zpétné
dodavky v z&ruénich pfipadech Ize provadét pouze prostfednictvim VaSeho odborného prodejce. Pfi vyméné dilu pouzivejte
pouze origin&lni ndhradni dily. V objednévce nahradnich dill udejte typ pfistroje, sériové &islo a artiklové &islo pristroje, typové
oznaceni a artiklové ¢islo nahradniho dilu.
6.4  Odborna likvidace pristroje
UPOZORNENiI
e Radna likvidace!
Pristroj obsahuje cenné suroviny, které by mély byt recyklovany, a elektronické souéasti, které je
tfeba zlikvidovat.
*  Nelikvidujte s komunalnim odpadem!
+  Piilikvidaci dodrZuijte Uredni 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 doméaciho 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 zakonem (Zakon o uvedeni do ob&hu, zpétvzeti a zneSkodnéni elektrickych a elektronickych
piistrojd (ElektroG) vyhovuijici pozadavkim 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 pristroje ze soukromych doméacnosti 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 odpad( a je registrovana v seznamu nadace pro staré
elektropfistroje (EAR) pod ¢islem WEEE DE 57686922.

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

6.5 DodrZovéani poZadavki RoOHS
My, EWM HIGHTECH Welding GmbH Miindersbach, timto potvrzujeme, Ze vSechny vyrobky, které jsme Vam dodali, a kterych
se smérnice RoHS tyka, poZadavkim smérnice RoHS (smérnice 2002/95/EU) vyhovuiji.
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7 Odstranovani poruch

7.1 Kontrolni seznam pro zékaznika

V8echny vyrobky podléhaji pfisnym kontroldam ve vyrobé a po ukonéeni vyroby. Pokud by presto néco nefungovalo, pfezkouSejte
vyrobek podle nésledujiciho seznamu. Nepovede-li ZAdné doporuceni k odstranéni zavady vyrobku, informujte autorizovaného

obchodnika.
Legenda
A Chyba / Pri¢ina
% Naprava
UPOZORNENI
&  Zéakladni podminkou pro bezvadnou funkci je pfistrojové vybaveni vhodné pro pouZity material a procesni
plyn!

Problémy s posunem dratu
~ Ucpand kontaktni tryska
K Vycistéte ji, nastrikejte separacnim prostfedkem a v pfipadé potfeby vyménte
~ Nastaveni brzdy civky (viz kapitola ,Nastaveni brzdy civky®)
* Zkontrolujte, popf. upravte nastaveni
~ Nastaveni jednotek tlaku (viz kapitola ,Navlékani dratové elektrody")
% Zkontrolujte, popf. upravte nastaveni
~ Opotfebené podavaci kladky
x PrezkouSejte a v pfipadé potfeby vyménte
A Motor posuvu bez napajeciho napéti (pojistkovy automat se vypnul kvdli pretizeni)
X Viypadlou pojistku (zadni strana proudového zdroje) vratte do pavodniho stavu stiskem tlagitka
A Zalomené svazky hadic
% Rozvinout a napfimit svazek hofakovych hadic.
A DuSe nebo spirala voditka drétu je znecisténa nebo opotfebend
%K Vycistéte duSi nebo spiralu, vyménte zalomené nebo opotfebené duse

Poruchy funkce
# Rizeni zafizeni bez indikace signalnich kontrolek po zapnuti
% Vypadek faze > prekontrolovat pfipojeni na sit (pojistky)
A Zadny svafovaci vykon
P Vypadek faze > prekontrolovat pfipojeni na sit (pojistky)
A 10zné parametry neni mozné nastavit
® Zablokovana vstupni Groven, deaktivovat zablokovani pfistupu (viz kapitoly ,Zablokovani svafovacich parametr(
pfed neopravnénym pristupem®)
A~ Problemy se spojenim
x Pripojte fidici vedeni, popf. pfezkouSejte spravnost instalace.
~ Uvolnénd spojeni svarovaciho proudu
X Dotahnéte pripojeni proudu k hofaku a/nebo k obrobku
X Proudovou trysku/upinaci pouzdro fadné utahnéte
Sit'ova pojistka vypne
~ Nevhodné jiSténi sité
X Nainstalujte jisténi sité podle kapitoly “Technické udaje".
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7.2  HIaSeni chyb (proudovy zdroj)
UPOZORNENI
me= Chyba svafovaciho pfistroje je signalizovana rozsvicenim kontrolky pro souhrnnou poruchu a indikaci
chybového kodu (viz tabulka) na displeji Fizeni pristroje. V pfipadé poruchy zafizeni se vypne vykonova
jednotka.

