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VsSeobeché informacie

Vysvetlenie bez-
peénostnych po-
kynov

Povinnosti
prevadzkovatela

Povinnosti per-
sonalu

A VYSTRAHA!

Oznacuje bezprostredne hroziace nebezpeéenstvo.
Nésledkom mébze byt smrt alebo vazne poranenia.
» Zabrante opisanym nebezpedenstvam.

/\ NEBEZPECENSTVO!

Oznacuje nebezpeénu situaciu.
Nésledkom mdbZzu byt vazne poranenia a smrt.
» Zabrante nebezpednej situacii.

/\ POZOR!

Oznadéuje Skodlivu situaciu.
Nasledkom mézu byt poranenia a materiadlne Skody.
» Zabrante Skodlivej situacii.

- UPOZORNENIE!

Oznacduje moznost materidlnych §kdd a negativnych pracovnych vysledkov,
ako aj potrebné dopliujice informacie, tipy a triky, odporuéania a pod.

Previddzkovatel sa zavdzuje na zariadeni nechat pracovat iba osoby, ktoré

- su oboznamené so zakladnymi predpismi o pracovnej bezpecnosti a o
predchadzani Urazom a su zau€ené do manipulacie so zariadenim,

- siprecitali a porozumeli tomuto ndvodu na obsluhu, predovSetkym kapitole
~Bezpecnostné predpisy” a potvrdili to svojim podpisom,

- su vySkolené v sulade s poziadavkami na pracovné vysledky.

Bezpeénostnu informovanost personalu treba v pravidelnych intervaloch kontro-
lovat.

VSetky osoby, ktoré su poverené pracami na zariadeni, sa pred zacCiatkom préace

zavazuju

- dodrzZiavat zakladné predpisy pre bezpecnost pri praci a predchadzanie ura-
zom,

- precitat si tento navod na obsluhu, predovsetkym kapitolu ,,Bezpecnostné
predpisy”, a svojim podpisom potvrdit, Zze jej porozumeli a Ze ju budu dodrzia-
vat.

Pred opustenim pracoviska zabezpedte, aby aj pocas nepritomnosti nemohlo
dochéadzat k Ziadnym personalnym a materidlnym Skodam.
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Oznacenie bez-
pecénosti

Bezpecénost tuda-
jov

Autorské prava
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Zariadenia s oznadenim CE splinaju poziadavky véetkych platnych smernic EU,
ako su napr.

- smernica 2014/30/EU o elektromagnetickej kompatibilite

- smernica 2014/35/EU o nizkom napati

- smernica 2014/53/EU o radiovych zariadeniach

- EN IEC 60974 Zariadenia na oblukové zvaranie

- adalSie

Uplné znenie prehlasenia EU o zhode je k dispozicii na adrese
https://www.fronius.com .

Zariadenia oznagené kontrolnym znakom CSA splinaju poziadavky relevantnych
noriem pre Kanadu a USA.

Pokial ide o bezpe&nost udajov, pouzivatel je zodpovedny za:
- zalohovanie zmien udajov oproti vyrobnym nastaveniam,
- ukladanie a uchovavanie osobnych nastaveni.

Autorskeé prava na tento navod na obsluhu zostavaju u vyrobcu.

Text a obrazky zodpovedaju technickému stavu v Case tlage, zmeny vyhradené.
Za navrhy na zlepSenie a upozornenia na pripadné nezrovnalosti v nadvode na ob-
sluhu budeme vdaéni.


https://www.fronius.com

Pouzitie zodpovedajlce uréeniu zariadenia

Pouzitie podla
urcenia

Predvidatelné
nespravne
pouzitie

Zariadenie je vyhotovené na urovni su¢asného stavu techniky a uznavanych bez-
pecnostno-technickych predpisov.

Tato zvaracka je uréena vyluéne na zvaranie MIG/MAG, zvaranie tycovou elek-
trédou a zvaranie TIG v kombinéacii s komponentmi Fronius.

Kazdeé iné pouzitie alebo pouzitie presahujuce tento ramec sa povazuje za
pouzitie v rozpore s ur¢enim.

K pouzitiu podla uréenia takisto patri:

-  precitanie a porozumenie celému navodu na obsluhu,
- dodrziavanie v8etkych bezpe&nostnych pokynov,

- dodrzZiavanie in§pek&nych a udrzbovych prac.

DOLEZITE! Kazdé pouzitie iné ako pouzitie podla uréenia sa povazuje za ne-
spravne pouZzitie.

Medzi nepripustné nespravne pouzitie patri okrem iného:

- pouzivanie zariadenia na roztavovanie potrubi,

- pouzivanie zariadenia na nabijanie batérii/akumulatorov,
- pouzivanie zariadenia na Startovanie motorov,

- prevadzka alebo skladovanie zariadenia mimo podmienok okolitého prostre-

dia uvedenych v technickych udajoch,
- prevadzka alebo skladovanie zariadenia mimo stupra krytia uvedeného
v technickych udajoch,
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Informacie o zariadeni

Koncepcia zaria-
denia

Prehlad zaria-
deni
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Fortis 270 C /G Fortis 320 C /GW
Fortis 320 C /G Fortis 400 C /GW
Fortis 500 C /GW

i.

Fortis 320 /IGW
S Fortis 400 /IGW
~ Fortis 500 /GW

* Doplnkové prislu$enstvo chladiace zariadenie, ** Doplnkové prislu$enstvo ToolBox

Zvéaracka Fortis MIG/MAG je digitalizovana invertorova zvaracka riadena mikro-
procesorom.

Zvaracka je k dispozicii v zavislosti od variantu s integrovanym 4-kladkovym po-
honom drétu alebo so samostatnym podavacom drétu.

Modularne rieSenie, kompaktna konstrukcia a jednoduché moznosti systémového
rozSirenia zarucuju vysoku flexibilitu.

ZvaracCka sa da prisposobit kazdej Specifickej situacii.

Zvaracky s integrovanym pohonom droétu, chladené plynom:
- Fortis270 C/G
- Fortis 320 C/G

Zvaracky s integrovanym pohonom droétu, chladené plynom alebo volitelne chla-
dené vodou alebo volitelne s ToolBoxom:

- Fortis 320 C/GW

- Fortis 400 C/GW

- Fortis 500 C/GW

Zvaracky so samostatnym podavaéom drotu WF 25s, chladené plynom alebo vo-
litelne chladené vodou alebo volitelne s ToolBoxom:

- Fortis 320/GW

- Fortis 400/GW

- Fortis 500/GW



Princip ¢innosti

Oblasti pouzitia

Vysvetlivky skratiek:

C zvéracka s integrovanym 4-kladkovym pohonom drétu
/G chladenie plynom (malé teleso zariadenia)
/GW chladenie plynom alebo vodou (velké teleso zariadenia)

Okrem standardného vyhotovenia su vSetky zvaracky dostupné aj v nasledujucich
variantoch.

/nc bez sietového kabla

/XT Extended
(vacgsi rozsah napétia, nizsia spotreba energie, pouzitelny jednofazovo,
zvaranie CEL)

/600 Vstupné napatie 600 V (len pre zvaracky s priudom 400 A a 500 A)

Centralna riadiaca a regula¢na jednotka zvaradiek je prepojena s digitalnym
signalnym procesorom. Centralna riadiaca a regulacna jednotka a signalny proce-
sor riadia cely zvaraci proces.

Pocas zvaracieho procesu sa priebezne meraju skuto¢né udaje a okamzite sa rea-
guje na zmeny. Regula¢né algoritmy zabezpeduju zachovanie pozadovaného sta-
vu.

Vysledkom je:

- presny zvaraci proces,

- presné reprodukovatelnost vSetkych vysledkoy,
- vynikajuce zvaracie vlastnosti.

Zariadenia sa pouzivaju v komerénom a priemyselnom odvetvi na manuélne ap-
likacie, predov&etkym s ocelou a pozinkovanymi plechmi.
Zvarat je v8ak mozné aj hlinik, iné kovy a zliatiny a tieZ aj rarkové droty.

Casté oblasti pouzitia su

-  stavba strojov a zariadeni,

- ocelové konstrukcie,

- vyroba zariadeni a zasobnikov,

- stavba kovovych kon&trukcii a portéaloy,
- vyroba kolajovych vozidiel,

- opravy a udrzba,

- montaz v lodeniciach,

- dodavatelia pre automobilovy priemysel,
- atd.
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Pokyny na zariadeni

Pokyny na zaria-
deni
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Na zariadeni je umiestneny vykonovy §titok, ako aj rézne bezpe&nostné symboly
podla variantu zariadenia.
Bezpednostneé symboly upozoriuju na nebezpelenstva poc¢as zvarania, ktoré

v pripade nereSpektovania mézu viest k vaznemu ublizeniu na zdravi a vecnym
Skodam.

Vykonovy §titok a bezpe&nostné symboly
udrziavajte v Citatelnom stave,

neposkodzujte,
neodstranujte,

neprikryvajte, neprelepujte ani nepremalovévajte.

A WARNING

A AVERTISSEMENT

Do Not Remove, Destroy, or Cover This Label

Ne pas retirer, détruire ni couvrir cette étiquette

PROTECT yourself and others. ARC PROCESSES can be hazardous.

« Before use, read and follow all labels, the manufacturer's instruction manual,
employer's safety practices, and Material Safety Data Sheets (MSDSs).» Only
alfied persons re toinstal, use, r service this equipment.. Pacaraker
wearers kee « Damaged or modified batteries may exhibit unprediictab-
Ie behaviour rosulting in fire explosion o rsk of njury.

SE PROTEGERetproléger les autres. Les PROCEDES A LARG ELECTRIQUE peuvent étre dangereux. Avant
utisation fre et des étiquettes, les in de service du fabricant, les pratiques de

urité de Iemp\oyeur et les fichs techniquos de sécurité du matériau. - Seules des personnes qualifées sont
autorisées & installer utliser ou aseurar Fentratien de Get Squipement. » Les personnos portant un Smulatour
cardiaque doivent rester  [écart. « Les batteries endommagées ou modifies peuvent avoir un comportement
imprévisible susceptible de provoquer un incendie, une explosion ou un risque de blessure,

ELECTRIC SHOCK can kill. Do not touch live electrical parts.» Always wear
dryinsulating gloves. « Insulate yourseff from work and ground. » Disconnect
input power before servicing unit. » Welding wire and drive parts may be at
welding voltage.

St it utaass
Les DECHARGES ELECTRIQUES peuvent étre mortelles.« Ne pas toucher les composants électriques sous
tension. » Toujours porter des gants isolants secs. » S'isoler de la zone de travail et de la terre. » Déconnecter
falimentation d'entrée avant de procéder a lentretien de l'unité. « Le fil dapport et les composants d'entrainement
peuvent étre porteurs de la tension de soudage.

FUMES ~ Keep your head out
of the fumes. » Use enough ventilation, exhaust at the arc, or both to keep
fumes and gases from your breathing zone and the general area. » Under
abusive conditions, liquid may be ejected from the battery; avoid contact.

Les FUMEES ET GAZ peuvent étre nocifs pour la santé. « Garder la téte a [écart des fumées. » Utiliser une
ventilation suffisante, un échappement au niveau de larc lectrique, voire les deux pour maintenir les fumées et
les gaz a écart de la zone de respiration et de la zone générale. » En cas d'utilisation abusive, du liquide peut étre
éjecté de la batterie; éviter tout contact.

SPARKS AND SPATTER can cause fire or explosion. Do not use near
flammable material. » Do not use on closed containers.

La FORMATION DE PROJECTIONS ET D'ETINCELLES
«Ne pas utiliser & proximité d'un matériau inflammable. « Ne pas utiliser sur des contenants fermés.

ARC inj in. N
- Wear correct eye, ear, and body protection.

Les RAYONS D'ARC ELECTRIQUE|
endommager louiie.* Porter une protection oculaire, audiitive et corporelle adaptee

Le BRUIT peut

42,0409,1374

g

4.1

AT 8

“q+a ﬂ'@dﬂ@(

42,0409,5187

Pre vSetky zvaracky Fortis/XT a Fortis /600 V
Len pre zvaracky Fortis C/XT a pre zvaracky Fortis C/600 V na vnutornej
strane zariadenia

Bezpelnostné symboly na vykonovom S§titku:

L

Zvéaranie je nebezpecné. Musia sa splnit nasledujuce zakladné predpo-

klady:

- dostatoc¢né kvalifikacia na zvaranie,
- vhodné ochranné vybavenie,
- zamedzenie pristupu nezucastnenych osob.

Uvedené funkcie pouzite az vtedy, ked'si precitate vSetky nasledujice
dokumenty az do konca a porozumiete im:
tento ndvod na obsluhu,

- v8etky navody na obsluhu systémovych komponentov, najma bez-
pecnostné predpisy.




Opis vystraznych
upozorneni na
zariadeni

Na niektorych verzidch zariadenia su umiestnené vystrazné upozornenia.

Usporiadanie symbolov sa mé&ze Lisit.

A

©)
O

Varovanie! Davajte pozor!
Symboly znazoriiuju hroziace nebezpeéenstva.

A Posuvové kladky mbzu spbsobit zranenie prstov.
Zvaraci drot a posuvoveé diely su pocas prevadzky pod zvaracim napatim.
Nedotykajte sa ich rukami ani kovovymi predmetmi!
1 1.1 1.3

1. Zasah elektrickym pradom méze byt smrtelny.

11 Noste suché, izolované rukavice. Nedotykajte sa drotovej elektrédy holymi
rukami. Nenoste vlhké ani poSkodené rukavice.

1.2 Na ochranu pred zasahom elektrickym prudom pouzite podlozku na od-
izolovanie od podlahy a pracovnej oblasti.

1.3 Pred pracami na zariadeni treba toto zariadenie vypnut a vytiahnut sietovu
vidlicu alebo odpojit prudové napajanie.

2 2.1 2.2 2.3

<

R Y

ares

2.

Vdychnutie dymu zo zvarania mbze poskodit zdravie.

2.1

Hlavu drzte mimo zény tvorby dymu zo zvéarania.
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2.2

Na odstranenie dymu zo zvarania pouzite nutené vetranie alebo lokalne
odséavanie.

2.3

Odstrante dym zo zvarania pomocou ventilatora.

Iskry zo zvarania mozu spodsobit vybuch alebo poziar.

Odstrante horlavy material z blizkosti zvaracieho procesu. Nezvarajte
v blizkosti horlavych materialov.

3.2

Iskry zo zvarania mozu sposobit poziar. Majte poruke hasiaci pristroj.
Pripadne zabezpecte pritomnost dozorujucej osoby na obsluhu hasiaceho
pristroja.

3.3

Nezvarajte sudy ani uzatvorené nadoby.

W

Luce elektrického obluka mézu popalit oCi a spdsobit zranenie pokozky.

Noste pokryvku hlavy a ochranné okuliare. Noste ochranu sluchu a golier
koSele si zapnite na gombik. Pouzite zvéraciu helmu so spravnym téno-
vanim. Celé telo si chrante vhodnym ochrannym odevom.

XX, XXXX, XXXX *

Pred pracami na zariadeni alebo zvaranim:
absolvujte 8kolenie o zariadeni a precitajte si pokyny!

Néalepka s vystraznymi pokynmi sa nesmie odstranit ani premalovat.

20
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Pokyny na voli-
telnom chladia-
com zariadeni
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Chladiace zariadenie prevadzkujte vylu¢ne s chladiacim médiom Cooling
Liquid FCL10/20.

Iné chladiace média nie su vhodné pre ich elektricku vodivost a nedosta-
toc¢nu kompatibilitu s materialmi.

Pozri tiez ¢ast Naplnenie chladiaceho zariadenia od strany 117.

Vypustenie chladiaceho média
Pozri tiez ¢ast Vymena chladiaceho média od strany 119.

Cistenie rebrového prvku stladenym vzduchom

Cistenie filtra chladiaceho zariadenia
Pozri tiez ¢ast Cistenie filtra chladiaceho zariadenia od strany 270.
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Systémové komponenty

VSeobecné in- ZvaraCky moézu byt prevadzkovaneé s r6znymi systémovymi komponentmi a dopln-
formacie kovym prisluSenstvom. VZdy v zavislosti od oblasti nasadenia zvaraciek sa tak
mdbzu optimalizovat postupy, zjednodusit manipulécia alebo obsluha.

Systémové kom-
ponenty

Systémové komponenty

(1) Zvaracgka Fortis 270 — 320 C/G (s integrovanym podavaéom drotu)

(2) Zvaracka Fortis 320 — 500 C/GW (s integrovanym podava¢om drdtu)
+

volitelné chladiace zariadenie

(3) Zvaracka Fortis 320 — 500 GW
+

volitelny ToolBox

(4) Podavaé drotu WF 25s

Dalsie systémové komponenty (bez obrazka):
- Zvaraci horak

- dialkové ovladanie RC Bar/RC Panel

- pojazdovy vozik a drziaky plynovych flia$
- pojazdovy vozik pre podava¢ drbétu Trabant WF/s
- spojovacie hadicové vedenia

- uzemnovacie kable a kdble elektrod

- zvéraci horak TIG

- drziak hadicového vedenia Human/s

- rozhranie automatov TMC

- Doplnkové prislusenstvo
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Doplnkové
prislusenstvo

OPT/s Duo
Hardveérové rozSirenie pre zvaracku C/GW na dodato&nu prevadzku externého
podavaca drétu WF 25s (= prevadzka DUO).

OPT/s CU 1200

Volitelné chladenie vodou pre zvaracky Fortis 320 — 500 C/GW a Fortis 320 —
500/GW

vrat. monitorovania rozbehu a senzora teploty.

OPT/s CU 1200 MC

Volitelné chladenie vodou pre zvaracky Fortis 320 — 500 C/GW a Fortis 320 —
500/GW, aj pre prevadzku DUO

vrat. senzora teploty, pripojok chladiaceho média vzadu a vpredu, drzadla

a snimada prietoku.

Filter je mozné namontovat aj na zadnu stranu spotrebica.

Prevadzka DUO:
ZvaracCky Fortis 320 — 500 C/GW sa prevadzkuju aj so samostatnym podavadom
drétu WF 25s.

OPT/s pripojka na vodu DUO
Pripojky na vodu v dvojitom vyhotoveni na chladiacom zariadeni (potrebné pre
prevadzku DUO).

Filter je mozné namontovat aj na zadnu stranu spotrebica.

OPT/s CU snima¢ prietoku
Snimac prietoku pre chladiace zariadenie.

OPT/s VRD Class A
Bezpecnostné doplnkové prisluSenstvo na znizenie napatia chodu naprazdno.

OPT/s Toolbox
Nastavitelny priedinok na naradie s moznostou uzamknutia pre zvaracky Fortis
320 — 500 C/GW a Fortis 320 — 500/GW.

OPT/s Ethernet

Volitelna pripojka RJ45 na Ethernet, aby bolo mozné pripojit zvaracky k lokalnej
sieti.

OPT/s MP 400/500, OPT/s MP 400/500 XT/600 V

Multiprocess

vrat. dodatoénej zasuvky TIG, namontovaného magnetického ventilu plynu,
pélového menica a pripojky TMC.

- Sériovo pre zvaracky Fortis 270 C/G, Fortis 320 C/G a Fortis 320 C/GW, pri
Standardnej verzii alebo verzii XT.

- Volitelné pre zvaracky Fortis 400 C/GW a Fortis 500 C/GW.

- Nedostupné pre zvaracky Fortis 320 — 500/GW.

OPT/s TMC 400/500
Volitelna pripojka TMC pre zariadenia, ktoré nie suMultiprocess.

OPT/s prudova zasuvka vpredu
Pridavna prudova zasuvka na prednej strane pre zvaracky 400/500 A (napr. pre
drézkovanie).

OPT/s drziak zvaracieho horaka

OPT/s Organizer
Odkladanie drobnych dielov v hornej ¢asti zvaracky.
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AIIO TMC/s
Rozhranie automatov

OPT/s NFC Reader /TMC

Externa Citacka kariet NFC

- nauzamknutie alebo odomknutie ovlddacieho panela pomocou klu¢a NFC,
- na aktivaciu/deaktivaciu spravy pouzivatelov.

OPT/s VRD Class A /IK
Funkénost VRD, trieda A.

OPT/s MultiProcess
pre rozsirenu funkénost TIG a tyCovych elektrod.

Sériovo zabudované pre Fortis 270 C/G a Fortis 320 C/G
Volitelné pre Fortis 400 C a Fortis 500 C

Doplnkové prislusenstvo softvéru

OPT/s Pulse/Std Mix Fortis
Na zvaracke su k dispozicii vSetky charakteristiky mixu MIG/MAG a dodatocna
vlastnost charakteristiky ,mix".

OPT/s Retro TransSteel
Na zvaracke su k dispozicii vSetky standardné a pulzné charakteristiky MIG/MAG
série TransSteel a dodato¢na charakteristika ,,retro”.

OPT/i WeldCube Navigator

Softvér na vypracovanie digitalnych navodov pre manualne zvaracie procesy,
ktoré vypracovali zvaraci.

Zvarac je pritom navodom na zvaranie vedeny prostrednictvom softvéru WeldCu-
be Navigator.

Na zabezpecenie spravnej funkénosti softvéru OPT/i WeldCube Navigator musia
byt na zvaracke k dispozicii moznosti OPT/s Job, dokumentéacia OPT/s a OPT/s
NFC Reader.

V pripade zariadeni Fortis C bez Multiprocess musi byt na zvaracke k dispozicii aj
moznost OPT/s TMC 400/500 .

V pripade zariadeni Fortis/GW musi byt na podavaci drétu WF 25s k dispozicii aj
moznost pripojenia OPT/s WF TMC alebo moznost OPT/s TMC 400/500 na
zvéaracke.

OPT/s Duo
Duo funké&nost (dve zvaracie linky)

Pre spravne fungovanie moznosti OPT/s Duo musi byt na zvaracke pritomné
moznost OPT/s Duo /IK alebo moznost OPT/s Duo CK.

OPT/s Documentation
na dokumentaciu zvaracich udajov.

Bez OPT/s Documentation je k dispozicii len dennik s udalostami.

OPT/s Jobs
Pri OPT/s Jobs su k dispozicii postupy jobu vratane Load More EasyJobs, optima-
lizacia jobu, duplikovanie jobu, korekéné hranice jobu a vymazanie jobu.

Bez OPT/s Job je mozné ulozit a vybrat maximalne Styri EasyJoby 4.



BLE-WIFI24 inside
Funké&nost siete WLAN a rozhrania Bluetooth na ovladacom paneli zvaracky (pre
certifikované krajiny).

Tato moznost je v zavislosti od krajiny na zvaracke automaticky povolena.

OPT/i Custom NFC - ISO 14443A
Doplnkové prislusenstvo na pouzitie Specifického frekvenéného pasma zakaznika
pre klucové karty.

Pre moznost OPT/i Custom NFC - ISO 14443A sa vyzaduje moznost OPT/s NFC
Reader /TMC.
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Systémové kon-
figuracie

Fortis C/GW

(2)

Fortis C/G

+

(1)

TU Move 4 Standard

TU Move 4 Standard

DUO

(4)

Fortis/GW

(3)

Fortis C/GW

+

WEF 25s
+

OPT/s Duo

TU Move 4 Pro

TU Move 4 Pro
OPT/TU 2. plynova flasa/s

WF 25s
+

+
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Welding Packages, charakteristiky
zvarania, zvaracie postupy a proce-

Sy
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Zvaracie baliky

VSeobecné in-
formacie

Zvaracie baliky
Welding Package

Pre moznost efektivheho spracovania roznych materialov su na zvarackach k dis-
pozicii rézne baliky Welding Package, charakteristiky zvarania, zvéracie postupy a
procesy.

Pre zvaracky su k dispozicii tieto baliky Welding Package (WP):

WP Standard Fortis
4,066,023
(umoznuje $tandardné zvaranie MIG/MAG)

WP Pulse Fortis
4,066,024
(umoznuje standardné pulzné zvaranie MIG/MAG)

WP Standard/Pulse Fortis
4,066,025
(umoznuje $tandardné zvaranie MIG/MAG a pulzné zvaranie MIG/MAG)

DOLEZITE! V zvaradke bez balika Welding Package su k dispozicii len tieto zvara-
cie postupy:

- ruc¢né zvaranie MIG/MAG,

- zvéranie TIG (s hordkom s plynovym posuvacom),

- zvéaranie obalovanou elektrdédou,

- zvéranie CEL (len na zariadeniach /XT).
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Charakteristiky zvarania

Zvaracie charak-
teristiky

30

V zavislosti od zvaracieho procesu a kombinacie ochranného plynu su pri vybere
pridavného materialu k dispozicii r6zne zvaracie charakteristiky optimalizované
pre proces.

Zvéaracie charakteristiky disponuju Speciadlnymi vlastnostami, ktoré poskytuju in-
formacie o pouziti.

Specialne vlastnosti a pouzivanie zvaracich charakteristik
(opisané podla nasledujucej schémy):

Vlastnost
Postup

Opis

dynamic
Puls, Standard

Charakteristika pre hlboky zavar a spolahlivé zachytenie korenov pri vysokych
rychlostiach zvarania.

mix

Puls

Charakteristika na vytvorenie Supinatého zvaru.
Cyklickou zmenou procesu medzi pulznym a kratkym elektrickym oblukom sa
cielene riadi vnasanie tepla do kon§trukéného dielu.

PCS
Puls + Standard

Charakteristiku meni od urc¢itého vykonu priamo pulzny elektricky obluk na kon-
centrovany sprchovy elektricky obluk. Vyhody pulzného a sprchového elek-
trického obluka sa spéjaju v jednej charakteristike.

<NoTrans>pipe</NoTrans>retro
, Puls, Standard

Charakteristika ma rovnaké zvaracie vlastnosti ako predchadzajuci typovy rad za-
riadeni TransSteel (TSt).

root
Standard

Charakteristiky pre zvary korenovych vrstiev s plnym elektrickym oblukom.

universal
Puls, Standard

Charakteristika velmi vhodna pre vSetky bezné zvaracie ulohy.



Zvaracie postupy, procesy a procesné funkcie

Pulzné zvaranie
MIG/MAG

Standardné
zvaranie
MIG/MAG

Ruéné zvaranie
MIG/MAG

Zvaranie Synch-
roPuls

Intervalové
zvaranie

Pulzné zvaranie MIG/MAG je proces s pulznym elektrickym oblukom s riadenym
prechodom materialu.

Vo faze zdkladného prudu je pritom privod energie redukovany az natolko, aby
elektricky obluk préave stabilne horel a predhrieval sa povrch zvarenca. Vo faze
pulzného prudu sa stara presne davkovany prudovy impulz o cielené uvolnenie
kvapky zvaraného materialu.

Tento princip zaru€uje zvéaranie s minimalnymi rozstrekmi a presnu pracu v celom
rozsahu vykonu.

Pulzné zvaranie MIG/MAG je mozné nastavit na ovlddacom paneli zvaracky v Cas-
ti ,Pulse”.

Standardné zvaranie MIG/MAG je zvaraci proces MIG/MAG v celom rozsahu
vykonu zvaracky s nasledujucimi formami elektrického obluka:

Kratky elektricky obluk
Prenos kvapky sa vykonava pri skrate v dolnom rozsahu vykonu.

Prechodovy elektricky obluk

Prechodovy elektricky obluk sa meni medzi skratmi a prechodmi streku v nepra-
videlnych intervaloch. To ma za nasledok vadsie rozstrekovanie. Uginné pouzitie
tohto elektrického obluka nie je mozné, a preto je najlepSie sa mu vyhnut.

Sprchovy elektricky obluk
Vo vysokom rozsahu vykonu sa vykonava prechod materialu bez skratu.

Standardné zvaranie MIG/MAG je mozné nastavit na ovldadacom paneli zvaragky
v Casti ,,Standard”.

Ruéné zvaranie MIG/MAG je zvaraci proces MIG/MAG, pri ktorom sa samostatne
nastavuje rychlost podavania drbdtu, zvaracie napatie a ako parameter korekcie aj
dynamika.

Ruéné zvaranie MIG/MAG je mozné nastavit na ovladacom paneli zvaracky v
zvéaracich postupoch v ¢asti ,Manualne”.

SynchroPuls je k dispozicii pre véetky procesy (Standard/Puls).

Vdaka cyklickej zmene zvéaracieho vykonu medzi dvoma pracovnymi bodmi sa po-
mocou procesu SynchroPuls dosiahne Supinaty vzhlad zvaru a nespojité vnasanie
tepla.

Pri intervalovom zvarani sa mozu vSetky zvaracie procesy cyklicky prerusovat.
Tym sa cielene riadi vnasanie tepla.

Zvéracia doba, prestavka a pocet interval cyklov sa daju nastavit individualne (na-
pr. na vytvorenie Supinatého zvaru, na stehovanie tenkych najtensich plechov ale-
bo pri dlhsich prestavkach pre jednoduchy automaticky bodovaci rezim).
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Zvaranie TIG

Zvaranie
obalovanou elek-
trédou

Drazkovanie (Arc
Air Gouging)

32

Intervalové zvéaranie je mozné v kazdom prevadzkovom rezime.

Pri §pecidlnom 2-taktnom rezime a $pecialnom 4-taktnom rezime sa pocas fazy
Startu a ukonc&enia nevykondavaju Zziadne interval cykly. Interval cykly sa vy-
konavaju len vo faze hlavného procesu.

Zvéaranie TIG je zvaraci proces, pri ktorom sa elektricky obluk zapaluje medzi zva-
rencom a netaviacou sa volfradmovou elektrédou odolnou voéi teplote. Elektricky
obluk roztavi zakladny materiél. V zavislosti od aplikacie sa do tavného kupela
mbze privaddzat pridavny material vo forme ty¢i alebo zvaracich drbtov.

Na ochranu tavného kupela pred reakciami s okolitym vzduchom je tavny kupel
obklopeny ochrannou atmosférou inertného plynu.

Zvéaranie TIG je mozné nastavit na ovlddacom paneli zvdracky v zvaracich postu-
poch v ¢asti ,, TIG".

Zvaranie obalovanou elektrédou je ruény zvaraci proces, pri ktorom sa roztavi
obalena tyCova elektréda.

Obal tyCovej elektrody sa pocas zvarania roztavi, pri¢om sa uvolni plyn a troska,
ktoré chrania tavny kupel pred reakciou s okolitym vzduchom.

Zvéaranie obalovanou elektrédou je mozné nastavit na ovladacom paneli zvaraCky
v zvaracich postupoch v ¢asti , Elektroda®.

Pri drazkovani sa medzi uhlikovou elektrédou a zvarencom zapali elektricky
obluk, zakladny material sa natavuje a vyfukuje stlacenym vzduchom.
Prevadzkové parametre drazkovania su definované v Specialnej charakteristike.

Pouzitie:

- Odstranovanie dutin, pérov alebo vtrusenin trosky zo zvarencov

- Odstranovanie naliatkov alebo opracovanie celych povrchov zvarencov v zlie-
varfnach

- Priprava hran hrubych plechov

- Priprava a Upravy zvarovych spojov

- Uprava korenovych vrstiev alebo kazov

- Vytvaranie medzier

DOLEZITE! Drazkovanie je mozné vyludne pri ocelovych materialoch!



Ovladacie prvky, pripojné miesta
a mechanické komponenty
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Ovladaci panel

VSeobecné in-
formacie

Nebezpeéenstvo
sposobené ne-
spravnym
ovladanim

Parametre potrebné pre zvaranie je mozné jednoducho zvolit a zmenit pomocou
nastavovacieho kolieska.
Parametre sa po&as zvarania zobrazuju na displeji.

- UPOZORNENIE!

Na zaklade aktualizacie firmvéru mézu byt na vaSom zariadeni k dispozicii

funkcie, ktoré nie st opisané v tomto navode na obsluhu alebo obratene.
Okrem toho sa mézu jednotlivé vyobrazenia nepatrne odliSovat od ovladacich
prvkov na vaSom zariadeni. Princip ¢innosti tychto ovladacich prvkov je v8ak
identicky.

/\ NEBEZPECENSTVO!

Nebezpecenstvo v désledku nespravnej obsluhy a nespravne vykonanych

prac.

Nasledkom mézu byt vazne poranenia osdb a materialne Skody.

» Vsetky prace a funkcie opisané v tomto dokumente smie vykonavat iba
technicky vySkoleny odborny personal.

» Preditajte si cely dokument tak, aby ste mu porozumeli.

» Precditajte si vSetky bezpecnostné predpisy a dokumentéaciu pre pouzivatela
k tomuto zariadeniu a vSetkym systémovym komponentom tak, aby ste im
porozumeli.
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Ovladaci panel

36
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§ M20 Arco2 : . y — (1 2)

— (11)

— (10)

p:

Funkcia

(2)

Tladidlo ponuky
sluzi na vyvolanie ponuky Setup

(2)

Tlacidlo Informacie
Na vyvolanie réznych informéacii o obsluhe zvaracky

(3)

Displej

(4)

Tladidlo zavedenia drétu

Na zavedenie drétovej elektrody v stave bez plynu a prudu do hadicového
vedenia zvaracieho horaka.

Po stlac¢eni tlacidla sa na displeji zobrazi animovana grafika s pradom mo-
tora, silou motora a prepravovanou dizkou drétu.

Rychlost zavedenia drétu sa déd okamzite menit pomocou stredného na-
stavovacieho kolieska (8).

(5)

Tlacidlo kontroly plynu

Na nastavenie potrebného mnozstva plynu na redukénom ventile.

Po stlac¢eni tlagidla kontroly plynu prudi plyn 30 sekund. Opatovnym
stladenim sa proces pred&asne ukondi.

Na displeji sa zobrazi animovana grafika so zostavajucim ¢asom prudenia

plynu.

" UPOZORNENIE!

Stlaéenim tlacidla kontroly plynu sa spusti aj chladiace zariadenie.

Po stlaceni tlacidla kontroly plynu potom chladiace zariadenie pracuje 3
minuty.

» Tlacidlo kontroly plynu stlacajte len vtedy, ked je pripojeny zvaraci horak.

(6)

Indikacia stavu
zelena animovana... Zariadenie sa spusta alebo Startuje nanovo



svieti nazeleno... Zariadenie je pripravené na zvaranie
svieti nabielo... Ozndmenie

svieti na oranzovo... Varovanie

svieti naderveno... Chyba

modra animovana... aktivny zvaraci rezim

zlt4 animovana... Kontrola plynu je aktivna

matova animovana... Zavedenie drdtu je aktivne

(7) Lavé nastavovacie koliesko s funkciou otadania/stlacenia
Na vyber a nastavenie parametrov korekcie, ako aj pridavného materialu a
ochranného plynu pri zvarani MIG/MAG.
Po stla¢eni lavého nastavovacieho kolieska pri zvolenom parametri korek-
cie na dlhsie ako 2 sekundy sa otvori doplhujuca ponuka. V dopliujucej
ponuke mozno urcit, ktory parameter sa zobrazi na obrazovke zvarania.
Podrobnosti o uréeni parametrov zobrazovanych na displeji zvarania pozri
od strany 43.

(8) Stredné nastavovacie koliesko s funkciou otadania/stlacenia
Na vyber a nastavenie hlavnych zvéaracich parametrov.
Pri stlaceni stredného nastavovacieho kolieska na dlhSie ako 2 sekundy pri
zvarani MIG/MAG sa daju aktivovat alebo deaktivovat procesné funkcie
SynchroPuls a interval.

(9) Pravé nastavovacie koliesko s funkciou ota¢ania/stlacenia
Na vyber a nastavenie zvaracich parametrov, prevadzkového rezimu, joboy,
zvaracich parametrov a parametrov korekcie.
Pri stlaceni pravého nastavovacieho kolieska pri zvolenom parametri ko-
rekcie na dlhsie ako 2 sekundy sa otvori doplfiujuca ponuka. V dopliujucej
ponuke mozno urcit, ktory parameter sa zobrazi na obrazovke zvarania.
Podrobnosti o uréeni parametrov zobrazovanych na displeji zvarania pozri
od strany 43.

(10) Multifunkéné tlagidlo

(11) Multifunkéné tlaéidlo

(12) Multifunkéné tlaéidlo

(13) Multifunkéné tlaéidlo

Tlagidla (10) — (13) mozno obsadit EasyJobmi alebo parametrami z ponu-
Ky Setup.

Podrobnosti o EasyJoboch pozri od strany 149

Podrobnosti o oblubenych parametroch pozri od strany 47
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Moznosti Otocenie nastavovacim kolieskom

zadavania
- Vyber prvkov na displeji
@ - Uprava hodnot

Pri niektorych zvaracich parametroch sa hodnota zmenena nasta-
vovacim kolieskom automaticky prevezme bez toho, aby ste museli
stlacit nastavovacie koliesko.

Zvoleny prvok sa zobrazuje na displeji ako biely a medzi 2 modrymi Ciarami.

321 129 24.7

—

1.2 mm

0 ArCo,

e) @> @>

Priklady zvolenych prvkov

Zvoleny je ochranny plyn Zvoleny je hlavny zvaraci Zvolenyje,korekény pa-
ArCO, parameter rameter dlzky elek-
rychlost podavania drétu trického obluka.

Vonkajsi okruh pri rozsa-
hu nastavenia sa zobra-

zuje namodro.

Na zmenu hodnét zvolenych prvkov stlacte prislusné nastavovacie koliesko.
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Stlacenie nastavovacieho kolieska

- Otvori zvoleny prvok na zmenu jeho hodnoty.
Hodnota sa meni ota¢anim nastavovacieho kolieska.
- Prevzatie hodnét urcitych zvéracich parametrov.
- Potvrdenie alebo zru$enie vyziadani, nastaveni alebo procesov.

1

Trigger mode

1 actam
L3 4-step

2N N

S

@@

Priklady pre zmenu hodnoty zvolenych prvkov

Po stlageni lavého nasta-
vovacieho kolieska sa da

menit ochranny plyn
otacanim lavého alebo

stredného nastavovacie-

ho kolieska.

Po stlaceni stredného
nastavovacieho kolieska
sa da menit hlavny
zvaraci parameter
rychlost podavania
drotu.

Vonkajsi kruh pri nasta-
vovacom rozsahu sa zo-
brazuje namodro.

@@

Po stlaceni pravého na-

stavovacieho kolieska sa
da menit 4-taktny rezim
ot4dCanim praveho alebo
stredného nastavovacie-
ho kolieska.
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Displej
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V jednotlivych oblastiach displeja sa mbzu zobrazovat nasledujuce informacie
alebo parametre.
Zobrazované parametre sa menia podla nastaveného zvaracieho postupu.

C. Opis

(1) Zobrazenie stavu pripojenia Bluetooth (iba v certifikovanych zariade-
niach)
- Symbol svieti nazeleno:
aktivne spojenie s U¢astnikom Bluetooth.
- Symbol je sivy:
aktivované Bluetooth, Ziadne aktivne spojenie.

Stav WLAN
- Symbol svieti nazeleno:
aktivne spojenie s existujucou sietou WLAN.
- Symbol je sivy:
siet WLAN je aktivovan4, ale nie je pripojend k existujucej sieti WLAN.
- Symbol sa nezobrazuje:
siet WLAN je deaktivovana.

Stav cloudu
WeldCube Air

Ked je pripojenie k WeldCube Air aktivne, symbol svieti nazeleno.

prihlaseny pouzivatel/blokovaci stav zvaraéky

(2) Zvaracie Udaje
Zvéraci prud [A], rychlost podévania drétu [m/min alebo ipm], zvaracie
napatie [V]

Podla situacie sa zobrazuju r6zne hodnoty:
- pri nastavovani orienta¢na hodnota,

- pri zvarani skuto¢na hodnota,

- po zvérani priemerna hodnota.



(3)

Chyby, vystrahy, upozornenia
Zobrazenie jednofazového napajania napatim (len na zariadeniach /XT)
Cas

Datum
(4) Pridavny material
Priemer drétu
Ochranny plyn
Vlastnost charakteristiky
(5) Procesné funkcie a indikatory
zobrazenie je sivé... funkcia je mozn4, ale nie je aktivna
zobrazenie svieti nazeleno... funkcia je aktivovana
2 aktualna linka zvaracieho procesu
I|<|T (v rezime Duo)
INT = pohon drétu zvaracky
EXT = samostatny podavac drétu
O Indikécia zavadzania drotu
o) > svieti pri zavadzani drbtu, ak je skryté grafika zavadzania drotu
MIG/MAG:
" Indikacia prechodového elektrického obluka pri Standardnom
' zvarani
TIG:
Pri zvaracke Multiprocesssa na tomto mieste zobrazuje symbol
pre pretazenu elektrodu.
Q Indikacia kontroly plynu
$’ svieti po stlaceni tlagidla kontroly plynu, ked je skryty graf kon-
troly plynu.
MIG/MAG:
| | Zobrazenie SynchroPuls
TIG:
Pri zvarani TIG sa v tejto polohe zobrazuje symbol pre pulzné
zvéranie TIG (frekvencia impulzov):
— — — Indikécia intervalu
(6) Zvaraci postup
(7) Prevadzkovy rezim
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(8)

Upravenie Easy JOBU/JOBU
Podrobnosti o Job-rezime pozri od strany 150

(9)

Sprievodca zvaracimi parametrami
Podrobnosti o sprievodcovi zvdracimi parametrami pozri od strany 142.

(10)

Parameter korekcie*

(11)

Aktualne nastaveny zvaraci parameter (orientaéna hodnota)
+ jednotka

Rozsah nastavenia a symbol aktualne nastaveného zvaracieho parametra
(rozsah nastavenia v zavislosti od aktualnej charakteristiky)

Symbol a hodnota ostatnych parametrov Synergic
Rychlost podavania drotu — zvaraci prud — hrubka plechu

(12)

Parameter korekcie*

Podla zvaracieho postupu je mozné definovat parameter naposledy zobra-
zeny v lavej alebo v pravej oblasti displeja.
Detaily pozri od strany43.



Uréenie para-
metra zobra-
zeného na disp-
leji zvarania

Podla zvoleného zvaracieho postupu je na zobrazenie parametra na displeji zvara-
nia k dispozicii doplfiujuca ponuka.

IEI Pri zvolenom parametri korekcie
stlacajte lavé nastavovacie koliesko
dlhsie ako 2 sekundy.

Otvori sa doplfiujuca ponuka, zo-
brazia sa mozné zvaracie paramet-
re.

\ [1]>2s

Alternativha moznost na otvorenie doplihujicej ponuky:

Select parameter

Dynamic correction

Zvolend doplriujuca ponuka (modrd ¢iara hore a Doplrujuca ponuka
dolu)

E Otéacajte lavym nastavovacim kolieskom a priamo zvolte dopliujucu ponuku.
E' Stlacéte lavé nastavovacie koliesko.

Otvori sa doplnujuca ponuka, zobrazia sa mozné zvaracie parametre.

E' Otacajte lavym nastavovacim kolieskom a zvolte pozadovany parameter.
Stlacdte lavé nastavovacie koliesko.

Otvori sa zvaraci parameter na Upravu.

Otacanim lavého nastavovacieho kolieska sa hodnota zvaracieho parametra
zmeni.

E' Stladte lavé nastavovacie koliesko.

Zmena sa prevezme.
Parameter sa okamzite zobrazi na displeji zvarania.

Vyber parametrov pravym nastavovacim kolieskom prebieha rovhakym spéso-
bom.
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Animované gra- Pri ur¢itych parametroch sa na displeji zobrazia animované grafiky.
fiky Tieto animované grafiky sa zmenia, ak sa zmeni hodnota parametra.

NERRRRERR LI NERRRRERE

Priklad: Zvdraci parameter korekcia impulzu -10/0/+10

4

-10.0 0.0

ARERRERRR ERRERRRRRR

10.0

NERRRRRRR

Priklad: Zvdraci parameter korekcia di2ky elektrického oblika -10/0/+10
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Multifunkéné tlacidla

VSeobecné in-
formacie

Indikacia obsa-
denia tlacidiel.

Vyvolanie Easy-
Jobov

4 multifunkéné tlacgidla dostupné na ovladacom paneli je mozné obsadit Easy-
Jobmi alebo parametrami z ponuky Setup.

EasyJoby alebo parametre Setup sa daju potom jednoducho vyvolat stlagenim
tlacdidla.

Obsadenie multifunk&nych tladidiel sa zobrazi na displeji podla nasledujuceho
prikladu:

_| Easyjob 2 | <—————(2D)

1.5

|
m/min / 3

Empty 4

Priklad rézneho obsadenia tlacidiel.

Tlacidlo 1:
Tlacidlo je obsadené ale aktualne nie je aktivované.
Na pravom okraji displeja sa vo vyske tladidla zobrazuje tenka ciara (1).

Tlacidlo 2:

Tlacidlo je obsadené a aktualne aktivované.

Na pravom okraji displeja sa vo vyske tlac¢idla zobrazuje lavy koniec tlagidla (2a).
Okrem toho sa v strednej oblasti displeja zobrazuje aktualne aktivna funkcia (2b)
(napr. EasyJob?2, ako na obrazku).

Tlacidlo 3:
ako tlacidlo 1.

Tlacidlo 4:

Tlacidlo nie je obsadené.

Pri stla¢eni tlac¢idla sa zobrazi symbolizované prazdne tlacidlo (4) a prislusny in-
formacny text.

Na vyvolanie ulozeného EasyJobu kratko stladte prislusné multifunkéné
tlacidlo (< 3 sekundy).
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Na pravom okraji displeja sa vo vysSke tlac¢idla zobrazi symbol tla¢idla EasyJob,
aktivny EasyJob sa zobrazi v strednej oblasti displeja.

_| Easyjob 2|

L ) Easyjob 2

Priklad: EasyJob 2



Obsadenie multi-
funkénych
tlacidiel para-
metrami Setup

Vyvolanie para-
metra Setup

" UPOZORNENIE!

Namiesto EasyJobu sa multifunkéné tlacidla daju obsadit aj parametrami Se-

tup.

Mozn4a je aj kombinéacia EasyJobov a parametrov Setup.

» Ulozenie parametra Setup prepiSe existujuci EasyJob alebo parameter Se-
tup pod multifunkénym tladidlom!

E Vstupte do ponuky Setup (stlacéte tladidlo Ponuka).
E' Vyberte pozadovanu ponuku.
E Zvolte si pozadovany parameter Setup.

Na ulozenie parametra stlacte na cca 3 sekundy niektoré multifunkéné tlacid-
lo.

Po priblizne 3 sekundach sa na displeji zobrazi symbol tladidla so zelenym
rdmom, parametrom a symbolom ulozZenia, napr.:

Synchropuls

Parameter bol ulozeny pod zvolené multifunkéné tlagidlo a pomocou neho sa da
vyvolat.

Na vyvolanie ulozeného parametra Setup kratko stlacte prislusné multi-
funkéneé tlacidlo (< 3 sekundy).

Na pravom okraji displeja sa vo vysSke tlac¢idla zobrazi symbol tlac¢idla s ulozenym
parametrom, aktivne miesto ulozenia sa zobrazi v strednej oblasti displeja.

| Memory 3 |

O ff

s

Synchropulse enable

Priklad: Multifunkéné tlacidlo 3 je obsadené volbou SynchroPuls, miesto ulozenia ,,Memory 3“.

Parameter je teraz mozné zmenit.
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Vymazanie Easy- E Na vymazanie EasyJobu alebo parametra Setup stladte priblizne na 5 sekund
Jobu alebo para- prislusné multifunkéné tlacidlo.
metra Setup z
multifunkéného Po priblizne 3 sekundach sa na displeji zobrazi symbol tlagidla so zelenym ramom
tlacidla a symbolom uloZenia.
EasyJob alebo parameter Setup ulozeny pod multifunkénym tlacidlom sa prepiSe
aktualnymi nastaveniami.

Priblizne po 5 sekundach sa zobrazi symbol tladidla s Servenym ramom a symbo-
lom vymazania.

EasyJob alebo parameter Setup bol vymazany z miesta ulozenia.
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Pripoje, spinaée a mechanické komponenty

Zvaracky s integ-
rovanym poho-
nom drétu

Fortis 270 C/G, Fortis 320 C/G
Fortis 320 C/GW, Fortis 400 C/GW, Fortis 500 C/GW

(2)(3) (4) () (6) (7) (8)(9) (10) (11)

(12)

Funkcia

(1)

Pripojka TMC

Zahrnuta v doplnkovom prislusenstveMultiprocess alebo ako samostatné

doplnkové prislusenstvo OPT/s TMC 400/500
volitelné pre Fortis 400 C/500 C,

na pripojenie zvaracich hordkov TIG, dialkové ovladania atd.

