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VSeobecné pokyny

POZOR

Preététe si navod k obsluze!
EIE Navod k obsluze vas seznami s bezpeénym zachazenim s vyrobky.

+ PreCtéte si navod k obsluze vSech soucasti systému!
* Dodrzuijte predpisy pro Urazovou prevenci!

+ Dodrzujte ustanoveni specificka pro vasi zemi!

+ V pfipadé potfeby vyzaduijte potvrzeni podpisem.

S otazkami k instalaci, uvedeni do provozu, provozu a specifikiim v misté a ucelu pouziti se obracejte na vaseho
prodejce nebo na nas zakaznicky servis na cislo +49 2680 181-0.

Seznam autorizovanych prodejcti najdete na adrese www.ewm-group.com.

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

Dodrzovani tohoto navodu, 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 ruCeni za ztraty, Skody nebo néklady, které plynou z chybné instalace,
nespravného provozu a chybného pouzivani a udrzby, nebo s nimi jakymkoli zplisobem souviseji.

© EWM AG, Dr. Gunter-Henle-Strale 8, D-56271 Mundersbach

Autorskeé pravo k tomuto dokumentu z(stava vyrobci.

Pretisk, i Castecny, pouze s pisemnym souhlasem.

Obsah tohoto dokumentu byl diikladné prozkouman, zkontrolovan a zpracovan, pfesto zlstavaji vyhrazeny zmény, chyby a
omyly.
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ev\;’r) Bezpecnostni pokyny
Pokyny k pouzivani tohoto navodu k obsluze

2 Bezpeénostni pokyny
2.1 Pokyny k pouzivani tohoto ndvodu k obsluze

A NEBEZPECI

Pracovni a provozni postupy, které je nutno presné dodrzet k vylouceni bezprostredné hrozicich tézkych

Uraz( nebo usmrceni osob.

+  Bezpe&nostni upozorméni obsahuje ve svém nadpisu signalové slovo ,NEBEZPECI* s obecnym vystraznym
symbolem.

*  Kromé toho je nebezpedi zvyraznéno symbolem na okraji stranky.

Pracovni nebo provozni postupy, které je nutno presné dodrzet k vylouceni bezprostredné hrozicich
tézkych urazl nebo usmrceni osob.

«  Bezpeénostni pokyn obsahuje ve svém nadpisu signélni slovo ,VYSTRAHA® s obecnym vystraznym symbolem.
+ Kromé toho je nebezpedi zvyraznéno symbolem na okraji stranky.

A POZOR

Pracovni a provozni postupy, které je nutno presné dodrzet k vylou¢eni moznych lehkych trazli osob.
+  Bezpecnostni pokyn obsahuje ve svém nadpisu navésti ,PFOZOR" s obecnym vystraznym symbolem.
* Nebezpedi je zvyraznéno piktogramem na okraji stranky.

POZOR

Pracovni a provozni postupy, které je nutno dodrzet pro zamezeni poskozeni nebo zni€eni vyrobku.
» Bezpecnostni pokyn obsahuje ve svém nadpisu navésti ,POZOR" bez obecného vystrazného symbolu.
* Nebezpeti je zvyraznéno piktogramem na okraji stranky.

23> Technické zvlastnosti, které musi mit uzivatel na zfeteli.

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

099-005428-EW512 7
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Vysvétleni symbolud

2.2 Vysvétleni symbol
Symbol Popis

Technické zvlastnosti, které musi mit uzivatel na zreteli.

Spravné

Nespravné

Uvést v ¢innost

Neuvadét v ¢innost

Otocit

Zapnout

=

()

[7)

.4

S —
@ g Stisknout a pFidrzet
@m

'

@ Pfistroj vypnout
N

/7 |PFistroj zapnout
&)

ENTER |Pristup k menu

NAVIGATION | Navigace v menu

EXIT Menu opustit

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

Docasné preruSeni znazornéni menu (moznost dalSich nastaveni)

_/k
% Nastroje neni zapotiebi / nepouzivat
ﬁ Nastroje je zapotrebi / pouzivat

8 099-005428-EW512
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VSeobecné

2.3 Vseobecné

N WNEBEZPEC‘I'

Uraz elektrickym proudem!

Svareci pristroje pouzivaji vysoka napéti, ktera mohou byt pfi dotyku pii€inou zivotu nebezpecnych urazil
elektrickym proudem a vedou ke vzniku popalenin. | pfi styku s nizkym napétim hrozi nebezpeéi polekani,
nasledkem ¢ehoz muze dojit k nehodam.

» Nedotykejte se Zadnych dill 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!

+  Svarfovaci hofak a drzak elektrod odlozte na izolaci!

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

* Noste vZdy suchy ochranny odév!

+  Vyckat 4 minuty, aZ se vyhiji kondenzatory!

Elektromagneticka pole!

Proudovy zdroj miize byt zdrojem elektrickych nebo elektromagnetickych poli, ktera mohou poskodit
funkci elektronickych zafizeni jako pristrojii na elektronické zpracovani dat, CNC pfistroj,
telekomunikacnich vedeni, sitovych nebo signalnich vedeni a kardiostimulatoru.

* DodrZovat pfedpisy pro udrzbu > viz kapitola 6!

+  Svarfovaci vedeni UpIné odvinout!

+ Pfistroje nebo zafizeni citlivd na zafeni pfisludné zastinit!

»  Funkce kardiostimulatord maze byt negativné ovlivnéna (podle potfeby se obratit na Iékafe).

Neodborné opravy a modifikace jsou zakazany!

K zabranéni urazim a poskozeni pristroje, smi pristroj opravovat resp. modifikovat pouze kvalifikované,
opravnéné osoby!

V piiipadé neopravnénych zasahti zanika zaruka!

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

Nebezpeéi irazu pfi nedodrzeni bezpeénostnich pokyn(!
Nerespektovani bezpeénostnich piedpisi mlze byt Zivotu nebezpecné!

>

B>

>

+ Peclivé si prectéte bezpecnostni pokyny v tomto navodul!

+ Dodrzujte pfedpisy bezpecnosti prace a ustanoveni specificka pro vasi zemi!

+ Osoby v oblasti pracovi§té upozornéte na dodrzovani predpisu!

Nebezpeci Grazu zafenim nebo horkem!

Zareni svételného oblouku ma za nasledek poSkozeni pokozky a zraku.

Styk s horkymi obrobky a jiskrami ma za nésledek popéleni.

+ Pouzivejte svarecsky Stit nebo svarecskou pfilbu s dostate¢nym ochrannym stupném (zavisi na zplsobu
pouZiti)!

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

+ NezU&astnéné osoby chranit ochrannymi zaclonami nebo ochrannymi piepazkami proti z&feni a nebezpedi
oslnéni!

099-005428-EW512 9
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VSeobecné

B> B

N\ VYSTRAHA

Nebezpeci vybuchu!

Zdanlivé neSkodné latky v uzavienych nadobach mohou v piipadé ohiati vytvorit pretlak.

+ Nadoby s hoflavymi nebo vybusnymi kapalinami odstranit z pracovniho rozmezi!

+  Nepfipustit ohfati vybuSnych kapalin, prach(i nebo plyn(i svafovanim nebo fezanim!

Koufr a plyny!

Kour a plyny mohou vést k dychacim potizim a otravam! Kromé toho se mohou vypary rozpoustédel

(chlorovany uhlovodik) zménit v disledku ultrafialového zareni svételného oblouku v jedovaty fosgen!

+  Zajistit dostatek Cerstvého vzduchu!

+  Zabranit vniku vypard rozpoustédel do oblasti zareni svételného oblouku!

+ V daném pfipadé pouzivat zplsobily dychaci pfistroj!

Nebezpeci pozaru!

V disledku vysokych teplot, odletujicich jisker, rozzhavenych dili ¢i horké strusky vznikajici pfi svarovani

muize dojit k tvorbé plamend.

K tvorbé plament mohou prispét i bludné svarovaci proudy!

+ V okruhu pracovisté davejte pozor na ohniska poZaru!

+ Nenoste s sebou Zadné snadno zapalné pfedméty, jako napf. zapalky nebo zapalovace.

+ V okruhu pracovisté méjte pfipravené vhodné hasici pfistroje!

+ Zobrobku pfed zaCatkem svafovani dikladné odstrafte zbytky hoflavych latek.

+ Svarené obrobky dale zpracovavejte teprve po vychladnuti.
Nenechavejte je v kontaktu s hoflavym materidlem!

«  Radné pfipevnéte svafovaci vedeni!

Nebezpeci pfi spoleéném zapojeni nékolika proudovych zdroji!

Paralelni zapojeni proudovych zdrojii nebo jejich zapojeni do série smi provést pouze odbornik na zakladé

doporuceni vyrobce. Zafizeni sméji byt schvalena ke svarovani elektrickym obloukem pouze po provedeni

kontroly, kterd zjisti, zda nemuze dojit k pfekro€eni dovoleného napéti naprazdno.

+  Pfipojeni pfistroje smi provést vyhradné odbornik!

+  P¥i odpojovani jednotlivych proudovych zdrojd museji byt spolehlivé odpojeny véechny sitové pfivody a pfivody
svafovaciho proudu od kompletniho svafovaciho systému. (nebezpeCi zpétného napéti!)

+ Nespojujte svafovaci pfistroje s pfepinaem polarity (fada PWS) nebo pfistroje ke svafovani stfidavym
proudem (AC). Nasledkem prosté chybné obsluhy mliZe dojit k nedovolenému s¢itani svafovacich napéti.

A POZOR

Hlukova zatéz!

Hluk, presahujici 70dBA, mlze zplsobit trvalé poskozeni sluchu!
+  Pouzivejte vhodnou ochranu sluchu!

+  Osoby na pracovisti musi nosit vhodnou ochranu sluchu!

10
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Bezpecnostni pokyny

VSeobecné

POZOR

Povinnosti provozovatele!

PFi provozu zafizeni je nutno dodrzovat pfislusné tuzemské vyhlasky a zdkony!

¢ Narodni verze ramcové smérnice (89/391/EWG), a k ni patfici jednotlivé smérnice.

+  Pfedevsim smérnice (89/655/EWG),0 minimalnich predpisech pro bezpe¢nost a ochranu zdravi pfi praci a o
pouzivani ochrannych pomlicek zaméstnanci pfi praci.

+  Pfedpisy pro bezpecnost prace a prevenci nehod pfisludné zemé.

+ Radna instalace a provozovani zafizeni IEC 60974-9.

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

*  Pravidelna kontrola zafizeni IEC 60974-4.

Nebezpeci poskozeni pfistroje bludnymi svarovacimi proudy!

Bludné svarovaci proudy mohou poskodit ochranné vodice, pfistroje a elektricka zafizeni, zplsobit

prehfivani soucasti a nasledné vyvolat pozar.

+  Vzdy pamatujte na pevné upevnéni vSech vodicu svafovaciho proudu a jejich pravidelnou kontrolu.

« Pamatujte na elektricky spravné a pevné pfipojeni obrobku!

+ V8echny elektricky vodivé soucasti proudového zdroje, jako jsou kryty, voziky, jefabové ramy apod. instalujte,
upevnéte nebo zavéste tak, aby byly elektricky izolované!

+ Nepokladejte na proudové zdroje, voziky, jefabové ramy apod. elektrické provozni prostfedky, jako jsou
vrtacky, uhlové brusky apod., bez elekirické izolace!

+ Odkladejte svarovaci hofaky a drzaky elektrod pokud je nepouzivate vzdy tak, aby byly elektricky izolované!

Sitova pfipojka

PoZadavky pro pfipojeni k vefejné napajeci siti

Pristroje s vysokym vykonem mohou mnoZstvim proudu, ktery odebiraji ze sité, ovlivnit kvalitu sité. U nékterych

typu pfistroju proto mohou platit omezeni v oblasti pfipojeni nebo pozadavky na maximalni moznou impedanci

nebo na minimalni kapacitu napajeni v rozhrani s vefejnou siti (spolecny pfipojovaci bod PCC). | zde

upozoriiujeme na technické Udaje pfistroju. V tomto pfipadé odpovida provozovatel nebo uzivatel pfistroje za

zjisténi moZnosti pfipojeni a pfipojeni pfistroje po pfipadné konzultaci s provozovatelem sité.

099-005428-EW512 11
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Bezpecnostni pokyny E\A;h‘)

VSeobecné

POZOR

Klasifikace pfistroje podle elektromagnetické kompatibility

V souladu s IEC 60974-10 jsou svarecky rozdéleny do dvou tfid elektromagnetické kompatibility > viz
kapitola 8:

Trida A Pistroje nejsou uréeny k pouZziti v obytnych oblastech, ve kterych je elektricka energie odebirana z vefejné
sité, dodavajici nizké napéti. Pfi zajiStovani elektromagnetické kompatibility u pfistrojd tfidy A miZe v téchto
oblastech dojit k problémdm, jak z dlivodu spojenych s vodii, tak i k problémim z divodu vzniku rusivych signald.
Trida B Pistroje splfiuji pozadavky elektromagnetické kompatibility v primyslovych a obytnych oblastech, véetné
obytnych oblasti napojenych na vefejnou sit dodavajici nizké napéti.

Zfizeni a provoz

Za provozu elektrickych svarfe¢ek mize v ojedinélych pfipadech dojit k elektromagnetickému rusent, i kdyZz
svarecka spliiuje emisni limity v souladu s normou. Za ruSeni, které vznika pfi svafovani, nese odpovédnost
uzivatel.

Pfi posuzovani moznych elektromagnetickych problém( v okoli musi uZivatel vzit v Gvahu nasledujici body: (viz
téZ EN 60974-10 pfiloha A)

+ Sitové, fidici, signaini a telekomunikacni vodice

+ Radia a televizni pfijimace

+ Poditade a jina fidici zafizeni

+ Bezpeénostni zafizeni

+  Zdravi osob v okoli, pfedevsim pak osob s kardiostimulatory nebo naslouchadly

+ Kalibra¢ni a méfici zafizeni

+  Odolnost proti ruSeni jinych zafizeni v okoli

+ Denni doba, ve které museji byt provadény svareCskeé prace

Doporuceni ke snizeni rusivych signalt

+ Sitova pfipojka, napf. dalsi sitovy filtr nebo stinéni kovovou trubkou

«  Udrzba elektrické svaretky

+ Pouziti co nejkratSich svafovacich kabelli a vedeni kabelt pohromadé u podlahy

+ Vyrovnani potenciall

»  Uzemnéni obrobku. V pfipadech, které neumoZziuji pouziti pfimého uzemnéni obrobku, musi byt spojeni
zajisténo pomoci vhodnych kondenzatord.

+  Stinéni jinych zafizeni v okoli nebo kompletniho svare¢ského zafizeni

53"  VpfFipadé $kod zpusobenych cizimi komponentami zanika zaruka vyrobce!
* Pouzivat vyhradné systémové komponenty a doplriky (proudové zdroje, svafovaci hofaky, drzaky elektrod, dalkové
ovladace, nahradni a opotfebitelné dily, atd.) z naSeho dodavaného sortimentu!
«  Komponentu prislusenstvi pfipojte k odpovidajici pfipojné zasuvce pouze pri vypnutém svarecim pfistroji a
zajistéte ji.
12 099-005428-EW512
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Bezpecnostni pokyny

Pfeprava a instalace

§

2.4  Preprava a instalace

/N\ VYSTRAHA

Chybna manipulace s lahvemi ochranného plynu!

Nespravné zachazeni s lahvemi ochranného plynu muze vést k tézkym poranénim s nasledkem smrti.
+ Respekiujte pokyny vyrobce plynu a predpisy pro stlaceny plyn!

+ Lahve ochranného plynu uloZte do uréenych drzaku a zajistéte bezpecnostnimi prvky!

+  Zabrarite ohfivani lahvi s ochrannym plynem!

P

A POZOR

Nebezpeci prevraceni!
Pri pfemistovani a instalaci pfistroje se mize pfistroj prevratit a zranit osoby nebo se poskodit.
Bezpecnost proti prevraceni je zajisténa pouze do uhlu naklonéni 10° (odpovida EN 60974-A2).
+  Pfistroj instalujte a transportujte pouze na rovném, pevném podkladu!
+ Néstavné dily je nutno zajistit vhodnymi prostfedky!
+  Vyméiite podkozené transportni valecky a jejich zajistovaci prvky!
+ Externi zafizeni pro posuv dratu béhem pfepravy zajistéte (zabrarite nekontrolovanému otaceni)!
I\ Poskozeni v disledku neoddélenych napéjecich vedeni!
=D- Pii transportu mohou neoddélena napajeci vedeni (sitova vedeni, fidici vedeni, atd.) zplsobit rizika, jako
napf. prevraceni pristrojli a poSkozeni osob!
+  Odpojte napajeci vedeni!

POZOR
Poskozeni pristroje v diisledku provozovani v nevzpiimené poloze!
Pristroje jsou koncipovany k provozu ve svislé poloze!
Provoz v neschvalenych polohach miize zpusobit poskozeni pristroje.
+ Preprava a provoz vyhradné ve vzpfimené poloze!

099-005428-EW512 13
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Bezpecnostni pokyny emﬁ'n

Pfeprava a instalace

2.4.1 Preprava jefabem

/N\ VYSTRAHA

Nebezpeci trazu pii jefabové prepravé!
Pri jefabové prepravé mlzou byt osoby tézce zranéné padajicimi pfistroji nebo prislusenstvim!

Soucasné zvedani jefabem vicero systémovych komponent, jako jsou napf. proudovy
zdroj, podava¢ dratu nebo chladici zafizeni je bez odpovidajicich komponent jefabu
zakazano. Kazdou systémovou komponentu musite zvedat jefabem samostatné!
Pfed zahajenim manipulace pomoci jefabu odpojte v8echny pfivodni kabely a rozvody
a soucasti pfisluenstvi (napf. svazek propojovacich hadic, civku dratu, lahev s
ochrannym plynem, bednu na nafadi, podavaé dratu, dalkovy ovlada¢ apod.)!

Pfed zahajenim manipulace jefabem fadné uzaviete a zajistéte kryty pfistroje nebo
ochranna viékal

Zajistéte spravnou polohu, dostateény poCet a dostatenou nosnost nosnych
prostredki! Dodrzujte pravidla manipulace s jefabem (viz obrazek)!

U pfistroju se zvedacimi oky: Vazani vzdy provedte za vechna oka sou¢asné!

Pri pouziti volitelné dodavanych pridavnych rama k manipulaci pomoci jefabu apod.:
VZdy pouzivejte minimalné dva vazaci body s pokud mozno maximaini vzdalenosti od
sebe - dodrzuijte popis pro volitelné vybaveni.

Neprovadéjte trhavé pohyby!

Zajistéte rovnomérné rozloZeni zatizeni! PouZivejte vyhradné ¢lankové fetézy nebo
lanové zavésy stejné délky!

Pozor na nebezpecnou oblast pod pfistrojem!

Dodrzuijte pfedpisy BOZP a prevence nehod platné v pfislusné zemi!

Princip piepravy
jefabem

Nebezpeci urazu pouzitim nevhodnych jefabovych ok!
Nasledkem nespravného pouziti jefabovych ok nebo pouziti nevhodnych jefabovych ok mize dojit

k vaznym Graziim zplisobenym padem pfistroji nebo soucasti!

Jefabova oka museji byt zcela zadroubovanal!

Jefabové oka museji dosedat rovné a celou plochou na sty¢nou plochu!

Pred pouZitim pfekontrolujte pevnost usazeni jefabovych ok a pfipadna zjevna poskozeni (koroze, deformace)!
Poskozena jefabova oka dale nepouzivejte ani neSroubuijte!

Zabrante bo¢nimu zatizeni jefabovych ok!

14
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Bezpecnostni pokyny

Pfeprava a instalace

2.4.2  Okolni podminky

2.4.2.1 Zaprovozu

2422

>

> P

A\ POZOR
Umisténi pristroje!
Pristroj 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 bezpe€na obsluha pfistroje.

POZOR

Poskozeni pristroje v diisledku necistot!

Neobvykle velké mnozstvi prachu, kyselin, korozivnich plyni nebo latek miize pfistroj poskodit.
Zabrante vzniku velkého mnoZstvi koure, pary, olejové mlhy a prachu po brouseni!

Zabrante pfitomnosti vzduchu s obsahem soli (mofsky vzduch)!

Nepfipustné okolni podminky!

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!

Rozsah teplot okolniho vzduchu:

-25°Caz +40 °C

relativni vihkost vzduchu:

do 50 % pfi 40 °C

do 90 % pfi 20 °C

Preprava a skladovani

Uskladnéni v uzaviené mistnosti, rozsah teplot okolniho vzduchu:
-30°Caz+70°C

Relativni vlhkost vzduchu

do 90 % pfi 20 °C

099-005428-EW512 15
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Pouziti k uréenému ucelu ev\;’r)
Oblast pouziti

3 Pouziti k uréenému ucelu
N\ VYSTRAHA

Nebezpeci v dlisledku neticelového pouziti!
V pripadé netcelového pouziti mlze od pristroje hrozit nebezpeci pro osoby, zvifata a vécné skody. Za

vSechny z toho vyplyvajici Skody se neprejima zadné ruceni!
+ Pfistroj pouZivat vyhradné &elové a pou¢enym, odbornym personalem!
+ Na pfistroji neprovadét zadné neodborné zmény nebo pfestavby!

Pristroj pro obloukové impulzni a standardni svafovani MSG- a s dal$i metodou — svafovanim WIG- s Liftarc (dotykovym
zapalovanim) nebo ruénim svafovanim -obalenou elektrodou-. Komponenty pfisluSenstvi mohou event. rozSifit rozsah funkci
(viz pFisluSnou dokumentaci ve stejnojmenné kapitole).

