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VSeobecné pokyny
A VYSTRAHA

Prectéte si navod k obsluze!

IIIIJl Navod k obsluze vas seznami s bezpeénym zachazenim s vyrobky.

» Prectéte si a dodrzujte navod k obsluze vSech systémovych komponent, zejména be-
zpe€nostni a vystrazné pokyny!

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

* Navod k obsluze uchovavejte na misté nasazeni pfistroje.

» Bezpecnostni a vystrazné Stitky na pfistroji informuji o moznych nebezpedich.
Musi byt stale znatelné a Citelné.

» Pristroj je vyroben podle soucasného stavu techniky a pravidel, popf. norem a maze byt
provozovan, udrzovan a opravovan jen kvalifikovanymi osobami.

* Technické zmény podminéné dalSim vyvojem pfistrojové techniky mohou vést k riznému
chovani pfi svarovani.

S otazkami k instalaci, uvedeni do provozu, provozu a specifikim v misté a Gc¢elu pouziti se
obracejte na vaseho prodejce nebo na nas zakaznicky servis na cisle +49 2680 181-0.

Seznam autorizovanych prodejct najdete na strankach
www.ewm-group.com/en/specialist-dealers.

Ruceni v souvislosti s provozem tohoto zafizeni je omezeno vyhradné na jeho funkci. Jakékoliv
dalSi ru€eni jakéhokoliv druhu je vyslovné vylou€eno. Toto vylou€eni rueni je uZivatelem
uznano pfi uvadéni zafizeni do provozu.

DodrZovani tohoto navodu, ani podminky a metody pfi instalaci, provozu, pouZivani a udrzbé
pfistroje nemohou byt vyrobcem kontrolovany.

Neodborné provedeni instalace mlze vést k vécnym Skodam a nasledkem toho i k ohrozeni
osob. Proto nepfejimame Zadnou odpovédnost a rueni za ztraty, Skody nebo naklady, které
plynou z chybné instalace, nespravného provozu a chybného pouzivani a udrzby, nebo s nimi
jakymkoli zplsobem souviseji.

© EWM AG

Dr. Glunter-Henle-Stral3e 8
56271 Mindersbach, Némecko
Tel.: +49 2680 181-0, Fax: -244
E-mail: info@ewm-group.com
WWW.ewm-group.com

Autorské pravo k tomuto dokumentu zlstava vyrobci.
Rozmnozovani, i aste¢né, pouze s pisemnym souhlasem.

Obsah tohoto dokumentu byl dikladné prozkouman, zkontrolovan a zpracovan, pfesto zUstavaji vyhraze-
ny zmény, chyby a omyly.
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ev\;h‘) Pro Vasi bezpeénost
Pokyny k pouZzivani tohoto navodu k obsluze

2 Pro Vasi bezpeénost
2.1  Pokyny k pouzivani tohoto navodu k obsluze

A NEBEZPECI

Pracovni a provozni postupy, které je nutno presné dodrzet k vylouéeni bezprostiredné

hrozicich tézkych trazii nebo usmrceni osob.

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

+ Kromeé toho je nebezpedi zvyraznéno symbolem na okraiji stranky.

A VYSTRAHA

Pracovni nebo provozni postupy, které je nutno presné dodrzet k vylouceni be-

zprostredné hrozicich tézkych urazii nebo usmrceni osob.

+ Bezpeénostni pokyn obsahuje ve svém nadpisu signalni slovo ,VYSTRAHA® s obecnym
vystraznym symbolem.

» Kromé toho je nebezpedéi zvyraznéno symbolem na okraji stranky.

A POZOR

Pracovni a provozni postupy, které je nutno presné dodrzet k vylouc¢eni moznych leh-

kych arazli osob.

* Bezpecnostni pokyn obsahuje ve svém nadpisu navésti ,POZOR" s obecnym vystraznym
symbolem.

* Nebezpedi je zvyraznéno piktogramem na okraji stranky.

5>  Technické zviastnosti, které musi mit uZivatel na zreteli, nema-li dojit k poSkozeni majetku nebo
zafizeni.
Pokyny pro jednani a vycty, které Vam krok za krokem urcuji, co je v dané situaci nutno ucinit, poznate

dle odrazek napf.:
« Zditku vedeni svafovaciho proudu zasunte do pfislusného protikusu a zajistéte.
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Vysvétleni symbold

ewn

2.2  Vysvétleni symbolu

Symbol

Popis

9]
<
3
o
e

Popis

Technické zvlastnosti, které musi mit
uzivatel na zreteli.

stisknout a uvolnit/klepnout/tlagitka

Pristroj vypnout

uvolnit

Pristroj zapnout

stisknout a pfidrzet

zapnout

chybny / neplatny

otodit

spravny / platny

NEESEEE

Ciselna hodnota — nastavitelna

Vstup vav |Kontrolka sviti zelené
_‘P\_

Navigace e 2 ¢ |Kontrolka blika zelené
.. . ..

Vystup s+, |Kontrolka sviti Cervené
~ | -

Znéazornéni Casu (pfiklad: e 2~ ¢ [Kontrolka blika ¢ervené

vyckat/aktivovat po dobu 4 s) AN o

Preruseni v zobrazeni nabidky
(moznost dalSich nastaveni)

Nastroj neni zapotfebi/nepouzivat

Nastroj je zapotrebi/pouzivat
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Pro Vasi bezpeénost

Cast souhrnné dokumentace

2.3

Cast souhrnné dokumentace

Tento navod k obsluze je soucasti souhrnné dokumentace a je platny pouze ve spojeni se viemi
diléimi dokumenty! Prectéte si a dodrzujte navody k obsluze vSech systémovych komponent,
zejména bezpecnostni pokyny!

Obrazek zobrazuje obecny pfiklad svafovaciho systému.

Obréazek 2-1
Obrazek zobrazuje obecny pfiklad svafovaciho systému.
Poz. [Dokumentace
A.1 |Posuv dratu
A2 |Rizeni
A.3 |Dalkovy ovladad
A.4 |Navod k prestavbé — volitelné pfislusenstvi
A.5 |Svarovaci hofak
A.6 | Proudovy zdroj
A Kompletni dokumentace

099-005507-EW512
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Pouziti k uréenému ucelu ev\;"r)
Oblast pouziti

3 Pouziti k urcenému ucelu

A VYSTRAHA

Nebezpedi v disledku netcelového pouziti!
§ Pristroj je vyroben podle sou¢asného stavu techniky a pravidel, popf. norem pro pouziti
v prumyslu a femesle. Je uréen pouze pro metody svarovani uvedené na typovém S§tit-
ku. V pripadé neucéelového pouziti mGze od pristroje hrozit nebezpeci pro osoby, zvirata
a vécné skody. Za vSechny z toho vyplyvajici Skody se nepirejima zadné ruceni!
» Pristroj pouzivat vyhradné ucelové a pouc¢enym, odbornym personalem!
* Na pfistroji neprovadét zadné neodborné zmény nebo prestavby!