(2)

Pripojka zvaracieho horaka
na pripojenie zvaracieho horaka FSC.

(3)

(-) pradova zasuvka s bajonetovym uzaverom

sluzi na pripojenie uzemnovacieho kabla pri zvarani MIG/MAG,

v spojeni s doplnkovym prislu§enstvom Multiprocess s integrovanou
pripojkou ochranného plynu

(4)

Pélovy menié
v spojeni s doplnkovym prisluSenstvom Multiprocess

Pri zvarani MIG/MAG na nastavenie zvaracieho napatia.
Pri zvarani TIG alebo zvarani obalovanou elektrédou bez funkcie.

(5)

(+) prudova zasuvka s bajonetovym uzaverom

v spojeni s doplnkovym prislu§enstvom Multiprocess alebo doplnkovym

prisluSsenstvom prudova zasuvka vpredu

(6)

Pripojka ochranného plynu MIG/MAG
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(7)

Pripojka ochranného plynu TIG
v spojeni s doplnkovym prislu§enstvom Multiprocess

(8)

Pripojka Ethernet RJ45
doplnkové prisluenstvo

(9)

Sietovy spinaé
na zapnutie a vypnutie zvaracky

(10)

Sietovy kabel s tahovym odlahéenim

(11)

Kryt cievky drotu

(12)

Priezor

4-kladkovy pohon drétu

(13) (14) (15) (16) (14)17)

()
C. Funkcia
(13) Uchytenie cievky drétu s brzdou
na uchytenie normalizovanych cievok drétu az do vonkajsieho priemeru
max. 300 mm (11,81 in) a s hmotnostou max. 19 kg (41,89 lb)
(14) Vykyvna paka
na uchytenie posuvovych kladiek
(15) Ochranny kryt 4-kladkového pohonu
(16) Zvieracia paka zvaracieho horaka
(17) Upinacia paka

na nastavenie pritlaku

Pre zvaracky Fortis 320 C/GW, Fortis 400 C/GW a Fortis 500 C/GW je volitelne
dostupné chladiace zariadenie alebo ToolBox.

Podrobnosti k volitelnému chladiacemu zariadeniu pozri od strany53.
Podrobnosti k volitelnému ToolBoxu pozri od strany 54.
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Zvaracky so sa-
mostatnym
podavaéom
drétu

Fortis 320/GW, Fortis 400/GW, Fortis 500/GW

(1)

)

®)
(4)

®)

(8)

©)
(10)
(11)

(12)
(13)

C. Funkcia
(1) Zaslepovaci kryt
doplnkové prislusenstvo pripojka TMC
(2) (-) prudova zasuvka s bajonetovym uzaverom
sluzi na pripojenie uzemnovacieho kabla pri zvarani MIG/MAG
(3) Zaslepovaci kryt
(4) Elektricka pripojka vpredu
doplnkové prislusenstvo
(5) Chladiace zariadenie
doplnkové prislusenstvo
Podrobnosti k volitelnému chladiacemu zariadeniu pozri od strany 53.
(6) Zaslepovaci kryt
doplnkové prislusenstvo pripojka Ethernet RJ45
(7) Sietovy spinaé
na zapnutie a vypnutie zvaracky
(8) Sietovy kabel s tahovym odlah&enim
(9) Bocény kryt
(10) Pripojka riadiaceho kabla
na pripojenie riadiaceho kabla zo spojovacieho hadicového vedenia pri
zvarani MIG/MAG
(11) (+) prudova zasuvka s bajonetovym uzaverom

na pripojenie prudového kabla zo spojovacieho hadicového vedenia pri
zvarani MIG/MAG
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(12) Zaslepovaci kryt
bez volitelného chladiaceho zariadenia
alebo
Pripojka vratnej vetvy chladiaceho média (¢ervena)
s volitelnym chladiacim zariadenim

(13) Zaslepovacikryt
bez volitelného chladiaceho zariadenia
alebo
Pripojka vratnej vetvy chladiaceho média (modra)
s volitelnym chladiacim zariadenim

Skryty filter chladiaceho média

Prieéinky na odkladanie pri otvorenom ochrannom kryte

Zvdra&ka bez chladiaceho zariadenia a bez ToolBox, boény kryt skryty

Pre zvaracky Fortis 320 C/GW, Fortis 400 C/GW a Fortis 500 C/GW je volitelne
dostupné chladiace zariadenie alebo ToolBox.

Podrobnosti k volitelnému chladiacemu zariadeniu pozri od strany 53.
Podrobnosti k volitelnému ToolBoxu pozri od strany 54.



Doplnkové
prislusenstvo
chladiace zaria-
denie (OPT/s CU
1200)

Fortis 320 C/GW, Fortis 400 C/GW, Fortis 500 C/GW
Fortis 320/GW, Fortis 400/GW, Fortis 500/GW

(1)

()
@)

C. Funkcia

(1) Pripojka vratnej vetvy chladiaceho média (¢ervend)

(2) Pripojka privodu chladiaceho média (modra)
Pripojky chladiaceho média mézu byt volitelne alebo dodatoéne umiest-
neneé aj na zadnej strane.
Pri chladiacich zariadeniach pre zvaracky so samostatnym podavac¢om
drétu su pripojky chladiaceho média sériovo umiestnené na zadnej strane
chladiaceho zariadenia.

(3) Filter chladiaceho média

(4) Pripojka vratnej vetvy chladiaceho média
pri existujucom filtri chladiaceho média

(5) Priezor zasobnika chladiaceho média

(6) Plniace hrdlo zasobnika chladiaceho média
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Doplnkové Fortis 320 C/GW, Fortis 400 C/GW, Fortis 500 C/GW

prislusenstvo To- Fortis 320/GW, Fortis 400/GW, Fortis 500/GW

olBox
Doplnkové prislusenstvo ToolBox je mozné namontovat len na zvaracky chladené
plynom.

Uzamykatelny ToolBox

Na uzamknutie ToolBox je potrebny Standardny visiaci zamok s priemerom str-
mena 6 — 8 mm.
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Pred instalaciou a uvedenim do
prevadzky
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Minimalna vybava pre zvaraésku prevadzku

VSeobecné in-
formacie

Zvaranie
MIG/MAG s ply-
novym chla-
denim

Zvaranie
MIG/MAG s
vodnym chla-
denim

Zvaranie TIG DC

Zvaranie
obalovanou elek-
trédou

Drazkovanie

Vzdy v zavislosti od daného zvaracieho postupu je potrebna urcitd minimalna

vybava, aby sa dalo pracovat s prddovym zdrojom.

Dalej sa opisuju zvaracie postupy a zodpovedajliica miniméalna vybava pre rezim

zvarania.

Pre zvaracky s integrovanym pohonom drétu:

Dodato¢ne pre zvaracky so samostatnym podavacom drétu:

zvéracka

uzemnovaci kabel

zvaraci hordk MIG/MAG, s plynovym chladenim
zasobovanie ochrannym plynom

drbtové elektroda

podavac drotu
spojovacie hadicové vedenie

Pre zvaracky s integrovanym pohonom drétu:

Dodato¢ne pre zvaracky so samostatnym podavacdom drétu:

zvaracka s chladiacim zariadenim
uzemnovaci kabel

zvéaraci horak MIG/MAG, chladeny vodou
zasobovanie ochrannym plynom

drbétova elektrdéda

podavac drotu
spojovacie hadicové vedenie

Zvéracka

uzemnovaci kabel

zvaraci hordak TIG s plynovym posuvacom
zasobovanie ochrannym plynom

pridavny material v zavislosti od konkrétnej aplikacie

zvaracka

uzemnovaci kabel

drziak elektrody so zvaracim kablom
tyCové elektrody

zvaradka (400/500 A)
uzemriovaci kabel 120 mm?
drazkovaci horak KRIS 13
zasobovanie stlatenym vzduchom
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Pred inStalaciou a uvedenim do prevadzky

Nebezpecéenstvo
sposobené ne-
spravnym
ovladanim

Generatorovy
rezim

58

/\ NEBEZPECENSTVO!

Nebezpecéenstvo v désledku nespravnej obsluhy a nespravne vykonanych

prac.

Nasledkom mézu byt vazne poranenia osdb a materialne Skody.

» Vsetky prace a funkcie opisané v tomto dokumente smie vykonavat iba
technicky vySkoleny odborny personal.

» Preditajte si cely dokument tak, aby ste mu porozumeli.

» Precditajte si vSetky bezpe&nostné predpisy a dokumentaciu pre pouzivatela
k tomuto zariadeniu a vSetkym systémovym komponentom tak, aby ste im
porozumeli.

ZvaracCku je mozné pripojit ku generatoru.

S cielom dimenzovat potrebny vykon generatora sa vyzaduje maximalny zdanlivy
vykon Sqmax zvaracky.

Maximalny zdanlivy vykon S;nax zvaracky sa vypocita pre 3-fazové zariadenia tak-
to:

Simax = Iimax X U1 X V3

I1max @ U1 podla vykonového Stitka zariadeni alebo technickych udajov

Potrebny zdanlivy vykon generatora Sggy sa vypocita podla nasledujuceho vzor-
ca:

SGEN = S1max X 1,35
Ak sa nezvara na plny vykon, méze sa pouzit mensi generator.

DOLEZITE! Zdanlivy vykon generatora Sgen hesmie byt mensi ako maximalny
zdanlivy vykon Sqmax zvéracky!

" UPOZORNENIE!

Odovzdané napitie generatora nesmie v ziadnom pripade podist ani prekrogit
toleranciu sietového napitia.
Udaj o tolerancii sietového napéatia je uvedeny v ¢asti Technické udaje.




Informacie
k systémovym
komponentom

Dalej popisané pracovné kroky a &innosti obsahuji upozornenia pre rézne
systémové komponenty, akymi su:

- pojazdovy vozik,

- chladiace zariadenia,

- uchytenia podavaca drotu,

- podavace drbtu,

- spojovacie hadicové vedenia,

- zvaraci horak,

- atd.

Presné informacie o montazi a pripojeni systémovych komponentov vycitate zo
zodpovedajucich navodov na obsluhu systémovych komponentov.
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Jednofazové napajanie napatim

Jednofazové
napdjanie
napatim

60

Varianty XT zvaragiek mozu byt prevaddzkované aj s jednofazovym napajanim.

Pri jednofazovom napéjani napatim sa pri kazdom spusteni zvaracky na displeji
zobrazi prislusné hlasenie:

1

~. Single Phase Mode

Welding machine is in single-phase mode.
1. Set the mains fuse current value
2. Set reaction of the system if you exceed fuse value

Fuse current value

Zvdracdka je v jednofdzovej prevddzke.
Je potrebné skontrolovat alebo nastavit sietové istenie a reakciu.

Toto hldsenie mbzete potvrdit, pripadne zmizne po uplynuti ¢asovaca.
Po potvrdeni/zmiznuti hldsenia zostane na displeji symbol pre jednofazovu
prevadzku.

Symbol méze zmenit farbu, napr. ak je pre reakciu nastavené ,Varovanie” alebo
~Obmedzenie vykonu®.

Podrobnosti o sietovom isteni a reakcii pozri od strany 228.
DOLEZITE! Pri jednofazovom napajani sa vystupny vykon zvaradiek znizuje takto:

Max. vystupny vykon

MIG/MAG TIG Tycova elektroda
Fortis 270 XT max. 240 A max. 240 A <240 A
Fortis 320 XT max. 270 A max. 270 A <270 A
Fortis 400 XT max. 320 A max. 320 A <320 A
Fortis 500 XT max. 320 A max. 320 A <320 A

Pre jednofazové napajanie zvaracky musi byt sietovy kabel pripojeny spravne.
Podrobnosti o pripojeni jednofazového sietového kabla pozri od strany 66.



Pripojenie sietového kabla k zvaracke

Predpisané
sietové kable

Bezpeénost

pripojky
sietového kabla

Pri zvaraCkach /nc a /XT nie je pri expedicii pripojeny sietovy kdbel.
Pred uvedenim do prevadzky je potrebné namontovat sietovy kabel podla napéja-
cieho napétia s minimélnym prierezom podla nasledujucej tabulky.

Zvaracka

Sietovy kabel

Fortis 270 C /nc

4G2,5

Fortis 270 C/XT/nc
1 ~
3 ~

3x AWGS (3G6)
4x AWG10 (4G4)

Fortis 320 C/nc
Fortis 320/nc

4G2,5

Fortis 320 C/XT/nc
Fortis 320/XT/nc

1 ~

3 ~

32X AWGS (3G6)
4x AWGS (4G06)

Fortis 400 C/nc
Fortis 400/nc

4G4

Fortis 400 C/XT/nc
Fortis 400/XT/nc

1 ~

3 ~

3x AWG6 (3G10)
4x AWG6 (4G10)

Fortis 400 C/600/nc
Fortis 400/600/nc

4x AWG12 (4G2,5)

Fortis 500 C/nc
Fortis 500/nc

4G6

Fortis 500 C/XT/nc
Fortis 500/XT/nc

1 ~

3 ~

3x AWG6 (3G10)
4x AWG6 (4G10)

Fortis 500 C/600/nc
Fortis 500/600/nc

4x AWG12 (4G2,5)

/\ NEBEZPECENSTVO!

Nebezpecéenstvo v dosledku nespravne vykonanych prac.

Nésledkom modzu byt vdZne poranenia os6b a materialne Skody.

» Préace opisané nizSie smie vykonavat iba vySkoleny odborny personal.
» Riadte sa prisluSnymi narodnymi normami a smernicami.

/\ POZOR!

Nebezpecéenstvo v dosledku nespravne pripraveného sietového kabla.

Nasledkom moézu byt skraty a materidlne Skody.

» VSetky fazové vodice spolu s ochrannym vodi¢om odizolovaného sietového
kabla opatrite kablovymi koncovkami (dutinkami).
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Pripojenie
sietového kabla
k zvaracke

/nc
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DOLEZITE! Ochranny vodié by mal byt cca 0 20 — 25 mm (0.8 — 1 in.) dlh&i ako

fazové vodice.

B
o

120 mm
4.7 inch .
min. 8 mm
min. 0.3 inch
L1

S

min. 8 mm

min. 0.3 inch
140 mm

5.5inch




Pripojenie
sietového kabla
k zvaracke

IXT

©

X 20

1,5Nm

1.1 ft:lb

M5 x 12 mm
 ©
TX 25
3,0 Nm
2.21 ft-lb

DOLEZITE! Ochranny vodi& by mal byt cca 0 20 — 25 mm (0.8 — 1 in.) dlh&i ako

fazové vodice.
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120 mm
4.7 inch .
min. 8 mm
min. 0.3 inch
L1

min. 8 mm
min. 0.3 inch
140 mm
5.5inch




©
TX 20

1,5 Nm

1.1 ft-lb

2 2.21 ft-lb

4
> |
Z
3,0 Nm
2.21 ft-lb

&

V57 74 4

W
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Pripojenie DOLEZITE! Ochranny vodié by mal byt cca 0 20 — 25 mm (0.8 — 1 in.) dlh&i ako
sietového kabla k fazové vodice.
zvaracke /XT pre

jednofazovu 1
prevadzku

L 120 mm |
 47inch )
- ___min. 8 mm
min. 0.3 inch
L1

B
S

min.8 mm _
min. 0.3inch =

140 mm

5.5inch

A

A
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©
TX 20

1,5 Nm

1.1 ft-lb

2 2.21 ft-lb

4
> |
Z
3,0 Nm
2.21 ft-lb

&

V57 74 4

W
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Pokyny na prepravu a inStalovanie

Preprava jednot-
livych zariadeni

68

/\ NEBEZPECENSTVO!

Nebezpecenstvo zasahu elektrickym prudom.

Nésledkom modzu byt vdZne poranenia oséb.

» Nezdvihajte ani neprepravujte ziadne aktivne zariadenia.

» Pred prepravou &i dvihanim zariadenia vypnite a odpojte od elektrickej sie-
te.

» Uzemrnovacie spojenia pred prepravou odpojte.

/\ NEBEZPECENSTVO!

Nebezpecéenstvo spdsobené padajucimi pristrojmi.

Nésledkom mobzu byt vdzne poranenia oséb a materialne Skody.

» PriprenaSani zariadeni zeriavom pouzivajte iba prepravné zariadenia
od vyrobcu.

» Retaze alebo lana zaveste na vSetky zdvesné body prepravného zariadenia.

» Retaze alebo lana musia byt polohované s €¢o mozno hajmensim uhlom
vzhladom na zvislicu.

» Preditajte si platné narodné a lokalne smernice o bezpecnosti a ochrane
zdravia a o nebezpecenstve pri preprave a dodrziavajte ich.

/\ POZOR!

Nebezpeéenstvo v désledku poSskodenych zariadeni.

Nasledkom mézu byt vazne materidlne Skody alebo poranenia oséb.

» Po preprave a pred uvedenim do prevadzky vykonajte vizualnu kontrolu
pripadnych poskodeni zariadenia.

» Pripadne poskodenia musi pred uvedenim do prevadzky opravit vySkoleny
servisny personal.

- UPOZORNENIE!

Nosna rukovat na zariadeni sa pouziva vyluéne na ruéné prenasanie.
» Nosna rukovat nie je vhodna na prenasanie Zeriavom, vysokozdviznym
vozikom alebo inym mechanickym zdvihacim zariadenim.




Preprava zvara-
cieho systému

Skontrolujte via-
zacie prostried-

ky

Zvaraci rezim pri
prenasani zeria-
vom

Priklad zvaracieho systému s tymito komponentmi:

- Pojazdovy vozik

- Chladiace zariadenie

- Zvaracka

- Uchytenie podavacda drotu
- Podavac drétu

- Drziak plynovej flase

- Flasa s ochrannym plynom
- Zvaraci horak

/\ NEBEZPECENSTVO!

Nebezpecéenstvo v dosledku padu zariadeni alebo komponentov.
Nasledkom moézu byt vazne poranenia oséb a materialne $kody.

>

vV vVv VvV VY

Pred kazdou prepravou zvaracieho systému vzdy vyberte podavac¢ drotu

a flasu s ochrannym plynom a vypustite vS§etko chladiace médium.

Uistite sa, Ze su ostatné systémové komponenty pevne pripojené k pojaz-
dovému voziku.

Pri prenasani zvaracich systémov zeriavom pouzivajte iba prepravné zaria-
denia od vyrobcu.

Retaze alebo lana zaveste na vSetky zavesné body prepravného zariadenia.

Retaze alebo land musia byt polohované s ¢o mozno najmensim uhlom
vzhladom na zvislicu.

Precitajte si platné narodné a lokalne smernice o bezpecnosti a ochrane
zdravia a o nebezpecenstve pri preprave a dodrziavajte ich.

/\ NEBEZPECENSTVO!

Nebezpecéenstvo spdsobené padajucimi zariadeniami a komponentmi
v dosledku chybnych viazacich prostriedkov.
Nésledkom modzu byt vdZne poranenia oséb a materialne Skody.

>

Pravidelne kontrolujte vSetky viazacie prostriedky pouzité na prepravu
zeriavom, ako su popruhy, spony, retaze atd., &i nie s mechanicky posko-
denég, &i nie su skorodované a ¢i hedoslo k zmenam spbsobenym poveter-
nostnymi vplyvmi.

SkusSobny interval a rozsah skusky musia zodpovedat prislusnym platnym
narodnym norméam a smerniciam.

Zvaraci rezim pocas prenaSania zeriavom je mozny a povoleny, ak je to uvedené
v pouziti podla pouzitia zariadenia (informacie o pouziti podla uréenia pozri na
strane 15).
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Pokyny na inSta-
lovanie

70

/\ NEBEZPECENSTVO!

Nebezpecéenstvo v dosledku preklopenych zariadeni alebo zvaracich
systémov.

Nésledkom mdzu byt vdZne poranenia os6b a materialne Skody.

» Zariadenie stabilne postavte na rovny pevny poklad.

» Pripustny uhol sklonu je maximalne 10°.
» Po montazi skontrolujte, &i su v8etky skrutkové spoje pevne utiahnuté.

/\ NEBEZPECENSTVO!

Nebezpecéenstvo v désledku priestorov, v ktorych hrozi poziar ¢i vybuch,

a v priestoroch so zvySenym elektrickym nebezpeéenstvom.

Nésledkom mdzu byt vdZne poranenia os6b a materialne Skody.

» Dodrziavajte ndrodné a medzinarodné predpisy pre priestory, v ktorych
hrozi poZiar &i vybuch.

» Dodrziavajte narodné a medzinadrodné predpisy pre priestory so zvy§enym
elektrickym nebezped&enstvom.

/\ POZOR!

Nebezpecenstvo v désledku nevhodného vyberu miesta inStalacie.

Nésledkom mdzu byt materialne Skody.

» Zariadenie postavte a prevadzkujte iba podla podmienok pre stupen krytia,
ktory je uvedeny na vykonovom §titku.

» Okolity vzduch musi byt bez prachu, kyselin, koréznych plynov alebo latok
a pod.

» Zariadenie neinstalujte a nepouzivajte vo vyske nad 2 000 m (6 561 ft
8,16 in) nad morom.

Zariadenie je odsku8ané podla stupha krytia IP 23, z Eoho vyplyva:

- ochrana proti vniknutiu pevnych cudzich telies va&sich ako @ 12,5 mm
(0,491in)),

- ochrana proti striekajucej vode az do uhla 60° od kolmice.

Toto zariadenie sa v zmysle krytia IP 23 m&zZe nainstalovat a prevddzkovat na
volnom priestranstve. Je potrebné zabranit bezprostrednému uc¢inku vlhkosti
(napr. v désledku dazda).



Sietova pripojka

Sietova pripojka

Sietova pripojka
Fortis

/\ NEBEZPECENSTVO!

Nebezpecéenstvo zasahu elektrickym prudom z dévodu nevhodnej sietovej

pripojky.

Nésledkom mobzu byt vaZne zranenia a smrt.

p Zariadenie mozno pripéjat len k elektrickej sieti s ochrannym vodi¢om.

» Zariadenie mozno pripdjat k elektrickej sieti len pomocou zdsuvkového
systému s kontaktom pre ochranny vodic.

» Priprevadzke zariadenia na sieti bez ochranného vodi€a a na zasuvke
bez kontaktu pre ochranny vodi¢ dodrziavajte vSetky narodné predpisy
o ochrane elektrickym oddelenim.

DOLEZITE! Dbajte na bezpe&né uzemnenie sietovej pripojky!

Na zaklade miestnych predpisov a narodnych smernic sa pri pripojeni zariadenia
k elektrickej sieti mbéze vyzadovat pouzitie prudového chrani¢a. Typ prudového
chraniCa odporucaného pre dané zariadenie je uvedeny v technickych udajoch.

" UPOZORNENIE!

Zariadenia s vysokym vykonom mézu svojim priadovym odberom ovplyviiovat
kvalitu energie v sieti.
» Pred pripojenim zariadenia k elektrickej sieti si overte u poskytovatela sie-
te, ¢i mbze byt zariadenie pripojené.
» Maximalna pripustna impedancia siete pre sietovu pripojku je uvedena
v technickych udajoch.

Zariadenia su dimenzované na sietové napatie uvedené na vykonovom S$titku.

- Zariadenia s menovitym napéatim 3 x 600 V a zariadenia XT, s 3 x 600 V sa
smu prevadzkovat len v trojfazovych sietach s uzemnenym nulovym bodom.

- Ak nie su na vasom prevedeni zariadenia umiestnené sietové kable ¢i sietové
zastréky, musiich v sulade so §tatnymi normami namontovat kvalifikovany
personal.

- Istenie sietového vedenia je uvedené v technickych udajoch.

/\ POZOR!

Nedostatoéne dimenzovana elektroinstalacia moze viest k velkym mate-
rialnym skodam.
» Sietoveé vedenie a tiez jeho istenie je potrebné nadimenzovat v sulade
s existujucim pridovym napéajanim.
Platia technické udaje na vykonovom S§titku.
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Nebezpecenstva pri zvarani
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Nebezpeéenstvo spdsobené nespravnym
ovladanim alebo zneuzitim

Nebezpeéenstvo
v désledku chyb-
nej obsluhy a
zneuzitia

/\ NEBEZPECENSTVO!

Nebezpecéenstvo v désledku chybnej obsluhy alebo zneuzitia.
Nasledkom mézu byt vazne zranenia oso6b, aj tretich subjektov, materialne $ko-
dy, ako aj negativne vysledky zvarania.

>

>

VSetky osoby, ktoré su poverené uvedenim do prevadzky, obsluhou,
udrzbou a udrziavanim tohto zariadenia, musia mat prislusnu kvalifikaciu a
znalosti zvéarania.

Musia si precitat cely tento navod na obsluhu a postupovat presne podla
neho.

Navod na obsluhu je potrebné mat neustale ulozeny na mieste pouzivania
zariadenia.

Dodrziavat sa musia vSeobecne platné a narodné predpisy o bezpecCnosti a
ochrane zdravia a zivotného prostredia.
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Nebezpecéenstvo spésobené sietovym a zvaracim

prudom

Nebezpeéenstvo
spésobené
sietovym

a zvaracim
prudom >

>

v
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/\ NEBEZPECENSTVO!

Nebezpeéenstvo zasahu elektrickym pradom.
Nasledkom moézu byt vazne zranenia a smrt.

Nedotykajte sa Casti pod napatim vnutri zariadenia ani mimo neho.

Pri zvarani MIG/MAG je pod napatim aj zvaraci drét, cievka drétu, posu-
vové kladky, ako aj kovové &asti, ktoré su v kontakte so zvaracim drotom.
Podava¢ drotu vzdy postavte na dostatoéne izolovany podklad alebo
pouzite vhodné izolujuce uchytenie podavaca drotu.

Pouzivajte suchu podlozku alebo kryt, ktoré dostato¢ne izoluju voci zem-
niacemu potencialu alebo potencialu kostry.

Tato podlozka alebo kryt musia Uplne pokryvat celu oblast medzi telom

a zemniacim potencialom alebo potencialom kostry.

Pouzivajte len neposkodené, izolované a dostato¢ne nadimenzované kable
a vedenia.

Kable ani vodice neovijajte okolo tela ani Casti tela.

Zvéracieho droétu, volframovej elektrody ani tyCovej elektrédy sa pri zapnu-
tej zvaracke nikdy nedotykajte.

Zvarenec uzemnite.

Vypnite nepouzivané zariadenia.

Pred pracami na zariadeni treba toto zariadenie vypnut, vytiahnut sietovu
zastrcku a pripevnit zretelne Citatelny a zrozumitelny vystrazny stitok proti
zasunutiu sietovej zastrcky a proti opatovnému zapnutiu.

Po otvoreni zariadenia sa uistite, ze ziadnymi komponentmi zariadenia ne-
prechadza prud, a to najma konstruk&énymi dielmi, ktoré uchovavaju elek-
tricky naboj.

/\ NEBEZPECENSTVO!

Nebezpeéenstvo spésobené elektromagnetickymi polami.
Nasledkom moéze byt poSkodenie zdravia a Ucinky na zdravie okolitych osbb,
napr. nositelov kardiostimulatorov a pomécok pre nedoslychavych.

>

>

>
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Treba udrziavat podla moznosti ¢o najvacsie odstupy medzi zvaracimi
kadblami a hlavou/trupom zvaraca.

Zvaracie kable a hadicové vedenia nenoste prevesené cez plece ani ovinuté
okolo tela a Casti tela.

Osoby s kardiostimulatorom sa musia poradit so svojim lekarom predtym
ako sa budu zdrziavat v bezprostrednej blizkosti tohto zariadenia a zvéara-
cieho procesu.



Nebezpeéenstvo
sposobené elek-
tromagnetickymi
emisiami

/\ POZOR!

Nebezpecéenstvo spésobené bludnymi zvaracimi pradmi.

Nésledkom mdze byt prehriatie kondtrukénych dielov, poZiar, zni¢enie

ochrannych vodi¢ov a po§kodenie zariadenia a inych elektrickych zariadeni.

» Postarajte sa o pevné spojenie pripojovacej svorky na zvarenci s tymto zva-
rencom.

» Pripojovaciu svorku na zvarenci pripevnite ¢o mozno najblizsie
k zvaranému miestu.

» Zostavte zariadenie s dostatoCnou izolaciou proti elektricky vodivému pro-
strediu, napr. s izolaciou proti vodivej podlahe alebo vodivym podstavcom.

» Pripouzivani prudovych rozvadzacov, dvojhlavovych uchyteni atd. zabez-
pecte, aby bol nepouzivany zvéraci horak/drziak elektrody dostato¢ne izo-
lovany.

» Priautomatickych aplikaciach MIG/MAG drétovu elektréodu prevedte iba
izolovane z nadoby so zvaracim drétom, z velkokapacitnej cievky alebo
z cievky drétu k podévadu drotu.

Elektromagneticka kompatibilita (EMC) opisuje neziaduce vzajomné rusenie elek-
trickych/elektronickych zariadeni.

Klasifikacia triedy zariadeni EMC je uvedend na vykonovom §titku zariadenia ale-
bo v technickych udajoch.

Napriek dodrziavaniu normalizovanych medznych hodnét emisii sa elektrické za-
riadenia mézu v osobitnych pripadoch v uréenej oblasti pouzitia navzajom
ovplyvnovat.

Mozné zariadenia so sklonom k ru$eniu, ktoré mézu byt ovplyvnené zariadenim:
- bezpeénostné zariadenia,

- sietové vedenia a signalove kable a kable na prenos dat,

- zariadenia na elektronickeé spracovanie udajov a telekomunika&né zariadenia,
- zariadenia na meranie a kalibraciu,

- medicinske pristroje,

- atd.

/\ POZOR!

Nebezpecéenstvo spésobené elektromagnetickymi emisiami

Néasledkom mézu byt narusenia prevadzky a chybné funkcie a z nich vy-
plyvajuce Skody.

Pouzivajte vhodné sietové filtre.

Zvaracie kable udrzujte ¢o najkratsie, vedte ich blizko pri sebe a kladte ich
daleko od inych kablov.

Vykonajte vyrovnanie potencialov.

Zvarenec uzemnite, napr. pomocou vhodnych kondenzatorov.

Odtiente cely zvaraci systém.

Odtierite ostatné zariadenia v okoli.

VVvVVvYyVvY VY
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Nebezpeéenstvo spdésobené uletom iskier, zia-
renim elektrického obluka a hlukom

Nebezpeéenstvo
v désledku tletu
iskier

Nebezpeéenstvo
v dosledku ziare-
nia elektrického
obluka

Nebezpeéenstvo
v désledku hluku
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/\ NEBEZPECENSTVO!

Nebezpecéenstvo v doésledku tletu iskier.

Nasledkom moéze byt poziar a vybuch.

Nikdy nezvarajte v blizkosti horlavych materialov.

Horlavé materialy umiestnite do vzdialenosti minimalne 11 metrov (36 stop
1,07 palca) od elektrického obluka alebo ich zakryte schvalenym krytom.
Treba mat pripravené vhodné odskusané hasiace pristroje.

Prijmite primerané opatrenia, aby sa iskry a horuce €astice kovov nemohli

dostat ani cez malé Skary a otvory do okolitych priestorov.

Nezvérajte v oblastiach ohrozenych pozZiarmi a vybuchmi a na uzavretych

zdsobnikoch, sudoch alebo potrubiach, ak tieto nie su riadne pripravené

podla zodpovedajucich narodnych a medzinarodnych noriem.

» Nezvarajte na nadobéach, v ktorych su alebo boli skladované plyny, paliva,
mineralne oleje a podobne.

» V blizkosti elektrického oblika sa nesmu vyskytovat horlavé pary (napr.

vypary z rozpustadiel).

vV vV VY

/\ NEBEZPECENSTVO!

Nebezpecéenstvo v dosledku uletu iskier a poletujucich horucich ¢astic kovov.

Nésledkom mdzu byt poranenia oséb a ujmy na zdravi.

» Prizaobchadzani so zariadenim pouzivajte vhodné ochranné obleenie.
Ochranné oblecgenie musi byt tazko zapalné, izolagné a suché, musi za-
kryvat celé telo a nesmie byt podkodené; nohavice musia byt bez manziet.

» Pevnd obuv izolujuca aj pri vlhkosti.

» Noste vhodné, elektricky i tepelne izolujuce rukavice.

| 4

Noste ochrannu kuklu.

/\ NEBEZPECENSTVO!

Nebezpecéenstvo v dosledku Ziarenia elektrického obluka poskodzujuceho
zrak a pokozku, ultrafialového ziarenia, horucavy a uletu iskier.
Nésledkom mdzu byt poranenia osbb a ujmy na zdravi.
» PouzZivajte ochranny §tit s filtraCnou vlozkou, ktora je v sulade s predpismi.
» Za ochrannym §titom sa musia nosit predpisové ochranné okuliare

s bo&nymi chrani¢mi.

/\ POZOR!

Nebezpeéenstvo v dosledku zvySeného zatazenia hlukom.
Nésledkom mébze byt poSkodenie sluchu.
» Prizvéarani pouzivajte ochranu sluchu.



Informacie o
hodnotach emisii
hluku

Nebezpecéenstvo
sposobené pocas
zvarania

Maximalna hladina akustického tlaku vyZzarovaného tymto zariadenim je < 80 dB
(A) (ref. 1 pW) pri chode napréazdno a po¢as ochladzovacej fazy po prevadzke, pri
maximéalnom dovolenom pracovnom bode a normovanom zatazeni podla EN
60974-1.

Hodnota emisii pri zvarani (a rezani) pre uréité pracovisko sa neda $pecifikovat,
pretoze je ur¢ovana postupom a okolitymi podmienkami. Zavisi od najréznejsich
zvaracich parametrov, ako je napr. zvaraci postup (zvaranie MIG/MAG, TIG), zvo-
leny druh prudu (jednosmerny prud, striedavy prud), rozsah vykonu, druh
zvaraného kovu, rezonané&né spravanie zvarenca, okolie pracoviska a pod.

/\ NEBEZPECENSTVO!

Nebezpeéenstvo spdsobené poéas zvarania (nebezpeéenstvo oslepnutia, tlet

iskier, zdraviu §kodlivy dym zo zvarania, hluk, ...).

Nasledkom mézu byt zranenia oséb.

» Nezucastnené osoby drzte v dostato€nej vzdialenosti od zariadeni
v prevadzke a od zvaracieho procesu.

» Upozornite osoby v blizkosti na v8etky nebezpecenstva spojené so
zvaracim procesom.

» Poskytnite im vhodné ochranné prostriedky.

| 2

Postavte vhodné ochranné steny &i zavesy.
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Nebezpeéenstvo spésobené skodlivymi plynmi

a parami

Nebezpeéenstvo
spésobené Skod-
livymi plynmi

a parami
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/\ NEBEZPECENSTVO!

Nebezpecéenstvo spésobené zdraviu Skodlivymi plynmi a parami.

Dym vznikajuci pri zvarani obsahuje latky, ktoré podla Monografie 118 Me-
dzinarodnej agentury pre vyskum rakoviny spdsobuju rakovinu.

Pouzivajte bodové odsavanie a odsavanie miestnosti.

Ak je to mozné, pouzivajte zvaracie horaky s integrovanym odsavacim za-
riadenim.

Tvéar drzte mimo zény tvorby dymu zo zvarania a plynov.

Vznikajuci dym, ako aj §kodlivé plyny nevdychujte.

Postarajte sa o dostatoCny privod ¢erstvého vzduchu.

Vzdy sa musi dodrziavat miera vymeny vzduchu najmenej 20 m®*/h

(12,77 cfm).

Pri nedostatoénom vetrani pouzivajte zvaraciu kuklu s privodom vzduchu.

vVvy VY

v



Nebezpedéenstvo spésobené chybajlucimi bez-
pec¢nostnymi zariadeniami a pohyblivymi kompo-

nentmi

Nebezpecéenstvo
v dosledku
chybajtcich bez-
pecénostnych za-
riadeni

Nebezpeéenstvo
v désledku ro-
tujucich éasti

Nebezpeéenstvo
v dosledku
chybajucich kry-
tov

/\ NEBEZPECENSTVO!

Nebezpecenstvo v désledku chybajucich, chybnych alebo vyluéenych bez-

pecnostnych zariadeni.

Nésledkom mdzu byt vadZne zranenia osdb, aj tretich subjektov, materidlne §ko-

dy, ako aj negativne vysledKy zvarania.

» Zariadenie prevadzkujte iba vtedy, ak su plne funkéné vSetky bez-
pec¢nostné zariadenia.

» Nie plne funkéné bezpeénostné zariadenia je pred zapnutim zariadenia po-
trebné nechat opravit kvalifikovanému pracovnikovi.

» Bezpecnostné zariadenia nikdy neobchadzajte ani nevyradujte z prevadzky.

|

Pred zapnutim zariadenia zabezpecdte, Zze nikomu nehrozi nebezpeéenstvo.

/\ POZOR!

Nebezpeéenstvo v ddsledku rotujucich ¢asti, ako su ventilatory, ozubené ko-
lesa, kladky, hriadele alebo cievky drotu.
Nasledkom mézu byt zranenia osbb.
» Nepriblizujte sa rukami, vlasmi, kusmi odevu ani nastrojmi k pohyblivym
Castiam.
» Nesiahajte do otacajucich sa ozubenych kolies pohonu drétu ani
do otécajucich sa hnacich Casti.

/\ POZOR!

Nebezpeéenstvo v ddsledku chybajucich alebo otvorenych krytov.

Nasledkom mézu byt zranenia osbb.

» Pred prevadzkou zaistite, aby boli k dispozicii a hamontované vSetky kryty
a bo¢né diely.

» Pocas prevadzky sa uistite, Ze su v8etky kryty a boéné diely zatvorené.

» Kryty a bo¢né diely otvarajte len na dobu vystroje a udrzby.

81



Nebezpedéenstvo spésobené flaSami s ochrannym
plynom a zasobovanim ochrannym plynom

Nebezpeéenstvo
spésobené
flasami

s ochrannym ply-
nom a zasobo-
vahim
ochrannym ply-
nom

82

/\ NEBEZPECENSTVO!

Nebezpeéenstvo v désledku flias so stlacenym ochrannym plynom.
Nasledkom mézu byt vazne poranenia oséb a materialne §kody spdsobené
vybuchom.

» FlaSe so stlacenym ochrannym plynom chrante pred priliSnou horuéavou,
mechanickymi narazmi, troskou, otvorenym plamenom, iskrami a elek-
trickymi oblukmi.

Nezvarajte na flasiach so stlacenym ochrannym plynom.

FlaSe s ochrannym plynom neuchovavajte v blizkosti zvdracich ani inych
prudovych obvodov.

Zvéraci horak nevesajte na flaSu s ochrannym plynom.

Na ventile nepripojenej flaSe s ochrannym plynom nechavajte ochranny
kryt.

Flase s ochrannym plynom namontujte vo zvislej polohe a podla navodu ich
zaistite proti prevrateniu.

Postupujte podla udajov vyrobcu, ako aj ndrodnych a medzindrodnych
predpisov pre flaSe s ochrannym plynom a Casti prisluSenstva.

Pred kazdou prepravou zvaracieho systému s pojazdovym vozikom vzdy
odstrante flaSu s ochrannym plynom.

Dodrziavajte bezpednostné a udrzbové pokyny flaSe s ochrannym plynom
alebo centralneho zadsobovania plynom.

vV vV vV Vv VvV VY

/\ NEBEZPECENSTVO!

Nebezpecéenstvo v désledku nepozorovaného tniku ochranného plynu.

Ochranny plyn je bez farby a bez zapachu a méze pri Uniku vytlacit kyslik

z okolitého vzduchu.

Nésledkom modzu byt vaZne zranenia a smrt v désledku zadusenia.

» Postarajte sa o dostato¢ny privod ¢erstveho vzduchu.

Vzdy sa musi dodrziavat miera vymeny vzduchu najmenej 20 m*/h.

» Ked nezvarate, zatvorte ventil flase s ochrannym plynom alebo centralne
z4sobovanie plynom.

» Priotvarani ventilu flaSe s ochrannym plynom odvratte tvar smerom od
vystupu.

» Fladu s ochrannym plynom alebo centralne zdsobovanie plynom skontro-
lujte pred kazdym uvedenim do prevadzky ohladne nekontrolovaného uni-
ku plynu.

» Pripouziti adaptéra treba pred montazou utesnit zavit pripojky
ochranného plynu zo strany zariadenia vhodnou teflénovou péaskou.

/\ POZOR!

Nebezpecéenstvo spésobené kontaminovanym ochrannym plynom
Nésledkom modzu byt materidlne Skody a zhor8enie zvéracich vysledkov.
» Kvalita ochranného plynu musi spiiat tieto poziadavky:

velkost Castic pevnych ¢astic < 40 pm

tlakovy rosny bod < -20 °C

max. obsah oleja < 25 mg/m?®



Nebezpeéenstvo v désledku horucich éasti a tros-
Ky

Nebezpeéenstvo A

v désledku lozield]
:;ct):g::&h casti Nebezpeéenstvo v désledku horicich komponentoyv, &asti a kvapalin

Nasledkom mézu byt popéaleniny a zranenia.

» Pocas zvarania ani po nom sa zvarenca nedotykajte.

» Pred dotykom horucich komponentov, horucich €asti a horucich kvapalin
(napr. zvaracieho horaka) ich nechajte vychladnut.

» Pred odpojenim hadicového vedenia chladiaceho média vypnite pouzité
chladiace zariadenie.

/\ POZOR!

Nebezpeéenstvo v désledku odpadavania trosky z chladnucich zvarencov.

Nasledkom mézu byt popéleniny a zranenia.

» Ajpridodatoénych pracach na zvarencoch noste ochranné vybavenie a po-
starajte sa o dostato&nu ochranu inych oséb.
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Uvedenie do prevadzky
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Uvedenie Fortis C do prevadzky

Nebezpecéenstvo
zasahu elek-
trickym pradom

/\ NEBEZPECENSTVO!

Nebezpecenstvo zasahu elektrickym prudom.

Nésledkom modzu byt vdZne poranenia oséb a materialne Skody.

» Pred zaciatkom prac vypnite vSetky pouzivané zariadenia a komponenty
a odpojte ich od elektrickej siete.

» VSetky pouzivané zariadenia a komponenty zaistite proti opdtovnému za-
pnutiu.

/\ NEBEZPECENSTVO!

Nebezpecéenstvo zasahu elektrickym prudom v désledku elektricky vodivého

prachu v zariadeni.

Nasledkom mézu byt vazne poranenia osdb a materialne Skody.

» Zariadenie prevadzkujte iba s nain§talovanym vzduchovym filtrom. Vzdu-
chovy filter je dbélezité bezpe&nostné zariadenie na dosiahnutie stupna kry-
tia IP 23.

Fortis C:
Instalacia
systémovych
komponentov
(prehlad)
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Nasadenie/
vymena posu-
vovych kladiek

88

Posuvové kladky sa musia prispésobit zvdranému priemeru drétu, ale aj legovaniu
drétu, aby sa zarucilo optimalne prepravovanie drotovej elektrody.

" UPOZORNENIE!

Pouzivajte iba posuvové kladky zodpovedajuce prislusnej drotovej elektrode.
Prehlad dostupnych posuvovych kladiek a moznosti ich nasadenia sa nachadza
v katalégu ndhradnych dielov online (OETK).

Katalog nahradnych dielov (OETK):

https://spareparts.fronius.com

/\ POZOR!

Riziko vyskoéenia drziakov posuvovych kladiek nahor.

Nésledkom mobzu byt zranenia oséb.

» Priodblokovani paky sa prstami nepriblizujte k priestoru nalavo a napravo
od péaky.

%

1A



https://spareparts.fronius.com
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Pred pripojenim zvaracieho horaka prekontrolujte, &i su v8etky kable, vedenia

a hadicové vedenia nepoSkodené a spravne zaizolované.

[2]

Pripojenie zvara-
cieho horaka

e
5
2L

AllimM ”
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/\ NEBEZPECENSTVO!

Pripojenie plyno-

vej flase

h plynovych flias.

tyc

ledku prevrhnu
byt vazne poranenia os

tvo v dos

c¢ens

Nebezpe

kody.

tavte na stabilny rovny a pevny podklad. Plynové flaSe

zaistite proti prevrateniu.

b a materiadlne §

o}

ozu

Nasledkom m

$e pos

v

» Plynové fla

8.

tné predpisy vyrobcu plynovych flia

zte bezpecnos

» Dodr
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Pripojenie plynovej hadice

E Plynovu flasu stabilne postavte na rovny a pevny podklad.

E' Plynovu flaSu zaistite proti prevrateniu — avSak nie na hrdle fla$e.

|E| Odstrante ochrannu krytku z plynovej flase.

Kratko otvorte ventil plynovej flaSe na odstranenie okolitych necistét.
E| Prekontrolujte tesnenie na redukénom ventile.

E Redukény ventil naskrutkujte na plynovu flasu a pevne ho utiahnite.

Redukény ventil spojte pomocou plynovej hadice s pripojkou ochranného ply-
nu na zvaracke.



uzemnovacieho s —
spojenia Pri vytvarani uzemnovacieho spojenia dodrziavajte nasledujtice body:
Nere§pektovanie tychto pokynov méze mat negativny vplyv na vysledky zvéra-
nia a pulzné zvéranie.

Na kazdu zvaracku pouzivajte vlastny uzemnovaci kabel.

Kladny a uzemiovaci kdbel udrziavajte v takej dizke a vzdialenosti, aby boli
¢o najblizsie pri sebe.

Kable zvaracieho obvodu jednotlivych zvaraciek od seba priestorovo od-
delte.

Nekladte paralelne vedla seba viacero uzemnovacich kéablov;

ak nie je mozné vyhnut sa paralelnému vedeniu, dodrziavajte medzi kabla-
mi zvaracieho obvodu minimalnu vzdialenost 30 cm.

Udrziavajte uzemnovaci kdbel ¢o najkratsi, pouzite kdbel s velkym priere-
zom.

Uzemnovacie kable nekrizte.

Medzi uzemnovacim kablom a spojovacim hadicovym vedenim nepouZivajte
feromagnetické materialy.

Dlhé uzemnovacie kable nenavijajte — hrozi cievkovy efekt!

Dlhé uzemnovacie kable kladte v slu¢kéach.

vV vV VY

vV vvy V

» Nekladte uzemnovacie kdble do zeleznych rur, kovovych kablovych zlabov
ani ocelovych nosnikov, vyhybajte sa kdblovym kanalom;
(spolo¢né kladenie kladného a uzemrovacieho kdbla do jednej zeleznej
rary nespdsobuje ziadne problémy).

» Priviacerych uzemnovacich kabloch oddelte uzemnovacie body na
konstrukénom diele ¢o najdalej od seba a zabrante krizeniu obvodov medzi
jednotlivymi elektrickymi oblukmi.
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E' Zasunte uzemnovaci kabel do (-) prudovej zasuvky

pri existujucom pélovom menici:
Uzemnovaci kabel zasunte do volnej zasuvky.

|E| Uzemnovaci kabel zablokujte.
E' Druhym koncom uzemriovacieho kabla vytvorte spojenie k zvarencu.

/\ POZOR!

Ovplyvnenie vysledkov zvarania v désledku spoloéného uzemnovacieho spo-

jenia viacerych zvaraciek!

Ak na jednom konS§trukénom diele zvarate s viacerymi zvarackami, mbze spo-

lo¢né uzemnovacie spojenie vyrazne ovplyvnit vysledky zvarania.

» Rozpojte prudové obvody zvarania!

» Pre kazdy prudovy obvod zvéarania zabezpecte vlastné uzemnovacie spoje-
nie!

» Nepouzivajte spolo¢né uzemnovacie vedenie!



Nasadenie ciev-
ky drotu

/\ POZOR!

Nebezpecéenstvo v désledku pruzného Géinku navinutej drotovej elektrody.

Nésledkom modzu byt poranenia osbb a ujmy na zdravi.

