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Bezpecnostni predpisy

Vysvétleni
bezpecnostnich
pokynt

VsSeobecné infor-
mace

A NEBEZPECI!

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

/\  VAROVANI!

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

/\ POZOR!

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

UPOZORNENL!

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

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

- ohrozeni zdravi a zivota obsluhy nebo dalSich osob,

- poSkozeni pristroje a jiného majetku provozovatele,

- zhorSeni efektivnosti prace s pfistrojem.

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

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

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

- neposkozovat,

- neodstranovat,

- nezakryvat, nepfelepovat ani nezabarvovat.

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

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

Jde o vasi bezpeénost!



Predpisové
pouziti

Okolni podminky

Povinnosti provo-
zovatele

Povinnosti pra-
covniku

Pfistroj je dovoleno pouzivat pouze pro prace odpovidajici jeho urceni.

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

K pfedpisovému pouZzivani pfistroje patfi rovnéz

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

- provadéni pravidelnych inspekénich a udrzbarskych praci.

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

- nabijeni baterii/akumulatoru,

- startovani motor(.

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

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

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

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

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

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

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

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

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

- jsou vyskoleny v souladu s poZadavky na vysledky prace.

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

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

zahdjenim prace

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

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

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



Sit'ové pripojeni

Vlastni ochrana a
ochrana jinych
osob

Nebezpedci vzni-
kajici pasobenim
Skodlivych par a
plynt

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

Dopad na nékteré typy pfistroju se muze projevit:

- omezenim pfipojek

- pozadavky ohledné maximalni pfipustné sitové impedance )

- pozadavky ohledn& minimalniho potfebného zkratového vykonu *)

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

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

DULEZITE! Dbejte na bezpe&né uzemnéni sitového pfipojeni!

Manipulaci s pfistrojem doprovazi fada bezpecnostnich rizik, napf.:

- odletujici jiskry, poletujici horké kovové dily

- poranéni o¢i a pokozky zafenim oblouku

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

- nebezpedi predstavované proudem ze sitového rozvodu a svarovaciho okruhu

- zvySena hladina hluku

- Skodlivy svafovaci kour a plyny

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

- je nehoflavy

- dobfe izoluje a je suchy

- zakryva celé télo, je nepoSkozeny a v dobrém stavu

- zahrnuje ochrannou kuklu

- kalhoty nemaiji zalozky

K ochrannému odévu pro svarece patfi mimo jiné:

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

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

- Pevna obuy, ktera izoluje také ve vihku.

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

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

V prubéhu prace se svarovacim pfistrojem nepoustéjte do blizkosti svafovaciho procesu

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

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

- datjim k dispozici vhodné ochranné prostfedky nebo

- postavit ochranné zastény, resp. zaveésy.

Kouf vznikajici pfi svafovani obsahuje zdravi Skodlivé plyny a vypary.

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




Nebezpedci
predstavované
odletujicimi jis-
krami
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Pouzivejte bodové a prostorové odsavani.
Pokud je to mozné, pouzivejte svafovaci hofak s integrovanym odsavanim.

Hlavu udrzujte co nejdale od vznikajiciho svarovaciho koufe a plynu.

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

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

Pokud nedostacuje vétrani, pouzijte svare¢skou kuklu s pfivodem vzduchu.

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

Na miru Skodlivosti svafovaciho koufe maiji vliv mimo jiné nasledujici komponenty:
- kovy pouZité pro svarenec,

- elektrody,

- povrchové vrstvy,

- (Cistici, odmastovaci a podobné prostfedky

- apouzity svafovaci proces.

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

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

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

V pfipadé, ze se nesvaruje, uzaviete ventil lahve s ochrannym plynem nebo hlavni
pfivod plynu.

Odletujici jiskry mohou byt pFi¢inou pozaru a vybuchu.

Nikdy nesvafujte v blizkosti hoflavych materiald.

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

Méjte vzdy v pohotovosti vhodny, pfezkouSeny hasici pfistroj.

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

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

Na zasobnicich, ve kterych se skladovaly ¢&i skladuji plyny, paliva, mineralni oleje apod.,
se nesmeéji provadét Zadné svareCské prace. Zbytky téchto latek predstavuji nebezpedi
vybuchu.



Nebezpedci
predstavované
proudem ze
sitového rozvodu
a svarovaciho
okruhu

Uraz elektrickym proudem je Zivotu nebezpe&ny a miize byt smrtelny.

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

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

Podavac dratu stavte vzdy na dostate€né izolovany podklad, nebo pouzijte izolované
uchyceni podavace dratu.

Zabezpecte vhodnou vlastni ochranu i ochranu jinych osob pfed uzemnovacim
potencialem (kostra) dostatecné izolovanou suchou podlozkou nebo krytem. Podlozka,
popf. kryt musi kompletné pokryvat celou oblast mezi télem a uzemniovacim
potencialem.

VSechny kabely a vedeni musi byt pevné, neposkozené, izolované a dostate¢né dimen-
zované. Uvolnéné spoje, spalené nebo jinak poSkozené &i poddimenzované kabely,
hadice a dal8i vedeni ihned vyméiite.

Pfed kazdym pouzitim zkontrolujte pevné usazeni elektrickych propojeni.

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

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

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

Mezi elektrodami dvou svafovacich zdroji mize napf. vzniknout rozdil potenciald rovny
dvojnasobku napéti svarovaciho zdroje naprazdno. Sou€asny dotyk obou elektrod maze
byt za uréitych okolnosti Zivotu nebezpecny.

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

Pfistroje ochranné tfidy | vyZzaduji pro Fadny provoz sit' s ochrannym vodi¢em a zasuvny
systém s ochrannym kontaktem.

Provoz pfristroje v siti bez ochranného vodi¢e a v zasuvce bez ochranného kontaktu je
pFipustny pouze za dodrZeni v8ech narodnich pfedpist o ochranném odpojeni.
V opacném pfipadé se jedna o hrubou nedbalost. Za takto vzniklé Skody vyrobce neruci.

V pfipadé potfeby zajistéte dostate¢né uzemnéni svafence pomoci vhodnych
prostredk.

Pristroje, které pravé nepouzivate, vypnéte.

Pfi praci ve vétsi vySce pouZivejte zabezpecovaci prostfedky proti padu.

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

Pfistroj zabezpedte proti zapojeni sitoveé zastrCky a proti opétovnému zapnuti dobfe
Citelnym a srozumitelnym varovnym Stitkem.

Po otevfeni pfistroje:
- vybijte vSechny soucastky, na kterych se hromadi elektricky naboj,
- pfesvédcte se, Zze vSechny soudasti pfistroje jsou bez napéti.

Pokud je nutné provadét prace na vodivych dilech, pfizvéte dalSi osobu, ktera v€as
vypne hlavni vypinag.
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Bludné svarovaci
proudy

Klasifikace
pristroju podle
EMC

Opatieni EMC
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V pfipadé nedodrzeni dale uvedenych pokynt mohou vznikat bludné svafovaci proudy,
které mohou mit nasledujici nasledky:

- nebezpedi pozaru,

- pfehfati soucéastek, které jsou ve styku se svafencem,

- zni€eni ochrannych vodicu,

- poSkozeni pfistroje a dalSich elektrickych zafizeni.

Dbejte na pevné pfipojeni pfipojné svorky ke svarenci.

Pfipojnou svorku upevnéte na svafenci co nejblize ke svafovanému mistu.

PFistroj instalujte s dostate€nou izolaci od elektricky vodivého okoli, napf.: s izolaci od
vodivé podlahy nebo s izolaci od vodivych podstavca.

PFi pouzivani rozboc¢ek, dvouhlavych uchyceni apod. dbejte nasledujicich pokynu: Také
elektroda v nepouzivaném svarovacim hofaku / drzaku elektrody je pod napétim. Dbejte
proto na dostate¢né izolované ulozeni nepouzivaného svafovaciho hofaku / drzaku elek-
trody.

Pfi pouziti automatizovaného postupu MIG/MAG vedte dratovou elektrodu z bubnu se
svarovacim dratem, velké civky nebo civky s dratem k podavadi dratu, elektroda musi
byt izolovana.

Pristroje emisni tfidy A:
- Jsou uréeny pouze pro pouziti v priimyslovych oblastech.
- Vjinych oblastech mohou zplUsobovat problémy souvisejici s vedenim a zarenim.

Pfistroje emisni tfidy B:
- Splfuji emisni pozadavky pro obytné a primyslové oblasti. Toto plati také pro
obytné oblasti s pfimym odbé&rem energie z vefejné nizkonapétove sité.

Klasifikace pfistroji dle EMC podle vykonového Stitku nebo technickych tdaju.

Ve zvlastnich pfipadech mize i pfes dodrzeni normovanych meznich hodnot emisi dojit
k ovlivnéni ve vyhrazené oblasti pouziti (napf. v pfipadé, Ze jsou v prostoru umisténi cit-
livé pristroje nebo se v blizkosti nachazi rozhlasové a televizni pfijimace).

V pfipadé, ze se toto ruseni vyskytne, je povinnosti provozovatele pfijmout opatfeni,
ktera ruSeni odstrani.

Prezkousejte a vyhodnotte odolnost zafizeni proti ruSeni v okoli pfistroje podle
narodnich a mezinarodnich predpisu. PFiklady citlivych zafizeni, kterd mohou byt pfistro-
jem nepfiznivé ovlivnéna:

- bezpecénostni zafizeni

- sitové rozvody, vedeni pro pfenos signall a dat

- zafizeni vypocetni a telekomunikaéni techniky

- meéfici a kalibraéni zafizeni

Opatfeni, kterymi se zabrani vzniku probléma s elektromagnetickou kompatibilitou:
1. Sitové napajeni
- Pokud se i v pfipadé predpisové provedeného sitového pfipojeni vyskytne elek-
tromagnetické ruseni, pfijméte dodatecna opatfeni (napf. pouziti vhodného typu
sitového filtru).
2. Svareci kabely
- PouzZivejte co nejkratsi.
- Pokladejte tésné vedle sebe (také kvuli zabranéni problémim s elektromagne-
tickym polem).
- Pokladejte daleko od ostatniho vedeni.
3. Vyrovnani potencialu



Opatieni EMF

Mista, kde hrozi
zvlastni
nebezpedi

4. Uzemnéni svarence

- Je-li to nutné, vytvorte uzemnéni pomoci vhodnych kondenzatora.
5. Odstinéni, je-li zapotrebi

- Provedte odstinéni ostatnich zafizeni v okoli.

- Provedte odstinéni celé svarovaci instalace.

Elektromagneticka pole mohou zpusobit $kody na zdravi, které nejsou dosud znamé:

- Negativni u€inky na zdravi osob pohybujicich se v okoli, napf. uzivatele kardiosti-
mulator a naslouchadel.

- Uzivatelé kardiostimulator(i se musi poradit se svym Iékafem, dfive nez se za¢nou
zdrzovat v bezprostfedni blizkosti svafovaciho procesu.

- Z bezpecnostnich divodu je tfeba dodrzovat pokud mozno co nejvétsi vzdalenost
mezi svafovacimi kabely a hlavou nebo télem svarece.

- Nenoste svafovaci kabely a hadicova vedeni pfes ramena a neomotavejte si je
kolem téla.

Dbejte na to, aby se do blizkosti pohybujicich se ¢asti nedostaly vase ruce, vlasy, &asti
odévu a nafadi. Jedna se napf. o tyto €asti pfistroje:

- ventilatory

- ozubena kola

- kladky

- hfidele

- civky s dratem a svafovaci draty

Nesahejte do otacejicich se ozubenych kol pohonu dratu ani do jeho rotujicich hnacich
soucasti.

Kryty a bo&nice se smi otevfit €i odstranit pouze na dobu trvani udrzbarskych praci a
oprav.

Bé&hem provozu
- Zaijistéte, aby byly vSechny kryty zaviené a vSechny boc¢nice fadné namontované.
- Udrzujte vSechny kryty a bocnice zaviené.

Vystup svafovaciho dratu ze svafovaciho hofaku pfedstavuje znaéné riziko Urazu
(propichnuti ruky, zranéni obliceje, o¢i apod.).

Drzte proto vzdy svarovaci hofak smérem od téla (pfistroje s podavacem dratu) a
pouzivejte vhodné ochranné bryle.

Nedotykejte se svarence v priibéhu svafovani ani po jeho ukonéeni - nebezpedi
popaleni.

Z chladnoucich svafencu muze odskakovat struska. Proto noste pfedepsané ochranné
vybaveni i pfi dodateCnych pracich na svafenci a zabezpecte dostate¢nou ochranu i pro
ostatni osoby.

Pfed zapocetim prace nechte svafovaci hofak a ostatni &asti zafizeni s vysokou pro-
vozni teplotou vychladnout.

V prostorach s nebezpecim pozaru a vybuchu plati zvlastni predpisy
— dodrzujte pfislusna narodni i mezinarodni ustanoveni.

Svarovaci zdroje ur&ené pro prace v prostorach se zvySenym elektrickym ohrozenim
(napf. kotle) musi byt oznadeny znackou S (Safety). Vlastni svafovaci zdroj vSak musi
byt umistén mimo tyto prostory.

Vytékajici chladici médium mulze zpUsobit opafeni. Pfed odpojenim pFipojek chladiciho
okruhu proto vypnéte chladici modul.
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Pfi manipulaci s chladicim médiem respektujte informace uvedené v bezpeénostnim
datovém listu chladiciho média. Bezpecnostni datovy list chladiciho média ziskate v ser-
visnim stfedisku, pfip. na domovské strance vyrobce.

PFi pfepravé pristroji jefabem pouzivejte pouze vhodné zavésné prostiedky dodavané

vyrobcem.

- Ret&zy nebo lana zavéste do v8ech uréenych zavésnych bodl vhodného zavésného
prostredku.

- Reté&zy, pFip. lana museji svirat se svislou rovinou co mozna nejmensi thel.

- Odmontujte lahev s plynem a podavac dratu (pfistroje MIG/MAG a TIG).

V pfipadé zavéSeni podavace dratu na jefab v pribéhu svarovani pouzivejte vzdy
vhodné izolované uchyceni podavace dratu (pfistroje MIG/IMAG a TIG).

Je-li pfistroj vybaven nosnym popruhem nebo drzadlem, jsou popruh nebo drzadlo
uréeny vyhradné pro ru¢ni pfenaseni. Nosny popruh neni vhodny pro pfepravu pfistroje
pomoci jefabu, vidlicového zdvizného voziku anebo podobného mechanického zdvi-
haciho zafizeni.

VSechny vazaci prostfedky (pasy, spony, fetézy atd.), které se pouzivaji v souvislosti s
pristrojem nebo jeho soucastmi, je zapotrebi pravidelné kontrolovat (napf. kvuli
pfipadnému mechanickému poskozeni, korozi nebo zménam vlivem okolniho prostredi).
Interval a rozsah kontrol musi odpovidat alespori aktualné platnym narodnim normam a
smérnicim.

Pfi pouziti adaptéru pro pfipojeni ochranného plynu hrozi nebezpedi nepozorovaného
uniku ochranného plynu, ktery je bez barvy a bez zapachu. Pfed montazi utésnéte zavity
adaptéru pro pfipojeni ochranného plynu na strané pfistroje vhodnou teflonovou paskou.

Pozadavky na Zejména u okruznich vedeni muze znecistény ochranny plyn zplsobit poSkozeni vyba-
ochranny plyn veni a zhorSeni kvality svafovani.

Ohledné kvality ochranného plynu je nutné spinit nasledujici poZadavky:

- velikost pevnych €astic < 40 ym

- tlakovy rosny bod < -20 °C

- max. obsah oleje < 25 mg/m?

V pfipadé potfeby pouzijte filtry!

Nebezpeci souvi- Lahve s ochrannym plynem obsahuiji stlaceny plyn a pfi poSkozeni mohou vybuchnout.
sejici s lahvemis  Protoze tyto lahve tvofi soucast svafovaciho vybaveni, musi se s nimi zachazet velmi
ochrannym ply- opatrné.

nem

Chranite tlakové lahve pfed vysokymi teplotami, mechanickymi narazy, struskou,
otevienym plamenem, jiskrami a elektrickym obloukem.

Tlakové lahve montujte ve svislé poloze a upevnéte je podle navodu, aby se nemohly
pfevrhnout.

Udrzujte tlakové lahve v dostate¢né vzdalenosti od svafovacich vedeni &i jinych elek-
trickych obvoda.

Nikdy nezavésujte svafovaci hofak na tlakovou lahev.

Nikdy se elektrodou nedotykejte lahve s ochrannym plynem.

Nebezpedéi vybuchu - nikdy neprovadéjte svafovaci prace na lahvi s ochrannym plynem,
ktera je pod tlakem.
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Nebezpedci
ohrozeni uni-
kajicim
ochrannym ply-
nem

Bezpeénostni
opatreni v misté
instalace a pfi
prepravé

Pouzivejte vZzdy pfedepsany typ lahvi s ochrannym plynem a k tomu ur€ené prisluSenstvi
(redukéni ventil, hadice a spojky apod.). Pouzivejte pouze bezvadné lahve s ochrannym
plynem a pfisluSenstvi.

P¥i otevirani ventilu na lahvi s ochrannym plynem odvratte obli¢ej od vyvodu plynu.

V pfipadé, ze se nesvaruje, uzaviete ventil lahve s ochrannym plynem.

V pfipadé, Ze lahev neni pfipojena, ponechte na ventilu lahve s ochrannym plynem
krytku.

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

Nebezpeci uduSeni nekontrolované unikajicim ochrannym plynem

Ochranny plyn je bez barvy a bez zapachu a pfi Uniku mize vytésnovat kyslik z okolniho

vzduchu.

- Zajistéte dostateCny pfivod Cerstvého vzduchu — mira provzdusnéni alespor 20 m3/
hodinu.

- Dodrzujte bezpecnostni pokyny a pokyny pro udrzbu lahve s ochrannym plynem
nebo hlavniho pfivodu plynu.

-V pfipadég, Ze se nesvaiuje, uzavfete ventil lahve s ochrannym plynem nebo hlavni
pfivod plynu.

- Pfed kazdym uvedenim do provozu zkontrolujte lahev s ochrannym plynem nebo
hlavni pfivod plynu.

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

V prostorach s nebezpedim pozaru a vybuchu plati zvlastni predpisy
- dodrzujte pfislusna narodni a mezinarodni ustanoveni.

Prostfednictvim vnitropodnikovych smérnic a kontrol zajistéte, aby bylo okoli pracovisté
stale Cisté a prehledné.

Umisténi a provoz pfistroje musi odpovidat stupni kryti uvedenému na jeho vykonovém
Stitku.

Pristroj umistéte tak, aby kolem ného byl volny prostor do vzdalenosti 0,5 m (1 ft. 7.69
in.), tim se zajisti volné proudéni chladiciho vzduchu.

Pfi pfepravé pfistroje dbejte na dodrZovani platnych narodnich a mistnich smérnic a
predpist pro pfedchazeni urazim. To plati zejména pro smérnice, které zajistuji
bezpelnost v oblasti dopravy.

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

Pfed kazdou pfepravou pfistroje zcela od€erpejte chladici médium a demontujte nasle-
dujici sou&asti:

- Rychlost dratu

- civku s dratem

- lahev s ochrannym plynem

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

15



Bezpecnostni
predpisy v
normalnim pro-
vozu

Uvedeni do pro-
vozu, Udrzba a
opravy

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

- ohroZeni zdravi a Zivota obsluhy nebo dalSich osob,

- poSkozeni pfistroje a jiného majetku provozovatele.

- zhorSeni efektivnosti prace s pfistrojem.

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

Bezpecnostni zafizeni nikdy neobchazejte ani nevyrazujte z funkce.

Pred zapnutim pfistroje se presvédcte, Ze nemUzete nikoho ohrozit.

Nejméné jednou tydné prohlédnéte pfistroj, zda nevykazuje vnéjsi viditelna poskozeni, a
prezkousejte funkénost bezpecnostnich zafizeni.

Lahev s ochrannym plynem vZdy dobfe upevnéte a pfed pfepravou jefabem ji demon-
tujte.

Pro pouziti v naSich pfistrojich je z dlivodu fyzikalné chemickych vlastnosti (elektricka
vodivost, mrazuvzdornost, snasenlivost s ostatnimi materialy apod.) vhodné pouze ori-
gindlni chladici médium vyrobce.

Pouzivejte pouze originalni chladici médium vyrobce.

Nemichejte originalni chladici médium vyrobce s jinymi chladicimi médii.

Ke chladicimu modulu pfipojujte pouze systémové komponenty vyrobce.

Dojde-li pfi pouZiti jinych systémovych komponent nebo chladici média k jakékoliv
Skodé&, vyrobce nepfebird zaruku a vSechny ostatni zaruéni naroky zanikaji.

Cooling Liquid FCL 10/20 neni vznétlivy. Chladici médium na bazi ethanolu je za urcitych
okolnosti vznétlivé. Chladici médium pienaSejte pouze v uzavienych originalnich
nadobach a udrzujte mimo dosah zapalnych zdrojl.

Po skonéeni upotfebitelnosti chladici kapaliny ji odborné zlikvidujte v souladu s
narodnimi a mezinarodnimi pfedpisy. Bezpecnostni datovy list chladiciho média ziskate
v servisnim stfedisku, pfip. na domovské strance vyrobce.

Pfed kazdym zapodetim svafovacich praci zkontrolujte stav chladiciho média.

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

Srouby plasté zajistuji spojeni s ochrannym vodiéem pro uzemnéni dil(i plaste.
VZdy pouzivejte originalni Srouby plasté v odpovidajicim pocétu a s uvedenym krouticim
momentem.

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

Stejny interval 12 mésicl doporucuje vyrobce pro kalibraci svarovacich zdroja.