+  Vyskytne-li se vice chyb, jsou tyto zobrazovany za sebou.

+  Poruchy zafizeni evidujte a dle potfeby je oznamuijte servisnimu personalu.

E4 Chyba teploty Nechte pfistroj vychladnout

ES5 Sitové prepéti Vypnéte pristroj a prezkousSejte sitové napéti

E6 Sitové podpéti

E7 Chyba elektroniky PFistroj vypnout a opét zapnout.

EQ Sekundarni prepéti Trva-li chyba dale, informovat servis

E12 Chyba redukce napéti (VRD)

E13 Chyba elektroniky

El4 Chyba pfi porovnani proudu a evidence | Vypnéte pfistroj, odloZte izolované drzak elektrody a pfistroj
opét zapnéte. Pokud zavada trva dale, obratte se na servis.

E15 Chyba jednoho z napajecich napéti - PFistroj vypnout a opét zapnout.

elektroniky Trva-li chyba dale, informovat servis

E32 Chyba elektroniky

E33 Chyba pfi porovnani proudu a evidence | Vypnéte pfistroj, odloZte izolované drzak elektrody a pfistroj
opét zapnéte. Pokud zavada trva déle, obratte se na servis.

E37 Chyba teploty Nechte pfistroj vychladnout

E40 Chyba motoru Pfekontrolovat jednotku pro posuv drétu,
pristroj vypnout a opét zapnout, trva-li chyba dale,
informovat servis
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7.3  Reset svafovacich parametri na pavodni nastaveni z vyroby

0 @® ovn

= I |+O+|#

.
J

£
-

-
-

1

-
-

1
Obrézek 7-1
Indikace Nastaveni / Volba
T Kalibrace
L. Po kazdém zapnuti se pfistroj cca 2 s kalibruje.
) ) Inicializace
I n VSechny specifické, uzivatelem uloZzené, parametry svafovani jsou nahrazeny vyrobnim nastavenim.
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Zobrazit verzi programového vybaveni fizeni pfistroje

7.4  Zobrazit verzi programového vybaveni Fizeni pristroje

Obrézek 7-2
Indikace Nastaveni / Volba
T Kalibrace
L Po kazdém zapnuti se pfistroj cca 2 s kalibruje.
'R Opusténi menu
LV L) |Ext
)= _ ] |Servisnimenu
! L] Zmény v servisnim menu smi byt provadény vyhradné autorizovanym servisnim personalem!
C . Verze softwaru Fizeni pristroje
fL V| |Zobrazeni verze
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7.5

Dynamické pfizplsobeni vykonu

UPOZORNENI

n€= Predpokladem je radné provedeni jiSténi sité.
Respektujte Udaje o jisténi sité podle kapitoly "Technicka data"!

Dynamické pfizpUsobeni vykonu nastavi svarovaci vykon automaticky na podkritickou hodnotu pfislusné pojistky.
Dynamické pfizplsobeni vykonu je mozné nastavit prostrednictvim rozsifenych nastaveni ve dvou stupnich (parametr FUS):
20A, 16 A.

Aktudlni nastavena hodnota se po zapnuti pfistroje zobrazi na 3 vtefiny na displeji v indikaci "cal".

UPOZORNENI

1€~ ENTER (Otevreni nabidky)

Viypnéte pfistroj hlavnim vypina¢em

+ Stisknéte a podrzte tlaitko ,druh indikace svafovacich parametr(i“, soucasné opét zapnéte pistroj. Vyckejte,
dokud se nezobrazi bod nabidky ,Elt*. Nasledné uvolnéte stisknuté tlagitko.

EXIT (Zavieni nabidky)

* Vyberte bod nabidky ,EIt".

+ Stisknéte tlacitko ,druh indikace svafovacich parametri“ (nastaveni se pfevezmou, pfistroj pfepne na stav
provozuschopny).

Obrazek 7-3
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Dynamické pfizpusobeni vykonu
Indikace Nastaveni/ Volba
] Kalibrace
LS Po kazdém zapnuti se pfistroj cca 2 s kalibruje.