» Privkladani cievky drétu pevne zadrzte koniec drbétovej elektrody, aby sa
zabranilo zraneniam v désledku naspat vystrelenej drétovej elektrody.

/\ POZOR!

Nebezpeéenstvo v désledku padajucej cievky drotu.

Nésledkom mdzu byt poranenia osbb a ujmy na zdravi.

» Treba zabezpetit pevné dosadnutie cievky drétu na uchyteni tejto cievky
drétu.
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/\ POZOR!

Nebezpecenstvo v désledku spadnutej cievky drotu pri opaénom nasadeni po-
istného kruzku.

Néasledkom mézu byt zranenia os6b a obmedzenia funkénosti.

» Poistny kruzok vzdy nasadzujte podla nasledujuceho obrazka.




Nasadenie
drotenej cievky

" UPOZORNENIE!

Pri pracach s drétenymi cievkami pouzivajte vyluéne adaptér pre drotené
cievky obsiahnuty v rozsahu dodavky zariadenia!

/\ POZOR!

Nebezpecéenstvo v désledku pruzného Géinku navinutej drotovej elektrody.
Nasledkom mézu byt zranenia osob.
» Noste ochranné okuliare.

» Prizasuvani cievky drotu/drétenej cievky treba koniec drétovej elektrody
pevne zadrzat, aby sa zabranilo zraneniam v désledku spatne vystrelenej
drbétovej elektrody.

/\ POZOR!

Nebezpeéenstvo v désledku padajucej drotenej cievky.

Nasledkom mézu byt poranenia oséb a ujmy na zdravi.

» Treba zabezpecit pevné nasadenie drotenej cievky s adaptérom na drétené
cievky na uchyteni cievky drétu.

» Droétenu cievku na dodanom adaptéri na drétené cievky nasadte tak, aby
prieCky drétenej cievky lezali vo vnutri vodiacich drazok adaptéra
na drbtené cievky.
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/\ POZOR!

Nebezpecenstvo v désledku padu drétenej cievky pri opaénom nasadeni po-
istného kruzku.

Néasledkom mézu byt zranenia os6b a obmedzenia funkénosti.

» Poistny kruzok vzdy nasadzujte podla nasledujuceho obrazka.




Zapajanie
polového menica

' UPOZORNENIE!
Nespravne pripojeny pélovy menié moze sposobit zlé zvaracie vlastnosti alebo

poskodenie spotrebica.

» Podlovy meni¢ zapéjajte podla pouzivanej drétovej elektrody.
Informacia, &i sa ma s drotovou elektrédou zvarat na (+) alebo (-), sa
nachédza na baleni drotovej elektrédy.

) 4P
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Nechajte za-
behntt drétovu
elektrodu.

100

A

POZOR!

Nebezpecéenstvo v désledku pruzného Géinku navinutej drotovej elektrody.
Nasledkom mézu byt zranenia osob.

» Noste ochranné okuliare.

» Prizasuvani cievky drotu/drétenej cievky treba koniec drétovej elektrody
pevne zadrzat, aby sa zabranilo zraneniam v désledku spatne vystrelenej
drbétovej elektrody.

/A POZOR!

Nebezpeéenstvo v désledku konca drotovej elektrédy s ostrymi hranami.
Nasledkom moéze byt posSkodenie zvaracieho horaka.

» Koniec drotovej elektrédy pred zavedenim ddkladne odihlite.
» Hadicové vedenie zvaracieho horaka vyrovnajte o mozno najlepSie.
1

A

POZOR!

Nebezpecéenstvo spdsobené vystivajucou sa drétovou elektrédou.
Nasledkom mézu byt zranenia osbb.

>

vwvyy

Zvéaraci horak drzte tak, aby Spi¢ka zvaracieho horaka ukazovala smerom
prec od tvare a tela.

Pouzivajte vhodné ochranné okuliare.

Zvéraci horak nedrzte nasmerovany proti osobam.

Zabezpecte, aby sa drotova elektroda dostala do kontaktu s vodivymi pred-
metmi len zdmerne.




0 05
&

o)

UPOZORNENIE!

Drotova elektroda moze byt zavedena stlaédenim tla¢idla zavedenia drétu na

zvaracom systéme alebo stlacdenim tlacidla horaka.

» Na displejoch zvédracky a podavaca drdtu sa zobrazi dialdgové okno ,,Zave-
denie drbétu”.

Pokyny k zavedeniu drétu

Ak sa pri zavadzani drétu vytvori kontakt s kostrou, drotova elektréda sa automa-
ticky zastavi.

Pri jednom stlageni tlacidla horédka sa drotova elektroda pohne o 1 mm vpred.
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Nastavenie UPOZORNENIE!
pritlaku
Pritlak nastavte tak, aby sa drotova elektréda nedeformovala, no aby sa za-

rucila bezchybna preprava drétu.

Orientaéné hodnoty pre pritlak sa nachadzaju na nalepke na 4-kladkovom poho-

ne.
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Nastavte brzdu. " UPOZORNENIE!

Po uvolneni tla¢idla horaka nema cievka drotu dobiehat.
Brzdu pripadne dodato¢ne nastavte.
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Montaz brzdy

Vykonanie kom-
penzacie R/L

104

/\ POZOR!

Nebezpeéenstvo spésobené nespravnou montazou.

Nésledkom mdZzu byt poranenia oséb a materidlne Skody.

» Brzdu nerozoberajte.

» Udrzbarske a servisné prace na brzde nechajte vykonat iba vys§kolenému
odbornému personalu.

Brzda je k dispozicii iba kompletna.
Obrazok brzdy sluzi len na informaciul

DOLEZITE! Pre optimalne vysledky zvarania vyrobca odporuéa pri kazdom uve-
deni do prevadzky a pri kazdej zmene na zvaracom systéme vykonat kompenzaciu
R/L.

Dalgie informacie o kompenzacii R/L najdete v ponuke pre nastavenie/MIG/MAG/
Kompenzacia R/L od strany 202.




Uvedenie Fortis s externym podavac¢om drétu do
prevadzky

Nebezpeéenstvo
zasahu elek-
trickym priudom

/\ NEBEZPECENSTVO!

Nebezpeéenstvo zasahu elektrickym pradom.

Nasledkom moézu byt vazne poranenia oséb a materialne $kody.

» Pred zadgiatkom prac vypnite vSetky pouzivané zariadenia a komponenty
a odpojte ich od elektrickej siete.

» VSetky pouzivané zariadenia a komponenty zaistite proti opatovnému za-
pnutiu.

/\ NEBEZPECENSTVO!

Nebezpeéenstvo zasahu elektrickym prudom v désledku elektricky vodivého

prachu v zariadeni.

Nasledkom moézu byt vazne poranenia osdb a materialne $kody.

» Zariadenie prevadzkujte iba s nain§talovanym vzduchovym filtrom. Vzdu-
chovy filter je dblezité bezpeCnostné zariadenie na dosiahnutie stupria kry-
tia IP 23.
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Fortis: Instalacia
systémovych

komponentov
(prehlad)
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Zafixovanie odlahéenia tahu na pojazdovom voziku
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Zafixovanie odlahc¢enia tahu na poddvadi drétu
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Pripojenie spojo-
vacieho hadi-
cového vedenia

Pripojenie spojovacieho hadicového vedenia na poddvaé drétu

*

Iba ak su pripojky chladiaceho média zabudované v podéavaci drotu
a pri spojovacom hadicovom vedeni chladenom vodou
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Spravne ulozZenie
spojovacieho ha-
dicového vedenia

A

POZOR!

Nebezpecéenstvo v dosledku prehriatia spésobeného nespravne ulozenym
spojovacim hadicovym vedenim.
Nésledkom modzu byt posSkodenia komponentov zvaracieho systému.

>
>
>

Ulozte spojovacie hadicové vedenie tak, aby sa nevytvérali slucky
Nezakryvajte spojovacie hadicové vedenie

Spojovacie hadicové vedenie nenavijajte v blizkosti plynovej flaSe a neovijaj-
te ho okolo plynovej flase
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Sprdvne uloZenie spojovacieho hadicového vedenia

DOLEZITE!

Hodnoty zatazovatela (Z) spojovacich hadicovych vedeni je mozné dosiahnut
len pri spravnom ulozeni spojovacich hadicovych vedeni.

Ak sa zmeni ulozenie spojovacieho hadicového vedenia, vykonajte kom-
penzéaciu R/L (pozri stranu 202)!
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Pripojenie
zvaracich
horakov
MIG/MAG na
podavaé drotu

110

Skontrolujte, ¢i v8etky kable, vodice, potrubia a hadicové vedenia su neposko-
dené a spravne zaizolované.

|z| Otvorte kryt pohonu drétu.
E' Otvorte upinaciu paku na pohone drétu.



Spravne vybaveny zvaraci hordk s oznacenim hore zasunte do pripojky zvara-
cieho horaka podavaca drotu.

Pri zvaracich horakoch chladenych vodou:
pripojte hadicu pre pritok chladiaceho média na pripojku pritoku chladiaceho
meédia (modra).

Pripojte hadicu vratnej vetvy chladiaceho média na pripojku spatného toku
chladiaceho média (&ervena).

Zatvorte upinaciu paku na podavadi drotu.
Zatvorte kryt pohonu drotu.
E' Skontrolujte, ¢i su vSetky pripojky pevne pripojené.
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Pripojenie plyno- g
vej flase /\ NEBEZPECENSTVO!
Nebezpeéenstvo v désledku prevrhnutych plynovych flias.
Nésledkom mdzu byt vdZne poranenia os6b a materialne Skody.
» Plynové flase postavte na stabilny rovny a pevny podklad. Plynové flase
zaistite proti prevrateniu.
» Dodrzte bezpe&nostné predpisy vyrobcu plynovych flias.

g
/%@/%
FoN
15)

[T

E' Plynovu flasu postavte na dno pojazdového vozika.

Plynovu flaSu zaistite popruhmi pre flase proti prevrateniu — av§ak nie na
hrdle flaSe.

Odstrante ochrannu krytku z plynovej flase.
- Kratko otvorte ventil plynovej flaSe na odstranenie okolitych nedistét.
- Prekontrolujte tesnenie na redukénom ventile.

Redukény ventil naskrutkujte na plynovu flasu a pevne ho utiahnite.

Pripojte hadicu ochranného plynu zo spojovacieho hadicového vedenia na re-
dukény ventil.

Pripojte hadicu ochranného plynu zo spojovacieho hadicového vedenia na
podavac drotu.
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Vytvorenie " UPOZORNENIE!
uzemnovacieho e ——————————————————

spojenia Pri vytvarani uzemnovacieho spojenia dodrziavajte nasledujice body:

Nere§pektovanie tychto pokynov mbze mat negativny vplyv na vysledky zvara-

nia a pulzné zvéranie.

» Na kazdu zvaracku pouzivajte vlastny uzemnovaci kabel.

» Kladny a uzemnovaci kabel udrziavajte v takej dizke a vzdialenosti, aby boli
¢o najblizsie pri sebe.

» Kable zvaracieho obvodu jednotlivych zvaradiek od seba priestorovo od-
delte.

» Nekladte paralelne vedla seba viacero uzemnovacich kablov;

ak nie je mozné vyhnut sa paralelnému vedeniu, dodrziavajte medzi kabla-

mi zvaracieho obvodu minimalnu vzdialenost 30 cm.

Udrziavajte uzemnovaci kdbel ¢o najkratsi, pouzite kdbel s velkym priere-

zom.

Uzemnovacie kable nekrizte.

Medzi uzemnovacim kablom a spojovacim hadicovym vedenim nepouZivajte
feromagnetické materialy.

Dlhé uzemnovacie kable nenavijajte — hrozi cievkovy efekt!

DLlhé uzemnhovacie kable kladte v slu¢kach.

vV vvy V

» Nekladte uzemnovacie kdble do zeleznych rur, kovovych kablovych zlabov
ani ocelovych nosnikov, vyhybajte sa kdblovym kanalom;
(spolo¢né kladenie kladného a uzemriovacieho kdbla do jednej zeleznej
rary nespdsobuje ziadne problémy).

» Priviacerych uzemnovacich kabloch oddelte uzemnovacie body na
konstrukénom diele ¢o najdalej od seba a zabrante krizeniu obvodov medzi
jednotlivymi elektrickymi oblukmi.
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Dalsie &innosti

114

E' Uzemnovaci kabel zasurite do (-) priadovej zasuvky.
|E| Uzemnovaci kabel zablokujte.
E' Druhym koncom uzemriovacieho kabla vytvorte spojenie k zvarencu.

DOLEZITE! S cielom dosiahnut optimalne zvaracie vlastnosti ulozte uzemrovaci
kabel ¢o najblizSie k spojovaciemu hadicovému vedeniu.

/\ POZOR!

Ovplyvnenie vysledkov zvarania v désledku spoloéného uzemnovacieho spo-

jenia viacerych zvaraciek!

Ak na jednom konS§trukénom diele zvarate s viacerymi zvarackami, mbze spo-

lo¢né uzemnovacie spojenie vyrazne ovplyvnit vysledky zvarania.

» Rozpojte prudové obvody zvarania!

» Pre kazdy prudovy obvod zvéarania zabezpecte vlastné uzemnovacie spoje-
nie!

» Nepouzivajte spolo¢né uzemnovacie vedenie!

Nasledujuce pracovné kroky vykonajte podla ndvodu na obsluhu podavac&a drbtu:
E Posuvové kladky nasadte do podavaca drotu.

Do podavacda drétu nasadte cievku drotu alebo drétenu cievku s adaptérom
na drétené cievky.

E' Zavedte drotovu elektrodu.

Drotové elektréoda méze byt zavedena stladenim tladidla zavedenia drbtu na
zvaracom systéme alebo stladenim tladidla horéaka.
Na displeji sa zobrazi dialdgové okno ,Zavedenie drétu®.

Nastavte pritlak.
E' Nastavte brzdu.



DOLEZITE! Pre optimalne vysledky zvérania odporucéa vyrobca pri kazdom uve-
deni do prevadzky a pri kazdej zmene na zvaracom systéme vykonat kompenzaciu
R/L. Dalsie informacie o kompenzacii R/L najdete v ponuke Setup/ MIG/MAG/
Kompenzacia R/L od strany 202.

Pokyny k zave- Ak sa pri zavadzani drbtu vytvori kontakt s kostrou, drotova elektroda sa automa-
deniu drotu ticky zastavi.

Pri jednom stla¢eni tladidla hordka sa drétova elektréda pohne o 1 mm vpred.
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Uvedenie chladiaceho zariadenia do prevadzky

Montaz filtra a Filter a montaZny plech su zahrnuté do rozsahu dodavky volitelného chladiaceho

pripojenie hadic zariadenia.

chladiaceho

média UPOZORNENIE!
Filter musi byt namontovany pred uvedenim chladiaceho zariadenia do
prevadzky!

» Prevadzka chladiaceho zariadenia bez filtra nie je povolena.

M5 x 12 mm |
5 ©
TX 25

3,8 Nm
2.8 ft-lb
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Naplnenie chla-
diaceho zariade-
nia

Hadice chladiaceho média zvdracieho hordka alebo spojovacieho hadicového vedenia pripojte podla

farebného ozna&enia na chladiace zariadenie zvaracky.

Ak je volitelné chladiace zariadenie namontované v zadvode, su¢astou dodavky je

5-litrovy kanister s chladiacim médiom.

/\ POZOR!

Nebezpecéenstvo pouzitia nespravneho chladiaceho média.

Nésledkom mdzu byt materialne Skody.

Chladiace zariadenie prevadzkujte vyluéne s Cooling Liquid FCL10/20.
Iné chladiace média nie su vhodné pre ich elektricku vodivost a nedosta-
to¢nu kompatibilitu s materialmi.

NemieSajte rézne chladiace média.

Pri vymene chladiaceho média vymerite cely objem chladiaceho média.

>

>

A

Nebezpecéenstvo v suvislosti s GUnikom chladiaceho média.

Nésledkom mébzu byt poranenia os6b a materialne Skody.

Ak sa chladiace médium dostane na vonkajSiu stranu zariadenia, okamzite
ho odstrante.

Zabezpecte, aby sa do vnutra chladiaceho zariadenia nedostalo ziadne
chladiace médium.

>

>
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Uvedenie chla-
diaceho zariade-
nia do prevadzky

118

DOLEZITE! Skontrolujte filtraénu vlozku v plniacom hrdle pred kazdym plnenim
a doplnenim zasobnika chladiaceho média:

- &ije namontovanj,

- &ije v spravnej polohe (plocha strana nahor),

- C&inie je zneclistend a v pripade potreby ju vydistite.

" UPOZORNENIE!

Pred kazdym uvedenim chladiaceho zariadenia do prevadzky sa uistite,
» Ze v chladiacom zariadeni sa nachadza dostatok chladiaceho média,

» Ze chladiace médium neobsahuje necistoty,
» Ze je pripojeny zvaraci horak.

Pridové napdjanie a riadenie chladiaceho zariadenia sa vykonéava pro-

strednictvom zvaracky. Po prepnuti sietového spinaca zvaracky do polohy -I-

za¢ne chladiace zariadenie pracovat takto:

- ventilator bezZi cca 5 sekund,

- Cerpadlo chladiaceho média je v chode cca 3 minuty. Ak po cca 3 minutach
neddjde k za&atiu zvarania, Cerpadlo chladiaceho média sa opéat vypne.

V ponuke komponentov zvaracky sa daju pre chladiace zariadenie nastavit nasle-
dujuce prevadzkové rezimy:

- EKO

- auto

- vyp.

Podrobnosti o nastaveniach chladiaceho zariadenia su uvedené od strany 212

Cerpadlo pracuje este 2 minuty po ukon&eni zvarania, potom sa vypne.



Vymena chladia-  Vypustenie chladiaceho média
ceho média

/\ POZOR!

Nebezpecéenstvo hortceho chladiaceho média.

Nasledkom mézu byt popéleniny alebo zranenia v désledku obarenia.

» Pred zaciatkom prac nechajte teplotu chladiaceho média klesnut na uro-
ven +25 °C/+77 °F.

» Pred odpojenim hadicového vedenia chladiaceho média vypnite chladiace
zariadenie.

* hadica na vypustenie chladiaceho média

" UPOZORNENIE!

Po zasunuti hadice na vypustenie chladiaceho média do vypustu chladiace

médium vytedie.

» Na uplné vypustenie chladiaceho zariadenia pomdbze nadvihnutie zvaracky
na prednej strane.

» Chladiace médium sa nesmie likvidovat vylievanim do kanalizacie.

» Chladiace médium likvidujte len podla platnych narodnych a regionalnych
predpisov.

» Privymene chladiaceho média vymente cely objem chladiaceho média.
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* Hadica na vypustenie chladiaceho média — na uvolnenie zatladte krizok na vypuste chladiaceho
média.

Naplnenie chladiaceho zariadenia
(pozri od strany 117)
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Uvedenie Fortis Duo do prevadzky

VSeobecné in-
formacie

Komponenty po-
trebné pre rezim
Duo

Nebezpeéenstvo
zasahu elek-
trickym pradom

V rezime Duo sa zvaracka s integrovanym pohonom drétu prevddzkuje s doda-
to¢nym externym podévacom drétu.

Rezim Duo umoznuje spolo€né pouzivanie dvoch liniek zvdracieho procesu s jed-
nou zvarackou. Linka zvaracieho procesu sa meni tlacidlom horaka, zvarackou,
ovladdacimi prvkami na podavaci drotu alebo dialkovym ovlddanim.

Okrem dvoch liniek zvéaracich procesov MIG/MAG je pri zariadeniach Multipro-
cess mozné prepnut aj na linku zvaracieho procesu TIG.

Zvaraci horak TIG je pripojeny k zvaracke; prostrednictvom zvaracieho horéka
TIG sa daju prepinat aj linky zvaracieho procesu.

Pri linke zvaracieho procesu TIG je potrebné ru¢ne zmenit polohu pélového me-
ni¢a na zvaracke.

/\ POZOR!

Nebezpecéenstvo spdsobené nepouzivanymi zvaracimi horakmi alebo elek-
trodami.

V rezime Duo sa zvaracie napatie privadza na elektrody zvaracich horakov ale-
bo drziakov elektréd, ktoré sa nepouzivaju.

Nésledkom mdze byt zranenie osdb a po§kodenie majetku v désledku
neoCakavaného napatia alebo elektrického obluka.

» Zvaracie horaky, ktoré sa nepouzivaju, musia byt izolované od zeme.

» Zvaracie horaky, ktoré sa nepouzivaju, neumiestnujte na zvarenec.

Rezim Duo je mozny so zvaracimi systémami chladenymi plynom a vodou.

- Pojazdovy vozik TU Move 4 Pro

+ drziak plynovej flase OPT/TU Duo

+ uchytenie oto¢ného ¢apu OPT/TU
- Fortis C/GW

+ OPT/s Duo

+ aktivacia softvéru Duo

+ OPT/s CU 1200 MC (pre zvaracie systémy chladené vodou)
- Posuv drotu WF 25s

+ ovladacia jednotka OPT/s WF

+ chladenie vodou OPT/s WF (pre zvaracie systémy chladené vodou)
- Spojovacie hadicové vedenie HP xx/s
- 2 plynové flase
- 2zvaracie horaky MIG/MAG

/\ NEBEZPECENSTVO!

Nebezpecéenstvo zasahu elektrickym prudom.

Nasledkom mézu byt vazne poranenia os6b a materialne Skody.

» Pred zaciatkom préac vypnite vSetky pouzivané zariadenia a komponenty
a odpojte ich od elektrickej siete.

» VSetky pouzivané zariadenia a komponenty zaistite proti opdtovnému za-
pnutiu.
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/\ NEBEZPECENSTVO!

Nebezpecéenstvo zasahu elektrickym prudom v désledku elektricky vodivého

prachu v zariadeni.

Nasledkom mézu byt vazne poranenia osdb a materialne Skody.

» Zariadenie prevadzkujte iba s nain§talovanym vzduchovym filtrom. Vzdu-
chovy filter je dolezité bezpecnostné zariadenie na dosiahnutie stupria kry-

tia IP 23.
Fortis Duo:
Instalacia
systémovych T~
komponentov [>

(prehlad) Bﬂ i D
— 1A [

7

7

2/ooooooo
poooooo
poooooo
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Postup montaze:

E Montéaz drziaka plynovej flaSe na pojazdovy vozik

IE' Montéaz zvaracky na pojazdovy vozik

E' Montaz uchytenia otoéného ¢apu na pojazdovy vozik a na zvaracku
Nasadenie podavaca drétu na uchytenie oto¢ného capu

E' Pripojenie spojovacieho hadicového vedenia na zvaracku a podavac¢ drotu
E' Pripojenie zvéracieho horédka k zvaracke a podévadu drdtu
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Uzamknutie a odomknutie zvaracky

VSeobecné in-
formacie

Zamknutie

a odomknutie
zvaracky
stlaéenim kom-
binacie tlacidiel

124

ZvaraCku mozno uzamknut stlacenim kombinacie klavesov alebo pomocou exter-
nej ¢itatky NFC-Key, napriklad na zabrédnenie nezelanému pristupu alebo zmene
zvéracich parametrov.

Na uzamknutie a odomknutie zvaracky sa musi zvara&ka zapnut.
NFC-Key = karta NFC alebo klu¢enka NFC

Spréava pouzivatelov na zvaracke alebo v SmartManageri ponuka dalsie funkcie na
uzamykanie a odomykanie a na prihlasovanie a odhlasovanie réznych oséb.

Podrobnosti pozri
- od strany 219... Sprava pouzivatelov na zvaracke
- odstrany 248... Sprava pouzivatelov v SmartManageri

E' Stladte stidasne tladidlo Ponuka a tlagidlo Informacie

Na displeji sa kratko zobrazi symbol kluca.
Nasledne sa symbol klu¢a zobrazi v stavovom riadku.

Zvaracka je teraz uzamknutg, aktivuje sa rola ,locked” preddefinovana
Vv sprave pouzivatelov.

Zobrazovat a nastavovat mozno len zvéracie parametre.

Ak sa vyvola zablokovana funkcia, zobrazi sa prislu§né upozornenie.



Uzamknutie ale-
bo odomknutie
zvaracky pomo-
cou NFC-Key

Odomknutie zvaracky
E' Stladte sucasne tladidlo Ponuka a tla¢idlo Informécie

Na displeji sa kratko zobrazi symbol kluca.
Symbol kluc¢a sa viac nezobrazuje v stavovom riadku.

V8etky funkcie zvaracky su znovu k dispozicii bez obmedzeni.

Podrobnosti o preddefinovanej role ,locked” pozri v ¢asti Sprava pouzivatelov od
strany 219.

Na uzamknutie a odomknutie zvadracky pomocou NFC-Key musi byt k zvaracke
pripojené doplnkové prislusenstvo OPT/s NFC Reader /TMC.

Uzamknutie zvaracky

E Na citacke NFC-Key podrzte NFC-Key

Na displeji sa kratko zobrazi symbol kluca.
Néasledne sa symbol klu¢a zobrazi v stavovom riadku.

Zvéaracka je teraz uzamknutg, aktivuje sa rola ,locked” preddefinovana
v sprave pouzivatelov.

Zobrazovat a nastavovat mozno len zvaracie parametre.

Ak sa vyvola zablokovana funkcia, zobrazi sa prislusné upozornenie.
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Indikacia stavu
na ¢itacke NFC-
Key

126

Odomknutie zvaracky

E' Na ¢itacke NFC-Key podrzte NFC-Key

Na displeji sa kratko zobrazi symbol kluca.
Symbol kluc¢a sa viac nezobrazuje v stavovom riadku.

V8etky funkcie zvaracky su znovu k dispozicii bez obmedzeni.

Podrobnosti o preddefinovanej role ,locked"” pozri v ¢asti Sprava pouzivatelov od
strany 219.

Ak je pripojené doplnkové prislusenstvo OPT/s NFC Reader /TMC v ponuke Se-
tup zvaracky je k dispozicii aj sprava pouzivatelov.
Podrobnosti o sprave pouzivatelov pozri od strany 219.

Ak je pripojené doplnkové prisluSenstvo OPT/s NFC Reader /TMC, na ¢&itaCke
NFC-Key sa mbzu zobrazit nasledujuce indikacie stavu:

Zelené prebiehajuce svetlo:

Systém sa spusti po pripojeni &itatky NFC-Key .

Svieti nazeleno:

Citatka NFC-Key je pripravena.

Indikacia stavu sa zlava doprava vyplni zelenou farbou:
Rozpoznala sa ¢itatka NFC-Key.

Indikacia stavu sa zlava doprava vyplni Eervenou farbou:
Nerozpoznala sa ¢itatka NFC-Key.



Zvaranie MIG/MAG
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Prevadzkové rezimy MIG/MAG a interval

2-taktny rezim

-
t
GPr GPo
Prevadzkovy rezim ,2-taktny rezim" je vhodny na
- stehovacie prace
- krétke zvarové spoje
- automatizovany a robotizovany rezim
4-taktny rezim
L b,
A |
-
t
GPr GPo

Prevadzkovy rezim ,4-taktny rezim" je vhodny na dlhSie zvarové spoje.
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Specialny 2-
taktny rezim

130

GPr t SL1 SL2 t GPo

Prevadzkovy rezim ,Specialny 2-taktny rezim" sa hodi najmé& na zvaranie vo
vy§8§om rozsahu vykonu. V §pecialnom 2-taktnom rezime Startuje elektricky obluk
s nizkym vykonom, ¢o ma za nésledok jednoduchSiu stabilizaciu elektrického
obluka.

Aktivacia Specialneho 2-taktného rezimu:

E' Vyberte §pecialny 2-taktny rezim.
V ponuke Setup nastavte parameter tg (trvanie $tartovacieho prudu) a tg
(trvanie koncového prudu) na hodnotu > 0.

Specialny 2-taktny rezim je aktivovany.

V ponuke Setup nastavte parameter SL1/2 (Slope 1 a 2) a Ig ($tartovaci
pruad).



Specialny 4-
taktny rezim
ft*:l ft*:l
+ +
‘f 2 ;{} 4 & i@
| A
lg le
t
—> ' > < > < > - >
GPr SL1 SL2 t.  GPo

Prevadzkovy rezim ,Specialny 4-taktny rezim" ponuka dodatoéne k vyhodam 4-
taktného rezimu moznosti nastavenia pre Startovaci a koncovy prud.

Bodové zvaranie
v 2-taktnom
rezime & I:I*

f+:|

A
|
t
GPr SPt GPo

Prevadzkovy rezim ,,Bodové zvaranie” je vhodny pre zvarové spoje na prekrytych
plechoch.

131



Bodové zvaranie
v 4-taktnom
rezime
e y o+
I A{}
I
t
GPr SPt GPo
Prevadzkovy rezim ,,Bodové zvaranie” je vhodny pre zvarové spoje na prekrytych
plechoch.
Spusta sa stlacenim a uvolnenim tlacidla hordka — predfuk plynu — faza zvaracie-
ho prudu poc¢as ¢asu bodovania SPt — doprudenie plynu GPo.
Ak tlagidlo horaka stladite pred ¢asom bodovania (< SPt) znovu, proces sa
okamzite zastavi.
Intervalové

zvaranie v 2-
taktnom rezime

0

A
Y
A

4

GPr Iwt Ibt Iwt GPo

Intervalové zvdranie, 2-taktny rezim
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Intervalové zvaranie v 2-taktnom rezime je vhodné pre kratke zvarové spoje
na tenkych plechoch, aby sa zabranilo prepadnutiu zakladného materialu.

Intervalové
zvaranie v 4-
taktnom rezime

)
a

GPr Iwt Ibt Iwt GPo

Intervalové zvdranie, 4-taktny rezim

Intervalové zvéaranie v 4-taktnom rezime je vhodné pre dlh§ie zvarové spoje
na tenkych plechoch, aby sa zabréanilo prepadnutiu zakladného materialu.

svetlenie fF f? f{}:

Stladenie tladidla hordka | Podrzanie tla&idla hordka | Uvolnenie tla&idla hordka

GPr

Cas predfuku plynu

Is

Féaza &tartovacieho prudu: rychle ohriatie zakladného materialu napriek vy-
sokému odvadzaniu tepla na zaciatku zvérania

s

Cas $tartovacieho prudu

SL1
Slope 1: kontinualne znizenie Startovacieho prudu na zvaraci prud.

I
Fé&za zvaracieho prudu: rovhomerné vnasanie tepla do zakladného materiélu vy-
hriateho predtym vnesenym teplom
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Ie

Faza koncového prudu:

- navyplnenie koncového kratera,

- nazabranenie miestnemu prehriatiu zakladného materialu v désledku nahro-
madenia tepla na konci zvarania. Zabrani sa moznému prepadnutiu zva-
rového spoja.

te
Cas koncového prudu

SL2
Slope 2: kontinualne znizenie zvaracieho prudu na koncovy prud.

GPo
Doprudenie plynu

SPt
Doba bodovania

Iwt
Interval zvaracieho &asu

Ibt
Interval ¢asu pozastavenia
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Zvaranie MIG/MAG

Zapnutie
zvaracky

/\ NEBEZPECENSTVO!

Nebezpecéenstvo v désledku nespravnej obsluhy a nespravne vykonanych

prac.

Nésledkom mdzu byt vdZne poranenia oséb a materialne Skody.

» VSetky prace a funkcie opisané v tomto dokumente smie vykonavat iba
technicky vy8koleny odborny personal.

» Preditajte si cely dokument tak, aby ste mu porozumeli.

» Precditajte si vSetky bezpe&nostné predpisy a dokumentaciu pre pouzivatela
k tomuto zariadeniu a vSetkym systémovym komponentom tak, aby ste im
porozumeli.

E Zasunte sietovy kabel.
E' Sietovy spina¢ prepnite do polohy — I —.

Chladiace zariadenie nachadzajuce sa vo zvaracom systéme za¢ne pracovat.

DOLEZITE! Pre optimalne vysledky zvarania odporuca vyrobca pri kazdom uve-
deni do prevadzky a pri kazdej zmene na zvaracom systéme vykonat kompenzaciu
R/L.

Dalsie informacie o kompenzacii R/L najdete v ponuke Setup/MIG/MAG/
Kompenzacia R/L od strany 202.
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Ovladaci panel s displejom zvdrania pre MIG/MAG

Lavé nastavovacie ko-

liesko

Pridavny material

Stredné nastavovacie ko-

liesko

Rychlost podavania

Pravé nastavovacie ko-
liesko

Zvaraci postup

drétul) 4) - Puls

- Standard
Zvéraci prad V) - Manualne

- Elektréda
Hrdbka plechu ¥ - TIG

- CEL7

Priemer drétovej elek-
trody

Prevadzkovy rezim 5)

Ochranny plyn

EasyJOB

Vlastnost charakteristi-
Ky

Sprievodca

Korekcia impulzu?) ©)
alebo

Korekcia dynamiky3) ©)
alebo

dynamika) 6)

Korekcia dizky elek-

trického obluka 2)3) 6)
alebo

zvaracieho napatia) )

1) Pri zmene niektorého zvaracieho parametra v zvdracich postupoch Puls a
Standard sa upravia aj zvySné parametre.

2) pri zvdracom postupe Puls

3) pri zvaracom postupe Standard

4) pri zvaracom postupe Manuélne

5) podla zvaracieho postupu

6) Podla zvoleného zvéaracieho postupu sa d4 urcit parameter zobrazeny na

displeji zvarania.

Podrobnosti pozri od strany 43.
7 len na zariadeniach /XT




Vyber zvaracie- IEI Otacajte pravym nastavovacim kolieskom a vyberte zvaraci postup.

ho postupu E' Stladte pravé nastavovacie koliesko.

Zobrazia sa dostupné zvaracie postupy v pravej oblasti displeja.

Otacajte pravym alebo strednym nastavovacim kolieskom a vyberte pozado-
vany zvaraci postup MIG/MAG:
Puls, Standard alebo Manuéalne.

Stladte pravé alebo stredné nastavovacie koliesko.

Zvoleny zvaraci postup sa prevezme, zobrazia sa dostupné zvaracie paramet-
re.

E' Vyberte pridavny material (pozri od strany 137)

Volba E' Otéacajte lavym nastavovacim kolieskom a vyberte pridavny material.
pridavného ma- [2] Stlacte lavé nastavovacie koliesko.

terialu

alochranneho Zobrazia sa dostupné pridavné materialy v strednej oblasti displeja.
plynu

Otéacajte lavym alebo strednym nastavovacim kolieskom a zvolte pozadovany
zvaraci postup.

Stlacte lavé alebo stredné nastavovacie koliesko a prevezmite vyber.

|E| Otacajte lavym nastavovacim kolieskom a zvolte priemer drotovej elektrody.
E' Stlacéte lavé nastavovacie koliesko.

V strednej oblasti displeja sa zobrazia dostupné priemery drdtovej elektrody.

Otacajte lavym alebo strednym nastavovacim kolieskom a zvolte pozadovany
priemer drbtovej elektrody.

Stlacte lavé alebo stredné nastavovacie koliesko a prevezmite vyber.

E' Otéacajte lavym nastavovacim kolieskom a vyberte ochranny plyn.
Stladte lavé nastavovacie koliesko.

V strednej oblasti displeja sa zobrazia dostupné ochranné plyny.

Otéacajte lavym alebo strednym nastavovacim kolieskom a zvolte pozadovany
ochranny plyn.

E' Stlacte lavé alebo stredné nastavovacie koliesko a prevezmite vyber.

@ Otéacajte lavym nastavovacim kolieskom a zvolte vlastnost charakteristiky.
Stlacéte lavé nastavovacie koliesko.

V strednej oblasti displeja sa zobrazia dostupné vlastnosti charakteristiky.
Otacajte lavym alebo strednym nastavovacim kolieskom a zvolte pozadovanu

vlastnost charakteristiky.

Stlacte lavé alebo stredné nastavovacie koliesko a prevezmite vyber.
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metrov

Zvaracie para-
metre MIG/MAG
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Otacajte strednym nastavovacim kolieskom a zvolte poZzadovany zvaraci para-
meter.

Podrobnosti o zvolenych a nastavitelnych parametroch pozri od strany 38.

E' Stladte stredné nastavovacie koliesko.

Hodnotu zvéaracieho parametra mozno teraz zmenit.

Otacajte strednym nastavovacim kolieskom a zmerite hodnotu zvaracieho pa-
rametra.

So zmenou hodnoty sa zobrazi prislusna grafika.

Pri zmene niektorého zvaracieho parametra v zvaracich postupoch Puls a Stan-
dard sa upravia aj zvySné parametre.

V pripade potreby:
otacajte lavym nastavovacim kolieskom a vyberte korekciu pulzu alebo dyna-
miky.

Na zmenu hodnoty korekcie pulzu alebo dynamiky stladte lavé nastavovacie
koliesko.

E' Stlagenim nastavovacieho kolieska hodnotu prevezmete.

Zvaracie parametre pre Puls a Standard

Rychlost podavania drétu *

1,0 — 25 m/min/39,4 — 984,3 ipm (v zavislosti od charakteristiky)

Prad [A] *

Rozsah nastavenia: v zavislosti od zvaracieho postupu a zvaracieho programu
Pred zadiatkom zvarania sa automaticky zobrazi orientacné hodnota, ktora
vychéadza z naprogramovanych parametrov. PoCas zvarania sa zobrazuje aktualna
skuto&na hodnota.

Hrubka plechu [mm/inch] *

Rozsah nastavenia: v zavislosti od zvaracieho postupu a zvaracieho programu

Korekcia pulzu
Na korekciu energie impulzu pri pulznom zvarani.

Korekcia pulzu sa nastavuje lavym nastavovacim kolieskom.

-10 — +10
Vyrobné nastavenie: O

- ... hizSia sila uvolfiovania kvapiek
0 ... neutralna sila uvolhovania kvapiek
+... zvySena sila uvolnovania kvapiek



Korekcia dynamiky
na nastavenie skratového prudu a prudu do prerusenia skratu pri zvarani postu-
pom Standard

Korekcia dynamiky sa nastavuje lavym nastavovacim kolieskom.

-10 — +10
Vyrobné nastavenie: O

-10  tvrdsi elektricky obluk (vy$si prud do prerusenia skratu, vy$sia tvorba roz-
strekov pri zvarani)

+10 maksi elektricky obluk (niz&i prud do prerugenia skratu, niz8ia tvorba roz-
strekov pri zvarani)

Korekcia diik’y elektrického obluka
na korekciu dlzky elektrického obluka

Korekcia dizky elektrického oblika sa nastavuje pravym nastavovacim kolieskom.

-10 — +10
Vyrobné nastavenie: O

- ... krat&ia dizka elektrického obluka
O ... stredna dizka elektrického obluka
+ ... dlh&ia dizka elektrického obluka

Pri zmene niektorého z tychto troch parametrov sa upravia aj ostatné pa-
rametre.

Na zobrazenie na displeji zvarania sa daju pre Puls a Standard urc¢it nasledujuce

parametre:

- Pre lavé nastavovacie koliesko: Korekcia pulzu/dynamiky, predfuk plynu, in-
terval zvaracieho Casu, frekvencia

- Pre pravé nastavovacie koliesko: Korekcia dizky elektrického obluka, do-
prudenie plynu, interval ¢asu pozastavenia, interval cyklov, zdvih podavaca
drotu, DutyCycle (high)

Podrobnosti o ur¢eni parametrov zobrazovanych na displeji zvarania pozri od
strany 43.

Zvaracie parametre pre Manualne

Rychlost podavania drétu
na nastavenie tvrdsSieho a stabilnejSieho elektrického obluka

1,0 — 25 m/min/39,4 — 984,3 ipm

Dynamika
na ovplyvnenie dynamiky skratu v momente prenosu kvapky

Dynamika sa nastavuje lavym nastavovacim kolieskom.

O —-10
Vyrobné nastavenie: 1,5

O ... tvrdsi a stabilnejsi elektricky obluk
10 ... maksi elektricky obluk bez rozstrekov

Napitie [V]
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Napatie sa nastavuje pravym nastavovacim kolieskom.
Rozsah nastavenia: v zavislosti od zvaracieho postupu a zvaracieho programu

Pred zadiatkom zvarania sa automaticky zobrazi orientacné hodnota, ktora
vychéadza z naprogramovanych parametrov. PoCas zvarania sa zobrazuje aktualna
skuto&na hodnota.

Pre proces Manualne sa na zobrazenie na displeji zvarania daju urcit nasledujuce

parametre:

- Pre lavé nastavovacie koliesko: dynamika, predfuk plynu, interval zvaracieho
Gasu

- Pre pravé nastavovacie koliesko: zvaracie napétie, zapalovaci prad (ma-
nualne), vtahovanie drotu (manualne), doprudenie plynu, interval ¢asu poza-
stavenia, interval cyklov

Podrobnosti o ur¢eni parametrov zobrazovanych na displeji zvarania pozri od
strany 43.

Podrobnosti o parametroch Setup pozri od strany 197.

E Otvorte ventil plynovej flase.
|E| Stlacte tlacidlo kontroly plynu

Plyn prudi.
Na displeji sa zobrazi dialdgové okno ,,Preplach plynu” s uvedenim zo-
stavajuceho ¢asu preplachu plynu.

Nastavovacou skrutkou na spodnej strane redukéného ventilu otacajte, az
kym manometer neukaze pozadované mnozstvo ochranného plynu,

stlacte tlacidlo kontroly plynu.

Prudenie plynu sa zastavi.

/\ POZOR!

Nebezpeéenstvo spdsobené vystivajucou sa drétovou elektrédou.
Nasledkom mézu byt zranenia oséb.

» Zvaraci hordk drzte tak, aby $pi¢ka zvaracieho hordka ukazovala smerom
prec od tvare a tela.

Pouzivajte vhodné ochranné okuliare.

Zvéraci horadk nedrzte nasmerovany proti osobam.

Zabezpecte, aby sa drdtova elektréda dostala do kontaktu s vodivymi pred-
metmi len zdmerne.

vwvyy

V pripade potreby nastavte procesné parametre alebo iné parametre Setup
Specifické pre pouzivatela alebo aplikaciu zvaracieho systému.
Procesné parametre a parametre Setup pozri od strany 197.

E' Stladte tlagidlo horaka a za&nite zvarat

Pri kazdom konci zvérania sa zvaracie Udaje ulozia a na displeji zobrazia ako prie-
merné hodnoty.



UPOZORNENIE!

Parametre, ktoré sa nastavili na ovladacom paneli niektorého systémového
komponentu, ako napriklad posuv drétu alebo dialkové ovladanie, sa za
urcéitych okolnosti nedaju menit na ovladacom paneli zvaracky.

141



Sprievodca zvaracimi parametrami

VSeobecné in-
formacie

Spustite sprie-
vodcu zvaracimi
parametrami
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Sprievodca zvaracimi parametrami podporuje zvaraca pri vybere zvaracich para-
metrov. Odporucanie parametrov mozno prijat alebo ulozit vo forme jobu.

Volbu pridavného materialu a ochranného plynu
pozri na strane 137

Volbu pulzného alebo standardného zvaracieho procesu
pozri na strane 137

E Otocte pravym nastavovacim kolieskom a zvolte sprievodcu

Wizard <

Stladte pravé nastavovacie koliesko

Spusti sa sprievodca zvaracimi parametrami.

¥, Weldingparameter-Wizard

Seam shape

Otéacanim a stlacanim stredového nastavovacieho kolieska zvolte vhodny tvar
zvaroveho spoja.

E Stladte pravé nastavovacie kolie¢ko (Dalej)

Zobrazia sa zvaracie polohy.

Otacanim a stlacanim stredového nastavovacieho kolieska vyberte vhodnu
zvéaraciu polohu.

Stladte pravé nastavovacie kolie¢ko (Dalej)

Zobrazia sa geometrie zvarového spoja.

Otacanim a stlac¢anim stredového nastavovacieho kolieska vyberte a nastavte
geometrické parametre hrubky plechu, rozmeru A a medzery.



Stladte pravé nastavovacie kolie¢ko (Dalej)

Zobrazia sa odporucané zvéaracie parametre:

na strane 1

- Rychlost zvarania [cm/min].
Rychlost zvérania sa zobrazuje aj v animovanej podobe.

- Zvaraci proces — charakteristika — pocet zvaracich poloh.

- Zvaraci prud [A] — zvaracie napéatie [V] — rychlost podavania drétu [m/
min].
Parametre mozno menit ota€anim stredoveho nastavovacieho kolieska.
Zmenou parametrov sa zmeni aj rychlost zvarania a zobrazena hodnota
zvéracieho vykonu.

- Zvaraci vykon [KW] — prietokova rychlost plynu [l/min] — rozmer A [mm)].

na strane 2

- Graficky prehlad zvaracich poloh.

- Zvaraci prud, zvaracie napatie a rychlost podavania drotu pre zvaracie
polohy.

- Uhol sklonu.

- Dizka vysunutia.

@ Stladte pravé nastavovacie koliesko (Dalej)

Prijmu sa navrhované zvéaracie parametre a zobrazi sa displej zvarania MIG/
MAG.
V strede displeja sa zobrazi sprievodca.

Zvéracie parametre je teraz mozné zvarat alebo ulozit vo forme EasyJobu.
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Bodové zvaranie a intervalové zvaranie

Bodové zvaranie Bodové zvaranie sa pouziva pri jednostranne dostupnych zvarovych spojoch na
prekrytych plechoch.

Pravym nastavovacim kolieskom zvolte pozadovany zvaraci postup:
Puls, Standard alebo Manualne

|z| Pravym nastavovacim kolieskom zvolte prevaddzkovy rezim bodové zvaranie
E' Otvorte ponuku Setup a vyberte MIG/MAG.

V prevadzkovom rezime Setup zvolte prevadzkovy rezim pre bodové zvaranie:
2-taktné alebo 4-taktné

4-taktné (vyrobné nastavenie):

Proces bodového zvérania sa spusti po stlageni tlacidla hordka a skon&i naj-
neskér uplynutim doby bodovania.

Opéatovnym stlacenim horéka sa proces bodovania zastavi pred uplynutim do-
by bodovania.

2-taktné:

Proces bodového zvérania bezi dovtedy, kym je stlacené tlagidlo horéka

a kondi najneskdr uplynutim doby bodovania.

Pustenim tladidla hordka sa proces bodovania zastavi pred uplynutim doby
bodovania.

- UPOZORNENIE!

Pri bodovom zvarani sa musi byt vypnuté intervalové zvaranie.
» Ponuka Setup — MIG/MAG — Nastavenie prevadzkového rezimu Setup
— Interval = vypnuty

E Zadajte pozadovanu hodnotu doby bodovania.
E' Stlacte tlacidlo ponuky a opustite ponuku Setup.

UPOZORNENIE!

Po vybere prevadzkového rezimu bodové zvaranie je v doplnkovej ponuke
na lavej strane k dispozicii parameter doba bodovania.
» Dobu bodovania mozno nastavit aj v doplnkovej ponuke.

» Podrobnosti o vymene chladiaceho média pozri od strany 43.

Zvolte pridavny material, priemer drotu a ochranny plyn.
Otvorte ventil plynovej flase.
E' Nastavenie mnozstva ochranného plynu

/\ POZOR!

Nebezpecéenstvo spdsobené vystivajucou sa drétovou elektrédou.
Nésledkom modzu byt zranenia oséb.

» Zvaraci hordk drzte tak, aby Spi¢ka zvaracieho hordka ukazovala smerom
prec od tvare a tela.

PouZivajte vhodné ochranné okuliare.

Zvaraci hordk nedrzte nasmerovany proti osobam.

Zabezpecte, aby sa drétova elektroda dostala do kontaktu s vodivymi pred-
metmi len zdmerne.

vVvyy
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Bodové zvaranie
Postup na vytvorenie zvaracieho bodu:

E' Drzte zvaraci horak zvislo.

|z| Stladte a pustite tlacidlo horaka.

E' Zachovajte polohu zvaracieho horaka.
Pockajte na doprudenie plynu.

E Nadvihnite zvaraci horak.

- UPOZORNENIE!

Nastavené parametre zaéiatku zvarania a konca zvarania su aktivne aj pri bo-

dovom zvarani.

» V ponuke Setup sa da v ¢asti MIG/MAG /Zac&iatok/Koniec nastavit takto
zacCiatok/koniec bodového zvarania.