Likvidace odpadu

Bezpecénostni
oznaceni

Zalohovani dat

Autorské pravo

Bezpecnostni pfezkouSeni provadéné opravnénym technikem se doporucuje
po provedené zméne,

po vestavbé nebo prestavbé,

- po opraveé a udrzbé,

- nejméné jednou za dvanact mésicu.

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

stfedisku, které vam na prani poskytne pozadované podklady, normy a smérnice.

Nevyhazujte tento pfistroj s komunalnim odpadem! Podle evropské smérnice

o odpadnich elektrickych a elektronickych zafizenich a jeji implementace do narodniho
prava se musi elektrické naradi, které dosahlo konce své Zivotnosti, shromazdovat
oddélené a odevzdavat k ekologické recyklaci. Zajistéte, aby pouzity pfistroj byl pfedan
zpét prodejci, nebo se informujte o schvaleném mistnim sbérném systému &i systému
likvidace odpadu. Nedodrzovani této evropské smérnice miize mit negativni dopad na
Zivotni prostfedi a vaSe zdravi!

Pfistroje s oznagenim CE splfiuji zakladni poZzadavky smérnic pro nizkonapétovou a
elektromagnetickou kompatibilitu (odpovidajici vyrobkovym normam fady EN 60 974).

Spolecnost Frpnius International GmbH prohla3uje, Ze pfistroj odpovida smérnici
2014/53/EU. Uplny text prohlaSeni o shodé EU je dostupny na internetové adrese: http://
www.fronius.com.

Svarovaci pfistroje s oznacenim CSA spliuji pozadavky obdobnych norem platnych pro
USA a Kanadu.

UzZivatel je odpovédny za zalohovani dat pfi zméné nastaveni oproti tovarnimu nastaveni
pfistroje. Vyrobce neruci za ztratu ¢i vymazani vasSich uzivatelskych nastaveni uloZzenych
v tomto zafizeni.

Autorské pravo na tento navod k obsluze zustava vyrobci.

Text a vyobrazeni odpovidaji technickému stavu v dobé zadani do tisku. Zmény vyhra-
zeny. Obsah tohoto navodu k obsluze nezaklada zadné naroky ze strany kupujiciho.
Uvitame jakékoliv navrhy tykajici se zlepseni dokumentace a upozornéni na pfipadné
chyby v navodu k obsluze.
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Vseobecné informace
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Vseobecné informace

Koncepce
pristroje

Princip funkce

Oblasti pouziti

Varovna upo-
zornéni na
pristroji

Svarovaci zdroj TransSteel (TSt) 3000c
Pulse je plné digitalizovany, mikroproceso-
rem Fizeny invertorovy zdroj.

Modularni design a moznost snadného
rozSifeni systému zarucuiji jejich vysokou
flexibilitu. PFistroj je dimenzovany pro

S nasledujici svarovaci postupy:
%9 - Pulzni svafovani MIG/MAG
- Standardni svafovani MIG/IMAG
s - Svarovani TIG

- Svarovani obalenou elektrodou

PFistroj je vybaven bezpe&nostni funkci ,omezeni na hranici vykonu“. Diky tomu je
mozny provoz svarfovaciho zdroje na hranici vykonu, aniz by pfitom doslo k omezeni
bezpec€nosti procesu. Podrobnosti naleznete v kapitole ,Svarovaci rezim*.

Centralni fidici a regulacni jednotka svafovaciho zdroje je propojena s digitalnim
signalnim procesorem. Centralni fidici a regula¢ni jednotka a signalni procesor fidi cely
svarovaci proces.

Aktualni Udaje pfi svafovacim procesu se pribézné méfi a na jakékoliv zmény pfistroj
ihned reaguije. Ridici algoritmy zaji$tuji udrzeni pozadovanych hodnot.

Vysledkem jsou:

- precizni svafovaci proces,

- presna reprodukovatelnost veskerych vysledku,
- vynikajici svafovaci vlastnosti.

Pristroj TSt 3000c Pulse je ur€en k ruénimu pouziti pro klasické oceli a pozinkované ple-
chy v komer¢ni oblasti a v primyslu.

Svarovaci zdroj je koncipovan pro nasledujici odvétvi:
- vyroba stroju a technologickych zafizeni

- vyroba ocelovych konstrukci

- vyroba zafizeni a zasobniku

- kovové a portalové konstrukce

- vyroba kolejovych vozidel

- kovozpracujici pramysl

Na svarovacich zdrojich se nachazi varovna upozornéni a bezpecnostni symboly. Tato
varovna upozornéni a bezpecnostni symboly nesméji byt odstranény ani zabarveny.
Upozornéni a symboly varuji pfed chybnou obsluhou, jejimz nasledkem mohou byt
zavazné Skody na zdravi a majetku.
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Do not Remove, Destroy, Or Cover This Label

ARC RAYS can burn eyes and skin;
NOISE can damage hearing.

® Wear welding helmet with correct filter.

@ Wear correct eye, ear and body protection.

ARC WELDING can be hazardous.

@ Read and follow all labels and the Owner "s Manual carefully
® Only qualified persons are to install, operate, or service this unit

according to all applicable codes and safety practices.
@ Keep children away. ® Pacemaker wearers keep away.
© Welding wire and drive parts may be at welding voltage.

EXPLODING PARTS can injure.
® Failed parts can explode or cause other parts to explode
when power is applied.
® Always wear a face shield and long sleeves when
servicing.

ELECTRIC SHOCK can kill.

ELECTRIC SHOCK can kill; SIGNIFICANT DC

® Always wear dry insulating gloves.

® |nsulate yourself from work and ground.

® Do not touch live electrical parts.

® Disconnect input power before servicing.

© Keep all panels and covers securely in place.

) FUMES AND GASES can be hazardous.
@ Keep your head out of the fumes.
® Ventilate area, or use breathing device.
:'Q e Read Material Safety Data Sheets (MSDSs) and

a manufacturer s instructions for materials used.
WELDING can cause fire or explosion.

f-%:. = e Do not weld near flammable material.
' l‘—" ® Watch for fire: keep extinguisher nearby.

working on unit.
® Check input capacitor voltage, and be sure it is near 0
before touching parts.

e VOLTAGE exists after removal of input power
@ Always wait 60 seconds after power is turned off before

M}:H

UN CHOC ELECTRIQUE peut etre mortel.
® |nstallation et raccordement de cette machine
doivent etre conformes a tous les pertinents.

-
? SOUDAGE A L ARC peut etre hasardeux.
e Lire le manuel dinstructions avant utillsation.

@ Ne pas installer sur une surface combustible.
® | es fils de soudage et pieces conductrices peuvent
etre a la tension de soudage.

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

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

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

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

© Do not locate unit over combustible surfaces.
® Do not weld on closed containers.

IS
]
o
5
=]
o
o
o
N
=
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Svarovani je nebezpecné. Musi byt spinény tyto zakladni pfedpoklady:
- dostate¢na kvalifikace pro svafovani

- vhodné ochranné vybaveni

- dodrZovani odstupu nepovolanych osob

)

Popsané funkce pouzivejte teprve poté, co si pfectete nasledujici dokumenty a poro-

zumite jejich obsahu:

- tento navod k obsluze

- v8echny navody k obsluze systémovych komponent, zejména bezpe&nostni
predpisy



Popis varovani U nékterych provedeni pfistroje jsou varovani umisténa na pfistroji.
umisténych na
pristroji Uspofadani symbold se muze lisit.

A

©)
O

! Varovani! Pozor!
Symboly predstavuji mozna nebezpedi.

A Podavaci kladky mohou zpUsobit zranéni prsta.

Svarovaci drat a dily pohonu jsou béhem provozu pod svafovacim napétim.
UdrZujte mimo jejich dosah ruce a kovové pfedméty!

1 1.1 1.3

AL

A
e

o

1. Uraz elektrickym proudem m(ze byt smrtelny.

1.1 Noste suché izolacni rukavice. Nedotykejte se dratové elektrody holyma rukama.
Nenoste vihké ani poSkozené rukavice.

1.2 K ochrané pfed urazem elektrickym proudem pouzivejte podlozku izolovanou od
podlahy i pracovni plochy.

1.3 Pfed zahajenim prace na vlastnim pfistroji jej vypnéte a vytahnéte sitovou
zastréku nebo odpojte napajeni.

2 2.1 2.2 2.3
3 N D
2. Vdechnuti svafovacich zplodin mize byt zdravi Skodlivé.

2.1 Udrzujte hlavu v dostate€né vzdalenosti od vznikajicich svafovacich zplodin.

2.2 K odstranéni svarovacich zplodin pouzijte nucené vétrani nebo mistni odsavani.

2.3 K odstranéni svafovacich zplodin pouzijte ventilator.
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3 Svarovaci jiskry mohou zpUsobit vybuch nebo pozar.
3.1 UdrZujte hoflavé materialy v dostatecné vzdalenosti od svafovaciho procesu.
Nikdy nesvafujte v blizkosti hoflavych materiald.
3.2 Svarovaci jiskry mohou zpusobit pozar. Méjte pfipraveny hasici pfistroj. Pfipadné
méjte k dispozici osobu provadéjici dozor, kterd dokaze ovladat hasici pfistro;.
3.3 Nesvafujte na sudech ani na uzavfenych nadobach.
4

Paprsky oblouku mohou spalit o€i a poranit pokozZku.

Noste pokryvku hlavy a ochranné bryle. Pouzijte ochranu sluchu a koSili
s limeckem na knoflik. Pouzijte svare€skou kuklu se spravnym téonovanim. Na

celém téle noste uréeny ochranny odév.
6
éA

XX, XXXX, XXXX *

5. Pfed praci na stroji nebo pfed svafovanim:
absolvujte Skoleni pro dané zafizeni a pfectéte si pokyny!
6. Samolepku s varovanimi neodstrariujte ani nezakryvejte barvou.

Objednaci Cislo samolepky od vyrobce




Svarovaci postup, procesy a svarovaci charakteris-
tiky pro svarovani MIG/IMAG

VsSeobecné infor-
mace

Stru€ny popis
standardniho
synergického
svarovani
MIG/MAG

Stru€ny popis
pulzniho syner-
gického
svarovani
MIG/MAG

Strucény popis
svarovani Syn-
chroPuls

Aby bylo mozné efektivné zpracovavat nejriznéjsi materialy, jsou u svarovaciho zdroje k
dispozici rizné svarovaci postupy, procesy a svafovaci charakteristiky.

Standardni synergické svafovani MIG/IMAG

Standardni synergické svafovani MIG/MAG je svafovaci proces MIG/MAG pfes cely roz-
sah vykonu svafovaciho zdroje s nasledujicimi typy oblouku:

Zkratovy oblouk
Pfechod kapky probiha ve zkratu ve spodni ¢asti rozsahu vykonu.

Pfechodovy oblouk
Na konci dratové elektrody se kapka zvétSuje a ve stfedni €asti rozsahu vykonu je jesté
ve zkratu pfedana.

Sprchovy oblouk
V horni ¢asti rozsahu vykonu dochdazi k bezzkratovému pfechodu materialu.

Pulzni synergické svafovani MIG/MAG

Pulzni synergické svafovani MIG/MAG je proces vyuzivajici pulzni oblouk, s fizenym
prechodem mezi materialy.

Ve fazi zakladniho proudu se pfitom snizi pfivod proudu natolik, Ze oblouk jesté stabilné
hofi a povrch svafence se pfedehfiva. Ve fazi pulzniho proudu zajistuje pfesné davko-
vany proudovy pulz cilené uvolnéni kapky svafovaného materialu.

Tento princip je zarukou témeér bezrozstfikového svarovani a pfesné prace v celém roz-
sahu vykonu.

Svarovani SynchroPuls je k dispozici pro vSechny standardni synergické a pulzni syner-
gické procesy.

Cyklickou zménou svarovaciho vykonu mezi dvéma pracovnimi body se pomoci
svarovani SynchroPuls dosahne Supinatého vzhledu svaru a nesouvislého vnosu tepla.
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Systémové komponenty

Vseobecné infor-
mace

Bezpecnost

Prehled

26

Svarovaci zdroje mohou byt pouzivany s rliznymi systémovymi komponentami a
prislusenstvim. Podle oblasti pouziti zdroje mohou byt optimalizovany prabéhy svarfovani
a zjednodusena udrzba a obsluha.

/\  VAROVANI!

Nebezpedéi v disledku chybné obsluhy.

Muze dojit k zavaznym poranénim osob a materialnim Skodam.

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

» Popsané funkce pouzivejte teprve poté, co si v plném rozsahu prectete vSechny
navody k obsluze vSech systémovych komponent, zejména bezpecnostni predpisy,
a porozumite jejich obsahu.

()

3)

(4)
®)

(1 Svarovaci hofak MIG/IMAG

)
(2) Stabilizace drzaku plynovych lahvi
(3) Svarovaci zdroj
(4) Chladici modul
(5) Podvozek s drzakem plynovych lahvi
(6) Zemnici kabel a kabel elektrody
(7) Svarovaci hofak TIG



Ovladaci prvky a pripojky
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Ovladaci panel

Vseobecné infor-
mace

Bezpecnost

Ovladaci panel je sestaven logicky podle jednotlivych funkci. Jednotlivé parametry nutné
pro svarovani je mozné

- zvolit pomoci tladitek,

- zmeénit pomoci tlaCitek nebo zadavaciho kolecka,

- zobrazit béhem svafovani na digitalnim displeji.

V dusledku plsobeni synergické funkce se pfi zméné jednoho parametru zméni také
v8echny ostatni.

UPOZORNENL!

Na zakladé aktualizace softwaru vaseho pristroje mohou byt na pfistroji k dispo-
zici funkce, které nejsou v tomto navodu k obsluze popsany, a nhaopak.

Néktera vyobrazeni ovladacich prvkd se mohou mirné lisit od prvk({ na vasem pfistroji.
Funkce téchto ovladacich prvku je vSak totozna.

/\  VAROVANI!

Nebezpedi v disledku nespravné obsluhy a nespravné provedenych praci.
Nasledkem mohou byt t€zka poranéni a materialni Skody.
» Tento dokument je nutné precist a porozumét mu.

» VSechny navody k obsluze systémovych komponent, zejména bezpecnostni
predpisy, je nutné precist a porozumét jim.
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Ovladaci panel

30

(12)
(11)

(13) (14)(15x16) 17)

1 @B Steel ER70-20

2 @ CrNi/Stainless 030 E 0,8

3 @B CuSi/ERCusi-A 0350 0,9 €0, 100% @ A
4 W AIMg/ER 5 040 1,0 Ar+2-12%CO, Bl B
5 @ AISI[ER 4xxx 0450812 Ar+13-25%CO, lB C
6 [ Metal Cored L0520 1,4 Ar+2-8%0, lB D
7 @ Self-shielded  1/16 @l 1,6 Ar100% B £
s @B sP sp @l sP sPERF

(100 (9) (8)

B\ MANUAL
=\ STD SYNERGIC B
&\ PULSE SYNERGIC (3

@) (6)

Funkce

(1)

Pravé tlacitko volby parametru
a) k volbé nasledujicich parametrd

A

Korekce délky oblouku
pro korekci délky oblouku

\"/

Svarovaci napéti ve V *)

Pfed zaCatkem svafovani se automaticky zobrazi smérna hodnota vyplyvajici
z naprogramovanych parametrd. BEhem svafovaciho postupu se zobrazuje

aktualni hodnota.




H
mMm

Korekce pulzu/dynamiky

pro plynulou korekci energie uvolnéni kapky u pulzniho synergického svafovani
MIG/MAG

- ... men§i sila uvolnéni kapky

0 ... stfedni sila uvolnéni kapky

+ ... zvySena sila uvolnéni kapky

pro ovlivnéni zkratové dynamiky v okamziku pfechodu kapky u standardniho
synergického svarfovani MIG/MAG, standardniho ru¢niho svafovani MIGIMAG
a svarovani obalenou elektrodou

- ... tvrdSi a stabilngjSi oblouk

0 ... stfedni oblouk

+ ... mékky oblouk s minimalnim rozstfikem

b) ke zméné parametrt v nabidce Setup

(2)

Levé tlacitko volby parametru
a) k volbé nasledujicich parametrd

v
2%

Tloustka plechu

Tloustka plechu v mm nebo in.

Pokud napfiklad neni znam vhodny svafovaci proud, postaci zadat tloustku ple-
chu a pozadovany svafovaci proud a dalSi parametry oznacené *) se nastavi
automaticky.

A

Svarovaci proud *)

Svarovaci proud v A

Pfed zaCatkem svafovani se automaticky zobrazi smérna hodnota vyplyvajici
z naprogramovanych parametri. BEhem svarovaciho postupu se zobrazuje
aktualni hodnota.

0,
-]

Rychlost dratu )
Rychlost dratu v m/min nebo ipm.

b) ke zméné parametr v nabidce Setup

&)

Pravé zadavaci kolecko
ke zméné parametru korekce délky oblouku, svafovaciho napéti a dynamiky
ke zméné parametrd v nabidce Setup
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(4) Levé zadavaci kolec¢ko
ke zméné parametru tloustky plechu, svafovaciho proudu a rychlosti dratu
k volbé parametru v nabidce Setup

(5) Tlacitka pro ukladani EasyJobu
Pro ulozeni az 5 pracovnich bodu

(6)  TIagitko svarovaciho postupu ™)
pro volbu svarfovaciho postupu

K\ MANUAL

Standardni ruéni svarovani MIG/IMAG

K\ STD SYNERGIC B

Standardni synergické svafovani MIG/MAG

K\ PULSE SYNERGIC

Pulzni synergické svafovani MIG/MAG

Svarovani TIG

Svarovani obalenou elektrodou

(7) Tlaéitko provozniho rezimu
pro volbu provozniho rezimu

19 2T

ReZim 2takt

-«

$47

Rezim 4takt

S4T

Rezim specialni 4takt

Bodové svarovani / intervalové svarovani



(8)

Tladitko ochranného plynu
Pro volbu pouzitého ochranného plynu. Parametr SP je vyhrazen pro dodate¢né
ochranné plyny.

Po zvoleni ochranného plynu se rozsviti LED kontrolka za pfislusnym ochrannym
plynem.

(9)

Tlaéitko primeéru dratu
Pro volbu pouzitého priméru dratu. Parametr SP je vyhrazen pro dodate¢né
priméry dratu.

Po zvoleni prdméru dratu se rozsviti LED kontrolka za pfisluSnym pramérem
drétu.

(10)  Tlacitko druhu materialu
K volbé pouzitého pfidavného materialu. Parametr SP je vyhrazen pro dodate¢né
materialy.
Po zvoleni druhu materialu se rozsviti LED kontrolka za pfislusnym symbolem
pfidavného materialu.
(11)  Tlacitko zavedeni dratu
Stisknuti a podrzeni tladitka:
Zavedeni dratu do hadicového vedeni svafovaciho hofaku bez plynu
Po dobu stisknuti tlagitka pracuje pohon dratu rychlosti zavadéni dratu.
(12) Tlacitko zkousky plynu
Nastaveni potfebného mnozstvi plynu na redukénim ventilu.
Jedno stisknuti tlagitka: Ochranny plyn proudi ven.
Opétovné stisknuti tlacitka: Zastaveni proudu ochranného plynu.
V pfipadé, ze nedojde k opétovnému stisku tlacitka zkousky plynu, proudéni
ochranného plynu se po 30 s zastavi.
(13) SF - indikace bodového svarovani / intervalového svarovani / SynchroPuls
- sviti, pokud je pfi aktivovaném provoznim rezimu bodového svafovani nebo
intervalového svarovani u parametru Setup Doba bodovani nebo Interval
doby svarovani (SPt) nastavena hodnota,
- sviti, pokud je pfi aktivovaném synergickém postupu MIG/MAG u parametru
Setup Frekvence (F) nastavena hodnota.
(14) Indikace pfechodového oblouku
Mezi kratkym obloukem a sprchovym obloukem vznika odstfikujici pfechodovy
oblouk. Na tuto kritickou oblast upozorfiuje rozsvicena indikace pfechodového
oblouku.
(15) Indikace HOLD

Na konci kazdého svafrovani se ulozi do paméti aktualni hodnoty svafovaciho
proudu a svafovaciho napéti a rozsviti se indikace HOLD.
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(16) Indikace pulzi
sviti, je-li zvolen postup pulzniho synergického svafovani MIG/IMAG
(17)  Real Energy Input

k zobrazeni energie, ktera byla vnesena do svarovani.

Indikace vstupu Real Energy Input musi byt aktivovana v nabidce Setup — 2.
uroven — Parametr EnE. Béhem svarovani se tato hodnota plynule zvySuje podle
stale se zvysujiciho vnosu energie. Na konci svafovani zlistane kone¢na hod-
nota ulozena az do zahajeni dalSiho svafovani nebo nového zapnuti svafovaciho
zdroje — indikace HOLD sviti.

“)

**)

V pfipadé zvoleni jednoho z téchto parametrt dojde na zakladé synergické
funkce u standardniho synergického svarfovani MIG/MAG a pulzniho syner-
gického svafovani MIG/MAG k automatickému nastaveni vSech ostatnich para-
metrd véetné parametru Svafovaci napéti.

V kombinaci s volitelnou vybavou VRD slouzi tato indikace aktualné zvoleného

svarovaciho postupu zaroven jako indikace stavu:

- Indikace nepretrzité sviti: Funkce snizeni napéti (VRD) je aktivni a omezuje
vystupni napéti na méné nez 35 V.

- Indikace blika, jakmile je zahajeno svafovani; vystupni napéti mize byt vétsi
nez 35 V.



Servisni parame-
try

Soucasnym stisknutim tlacitek volby parametrt je mozné vyvolat rizné servisni parame-

try.