3.1  Oblast pouziti

Pristrojova fada Hlavni metoda DalSi metoda
Svafovani standardnim svafovacim | Svafovani impulznim
obloukem MIG/MAG svarovacim obloukem -
MIG/MAG o §
= 2
= K]
3 2
= S
= 2 1% £ 3 —
= ) S S =z S e zo| 2 S
<C <C (2] o3 g < RS E [ ﬁ
o IS] 2 = e S 2 S £ | S ‘©
S S 38 = S S 8 2| &2 a
alpha Q MM ™ [} [} ™ ™ ™ 4] %} 4} 4}
Phoenix MM ™ %} O O | ™ O o} 4 4
Taurus S MM ™ | O O O O O %} %} %}
M mozné
O neni mozné
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ev\;f-n Pouziti k uréenému uéelu
Souvisejici platné podklady

3.2 Souvisejici platné podklady
3.2.1 Zaruka

53"  Dalsi informace jsou uvedeny v pfiloZené brozure ,,Warranty registration” a v nasich informacich tykajicich se zaruky,
Udrzby a kontroly na adrese www.ewm-group.com!

3.2.2  Prohlaseni o shodé

c € Oznadeny piistroj odpovida svou koncepci a konstrukci smérnicim a normam ES:
+ 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 prohladeni o shode 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 prostiedi se

zvysenym elektrickym nebezpecim.

3.2.4  Servisni podklady (ndhradni dily a schémata zapojeni)

A\ NEBEZPECI

Neodborné opravy a modifikace jsou zakazany!
A K zabranéni urazim a poskozeni pristroje, smi pristroj opravovat resp. modifikovat pouze kvalifikované,
opravnéné osoby!
V piipadé neopravnénych zasahti zanika zaruka!
+ Pfipadnou opravou povéfte opravnéné osoby (vycviceny servisni persondl)!

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

Timto potvrzujeme, Ze tento pfistroj byl pfezkou$en v souladu s platnymi normami IEC/EN 60974, ISO/EN 17662, EN 50504
pomoci kalibrovanych méficich prostfedkd a dodrzuje dovolené tolerance. Doporuceny interval kalibrace: 12 mésicl

099-005428-EW512 17
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Popis pristroje - rychly prehled ev\’h‘)
Celni pohled

4 Popis pristroje - rychly piehled
4.1  Celni pohled

[55°  Nadrz na chladici prostfedek a potrubni rychlospojky pfivodu/zpétného toku chladiva existuji pouze u pfistroju
chlazenych vodou.

Obrazek 4-1
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Popis pristroje - rychly prehled

Celni pohled
Pol. [Symbol Popis
1 Jefabové oko
2 Signalni svitidlo, Provozni pfipravenost
® Signalni svitidlo sviti pfi zapnutém a k provozu pfipraveném pfistroji
3 Hlavni vypina¢, Pfistroj zapnut/vypnut
4 Prepravni drzadlo
5 Vstupni otvory chladiciho vzduchu
6 I Tlacitko Jisti¢ cerpadla chladiciho prostiedku
@F Viypadlou pojistku zapojit stisknutim
7 Potrubni rychlospojka (Gervena)
_@ zpétny tok chladiva
8 Potrubni rychlospojka (modréa)
G-> pfivod chladiva
9 Transportni kladky, vodici kladky
10 Nadrz na chladici prostiedek
11 Uzaviraci poklop nadrze na chladici prostiedek
12 = | Zé&suvka, svafovaci proud ,-*
+  Svafovani MIG/MAG: Pfipojeni obrobku
+  Svafovani MIG/IMAG trubkovym dratem:  Svafovaci proud k centralnimu pfipoji / hofaku
+  Svafovani WIG: Pfipojeni svafovaciho proudu pro svafovaci hofak
» Ruéni svafovani elektrodou: Pfipojeni obrobku resp. drZaku elektrody
13 + Zasuvka, svaiovaci proud ,,+“
+  Svafovani MIG/MAG: Svarovaci proud k centralnimu pfipoji / hofaku
+  Svafovani MIG/MAG trubkovym dratem:  Pfipojeni obrobku
+  Svafovani WIG: Pfipojeni obrobku
*  Ruéni svafovani elektrodou: Pfipoj kabelu pro uzemnéni obrobku resp. drzaku elektrody
14 Kabel pro svaiovaci proud, volba polarity
Svarovaci proud k centralni pfipojce Euro/hofaku, umoziuje zménu polarity.
«  MIG/MAG: Pfipojna zditka, svafovaci proud ,+*
+  Samocinné chranény trubickovy drat/WIG: Pfipojna zdifka, svafovaci proud ,—"
* Ruéni svafovani obalenou elektrodou: Dokovaci zasuvka
15 Pripojka svaiovaciho hofaku (centralni pfipojka Euro nebo Dinse)
Integrované kontakty pro svafovaci proud, ochranny plyn a hofak
16 ;, Zdirka pfipoje 19 pdlova (analogova)
Pro pfipojeni analogovych komponent pfisluSenstvi (dalkovy ovlada¢, ovladaci vedeni hofaku, atd.)
17 K4 Zdirka pfipoje 7 pélova (digitalni)
digital Pro pfipojeni digitalnich komponent pFisluenstvi (rozhrani pro dokumentaci, rozhrani robota nebo

dalkového ovladace atd.).

V dopinék z vyroby ¥

18

(@)1

Klicovy prepina¢ na ochranu proti neopravnénému pouziti
Poloha ,1“ > zména umoznéna,

poloha ,0“ > zména znemoznéna.

> viz kapitola 5.14.1

A dopinék z vyroby A

19

Rizeni zafizeni > viz kapitola 4.4
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Popis pristroje - rychly prehled

Zadni pohled

Zadni pohled

4.2

10.02.2016
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Obrazek 4-2
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Popis pristroje - rychly prehled

Zadni pohled

Pol. [Symbol Popis
1 Soupatkovy uzavér, blokovani ochranné klapky
2 Zajistovaci prvky lahvi s ochrannym plynem (pas / fetéz)
3 Ochranny kryt
Kryt pohonu posuvu dratu a dalsich oviadacich prvku.
Na vnitfni strané jsou umistény v zavislosti na sérii pfistroje dalsi nalepky s informacemi o opotfebitelnych
soucastech a seznamech uloh.
4 Displej civky dratu
Kontrola zasoby dratu
5 Vystupni otvory chladiciho vzduchu
6 Upevnéni pro lahev na ochranny plyn
7 Transportni kladky, pojizdné kotouce
8 Rozhrani poéitage, sériové (D-Sub zditka pFipojeni 9 pélova)
[ =]
9 ﬂd Pripojovaci vsuvka G'4", piipojeni ochranného plynu
10 I Tlacitko, Automaticka pojistka
F Zajisténi napajeciho napéti motoru podavace dratu
vypadlou pojistku zapnout stisknutim
11 Q Zdifka pfipoje 7 pélova (digitalni)
Y Pro pfipojeni digitalnich komponent pfisludenstvi (rozhrani pro dokumentaci, rozhrani robota nebo
digital , ) M
dalkového ovladace atd.).
12 Sitovy privodni kabel

> viz kapitola 5.6
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Popis pristroje - rychly prehled

Vnitini pohled

4.3  Vnitfni pohled

Bk

(19

B

Tm

Obrazek 4-3
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Popis pristroje - rychly prehled

Vnitini pohled

Pol. [Symbol Popis
1 Prepina¢ funkce svaiovaciho horaku (je tfeba speciélni svafovaci hofak)
@ H‘il Programm Pfepnuti program{i nebo tkolt (JOBS)
A Up / Down Plynulé nastaveni svafovaciho vykonu
2 Upevnéni civky dratu
3 Jednotka pro posuv dratu

099-005428-EW512
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Popis pristroje - rychly prehled ev\’h‘)

Rizeni pfistroje — Ovladaci prvky

4.4  Rizeni pfistroje — Ovladaci prvky

Obrazek 4-4

Pol. [Symbol Popis

1 Tlacitko, vybér svarovaciho tkolu (JOB)
Viyberte svafovaci ukol podle seznamu svafovacich Ukolt (JOB-LIST) (ne Phoenix Expert). Seznam
najdete na vnitini strané krytu pohonu posuvu dratu nebo v pfiloze tohoto navodu k obsluze.

2 G M M | | Indikace, vlevo
U U J| svarovaci proud, tloustka materialu, rychlost dratu, uchované hodnoty

3 @ Tlagitko, vybér parametru vlevo / reZim uspory energie
AMP -------- svarovaci proud
+ ---------- tloustka materialu
-8- ---------- rychlost dratu
Hold ------- po svafovani jsou zobrazeny posledni hodnoty svafovani z hlavniho programu Sviti

signalizacni kontrolka.

STBY ------- Po stisknuti a podrZeni na 2 vtefiny prejde pfistroj do rezimu Uspory energie.
K reaktivaci staci stisknuti libovolného ovladaciho prvku.

4 G M M | | Zobrazeni Gkolu (JOB)
U Y J| zobrazeni aktuaing vybraného svafovaciho Ukolu (€islo JOB).

Otocény knoflik, nastaveni svafovacich parametrii

\
% | K nastaveni svafovaciho vykonu, k volbé JOB (svafovaciho Ukolu) a k nastaveni dal$ich svarovacich
g ‘»' parametrd.
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Popis pristroje - rychly prehled

Rizeni pfistroje — Ovladaci prvky

> viz kapitola 5.9.2.4

Pol. | Symbol Popis
6 Tlacitko, vybér druhu provozu
@ R 2-taktni
R 4A-taktni
[ Signalni svitidlo sviti zelené: 2-taktni specialni
== O ----- Signalni svitidlo sviti Gerveng: Bodovani MIG
[ 4-taktni specialni
7 @ Tlat'ﬂ:itko, uéinek tlumivky (dynamika svafovaciho oblouku)
+ mimHard_ syatovaci oblouk tvrdsi a uzsi
soft s _ - svafovaci oblouk makéi a &irsi
8 :f Signalni svitidlo MIG/IMAG standardni vybojky el.oblouku
9 Otoény knoflik, oprava délky elektrického oblouku / volba svafovaciho programu
O + Zména délky elektrického oblouku od -9,9 V do +9,9 V.
Y, + Volba svarovacich programu 0 az 15 (neni mozna, jsou-li pfipojeny komponenty pfislusenstvi jako
napf. programovy hofak).
10 Tlacitko, Vybér parametr( (vpravo)
@ VOLT------- svafovaci napéti
Prog -------- Cislo programu
KW ---mmmmo-- ukazatel svafovaciho vykonu
[ Pr{itokové mnozstvi plynu (volitelné vybaveni)
11 ™ M M | | Zobrazeni, vpravo
U U U Jl svarovaci napéti, Cislo programu, proud motoru (pohon posuvu dratu)
12 Tlacitko Zkouska plynu / proplachovani
« ZkouSka plynu: K nastaveni mnoZstvi ochranného plynu
+ Proplachovani: K proplachnuti svazkd dlouhych hadic
> viz kapitola 5.7.1
13 Tlaéitko, zavadéni dratu / proud motoru (pohon posuvu dratu)
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Konstrukce a funkce ev\;’r)
VSeobecné pokyny

5 Konstrukce a funkce
5.1  VSeobecné pokyny

N\ VYSTRAHA

Nebezpeci poranéni elektfinou!

Dotknuti se vodivych ¢asti, napr. zdifek pro svaiovaci proud, miize byt Zivotu nebezpec¢né!

+ Msjte na zieteli bezpe€nostni upozornéni na prvnich strankach navodu k pouZziti!

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

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

>

A\ POZOR

Izolace svarece svarujiciho elektrickym obloukem proti svafovacimu napéti!

Ne vSechny aktivni souéasti svaiovaciho proudového obvodu Ize chranit proti pfimému dotyku. Zde musi

svarec zabranit vzniku nebezpeci svym bezpeénym chovanim. | v piipadé dotyku nizkého napéti hrozi

nebezpe€i uleku a nasledné nehody.

+ Pouzivejte suché a nepoSkozené osobni ochranné vybaveni (obuv s gumovou podrazkou/koZené ochranné
svareCské rukavice bez nytk( nebo spon)!

Zabrante pfimému dotyku neizolovanych pfipojnych zasuvek nebo zastréek!

+ Vzdy odkladejte svafovaci hofaky nebo drzaky elekirod na izolovanou podlozku!

Nebezpeci popaleni na pripojce svafovaciho proudu!

Nezajisténé kontakty svarovaciho proudu mohou zahfivat pfipojky a vedeni a pfi dotyku mohou zpisobit

popaleniny!

+ Kontakty svafovaciho proudu kazdy den pfezkou3ejte a pfipadné je zajistéte otoenim doprava.

OhrozZeni elektrickym proudem!

Pokud stidavé svafujete s pouzitim rznych metod a pokud zistavaji oba svafovaci hofaky a drzaky

elektrod pfipojeny k pfistroji, je ve vSech vodicich souasné napéti naprazdno nebo svarovaci napéti!

+ Pfed zahdjenim a pferudenim préace odkladejte proto hofak a drzak elektrody vzdy izolované!

>

> P

POZOR

Poskozeni v disledku neodborného pripojeni!

V dasledku neodborného pripojeni se mohou poskodit komponenty pfislusenstvi a proudovy zdroj!

+  Komponentu pfisludenstvi pfipojit a zajistit pouze pfi vypnutém pfistroji k odpovidajici zasuvce.

+ Podrobné popisy pfislusné komponenty pfislusenstvi najdete v navodu k pouZiti!

+  Komponenty pfisluSenstvi jsou automaticky rozliSeny po zapnuti proudového zdroje.

Zachézeni s ochrannymi ¢epic¢kami proti prachu!

Ochranné Eepi€ky proti prachu chrani kabelové koncovky a tudiz pristroj pied 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 ochranna Cepicka proti prachu nahrazenal!

> P
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ev\;hq Konstrukce a funkce
Instalace

5.2

5.3

5.4

Instalace
A POZOR

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

podkladu!
+ Provozovatel musi zajistit rovnou podlahu odolnou proti skluzu a dostate¢né osvétleni pracovité.
«  Vzdy musi byt zajiSténa bezpecna obsluha pristroje.

Chlazeni pfistroje

Pro dosaZeni optimaini doby zapnuti, dejte pozor na nasledujici podminky:

+ Postarejte se 0 dostateCné vétrani pracovisté.

+ vstupni a vystupni vétraci otvory pfistroje ponechte nezakryté.

+ do pfistroje nesmi vniknout ¢astice materiélu, prach nebo jina cizi télesa.

Vedeni obrobku, vSeobecné
A\ POZOR

Nebezpeci popéleni v diisledku nefadného pfipojeni kabelu pro obrobek!
‘ Barva, rez a ne€istoty ne piipojnych mistech zabrariuji toku proudu a mohou mit za nasledek bludné
svarovaci proudy.
Bludné svarovaci proudy mohou byt pfi¢inou pozard a zranéni osob!
+ Pfipojna mista vycistit!
« Kabel pro pfipojeni obrobku bezpe¢né pfipevnit!
+  Konstrukéni ¢asti obrobku nepouzivat pro zpétné vedeni svafovaciho proudu!
+ Dbat na bezvadné vedeni proudu!
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Chlazeni svarfovaciho hofaku

55 Chlazeni svarovaciho horaku
POZOR

Smési chladicich prostiedki!
Smési s jinymi kapalinami nebo pouziti nevhodnych chladicich prostfedk( vede k hmotnym Skodam a ma

za nasledek zanik zaruky vyrobce!

+ Pouzivejte vyhradné chladiva popsana v tomto navodu (Pfehled chladicich prostfedka).
+  NesméSuijte r(zné chladici prostredky.

«  Pfi vyméné chladiva je tfeba vyménit cely objem kapaliny .

/\ Nedostateéna ochrana proti mrazu v chladici kapaliné svarovaciho horaku!

A V zavislosti na okolnich podminkach se pouziva odlisnych kapalin k chlazeni svafovaciho hofaku > viz
kapitola 5.5.1. Dostate¢na 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.

+ Dostateéna mrazuvzdornost chladici kapaliny se musi kontrolovat zkouSe¢kou mrazuvzdornosti TYP 1.
+  Chladici kapalinu s nedostate¢nou mrazuvzdornosti v daném pfipadé vyménit!

[%5”  Chladici kapalinu je tfeba likvidovat podle tfednich pfedpist a pri respektovani odpovidajicich bezpecnostnich listt
(némecky kod odpadu: 70104)!
Nesmi byt likvidovana spolecné s komunalnim odpadem!
Nesmi se dostat do kanalizace!
Doporuéeny ¢istici prostfedek: voda, v pfipadé potfeby s pfidavkem éisticich prostfedk.

5.5.1 Prehled chladicich prostredki
Muzete pouzit nasledujicich chladicich prostfedk( > viz kapitola 9:

Chladici prostiedek Teplotni rozsah
KF 23E (standard) -10°C az +40 °C
KF 37E -20°Caz+10°C

5.5.2 Maximalni délka svazku hadic

Cerpadlo 3,5 barti | Cerpadlo 4,5 bar(i
Pfistroje s nebo bez samostatného posuvu drétu 30m 60 m
Kompaktni pfistroje s doplikovym vlozenym pohonem
(pfiklad: miniDrive)

Pristroje se samostatnym posuvem dratu a doplfikovym
vloZzenym pohonem (pfiklad: miniDrive)

Udaje se ze zasady tykaji celé délky svazku hadic véetné svafovaciho hofaku. Viykon éerpadia je uveden na typovém Stitku
(parametr: Pmax).

Cerpadlo 3,5 bar(i: Pmax = 0,35 Mpa (3,5 bart)

Cerpadio 4,5 bar(: Pmax = 0,45 Mpa (4,5 bard)

20m 30m

20m 60 m
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ev\;hq Konstrukce a funkce
Chlazeni svafovaciho hofaku

5.5.3 Naplnéni chladiciho prostredku
Pristroj se z vyroby dodava s minimalni naplini chladiciho prostredku.

Obrazek 5-1

Pol. [ Symbol Popis
Uzaviraci poklop nadrze na chladici prostiedek

Sito chladiciho prostredku

Nadrz na chladici prostredek

M lw|IN |-

Znacka "Min"
Minim&lni Groven naplné chladiva

+  Odsroubuijte uzavér nadrze na chladici prostfedek.
+ Prekontrolujte, zda neni sitova viozka zne€isténa, v daném pfipadé ji vycistéte a vsadte ji zpét.
+ Naplite chladivo aZ po sitovou vlozku, pfisroubujte opét uzavér.

3" Po prvnim naplnéni vycCkejte pfi zapnutém pfistroji nejiméné po dobu jedné minuty, aby se mohly propojovaci hadice
upiné a bez vzduchovyvh bublin naplnit chladicim prostredkem.
V pfipadé ¢etnych zmén horaku a pfi prvnim naplnéni musi byt nadrZ chladiciho pfistroje v daném pfipadé pfislusSné
naplnéna.

[23>  Hladina chladiciho prostfedku nesmi poklesnout pod znaéku "min"!

[33>  Pokud stav chladiciho prostfedku poklesne v nadrZi na chladici prostfedek pod minimalni hladinu, muZe byt nezbytné
odvzdusnéni chladiciho okruhu. V tomto pfipadé vypne svareci pfistroj ¢erpadlo chladiciho prostfedku a signalizuje
chybu chlazeni, " > viz kapitola 7".
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5.6  Pfipojeni na sit’

| A\ NEBEZPEGi

Rizika v diisledku neodborného pfipojeni elektrické sité!
Neodborné piipojeni elektrické sité mize vést k uraziim, pfip. vécnym Skodam!

«  Pfistroj pfipojujte vyhradné k zasuvce s pfedpisové pfipojenym ochrannym vodi¢em.

+ Je-li tfeba pfipojit novou sitovou zastréku, smi tuto instalaci provést vyhradné odborny elektrikar podle zakon(
a predpist platnych v zemi pouziti!

«  ZastrCky, zasuvky a pfivodni vedeni musi v pravidelnych intervalech kontrolovat odborny elektrikar!

+ VreZimu s pouZitim generatoru je nezbytné provést uzemnéni generatoru v souladu s ndvodem k obsluze.
Viytvofena sit musi byt vhodna k provozu pfistrojd podle tfidy ochrany I.

5.6.1 Druh sité

[Z3>  Pristroj smite pfipojit a provozovat s nasledujicimi systémy:
« Trifazovy 4vodicovy systém s uzemnénym neutralnim vodic¢em, nebo
+ THfazovy 3vodi¢ovy systém s uzemnénim k libovolnému mistu,
napf. k vnéjSimu vodiéi

L1

I
—l—— !
I
L2 | L2
+— - .
I
L3 I L3
il o
I
N 1
P———O) I
& FE | Y R
I
I
= | =
Obrazek 5-2
Legenda
Pol. Oznaceni RozliSovaci barva
L1 Vnéjsi vodic 1 hnéda
L2 Vnéjsi vodi¢ 2 Cerna
L3 Vnéjsi vodic 3 Seda
N Neutralni vodi¢ modra
PE Ochranny vodi¢ zelenozluty
POZOR

=\ Provozni napéti - sitové napéti!
©ES Na vykonovém stitku uvedené provozni napéti se musi shodovat se sitovym napétim, aby se zabranilo
poskozeni pristroje!
*  >viz kapitola 8!