3.1 Oblast pouziti

Posuv dratu k podavani svafovacich dratovych elektrod k obloukovému svafovani v ochranné atmosféfe.

Pristrojova fada Hlavni metoda DalSi metoda
Svarovani standardnim | MIG/MAG impulsni sva-
svafovacim obloukem fovani o 3
MIG/MAG s | &
®
> Ne)
[e] (@]
© —
S |5
= .
g % 2 % E >§ ~E
o 5| 5] 28 5 |5 |28 ¢
Z | @ g S Z ) 2 >o| 28| @
o} < < n ) < < L& S 5
© | o 2 3 o 3 2 SE (S| w
S| e| 8 |&]| & S S b2 |Xs| O
alpha Q puls MM ] A %} %} o4} A M M 4| 4|
Phoenix puls MM ™ M O O | | O ™M 4| |
Taurus Synergic S MM M %} O O O O O | 4|

M mozné
O neni mozné

3.2 Pouziti a provoz vyhradné s nasledujicimi pristroji
Pro provoz zarizeni pro posuv dratu je tfreba odpovidajici proudovy zdroj (soucast systému)!
Vyluéné pro varianty pfistroji s rozsifenim stopy!
S timto pfistrojem mlzete kombinovat nasledujici systémové soucasti:
» alpha Q Expert 2.0 puls MM
» alpha Q Progress puls MM
* Phoenix Expert 2.0 puls MM
» Phoenix Progress puls MM
» Taurus Synergic S MM
Zdroje svarovaciho proudu museji mit v typovém oznac€eni priponu MM oznadujici technologii
Multimatrix.

3.3  Souvisejici platné podklady

3.3.1 Zaruka
Dalsi informace jsou uvedeny v pfilozené brozufe ,Warranty registration“ a v naSich informacich tyka-
jicich se zaruky, udrzby a kontroly na adrese www.ewm-group.com!

099-005507-EW512
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ev\;f-n Pouziti k uréenému uéelu
Souvisejici platné podklady

3.3.2

3.3.3

3.34

Prohlaseni o shodé

Oznaceny vyrobek odpovida svou koncepci a konstrukci smérnicim EU:

* Smeérnice nizkého napéti (LVD)
c € + Smeérnice elektromagnetické kompatibility (EMC)

* Restriction of Hazardous Substance (RoHS)
V pfipadé neopravnénych zmeén, neodbornych oprav, nedodrzeni Ihat k ,zafizeni pro obloukové sva-
fovani — kontrola a zkousSeni v provozu“ anebo nepovolenych modifikaci, které nejsou vyslovné autori-
zovany vyrobcem, zanika platnost tohoto prohlaseni. Ke kazdému vyrobku je pfilozeno originalni spe-
cifické prohlaseni o shodé.

Servisni podklady (ndhradni dily a schémata zapojeni)

A VYSTRAHA

6 Neodborné opravy a modifikace jsou zakazany!

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

V pripadé neopravnénych zasaht zanika zaruka!

» Pfipadnou opravou povérte opravnéné osoby (vycviceny servisni personal)!

Originaly schémat zapojeni jsou pfilozené k pfistroiji.
Nahradni dily je mozné ziskat u opravnénych smluvnich prodejct.

Kalibrace / validace

Timto se prohlaSuje, Ze tento vyrobek byl odzkouSen dle platnych norem IEC/EN 60974, ISO/EN 17662,
EN 50504 pomoci kalibrovanych méficich prostfedkl a dodrzuje povolené tolerance. Doporuceny interval
kalibrace: 12 mésicu.

099-005507-EW512 11
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Popis pristroje - rychly prehled ev\;f-r’
Pohled zepfedu / pohled z pravé strany

4 Popis pfristroje - rychly prehled
4.1 Pohled zepredu / pohled z pravé strany

20 [P
29 B

29 ¢

—]]
L] L,
| o |
N
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Popis pristroje - rychly prehled

Pohled zepfedu / pohled z pravé strany

Pol. |Symbol |Popis
Prepravni drzadlo
Rizeni zafizeni > viz kapitola 4.4
4 Pripojovaci zdirka, 7-p6lova
digkal Pfipojeni pro periférie s digitalnim rozhranim
4 - Zdirka pripoje 19 podlova (analogova)
g Pro pfipojeni analogovych komponent pfisluSenstvi (dalkovy ovladaé&, ovladaci vedeni

hofaku, atd.)

5 @_> Rychlospojovaci uzavér (modry)

Blue |Pfitok chladiciho prostfedku ke svafovacimu hofaku
6 _@ Rychlospojovaci uzavér (Cerveny)
Red Zpétny tok chladiciho prostfedku ze svarovaciho hofaku

7 Pfipojka svarovaciho hoiraku (centralni pripojka Euro nebo Dinse)
Integrované kontakty pro svafovaci proud, ochranny plyn a hofak

8 Ochranny kryt
Kryt pohonu posuvu dratu a dalsich ovladacich prvki.
Na vnitfni strané jsou umistény v zavislosti na sérii pfistroje dals$i nalepky
s informacemi o opotfebitelnych sou¢astech a seznamech uloh.

9 Mulda rukojeti k otevirani ochranné klapky

10 Soupatkovy uzavér, blokovani ochranné klapky

11 Patky pristroje

099-005507-EW512

13.09.2018
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Popis pristroje - rychly prehled ev\;}r)

Vnitfni pohled z pravé strany

4.2  Vnitrni pohled z pravé strany

E
_____ £

1=
Il \W o
|| e
=—®

Obrazek 4-2

Pol. Popis

Tlacitko testovani plynu / proplach svazku hadic > viz kapitola 5.1.7

Tlacitko navlékani dratu

Zavadéni dratoveé elektrody bez napéti a plynu skrze svazek hadic aZ ke svafovacimu
horaku.

Osvétleni, vnitini prostor

Osvétleni je zhasnuto v rezimu Uspory energie a v rezimu ru¢niho svafovani obalenou
elektrodou a pfi svafovani WIG.