Otevieni zobrazeni

[ A %

Volba parametru
E 827 | I S4T 7m | I
4847 2 /a

Zégo

Dostupné parametry

=\ MANUAL
=\ STD SYNERGIC 8
&\ PULSE SYNERGIC 3

Zobrazi se prvni parametr ,verze firm-
waru®, napf. ,1.00 | 4.21¢

Pomoci tlaitek provozniho rezimu a
svafovaciho postupu nebo zadavaciho
koleCka vlevo zvolte pozadovany parametr
Setup

> (-]
S, -
< []

iV A

Vysvétleni

Priklad: Verze firmwaru

1.00 | 4.21

Priklad: Konfigurace svafovaciho programu

21491

Priklad: Cislo aktualné zvoleného svafovaciho

r21290 programu

Pfiklad: Indikace skuteéného €asu hofeni oblouku

654 | 32.1 od prvniho uvedeni do provozu

=65432,1h Upozornéni: Zobrazeni ¢asu hofeni

=65432 h 6 min oblouku neni ur¢eno jako podklad pro
vypocet poplatkd za vypUjéeni, trvani
zaruky a podobné.

Priklad: Proud motoru pro pohon dratu v A

iFd | 0.0 Hodnota se zméni, jakmile se motor
rozbéhne.

2nd 2. uroven nabidky pro servisni techniky
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Uzamceni tlacitek

36

Pokud chcete pfedejit nechténym zménam nastaveni na ovladacim panelu, je mozné

zvolit uzaméeni tlacitek. Dokud je uzamdeni tlacitek aktivni

- neni mozné provadét Zadna nastaveni na ovladacim panelu

- je mozné vyvolat pouze nastaveni parametrd

- jsou v8echna obsazena tlacitka pro ukladani dostupnd, pokud bylo v okamZiku
uzaméeni zvoleno obsazené tlacitko pro ukladani

Aktivace/deaktivace uzamceni tlacitek:
1] v A Uzamceni tlacitek je aktivni:
@ Na displejich se zobrazi zprava ,,CLO |
SEd“.

I
I
| Uzamdéeni tlagitek je neaktivni:
et prey PRV H Na displejich se zobrazi zprava ,OP | En“.

Uzamceni tladitek je mozné aktivovat a deaktivovat také pomoci volitelného pfepinace
klice.



Pripojky, prepinace a mechanické soucasti

Predni a zadni
strana

1) Pripojka svarovaciho horaku
k pfipojeni svafovaciho hofaku

(2) Polovy méni¢
pro vybér svafovaciho potencialu, ktery bude na svafovacim hofaku MIG/MAG

(3) Zaporna (-) proudova zasuvka s bajonetovym zajisténim
slouzi pro
- pfipojeni zemniciho kabelu nebo pélového ménice pfi svafovani MIG/IMAG
(v zavislosti na dratové elektrodé)
- pfipojeni elektrodového, resp. zemniciho kabelu pfi svafovani obalenou
elektrodou (podle druhu elektrody)
- pfipojeni svafovaciho hofaku TIG

(4) Kladna (+) proudova zasuvka s bajonetovym zajisténim
slouzi pro
- pfipojeni polového ménie nebo zemniciho kabelu pfi svafovani MIG/MAG
(v zavislosti na dratové elektrodé)
- pfipojeni elektrodového, resp. zemniciho kabelu pfi svafovani obalenou
elektrodou (podle druhu elektrody)
- pripojeni zemniciho kabelu pfi svafovani TIG

(5) Pripojka LocalNet
Standardizovana pfipojka dalkového ovladace

(6) Sit'ovy vypinaé
pro zapnuti a vypnuti svafovaciho zdroje

(7) Pripojka TMC (TIG Multi Connector)
pro pfipojeni svafovaciho hofaku TIG

(8) Pripojka ochranného plynu MIG/MAG
pro napajeni pfipojky svafovaciho hofaku (1) ochrannym plynem

(9) Sit'ovy kabel s prichytkou
neni predmontovany u vSech pfistrojovych variant
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Boc¢ni pohled

38

(10) Nalepka EASY DOCUMENTATION

(11)  Pripojka ochranného plynu TIG

pro napajeni zaporné (-) proudové zasuvky (3) ochrannym plynem

(1)

(@]

Funkce

(1)

Uchyceni civky dratu s brzdou
pro uchyceni normované civky
dratu o priméru max. 300 mm
(11.81 in.) a hmotnosti max. 19 kg
(41.89 Ibs.)

()

4kladkovy pohon

Bocnice je skryta



Instalace a uvedeni do provozu
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Minimalni vybaveni pro svarovaci prace

VS8eobecné infor-  V zavislosti na pouzitém svarovacim postupu je pro svarfovaci zdroj nezbytné urcité
mace minimalni vybaveni.
Nasledujici popis uvadi potfebné minimalni vybaveni pro jednotlivé svafovaci postupy.

Svarovani
MIG/MAG chla-
zené plynem

Vodou chlazené
svarovani
MIG/MAG

Svarovani obale-
nou elektrodou

Svarovani TIG DC

Svarovaci zdroj

Zemnici kabel

Svarovaci hofak MIG/MAG chlazeny plynem
PFipojka plynu (pfivod ochranného plynu)
Dratova elektroda

Svarovaci zdroj

Chladici modul v€etné chladiciho média
Zemnici kabel

Vodou chlazeny svafovaci hofak MIG/MAG
Pfipojka plynu (pfivod ochranného plynu)
Dratova elektroda

Svarovaci zdroj
Zemnici kabel
Drzak elektrody
Obalené elektrody

Svarovaci zdroj

zemnici kabel

Svarovaci hofak TIG s kolébkovym spinacem nebo bez néj
PFipojka plynu (pfivod ochranného plynu)

PFfidavny material v zavislosti na pouziti
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Pred instalaci a uvedenim do provozu

Bezpecnost

Predpisové
pouziti pristroje

Predpisy pro
umisténi

42

Chybna obsluha mize zpusobit zavazna poranéni osob a materialni Skody.

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

» Popsané funkce pouzivejte teprve poté, co si v plném rozsahu piectete vSechny
navody k obsluze vSech systémovych komponent, zejména bezpecnostni predpisy,
a porozumite jejich obsahu.

Uraz elektrickym proudem muze byt smrtelny.

Pfi pfipojeni svafovaciho zdroje k elektrické siti béhem instalace existuje nebezpedi

zavazného zranéni osob a poskozeni majetku.

» VeSkeré prace na zafizeni provadéjte pouze v pfipadé, Ze je sitovy vypinac
svarovaciho zdroje v poloze O.

» VSechny prace na pfistroji provadéijte, jen kdyz je svafovaci zdroj odpojeny od sité.

Pristroj je urcen vylu€né pro svafovani pracovnimi postupy MIG/MAG, TIG a svafovani
obalenou elektrodou. Jakékoliv jiné a tento ramec presahujici pouziti se nepovazuje za
predpisové. Za Skody vzniklé timto pouzivanim vyrobce nerugi.

K pfedpisovému spravnému pouzivani pfistroje patfi rovnéz
- dodrzovani pokynl obsazenych v tomto navodu k obsluze
- provadéni pravidelnych revizi a ukonu udrzby

Pfistroj je vybaven krytim IP 23, které pfedstavuje:
ochranu proti vniknuti cizich téles vétSich nez @ 12 mm (0.49 in.)
ochranu proti vodé stfikajici pod uhlem 60° od svislé roviny

PFistroj muze byt v souladu s krytim IP 23 postaven a provozovan ve venkovnim
prostredi.
Presto je zafizeni tfeba chranit pfed bezprostfednimi G€inky vody (napf. vlivem desté).

Prevraceni nebo pad pfistroje miize znamenat ohrozeni Zivota.
» Pristroje instalujte na rovny a pevny podklad tak, aby se nemohly prevratit.

Nebezpeci zasahu elektrickym proudem v dusledku elektricky vodivého prachu

v pfistroji.

Nasledkem mohou byt t&€Zka poranéni a materialni Skody.

» Pfistroj provozujte pouze s namontovanym vzduchovym filtrem. Vzduchovy filtr
predstavuje dulezité bezpecnostni zafizeni pro dosazeni kryti IP 23.




Sit'ové pripojeni

Vzduchovy kanal pfedstavuje dllezité bezpecnostni zafizeni. PFi volbé umisténi pfistroje
proto dbejte, aby chladici vzduch mohl vzduchovymi §térbinami na pfedni a zadni strané
nerusené vchazet a vychazet. Elektricky vodivy kovovy prach (vznikajici napf. pfi
brouseni) nesmi byt nasavan do pfistroje.

Pfistroje jsou navrZeny pro sitové napéti uvedené na vykonovém Stitku. Pokud prove-
deni pfistroje nezahrnuje nasazeny sitovy kabel nebo sitovou zastréku, namontujte je v
souladu s narodnimi normami. Jisténi sitového vedeni musi odpovidat technickym
udajum pfistroje.

/\ POZOR!

Nedostateéné dimenzovana elektroinstalace muiize vést ke vzniku zavaznych

materialnich skod.

» Dbejte, aby dimenzovani sitového vedeni a jeho jiSténi odpovidalo stavajicimu
napajeni. Smérodatné jsou technické Udaje uvedené na vykonovém Stitku.
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Pripojte sitovy kabel.

Predepsané
sit'ové kabely a
odlehéeni tahu

Bezpecnost

Pripojeni
sitového kabelu

44

Pro provoz svafovaciho zdroje jsou potfeba nasledujici sitové kabely:

Evropa:
Prirez kabelu 4G2.5

USA/Kanada:
Prafez kabelu AWG 12, extra-hard usage

V zavislosti na provedeni je na svafovacim zdroji namontované odlehceni tahu
odpovidajici prifezu kabelu.

Cisla polozek jednotlivych kabel( naleznete v seznamu nahradnich dilt.

/\  VAROVANI!

Nebezpedi v disledku nespravné provedenych praci.

Nasledkem mohou byt t€zka poranéni a materialni Skody.

» Nize popsané prace sméji provadét jen odborné vyskolené osoby.
» Dodrzujte narodni normy a smérnice.

/\ POZOR!

Nebezpedi v disledku nespravné pripraveného sitového kabelu.
Nasledkem mohou byt zkraty a materialni Skody.

» VSechny fazové vodiCe i ochranny vodi¢ odizolovaného sitového kabelu opatfete

izolaci vodice.

Neni-li pfipojen sitovy kabel, musi byt pfed uvedenim do provozu namontovan sitovy

kabel odpovidajici napéti pfipojky.

Ochranny vodi¢ by mél byt asi o 10—-15 mm (0.4 - 0.6 in.) delSi nez fazové vodice.

Néazorné vyobrazeni pro pfipojeni sitového kabelu naleznete v nasledujicich oddilech

tykajicich se montaze odleh&eni tahu. Postup pro pfipojeni sitového kabelu:

Odmontujte boc&nici pfistroje

mohly byt fadné upevnény ve svorkovnici.

Ochranny vodi¢ a fazové vodice opatfete izolaci vodiCe
Ochranny vodi€ a fazové vodi¢e upevnéte ve svorkovnici
Upevnéte sitovy kabel pomoci odleheni tahu
Namontujte bocnici pfistroje

[o] [o] (] [«] [~ 2]

Sitovy kabel je tfeba zasunout tak daleko, aby ochranny vodi¢ a fazové vodice



Montaz odlehéeni
tahu

Montaz odlehéeni
tahu pro
Kanadu/USA

[90mm (3.54in.)

10mm (.394in.)

10mm (.394in.)
110mm (4.33in.)

-

[90mm (3.54in.)

10mm (.394in.)

10mm (.394in.)
110mm (4.33in.)
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DULEZITE! Fazové vodige svazte v blizkosti svorkovnice pomoci kabelové prichytky.




Provoz s generatorem

Provoz s elektro-
centralou

Svarovaci zdroj je schopen provozu s elektrocentralou.

Pro definovani potfebného vykonu generatoru je pozadovan maximaini zdanlivy vykon
S1max Svarovaciho zdroje.

Maximalni zdanlivy vykon Sqy,ax svafovaciho zdroje se vypocte pro 3fazové pfistroje
nasledovné:

S1max = lmax X U1 x V3

l1max @ U1 podle vykonového stitku na pfistroji nebo technickych udaja

Potfebny zdanlivy vykon generatoru Sggn se vypoc¢te pomoci nasledujiciho vzorce:
SGEN = S1max X 1,35

Pokud se nesvafuje s plnym vykonem, je mozné pouZzit mens$i generator.

DULEZITE! Zdanlivy vykon generatoru Sgen hesmi byt mensi nez maximalni zdanlivy
vykon Sqmax svarovaciho zdroje!

UPOZORNENL!

Odevzdané napéti generatoru nesmi v zadném pripadé podkroc€it nebo prekrogit
oblast tolerance sitového napéti.
Udaj o toleranci sitového napéti je uveden v &asti , Technické udaje”.
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Uvedeni do provozu

Bezpecnost

Vseobecné infor-
mace

Informace o
systémovych
komponentach

48

/\  VAROVANI!

Uraz elektrickym proudem muize byt smrtelny.

P¥i pfipojeni svafovaciho zdroje k elektrické siti b&hem instalace existuje nebezpeci

zavazného zranéni osob a poskozeni majetku.

» VeSkeré prace na zafizeni provadéjte pouze v pfipadé, zZe je sitovy vypinac
svarovaciho zdroje v poloze O.

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

/\  VAROVANI!

Nebezpeci zasahu elektrickym proudem v duisledku elektricky vodivého prachu

v pristroji.

Néasledkem mohou byt t&Zka poranéni a materialni Skody.

» Pfistroj provozujte pouze s namontovanym vzduchovym filtrem. Vzduchovy filtr
predstavuje dulezité bezpecnostni zafizeni pro dosazeni kryti IP 23.

Uvedeni do provozu je popsano na prikladu ruéniho, vodou chlazeného postupu MIG/
MAG.

Néasledné popsané pracovni kroky a €innosti obsahuji upozornéni tykajici se
nejriiznéjsich systémovych komponent, jako jsou napfiklad

- podvozek

- stojankové konzola

- chladici moduly

- svafovaci hofék atd.

pfisludnych navodech k obsluze jednotlivych systémovych komponent.



Sestaveni
systémovych
komponent

Vytvoreni
uzemnéni

Chybné provedena prace miize zapfricinit zavazné zranéni osob a materialni $kody.
» Nasledujici €innosti sméji provadét jen odborné vyskolené osoby!
» Dodrzujte pokyny uvedené v kapitole ,Bezpecnostni predpisy*!

Nasledujici vyobrazeni vam poskytne prehled o sestaveni jednotlivych systémovych
komponent.
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Nasazeni/lvyména A
podavacich kla-

dek Nebezpedi v disledku vymrsténych drzaki podavacich kladek.
Muze dojit k vaznému zranéni.
» Béhem odjiStovani napinaci paky méjte prsty v dostatecné vzdalenosti nalevo i
napravo od napinaci paky.

POZOR!

/\ POZOR!

Nebezpeci v dusledku pristupnych podavacich kladek.

Mize dojit k vaznému zranéni.

» Po nasazeni/vyméné podavacich kladek vzdy namontujte ochranny kryt 4klad-
kového pohonu.
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Nasazeni civky
s dratem

/\ POZOR!

Nebezpecdi poranéni v disledku plsobeni pruznosti navinuté dratové elektrody.
» Pfi nasazovani civky s dratem pevné drzte konec dratové elektrody, abyste zabranili
poranéni v dlsledku jejiho rychlého zpétného protoceni.

/\ POZOR!

Nebezpeci poranéni padajici civkou s dratem.
» Je tfeba zajistit pevné usazeni civky s dratem v uchyceni civky dratu.

/\ POZOR!

Pfi opa€né nasazeném pojistném krouzku hrozi nebezpeci trazu a materialnich
§kod v dusledku padajici civky s dratem.
» Pojistny krouzek nasazujte vzdy podle obrazku vievo.
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Nasazeni kosové
civky

52

/\ POZOR!

Nebezpecdi poranéni v disledku plsobeni pruznosti navinuté dratové elektrody.
» Pfi nasazovani koSové civky pevné drzte konec dratové elektrody, abyste zabranili
poranéni v dlsledku jejiho rychlého zpétného protoceni.

/\ POZOR!

Nebezpeci poranéni padajici koSovou civkou.
» Je zapotiebi zajistit pevné usazeni koSové civky s koSovym adaptérem v uchyceni
civky dratu.

UPOZORNENL!

Pfi praci s koSovymi civkami pouzivejte vyluéné adaptér na kosové civky, ktery je
soucasti dodavky pristroje!

/\ POZOR!

Pfi opacné nasazeném pojistném krouzku hrozi nebezpeci urazu a materialnich
Skod v dusledku padajici kosové civky.
» Pojistny krouzek nasazujte vZdy podle obrazku vievo.

/\ POZOR!

Nebezpeci ohrozeni osob a poskozeni majetku v disledku padajici koSové civky.
» KoSovou civku nasadte na dodany adaptér na koSové civky tak, aby pficky koSové
civky leZely ve vodicich draZkach adaptéru.




Zavedeni dratové A

!
elektrody ool

Nebezpeci poranéni v disledku plisobeni pruznosti navinuté dratové elektrody.
» Pfi zavadéni dratové elektrody do 4kladkového pohonu pevné drzte konec dratové
elektrody, abyste zabranili poranéni v dusledku jejiho rychlého zpétného protoceni.

/\ POZOR!

Nebezpedi poskozeni svafovaciho hofaku ostrym koncem dratové elektrody.
» Pfed zavadénim dratové elektrody peclivé odstrarite otfepy na jejim konci.

=<EQ)
o
&

/\ POZOR!

Nebezpedi poranéni vysunutou dratovou elektrodou.
» Béhem tisknuti tlaCitka zavedeni dratu nebo tladitka hofaku drzte svafovaci horak
smeérem od obli¢eje a téla a pouzivejte vhodné ochranné bryle.

DULEZITE! Pro usnadnéni pfesného nasmérovani dratové elektrody dodrzujte pfi stisk-
nuti a drzeni tlaCitka zavedeni dratu nize popsany postup.
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- Podrzeni tlac¢itka po dobu jedné
sekundy ... Rychlost dratu bude
béhem prvni sekundy 1 m/min nebo

(m/min, ipm) 39.37 ipm.

- Podrzeni tlacitka az po dobu
2,5 sekundy... Po uplynuti jedné
sekundy se rychlost dratu béhem
nasledujici 1,5 sekundy rovhomérné
zvysuje.

- Podrzeni tlaCitka déle nez

1 t(s) 2,5 sekundy... Po uplynuti

‘ ‘ | ‘ 2,5 sekundy nasleduje konstantni

1 2 25 3 4 5 posuv dratu rychlosti nastavenou pro

parametr Fdi.

O

Fdi

Je-li tlaCitko zavedeni dratu uvolnéno a opét stisknuto b&hem jedné sekundy, za¢ne cely
proces od zacatku. Timto zplsobem lIze v pfipadé potfeby dlouhodobé priblizovat drat
nizkou rychlosti 1 m/min nebo 39.37 ipm.

Neni-li k dispozici tla¢itko zavedeni dratu, mGzete analogicky pokracovat pomoci
tlacitka horaku. Pfed zavedenim dratu pomoci tlacitka hofaku postupujte nasledovné:

|I| Pomoci tlagitka provozniho rezimu vyberte rezim 2takt
E| V nabidce Setup nastavte parametr ,Ito*“ na hodnotu ,Off*

/\ POZOR!

Nebezpeci Urazu elektrickym proudem a poskozeni majetku vysouvanou dratovou
elektrodou.

Pfi stisknuti tlacitka hofaku

Drzte svarfovaci hofak smérem od obliceje a téla

PouZivejte vhodné ochranné bryle

Nemifte svafovacim hofakem na jiné osoby

Dbejte na to, aby se dratova elektroda nedotykala Zadnych elektricky vodivych nebo
uzemnénych ¢asti (napf. plasté atd.)

vVvyyvyy

DULEZITE! Pokud misto tlagitka zavedeni dratu stisknete tlaéitko hofaku, rozbéhne se
svarovaci drat b&hem prvnich 3 sekund rychlosti pfiblizovani, ktera zavisi na svarfovacim
programu. Po téchto 3 sekundach dojde ke kratkému pferuseni podavani dratu.

Svarovaci systém rozpozna, ze nema byt zahajeno svafovani, ale ze je pozadovano
zavedeni dratu. Zaroven se uzavie magneticky plynovy ventil a svafovaci napéti dratové
elektrody se vypne.

Zustane-li tlagitko hofaku stisknuté, bude ihned znovu zahajeno podavani dratu, nyni
bez ochranného plynu a svafovaciho napéti, a vSe bude pokraCovat tak, jak je popsano
vyse.



Nastaveni A

pritlaku ool

Riziko v dasledku pFilis vysokého pritlaku.

Néasledkem mohou byt znaéné hmotné Skody a Spatné svafovaci vlastnosti.

» Pfitlak nastavte tak, aby dratova elektroda nebyla deformovéana, ale pfesto bylo
zaruceno dokonalé podavani dratu.

1 Smérné hodnoty pfritlaku pro drazky ve
tvaru U:

Ocel: 4-5
CrNi: 4-5

PInéné dratové elektrody: 2—-3
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Nastaveni brzdy UPOZORNENL!

Po uvolnéni tlacitka zavedeni dratu se nesmi civka s dratem dale otacet.

» Pokud se otaci, upravte sefizeni brzdy.

Konstrukce brzdy

56

Nebezpedi v disledku chybné montaze.

Nasledkem mohou byt t&€zké poranéni

a materialni Skody.

» Nerozebirejte brzdu.

» Udrzbafské a servisni prace nechte
provadét pouze vyskolenym
odbornym personalem.

Brzda je k dispozici pouze jako komplet.
Vedlejsi vyobrazeni slouzi pouze pro infor-
maci!