+  Zastrtte sitovou zastréku vypnutého pfistroje do pfisludné zasuvky.
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5.7  Pokyny k instalaci vedeni svarovaciho proudu
[=5>"  Nespravné poloZené vedeni svafovaciho proudu mizZe vyvolat poruchy (kolisani) svafovaciho oblouku!
[Z3>  Zemnici kabel a svazek hadic ze zdroje svarfovaciho proudu bez vysokofrekvenéniho zapalovaciho zafizeni (MIG/IMAG)
vedte pokud mozZno podélné paralelné a tésné vedle sebe.
[=5°  Zemnici kabel a svazek propojovacich hadic zdroje svarovaciho proudu s vysokofrekvenénim zapalovacim zafizenim
(WIG) poloZte paralelné ve vzdalenosti cca 20 cm tak, aby nedoSlo k vysokofrekvenénim vybojim.
=5  Vidy dodrzujte minimalni vzdalenost cca 20 cm nebo vétsi od vodici jinych zdroji svafovaciho proudu tak, aby
nedoslo ke vzajemnému ovliviiovani.
5" Kabely nesméji byt zasadné del$i nez je nutné. K dosazeni optimalnich vysledki svafovani max. 30 m (zemnici kabel +
svazek propojovacich hadic + kabel hoféaku).
O vic/mac on
Ol
OO
220 cm
> [
220 cm <> ;
[N \X}:} \}.:E N
: T
o o
220 cm
i =20 cm
Obréazek 5-3
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Pokyny k instalaci vedeni svafovaciho proudu

[  PouZijte pro kazdy svareci pfistroj vlastni zemnici kabel k obrobku!

el ] el ] R o N el ] N SN N
Obrazek 5-4

[Z>  Vedeni svarovaciho proudu, svazky hadic svafovacich hofaki a svazky propojovacich hadic tpiné odvirite. Zabrarite
vzniku smycek!

[3>  Kabely nesméji byt zdsadné delSi nez je nutné.

[>  Prebytecnou délku kabelt pokladejte do oblouku.

7 o

N Gl N ]

Obrazek 5-5
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Pokyny k instalaci vedeni svafovaciho proudu

5.7.1  Zasobeni ochrannym plynem

N\ VYSTRAHA

Nebezpeci urazu nasledkem chybné manipulace s lahvemi s ochrannym plynem! g
Nespravna manipulace a nedostate¢né upevnéni lahvi s ochrannym plynem mohou mit N

za nasledek vazné arazy!

+ Zajistéte lahve s ochrannym plynem zabezpe&ovacimi prvky, které jsou u pfistroje sériové — $—

k dispozici (fetéz/popruh)!

+  Zaijistovaci prvky museji tésné pfiléhat k obvodu lahve!

*  Upevnéni musi byt umisténo v horni poloviné lahve s ochrannym plynem!

+ Lahve s ochrannym plynem se nesméji upeviiovat za ventil!

* Respekiujte pokyny vyrobce plynu a pfedpisy pro stlaceny plyn! J

+ Zabrarite zahfivani lahvi s ochrannym plynem!

POZOR

Poruchy piivodu ochranného plynu!
Neomezovany pfivod ochranného plynu od lahve s ochrannym plynem ke svafovacimu hofaku je

zakladnim piedpokladem pro optimalni vysledky svafovani. Ucpany pfivod ochranného plynu proto miize
vést k poskozeni svaiovaciho horaku!

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

+  V8echna spojeni ochranného plynu musi byt plynotésna!

5>  Pred pripojenim redukéniho ventilu na plynovou lahev krétce oteviete ventil lahve k vyfouknuti pfipadnych neéistot.
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Pokyny k instalaci vedeni svafovaciho proudu

5.7.1.1 Pfipojka
+ Postavte lahev na ochranny plyn do pfisludného drzaku lahve.

+ Zajistéte lIdhev na ochranny plyn pojistnym fetézem.

o}

Obrazek 5-6

Pol. [Symbol Popis
Redukeéni ventil

Lahev s ochrannym plynem
Vystupni stranu redukéniho ventilu

Nlw |-

Ventil lahve

NaSroubuijte plynotésné redukéni ventil na ventil lahve na plyn.
+ Na vystupni stranu redukéniho ventilu nasroubujte previeénou matku pfipojky plynové hadice.
PfiSroubujte plynovou hadici pomoci pfevle¢né matice k pfipojovacimu natrubku ochranného plynu na zadni strané pfistroje.
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5.7.2  ZkousSka plynu
+ Oteviete pomalu ventil lahve na plyn.
+  Otevrete redukéni ventil.
+ Hlavnim vypinaem zapnéte proudovy zdroj.
+ Na ovladani pfistroje spustte funkci zkousky plynu.
+ Podle aplikace nastavte na redukénim ventilu mnozstvi plynu.
+  Zkouska plynu se spousti na ovladani pfistroje kratkym stisknutim tlaCitka @
Ochranny plyn proudi po dobu cca 25 vtefin nebo do opé&tovného stisknuti tladitka.
5.7.2.1 Nastaveni mnozstvi ochranného plynu
Metoda svarovani Doporucené mnozstvi ochranného plynu
Svarovani MAG Primér dratu x 11,5 = I/min.
Pajeni MIG Prlimér dratu x 11,5 = I/min.
Svafovani MIG (hlinik) Primér dratu x 13,5 = I/min. (100% argon)
WIG Prlimér plynové trysky v mm odpovida I/min. pritoku plynu
Plynové smési nasycené heliem vyZaduji vétSi mnoZstvi plynu!
MnoZstvi plynu se ma v daném pfipadé opravit podle nasledujici 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
[Z5  Nesprdvna nastaveni ochranného plynu!
o Jak prili§ nizké tak i pfilis vysoké nastaveni ochranného plynu muze mit za nasledek pfistup vzduchu k tavné lazni,
nésledkem ¢ehoZ je vznik poru.
+  Pfizpusobit mnozstvi ochranného plynu, aby odpovidalo svafovacimu ukolu!
5.7.3  Funkce ,,Proplachovani svazku hadic*
Obsluzny prvek | Cinnost | vysledek
’ Volba proplachnuti svazku hadic.
S?ek. Ochranny plyn proudi nepfetrzité az do dalSiho stisknuti tlacitka.
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Zobrazeni dat svarovani

ewn

5.8  Zobrazeni dat svarovani

Vlevo a vpravo od kontrolek fizeni se nachazi tlacitka "Vybér parametrd” ( © ). Slouzi k vybéru indikovanych parametr(
svafovani.
Kazdé stisknuti tladitka pfepiné k dalSimu parametru (svételné diody vedle tlagitka udavaji vybér). Po dosazeni posledniho
parametru se zobrazi opét prvni parametr.

AMP @ @ VoLt

z:I:z & @ Prog
o] 0@ @ w
Hold @ D D n (1
JOB
Obrazek 5-7
Zobrazi se:
+ Nastavené hodnoty (pfed svafovanim)
+  Skutecné hodnoty (pfi svafovani)
*  Uchované hodnoty (po svafovani)
MIG/MAG
Parametry Nastavené hodnoty Aktualni hodnoty Uchované hodnoty
Svarovaci proud ™
Tloustka materialu O O
Rychlost dratu 4] 4] 4]
Svarovaci napéti [} 4} M
Svarovaci vykon O ]
TIG
Parametry Nastavené hodnoty Aktuélni hodnoty Uchované hodnoty
Svarovaci proud ]
Svarovaci napéti ]
Svarovaci vykon O ™
MMA
Parametry Nastavené hodnoty Aktualni hodnoty Uchované hodnoty
Svarovaci proud O
Svarovaci napéti O
Svarovaci vykon O O
V pripadé zmény nastaveni (napf¥. rychlosti dratu) se prepne zobrazeni okamzité na nastavenou hodnotu.
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5.9
5.9.1

15y

Svarovani MIG/IMAG
Pripojeni svarovaciho hofaku a smérovani obrobku

Poskozeni pristroje v diisledku neodborné pfipojeného vedeni chladiciho prostfedku!

Nejsou-li odborné pripojena vedeni chladiciho prostfedku nebo je pouzit plynem chlazeny svafovaci horak, pferusi se

okruh chladiciho prostfedku a mizZe dojit k poskozeni pristroje.

+ VSechna vedeni chladiciho prostredku fadné pfipojte!

+ Svazek hadic a svazek hadic hofaku upiné rozvirite!

+ Respektujte maximalni délku svazku hadic > viz kapitola 9.

«  Pri pouZiti plynem chlazeného svarovaciho hofaku spojte okruh chladiciho prostfedku hadicovym mistkem > viz
kapitola 9.

Centralni pripojka Euro je z vyroby vybavena kapilarou pro svarovaci horaky s vodici spirélou. Jestlize se pouziva
svarovaci horak s bovdenem posuvu dratu, je nutna technicka pripraval

* Pouzivejte svafovaci hofak s bovdenem posuvu dratu > s vodici trubkou!

* Pouzivejte svafovaci hofak s vodici spiralou > s kapilarou!
Podle priméru a druhu dratové elektrody musi byt ve svafovacim horaku pouzita bud’ vodici spirala nebo bovden
posuvu dratu se spravnym vnitfnim primérem!

Doporuceni:
+  Ke svafovani tvrdymi, nelegovanymi dratovymi elektrodami (ocel) pouzivejte ocelovou vodici spiralu.
+ Ke svafovani tvrdymi, vysoce legovanymi dratovymi elektrodami (CrNi) pouZivejte chrom niklovou vodici spiralu.

+  Ke svafovani nebo pajeni mékkymi dratovymi elektrodami, vysoce legovanymi dratovymi elektrodami nebo hlinikovymi
materily pouZijte bovden posuvu dratu.

Priprava k pfipojeni svafovacich hofakl s bovdenem posuvu dratu:
+ Posurite kapilaru na strané posuvu dratu smérem k centréini pfipojce Euro a zde ji vytdhnéte.

+ Vodici trubku bovdenu posuvu dratu zasurite ze strany centraini pfipojky Euro.

+ Centralni zastréku svafovaciho hofdku zapojte spoleéné se zatim nezkrdcenym bovdenem posuvu dratu opatné do
centraini pfipojky Euro a zajistéte previenou matici.

+ Bovden posuvu dratu zkratte pomoci stfihace bovden( kratce pfed podavaci kladkou dratu.

+  Centralni zastrcku svafovaciho hofaku povolte a vytahnéte.

+ Oddéleny konec bovdenu posuvu dratu &isté zbavte otfeptl pomoci ofezavatka bovden( posuvu dratu a sefiznéte jej do
Spicky.
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[35° S nékterymi dratovymi elektrodami (napf. samocinné chranénym vypliiovym dratem) je tfeba svafovat se zapornou
polaritou. V takovém pripadé je tfeba pripojit vedeni svarovaciho proudu ke zdifce ™", zemnici kabel ke zdifce "+".
Dbejte pokynd vyrobce elektrod!

Obrazek 5-8

Pol. Popis

Obrobek nebo obrabény predmét

Zasuvka, svarovaci proud ,,-“
L Svarovani MIG/MAG: Pfipojeni obrobku

Svazek hadic svafovaciho hofaku

Zdirka pfipoje 19 polova (analogova)
Pro pfipojeni analogovych komponent pfisluSenstvi (dalkovy ovlada¢, oviadaci vedeni hofaku, atd.)

Symbol
—
3 ﬁ:lz Svarovaci hoiak

6 Pfipojka svafovaciho horaku (centralni pfipojka Euro nebo Dinse)
Integrované kontakty pro svafovaci proud, ochranny plyn a hofak

7 Kabel pro svarovaci proud, volba polarity
Svarovaci proud k centrélnimu pfipoji / hofaku. Umoziiuje zménu polarity pfi svafovani MIG/MAG.
O-eemmmnenneas Standardni aplikace > Spojeni zasuvka svafovaci proud "+"

Potrubni rychlospojka (Cervena)
zpétny tok chladiva

Potrubni rychlospojka (modra)
pfivod chladiva

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

+ Zastréte zastrcku kabelu pro uzemnéni obrobku do zasuvky se svafovacim proudem "-" a zajistéte ji.

« Svafovaci kabel, vybér polarity zapojenim do pfipojovaci zdifky svafovaciho proudu + a zajisténim.

+  Zapojte zastrcku fidiciho vedeni hofaku do 19pdlové pfivodni zasuvky a zajistéte ji (pouze hofaky MIG/MAG s pifidavnym
fidicim vedenim).

Pokud uplatnitelny:

+ Zajistéte pfipojnou vsuvku hadic na chladici vodu v odpovidajicich potrubnich rychlospojkach:
zpétny tok, Cerveny, v Cervené potrubni rychlospojce (zpétny tok chladiciho prostfedku) a
pfitok, modry, v modré potrubni rychlospojce (pfitok chladiciho prostiedku).
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5.9.2 Posuv dratu
5.9.2.1 Otevrete ochrannou klapku pohonu posuvu dratu

POZOR
K provedeni nasledujicich pracovnich krok(i musi byt otevieno ochrannou klapku pohonu posuvu dratu.
Ochrannou klapku musite pred zahajenim prace vzdy opét zavrit.

+ Odjistéte a oteviete ochrannou klapku.
5.9.2.2 Vsazeni civky s dratem

A\ POZOR

Nebezpeci urazu zpuisobené nespravnym upevnénim civky s dratem!
Nespravné upevnéna civka s dratem se miiZze uvolnit z upinace civky, spadnout a nasledné zpusobit
poskozeni pFistroje nebo Urazy osob.
+  Civku s dratem fadné upevnéte k upinaci civky pomoci vroubkované matice.
+  Vzdy pfed zahajenim prace zkontrolujte spolehlivé upevnéni civky s dratem.

[Z3>  Lze pouzivat standardnich trnovych civek D300. Pro pouziti normovanych bubnovych civek (DIN 8559) je zapotrebi

adaptéra > viz kapitola 9.

Obrézek 5-9

Pol. [Symbol Popis

1 Kolik unasece
K upevnéni civky s dratem
2 Ryhovana matice

K upevnéni civky s dratem

+  OdSroubuite ryhovanou matici z trnu civky.
+  Civku se svafovacim dratem upevnéte na trnu civky tak, aby kolik unaSece zapad! do otvoru civky.
+  Civku s dratem opét upevnéte ryhovanou matici.
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5.9.2.3 Vyména kladek podavace dratu

Obrazek 5-10

Pol. | Symbol Popis
1 Prepina¢
Pomoci pojistného koliku jsou zafixovany upinaci tfmeny podavacich kladek dratu.
2 Upinaci trmen
Pomoci upinacich tfmen( jsou fixovany podavaci kladky dratu.
3 Tlakové jednotka
Fixace upinaci jednotky a nastaveni pfitlaku.
4 Pritlacna jednotka
5 Podavaci kladka dréatu
Viz tabulka s pfehledem podavacich kladek dratu

+  Otocte pojistny kolik 0 90° ve sméru nebo proti sméru hodinovych rugicek (kolik zapadne do pfisludné polohy).
+  Vyklopte upinaci tfmen 0 90° smérem ven.

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

+ Sundejte podavaci kladky dratu z drzaku kladek.

*  Viyberte nové podavaci kladky dratu s pfihlédnutim k pokyntm tabulky ,Pfehled podavacich kladek dratu” a znovu smontujte
pohon v opaéném poradi.
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[5>  Vadné vysledky svarfovani z diivodu poruchy posuvu dratu!
Podavaci kladky musi odpovidat priméru dratu a materialu. Z divodu rozliseni jsou podavaci kladky barevné
oznaceny (viz tabulka s prehledem podavacich kladek).

Tabulka - prehled podavacich kladek:

Material Pramér Barevny kdd Tvar drazky
< mm I palce
0,6 023 svétle
rizova
0,8 .030 bila
0,9/1,0 .035/.040 modra
1,2 .045 cervena
Ocel 14 052 , , zelend
USlechtila ocel jednobarevné —— -
Pajen 1,6 .060 Cerna
2,0 .080 Seda Drazka V
24 .095 hnéda
2,8 110 svétle
zelend
3,2 125 fialova
0,8 .030 bila
0,9/1,0 .035/.040 modra
1,2 .045 cervena
1,6 .060 ¢erna
hlinik 2,0 .080 dvoubarevné deda Zlutd
24 .095 hnéda ]
28 110 svétle Drézka U
zelend
3,2 125 fialova
0,8 .030 bila
0,9 .035 modra
1,0 .040
o 1,2 045 . Cervena .
Vypliiovy drat 14 052 dvoubarevné Zelena oranZzova
16 060 cerna Drézka V, ryhovani
2,0 .080 Seda
24 .095 hnéda
[5 > vizkapitola 10
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5.9.2.4 Zavedeni dratové elektrody

P B

>

>

A POZOR

Nebezpeci urazu pohyblivymi souc¢astmi!

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

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

»  Zaprovozu nechte zaviené vSechny kryty skfiné bezpecnostni dvifka!

Nebezpeci urazu nekontrolovanym vylétnutim svarovaciho dratu!

Svarovaci drat mize byt posunovan vysokou rychlosti a v pfipadé nespravného nebo netipiného vedeni
dratu mdze nekontrolované vylétnout a zpisobit zranéni osob!

« Pred pfipojenim k elektrické siti vytvorte Upiné vedeni dratu od civky dratu az ke svafovacimu hofaku!

+  Pfi nenamontovaném svafovacim hoféku uvolnéte pfitlacné kladky posuvu dratu!

+ V pravidelnych intervalech kontrolujte vedeni dratu!

*  Zaprovozu nechte zaviené vSechny kryty skiiné!

Nebezpeci urazu nekontrolovanym vylétnutim svarovaciho dratu ze svarovaciho horaku!

Svarovaci drat mize vyletét ze svarovaciho hofaku vysokou rychlosti a zplsobit zranéni ¢asti téla nebo
obliceje a oci!

+ Nemifte nikdy svafovacim hofakem na vlastni t&lo ani na jiné osoby!

POZOR

Zvysené opotiebeni nasledkem nevhodného pfitlaku!

Nasledkem nevhodného pritlaku se zvySuje opotiebeni podavacich kladek!

+ Pfitlak musi byt na stavécich maticich pfitlacnych jednotek nastaven tak, aby byla dréatova elektroda
posunovana, avsak aby proklouzla, pokud se civka s dratem zablokuije!

+ Nastavte vyS§i pfitlak pfednich kladek (z pohledu sméru posuvu)!

[Z3  Rychlost navlékani muZete plynule nastavovat sou¢asnym stisknutim tlacitka naviékani dratu a otacenim otocéného
knofliku rychlosti dratu. Na levé zobrazovaci jednotce je zobrazena vybrana rychlost navliékani a na pravé zobrazovaci
jednotce je zobrazen aktualni proud motoru pohonu posuvu dratu.
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Obrazek 5-11

Pol. [Symbol Popis
Svarovaci drat

Navadéci trubicka dratu
Vodici trubka

Sefizovaci matice

Nlw |-

Rozvinout a napfimit svazek hofakovych hadic.
Odvijejte opatrné svafovaci drat z civky dratu a zavedte jej do vodici vsuvky dratu aZ ke kladkam drétu.
+  Stisknéte tlacitko naviékani (pohon zachyti svafovaci drat a automaticky jej zavadi az k vystupu na svafovacim hofaku).

35>  Predpokladem automatického zavadéni je spravna pfiprava vedeni dratu pfedevsim v oblasti kapilarni trubky nebo
vodici trubky dratu.

+  Pritlak musi byt v zavislosti na pouzitém pfidavném materialu oddélené nastaven na sefizovacich maticich tlakovych
jednotek pro kazdou stranu (vstup / vystup dratu). Tabulka se sefizovacimi hodnotami se nachazi na nalepce v blizkosti
pohonu dratu:

Varianta 1: Poloha na levé strané Varianta 2: Poloha na pravé strané

mild steel mild steel mild steel mild steel
3-35 | stainless steel stainless steel | 25 2,5 | stainless steel stainless steel | 3-3,5
brazing brazing brazing brazing
2-25 | aluminium aluminium 1 1 aluminium aluminium 2-25
2,5-3 | flux-cored flux-cored 2 2 | flux-cored flux-cored 25-3

Obrazek 5-12

Automatické zastaveni zavadéni
Nasadte svafovaci hofak b&hem zavadéni dratu na obrobek. Svafovaci drét nyni bude zavadén, dokud se nedotkne obrobku.
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5.9.2.5 Sefizeni brzdy civky

Obrazek 5-13

Pol. |Symbo| |Popis
"

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

+  Pro zvy3eni brzdného t¢&inku utahovat 8roub s vnitfnim Sestihranem (8 mm) ve sméru hodinovych rucicek.

[55°  Brzdu civky pribrzdit tak, aby civka po zastaveni motoru posuvu dratu nedobihala, ale za provozu neblokovala!
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5.9.3 Definice svarovacich uloh MIG/MAG
Tato série pfistrojd vynika jednoduchou obsluhou pii vysoké funkénosti.
+ Cela fada svarovacich Ukold (JOBy), sestavajici z metod svarovani, druhu materialu, priméru dratu a druhu ochranného
plynu) je pfedem definovana .
+ Potiebné parametry procesu jsou vypocitavany systémem v zavislosti na nastaveném pracovnim bodu (jednoknoflikové
ovl&dani pomoci rotaéniho snimace rychlosti dratu).

+ DalSi parametry je mozné upravit podle potfeby v konfiguraéni nabidce fizeni nebo také pomoci softwaru pro parametry
svarovani PC300.NET.

> viz kapitola 11.1

5.9.4 Volba svarovaciho ukolu
5.9.4.1 Zakladni svafovaci parametry

[=3°  Zména Cisla ulohy (JOB) je mozna, pouze pokud neprotéka zZadny svarovaci proud.

Obsluhovaci prvek

Akce

Vysledek

Zobrazeni

joB-
ListT

N4

Viybér seznamu Ukold (JOB)

150 Uob

®
5

5.9.4.2  Druh provozu

T

Nastavte ¢islo Ukolu (JOB).
ViyCkejte 3 s, nez se nastaveni pfevezme.

50 Job

Ovladaci prvek Cinnost Vysledek Indikace
H @ ’ Vybér druhu provozu beze zmény
HH@® nx = Svételna dioda indikuje zvoleny druh provozu.

0% H 2taktni provoz

i, @ @ HH 4taktni provoz
s ® zelena  pecialni 2taktni provoz
=0 ® cervend Druh provozu bodovani
e Specidlni 4taktni provoz
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5.9.4.3 Uginek tlumivky / dynamika

Obrazek 5-14

Indikace | Nastaveni / Volba

< Nastaveni dynamiky
/ I +40; Svételny oblouk tvrdsi a uz&i

-40: Svételny oblouk mékei a Sirsi
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5.9.5

5951

595.2

Pracovni bod MIG/MAG

Pracovni bod (svafovaci vykon) je pfedvolen podle principu jednotladitkového oviadani MIG/MAG, tzn. ze svafe¢ musi pro
pfedvolbu svého pracovniho bodu nastavit napf. pouze poZadovanou rychlost dratu a digitalni systém vypocita optimalni
hodnoty svafovaciho proudu a napéti (pracovni bod).