Prepina€ funkce svarovaciho hofraku (je tfeba specialni svarfovaci horak)
Awmm ---- Plynulé nastaveni svafovaciho vykonu
1= Pfepnuti programd nebo JOB (tkolu)

Jednotka pro posuv dréatu

Rychlospojovaci uzaveér (€erveny)
Zpétny tok chladiciho prostfedku

0

Tazné odlehéeni svazku propojovacich hadic > viz kapitola 5.1.6

Rychlospojovaci uzavér (modry)
Pfitok chladiciho prostiedku

Zastrcka pripoje, svarovaci proud "+"
PFipojeni svafovaciho proudu podavace dratu

10 Zdirka pripojeni 7 pélova (digitalni)

» Ovladaci vedeni pristroje posuvu dratu

11 Pfipojovaci vsuvka G'4", pfipojeni ochranného plynu

Fo4b @ © o

12 Upevnéni civky dréatu

099-005507-EW512
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E\A;h‘) Popis pristroje - rychly prehled

Vnitfni pohled z levé strany

4.3  Vnitini pohled z levé strany

i _
] | ee

&
(3)

@E

e:- b}

O
@@

Obrazek 4-3

Pol. |Symbol |Popis
Tlaéitko testovani plynu / proplach svazku hadic > viz kapitola 5.1.7

A wivom--o- Plynulé nastaveni svafovaciho vykonu
£ - Pfepnuti programd nebo JOB (tkold)

Pripojovaci vsuvka G'4", pfipojeni ochranného plynu

2 @ Prepina€ funkce svarovaciho horaku (je tfreba specialni svarfovaci horak)

Upevnéni civky dratu

Jednotka pro posuv dratu

Osvétleni, vnitini prostor
Osvétleni je zhasnuto v reZzimu Uspory energie a v reZzimu ruéniho svafovani obalenou
elektrodou a pfi svafovani WIG.

7 a Klicovy prepina¢ na ochranu proti neopravnénému pouziti > viz kapitola 5.9
‘ i :" --------- zm?na umoin?n?
\ B---------- zména znemoznéna
8 Tlaéitko navlékani dratu
Zavadéni dratové elektrody bez napéti a plynu skrze svazek hadic az ke svafovacimu
hofaku.
099-005507-EW512 15
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Popis pristroje - rychly prehled ev\;}r’

Rizeni pfistroje — Ovladaci prvky

v

4.4  Rizeni pristroje — Ovladaci prvky
M3.7X-A
Bien T W
@ sri/a
. JoB-
LIST ﬂ" Test ( :)
@ Superpuls O
12
avp @ l 1 @ voLt
@ Z%z . \ m m . o O
\ ) 1
8 ® @ w
O Hold @ O
5
T4
OF -
6 (nmn . r\ \ @
L ®
i
. -8- V . _|.Pulse
@_—' m/min A\ m & @
Soft Hard
HP AllE Ce
Obrézek 4-4
Pol. |Symbol |Popis
1 Funkéni sled > viz kapitola 4.4.1
2 v Tlagitko, vybér svarovaciho tikolu (JOB)
SP1/2/3- Specialni JOBy (v€etné Phoenix Expert). Dlouhy stisk tlacitka: Vybér spe-
cialnich JOBU. Kratky stisk tlacitka: Pfepinani mezi specialnimi JOBy.
JOB-LIST Vyberte svarovaci Ukol podle seznamu svarovacich tkoll (JOB-LIST) (ne
Phoenix Expert). Seznam najdete na vnitini strané krytu pohonu posuvu
dratu nebo v pfiloze tohoto navodu k obsluze.
3 1| |Indikace, vievo
Svarovaci proud, tloustka materidlu, rychlost dratu, uchované hodnoty
4 v Tlacitko, vybér parametru vlevo / rezim Gspory energie
AMP ----- svarovaci proud
L pl— tloustka materialu > viz kapitola 5.4.4.4
Lo — rychlost dratu
Hold ----- po svarovani jsou zobrazeny posledni hodnoty svafovani z hlavniho pro-
gramu Sviti signaliza¢ni kontrolka.
STBY --- Po stisknuti a podrzeni na 2 vtefiny pfejde pfistroj do rezimu Uspory energie.
K reaktivaci staci stisknuti libovolného ovladaciho prvku > viz kapitola 5.11.2.
5 MM M| | Zobrazeni, JOB
U U U J| Zobrazeni aktualné vybraného svafovaciho tkolu (&islo JOB). U Phoenix Expert se
event. zobrazi vybrany specialni JOB (SP1, 2 nebo 3).
16 099-005507-EW512
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em;f'n Popis pristroje - rychly prehled

Rizeni pfistroje — Ovladaci prvky

Pol. |Symbol |Popis

6 y ¢ Otocny knoflik, nastaveni parametri svarovani
e ®-mmmmmmeee Nastaveni svafovaciho ukolu (JOB). U fady pfistroji Phoenix Expert nasledu-

je vybér svarovaciho ukolu na Fizeni proudového zdroje.

- Nastaveni svafovaciho vykonu a dalSich parametr svafovani.
7 v Tlacitka provoznich rezimi (sledy funkci) > viz kapitola 5.4.10

H oo 2taktni

HR-------- Ataktni

[ Kontrolka sviti zelené: 2taktni specialni

=20 ----Kontrolka sviti ervené: Bodovani MIG

- eee 4taktni speciélni

8 v Tlaéitko druhu svafovani
Pl MR Svarovani standardnim svarovacim obloukem

im ---- Svafovani impulznim obloukem
Tlacitko, uc€inek tlumivky (dynamika svarovaciho oblouku)

3

+ almHard svarovaci oblouk tvrd$i a uzi
soteda _ ----- SVaFovaci oblouk mékgi a Sirsi
Otoény knoflik, oprava délky elektrického oblouku / volba svafovaciho programu
——————————— Zména délky elektrického oblouku od -9,9 V do +9,9 V.
R Volba svarovacich program(i 0 az 15 (neni mozna, jsou-li pfipojeny kompo-
nenty pfisluSenstvi jako napf. programovy horak).
Tlaéitko, Vybér parametra (vpravo)
VOLT ----svafovaci napéti
Prog ----- Cislo programu
kW ------- ukazatel svafovaciho vykonu
[ p— Priitokové mnozstvi plynu (volitelné vybaveni)
Zobrazeni, vpravo
Svafovaci napéti, Cislo programu, proud motoru (pohon posuvu dratu)
Tlaéitko testovani plynu / proplach svazku hadic > viz kapitola 5.1.7

10

11

<4 {3}

12

13

14 Tlacitko, zavadéni dratu

Zavadéni dratové elektrody bez napéti a plynu skrze svazek hadic az ke svafovacimu
hofaku > viz kapitola 5.4.2.4.

e

ol O®

sSecC O
i) e (T P i)

sec? Superpuls é« /sec se&\q@

Obrazek 4-5

C3
oo l=
C3

441 Funkéni sled

Pol. |Symbo| |Popis
1 1—> Tlaéitko Volba parametrii svarovani

Timto tlaitkem se voli parametry svafovani v zavislosti na pouzitém svafovacim
< (postupu a druhu provozu.