» Priaktivovanom ¢ase koncového prudu nenastane koniec zvarania po na-
stavenom Case bodovania, ale az po uplynuti nastavenych ¢asov poklesu
(Slope) a koncového prudu.

Intervalové Pravym nastavovacim kolieskom zvolte pozadovany zvaraci postup:
zvaranie Puls, Standard alebo Manualne

|E| Pravym nastavovacim kolieskom zvolte prevadzkovy rezim intervalové zvara-
nie.

E' Otvorte ponuku Setup a vyberte MIG/MAG.

V prevadzkovom rezime Setup nastavte parameter Interval na ,zap.”.
|E| Zadajte pozadovanu hodnotu intervalu cyklov.

El Zadajte pozadovanu hodnotu intervalu zvaracieho ¢asu.

Zadajte pozadovanu hodnotu interval ¢asu pozastavenia.

- UPOZORNENIE!

Alternativne moznosti na aktivaciu intervalu:

» Stlacdte stredné nastavovacie koliesko dlhsie ako dve sekundy.
Otvori sa ponuka funkcii.

» Zvolte a aktivujte interval.
Ked je interval aktivny, v lavej doplnkovej ponuke je k dispozicii para-
meter intervalu zvaracieho €asu a v pravej doplnkovej ponuke parame-
ter interval ¢asu pozastavenia a interval cyklowv.

Stlacte tlacidlo ponuky a opustite ponuku Setup.

El Zvolte pridavny material, priemer drétu a ochranny plyn.
Otvorte ventil plynovej flase.

@ Nastavenie mnozstva ochranného plynu
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/\ POZOR!

Nebezpecéenstvo spdsobené vystivajucou sa drétovou elektrédou.
Nésledkom mdzu byt zranenia oséb.

>

vwvyy

2]

Zvéraci horak drzte tak, aby Spi¢ka zvaracieho hordka ukazovala smerom
pre¢ od tvare a tela.
PouZivajte vhodné ochranné okuliare.

Zvéraci horak nedrzte nasmerovany proti osobam.

Zabezpecte, aby sa drétova elektroda dostala do kontaktu s vodivymi pred-
metmi len zdmerne.

Intervalové zvaranie

Postup pre intervalové zvaranie:

B

B
[5]

Drzte zvéaraci horak zvislo.

V zavislosti od nastaveného prevadzkového rezimu:
Stlacte a podrzte stlacené tlacidlo hordka (2-taktny rezim).
Stlacte a uvolnite tlacidlo hordka (4-taktny rezim).

Zachovajte polohu zvaracieho horéka.
Pockajte na interval zvéarania.
Zvaraci horak umiestnite k dalSiemu bodu.

Pre ukond&enie intervalového zvarania, v zavislosti od nastaveného prevadz-
kového rezimu:

Uvolnite tlacidlo horaka (2-taktny rezim).

Stlacte a uvolnite tlacidlo horaka (4-taktny rezim).

Pockajte na doprudenie plynu.

Nadvihnite zvaraci horak.



Prevadzkovy rezim Job
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EasyJobs

Ulozenie EasyJo- EasyJob = ulozenie aktualnych zvaracich nastaveni

bov
Ulozeny EasyJob sa d4 kedykolvek vyvolat stlagenim tlacidla.

- UPOZORNENIE!

Podla dostupnych multifunkénych tlacéidiel sa dajua ulozit maximalne 4 Easy-
Joby.

EasyJoby sa ukladaju pod ¢&islami jobov 1 — 4.

» UloZenim EasyJobu sa prepiSe EasyJob uloZzeny pod rovnakym &islom!

Na ulozZenie aktualnych nastaveni zvarania stlacte na cca 3 sekundy niektoré
multifunkéné tlacidlo.

Po priblizne 3 sekundach sa na displeji zobrazi symbol tla¢idla so zelenym ramom
a symbolom ulozenia.

Easyjob 1

Nastavenia sa ulozili. Aktivované su posledné ulozené nastavenia.
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UlozZenie a naéitanie jobu

VSeobecné in-
formacie

Ulozenie nasta-
veni do pamate
ako Job

150

Ak je k dispozicii doplnkové prislusenstvo OPT/s Job, je mozné na zvaracke ukla-
dat a reprodukovat az 1 000 uloh.

UlozZenie jobov je mozné vykonavat iba zo zvéracieho rezimu. Pri ukladani jobov sa
okrem aktuélnych nastaveni zvdrania zohladhuju aj procesné parametre a urcité
prednastavenia stroja.

E Nastavte parametre, ktoré maju byt ulozené do paméate ako Job:
- Zvaracie postupy
- Materiél, priemer drbtu, ochranny plyn, charakteristika
- Zvaracie parametre, korek&né parametre
- Nastavovaci parameter

E' Otocte pravym nastavovacim kolieskom a zvolte EasyJOB

Easy Jos

E' Stladte pravé nastavovacie koliesko

Zobrazi sa zoznam jobov.

Otocte nastavovacim kolieCkom a zvolte prislusné miesto ulozenia

Zvoleny existujuci job:
nad stredovym nastavovacim kolieskom sa zobrazi , Prepisat job".

Zvolené miesto pamate:
nad stredovym nastavovacim kolieskom sa zobrazi ,Ulozit job".

E' Stladte stredné nastavovacie koliesko
Pri prepisovani jobu sa zobrazi vyzva na potvrdenie.
Stlacte pravé nastavovacie koliesko na potvrdenie — zobrazi sa zadavanie tex-
tu*.

Pri ukladani jobu sa zobrazi zadavanie textu*.

E' Otocenim a stlacenim stredového nastavovacieho kolieska zadajte do zadava-
nia textu* pozadovany nazov jobu (max. 30 znakov)

Stladte pravé nastavovacie koliesko (Ulozit).

Zobrazi sa displej zvarania.
Né&zov jobu sa zobrazi v strede displeja.

* Vysvetlenie k zadavaniu textu néjdete na strane 225, krok 2



Job zvaranie —
vyvolanie jobov

" UPOZORNENIE!

Pred vyvolanim uréitého jobu zabezpecte, aby bol zvaraci systém zostaveny
a nainstalovany zodpovedajic danému jobu.

IE' Otocte pravym nastavovacim kolieskom a zvolte zvaraci postup
E' Stladte pravé nastavovacie koliesko

Zobrazia sa dostupné zvaracie postupy v pravej oblasti displeja.

E Otocte pravym alebo strednym nastavovacim kolieskom a zvolte JOB-rezim:
Stlacte prave alebo stredné nastavovacie koliesko

Aktivuje sa JOB-rezim a zobrazia sa udaje posledného vyvolaného jobu.

E' Otocte strednym nastavovacim kolieskom a zvolte pozadovany job
@ Zvolenu hodnotu prevezmite stlacenim nastavovacieho kolieska.
Spustite zvaraci proces.

DOLEZITE! V job-rezime je mozné zmenit iba zvaraci parameter ,JOB", ostatné

zvaracie parametre si mbézete len prezriet alebo zmenit iba v ramci korekénych
hranic jobu.
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Optimalizacia jobu

Nacditajte job ako
EasyJob

Optimalizacia jo-
bu

152

Pomocou funkcie Nacitanie EasyJobu je mozné nacitat udaje ulozeného jobu ale-
bo EasyJobu na displej zvarania. Prislusné zvaracie parametre sa mézu zobrazo-
vat, zvarat, menit alebo ukladat ako novy job alebo EasyJob.

E' Otocte pravym nastavovacim kolieskom a zvolte EasyJOB

Easy Jos

E' Stlacte pravé nastavovacie koliesko

Zobrazi sa zoznam jobov.

E' Otocte nastavovacim kolieskom a zvolte job, ktory sa méa nacitat ako EasyJob.
Stlac¢te pravé nastavovacie koliesko (Naditat EasyJob)

Zobrazi sa displej zvarania.
Nazov jobu sa zobrazi v strede displeja.

Udaje naditaného jobu je mozné zvarat (ziadny job-rezim), menit alebo ukla-
dat ako novy job alebo EasyJob.

Aktivaciu JOB-rezimu
najdete na strane 151, krok 1 — 4

E' Otocte pravym nastavovacim kolieskom a zvolte ,Upravit JOB*

.| Job Mode |
i

Edit Jos

Otocte pravym alebo strednym nastavovacim kolieskom a zvolte ,,Optimalizo-
vat”.

Stlacte pravé nastavovacie koliesko

Zobrazi sa zoznam jobov.

E' Otocte nastavovacim kolieskom a zvolte job, ktory chcete optimalizovat



E' Stladte stredné nastavovacie koliesko

Zobrazia sa parametre jobu.

- Nazov jobu

- Pracovné parametre

- Parametre zvaracieho postupu
- Nastavenia intervalu

- Specialny 2-taktny/4-taktny parameter
- Vtahovanie drétu

- Bodové zvaranie

- SynchroPuls

- Prednastavenia plynu

- Komponenty

- Job Slope

-  Dokumentacia

Otocte strednym nastavovacim kolieskom:
Zvolte skupinu parametrov/parametre

Stlacte stredné nastavovacie koliesko:
Upravte skupinu parametrov/parametre

Otocte strednym nastavovacim kolieskom:
Zmernte hodnotu parametra

Stlacte stredné nastavovacie koliesko:
Prevezmite zmenu

Nakoniec stlaéte pravé nastavovacie koliesko (OK)
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Nastavenie ko-
rekénych hranic
jobu

154

Pre kazdy job je mozné individualne urcit korek&né hranice pre zvaraci vykon
a dizku elektrického oblika.

Ak nastavite korekéné hranice jobu, mbzete pri zvarani jobu upravovat zvaraci
vykon a dizku elektrického obluka v rdmci definovanych hranic daného jobu.

Aktivaciu JOB-rezimu
najdete na strane 151, krok 1 — 4

E' Otocte pravym nastavovacim kolieskom a zvolte ,,Upravit JOB*

.| Job Mode |
i

Edit Jos

Otocte pravym alebo strednym nastavovacim kolieskom a zvolte ,Korekéné
hranice"

Stladte pravé nastavovacie koliesko

Zobrazi sa zoznam jobov.

Otocte nastavovacim kolieskom a zvolte job, pre ktory sa maju nastavit ko-
rekéné hranice.

E' Stlacte stredné nastavovacie koliesko
Zobrazia sa parametre korek&nych hranic.

- zvéraci vykon,
- korekcia dizky elektrického obluka

Otocte strednym nastavovacim kolieskom:
Zvolte skupinu parametrov/parametre

Stladte stredné nastavovacie koliesko:
Upravte skupinu parametrov/parametre

Otocte strednym nastavovacim kolieskom:
Zmente hodnotu parametra

Stlacte stredné nastavovacie koliesko:
Prevezmite zmenu

Nakoniec stlaéte pravé nastavovacie koliesko (OK)



Duplikacia jobu

Vymazanie jobu

Aktivaciu JOB-rezimu
najdete na strane 151, krok 1 — 4

E' Otocte pravym nastavovacim kolieskom a zvolte ,,Upravit JOB*

Edit Jos

E' Otocte pravym alebo strednym nastavovacim kolieskom a zvolte ,Duplikovat”
Stladte pravé nastavovacie koliesko

Zobrazi sa zoznam jobov.

E' Otocte nastavovacim kolieskom a zvolte job, ktory chcete duplikovat
E' Stladte stredné nastavovacie koliesko

Zvoleny job sa zobrazi samostatne.

Otocte nastavovacim kolieskom a zvolte pozadované miesto na ukladanie
duplikatov

Stladte stredné nastavovacie koliesko
Zobrazi sa zadavanie textu*.

Otocenim a stla¢enim stredového nastavovacieho kolieska zadajte do zadava-
nia textu* pozadovany nazov jobu (max. 30 znakov)

Stladte pravé nastavovacie koliesko (Ulozit).

Zobrazi sa displej zvérania.
N4zov jobu sa zobrazi v strede displeja.

Vysvetlenie k zadavaniu textu najdete na strane 225, krok 2

Aktivaciu JOB-rezimu
najdete na strane 151, krok 1 — 4

E' Otocte pravym nastavovacim kolieskom a zvolte ,Upravit JOB*

Edit Jos

r 9
E' Otocte pravym alebo strednym nastavovacim kolieskom a zvolte ,,Vymazat”
Stlacte pravé nastavovacie koliesko

Zobrazi sa zoznam jobov.
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E' Otocte nastavovacim kolieskom a zvolte job, ktory chcete vymazat
|E| Stlacte pravé nastavovacie koliesko (Vymazat)

Zobrazi sa bezpecnostna otazka.

Stlacte pravé nastavovacie koliesko (Vymazat)

Job sa odstrani a zobrazi sa displej zvarania.



Zvaranie TIG bez Multiprocess
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Zvaranie TIG bez Multiprocess

Ovplyvnené za-
riadenia

Priprava

Zvaranie TIG

Zvaranie TIG bez Multiprocess sa vztahuje na nasledujuce zariadenia:
Fortis 400 C/GW*

Fortis 500 C/GW*

Fortis 320/GW

Fortis 400/GW

Fortis 500/GW

* Zariadenia Fortis 400 C/GW a Fortis 500 C/GW sa sériovo dodavaju bez
funkcie Multiprocess.

E Sietovy spina¢ prepnite do polohy — O —.

E' Vytiahnite elektricku zastrcku z elektrickej siete.

E Odmontujte zvaraci horak MIG/MAG.

Uzemnovaci kadbel vysuiite z (-) prudovej zasuvky.

E' Uzemnovaci kabel zasunte do (+) prudovej zasuvky a zaistite ho.

@ S druhym koncom uzemnovacieho kabla vytvorte spojenie k zvarencu.

Bajonetovu prudovu zastréku zvaracieho horaka TIG s plynovym posuvacom
zasunte do (-) prudovej zasuvky a zablokujte pootogenim vpravo.

Na flasi s ochrannym plynom (s argénom) naskrutkujte a pevne utiahnite re-
dukény ventil

Plynovu hadicu zvaracieho horédka TIG s plynovym posuvacom spojte s re-
duk&nym ventilom

Pripojte elektricku zastréku do elektrickej siete.

/\ NEBEZPECENSTVO!

Nebezpecéenstvo v désledku nespravnej obsluhy a nespravne vykonanych

prac.

Nasledkom mézu byt vazne poranenia os6b a materialne Skody.

» VSetky prace a funkcie opisané v tomto dokumente smie vykonavat iba
technicky vySkoleny odborny personal.

» Precitajte si cely dokument tak, aby ste mu porozumeli.

» Precitajte si vSetky bezpecnostné predpisy a dokumentéciu pre pouzivatela
k tomuto zariadeniu a vSetkym systémovym komponentom tak, aby ste im
porozumeli.

/\ POZOR!

Nebezpecéenstvo poranenia osbb a materialnych 8kéd v désledku zasahu elek-

trickym pradom.

Len ¢o bude sietovy spinaé prepnuty do polohy -I-, bude volframova elektréda

zvaracieho horaka pod napatim.

» Dbajte na to, aby sa volframova elektroda nedotkla oséb ani elektricky vo-
divych alebo uzemnenych ¢asti (napr. skrine atd.).

E Sietovy spina¢ prepnite do polohy — I —.
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Zvaracie para-
metre TIG

160

E' Vyberte zvaraci postup TIG.

Zobrazia sa dostupné zvéracie parametre TIG.
S oneskorenim 3 s sa zapne v zasuvke zvéaracie napatie.

Od strany 137 je opisany vyber zvaracich postupov pre MIG/MAG.
Zvéracie postupy pre TIG sa volia rovnakym spdsobom.

- UPOZORNENIE!

Parametre, ktoré sa nastavili na ovladacom paneli niektorého systémového
komponentu, ako napriklad posuv drotu alebo dialkové ovladanie, sa za
urcéitych okolnosti nedaji menit na ovladacom paneli zvaracky.

E' Nastavte zvaracie parametre TIG.

Od strany 138 je opisané nastavenie zvaracich parametrov MIG/MAG.
Zvéracie parametre TIG sa nastavuju rovnakym spésobom.

V pripade potreby nastavte procesné parametre alebo iné parametre Setup
Specifickeé pre pouzivatela alebo aplikaciu zvaracieho systému.
Procesné parametre TIG a parametre Setup pozri od strany 204.

Vykonajte kompenzaciu R/L.
Podrobnosti pozri od strany 206.

Otvorte plynovy uzatvaraci ventil na zvdracom horaku TIG s plynovym
posuvacom.

Na redukénom ventile nastavte zelané mnozstvo ochranného plynu.
Spustite zvaraci proces (zapalte elektricky obluk).

Odtrhovacie napatie

na nastavenie hodnoty napétia, pri ktorom sa méze ukoncit proces zvarania ne-
patrnym nadvihnutim zvaracieho horaka TIG. 10,0 — 30,0 V

Vyrobné nastavenia: 14 V

Hlavny pruad (I,)

3—270 A ... Fortis270 C

3 — 320 A... Fortis 320 C/Fortis 320
3 — 400 A... Fortis 400 C/Fortis 400
3 — 500 A... Fortis 500 C/Fortis 500
Vyrobné nastavenia: 50 A

Comfort Stop — citlivost
na aktivaciu/deaktivaciu funkcie TIG Comfort Stop

vyp./0,1-1,0V
Vyrobné nastavenie: 0,8 V

Pri ukon&eni procesu zvarania nastane po znaénom zvyseni dizky elektrického
obluka automatické vypnutie zvaracieho prudu. Zabrani sa tym nechcenému na-
tiahnutiu elektrického obluka pri nadvihnuti zvaracieho horédka TIG s plynovym
posuvacom.



Priebeh:

1]

3]
2] 4][5]

b
;

[ AN

E' Zvaranie

|E| Na konci zvarania kratko nadvihnite zvaraci horak

Elektricky oblik sa vyrazne predizi.

E' Spustite zvaraci horak nadol.
- Elektricky obluk sa zretelne skrati.
- Funkcia TIG Komfort Stop sa aktivovala.

Zachovajte vysku zvaracieho horaka.
- Zvaraci prud sa pilovitym priebehom znizi (Down Slope).
- Elektricky obluk zhasne.

DOLEZITE! Down Slope je pevne dany a neda sa nastavovat.

E Nadvihnite zvaraci hordk od zvarenca.
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Zapalenie elek- Zapélenie elektrického obluka prebehne dotykom zvarenca s volframovou elek-
trického obluka trodou.

1] 2]

BpO

Plynovu hubicu nasadte na miesto zapalovania tak, aby medzi Spi¢kou
volfrdmovej elektrédy a zvarencom bol odstup priblizne 2 az 3 mm alebo
0,08 — 0,12 in.

Zvaraci hordk pomaly napriamujte, az kym sa volframova elektréda nedotkne
zvarenca.

Zvaraci horadk nadvihnite a nato¢te do normélnej polohy — elektricky oblik sa
zapaluje

Zvarajte.

Ukongéite Zvaraci horadk TIG s plynovym postvadom nadvihnite od zvarenca, az kym
operaciu zvara- elektricky obluk nezhasne.
nia.

DOLEZITE! Na ochranu volframovej elektrédy nechajte ochranny plyn po
konci zvarania prislusne dlho prudit, aby sa volframova elektréda dostato¢ne
ochladila.

Zatvorte plynovy uzatvaraci ventil na zvaracom horaku TIG s plynovym
posuvacéom.
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Zvaranie TIG s Multiprocess
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Druhy rezimu TIG

2-taktny rezim - Zvaranie: tladidlo hordka potiahnite dozadu a podrzte
- Koniec zvérania: Uvolnite tla¢idlo horaka.

—

GPr tp toown GPo

2-taktny rezim
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4-taktny rezim

166

- Zaciatok zvarania so Startovacim prudom Ig: tlacdidlo hordka potiahnite doza-
du a podrzte
- Zvaranie s hlavnym priudom I;: Uvolnite tlagidlo horaka.

- ZniZzenie na koncovy prud Ig: tladidlo hordka potiahnite dozadu a podrzte
- Koniec zvarania: Uvolnite tlacidlo horaka.

4-taktny rezim
*) prechodné znizenie

Pri prechodnom znizeni sa zvaraci prud podas fazy hlavného prudu znizi na na-
staveny znizeny prud I,.

- Na aktivaciu prechodného znizenia zatlacte tlacidlo horaka dopredu a
podrzte.
- Na opéatovné zvySenie hlavného prudu uvolnite tladidlo horéka.



Bodové zvaranie - Zvaranie: Tlagidlo horaka nakratko potiahnite dozadu a podrzte.
Cas bodovania (Spt) zodpoveda hodnote, ako dlho sa drzi tlacidlo horéka.
- Ukoncéenie zvaracieho procesu: Uvolnite tlagidlo horaka.

GPr t SPt t

UP

GPo

DOWN

Symboly a vy-
svetlenie (1) @) 4} 3)

(1) Tlagidlo hordka potiahnite dozadu a podrzte (2) Uvolnite tlagidlo hordka (3) Tlagidlo hordka krdtko
potiahnite dozadu (< 0,5 s)

(4) ©®)
* V

(4) Tlagidlo hordka stlate dopredu a podrzte (5) Uvolnite tladidlo hordka

GPr  Predfuk plynu

SPt Cas bodovania

Ig Startovaci prud:
opatrné ohrievanie nizkym zvaracim pridom, aby sa spravne polohoval
pridavny material

Ie Koncovy prud:
na zabranenie miestnemu prehriatiu zakladného materialu v désledku na-
hromadenia tepla na konci zvarania.Zabrani sa moznému prepadnutiu zva-
rového spoja.
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tup UpSlope:
kontinualne zvy8ovanie $tartovacieho prudu na hlavny prud (zvaraci prud)
I

tpown DownSlope:
kontinualne znizovanie zvaracieho prudu na prud koncového kratera.

I; Hlavny prud (zvaraci prud):
rovnomerne vnasanie tepla do zakladného materialu vyhriateho predtym
vhesenym teplom

I, Znizeny prud:
prechodné znizenie zvaracieho prudu na zabranenie lokdlnemu prehriatiu
zakladneho materialu

GPO Doprudenie plynu
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Zvaranie TIG s Multiprocess

Priprava pri Mul- Ak je na zvaracke moznost Multiprocess OPT/s MP 400/500 alebo OPT/s MP
tiprocess 400/500 XT/600V, st na zvaracke k dispozicii eSte aj nasledujuce pripojky:

- doplnujuca zasuvka TIG (zasuvka prudenia plynu)

- zabudovany magneticky ventil plynu

- polovy menié

- TMC pripojka

V pripade existujucej moznosti Multiprocessje okrem toho k dispozicii viac
zvéracich parametrov TIG.

Priprava na zvaranie TIG, ak je na zvaracke k dispozicii doplnkové prislusenstvo
Multiprocess:

E' Sietovy spina¢ prepnite do polohy — O —.

|z| Vytiahnite elektricku zastréku z elektrickej siete.

E' Odmontujte zvaraci horak MIG/MAG.

Vysurite pélovy meni€ na zvéracke.

E Vysunte uzemnovaci kdbel na zvaracke.

E' Uzemniovaci kdbel zasurite do (+) prudovej zasuvky a zaistite ho.

S druhym koncom uzemnovacieho kabla vytvorte spojenie k zvarencu.

Bajonetovu prudovu zastréku zvaracieho horaka TIG zasurite do (-) prudovej
z4asuvky a zablokujte pootocenim vpravo.

E' TMC konektor zvaracieho horaka TIG zasurite do zvaracky.

Na fladi s ochrannym plynom (s argénom) naskrutkujte a pevne utiahnite re-
dukény ventil

Pripojte plynovu hadicu na reduk&énom ventile a na magnetickom ventile ply-
nu zvaracky.

E' Pripojte elektricku zastréku do elektrickej siete.

Zvaranie TIG

s Multiprocess /\ NEBEZPEGENSTVO!

Nebezpecéenstvo v dosledku nespravnej obsluhy a nespravne vykonanych

prac.

Néasledkom modzu byt vdzne poranenia oséb a materialne Skody.

» VSetky prace a funkcie opisané v tomto dokumente smie vykonavat iba
technicky vySkoleny odborny personal.

» Preditajte si cely dokument tak, aby ste mu porozumeli.

» Preditajte si v8etky bezpecnostné predpisy a dokumentaciu pre pouzivatela
k tomuto zariadeniu a vSetkym systémovym komponentom tak, aby ste im
porozumeli.
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Zvaracie para-
metre TIG s Mul-
tiprocess

170

/\ POZOR!

Nebezpecenstvo poranenia os6b a materialnych §kéd v désledku zasahu elek-

trickym pradom.

Len ¢o bude sietovy spina¢ prepnuty do polohy -I-, bude volframova elektroda

zvéracieho horaka pod napatim.

» Dbajte na to, aby sa volframova elektréda nedotkla os6b ani elektricky vo-
divych alebo uzemnenych &asti (napr. skrine atd.).

E' Sietovy spina¢ prepnite do polohy — I —.
|E| Vyberte zvaraci postup TIG.

Zobrazia sa dostupné zvaracie parametre TIG.
S oneskorenim 3 s sa zapne v zasuvke zvaracie napatie.

Od strany 137 je opisany vyber zvaracich postupov pre MIG/MAG.
Zvéracie postupy pre TIG sa volia rovhakym spdsobom.

- UPOZORNENIE!

Parametre, ktoré sa nastavili na ovladacom paneli niektorého systémového
komponentu, ako napriklad posuv drotu alebo dialkové ovladanie, sa za
uréitych okolnosti nedaju menit na ovladacom paneli zvaracky.

E Nastavte zvaracie parametre TIG.

Od strany138 je opisané nastavenie zvaracich parametrov MIG/MAG.
Zvéracie parametre TIG sa nastavuju rovhnakym spdsobom.

V pripade potreby nastavte procesné parametre alebo iné parametre Setup
Specifickeé pre pouzivatela alebo aplikaciu zvaracieho systému.
Procesné parametre TIG a parametre Setup pozri od strany 204.

Vykonajte kompenzaciu R/L.
Podrobnosti pozri od strany 202.

@ Na redukénom ventile nastavte zelané mnozstvo ochranného plynu.
Spustite zvaraci proces (zapalte elektricky obluk).

Pri zvarackach Fortis 270 C a Fortis 320 C, alebo ak je na zvaracke doplnkové
prislusenstvo Multiprocess OPT/s MP 400/500 alebo OPT/s MP 400/500 XT/
600V, su k dispozicii nasledujuce zvaracie parametre TIG:

Startovaci prad Ig

0 — 200 % (hlavného prudu)
Vyrobné nastavenie: 50 %

UpSlope

off/0,1 — 30,0s
Vyrobné nastavenie: 0,5 s

DOLEZITE! Ulozena hodnota UpSlope plati pre prevadzkové rezimy 2-taktny
rezim a 4-taktny rezim.



Hlavny prud I,

3—270 A ... Fortis270 C
3— 320 A ... Fortis 320 C
3 — 400 A ... Fortis 400 C
3 — 500 A ... Fortis 500 C
Vyrobné nastavenie: —

DOLEZITE! Pri zvaracich horakoch s funkciou Up/Down sa po&as chodu zariade-
nia naprazdno moze navolit plny rozsah nastavenia.

Znizeny prud I,
iba 4-taktny rezim

0 — 200 % (hlavného prudu I,)
Vyrobné nastavenie: 50 %

I, <100 %
kratkodob3, prispdsobena redukcia zvaracieho pruadu
(napriklad pri vymene zvaracieho drotu pocgas procesu zvarania)

I, >100 %
kratkodoba, prispbsobena redukcia zvaracieho prudu
(napriklad na prevarenie zvarovych stehov s vy$8im vykonom)

Slopet Slope2
S 1>100%
RN
/12<100 %
Slope1 \ Slope2

Hodnoty Slopel a Slope2 mozno nastavit pri zvaracich parametroch TIG.

DownSlope

off; 0,1 — 30,0s
Vyrobné nastavenie: 1,0 s

DOLEZITE! Ulozena hodnota DownSlope plati pre prevadzkové rezimy 2-taktny
rezim a 4-taktny rezim.

Koncovy prud Ic

0 — 100 % (hlavného prudu)
Vyrobné nastavenie: 30 %

Pre proces TIG sa na zobrazenie na displeji zvarania daju urcit nasledujuce para-

metre:

- Pre lavé nastavovacie koliesko: stehovanie, predfuk plynu, ¢as $tartovacieho
prudu tg

- Pre pravé nastavovacie koliesko: frekvencia impulzov, doprudenie plynu, Cas
koncového prudu

Podrobnosti o ur¢eni parametrov zobrazovanych na displeji zvarania pozri od
strany 43.

Podrobnosti o parametroch Setup pozri od strany 204.
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Elektricky obluk zapalit

VSeobecné in-
formacie

Dotykové za-
palovanie

172

Pre optimalny priebeh zapalovania pri zvarani TIG zvara¢ka zohladnuje:

- priemer volframovej elektrédy,

- aktualnu teplotu volframovej elektrédy pri zohladneni predchadzajuceho
¢asu zvéarania a prestavky vo zvarani.

Zapélenie elektrického obluka prebehne dotykom zvarenca s volframovou elek-
trédou.

Postup pre zapalovanie elektrického obluka pomocou dotykového zapalovania:

1]

a[+T3]

N\

Plynovu hubicu nasadte na miesto zapalovania tak, aby medzi volframovou
elektrodou a zvarencom zostéaval odstup priblizne 2 az 3 mm (0.08 az
0,12in).

E' Stladte tladidlo horaka

Pradi ochranny plyn.

Zvéraci horak pomaly napriamujte, az kym sa volframova elektréda nedotkne
zvarenca.

Zvaraci horak nadvihnite a nato¢te do normalnej polohy

Elektricky obluk sa zapali.

E' Zvarajte.



Pretazenie elek- Pri pretazeni volframovej elektrédy méze ddjst k uvolneniu materialu z elektrody,
trédy ¢o spoOsobi, ze neCistoty mbzu vstupit do tavného kupela.

A

Pri pretazeni volframovej elektrédy sa rozsvieti indikacia ,Pretazen elektroda”
v strednej oblasti displeja (podrobnosti pozri od strany 40).

Indikacia ,Pretazena elektrdda” zavisi od nastaveného priemeru elektrédy a na-
staveného zvéaracieho prudu.

Ukoncéenie Zvéaranie ukondite vzdy v zavislosti od nastaveného prevddzkového rezimu
zvarania uvolnenim tlacidla horaka.

Vyc&kajte po dobu nastaveného doprudenia plynu, zvaraci hordk drzte v polo-
he nad koncom zvarového Svu.
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Pridavné funkcie TIG

Pulzné zvaranie
TIG

174

Zvéaraci prud nastaveny na zaciatku zvarania nemusi byt vzdy vyhodny poc&as

celého zvérania:

- pri prili§ nizkej intenzite prudu nebude zdkladny material dostato¢ne nata-
veny,

- priprehrievani hrozi nebezpefenstvo, ze tekuty tavny kupel bude od-
kvapkavat.

RieSenie ponuka funkcia pulzného zvarania TIG (zvaranie TIG pulzujucim
zvaracim pradom):

nizsi zakladny prud (2) po strmom stupani dosiahne vyrazne vyssi impulzny prud
a po nastavenom ¢ase Dutycycle (5) znova klesne na zakladny prud (2).

Pri pulznom zvarani TIG sa malé useky zvaraného miesta rychlo natavia a ihned
rychlo stuhnu.

Pri manualnych aplikacidch dochéadza pri pulznom zvéarani TIG k prisunu zvara-
cieho drotu vo faze maximalneho prudu (mozné iba v nizkom frekvenénom rozsa-
hu 0,25 — 5 Hz).

Pulzné zvaranie TIG sa pouziva na zvaranie ocelovych rur v natenej polohe alebo
na zvaranie tensich plechov.

Funké&ny princip pulzného zvarania TIG:

I A
A (6)

@) (8)

(4) (7) t[s]

Pulzné zvdranie TIG — priebeh zvdracieho prudu

Legenda:

(1) hlavny prud, (2) zakladny prud, (3) $tartovaci prud, (4) Up-Slope, (5) frekven-
cia impulzov *

(6) Dutycycle, (7) Down-Slope, (8) koncovy prud

*(1/F-P = odstup v ¢ase medzi dvoma impulzmi)

Zakladny prud a Dutycycle sa zadavaju prostrednictvom zvaracky.




Funkcia stehova-
nia

Pre zvéaraci postup TIG je k dispozicii funkcia stehovania.

Len ¢o sa pre nastavovaci parameter Setup stehovanie (4) nastavi urcity ¢as,
prevadzkoveé rezimy 2-taktny rezim a 4-taktny rezim su obsadené funkciou steho-
vania. Priebeh prevadzkovych rezimov ostadva nezmeneny.

Na displeji v strednej oblasti svieti zobrazenie Stehovanie (TAC).

V priebehu tohto ¢asu je k dispozicii pulzujuci zvaraci prud, ktory optimalizuje
vzdjomne stekanie tavnych kupelov pri stehovani dvoch konstruk&nych dielov.

Funké&ny princip stehovania pri zvarani TIG:

A
A[]

(1)
(6)
(2)

-~ - .

3) (5)

Funkcia stehovania — priebeh zvdracieho prudu

Legenda:
(1) hlavny prud, (2) startovaci prud, (3) UpSlope, (4) trvanie pulzného zvaracieho
prudu pre stehovaci postup, (5) Down Slope, (6) koncovy prud

- UPOZORNENIE!

Pre pulzny zvaraci prud plati:

Zvéaracka automaticky reguluje pulzné parametre v zavislosti od nastaveného
hlavného prudu (1).

Nemusia sa nastavovat Ziadne pulzné parametre.

Pulzny zvéaraci prud zacina
- po uplynuti fazy startovacieho prudu (2),
- s fazou UpSlope (3).

Vzdy podla nastaveného €asu stehovania méze byt pulzny zvaraci prud zacho-
vany az po fazu koncového prudu (6) vratane.

Po uplynuti ¢asu stehovania sa zvéra dalej kon§tantnym zvéracim pradom, k dis-
pozicii su pripadne nastavené pulzné parametre.
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Zvaranie obalovanou elektrodou,
zvaranie CEL, drazkovanie
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Zvaranie obalovanou elektrodou, zvaranie CEL

Priprava

Zvaranie
obalovanou elek-
trodou, zvaranie
CEL

E' Sietovy spina¢ prepnite do polohy — O —.

|z| Vytiahnite elektricku zastréku z elektrickej siete.
E' Odmontujte zvaraci horak MIG/MAG.

Ak je k dispozicii, vytiahnite pdlovy menic.

- UPOZORNENIE!

Informacie, i treba zvarat s tyéovymi elektrédami na kladnom alebo na
zapornom pole, najdete na baleni alebo vytlaéené na tyéovych elek-
trodach.

Uzemnovaci kabel vzdy v zavislosti od typu elektrédy nasunte do (-) prudovej
zasuvky alebo do (+) prudovej zasuvky a zablokujte ho.

E' Druhym koncom uzemriovacieho kabla vytvorte spojenie k zvarencu.

Bajonetovu prudovu zastréku kabla drziaka elektrédy nasurite vzdy v zavislos-
ti od daného typu elektrddy do volnej prudovej zasuvky s opa&nou polaritou
a pooto&enim vpravo ju zablokujte.

Pripojte elektricku zastréku do elektrickej siete.

/\ NEBEZPECENSTVO!

Nebezpeéenstvo v désledku nespravnej obsluhy a nespravne vykonanych

prac.

Nasledkom mézu byt vazne poranenia os6b a materialne Skody.

» VsSetky prace a funkcie opisané v tomto dokumente smie vykonavat iba
technicky vySkoleny odborny personal.

» Preditajte si cely dokument tak, aby ste mu porozumeli.

» Preditajte si vSetky bezpe&nostné predpisy a dokumentaciu pre pouzivatela
k tomuto zariadeniu a vSetkym systémovym komponentom tak, aby ste im
porozumeli.

/\ POZOR!

Nebezpecéenstvo poranenia os6b a materialnych §kéd v dosledku zasahu elek-

trickym pradom.

Len ¢o bude sietovy spina¢ prepnuty do polohy - I -, bude tyCova elektroda

v drziaku elektrody pod napatim.

» Dbajte na to, aby sa tyCova elektréda nedotkla osdb ani elektricky vodivych
alebo uzemnenych &asti (napr. skrine atd.).

" UPOZORNENIE!

Zvaranie CEL je mozné len so zvarackami /XT.

E' Sietovy spina& prepnite do polohy — I —.
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Zvaracie para-
metre pre zvara-
nie obalovanou
elektrédou
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E' Vyberte zvaraci postup elektrédou alebo CEL.

Zobrazia sa dostupné zvaracie parametre.
S oneskorenim 3 s sa v zdsuvke zapne zvéaracie napatie.

Od strany 137 je opisany vyber zvaracich postupov pre MIG/MAG.
Zvéracie postupy pre zvaranie obalovanou elektrédou alebo zvaranie CEL sa
vyberaju rovhakym sp6sobom.

Ak je zvoleny zvaraci postup zvaranie obalovanou elektrédou alebo zvéranie
CEL, automaticky sa pripadne deaktivuje pouzité chladiace zariadenie. Nie je
ho mozné zapnut.

E Nastavte zvaracie parametre

Od strany 138 je opisané nastavenie zvaracich parametrov MIG/MAG.
Zvéracie parametre pre zvaranie obalovanou elektrédou a zvaranie CEL sa vy-
beraju rovnakym spdsobom.

Pre nastavenia na zvaracom systéme Specifické pre pouzivatela alebo ap-
likaciu v danom pripade nastavte procesné parametre alebo iné parametre
Setup.

- Procesné parametre pre zvaranie obalovanou elektrédou a parametre Se-
tup pozri od strany 208.

- Procesné parametre pre zvaranie CEL a parametre Setup pozri od strany
211.

E' Spustite zvaraci proces.

Pre zvaranie obalovanou elektrédou mozno nastavit a zobrazit nasledujlce para-
metre:

Startovaci prad

sluzi na nastavenie hodnoty Startovacieho prudu v rozsahu 0 — 200 % nasta-
veného zvéaracieho prudu, aby sa vyhlo tvorbe trosky alebo chyb spojenia.
Startovaci prud zavisi od typu elektrédy.

0 —200 %
Vyrobné nastavenie: 150 %

Startovaci prud > 100 %:

- zlep8enie zapalovacich vlastnosti, aj pri elektrodach so zlymi zapalovacimi
vlastnostami,

- lepSie natavenie zakladného materialu v Startovacej faze a v désledku toho
menej studenych miest,

- podstatna eliminacia vtrusenin trosky.

Startovaci prud > 100 %:

- zlep8enie zapalovacich vlastnosti elektrdd, ktoré zapaluju elektricky obluk pri
niz§om zvaracom prude, napr. bazickeé elektrédy,

- podstatna eliminacia vtrusenin trosky,

- znizenie rozstrekov pri zvarani.

Startovaci prud je aktivny po&as asu §tartovacieho prudu, ktory je nastaveny
v ponuke Setup.

Hlavny prud [A]



Zvaracie para-
metre zvarania
CEL

Rozsah nastavenia: zavisi od zvaracky

Pred zadiatkom zvarania sa automaticky zobrazi orientacné hodnota, ktora
vychéadza z naprogramovanych parametrov. PoCas zvarania sa zobrazuje aktualna
skuto&na hodnota.

Dynamika
na ovplyvnenie dynamiky skratu v momente prenosu kvapky

O —100
Nastavenie z vyroby: 20

O... maksi elektricky obluk bez rozstrekov
100... tvrdsi a stabilnejsi elektricky obluk

Pre zvaranie obalovanou elektrédou je mozné definovat ako posledny zvéaraci pa-
rameter nasledujuce parametre Setup:

- Pre lavé nastavovacie koliesko: Startovaci prud, odtrhovacie napatie

- Pre pravé nastavovacie koliesko: charakteristika

Podrobnosti o ur¢eni parametrov zobrazovanych na displeji zvarania pozri od
strany 43.

Podrobnosti o parametroch Setup pozri od strany 208.

Pre zvaranie CEL mozno v Casti ,Zvaranie” nastavit a zobrazit nasledujuce zvara-
cie parametre:

Startovaci prad

sluzi na nastavenie hodnoty Startovacieho prudu v rozsahu O — 200 % nasta-
veného zvaracieho prudu, aby sa vyhlo tvorbe trosky alebo chyb spojenia.
Startovaci prud zavisi od typu elektrody.

0—-200%
Vyrobné nastavenie: 150 %

Startovaci prud je aktivny podas ¢asu §tartovacieho prudu, ktory je nastaveny v
procesnych parametroch.

Hlavny prud [A]
Rozsah nastavenia: zavisi od zvaracky

Pred zadiatkom zvarania sa automaticky zobrazi orientacné hodnota, ktora
vychadza z naprogramovanych parametrov. PoCas zvarania sa zobrazuje aktualna
skuto&na hodnota.

Dynamika
na ovplyvnenie dynamiky skratu v momente prenosu kvapky

O — 100
Vyrobné nastavenie: 20

O ... maKksi elektricky obluk bez rozstrekov
100 ... tvrd8i a stabilnejsi elektricky obluk

Pre zvaranie obalovanou elektrédou je mozné definovat ako posledny zvéaraci pa-
rameter nasledujuce parametre Setup:
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- Pre lavé nastavovacie koliesko: §tartovaci prud, odtrhovacie napéatie
- Pre pravé nastavovacie koliesko: Anti-Stick

Podrobnosti o uréeni parametrov zobrazovanych na displeji zvarania pozri od
strany 43.

Podrobnosti o parametroch Setup pozri od strany 208.
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Pridavné funkcie tyéovej elektrédy

Funkcia Anti-
Stick

Pulzné zvaranie
elektrédou

Pri skracujucom sa elektrickom obluku méze zvaracie napéatie poklesnut natolko,
ze tyCova elektroda ma sklon k lepeniu. Okrem toho méze dochadzat k vyzihaniu
tejto tyCovej elektrody.

Vyzihaniu sa zabréni pri aktivovanej funkcii Anti-Stick. Ak sa ty¢ova elektroda
zacne lepit, zvaracka ihned vypne zvaraci prud. Po oddeleni tyCovej elektrody od
zvarenca sa mbze bez problémov pokracovat vo zvérani.

Aktivacia a deaktivacia funkcie Anti-Stick sa vykonava v ponuke Ty&ové elektrody.

Pulzné zvaranie elektrédou je proces zvarania tyéovou elektrédou s pulzujucim
zvaracim prudom, napr. na zvaranie ocelovych rur v nutenej polohe alebo na
zvéaranie tenSich plechov.

Zvaraci prud nastaveny na zaciatku zvarania nemusi byt vzdy vyhodny pocas

celého zvarania:

- pri prili§ nizkej intenzite prudu nebude zadkladny materidl dostato¢ne nata-
veny,

- priprehrievani hrozi nebezpedenstvo, Ze tekuty tavny kidpel bude od-
kvapkavat.

Pri pulznom zvarani elektrédou nizky zakladny prud Ig strmo stupa na vyrazne
vy$si impulzny prud Ip a potom po urcitom case tycy klesa spat na zakladny prud
Ia.

Zakladny prud, impulzny prud a ¢as urcéuje zvaracka podla nastavenej frekvencie
impulzov Fp.

Pri pulznom zvarani elektrédou sa malé useky zvdraného miesta rychlo natavia
a ihned rychlo stuhnu.
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Priebeh zvaracieho prudu pri pulznom zvérani elektrédou:

LA

1/F

P tdcy

1L v -

—

Ig = $tartovaci prud, Ip = impulzny prud, I = zvdraci prud, IGg = zdkladny prud, Fp = frekvencia impul-
zov, tgcy = ¢as

" UPOZORNENIE!

Charakteristika elektrédy musi byt pri pulznom zvarani elektrédou nastavena
na ,I-konstantné”.
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Drazkovanie

Nebezpecéenstvo
sposobené ne-
spravnym
ovladanim

a elektrickym
prudom

Priprava

/\ NEBEZPECENSTVO!

Nebezpecéenstvo v désledku nespravnej obsluhy a nespravne vykonanych
prac.
Nésledkom mdzu byt vdZne poranenia oséb a materialne Skody.

>

>
>

VSetky prace a funkcie opisané v tomto dokumente smie vykonavat iba
technicky vy8koleny odborny personal.

Preditajte si cely dokument tak, aby ste mu porozumeli.

Precitajte si vSetky bezpeCnostné predpisy a dokumentéaciu pre pouzivatela
k tomuto zariadeniu a vSetkym systémovym komponentom tak, aby ste im
porozumeli.

/\ NEBEZPECENSTVO!

Nebezpecenstvo zasahu elektrickym prudom.
Nasledkom mézu byt vazne poranenia osdb a materialne Skody.

>

>

>

Pred zacgiatkom udrzbovych a servisnych prac vypnite vSetky pouzivané za-
riadenia a komponenty a odpojte ich od elektrickej siete.

VSetky pouzivané zariadenia a komponenty zaistite proti opdtovnému za-
pnutiu.

Po otvoreni zariadenia pomocou vhodného meracieho pristroja sa uistite,
Ze elektricky nabité kongtrukéné diely (napr. kondenzatory) su vybité.

DOLEZITE! Na drazkovanie je potrebny uzemnovaci kdbel s prierezom 120 mm?2

[2]
[2]
5]
[5]

Sietovy spina¢ prepnite do polohy — O —.

Vytiahnite elektricku zdstréku z elektrickej siete.

Odmontujte zvaraci horak MIG/MAG.

Uzemnovaci kdbel zasurite do (-) prudovej zasuvky a zaistite ho.
Druhym koncom uzemnovacieho kébla vytvorte spojenie k zvarencu.

Bajonetovu prudovu zastréku drazkovacieho horaka zasunte do (+) pradovej
zasuvky a zablokujte pooto&enim vpravo.

Pripojte pripojku stlaceného vzduchu drazkovacieho horaka k zasobovaniu
stlatenym vzduchom
Pracovny tlak: 5 — 7 barov (kongtantny).

Upevnite uhlikovu elektrdodu tak, aby hrot elektrédy vyénieval asi 2700 mm
z drazkovacieho horaka;

otvory na prudenie vzduchu z draZzkovacieho hordka musia byt na spodnej
strane.

|E| Pripojte elektricku zastréku do elektrickej siete.
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Drazkovanie

186

/\ POZOR!

Nebezpecéenstvo poranenia os6b a materialnych $kéd v dosledku zasahu elek-

trickym pradom.

Len ¢o bude sietovy spina¢ prepnuty do polohy — I —, elektréda v drazkovacom

horadku bude pod napéatim.

» Dbajte na to, aby sa elektréda nedotkla osdb ani elektricky vodivych alebo
uzemnenych ¢asti (napr. skrine atd.).

/\ POZOR!

Nebezpecéenstvo spésobené zvySenou prevadzkovou hluénostou.
Nésledkom mdzu byt zranenia oséb.
» Pridrazkovani pouzivajte vhodnu ochranu sluchu!

E Sietovy spina¢ prepnite do polohy — I —.
E' Vyberte zvéaraci postup elektrédou.

Zobrazia sa dostupné zvéracie parametre.
S oneskorenim 3 s sa v zasuvke zapne zvaracie napétie.

Od strany 137 je opisany vyber zvaracich postupov pre MIG/MAG.
Zvaracie postupy pre zvaranie obalovanou elektrédou sa vyberaju rovnakym
spésobom.

Ak je zvoleny zvaraci postup zvaranie obalovanou elektrédou, automaticky sa
pripadne deaktivuje pouzité chladiace zariadenie. Nie je ho mozné zapnut.

" UPOZORNENIE!

Parametre, ktoré sa nastavili na ovladacom paneli niektorého systémového
komponentu, ako napriklad posuv drotu alebo dialkové ovladanie, sa za
urcitych okolnosti nedaju menit na ovladacom paneli zvaracky.

E V ponuke Setup vyberte v ¢asti elektroda ,,Charakteristika®.
Parameter ,charakteristika" nastavte na ,,drazkovanie" (posledna polozka).

- UPOZORNENIE!

Nastavenia odtrhovacieho napéatia (napatia pre prerusenie) a éasu $tartova-
cieho prudu sa nezohladriuju.

E' Vyjdite z ponuky Setup pre zvaranie obalovanou elektrédou.