Pracovni bod Ize nastavovat také prostiednictvim komponent pfisluSenstvi jako délkového ovladace, svafovaciho hoféku atd.
Volba jednotky zobrazeni

AVP @

194{0)

2s(h)
Hold @

@ VoLt

@ Prog
®. KW

STBY

JOB
Obrazek 5-15

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

Ovladaci prvek Cinnost Vysledek

’ Prefadovani indikace mezi:
nx = AMP Svarfovaci proud

+ Tloustka materialu
8 Rychlost dratu

Piiklad pouziti

Je tfeba svafit hlinik.

+ Material = AlMg,

+ plyn=Ar 100 %,

¢ prdmérdratu=1,2mm

Vhodna rychlost dratu neni zndma a ma byt zjiSténa.

+ Vyberte odpovidajici JOB ( > viz kapitola 11.1),

+ Prepnéte zobrazeni na tloustku materialu,

+ Nastavte tloustku materialu podle danych skute¢nosti (napf. 5 mm).
+ Pfepnéte zobrazeni na rychlost dratu.

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

Nastaveni pracovniho bodu prostiednictvim tloustky materialu

V nasledujicim je uvedeno obdobné jako nastaveni pracovniho bodu pfikladné nastaveni pfes parametr rychlost dratu.
Ovladaciprvek | Cinnost | Vysledek | Indikace

@@ Svarfovaci vykon zvysit resp. snizit pfes parametr rychlost 1c
Q @ |dra. Lt
5 Priklad indikace: 10,5 m/min.

m/min
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5.9.5.3 Implicitni hodnota zmény délky elektrického oblouku
Délku svételného oblouku Ize opravit nasledujicim zptisobem.
Ovladaci prvek | Cinnost | Vysledek | Indikace
@‘:3 Nastaveni "zmény délky svételného oblouku" I g x]
Q " | (Priklad indikace: 09V, LLJ
y nastavitelny rozsah -9,9 V az +9,9 V)
5.9.5.4 Komponenty pfislusenstvi pro nastavovani pracovniho bodu
Nastaveni pracovniho bodu Ize provést i prostfednictvim riznych komponent pfislusenstvi, jako napf.
¢ dalkovymi ovladadi,
*  zvlaStnimi horaky,
+ PC softwarem,
* rozhranim robot(/primyslovych sbémic (je potfebné volitelné rozhrani automatu, toto neni mozné u vech pfistrojd této
série!)
Piehled soucasti piisluSenstvi . Bliz§i popis jednotlivych pfistrojl a jejich funkci viz navod k obsluze pfislusného pfistroje.
> viz kapitola 9
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5.9.5.5 forceArc
Smérové stabilni, vysoce vykonny a G¢inny oblouk s minimalizovanou teplotou, hlubokym z&varem pro horni vykonové pasmo.
Nelegované, nizko- a vysokolegované oceli a také vysoce pevné jemnozrnné oceli.

AN

L

Obrazek 5-16

+ Men3i Uhel otevieni svaru diku hlubokému z&varu a smérové stabilnimu oblouku
Vynikajici privar kofene a nataveni otupenych hran drazky

+  Spolehlivé svarovani i s velmi dlouhymi volnymi konci dratu (Stickout)

¢+ Redukce vrubd

+ Nelegované, nizko a vysoce legované oceli a vysoce pevné jemnozrnné konstrukéni oceli
+ Rucéni a automatizované aplikace

Svarovani forceArc od: @ dratu (mm)
0,8 1 1,2 1,6
Material Plyn JoB 8 JOB 8 JOB 8 JoB 8
(Ukol) (Ukol) (Ukol) (Ukol)
Ocel Ar 91-99 % 190 17,0 254 12,0 255 9,5 256 7,0
Ar 80-90 % 189 17,0 179 12,0 180 9,5 181 6,0
CrNi Ar 91-99 % - - 251 12,0 252 12,0 253 6,0

Po zvoleni metody forceArc > viz kapitola 5.9.4 jsou tyto vlastnosti k dispozici.

Stejné jako pfi svafovani impulznim elektrickym obloukem je tieba dbat pfi svafovani forceArc zejména na dobrou

kvalitu pfipojeni svafovaciho proudu!

+ Vedeni svafovaciho proudu udrZujte co mozna nejkratsi a prifezy vedeni dostate¢né dimenzuijte!

+ Vedeni svafovaciho proudu, svazky hadic svafovacich hofaki a pfipadné i svazky propojovacich hadic tpiné odvirte.

Zabrarite vzniku ok!

+ Pouzivejte svarovaci hofak pfizplsobeny vysokému rozsahu vykonu, pokud mozno chlazeny vodou.

+  Pri svafovani oceli pouZivejte svafovaci drat s dostateénym pomédénim. Civka dratt by méla byt navijena po vrstvach.
53>  Nestabilni elektricky oblouk!

Nedpiné odvinuté vedeni svarovaciho proudu mize vyvolat poruchy (kolisani) elektrického oblouku.

+  Vedeni svafovaciho proudu, svazky hadic svarovacich horaki a pripadné i propojovaci hadice tplné odvirite.
Zabrarite vzniku ok!
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5.9.5.6 rootArc
Zkratovy oblouk s dokonalymi mozZnostmi modelovani pro pfemosténi mezery, specialné také ke svafovani ve vynucenych

svafovacich polohach.

-

Obrazek 5-17

+ Redukce rozstfiku v porovnani se standardnim zkratovym obloukem
+ Dobra struktura kofene a spolehlivé nataveni otupenych hran drazky
* Nelegované a nizko legované oceli

+ Ruc¢ni a automatizované aplikace

Svarovani rootArc do: @ dratu (mm)
0,6 0,8 0,9 1 1,2 1,6
Material Plyn JoB |8 |JoB |HB|JB || |H|B|H|JB |G
(Ukol) (Ukol) (Ukol) (Ukol) (Ukol) (Ukol)
CO2 - - - - - - 204 | 7,0 | 205 | 50 - -
Ocel
Ar 80-90 % - - - - - - 206 | 80 | 207 | 6,0 - -

[  Nestabilni elektricky oblouk!
Nelpiné odvinuté vedeni svarovaciho proudu miZe vyvolat poruchy (kolisani) elektrického oblouku.

+ Vedeni svarovaciho proudu, svazky hadic svafovacich hofaku a pripadné i propojovaci hadice uplné odvirite.
Zabrarite vzniku ok!

099-005428-EW512 51
10.02.2016




Konstrukce a funkce
Svarovani MIG/IMAG

5.9.6  Funkeéni postupy / druhy provozu MIG/IMAG

5.9.6.1 Vysvétleni znacek a funkci
Symbol Vyznam

T | Stisknout tagitko hofaku

A

Tlacitko hofaku pustit

Na tlacitko hofaku tuknout (kratké stisknuti a uvolnéni)

Ochranny plyn proudi

Svarfovaci vykon

Dréatova elektroda se posunuje

|- [Br2y)es

Zavedeni dratu

~~—

Vypalovani dratu

Pfedfuk plynu

Zbytkové proudéni plynu

ex[55x TN )

i 2 doby
! 2 doby speciélni provoz
HR  |4doby
H—H" 4 doby specilni provoz
t Cas

Pstart | Spoustéci program

PA Hlavni program

PB Redukovany hlavni program

PEND | Zavérny program

t2 Bodovy ¢as

52
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2-doby provoz
< 1: >l 2. —»!
1
P B :
1
I —» t
| T P, :
! - ! >t
I ; 5 —
on. f F g T noe
Obrézek 5-18
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.
+ Pfepnuti na pfedvolenou rychlost dratu.
2.cyklus:
+  Pustit tlagitko hofaku.
+  Motor posuvu drétu se zastavi.
+  Oblouk zhasne po uplynuti nastaveného €asu vypalovani dratu.
+ Probiha ¢as zbytkového proudéni plynu.
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2-doby specialni provoz
j« [ »le 2

\J

A4

L)
/'
3
b
X
-
4
m
=
=]

—>
U
b4
L ]
u
v

A J

Obrazek 5-19

1.cyklus

« Stisknout a pfidrzet tlaCitko hofaku.

+  Ochranny plyn proudi (pfedfuk plynu)

*  Motor posuvu dratu b&Zi ,pliZivou rychlosti*.

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

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

+ Pustit tlacitko hofaku.

+  Slope k zavérnému programu Pexo po dobu teng.

+  Motor posuvu dratu se zastavi.

»  Elektricky oblouk zhasne po uplynuti nastaveného ¢asu vypalovani dratu.
+ Probihé ¢as zbytkového proudéni plynu.
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Bodovani

A

d T i P t
A

] P, ~

= ™~

091 f;?:: tz ﬁTI J'g-(:
Obrézek 5-20

[  Dobu rozbéhu tsur je nutné pricist k dobé bodovani t,.

1. takt

+ Stisknout a pfidrZet tlaCitko hofaku

+  Ochranny plyn proudi (pfedfuk plynu)

+  Motor posuvu dratu bézi ,plizivou rychlosti“.

+ Po styku dratové elektrody s obrobkem se zapéli svételny oblouk,
svarovaci proud tece (rozb&hovy program Pstart, zacing doba bodovani)

+  Pfepnuti na hlavni program Pa

+ Po uplynuti nastaveného ¢asu bodovani nasleduje pfepnuti na koncovy program Penp.
+  Motor posuvu dratu se zastavi.

+ Po uplynuti nastavené doby vypalovani dratu zhasne svételny oblouk.

+ Probiha doba dofuku plynu.

2. takt

+ Pustit tlagitko hofaku

Uvolnénim tlacitka horaku (2. takt) se svafovaci proces prerusi i pfed uplynutim doby bodovani (pfepnuti na zavérny
program Penp).
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4-doby provoz

>4
>4
€]

v

v

v
—~

&] ,
o 5

Obrazek 5-21

3

v
A
L J
r
v

. cyklus
Stisknout a pfidrZet tladitko 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.
Piepnuti na pfedvolenou rychlost posuvu dratu (Hlavni program Pa).
. cyklus
Pustit tlaCitko hofaku (bez Ucinku)
. cyklus
Stisknout tlacitko hofaku (bez Ucinku)
. cyklus
Pustit tlaCitko hofaku
Motor posuvu dratu se zastavi.
Elektricky oblouk zhasne po uplynuti nastaveného ¢asu vypalovani drétu.
Probiha ¢as zbytkového proudéni plynu.

e NN e ) e P ° e e
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4-doby specialni provoz

A4

B PSTART

v

I

A J

Obrazek 5-22

1. cyklus

Stisknout a pfidrzet tlacitko 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 (spoustéci program Pstart)
2. cyklus

Pustit tlacitko hofaku

+ Pfepnuti na hlavni program Pa.

K prepnuti na hlavni program P nedoje dfive nez po uplynuti nastaveného €asu tsrart resp. nejpozdéji pfi uvolnéni
tlacitka hofaku.

Tuknutim na tlagitko? Ize pfepnout na redukovany hlavni program Ps.

Opétovnym tuknutim na tlacitko se prepina zpét na hlavni program Pa.

3. cyklus

+ Stisknout a pfidrZet tlaCitko hofaku

+ Pfepnuti na koncovy program Penp.

4. cyklus

+ Pustit tlaCitko hofaku

+  Motor posuvu dratu se zastavi.

»  Elektricky oblouk zhasne po uplynuti nastaveného ¢asu vypalovani dratu.

+ Probihé ¢as zbytkového proudéni plynu.

1) Potlaceni ucinku tuknuti na tlacitko (kratké stisknuti a uvolnéni béhem 0,3 sek)
Ma-li byt potlaceno prepnuti svafovaciho proudu na redukovany hlavni program Ps tuknutim na tlacitko, musi byt
béhem pribéhu programu nastavena hodnota parametru pro DV3 na 100% (Pa = Pg).
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5.9.7 Prubéh programu MIG/MAG (rezim "Programové kroky")
Urcité materialy jako napf. hlinik vyZaduji specialni funkce, aby mohly byt bezpe¢né a v co nejvyssi kvalité svafovany. K tomu se
pouZiva 4 doby specialni druh provozu s nasledujicimi programy:
+  Spoustéci program Pstarr (redukce studenych spojl na pocatku svaru)
+ Hlavni program Pa (dlouhodobé svafovani)
* Redukovany hlavni program P& (cilevedomé snizeni tepla)
Zavérny program Pexp (minimalizace koncovych kraterd v disledku cilevédomého snizeni tepla)
Programy obsahuji parametry jako rychlost drétu (pracovni bod), zménu délky oblouku, pfepinaci doby, trvani programu atd.

A
I Pstart
s () ey
Pa Pa
@ = o
Ps
* Peno
]
t
Obrazek 5-23
[55>  Tuto funkci je mozné aktivovat a zpracovat pouze pomoci softwaru PC300.Net.
(viz provozni ndvod k softwaru)
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5.9.7.1 Priklad, ichytné svarovani (2 dobé)

A
| P,
Tt

Obrézek 5-24

5.9.7.2 Priklad, uchytné svarovani hliniku (2 dobé specialni)
A
' P
START
—
P
A \_PEND
1
"t

Obrézek 5-25

5.9.7.3 Priklad, svafovani hliniku (4 dobé specialni)
A
|
PSTART
@
@ m—
P, | Pe
. Peno
1
Tt

Obrézek 5-26
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5.9.8 ReZim Hlavni program A
Ruzné Ulohy nebo pozice svafovani na obrobku vyZaduji rizné svafovaci vykony (pracovni body) resp. svafovaci programy. V
kazdém ze 16 program0 jsou ulozeny nasledujici parametry:
¢ Druh provozu
+  Druh svafovani
Rychlost posuvu dratu (DV2)
+ Zména napéti (U2)
+ Dynamika (DYN2)
Pomoci nasledujicich sou¢asti mlze uzivatel ménit parametry svafovani hlavnich programd.
=]
£
e =
i > N
g | 2 S 2 5
s | 32 g S g .
o o ) > 5 & o
@ @ e o > S =
o o [a [a o pn } o
M3.71 PO
S ani ; ano ano
Rizeni posuvu dratu P1.15
R20 PO ano
Al oy % ano ne ne ne
Délkovy ovladac P19 ano D
R40 ano
Dalkovy ovladag ano | ne PO ne - ne
R50 PO
Al oy % ano ne ano
Dalkovy ovladac P1.15
PC 300.NET PO ano ne
ne
Software P1_15 ano
Up/ Down PO ano
¥ovant ho ano ne ne ne
Svarovaci hofak P19 ne
2 Up/Down PO ano
ovact hois ano ne ne ne
Svafovaci hofak P1_15 ne
PC1 PO ano
¥ouant hais ano ne ne ne
Svafovaci hofak P1 15 ne
PC2 PO ano
¥ovant hois ano ne ne
Svarovaci hofak P1 15 ne
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Priklad 1: Svarovani obrobku s riznou tloustkou plechu (2 dobé)

I A PA9
P
| Py .
PAO
t
Obrézek 5-27
Prriklad 2: Svafovani na riznych mistech na jednom obrobku (4 dobé)
A PA1
|
P,
PA3 PA3
P P
PAO
PAS
I >
t
Obrazek 5-28
Priklad 3: Svarovani ruznych tlousték hlinikovych plechii (2 nebo 4 dobé specialni)
A
|
Py
P, \
\ Py \
\ Py ¥I
1 >
t

Obrazek 5-29

[<5>  Lze definovat aZ 16 program (Pao aZ Pazs).
V kazdém programu Ize napevno uloZit pracovni bod (rychlost dratu, zménu délky elektrického oblouku, dynamiku /
ucinek tlumivky).
Vyjimkou je program P0: Nastaveni pracovniho bodu se zde provadi manuainé.
Zmény parametr( svarovani se ukladaji okamZité do paméti!

5.9.9 Nucene vypnuti MIGIMAG

[53°  Svafeci pristroj ukonci zapalovani resp. svarovani v pfipadé
+ chyby zapalovani (po dobu 5 s po signélu ke spusténi netece svafovaci proud).
« preru$eni svarovaciho oblouku (pferuseni svarovaciho oblouku po déle nez 5 s).
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5.9.10 Standardni hofak MIG/MAG
Tlacitko na svafovacim hofaku MIG slouzi zasadné k zapinani a vypinani svarovani.

Obsluzné prvky | Funkce
@ Tlagitko hofaku «  Zahajeni / ukonéeni svafovani

Kromé toho jsou v zavislosti na typu pfistroje a konfiguraci fizeni mozné dalsi funkce klepnutim na tla¢itko hofaku > viz
kapitola 5.15:

+  Prepinani mezi svafovacimi programy (P8).
+ Volba programu pfed zacatkem svafovani (P17).
 Prepinani mezi zafizenimi pro posuv dratu pfi dvojitém provozu (P10).
5.9.11 MIG/MAG Specialni hofaky
Popisy funkci a dal$i pokyny jsou uvedeny v provoznim navodu pfislusného svarovaciho horaku!
5.9.11.1 Programovy provoz / Provoz Up/Down
rr'_r"r Programm

/ Up /Down

Obrazek 5-30

Pol. | Symbol | Popis
1 @ Prepina¢ funkce svafovaciho hofaku (je tfeba speciaini svafovaci hofak)

.ﬂ Programm Pfepnuti program{ nebo dkol(i (JOBs)
A Up / Down Plynulé nastaveni svafovaciho vykonu
5.9.11.2 Priepinani mezi Push/Pull a viozenym pohonem

A\ NEBEZPECI

Neodborné opravy a modifikace jsou zakazany!
K zabranéni urazim a poskozeni pristroje, smi pristroj opravovat resp. modifikovat pouze kvalifikované,

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

POZOR

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

provozu" podle I[EC / DIN 60974-4 "Zafizeni pro obloukové svafovani - inspekce a zkousky za provozu"!
+ Podrobné informace viz standardni navod k obsluze svarecky.

Zastrcky svafovaciho proudu se nachazi pfimo na zakladni desce M3.7x.

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

5.10.1 Pripojeni svarovaciho horaku a smérovani obrobku

Pol.

Symbol

Obrazek 5-31

Popis

Obrobek nebo obrabény predmét

Zasuvka, svarovaci proud ,+“
+  Svafovani WIG: Pfipojeni obrobku

y—
+
o

Svarovaci horak

Svazek hadic svafovaciho horaku

Pripojka svaiovaciho hofaku (centralni pfipojka Euro nebo Dinse)
Integrované kontakty pro svafovaci proud, ochranny plyn a hofak

Kabel pro svarovaci proud, volba polarity
Svarovaci proud k centrélnimu pfipojilhofaku, umoziuje zménu polarity.
I WIG: kabelovou koncovkou, svafovaci proud "-"

Potrubni rychlospojka (Cervena)
zpétny tok chladiva

-
C

Potrubni rychlospojka (modra)
pfivod chladiva

ZastrCte centralni zastrcku svafovaciho hofaku do centralniho pfipoje a oboji seSroubuje prepadovou matici.
ZastrCku zemniciho kabelu zastréte do pfipojné zasuvky svafovaciho proudu , +* a oto€enim doprava ji zajistéte.
Svarovaci kabel, vybér polarity zapojenim do pfipojovaci zdifky svafovaciho proudu - a zajiSténim.

Pokud uplatnitelny:

Zajistéte pfipojnou vsuvku hadic na chladici vodu v odpovidajicich potrubnich rychlospojkéch:

zpétny tok, Eerveny, v Cervené potrubni rychlospojce (zpétny tok chladiciho prostfedku) a

pfitok, modry, v modré potrubni rychlospojce (pfitok chladiciho prostiedku).
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5.10.2 Volba svarovaciho ukolu
+  Zvolit JOB (ukol) 127 (svafovaci kol WIG).
Zmeéna JOB ¢isla (svarovaciho tkolu) je mozna pouze pokud netece zadny svarovaci proud.
Obsluzny prvek Cinnost Vysledek Displej
108- Vlybér zavadéni JOB Cisla (ukolu) Tl IR
:”” N 4 Ul oo
@"Ql‘ Nastaveni JOB &isla (Ukolu) (2011
O ' Po cca 3 sekundach pristroj zvolené nastaveni prevezme c Juog
5.10.3 Nastaveni svarfovaciho proudu
Svarfovaci proud se nastavuje zasadné otocnym knoflikem ,Rychlost dratu*.
Obsluhovaci prvek | Akce | Vysledek Zobrazeni
@I‘ Nastavovani svafovaciho proudu Nastaveni prfedepsané
O hodnoty
5.10.4 WIG - Zapéleni elektrickeho oblouku
5.10.4.1 Zazeh liftarc
a) b) c)
I
Obrazek 5-32
Elektricky oblouk se zapali v okamZiku dotyku s obrobkem:
a) Dotknéte se opatrmné plynovou tryskou hoféku a Spickou 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 svarovaci proud stoupa v zavislosti na nastaveném druhu provozu na nastaveny rozb&hovy resp. hlavni proud.
¢) Horfak nadzvednéte a nastavte jej do normalni polohy.
Ukonéeni svaiovani: Uvolnéte tlaéitko hofaku resp. je podle zvoleného druhu provozu stisknéte a uvolnéte.
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5.10.5 Funkeéni sledy / druhy provozu

5.10.5.1 Vysvétleni znaéek a funkci
Symbol | Vyznam

Stisknout tlagitko hofaku

Tlacitko hofaku pustit

Na tlaéitko hofaku tuknout (kratké stisknuti a uvolnéni)

Ochranny plyn proudi

Svarovaci vykon

Predfuk plynu

Zhytkové proudéni plynu

rlgongal a3 ol

2 doby
2 doby specialni provoz
}.ﬂ.‘l 4 doby
H_H" 4 doby specialni provoz
t Cas

Pstart | Spoustéci program

Pa Hlavni program

Ps Redukovany hlavni program

Pexo | Z&vérny program
tS1 Trvani pfepnuti z PSTART na PA
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2-doby provoz

le-s
b

v

I
| P. 1
' | « y ot
i) )
on no
Obrézek 5-33
Vybér
vi
+  Zvolit 2 doby JL druh provozu.
1. cyklus

+ Stisknout a pfidrZet tlaGitko hofaku.