Pfi prvnim uve- Po prvnim zapnuti svafovaciho zdroje je nutné nastavit datum a €as. Svarovaci zdroj

deni do provozu pfejde do druhé urovné servisni nabidky, je zvoleny parametr yEA.
nastavte datum
a Cas Nastaveni data a Casu viz str. 97, pracovni krok 5
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Svarovani MIG/IMAG
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Omezeni na hranici vykonu

Bezpecnostni
funkce

»,LOmezeni na hranici vykonu“ je bezpecénostni funkce pro svarovani MIG/MAG. Diky
tomu je mozny provoz svafovaciho zdroje na hranici vykonu, a bezpe€nost procesu je
pfesto zachovana.

Ur€ujicim parametrem pro svafovaci vykon je rychlost dratu. Pokud je tato rychlost pfilis
vysoka, oblouk se zkracuje a hrozi jeho zhasnuti. Aby se zabranilo zhasnuti oblouku,
dojde ke snizeni svafovaciho vykonu.

0,
o

Pf¥i zvoleném svafovacim postupu ,Standardni synergické svafovani MIG/IMAG* nebo
,Pulzni synergické svafovani MIG/IMAG* zacne symbol pro parametr ,Rychlost dratu bli-
kat, jakmile bezpe&nostni funkce zareaguje. Blikani trva az do dal8iho zahajeni
svarovani nebo do daldi zmény parametru.

Pokud je napfiklad zvolen parametr ,Rychlost dratu®, zobrazi se odpovidajici snizena
hodnota rychlosti dratu.
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Provozni rezimy MIG/MAG

Vseobecné infor- A VAROVANI!

mace
Chybna obsluha mize zpusobit zavazna poranéni osob a materialni Skody.
» Popsané funkce pouzivejte teprve poté, co prectete cely tento navod k obsluze
a porozumite jeho obsahu.
» Popsané funkce pouzivejte teprve poté, co si v plném rozsahu prectete vSechny
navody k obsluze vSech systémovych komponent, zejména bezpecnostni predpisy,
a porozumite jejich obsahu.
Udaje tykajici se vyznamu, nastaveni, rozsahu nastaveni a jednotkach dostupnych para-
metrd (napf. GPr) se nachazi v kapitole ,Nastaveni Setup®.
Symboly a

vysvétlivky fF f%l f{}:l

Stisknéte tlacitko horaku | Podrzte tlacitko horaku| Uvolnéte tlacitko hofaku

GPr  Doba predfuku plynu

I-S Startovaci proud
podle zplsobu pouziti mize byt zvySen nebo snizen

SL Slope
kontinualni pokles startovaciho proudu na svafovaci proud a svafovaciho proudu
na proud koncového krateru

I Faze svarovaciho proudu
rovnomérny pfisun tepla do zakladniho materialu rozehtfatého predbihajicim tep-
lem.

I-E Zavérny proud
pro vyplnéni koncového krateru

GPo Doba dofuku plynu

SPt  Doba bodovani / interval doby svafovani

SPb  Interval doby pauzy
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Rezim 2takt

Y

GPr GPo

Provozni rezim 2takt je vhodny pfedevsim pro
- stehovani

- kratké svarové Svy

- automatizovany a robotovy provoz

Rezim 4takt

“
“

| A [

Y

~—— -¢

GPr GPo

Provozni rezim 4takt je vhodny pfedevsim pro delSi svarové 3vy.
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Rezim specialni
2takt

Rezim specialni 2takt je vhodny pfedevSim pro svarovani pfi vy$§im vykonu. V rezimu
specialni 2takt se oblouk zapali pfi niz§im vykonu, vysledkem je snadnéjsi stabilizace
oblouku.

Aktivace rezimu specialni 2takt:

[1] Vyberte provozni rezim 2takt

|z| V nabidce Setup nastavte parametry t-S (doba startovaciho proudu) a t-E (doba
zavérného proudu) na hodnotu > 0

RezZim specialni 2takt je aktivovan.

V nabidce Setup nastavte parametr SL (Slope), I-S (startovaci proud) a I-E (zavérny
proud)

Rezim specialni

4takt f‘? f‘F

Y

GPr SL SL “GPo

Provozni rezim ,Specialni 4takt“ dodate¢né k vyhodam rezimu 4takt nabizi moznost
nastaveni startovaciho a zavérného proudu.
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Bodové

svarovani fl:l
y o+

LGP

SPt

GPo

~ Y

Rezim bodového svafovani je vhodny pfedevSim pro svarové spoje prekryvajicich se

plech(.

Spusténi stisknutim a uvolnénim tlacitka hofaku — doba predfuku plynu GPr — faze
svarovaciho proudu pro dobu bodovani SPt — doba dofuku plynu GPo.

Pokud pfed koncem doby bodovani (< SPt) znovu stisknete tla¢itko hofaku, proces se

okamzité prerusi.

Intervalové

svafovani — 2takt f:l
t

\4

GPr

SPt SPb SPt GPo

Intervalové svarovani — 2takt

Provozni rezim ,Intervalové svafovani — 2takt“ je vhodny pro kratké svarové Svy na
tenkych plechach, aby se pfedeslo propadnuti zakladniho materialu.
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Intervalové

svarovani — 4takt f‘F f‘F

1
1

\f

GPr SPt SPb SPt GPo

Intervalové svarovani — 4takt

Provozni rezim ,Intervalové svafovani — 4takt* je vhodny pro delSi svarové Svy na
tenkych plechach, aby se pfedeslo propadnuti zakladniho materialu.
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Svarovani MIG/MAG

Bezpecnost

Priprava

Prehled

/\  VAROVANI!

Chybna obsluha mize zpusobit zavazna poranéni osob a materialni Skody.

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

» Popsané funkce pouzivejte teprve poté, co si v plném rozsahu prectete vSechny
navody k obsluze vSech systémovych komponent, zejména bezpecnostni predpisy,
a porozumite jejich obsahu.

/\  VAROVANI!

Uraz elektrickym proudem muze byt smrtelny.

Pfi pfipojeni svafovaciho zdroje k elektrické siti béhem instalace existuje nebezpedi

zavazného zranéni osob a poskozeni majetku.

» VeSkereé prace na zafizeni provadéjte pouze v pfipadé, Ze je sitovy vypinac
svarovaciho zdroje v poloze O.

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

E| Vodni hadice svafovaciho hofaku nasadte na prislusné pfipojky chladiciho modulu
(pfi pouziti chladiciho modulu a vodou chlazeného svafovaciho hofaku)

[2] Zapojte sitovou zastréku

E| Pfepnéte sitovy vypinac do polohy -I-:
- Veskeré kontrolky na ovladacim panelu se kratce rozsviti
- Pokud je k dispozici: Chladici modul zaéne pracovat

DULEZITE! Dodrzujte bezpe&nostni predpisy a provozni podminky uvedené v navodu k
obsluze chladiciho modulu.

Popis svafovani MIG/MAG se sklada z nasledujicich odstavcu:
- Synergické svafovani MIG/IMAG

- Standardni ru¢ni svafovani MIG/IMAG

- Bodové svarovani a intervalové svarovani
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Synergické svarovani MIG/IMAG

Synergické
svarovani
MIG/MAG

68

[1]
[2]
2]

[4]

5]

Pomoci tla€itka druhu materialu zvolte pouzity pfidavny material.
Pomoci tlagitka priméru dratu zvolte pramér pouzité dratové elektrody.

Pomoci tlagitka ochranného plynu zvolte pouzity ochranny plyn.
Obsazeni pozice SP vychazi z tabulek svafovacich program v pfiloze.

Pomoci tlaitka pracovniho postupu zvolte poZadovany svarfovaci postup:

K\ STD SYNERGIC @

Standardni synergické svarovani MIG/MAG

K\ PULSE SYNERGIC

Pulzni synergické svafovani MIG/MAG

Pomoci tlacitka provozniho rezimu zvolte pozadovany provozni rezim MIG/MAG:

Rezim 2takt

I

$ 47

Rezim 4takt

i

AT

Rezim specialni 4takt

DULEZITE! Parametry nastavené na ovladacim panelu jedné systémové komponenty,
napf. dalkového ovladace nebo podavace dratu, nemusi byt mozné zménit na ovladacim
panelu svafovaciho zdroje.

[e]

Pomoci tlagitek volby parametr( vyberte poZzadovany parametr svafovani, pomoci
kterého bude zadan svarovaci vykon:

v
/A
£S

Tloustka plechu

A

Svarovaci proud

o,
[

Rychlost dratu

\"/

Svarovaci napéti



Pomoci pfislusného zadavaciho koleCka nastavte parametr svarovani.
Hodnota parametru se zobrazi na digitalnim displeji nad timto parametrem.

Parametry tloustka plechu, svafovaci proud, rychlost dratu a svafovaci napéti jsou
vzajemné propojené. Zmeéna jednoho parametru vyvola automatické pFizpusobeni
ostatnich parametrt

V zasadé plati, ze vSechny pozadované hodnoty parametrt zUstavaji zachovany az do
pfisti zmény. To plati i v pfipadech, kdy byl svafovaci zdroj mezitim vypnut a znovu
zapnut. Chcete-li béhem procesu svafovani zobrazovat aktualni svafovaci proud,
vyberte parametr Svafovaci proud.

Otevrete ventil plynové lahve

Nastavte mnoZzstvi ochranného plynu:

- Klepnéte na tlac¢itko zkousky plynu

- Oftacejte stavécim Sroubem na spodni strané redukéniho ventilu, az bude mano-
metr ukazovat pozadované mnozstvi plynu

- Znovu klepnéte na tlagitko zkousky plynu

/\ POZOR!

Nebezpedi urazu elektrickym proudem a poskozeni majetku vysouvanou dratovou
elektrodou.

Pfi stisknuti tlacitka hofaku

Drzte svafovaci hofak smérem od obliceje a téla

Pouzivejte vhodné ochranné bryle

Nemifte svafovacim hofakem na jiné osoby

Dbejte na to, aby se dratova elektroda nedotykala Zadnych elektricky vodivych nebo
uzemnénych &asti (napf. plasté atd.)

\ A A 4

Stisknéte tlacitko hofaku a zahajte svarfovaci proces
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Korekce béhem Pomoci parametrd Korekce délky oblouku a Dynamika je mozné dodate¢né optimalizo-
svarovani vat svafovaci vysledek.

A

Korekce délky oblouku:

= krat$i oblouk, snizeni svafovaciho napéti
0 = stfedni oblouk
+ = delSi oblouk, zvy3eni svafovaciho napéti

H
m

Korekce pulzu/dynamiky
pro plynulou korekci energie uvolnéni kapky u pulzniho synergického svarovani

MIG/MAG

mensi sila uvolnéni kapky
0 stfedni sila uvolnéni kapky
+ zvySena sila uvolnéni kapky

pro ovlivnéni zkratové dynamiky v okamziku pfechodu kapky pfi standardnim syner-
gickém svarovani MIG/MAG

- = tvrdy a stabilni oblouk

0 = stfedni oblouk

+ = mékky oblouk s minimalnim rozstfikem
Svarovani Syn- Svarovani SynchroPuls se doporu€uje pouze pro svarova spojeni s hlinikovymi slitinami,
chroPuls jejichZ svarové Svy maji ziskat Supinkovy vzhled. Tohoto efektu se dosdhne zmé&nami

svarovaciho vykonu, ktery osciluje mezi dvéma pracovnimi body.

Oba pracovni body jsou odvozeny ze stfidavé zmény svafovaciho vykonu v kladném i
zaporném sméru, pficemz velikost této zmény se nastavuje v nabidce Setup jako para-
metr dFd (odchylka podavaci rychlosti: 0,0 - 3,0 m/min nebo 0.0 - 118.1 ipm).

Dalsi parametry pro SynchroPuls:

- frekvence F pro zménu pracovniho bodu (nastavitelna v nabidce Setup)

- korekce délky oblouku pro niZsi pracovni bod (nastavuje se pomoci parametru
korekce délky oblouku na ovladacim panelu)

- korekce délky oblouku pro vy3&i pracovni bod (nastavuje se v nabidce Setup, para-
metr Al.2)

Chcete-li aktivovat funkci SynchroPuls, je v nabidce Setup pracovniho postupu nutné
zménit alespori hodnotu parametru F (frekvence) ze stavu OFF na libovolnou hodnotu v
rozsahu 0,5 az 5 Hz.

UPOZORNENL!

V pripadé nastaveni standardniho ruéniho svarovani neni funkce SynchoPuls pod-
porovana.
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Princip funkce SynchroPuls pfi pouziti u provozniho rezimu ,,Specialni 4takt“

I-S = faze startovaciho proudu, SL = Slope, I-E = faze koncového krateru, v = rychlost
dratu

SL 1/F SL

Al.2

Princip funkce SynchroPuls
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Standardni rucni svarovani MIG/IMAG

VS8eobecné infor-  Standardni ruéni svafovani MIG/MAG je svafovacim postupem MIG/MAG bez syner-
mace gické funkce.
Zména jednoho parametru nevyvola automatické pfizplsobeni ostatnich parametru.
VSechny volitelné parametry je zapotfebi jednotlivé nadefinovat s ohledem na pozadavky
konkrétniho svafovaciho procesu.

Dostupné para- U ruéniho svafovani MIG/MAG jsou k dispozici nasledujici parametry:
metry

0,
[

Rychlost dratu
1 m/min (39.37 ipm.) - maximalni rychlost dratu, napf. 25 m/min (984.25 ipm.)

\"/

Svarovaci napéti
TSt 4000 Pulse: 15,5-31,5V
TSt 5000 Pulse: 14,5 -39V

A
m

Dynamika
k ovlivnéni zkratové dynamiky v okamziku pfechodu kapky

A

Svarovaci proud
pouze jako zobrazeni aktualni hodnoty

Standardni ruéni |I| Pomoci tlagitka pracovniho postupu zvolte pozadovany svafovaci postup:
svarovani

MIG/MAG =\ MANUAL

Standardni ruéni svarovani MIG/IMAG

[2] Pomoci tlacitka provozniho reZimu zvolte poZadovany provozni rezim MIG/MAG:
13 2T
Rezim 2takt

Rezim 4takt

U standardniho ru¢niho svarovani MIG/MAG odpovida provozni rezim specialni 4takt
béZnému rezimu 4takt.
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Korekce béhem
svarovani

DULEZITE! Parametry nastavené na ovladacim panelu jedné systémové komponenty,
napf. dalkového ovladaCe nebo podavace dratu, nemusi byt mozné zménit na ovladacim
panelu svafovaciho zdroje.

Pomoci tlacitka volby parametru zvolte parametr Rychlost dratu
|I| Zadavacim kole¢kem nastavte pozadovanou rychlost dratu

E| Pomoci tlagitka volby parametru zvolte parametr Svafovaci napéti
|E| Zadavacim koleCkem nastavte poZzadované svafovaci napéti

Hodnoty parametr(i se zobrazi na pfislusném digitalnim displeji.

V zasadé plati, ze vSechny pozadované hodnoty parametrt zUstavaji zachovany az do
pfisti zmény. To plati i v pfipadech, kdy byl svafovaci zdroj mezitim vypnut a znovu
zapnut. Chcete-li béhem procesu svafovani zobrazovat aktualni svafovaci proud,
vyberte parametr Svafovaci proud.

Pro zobrazeni aktualni hodnoty svafovaciho proudu béhem svarovani:

- Pomoci tlagitka volby parametru zvolte parametr Svafovaci proud

- Na digitalnim displeji se béhem svafovani zobrazi aktualni hodnota svafovaciho
proudu.

Otevrete ventil plynové lahve

Nastavte mnozZstvi ochranného plynu:
- Klepnéte na tlac¢itko zkousky plynu
- Oftacejte stavécim Sroubem na spodni strané redukéniho ventilu, az bude mano-
metr ukazovat pozadované mnozstvi plynu
- Znovu klepnéte na tlagitko zkousky plynu

/\ POZOR!

Nebezpedi urazu elektrickym proudem a poskozeni majetku vysouvanou dratovou
elektrodou.

Pfi stisknuti tlacitka hofaku

Drzte svafovaci hofak smérem od obliceje a téla

Pouzivejte vhodné ochranné bryle

Nemifte svafovacim hofakem na jiné osoby

Dbejte na to, aby se dratova elektroda nedotykala Zadnych elektricky vodivych nebo
uzemnénych &asti (napf. plasté atd.)

\ A A 4

E| Stisknéte tlacitko hofaku a zahajte svarfovaci proces

Pro dosazeni optimalniho vysledku svafovani je v nékterych pfipadech zapotfebi nasta-
vit dynamiku.

E| Tlagitkem pro volbu parametra zvolte parametr Dynamika

H
nn

E| Zadavacim kole¢kem nastavte pozadovanou hodnotu dynamiky

Hodnota parametru se zobrazi na pfislusném digitalnim displeji.
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Bodové svarovani a intervalové svarovani

Vseobecné infor-
mace

Bodové
svarovani

74

Provozni rezimy bodového svafovani a intervalového svafovani jsou svafovaci procesy
MIG/MAG. Aktivace provozniho rezimu bodové svafovani a intervalové svafovani se
provadi na ovladacim panelu.

Bodové svarovani se pouziva u jednostranné pristupnych svarovych spojl na
prekryvajicich se plechach.

Intervalové svarovani se pouziva pro tenké plechy.

Pfivod dratové elektrody neprobiha kontinualné, proto se mize tavna lazen v intervalech
doby pauzy ochladit. Tak je mozné z vétsi ¢asti pfedchazet mistnimu prehfati a
naslednému propaleni zakladniho materialu.

[t

[2]

2]

[4]

V nabidce Setup nastavte dobu bodovani / interval doby svarovani SPt

DULEZITE! Pro bodové svafovani musi byt nastaven interval doby pauzy SPb =
OFF!

Jen pfi synergickém svarovani:
Pomoci prislusnych tlacitek zvolte pouzity pfidavny material, primér dratu a
ochranny plyn

Zvolte pozadovany svafovaci postup:

\ MANUAL

Standardni ruéni svarovani MIG/IMAG

=\ STD SYNERGIC &

Standardni synergické svarfovani MIG/IMAG

K\ PULSE SYNERGIC

Pulzni synergické svarovani MIG/MAG

Vyberte provozni rezim Bodové svafovani / Intervalové svarovani:

Bodové svarfovani / Intervalové svarovani
Na ovladacim panelu sviti indikace bodového svarovani / intervalového svarovani /
SynchroPuls (SF)

E| V zavislosti na zvoleném svafovacim postupu navolte pozadované parametry

[s]

svafovani a pomoci pfislusného zadavaciho koleCka je nastavte
Otevriete ventil plynové lahve
Nastavte mnozstvi ochranného plynu



/\ POZOR!

Nebezpedi urazu elektrickym proudem a poskozeni majetku vysouvanou dratovou
elektrodou.

Pfi stisknuti tlacitka hofaku

Drzte svarovaci hofak smérem od obliceje a téla

Pouzivejte vhodné ochranné bryle

Nemifte svafovacim hofakem na jiné osoby

Dbejte na to, aby se dratova elektroda nedotykala zadnych elektricky vodivych nebo
uzemnénych &asti (napf. plasté atd.)

vvyyvyy

Bodové svarovani
Postup pfi zhotoveni svarovaného bodu:

Drzte svarfovaci hofak kolmo

Stisknéte a uvolnéte tlacitko hofaku
Udrzujte polohu svafovaciho hofaku
Vyckejte do uplynuti doby dofuku plynu

[ =] [] [~] [=]

Oddalte svarovaci horak

Intervalové
svarovani

V nabidce Setup nastavte interval doby pauzy SPb

[=]

Intervalové svarovani je aktivovano.
Parametr Int (Interval) se zobrazi v nabidce Setup.

V nabidce Setup u parametru Int zadejte provozni rezim pro intervalové svarovani
(2T/4AT)

|E| V nabidce Setup nastavte dobu bodovani / interval doby svafovani SPt

E Jen pfi synergickém svarovani:
Pomoci pfislusnych tlacitek zvolte pouzity pfidavny material, primér dratu a
ochranny plyn

E| Zvolte pozadovany svafovaci postup:

\ MANUAL

Standardni ruéni svarovani MIG/IMAG

K\ STD SYNERGIC @

Standardni synergické svarovani MIG/MAG

K\ PULSE SYNERGIC

Pulzni synergické svafovani MIG/MAG
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[6] Vyberte provozni rezim Bodové svafovani / Intervalové svafovani:

Bodové svafovani / Intervalové svarovani
Na ovladacim panelu sviti indikace bodového svarovani / intervalového svarovani /
SynchroPuls (SF).

V zavislosti na zvoleném svafovacim postupu navolte pozadované parametry
svarovani a pomoci pfislusného zadavaciho kolecka je nastavte

Otevriete ventil plynové lahve
E Nastavte mnozZstvi ochranného plynu

/\ POZOR!

Nebezpedi Urazu elektrickym proudem a poskozeni majetku vysouvanou dratovou
elektrodou.

P¥i stisknuti tlaCitka hofaku

Drzte svarovaci hofak smérem od obliceje a téla

PouzZivejte vhodné ochranné bryle

Nemifte svafovacim hofakem na jiné osoby

Dbejte na to, aby se dratova elektroda nedotykala zadnych elektricky vodivych nebo
uzemnénych ¢asti (napf. plasté atd.)

vvyyvyy

Intervalové svarovani
Postup pfi intervalovém svarovani:

Drzte svarovaci horak kolmo

V zavislosti intervalovém provoznim rezimu nastaveném pod parametrem Int:
Stisknéte a podrzte tlacitko hofaku (rezim 2takt)
Stisknéte a uvolnéte tlacitko hofaku (rezim 4takt)

Udrzujte polohu svarovaciho hofaku
VycCkejte na interval svafovani
Umistéte svafovaci horak k dalSimu bodu

[o] (=] (] [«] [

Chcete-li ukoncit intervalové svafovani, v zavislosti na intervalovém provoznim
rezimu nastaveném pod parametrem Int:

Uvolnéte tlacitko hofaku (rezim 2takt)

Stisknéte a uvolnéte tlacitko hofaku (rezim 4takt)

Vyckejte do uplynuti doby dofuku plynu

[=] [~

Oddalte svarovaci horak



Rezim EasyJob

Vseobecné infor-
mace

Ulozeni pra-
covnich bodu
EasyJob

Vyvolani pra-
covnich bodu
EasyJob

Smazani pra-
covnich bodu
EasyJob

Tlagitka pro ukladani umozniuji uloZzeni az 5 pracovnich bod(l EasyJob. Kazdy pracovni
bod odpovida pfisluSnym nastavenim na ovladacim panelu.