Pomocou stredného nastavovacieho kolieska nastavte hlavny zvaraci prud
v zavislosti od priemeru elektrody uvedeného na obale elektrody.

" UPOZORNENIE!

Pri vysSej intenzite pradu vedte drazkovaci horak oboma rukami!
» Pouzivajte vhodnu zvéraciu kuklu.

Otvorte ventil stlaceného vzduchu na rukovéati drazkovacieho horaka.
Zacénite pracovny cyklus.

Uhol prilozenia uhlikovej elektrédy a rychlost drazkovania uréduju hibku medzery.



Parametre drazkovania zodpovedaju zvaracim parametrom pre zvaranie obalova-
nou elektrédou, pozri stranu 208.
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Ponuka Setup
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Prehlad

Vstupte do po-
nuky Setup.

Mg U 1

2
2, 3
3 4

E' Stladte tlagidlo Ponuka.

Zobrazia sa dostupné ponuky:

(1) () @) @ ©® (6) n ©® © (@0 a1

(2) Informacie o instaléacii (7 Prednastavenia jobu
(2) MIG/MAG (8) Monitorovanie

(3) TIG (9) Sprava pouzivatelov
(4) Elektréda* (10) Zobrazenie

(5) Komponenty (11) Systém

(6) Dennik

Ponuka CEL sa zobrazuje aj pre zvaracky /XT.
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Mgu - 1
MIG / MAG

2

2, 3

% 4

@ e

Zvolend ponuka MIG/MAG

|E| Otacajte strednym nastavovacim kolieskom a zvolte pozadovanu ponuku.
Zvolena ponuka sa zobrazuje na displeji ako svetla a medzi 2 modrymi iarami.

Stlacte stredné nastavovacie koliesko na zobrazenie alebo nastavenie para-
metrov zvolenej ponuky.

Prvy parameter alebo prva skupina parametrov ponuky je zvolena a mbze sa spra-
covat.

Zvoleny parameter alebo zvolena skupina parametrov sa rovnako zobrazuju na
displeji ako svetlé a medzi dvomi modrymi Ciarami.

MIG / MAG

> Start / End

Zvolend je ponuka MIG/MAG, skupina parametrov start/koniec



Otvorenie skupi-  Otvorenie skupiny parametrov
ny parametrov,

nastavenie para- IEI Nastavovacie koliesko otacajte pre vyber pozadovanej skupiny parametrov.
metrov E' Stlacte stredné nastavovacie koliesko.
Zobrazia sa parametre v skupine a daju sa menit.
Nastavenie parametrov
E' Stredné nastavovacie koliesko otacajte pre vyber pozadovaného parametra.
Stlacte stredné nastavovacie koliesko.
Hodnota parametra sa zobrazi ako svetla a nasledne sa mdze zmenit.
|E| Otacajte stredné nastavovacie koliesko a zmente hodnotu parametra.
E' Stlacte stredné nastavovacie koliesko a nastavte dalSie parametre
alebo
stlacte tlacCidlo ponuka a opustite ponuku Setup.
Zobrazi sa displej zvarania.
Zmena ponuky V ramci jednej skupiny parametrov otacajte stredné nastavovacie koliesko
a pohybujte vyberom nahor dovtedy, kym nebude zvolena nadradena ponuka.
Priklad:

MIG / MAG

E' Stladte stredné nastavovacie koliesko.
Symbol ponuky sa zobrazi ako biely.

E' Stredné nastavovacie koliesko otacajte pre vyber inej ponuky.

Stlacte stredné nastavovacie koliesko a otvorte novu ponuku.

Odchod z ponu- E Stlacte tlacidlo Ponuka.

ky Setup
Bez ohladu na to, kde sa v ponuke Setup nachadzate, po stlac¢eni tlagidla Ponuka
sa zobrazi displej zvérania.

Pri opatovnom stlaceni tlagidla ponuky sa zobrazi naposledy vyvolana ponuka.
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Sivé parametre - UPOZORNENIE!

V ponuke Setup su niektoré parametre zobrazované sivé, pretoze pri aktualne

zvolenych nastaveniach nemaju ziadnu funkciu.

» Sivé parametre sa daju zvolit, nedaju sa v8ak menit.

» Sivé parametre v8ak nemaju ziadny vplyv na aktualny zvaraci proces alebo
vysledok zvarania.
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Informacie o instalacii

Vyvolanie
systémovych
udajov

Zobrazia sa aktudlne systémové udaje.

zvaraci prud v A

1
U

zvéracie napétie vo V

OE
o)

Rychlost podavania drétu v m/min alebo ipm

_pTP

Vykon elektrického obluka z aktualnych hodnét v kW

IP poskytuje na zdklade vysokych mier vzorkovacich merani pri
preruSovanom zvaracom procese spravnu strednu hodnotu vykonu
elektrického obluka.

Ak je ndm rychlost zvarania znama, mézeme vypoditat energiu na
jednotku dlzky:

E =1IP/vs

E elektricka energia drahy v kJ/cm
IP vykon elektrického obluka v kKW
Vs rychlost zvarania vcm/s

trvanie aktualneho zvarového spoja v s

Energia elektrického obluka v kJ

IP poskytuje na zdklade vysokych mier vzorkovacich merani pri
preruSovanom zvaracom procese spravnu hodnotu energie elek-
trického obluka.

Energia elektrického obluka je celkovy vykon elektrického obluka v
priebehu celého ¢asu zvarania.

Ak je ndm dizka zvarového spoja zndma, mozeme vypoditat elek-
tricku energiu drahy:

E=1IE/L

E elektricka energia drahy v kJ/cm
IE energia elektrického obluka v kJ
L di{zka zvarového spoja vcm

Energia elektrického obluka sa prednostne pouziva pri manualnom
zvarani na vypocitanie elektrickej energie drahy.

celkovy prevadzkovy ¢as zvaracky v h

Cas vypalu elektrickym oblukom v h
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aktuéalny zvarovy spoj

¢°§

pohon drétu na zvaraCke

P
o
_|

externy podavac¢ drotu

m
ﬁ ol'o
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MIG/MAG

Start/koniec

Pre zadiatok zvarania a koniec zvarania mozno zobrazit a nastavit nasledujuce
procesné parametre:

Startovaci prud
na nastavenie §tartovacieho prudu pri zvarani MIG/MAG (napr. pri zadiatku zvéara-
nia hlinika)

0 — 4,00 % (zvaracieho prudu)
Vyrobné nastavenie: 135 %

Cas startovacieho prudu
na nastavenie ¢asu, pocas ktorého ma byt aktivny Startovaci prud

vyp./0,1 — 10,0 s
Vyrobné nastavenie: vyp.

Slope 1
na nastavenie ¢asu, pocas ktorého Startovaci prud poklesne alebo sa zvysi na
zvaraci prud

OIO - 919 S
Vyrobné nastavenie: 1,0 s

Slope 2
na nastavenie ¢asu, pocas ktorého sa zvéraci prud znizi alebo zvySi na prud kon-
cového kratera (koncovy prud)

OIO - 919 S
Vyrobné nastavenie: 1,0 s

Koncovy pruad

na nastavenie prudu koncového kratera (koncového prudu), aby sa
a) zabranilo nahromadeniu tepla na konci zvarania a

b) pri hliniku vyplnil koncovy krater

0 — 4,00 % (zvaracieho prudu)
Vyrobné nastavenie: 50 %

Cas koncového prudu
na nastavenie Casu, pocas ktorého ma byt aktivny koncovy prud

vyp./0,1 — 10,0 s
Vyrobné nastavenie: vyp.

Vtahovanie drétu

na nastavenie hodnoty vtahovania drétu (= kombinovana hodnota zo sp&dtného
pohybu drétu a ¢asu) pri ruénom zvarani MIG/MAG.

Vtahovanie drétu z4visi od vybavenia zvaracieho horaka.

0,0 —-10,0
Vyrobné nastavenie: 0,0
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Nastavenie
prevadzkového
rezimu
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Bodové zvaranie

2-takt/4-takt
Vyrobné nastavenie: 4-takt

Gas bodovania

0,1—-10,0s
Vyrobné nastavenie: 1,0 s

Interval
na aktivovanie/deaktivovanie intervalového zvarania

vyp./zap.
Vyrobné nastavenie: vyp.

Interval cyklov

nepretrzite/1 — 99
Vyrobné nastavenie: nepretrzite

Interval zvaracieho ¢asu

0,01 -99s
Vyrobné nastavenie: 0,3 s

Interval ¢asu pozastavenia

vyp./0,01 —9,9s
Vyrobné nastavenie: 0,3 s



ZmieSany proces

Pre zmieSané procesy je mozné v polozke Proces mix nastavit nasledujlce pro-
cesné parametre:

Horna korekcia éasu trvania vykonu
na nastavenie ¢asu horucej fazy procesu pri zmieSanom procese.

-10,0 — +10,0
Vyrobné nastavenie: O

Pomocou hornej a dolnej korekcie ¢asu trvania vykonu sa nastavi pomer medzi
horucou a studenou fazou procesu.

Zvy8enie hornej korekcie ¢asu trvania vykonu spdsobi znizenie frekvencie procesu
a dlh8iu fazu procesu Puls.

Znizenie hornej korekcie Casu trvania vykonu spésobi zvySenie frekvencie procesu
a kratSiu fazu procesu Puls.

Dolna korekcia éasu trvania vykonu
na nastavenie ¢asu studenej fazy procesu pri zmieSanom procese

-10,0 — +10,0
Vyrobné nastavenie: O

Pomocou hornej a dolnej korekcie ¢asu trvania vykonu sa nastavi pomer medzi
horucou a studenou fazou procesu.

Dolna korekcia trvania vykonu
na nastavenie vnaSania energie do studenej fazy procesu pri zmieSanom procese.

-10,0 — +10,0
Vyrobné nastavenie: O

ZvySenie dolnej korekcie vykonu spbsobi zvySenie rychlosti podavania drétu,
a tym vysS8i energeticky vynos v studenej faze procesu Standard.

199



I{A] }

ﬂ LA
0 | AAANNS \_, U U U U U UAAA

) (3) t [ms]

Kombindcia zvdracich procesov Puls a Standard. Po horucej fdze procesu Puls cyklicky nasleduje
studend fdza procesu Standard.

(1) Dolné korekcia vykonu

(2) Dolnéa korekcia ¢asu trvania vykonu

(3) Horna korekcia ¢asu trvania vykonu

VD Rychlost podavania drétu
Prednastavenia V prednastaveniach plynu mozno zobrazit a nastavit nasledujuce parametre:
plynu

Predfuk plynu

na nastavenie ¢asu prudenia plynu pred zapalenim elektrického obluka.

o - 919 S
Vyrobné nastavenie: 0,1 s

Doprudenie plynu
na nastavenie Casu prudenia plynu po ukonceni elektrického obluka.

0—-60s
Vyrobné nastavenie: 0,5 s
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SynchroPuls

Pre zvaranie SynchroPuls je mozné nastavit nasledujuce procesné parametre:
(1) SynchroPulsna aktivaciu/deaktivaciu moznosti SynchroPuls

vyp./zap.
Vyrobné nastavenie: zap.

(2) Posuv drétu
na nastavenie priemernej rychlosti podavania drétu, teda aj zvaracieho vykonu pri
funkcii SynchroPuls

napr.: 2 — 25 m/min (ipm)
(zavisi od posuvu drotu a charakteristiky zvarania)
Vyrobné nastavenie: 5,0 m/min

(3) Zdvih podavaéa drétu

na nastavenie zdvihu podavaca droétu:

pri funkcii SynchroPuls sa nastavena rychlost podavac¢a drotu striedavo znizi

a zvysi o tento zdvih podavaca drétu. Dotknuté parametre sa zrychleniu/spoma-
leniu podavania drétu prispdsobia.

0,1 — 3,0 m/min/5 — 115 ipm
Vyrobné nastavenie: 2,0 m/min

(4) Frekvenciana nastavenie frekvencie pri funkcii SynchroPuls

off/0,5 — 5,0 Hz
Vyrobné nastavenie: off

(5) Duty Cycle (high)
na vazenie dlzky periddy vysSieho pracovného bodu v peridde SynchroPuls

10 - 90 %
Vyrobné nastavenie: 50 %

(6) Korekcia elektrického obliika high
na korekciu dlzky elektrického obluka pri funkcii SynchroPuls vo vy§§om pracov-
nom bode (= stredna rychlost podavania drotu plus zdvih posuvu drotu)

-10,0 — +10,0
Vyrobné nastavenie: 0,0

-... kratsi elektricky obluk
O... neupravend dlzka elektrického obluka
+... dLlh8&i elektricky obluk

- UPOZORNENIE!

Ak je aktivovany SynchroPuls, korekcia dizky elektrického obliika nema ziad-

ny vplyv na zvaraci proces.

» Korekcia d[iky elektrického obluka sa potom pri zvaracich parametroch uz
nezobrazuje.

(7) Korekcia elektrického obluka low
na korekciu dlzky elektrického obluka pri funkcii SynchroPuls v nizS§om pracov-
nom bode (= stredna rychlost podavania drétu minus zdvih posuvu drétu)

-10,0 — +10,0
Vyrobné nastavenie: 0,0
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Manualne

Kompenzacia
R/L
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-... kratsi elektricky obluk
O... neupravend dlzka elektrického obluka
+... dLhé&i elektricky obluk

vy [m/min] 1/F (4)
A

25%  75%
()

LY L ) R —

(7)

Napr. SynchroPuls, Duty Cycle (high) = 25 % (2) = rychlost poddvania drétu

Zapalovaci prud (manualny)
na nastavenie zapalovacieho prudu pri ruénom zvarani MIG/MAG

100 — 500 A (Fortis 270 C)

100 — 550 A (Fortis 320 C, Fortis 320)
100 — 600 A (Fortis 400 C, Fortis 400)
100 — 600 A (Fortis 500 C, Fortis 500)
Vyrobné nastavenie: 500 A

Vtahovanie drdtu (manualne)

na nastavenie hodnoty vtahovania drétu (= kombinovana hodnota zo spatného
pohybu drétu a ¢asu) pri $tandardnom ru¢nom zvarani MIG/MAG.

Vtahovanie drétu zavisi od vybavenia zvaracieho horaka.

0,0 —-10,0
Vyrobné nastavenie: 0,0

Charakteristika Sklon zvaru

auto/U kon&tantna/1000 — 8 A/V
Vyrobné nastavenie: auto

auto:
Ulozi sa pevny sklon charakteristiky.

U kon§tanta:
Zvéaradka okamzite reguluje zmenu dizky elektrického obluka.

8 A/V:
Zvaracka nereguluje zmenu dizky elektrického obluika, alebo ju reguluje len mi-
nimalne.

Odpor zvaracieho obvodu (R) a indukénost zvaracieho obvodu (L) nastavte, ak sa
zmeni niektory z nasledujucich komponentov zvaracieho systému:



- hadicové vedenia zvaracieho horaka

- spojovacie hadicove vedenia

- uzemnovaci kabel, zvaraci kabel

- Podavace drétu

- zvéraci horak, drziak elektrédy

Predpoklady pre kompenzaciu R/L:

Zvaraci systém musi byt kompletne postaveny: uzatvoreny zvaraci obvod
so zvaracim horakom a hadicovym vedenim zvaracieho horaka, podavace drotu,
uzemnovacie kable, spojovacie hadicové vedenia.

Vykonanie kompenzacie R/L:

E' V ponuke Setup zvolte kompenzaciu R/L.

Zobrazia sa aktualne hodnoty induk&nosti zvaracieho obvodu a odporu zvaracie-
ho obvodu.

Zvolte ,,f)alej“ (stlacte pravé nastavovacie koliesko) alebo stlaéte tladidlo
horaka.

Zobrazi sa druhy krok asistenta kompenzacie R/L.
E' Nasledujte zobrazené pokyny.

DOLEZITE! Kontakt medzi zemniacou svorkou a zvarencom musi byt zreali-
zovany na vyc&istenom povrchu zvarenca.

Zvolte ,Dalej" (stladte pravé nastavovacie koliesko) alebo stladte tlagidlo
horaka.

Zobrazi sa treti krok asistenta kompenzacie R/L.

E Riadte sa zobrazenymi pokynmi.

Zvolte ,Dalej" (stladte pravé nastavovacie koliesko) alebo stladte tlagidlo
horaka.

Zobrazi sa §tvrty krok asistenta kompenzacie R/L.

Riadte sa zobrazenymi pokynmi.

Zvolte ,Dalej” (stladte pravé nastavovacie koliesko) alebo stladte tlagidlo
horaka.

Po uspeSnom merani sa zobrazia aktualne hodnoty.

E' Vyberte ,,Ukongit" (stladte pravé nastavovacie koliesko).

Medzné hodnoty indukénosti zvaracieho obvodu
Fortis 270 15 uH
Fortis 400/500 25 puH

Vys8ie hodnoty induk&nosti mézu mat negativny vplyv na vysledky zvarania. Ako
napravu optimalizujte hadicové vedenie a uzemnovaci kabel (pozri tiez od strany
93 alebo 113).
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TIG

Start/koniec

204

Pre zaciatok zvéarania a koniec zvarania TIG mozno zobrazit a nastavit nasle-
dujuce procesné parametre:

Cas startovacieho prudu
Cas Startovacieho prudu uréuje trvanie fazy Startovacieho prudu.

vyp./0,01 — 30,0 s
Vyrobné nastavenie: vyp.

DOLEZITE! Cas $tartovacieho prudu platiiba pre 2-taktny rezim a bodové zvéara-
nie. V 4-taktnom rezime sa trvanie fazy Startovacieho prudu uréuje tlacidlom
horaka.

Cas koncového pridu
Cas koncového prudu urcuje trvanie fazy koncového prudu.

vyp./0,01 — 30 s
Vyrobné nastavenie: vyp.

DOLEZITE! Cas koncového prudu plati iba pre 2-taktny rezim a bodové zvaranie.
V 4-taktnom rezime sa trvanie fazy koncového prudu urcuje tlagidlom horaka.

Cas bodovania
(len ak je nastaveny prevadzkovy rezim bodového zvarania)

0,02 —120 s
Vyrobné nastavenie: 5,0 s

Odtrhovacie napatie elektrického oblika
na nastavenie hodnoty napatia, pri ktorom sa proces zvarania ukon&i nepatrnym
nadvihnutim zvaracieho horaka TIG.

10,0 - 30,0V
Vyrobné nastavenie: 14 V

Tlacidlo horaka

zap./vyp.
Vyrobné nastavenie: zap.

zap.
Zvéaranie sa spusti tlacidlom horaka

vyp.
Zvaranie sa spusti dotykom zvarenca s volframovou elektrodou.

Obzvlast vhodné pre zvéaracie horaky bez tlacidla horédka, priebeh zapalovania
zavisi od parametrov zapalovania.

Comfort Stop — citlivost
na aktivaciu/deaktivaciu funkcie TIG Comfort Stop

vyp./0,1-10,0 V
Vyrobné nastavenie: 0,8 V

Pri ukon&eni procesu zvarania nastane po znaénom zvyseni dizky elektrického
obluka automatické vypnutie zvaracieho prudu. Zabrani sa tym nechcenému na-



tiahnutiu elektrického obluka pri nadvihnuti zvaracieho horédka TIG s plynovym
posuvacom.

Priebeh:
] 7] i
4][5]

[ ANBNANENANN

E' Zvéaranie
E' Na konci zvarania kratko nadvihnite zvaraci horak

Elektricky obluk sa vyrazne predizi.

E' Spustite zvaraci horak nadol.
- Elektricky obluk sa zretelne skrati.
- Funkcia TIG Komfort Stop sa aktivovala.

Zachovajte vysku zvaracieho horaka.
- Zvaraci prud sa pilovitym priebehom znizi (Down Slope).
- Elektricky obluk zhasne.

DOLEZITE! Down Slope je pevne dany a ned4 sa nastavovat.

E' Nadvihnite zvaraci horak od zvarenca.

Priemer elek- Priemer elektrédy

trédy, stehovanie
Rozsah nastavenia: vyp.; 1,0 — 6,4 mm
Vyrobné nastavenie: 2,4 mm

Stehovanie
Funkcia stehovania — trvanie pulzného zvaracieho prudu do zagiatku stehovacie-
ho postupu.

vyp./0,1 — 9,9 s/zap.
Vyrobné nastavenie: vyp.
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Puls

Prednastavenia
plynu

Kompenzacia
R/L
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vyp.
Funkcia stehovania je vypnuta.

01-99s

Nastaveny ¢as zacdina fazou UpSlope. Po uplynuti nastaveného &asu sa dalej zvara
s konstantnym zvéracim prudom, k dispozicii su pripadne nastavené pulzné para-
metre.

zap.
Pulzny zvaraci prud zostava zachovany az do konca stehovacieho postupu.

Ak bola nastavena hodnota, v strednej oblasti displeja svieti zobrazenie Stehova-
nie (TAC).

Frekvencia impulzov

vyp./0,20 — 990 Hz
Vyrobné nastavenie: vyp.

Nastaven3 frekvencia pulzov sa prevezme aj pre znizeny prud Io.

V strednej oblasti displeja svieti zobrazenie pulzacie, pokial bola zadana urcita
hodnota frekvencie impulzov.

V prednastaveniach plynu mozno zobrazit a nastavit nasledujuce parametre:

Predfuk plynu
na nastavenie ¢asu prudenia plynu pred zapalenim elektrického obluka

OIO - 919 S
Vyrobné nastavenie: 0,4 s

Doprtdenie plynu
na nastavenie Casu prudenia plynu po ukon¢eni elektrického obluka.

auto/0 — 60 s
Vyrobné nastavenie: auto

auto
V zavislosti od priemeru elektrody a zvaracieho prudu vypodita zvaracka
optimalny ¢as doprudenia plynu a automaticky ho nastavi.

Odpor zvaracieho obvodu (R) a indukénost zvaracieho obvodu (L) nastavte, ak sa
zmeni niektory z nasledujucich komponentov zvaracieho systému:

- hadicové vedenia zvaracieho horéka

- spojovacie hadicové vedenia

- uzemnovaci kabel, zvaraci kabel

- podavace drbtu

- zvaraci horak, drziak elektrédy

Predpoklady pre kompenzaciu R/L:
Zvaraci systém musi byt kompletne postaveny: uzatvoreny zvaraci obvod

so zvaracim hordkom a hadicovym vedenim zvaracieho horaka, podavace drotu,
uzemnovacie kable, spojovacie hadicové vedenia.



Vykonanie kompenzacie R/L:
E' V ponuke Setup zvolte kompenzaciu R/L.

Zobrazia sa aktualne hodnoty induk&nosti zvaracieho obvodu a odporu zvaracie-
ho obvodu.

Zvolte ,,f)alej“ (stlacte pravé nastavovacie koliesko) alebo stlaéte tladidlo
horaka.

Zobrazi sa druhy krok asistenta kompenzacie R/L.
E' Nasledujte zobrazené pokyny.

DOLEZITE! Kontakt medzi zemniacou svorkou a zvarencom musi byt zreali-
zovany na vyc&istenom povrchu zvarenca.

Zvolte ,Dalej" (stladte pravé nastavovacie koliesko) alebo stladte tlagidlo
horaka.

Zobrazi sa treti krok asistenta kompenzacie R/L.

E Riadte sa zobrazenymi pokynmi.

Zvolte ,Dalej" (stladte pravé nastavovacie koliesko) alebo stladte tlagidlo
horaka.

Zobrazi sa §tvrty krok asistenta kompenzacie R/L.

Riadte sa zobrazenymi pokynmi.

Zvolte ,Dalej” (stladte pravé nastavovacie koliesko) alebo stladte tlagidlo
horaka.

Po uspeSnom merani sa zobrazia aktualne hodnoty.

E' Vyberte ,,Ukongit" (stladte pravé nastavovacie koliesko).
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Elektroda

Start/koniec

Charakteristika
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Pre zaciatok zvarania a koniec zvarania obalovanou elektroédou mozno zobrazit
a nastavit nasledujlce procesné parametre:

Cas startovacieho prudu
na nastavenie Casu, pocas ktorého ma byt aktivny Startovaci prud.

0,0—-2,0s
Vyrobné nastavenie: 0,5 s

Odtrhovacie napatie
na nastavenie hodnoty napétia, pri ktorom sa proces zvarania ukon&i nepatrnym
nadvihnutim ty&ovej elektrody.

20—90V
Vyrobné nastavenie: 90 V

Dizka elektrického obluka zavisi od zvaracieho napétia. Aby sa dana operacia
zvérania ukoncila, je obvykle potrebné vyrazné nadvihnutie tycovej elektrddy. Pa-
rameter odtrhovacie napéatie dovoluje obmedzenie zvaracieho napatia na urcitu
hodnotu, ktora dovoluje ukon&enie zvarania uz pri nepatrnom nadvihnuti tyCovej
elektrody.

DOLEZITE! Ak podas zvarania ¢asto dochadza k neimyselnému ukond&eniu
zvéarania, treba parameter odtrhovacieho napétia (napatia pre prerusenie) nasta-
vit na vy§§iu hodnotu.

Charakteristika
na vyber charakteristiky elektrody

I-kons&tantné/0,1 — 20,0 A/V/P-konStantné/drazkovanie
Vyrobné nastavenie: I-kon§tantné

con-20A/V (2) Pracovna priamka pre ty&ovu

(4) elektrodu

(2) Pracovna priamka pre ty&ovu
elektrédu pri zvaésenej dizke
elektrického obluka

(3) Pracovna priamka pre tycovu
elektrédu pri zmensdenej dizke
elektrického obluka

(4) Charakteristika pri vybranom
parametri ,I-kon§tantné”
(konstantny zvaraci prud)

() Charakteristika pri vybranom
parametri, 0,1 — 20" (klesajlca
charakteristika s nastavitelnym
sklonom zvaru)

(6) Charakteristika pri vybranom
parametri ,P-kon§tantné”
(kongtantny zvaraci vykon)

U (V)

0 100 200 300 400 1 (A)



(7) Priklad pre nastavenu dynamiku pri vybranej charakteristike (4)
(8) Priklad pre nastavenu dynamiku pri vybranej charakteristike (5) alebo (6)

I-konstantné (kongtantny zvaraci prud)

- Ak je nastaveny parameter ,I-kons§tantné”, bude nezavisle od zvaracieho
napatia udrziavany kon§tantny zvaraci prud. Vychadza zvisla charakteristika
(4).

- Parameter ,I-kon§tantné” je vhodny najma pre rutilové elektrody a bazickeé
elektrody.

- Nastavenie ,I-kons§tantné” je nevyhnutné na pulzné zvéaranie elektrédou.

0,1 — 20,0 A/V (Klesajuca charakteristika s nastavitelnym sklonom zvaru)

- Pomocou parametra 0,1 — 20" sa mbze nastavovat klesajuca charakteristika
(5). Rozsah nastavenia sa rozprestiera od 0,1 A/V (velmi strmé) az po 20 A/V
(velmi ploché).

- Nastavenie plochej charakteristiky (5) sa odporuca iba pre celuldzové elek-
trody.

P-konstantné (konstantny zvaraci vykon)

- Akje nastaveny parameter ,P-konstantné", bude sa nezavisle od zvaracieho
napatia a zvaracieho prudu udrziavat kon§tantny zvaraci vykon. Vychadza
uréita hyperbolicka charakteristika (6).

- Parameter ,P-konstantné” je obzvlast vhodny pre celuldzové elektrddy.

Dréivkovanie
- Specialna charakteristika pre drazkovanie uhlikovou elektréodou

| (8) (1) Pracovna priamka pre tycovu
) (a)é’? elektrédu
y
60 | *(6) (2) Pracovna priamka pre tycovu
o | N\, 1 —-—0 elektrédu pri zvacsenej dizke
" (a)€9/ 3.;’/(b)/ ) elektrického obluka
[ —— W © o) (3) Pracovna priamka pre tyc“:qvu
0 _— e i, %/ elektrédu pri zmensenej dizke
21 T () elektrického obluka
10 F (4) Charakteristika pri vybranom
N s parametri ,I-kongtantné"
100 | 200 300 w0 TA) (konstantny zvéaraci prud)
L-50% I+ Dynamik (5) Charakteristika pri vybranom

parametri,0,1 — 20" (Klesajuca
charakteristika s nastavitelnym
sklonom zvaru)

(6) Charakteristika pri vybranom
parametri ,P-kon§tantné”
(konstantny zvaraci vykon)

(7) Priklad pre nastavenu dynamiku pri vybranej charakteristike (5) alebo (6)
(8) Mozna zmena prudu pri navolenej charakteristike (5) alebo (6) — v zavis-
losti od zvaracieho napétia (dizky elektrického obluka)

(a) Pracovny bod pri vysokej dizke elektrického obluka
(b) Pracovny bod pri nastavenom zvaracom prude Iy

(c) Pracovny bod pri malej dizke elektrického obluka
Znazornené charakteristiky (4), (5) a (6) platia pri pouziti tycovej elektrody, ktorej

charakteristika pri urcitej dizke elektrického obluka zodpoveda pracovnym priam-
kam (1).
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Pulzné zvaranie
elektrédou
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Vzdy v zavislosti od nastaveného zvaracieho prudu (I) sa priese¢nik (pracovny
bod) charakteristik (4), (5) a (6) presuva pozdlz pracovnych priamok (1). Pracovny
bod poskytuje informéaciu o aktuadlnom zvadracom napati a aktuadlnom zvédracom
prude.

Pri fixne nastavenom zvaracom prude (Iy) moze pracovny bod putovat pozdiz
charakteristik (4), (5) a (6), vZdy v zévislosti od momentalneho zvaracieho napétia.
Zvaracie napatie U zavisi od dlzky elektrického obluka.

Ak sa meni d(zka elektrického obluka, napr. podla pracovnej priamky (2),
vychadza pracovny bod ako prieseénik zodpovedajlcej charakteristiky (4), (5) ale-
bo (6) s pracovnou priamkou (2).

Plati pre charakteristiky (5) a (6): V zavislosti od zvaracieho napatia (d{Zka elek-
trického obluka) sa pri rovnakej nastavenej hodnote Ijzva¢8uje a zmensuje aj

zvéaraci prud (I).

Funkcia Anti-Stick
na aktivaciu/deaktivaciu funkcie Anti-Stick

vyp./zap.
Vyrobné nastavenie: zap.

Pri skracujucom sa elektrickom obluku mé&ze zvaracie napatie poklesnut natolko,
ze tyCova elektroda ma sklon k lepeniu. Okrem toho méze dochadzat k vyzihaniu
tejto tyCovej elektrody.

Vyzihaniu sa zabrani pri aktivovanej funkcii Anti-Stick. Ak sa ty¢ova elektréda

zacne lepit, zvaracka po 1,5 sekunde vypina zvaraci prud. Po oddeleni tyCovej
elektrédy od zvarenca sa mdze bez problémov pokradovat vo zvarani.

Pulzné zvaranie elektrodou
na aktivaciu alebo deaktivaciu frekvencie impulzov

vyp./0,20 — 100 Hz
Vyrobné nastavenie: vyp.

Podrobnosti o pulznom zvarani elektrédou pozri od strany 183.



CEL

Len na zariade-
niach /XT

Start/koniec

Anti-Stick

Ponuka CEL je k dispozicii len na zariadeniach /XT.

Pre zaciatok zvarania a koniec zvarania CEL mozno zobrazit a nastavit nasle-
dujuce procesné parametre:

Cas startovacieho prudu
na nastavenie ¢asu, pocas ktorého ma byt aktivny §tartovaci prud

0,0—-2,0s
Vyrobné nastavenie: 0,5 s

Odtrhovacie napétie
na nastavenie hodnoty napétia, pri ktorom sa proces zvarania ukoné&i nepatrnym
nadvihnutim ty&ovej elektrody.

20—-90V
Vyrobné nastavenie: 90 V

Dizka elektrického obluka zavisi od zvaracieho napatia. Aby sa dana operacia
zvarania ukondila, je obvykle potrebné vyrazné nadvihnutie tyCovej elektrody. Pa-
rameter odtrhovacie napéatie dovoluje obmedzenie zvaracieho napétia na urditu
hodnotu, ktora dovoluje ukon&enie zvarania uz pri nepatrnom nadvihnuti tyéovej
elektrody.

DOLEZITE! Ak podas zvarania Sasto dochadza k neimyselnému ukonéeniu
zvarania, treba parameter odtrhovacieho napéatia (napatia pre prerugenie) nasta-
vit na vy8Siu hodnotu.

Funkcia Anti-Stick
na aktivaciu/deaktivaciu funkcie Anti-Stick

vyp./zap.
Vyrobné nastavenie: zap.

Pri skracujucom sa elektrickom obluku méze zvéracie napéatie poklesnut natolko,
ze tyCova elektroda ma sklon k lepeniu. Okrem toho méze dochadzat k vyzihaniu
tejto tyCovej elektrody.

Vyzihaniu sa zabrani pri aktivovanej funkcii Anti-Stick. Ak sa tycové elektroda

zacne lepit, zvaracka po 1,5 sekunde vypina zvaraci prud. Po oddeleni tyCovej
elektrédy od zvarenca sa mdze bez problémov pokracovat vo zvarani.
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Komponenty

Vnutorné osvet-
lenie kabiny

Chladiace zaria-
denie
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Vnutorné osvetlenie
na aktivaciu/deaktivaciu vnutorného osvetlenia

vyp./1 — 60 s/zap.
Vyrobné nastavenie: 5 s

vyp.
Vnutorné osvetlenie je vypnuté.

1-60s
Vnutorné osvetlenie sa rozsvieti na stanoveny Cas.

zap.
Vnutorné osvetlenie je natrvalo zapnuté.

Pre volitelné chladiace zariadenie mozno zobrazit a nastavit nasledujuce para-
metre:

Prevadzkovy rezim chladiaceho zariadenia
na nastavenie zapnutia alebo automatickej prevadzky chladiaceho zariadenia.

auto/vyp.
Vyrobné nastavenie: auto

auto:

Chladiace zariadenie za¢ne pracovat pri spusteni zvarania. Ventilator zaéne pra-
covat od teploty vratnej vetvy chladiaceho média 40 °C (104 °F). Prietok chladia-
ceho média zacina na priblizne 1 l/min (0,26 gal./min [US]) a so zvy$ujucou sa
teplotou vratnej vetvy chladiacej kvapaliny sa zvy$uje az na 1,5 l/min (0,40
gal./min [US]).

Ak sa v chladiacom okruhu vyskytnu poruchy, zobrazi sa prislusné chybové hlase-
nie.

Po skonc&eni zvarania chladiace zariadenie pokracuje v prevadzke pocas nasta-
veného ¢asu dobehu chladiaceho zariadenia. Po uplynuti ¢asu dobehu chladiace-
ho zariadenia sa chladiace zariadenie vypne.

vyp.:
Chladiace zariadenie je deaktivované.
Ziadna prevadzka, ani pri spusteni zvarania.

DOLEZITE! Ak sa plynom chladeny zvaraci horak pouziva na zvaraéke s chladia-
cim zariadenim, nastavte parameter Prevadzkovy rezim chladiaceho zariadenia
na ,vypnuté".

Doba dobehu chladiaceho zariadenia
Doba dobehu chladiaceho zariadenia po konci zvarania

2 — 20 minut
Nastavenie z vyroby: 2 minuty

Cas filtra snimaéa prietoku
Len v spojeni s doplnkovym prisluS§enstvom chladiaceho zariadenia OPT/s CU
Flow-Sensor.



Podavac drotu

Zvaracka

Doplnkové prislusenstvo Flow-Sensor je integrované do verzie chladiaceho zaria-
denia OPT/s CU1200 MC.

na nastavenie ¢asu medzi upozornenim snimaca prietoku a vydanim varovného
hlasenia

5—-25s
Vyrobné nastavenie: 5 s

Vystrazny limit prietoku chladenia

Len v spojeni s doplnkovym prislusenstvom chladiaceho zariadenia OPT/s CU
Flow-Sensor.

Doplnkové prislusenstvo Flow-Sensor je integrované vo vyhotoveni chladiaceho
zariadenia OPT/s CU1200 MC.

Ked je aktivovany tento parameter, pri prekro¢eni spodnej hranice zadanej hodno-
ty sa vygeneruje varovanie.

vyp./0,75 — 0,95 l/min
Vyrobné nastavenie: vyp.

Pre integrovany podéavac¢ drbétu a pre samostatny podava¢ drdtu zvaracieho
systému mébzu byt nastavené a zobrazené nasledujuce procesné parametre:

Rychlost zavedenia drdtu
na nastavenie rychlosti podavania drétu, ktorou sa drétové elektrdéda navlieka do
hadicového vedenia zvaracieho horaka

2 —25 m/min/78 — 984 ipm
Vyrobné nastavenie: 10 m/min

- UPOZORNENIE!

Rychlost zavedenia drétu sa mdze nastavit v otvorenom okne po stladeni

tladidla zavedenia drétu:

» stlacte tlacidlo zavedenia drétu

» Otacanim stredného nastavovacieho kolieska zmerite hodnotu rychlosti za-
vedenia drotu.

Pre zvadracku mozno nastavovat a zobrazovat nasledujuce procesné parametre:

Prekrocenie ¢asu zapalenia obluka
dlzka drotu az po bezpeé&nostné vypnutie

vyp./5 — 100 mm (0,2 — 3,94 in.)
Vyrobné nastavenie: vyp.

" UPOZORNENIE!

Procesny parameter prekro¢enia ¢asu zapalenia obliika (pozastavenia za-
palovania) je bezpeénostna funkcia.

Najma pri vysokych rychlostiach podavania drétu sa mbze az po bezpeénostneé
vypnutie prepravena dizka drétu odli$ovat od nastavenej dizky drétu.

Spbsob fungovania:
Ak sa stlaci tlagidlo hordka, zadina ihned uvodné prudenie plynu. Nésledne sa za-
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Zvaraci horak
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vedie posuv drotu a proces zapalovania. Ak po&as nastavenej pozadovanej dizky
glrétu nedéjde k prietoku prudu, zariadenie sa samostatne vypne.
Dalsi pokus spustite stlacenim tlagidla horaka.

Pozastavenie zapalovania
je ¢as do bezpecnostného vypnutia po neuspesnom zapalovani.

011 - 919 S
Vyrobné nastavenie: 5,0 s

Vyber jobu tlaéidlom horaka
prepnutie na dalsi job tlacidlom horéaka.

Prepnutie mozno vykonat pocas volnobehu alebo pocas zvarania.

zap./vyp.
Vyrobné nastavenie: vyp.



Dennik

Zobrazenie
dennika

V denniku sa zobrazia nasledujlce udaje:

(2)

(1)
(2)
(3)
(4)
(5)
(6)
(7)
(8)
(9)
(10)
(11)

®) (4) (®) @ @ @ © (@10 (11

filter

prihldseny pouzivatel

¢islo zvéarania

datum (ddmmrr)

¢as (hhmmss)

trvanie zvarania v s

zvéaraci prud v A (stredna hodnota)
zvéaracie napétie vo V (stredna hodnota)
rychlost podavania drétu v m/min
energia elektrického obluka v kJ (podrobnosti pozri na strane 195)
¢. jobu

Pomocou funkcie filtra (1) mozno zobrazit nasledujice udaje:

zvarania
Chyba
varovania
spravy
udalosti

Otacanim nastavovacieho kolieska je mozné prechadzat obsahom zoznamu.
Po stlageni nastavovacieho kolieska sa zobrazia podrobnosti zaznamu v denniku.
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Prednastavenia jobu

Job Slope

Korekéné hrani-
ce jobu
MIG/MAG

Korekéné hrani-
ce jobu WIG
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Jobslope
definuje ¢as medzi aktualnym, zvolenym a nasledujucim jobom

0,0 —-10,0s
Vyrobné nastavenie: O s

horna hranica vykonu
na nastavenie hornej hranice vykonu pre job

0—-20%
Vyrobné nastavenie: 0 %

spodna hranica vykonu
na nastavenie spodnej hranice vykonu pre job

-20-0%
Vyrobné nastavenie: 0 %

horna hranica korekcie dizky elektrického oblika
na nastavenie hornej hranice korekcie dlzky elektrického obluka pre job

0,0 -10,0
Vyrobné nastavenie: O

spodna hranica korekcie dizky elektrickeho obluka
na nastavenie spodnej hranice korekcie dlzky elektrického obluka pre job

-10,0 — 0,0
Vyrobné nastavenie: O

Dalsie informacie o korek&nych hraniciach jobu najdete v kapitole Job-rezim na
strane 154.

horna hranica hlavného prudu
na nastavenie hornej hranice hlavného prudu pre job

0—-20%
Vyrobné nastavenie: 0 %

dolna hranica hlavného pridu
na nastavenie dolnej hranice hlavného prudu pre job

-20-0%
Vyrobné nastavenie: 0 %



Monitorovanie

Monitorovanie Monitorovanie odtrhnutia elektrického obluka
odtrhnutia elek-
trického obluka Ignorovat/Chyba

Vyrobné nastavenie = ignorieren

Ignorovat:

Monitorovanie odtrhnutia elektrického obluka je deaktivované.

ZvaracCka ostava nadalej v prevadzke, na displeji sa nezobrazi ziadne chybove
hlasenie.

Chyba:

Monitorovanie odtrhnutia elektrického obluka je aktivne.

Elektricky obluk sa odtrhne a ak po&as nastaveného intervalu odtrhnutia elek-
trického obluka nebude pretekat prud, zariadenie sa automaticky vypne a na
displeji sa zobrazi chybové hlasenie.

Filtrovaci ¢as odtrhnutia elektrického oblika
Pri prekro¢eni nastaveného intervalu bude vyslana chyba.

011 - 919 S
Vyrobné nastavenie = 0,2 s

Motor — monito- Monitorovanie sily prepravy drétu
rovanie sily
Ignorovat/upozornenie/chyba
Vyrobné nastavenie: Ignorovat

Ignorovat ... bez reakcie
Varovanie ... zobrazi sa varovanie
Chyba ... zvéraci proces sa prerusi, zobrazi sa chybové hlésenie.

Maximalna sila

0—999 N
Vyrobné nastavenie: 100 N

Maximalny éas odchylky sily

0,1—-10,0s8
Vyrobné nastavenie: 3 s

Nastavenia jed- Parametre mozno nastavit, ked je zariadenie v jednofazovom rezime prevadzky.
nofazového

rezimu prevadz- Hodnota prudu poistky

ky

Fortis 270/XT: vyp./10 — 35 A
Fortis 320/XT: vyp./10 — 63 A
Fortis 400/XT: vyp./10 — 63 A
Fortis 500/XT: vyp./10 — 63 A
Vyrobné nastavenie: vyp.

Reakcia
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vyp./obmedzenie vykonu/varovanie
Vyrobné nastavenie: vyp.

vyp.:
Ziadna reakcia

Obmedzenie vykonu:
Vystupny zvaraci vykon je obmedzeny v zavislosti od zvaracej charakteristiky
a hodnoty prudu poistky.

Varovanie:

Nastavi sa automaticky, ak bola nastavena hodnota prudu poistky na vyp.

Ak je hranica prekro¢ena, symbol pre jednofazovy rezim prevadzky zmeni farbu
na ¢ervend, inak nedochadza k Ziadhemu obmedzeniu vystupného zvaracieho
vykonu.

Vzorkovacia frekvencia
na aktivaciu/deaktivaciu vzorkovacej frekvencie pre dennik

vyp./0,1 — 100,0 s
Vyrobné nastavenie: vyp.

vyp.
Vzorkovacia frekvencia je deaktivovana, uloZia sa len stredné hodnoty.

0,1 —100s
Dokumentacia sa ulozi s nastavenou vzorkovacou frekvenciou.



Sprava pouzivatelov

VSeobecné in-
formacie

Vysvetlenie poj-
mov

Vopred defino-
vané roly
a pouzivatelia

Spréava pouzivatelov je U&elné vtedy, ak viaceri pouzivatelia pracuju s jednou a tou
istou zvarackou.
Spréava pouzivatelov prebieha pomocou réznych roli a klu¢ov NFC.

Vzdy v zavislosti od stavu vzdelania alebo kvalifikacie pouzivatela budu pouziva-
telia priradeni réznym roldm.

Administrator

Administrator ma neobmedzené pristupové prava na vSetky funkcie zvaracky. K
jeho uloham patri okrem iného:

- vytvéranie roli,

- zriadovanie a spravovanie dat pouzivateloy,

- zadavanie pristupovych pray,

- aktualizacia firmvéru,

- zabezpecenie udajov, ...

Sprava pouzivatelov

Sprava pouzivatelov zahrha vSetkych pouzivatelov registrovanych na zvaracke.
Vzdy v zavislosti od stavu vzdelania alebo kvalifikacie pouzivatela budu pouziva-
telia priradeni réznym rolam.

NFC-Key

Kazdy pouzivatel registrovany vo zvaratke dostane konkrétnu kartu NFC alebo
klucenku NFC.

V tomto navode na obsluhu sa karta NFC a klu¢enka NFC spolo¢ne nazyvaju
NFC-Key .

DOLEZITE! Kazdému pouzivatelovi by mal byt priradeny vlastny NFC-Key.

Roly

Roly sluzia na spravu registrovanych pouzivatelov (= sprava pouzivatelov). V
roldch sa stanovuju pristupové prava a pracovné ¢innosti, ktoré mézu vykonéavat
pouzivatelia.

V sprave pouzivatelov su vyrobcom vopred definované 2 roly:

Administrator
so vSetkymi pradvami a moznostami

Rola ,administrator” sa neda odstranit, premenovat ani upravit.

Rola ,administrator" obsahuje vopred definovaného pouzivatela ,admin”, ktory sa
neda odstranit. Pouzivatelovi ,Admin” mozno priradit meno, jazyk, jednotku, we-
bové heslo a klu¢ NFC.

Ked ,Admin” dostane priradeny klu¢ NFC, aktivuje sa sprava pouzivatelov.

locked
vopred nastavend vyrobcom. Rola ma prava na zvéraci postup bez procesnych pa-
rametrov a prednastaveni.

Rola ,locked"

- sa neda odstranit ani premenovat,
- sa da upravit, aby podla potreby povolovala rézne funkcie.
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Odporuéanie pre
zakladanie rol
a pouzivatelov

Vytvorenie klic¢a
administratora
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Role ,locked” sa nemdzu priradovat ziadne NFC-Keys.
Ak pouzivatelovi ,Admin" nie je priradeny ziadny NFC-Key, funguje na odomknu-
tie a zamknutie zvaracky kazdy NFC-Key (neexistuje sprava pouzivatelov, pozri

kapitolu ,,Uzamknutie alebo odomknutie zvaracky pomocou NFC-Key", strana
125).

Pri zakladani rol a klu¢ov NFC je potrebny systematicky postup.

Spolog&nost Fronius odporucéa vytvorit jeden alebo dva klu¢e administratora. Bez
prav administratora sa zvara¢ka v najhorS§om pripade nebude dat obsluhovat.

Sposob postupu

" UPOZORNENIE!

Strata niektorého kltica NFC administratora moéze, v zavislosti od nastaveni,
viest az k nepouzitelnosti zvaracky! Jeden z dvoch kliéov NFC administratora
uloZzte na bezpeénom mieste.

IEI V role ,administrator” vytvorte dvoch rovhocennych pouzivatelov.

Ostane tak zachovany pristup k funkciam administratora aj po strate jedného
z klu¢ov NFC administratora.

E' Zamyslite sa nad dalsimi rolami:
- Kolko roli je potrebnych?
- Ktoré prava budu priradené dotyénym rolam?
- Kolko pouzivatelov existuje?

E Vytvaranie rol

Priradovanie rol pouzivatelom

Odskusajte, ¢i maju zalozeni pouzivatelia pristup k svojim roldm pomocou
kluc¢ov NFC.

- UPOZORNENIE!

Ked'sa vopred definovanému pouzivatelovi ,,Admin” v sprave pouzivatelov pri-
radi NFC-Key, aktivuje sa sprava pouzivatelov.

E' V ponuke Setup zvolte spravu pouzivatelov
|z| Otocte strednym nastavovacim kolieskom a zvolte spravu pouzivatelov
E' Stlacte nastavovacie koliesko

Zobrazia sa pokyny na priradenie NFC-Keys.