099-005507-EW512 17
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Popis pfristroje - rychly prehled ev\;"r)

Rizeni pFistroje — Ovladaci prvky

Pol. |Symbol |Popis

2 o Signélni svitidlo, dobu predfuku plynu
ﬁ“ rozsah nastaveni 0,0 s az 20,0 s

3 Signalni svitidlo, spoustéci program (PstarT)
* rychlost dratu: 1 % az 200 % z hlavniho programu P,
* zména délky elektrického oblouku: -9,9 V az +9,9 V

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

5 sec Signalni svitidlo, doba zmény programu Pstart Na hlavni program Py
Rozsah nastaveni 0,0 s az 20,0 s (kroky po 0,1 s)

6 Signélni svitidlo, hlavni program (Pa)

 rychlost dratu: min. rychlost dratu az max. rychlost dratu
* zména délky elektrického oblouku: -9,9 V az +9,9 V

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

8 Signélni svitidlo, redukovany hlavni program (Pg)
* rychlost dratu: 1 % az 200 % z hlavniho programu Py
* zména délky elektrického oblouku: -9,9V az +9,9 V

9 sec Signalni svitidlo, trvani redukovaného hlavniho programu Pg
Rozsah nastaveni: 0,0 s az 20,0 s (kroky po 0,1 s).
Pouziti nap#. v souvislosti s funkci superpuls.

10 sec Signalni svitidlo, doba zmé&ny programu P, (nebo Pg)na koncovy program Pgyp
Rozsah nastaveni: 0,0 s az 20,0 s (kroky po 0,1 s)
11 Signalni svitidlo, koncovy program (Penp)

* rychlost dratu: 1 % az 200 % z hlavniho programu P,
+ zmeéna délky elektrického oblouku: -9,9 V az +9,9 V

12 sec Signalni svitidlo, trvani koncového programu Pgyp
Rozsah nastaveni 0,0 s az 20,0 s (kroky po 0,1 s)
13 @® |Signaini svitidlo, dofuk plynu

14 | Super- |Signalnisvitidlo, superpuls
puls [Sviti p#i aktivni funkci superpuls.

099-005507-EW512
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EV\;“)‘) Konstrukce a funkce
Preprava a instalace

5.1
5.1.1

5.1.2

5121

5.1.2.2

Konstrukce a funkce
A VYSTRAHA

Nebezpedi poranéni elektrickym napétim!
6 Dotknuti se dilti proudového napajeni, napf. pfipojek proudu, mlize byt Zivotu nebe-
zpecné!
+ Maéjte na zfeteli bezpecnostni upozornéni na prvnich strankach navodu k obsluze!
Zprovoznéni mohou provadét vyhradné osoby, které maji odpovidajici znalosti o zachazeni
s proudovymi zdroiji!
» Spojovaci vedeni nebo vedeni proudu pfipojujte u vypnutého pfistroje!

Pirectéte si dokumentace vSech systémovych komponent resp. souéasti prisluSenstvi a dodrzujte
je!

Preprava a instalace
Preprava jerabem

A VYSTRAHA

T Nebezpedi trazu nasledkem nespravné piepravy pristrojti, se kterymi nelze manipulovat
2\ | pomoci jefabu!

Manipulace pomoci jefabu a zavéseni pristroje je zakazano! Pristroj miize spadnout a
zranit osoby! Rukojeti, popruhy nebo drzaky jsou vhodné vyhradné k ruéni prepraveé!

» Pfistroj neni ur€en k manipulaci pomoci jefabu nebo k zavé3eni!

Okolni podminky

Pristroj nesmi byt nainstalovan a provozovan venku, ale pouze na vhodném, dostatecné nosném

arovném podkladu!

* Provozovatel musi zajistit rovnou podlahu odolnou proti skluzu a dostatec¢né osvétleni praco-
visté.

* VZdy musi byt zajisténa bezpeéna obsluha pfistroje.

Poskozeni pristroje v dusledku necistot!
Neobvykle velké mnozstvi prachu, kyselin, korozivnich plynti nebo latek muzZe prFistroj poskodit
(dodrzujte intervaly udrzby > viz kapitola 6.3).
» Zabrarnte vzniku velkého mnoZstvi koure, pary, olejové mlhy, prachu po brouseni
a korozivniho okolniho vzduchul!

Za provozu

Rozsah teplot okolniho vzduchu:

+ —-25°Caz+40°C (-13 °F az 104 °F)
relativni vlhkost vzduchu:

* az 50 % pfi 40 °C (104 °F)

* az90 % pfi 20 °C (68 °F)

Pieprava a skladovani

Uskladnéni v uzaviené mistnosti, rozsah teplot okolniho vzduchu:
+ -30°Caz+70°C (-22 °F az 158 °F)
Relativni vihkost vzduchu

* az90 % pfi 20 °C (68 °F)

A POZOR

Nebezpedi trazu v disledku nevhodného proudového zdroje!
& V pFipadé, Zze nebude toto zafizeni k posuvu dratu pouzivano s vhodnym proudovym
—~——| zdrojem, mliZe se pristroj prevratit a zpusobit iraz osob. Kromé toho by doslo k omezeni
vykonnosti kompletniho systému.
+ Vhodny proudovy zdroj naleznete v kapitole "Pouziti v souladu s uréenim" > viz kapitola 3.2.

099-005507-EW512 19
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Konstrukce a funkce ev\;’-r)
Pteprava a instalace

A POZOR

Nebezpeci padu!
@ Neni-li dvojity posuv dratu radné umistén na pritlaéném zarizeni, mize spadnout,
poskodit se a nasledkem toho pfipadné zranit osoby.
* Vnitfni nozky posuvu dratu vzdy stavte do otvor( pro né uréenych!
* Vné&jSi ramy skfiné posuvu dratu musi leZet rovné na pfitlatném zafizeni!
(viz obrazek, ¢ast "b")
+ Pfed kazdym transportem a pfed kazdym uvedenim do provozu zkontrolujte bezpe&né
usazeni posuvu dratu!
+ Dodrzujte bezpec€nostni pokyny pro transport, umisténi i jefdbovou manipulaci v navodu k
obsluze proudového zdroje!
Na svazek hadic hofaku nenechte pusobit zadné tazné sily! V pfipadé, Ze je pravdépo-
dobné, ze nebude mozné vyhnout se plsobeni taznych sil, je tfeba posuv dratu sejmout z
pritlaéného zafizeni!
Uchyceni upinaciho trnu nesmi byt pouzito (ani s jednoduchym posuvem dratu)!

Obréazek 5-1

Pol. |Symbol |Popis

Vnitini nohy pfistroje

Drzak pro zafizeni k posuvu dratu

uchyceni upinaciho trnu

Prohlubné pro nohy pfistroje

QR |W[IN|F

Vnéjsi rdm ski¥iné
» Dvojity posuv dratu umistéte na pfitlacné zafizeni tak, aby se vnitfni nozky pfistroje bezpecné uchytily
v pro né urCenych otvorech.