EasyJoby je mozné ukladat pro vSechny svarovaci postupy.

DULEZITE! Parametry Setup se neukladaji.

Pro uloZeni aktualniho nastaveni ovladaciho panelu podrzZte jedno z tlagitek pro
ukladani, napf.:

- Na levém displeji se zobrazi udaj ,Pro*
- Po kratké dobé& se zméni udaj na levém displeji na poCatecni hodnotu

E| Uvolnéte tlacitko pro ukladani

II' Pro vyvolani uloZenych nastaveni kratce stisknéte odpovidajici tlagitko pro ukladani,
napf.:

- Na ovladacim panelu se zobrazi ulozena nastaveni

|I| Chcete-li vymazat obsah paméti néktereho tlacitka pro ukladani, podrzte stisknuté
odpovidajici tla€itko pro ukladani, napf.:

- Nalevém displeji se zobrazi udaj ,,Pro“.
- Po kratké dobé se zméni udaj na levém displeji na pocatecni hodnotu

Tlacgitko pro ukladani drzte dale stisknuté
- Nalevém displeji se zobrazi udaj ,CLr".
- Po kratké dobé se na obou displejich zobrazi ,,---*

E Uvolnéte tlagitko pro ukladani
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Vyvolani pra-
covnich bodu
EasyJob na
svarovacim
horaku Up/Down

78

Pro vyvolani ulozenych nastaveni pomoci svafovaciho hofaku Up/Down musi byt stisk-
nuté jedno z tlagitek pro ukladani na ovladacim panelu.

E| Stisknéte jedno z tlacitek pro ukladani na ovladacim panelu, napf.:

Na ovladacim panelu se zobrazi ulozena nastaveni.

Nyni je mozna volba tlacitek pro ukladani pomoci tladitek na svafovacim hofaku Up/
Down. Neobsazena tlaCitka pro ukladani se pfitom preskodi.

Kromé rozsviceni Cisel tladitek pro ukladani dojde k zobrazeni €isla pfimo na
svafovacim hofdku Up/Down:

Indikace na svarovacim horaku Up/ Pracovni bod EasyJob na ovladacim
Down panelu
N2 .
0 O
NN u
///‘\\ //‘\\\
N2 u
O 7//‘\\\ O
N2 u
O Z/R\v/m\\
N u
OO S




Svarovani TIG
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Svarovani TIG

Bezpecnost

Priprava

/\  VAROVANI!

Nebezpedi v disledku chybné obsluhy.
Muze dojit k zavaznym poranénim osob a materialnim $kodam.

>

4

Popsané funkce pouzivejte teprve poté, co prectete cely tento navod k obsluze

a porozumite jeho obsahu.

Popsané funkce pouzivejte teprve poté, co si v plném rozsahu prectete vSechny
navody k obsluze vSech systémovych komponent, zejména bezpecnostni predpisy,
a porozumite jejich obsahu.

/\  VAROVANI!

Uraz elektrickym proudem muze byt smrtelny.
Pfi pfipojeni svafovaciho zdroje k elektrické siti béhem instalace existuje nebezpedi
zavazného zranéni osob a poskozeni majetku.

>

>

VeSkeré prace na zafizeni provadéjte pouze v pfipadé, Ze je sitovy vypinac
svarovaciho zdroje v poloze O.
V8echny prace na pfistroji provadéjte, jen kdyz je svafovaci zdroj odpojeny od sité.

[N [o] [o] [2] [«] [~] [=]

[e] [=]

Pfepnéte sitovy vypinac do polohy - O -

Odpojte sitovou zastrcku

Odmontujte svafovaci hofak MIG/MAG

Odpojte zemnici kabel od zaporné proudové zasuvky (-)

Zastr¢te zemnici kabel do kladné proudové zasuvky (+) a zajistéte ho
Pfipojte druhy konec zemniciho kabelu ke svafenci

Zasunite bajonetovou proudovou zastréku svarovaciho hofaku TIG do zaporné prou-
dové zasuvky (-) a zajistéte otocenim doprava

Na lahev s plynem (argon) naSroubujte redukéni ventil a pevné jej utahnéte

Nasadte plynovou hadici na regulaéni ventil a na pfipojku ochranného plynu TIG na
svarovacim zdroji

Zapojte sitovou zastrcku
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Svarovani TIG
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A\ POZOR!
Nebezpedi Urazu elektrickym proudem a vzniku materialnich skod.
Jakmile je sitovy vypinac v poloze - | -, wolframova elektroda svafovaciho hofaku je pod
napétim.

» Dbejte na to, aby wolframova elektroda nepfisla do styku s osobami ani se
nedotykala zadnych elektricky vodivych nebo uzemnénych ¢asti (napf. kryt zafizeni
atd.).

|I| Pfepnéte sitovy vypinac do polohy - | -: VSechny kontrolky na ovladacim panelu se
kratce rozsviti

E| Pomoci tlagitka pracovniho postupu vyberte svafovani TIG:

Se zpozdénim 3 sekund bude na pfipojku svafovaciho kabelu pfivedeno svafovaci
napéti.

DULEZITE! Parametry nastavené na ovladacim panelu jedné systémové komponenty,
napf. podavace dratu nebo dalkového ovladace, nemusi byt mozné zménit na ovladacim
panelu svafovaciho zdroje.

Pomoci tlagitka volby parametru zvolte parametr Velikost proudu.

E| Pomoci zadavaciho koleCka nastavte poZzadovanou velikost proudu.
Hodnota pro velikost proudu se zobrazi na levém digitalnim displeji.

V zasadé plati, ze zUstavaji zachovany vSechny pozadované hodnoty parametr(
nastavené zadavacim koleCkem vzdy do té doby, nez je obsluha zméni. To plati i v
pfipadech, kdy byl svafovaci zdroj mezitim vypnut a znovu zapnut.

[5] Na redukénim ventilu nastavte poZzadované mnozstvi ochranného plynu
[6] Zacnéte svafovat (zapalte oblouk)



Zapaleni oblouku

Ukonceni
svarovani

Pri pouziti svarovaciho horaku s tlacitkem horaku a konektorem TMC (s tovarnim
nastavenim rezimu 2takt):

1] 2 3|+]4]

7

N\ N \

Nasadte plynovou hubici na misto, kde se ma zapalit oblouk, tak, aby vzdalenost
mezi wolframovou elektrodou a svafencem byla asi 2 az 3 mm (0.078 az 0.118 inch)

Pozvolna napfimujte svafovaci hofak, az se wolframova elektroda dotkne svarence

[l [ [

Zatahnéte tlacCitko hofaku zpét a podrzte je

Ochranny plyn proudi.

Oddalte svafovaci hofak a naklorite ho do normalni polohy

[=]

Oblouk se zapali.

E| Provedte svafovani

|I| Zvednéte svarovaci horfak TIG od svarence, az oblouk zhasne.

DULEZITE! Na ochranu wolframové elektrody nechte na konci svafovani ochranny
plyn proudit tak dlouho, az bude wolframova elektroda dostatecné ochlazena.

E| Uvolnéte tlacitko hofaku
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Pulzni svarovani

Moznosti pouziti

Princip funkce

84

Pulzni svafovani je svafovani s pulzujicim svafovacim proudem. Pouziva se pfedevsim
pfi polohovém svafovani ocelovych trubek nebo pfi svafovani tenkych plecha.

U téchto zpusobu pouziti nemusi byt svafovaci proud nastaveny na zacatku svarovani
optimalni pro cely priibéh svarovani:

- pfi pfilis malé velikosti proudu nedojde k dostatenému nataveni zakladniho
materialu,

pfi pfehrati vyvstava nebezpeci odkapu tekuté tavné lazné.

Nizky zakladni proud I-G po strmém vzestupu stoupa na znatelné vyssi pulzni proud
I-P a po nastavené dobé Duty cycle dcY opét klesa na zakladni proud I-G.

- Ztoho vyplyva stiedni hodnota proudu, ktery je niZSi nez nastaveny pulzni proud I-P.
- P¥i pulznim svafovani jsou rychle natavovany kratké svafované useky, které poté
také rychle ztuhnou.

Svarovaci zdroj reguluje parametry Duty-Cycle dcY a zakladni proud I-G podle nasta-
veného pulzniho proudu (svafovaciho proudu) a nastavené pulzni frekvence.

1/F-P
A deY

up down

Pribéh svarovaciho proudu

Nastavitelné parametry:

I-S Startovaci proud

I-E Zavérny proud

F-P Pulzni frekvence (1/F-P = ¢asovy odstup dvou pulzii)

I-P Pulzni proud (nastaveny svarovaci proud)

Nenastavitelné parametry:

tup UpSlope

tsgown Down Slope



dcY  Duty-Cycle

-G Zakladni proud

Aktivace pulzniho |I| Nastavte hodnotu pro Setup parametr F-P (pulzni frekvence)
svarovani - Rozsah nastaveni: 1 - 990 Hz

Popis parametrd najdete v ¢asti Parametry pro svarovani TIG od str. 105.
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Svarovani obalenou elektrodou
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Svarovani obalenou elektrodou

Bezpecnost

Priprava

/\  VAROVANI!

Chybna obsluha mize zpusobit zavazna poranéni osob a materialni Skody.

>

4

Popsané funkce pouzivejte teprve poté, co prectete cely tento navod k obsluze

a porozumite jeho obsahu.

Popsané funkce pouzivejte teprve poté, co si v plném rozsahu prectete vSechny
navody k obsluze vSech systémovych komponent, zejména bezpecnostni predpisy,
a porozumite jejich obsahu.

/\  VAROVANI!

Uraz elektrickym proudem muze byt smrtelny.
Pfi pfipojeni pfistroje k elektrické siti béhem instalace existuje nebezpeci zavazného
zranéni osob a poskozeni majetku.

>

>

VeSkeré prace na zafizeni provadéjte pouze v pripadé, Ze je sitovy vypinac v poloze
0.
V8echny prace na pfistroji provadéjte, jen kdyz je pfistroj odpojeny od sité.

[~ [

[o] [=l[2] [«

Pfepnéte sitovy vypinac do polohy - O -
Odpojte sitovou zastrcku

DULEZITE! Informace, zda se s obalenou elektrodou svatuje na kladném (+), &i
zaporném (-) polu, najdete na baleni obalené elektrody.

Podle typu elektrody zastréte zemnici kabel do kladné (+) nebo zaporné (-) proudové
z4asuvky a zajistéte ho otaCenim doprava

Pfipojte druhy konec zemniciho kabelu ke svafenci

Bajonetovou zastrCku kabelu drzaku elektrody zastréte podle typu elektrody do volné
proudové zasuvky s opacnou polaritou a oto¢enim doprava ji zajistéte

Zapojte sitovou zastrcku
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Svarovani obale-
nou elektrodou

Korekce béhem
svarovani

90

/\ POZOR!

Nebezpedi Urazu elektrickym proudem a vzniku materialnich skod.

Jakmile je sitovy vypina¢ pfepnuty do polohy - | -, obalena elektroda v drzaku elektrody

je pod napétim.

» Dbejte na to, aby obalena elektroda nepfisla do styku s osobami ani se nedotykala
zadnych elektricky vodivych nebo uzemnénych ¢asti (napf. kryt zafizeni atd.)

|I| Pfepnéte sitovy vypinac do polohy - | -: VSechny kontrolky na ovladacim panelu se
kratce rozsviti

E| Pomoci tlaitka pracovniho postupu zvolte postup svafovani obalenou elektrodou:

Se zpozdénim 3 sekund bude na pfipojku svafovaciho kabelu pfivedeno svafovaci
napéti.

Po vybéru postupu svafovani obalenou elektrodou se automaticky vypne chladici
modul (pokud je k dispozici). Nelze ho zapnout.

DULEZITE! Parametry nastavené na ovladacim panelu jedné systémové komponenty,
napf. dalkového ovladace nebo podavace dratu, nemusi byt moZzné zménit na ovladacim
panelu svafovaciho zdroje.

Pomoci tlagitka volby parametru zvolte parametr Velikost proudu.
E| Pomoci zadavaciho koleCka nastavte velikost pozadovaného proudu.

Hodnota proudu se zobrazi na levém digitalnim displeji.

V zasadé plati, ze vSechny pozadované hodnoty parametrt nastavené zadavacim
koleCkem zlstavaiji ulozené az do provedeni dalsi zmény. To plati i v pfipadech, kdy
byl svafovaci zdroj mezitim vypnut a znovu zapnut.

E| Zacnéte svarovat

Pro zobrazeni aktualni hodnoty svafovaciho proudu b&hem svarovani:

- Pomoci tlagitka volby parametru zvolte parametr Svafovaci proud

- Na digitalnim displeji se b&éhem svafovani zobrazi aktualni hodnota svafovaciho
proudu.

Pro dosazeni optimalniho vysledku svafovani je v nékterych pfipadech zapotfebi nasta-
vit dynamiku.

|I| Tlacitkem pro volbu parametrd zvolte parametr Dynamika
[2] Zadavacim koleckem nastavte poZzadovanou hodnotu dynamiky

Hodnota parametru se zobrazi na pfislusném digitalnim displeji.

Ovlivnéni zkratové dynamiky v okamZiku pfechodu kapky:

- = tvrdy a stabilni oblouk
0 = stfedni oblouk
+ = mékky oblouk s minimalnim rozstfikem



Funkce HotStart

Funkce Anti-Stick

Pro dosazeni optimalnich pracovnich vysledku je v nékterych pfipadech nutno nastavit
funkci HotStart.

Vyhody

- ZlepSeni zapalovacich vlastnosti i v pfipadé elektrod se Spatnymi zapalovacimi
vlastnostmi

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

- Vyrazné omezeni tvorby struskovych vméstki

Nastaveni parametr(, které jsou pro tuto funkci k dispozici, najdete v ¢asti ,Nastaveni
Setup®, ,Nabidka Setup - 2. Uroveri®.

1 (A) Popis
A Hti Hot-current time = doba trvani
Hti HCU > | zvydeného (startovaciho) proudu,
3001 ‘ H 0az2s,
I tovarni nastaveni 0,5 s
200 1 | HCU HotStart-current = proud HotStart,
i 100 az 200 %,
HCU | tovarni nastaveni 150 %
; H
t(s) IH Hlavni proud = nastaveny
i ‘ R— svafovaci proud
0,5 1 1,5

Princip funkce

V prabéhu nastavené doby trvani starto-
vaciho proudu (Hti) se svafovaci proud
zvySi na urcitou hodnotu. Tato hodnota
(HCU) je vy$Si nez nastaveny svarovaci
proud (Iy).

PFi zkracovani oblouku muze svarovaci napéti klesnout do té miry, ze obalena elektroda
jevi tendenci k pfivafeni (,lepeni“) na svafenec. Kromé toho muze dojit k rozzhaveni
obalené elektrody.

Aktivovana funkce Anti-Stick (,antilepeni®) tomuto rozzhaveni zabrani. Pokud se za¢ne
obalena elektroda ,lepit‘, svafovaci zdroj okamzité odpoji svafovaci proud. Po oddéleni
obalené elektrody od svafence je mozné ve svafovani bez problému pokracovat.

Funkci Anti-Stick (Ast) je mozné aktivovat a deaktivovat v nabidce Setup u parametr(i
Setup pro svarovani obalenou elektrodou.
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Easy Documentation
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Vseobecné informace

Vseobecné infor-
mace

Dokumentovana
svarovaci data

Pokud je svarovaci zdroj vybaven funkci Easy Documentation, je mozné nejdulezitéjsi
svarovaci data kazdého svafovani zdokumentovat a ulozit jako soubor CSV na USB
flash disk.

Se svarovacimi daty se ulozi také signatura Fronius, jejimz prostfednictvim je mozné
zkontrolovat a zajistit pravost dat.

Aktivace/deaktivace funkce Easy Documentation se provadi zapojenim/odpojenim
dodaného Fronius USB flash disku s formatovanim FAT32 na zadni strané svarovaciho
zdroje.

DULEZITE! Chcete-li dokumentovat svafovaci data, musi byt spravné nastavené datum
a Cas.

Dokumentuji se nasledujici data:

Typ pfistroje

Nazev souboru

Cislo polozky

Sériové Cislo

Verze firmwaru ve svafovacim zdroji

Firmware PC-Boardu DOCMAG (Easy Documentation)

Verze dokumentu

https://www.easydocu.weldcube.com (Pod timto odkazem je mozné z vybranych
svarovacich dat vytvofit sestavu PFDF)

Nr. Podcitadlo
Zactatek se zapojenim USB flash disku;
Po vypnuti a zapnuti svafovaciho zdroje poditadlo pokraduje od
posledniho Cisla svarového Svu.
Po dosazeni 1000 svafovani se vytvofi novy soubor CSV.

Date Datum rrrr-mm-dd

Time Cas hh:mm:ss
pfi zahajeni pratoku proudu

Duration Doba v [s]
od zahajeni do konce pratoku proudu (signal pritoku proudu)

I Svarovaci proud * v [A]

U Svarovaci napéti * ve [V]

vd Rychlost dratu * v [m/min]

wfs Rychlost dratu * v [ipm]

IP Vykon * z aktualnich hodnot ve [W]

IE Energie pfi aktualnich hodnotach v [kJ]
v priibé&hu celého svarovani

[-Mot Proud motoru * v [A]

Synid Cislo charakteristiky

pro kazdé svarovani

Job Cislo EasyJobu
pro svarovy Sev
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Novy soubor CSV

Sestava PDF /
signatura Fronius

96

Process Svarovaci proces

Mode Rezim

Status PASS: regulérni svafovani
IGN: svafovani pferuSeno b&éhem faze zapaleni
Err | xxx: svafovani preruseno z dlvodu chyby; pfislusny servisni kod se
zadokumentuje

Interval Cislo svarového $vu pfi provoznim rezimu ,Interval

Signature  Signatura pro kazdé Cislo svaru

* plati pro hlavni fazi procesu;
pfi pferuSeni faze zapaleni se ulozi stfedni hodnota ve fazi zapaleni a
vygeneruje se oznaéeni pro dosaZeni hlavni faze procesu

Svarovaci data se dokumentu;ji vzdy jako stfedni hodnoty hlavni faze procesu, a to pro
kazdé svarovani.

Novy soubor CSV se vygeneruje:
- kdyz se pfi zapnutém svafovacim zdroji odpoji a znovu pfipoji USB flash disk,
- pfizméné data a Casu,
- po 1000 svarovani,
- pfi aktualizaci firmwaru,
- kdyz se USB flash disk odpoji a znovu pfipoji k jinému svafovacimu zdroji
(= zména sériového Cisla).

Pod uvedenym odkazem...

- je mozné vytvoriit PDF sestavu vybranych svafovacich dat,

- je mozné zkontrolovat a zajistit pravost dat prostfednictvim sig-
natury Fronius nactené spolecné se svafovacimi daty.

Ir
E L or
https://easydocu.weldcube.com



Aktivace/deaktivace funkce Easy Documentation

Aktivace funkce
Easy Documen-
tation

Na displeji svafovaciho zdroje se zobrazi:

L) Lt

Funkce Easy Documentation je aktivo-
vana.

doc | on se také zobrazi, kdyz vypnete
a znovu zapnete svafovaci zdroj s pfipo-
jenym USB flash diskem.

Funkce Easy Documentation zlstane akti-
Zasurite USB flash disk vovana.

[2] Potvrdte zobrazeni na displeji stisknutim tlacitka se Sipkou

iV A

Nastaveni data a éasu

Nastaveni data a Nastaveni data a Casu se provadi ve 2. Urovni servisni nabidky.
casu
|I| P LV A Zobrazi se prvni parametr servisni
nabidky.

E' Pomoci levého zadavaciho kolecka zvolte
@ @ parametr Setup ,2nd*
(0 ()
Erd ()

El e VA Zobrazi se prvni parametr ve 2. drovni ser-
visni nabidky.

E' Pomoci levého zadavaciho kolecka zvolte
@) @ parametr Setup ,yEA® (= rok)
FEd ()
GEA (23
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Deaktivace
funkce Easy
Documentation
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O

[5] Nastaveni data a ¢asu:
) © - levé zadavaci kolecko:
vybér parametru

pravé zadavaci kolecko:
zména hodnoty

O
?

YER) [ 2

Rozsahy nastaveni:

yEA  rok (20rr; 0-99)
Mon  mésic (mm; 1-12)
dAY  den (dd; 1-31)
Hou hodina (hh; 0-24)
Min minuta (mm; 0-59)

UPOZORNENL!

Pfi vraceni svarovaciho zdroje do tovarniho nastaveni prostrednictvim Setup para-
metru FAC zlstavaji datum a ¢as ulozené.

o3 () () (=3

- o || |2

2 (c w2

() (W) o ) Iy ()

/\ POZOR!