Opusténi menu

Exit

Konfigurace pfistroje

Nastaven/ funkci pfistroje a zobrazeni parametr(

Dynamické prizplsobeni vykonu

20A Nastaveni pfi jisténi sité 20 A (z vyroby)

16 A Nastaveni pfi jiSténi sité 16 A

Servisni menu

Zmény v servishim menu smi byt provadény vyhradné autorizovanym servisnim personalem!

o || (o
|| e

-
Ut
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8 Technicka data
8.1  Picomig 180 puls

UPOZORNENI

m€e= Provozni daje a zaruka pouze ve spojeni s originalnimi ndhradnimi a opotfebitelnymi dily!

Rozsah nastaveni MIG/MAG WIG Ruéni svafovani
elektrodou

Svarovaci proud 5Aaz180A 5Aaz180A 5Aaz150A

Svarovaci napéti 143Vaz23V 10,2Vaz17,2V 202Vaz26V

Zapinaci doba pfi 40°C

25 % 180 A - -

30 % - 180 A -

35% - - 150 A

60 % 120 A 140 A 110A

100 % 100 A 120 A 100 A

ZatéZovaci cyklus 10 min. (doba zapnuti 60 % 2 6 min. svafovani, 4 min. pfestavka)

Napéti naprdzdno 80V

Sit'ové napéti (tolerance) 1x230V (-40 % az +15 %)

Kmitoéet 50/60 Hz

Sit'ova pojistka (tavna pojistka, pomald) 16 A*

Pfipojné vedeni HO7RN-F3G2,5

max. pFikon 6,4 KVA 4,4 KVA 5,5 kVA

doporué. vykon generatoru 7,5 kVA

Cos@ 0,99

Izolaéni tfida / ochranna tfida H/IP 23

Okolni teplota -20°C az +40 °C

Chlazeni pfistroje/hofaku

Ventilator / plyn

PFipojeni hofaku

Centralni pfipoj svafovaciho hofaku (Euro)

Rychlost posuvu dratu

0,5 m/min az 15 m/min

Standardni kladkové osazeni

0,8 /1,0 mm pro ocelovy drat

Pohon 4 kladky (37 mm)
Kabel pro pfipojeni obrobku 25 mm?
Rozméry D x Sx Vv mm 685 x 280 x 360
Hmotnost 15kg

odpovida normé

IEC 60974-1, -5,-10/[S]/ C€

UPOZORNENI

* - Doporucujeme tavné pojistky DIAZED XXA gG
- Pfi pouziti pojistkovych automat(i pouZijte aktivacni charakteristiku ,C*!
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Prislusenstvi

VSeobecné prislusenstvi

em;i-n

9 PrisluSenstvi
9.1  VS3eobecne pfislusenstvi
Typ Oznaceni Artikl. Nr.
ON Trolly Picomig Trolly Picomig 180 s drzakem pro civku dratu 300 mm 092-000312-00000
SK Picomig 180 VA/ALU 3m Z&kladni sada 092-005114-00000
DM1 32L/MIN Redukéni ventil + Manometer 094-000009-00000
G1Gl4R3M Plynovéa hadice 094-000010-00003
GS16L G1/4" SW 17 Redukéni plynové tryska 094-000914-00000
GS25L G1/4" SW 17 Redukéni plynova tryska 094-001100-00000
SG2 D200 0.8MM Plny drat, 2 kg civka 097-003313-00000
FD D200 0.9MM Viyplova elektroda, samocinné chranénd, 2 kg civka 097-003314-00000
ON FILTER PICOMIG 180 Moznost dodate¢ného vybaveni vstupu vzduchu lapacem 092-002553-00000
necistoty
GD L=58MM Plynova tryska, vyplfiovy drét 094-013644-00000
9.2  Svarovaci horak, drzak elektrody a smérovani obrobku
Typ Oznaceni Artikl. Nr.
ADAP 16/25-35 QMM Adaptér zasuvky se svafovacim proudem, 16/25 na 35 mm2 094-001780-00000
WK25QMM 4M KL Zemnici kabel, svorka 092-000016-00000
EH25QMM 4M Drzék elektrod 092-000017-00000
MT220G 3M EZA Svarovaci hofak MIG, chlazeny plynem 094-500000-00000
MT220CG 3M EZA Svarovaci hofak MIG, chlazeny plynem 094-500000-03000
MT220G F 3M EZA Svarovaci hofak MIG, chlazeny plynem, odsavaci hofak 094-500000-40000
TIG 150 GD EZA 4M Svarovaci hofak WIG, centralni pfipoj EURO 094-512291-04000
9.3  Kladky pro posuv dratu
9.3.1 Kladky pro ocel drat
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/AL 2GR4R Protitlakové valecky, hladké, 37mm 092-000844-00000
9.3.2 Kladky podavace dratu pro hlinikové a plnéné draty

Typ Oznaéeni Artikl. Nr.