*  Ochranny plyn proudi (pfedfuk plynu).

K zazehu elektrického oblouku dojde pomoci Liftarc.

« Svafovaci proud teCe podle pfedem provedeného nastaveni.
2. cyklus

+ Pustit tlagitko hofaku.

+  Elektricky oblouk zhasne.
* Probiha ¢as zbytkového proudéni plynu.

2-doby specialni provoz

1\ 2\
il R
‘ bt
P, §
| PSTAR.T Pew i
r i BN
| )
oo no
Obrazek 5-34
Vybér
|
« 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.

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

program "Pa".
2. cyklus
+ Pustit tlacitko hofaku.
+  Svarovaci proud klesa s dobou Down-Slope "tSe" na zavérny program "Penp".
+  Po uplynuti doby zavérného proudu "tend" zhasne elektricky oblouk.
+ Probiha ¢as zbytkového proudéni plynu.

Po uplynuti doby rozbéhového proudu "tsart" se zvysi rozbéhovy proud s nastavenou dobou Up-Slope "tS1" na hlavni

66
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4-doby provoz

=rJ1_—J?2.—>A 33; 4. —»

v

i t
| P, L
' ﬂ"‘ > « ﬂ"‘ » t
oo no
Obrézek 5-35
Vybér
vivi
¢+ Zvolit 4 doby L 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.
2. cyklus
+  Tladitko hofaku pustit (bez Ucinku)
3. cyklus
+  Stisknout tlacitko hofaku (bez U&inku)
4. cyklus
+ Tlacitko hofaku pustit
*  Elektricky oblouk zhasne.
+ Probiha ¢as zbytkového proudéni plynu.
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4-doby specialni provoz

rit—»: 2, >« 3.—»| 4. —»:I
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oo no
Obrazek 5-36
Volba
]
*  Zvolit 4-taktni specialni i"—ﬁ 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 ve spoustécim programu "Pstart".

2. cyklus

¢ Uvolnit tlacitko hofaku

 Pfepnuti na hlavni program "Pa".

K prepnuti na hlavni program Pa nedoje dfive nez po uplynuti nastaveného ¢asu tstarr resp. nejpozdéji pi uvolnéni
tlacitka horaku.

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

3. cyklus

+  Stisknout tladitko horaku.

+  Pfepnuti na zvérny program Penp.

4. cyklus

+  Uvolnit tlacitko hofaku

Elektricky oblouk zhasne.

+ Probiha ¢as zbytkového proudéni plynu.

5.10.6 WIG - Nucené vypnuti
[55>  Svareci pfistroj ukonéi zapalovani resp. svafovani v pfipadé

+ chyby zapalovani (po dobu 5 s po signalu ke spusténi nete¢e svafovaci proud).
« pferu$eni svarovaciho oblouku (pferu$eni svarovaciho oblouku po déle nez 5 s).

68 099-005428-EW512
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5.11 Rucni svarovani elektrodou

A POZOR

Nebezpeci skfipnuti a popaleni!
Pfi vyméné vypalenych nebo novych ty¢ovych elektrod:

+ vypnéte hlavni vypina€ pfistroje,
* noste vhodné rukavice,

+ kodstranéni pouZitych ty¢ovych elektrod nebo k pohybu se svafovanym obrobkem pouZivejte izolované klesté

a
+ drzak elektrod odkladejte vzdy izolované!

5.11.1 Pripoj drzaku elektrody a kabelu pro uzemnéni obrobku

Pol.

Obrazek 5-37

Symbol Popis

Obrobek nebo obrébény predmét

Drzék elektrod

Zdirka pfipoje, svarovaci proud ,,-*

Zdirka pfipoje, svarovaci proud ,+“

+%l [

Kabelovou zastrtku drzaku elektrody vioZte do pfipojovaci zdifky bud svafovaci proud ,*+ “ nebo ,- “ a zajistéte otoCenim

doprava.

Kabelovou zastrcku drZzaku elektrody vioZte do pfipojovaci zdifky bud svafovaci proud ,+ “ nebo ,- “ a zajistéte otoCenim

doprava.

[  Polarita se ridi dle tidaje vyrobce elektrod na obalu.
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5.11.2 Volba svarovaciho ukolu
+  Zvolte JOB (ukol) 128 (ruéni svafovani elektrodou).
Zmeéna Cisla JOB (svarovaciho tkolu) je mozna pouze pokud netece zadny svarovaci proud.
Obsluzny prvek Cinnost Vysledek Displej

st Vyber zavadéni isla JOB (ukolu) Tt a I
S 4 50 Uab

L@

C’Qr‘ Nastaveni ¢isla JOB (tkolu) T A
' Po cca 3 sekundach pfistroj zvolené nastaveni pfevezme couog
5.11.2.1 Nastaveni svafovaciho proudu
Svarovaci proud se nastavuje zasadné otoénym knoflikem ,Rychlost dratu®.
Obsluhovaci prvek | Akce | Vysledek | Zobrazeni
@I‘ Nastavovani svafovaciho proudu Nastaveni pfedepsané

hodnoty

@,

m/min

5.11.2.2 Arcforce

Ovladaci prvek Cinnost Vysledek Indikace

’ Volba parametrdl svafovani Arcforcing m)
@ W= | Prislusna svételna dioda @ svitf L
@m Nastaveni Arcforcingu pro typy elektrod: Tx]
O ' (Nastavitelny rozsah -40 az 40) nJy
5 Zé&porné hodnoty rutilové - '." ,'-"
Hodnoty kolem nuly bazické =

Kladné hodnoty celuléza

5.11.2.3 Horky start
Zafizeni horkého startu zajistuje, aby byly ty¢ové elektrody Iépe zapalovany zvySenym startovacim proudem.

1 <a)>
a)= Cas horkého startu
b) = Proud horkého startu b)
I= Svafovaci proud l
t= Cas | >t

Obrazek 5-38

5.11.2.4 Antistick

u+¢ Antistick zabrafiuje vychladnuti elektrody.
Pokud by se elektroda méla i pfes Arcforce zafizeni pfipékat,
pfepne pristroj automaticky béhem cca. 1 sec na minimalni proud,
¢imZ je zamezeno vychladnuti elektrody. Zkontrolujte nastaveni
svarovaciho proudu a zkorigujte je pro svafovaci Glohu!

Antistick

Obrazek 5-39
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5.12 Dalkovy ovladaé¢

55  Vpripadé $kod zpisobenych cizimi komponentami zanika zéruka vyrobce!
+ Pouzivat vyhradné systémové komponenty a doplriky (proudové zdroje, svafovaci hofaky, drzaky elektrod, dalkové
ovladace, nahradni a opotrebitelné dily, atd.) z naSeho dodavaného sortimentu!
+  Komponentu prislusenstvi pfipojte k odpovidajici pfipojné zasuvce pouze pfi vypnutém svarecim pfistroji a
zajistéte ji.

[Z>>  Dalkové ovladace jsou provozovany podle provedeni pres 19-pdlovou pfipojnou zasuvku dalkového ovladace
(analogovou) nebo 7-pdlovou pripojnou zasuvku dalkového ovladace (digitalni).

55  Dbejte na prislusnou dokumentaci souéasti pfislusenstvil

5.13 Rozhrani pro automatizaci

A\ NEBEZPECI

A  Neodborné opravy a modifikace jsou zakazany!
K zabranéni urazim a poskozeni pristroje, smi pristroj opravovat resp. modifikovat pouze kvalifikované,
opravnéné osoby!
V piipadé neopravnénych zasahti zanika zaruka!
+  Pfipadnou opravou povéfte opravnéné osoby (vycviceny servisni personal)!

POZOR

Poskozeni v disledku neodborného pfipojeni!

V dusledku neodborného pripojeni se mohou poskodit komponenty pfislusenstvi a proudovy zdroj!
+ Komponentu pfisludenstvi pfipojit a zajistit pouze pfi vypnutém pfistroji k odpovidajici zasuvce.

+ Podrobné popisy pfislusné komponenty pfisluSenstvi najdete v ndvodu k pouziti!

+  Komponenty pfisluenstvi jsou automaticky rozliSeny po zapnuti proudového zdroje.
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Rozhrani pro automatizaci

5.13.1 Pripojovaci zdifka dalkového ovladace 19pdlova

)

(21 T ‘
Cd
10K I 10K
I
E (= N *-— ! -T
|
F (= BRT I |
6l otov || 3
|
/s1 ( s2 /33
o TS :
RI—(m—te e e e :
S G BRT
U (= PP-Motor - @
v (= PP-Motor +
—/
Obrazek 5-40
Kolik Tvar signalu Nazev
A Vystup Pfipojka pro kabelové stinéni PE
C Vystup Referenéni napéti pro potenciometr 10 V (max. 10 mA)
D Vstup Pfedvolba fidiciho napéti (0 V - 10 V) - rychlost dratu
E Vystup Referenéni potencial (0V)
FIS Vstup Svarovaci vykon start/stop (S1)
G Vstup Predvolba fidiciho napéti (0 V - 10 V) - korekce délky elektrického oblouku
P Vstup Aktivace pfedvolby fidiciho napéti pro rychlost dratu (S2)
K aktivaci signal na referenéni potencial 0 V (kolik E)
R Vstup Aktivace predvolby fidiciho signalu pro korekci délky elektrického oblouku (S3)
K aktivaci signal na referenéni potencial 0 V (kolik E)
unv Vystup Napajeci napéti svafovaciho hofaku push/pull
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5.14 Pocitacova rozhrani

POZOR

Poskozeni pristroje, popf. poruchy v diisledku neodborného pfipojeni k PC!

Nepouzivani interface SECINT X10USB vede k poSkozeni pfistroje, popf. k porucham pienosu signalu.
Vysokofrekvenénimi zapalovacimi impulzy muize byt zni¢eno PC.
* Mezi PC a svéfecim pfistrojem musi byt pfipojen interface SECINT X10USB!

«  Pfipojeni smi byt provedeno vyhradné pomoci kabell, které jsou soucasti dodavky (nepouzivejte zadné
prodluzovaci kabely)!

Svarovaci parametry programové vybaveni PC 300

VSechny parametry vytvaret pohodiné na pocitaci a pfena3et je jednoduse k jedné nebo vice svareckam (pfislusenstvi, sada
sestavajici z programového vybaveni, rozhrani, spojovacich vedeni)

Programové vybaveni pro dokumentaci dat svafovani Q-DOC 9000

(PrisluSenstvi: Sada sestavajici z programového vybaveni, rozhrani, spojovacich vedent)

Idedlni néstroj k dokumentaci svafovacich dat jako napf.:
svafovaciho napéti a proudu, rychlosti dratu, motorového proudu.

Systém WELDQAS pro monitorovani a dokumentaci dat svafovani
Sitovy systém monitorovani a dokumentace dat svafovani pro digitalni svarecky.

5.14.1 Zablokovani svarovacich parametr( proti neopravnénému pfistupu

>  Uzamykatelny prepinac je dostupny vyhradné u pfistroju, které jsou z vyroby vybaveny pfislusenstvim "OW KL XX5".

K zabezpeceni proti neopravnéné nebo neimysiné zméné parametr(i svafovani Ize na pfistroji pomoci klicového spinace
zablokovat zadavaci Uroveri 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:
+ Beze zmény nastaveni pracovniho bodu (svafovaci vykon) v programech 1-15.
+ Beze zmény metody svafovani, rezim v programech 1-15.
+  Parametry svafovani je mozné b&hem Cinnosti fidici jednotky zobrazovat, nelze je ale ménit.
+ Nelze pfepinat svafovaci Ulohy (je dostupny rezim blokovani svafovacich uloh Block-JOB P16).
¢+ Beze zmén zvlastnich parametr(i (mimo P10) - nutny restart.

5.15 Zvlastni parametry (rozSifena nastaveni)
Zvlatni parametry (P1 az Pn) jsou pouZivany k vlastni uZivatelské konfiguraci funkci pfistroje. UzZivatel tak ziskava znacnou
miru flexibility k optimalizaci svych potfeb.
Tato nastaveni nejsou provedena bezprostfedné na Fidici jednotce pfistroje, protoze zpravidla neni nutné pravidelné
nastavovani parametr(i. Pocet vybiranych zvlastnich parametr(i se mize odliSovat od fidicich jednotek pouzivanych ve
svarovacich systémech (viz pfislusna standardni provozni nastaveni). Zvlastni parametry mlzete podle potfeby opét resetovat
do vyrobniho nastaveni > viz kapitola 5.15.1.1.
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5.15.1 Vybér, zména a ukladani parametrt
[Z5  ENTER (otevieni nabidky)
*  Vypnéte pfistroj hlavnim vypina¢em
« Stisknéte a podrzte tlacitko ,,Vybér parametrui vievo“ a soucasné pristroj opét zapnéte.
NAVIGATION (navigace v nabidkach)

+  Parametry mizZete vybirat otacenim oto¢ného prepinace ,,Nastaveni svarovacich parametri”,
+ Nastaveni nebo zména parametrd otaéenim otoéného prepinace ,,Korekce délky elektrického oblouku/vyhér
svarovaciho programu*.

EXIT (zavieni nabidky)
+ Stisknéte tlacitko ,,Vybér parametrii vpravo“ (vypnuti a opétovné zapnuti pfistroje).

ENTER

AVMP @
D)0+ B
Hold @

NAVIGATION

ERE

\ 4
(g ]
JL ) |
] {
Obrézek 5-41
Indikace Nastaveni / Volba
(] [} Doba rampy zavadéni dratu
U / 0 = oo normalni zavadéni (doba rampy 10 s)
1= s rychlé zavadéni (doba rampy 3 s) (Zvyroby)
E Blokovani programu "0"
U g R P p— PO uvolnén (Zvyroby)
1= PO zablokovan
2 2 Rezim zobrazovani pro svarovaci horaky Up/Down s jednomistnym 7segmentnim displejem (jedna
U I |dvojice tlagitek)
0 = weemeenee- béZné zobrazeni (z vyroby) Eislo programu/svafovaci vykon (0-9)
1= oo stfidavé zobrazeni Eisla programu/druhu svafovani
o0 Omezeni programu
U I Program 2 aZz max. 15
Z vyroby: 15
2 C Mimoradny sled pfi 2- a 4-taktnim specialnim provozu
J u 0 = -mmeeemee normalni (dosavadni) 2Ts/4Ts provoz (Zvyroby)
e DV3 sled pro 2Ts/4Ts provoz
o °C Uvolnéni specialnich ukolG SP1-SP3
U (] 0= s Z&dné uvolnéni (Z vyroby)
1= s uvolnéni Sp1-3
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@
I§
-.'

Korekéni provoz, nastaveni meznich hodnot
R Korekéni provoz vypnut (Z vyroby)
1= Korekéni provoz zapnut
LED "Hlavni program (PA)" blika

e
D

Prepinani programii se standardnim hofakem
R Z&dné prepinani program0 (Zvyroby)

1z zvlastni 4-takt

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

D

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

CS

Provoz jednoduchého nebo dvojitého posuvu dratu
0=-mmee jednoduchy provoz (Z vyroby)
1= dvojity provoz, tento pfistroj je "Master"

R dvojity provoz, tento pfistroj je "Slave"

0 01 4Ts doba krokovani
U / 0=-mmee Funkce krokovani je vypnuta
1= 300 ms (Z vyrohy)
= mmmmmnnee 600 ms
£ 1) | Prepinani seznami dkold
o 0=-mmee Ukolové orientovany seznam kol
1= Skuteény seznam ukolli (Z vyroby)
R Skute¢ny seznam Ukoll a pfepinani Ukold pomoci pfisluSenstvi aktivovano
20 ¢ 2| | dolni mez dalkové prepinani tkoll
I”_ 1] | oblast tkolds horaku POWERCONTROL2
dolni mez; 129 (Z vyroby)
0 0 horni mez dalkové prepinani tkoll
™17 | oblast kol hotaku POWERCONTROL2
horni mez; 169 (Z vyroby)
5o° Funkce uchovani hodnot
~ 1J 0 =-rememees uchované hodnoty se nezobrazuji
1z uchované hodnoty se zobrazuiji (Z vyroby)
o0c Blokovy JOB-provoz
g R Blokovy JOB-provoz neni aktivni (Z vyroby)
1z Blokovy JOB-provoz je aktivni
@ Volba programu standardnim tlagitkem hofaku
UN 0=-mmee Zadné volba programu (Z vyroby)

S Volba programu je mozna

[ n] Prepinani provoznich rezimi/metod svarovani pomoci fizeni posuvu dratu
I~ _1g 0=-mmee prepinani provoznich rezimi/metod svafovani pomoci fizeni posuvu dratu v programu 0
(z vyroby).
1= pfepinani provoznich reZimi/metod svafovani pomoci fizeni posuvu dratu v programu 0-15.
[ Tn] Zobrazeni primérné hodnoty pro superPuls
~ 1J 0=-mmmmen funkce vypnuta.
1=mees funkce zapnuta (z vyroby).
20 21| | Zadani svafovani impulznim obloukem v programu PA
LU 0 =-mmmeeeeen Zadéni svafovani impulznim obloukem v programu PA vypnuto.
1= Pokud jsou dostupné a zapnuté funkce superPuls a pfepinani metody svafovani, bude metoda
svarovani impulznim obloukem vzdy provedena v hlavnim programu PA (z vyroby).
220 Zadani absolutnich hodnot pro relativni programy
U Spoustéci program (Pstarr), program pro pokles proudu (Ps) a zavérny program (Penn) mlZete volitelné

nastavit relativné nebo absolutné vzhledem k hlavnimu programu (Pa).
0 = Relativni nastaveni parametrd (z vyroby).
1 = Absolutni nastaveni parametru.
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Indikace Nastaveni/ Volba

[ ] Elektronicka regulace mnozstvi plynu, typ

rCC 1= typ A (z vyroby)
0= typ B

[ ] Nastaveni programu pro relativni programy

rCJ 0= -mmmoeem- spole¢né nastavitelné relativni programy (z vyroby).
1= eeees oddélené nastavitelné relativni programy.

P Zobrazeni korekce nebo zadaného napéti

rc |o-

e zobrazeni opravného napéti (z vyroby).
1= zobrazeni absolutniho Zadaného napéti.

5.15.1.1 Vréceni na vyrobni nastaveni

[5°  VSechny uZivatelem uloZené specifické parametry svafovani jsou nahrazeny nastavenim z vyroby!

Obsluhovaci prvek Akce Vysledek

@3" Vypnéte svareci pristroj
g

Stisknéte tlacitko a pfidrzte ho stisknuté

Zapnéte svareci pfistroj

Uvolnéte tlacitko
ViyCkejte cca 3 vtefiny

Svareci pfistroj vypnéte a znovu zapnéte, aby zmény nabyly platnosti.

76
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5.15.1.2 Detaily specialnich parametrd
Doba rampy zavéadéni dratu (P1)
Zavadéni dratu zac¢ina 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 (manudlni nastaveni) se zablokuje. Nezavisle na poloze kli¢ového spinace je dale mozny pouze provoz s P1 az
P15.

Zobrazovaci rezim - svarovaci hofak Up/Down s jednomistnym 7segmetnim displejem (P3)

Normalni zobrazeni:

«  Programovy provoz: Cislo programu

+  Provoz Up-/Down-: Svafovaci vykon (0 = minimaini proud/9 = maximaini proud)

Stridavé zobrazeni:

*  Programovy provoz: Stfidani ¢isla programu a metody svafovani (P = impulz/n = bez impulzu)

+  Provoz Up-/Down-: Stfidani svafovaciho vykonu (0 = minimalini proud/9 = maximaini proud) a symbolu pro provoz
Up-/Down-

Omezeni programu (P4)

Specialnim parametrem P4 je mozné omezit volbu programa.

+ Nastaveni je pfevzato pro vSechny JOBs.

+ Volba programi zavisi na poloze prepinace "Funkce svafovaciho hofaku" (viz "Popis pfistroje"). Programy je mozné prepinat
pouze v poloze pfepinace "Program"”.

+ Programy Ize pfepinat pfipojenym specialnim svafovacim horfakem nebo dalkovym oviadagem..

+  Prepinani program( otoénym knoflikem "Oprava délky svételného oblouku / volba svafovaciho programu” (viz "Popis
pfistroje”) je mozné pouze tehdy, kdyz neni pfipojen specialni svafovaci hofak ani dalkovy ovladac.

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

Pfi aktivovaném zvlastnim pribéhu se zaCatek svafovani zméni nasledujicim zptisobem:

Prabéh specialniho 2taktniho provozu / specialniho 4taktniho provozu:

* Rozbéhovy program "Pstart"

* Hlavni program "Pa"

Pribéh specialniho 2taktniho provozu / specialniho 4taktniho provozu s aktivovanym zvlastnim pribéhem:

* Rozbéhovy program "Pstart"

+ Redukovany hlavni program "Pg"

+ Hlavni program "Pa"

Uvolnéni specialnich ukold SP1 az SP3 (P6)

Pfistrojové fada Phoenix Expert:

Svarovaci Ukol se nastavuje na Fizeni proudovych zdrojl, viz pfisluSnou systémovou dokumentaci.

V pfipadé potfeby mohou byt zvoleny vyhradné jen pfedem definované speciaini svafovaci ukoly SP1 = JOB 129/

SP2 =JOB130/ SP3 = JOB 131 na fizeni posuvu dratu. Specialni JOBy jsou vybirany dlouhym stiskem tlacitka Vybér

svarovaciho Ukolu. Specialni JOBy jsou pfepinany kratkym stiskem tlacitka.