Nebezpeci ztraty nebo poskozeni dat v disledku predéasného odpojeni USB flash

disku

» USB flash disk odpojujte az po cca 10 sekundach od skon&eni posledniho
svarovani, aby se zajistil spravny pfenos dat.

|I| Odpojte USB flash disk od svafovaciho zdroje

Na displeji svafovaciho zdroje se zobrazi:

L) )

Funkce Easy Documentation je deaktivovana.

|z| Potvrdte zobrazeni na displeji stisknutim tladitka se Sipkou

.K;V,&n| <|



Nastaveni Setup
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Nabidka Setup

Vseobecné infor-
mace

Ovladani

Nabidka Setup nabizi snadny pfistup k poznatkiim tykajicim se svarovaciho zdroje a k
dodate¢nym funkcim. V nabidce Setup je mozné snadno pfizplsobit parametry
nejruznéjSim pracovnim zadanim.

Vstup do nabidky Setup je popsan na zakladé svarovaciho postupu Standardni syner-
gické svarovani MIG/MAG.
U ostatnich svarovacich postup( funguje vstup stejné.

Vstup do nabidky Setup

NG EEaEE Pomoci tladitka volby svafovaciho postupu

=\ PULSE SYNERGIC 3

zvolte ,Standardni synergické svarovani
MIG/MAG*

= SToSMERGCD Ovladaci panel se nyni nachazi v nabidce
=\ PULSE SYNERGIC (3 v e s
Setup svafovaciho postupu ,Standardni
synergické svafovani MIG/MAG* a zobra-
zuje se posledni zvoleny parametr Setup.

Zména parametru
|I| Pomoci levého zadavaciho kole€ka zvolte
) @ pozadovany parametr Setup
@ @ Pomoci pravého zadavaciho kole¢ka

zménite hodnotu parametru Setup

Opusténi nabidky Setup

=\ MANUAL
=\ STD SYNERGICE

_ _®\PULSE SYNERGIC (3
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Parametry Setup
pro synergické
svarovani
MIG/MAG
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Udaje ,min.“ a ,max.“ se pouzivaji u nastavitelnych rozsahui, které se lisi podle typu
svafrovaciho zdroje, svafovaciho programu atd.

GPr  Doba predfuku plynu
Jednotka: s
Rozsah nastaveni: 0 - 9,9
Tovarni nastaveni: 0,1

GPo Doba dofuku plynu
Jednotka: s
Rozsah nastaveni: 0 - 9,9
Tovarni nastaveni: 0,5

SL Slope (pro specialni 2takt a specialni 4takt)
Jednotka: s
Rozsah nastaveni: 0 - 9,9
Tovarni nastaveni: 0,1

I-S Startovaci proud (pro specialni 2takt a specialni 4takt)
Jednotka: % (svafovaciho proudu)
Rozsah nastaveni: 0 - 200
Tovarni nastaveni: 100

I-E Zavérny proud (pro specialni 2takt a specialni 4takt)
Jednotka: % (svarovaciho proudu)
Rozsah nastaveni: 0 - 200
Tovarni nastaveni: 50

t-S Doba startovaciho proudu (jen pro specialni 2takt)
Jednotka: s
Rozsah nastaveni: 0,0 - 9,9
Tovarni nastaveni: 0,0

t-E Doba zavérného proudu (jen pro specialni 2takt)
Jednotka: s
Rozsah nastaveni: 0,0 - 9,9
Tovarni nastaveni: 0,0

Fdi Rychlost zavadéni dratu
Jednotka: m/min (ipm.)
Rozsah nastaveni: 1 az max. (39.37 az max.)
Tovarni nastaveni: 10 (393.7)

bbc  Efekt odhoreni dratu
Efekt odhofeni dratu v disledku zpétného zatazeni dratu na konci svafovani
Po vypnuti svafovaciho proudu se dratova elektroda zatahne rychlosti 7,5 m/min
na nastavenou dobu bbc.

Jednotka: s
Rozsah nastaveni: 0 - 0,2
Tovarni nastaveni: 0

Ito Délka dratu pfi bezpe€nostnim vypnuti
Jednotka: mm (in.)
Rozsah nastaveni: OFF, 5 - 100 (OFF, 0.2 - 3.94)
Tovarni nastaveni: OFF



/2]
UPOZORNENL! ©

Funkce Ito (délka dratu pii bezpe€nostnim vypnuti) je bezpeénostni funkce.
Predevsim pfi vysokych rychlostech dratu se muze délka dratu nutna pro bezpecnostni
vypnuti liSit od nastavené délky dratu.

SPt  Doba bodovani / interval doby svafovani
Jednotka: s
Rozsah nastaveni: 0,3 - 5
Tovarni nastaveni: 1

SPb Interval doby pauzy
Jednotka: s
Rozsah nastaveni: OFF, 0,3 az 10 (v krocich po 0,1 s)
Tovarni nastaveni: OFF

DULEZITE! Pro bodové svafovani musi byt nastaveno SPb = OFF!

Int Interval
Zobrazuje se, pokud byla pro SPb nastavena hodnota
Jednotka: -
Rozsah nastaveni: 2T (2takt), 4T (4takt)
Tovarni nastaveni: 2T (2takt)

F Frekvence pro SynchroPuls
Jednotka: Hz
Rozsah nastaveni OFF, 0,5 -5
Tovarni nastaveni: OFF

dFd  Rozdil v podavaci rychlosti dratu
Offset svafovaciho vykonu pro roz8ifenou vybavu SynchroPuls

Jednotka: m/min (ipm.)
Rozsah nastaveni: 0 - 3 (0 - 118,1)
Tovarni nastaveni: 2 (78,7)

AL2  Korekce délky oblouku pro horni pracovni bod SynchroPuls
Jednotka: % (svafovaciho vykonu)
Rozsah nastaveni: -30 az +30
Tovarni nastaveni: 0

FAC Navrat svarovaciho zdroje do tovarniho nastaveni
Podrzte po dobu 2 s stisknuté jedno z tlacitek volby parametr(, aby doslo k
navratu zafizeni do tovarniho nastaveni
— jakmile se na digitalnim displeji zobrazi ,PrG*, svafovaci zdroj je resetovan

DULEZITE! P¥i resetovani svafovaciho zdroje se ztrati véechna vase osobni
nastaveni provedena v nabidce Setup.

Pracovni body ulozené pomoci tlacitek pro ukladani zlistavaji pfi resetovani
svarovaciho zdroje uloZeny v paméti. Resetovanim nejsou dot€eny ani funkce ve
druhé urovni nabidky Setup (2nd). Vyjimka: parametr Ignition Time-Out (ito).

2nd  druha duroven nabidky Setup (viz ¢ast ,,Nabidka Setup - 2. Groven®)
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Parametr Setup Udaje ,min.“ a ,max.“ se pouzivaji u nastavitelnych rozsahui, které se lisi podle typu

pro standardni svafrovaciho zdroje, svafovaciho programu atd.
ruéni svarovani
MIG/MAG GPr  Doba piedfuku plynu

Jednotka: s

Rozsah nastaveni: 0 - 9,9
Tovarni nastaveni: 0,1

GPo Doba dofuku plynu
Jednotka: s
Rozsah nastaveni: 0 - 9,9
Tovarni nastaveni: 0,5

Fdi Rychlost zavadéni dratu
Jednotka: m/min (ipm.)
Rozsah nastaveni: 1 az max. (39.37 az max.)
Tovarni nastaveni: 10 (393.7)

bbc  Efekt odhofeni dratu
Efekt odhofeni dratu v disledku zpozdéného vypnuti svafovaciho proudu po
zastaveni podavani dratové elektrody. Na dratové elektrodé se vytvofii kulicka.

Jednotka: s
Rozsah nastaveni: AUt, 0 - 0,3
Tovarni nastaveni: AUt

IGC  Zapalovaci proud
Jednotka: A
Rozsah nastaveni: 100 - 650
Tovarni nastaveni: 500

Ito Délka dratu pfi bezpe€nostnim vypnuti
Jednotka: mm (in.)
Rozsah nastaveni: OFF, 5 - 100 (OFF, 0.2 - 3.94)
Tovarni nastaveni: OFF

UPOZORNENL!

Funkce Ito (délka dratu pfi bezpe€nostnim vypnuti) je bezpeénostni funkce.
Predevsim pfi vysokych rychlostech dratu se muze délka dratu nutna pro bezpecnostni
vypnuti liSit od nastavené délky dratu.

SPt  Doba bodovani / interval doby svarovani
Jednotka: s
Rozsah nastaveni: 0,3 - 5
Tovarni nastaveni: 0,3

SPb Interval doby pauzy
Jednotka: s
Rozsah nastaveni: OFF, 0,3 az 10 (v krocich po 0,1 s)
Tovarni nastaveni: OFF

Int Interval
Zobrazuje se, pokud byla pro SPb nastavena hodnota
Jednotka: -
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Rozsah nastaveni: 2T (2takt), 4T (4takt)
Tovarni nastaveni: 2T (2takt)

FAC

Navrat svarovaciho zdroje do tovarniho nastaveni

Podrzte po dobu 2 s stisknuté jedno z tlacitek volby parametr(, aby doslo k
navratu zafizeni do tovarniho nastaveni

— jakmile se na digitalnim displeji zobrazi ,PrG*, svarovaci zdroj je resetovan

DULEZITE! P¥i resetovani svafovaciho zdroje se ztrati véechna vase osobni
nastaveni provedena v nabidce Setup.

Pracovni body ulozené pomoci tlacitek pro ukladani zistavaji pfi resetovani
svarovaciho zdroje ulozeny v paméti. Resetovanim nejsou dotéeny ani funkce ve
druhé urovni nabidky Setup (2nd). Vyjimka: parametr Ignition Time-Out (ito).

2nd  druha droven nabidky Setup (viz ¢ast ,,Nabidka Setup - 2. urovei“)
Parametr Setup DULEZITE! P¥i navratu svafovaciho zdroje do tovarniho nastaveni pomoci Setup para-
pro svarovani metru FAC dojde rovnéz k vymazani Setup parametrd Doba startovaciho proudu (Hti) a
obalenou elektro-  Proud HotStart (HCU).
dou
HCU Proud HotStart
Jednotka: %
Rozsah nastaveni: 100-200
Tovarni nastaveni: 150
Hiti Doba trvani startovaciho proudu
Jednotka: s
Rozsah nastaveni: 0-2,0
Tovarni nastaveni: 0,5
ASt  Anti-Stick
Jednotka: -
Rozsah nastaveni: On, OFF
Tovarni nastaveni: OFF
FAC Navrat svarovaciho zdroje do tovarniho nastaveni
Podrzte po dobu 2 s stisknuté jedno z tlacitek volby parametr(, aby doslo k
navratu zafizeni do tovarniho nastaveni — jakmile se na digitalnim displeji zob-
razi ,PrG*, svafovaci zdroj je resetovan.
DULEZITE! P¥i resetovani svafovaciho zdroje se ztrati véechna vase osobni
nastaveni.
Pracovni body ulozené pomoci tladitek pro ukladani se pfi resetovani
svarovaciho zdroje neztraceji — zlstavaji ulozené v paméti. Resetovanim nejsou
dot€eny ani funkce ve druhé drovni nabidky Setup (2nd). Vyjimka: parametr Igni-
tion Time-Out (ito).
2nd  druha droven nabidky Setup (viz ¢ast ,,Nabidka Setup - 2. Groven®)
Parametry pro F-P Pulzni frekvence

svarovani TIG

Jednotka: hertz
Rozsah nastaveni: OFF; 1 az 990
(do 10 Hz: v krocich po 0,1 Hz)
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(do 100 Hz: v krocich po 1 Hz)
(nad 100 Hz: v krocich po 10 Hz)
Tovarni nastaveni: OFF

tuP

UpSlope

Jednotka: sekundy

Rozsah nastaveni: 0,01 - 9,9
Tovarni nastaveni: 0,5

tdo

Down Slope

Jednotka: sekundy

Rozsah nastaveni: 0,01 - 9,9
Tovarni nastaveni: 1

Startovaci proud

Jednotka: % hlavniho proudu
Rozsah nastaveni: 1 - 200
Tovarni nastaveni: 35

Snizeny proud

Jednotka: % hlavniho proudu
Rozsah nastaveni: 1 - 100
Tovarni nastaveni: 50

Zavérny proud

Jednotka: % hlavniho proudu
Rozsah nastaveni: 1 - 100
Tovarni nastaveni: 30

GPo

Doba dofuku plynu
Jednotka: sekundy
Rozsah nastaveni: 0 - 9,9
Tovarni nastaveni: 9,9

tAC

Stehovani

Jednotka: sekundy

Rozsah nastaveni OFF, 0,1 - 9,9
Tovarni nastaveni: OFF

FAC

Navrat svarovaciho zdroje do tovarniho nastaveni

Podrzte jedno z tlacitek volby parametra stisknuté po dobu 2 sekund, aby doslo k
navratu zafizeni do stavu pfi dodani

— jakmile se na digitalnim displeji zobrazi ,PrG*, svafovaci zdroj je resetovan.

PTi resetovani svafovaciho zdroje se smaze vétSina provedenych nastaveni.
Zachovany zUstanou:

- hodnoty pro odpor svafovaciho obvodu a indukénost svafovaciho obvodu
- nastaveni zemé

2nd

druha uroven nabidky Setup (viz ¢ast ,,Nabidka Setup - 2. aroven®)
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Nabidka Setup - 2. uroven

Omezeni

Ovladani
(nabidka Setup -
2. uroven)

V souvislosti s nabidkou Setup - 2. Uroven dochazi k nasledujicim omezenim:

Nabidku Setup - 2. Urover nelze zvolit:
- béhem svafovani

- je-li aktivni funkce zkousky plynu

- je-li aktivni funkce zavedeni dratu
- je-li aktivni funkce zatazeni dratu
- je-li aktivni funkce profuku

Dokud je zvolena nabidka Setup - 2. uroven, nejsou dostupné nasledujici funkce (ani v

pfipadé robotizovaného provozu):

- zahajeni svafovani, pfi robotizovaném provozu nedojde k signalizaci ,Svarovaci

zdroj pfipraven®
- zkous$ka plynu
- zavedeni dratu
- zatazeni dratu
- profuk

Vstup do nabidky Setup — 2. droven:

= MANUAL
=\ STD SYNERGICE
=\ PULSE SYNERGIC &3

= MANUAL
=\ STD SYNERGICE
=\ PULSE SYNERGIC D

= MANUAL
=\ STD SYNERGICE

_ _®\PULSE SYNERGIC (3

Pomoci tlaCitka volby svafovaciho postupu
zvolte ,Standardni synergické svarovani
MIG/MAG*

Ovladaci panel se nyni nachazi v nabidce
Setup svarovaciho postupu ,Standardni

synergické svarovani MIG/IMAG* a zobra-
zuje se posledni zvoleny parametr Setup.

Pomoci levého zadavaciho kole¢ka zvolte
parametr Setup ,2nd"

Ovladaci panel se nyni nachazi ve druhé
urovni nabidky Setup svafovaciho postupu
»Standardni synergické svarovani MIG/
MAG* a zobrazuje se posledni zvoleny
parametr Setup.

Zména parametru

o)
e

Pomoci levého zadavaciho kolecka zvolte
pozadovany parametr Setup

Pomoci pravého zadavaciho koleCka
zménte hodnotu parametru Setup
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Parametry pro
synergické
svarovani
MIG/MAG v
nabidce Setup -
2. aroven
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Opusténi nabidky Setup

N Zobrazi se parametr prvni urovné nabidky

=\ PULSE SYNERGIC @

Setup.

=\ MANUAL
=\ STD SYNERGICE
=\ PULSE SYNERGIC &3

SEt

Nastaveni zemé (Standard/USA) ... Std / US
Jednotka: -

Rozsah nastaveni: Std, US (Standard / USA)
Tovarni nastaveni:

Standardni verze: Std (Udaje o rozmérech: cm / mm)
Verze pro USA: US (Udaje o rozmérech: in.)

Syn

Synergické programy/charakteristiky
Normy EN/AWS

Jednotka: -

Rozsah nastaveni: EUr / US

Tovarni nastaveni:

Standardni verze: EUr

Verze pro USA: US

Ovladani chladiciho modulu
(jen pfi pfipojeném chladicim modulu)

Jednotka: -
Rozsah nastaveni: AUt, On, Off
Tovarni nastaveni: AUt

AUt:
Po 2minutové svafovaci pauze se chladici modul automaticky vypne.

DULEZITE! Pokud je v chladicim modulu vestavéno volitelné teplotni gidlo chla-
diciho média a monitorovani priitoku, chladici modul se vypne okamzité po
poklesu teploty zpétného toku pod 50 °C, nejdfive ale po 2minutové svafovaci
pauze.

On:
Chladici modul je trvale zapnuty.

OFF:
Chladici modul je trvale vypnuty.

DULEZITE! P¥i pouziti parametru FAC nedojde k resetovani parametru C-C na
hodnotu tovarniho nastaveni. V pfipadé zvoleného postupu svafovani obalenou



elektrodou zUstava chladici modul v kazdém pfipadé vypnuty, i kdyz je v poloze
L,On“.

C-t Cooling Time
(jen pfi pfipojeném chladicim modulu)
Doba mezi reakci monitorovani pratoku a vydanim servisniho kédu ,no | H20".
Po proniknuti napf. vzduchovych bublinek do chladiciho systému se chladici
modul vypne teprve po nastavené dobé.
Jednotka: s
Rozsah nastaveni: 5 - 25
Tovarni nastaveni: 10
DULEZITE! Po kazdém zapnuti svafovaciho zdroje se z testovacich diivod(
spusti na dobu 180 s také chladici modul.
r Odpor svarovaciho obvodu (v miliohmech)
viz Cast ,Zjisténi velikosti odporu svafovaciho obvodu (r)* od str. 113.
L indukénost svarovaciho obvodu (mikrohenry)
viz ¢ast ,Zjisténi induk&nosti svafovaciho obvodu (L)“ od str. 115.
EnE  Elektricka energie oblouku vztazena na rychlost svarovani
Jednotka: kJ
Rozsah nastaveni: On / OFF
Tovarni nastaveni: OFF
ProtozZe na trojmistném displeji nelze zobrazit cely rozsah hodnot (1 kJ — 99999
kd), byla zvolena nasledujici varianta zobrazeni:
Hodnota v kd / zobrazeni na displeji:
1az999/1 az 999
1000 az 9999 / 1.00 az 9.99 (bez mista jednotek, napft. 5270 kJ -> 5.27)
10000 az 99999/ 10.0 az 99.9
(bez mista jednotek a desitek, nap¥. 23580 kJ -> 23.6)
ALC  Korekce délky oblouku prostrednictvim svarovaciho napéti

Jen u synergického svafovani MIG/IMAG

Rozsah nastaveni: On / OFF

Tovarni nastaveni: OFF

Délka oblouku zavisi na svafovacim napéti. V synergickém provozu je mozné
nastavit svafovaci napéti individualné.

Pokud je parametr ALC nastaven na ,OFF*, individualni nastaveni svafovaciho
napéti neni mozné. Svarfovaci napéti se automaticky Fidi podle zvoleného
svarovaciho proudu nebo rychlosti dratu. Pfi pfizpisobeni korekce délky oblouku
se meéni napéti, zatimco svafovaci proud a rychlost dratu zUstavaji konstantni.
Bé&hem nastaveni korekce délky oblouku pomoci zadavaciho kole¢ka se pro hod-
notu korekce délky oblouku pouziva levy displej. Na pravém displeji se
simultanné méni hodnota svafovaciho napéti. Poté se na levém displeji znovu
zobrazi plvodni hodnota, napf. svafovaci proud.
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Parametry pro
standardni ruéni
svarovani
MIG/MAG v
nabidce Setup —
2. Groven
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SEt

Nastaveni zemé (Standard/USA) ... Std / US
Jednotka: -

Rozsah nastaveni: Std, US (Standard / USA)
Tovarni nastaveni:

Standardni verze: Std (Udaje o rozmérech: cm / mm)
Verze pro USA: US (Udaje o rozmérech: in.)

C-C

Ovladani chladiciho modulu
(jen pfi pfipojeném chladicim modulu)

Jednotka: -
Rozsah nastaveni: AUt, On, Off
Tovarni nastaveni: AUt

AULt:
Po 2minutové svafovaci pauze se chladici modul automaticky vypne.

DULEZITE! Pokud je v chladicim modulu vestavéno volitelné teplotni gidlo chla-
diciho média a monitorovani priitoku, chladici modul se vypne okamzité po
poklesu teploty zpétného toku pod 50 °C, nejdfive ale po 2minutové svafovaci
pauze.

On:
Chladici modul je trvale zapnuty.

OFF:
Chladici modul je trvale vypnuty.

DULEZITE! P¥i pouziti parametru FAC nedojde k resetovani parametru C-C na
hodnotu tovarniho nastaveni. V pfipadé zvoleného postupu svafovani obalenou
elektrodou zlstava chladici modul v kazdém pfipadé vypnuty, i kdyZ je v poloze
,On“.

C-t

Cooling Time

(jen pfi pfipojeném chladicim modulu)

Doba mezi reakci monitorovani pritoku a vydanim servisniho kodu ,no | H20".
Po proniknuti napf. vzduchovych bublinek do chladiciho systému se chladici
modul vypne teprve po nastavené dobé.

Jednotka: s
Rozsah nastaveni: 5 - 25
Tovarni nastaveni: 10

DULEZITE! Po kazdém zapnuti svafovaciho zdroje se z testovacich divodu
spusti na dobu 180 s také chladici modul.

Odpor svafovaciho obvodu (v miliohmech)
viz Cast ,Zjisténi velikosti odporu svafovaciho obvodu (r)“ od str. 113.

indukénost svarovaciho obvodu (mikrohenry)
viz ¢ast ,Zjisténi indukénosti svafovaciho obvodu (L)“ od str. 115.