099-005507-EW512
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Konstrukce a funkce

Preprava a instalace

5.1.3

5.13.1

5132

Chlazeni svarovaciho horaku

Nedostatecna ochrana proti mrazu v chladici kapaliné svarfovaciho horaku!
V zavislosti na okolnich podminkdch se pouziva odliSnych kapalin k chlazeni svarovaciho
horaku > viz kapitola 5.1.3.1. Dostatecna mrazuvzdornost chladici kapaliny s ochranou proti
mrazu (KF 37E nebo KF 23E) se musi kontrolovat v pravidelnych intervalech, aby se predesio
poskozeni pristroje nebo jeho prFislusenstvi.
e Dostate¢na mrazuvzdornost chladici kapaliny se musi kontrolovat zkouse¢kou mrazu-
vzdornosti TYP 1.

* Chladici kapalinu s nedostateénou mrazuvzdornosti v daném pripadé vyménit!

Smési chladicich prostredku!

Smési s jinymi kapalinami nebo pouZiti nevhodnych chladicich prostredki vede k hmotnym
Skodam a ma za nasledek zanik zaruky vyrobce!

e Pouzivejte vyhradné chladiva popsana v tomto navodu (Prehled chladicich prostredkdu).
* Nesmésujte ruzné chladici prostredky.
e PFfi vyméné chladiva je tfeba vyménit cely objem kapaliny .

Chladici kapalinu je tfeba likvidovat podle ufednich predpist a pfi respektovani odpovidajicich
bezpeénostnich listu.

Prehled pripustnych chladicich prostredku

Sogutma maddesi

Sicaklik araligi

KF 23E (Standart)

-10 °C bitig +40 °C (14 °F bitis +104 °F)

KF 37E

Maximalni délka svazku hadic

VSechny udaje se vztahuji na celkovou délku svazku hadic kompletniho svafovaciho systému a slouzi
jako vzorovéa konfigurace (z komponentl produktového portfolia EWM se standardnimi délkami). Je nutné
dbat na rovné poloZeni bez zalomeni se zohlednénim max. vytlaéné vysky.

Cerpadlo: Pmax = 3,5 bar (0,35 MPa)

-20 °C bitis +30 °C (-4 °F bitis +86 °F)

Proudovy zdroj |Svazek hadic Pristroj po- miniDrive Hofak max.
suvu drétu
Kompaktni @ (25 m /82 ft.) (5m/16ft.)
(20 m /65 ft.) (5m/16ft.) 30m
@ @ @ @ 98 ft.
. (25 m /82 ft.) (5m/16ft.)
Dekompaktni @ @ @ @
(15 m /49 ft) (10 m /32 ft.) (5m/16ft.)
Cerpadlo: Pmax = 4,5 bar (0,45 MPa)
Proudovy zdroj |Svazek hadic Pristroj po- miniDrive Hofak max.
suvu drétu
® @ @ 30m
Kompakini @ (25m/821t) (5m/16ft.) 98 ft.
i @ @ ® @@ | aom
(30 m /98 ft.) (5m/16ft.) 131 ft.
@ @ ® @ 45 m
. (40 m /131 ft.) (5m/16ft.) 147 ft.
Dekompaktni @ @ @ @ 0
m
(40 m /131 ft.) (25m/821t) (5m/16ft.) 229 ft.
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5.1.4 Pokyny k instalaci vedeni svarovaciho proudu
* Nespravné polozené vedeni svarovaciho proudu muze vyvolat poruchy (kolisani) svarovaciho
obloukul!
e Zemnici kabel a svazek hadic ze zdroje svarovaciho proudu bez vysokofrekvenéniho zapalo-
vaciho zafizeni (MIG/IMAG) vedte pokud mozno podélné paralelné a tésné vedle sebe.
* Zemnici kabel a svazek propojovacich hadic zdroje svarovaciho proudu s vysokofrekvenénim
zapalovacim zarizenim (WIG) polozte paralelné ve vzdalenosti cca 20 cm tak, aby nedoslo
k vysokofrekvenénim vybojim.
¢ Vzdy dodrzujte minimalni vzdalenost cca 20 cm nebo vétsi od vodicu jinych zdroja svarfovaciho
proudu tak, aby nedoslo ke vzajemnému ovliviiovani.
e Kabely nesméji byt zasadné delSi nez je nutné. K dosazeni optimalnich vysledk( svarovani
max. 30 m (zemnici kabel + svazek propojovacich hadic + kabel horaku).
@ MIG/MAG Q0 @ TIG/PLASMA
220 cm
i =
TIG/PLASMA
MIG/MAG
t 220 cm
t=20 cm
Obrazek 5-2
Pouzijte pro kazdy svareci pristroj vlastni zemnici kabel k obrobku!
N E NN
=
o o
Obrézek 5-3
Vedeni svarovaciho proudu, svazky hadic svarovacich horakl a svazky propojovacich hadic
uplné odvinte. Zabrante vzniku smycek!
Kabely nesméji byt zasadné delSi nez je nutné.
Piebyte¢nou délku kabelli pokladejte do obloukil.
Obrézek 5-4
22 099-005507-EW512
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5.1.5 Bludné svarovaci proudy
A VYSTRAHA
Nebezpedi poranéni bludnymi svafovacimi proudy!
6 Bludné svarovaci proudy mohou poskodit ochranné vodice, pristroje a elektricka
zarizeni, zplisobit prehfivani souc¢asti a nasledné vyvolat pozar.
» Pravidelné kontrolujte utazeni vSech kontaktl svafovaciho proudu a elektricky perfektni
pfipojeni.
* VSechny elektricky vodivé soucasti proudového zdroje, jako jsou kryt, vozik, jefabovy ram,
instalujte, upevnéte nebo zavéste tak, aby byly elektricky izolované!
» Nepokladejte na proudové zdroje, voziky, jefabové ramy apod. elektrické provozni
prostfedky, jako jsou vrtacky, uhlové brusky apod., bez elektrické izolace!
« Odkladejte svafovaci hofaky a drzaky elektrod pokud je nepouzivate vZdy tak, aby byly
elektricky izolované!
Obrazek 5-5
099-005507-EW512 23
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5.1.6 Pripojeni svazku propojovacich hadic
Pripojeni se provadi uvniti zafizeni pro posuv dratu. PFipojky musi byt vedeny otvorem na zadni
strané a konec svazku hadic musi byt upevnén s odlehéenim tahu.
Obréazek 5-6
Pol. |Symbol |Popis
1 [L] |zdroj proudu
Dbejte na dodatkové systémové dokumenty!
2 Svazek propojovacich hadic
3 Pripojna vsuvka G'4", pripojka ochranného plynu
Pfivod ochranného plynu ke druhé centralni pfipojce svafovaciho hofaku
4 _@ Rychlospojovaci uzavér (modry)
Blue PFitok chladiciho prostfedku
5 Rychlospojovaci uzavér (Cerveny)
Red | Zpétny tok chladiciho prostfedku
6 Zastrcka pripoje, svarovaci proud "+"
PFipojeni svafovaciho proudu podavace dratu
7 Zdirka pripojeni 7 polova (digitalni)
g » Ovladaci vedeni pfistroje posuvu dratu
8 Pripojna vsuvka G'4", pripojka ochranného plynu
Pfivod ochranného plynu k prvni centralni pfipojce svafovaciho hofaku
9 Tazné odlehé&eni
24 099-005507-EW512
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Protahnéte konec svazku hadic taznym odleh&enim svazku propojovacich hadic a oto€enim doprava
taZné odlehceni zajistéte.