Podrzte novy klu¢ NFC na externej ¢itacke NFC-Key a poc¢kajte na potvrdenie
rozpoznania

Klu¢ NFC je priradeny preddefinovanému pouzivatelovi ,admin”, sprava
pouzivatelov je aktivovana.
V sprave pouzivatelov je teraz mozné vytvarat novych pouzivatelov a roly.



Vytvorenie roly

Vytvorenie druhého kltiéa administratora:

E' Otocte nastavovacim kolieskom v sprave pouzivatelov a vyberte pouzivatela
|z| Stlacte nastavovacie koliesko

E' Otocte strednym nastavovacim kolieskom a zvolte nového pouzivatela
Stlac¢te nastavovacie koliesko

Zobrazi sa zadavanie textu*.

Otocenim a stlacenim stredného nastavovacieho kolieska zadajte do zadava-
nia textu* pozadovany nazov (max. 30 znakov)

E' Stladte pravé nastavovacie koliesko (Ulozit)
Zobrazia sa vlastnosti nového pouzivatela.

DOLEZITE! Rola ,,Administrator” musi zostat zachovana.

Otocte strednym nastavovacim kolieskom a zvolte kartu NFC
Stladte stredné nastavovacie koliesko

Zobrazia sa pokyny na priradenie NFC-Keys.

Podrzte novy klu¢ NFC na externej ¢itacke NFC-Key a poc¢kajte na potvrdenie
rozpoznania

Klu¢ NFC sa priradi novému pouzivatelovi.

Vysvetlenie k zadavaniu textu ngjdete na strane 225, krok 2

Ked je aktivovana sprava pouzivatelov, otote nastavovacim kolieskom
a zvolte rolu

E' Stladte nastavovacie koliesko

Zobrazi sa zoznam dostupnych roli.

E Otocte strednym nastavovacim kolieskom a zvolte + nova rola
Stladte stredné nastavovacie koliesko

Zobrazi sa zadavanie textu*.

Otocenim a stlacenim stredného nastavovacieho kolieska zadajte do zadava-
nia textu* pozadovany nazov (max. 30 znakov)

@ Stladte pravé nastavovacie koliesko (Ulozit)

Zobrazia sa funkcie, ktoré mozno vykonat v ramci jednej roly.

Symbolika:
>< ... hie je mozné
Vv ..mozné
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Vytvorit
pouzivatela

222

@ ... Skryté
@ ... iba na Citanie
f ... Citanie a zapis

Zadajte funkcie, ktoré méze vykonavat pouzivatel s danou rolou
- Funkcie vyberte otacanim stredného nastavovacieho kolieska
-  Stlacte stredné nastavovacie koliesko
- Otac¢anim stredného nastavovacieho kolieska vyberte nastavenia zo zo-
znamu
-  Stlacte stredné nastavovacie koliesko

Stladte pravé nastavovacie koliesko (Ulozit)

* Vysvetlenie k zadavaniu textu najdete na strane 225, krok 2

" UPOZORNENIE!

Z doévodu ochrany osobnych tdajov by sa pri vytvarani novych pouzivatelov
nemali zadavat celé men3, ale len osobné identifikaéné ¢&isla.

Ked je aktivovana sprava pouzivatelov, oto¢te nastavovacim kolieskom
a zvolte pouzivatela

E' Stladte nastavovacie koliesko

Zobrazi sa zoznam dostupnych pouzivatelov.

E Otocte strednym nastavovacim kolieskom a zvolte + novy pouzivatel
Stlacte stredné nastavovacie koliesko

Zobrazi sa zadavanie textu*.

Otocenim a stlacenim stredného nastavovacieho kolieska zadajte do zadava-
nia textu* pozadovany nazov (max. 30 znakov)

E Stladte pravé nastavovacie koliesko (Ulozit)

Zobrazia sa vlastnosti pouzivatela.

Priradenie roly pouzivatelovi a zadanie dalSich udajov o pouzivatelovi
- Parameter vyberte otaCanim nastavovacieho kolieska.
- Stlacte nastavovacie koliesko.
- Zo zoznamu vyberte rolu, jazyk, jednotku a §tandard (normu).
- Pomocou zadavania textu* zadajte meno, priezvisko a webové heslo.

Otocte strednym nastavovacim kolieskom a zvolte kartu NFC.
E Stlacte nastavovacie koliesko

Zobrazia sa pokyny na priradenie klu¢a NFC.



Uprava roli
a pouzivatelov

Vymazanie roli
a pouzivatelov

10 Podrzte novy klu¢ NFC na externej &itacke klu¢ov NFC a pockajte na potvrde-
nie rozpoznania

Klu¢ NFC sa priradi novému pouzivatelovi.

Vysvetlenie k zadavaniu textu najdete na strane 225, krok 2

Po aktivécii spravy pouzivatelov oto&te nastavovacim kolieskom a zvolte na-
sledujuce polozky:

Pouzivatel... na zmenu existujuceho pouzivatela

Rola... na zmenu existujucej roly

|E| Stladte nastavovacie koliesko

Zobrazi sa zoznam dostupnych pouzivatelov alebo roli.

Otocte strednym nastavovacim kolieskom a vyberte pouzivatela alebo rolu,
ktoré chcete zmenit

Stladte stredné nastavovacie koliesko

Zobrazia sa vlastnosti pouzivatela alebo funkcie, ktoré mozno v rédmci role vy-
konavat.

|E| Otocte strednym nastavovacim kolieskom a zvolte udaje, ktoré chcete zmenit
E' Stlacte stredné nastavovacie koliesko a zmerite udaje
Nakoniec stlaéte pravé nastavovacie koliesko (Ulozit)

Po aktivécii spravy pouzivatelov otodte nastavovacim kolieskom a zvolte na-
sledujuce polozky:

Pouzivatel... na vymazanie existujuceho pouzivatela

Rola... na vymazanie existujucej roly

|z| Stladte nastavovacie koliesko

Zobrazi sa zoznam dostupnych pouzivatelov alebo roli.
Otocte strednym nastavovacim kolieskom a vyberte pouzivatela alebo rolu,

ktoré chcete vymazat
Stlacte pravé nastavovacie koliesko (Vymazat pouzivatela/Vymazat rolu)

Zobrazi sa bezpecnostna otazka.

E Stladte pravé nastavovacie koliesko (Ano)
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Deaktivacia Ked je aktivovana sprava pouzivatelov, otodte nastavovacim kolieskom
spravy pouziva- a zvolte Deaktivacia spravy pouzivatelov

telov E' Stladte nastavovacie koliesko

Zobrazi sa bezpecnostna otdzka na deaktivaciu spravy pouzivatelov a vyma-
zanie karty NFC.

E Stladte pravé nastavovacie koliesko (Ano)

Sprava pouzivatelov je deaktivovanag, zvaracka je uzamknuta.
Zvaratku mozno odomknut a zamknut kazdym klu¢om NFC (pozri stranu

125).

Stratili ste klu¢ Postup, ked
NFC spravcu? - je aktivovana sprava pouzivateloyv,
- zvéracka je uzamknuta
a
- stratili ste klu¢ NFC spravcu:

E Stladte tlacidlo Informacie na 5 sekind

Zobrazia sa informacie tykajuce sa straty karty spravcu.

|E| Zaznamenajte si IP adresu zvaracky
E' Otvorte SmartManager zvaracky (zadajte IP adresu zvara¢ky do prehliadaca).
Upovedomte servisnu sluzbu spolo¢nosti Fronius.
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Zobrazenie

Podsvietenie

Diéda stavu LED

Mean indikacia

Nastavenie jazy-
ka

Nastavenie datu-
mu a ¢asu

Na nastavenie podsvietenia

0 —-10
Vyrobné nastavenie: 10 (najsvetlejsie)

Na aktivaciu/deaktivaciu nastaveni zobrazenia stavu

vyp./zap.
Vyrobné nastavenie: zap.

Na aktivaciu/deaktivaciu zobrazenia Mean (velké zobrazenie priemernych hodnét
po Konci zvarania na celej ploche displeja)

Mean = priemerna hodnota

vyp./zap.
Vyrobné nastavenie: vyp.

Na displeji Meansa zobrazuju nasledujuce hodnoty:
- pozadované hodnoty zvaracich parametroy,
- priemerné hodnoty zvéaracich parametrov po konci zvarania,

- zvaraci vykon [kW], &as zvarania [s], energia zvarania [kJ],
- zvéraci proces, prevadzkovy rezim, pouzivané procesné funkcie.

E Otacajte stredné nastavovacie koliesko a zvolte pozadovany jazyk.
|E| Stladte stredné nastavovacie koliesko.

E' Stlacte pravé nastavovacie koliesko a prevezmite jazyk.

Zobrazi sa displej zvéarania.

Datum a ¢as sa daju priradit automaticky alebo nastavit manualne.

Zvolte Automatické nastavenie datumu a dasu (stladte stredné nastavovacie
koliesko)

D&tum a Cas sa priradia automaticky.
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E' Zvolte Cas servera a stladte stredné nastavovacie koliesko
Zobrazi sa zadavanie textu

Aa ... velké a malé pismena
I#1 ... Cislice a §pecidlne znaky

ES vymazat vpravo od kurzora

oJ vymazat vlavo od kurzora
> ... kurzor vpravo
< ... kurzor vlavo

E' Zadajte adresu miestneho ¢asového servera:
- Otacajte strednym nastavovacim kolieskom — vyberte znaky
- Stlacte stredné nastavovacie koliesko — prevezmite znaky
- Potom stlacte pravé nastavovacie koliesko a prevezmite zadanie.

Adresu miestneho Casového servera ziskate od svojho administratora alebo
z internetu (napr. pool.ntb.org).

Zvolte Casové pasmo a stladte stredné nastavovacie koliesko

Otocte strednym nastavovacim kolieskom a vyberte pozadované ¢asové
pasmo

Casové pasmo musi suhlasit s lokalitou zvaragky.

E' Stlacte pravé nastavovacie koliesko a prevezmite Casové pasmo.

Otocte strednym nastavovacim kolieskom a zvolte Test.

Stlacte stredné nastavovacie koliesko na spustenie synchronizéacie ¢asu.
E' Stlacte pravé nastavovacie koliesko.

Manualne nastavenie datumu a ¢asu
Pri manualnom nastavovani datumu a ¢asu nesmie byt zvolend moznost Automa-
tické nastavenie datumu a ¢asu.

Otocte strednym nastavovacim kolieskom a zvolte pozadovany parameter:
¢asové pasmo/rok/mesiac/de/hodina/mintta.

E' Stlacte stredné nastavovacie koliesko a zmerite parameter.

E' Otécajte stredné nastavovacie koliesko a nastavte pozadovanu hodnotu.
Stlacte stredné nastavovacie koliesko a prevezmite nastavenu hodnotu.
E' Stlacte pravé nastavovacie koliesko (Ulozit) a prevezmite nastavenia.

Jednotky/normy  Jednotky

Metrické/imperialne
Vyrobné nastavenie: Metrické

Normy

ZAP/VYP
Vyrobné nastavenie: EN

EN

Oznacenie pridavného materialu podla eurdpskych noriem
(napr. AlMg 5, CuSi3, Steel atd.)
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AWS
Oznacenie pridavného materialu podla noriem pre American Welding Standard
(napr. ER 5356, ER CuSi-A, ER 70 S-6 atd)
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Systém

O tomto zaria-
deni Fortis

Obnovenie hesla
webovej stranky

Nastavenia siete

228

Zobrazia sa nasledujuce udaje:
- Nézov zariadenia

- Sérioveé cislo zvaracky

- Verzia Image

- Verzia softvéru

- Licencie typu Open-Source
- Regulacna certifikacia

E V ponuke systému vyberte ,,Obnovenie hesla webovej stranky".

Zobrazi sa bezpe&nostna otdzka na potvrdenie obnovenia hesla webovej stranky.
E' Stlacte pravé nastavovacie koliesko, aby ste obnovili heslo webovej stranky.
Heslo webovej stranky sa obnovi na nastavenia z vyroby:

meno pouzivatela = admin
heslo = admin

Bluetooth

zap./vyp.
Vyrobné nastavenie: zap.

" UPOZORNENIE!

Slovna ochranna znamka Bluetooth® a loga Bluetooth® su registrované
ochranné znamky, ktoré st vo vlastnictve spoloénosti Bluetooth SIG, Inc.
a vyrobca ich pouziva na zaklade licencie.

WLAN

zap./vyp.
Vyrobné nastavenie: vyp.

Aktivacia WLAN:

E V ponuke systému zvolte , WLAN".
E' Stladte stredné nastavovacie koliesko (hag&ik v kontrolnom okienku).

WLAN je aktivované, zobrazia sa dostupné siete.

E Otacajte strednym nastavovacim kolieskom a zvolte pozadovanu siet.
Stlacte stredné nastavovacie koliesko.

E' Zvolte heslo a zadajte ho pomocou zad4vania textu.

|E| Stlacte pravé nastavovacie koliesko.

Aktivujte DHCP alebo deaktivujte DHCP



E Pri deaktivovanom DHCP:
zobrazi sa IP adresa, maska siete, Standard Gateway DNS Server 1 a DNS
Server 2

E Stladte pravé nastavovacie koliesko (OK).
WLAN je deaktivované (ziadny hacik v kontrolnom okienku):

E Vyberte nastavenia kodu krajiny.
|E| Vyberte kod krajiny.
E' Stladte pravé nastavovacie koliesko (Ulozit).

Ethernet IP
na manualne nastavenie parametrov siete

Ak je aktivovanad moznost DHCP, su sietové parametre Adresa IP, Maska siete
a Predvolena brana, DNS server 1 a DNS server 2 sivé a nedaju sa nastavit.

E Deaktivujte DHCP (Ziadny hacdik v kontrolnom okienku).

Otacajte strednym nastavovacim kolieskom a zvolte poZadovany sietovy para-
meter.

E' Stladte stredné nastavovacie koliesko.

Zobrazi sa Ciselny blok pre zvoleny sietovy parameter.

Zadajte hodnotu pre sietovy parameter.

Stlacte pravé nastavovacie koliesko (Ulozit) a potvrdte hodnotu pre parame-
ter siete.

E' Stladte pravé nastavovacie koliesko (Ulozit) a prevezmite nastavenie.

Konfiguracia E' Otéacajte strednym nastavovacim kolieskom a zvolte bod konfiguracie.
zvaracky [2] Stlacte stredné nastavovacie koliesko.

E' Pomocou zadavanie textu zadajte pozadovany text (max. 30 znakov).
Stlacte pravé nastavovacie koliesko (OK) a prevezmite nastavenie.

E Stladte pravé nastavovacie koliesko (Ulozit).

Obnovenie E' V ponuke systému zvolte Obnovenie pévodnych nastaveni.
pévodnych na-
staveni Zobrazi sa bezpecnostnd otdzka na potvrdenie obnovenia vyrobnych nastaveni.

Stlacte pravé nastavovacie koliesko (Ano), aby ste obnovili hodnoty
vyrobnych nastaveni.
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SmartManager — webova stranka
zvaracky
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SmartManager — webova stranka zvara¢ky

VSeobecné in-
formacie

Vyvolanie
SmartManagera
zvaracky a pri-
hlasenie

Prostrednictvom SmartManagera ma zvaracka vlastnu webovu lokalitu

Ked je na zvaracke zabudované doplnkové prislusenstvo OPT/s Ethernet, mozno
ho spojit sietovym kablom alebo prostrednictvom WLAN s poditacom alebo in-
tegrovat do siete.

SmartManager zvaracky mozno potom vyvolat cez IP adresu zvaracky.

Na vyvolanie SmartManagera je potrebny min. IE 10 alebo iny moderny prehlia-
dac.

V zavislosti od konfiguracie zariadenia, softvérovych rozsireni a existujucich
moznosti sa zd&znamy zobrazené v SmartManageri mézu Lisit.

Priklady pre zobrazené zdznamy:

- Aktuédlne systémoveé udaje - Prehlad

- Dokumentaény dennik - Aktualizacia

- Udaje o jobe - Baliky funkcii

- Nastavenia zvaraCky - Prehlad charakteristik
-  Zaloha a obnovenie - Snimka obrazovky

NIl mammem==ss=———— e —e————. )N
--- ---.
=" Rl T
XL
-
.

*. & EthernetIP XXX XXX XXX

Sw

V ponuke Setup v ¢asti Systém/Nastavenia siete si zapiste IP adresu
zvaracky.

|z| IP adresu zadajte do vyhladavacieho pola prehliadaca.
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Pomocné fun-
kcie pre pripad,
ze nefunguje pri-
hlasovanie

234

E' Zadajte meno pouzivatela a heslo.

Vyrobné nastavenie:
Meno pouzivatela = admin
Heslo = admin (do verzie firmvéru < V1.1.1)

DOLEZITE! Od verzie firmvéru V1.1.1 a vy§8ej zodpoveda heslo pre Smart-
Manager Unique Password.

Unique Password je 20-miestne &islo, ktoré je vytlacené na vykonovom Stitku
zvaracky.

Potvrdte zobrazené upozornenie

Pri prvom prihlaseni do aplikacie SmartManager nie je potrebné menit jedi-
nec¢né heslo.

Zobrazi sa SmartManager zvaracky.

Pri prihlasovani do SmartManagera existuju 2 pomocné funkcie:
- Spustit funkciu odblokovania?
- Zabudli ste heslo?

Spustit funkciu odblokovania?

Pomocou tejto funkcie mozno odblokovat uzamknutu zvara¢ku a spristupnit ju na
vykonavanie v§etkych funkcii.

E' Kliknite na moznost , Spustit funkciu odblokovania?".

Vytvorenie overovacieho suboru:
Kliknite na ikonu ,Ulozit".

Medzi stiahnutymi subormi v pocitaci sa ulozi subor TXT s nasledujucim nazvom
suboru:

unlock_SN[sériové ¢&islo] JJJJ MM_TT_hhmmss.txt

E Tento overovaci subor odoslite e-mailom technickej podpore Fronius na adre-
su:
welding.techsupport@fronius.com.

Fronius odpovie e-mailom s jedine¢nym suborom na odblokovanie, ktory bude
mat nazov:

response_SN[sériové ¢&islo]_JJJJ_MM_TT_hhmmss.txt

Subor na odblokovanie ulozte v pocitaci.

E' Kliknite na tlacidlo ,Hladat subor na odblokovanie”.
E' Subor na odblokovanie stiahnite.

Kliknite na tlacidlo ,Nahrat subor na odblokovanie".

ZvaracCka sa jednorazovo odblokuje.
Zabudli ste heslo?
Po kliknuti na moznost ,, Zabudli ste heslo?" sa zobrazi upozornenie o tom, Zze hes-

lo na zvara¢ke mozno obnovit (pozri aj kapitolu ,,Obnovenie hesla webovej
stranky", strana 228).



Zmena hesla/
odhlasenie

Nastavenia

Vyber jazyka

L admin

Kliknutim na tento symbol
- mozno zmenit pouzivatelské heslo,
- sa mozno odhlasit zo stranky SmartManager.

Zmena hesla stranky SmartManager:

E' zadajte staré heslo,
|z| zadajte nové heslo,
E' zopakujte nové heslo,
kliknite na ikonu ,Ulozit".
* Heslo musi spliat tieto kritéria:
- Heslo musi obsahovat minimalne 10 a maximalne 16 znakov.
- Musia byt pouzité 3 z nasledujucich 4 kritérii:

Velké pismena A — Z

Malé pismenda —z

Cislice 0 — 9

Specidlne znaky, . @=+-*/~"°_#()1?2&%:;

3

Kliknutim na tento symbol mozno pre SmartManager zvaracky zmenit zobrazenie
charakteristik, zadanych materidlov a urcitych zvaracich parametrov.

Nastavenia su zavisle od prihlaseného pouzivatela.

DE

Kliknutim na skratku jazyka sa zobrazia jazyky dostupné pre SmartManager.
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Bahasa Indonesia Cedtina Dansk

Deutsch Eesti English
Espafiol Francais Hrvatski
fslenska Italiano Latviesu
Lietuviskas Magyar Nederlands
Norsk Polski Portugués
Romana Slovenscina Slovensky
Srpski jezik Suomi Svenska
tiéng Viét Turkce 6barapcku esmk
Pycckuin  YkpaiHCcbka B
&l 11D v
=9 E 24 BZAEE

Ak chcete zmenit jazyk, kliknite na poZzadovany jazyk.
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Indikacia stavu Medzi logom Fronius a zobrazenou zvarac¢kou sa zobrazuje aktualny stav
zvaracky.
! Upozornenie/varovanie
chyba na zvaracke*
zvaracCka zvara

zvéracka je pripravena na prevadzku (online)

zvéracgka nie je pripravena na prevadzku (offline)

00 ee

V pripade chyby sa v hornej Casti riadka s logom Fronius zobrazi ¢erveny
znak chyby s ¢islom chyby.
Po kliknuti na znak chyby sa zobrazi popis chyby.

Kliknutim na logo Fronius sa otvori domovska stranka spolo¢nosti Fronius:
www.fronius.com.
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Aktualne systémové udaje

Aktualne Zobrazia sa aktudlne udaje zvaracieho systému.
systémové udaje

UPOZORNENIE!

Zobrazované systémové udaje sa menia podla metédy zvarania, vybavenia a
disponibilnych balikov WeldingPackage.
» Napr. systémové udaje pre MIG/MAG:

Fronius: () Fortis 500 /GW | Name

1 2
) L) cn” J08 @& 5 E & = & @
sy data Logbook Job Data Power source settings Backup & Restore Overview: Update Function Packages Synergic fines overview - Screenshot
[ Tnoineim _3)] I @) [ s 6 )
Standard (7 (8)
ACTUAL
(9) (10) (11)
(12) (13) (14)
L (15) 175 A U «e 176V 2 U7 10.0 m/min
B 06 A (19) 7.7 (20 3.08 kW
& (1) 0l
Ao (22 0.0h Eo 23) 10.4 h
(24)
Tl Steel universal ID (26)

2step | M22Ar+2-5%02 (25)  0.9mm 2678
(27) "
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(1)
(2)
(3)
(4)
(5)
(6)
(7)
(8)

(9)

(10)
(11)
(12)

(23)
(14)
(15)

Typ zariadenia

Né&zov zariadenia

Zéavod

Hala

Bunka

Prisada

Zvaraci postup

Aktualne hodnoty/priemerné
hodnoty

Zvaraci prud

Zvaracie napatie

Rychlost podéavania drétu
Cas vypalu elektrickym
oblukom

Energia elektrického obluka
Vykon elektrického obluka
PoZzadovana hodnota zvaracie-
ho prudu.

(18)
(19)
(20)
(21)
(22)
(23)
(24)
(25)

(26)
(27)

Pozadovana hodnota zvaracie-
ho napatia

Pozadovana hodnota rychlosti
podavania drbtu

Korekcia dizky elektrického
obluka

Korekcia pulzu/dynamiky
Vykon elektrického obluka
Celkova spotreba ochranného
plynu*

Celkovy ¢as vypalu elektrickym
oblukom

Celkové prevadzkové hodiny
zvaracky

Prevadzkovy rezim

Pridavny material, ochranny
plyn, charakteristika, priemer,
1D

Procesné funkcie

ReZim plného zobrazenia
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Dokumentaény dennik

Dennik

240

V zapise do dokumentacie sa zobrazuje poslednych 100 poloziek dennika. Tieto
polozky dennika m&zu predstavovat zvarania, chyby, varovania, ozhndmenia a uda-
losti.

Pomocou tlacidla ,,Casovy filter” mobzete filtrovat zobrazené udaje podla ¢asu.
Pritom sa zadava datum (rrrr MM dd) a &as (hh mm), a to od — do.

Prazdny filter nacita najnovsie zvarania.

Zobrazenie zvarani, chyb, varovani, informacii a udalosti je mozné deaktivovat.

Zobrazuju sa nasledujuce udaje:

"o BE | U > Ar A
(1) 2) (3) (4) ) (6) (7) (8)

(2) &islo zvarania

(2) Sas zadiatku (datum a &as)

(3) trvanie zvaraniav s

(4) zvéraci prud v A (strednd hodnota)
(5) zvaracie napéatie vo V (stredna hodnota)

(6) rychlost podavania drétu v m/min

(7) IP — vykon elektrického obluka vo W (z aktualnych hodnét podla ISO/TR
18491)

(8) IE — energia elektrického oblika v kJ (ako celkova hodnota celého zvara-

nia podla ISO/TR 18491)
Kliknutim na zdznam dennika sa zobrazia podrobnosti.

Podrobnosti o zvaroch:

C. oblasti.

e I U g' u.t't l l JOi) N
9 (10) (11) (12) (13) (14) (15) (16) (17)
(9) trvanie oblasti zvarania v sekundach

(10) zvéraci prud v A (strednd hodnota)

(11) zvéracie napatie vo V (stredna hodnota)

(12)  rychlost podavania drétu v m/min

(13) rychlost zvarania (cm/min)

(14) vykon elektrického oblika z momentalnych hodnét vo W
(15) energia elektrického obluka v kJ

(16) ¢&. jobu

(17) proces



Zakladné nasta-
venia

1l

Kliknutim na moznost , Pridat medzeru” mdzete zobrazit dalSie hodnoty:

- I max/I min: maximalny/minimalny zvaraci prud v A

- Vykon max/vykon min: maximalny/minimalny vykon elektrického obluka vo W
- Cas zagiatku (&as zvarac¢ky), datum a &as

- U max/U min: maximalne/minimalne zvaracie napatie vo V

- Vd max/Vd min: maximalha/minimalna rychlost podévania drétu v m/min

Ak je na zvaracke dostupné doplnkové prislusenstvo dokumentécia OPT/s,
mozno zobrazit aj jednotlivé useky zvarov.

)M

Pomocou tlacidiel PDF a CSV mozno dokumentaciu exportovat v zelanom
formate.

Na export vo formate CSV musi byt v zvaracke dostupné doplnkové prislusenstvo
dokumentéacia OPT/s.

V Zakladnych nastaveniach mozno aktivovat a nastavit vzorkovaciu frekvenciu
dokumentacie.

Okrem toho mozno aktivovat silu motorov M1 — M3, skutoénu hodnotu toku ply-
nu a reznu rychlost pre dokumentaciu.
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Udaje o jobe

Udaje o jobe

Prehlad jobov

Editovanie jobu

242

Ak je na zvaracke k dispozicii moznost OPT/i joby, mézu sa v zdzname Udaje o jo-
be

- prezriet existujuce joby zvaracieho systému,*

- optimalizovat existujuce joby zvaracieho systéemu,

- externe ulozené ulohy preniest na zvaraci systéem,

- existujuce ulohy zvéaracieho systému exportovat ako stibor PDF * alebo CSV.

Zobrazenie a export do PDF funguju aj vtedy, ked sa moznost OPT/i joby
nenachadza na zvaracke.

V prehlade jobov sa uvadza zoznam v8etkych jobov ulozenych vo zvaracom
systéme.

Po kliknuti na job sa zobrazia udaje a parametre ulozené pre tento job.

Udaje Glohy a parametre si mdzete v prehlade jobov len prezerat. Sirku stipca pre
parameter a hodnotu je mozné jednoducho prispdsobit tahanim kurzora mysi.
Dalsie joby je mozné jednoducho pridat stlagenim tlagidla ,Pridat stipec” v zo-
zname so zobrazenymi udajmi.

1l

V8etky pridané ulohy sa porovnaju s vybranou ulohou.

Existujuce joby zvaracky je mozné optimalizovat, pokial je na zvaracke k dispozicii
doplnkové prisluSenstvo OPT/i joby.

E Kliknite na moznost Editovat job.

E' V zozname pritomnych jobov kliknite na job, ktory sa méa zmenit.

Zvoleny job sa otvori, zobrazia sa nasledujuce udaje o jobe:
- Parametre
parametre aktualne ulozené v jobe
- Hodnota
hodnoty parametrov aktualne ulozené v jobe
- Zmenit hodnotu na
na zadanie novej hodnoty parametra
- Rozsah nastavenia
mozny rozsah nastavenia pre nové hodnoty parametra

E Zmente hodnoty podla potreby.
Vyberte moznost Ulozit/zahodit zmeny, alebo Ulozit ako job/Vymazat job.

Save Delete T Save : Delete
©) adjustments X adjustments L2 as I job

Ako podporu pri editovani jobu je mozné jednoducho pridat dalSie joby kliknutim
na tlacidlo ,Pridat job" v zozname so zobrazenymi udajmi.



Importovanie jo-
bu

Exportovanie jo-
bu

Exportovat
job(y) ako ...

1l

Vytvorenie nového jobu

E Kliknite na tlac¢idlo Vytvorit novy job.

&

|E| Zadajte udaje jobu.
E' Novy job prevezmete stlacenim moznosti ,OK".

Pomocou tejto funkcie je mozné do zvaracky preniest externe ulozené joby, pokial
je zvaracka vybavena doplnkovym prisluSenstvom OPT/i joby.

E Kliknite na tlac¢idlo Hladat subor jobu.
E' Vyberte pozadovany subor jobu.

V prehlade zoznamu na import jobov mébzete vyberat spomedzi jednotlivych
jobov a priradovat nové &isla jobow.

E Kliknite na ,Importovat”.

Pri Uspesnom importe sa zobrazi prislusné potvrdenie a importované joby sa
zobrazia v zozname.

Pomocou tejto funkcie méze zvaracka externe ulozit joby, pokial je zvaracka vyba-
vena doplnkovym prislusenstvom OPT/i joby.

E Vyberte joby, ktoré chcete exportovat.
|E| Kliknite na polozku ,Exportovat”.

Joby sa exportuju do priec¢inku Download pocita¢a ako subor XML.

V prehlade jobov a Uprave jobov mozno exportovat aktualne joby zvaracky ako
subor PDF alebo CSV.

Ak chcete exportovat do suboru CSV, musi byt na zvaracke dostupné doplnkové
prisluSsenstvo OPT/i joby.

E Kliknite na moznost Exportovat job(y) ako ...

[ N

Zobrazia sa nastavenia PDF alebo nastavenia CSV.

Vyber jobu/jobov, ktoré sa maju exportovat:
aktuéalny job/v§etky joby/¢&isla jobu.

E' Kliknite na moznost ,Ulozit PDF" alebo , Ulozit CSV"“.
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Z vybranych jobov sa vytvori subor PDF alebo CSV a ulozi sa v zavislosti od nasta-
veni pouzitého prehliadaca.
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Nastavenia zvaraciek

Procesné para-
metre

Oznacenie a
miesto

Indikacia para-
metrov

Datum a ¢as

Nastavenia siete

Medzi procesnymi parametrami mozno zobrazit a zmenit v§eobecné parametre
procesu a parametre procesu pre komponenty a monitorovanie zvaracky.

Zmena procesnych parametrov

E' Kliknite na moznost Skupina parametrov/Parametre.
|z| Hodnotu parametra zmente priamo v zobrazenom poli.
E' Ulozte zmeny

V Gasti Oznacenie a miesto mozno zobrazit a zmenit konfiguraciu zvaracky.

V Casti Zobrazenie parametrov sa daju definovat zvaracie parametre a Specialne
funkcie pre zvaracku.

E Vyberte parameter/funkciu (fajka)
|E| Ulozte zmeny

Zvolené parametre/funkcie sa zobrazia na displeji zvaracky pri zvaracich para-
metroch.

Datum a ¢as sa daju urcit automaticky alebo manualne.

V Casti Nastavenia siete sa daju nastavit nasledujuce parametre:

Manazment

- Zobrazi sa adresa MAC a aktualna IP adresa.

- Aknie je zvolené DHCP, manualne sa d& nastavit IP adresa, maska siete,
Standard Gateway, server DNS 1 a 2.

WLAN

- Zobrazi sa adresa MAC a aktualna IP adresa.
- Mozno nastavit kod WLAN §tatu.

- Zobrazia sa nakonfigurované siete.

-  Zobrazia sa dostupné siete.

WeldCube Air

Spojte zvaracku s WeldCubeAir
(alternativne kliknite na symboly cloudu vpravo hore).
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Zalohovanie a obnovenie

VSeobecné in- V zdzname Zalohovanie a obnova mozno
formacie

- zalohovat véetky udaje zvaracieho systému (napr. aktualne nastavenia para-
metrov, joby, charakteristiky pouzivatela, prednastavenia atd.),

- ulozit v8etky zalohy do zvaracieho systéemu,

- nastavit udaje na automatickeé zalohovanie.

Zaloha a obnove- Spustit zalohovanie
nie

IE' Kliknite na ,Spustit zalohovanie” na ulozenie z4lohy Udajov zvaracky.

Udaje sa ulozia v §tandardnom formate
Backup_SN00001831_2024_01_11_100039.fbc
na zvolenom mieste.

RRRR = rok
MM = mesiac
DD = den

HH = hodina
mm = minuta

Datum a ¢as podla nastaveni na zvaracke.

Vyhladanie obnovenych stborov

Kliknite na ,,Vyhladanie obnovenych suborov" pre prenos existujucej zalohy

do zvaracky.
E' Zvolte subor a kliknite na , Otvorit".

Zvoleny zalozny subor sa zobrazi v SmartManageri zvaracky pod polozkou

Obnovenie.

E Kliknite na ,Spustit obnovenie".

Po uspeSnom obnoveni Udajov sa zobrazi potvrdenie.
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Automatické IEI Aktivujte nastavenia intervalu

zalohovanie E' Zadajte nastavenia intervalu, v rdmci ktorého sa ma vykonat automaticke

zalohovanie:
- Interval:
denne/tyzdenne/mesacne
- Cas:
éas (hh:mm)

E Zadajte udaje o cieli zalohovania:

- Protokol:
SFTP (Secure File Transfer Protocol)/SMB (Server Message Block)

- Server:
Zadajte IP adresu cielového servera

- Port:
Zadajte Cislo portu; ak sa Cislo portu neuvedie, automaticky sa pouzije
Standardny port 22.
Ak je pod protokolom nastavené SMB, nevyplnajte pole Port.

- Miesto zalohovania:
Tu sa konfiguruje podprieginok, v ktorom sa uklada zaloha.
Ak sa miesto zalohovania neuvedie, zaloha sa ulozi v kmenovom adresari
servera.

DOLEZITE! Pri SMB a SFTB vzdy uvadzajte miesto zalohovania s lomkou
"/u.

- Doména/pouzivatel, heslo:
Meno pouzivatela a heslo — ako je nakonfigurované na serveri;
pri zadavani domény najprv uvedte doménu, potom opac¢nu lomku ,\* a
nasledne meno pouzivatela (DOMAIN\USER).

Ak sa vyzaduje spojenie cez server Proxy, aktivujte a zadajte nastavenia Proxy:
- Server
- Port
- Pouzivatel
- Heslo

E' Ulozte zmeny
@ Aktivacia automatického zalohovania

V pripade otazok tykajucich sa konfiguracie sa obratte na svojho spravcu siete.
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Sprava pouzivatelov

VSeobecné in-
formacie

Pouzivatel

Roly pouziva-
telov

248

V zdzname Sprava pouzivatelov je mozné
- zobrazovat, menit a vytvérat pouzivatelov.
- zobrazovat, menit a vytvérat roly pouzivatelov.
- exportovat pouzivatelov alebo roly pouzivatelov alebo ich importovat do
zvaracky.
Pri importe sa dostupné udaje o sprave pouzivatelov v zvaracke prepisu.
- mozno aktivovat server CENTRUM.

Spréava pouzivatelov sa vytvara v zvaracke a mozno ju ulozit a preniest do inej
zvaracky pomocou funkcie Export/Import.

Mozno zobrazovat, menit a odstranovat vytvorenych pouzivatelov alebo vytvéarat
novych pouzivatelov.

Zobrazenie/zmena pouzivatela:

E Vyberte pouzivatela.
E' Udaje o pouzivatelovi zmente priamo v zobrazenom poli.
E Ulozte zmeny.

Odstranenie pouzivatela:

E Vyberte pouzivatela.
IEI Kliknite na ikonu Odstranit pouzivatela.
E' Bezpec&nostnu otazku potvrdte tladidlom OK.

Vytvaranie pouzivatelov:

E' Kliknite na ikonu Vytvorit nového pouzivatela.
|E| Zadajte udaje o pouzivatelovi.
E' Potvrdte tlacidlom OK.

Mozno zobrazovat, menit a odstranovat vytvorené roly pouzivatelov alebo vy-
tvarat nové roly pouzivatelov.

Zobrazenie/zmena roly pouzivatela:

E Vyberte rolu pouzivatela.
E' Udaje roly pouzivatela zmerite priamo v zobrazenom poli.
E Ulozte zmeny.

Rolu Spravca nemozno zmenit.
Odstranenie roly pouzivatela:

E Vyberte rolu pouzivatela.
|E| Kliknite na ikonu Odstranit rolu pouzivatela.
E| Bezpec&nostnu otazku potvrdte tlacidlom OK.



Export aimport

Server CEN-
TRUM

Roly Spréavca a locked nemozno odstranit.
Vytvaranie rol pouzivatelov:

E' Kliknite na ikonu Vytvorit novu rolu pouzivatela.
|z| Zadajte nazov roly, prevezmite hodnoty.
E' Potvrdte tlac¢idlom OK.

Export pouzivatelov a rol pouzivatelov zvaracky

E Kliknite na polozku ,Exportovat”.

Sprava pouzivatelov zvaracky sa ulozi medzi stiahnuté subory v pocitadi.

Format suboru: userbackup_SNxxxxxxxx_RRRR_MM_DD_hhmmss.user

SN = sériové &islo, RRRR = rok, MM = mesiac, DD = den
hh = hodina, mm = minuta, ss = sekunda

Import pouzivatelov a rol pouzivatelov do zvaraéky

E Kliknite na tla¢idlo ,Hladat subor s idajmi pouzivatelov”.
|E| Vyberte subor a kliknite na tlagidlo ,Otvorit".
E' Kliknite na tlagidlo ,Importovat”.

Sprava pouzivatelov sa ulozi do zvaracky.

Aktivacia servera CENTRUM
(CENTRUM = Central User Management)

E' Aktivujte server CENTRUM

Do zadavacieho pola zadajte ndzov domény alebo IP adresu serveru, v ktorom

je nainstalovany systém Central User Management.

Ak sa pouziva ndzov domény, treba v nastaveniach siete zvaracky nakonfigu-

rovat platny DNS server.
El Kliknite na ikonu , Overit server".

Skontroluje sa dostupnost zadaného servera.

Ulozte zmeny
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Prehlad

Prehlad

Rozsirit vSetky
skupiny/reduko-
vat vSetky skupi-
ny

Exportovat
prehlad kompo-
nentov ako ...

250

V zdzname Prehlad sa zobrazuju komponenty a mozZnosti zvdracieho systému so
v§etkymi prislusnymi informaciami, ako je verzia firmvéru, ¢islo polozky, sériové
¢islo, ddtum vyroby, ...

Kliknutim na ikonu Rozsirit vSetky skupiny sa k jednotlivym systémovym kompo-
nentom zobrazia dalSie podrobnosti.

Priklad zvaracky:
- AcuU1: Cislo polozky, verzia, sériové &islo, datum vyroby
Bootloader: Verzia
Image: Verzia
Licencie: WP Standard, WP Pulse atd.
- sc2: Cislo polozky
Firmveér: verzia

Kliknutim na ikonu ,Redukovat vSetky skupiny” sa podrobnosti systémovych kom-
ponentov opét skryju.

Kliknutim na ikonu ,Exportovat prehlad komponentov ako ..." sa z podrobnosti
systémovych komponentov vytvori subor XML. Tento subor XML mozno bud ot-
vorit, alebo ulozit.



Aktualizacia

Update (aktu-
alizacia)

Vyhladavanie ak-
tualizaéného
suboru (vykona-
nie aktualizacie)

V zdzname Update je mozné aktualizovat firmvér zvaracky.
Zobrazi sa aktualna verzia firmvéru dostupna na zvaracke.

E' Organizacia a ulozenie aktualizaéného suboru.
|z| Kliknite na ikonu Vyhladat aktualiza¢ny subor s cielom spustit aktualizaciu.
E' Zvolte aktualizagny subor.

Stlacte ikonu Vykonat aktualizaciu.
Po ukonéeni aktualizacie sa musi zvaracka taktiez restartovat.

Po uspesSnej aktualizacii sa zobrazi prislusné potvrdenie.

E Po kliknuti na ikonu ,,Vyhladat aktualizacny subor" zvolte pozadovany firmvér
(*.ffw).

Kliknite na ikonu , Otvorit".
Zvoleny aktualiza¢ny subor sa zobrazi v SmartManageri zvaracky pod Update.

E' Kliknite na ,Vykonat aktualizaciu”.

Zobrazi sa priebeh procesu aktualizacie.
Pri 100 % sa zobrazi dopyt pre restart zvaracky.

®

Pocas reStartu nie je SmartManager dostupny.

Po restarte nemusi byt SmartManager pripadne uz dostupny.

Ak vyberiete NIE, aktivuju sa pri dalSsom zapnuti/vypnuti nové funkcie softvéru.
Na restartovanie zvaracky Kkliknite na ,ANO".

ZvaracCka sa reStartuje, displej sa na kratky ¢as stmavi.
Na displeji zvaracky sa pocCas restartu zobrazuje logo Fronius.

Po uspesnej aktualizacii sa zobrazi potvrdenie a aktualna verzia firmvéru.
Potom sa do SmartManagera opat prihlaste.
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Informacie o li-
cencii Open
Source

Fronius Weld-
Connect

252

®

Kliknutim na odkaz sa zobrazia informéacie o licencii Open Source.

Pod zdznamom Update je mozné vyvolat aj mobilnu aplikaciu Fronius
WeldConnect.

WeldConnect je aplikacia na bezdrbtovu interakciu so zvaracim
systémom.

S WeldConnect sa daju vykonavat nasledujuce funkcie:

- Prehlad aktualnej konfiguracie zariadenia

- Mobilny pristup do SmartManagera zvaracky

- Automaticky vypocet vychodiskovych parametrov pre MIG/MAG a TIG

- Cloudové ulozisko a bezdrétovy prenos do zvaracky

- Identifikacia konstrukéného dielu

- Prihlasenie a odhlasenie na zvaracke bez karty NFC

- Ukladanie a zdielanie parametrov a jobov

- Prenos udajov zo zvara¢ky na inu zvaracku prostrednictvom Backup, Restore
- Aktualizacia firmvéru

Fronius WeldConnect je k dispozicii nasledovnym spdsobom:
- ako aplikacia pre systém Android
- ako aplikacia pre systém Apple/iOS

Dalsie informacie o Fronius WeldConnect st na stranke:

https://www.fronius.com/en/welding-technology/innovative-solutions/weldconnect



Funkéné baliky

Baliky funkcii V ¢casti baliky funkcii mozno zobrazit nasledujuce udaje:
- Baliky Welding Package
(napr. WP STANDARD, WP PULSE) dostupné na zvaracke
- Doplnkové prislusenstvo (OPT/s...) dostupné na zvaracke

Nahrat balik fun- IEI Zorganizujte a ulozte balik funkcii.

keii [z] Kliknite na tlacidlo ,Hladat stbor balika funkoi".
E Zvolte pozadovany subor balika funkcii (*.xmLl).
Kliknite na ,,Otvorit".

Zvoleny subor balika funkcii sa zobrazi v SmartManageri zvaracky v ¢asti Im-
port balika funkcii.

E' Kliknite na ,,Nahrat balik funkcii*.

Po uspesnom nahrati balika funkcii sa zobrazi potvrdenie.
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Prehlad charakteristik

Prehlad charak- V zdzname prehladu charakteristik sa mézu
teristik
- zobrazovat existujuce charakteristiky v zvaracom systéme:
ikona existujuce charakteristiky,

- zobrazovat moZné charakteristiky v zvdracom systéme:
ikona mozné charakteristiky,

- robit predvolby charakteristik pre zvaraci systém:
ikona predvolby charakteristik,

- exportovat a importovat ulozené predvolby charakteristik:
ikona export a import.

Zobrazené charakteristiky sa mézu vyhladat, vytriedit a filtrovat.

K charakteristikdm sa zobrazia nasledujuce informacie:
- Stav

- Material

- Priemer

- Plyn

- Vlastnost

- Postup

- ID

Na vzostupné alebo zostupné triedenie charakteristik kliknite na Sipku vedla
prislusnej informéacie.

Sirky stlpcov sa moézu lahko prispdsobit potiahnutim mySou.

Zobrazit filter —
\/

-

Po kliknuti na moznost ,Zobrazit filter"” sa zobrazia mozné kritéria filtrovania.
S vynimkou kritérii ,ID" a ,nahradené” je mozné filtrovat charakteristiky podla
vS§etkych druhov informaécii.

Prvé zacdiarkavacie poli¢ko = vybrat vSetko

Ak chcete kritéria filtrovania skryt, kliknite na moznost ,, Skryt filter".
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Screenshot

Snimka obrazov- V zdzname snimky obrazovky sa mbéze kedykolvek vytvorit digitadlny obraz displeja
ky zvaracgky, bez ohladu na navigaciu alebo nastavené hodnoty.

E' Kliknite na ikonu ,Vytvorit snimku obrazovky", pre vytvorenie snimky obrazov-
Kky.

Vytvori sa snimka obrazovky s aktualne zobrazenymi nastaveniami.

V zavislosti od pouzitého prehliadac¢a su k dispozicii rozne funkcie pre ulozenie
snimky obrazovky, obrazovka sa méze Lisit.

255



256



Odstranenie chyb a udrzba
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Diagnostika chyb, odstranenie chyb

VSeobecné in-
formacie

Nebezpeéenstvo
zasahu elek-
trickym pradom
v dosledku ne-
dostatoéného
pripojenia
ochranného vo-
dica.

Zvaranie
MIG/MAG -
prudova hranica

ZvaracKky su vybavené inteligentnym bezpednostnym systémom, pri ktorom sa
takmer Uplne upustilo od tavnych poistiek. Po odstraneni moznej poruchy je
mozné zvaracku opéat prevadzkovat podla predpisu.

Mozné poruchy, vystrazné upozornenia alebo stavové hlasenia sa na displeji zo-
brazuju v podobe dialégov ako zobrazenia s dekédovanym textom.

/\ NEBEZPECENSTVO!

Nebezpeéenstvo zasahu elektrickym pridom.

Nésledkom modzu byt vdZne poranenia os6b a materialne Skody.

» Pred zaciatkom udrzbovych a servisnych préac vypnite v8etky pouzivané za-
riadenia a komponenty a odpojte ich od elektrickej siete.

» VSetky pouzivané zariadenia a komponenty zaistite proti opatovnému za-
pnutiu.

» Po otvoreni zariadenia pomocou vhodného meracieho pristroja sa uistite,
Ze elektricky nabité konstrukené diely (napr. kondenzéatory) su vybité.

/\ POZOR!

Nebezpecéenstvo kratkeho spojenia ochranného vodica.

Nasledkom mézu byt poranenia osbéb a materiadlne Skody.

» Skrutky skrine predstavuju vhodné miesto pripojenia ochranného vodi¢a na
uzemnenie tejto skrine.

» Tieto skrutky krytu sa v Ziadnom pripade nesmu vymenit za iné skrutky bez
spolahlivého pripojenia ochranného vodica.

L,Prudova hranica" je bezpeénostna funkcia pre zvaranie MIG/MAG, pri ktorej
- jemozné prevadzka zvaracky na vykonnostnej hranici,
- sazachovéva procesnd bezpecdnost.

Pri prilis vysokom zvaracom vykone bude elektricky obluk ¢oraz kratsi a hrozi je-
ho vyhasnutie. Na zabranenie zhasnutia elektrického obluka zvaracka znizi
rychlost podavania drétu a tym aj zvaraci vykon.

Na displeji zvaracky sa zobrazi prislusné varovanie.

Opatrenia na napravu
- Znizte niektory z nasledujucich parametrov zvaracieho vykonu:
rychlost podavania drétu,
zvéraci prud,
zvéracie napatie,
hrubka materialu
- Zvacsite vzdialenost medzi kontaktnou Spi¢kou a zvarencom
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Diagnostika chyb  zy3ragka nie je funkéna
zvaracky o e . I
Zapnuty sietovy spinaé, zobrazenia nesvietia.

Pri¢ina: PreruSeny sietovy kabel, sietova vidlica nie je zasunuta.