EnE

Elektricka energie oblouku vztazena na rychlost svarovani



Parametry pro
svarovani obale-
nou elektrodou v
nabidce Setup -
2. uroven

Parametry pro
svarovani TIG
(nabidka Setup -
2. uroven)

Jednotka: kJ
Rozsah nastaveni: On / OFF
Tovarni nastaveni: OFF

ProtoZe na trojmistném displeji nelze zobrazit cely rozsah hodnot (1 kdJ — 99999
kdJ), byla zvolena nasledujici varianta zobrazeni:

Hodnota v kd / zobrazeni na displeji:

1az2999 /1 az999

1000 az 9999 / 1.00 az 9.99 (bez mista jednotek, napf. 5270 kJ -> 5.27)
10000 az 99999 / 10.0 az 99.9

(bez mista jednotek a desitek, napf. 23580 kJ -> 23.6)

SEt

Nastaveni zemé (Standard/USA) ... Std / US
Jednotka: -

Rozsah nastaveni: Std, US (Standard / USA)
Tovarni nastaveni:

Standardni verze: Std (Udaje o rozmérech: cm / mm)
Verze pro USA: US (udaje o rozmérech: in.)

r (resistance) — odpor svarovaciho obvodu (v miliohmech)
viz ¢ast ,Zjisténi velikosti odporu svafovaciho obvodu (r)* od str. 113.

L (inductivity) — indukénost svarovaciho obvodu (mikrohenry)
viz €ast ,Zjisténi indukénosti svafovaciho obvodu (L)“ od str. 115.

SEt

Nastaveni zemé (Standard/USA) ... Std / US
Jednotka: -

Rozsah nastaveni: Std, US (Standard / USA)
Tovarni nastaveni:

Standardni verze: Std (Udaje o rozmérech: cm / mm)
Verze pro USA: US (udaje o rozmérech: in.)

Cooling unit Control - fizeni chladiciho modulu

(pouze u TST 3500c MP a pfi pfipojeném chladicim modulu)

Jednotka: -

Rozsah nastaveni: Aut, On, OFF

Tovarni nastaveni: Aut

Aut: Po 2minutové svafovaci pauze se chladici modul automaticky vypne.
DULEZITE! Pokud je v chladicim modulu vestavéno volitelné teplotni gidlo chla-
diciho média a monitorovani pritoku, chladici modul se vypne okamzité po
poklesu teploty zpétného toku pod 50 °C, nejdfive ale po 2minutové svafovaci
pauze.

On: Chladici modul je trvale zapnuty.

OFF: Chladici modul je trvale vypnuty.

DULEZITE! P¥i pouziti parametru FAC nedojde k resetovani parametru C-C na
hodnotu tovarniho nastaveni. V pfipadé zvoleného postupu svafovani obalenou
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elektrodou zUstava chladici modul v kazdém pfipadé vypnuty, i kdyz je v poloze
L,On“.

C-t

Cooling Time

(pouze u TST 3500c MP a pfi pfipojeném chladicim modulu)

Doba mezi reakci monitorovani pratoku a vydanim servisniho kédu ,no | H20".
Po proniknuti napf. vzduchovych bublinek do chladiciho systému se chladici
modul vypne teprve po nastavené dobé.

Jednotka: s

Rozsah nastaveni: 5 - 25

Tovarni nastaveni: 10

DULEZITE! Po kazdém zapnuti svafovaciho zdroje se z testovacich divodu
spusti na dobu 180 s také chladici modul.




Zjisténi velikosti odporu svarovaciho obvodu (r)

VSeobecné infor-  ZjiSténi hodnoty odporu svarovaciho obvodu (r) umozriuje dosahovat stale stejného pra-

mace covniho vysledku (i pfi riznych délkach hadicového vedeni) — svafovaci napéti na
oblouku je proto vzdy presné regulovano, a to nezavisle na délce a prifezu hadicového
vedeni. PouZiti korekce délky oblouku uz neni nutné.

Hodnota odporu svafovaciho obvodu se po zméfeni zobrazi na displeji.
r = odpor svafovaciho obvodu (v miliohmech)

Pfi spravné provedeném méfeni odporu svafovaciho obvodu nastavené svarovaci
napéti pfesné odpovida svafovacimu napéti na oblouku. Pokud se napéti na vystupnich
zdifkach svarfovaciho zdroje méfi ru¢né, je namérena hodnota vyS3i nez svarovaci
napéti na oblouku, a to o ubytek napéti na hadicovém vedeni.

Odpor svafovaciho obvodu je zavisly na pouzitém hadicovém vedeni:

- pfizméné délky nebo priméru hadicového vedeni je zapotfebi odpor svafovaciho
obvodu znovu stanovit

- pro kazdy svarovaci postup s prislusnymi svarecimi kabely je zapotfebi zjistit odpor
svarovaciho obvodu samostatné

svarovaciho

obvodu Chybné méreni odporu svarovaciho obvodu miize negativné ovlivnit vysledek
(svarovani MIG/ svarovani.
MAG) » Zajistéte optimalni kontaktni plochu svafence v misté uzemnovaci svorky (Cisty

povrch, bez koroze atd.).

Ujistéte se, Ze je zvolen jeden ze svafovacich postuptl MANUAL / STD SYNERGIC /
PULSE SYNERGIC

El Vytvofte uzemnéni se svafencem

E| Vstupte do nabidky Setup - 2. droveri (2nd)

[4] Zvolte parametr ,r*

E| Odstrarite plynovou hubici svafovaciho hofaku

E| Pevné pfiSroubujte kontaktni Spicku

Zajistéte, aby dratova elektroda nevycCnivala z kontaktni Spicky

UPOZORNENL!

Chybné méreni odporu svarovaciho obvodu mize negativné ovlivnit vysledek

svarovani.

» Zajistéte optimalni kontaktni plochu svafence pro kontaktni Spi¢ku (&isty povrch, bez
koroze atd.).

Pritisknéte kontaktni Spic¢ku na povrch svarfence

Kratce stisknéte tlacitko horaku
- Bude vypocéten odpor svafovaciho obvodu. BEhem méfeni se na displeji zobra-
zuje udaj ,run®

Mé&feni je ukon&eno, jakmile se na displeji zobrazi velikost odporu svafovaciho obvodu v
miliohmech (napfiklad 11,4).
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Zjisténi odporu
svarovaciho
obvodu
(svarovani obale-
nou elektrodou)

114

Namontujte plynovou hubici zpét na svarovaci hofak

UPOZORNENL!

Chybné méreni odporu svarovaciho obvodu miize negativné ovlivnit vysledek

svarovani.

» Zajistéte optimalni kontaktni plochu svafence v misté uzemnovaci svorky (Cisty
povrch, bez koroze atd.).

Ujistéte se, Ze je zvolen postup svafovani obalenou elektrodou Stabelektroden-
SchweilRen

|z| Vytvofte uzemnéni se svafencem
E| Vstupte do nabidky Setup - 2. droveri (2nd)
[4] Zvolte parametr ,r*

UPOZORNENL!

Chybné méreni odporu svarovaciho obvodu mize negativné ovlivnit vysledek

svarovani.

» Zajistéte optimalni kontaktni plochu svafence pro elektrodu (Cisty povrch, bez
koroze atd.).

E| Pritisknéte elektrodu na povrch svafence
|E| Stisknéte pravé tlacitko volby parametru

.kV,fn| <|

Probiha méfeni odporu svafovaciho obvodu, béhem néhoZ se na displeji zobrazuje
udaj ,run®.

Mé&Feni je ukonceno, jakmile se na displeji zobrazi velikost odporu svafovaciho obvodu v
miliohmech (napfiklad 11,4).



Dotaz na indukénost svarovaciho obvodu L

Vseobecné infor- UloZeni hadicového vedeni ma velky vliv na indukénost svafovaciho obvodu, a tim i na
mace svarovaci proces. Pro ziskani nejlepSiho mozného vysledku svafovani je proto dilezité
spravné ulozeni hadicového vedeni.

Zjisténi Pomoci parametru Setup ,L“ dojde k zobrazeni naposledy zjiSténé induk&nosti
indukénosti svarovaciho obvodu. Vlastni vyrovnani indukénosti svafovaciho obvodu probiha
svarovaciho soucasné se zjisténim odporu svafovaciho obvodu. Podrobné informace k tomuto
obvodu. tématu naleznete v kapitole ,ZjiSténi odporu svafovaciho obvodu®.

[1] Vstupte do nabidky Setup - 2. droveri (2nd).
[2] Zvolte parametr ,L".

Naposledy zjisténa hodnota indukénosti svafovaciho obvodu se zobrazi na pravém
digitalnim displeji.

L ... induk&nost svafovaciho obvodu (mikrohenry)

Spravné ulozeni
hadicového
vedeni

N
A
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Odstranovani zavad a udrzba
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Diagnostika a odstranovani zavad

Vseobecné infor-
mace

Bezpecnost

Zobrazované ser-
visni kédy

Pristroje jsou vybaveny inteligentnim bezpecénostnim systémem. Z toho divodu mohlo
byt zcela upusténo od pouziti tavnych pojistek. Vyména tavnych pojistek uz proto neni
potfeba. Po odstranéni pfipadné poruchy Ize pfistroj opét provozovat.

/\  VAROVANI!

Chybné provedena prace miize zapfricinit zavazné zranéni osob a materialni $kody.
» Nasledujici Cinnosti sméji provadét jen odborné vySkolené osoby.
» Dodrzujte bezpecnostni pfedpisy uvedené v navodu k obsluze svafovaciho zdroje

/\  VAROVANI!

Uraz elektrickym proudem muze byt smrtelny.

Pfed otevienim zafizeni:

Pfepnéte sitovy vypinac do polohy , O

Odpoijte pfistroj od sité.

Opatfete zafizeni srozumitelnym Stitkem proti opétovnému pfipojeni a zapnuti.
Pouzitim vhodného méficiho pfistroje se ujistéte, ze soucastky, které mohou mit
elektricky naboj (napf. kondenzatory), jsou vybité.

vvyyvyy

/\  VAROVANI!

Nebezpedéi v disledku nedostate¢ného propojeni ochranného vodice!

Muze dojit k zavaznym poranénim osob a materialnim Skodam.

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

Pokud se na displejich objevi jina, zde neuvedena zprava, pokuste se nejprve odstranit
problém nasledujicim zplsobem:

|I| prepnéte sitovy vypinac zdroje do polohy - O -
[2] vyckejte 10 sekund
pfepnéte sitovy vypina¢ do polohy -I-

V pfipadé, ze se chyba i pfes dal8i pokusy nadale vyskytuje nebo uvedena opatfeni
nevedou k Uspéchu:

E| poznamenejte si zobrazené chybové hlaseni

El poznamenejte si konfiguraci svafovaciho zdroje

[3] predejte vSe spolu s detailnim popisem zavady servisni sluzbé

ESr| 20

PfiCina: Pouzity chladici modul neni kompatibilni se svafovacim zdrojem
Odstranéni: Pfipojeni kompatibilniho chladiciho modulu
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ELn |8

Pfic¢ina: Pfipojeny podavac dratu neni podporovan

Odstranéni: Pfipojeni podporovaného podavace dratu

ELn |12

Pricina: V systému se nachazeji ovladaci panely rizného typu pro volbu materialu

Odstranéni: Pfipojeni ovladacich panelll stejného typu pro volbu materialu

ELn |13

Pfic¢ina: Neplatna zména svafovaciho procesu béhem svarfovani

Odstranéni: Béhem svafovani neprovadeéjte Zadné nedovolené zmény svafovaciho pro-
cesu, chybové hlaSeni potvrdte libovolnym tlaCitkem

ELn | 14

PfiCina: Pfipojeni vice nez jednoho rozhrani robota

Odstranéni: Smi byt pfipojeno pouze jedno rozhrani robota; kontrola konfigurace
systému

ELn |15

Pfic¢ina: Pfipojeni vice nez jednoho dalkového ovladace

Odstranéni: Smi byt pfipojen pouze jeden dalkovy ovladac; kontrola konfigurace
systému

Err | IP

Pricina: Rizeni svafovaciho zdroje rozpoznalo pfepéti na primaru.

Odstranéni: Kontrola sitového napéti.
Pokud se servisni kod stale zobrazuje, vypnéte svafovaci zdroj, 10 sekund
vyCkejte a poté svarovaci zdroj znovu zapnéte.
Pokud chyba nadale pfetrvava, kontaktujte servisni sluzbu.

Err | PE

Pfic¢ina: Obvod pro sledovani zemniho proudu provedl bezpecnostni vypnuti
svafovaciho zdroje.

Odstranéni: Vypnuti zdroje
pfipojeni svafovaciho zdroje k izolovanému podkladu
pfipojeni zemniciho kabelu k Useku svafence, ktery se nachazi blize k
oblouku
vyCkani 10 sekund a poté opétovné zapnuti svafovaciho zdroje
v pfipadé, Ze se chyba i pfes dalSi pokusy vyskytuje nadale, kontaktujte ser-
visni sluzbu.

PHA | SE1

PfiCina: Svarovaci zdroj je provozovan 1fazové

Odstranéni: -

PHA | SE3

PfiCina: Svarovaci zdroj je provozovan 3fazové

Odstranéni: -

Err| 51

Pricina: Podpéti sité Sitoveé napéti podkrocilo toleranéni rozsah

Odstranéni: Kontrola sitového napéti; pokud se servisni kdd stale zobrazuje, kontaktujte

servisni sluzbu



Err | 52

Pfic¢ina: Prepéti sité Sitové napéti prekrocilo toleran¢ni rozsah

Odstranéni: Kontrola sitového napéti; pokud se servisni kod stéle zobrazuje, kontaktujte
servisni sluzbu

EFd 5

Pricina: Pfipojeni neplatného podavace dratu

Odstranéni: Pfipojeni platného podavace dratu

EFd 8

Pfic¢ina: Prehrati podavace dratu

Odstranéni: Nechte podavag dratu vychladnout

EFd | 81, EFd | 83

Pri¢ina:

Odstranéni:

Pri¢ina:

Odstranéni:

Chyba v systému podavani dratu (pfili§ vysoky proud v pohonu podavace)
UloZeni hadicového vedeni do pfimého sméru; kontrola bovdenu, zda neni
nalomeny nebo znecistény; kontrola pfitlaku 4kladkového pohonu

Zasekly nebo vadny motor podavace dratu
Kontrola motoru podavace nebo kontaktovani servisni sluzby

to0 | xxx

Poznamka:

Pri¢ina:

Odstranéni:

XXX predstavuje hodnotu teploty

P¥ilis vysoka teplota v primarnim okruhu svafovaciho zdroje

Nechte svafovaci zdroj vychladnout; zkontrolujte vzduchovy filtr a pfipadné
jej vyCistéte; ovérte, zda bézi ventilator

to1 | xxx

Poznamka:

Pri¢ina:

Odstranéni:

XXX predstavuje hodnotu teploty

Pfehfati boosteru ve svafovacim zdroji

Nechte svafovaci zdroj vychladnout; zkontrolujte vzduchovy filtr a pfipadné
jej vyCistéte; ovérte, zda bézi ventilator

to2 | xxx

Poznamka:

Pri¢ina:

Odstranéni:

XXX predstavuje hodnotu teploty

P¥ilis vysoka teplota v sekundarnim okruhu svafovaciho zdroje
Nechte svafovaci zdroj vychladnout; ovéfte, zda bézi ventilator

to3 | xxx

Poznamka:

Pri¢ina:

Odstranéni:

XXX predstavuje hodnotu teploty

P¥ilis vysoka teplota motoru podavace
Vychladnuti podavace

to4 | xxx

Poznamka:

Pri¢ina:

Odstranéni:

XXX predstavuje hodnotu teploty

Pfehfati v horaku
Vychladnuti svafovaciho hofaku
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to5 | xxx
Poznamka:

XXX predstavuje hodnotu teploty

PfiCina: Pfehfati chladiciho modulu

Odstranéni: Nechte chladici modul vychladnout; ovéfte, zda bézi ventilator

to6 | xxx

Poznamka: xxx zastupuje hodnotu teploty

PfiCina: Pfehfati transformatoru svafovaciho zdroje

Odstranéni: Nechte svarovaci zdroj vychladnout, zkontrolujte vzduchovy filtr a popfipadé
jej vyCistéte, zkontrolujte, zda ventilator bézi

to7 | xxx

Poznamka: xxx zastupuje hodnotu teploty

PfiCina: Pfehfati svafovaciho zdroje

Odstranéni: Nechte svarovaci zdroj vychladnout; zkontrolujte vzduchovy filtr a pfipadné
jej vyCistéte; ovérte, zda bézi ventilator

tu0 | xxx

Poznamka: xxx pfedstavuje hodnotu teploty

PfiCina: P¥ilis nizka teplota v primarnim okruhu svarovaciho zdroje

Odstranéni: Umisténi a ohfev svafovaciho zdroje ve vyhfivaném prostoru

tu1 | xxx

Poznamka: xxx pfedstavuje hodnotu teploty

PfiCina: P¥ilis nizka teplota boosteru ve svafovacim zdroji

Odstranéni: Umisténi a ohfev svafovaciho zdroje ve vyhfivaném prostoru

tu2 | xxx

Poznamka: xxx pfedstavuje hodnotu teploty

PfiCina: P¥ilis nizka teplota v sekundarnim okruhu svafovaciho zdroje

Odstranéni: Umisténi a ohfev svafovaciho zdroje ve vyhfivaném prostoru

tu3 | xxx

Poznamka: xxx pfedstavuje hodnotu teploty

Pricina: Prilis nizka teplota motoru podavace

Odstranéni: Umisténi a ohfev podavace dratu ve vyhfivaném prostoru

tu4 | xxx

Poznamka: xxx pfedstavuje hodnotu teploty

PfiCina: Pfilis nizka teplota svafovaciho hofaku

Odstranéni: Umisténi a ohfev svafovaciho hofaku ve vyhfivaném prostoru

tu5 | xxx

Poznamka: xxx pfedstavuje hodnotu teploty

PfiCina: P¥ilis nizka teplota chladiciho modulu

Odstranéni: Umisténi a ohfev chladiciho modulu ve vyhfivaném prostoru



tu6 | xxx
Poznamka:

xxx zastupuje hodnotu teploty

PfiCina: PFilis nizka teplota transformatoru svafovaciho zdroje

Odstranéni: Postavte svarfovaci zdroj do vytapéné mistnosti a nechte jej ohrat

tu7 | xxx

Poznamka: xxx pfedstavuje hodnotu teploty

PfiCina: P¥ilis nizka teplota svafovaciho zdroje

Odstranéni: Umisténi a ohfev svafovaciho zdroje ve vyhfivaném prostoru

no | H20

Pfic¢ina: PFilis nizké pritokové mnozstvi chladiciho média

Odstranéni: Zkontrolujte pratokové mnozstvi chladiciho média, chladici modul a chladici
okruh (minimalni pritok viz kapitolu ,Technické udaje” v navodu k obsluze
pristroje)

hot | H20

PFicina: PFilis vysoka teplota chladiciho média

Odstranéni: Nechte chladici modul a chladici okruh vychladnout, dokud se nepfestane
zobrazovat ,hot | H20*. Otevrete chladici modul a vycistéte chladi¢, ovérte
spravnou funkci ventilatoru.

no | Prg

Pfic¢ina: Neni zvolen zadny z ulozenych program.

Odstranéni: Volba nékterého z ulozenych programi

no | IGn

PFicina: Funkce ,Ignition Time-Out® je aktivni; b&éhem vysouvani dratu o délce nasta-
vené v nabidce Setup nedoslo k pritoku proudu. Doslo k bezpeé&nostnimu
vypnuti svafovaciho zdroje.

Odstranéni: Zkraceni volného konce dratu, opétovné stisknuti tlacitka hofaku; ocisténi
povrchu svafence; popf. nastaveni parametru ,lto“ v nabidce Setup.

EPG | 17

Pfic¢ina: Zvoleny svafovaci program je neplatny

Odstranéni: Zvolte platny svafovaci program

EPG | 29

PfiCina: Pro zvolenou charakteristiku neni pozadovany podavac¢ dratu k dispozici

Odstranéni: Pfipojte spravny podavac dratu, zkontrolujte konektorové spoje pro hadi-
cové vedeni

EPG | 35

Pfic¢ina: Vypocet odporu svafovaciho obvodu se nezdafil

Odstranéni: PfezkouSeni zemniciho kabelu, proudového kabelu, resp. hadicového

vedeni a v pfipadé potieby jejich vyména; novy vypocet odporu svafovaciho
obvodu
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Zobrazované ser-
visni kédy se
spojeni s
rozsirenou
vybavou Easy
Documentation

124

no | dAt
Svarovani neni mozné

PfiCina: Na svafovacim zdroji neni nastavené datum a ¢as

Odstranéni: Stisknutim tlacitka se Sipkou resetujte servisni kod;
nastavte datum a €as ve 2. Urovni servisni nabidky;
viz str. 97

bAt| Lo
Svarovani je mozné

PfiCina: Baterie rozSifené vybavy Easy Documentation je slaba

Odstranéni: Stisknutim tlacitka se Sipkou resetujte servisni kod;
kontaktujte servisni sluzbu (pro vyménu baterie)

bAt | oFF
Svarovani neni mozné

PfiCina: Baterie rozSifené vybavy Easy Documentation je prazdna
Odstranéni: Stisknutim tlaCitka se Sipkou resetujte servisni kdd — na displeji se zobrazi
no | dAt;

kontaktujte servisni sluzbu (pro vyménu baterie);

po provedené vymeéné baterie nastavte datum a €as ve 2. Urovni servisni
nabidky;

viz str. 97

Err | doc
Svarovani neni mozné

PfiCina: Chyba pfi zapisu dat;
interni chyba dokumentace;
chyba komunikace;

Odstranéni: Vypnéte a zapnéte svarovaci zdroj

Err | USb
Svarovani neni mozné

PFicina: Neplatny systém souborll na USB flash disku;
obecna chyba USB

Odstranéni: Odpojte USB flash disk

USB | full
Svarovani neni mozné

PFicina: Pfipojeny USB flash disk je plny
Odstranéni: Odpojte USB flash disk, pfipojte novy USB flash disk




Péce, udrzba a likvidace odpadu

Vseobecné infor-
mace

Bezpecnost

Pfi kazdém uve-
deni do provozu

V pfipadé potieby

Kazdé 2 mésice

Za normalnich provoznich podminek vyZaduje svafovaci systém minimalni p&ci a
udrzbu. Pro udrzeni svafovaciho systému v provozuschopném stavu po fadu let je
zapotfebi dodrzovat uvedena opatieni.