Nasadte kabelovou svorku pro svafovaci proud na "pfipojku svafovaciho proudu" a oto€enim doprava
ji zajistéte.

Zajistéte pFipojnou vsuvku hadic na chladici vodu v odpovidajicich potrubnich rychlospojkach:

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

pritok, modry, v modré potrubni rychlospojce (pfitok chladiciho prostfedku).

Kabelovou zastréku ovladaciho vedeni zastréte do 7 pdlové zasuvky a zajistéte ji pfepadovou matici
(zastreku Ize do zasuvky zastréit pouze v jedné poloze).

Pfepadovou matici vedeni ochranného plynu pfipevnit k pfipojné vsuvce G1/4".

5.1.7 Zéasobeni ochrannym plynem
5.1.7.1 Nastaveni mnozstvi ochranného plynu
Jak pfilis nizké, tak i pFili§ vysoké nastaveni ochranného plynu mize mit za nasledek pfistup vzduchu k
tavné lazni, a tim maze dochazet ke vzniku pora. Prizplsobit mnozstvi ochranného plynu, aby odpovidalo
svarovacimu ukolu!
» Oteviete pomalu ventil lahve na plyn.
» Otevrete redukéni ventil.
* Hlavnim vypinatem zapnéte proudovy zdroj.
* Funkce Inicializovat testovani plynu > viz kapitola 5.1.7.2 (svafovaci napéti a motor posuvu dratu
zUstanou vypnuté — bez nahodného zapaleni svafovaciho oblouku).
» Podle aplikace nastavte na redukénim ventilu mnozstvi plynu.
Pokyny k nastaveni
Metoda svarovani Doporuc¢ené mnozstvi ochranného plynu
Svarovani MAG Primér dratu x 11,5 = I/min.
Pajeni MIG Priimér dratu x 11,5 = I/min.
Svarovani MIG (hlinik) Prdmér dratu x 13,5 = I/min. (100% argon)
WIG Primeér plynové trysky v mm odpovida I/min. pratoku plynu
Plynové smési nasycené heliem vyzaduji vétsi mnozstvi plynu!
Mnozstvi plynu se ma v daném pfipadé opravit podle nasledujici tabulky:
Ochranny plyn Koeficient
75 % Ar/ 25 % He 1,14
50 % Ar /50 % He 1,35
25 % Ar /75 % He 1,75
100 % He 3,16
5.1.7.2 Zkouska plynu

Obréazek 5-7
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5.1.7.3 Svazek hadic, proplachnuti

=R

S5

&

Obrézek 5-8
5.2  Zobrazeni dat svarovani

Vlevo a vpravo od kontrolek fizeni se nachazi tlac¢itka "Vybér parametrd” ( © ). Slouzi k vybéru in-
dikovanych parametr(i svarovani.
Kazdé stisknuti tlaCitka pfepina k dalSimu parametru (svételné diody vedle tlacitka udavaji vybér). Po
dosazeni posledniho parametru se zobrazi opét prvni parametr.

AMP @ @ voLT

5o, (HINE) (NNI) ©: "

8 e\_/, ®

Hod @ i)

Obré;;k 5-9
Zobrazi se:
+ Nastavené hodnoty (pfed svafovanim)
» Skute¢né hodnoty (pfi svafovani)
* Uchované hodnoty (po svarovani)
MIG/MAG
Parametry Nastavené ho- | Aktudini hodnoty Uchované ho-
dnoty dnoty
Svarovaci proud M M
Tloust'’ka materialu %} O O
Rychlost dratu M M
Svarovaci napéti M M
Svarovaci vykon O M
TIG
Parametry Nastavené hodnoty Aktualni hodnoty Uchované hodnoty
Svarovaci proud 4} M
Svarovaci napéti 4} M
Svarovaci vykon O |
MMA
Parametry Nastavené hodnoty Aktualni hodnoty Uchované hodnoty
Svarovaci proud M M O
Svarovaci napéti M M O
Svarovaci vykon O M O
V pripadé zmény nastaveni (napf. rychlosti dratu) se prepne zobrazeni okamzité na nastavenou
hodnotu.
26 099-005507-EW512
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5.3 Zakladni nastaveni pro provoz se dvéma posuvy dratu (P10)
Ridici jednotky zafizeni k posuvu dréatu jsou z vyroby konfigurovany k provozu s dvojitym
posuvem dratu. Po resetu fizeni do vyrobniho nastaveni nebo v pripadé zavady je tfeba toto
nastaveni zkontrolovat a podle potieby upravit.
* Jedno zafizeni k posuvu dratu musi byt nastaveno jako master (hlavni), druhé jako slave (po-
dfizené).
e Zarizeni k posuvu dratu s uzamykatelnym prepinaéem (prip. volitelné prislusenstvi) musi byt
vzdy konfigurovana jako master (hlavni).
Specialni parametr P10 uruje nastaveni jednoduchého, resp. dvojitého provozu pfistroje.
Nachazi se v urovnich menu fizeni posuvu dratu, resp. svareciho pfistroje, kterd nejsou pfimo pfistupna.
Prifazeni nastaveni parametru a rezim provozu:
P10 |Vyznam
0 jednoduchy provoz
1 Dvojity provoz jako master
2 Dvojity provoz jako slave
Nasledujici nastaveni musi byt provedena resp. ovéfena jedno za druhym na obou podavacich dratu (u
kompaktnich pfistroju na svafecce a podavaci dratu):
* Vyvolat menu zvlastnich parametrd na fizeni pfistroje, > viz kapitola 5.10
» zvlastni parametr P10 na jednom podavagdi dratu (resp. na svarecce) nastavit na "hlavni" a
» zvla&tni parametr P10 na druhém podavaci dratu na "vedlejsi".
Nastaveni "hIavnl'" nebo "vedlejSi" nema zadny vliv na funkci. Jako hlavni konfigurovany pfistroj je po
zapnuti aktivni. (Tukani na tlacitko hofaku na neaktivnim pfistroji pfepina.)
Soucasné svarovani obéma pohony posuvu dratu neni mozné.
5.3.1 Prepinani mezi zarizenimi pro posuv dratu
Na svafovacim hofaku neaktivniho posuvu dratu
« Tuknout na tlagitko svafovaciho hofaku (kratce stisknout)
K prepinani dojde pouze pokud netece zadny proud!
5.3.2 Zvlastnosti pfi provozu se dvéma zarizenimi pro posuv dratu
Provoz se dvéma zafizenimi pro posuv dratu umozriuje stfidavé svarfovani riznych material jednim
svarecim pfistrojem (napf. svarovani oceli a CrNi).
PFistroje mohou byt vybaveny riznymi pfidavnymi materialy a jim odpovidajicimi ochrannymi plyny.
PFisluSna svafovaci uloha se nastavuje na fizeni odpovidajiciho zafizeni pro posuv dratu (viz kapitola
"Volba svarovaciho ukolu MIG/MAG").
Pfi procesu startu se na fizeni posuvu dratu zobrazi na cca tii vtefiny posledni aktivni JOB. Pak je
pristroj pfipraven ke svarovani. Proces startu probéhne
¢ u rizeni nakonfigurovaného jako master po zapnuti
* u fizeni nakonfigurovaného jako slave po prvnim pirepnuti
099-005507-EW512 27
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5.4
5.4.1