RieSenie: Skontrolujte sietovy kabel, eventualne zasunte sietovu vidlicu.

Pri¢ina: Chybna sietova zasuvka alebo sietova vidlica.

RieSenie: Vymente chybné Casti.

Pri¢ina: Sietové istenie

RieSenie: Vymente sietove istenie.

Pricina: Skrat 24 V napajania pripojky SpeedNet alebo externého senzo-
ra

RieSenie: Odpojte pripojené komponenty.

Ziaden zvaraci prad
Sietovy vypina¢ je zapnuty, zobrazuje sa vysoka teplota

Pricina: Pretazenie, prekroCenie zatazovatela

RieSenie: Zohladnite zatazovatel.

Pricina: Teplotna bezpecnostna automatika sa vypla.

RieSenie: Vyckajte, kym uplynie faza ochladenia; zvaracka sa po kratkom

¢ase samodinne znova zapne.

Pri¢ina: Obmedzené zasobovanie chladiacim vzduchom
RieSenie: Skontrolujte pristupnost kanéalov na chladiaci vzduch
Pri¢ina: Ventilator na zvaracke je chybny.

RieSenie: Upovedomte servisnu sluzbu.

Ziaden zvaraci prad
Sietovy spina& zvéracky je zapnuty, zobrazenia svietia.

Pri¢ina: Chybna pripojka uzemnenia

RieSenie: Skontrolujte polaritu pripojky uzemnenia
Pri¢ina: PreruSeny prudovy kabel vo zvaracom horéaku.
RieSenie: vymernite zvéraci horak
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Po stladeni tla¢idla horaka zariadenie nefunguje

Zapnuty sietovy spina¢, zobrazenia svietia

Pri¢ina:
RieSenie:

Pri¢ina:
RieSenie:

Pri¢ina:

RieSenie:

riadiaca zastrcka nie je zasunuta
zasunte riadiacu zastréku

chybny zvaraci horak alebo ovladacie vedenie zvaracieho horaka
vymernte zvéraci horak

Chybné spojovacie hadicové vedenie alebo toto nie je spravne
pripojené

(nie pri zvarac¢kach s integrovanym pohonom drotu)
Prekontrolujte spojovacie hadicové vedenie.

Ziaden ochranny plyn
V8etky ostatné funkcie su pritomné

Pricina:

Odstranenie:

Pricina:

Odstranenie:

Pricina:

Odstranenie:

Pricina:

Odstranenie:

Pricina:

Odstranenie:

Prazdna plynova flasa
Vymente plynovu flasu

Chybny plynovy redukény ventil
Vymente plynovy redukény ventil

Plynova hadica nie je namontovana alebo je chybna
Namontujte alebo vymernite plynovu hadicu

Chybny zvaraci horak
Vymente zvaraci horak

Chybny elektromagneticky ventil plynu
Upovedomte servisnu sluzbu
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Zlé zvaracie vlastnosti

Pri¢ina:
Riesenie:

Pri¢ina:
Riesenie:

Pri¢ina:
Riesenie:

Pri¢ina:
Riesenie:

Pri¢ina:

Riesenie:

Pri¢ina:
Riesenie:
Pri¢ina:
Riesenie:
Pri¢ina:

Riesenie:

Pri¢ina:
Riesenie:

Nespravne zvéaracie parametre, nespravne korekéné parametre
skontrolujte nastavenia.

Zlé uzemnovacie spojenie
vytvorte dobry kontakt so zvarencom.

Na jednom konstruk&énom diele zvéraju viaceré zvaracky.

Zvacsite vzdialenost medzi hadicovym vedenim a uzemnovacimi
kéblami,
nepouzivajte spolo¢né zemnenie.

Ziadny alebo nedostato&ny ochranny plyn.

prekontrolujte redukény ventil, plynovu hadicu, magneticky
ventil plynu, pripojku ochranného plynu zvaracieho horaka atd.

Zvaraci horak netesni
vymente zvaraci horak.

zla alebo tupa kontaktna Spicka.
Vymerite kontaktnu §pic¢ku

nespravne legovanie drbétu alebo nespravny priemer drétu.
skontrolujte zalozenu drétovu elektrédu.

nespravne legovanie drbétu alebo nespravny priemer drétu.
Skontrolujte zvaratelnost zakladného materialu

Ochranny plyn nie je vhodny na legovanie drétu
pouzite spravny ochranny plyn.

Vela rozstrekov pri zvarani

Pricina:

Odstranenie:

Ochranny plyn, posuvac¢ drbtu, zvaraci horédk alebo zvarenec je
znecisteny alebo magneticky nabity

Vykonajte kompenzaciu R/L,

prisposobte dizku elektrického obluka,

skontrolujte necistoty alebo magnetické nabitie ochranného
plynu, posuvaca drbtu, pozicie zvaracieho horaka alebo zvaren-
ca



Nepravidelna rychlost drétu

Pri¢ina:
Odstranenie:

Pri¢ina:
Odstranenie:

Pri¢ina:

Odstranenie:

Pri¢ina:

Odstranenie:

Pri¢ina:
Odstranenie:

Brzda je nastavena prili$ silno.
Uvolnite brzdu.

Otvor kontaktnej §picky je prili§ uzky
Pouzite vhodnu kontaktnu Spicku.

Chybny bovden drétu vo zvaracom horaku

Bovden drétu prekontrolujte ohladne zalomeni, znedistenia atd.
a pripadne ho vymente

Posuvné kladky nie su vhodné pre pouzitu drétovu elektrédu
Pouzite vhodné posuvné kladky.

Chybny pritlak posuvnych kladiek.
Optimalizujte pritlak

Problémy s prepravou drétu

Pri aplikaciach s dlhymi hadicovymi zvazkami zvaracieho horaka

Pri¢ina:
Odstranenie:

Neodborné ulozenie hadicového balika zvaracieho horaka

Hadicovy balik zvaracieho horaka pokial mozno polozte pria-
mociaro, zabrante malym radiom ohnutia

Zvaraci horak je prili$ zohriaty

Pri¢ina:
RieSenie:

Pricina:

RieSenie:

prilis§ slabo nadimenzovany zvaraci horak
reSpektujte zatazovatel a medzné zatazenia

iba vodou chladené zariadenia: prili§ maly prietok chladiaceho
meédia

skontrolujte stav chladiaceho média, prietokové mnozstvo chla-
diaceho média, znecistenie chladiaceho média atd.

Bliz8ie informacie su uvedené v nasledujucom odseku ,Diagnos-
tika chyb chladiaceho zariadenia” od strany 264.
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Diagnostika chyb  pvilig maly alebo Ziadny prietok chladiaceho média

chladiaceho za-

. ) Pri¢ina:
riadenia

Riesenie:

Pri¢ina:
Riesenie:

Pri¢ina:

Riesenie:

Pri¢ina:

Riesenie:

Pri¢ina:
Riesenie:

Prili§ nizky stav chladiaceho média
Doplnite chladiace médium

Uzke miesto alebo cudzie telesa v obehu chladiaceho média
Odstrante Uzke miesto alebo cudzie telesé

Znedistené chladiace médium

Vymente chladiace médium a nasledne odvzdus$nite chladiace
zariadenie

Prelozenie filtra vratnej vetvy chladiaceho meédia a predfiltra
chladiaceho média

Filter chladiaceho média vycistite ¢istou vodou z vodovodu ale-
bo vymente vlozku filtra

Chybné ¢erpadlo chladiaceho média
Upovedomte servisnu sluzbu.

PriliS maly alebo ziadny prietok chladiaceho média

Pricina:
RieSenie:

Zablokované Cerpadlo chladiaceho média
Upovedomte servisnu sluzbu.

Prili$ nizky chladiaci vykon

Pri¢ina:
Riesenie:

Pri¢ina:
Riesenie:

Pri¢ina:
Riesenie:

Znedisteny chladi¢ alebo vzduchovy filter

Vyfuknite chladi¢ suchym stlaéenym vzduchom (pozri od strany
272)
Vycistite vzduchovy filter (pozri od strany 269)

Chybny ventilator
Upovedomte servisnu sluzbu.

Chybné ¢erpadlo chladiaceho média
Upovedomte servisnu sluzbu.

Zvaraci horak je prilis zohriaty

Pricina:
RieSenie:

Pricina:
RieSenie:

Pricina:

RieSenie:

prili§ slabo nadimenzovany zvaraci horak
reSpektujte zatazovatel a medzné zatazenia

prili§ maly prietok chladiaceho média

Skontrolujte stav chladiaceho média Ak je to potrebné, doplite
chladiace médium.

Skontrolujte znedistenie chladiaceho média. Ak je to potrebné,
vymernite chladiace médium

Zablokované cerpadlo chladiaceho média — prili§ maly prietok
chladiaceho média

Upovedomte servisnu sluzbu.
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Osetrovanie, udrzba a likvidacia

VSeobecné in-
formacie

Bezpeénost —
udrzba

Originalne
nahradné diely
a spotrebné diely

Pri kazdom uve-
deni do prevadz-

ky

zvaracka za normalnych prevadzkovych podmienok vyZaduje iba minimalne o8et-
renie a udrzbu. DodrZiavanie niektorych bodov je vSak nevyhnutné, aby sa zvaraci
systém udrzal pripraveny na prevadzku pocas dlhych rokov.

/\ NEBEZPECENSTVO!

Nebezpeéenstvo zasahu elektrickym pridom.

Nésledkom mdzu byt vdZne poranenia os6b a materialne Skody.

» Pred zaciatkom udrzbovych a servisnych préac vypnite v8etky pouzivané za-
riadenia a komponenty a odpojte ich od elektrickej siete.

» VSetky pouzivané zariadenia a komponenty zaistite proti opatovnému za-
pnutiu.

» Po otvoreni zariadenia pomocou vhodného meracieho pristroja sa uistite,
Ze elektricky nabité konstrukené diely (napr. kondenzéatory) su vybité.

/\ POZOR!

Nebezpecéenstvo kratkeho spojenia ochranného vodica.

Nasledkom mézu byt poranenia osbéb a materiadlne Skody.

» Skrutky skrine predstavuju vhodné miesto pripojenia ochranného vodi¢a na
uzemnenie tejto skrine.

» Tieto skrutky krytu sa v Ziadnom pripade nesmu vymenit za iné skrutky bez
spolahlivého pripojenia ochranného vodica.

/\ POZOR!

Nebezpecéenstvo v désledku horucich komponentov a éasti

Nésledkom mdzu byt popéaleniny.

» Pred pracou na horucich komponentoch a dieloch, ako su zvaracie horaky,
ich nechajte vychladnut.

Pri dieloch z inych zdrojov nie je zaru¢ené, ze boli skon§truované a vyrobené pri-
merane danému namahaniu a bezped&nosti.

Pouzivajte iba originalne nahradné diely a spotrebné diely (plati tiez pre nor-
malizované diely).

Bez povolenia vyrobcu nevykonavajte na inStal4cii Ziadne zmeny, osddzania
ani prestavby.

Konstrukéné diely, ktoré nie su v bezchybnom stave, ihned vymerite.

Pri objednavke uvadzajte presny nazov a registra¢ne &islo podla zozhamu
nahradnych dielov, ako aj vyrobné &islo svojho zariadenia.

Skontrolujte na poSkodenie sietovu zastréku a sietovy kadbel, ako aj zvaraci
horak, spojovacie hadicové vedenie a uzemnovacie spojenie

Skontrolujte, ¢i okolo zariadenia zostava odstup 0,5 m (1 ft. 8 palca.), aby nim
mohol bez zabran smerom k zariadeniu prudit a unikat chladiaci vzduch.
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Raz tyzdenne

Kazdé 2 mesiace

Kazdych 6 me-
siacov

Kazdych 12 me-
siacov

Kazdych 24 me-
siacov

266

- UPOZORNENIE!

V ziadnom pripade nesmui byt zakryté otvory pre vstup a vystup vzduchu, a to
ani éiastoc€ne.

- Skontrolujte, ¢i su skrutkové spoje medzi v8etkymi systémovymi komponent-
mi zvéracieho systému utiahnuté.

- Skontrolujte, ¢i su vSetky pripojky chladiaceho média zvaracieho systému
tesné.

- kontrolujte, &i sa na zariadeni nevyskytuju zvonku rozpoznatelné Skody,
a skontrolujte funk&nost bezpecnostnych zariadeni.

- Skontrolujte stav chladiaceho média. Pri stave chladiaceho média
pod oznadenim ,min* dolejte chladiace médium.

- Skontrolujte gistotu chladiaceho média. Ak je to potrebné, chladiace médium
vymerte.

" UPOZORNENIE!

Na plnenie chladiaceho zariadenia pouzivajte iba chladiace médium Cooling
Liquid FCL10/20.

Iné chladiace média nie su vhodné pre ich elektricku vodivost a nedostato¢nu
kompatibilitu s materialmi.

- Vycistite vzduchovy filter.
- Vycistite filter vratnej vetvy chladiaceho média na vonkajSej strane zariadenia
a v pripade potreby vymente filtracnu vlozku.

/\ POZOR!

Nebezpeéenstvo spésobené vplyvom stlaceného vzduchu.

Nasledkom moézu byt materidlne Skody.

» Nedistite elektronické konstrukéné diely stlacenym vzduchom z kratkej
vzdialenosti.

- Otvorte zvaraCku a vyfukajte vnutorny priestor zariadenia suchym a znizenym
stlaéenym vzduchom.

- Prisilnych nanosoch prachu vy&istite aj kanaly vetracieho vzduchu

- Vyfukajte chladi¢ v chladiacom zariadeni.

- Vymente chladiace médium (pri 3-zmennej prevadzke s chladiacim médiom
na baze etanolu).

- Vymente chladiace médium (v 3-zmennej prevadzke s chladiacim médiom
FCL 10/20).

Podrobnosti o vymene chladiaceho média pozri od strany 119.

- Vymente chladiace médium (v 1-zmennej prevadzke s chladiacim médiom
FCL 10/20).



Podrobnosti o vymene chladiaceho média pozri od strany 119.

V pripade potre- Ak je ochrana displeja silne znecistena, mdzete ju vymenit tymto spbésobom:
by zmeinte

ochranudispleja A \EBEZPEGENSTVO!

Nebezpecenstvo zasahu elektrickym prudom.

Nésledkom modzu byt vdZne poranenia oséb a materialne Skody.

» Pred zaciatkom udrzbovych a servisnych préac vypnite v8etky pouzivané za-
riadenia a komponenty a odpojte ich od elektrickej siete.

» VSetky pouzivané zariadenia a komponenty zaistite proti opatovnému za-
pnutiu.

» Po otvoreni zariadenia pomocou vhodného meracieho pristroja sa uistite,
Ze elektricky nabité konstrukené diely (napr. kondenzéatory) su vybité.
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2 &0,

TX 20
1,3 Nm
0.96 ft-1b

I@
®©

TX 20
3,8 Nm
2.80 ft-lb

Vy¢istite vzdu- Cistenie vzduchového filtra je opisané na priklade vzduchového filtra chladiaceho

chovy filter. zariadenia.
Vzduchovy filter zvaracky sa Cisti rovnakym spdsobom.

DOLEZITE! Ak sa chladiace zariadenie nachadza v zvaracom systéme, vzdy vygis-
tite obidva vzduchové filtre!
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Gistenie filtra
chladiaceho za-
riadenia
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/\ POZOR!

Nebezpeéenstvo v stvislosti s inikom chladiaceho média.

Nasledkom mézu byt poranenia oséb a materialne Skody.

» Ak sa chladiace médium dostane na vonkajSiu stranu zariadenia, okamzite
ho odstrarite.

» Zabezpedte, aby sa do vnutra chladiaceho zariadenia nedostalo ziadne
chladiace médium.

/\ POZOR!

Nebezpecéenstvo hortceho chladiaceho média.

Nasledkom mézu byt popéleniny alebo zranenia v désledku obarenia.

» Pred zaciatkom prac nechajte teplotu chladiaceho média klesnut na uro-
ven +25 °C/+77 °F.

» Pred odpojenim hadicového vedenia chladiaceho média vypnite chladiace
zariadenie.




-

.

DOLEZITE! Ak filtradnu vlozku nie je mozné vygistit bez pomaécok, vymerite ju.

4
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Vyfuknite chla-

1
dis /\ POZOR!
Nebezpecéenstvo v suvislosti so stlaéenym vzduchom.

Nésledkom mdze byt posSkodenie elektronickych konstruk&nych dielov.

» Nefukajte zblizka na elektronické konstrukéné diely.

/\ POZOR!

Nebezpeéenstvo horiceho chladiaceho média.

Nasledkom moézu byt popéaleniny alebo zranenia v désledku obarenia.

» Pred zac¢iatkom prac nechajte teplotu chladiaceho média klesnut na uro-
ven +25 °C/+77 °F.

» Pred odpojenim hadicového vedenia chladiaceho média vypnite chladiace
zariadenie.
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1]
UPOZORNENIE!

Pri vyfukovani chladi¢a pevne drzte obezné koleso ventilatora, aby ste za-
branili jeho posSkodeniu.

Chladi¢ vyfuknite doéista suchym a znizenym stladenym vzduchom.
Pri silnom znecisteni prachom okrem toho vnutro zariadenia vyfuknite doéista suchym a znizengm
stlaéenym vzduchom.
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Aktualizacia
firmvéru

Bezpeénostno-
technicka kon-
trola

Likvidacia

274

DOLEZITE! Pre aktualizaciu firmvéru je potrebny poéitas alebo laptop, ku
ktorému sa prostrednictvom ethernetu musi vytvorit spojenie s zvarackou.

Zadovazte si aktudlny firmvér (napr. z Fronius Download Center).
Déatovy format: Fortis_xxxxx.ffw

E' Vytvorte ethernetové spojenie medzi poc¢itatom/laptopom a zvarackou.
E Vyvolajte SmartManager zvaracky (pozri stranu 233)
Firmvér preneste do zvaracky (pozri stranu 251)

Vyrobca odporuca nechat vykonat bezpednostno-technicku kontrolu zariadenia
najmenej kazdych 12 mesiacov.

V priebehu toho istého intervalu 12 mesiacov odporuc¢a vyrobca kalibraciu
zvéracich systémov.

Odporuca sa bezpecnostno-technicka kontrola elektrotechnikom
- po vstavbach alebo prestavbach,
- po oprave, oSetreni a udrzbe.

V rédmci bezpe&nostno-technickej kontroly sa riadte prisluSnymi ndrodnymi a me-
dzindrodnymi normami a smernicami.

Dalsie informacie o bezpe&dnostno-technickej kontrole a kalibracii ziskate v po-
boc¢ke spolo¢nosti Fronius alebo u svojho servisného partnera spolo¢nosti Fro-
nius. Toto pracovisko vdm na poziadanie poskytne aj potrebné podklady.

Staré elektrické pristroje a elektronika sa musia zbierat oddelene a recyklovat
ekologickym spdsobom v sulade s eurdépskou smernicou a vnutrostatnymi pravny-
mi predpismi. Pouzité zariadenia odovzdajte predajcovi alebo do miestneho, auto-
rizovaného zberného a likvidaéného systému. Odborna likvidacia starého zariade-
nia vyzaduje trvalo udrzatelné opatovné vyuzivanie zdrojov a zabraruje ne-
gativnemu vplyvu na zdravie a zivotné prostredie.

Obalové materialy

- zbierajte oddelene,

- dodrziavajte lokalne platné predpisy,
- zmenSite objem kartonu.



Priloha
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Udaje o priemernej spotrebe pri zvarani

Priemerna spot-
reba drétovych
elektrod pri
zvarani
MIG/MAG

Priemerna spot-
reba ochranného
plynu pri zvarani
MIG/MAG

Priemerna spot-
reba ochranného
plynu pri zvarani
TIG

Priemerna spotreba drotovych elektréd pri rychlosti podavania drétu 5 m/min

Priemer drot. | Priemer drét. | Priemer drot.
elektrédy elektrédy elektrédy
1,0 mm 1,2 mm 1,6 mm
Droétova elektroda z ocele 1,8 kg/h 2,7 kg/h 4,7 kg/h
Drotova elektroda z hlinika 0,6 kg/h 0,9 kg/h 1,6 kg/h
Droétova elektroda z CrNi 1,9 kg/h 2,8 kg/h 4,8 kg/h

Priemerna spotreba drotovych elektréd pri rychlosti podavania drétu

10 m/min
Priemer drot. | Priemer drét. | Priemer drot.
elektrédy elektrédy elektrody
1,0 mm 1,2 mm 1,6 mm
Droétova elektroda z ocele 3,7 kg/h 5,3 kg/h 9,5 kg/h
Drotova elektroda z hlinika 1,3 kg/h 1,8 kg/h 3.2 kg/h
Drotova elektroda z CrNi 3.8 kg/h 5,4 kg/h 9,6 kg/h
Priemer dréto-
X , 1,0mm | 1,2mm | 1,6 mm | 2,0mm | 2x1,2 mm (TWIN)
vej elektrody
Priemerna 10 1 15 Umin | 16 Umin | 20 Umin 24 U/min
spotreba l/min
Velkost plyno-
vej hubice 4 5 6 7 10
Priemerna 6 /min | 8 Umin 10 1 12 Umin | 12 Umin | 15 Umin
spotreba l/min
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Technické udaje

Vysvetlenie poj-
mu zatazovatel

Osobitné napatie

Prehlad kri-
tickych surovin,
rok vyroby zaria-
denia

278

Zatazovatel (Z) je ¢asovy interval 10-minutového cyklu, po¢as ktorého sa zariade-
nie mdze prevadzkovat s uvedenym vykonom bez toho, aby sa prehrialo.

- UPOZORNENIE!

Hodnoty Z uvedené na vykonovom §titku sa vztahuju na teplotu okolitého

prostredia 40 °C.
Ak je teplota okolitého prostredia vy$Sia, je potrebné zodpovedajluco znizit Z
alebo vykon.

Priklad: zvaranie pradom 150 A pri 60 % Z

- faza zvarania = 60 % z 10 min = 6 min.

- faza chladenia = zvySny ¢as = 4 min.

- Pofaze chladenia sa cyklus za¢ne odznovu.

A

60 %
6 Min. 4 Min.

L~

150 A

0A

0 Min.

Ak by malo zariadenie zostat v prevadzke bez prerusenia:

V technickych udajoch vyhladajte hodnotu 100 % Z, ktora plati pre existujucu
teplotu okolitého prostredia.

Podla tejto hodnoty znizte vykon alebo intenzitu prudu, takze zariadenie
mobze zostat v prevadzke bez fazy chladenia.

Pri zariadeniach, ktoré su nadimenzované na $pecialne napatia, platia technické
data na vykonovom S§titku.

Plati pre vSetky zariadenia s pripustnym sietovym napatim do 460 V: Sériova
sietova vidlica dovoluje prevadzkovanie so sietovym napatim az do 400 V. Pre
sietové napatia az do 460 V namontovat sietovu vidlicu, povolenu pre takéto
napatia, alebo priamo nainstalovat sietové napéjanie.

Prehlad kritickych surovin::
Prehlad kritickych surovin obsiahnutych v tomto zariadeni ngjdete na nasle-

dujucej webovej adrese:



https://www.fronius.com/welding-technology/downloads
Find downloads: critical

Vypocet roku vyroby zariadenia:
- kazdé zariadenie ma priradené sérioveé Cislo
- toto sériové &islo pozostava z 8 &islic — napriklad 28020099
- prvé dve Cislice udéavaju Cislo, z ktoréeho sa d4 vypoditat rok vyroby zariadenia
- Toto &islo minus 11 udéava rok vyroby
- Napriklad: sériové cislo = 28020065, vypocet roku vyroby =28 -11 = 17,
rok vyroby = 2017

Podmienky oko- Teplotny rozsah okolitého vzduchu:

litého prostredia
pocas prevadzky -10 °C do + 40 °C/14 °F do 104 °F
pri preprave a skladovani -20 °C do +55 °C/-4 °F do 131 °F

Relativna vlhkost vzduchu a okolity vzduch:

pri 40 °C/104 °F max. 50 %
pri 20 °C/68 °F max. 90 %
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Sietové napatie (U;) 3 X 400V
Max. efektivny primarny prad (I1eff) 10,8 A
Max. primarny prud (I1max) 17,3 A
Sietové istenie 16 A pomalé
Tolerancia sietového napéatia -10/+10 %
Sietova frekvencia 50/60 Hz
Cos ¢ (1) 0,99
Max. povolena impedancia siete Zmax 75 mOhm
na PCCY)

Odporucéany prudovy chrani¢ Typ B
Rozsah zvéaracieho prudu (I,)

MIG/MAG 3—270 A
TIG 3—270 A
Ty&ova elektréda 10 — 270 A

Zvaraci prud pri
10 min/40 °C (104 °F)

40 %/270 A
60 %/250 A
100 %/210 A

Rozsah vystupného napéatia podla nor-
movanej charakteristiky (U,)

MIG/MAG 14,2 -27,5V
TIG 10,1 —-20,8V
Ty&ova elektroda 20,4 — 30,8V
Napatie chodu naprazdno 104,121V
(Up peak/Ug r.m.s)

Stupen krytia IP 23
Trieda EMC A2

Rozmery d x§x v

681/368/555 mm
26,8/14,5/21,0 in.

Hmotnost

37,0 kg/81,57 lb

Max. emisia hluku (LWA)

<80 dB (A)

Max. tlak ochranného plynu

7 bar/101 psi

rychlost podavania drotu

1—25 m/min/40 — 980 ipm

Pohon drétu

4-kladkovy pohon

Priemer drétu

0,6 — 1,6 Mmm/0,02 — 0,06 in

Priemer cievky drétu

max. 300 mm/max. 11,8 in

Hmotnost cievky drétu

max. 20,0 kg/max. 44,1 lb

Spotreba energie v stave nedinnosti 23,5 W
pri 400 V
Energeticka uc¢innost zvaracky pri 270 88 %

A/308V

Jednotka podavaca drétu Fortis 270 C je integrovanéa do zvaracky.



2)

Rozhranie k verejnej elektrickej sieti s 230/400 V a 50 Hz

Zariadenie emisnej triedy A sa nesmie pouzivat v obytnych oblastiach,

v ktorych prebieha zasobovanie elektrinou prostrednictvom verejnej siete
nizkeho napaétia.

Elektromagnetickd kompatibilita méze byt ovplyvnena vyzarovanou radi-
ovou frekvenciou alebo radiovou frekvenciou Siriacou sa po vedeni.
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Sietové napatie (U;)

3 x380/400V

Max. efektivny primarny prad (I1eff) 10,6/10,8 A
Max. primarny prud (I1max) 16,8/17,3 A
Sietové istenie 16 A pomalé
Tolerancia sietového napéatia -10/+10 %
Sietova frekvencia 50/60 Hz
Cos ¢ (1) 0,99
Max. povolena impedancia siete Zmax 75 mOhm
na PCC1)

Odporucéany prudovy chrani¢ Typ B
Rozsah zvéaracieho prudu (I,)

MIG/MAG 3—270 A
TIG 3—270 A
TyCova elektréda 10 — 270 A

Zvaraci prud pri
10 min/40 °C (104 °F)

40 %/270 A
60 %/250 A
100 %/210 A

Rozsah vystupného napéatia podla nor-
movanej charakteristiky (U,)

MIG/MAG 14,2 -27,5V
TIG 10,1 —-20,8V
TyC&ova elektroda 20,4 — 30,8V
Napatie chodu naprazdno 104,121V
(Up peak/Ug r.m.s)

Stupen krytia IP 23
Trieda EMC A2

Rozmeryd x§x v

681/368/555 mm
26,8/14,5/21,0 in

Hmotnost

35,7 kg/78,71 b

Max. emisia hluku (LWA)

<80 dB (A)

Max. tlak ochranného plynu

7 bar/101 psi

Rychlost podavania drotu

1—25 m/min/40 — 980 ipm

Pohon drétu

4-kladkovy pohon

Priemer droétu

0,6 — 1,6 Mmm/0,02 — 0,06 in

Priemer cievky drétu

max. 300 mm/max. 11,8 in

Hmotnost cievky drétu

max. 20,0 kg/max. 44,1 lb

Spotreba energie v stave necinnosti 23,5 W
pri 400 V
Energeticka uc¢innost zvaracky pri 270 88 %

A/30,8 V

Jednotka podéavacda drétu Fortis 270 C/nc je integrovana do zvaracky.



2)

Rozhranie k verejnej elektrickej sieti s 230/400 V a 50 Hz

Zariadenie emisnej triedy A sa nesmie pouzivat v obytnych oblastiach,

v ktorych prebieha zasobovanie elektrinou prostrednictvom verejnej siete
nizkeho napaétia.

Elektromagnetickd kompatibilita méze byt ovplyvnena vyzarovanou radi-
ovou frekvenciou alebo radiovou frekvenciou Siriacou sa po vedeni.
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Sietové napatie (U;)

3 X 200/230/380/400/460/600 V

1x230V
Max. efektivny primarny prad (I;ef)
3 X200V 18,0 A
3x230V 15,6 A
3x38oV 9,4 A
3x 400V 8,9 A
3 X 460V 7.8 A
3x 600V 8,0 A
1x230V 36,1 A
Max. primarny prud (I1max)
3 X200V 28,5 A
3x230V 24,6 A
3x380V 14,8 A
3 x 400V 89 A
3X 460V 7.8 A
3 x 600V 80A
1x230V 30,1A
Sietové istenie
3 x200/230/380 V 35 A pomalée
3 X 400/460/600 V 16 A pomalé
1x230V 35 A pomalé
Tolerancia sietového napéatia -10/+6 %
Sietova frekvencia 50/60 Hz
Cos ¢ (1) 0,99
Max. povolena impedancia siete Zmax 75 mOhm
na PCC1)
Odporucany prudovy chranié Typ B
Rozsah zvéaracieho prudu (I,)
MIG/MAG 3—270 A
TIG 3—270 A
TyCova elektroda 10 —270 A

Zvaraci prud pri
10 min/40 °C (104 °F)

U, =3 x200 — 600V

U; =1x230V

40 %/270 A
60 %/250 A
100 %/210 A

40 %/240 A
60 %/230 A
100 %/210 A

Rozsah vystupného napéatia podla nor-
movanej charakteristiky (U,)



MIG/MAG 14,2 -27,5V
TIG 10,1 -20,8V
Ty&ova elektroda 20,4 — 30,8V
Napéatie chodu naprazdno 70,5V
(Up peak/Ug r.m.s)

Stupen krytia IP 23
Trieda EMC A 2)

Rozmeryd x§x v

681/368/555 mm
26,8/14,5/21,0 in

Hmotnost

37,4 kg/82,45 b

Max. emisia hluku (LWA)

<80dB (A)

Max. tlak ochranného plynu

7 bar/101 psi

Rychlost podavania drétu

1—25 m/min/40 — 980 ipm

Pohon drotu

4-kladkovy pohon

Priemer drotu

0,6 — 1,6 mMmm/0,02 — 0,06 in

Priemer cievky drétu

max. 300 mm/max. 11,8 in

Hmotnost cievky drétu

max. 20,0 kg/max. 44,1 b

Spotreba energie v stave necinnosti

pri 400V

252 W

Energeticka uc¢innost zvaracky

pri270 A/30,8 V

87 %

Jednotka podéavaca drotu Fortis 270 C/XT/nc je integrovana do zvaracky.

1) Rozhranie k verejnej elektrickej sieti s 230/400 V a 50 Hz
2) Zariadenie emisnej triedy A sa nesmie pouzivat v obytnych oblastiach,
v ktorych prebieha zadsobovanie elektrinou prostrednictvom verejnej siete

nizkeho napatia.

Elektromagnetickd kompatibilita méze byt ovplyvnend vyzarovanou rédi-
ovou frekvenciou alebo radiovou frekvenciou §iriacou sa po vedeni.
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Sietové napatie (U;) 3 X 400V
Max. efektivny primarny prad (I1eff) 12,7 A
Max. primarny prud (I1max) 20,0 A
Sietové istenie 16 A pomalé
Tolerancia sietového napéatia -10/+10 %
Sietova frekvencia 50/60 Hz
Cos ¢ (1) 0,99
Max. povolena impedancia siete Zmax 75 mOhm
na PCCY)

Odporucéany prudovy chrani¢ Typ B
Rozsah zvéaracieho prudu (I,)

MIG/MAG 3—320A
TIG 3—320A
Ty&ova elektréda 10 - 320 A

Zvaraci prud pri
10 min/40 °C (104 °F)

40 %/320 A
60 %/260 A
100 %/240 A

Rozsah vystupného napéatia podla nor-

movanej charakteristiky (U,)
MIG/MAG
TIG

TyCova elektréda

14,2 — 30,0 V
10,1 — 22,8 V
20,4 — 32,8V

Napéatie chodu naprazdno
(Ug peak/Ug r.m.s)

64,4 V
93,0 V pri zariadeniach Multiprocess

Stupen krytia

IP 23

Trieda EMC

A2

Rozmery d x§x v

681/368/555 mm
26,8/14,5/21,0 in

Hmotnost

38,0 kg/83,78 b

Max. emisia hluku (LWA)

<80 dB (A)

Max. tlak ochranného plynu

7 bar/101 psi

Rychlost podavania drotu

1—25 m/min/40 — 980 ipm

Pohon drétu

4-kladkovy pohon

Priemer drétu

0,6 — 1,6 Mmm/0,02 — 0,06 in

Priemer cievky drétu

max. 300 mm/max. 11,8 in

Hmotnost cievky drétu

max. 20,0 kg/max. 44,1 lb

Spotreba energie v stave nedinnosti 27,3 W
pri 400 V
Energeticka uc¢innost zvaracky 89 %

pri 320 A/32,8V

Jednotka podavaca drbtu Fortis 320 C je integrovana do zvaracky.



2)

Rozhranie k verejnej elektrickej sieti s 230/400 V a 50 Hz

Zariadenie emisnej triedy A sa nesmie pouzivat v obytnych oblastiach,

v ktorych prebieha zasobovanie elektrinou prostrednictvom verejnej siete
nizkeho napaétia.

Elektromagnetickd kompatibilita méze byt ovplyvnena vyzarovanou radi-
ovou frekvenciou alebo radiovou frekvenciou Siriacou sa po vedeni.
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Sietové napatie (U;)

3 x380/400V

Max. efektivny primarny prad (I1eff) 13,1/12,7 A
Max. primarny prud (I1max) 20,7/20,0 A
Sietové istenie 16 A pomalé
Tolerancia sietového napéatia -10/+10 %
Sietova frekvencia 50/60 Hz
Cos ¢ (1) 0,99
Max. povolena impedancia siete Zmax 75 mOhm
na PCC1)

Odporucéany prudovy chrani¢ Typ B
Rozsah zvéaracieho prudu (I,)

MIG/MAG 3—320 A
TIG 3—320A
TyCova elektréda 10 - 320 A

Zvaraci prud pri
10 min/40 °C (104 °F)

40 %/320 A
60 %/260 A
100 %/240 A

Rozsah vystupného napéatia podla nor-

movanej charakteristiky (U,)
MIG/MAG
TIG

TyCova elektréda

14,2 — 30,0 V
10,1 — 22,8 V
20,4 — 32,8V

Napéatie chodu naprazdno
(Ug peak/Ug r.m.s)

64,4 V
93,0 V pri zariadeniach Multiprocess

Stupen krytia

IP 23

Trieda EMC

A2

Rozmery d x§x v

681/368/555 mm
26,8/14,5/21,0 in

Hmotnost

36,7 kg/80,91 lb

Max. emisia hluku (LWA)

<80 dB (A)

Max. tlak ochranného plynu

7 bar/101 psi

Rychlost podavania drotu

1—25 m/min/40 — 980 ipm

Pohon drétu

4-kladkovy pohon

Priemer drétu

0,6 — 1,6 Mmm/0,02 — 0,06 in

Priemer cievky drétu

max. 300 mm/max. 11,8 in

Hmotnost cievky drétu

max. 20,0 kg/max. 44,1 lb

Spotreba energie v stave necinnosti 27,3 W
pri 400 V
Energeticka uc¢innost zvaracky 89 %

pri 320 A/32,8 'V

Jednotka podavacda drotu Fortis 320 C/nc je integrovana do zvaracky.



2)

Rozhranie k verejnej elektrickej sieti s 230/400 V a 50 Hz

Zariadenie emisnej triedy A sa nesmie pouzivat v obytnych oblastiach,

v ktorych prebieha zasobovanie elektrinou prostrednictvom verejnej siete
nizkeho napaétia.

Elektromagnetickd kompatibilita méze byt ovplyvnena vyzarovanou radi-
ovou frekvenciou alebo radiovou frekvenciou Siriacou sa po vedeni.
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Sietové napatie (U;)

3 X 200/230/380/400/460/600 V

1x230V
Max. efektivny primarny prad (I;ef)
3x200V 22,7 A
3x230V 19,6 A
3x380V 11,0 A
3 X 400V 11,2 A
3x 460V 9,8 A
3 X600V 9,7 A
1x230V 32,6 A
Max. primarny prud (I1max)
3x200V 359 A
3x230V 31,0 A
3x380V 18,5 A
3 X 400V 11,2 A
3X 460V 9,8 A
3x 600V 9,7 A
1x230V 43,1 A
Sietové istenie
3 x200/230/380 V 35 A pomalée
3 X 400/460/600 V 16 A pomalé
1x230V 35 A pomalé
Tolerancia sietového napéatia -10/+6 %
Sietova frekvencia 50/60 Hz
Cos ¢ (1) 0,99
Max. povolena impedancia siete Zmax 75 mOhm
na PCC1)
Odporucany prudovy chranié Typ B
Rozsah zvéaracieho prudu (I,)
MIG/MAG 3—320A
TIG 3—320A
TyCova elektroda 10 - 320 A

Zvaraci prud pri
10 min/40 °C (104 °F)

U, =3 x200 — 600V

U; =1x230V

40 %/320 A
60 %/260 A
100 %/240 A

40 %/270 A
60 %/250 A
100 %/210 A

Rozsah vystupného napéatia podla nor-
movanej charakteristiky (U,)



MIG/MAG

14,2 — 30,0 V

TIG 10,4 — 22,8V
TyCova elektréda 20,1 — 32,8V
Napatie chodu naprazdno 79,8V
(Up peak/Ug r.m.s)

Stupen krytia IP 23
Trieda EMC A 2)

Rozmeryd x§x v

681/368/555 mm
26,8/14,5/21,0 in

Hmotnost

38,5 kg/84,88 lb

Max. emisia hluku (LWA)

<80dB (A)

Max. tlak ochranného plynu

7 bar/101 psi

rychlost podavania drétu

1—25 m/min/40 — 980 ipm

Pohon drotu

4-kladkovy pohon

Priemer drotu

0,6 — 1,6 mMmm/0,02 — 0,06 in

Priemer cievky drétu

max. 300 mm/max. 11,8 in

Hmotnost cievky drétu

max. 20,0 kg/max. 44,1 lb

Spotreba energie v stave necinnosti 29,4 W
pri 400V
Energeticka ucinnost zvaracky 89 %

pri 320 A/32,8 V

Jednotka podavaca drétu Fortis 320 C/XT/nc je integrovana do zvaracky.

1) Rozhranie k verejnej elektrickej sieti s 230/400 V a 50 Hz
2) Zariadenie emisnej triedy A sa nesmie pouzivat v obytnych oblastiach,
v ktorych prebieha zadsobovanie elektrinou prostrednictvom verejnej siete

nizkeho napatia.

Elektromagnetickd kompatibilita méze byt ovplyvnend vyzarovanou rédi-
ovou frekvenciou alebo radiovou frekvenciou §iriacou sa po vedeni.
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Sietové napatie (U;) 3 X 400V
Max. efektivny primarny prad (I1eff) 12,7 A
Max. primarny prud (I1max) 20,0 A
Sietové istenie 16 A pomalé
Tolerancia sietového napéatia -10/+10 %
Sietova frekvencia 50/60 Hz
Cos ¢ (1) 0,99
Max. povolena impedancia siete Zmax 75 mOhm
na PCCY)

Odporucéany prudovy chrani¢ Typ B
Rozsah zvéaracieho prudu (I,)

MIG/MAG 3—320A
TIG 3—320A
Ty&ova elektréda 10 - 320 A

Zvaraci prud pri
10 min/40 °C (104 °F)

40 %/320 A
60 %/260 A
100 %/240 A

Rozsah vystupného napéatia podla nor-
movanej charakteristiky (U,)

MIG/MAG 14,2 — 30,0 V
TIG 10,1 —-22,8V
Ty&ova elektroda 20,4 — 32,8V
Napatie chodu naprazdno 64,4V

(Up peak/Ug r.m.s)

93,0 V pri zariadeniach Multiprocess

Stupen krytia

IP 23

Trieda EMC

A2

Rozmery d x§x v

681/368/763 mm
26,8/14,5/30,0 in

Hmotnost

s doplnkovym prislusenstvom ToolBox
s doplnkovym prislu§enstvom chladia-
ce zariadenie

42,3 kg/93,26 lb
46,2 kg/101,85 lb
48,3 kg/106,45 b

Max. emisia hluku (LWA)

<80 dB (A)

Max. tlak ochranného plynu

7 bar/101 psi

Rychlost podavania drotu

1—25 m/min/40 — 980 ipm

Pohon drétu

4-kladkovy pohon

Priemer drétu

0,6 — 1,6 Mmm/0,02 — 0,06 in

Priemer cievky drétu

max. 300 mm/max. 11,8 in

Hmotnost cievky drétu

max. 20,0 kg/max. 44,1 lb

Spotreba energie v stave necinnosti
pri 400 V

27,3 W




Energeticka ucinnost zvaracky 89 %
pri 320 A/32,8 V

Jednotka podavaca drétu Fortis 320 C/GW je integrovana do zvaracky.

1) Rozhranie k verejnej elektrickej sieti s 230/400 V a 50 Hz

2) Zariadenie emisnej triedy A sa nesmie pouzivat v obytnych oblastiach,
v ktorych prebieha zasobovanie elektrinou prostrednictvom verejnej siete
nizkeho napatia.
Elektromagnetickd kompatibilita méze byt ovplyvnena vyzarovanou rédi-
ovou frekvenciou alebo radiovou frekvenciou Siriacou sa po vedeni.
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Sietové napatie (U;)

3 x380/400V

Max. efektivny primarny prad (I1eff) 13,1/12,7 A
Max. primarny prud (I1max) 20,7/20,0 A
Sietové istenie 16 A pomalé
Tolerancia sietového napéatia -10/+10 %
Sietova frekvencia 50/60 Hz
Cos ¢ (1) 0,99
Max. povolena impedancia siete Zmax 75 mOhm
na PCC1)

Odporucéany prudovy chrani¢ Typ B
Rozsah zvéaracieho prudu (I,)

MIG/MAG 3—320 A
TIG 3—320A
TyCova elektréda 10 - 320 A

Zvaraci prud pri
10 min/40 °C (104 °F)

40 %/320 A
60 %/260 A
100 %/240 A

Rozsah vystupného napéatia podla nor-
movanej charakteristiky (U,)

MIG/MAG 14,2 - 30,0V
TIG 10,1 —-22,8V
Ty&ova elektroda 20,4 — 32,8V
Napatie chodu naprazdno 64,4V

(Up peak/Ug r.m.s)

93,0 V pri zariadeniach Multiprocess

Stupen krytia

IP 23

Trieda EMC

A2

Rozmery d x§x v

681/368/763 mm
26,8/14,5/30,0 in

Hmotnost

s doplnkovym prislusenstvom ToolBox
s doplnkovym prisluSenstvom chladia-
ce zariadenie

41,0 kg/9,39 lb
44,9 kg/98,99 lb
47,0 kg/103,62 lb

Max. emisia hluku (LWA)

<80 dB (A)

Max. tlak ochranného plynu

7 bar/101 psi

Rychlost podavania drotu

1—25 m/min/40 — 980 ipm

Pohon drétu

4-kladkovy pohon

Priemer droétu

0,6 — 1,6 Mmm/0,02 — 0,06 in

Priemer cievky drétu

max. 300 mm/max. 11,8 in

Hmotnost cievky drétu

max. 20,0 kg/max. 44,1 lb

Spotreba energie v stave necinnosti
pri 400 V

27,3 W




Energeticka ucinnost zvaracky 89 %
pri 320 A/32,8 V

Jednotka podavaca drétu Fortis 320 C/GW/nc je integrovana do zvaracky.

1) Rozhranie k verejnej elektrickej sieti s 230/400 V a 50 Hz

2) Zariadenie emisnej triedy A sa nesmie pouzivat v obytnych oblastiach,
v ktorych prebieha zasobovanie elektrinou prostrednictvom verejnej siete
nizkeho napatia.
Elektromagnetickd kompatibilita méze byt ovplyvnena vyzarovanou rédi-
ovou frekvenciou alebo radiovou frekvenciou Siriacou sa po vedeni.
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Sietové napatie (U;)

3 X 200/230/380/400/460/600 V

1x230V
Max. efektivny primarny prad (I;ef)
3x200V 22,7 A
3x230V 19,6 A
3x380V 11,0 A
3 X 400V 11,2 A
3x 460V 9,8 A
3 X600V 9,7 A
1x230V 32,6 A
Max. primarny prud (I1max)
3x200V 359 A
3x230V 31,0 A
3x380V 18,5 A
3 X 400V 17,7 A
3Ix 460V 15,4 A
3x 600V 153 A
1x230V 43,1 A
Sietové istenie
3 x200/230/380 V 35 A pomalée
3 X 400/460/600 V 16 A pomalé
1x230V 35 A pomalé
Tolerancia sietového napéatia -10/+6 %
Sietova frekvencia 50/60 Hz
Cos ¢ (1) 0,99
Max. povolena impedancia siete Zmax 75 mOhm
na PCC1)
Odporucany prudovy chranié Typ B
Rozsah zvéaracieho prudu (I,)
MIG/MAG 3—320A
TIG 3—320A
TyCova elektroda 10 - 320 A

Zvaraci prud pri
10 min/40 °C (104 °F)

U1:1X230V

U; = 3 X200 — 600 V

40 %/270 A
60 %/250 A
100 %/210 A

40 %/320 A
60 %/260 A
100 %/240 A

Rozsah vystupného napéatia podla nor-
movanej charakteristiky (U,)



MIG/MAG

14,2 — 30,0 V

TIG 10,4 — 22,8V
TyCova elektréda 20,1 — 32,8V
Napatie chodu naprazdno 79,8V
(Up peak/Ug r.m.s)

Stupen krytia IP 23
Trieda EMC A 2)

Rozmeryd x§x v

681/368/763 mm
26,8/14,5/30,0 in

Hmotnost

s doplnkovym prislusenstvom ToolBox
s doplnkovym prislusenstvom chladia-
ce zariadenie

42,7 kg/94,14 b
46,6 kg/102,74 b
48,7 kg/107,37 b

Max. emisia hluku (LWA)

<80dB (A)

Max. tlak ochranného plynu

7 bar/101 psi

rychlost podavania drétu

1—25 m/min/40 — 980 ipm

Pohon drotu

4-kladkovy pohon

Priemer drotu

0,6 — 1,6 mMm/0,02 — 0,06 in

Priemer cievky drétu

max. 300 mm/max. 11,8 in

Hmotnost cievky drétu

max. 20,0 kg/max. 44,1 b

Spotreba energie v stave necinnosti 29,4 W
pri 400V
Energeticka ucinnost zvaracky 89 %

pri 320 A/32,8 V

Jednotka podavaca drotu Fortis 320 C/GW/XT/nc je integrovana do zvaracky.

1) Rozhranie k verejnej elektrickej sieti s 230/400 V a 50 Hz
2) Zariadenie emisnej triedy A sa nesmie pouzivat v obytnych oblastiach,
v ktorych prebieha zadsobovanie elektrinou prostrednictvom verejnej siete

nizkeho napatia.