/\  VAROVANI!

Uraz elektrickym proudem muze byt smrtelny.

Pfed otevienim pfistroje:

Pfepnéte sitovy vypinac do polohy - O -

Odpoijte pfistroj od sité.

Zajistéte proti opétovnému zapojeni.

Pomoci vhodného méficiho pfistroje se ujistéte, Ze elektricky nabité dily (napf. kon-
denzatory) jsou vybité.

vvyyvyy

/A VAROVANI!

Chybné provedena prace muize zapric¢init zavazné zranéni osob a materialni $kody.
» Nasledujici €innosti sméji provadét jen odborné vyskolené osoby!
» Dodrzujte pokyny uvedené v kapitole ,BezpecCnostni predpisy*!

- Zkontrolujte pfipadné poskozeni sitové zastréky, sitového kabelu, svafovaciho
hofaku, propojovaciho hadicového vedeni a uzemnéni

- Zkontrolujte, zda je kolem zafizeni volny prostor 0,5 m (1 ft. 8 in.), ktery zaruci
dostateCny pfisun a odvod chladiciho vzduchu

UPOZORNENL!

Vstupni a vystupni vétraci otvory nesméji byt v zadném pripadé zakryty, a to ani
castecné.

V zavislosti na vyskytu prachu bo¢né vytahnéte vzduchovy filtr (na zadni strané plasté) a
vycCistéte ho.

/\ POZOR!

Nebezpeci vzniku materialnich skod.

» Vzduchovy filtr se smi namontovat pouze v suchém stavu.

» V pfipadé potfeby vycistéte vzduchovy filtr suchym stlaenym vzduchem nebo jej
promyjte.
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Kazdych
6 mésicu

Likvidace odpadu

126

/\ POZOR!

Nebezpedi v disledku plsobeni stlaceného vzduchu.
Muze dojit k hmotnym Skodam.
» Nefoukejte vzduch na elektronické sou€astky z pfilis malé vzdalenosti.

|I| Demontujte bo¢ni dily pfistroje a vycCistéte jeho vnitfek pomoci suchého, reduko-
vaného stla¢eného vzduchu.

|z| V pfipadé vétsiho mnozstvi prachu vycistéte také kanaly chladiciho vzduchu.

/N VAROVANI!

Uraz elektrickym proudem muze byt smrtelny!

Nebezpeci zasahu elektrickym proudem v disledku nespravné pfipojenych zemnicich

kabell a uzemnéni pfistroju.

» Pfi opétovné montazi bo€nice a uzemnéni pfistroje dbejte, aby zemnici kabely a
uzemnéni pfistroju byly spravné pfipojené.

Likvidace odpadu musi byt provedena v souladu s platnymi narodnimi a mezinarodnimi
predpisy.



Priloha
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Primérné hodnoty spotreby pri svarovani

Primérna
spotreba dratové
elektrody pfi
svarovani
MIG/MAG

Priimérna
spotieba
ochranného
plynu pfi
svarovani
MIG/MAG

Pramérna
spotieba
ochranného
plynu pfi
svarovani TIG

Pramérna spotieba dratové elektrody pfi rychlosti dratu 5 m/min
1,0 mm 1,2 mm 1,6 mm
prameér pramér pramér
dratové elek- dratové elek- dratové elek-
trody trody trody
Dratova elektroda z oceli 1,8 kg/h 2,7 kg/h 4,7 kg/h
Dratova elektroda z hliniku 0,6 kg/h 0,9 kg/h 1,6 kg/h
Dratova elektroda z CrNi 1,9 kg/h 2,8 kg/h 4,8 kg/h
Primérna spotieba dratové elektrody pfri rychlosti dratu 10 m/min
1,0 mm 1,2 mm 1,6 mm
prameér pramér pramér
dratové elek- dratové elek- dratové elek-
trody trody trody
Dratova elektroda z oceli 3,7 kg/h 5,3 kg/h 9,5 kg/h
Dratova elektroda z hliniku 1,3 kg/h 1,8 kg/h 3,2 kg/h
Dratova elektroda z CrNi 3,8 kg/h 5,4 kg/h 9,6 kg/h
Pramer dratove | 4 5 m | 12mm | 1,6mm | 2,0mm | 2x 1,2 mm (TWIN)
elektrody
Prumema 10 Umin | 12 Vmin | 16 /min | 20 I/min 24 l/min
spotfeba
Vellkost plynové 4 6 7 10
hubice
Prumema 6l/min | 8Umin | 10Umin | 12/min | 12 Umin | 15 I/min
spotieba

129




Technické udaje

Pirehled s kri- Prehled s kritickymi surovinami:

tickymi surovi- Prehled kritickych surovin, které jsou v tomto zafizeni obsazené, najdete na nasledujici
nami, rok vyroby internetové adrese.

zarizeni www.fronius.com/en/about-fronius/sustainability.

Vypocet roku vyroby zafizeni:
- Kazdé zafizeni je opatfeno sériovym Cislem.
- Sériové Cislo tvofi 8 cislic, napfiklad 28020099.
- Prvni dvé Cislice udavaiji Cislo, ze kterého Ize vypocist rok vyroby zafizeni.
- Kdyz od tohoto €isla odecteme 11, dostaneme rok vyroby.
*  Napfiklad: sériové Cislo = 28020065, vypocet roku vyroby = 28 - 11 = 17, rok
vyroby = 2017

Zvlastni napéti U pfistroji vybavenych pro zvlastni napéti plati technické udaje z vykonového Stitku.

Pro vSechny pfistroje s pfipustnym napétim az do 460 V: sériové sitova zastréka dovo-
luje provoz se sitovym napétim do 400 V. Pro napéti do 460 V pouZijte k tomu uréenou
zastréku nebo pfimo nainstalujte sitové napajeni.

Vysvétleni pojmu  Dovolené zatiZeni (DZ) je doba v ramci 10minutového cyklu, po kterou Ize pfistroj provo-
dovolené zatizeni  zovat s uvedenym vykonem, aniz by se pfehfal.

UPOZORNENL!

Hodnoty DZ uvedené na vykonovém Stitku plati pro okolni teplotu 40 °C.
Je-li okolni teplota vyssi, je nutné odpovidajicim zplsobem snizit DZ nebo vykon.

PFiklad: Svarovani s 150 A pfi 60 % DZ

- Faze svarovani = 60 % z 10 min = 6 min
- Faze ochlazeni = zbyvajici doba = 4 min
- Po fazi ochlazeni zacne cyklus znovu.

A

60 %
6 Min. 4 Min.

L~

150 A

0A

0 Min.

Pokud ma pfistroj zUstat v provozu nepretrzité:
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E| Podle této hodnoty snizte vykon nebo velikost proudu, aby pfistroj mohl zistat v pro-

V technickych udajich vyhledejte hodnotu 100 % DZ, ktera plati pro stavajici okolni
teplotu.

vozu bez faze ochlazeni.
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TSt 3000c Pulse
TSt 3000c Pulse
nc
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Sitové napéti (Uq)

3x 380/400 V, 3x 460 V

Max. efektivni primarni proud (l4eff)

3x 380/400 V 14,0 A
3x 460 V 12,0 A
Max. primarni proud (I1max)

3x 380/400 V 19,0A
3x 460 V 16,0 A
Sitové jisténi 35 A, zpozdény typ
Tolerance sitového napéti -10/+15 %
Frekvence sité 50/60 Hz
Cos phi (1) 0,99
Max. pfipustna sitova impedance Z,ax Na 92,2 mQ
pcch

Doporuceny proudovy chranic Typ B
Rozsah svafovaciho proudu (l2)

MIG/MAG 10-300 A
TIG 10-300 A
Obalena elektroda 10-300 A

Svarovaci proud pfi 10 min / 40 °C (104
OF)

40 % / 300 A
60 % /280 A
100 % / 240 A

Rozsah vystupniho napéti podle normali-
zované charakteristiky (Uo)

MIG/MAG 14,5-29,0 V
TIG 10,4-22,0 V
Obalena elektroda 20,4-32,0V
Napéti naprazdno (Ug peak / Ug rms) 59V
Zdanlivy vykon pfi 400 V AC 11,8 kVA
Kryti IP 23
Druh chlazeni AF
Izolaéni tfida B
Kategorie prepéti [
Stupen znedisténi podle normy IEC60664 3
Emisni tfida EMC A2)
Bezpecnostni oznaceni S, CE, CSA
Rozméry d x § x v 747 x 300 x 497 mm /29.4 x 11.8 x 19.6

in.
Hmotnost 36 kg/79.4 Ib.

Max. tlak ochranného plynu

5 barti / 72.52 psi

Chladici médium

Originalni Fronius




Rychlost dratu 1-25 m/min / 40 - 980 ipm

Pohon dratu 4kladkovy pohon
Pramér dratu 0,8-1,6 mm /0,03 - 0,06 in.
Primér civky dratu max. 300 mm / max. 11.81 in.
Hmotnost civky dratu max. 19,0 kg / max. 41.9 Ib.
Max. emise hluku (Lya) 72 dB(A)
Spotfeba energie v klidovém stavu pfi 400 36,5W
\Y,

Uginnost zdroje proudu pfi 90 %
300A/32V

1) Rozhrani k verejné elektricke siti 230/400 V a 50 Hz

2)

Pfistroj emisni tfidy A neni uréen pro pouziti v obydlenych oblastech, ve kterych
je elektricka energie dodavana prostfednictvim sité nizkého napéti.

Mize dojit k ovlivnéni elektromagnetické kompatibility v disledku vysilacich frek-
venci Sificich se po vedeni nebo vyzafovanych.
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Tabulky svarovacich programu

Nalepka Na svafovacim zdroji se nachazi nalepka s nejbéznéjSimi svafovacimi programy:
svarovacich pro-
gramu na pfistroji - \
Standard welding characteristics
Tst - 3000 Pulse Configuration & mmine
KL-DB: 3992 30| o35 010 ois ose 1o
Steel ER 70-120 1 e P EEE
€02 100% S N
Steel ER70-120 Ars212sc0z | 1 ’:':i’ ’H’ .I-I. .I-I. .I-I. .I-I.
Steel ER 70-120 aretszsmcoz | 1 . ., c .|_|. .|_|. .|_|. .|_|.
Steel ER 70-120 1 e ~ol-I-1-1-
Ar+2-8%02 1N N
CrNi Stainless 212902 . . B .|_|. .|_|. .|_|. .|_|.
CuSi3 ER CuSi-A A 100% . ., E J_L J_L J_L J_L
AIMg ER5xxx . ,j.::, ,+, Elnln .|-|. .|-|.
AISi ER 4xxx A100% 5 _:.::_ _:+:_ n .I-I. .I-I.
Metal Cored Ars212C02 . ;+\: = J_L
Metal Cored Ar+13-25%C02 b3 7 C JL
Self-shielded ,:.‘:, - -

Tst - 3000 Pulse

. . 1.0 12 14 16
KL-DB: 3992 1030 035 .040 .045 .052 1/16
CrNi Stainless FCW Art 15:25%C02 A .l-l. .l-l.
CrNi Stainless root NEEEE
Ar+ 2,5%C02
Rutil FCW E71T FCW cc - -
C02100% S
Rutil FCW E71T FCW A 15.25%C02 ) = T
Basic FCW E70T FCW " E =
C02100% N
Basic FCW E70T F(:WAr+ 15.25%C02 - F T
Steel dyn ER70-120 R
Ar+ 8-10%C02 ™
Steel dyn ER70-120 “Fl-1-1"1"
Ar+ 15-25%C02 T
Steel dyn ER70-120 ~rl-1-1"1
Ar+ 4%02 N
Steel root “fl-1-1T-1-
C02100% N
Steel root/ PCS A BA0%CO2 - F =zl
| P - =1=1=1-
Steel root /PCS Ar+ 15:25%C02 - F nl|ln|ln
42,0409,0729 = Standard 4. Pulse

Nélepka svarovacich programt na svarovacim zdroji
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Svarovaci programy jsou aktivni, pokud
parametr Setup ,SEt* je nastaven na ,Std"

Tabulky

N . 1 @B SteelER70120 |
svarovacich pro-

A 2 @ CrNi/Stainless  .030 [l 0,8
gm;u TSt 3000c 3 @ CuSi/ER Cusi-A 035 0,9 co o mma  (Standard).
WA v 040MM10  Ar+2-12%CO. MM E  nyoop o0 svarovacich programu: DB 3992
s @ASIER 4 .045@81,2  Ar+13-25%CO, B C

6 [ Metal Cored .052 0 1,4 Ar+2-8%0, ll D
7 [ Self-shielded 1/16 @ 1,6 Ar100% B £
s @ sP SP @B sP SPEB -
By -
12 O
Standard welding characteristics
Material Gas Configuration @% z Diameter
@\ a 0,8 mm 0,9 mm 1,0 mm 1,2 mm 1,4 mm 1,6 mm SP
[ ] 2030%" .035“ .040“ | .045“ .052“ 1/16“
Steel/ER70-120 CO2 100% 100 mA $2290 | $2300| $2310| $2322
S2288 | S2298 | S2308 | S2324
- - 0,
Steel/ER70-120 Ar + 2-12% CO: 100 mB P4000 | P4001 | P3977 | P3979
S2485 | S2486 | S2487 | S2488
o _ 0,
Steel/ER70-120 Ar + 13-25% CO: 100 Ec P4006 | P3990 | P3958 | P3987
Steel/ER70-120 Ar + 2-8% O2 100 Wb 52285 | 52297 | 52307 | 52323
" S2427 [ S2402 | S2426 | S2405
190
CrNi/Stainless Ar + 2-12% CO: 2 mB P3969 | P3970 | P3968 | P3966
. S2496 | S2495 | S2493 | S2497
= - 0
CuSiI/ER-CuSIi-A Ar 100% 3 WE P3973 | P3974 | P3976 | P3975
S3639 | S3643
0,
AIMg/ER 5x00¢ Ar 100% 4. BE| 3955 | Pagse | P3gsa | P39s3
. S3640 | S3092
0,
AISI/ER 4xxx Ar 100% 5 MWE 048 | P39s1 | P3960
S2420 S2385
190
Metall Cored Ar + 2-12% CO:2 [ msB P3980
S2421 S2536
950,
Metall Cored Ar + 13-25% CO:2 [ Ec P3983
Self-shielded (no Gas) 7m $2350 $2349
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Additional welding characteristics

Material

Gas

Configuration

®§ z Diameter

@\ ] 0,8 mm 0,9 mm 1,2 mm 1,4 mm 1,6 mm SP
[ ] .030“| .035“ .045¢ 052“ 1/16“
) S2423 S2424
0,
CrNi/Stainless FCW Ar +18% CO2 8 @ sP WA P4014 P4013
CrNi/Stainless root Ar + 18% CO:2 8 I sP WA 52440 | 52441 | 52442 | 52443
Rutil FCW/E71T FCW | CO2 100% smsp| mc S2471 S2472
) S2411 $2320
Rutil FCW/E71T FCW | Ar +18% CO: 8 M sP ) Pa0G5 1007
Basic FCW/E70T FCW | CO= 100% 8 W SP mE S2474
) S2473
Basic FCW/E70T FCW | Ar +25% CO: sMISP| SPEF a0
Steel dyn/ER70-120 Ar + 8% CO: 1 spmm F | 5229252302 82312 2326
Steel dyn/ER70-120 | Ar +18% CO2 2m | spmm | S2293|S2303|82313| 82327
Steel dyn/ER70-120 | Ar + 4% CO. 3m | spmm | S2291|S2301|8S2311 | 52325
Steel/root €02 100% 4m | spmmF | S2502|S2501 152499 | S2500
$3962 | 52305 | $2315 | 52329
0,
Steel/root PCS Ar + 8% CO» 5m SPIIF p3097 | p3o7s | P3oss
$4017 | $2306 | S2316 | $2330
0,
Steel/root PCS Ar + 18% CO» em SPEIF 3993 | 3967 | P3989
Steel/root Ar +4% Oz gmm | spmm | S2294|S2304| 52314 (312)328
CrNi/Stainless Ar+90He +2,5% CO. | 28 WA (822)404
CrNi/Stainless Ar + 90He + 2,5% CO= 2D mB 32)407
CrNi/Stainless Ar +33He + 1% CO2 2 Wmc ;322)403
CrNi/Stainless Ar + 33He + 1% CO:2 2 L] (812)406
MAP409Ti FCW Ar +2% O 2l WmE 22)464

(1)d=1,2mm (2)d = 0,9 mm




Tabulky

svarovacich pro-
gramu TSt 3000c

Pulse — US

1 @ Steel/ER 70-120
2 [l CrNi/Stainless
3 @ CuSi/ER CuSi-A
4 [ AIMg/ER 5xxx
5 @ AISI/ER 4xxx

6 [ Metal Cored

7 I Self-shielded
s @ sP

inch mm

.030 8 0,8
.035 00 0,9
.040 8 1,0
.045 00 1,2
.052 0 1,4
1/16 @ 1,6

sP B sP

€0, 100% I A

Ar+2-12%CO, ll B
Ar +13-25%CO, @l C

Ar+2-8%0, lB D
Ar100% @ E
SPEBF

ENREH

Svarovaci programy jsou aktivni, pokud

parametr Setup ,SEt* je nastaven na ,US*

(USA).

Databaze svarovacich programu: UID
3992

Standard welding characteristics

Material Gas Configuration @% z Diameter
@\ a 0,8 mm 0,9 mm 1,0 mm 1,2 mm 1,4 mm 1,6 mm SP
[ ] 2030%" .035“ .040“ | .045“ .052“ 1/16“
Steel/ER70-120 CO2 100% 100 | A 2290 $2300| $2310| S2322
S2418 | S2370 | S2308 | S2377
- - 0,
Steel/ER70-120 Ar +2-12% CO2 108 mB p4000 | P4001 | P3977 | P3979
S2419 [ S2369 | S2309 | S2376
- _ 0,
Steel/ER70-120 Ar + 13-25% CO:2 100 Ec P4006 | P3990 | P3958 | P3987
Steel/ER70-120 Ar + 2-8% Oz 100 @b $2285 | 82297 | $2307
. . S2427 | S2402 | S2426 | S2405
190
CrNi/Stainless Ar + 2-12% CO: 2 mB 3969 | P3970 | P3968 | P3966
] S2496 | S2495 | S2493 | S2497
& - 0,
CuSi/ER-CuSi-A Ar 100% 3 WmE p3973 | P3974 | P3976 | P3975
S3639 | S3643
0,
AIMg/ER 5xxx Ar 100% 400 WE P3955 | P3956 | P3954 | P3953
. S3640 | S3092
0,
AISI/ER 4xxx Ar 100% 5 mE pa04s | P3961 | P3960
S2420 S2385
190
Metall Cored Ar +2-12% CO2 [ mB P3980
S2386
950
Metall Cored Ar +13-25% CO> 6 mc P3983
Self-shielded (no Gas) 7m 52350 $2349
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Additional welding characteristics

Material

Gas

Configuration

®§ z Diameter

s [ R~
CrNi/Stainless FCW | Ar + 15-25% CO» smisP| maA ﬁigfi gigfg

CiNi/Stainless root | Ar +2,5% CO» gmmsp | mmp | S2440|S2441) S2442) S2443

Rutil FCW/E71T FCW | CO= 100% smsp| mc S2471 S2472

Rutil FCW/E71T FCW | Ar + 15-25% CO: gmisP| mD Sl oaa%0

Basic FCW/E70T FCW | COz 100% smisP| WE S2474 S2476

Basic FCW/E70T FCW | Ar + 15-25% CO» 8MISP |[SPEF ﬁigﬁ

Steel dyn/ER70-120 | Ar + 8-10% CO: 1@ |spmmF | S2874|S2367) S2312) S2380

Steel dyn/ER70-120 | Ar + 15-25% CO» 2@ |spmm p | S2375|S2366| S2313) S2379

Steel dyn/ER70-120 | Ar + 4% Oz 3mm |spmm | S?2291|S2301) S2311) $2325

Steel/root CO: 100% 4m |spmm g | S2502| S2501) S2499) 2500

Steel/root PCS Ar +8-10% CO: sm  |spmF| SP% ﬁggg‘; ﬁgg;g ﬁgggg

Steel/root PCS Ar +15-25% CO2 oW |spmm | 59902 52303 S2316| 92982

Steel/root Ar+4% Os smm |spmm | S4017| S2304| S2314 (312)328
CrNi/Stainless Ar +90He +2,5% CO. | 2 8 M| A (822)404
CrNi/Stainless Ar+90He +2,5% CO: | 2 1 ms ;312)407
CrNi/Stainless Ar + 33He + 1% CO2 2 mc (522)403
CrNi/Stainless Ar + 33He + 1% CO2 2 Mo (812)406
MAP409Ti FCW Ar+2% O: 2m wmE 2464

()

(1)d=1,2mm (2)d = 0,9 mm
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FRONIUS INTERNATIONAL GMBH

Froniusstralle 1
A-4643 Pettenbach
AUSTRIA
contact@fronius.com
www.fronius.com

Under www.fronius.com/contact you will find the addresses
of all Fronius Sales & Service Partners and locations

Find your
spareparts online

spareparts.fronius.com



https://spareparts.fronius.com/
https://spareparts.fronius.com/