=

Svarovani MIG/IMAG
Pripojeni svarovaciho horaku

Poskozeni pristroje v disledku neodborné pripojeného vedeni chladiciho prostredku!
Nejsou-li odborné pripojena vedeni chladiciho prostiedku nebo je pouzit plynem chlazeny sva-
Fovaci horak, pferusi se okruh chladiciho prostfedku a muZe dojit k poskozeni pristroje.

* VSechna vedeni chladiciho prostredku radné pripojte!

» Svazek hadic a svazek hadic hofaku uplné rozvirite!

* Respektujte maximalni délku svazku hadic > viz kapitola 5.1.3.2.

* P¥i pouziti plynem chlazeného svafovaciho hofaku spojte okruh chladiciho prostredku
hadicovym mistkem > viz kapitola 9.

Centralni pripojka Euro je z vyroby vybavena kapilarou pro svarovaci horaky s vodici spiralou.

Jestlize se pouziva svarovaci hoirak s bovdenem posuvu dratu, je nutna technicka priprava!

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

* Pouzivejte svarovaci hofak s vodici spiralou > s kapilarou!

Podle priméru a druhu dratové elektrody musi byt ve svafovacim horaku pouzita bud’' vodici

spiralanebo bovden posuvu dratu se spravnym vnitfnim primérem!

Doporuceni:

» Ke svarovani tvrdymi, nelegovanymi dratovymi elektrodami (ocel) pouzivejte ocelovou vodici spiralu.

» Ke svafovani tvrdymi, vysokolegovanymi dratovymi elektrodami (CrNi) pouzivejte chrom-niklovou vo-
dici spiralu.

+ Ke svarovani nebo pajeni mékkymi dratovymi elektrodami, vysokolegovanymi dratovymi elektrodami
nebo hlinikovymi materialy pouzijte bovden posuvu dratu, napf. plastovy nebo teflonovy.

Priprava k pfipojeni svarovacich hofaka s bovdenem posuvu dratu:

» Posunite kapilaru na strané posuvu dratu smérem k centralni pfipojce Euro a zde ji vytahnéte.

» Vodici trubku bovdenu posuvu dratu zasunte ze strany centralni pfipojky Euro.

» Centralni zastréku svafovaciho hofaku zapojte spole¢né se zatim nezkracenym bovdenem posuvu
dratu opatrné do centralni pfipojky Euro a zajistéte pfevleCnou matici.

* Bovden posuvu dratu zkratte pomoci stfihate bovdenu > viz kapitola 9 kratce pfed podavaci kladkou
dratu.

» Centralni zastréku svarovaciho hofaku povolte a vytahnéte.

+ Oddéleny konec bovdenu posuvu dratu Cisté zbavte otfepu pomoci ofezavatka bovdenu posuvu
dratu > viz kapitola 9 a sefiznéte jej do Spicky.

Priprava k pripojeni svarovacich horaku s vodici spiralou:

* Prekontrolovat centralni pfipoj ohledné spravného usazeni kapilary!

28
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Pol. |Symbol

DR
(@
O3

_O"U

Obrazek 5-10

o) >

D

Popis

Svarovaci hofak

Svazek hadic svarfovaciho hoFaku

G

Zdirka pripoje 19 pdlova (analogova)
Pro pfipojeni analogovych komponent pfislusenstvi (dalkovy ovladag, ovladaci vedeni
horaku, atd.)

Pfipojka svarovaciho hoiraku (centralni pripojka Euro nebo Dinse)
Integrované kontakty pro svafovaci proud, ochranny plyn a hofak

i
Red

Rychlospojovaci uzavér (¢erveny)
Zpétny tok chladiciho prostfedku ze svafovaciho hofaku

"1 Gw

Rychlospojovaci uzavér (modry)
Pfitok chladiciho prostfedku ke svafovacimu hofaku

» Zastréte centralni zastr¢ku svarovaciho hofaku do centralniho pfipoje a oboji seSroubuje pfepadovou

matici.

» Zajistéte pfipojnou vsuvku hadic na chladici vodu v odpovidajicich potrubnich rychlospojkach:
zpétny tok, Cerveny, v Cervené potrubni rychlospojce (zpétny tok chladiciho prostfedku) a
pritok, modry, v modré potrubni rychlospojce (pfitok chladiciho prostfedku).

Pokud existuje:

* 19podlovou zastréku Fidiciho vedeni hofaku zastréte do 19pdlové (analogové) zasuvky a zajistéte ji.

5.4.2 Posuv dratu

A POZOR

¢ | Nebezpeci urazu pohyblivymi soucastmi!
&) Posuvy dratu jsou vybavena pohyblivymi dily, které mohou zachytit ruce, vlasy, ¢asti
odévu nebo nastroje a zranit tak osoby!

* Nesahejte na rotujici nebo pohyblivé soucasti nebo ¢asti pohonu!
» Za provozu nechte zaviené vSechny kryty skiiné bezpeénostni dvifka!

Nebezpedi urazu nekontrolovanym vylétnutim svafovaciho dratu!

-
_8_ Svarovaci drat muze byt posunovan vysokou rychlosti a v pfipadé nespravného nebo
nelplného vedeni dratu mlize nekontrolované vylétnout a zplsobit zranéni osob!

» Pred pfipojenim k elektrické siti vytvoite Uplné vedeni dratu od civky dratu aZ ke sva-
fovacimu hofaku!

» V pravidelnych intervalech kontrolujte vedeni dratu!
« Za provozu nechte zaviené v8echny kryty skiiné!

099-005507-EW512
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5.4.2.1 Oteviete ochrannou klapku pohonu posuvu dratu

> K provedeni nasledujicich pracovnich krokt musi byt otevieno ochrannou klapku pohonu po-
suvu dratu. Ochrannou klapku musite pred zahdjenim prace vZdy opét zavrit.