Elektromagnetickd kompatibilita méze byt ovplyvnend vyzarovanou rédi-
ovou frekvenciou alebo radiovou frekvenciou §iriacou sa po vedeni.
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Fortis 400 C/GW

208

Sietové napatie (U;) 3 X 400V
Max. efektivny primarny prad (I1eff) 21,8 A
Max. primarny prud (I1max) 28,1 A
Sietové istenie 35 A pomalé
Tolerancia sietového napéatia -10/+10 %
Sietova frekvencia 50/60 Hz
Cos ¢ (1) 0,99
Max. povolena impedancia siete Zmax 75 mOhm
na PCC1)

Odporucéany prudovy chrani¢ Typ B
Rozsah zvéaracieho prudu (I,)

MIG/MAG 3— 400 A
TIG 3— 400 A
TyCova elektréda 10 — 400 A

Zvaraci prud pri
10 min/40 °C (104 °F)

4,0 %/4,00 A
60 %/360 A
100 %/320 A

Rozsah vystupného napéatia podla nor-
movanej charakteristiky (U,)

MIG/MAG 14,2 — 34,0V
TIG 10,1 —26,0V
Ty&ova elektroda 20,4 — 36,0V
Napatie chodu naprazdno 64,4V

(Up peak/Ug r.m.s)

93,0 V pri zariadeniach Multiprocess

Stupen krytia

IP 23

Trieda EMC

A2

Rozmeryd x§x v

681/368/763 mm
26,8/14,5/30,0 in

Hmotnost

s doplnkovym prislusenstvom ToolBox
s doplnkovym prislu§enstvom chladia-
ce zariadenie

42,0 kg/92,59 lb
45,9 kg/101,192 lb
48,0 kg/105,82 b

Max. emisia hluku (LWA)

<80 dB (A)

Max. tlak ochranného plynu

7 bar/101 psi

rychlost podavania drotu

1—25 m/min/40 — 980 ipm

Pohon drétu

4-kladkovy pohon

Priemer drétu

0,6 — 1,6 Mmm/0,02 — 0,06 in

Priemer cievky drétu

max. 300 mm/max. 11,8 in

Hmotnost cievky drétu

max. 20,0 kg/max. 44,1 lb

Spotreba energie v stave necinnosti
pri 400 V

26,9 W




Energeticka ucinnost zvaracky 89 %
pri 400 A/ 36V

Jednotka podéavaca drétu Fortis 400 C/GW je integrovana do zvaracky.

1) Rozhranie k verejnej elektrickej sieti s 230/400 V a 50 Hz

2) Zariadenie emisnej triedy A sa nesmie pouzivat v obytnych oblastiach,
v ktorych prebieha zasobovanie elektrinou prostrednictvom verejnej siete
nizkeho napatia.
Elektromagnetickd kompatibilita méze byt ovplyvnena vyzarovanou rédi-
ovou frekvenciou alebo radiovou frekvenciou Siriacou sa po vedeni.
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Fortis 400
C/GW/nc

300

Sietové napatie (U;)

3 x380/400V

Max. efektivny primarny prad (I1eff) 22,7/21,8 A
Max. primarny prud (I1max) 28,0/28,1 A
Sietové istenie 35 A pomalé
Tolerancia sietového napéatia -10/+10 %
Sietova frekvencia 50/60 Hz
Cos ¢ (1) 0,99
Max. povolena impedancia siete Zmax 75 mOhm
na PCCY)

Odporucéany prudovy chrani¢ Typ B
Rozsah zvéaracieho prudu (I,)

MIG/MAG 3— 400 A
TIG 3 — 400 A
Ty&ova elektréda 10 — 400 A

Zvaraci prud pri
10 min/40 °C (104 °F)

4,0 %/4,00 A
60 %/360 A
100 %/320 A

Rozsah vystupného napéatia podla nor-
movanej charakteristiky (U,)

MIG/MAG 14,2 — 34,0V
TIG 10,1 — 26,0V
Ty&ova elektroda 20,4 — 36,0V
Napatie chodu naprazdno 64,4V

(Up peak/Ug r.m.s)

93,0 V pri zariadeniach Multiprocess

Stupen krytia

IP 23

Trieda EMC

A2

Rozmery d x§x v

681/368/763 mm
26,8/14,5/30,0 in

Hmotnost

s doplnkovym prislusenstvom ToolBox
s doplnkovym prislu§enstvom chladia-
ce zariadenie

40,1 kg/88,41 lb
44,0 kg/97,00 b
46,1 kg/101,63 lb

Max. emisia hluku (LWA)

<80 dB (A)

Max. tlak ochranného plynu

7 bar/101 psi

rychlost podavania drotu

1—25 m/min/40 — 980 ipm

Pohon drétu

4-kladkovy pohon

Priemer drétu

0,6 — 1,6 Mmm/0,02 — 0,06 in

Priemer cievky drétu

max. 300 mm/max. 11,8 in

Hmotnost cievky drétu

max. 20,0 kg/max. 44,1 lb

Spotreba energie v stave nedinnosti
pri 400 V

26,9 W




Energeticka ucinnost zvaracky 89 %
pri 400 A/ 36V

Jednotka podavaca drétu Fortis 400 C/GW/nc je integrovana do zvaracky.

1) Rozhranie k verejnej elektrickej sieti s 230/400 V a 50 Hz

2) Zariadenie emisnej triedy A sa nesmie pouzivat v obytnych oblastiach,
v ktorych prebieha zasobovanie elektrinou prostrednictvom verejnej siete
nizkeho napatia.
Elektromagnetickd kompatibilita méze byt ovplyvnena vyzarovanou rédi-
ovou frekvenciou alebo radiovou frekvenciou Siriacou sa po vedeni.
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Fortis 400
C/GW/XT/nc

302

Sietové napatie (U;)

3 X 200/230/380/400/460/600 V

1x230V
Max. efektivny primarny prad (I;ef)
3 X200V 358 A
3x230V 31,0 A
3x38oV 18,6 A
3 X 400V 17,7 A
3 X 460V 155 A
3 X600V 15,2 A
1x230V 36,3 A
Max. primarny prud (I1max)
3x200V 49,0 A
3x230V 42,4 A
3x380V 25,5 A
3 x 400V 24,2 A
3 X460V 21,1 A
3x 600V 195 A
1x230V 53,7 A
Sietové istenie
3 x200/230/380 V 63 A pomalé
3 X 400/460/600 V 35 A pomalé
1Xx208/240V 50 A pomalé
Tolerancia sietového napéatia -10/+6 %
Sietova frekvencia 50/60 Hz
Cos ¢ (1) 0,99
Max. povolena impedancia siete Zmax 75 mOhm
na PCC1)
Odporucany prudovy chranié Typ B
Rozsah zvéaracieho prudu (I,)
MIG/MAG 3— 400 A
TIG 3— 400 A
TyCova elektroda 10 — 400 A

Zvaraci prud pri
10 min/40 °C (104 °F)

U1:1X230V

U; = 3 X200 — 600 V

40 %/320 A
60 %/280 A
100 %/240 A

40 %/400 A
60 %/360 A
100 %/320 A

Rozsah vystupného napéatia podla nor-
movanej charakteristiky (U,)



MIG/MAG 14,2 - 34,0V
TIG 10,1 —-26,0V
Ty&ova elektroda 20,4 — 36,0V
Napatie chodu naprazdno 79,8V
(Up peak/Ug r.m.s)

Stupen krytia IP 23
Trieda EMC A 2)

Rozmeryd x§x v

681/368/763 mm
26,8/14,5/30,0 in

Hmotnost

s doplnkovym prislusenstvom ToolBox
s doplnkovym prislusenstvom chladia-
ce zariadenie

43,6 kg/96,12 lb
47,5 kg/104,72 lb
49,6 kg/109,35 lb

Max. emisia hluku (LWA)

<80dB (A)

Max. tlak ochranného plynu

7 bar/101 psi

rychlost podavania drétu

1—25 m/min/40 — 980 ipm

Pohon drotu

4-kladkovy pohon

Priemer drotu

0,6 — 1,6 mMm/0,02 — 0,06 in

Priemer cievky drétu

max. 300 mm/max. 11,8 in

Hmotnost cievky drétu

max. 20,0 kg/max. 44,1 b

Spotreba energie v stave necinnosti 30,5 W
pri 400V
Energeticka ucinnost zvaracky 89 %

pri 400 A/ 36 V

Jednotka podéavaca drotu Fortis 400 C/GW/XT/nc je integrovana do zvaracky.

1) Rozhranie k verejnej elektrickej sieti s 230/400 V a 50 Hz
2) Zariadenie emisnej triedy A sa nesmie pouzivat v obytnych oblastiach,
v ktorych prebieha zadsobovanie elektrinou prostrednictvom verejnej siete

nizkeho napatia.

Elektromagnetickd kompatibilita méze byt ovplyvnend vyzarovanou rédi-
ovou frekvenciou alebo radiovou frekvenciou §iriacou sa po vedeni.
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Fortis 400
C/GW/600 V/nc

304

Sietové napatie (U;) 3 x 600V
Max. efektivny primarny prad (I1eff) 16,7 A
Max. primarny prud (I1max) 22,0 A
Sietové istenie 35 A pomalé
Tolerancia sietového napéatia -10/+6 %
Sietova frekvencia 50/60 Hz
Cos phi (1) 0,99
Odporucany prudovy chranié Typ B
Rozsah zvéaracieho prudu (I,)

MIG/MAG 3 — 400 A
TIG 3 — 400 A
TycCova elektrdda 10 — 400 A

Zvaraci prud pri
10 min/40 °C (104 °F)

40 %/400 A
60 %/360 A
100 %/320 A

Rozsah vystupného napétia podla nor-
movanej charakteristiky (U,)

MIG/MAG 14,2 — 34,0V
TIG 10,1 —-26,0V
TyCova elektroda 20,4 — 36,0V
Napéatie chodu naprazdno 77,6V
(Ug peak/Ug r.m.s)

Stupen krytia IP 23
Trieda EMC AL

Rozmery d x§ xv

681/368/763 mm
26,8/14,5/30,0 in

Hmotnost

s doplnkovym prislusenstvom ToolBox
s doplnkovym prislusenstvom chladia-
ce zariadenie

41,3 kg/91,05 lb
45,2 kg/99,65 b
47,3 kg/104,28 lb

Max. emisia hluku (LWA)

<80dB (A)

Max. tlak ochranného plynu

7 bar/101 psi

rychlost podavania drétu

1—25 m/min/40 — 980 ipm

Pohon drotu

4-kladkovy pohon

Priemer drétu

0,6 — 1,6 mm/0,02 — 0,06 in

Priemer cievky drétu

max. 300 mm/max. 11,8 in

Hmotnost cievky drétu

max. 20,0 kg/max. 44,1 b

Jednotka podavacda drétu Fortis 400 C/GW/600/nc je integrovana do zvaracky.

1) Zariadenie emisnej triedy A sa nesmie pouzivat v obytnych oblastiach,
v ktorych prebieha zdsobovanie elektrinou prostrednictvom verejnej siete

nizkeho napatia.



Elektromagnetickd kompatibilita méze byt ovplyvnend vyzarovanou radi-
ovou frekvenciou alebo radiovou frekvenciou Siriacou sa po vedeni.

305



Fortis 500 C/GW

306

Sietové napatie (U;) 3 X 400V
Max. efektivny primarny prad (I1eff) 25,0 A
Max. primarny prud (I1max) 36,7 A
Sietové istenie 35 A pomalé
Tolerancia sietového napéatia -10/+10 %
Sietova frekvencia 50/60 Hz
Cos ¢ (1) 0,99
Max. povolena impedancia siete Zmax 75 mOhm
na PCC1)

Odporucéany prudovy chrani¢ Typ B
Rozsah zvéaracieho prudu (I,)

MIG/MAG 3—500A
TIG 3— 500 A
TyCova elektréda 10 - 500 A

Zvaraci prud pri
10 min/40 °C (104 °F)

4,0 %/500 A
60 %/430 A
100 %/360 A

Rozsah vystupného napéatia podla nor-
movanej charakteristiky (U,)

MIG/MAG
TIG

TyCova elektréda

1412 - 3910 V
10,1 - 30,0 V
20,4 — 40,0 V

Napéatie chodu naprazdno
(Ug peak/Ug r.m.s)

64,4 V
93,0 V pri zariadeniach Multiprocess

Stupen krytia

IP 23

Trieda EMC

A2

Rozmeryd x§x v

681/368/763 mm
26,8/14,5/30,0 in

Hmotnost

s doplnkovym prislusenstvom ToolBox
s doplnkovym prislu§enstvom chladia-
ce zariadenie

42,7 kg/94,14 b
46,6 kg/102,74 lb
48,7 kg/107,37 lb

Max. emisia hluku (LWA)

<80 dB (A)

Max. tlak ochranného plynu

7 bar/101 psi

rychlost podavania drotu

1—25 m/min/40 — 980 ipm

Pohon drétu

4-kladkovy pohon

Priemer drétu

0,6 — 1,6 Mmm/0,02 — 0,06 in

Priemer cievky drétu

max. 300 mm/max. 11,8 in

Hmotnost cievky drétu

max. 200 kg/max. 44,1 lb

Spotreba energie v stave necinnosti
pri 400 V

27,8 W




Energeticka ucinnost zvaracky 89 %
pri500 A/ 40V

Jednotka podéavaca drétu Fortis 500 C/GW je integrovana do zvaracky.

1) Rozhranie k verejnej elektrickej sieti s 230/400 V a 50 Hz

2) Zariadenie emisnej triedy A sa nesmie pouzivat v obytnych oblastiach,
v ktorych prebieha zasobovanie elektrinou prostrednictvom verejnej siete
nizkeho napatia.
Elektromagnetickd kompatibilita méze byt ovplyvnena vyzarovanou rédi-
ovou frekvenciou alebo radiovou frekvenciou Siriacou sa po vedeni.
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Fortis 500
C/GW/nc

308

Sietové napatie (U;)

3 x380/400V

Max. efektivny primarny prud (I;eff) 25,6/25,0 A
Max. primarny prud (I1max) 38,1/36,7 A
Sietové istenie 35 A pomalé
Tolerancia sietového napéatia -10/+10 %
Sietova frekvencia 50/60 Hz
Cos ¢ (1) 0,99
Max. povolena impedancia siete Zmax 75 mOhm
na PCCY)

Odporucéany prudovy chrani¢ Typ B
Rozsah zvéaracieho prudu (I,)

MIG/MAG 3—500A
TIG 3 —500A
Ty&ova elektréda 10 - 500 A

Zvaraci prud pri
10 min/40 °C (104 °F)

4,0 %/500 A
60 %/430 A
100 %/360 A

Rozsah vystupného napéatia podla nor-
movanej charakteristiky (U,)

MIG/MAG
TIG

TyCova elektréda

1412 - 3910 V
10,1 — 30,0 V
20,4 — 40,0 V

Napéatie chodu naprazdno
(Ug peak/Ug r.m.s)

64,4 V
93,0 V pri zariadeniach Multiprocess

Stupen krytia

IP 23

Trieda EMC

A2

Rozmery d x§x v

681/368/763 mm
26,8/14,5/30,0 in

Hmotnost

s doplnkovym prisluS§enstvom ToolBox
s doplnkovym prislu§enstvom chladia-
ce zariadenie

40,2 kg/88,63 b
50,5 kg/11,33 lb
46,2 kg/101,85 lb

Max. emisia hluku (LWA)

<80 dB (A)

Max. tlak ochranného plynu

7 bar/101 psi

rychlost podavania drétu

1—25 m/min/40 — 980 ipm

Pohon drétu

4-kladkovy pohon

Priemer drétu

0,6 — 1,6 Mmm/0,02 — 0,06 in

Priemer cievky drétu

max. 300 mm/max. 11,8 in

Hmotnost cievky drétu

max. 200 kg/max. 44,1 lb

Spotreba energie v stave nedinnosti
pri 400 V

27,8 W




Energeticka ucinnost zvaracky 89 %
pri500 A/ 40V

Jednotka podavaca drétu Fortis 500 C/GW/nc je integrovana do zvaracky.

1) Rozhranie k verejnej elektrickej sieti s 230/400 V a 50 Hz

2) Zariadenie emisnej triedy A sa nesmie pouzivat v obytnych oblastiach,
v ktorych prebieha zasobovanie elektrinou prostrednictvom verejnej siete
nizkeho napatia.
Elektromagnetickd kompatibilita méze byt ovplyvnena vyzarovanou rédi-
ovou frekvenciou alebo radiovou frekvenciou Siriacou sa po vedeni.
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Fortis 500
C/GW/XT/nc

310

Sietové napatie (U;)

3 Xx200/230/380/400/460/600 V

1x230V
Max. efektivny primarny prad (I;ef)
3 X200V 43,2 A
3x230V 37.4 A
3x380V 22,3 A
3 X 400V 21,2 A
3 X 460V 18,5 A
3 X600V 17,8 A
1x230V 36,5 A
Max. primarny prud (I1max)
3x200V 68,3 A
3x230V 59,2 A
3x380V 35,3 A
3 x 400V 33,5 A
3x 460V 29,2 A
3x 600V 23,7 A
1x230V 53,6 A
Sietové istenie
3 x200/230/380 V 63 A pomalé
3 X 400/460/600 V 35 A pomalé
1x230V 50 A pomalé
Tolerancia sietového napéatia -10/+6 %
Sietova frekvencia 50/60 Hz
Cos ¢ (1) 0,99
Max. povolena impedancia siete Zmax 75 mOhm
na PCC1)
Odporucany prudovy chranié Typ B
Rozsah zvéaracieho prudu (I,)
MIG/MAG 3—500A
TIG 3— 500 A
TyCova elektroda 10 - 500 A

Zvaraci prud pri
10 min/40 °C (104 °F)

U1:1X230V

U; = 3 X200 — 600 V

40 %/320 A
60 %/290 A
100 %/260 A

40 %/500 A
60 %/430 A
100 %/360 A

Rozsah vystupného napéatia podla nor-
movanej charakteristiky (U,)



MIG/MAG
TIG

TyCova elektréda

14,2 — 39,0 V
10,1 — 30,0 V
20,4 — 40,0 V

Napatie chodu naprazdno 79,8V
(Up peak/Ug r.m.s)

Stupen krytia IP 23
Trieda EMC A 2)

Rozmeryd x§x v

681/368/763 mm
26,8/14,5/30,0 in

Hmotnost

s doplnkovym prislusenstvom ToolBox
s doplnkovym prislusenstvom chladia-
ce zariadenie

43,7 kg/96,34 b
47,6 kg/104,94 b
49,7 kg/109,57 lb

Max. emisia hluku (LWA)

<80dB (A)

Max. tlak ochranného plynu

7 bar/101 psi

rychlost podavania drotu

1—25 m/min/40 — 980 ipm

Pohon drotu

4-kladkovy pohon

Priemer drotu

0,6 — 1,6 mMmm/0,02 — 0,06 in

Priemer cievky drétu

max. 300 mm/max. 11,8 in

Hmotnost cievky drétu

max. 20,0 kg/max. 44,1 b

Spotreba energie v stave necinnosti 302 W
pri 400V
Energeticka ucinnost zvaracky 89 %

pri 500 A/ 40V

Jednotka podéavaca drotu Fortis 500 C/GW/XT/nc je integrovana do zvaracky.

1) Rozhranie k verejnej elektrickej sieti s 230/400 V a 50 Hz
2) Zariadenie emisnej triedy A sa nesmie pouzivat v obytnych oblastiach,
v ktorych prebieha zadsobovanie elektrinou prostrednictvom verejnej siete

nizkeho napatia.

Elektromagnetickd kompatibilita méze byt ovplyvnend vyzarovanou rédi-
ovou frekvenciou alebo radiovou frekvenciou §iriacou sa po vedeni.
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Fortis 500
C/GW/600 V/nc

312

Sietové napatie (U;) 3 x 600V
Max. efektivny primarny prad (I1eff) 19,2 A
Max. primarny prud (I1max) 29,1 A
Sietové istenie 35 A pomalé
Tolerancia sietového napéatia -10/+6 %
Sietova frekvencia 50/60 Hz
Cos phi (1) 0,99
Odporucany prudovy chranié Typ B
Rozsah zvéaracieho prudu (I,)

MIG/MAG 3—500A
TIG 3—500A
TyCova elektréda 10 - 500 A

Zvaraci prud pri
10 min/40 °C (104 °F)

40 %/500 A
60 %/430 A
100 %/360 A

Rozsah vystupného napétia podla nor-
movanej charakteristiky (U,)

MIG/MAG 14,2 -390V
TIG 10,1 - 30,0V
TyCova elektroda 20,4 — 40,0V
Napéatie chodu naprazdno 77,6V
(Ug peak/Ug r.m.s)

Stupen krytia IP 23
Trieda EMC AL

Rozmery d x§ xv

681/368/763 mm
26,8/14,5/30,0 in

Hmotnost

s doplnkovym prislusenstvom ToolBox
s doplnkovym prislusenstvom chladia-
ce zariadenie

41,3 kg/91,05 lb
45,2 kg/99,65 b
47,3 kg/104,28 lb

Max. emisia hluku (LWA)

<80dB (A)

Max. tlak ochranného plynu

7 bar/101 psi

rychlost podavania drétu

1—25 m/min/40 — 980 ipm

Pohon drotu

4-kladkovy pohon

Priemer drétu

0,6 — 1,6 mMmm/0,02 — 0,06 in

Priemer cievky drétu

max. 300 mm/max. 11,8 in

Hmotnost cievky drétu

max. 20,0 kg/max. 44,1 b

Jednotka podavacda drétu Fortis 500 C/GW/600/nc je integrovana do zvaracky.

1) Zariadenie emisnej triedy A sa nesmie pouzivat v obytnych oblastiach,
v ktorych prebieha zdsobovanie elektrinou prostrednictvom verejnej siete

nizkeho napatia.



Elektromagnetickd kompatibilita méze byt ovplyvnend vyzarovanou radi-
ovou frekvenciou alebo radiovou frekvenciou Siriacou sa po vedeni.
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Sietové napatie (U;) 3 X 400V
Max. efektivny primarny prad (I1eff) 12,7 A
Max. primarny prud (I1max) 20,0 A
Sietové istenie 16 A pomalé
Tolerancia sietového napéatia -10/+10 %
Sietova frekvencia 50/60 Hz
Cos ¢ (1) 0,99
Max. povolena impedancia siete Zmax 75 mOhm
na PCCY)

Odporucéany prudovy chrani¢ Typ B
Rozsah zvéaracieho prudu (I,)

MIG/MAG 3—320A
TIG 3—320A
Ty&ova elektréda 10 - 320 A

Zvaraci prud pri
10 min/40 °C (104 °F)

40 %/320 A
60 %/260 A
100 %/240 A

Rozsah vystupného napéatia podla nor-
movanej charakteristiky (U,)

MIG/MAG 14,2 - 30,0V
TIG 10,1 —-22,8V
Ty&ova elektroda 20,4 — 32,8V
Napatie chodu naprazdno 64,4V
(Up peak/Ug r.m.s)

Stupen krytia IP 23
Trieda EMC A2

Rozmery d x§x v

681/368/763 mm
26,8/14,5/30,0 in

Hmotnost

s doplnkovym prisluS§enstvom ToolBox
s doplnkovym prislu§enstvom chladia-
ce zariadenie

39,7 kg/87,52 lb
43,6 kg/96,12 lb
45,7 kg/100,75 b

Max. emisia hluku (LWA) <80dB(A)
Spotreba energie v stave necinnosti 27,3 W
pri 400 V
Energeticka uc¢innost zvaracky 89 %
priz20 A/ 32,8V

1) Rozhranie k verejnej elektrickej sieti s 230/400 V a 50 Hz

2) Zariadenie emisnej triedy A sa nesmie pouzivat v obytnych oblastiach,

v ktorych prebieha zasobovanie elektrinou prostrednictvom verejnej siete

nizkeho napaétia.

Elektromagneticka kompatibilita méze byt ovplyvnena vyzarovanou radi-
ovou frekvenciou alebo radiovou frekvenciou Siriacou sa po vedeni.



Fortis
320/GW/nc

Sietové napatie (U;)

3 x380/400V

Max. efektivny primarny prad (I1eff) 13,1/12,7 A
Max. primarny prud (I1max) 20,7/20,0 A
Sietové istenie 16 A pomalé
Tolerancia sietového napéatia -10/+10 %
Sietova frekvencia 50/60 Hz
Cos ¢ (1) 0,99
Max. povolena impedancia siete Zmax 75 mOhm
na PCC1)

Odporucéany prudovy chrani¢ Typ B
Rozsah zvéaracieho prudu (I,)

MIG/MAG 3—320 A
TIG 3—320A
TyCova elektréda 10 - 320 A

Zvaraci prud pri
10 min/40 °C (104 °F)

40 %/320 A
60 %/260 A
100 %/240 A

Rozsah vystupného napéatia podla nor-
movanej charakteristiky (U,)

MIG/MAG 14,2 - 30,0V
TIG 10,1 —-22,8V
Ty&ova elektroda 20,4 — 32,8V
Napatie chodu naprazdno 64,4V
(Up peak/Ug r.m.s)

Stupen krytia IP 23
Trieda EMC A 2)

Rozmery d x§x v

681/368/763 mm
26,8/14,5/30,0 in

Hmotnost

s doplnkovym prisluSenstvom ToolBox
s doplnkovym prislu§enstvom chladia-
ce zariadenie

38,4 kg/84,66 b
42,3 kg/93,26 b
444,44 kg/97,89 b

Max. emisia hluku (LWA) <80dB(A)
Spotreba energie v stave necinnosti 27,3 W
pri 400 V
Energeticka uc¢innost zvaracky 89 %
priz20 A/ 32,8V

1) Rozhranie k verejnej elektrickej sieti s 230/400 V a 50 Hz

2) Zariadenie emisnej triedy A sa nesmie pouzivat v obytnych oblastiach,

v ktorych prebieha zasobovanie elektrinou prostrednictvom verejnej siete

nizkeho napaétia.

Elektromagneticka kompatibilita méze byt ovplyvnena vyzarovanou radi-
ovou frekvenciou alebo radiovou frekvenciou Siriacou sa po vedeni.
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Sietové napatie (U;)

3 Xx200/230/380/400/460/600 V

1x230V
Max. efektivny primarny prad (I;ef)
3 x200V 22,7 A
3x230V 19,6 A
3x380V 11,0 A
3 X 400V 11,2 A
3x 460V 9,8 A
3 X600V 9,7 A
1x230V 32,6 A
Max. primarny prud (I1max)
3x200V 359 A
3x230V 31,0 A
3x380V 18,5 A
3 X400V 17,7 A
3Ix 460V 15,4 A
3x 600V 153 A
1x230V 43,1 A
Sietové istenie
3 x200/230/380 V 35 A pomalé
3 X 400/460/600 V 16 A pomalé
1Xx208/240V 35 A pomalé
Tolerancia sietového napéatia -10/+6 %
Sietova frekvencia 50/60 Hz
Cos ¢ (1) 0,99
Max. povolena impedancia siete Zmax 75 mOhm
na PCC1)
Odporucany prudovy chranié Typ B
Rozsah zvéaracieho prudu (I,)
MIG/MAG 3—320A
TIG 3—320A
TyCova elektroda 10 - 320 A

Zvaraci prud pri
10 min/40 °C (104 °F)

U1:1X230V

U; = 3 X200 — 600 V

40 %/270 A
60 %/250 A
100 %/210 A

40 %/320 A
60 %/260 A
100 %/240 A

Rozsah vystupného napéatia podla nor-
movanej charakteristiky (U,)



MIG/MAG

14,2 —-30,0V

TIG 10,4 — 22,8V
TyCova elektréda 20,1 — 32,8V
Napatie chodu naprazdno 79,8V
(Up peak/Ug r.m.s)

Stupen krytia IP 23
Trieda EMC A 2)

Rozmeryd x§x v

681/368/763 mm
26,8/14,5/30,0 in

Hmotnost

s doplnkovym prislusenstvom ToolBox
s doplnkovym prislusenstvom chladia-
ce zariadenie

40,1 kg/88,41 b
444,0 kg/97,00 lb
46,1 kg/101,63 lb

Max. emisia hluku (LWA) <80 dB(A)
Spotreba energie v stave necinnosti 29,4 W
pri 400V
Energeticka ucinnost zvaracky 89 %
pri320 A/ 32,8V

1) Rozhranie k verejnej elektrickej sieti s 230/400 V a 50 Hz

2) Zariadenie emisnej triedy A sa nesmie pouzivat v obytnych oblastiach,

v ktorych prebieha zasobovanie elektrinou prostrednictvom verejnej siete

nizkeho napatia.

Elektromagnetickd kompatibilita méze byt ovplyvnend vyzarovanou rédi-
ovou frekvenciou alebo radiovou frekvenciou §iriacou sa po vedeni.
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Sietové napatie (U;) 3 X 400V
Max. efektivny primarny prad (I1eff) 21,8 A
Max. primarny prud (I1max) 28,1 A
Sietové istenie 35 A pomalé
Tolerancia sietového napéatia -10/+10 %
Sietova frekvencia 50/60 Hz
Cos ¢ (1) 0,99
Max. povolena impedancia siete Zmax 75 mOhm
na PCC1)

Odporucéany prudovy chrani¢ Typ B
Rozsah zvéaracieho prudu (I,)

MIG/MAG 3— 400 A
TIG 3— 400 A
TyCova elektréda 10 — 400 A

Zvaraci prud pri
10 min/40 °C (104 °F)

4,0 %/4,00 A
60 %/360 A
100 %/320 A

Rozsah vystupného napéatia podla nor-
movanej charakteristiky (U,)

MIG/MAG 14,2 — 34,0V
TIG 10,1 -26,0V
Ty&ova elektroda 20,4 — 36,0V
Napatie chodu naprazdno 64,4V
(Up peak/Ug r.m.s)

Stupen krytia IP 23
Trieda EMC A2

Rozmeryd x§x v

681/368/763 mm
26,8/14,5/30,0 in

Hmotnost

s doplnkovym prislusenstvom ToolBox
s doplnkovym prislu§enstvom chladia-
ce zariadenie

39,4 kg/86,86 b

43,3 kg/95,46 b
45,4 kg/100,09 b

Max. emisia hluku (LWA) <80dB(A)
Spotreba energie v stave necinnosti 26,9 W
pri 400 V
Energeticka uc¢innost zvaracky 89 %
pri 400 A/ 36V

1) Rozhranie k verejnej elektrickej sieti s 230/400 V a 50 Hz

2) Zariadenie emisnej triedy A sa nesmie pouzivat v obytnych oblastiach,

v ktorych prebieha zasobovanie elektrinou prostrednictvom verejnej siete

nizkeho napaétia.

Elektromagneticka kompatibilita méze byt ovplyvnena vyzarovanou radi-
ovou frekvenciou alebo radiovou frekvenciou Siriacou sa po vedeni.
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400/GW/nc

Sietové napatie (U;)

3 x380/400V

Max. efektivny primarny prad (I1eff) 22,7/21,8 A
Max. primarny prud (I1max) 28,0/28,1 A
Sietové istenie 35 A pomalé
Tolerancia sietového napéatia -10/+10 %
Sietova frekvencia 50/60 Hz
Cos ¢ (1) 0,99
Max. povolena impedancia siete Zmax 75 mOhm
na PCCY)

Odporucéany prudovy chrani¢ Typ B
Rozsah zvéaracieho prudu (I,)

MIG/MAG 3— 400 A
TIG 3 — 400 A
Ty&ova elektréda 10 — 400 A

Zvaraci prud pri
10 min/40 °C (104 °F)

4,0 %/4,00 A
60 %/360 A
100 %/320 A

Rozsah vystupného napéatia podla nor-
movanej charakteristiky (U,)

MIG/MAG 14,2 — 34,0V
TIG 10,1 -26,0V
Ty&ova elektroda 20,4 — 36,0V
Napatie chodu naprazdno 64,4V
(Up peak/Ug r.m.s)

Stupen krytia IP 23
Trieda EMC A2

Rozmery d x§x v

681/368/763 mm
26,8/14,5/30,0 in

Hmotnost

s doplnkovym prislusenstvom ToolBox
s doplnkovym prislu§enstvom chladia-
ce zariadenie

37,5 kg/88,4 lb
41,1 kg/90,61 b
43,5 kg/95,90 lb

Max. emisia hluku (LWA) <80dB(A)
Spotreba energie v stave necinnosti 26,9 W
pri 400 V
Energeticka uc¢innost zvaracky 89 %
pri 400 A/ 36V

1) Rozhranie k verejnej elektrickej sieti s 230/400 V a 50 Hz

2) Zariadenie emisnej triedy A sa nesmie pouzivat v obytnych oblastiach,

v ktorych prebieha zasobovanie elektrinou prostrednictvom verejnej siete

nizkeho napaétia.

Elektromagneticka kompatibilita méze byt ovplyvnena vyzarovanou radi-
ovou frekvenciou alebo radiovou frekvenciou Siriacou sa po vedeni.
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Sietové napatie (U;)

3 Xx200/230/380/400/460/600 V

1x230V
Max. efektivny primarny prad (I;ef)
3 X200V 358 A
3x230V 31,0 A
3x38oV 18,6 A
3 X 400V 17,7 A
3 X 460V 155 A
3 X600V 15,2 A
1x230V 36,3 A
Max. primarny prud (I1max)
3x200V 49,0 A
3x230V 42,4 A
3x380V 25,5 A
3 x 400V 24,2 A
3x 460V 21,1 A
3x 600V 195 A
1x230V 53,7 A
Sietové istenie
3 Xx200/230/380 V 63 A pomalé
3 X 400/460/600 V 35 A pomalé
1x230V 50 A pomalé
Tolerancia sietového napéatia -10/+6 %
Sietova frekvencia 50/60 Hz
Cos ¢ (1) 0,99
Max. povolena impedancia siete Zmax 75 mOhm
na PCC1)
Odporucany prudovy chranié Typ B
Rozsah zvéaracieho prudu (I,)
MIG/MAG 3— 400 A
TIG 3— 400 A
TyCova elektroda 10 — 400 A

Zvaraci prud pri
10 min/40 °C (104 °F)

U1:1X230V

U; = 3 X200 — 600 V

40 %/320 A
60 %/280 A
100 %/240 A

40 %/400 A
60 %/360 A
100 %/320 A

Rozsah vystupného napéatia podla nor-
movanej charakteristiky (U,)



MIG/MAG 14,2 - 34,0V
TIG 10,1 —-26,0V
Ty&ova elektroda 20,4 — 36,0V
Napatie chodu naprazdno 79,8V
(Up peak/Ug r.m.s)

Stupen krytia IP 23
Trieda EMC A 2)

Rozmeryd x§x v

681/368/763 mm
26,8/14,5/30,0 in

Hmotnost

s doplnkovym prislusenstvom ToolBox
s doplnkovym prislusenstvom chladia-
ce zariadenie

41,0 kg/90,39 lb
44,9 kg/98,99 lb
47,0 kg/103,62 b

Max. emisia hluku (LWA) <80 dB(A)
Spotreba energie v stave necinnosti 30,5 W
pri 400V
Energeticka ucinnost zvaracky 89 %
pri 400 A/ 36 V

1) Rozhranie k verejnej elektrickej sieti s 230/400 V a 50 Hz

2) Zariadenie emisnej triedy A sa nesmie pouzivat v obytnych oblastiach,

v ktorych prebieha zasobovanie elektrinou prostrednictvom verejnej siete

nizkeho napatia.

Elektromagnetickd kompatibilita méze byt ovplyvnend vyzarovanou rédi-
ovou frekvenciou alebo radiovou frekvenciou §iriacou sa po vedeni.
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Sietové napatie (U;) 3 x 600V
Max. efektivny primarny prad (I1eff) 16,7 A
Max. primarny prud (I1max) 22,0 A
Sietové istenie 35 A pomalé
Tolerancia sietového napéatia -10/+6 %
Sietova frekvencia 50/60 Hz
Cos ¢ (1) 0,99
Odporucany prudovy chranié Typ B
Rozsah zvéaracieho prudu (I,)

MIG/MAG 3 — 400 A
TIG 3 — 400 A
TycCova elektrdda 10 — 400 A

Zvaraci prud pri
10 min/40 °C (104 °F)

40 %/400 A
60 %/360 A
100 %/320 A

Rozsah vystupného napétia podla nor-
movanej charakteristiky (U,)

MIG/MAG 14,2 — 34,0V
TIG 10,1 —-26,0V
TyCova elektroda 20,4 — 36,0V
Napéatie chodu naprazdno 77,6V
(Ug peak/Ug r.m.s)

Stupen krytia IP 23
Trieda EMC AL

Rozmery d x§ xv

681/368/763 mm
26,8/14,5/30,0 in

Hmotnost

s doplnkovym prislusenstvom ToolBox
s doplnkovym prislusenstvom chladia-
ce zariadenie

38,7 kg/85,32 b
42,6 kg/93,92 b
44,7 kg/98,55 b

Max. emisia hluku (LWA)

<80dB (A)

1) Zariadenie emisnej triedy A sa nesmie pouzivat v obytnych oblastiach,
v ktorych prebieha zdsobovanie elektrinou prostrednictvom verejnej siete

nizkeho napatia.

Elektromagnetickd kompatibilita méze byt ovplyvnena vyzarovanou radi-
ovou frekvenciou alebo radiovou frekvenciou Siriacou sa po vedeni.



Fortis 500/GW

Sietové napatie (U;) 3 X 400V
Max. efektivny primarny prad (I1eff) 25,0 A
Max. primarny prud (I1max) 36,7 A
Sietové istenie 35 A pomalé
Tolerancia sietového napéatia -10/+10 %
Sietova frekvencia 50/60 Hz
Cos ¢ (1) 0,99
Max. povolena impedancia siete Zmax 75 mOhm
na PCC1)

Odporucéany prudovy chrani¢ Typ B
Rozsah zvéaracieho prudu (I,)

MIG/MAG 3—500A
TIG 3— 500 A
TyCova elektréda 10 - 500 A

Zvaraci prud pri
10 min/40 °C (104 °F)

4,0 %/500 A
60 %/430 A
100 %/360 A

Rozsah vystupného napéatia podla nor-
movanej charakteristiky (U,)

MIG/MAG 14,2 —-39,0V
TIG 10,1 - 30,0V
TyCova elektréda 20,4 — 40,0V
Napatie chodu naprazdno 64,4V
(Up peak/Ug r.m.s)

Stupen krytia IP 23
Trieda EMC A2

Rozmeryd x§x v

681/368/763 mm
26,8/14,5/30,0 in

Hmotnost

s doplnkovym prislusenstvom ToolBox
s doplnkovym prislu§enstvom chladia-
ce zariadenie

40,1 kg/88,4 b
44,0 kg/97,00 b
46,1 kg/101,63 lb

Max. emisia hluku (LWA) <80dB(A)
Spotreba energie v stave necinnosti 27,8 W
pri 400 V
Energeticka uc¢innost zvaracky 89 %
pri500 A/ 40V

1) Rozhranie k verejnej elektrickej sieti s 230/400 V a 50 Hz

2) Zariadenie emisnej triedy A sa nesmie pouzivat v obytnych oblastiach,

v ktorych prebieha zasobovanie elektrinou prostrednictvom verejnej siete

nizkeho napaétia.

Elektromagneticka kompatibilita méze byt ovplyvnena vyzarovanou radi-
ovou frekvenciou alebo radiovou frekvenciou Siriacou sa po vedeni.
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Sietové napatie (U;)

3 x380/400V

Max. efektivny primarny prud (I;eff) 25,6/25,0 A
Max. primarny prud (I1max) 38,1/36,7 A
Sietové istenie 35 A pomalé
Tolerancia sietového napéatia -10/+10 %
Sietova frekvencia 50/60 Hz
Cos ¢ (1) 0,99
Max. povolena impedancia siete Zmax 75 mOhm
na PCC1)

Odporucéany prudovy chrani¢ Typ B
Rozsah zvéaracieho prudu (I,)

MIG/MAG 3—500A
TIG 3—500A
TyCova elektréda 10 - 500 A

Zvaraci prud pri
10 min/40 °C (104 °F)

4,0 %/500 A
60 %/430 A
100 %/360 A

Rozsah vystupného napéatia podla nor-
movanej charakteristiky (U,)

MIG/MAG 14,2 —-39,0V
TIG 10,1 - 30,0V
TyCova elektréda 20,4 — 40,0V
Napatie chodu naprazdno 64,4V
(Up peak/Ug r.m.s)

Stupen krytia IP 23
Trieda EMC A2

Rozmeryd x§x v

681/368/763 mm
26,8/14,5/30,0 in

Hmotnost

s doplnkovym prislusenstvom ToolBox
s doplnkovym prislu§enstvom chladia-
ce zariadenie

37,6 kg/82,89 b
41,5 kg/91,49 lb
46,6 kg/102,74 b

Max. emisia hluku (LWA) <80dB(A)
Spotreba energie v stave necinnosti 27,8 W
pri 400 V
Energeticka uc¢innost zvaracky 89 %
pri500 A/ 40V

1) Rozhranie k verejnej elektrickej sieti s 230/400 V a 50 Hz

2) Zariadenie emisnej triedy A sa nesmie pouzivat v obytnych oblastiach,

v ktorych prebieha zasobovanie elektrinou prostrednictvom verejnej siete

nizkeho napaétia.

Elektromagneticka kompatibilita méze byt ovplyvnena vyzarovanou radi-
ovou frekvenciou alebo radiovou frekvenciou Siriacou sa po vedeni.
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500/GW/XT/nc

Sietové napatie (U;)

3 X 200/230/380/400/460/600 V

1x230V
Max. efektivny primarny prad (I;ef)
3 X200V 43,2 A
3x230V 37.4 A
3x380V 22,3 A
3 X 400V 21,2 A
3 X460V 18,5 A
3 X600V 17,8 A
1x230V 36,5 A
Max. primarny prud (I1max)
3 X200V 68,3 A
3x230V 59,2 A
3x380V 35,3 A
3 x 400V 33,5 A
3x 460V 29,2 A
3x 600V 23,7 A
1x230V 53,6 A
Sietové istenie
3 x200/230/380 V 63 A pomalé
3 X 400/460/600 V 35 A pomalé
1x230V 50 A pomalé
Tolerancia sietového napéatia -10/+6 %
Sietova frekvencia 50/60 Hz
Cos ¢ (1) 0,99
Max. povolena impedancia siete Zmax 75 mOhm
na PCC1)
Odporucany prudovy chranié Typ B
Rozsah zvéaracieho prudu (I,)
MIG/MAG 3—500A
TIG 3— 500 A
TyCova elektroda 10 - 500 A

Zvaraci prud pri
10 min/40 °C (104 °F)

U1:1X230V

U; = 3 X200 — 600 V

40 %/320 A
60 %/290 A
100 %/260 A

40 %/500 A
60 %/430 A
100 %/360 A

Rozsah vystupného napéatia podla nor-
movanej charakteristiky (U,)
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MIG/MAG
TIG

TyCova elektréda

14,2 — 39,0 V
10,1 — 30,0 V
20,4 — 40,0 V

Napatie chodu naprazdno 79,8V
(Up peak/Ug r.m.s)

Stupen krytia IP 23
Trieda EMC A 2)

Rozmeryd x§x v

681/368/763 mm
26,8/14,5/30,0 in

Hmotnost

s doplnkovym prislusenstvom ToolBox
s doplnkovym prislusenstvom chladia-
ce zariadenie

41,1 kg/90,6 b
45,0 kg/99,21 b
47,1 kg/103,84 b

Max. emisia hluku (LWA) <80 dB(A)
Spotreba energie v stave necinnosti 302 W
pri 400V
Energeticka ucinnost zvaracky 89 %
pri 500 A/ 40V

1) Rozhranie k verejnej elektrickej sieti s 230/400 V a 50 Hz

2) Zariadenie emisnej triedy A sa nesmie pouzivat v obytnych oblastiach,

v ktorych prebieha zasobovanie elektrinou prostrednictvom verejnej siete

nizkeho napatia.

Elektromagnetickd kompatibilita méze byt ovplyvnend vyzarovanou rédi-
ovou frekvenciou alebo radiovou frekvenciou §iriacou sa po vedeni.



Fortis 500
C/GW/600 V/nc

Doplnkové
prislu§enstvo
chladiace zaria-
denie (OPT/s CU
1200)

Sietové napatie (U;) 3 x 600V
Max. efektivny primarny prad (I1eff) 19,2 A
Max. primarny prud (I1max) 29,1 A
Sietové istenie 35 A pomalé
Tolerancia sietového napéatia -10/+6 %
Sietova frekvencia 50/60 Hz
Cos phi (1) 0,99
Odporucany prudovy chranié Typ B
Rozsah zvéaracieho prudu (I,)

MIG/MAG 3—500A
TIG 3—500A
TyCova elektréda 10 - 500 A

Zvaraci prud pri
10 min/40 °C (104 °F)

40 %/500 A
60 %/430 A
100 %/360 A

Rozsah vystupného napétia podla nor-
movanej charakteristiky (U,)

MIG/MAG 14,2 -390V
TIG 10,1 - 30,0V
TyCova elektroda 20,4 — 40,0V
Napéatie chodu naprazdno 77,6V
(Ug peak/Ug r.m.s)

Stupen krytia IP 23
Trieda EMC AL

Rozmery d x§ xv

681/368/763 mm
26,8/14,5/30,0 in

Hmotnost

s doplnkovym prislusenstvom ToolBox
s doplnkovym prislusenstvom chladia-
ce zariadenie

38,7 kg/85,32 b
42,6 kg/93,92 b
44,7 kg/98,55 b

Max. emisia hluku (LWA)

<80dB (A)

1) Zariadenie emisnej triedy A sa nesmie pouzivat v obytnych oblastiach,
v ktorych prebieha zdsobovanie elektrinou prostrednictvom verejnej siete

nizkeho napatia.

Elektromagnetickd kompatibilita méze byt ovplyvnena vyzarovanou radi-
ovou frekvenciou alebo radiovou frekvenciou Siriacou sa po vedeni.

Napajacie napatie

Yentilétor 24V DC
Cerpadlo 42vDC
Prudovy odber 2,1A
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Chladiaci vykon pri

Q=1 l/min. + 25 °C (77 °F) 1200 W
Q=1 l/min. + 40 °C (104 °F) 800 W
Q = max. + 25 °C (77 °F) 1400 W
Q = max. + 40 °C (104 °F) 1100 W
Max. prepravné vyska 50m

(164 ft 0,51in)
Max. prepravné mnozstvo 1,5 /min

(0,40 gal/min [US])

Max. tlak Gerpadla 5 bary
(72,51 psi)

Zivotnost Gerpadla az do 15 000 h
Obsah chladiaceho média 51
(1,32 gal [US])

Stupen krytia IP 23

Rozmery d/8/v

740/340/230 mm
(29,1/13,4/9,1 in)

Hmotnost (bez chladiaceho média)

6 kg
(13,23 Ib)

Monitorovanie teploty chladiaceho
média

Varovanie nad 68 °C (154,4 °F)

Chybové hlasenie nad 70 °C (158 °F)

Monitorovanie prietoku

Senzor

(doplnkové prislusenstvo, sériovo za-
budované pre OPT/s CU 1200 MC)

Varovanie pri 1 — 0,7 l/min
(0,26 — 0,18 gal./min [US])

Chybové hlasenie pri 0,7 l/min
(0,18 gal./min [US])




Parameter iskier

Zhoda so smernicou 2014/53/EU — Radio Equipment Directive (RED)

Nasledujlca tabulka obsahuje podla ¢lankov 10.8 (a) a 10.8 (b) smernice RED in-
formécie o pouzitych frekvenénych pdsmach a maximalnom VF vykone odosiela-
nia radiovych produktov spolo¢nosti Fronius predavanych v EU.

Frekvenény rozsah

Pouzité kanaly
Vykon

2 412 — 2 462 MHz

Kanal: 1 —11b,g, n HT20
Kanal: 3 — 9 HT40

<16 dBm

Modulacia

802,11b: DSSS
(1 Mb/s DBPSK, 2 Mb/s DQPSK,
5,5/11 Mb/s CCK)

802,11g: OFDM
(6/9 Mb/s BPSK, 12/18 Mb/s QPSK,
24,/36 Mb/s 16-QAM, 48/54 Mb/s 64-
QAM)

802,11n: OFDM

(6,5 Mb/s BPSK, 13/19 Mb/s QPSK,
26/39 Mb/s16-QAM, 52/58,5/65 Mb/s
64-QAM)

2 4,02 — 2 4,82 MHz
0 -39
<4 dBm

GFSK
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