Piepinani Ukold je zablokovano, kdyZ se kliGovy pepina¢ nachazi v poloze "0".

Toto blokovani Ize pro speciélni koly (SP1-SP3) zrusit.
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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 svarovaciho napéti (Ukorr).

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

upM uM

Umax Umax

24,0V 239V

(DVGrenz = +1,9)

21,9V 2V Q
21V \
19,8V O (DVGrenz =-1,9)
2
Umin Umin
oV . 20% | +20% DVmax DV [mimin] v fmUmin  DVmax DV [mimin]
10m/min
Obréazek 5-42

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 kliGovy 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 =19V

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

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

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

Jestlize je klicovy 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 5.16.1

+ kliGovy spina€¢ do polohy "1".

+ Opravny rozsah nastavte podle nésledujici tabulky:

/8
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Konstrukce a funkce

Zvlastni parametry (rozsifena nastaveni)

Ovlédaci prvek Cinnost Vysledek Indikace (priklady)
vlevo vpravo

@ vour Tlagitko stisknout tolikrat, aZ bude svitit vyhradné < 1:\ ')
@ Prog | e svételna dioda "PROG". L 3

; k;‘ X vlevo; Rychlost posuvu drétu

n .
vpravo:  Cislo programu

@ vour ’ Tladitko stisknout a pfidrzet stisknuté po cca 4 s 'm) Tw)
: F:: _. vlevo: aktualni mezni hodnota opravy L LJ

o 4s rychlosti posuvu dratu

vpravo:  aktualni mezni hodnota opravy napéti
@m Nastavit mezni hodnotu opravy rychlosti posuvu ann 'n)
O ® o C LU U
A
@3 Nastavit mezni hodnotu opravy napéti M [u]
Q ; U LJ
v
Po cca 5 s bez dal$i ¢innosti operatora se nastavené hodnoty pfevezmou a zobrazeni se ac ']
navrati k indikaci programu, Lt !
+  kliGovy spina€ zpét do polohy "0"!
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Konstrukce a funkce ev\;’r)
Zvlastni parametry (rozsifena nastaveni)

Prepinani program tlaéitkem standardniho hofaku (P8)

ZvI&Stni 4-takt (4-taktni absolutni béh programu)

+ 1. doba: bézi absolutni program 1

+ 2. doba: bézi absolutni program 2 po provedeni "tstart".

+ 3. doba: b&Zj absolutni program 3 do uplynuti doby "t3". Poté dojde k automatickému pfepnuti na absolutni program 4.
Komponenty pfislusenstvi, jako napi. dalkovy ovlada¢ nebo zvlastni hoiak, nesmi byt pfipojeny!

Pfepinani programu na fizeni posuvu dratu je deaktivovano.

[ &3 N J

3. ——>< 4.

<« 1.»<—— 2.

A 4

Ll |:)A2 PA4
| PA3
<— tstart—>» <« 3 > >

Obrazek 5-43

Zvlastni 4takt specidl (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 prepinat na dal$i programy
(Pa1 aZ max. Pag).

j———1. —> < 2, e3> ie— 4. —>

I\ ? A mManrd
oll| .
I .O.PSTART : 't

\_PA1

| ] PAz i

: d P, .
| P Pt

11 i, [Poo
— | E' '? > ¢
8 ] 1

oqi_ [ﬁ:: n=max. 9 f]': ﬁq
Obrazek 5-44
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ev\;hq Konstrukce a funkce
Zvlastni parametry (rozsifena nastaveni)

Pocet programl (Pan) odpovida poctu takt uréenych pod n-takt.
1. takt

« Stisknout a pfidrzet tlaCitko hofaku

Ochranny plyn proudi (pfedfuk plynu)

+  Motor posuvu drétu bézi ,plizivou rychlosti®.

+ Jakmile se dratov4 elektroda dotkne obrobku, zapali se svételny oblouk,
svarovaci proud tege (spoustéci program Psrart z Pat)

2. takt

+ Pustit tlaCitko hofaku

+ Pfepnuti na hlavni program Paz.

K prepnuti na hlavni program Pa1 nedoje dfive nez po uplynuti nastaveného ¢asu ttart resp. nejpozdéji pfi uvolnéni

tlacitka horaku. Klepnutim (kratkym stisknutim a pusténim béhem 0,3 sek.) mize prepinat na dal$i programy. Jsou k

dispozici programy Pa1 aZ Pag

3. takt

«  Stisknout a pfidrZet tlaCitko hofaku

+  Pfepnuti na zavérny program Penp. z Pan. Sled je moZné kdykoli zastavit dlouhym stisknutim (>0,3 sek.) tlagitka hofaku. V
tom pfipadé prob&hne 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.

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

Ve 4-taktnim provoznim reZimu s krokovym startem se tuknutim na tladitko hofdku pfepina pfimo do 2. taktu, aniz by pfitom

musel proudit plyn.

Ma-li byt svafovani preruseno, je mozno na tladitko hofaku tuknout jesté jednou.
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Zvlastni parametry (rozsifena nastaveni)

Nastaveni "individuaini nebo zdvojeny provoz" (P10)

[Z5  Je-li systém vybaven dvéma posuvy dratu, neni moZné na sedmipélové (digitalni) pfipojovaci zdifce provozovat zadné
dalsi komponenty pfislusenstvi!
To se tyka mimo jiné digitalniho dalkového ovladace, rozhrani robottl, rozhrani pro dokumentaci, svafovaciho horaku s
digitalni pfipojkou fidiciho vedeni, atd.
V individuélnim provozu (P10 = 0) nesmi byt pfipojen druhy posuv dratu!
¢ Odstrarite pfipojeni 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 k posuvu dratu nakonfigurujte jako Master (hlavni) (P10 = 1)
+  Druhé zafizeni k posuvu dratu nakonfiguruijte jako Slave (vedlejsi) (P10 = 2)
Zarizeni pro posuv dratu s uzamykatelnym piepinacem (volitelné vybaveni, > viz kapitola 5.14.1) musi byt
nakonfigurovana vzdy jako Master (hlavni) (P10 = 1).
Zarizeni k posuvu drétu s konfiguraci Master je po zapnuti svarovaciho pfistroje aktivni. Jiné rozdily ve funkci mezi
posuvy dratu nejsou.
Nastaveni 4Ts doby tukani na tlacitko (P11)
Doba tukani na tlagitko pro pfepinani mezi hlavnim a redukovanym hlavnim programem je nastavitelna ve tfech stupnich.
0 = zadné tukani
1 =320 ms (z vyroby)
2=640ms
Prepinani seznam ukold (JOB) (P12)
Hodnota | Oznaéeni Vysvétleni
0 Ulohové orientovany Cisla tkol (JOB) jsou tfidéna podle svafovacich dratd a ochrannych plynd. P
seznam Ukold (JOB) volbé se néktera Cisla tkold (JOB) mohou preskodit.
1 Skuteény seznam dkoll Cisla kolti (JOB) odpovidaji skuteénym pamétovym burikam. Kazdy (ol (JOB)
(JOB) ze zvolit, Zadnou pamé&tovou buniku nelze pfi volbé preskocit.
2 Skutecny seznam Ukolu Jako skutecny seznam Ukolt (JOB). Navic je mozné pfepinani kol( (JOB)
(JOB), komponentami pfisluSenstvi, jako napf. hofakem PowerControl 2.
prepinani tkold aktivni
82 099-005428-EW512
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Konstrukce a funkce

Zvlastni parametry (rozsifena nastaveni)

Sestaveni seznam( ukoll (JOB) definovanych uzivatelem

Je zfizena souvisejici pamét'ova oblast, v niz Ize prepinat mezi Gikoly (JOB) pomoci pfislusenstvi, napf. hofakem
POWERCONTROL 2.

*  Zvlastni parametr P12 nastavte na "2".

+ Prepinac "Program nebo funkce up/down" nastavte do polohy ,up/down”.

+  Zvolte stavajici Ukol (JOB), ktery je co mozna nejblizSi Zadanému vysledku.
+  Rozkopirujte Ukol (JOB) na jedno nebo vice Cisel cilovych tkoll (JOB).
Je-li tfeba jesté prizplsobit parametry Ukolu (JOB), zvolte po jednom cilové Ukoly (JOB) a parametry pfizpUsobte postupné.
ZvlaStni parametr P13 nastavte na spodni limit a

+  zvlastni parametr P14 nastavte na horni limit cilového dkolu (JOB).

+ Prepina "Program nebo funkce up/down" nastavte do polohy ,Program®.
Komponentou pfislusenstvi Ize pfepnout Ukoly (JOB) ve stanoveném rozmezi.
Kopirovani tkolti (JOB), funkce "Copy to"

MoZné cilové oblast leZi mezi 129 - 169.

¢ Zvlastni parametr P12 pfedem nakonfigurujte na P12 = 2 nebo P12 = 1!

Ovladaci prvek Akce Vysledek Zobrazeni
OLLL ’ Volba seznamu JOB S0
ooy | X ol youo

OO

¢ |‘ Volba zdrojovych JOB (tkolt) [
Q SN U oo
Cekejte piiblizné 3 s na prevzeti JOB (Ukolu LM ]
jte p P (ukolu) ot | =
Ospran Tlagitko drzte stisknuté pfiblizné 5 s (o S
108- J0B- 1Xg U
LIST LIST
Nastaveni na funkci Kopirovani (,Copy to" 2 (o 2
DR o) Gl
\'J
¢ |‘ Volba ¢isla cilového JOB (ukolu) O
Q ¥ cJ |u.u:u:t
O spirars Ulozit

JoB- loB-
LisT LisT

OO

Opakovanim obou poslednich krokl je mozné zkopirovat stejny zdrojovy JOB na vice cilovych JOB.

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

JOB se zkopiruje na nové misto
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Konstrukce a funkce ev\;’r)
Zvlastni parametry (rozsifena nastaveni)

Dolni a horni hranice dalkového pfepinani tikolii (JOB)(P13, P14)
Nejvyssi, resp. nejnizi Cislo ukolu (JOB), které Ize zvolit komponentami pfisludenstvi, jako napf. hofakem PowerControl 2.
Brani nechténému pfepnuti na nezadany nebo nedefinovany ukol (JOB).
Funkce uchovani hodnot (P15)
Funkce uchovani hodnot aktivni (P15 = 1)
+ Zobrazi se stfedni hodnoty naposledy pouZitych parametril hlavniho programu svafovani.
Funkce uchovani hodnot neni aktivni (P15 = 0)
+ Zobrazi se nastavené hodnoty parametrd hlavniho programu.
Blokovy JOB-provoz (P16)
Nasledujici komponenty pfislusenstvi podporuji blokovy JOB-provoz:
+  Svarovaci hofaky Up/Down s jednomistnym 7segmetnim displejem (jedna dvojice tlacitek)
V JOB 0 (V tkolu 0) je vzdy aktivni program 0, u vSech ostatnich JOBs (ukol(1) program 1.
Pfi tomto druhu provozu je moZné komponentami pfisluSenstvi vyvolat az 27 JOBs (svafovacich Ukol), rozdélenych do tfi bloku.
Aby bylo mozné vyuZit blokovy JOB-provoz, je tieba provést nasleduijici konfigurace:
+ Prepinac ,Program nebo funkce up/down* nastavte do polohy ,Program*
+  Seznam Ukoll (JOB) nastavte na realny seznam tkolli (JOB) (specialni parametr P12 = 1)
+  Aktivujte blokovy JOB-provoz (speciélni parametr P16 = ,1)
+  Volbou jednoho ze specialnich JOBs 129, 130 nebo 131 pfepnéte na blokovy JOB-provoz.

Soucasny provoz s rozhranim jako RINT X12, BUSINT X11, DVINT X11 nebo digitalnimi komponentami prisluSenstvi,
jako je dalkovy ovlada¢ R40, neni mozny!

Prifazovani ¢isel ukolli (JOB) k zobrazeni komponent pfislusenstvi

JOB ¢&. Zobrazeni / volba komponenty pfislusenstvi
0 1 2 3 4 5 6 7 8 9

Specialni Gkol (JOB) | 129 141 142 143 144 145 146 147 148 149
1
Specialni tkol (JOB) | 130 151 152 153 154 155 156 157 158 159
2
Specialni tkol (JOB) | 131 161 162 163 164 165 166 167 168 169
3

JOB 0:

Tento JOB dovoluje manudlni nastaveni parametrd svafovani.

Volbé JOB 0 Ize zabranit klicovym spinacem nebo "Blokovanim programu 0" (P2).

Poloha klicového spinace 0, popf. specialni parametr P2 = 0: JOB 0 je blokovan.

Poloha kli¢ového spinace 1, popf. speciélni parametr P2 = 1: JOB 0 Ize zvolit.

JOBs 1-9:

Pfi kazdém specialnim kolu (JOB) Ize vyvolat devét JOBs (viz tabulka).

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

Neni-li software k dispozici, m(izete uZivatelsky definované seznamy ukold (JOB) viozit do oblasti specialnich Ukold (JOB) funkci
"Copy to". (viz vysvétlivky k tomuto v kapitole "Pfepinani seznamd tkol( (JOB) (P12)")
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Zvlastni parametry (rozsifena nastaveni)

Volba programu standardnim tlacitkem hofaku (P17)
Lvaoiﬁuje volbu programu, popf. pfepnuti programu pfed zahajenim svafovani.
Tuknutim na tlacitko hofaku dojde k pfepnuti na dal3i program. Po dosazeni posledniho uvolnéného programu se pokracuje
opét prvnim.
*  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 hofaku Ize pouZit pfi véech druzich provozu (2-taktni, 2-takni specialni, 4-taktni a 4-
taktni specialni).
Prepinani provoznich rezimti/metod svafovani pomoci fizeni posuvu dratu (P18)

Nastaveni provozniho rezimu (2taktni, 4taktni apod.) a metody svafovani (standardni svarovani MIG/MAG/inmpulsni svafovani
MIG/MAG) na fizeni zafizeni k posuvu dratu nebo na fidici jednotce svarecky.

+ P18=0

V programu 0: Nastaveni provozniho rezimu a metody svafovani na zafizeni k posuvu dratu.

V programu 1-15: Nastaveni provozniho reZimu a metody svafovani na svafecce.
+ P18=1

V programu 0-15: Nastaveni provozniho reZimu a metody svafovani na zafizeni k posuvu dratu.
Zobrazeni primérnych hodnot pro superPuls (P19)

Funkce aktivni (P19 = 1)

+ V pfipadé superPuls je zobrazena primérna hodnota vykonu z programu A (Pa) a programu B (Ps) (z vyroby).
Funkce neni aktivni (P19 = 0)

+ V pfipadé superPuls je vyhradné zobrazen vykon programu A.

Pokud se pri aktivované funkci zobrazi na displeji pristroje pouze znaky 000, jedna se o vzacnou nekompatibilni
systémovou konfiguraci. Reseni: Vypnéte zvlastni parametr P19.

Zadani svarovani impulsnim obloukem v programu PA (P20)
Vyhradné u varianty pfistroje s metodou svarovani impulznim obloukem.
Funkce aktivni (P20 = 1)

+  Pokud jsou dostupné a zapnuté funkce superPuls a pfepinani metody svafovani, bude metoda svarovani impulznim
obloukem vZdy provedena v hlavnim programu PA (z vyroby).

Funkce neaktivni (P20 = 0)
+  Zadéani svafovani impulznim obloukem je v programu PA vypnuto.
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Zvlastni parametry (rozsifena nastaveni)

Zadani absolutnich hodnot pro relativni programy (P21)

Spoustéci program (Pstart), program pro pokles proudu (Ps) a zavérny program (Penp) mizete volitelné nastavit vzhledem
k hlavnimu programu (Pa) jako relativni nebo absolutni.

Funkce aktivni (P21 = 1)

¢ Absolutni nastaveni parametru.

Funkce neaktivni (P21 = 0)

* Relativni nastaveni parametrdi (z vyroby).

Elektronicka regulace mnozstvi plynu, typ (P22)
Viyhradné aktivni u pfistroji s vestavénou regulaci mnozstvi plynu (volitelné vybaveni z vyroby).
Nastaveni mize provadét vyhradné jen autorizovany servisni personal (zakladni nastaveni = 1).

Nastaveni programu pro relativni programy (P23)

Relativni programy — spoustéci, poklesovy a zavérny program mohou byt pro pracovni body P0O-P15 nastaveny bud spole¢né
nebo oddélené. U spoleéného nastaveni budou v protikladu k oddélenému nastaveni hodnoty parametrd ulozeny v JOB.

U oddéleného nastaveni jsou hodnoty parametr( pro vSechny tkoly JOB stejné (vyjimka specidlni JOB SP1,SP2 und SP3).

Zobrazeni korekce nebo zadaného napéti (P24)
Pfi nastaveni korekce svafovaciho oblouku pravym otoénym pfepinacem muze byt zobrazeno bud opravné napéti +- 9,9 V
(z vyroby) nebo absolutni Zadané napéti.

86
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5.16 Konfigura€ni menu pfistroje
5.16.1 Vybér, zména a ukladani parametrt
[Z  ENTER (pfistup k nabidce)
»  Vypnéte pristroj hlavnim spinacem )
+ Podrite stisknuté tlacitko ,,Parametry svafovani“, popr. ,,Ucinek tlumivky“ (drive 4X LP) a sou¢asné opét zapnéte
pristroj.
NAVIGATION (navigace v nabidkéach)

¢ Parametry miiZete vybirat ota¢enim otocného prepinace ,Nastaveni parametrii svafovani®,
+ Nastaveni nebo zména parametru otacenim otocného prepinace ,,Korekce délky svarovaciho oblouku/vybér
svarovaciho programu®.

EXIT (opusténi nabidky)
«  Stisknéte tlacitko ,,Vybér parametrii vpravo“ (vypnuti a opétovné zapnuti pfistroje).

ENTER

C;,,)
+
@

®
D

(M3.7x-A, C)(M3.7x-B, D)
N

-
&

NAVIGATION

G-

|
J

()
l‘ -
o
=

3
=)
)
0
€

—
—
—

Obrazek 5-45
Indikace Nastaveni / Volba
II Odpor vodice 1
U Odpor vodice pro prvni okruh svafovaciho proudu 0 mQ - 60 mQ (z vyroby 8 mQ).
E Odpor vodice 2
U Odpor vodiée pro druhy okruh svafovaciho proudu 0 mQ - 60 mQ (z vyroby 8 mQ).
- ':' Zmeény parametrd smi provést vyhradné odborny servisni personal!

Zmeény parametrd smi provést vyhradné odborny servisni personal!

o

Funkce Uspory energie v zavislosti na dobé
« 5min.- 60 min. = doba pferuseni pouzivani do aktivace rezimu Uspory energie.
+ off = vypnuto

J‘
o
]

Servisni menu
M) Zmény v servisnim menu smi byt provadény vyhradné autorizovanym servisnim personélem!
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5.16.2 Nulovani odporu vodice
Odpor vodiét miZe nastavit pfimo, nebo miZete provést vynulovani pomoci proudového zdroje. Pfi dodani je odpor vodict
proudovych zdrojd nastaven na 8 mQ. Tato hodnota odpovida zemnicimu vodiéi o délce 5 m, svazku propojovacich hadic
o délce 1,5 m a vodou chlazenému svafovacimu hofaku o délce 3 m. V pfipadé jinych délek hadicovych svazkd je proto nutna
+/- korekce napéti k optimalizaci vlastnosti pfi svafovani. Dal§im vynulovanim odporu vodiéi mGZete hodnotu korekce napéti
opét nastavit do blizkosti hodnoty nula. Elektricky odpor vodi¢t musite znovu vynulovat po kazdé vyméné pfisluSenstvi jako je
napf. svafovaci hofak nebo svazek propojovacich hadic.
V pfipadé pouziti druhého posuvu dratu v ramci svarovaciho systému musite provést méfeni parametru (rL2). U vSech ostatnich
konfiguraci staci vynulovani parametru (rL1).

f2 P \1
]

M3.7x-A, C

(LP)

M3.7x-B, D

Obrazek 5-46
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5.16.3

1 Pfiprava

+ Vypnéte svafovaci pfistroj.

+  OdSroubuijte plynovou hubici svafovaciho hofaku.

+ Odstfihnéte svafovaci drat tésné u proudoveé Spicky.

+ Kousek svafovaciho dratu (cca 50 mm) zatahnéte do posuvu dratu. V proudové Spicce nyni nesmi byt Zadny svafovaci drat.

2 Konfigurace

+ Stisknéte tladitko ,Parametry svafovani nebo U¢inek tiumivky“ a souéasné zapnéte svafovaci pfistroj. Uvolnéte tlacitko.
. Tlacitko ,Parametry svafovani u ovladani pfistroje M3.7x-A a M3.7x-C.
. Tlagitko ,Uginek tlumivky" u oviadani pfistroje M3.7x-B a M3.7x-D.

¢+ Otocnym pfepinaem ,Nastaveni parametrt svafovani nyni mizete vybrat pfislusné parametry. Parametr rL1 musite
vynulovat ve v§ech kombinacich zafizeni. U svafovacich systémd s druhym proudovym okruhem, pokud napf. pouZivate
dva posuvy dratu pro jeden zdroj svafovaciho proudu, musite provést druhé vynulovani parametru rL2.

3 Vynulovani/méreni

+  Svafovaci hofak umistéte proudovou Spickou na Cisté, ogisténé misto na obrobku, stisknéte kiavesu hofaku a podrzte cca 2
s stisknuté. Chvili protéka zkratovy proud, jehoz pomoci je stanoven a zobrazen novy odpor vedeni. Hodnota miize byt
0 mQ az 40 mQ. Nova hodnota je okamZité ulozena a nevyzaduje Zadné dal$i potvrzeni. Pokud se na displeji vpravo
nezobrazi zadna hodnota, méfeni se nezdafilo. Méfeni musite opakovat.