AL 2ZR2R 0,8+1,0 Dvajité kladky, 37mm, 2 kladky, pro hlinik 092-000873-00000
AL 2ZR2R 1,0+1,2 Dvoijité kladky, 37mm, 2 kladky, pro hlinik 092-000828-00000
AL 4ZR4R 0,8+1,0 Dvoijité kladky, 37mm, pro hlinik 092-000869-00000
AL 4ZR4R 1,0+1,2 Dvoijité kladky, 37mm, pro hlinik 092-000848-00000
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Dodatek A

JOB-List

10 Dodatek A
10.1 JOB-List

ewm:-

JOB-LIST

094-015117-00501

Material

ﬁq %

Gas

2 Wire

06fosf10]1.2

Job-Nr.

SG2/3
G3/4 Si1

€0, 100 /C1

176 1 3

Ar80 - 90 / M2

175] 6 8

CrNi

Ar91-99 /M12 -

M13

34 | 35

Ar/He /13

42 | 43

—

CusSi
Loten /
Brazing

@ Massivdraht / Solid Wire

Ar100 m

Ar91-99 / M12 -

M13

AlMg

Ar100 nm

AISi

Ar100 nm

Al99

Ar100 nm

Material

E71T11

Self-Shielded

)
=
5
T

1]
2
]
Q
X
2
i
=
-
e
]
g
=
=
fid

GMAW non synergic

WIG / TIG

E-Hand / MMA

114 a 115.

UPOZORNENi
m&=  Svarovani impulznim elektrickym obloukem MIG/MAG Ize zvolit u JOBs 6, 34, 74, 75, 82, 83, 90, 91, 110, 111,

Pfi pokusu o nastaveni jiného JOB na impulz se na displeji kratce objevi "noP" = "no Puls" a dojde k pfepnuti

zpét na standard.
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Dodatek B

Prehled pobo¢ek EWM

11
11.1

Dodatek B
Prehled poboéek EWM

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

Dr. Giinter-Henle-Stral3e 8

56271 Miindersbach

Germany

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

EWM Schweil3technik-Handels-GmbH

In der Florinskaul 14-16

56218 Miilheim-Karlich - Germany

Tel: +49 261 988898-0 - Fax: -20

www.ewm-group.com/handel - nl-muelheim@ewm-group.com

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

Branch Seesen

LindenstralRe 1a

38723 Seesen-Rhiiden - Germany

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

EWM HIGHTEC WELDING Sales s.r.o.

Prodejni a poradenské centrum

TyrSova 2106

256 01 BeneSov u Prahy - Czech Republic

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

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

Fichtenweg 1

4810 Gmunden - Austria

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

EWM HIGHTEC WELDING FZCO

Regional Office Middle East

JAFZA View 18 F 14 05 - P.O. Box 262851

Jebel Ali Free Zone - Dubai - United Arab Emirates
Tel: +9714 8810-592 - Fax: -593

www.ewm-group.com/me - info.me@ewm-group.com

EWM Schweiltechnik-Handels-GmbH

Sachsstral3e 28

50259 Pulheim - Germany

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

EWM Schweilltechnik Handels GmbH

HeinkelstralRe 8

89231 Neu-UIm - Germany

Tel: +49 7317047939-0 - Fax: -15
www.ewm-group.com/handel - nl-ulm@ewm-group.com

EWM HIGHTEC WELDING s.r.o.

Tr. 9. kvetna 718 / 31

407 53 Jitikov - Czech Republic

Tel: +420 412 358-551 - Fax: -504
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 - NE61 6JN - Great Britain
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 - People’s Republic of China
Tel: +86 512 57867-188 - Fax: -182
www.ewm-group.com/cn - info.cn@ewm-group.com
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