4 Obnova rezimu pfipravenosti ke svafovani

+ Vypnéte svafovaci pfistroj.

+  Opét nasroubujte plynovou hubici svafovaciho hofaku.

+  Zapnéte svafovaci pfistroj.

+ Opét zavedte svafovaci drat.

RezZim Uspory energie (Standby)

Rezim Uspory energie mlZe byt volitelné aktivovan del$im stiskem tlacitka > viz kapitola 5.16 nebo nastavitelnym parametrem

v nabidce konfigurace pfistroje (rezim Uspory energie zavisly na ¢asu) > viz kapitola 5.16.

Pfi aktivnim reZimu Uspory energie bude na obou displejich pfistroje zobrazen pouze stfedni pficny segment

displeje.

Stisknutim libovolného ovladaciho prvku (napf. klepnutim na tlagitko hofaku) se deaktivuje funkce Uspory energie a pfistroj

znovu pfepne do pohotovostniho rezimu ke svafovani.
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VSeobecné

6

6.1

6.2
6.2.1

6.2.1.1

6.2.1.2

Udrzba, péée a likvidace

| A\ NEBEZPECGi

Neodborna udrzba a prezkouseni!
Pristroj smi Cistit, opravovat a piezkouset pouze kvalifikovani odbornici! Kvalifikovanou osobou je ten, kdo

na zakladé svého vzdélani, znalosti a zkusenosti je pfi kontrole tohoto pristroje schopen identifikovat
existujici ohrozeni a mozné nasledné skody a ucinit potfebna bezpeénostni opatieni.
+ Provedte vSechny zkouSky uvedené v této kapitole!
« Pristroj uvedte do provozu teprve po Uspésné oprave.
=\ Nebezpeci poranéni elektfinou!
=D- Cisténi pristroji, které nejsou odpojeny od sité, miize mit za nasledek vazné urazy!
+  Pfistroj odpojit spolehlivé od sité.
+ Vytahnout sitovou zastréku!
+ Vyckat 4 minuty, az se vybiji kondenzatory!

Opravy a Udrzbové prace smi provadét pouze vySkoleny autorizovany odborny personal, v opacném pfipadé zanika narok na

zaruku. Ve v3ech servisnich zaleZitostech se obracejte zasadné na vaSeho odborného prodejce, dodavatele pfistroje. Zpétné

dodavky v zarucnich pfipadech Ize provadét pouze prostfednictvim Vaseho odborného prodejce. Pfi vyméné dilu pouzivejte

pouze originalni nahradnf dily. V objednavce nahradnich dild udejte typ pfistroje, sériové Eislo a artiklové Eislo pfistroje, typové

oznaceni a artiklové €islo nahradniho dilu.

Vseobecné

Tento pfistroj nevyZaduje za uvedenych okolnich podminek a normalnich pracovnich podminek dalekosahle zadnou Udrzbu a

vyZaduje minimum péce.

K zarueni bezvadné funkce svarecky je nutné dodrzet nékolik bodd. Sem patfi v zavislosti na stupni znecisténi okolniho

prostfedi a dobé pouZivani svafecky jeji pravidelné ¢idténi a kontrola dle daliho popisu.

Udrzbové prace, intervaly

Denni udrzba

+ Je tfeba zkontrolovat rukou pevné usazeni pfipojek a opotfebitelnych dilli a pfipadné je dotahnout.

+ Je tfeba zkontrolovat fadné usazeni Sroubovych a zastrékovych spojeni pifipojek a opotrebitelnych dilG a pfipadné je
dotdhnout.

+  Odstrarite ulpivajici rozstfik po svafovani.

+ Pravidelné Cistéte kladky k posuvu dratu (zavisi na mife znecisténi).

Vizudlni kontrola

+ Prekontrolujte vnéji poskozeni svazku hadic a pfipojek proudu a pfipadné je vymérite nebo je nechejte opravit odbornym
personalem!

+ Sitovy pfivod a jeho odleh&eni tahu

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

+  Ostatni, vSeobecny stav

Funkéni zkouska

+  Zkontrolujte Fadné upevnéni civky s dratem.

+ Vedeni svafovaciho proudu (zkontrolujte pevnost a zajisténi usazeni)

+  Zajistovaci prvky lahvi na plyn

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

90
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em;f'n Udrzba, péée a likvidace
Odborna likvidace pfistroje

6.2.2 Mésicni udrzba

6.2.2.1 Vizudlni kontrola
+ Skody na plasti (Celni, zadni a bocni stény)
+ Transportni vélecky a jejich zajiStovaci prvky
+  Pfepravni prvky (pas, jefabova oka, drzadlo)
+  Zkontrolujte, zda nejsou hadice s chladicim prostfedkem a jejich pfipojky znecistény

6.2.2.2  Funkeéni zkouska
+ Volici spinag, ovladaci pfistroje, zafizeni nouzového vypinani zafizeni k sniZzeni napéti signaini Zarovky a kontrolky
+  Kontrola pevného usazeni prvk( voditek dratu (vstupni vsuvka, trubka voditka dratu).

6.2.3 Kazdorocni zkouska (inspekce a zkouska za provozu)

[55>  Zkousky svareciho pfistroje 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 uc€init nutna bezpecnostni opatreni.

55" Dalsi informace jsou uvedeny v pfiloZené brozure ,,Warranty registration” a v nasich informacich tykajicich se zaruky,
Udrzby a kontroly na adrese www.ewm-group.com!

Je nezbytné provadét opakované kontroly podle normy IEC 60974-4 ,Opakované kontroly a zkou$ky". Kromé zde uvedenych
predpistl k provedeni kontroly je nutné dodrZet legislativni nafizeni nebo predpisy pfislusné zemé.

6.3  Odborna likvidace pristroje
[  Radné likvidace!
Pristroj obsahuje cenné suroviny, které by mély byt recyklovany, a elektronické soucasti, které je tfeba
zlikvidovat.
+ Nelikvidujte s komunalnim odpadem! -
+ P likvidaci dodrzZujte Gfedni pfedpisy!
6.3.1 Prohlaseni vyrobce pro koneéného uzivatele
+ Pouzité elektrické a elektronické pfistroje se podle evropskych nafizeni (smérnice 2002/96/EU Evropského parlamentu a
Rady Evropy ze dne 27.1.2003) nesmi déale odstrarovat do netfidéného doméaciho odpadu. Musi se sbhirat oddélené. Symbol
popelnice na kolekach poukazuje na nutnost oddéleného sbéru.
Tento pfistroj musi byt pfedan k likvidaci resp. recyklaci do k tomu uréenych systéma oddéleného sbéru.

+ V Némecku jste zavazani zakonem (Zakon o uvedeni do obéhu, zpétvzeti a zneSkodnéni elektrickych a elektronickych
pfistroju (ElektroG) vyhovujici pozadavkim na ochranu zivotniho prostfedi ze 16.3.2005), odevzdat stary pfistroj do sbéru
oddéleného od netfidéného domaciho odpadu. Veiejnopravni provozovatelé sbéren odpadu (obce) zfidili za timto G¢elem
sbérny, které sbiraji staré pfistroje ze soukromych doméacnosti bezplatné.

+ Informace ohledné navratu nebo sbéru starych pfistrojd obdrZite od pfislu$né méstské nebo obecni spravy.

+ Firma EWM je ucastnikem 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.
6.4  Dodrzovani pozadavki RoHS

My, EWM AG Miindersbach, timto potvrzujeme, Ze vSechny vyrobky, které jsme Vam dodali, a kterych se smérnice RoHS tyka,
pozadavkim smérnice RoHS (smérnice 2011/65/EU) vyhovuji.
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Odstranovani poruch ev\;’r)
Kontrolni seznam pro odstranéni chyb

7 Odstraiiovani poruch

V8echny vyrobky podiéhaji pfisnym kontroldm ve vyrobé a po ukonceni vyroby. Pokud by pfesto néco nefungovalo, pfezkousejte
vyrobek podle nasledujiciho seznamu. Nepovede-li Zadné doporuceni k odstranéni zavady vyrobku, informuijte autorizovaného
obchodnika.

7.1  Kontrolni seznam pro odstranéni chyb

55  Zékladni podminkou pro bezvadnou funkci je pfistrojové vybaveni vhodné pro pouZity material a procesni plyn!

Legenda Symbol Popis
N Chyba / Pfi¢ina
X Néaprava

Chyba chladiciho prostredku/chladici prostredek neprotéka
~ Nedostatecny pritok chladiciho prostfedku

% Piekontrolujte stav chladiva a v pfipadé potfeby ho doplrite.
~ Vzduch v chladicim okruhu

® Odvzdusnéni okruhu chladiciho prostfedku > viz kapitola 7.4

Problémy s posunem drétu
~ Ucpand kontaktni tryska
X Vycistéte, nastfikejte ochrannym svafovacim sprejem a v pfipadé potfeby vyméte
» Nastaveni brzdy civky > viz kapitola 5.9.2.5
X Zkontrolujte, popf. upravte nastaveni
~ Nastaveni jednotek tlaku > viz kapitola 5.9.2.4
~® Zkontrolujte, popf. upravte nastaveni
~ Opotfebené podavaci kladky
X PfezkouSejte a v pfipadé potfeby vyméte
~ Motor posuvu bez napajeciho napéti (pojistkovy automat se vypnul kvli pretizeni)
% Vypadlou pojistku (zadni strana proudového zdroje) vratte do plvodniho stavu stiskem tlaitka
A~ Zalomené svazky hadic
® Rozvinout a napfimit svazek hofakovych hadic.
~ DuSe nebo spiréla voditka dratu je znecisténa nebo opotiebena
X Vycistéte dusi nebo spiralu, vyménte zalomené nebo opotfebené duse

Poruchy funkce
~ V8echny kontrolky ovladani pfistroje po zapnuti sviti
~ Po zapnuti nesviti z&dné kontrolky ovladani pfistroje
A~ Z&dny svafovaci vykon
% Vypadek faze > prekontrolovat pfipojeni na sit (pojistky)
A rlzné parametry neni mozné nastavit
% Zablokovana vstupni Uroveni, deaktivovat zablokovani pfistupu > viz kapitola 5.14.1
A Problemy se spojenim
X Pfipojte fidici vedeni, popf. pfezkouSejte spravnost instalace.
» Uvolnéna spojeni svafovaciho proudu
x Dotéahnéte pfipojeni proudu k hofaku a/nebo k obrobku
X Proudovou trysku fFadné utahnéte
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Odstranovani poruch
HlaSeni chyb

7.2
IS

[

HlaSeni chyb

Vada svarecky je indikovana zobrazenim kédu chyby (viz tabulka) na displeji ovladani pfistroje.
V pripadé chyby pristroje se vypne vykonova jednotka.

Zobrazovani moZnych ¢isel chyb zavisi na provedeni pfistroje (rozhrani/funkce).

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

Chyba Kategorie Mozna pficina Odpomoc
a |b) [c)
Error 1 - X | Sitové pfepéti Zkontrolujte sitova napéti a porovnejte je s napajecimi
(Ov.Vol) napétimi svarovaciho pfistroje
Error 2 - x | Sitové podpéti
(Un.Vol)
Error 3 X |- Nadmérna teplota svafovaciho Nechte svafecku vychladnout (nastavte sitovy vypinag
(Temp) pfistroje do polohy "1")
Error 4 X X Nedostatek chladiva Doplfte chladivo
(Water) Netésnosti v chladicim ob&hu >
odstrarte netésnost a doplfite chladivo
Cerpadlo chladiva nepracuje > prekontrolujte
nadproudovou spoust pfistroje na chlazeni okolnim
vzduchem
Error 5 X |- Chyba podavace dratu, chyba Zkontrolujte jednotku posuvu dratu
(Wi.Spe) tachometru tachogeneréator negeneruje Zadny signél,
zévada M3.51 > informujte servis
Error6 (gas) |x |- Zavada - ochranny plyn Zkontrolujte zasobovani ochrannym plynem (pfistroje
s kontrolou ochranného plynu)
Error 7 - X | Sekundarni prepéti Chyba invertoru > informuijte servis
(Se.Val)
Error 8 - X | Zemni zkrat mezi svafovacim Pferuste spojeni mezi svafovacim dratem a skfini
(no PE) dratem a ochrannym vodi¢em nebo uzemnénym objektem
Error 9 X |- Rychlé vypnuti Odstrante chybu na robotu
(fast stop) zplsobené BUSINT X11 nebo RINT
X12
Error 10 X PreruSeni el. oblouku Zkontrolujte posuv dratu
(no arc) zplsobené BUSINT X11 nebo RINT
X12
Error 11 X Chyba zapélenipo5 s Zkontrolujte posuv dratu
(noign) zplsobena BUSINT X11 nebo RINT
X12
Error 14 X Posuv dratu nebyl rozpoznan. Neni | Zkontrolujte kabelové spoje.
(no DV) pfipojeno fidici vedeni.
Za provozu s nékolika posuvy dratu | Zkontrolujte pfifazeni identifikaénich Cisel
byla pfifazena nespravna
identifikaCni Cisla.
Error 15 X Posuv dratu 2 nebyl rozpoznan. Zkontrolujte kabelové spoje.
(DV2?) Neni pfipojeno fidici vedeni.
Error 16 - X | Zafizeni ke sniZeni napéti (chyba Informuijte servis.
(VRD) redukovaného napéti volnob&hu).
Error 17 (WF. | - X |x [ldentifikace nadproudu v pohonu Zkontrolujte posuv dratu
Ov.) zafizeni k posuvu dratu
Error 18 (WF.|- [x |x | Chybi signdl tachogenerétoru z Zkontrolujte spojeni, a pfedevsim tachogeneréator
Sl) druhého podavace dratu (podfizeny | druhého podavace dratu (podfizeny pohon).
pohon)
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HlaSeni chyb
Chyba Kategorie Mozna pricina Odpomoc
a |b) |c)
Error56 (no |- - X | Vypadek sitové faze Pfezkouset sitova napéti
Pha)
Error 59 - - | x [ Pfistroj je nekompatibilni Zkontrolovat pouZiti pfistroje
(Unit?)

Legenda kategorie (reset chyby)

a) Chybové hlaseni zmizi, jakmile je chyba odstranéna.

b) Chybové hlaSeni mizete resetovat potvrzenim stisknutim tlagitka:
Ridici jednotka pfistroje

Tladitko

RC1/RC2

S

Expert

CarExpert / Progress (M3.11)

i’

OO0

alpha Q / Concept / Basic / Basic S / Synergic / Synergic S /
Progress (M3.71) / Picomig 305

Nelze

c) Chybové hlaseni mdzere resetovat vyhradné vypnutim a opétovnym zapnutim pfistroje.
Zavadu spojenou s ochrannym plynem (Err 6) mUzete resetovat stisknutim tlaCitka ,Parametry svafovani".
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Reset svafovacich ukolu (jobU) na vyrobni nastaveni

7.3  Reset svarovacich ukoll (jobt) na vyrobni nastaveni
I3 VSechny specifické, uZivatelem uloZené, parametry svafovani jsou nahrazeny vyrobnim nastavenim.

7.3.1  Vynulovani jednotlivého tkolu (jobu)

RESET |

JoB-
3s ( LisT

Obrazek 7-1

Indikace Nastaveni / Volba
_CL RESET (obnoveni vyrobniho nastaveni)
U Po potvrzeni se provede RESET.
Neprovadi-lii se zadné zmény, menu se po 3 vtefinach ukondéi.

3] | Cislo JOBu (pfiklad)
= Zobrazeny JOB se po potvrzeni obnovi na vyrobni nastaveni.
Neprovadi-li se zadné zmény, menu se po 3 vtefinach ukongi.
099-005428-EW512 95
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Odstranovani poruch

Reset svafovacich ukoll (jobl) na vyrobni nastaveni

7.3.2  Vynulovani v§ech ukolu (jobu)

[53>  Jsou resetovany Glohy 1-128 + 170-256.
Specifické zakaznikovy Glohy 129-169 ziistanou zachovany.

Obrazek 7-2

Indikace | Nastaveni / Volba

T ,_. RESET (obnoveni vyrobniho nastaveni)
U Po potvrzeni se provede RESET.
Neprovadi-li se Zzadné zmény, menu se po 3 vtefinach ukongi.

96
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Odstranovani poruch

Odvzdusnéni okruhu chladiciho prostfedku

7.4  Odvzdusnéni okruhu chladiciho prostiedku
[Z3>  Nadrz na chladici prostfedek a potrubni rychlospojky privodu/zpétného toku chladiva existuji pouze u pfistrojt

chlazenych vodou.

[=5° K odvzdusnéni chladiciho systému vZdy pouZivejte modrou pripojku chladiciho prostredku, ktera je co nejniZe
v chladicim systému (nejblize nadrzi chladiciho prostfedku)!

1

blau / blue

@ KLICK
CLICK
- <=

\ y,

Obrazek 7-3
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U
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8 Technicka data

[53>  Provozni Udaje a zaruka pouze ve spojeni s originalnimi nahradnimi a opotrebitelnymi dily!

8.1  Taurus 351 FKG

MIG/IMAG WIG Ruéni svafovani
obalenou elektrodou
Rozsah nastaveni svarovaciho proudu 5A-350 A
Rozsah nastaveni svarovaciho napéti 143V-315V | 102v-240V | 202V-340V
Dovolené zatizeni pfi 40 °C
100 % 350 A
Zatézovaci cyklus 10 min. (DZ 60 % 2 6 min. svafovani, 4 min. pfestavka)
Napéti naprazdno Vv
Sitové napéti (tolerance) 3 x 400V (-25 % az +20 %)
Frekvence 50/60 Hz
Sitova pojistka (tavna pojistka, pomala) 3x25A
Pripojeni na sit’ HO7RN-F4G6
Maximalni pfikon 13,9 kVA 10,9 kVA 15,0 kVA
Doporuéeny vykon generatoru 20,3 kVA
Coseqlstupeii u€innosti 0,99/90 %
Tida izolace/druh kryti H/IP 23
Okolni teplota* -25°Caz +40°C
Chlazeni pfistroje/svaifovaciho hofaku Vétrak/plyn
Zemnici kabel 70 mm?

Rychlost dratu

0,5 m/min az 24 m/min

Osazeni standardnimi kladkami

1,0 mm + 1,2 mm (pro ocelovy drat)

ZpUisob pohonu dratu

4 kladky (37 mm)

PrGimér civky s dratem

Normované civky dratt do 300 mm

Pfipojka svarovaciho hofaku

Centralni pfipojka Euro

Tiida EMC A
Rozméry Dx S x Vv mm 1085 x 450 x 1003
Vaha 110,0 kg
Konstruovano v souladu s normou IEC 60974-1, -5, -10
[Sl/Ce
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Technicka data
Taurus 351 FKW

8.2 Taurus 351 FKW

MIG/MAG WIG Rugni svarovani
obalenou elektrodou
Rozsah nastaveni svafovaciho proudu 5A-350 A
Rozsah nastaveni svafovaciho napéti 143V-315V | 10,2V-24,0V | 20,2V-34,0V
Dovolené zatizeni pfi 40 °C
100 % 350 A
Zatézovaci cyklus 10 min. (DZ 60 % 2 6 min. svafovani, 4 min. pfestavka)
Napéti naprazdno IV
Sitové napéti (tolerance) 3 x 400V (-25 % az +20 %)
Frekvence 50/60 Hz
Sitova pojistka (tavna pojistka, pomala) 3x25A
Pfipojeni na sit HO7RN-F4G6
Maximalni pfikon 14,3 kVA 10,9 kVA 15,4 kVA
Doporuceny vykon generatoru 20,8 kVA
Coselstupeii G¢innosti 0,99/90 %
Trida izolace/druh kryti H/IP 23
Okolni teplota* -25°Caz +40 °C
Chlazeni pfistroje/svarovaciho horaku Vétrak/plyn nebo voda
Vykon chlazeni pfi hodnotach 1 I/min. 1500 W
Max. pratok 5 l/min
Max. vystupni tlak chladiciho prostredku 3,5 baru
Max. objem nadrze 121
Zemnici kabel 70 mm?
Rychlost dratu 0,5 m/min az 24 m/min

Osazeni standardnimi kladkami

1,0 mm + 1,2 mm (pro ocelovy drat)

Zpusob pohonu dratu

4 kladky (37 mm)

Prameér civky s dratem

Normované civky dratd do 300 mm

Piipojka svaiovaciho hofaku

Centrélni pfipojka Euro

Trida EMC A

Rozméry D x $ x Vv mm 1085 x 450 x 1003

Véha 121,5 kg

Konstruovano v souladu s normou IEC 60974-1, -2, -5, -10
S/ Ce

[53>  *Okolni teplota je zavisla na chladivu! Méjte na zreteli teplotni rozsah chladiva pro chlazeni svarovaciho hofaku!
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8.3 Taurus 401 FKG

MIG/MAG WIG Rugni svarovani
obalenou elektrodou
Rozsah nastaveni svafovaciho proudu 5A-400A
Rozsah nastaveni svafovaciho napéti 143v-340V | 102V-260V | 202V-360V
Dovolené zatizeni pfi 40 °C
100 % 400 A
Zatézovaci cyklus 10 min. (DZ 60 % 2 6 min. svafovani, 4 min. pfestavka)
Napéti naprazdno IV
Sitové napéti (tolerance) 3 x 400V (-25 % aZz +20 %)
Frekvence 50/60 Hz
Sitova pojistka (tavna pojistka, pomala) 3x32A
Pfipojeni na sit’ HO7RN-F4G6
Maximalni pfikon 17,2 kVA 13,2 kVA 18,2 kVA
Doporuceny vykon generatoru 24,6 kVA
Cose/stupeii G€¢innosti 0,99/90 %
Trida izolace/druh kryti HIIP 23
Okolni teplota* -25°Caz +40 °C
Chlazeni pfistroje/svaiovaciho horaku Vétrak/plyn
Zemnici kabel 70 mm2

Rychlost dratu

0,5 m/min az 24 m/min

Osazeni standardnimi kladkami

1,0 mm + 1,2 mm (pro ocelovy drat)

Druh pohonu

4 kladky (37 mm)

Prdmeér civky s dratem

Normované civky dratd do 300 mm

Pfipojka svarovaciho horaku

Centralni pfipojka Euro

Tiida EMC A
Rozméry Dx § x Vv mm 1085 x 450 x 1003
Véha 110,0 kg
Konstruovano v souladu s normou IEC 60974-1, -5, -10
Sl/Ce
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Technicka data
Taurus 401 FKW

8.4 Taurus 401 FKW

MIG/MAG WIG Rugni svarovani
obalenou elektrodou
Rozsah nastaveni svafovaciho proudu 5A-400A
Rozsah nastaveni svafovaciho napéti 143V-340V | 10,2V -26,0V | 20,2V -36,0V
Dovolené zatizeni pfi 40 °C
100 % 400 A
Zatézovaci cyklus 10 min. (DZ 60 % 2 6 min. svafovani, 4 min. pfestavka)
Napéti naprazdno IV
Sitové napéti (tolerance) 3 x 400V (-25 % az +20 %)
Frekvence 50/60 Hz
Sitova pojistka (tavna pojistka, pomala) 3x32A
Pfipojeni na sit HO7RN-F4G6
Maximalni pfikon 17,5 kVA 13,5 kVA 18,5 kVA
Doporuceny vykon generatoru 25,0 kVA
Coselstupeii G¢innosti 0,99/90 %
Trida izolace/druh kryti H/IP 23
Okolni teplota* -25°Caz +40 °C
Chlazeni pfistroje/svarovaciho horaku Vétrak/plyn nebo voda
Vykon chlazeni pfi hodnotach 1 I/min. 1500 W
Max. pratok 5 l/min
Max. vystupni tlak chladiciho prostredku 3,5 baru
Max. objem nadrze 121
Zemnici kabel 70 mm?
Rychlost dratu 0,5 m/min az 25 m/min

Osazeni standardnimi kladkami

1,0 mm + 1,2 mm (pro ocelovy drat)

Zpusob pohonu dratu

4 kladky (37 mm)

Prameér civky s dratem

Normované civky dratd do 300 mm

Piipojka svaiovaciho hofaku

Centrélni pfipojka Euro

Trida EMC A

Rozméry D x $ x Vv mm 1085 x 450 x 1003

Véha 121,5 kg

Konstruovano v souladu s normou IEC 60974-1, -2, -5, -10
S/ Ce

[53>  *Okolni teplota je zavisla na chladivu! Méjte na zreteli teplotni rozsah chladiva pro chlazeni svarovaciho hofaku!
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8.5 Taurus 501 FKW

MIG/MAG WIG Rugni svarovani
obalenou elektrodou
Rozsah nastaveni svafovaciho proudu 5A-500A
Rozsah nastaveni svafovaciho napéti 143V -390V | 10,2V -30,0V | 20,2V -40,0V
Dovolené zatizeni pfi 40 °C
60 % 500 A
100 % 430 A
Zatézovaci cyklus 10 min. (DZ 60 % 2 6 min. svafovani, 4 min. pfestavka)
Napéti naprazdno Vv
Sitové napéti (tolerance) 3x 400V (-25 % az +20 %)
Frekvence 50/60 Hz
Sitova pojistka (tavna pojistka, pomala) 3x32A
Pfipojeni na sit’ HO7RN-F4G6
Maximalni pfikon 24,9 kVA 19,3 kVA 25,6 kVA
Doporuéeny vykon generatoru 34,6 kVA
Cosgl/stupei G¢innosti 0,99/90 %
Tida izolace/druh kryti HIIP 23
Okolni teplota* -25°Caz +40 °C
Chlazeni pfistroje/svaiovaciho hoifaku Vétrak/plyn nebo voda
Vykon chlazeni pfi hodnotach 1 I/min. 1500 W
Max. prutok 5 l/min
Max. vystupni tlak chladiciho prostredku 3,5 baru
Max. objem nadrze 12|
Zemnici kabel 95 mm?

Rychlost dratu

0,5 m/min az 25 m/min

Osazeni standardnimi kladkami

1,0 mm + 1,2 mm (pro ocelovy drat)

ZpUisob pohonu dratu

4 kladky (37 mm)

Priimér civky s dratem

Normované civky dratt do 300 mm

Pfipojka svarovaciho hofaku

Centralni pfipojka Euro

Tiida EMC A

Rozméry Dx S x Vv mm 1085 x 450 x 1003

Véha 1245 kg

Konstruovano v souladu s normou IEC 60974-1, -2, -5, -10
[Sl/Ce

55  *Okolni teplota je zavisla na chladivu! Méjte na zfeteli teplotni rozsah chladiva pro chlazeni svarovaciho hofaku!
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Prislusenstvi
VSeobecné prislusenstvi

9 Prislusenstvi

3>  Vykonové soucasti prislusenstvi, jako jsou svarovaci hofaky, zemnici kabely, drzéky elektrod nebo svazky
propojovacich hadic ziskate u svého pfislusného smluvniho prodejce.

9.1  VsSeobecné prislusenstvi

Typ Oznaéeni Artikl. Nr.

AK300 Adaptér pro koSovou civku K300 094-001803-00001
TYP1 ZkouSec€ka mrazuvzdornosti 094-014499-00000
KF 23E-10 Chladici kapalina (-10 °C), 9,31 094-000530-00000
KF 23E-200 Chladici kapalina (-10 °C), 200 litrd 094-000530-00001
KF 37E-10 Chladici kapalina (-20 °C), 9,31 094-006256-00000
KF 37E-200 Chladici kapalina (-20 °C), 200 | 094-006256-00001
DMDIN TN 200B AR/MIX 35L Redukéni ventil + Manometer 094-000009-00000
5POLE/CEE/32A/M Sitova zastréka 094-000207-00000

HOSE BRIDGE UNI

Hadicovy mlstek

9.2  Dalkovy ovladaé/propojovaci a prodluzovaci kabel

092-007843-00000

9.2.1 Pripojka 7pdlova

Typ Oznaceni Artikl. Nr.

R40 7POL dalkovy ovlada¢ 10 Programd 090-008088-00000
R50 7POL Dalkovy ovladac, vSechny funkce svareciho pfistroje Ize 090-008776-00000

nastavit pfimo na pracovisti
FRV 7POL 0.5 m Pripojka kabel 092-000201-00004
FRV7POL1m Pfipojovaci a prodluZovaci kabel 092-000201-00002
FRV 7POL5m Pripojka kabel 092-000201-00003
FRV 7POL 10 m Pfipojka kabel 092-000201-00000
FRV 7POL 20 m Pripojka kabel 092-000201-00001
FRV 7POL 25M Pripojka kabel 092-000201-00007
9.2.2 Pripojka 19poblova

Typ Oznaceni Artikl. Nr.

R10 19POL Dalkovy ovladac¢ 090-008087-00000
RG10 19POL 5M Dalkovy ovladag, nastaveni rychlosti dratu, korekce 090-008108-00000

svarovaciho napéti

R20 19POL Dalkovy ovlada¢ pfepinani programd 090-008263-00000
RA5 19POL 5M Privodni kabel napf. pro dalkovy ovlada¢ 092-001470-00005
RA10 19POL 10M Privodni kabel napf. pro dalkovy ovladaé 092-001470-00010
RA20 19POL 20M Privodni kabel napf. pro dalkovy ovlada¢ 092-001470-00020
RV5M19 19POL 5M ProdluZovaci kabel 092-000857-00000
RV5M19 19POL 10M ProdluZovaci kabel 092-000857-00010
RV5M19 19POL 15M ProdluZovaci kabel 092-000857-00015
RV5M19 19POL 20M ProdluZovaci kabel 092-000857-00020

099-005428-EW512
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Opce

9.3 Opce
Typ Oznaceni Artikl. Nr.
ON LB Wheels 160x40MM Moznost dodate¢né instalace ruéni brzdy pro kola pfistroje 092-002110-00000
ON Holder Gas Bottle <50L Plechovy drzak pro plynové lahve mensi nez 50 litr( 092-002151-00000
ON Shock Protect Moznost dodate¢ného vybaveni ramem na ochranu proti 092-002154-00000
narazdm
ON HS XX1 Drzak svazk( hadic a dalkovy ovladaé 092-002910-00000
ON Filter T/IP MozZnost dodate¢ného vybaveni vstupu vzduchu filtrem 092-002092-00000
necistoty
ON Tool Box Moznost dodate¢né instalace skrifiky na naradi 092-002138-00000
9.4  Pocitacova komunikace
Typ Oznaéeni Artikl. Nr.
PC300.Net Sada softwaru se svafovacimi parametry PC300.Net véetné 090-008777-00000
kabeld a rozhrani SECINT X10 USB
FRV 7POL5m Pripojka kabel 092-000201-00003
FRV 7POL 10 m Pfipojka kabel 092-000201-00000
FRV 7POL 20 m Pripojka kabel 092-000201-00001
QDOCY000 V2.0 Sada obsahuje rozhrani, dokumentacni software, pfipojovaci | 090-008713-00000
vedeni
104 099-005428-EW512
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Opotrebitelné dily

Kladky pro posuv dratu

10

10.1
10.1.1

Opotiebitelné dily

V pfipadé skod zptsobenych cizimi komponentami zanika zéruka vyrobce!
» Pouzivat vyhradné systémové komponenty a doplriky (proudové zdroje, svafovaci horaky, drzaky elektrod, dalkové

ovladace, nahradni a opotrebitelné dily, atd.) z naSeho dodavaného sortimentu!
+  Komponentu prislusenstvi pripojte k odpovidajici pfipojné zasuvce pouze pfi vypnutém svarecim pristroji a

zajistéte ji.
Kladky pro posuv dratu

Kladky pro ocel drat
Typ

Oznaéeni

Artikl. Nr.

FE 4R 0.6 MM/0.023 INCH LIGHT
PINK

Sada hnacich kladek, 37 mm, 4 kladky, draZka V pro ocel,
uSlechtilou ocel a pajeni

092-002770-00006

FE 4R 0.8 MM/0.03 INCH WHITE

Sada hnacich kladek, 37 mm, 4 kladky, drazka V pro ocel,
uSlechtilou ocel a pajeni

092-002770-00008

FE 4R 1,0 MM/0.04 INCH BLUE

Sada hnacich kladek, 37 mm, 4 kladky, drazka V pro ocel,
uSlechtilou ocel a pajeni

092-002770-00010

FE 4R 1.2 MM/0.045 INCH RED

Sada hnacich kladek, 37 mm, 4 kladky, drdzka V pro ocel,
uSlechtilou ocel a pajeni

092-002770-00012

FE 4R 1.4 MM/0.052 INCH GREEN

Sada hnacich kladek, 37 mm, 4 kladky, drazka V pro ocel,
uSlechtilou ocel a pajeni

092-002770-00014

FE 4R 1.6 MM/0.06 INCH BLACK

Sada hnacich kladek, 37 mm, 4 kladky, drdzka V pro ocel,
uSlechtilou ocel a pajeni

092-002770-00016

FE 4R 2.0 MM/0.08 INCH GREY

Sada hnacich kladek, 37 mm, 4 kladky, drazka V pro ocel,
uSlechtilou ocel a pajeni

092-002770-00020

FE 4R 2.4 MM/0.095 INCH BROWN

Sada hnacich kladek, 37 mm, 4 kladky, drdzka V pro ocel,
uSlechtilou ocel a pajeni

092-002770-00024

FE 4R 2.8 MM/0.11 INCH LIGHT
GREEN

Sada hnacich kladek, 37 mm, 4 kladky, drazka V pro ocel,
uSlechtilou ocel a pajeni

092-002770-00028

FE 4R 3.2 MM/0.12 INCH VIOLET

Sada hnacich kladek, 37 mm, 4 kladky, draZka V pro ocel,
uSlechtilou ocel a pajeni

092-002770-00032

099-005428-EW512
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10.1.2 Kladky pro hlinik dratd

Typ Oznaéeni Artikl. Nr.
AL 4R 0.8 MM/0.03 INCH WHITE Sada hnacich kladek, 37 mm, pro hlinik 092-002771-00008
AL 4R 1.0 MM/0.04 INCH BLUE Sada hnacich kladek, 37 mm, pro hlinik 092-002771-00010
AL 4R 1.2 MM/0.045 INCH RED Sada hnacich kladek, 37 mm, pro hlinik 092-002771-00012
AL 4R 1.6 MM/0.06 INCH BLACK Sada hnacich kladek, 37 mm, pro hlinik 092-002771-00016
AL 4R 2.0 MM/0.08 INCH Sada hnacich kladek, 37 mm, pro hlinik 092-002771-00020
GREY/YELLOW
AL 4R 2.4 MM/0.095 INCH Sada hnacich kladek, 37 mm, pro hlinik 092-002771-00024
BROWN/YELLOW
AL 4R 2.8 MM/0.110 INCH LIGHT | Sada hnacich kladek, 37 mm, pro hlinik 092-002771-00028
GREEN/YELLOW
AL 4R 3.2 MM/0.125 INCH Sada hnacich kladek, 37 mm, pro hlinik 092-002771-00032
VIOLET/YELLOW
10.1.3 Kladky pro posuv vypliovych drat
Typ Oznaceni Artikl. Nr.
FUEL 4R 0.8 MM/0.03 INCH Sada hnacich kladek, 37 mm, 4 kladky, drazka V/ryhy pro 092-002848-00008
WHITE/ORANGE plnény drat
FUEL 4R 1.0 MM/0.04 INCH Sada hnacich kladek, 37 mm, 4 kladky, drazka V/ryhy pro 092-002848-00010
BLUE/ORANGE plnény drat
FUEL 4R 1.2 MM/0.045 INCH Sada hnacich kladek, 37 mm, 4 kladky, drazka V/ryhy pro 092-002848-00012
RED/ORANGE plnény drat
FUEL 4R 1.4 MM/0.052 INCH Sada hnacich kladek, 37 mm, 4 kladky, drazka V/ryhy pro 092-002848-00014
GREEN/ORANGE plnény drat
FUEL 4R 1.6 MM/0.06 INCH Sada hnacich kladek, 37 mm, 4 kladky, drazka V/ryhy pro 092-002848-00016
BLACK/ORANGE plnény drat
FUEL 4R 2.0 MM/0.08 INCH Sada hnacich kladek, 37 mm, 4 kladky, drazka V/ryhy pro 092-002848-00020
GREY/ORANGE plnény drat
FUEL 4R 2.4 MM/0.095 INCH Sada hnacich kladek, 37 mm, 4 kladky, drazka V/ryhy pro 092-002848-00024
BROWN/ORANGE plnény drat
10.1.4 Vedenidratu
Typ Oznaéeni Artikl. Nr.
SET DRAHTFUERUNG Sada vedeni dratu 092-002774-00000
ON WF 2,0-3,2MM EFEED Volitené dodate¢né vybaveni, vedeni dratu pro draty 2,0-3,2 | 092-019404-00000
mm, pohon eFeed
SET IG 4x4 1.6mm BL Sada vstupnich vsuvek dratu 092-002780-00000
GUIDE TUBE L105 Vodicf trubka 094-006051-00000
CAPTUB L108 D1,6 Kapilarni trubka 094-006634-00000
CAPTUB L105 D2,0/2,4 Kapilarni trubka 094-021470-00000
106 099-005428-EW512

10.02.2016



Dodatek A
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11  Dodatek A
11.1 JOB-List

Massivdraht

Solidwire

forceArc® forceArc puls®

Material

%

.030

.040

.045 .

08

Gas

inch| 030

.040|.045 .060

(% 2

10|12 | 16

Material Gas

Cusl

€0,-100 / C1

Ar-82/C0,-18
M21

Ar-50/€0,-10
M20

Ar-975/
€0,-25/
M12

Ar-20/€0,-10
SG2/3 M20

G3/4 Si1 Ar-82/C0,-18
M21

Ar-875/€0,-25
M12

Ar-100/ 11

Ar-100/ 11

Ar-He-CO,

Ar-70/He-30 /13

Ar-100/ 11

Ar-He-CO,
Ar-He-H2-CO;

Ar-100/11

rootArc®

CuAl

Ar-100/11

CuSi
Ldten /
Brazing

Ar-100/ 1

Ar97,5/€0,-25
M12

' %

Material Gas

CuAll
Ldten /
Brazing

Ar-100/ 11

Ar975/€0,-25
M12

$G2/3 €0,-100/ C1

G3/4 Si1 Ar-82/€0,-18
M21

AlMg

Ar-100/11

Ar-70/He-30/ 13

additional

AISi

Ar-100/ 11

SP1 129

Ar-70/He-30/ 13

SP2 130

Al99

Ar-100/ 11

SP3 131

Ar-70/He-30/ I3

GMAW non synergic <8m / min | 187

Fulldraht

GMAW non synergic >8m / min

Fugen / gouging

Material

0 %

WIG / TIG

Gas

G3Si1 /G4Si1
Metal

Ar-82/C0,-21
M21

G3Si1 / G4Si1
Rutil / Basic

Ar-82/C0,-21
M21

€0,-100/ C1

Ar-975/€0,-25
M12

Ar-82/€0,-21
M21

€0,-100/ C1

Art.-Nr.: 094-021066-00500

E-Hand / MMA

WPGR

Streckenenergie ._P
energy per unit length | = Vg m

kW: cm / sec=kl/cm
kW : mm / sec = kl/mm

Stahl

mild steel

stainless steel

Aluminium

Obrazek 11-1

aluminlum
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Pfehled pobocek EWM

12 Dodatek B
12.1 Prehled pobocek EWM

Headquarters
EWM AG EWM AG
Dr. Glinter-Henle-Strae 8 ForststraBle 7-13

56271 Mundersbach - Germany
Tel: +49 2680 181-0 - Fax: -244
Www.ewm-group.com - info@ewm-group.com

£ O Production, Sales and Service

EWM AG

Dr. Giinter-Henle-5tra8e 8

56271 Miindersbach - Germany

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

EWM HIGH TECHNOLOGY (Kunshan) Ltd.

10 Yuanshan Road, Kunshan - New & Hi-tech Industry Development Zone
Kunshan City - Jiangsu - Post code 215300 - People’s Republic of China
Tel: +86 512 57867-188 - Fax: -182

www.ewm.cn : info@ewm.cn « info@ewm-group.cn

) sales and Service Germany

EWM AG

Sales and Technology Centre

Grinauer Fenn 4

14712 Rathenow - Tel: +49 3385 49402-0 - Fax: -20
www,ewm-rathenow.de - info@ewm-rathenow.de

EWM AG

Rudolf-Winkel-Strafe 7-9

37079 Géttingen - Tel: +49 551-3070713-0 - Fax: -20
www.ewm-goettingen.de - info@ewm-goettingen.de

EWM AG

Sachsstrae 28

50259 Pulheim - Tel: +49 2234 697-047 - Fax: -048
www.ewm-pulheim.de - info@ewm-pulheim.de

EWM AG

August-Horch-Strae 13a

56070 Koblenz - Tel: +49 261 963754-0 - Fax: -10
www.ewm-koblenz.de - info@ewm-koblenz.de

EWM AG

Eiserfelder StraBe 300

57080 Siegen - Tel: +49 271 3878103-0 - Fax: -9
www.ewm-siegen.de - info@ewm-siegen.de

) Sales and Service International

EWM HIGH TECHNOLOGY (Kunshan) Ltd.

10Yuanshan Road, Kunshan - New & Hi-tech Industry Development Zone
Kunshan City - Jiangsu - Post code 215300 - People’s Republic of China
Tel: +86 512 57867-188 - Fax:-182

www.ewm.cn - info@ewm.cn - info@ewm-group.cn

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

Wiesenstrale 27b

4812 Pinsdorf - Austria - Tel: +43 7612 778 02-0 - Fax: -20
www.ewm-austria.at - info@ewm-austria.at

@ Liaison office Turkey

EWM AG Tuirkiye rtibat Biirosu

Ikitelli OSB Mah. - Marmara Sanayi Sitesi P Blok Apt. No: 44
Kiigiikgekmece / Istanbul Tiirkiye

Tel:+902124943219

www.ewm-istanbul.com.tr - info@ewm-istanbul.com.tr

'I:} Plants 0 Branches ﬁ.ﬁ Liaison office

Technology centre

56271 Mundersbach - Germany
Tel: +49 2680 181-0 - Fax: -144
www.ewm-group.com - info@ewm-group.com

EWM HIGHTEC WELDING s.r.o.

9. kvétna 718 /31

407 53 Jifikov - Czech Republic

Tel:: +420 412 358-551 - Fax: -504

WWW. jirikov.cz - infi n+jirikov.cz

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

Sales and Technology Centre

Draisstrae 2a

69469 Weinhelim - Tel: +49 6201 84557-0 - Fax:-20
www.ewm-weinheim.de - info@ewm-weinheim.de

EWM SchweiBtechnik Handels GmbH

Karlsdorfer StraBe 43
88069 Tettnang - Tel: +49 7542 97998-0 - Fax: -29
WWw.ew tnang.de - infc n-tetthang.de

EWM SchweiBtechnik Handels GmbH
Heinkelstrale 8

89231 Neu-Ulm - Tel: +49 731 7047939-0 - Fax:-15
www.ewm-neu-ulm.de - info@ewm-neu-uim.de

EWM HIGHTEC WELDING UK Ltd.

Unit 2B Coopies Way - Coopies Lane Industrial Estate
Morpeth - Northumberland - NE61 6N - Great Britain
Tel: +44 1670 505875 - Fax; -514305
www.ewm-morpeth.co.uk : info@ewm-morpeth.co.uk

EWM HIGHTEC WELDING Sales s.r.o. / Prodejni a poradenské centrum
Tyrdova 2106

256 01 BeneSov u Prahy - Czech Republic

Tel: +420 317 729-517 - Fax: -712

Www.ewm-benesov.cz - info@ewm-benesov.cz

® More than 400 EWM sales partners worldwide
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