+ Odijistéte a otevfete ochrannou klapku.

5.4.2.2 Vsazenicivky s dratem

A POZOR
&~ | Nebezpeci urazu zpisobené nespravnym upevnénim civky dratu.
9‘ Nespravné upevnéna civka dratu se muze uvolnit z drzaku civky, spadnout a nasledné
zpUsobit poskozeni pristroje nebo urazy osob.
» Civku dratu upevnéte fadné do drzaku civky dratu.
+ VZdy pfed zahajenim prace zkontrolujte spolehlivé upevnéni civky dratu.

Lze pouzivat standardnich trnovych civek D300. Pro pouziti normovanych bubnovych civek (DIN

8559) je zapotiebi adaptéra > viz kapitola 9.

Obrazek 5-i1

Pol. |Symbol |Popis

1 Kolik unasece
K upevnéni civky s dratem
2 Ryhovan4 matice

K upevnéni civky s dratem

» OdSroubujte ryhovanou matici z trnu civky.
» Civku se svafovacim dratem upevnéte na trnu civky tak, aby kolik unasece zapadl do otvoru civky.
» Civku s dratem opét upevnéte ryhovanou matici.

099-005507-EW512
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5.4.2.3 Vyména kladek podavace dratu

Obrazek 5-12

Pol. |Symbol |Popis

1 Prepinac

Pomoci pojistného koliku jsou zafixovany upinaci tfrmeny podavacich kladek dratu.
2 Upinaci tfrmen

Pomoci upinacich tfrmena jsou fixovany podavaci kladky dratu.
3 Tlakova jednotka

Fixace upinaci jednotky a nastaveni pfitlaku.

Pritlacna jednotka

5 Podéavaci kladka dratu
Viz tabulka s pfehledem podavacich kladek dréat(

099-005507-EW512
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+ Otocte pojistny kolik 0 90° ve sméru nebo proti sméru hodinovych ruci¢ek (kolik zapadne do pfisludné
polohy).

* Vyklopte upinaci tfrmen o 90° smérem ven.

» Uvolnit a odklopit tlakové jednotky (upinaci jednotky s kladkami protitlaku se automaticky odklopi nah-
oru).

» Sundejte podavaci kladky dratu z drzaku kladek.

* Vyberte nové podavaci kladky dratu s pfihlédnutim k pokyndm tabulky ,Pfehled podavacich kladek
dratu“ a znovu smontujte pohon v opaéném poradi.

Vadné vysledky svarovani z dvodu poruchy posuvu dratu!

Podavaci kladky musi odpovidat praméru dratu a materialu. Z divodu rozliSeni jsou podavaci
kladky barevné oznaceny (viz tabulka s prehledem podavacich kladek). Pfi pouziti priméru dratt
>1,6 mm musi byt pohon prestavén na sadu posuvu dratu ON WF 2,0-3,2MM

EFEED > viz kapitola 10.

Tabulka - prehled podavacich kladek:

Materiél Praimeér Barevny kod Tvar drazky
g mm < palce
0,6 .023 svétle
jednobarevné | rdZova -
0,8 .030 bila
0,8 .030
0,9 .035 bila modra
1,0 .040 dvoubarevné
Ocel 1,0 .040 . < .
Uslechtila 1.2 045 modra Cervena )
g(;jim, 1,4 .052 zelena 1
1,6 .060 gerna Drazka V
2,0 .080 Seda
2,4 .095 jednobarevné | hnéda -
2,8 110 svétle
zelena
3,2 125 fialova
0,8 .030 bila
0,9 .035 modra
1,0 040
1,2 .045 Cervena
Hlinik 1.6 060 dvoubarevné <v:ern’a Zluta
2,0 .080 Seda
2,4 .095 hnéda Drazka U
2,8 110 svétle
zelena
3,2 125 fialova
0,8 .030 bila
0,9 .035 modra
1,0 .040
o 1,2 .045 ) Cervena L
PInény drat 14 052 dvoubarevné Zelena oranzova
1,6 .060 gerna Dféike’:} V
2,0 080 seda ryhovani
2,4 .095 hnéda
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5.4.2.4 Zavedeni dratové elektrody

3

A POZOR

Nebezpeci urazu nekontrolovanym vylétnutim svarovaciho dratu ze svarovaciho
horaku!

Svarovaci drat mize vyletét ze svarovaciho horaku vysokou rychlosti a zptisobit
zranéni ¢asti téla nebo obli¢eje a oéi!

* Nemifte nikdy svafovacim hofakem na vlastni télo ani na jiné osoby!

p=>> Ndsledkem nevhodného pfritlaku se zvysuje opotfebeni podavacich kladek!
» P¥itlak musi byt na stavécich maticich pfitlacnych jednotek nastaven tak, aby byla dratova
elektroda posunovana, avSak aby proklouzla, pokud se civka s dratem zablokuje!

* Nastavte vyssi pritlak pfednich kladek (z pohledu sméru posuvu)!

Rychlost navlékani muzete plynule nastavovat sou¢asnym stisknutim tlacitka navlékani dratu a
otac¢enim oto€ného knofliku rychlosti dratu. Na levé zobrazovaci jednotce je zobrazena vybrana
rychlost navlékani a na pravé zobrazovaci jednotce je zobrazen aktuélni proud motoru pohonu
posuvu dratu.

V zavislosti na konstrukci pfistroje je pohon posuvu dratu pripadné proveden stranové

prevracené!

S
2

)

o

Obrazek 5-13

Pol. |Symbol |Popis

Svarovaci drat

Navadéci trubi¢ka dratu

Vodici trubka

ArlW[IN]|PF

Sefizovaci matice

* Rozvinout a napfimit svazek hofakovych hadic.

» Odvijejte opatrné svafovaci drat z civky dratu a zavedte jej do vodici vsuvky dratu az ke kladkam
dratu.

+ Stisknéte tlacitko navliékani (pohon zachyti svafovaci drat a automaticky jej zavadi az k vystupu na
svafovacim hofaku) > viz kapitola 4.4.
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Predpokladem automatického zavadéni je spravna priprava vedeni dratu predevsim v oblasti

kapilarni trubky nebo vodici trubky dratu > viz kapitola 5.4.1.

» Pf¥itlak musi byt v zavislosti na pouzitém pfidavném materidlu oddélené nastaven na sefizovacich ma-
ticich tlakovych jednotek pro kazdou stranu (vstup / vystup dratu). Tabulka se sefizovacimi hodnotami
se nachazi na nalepce v blizkosti pohonu dratu:

Varianta 1: Poloha na levé strané Varianta 2: Poloha na pravé strané
H F
mild steel mild steel mild steel “ mild steel
3-35 | stainless steel 1= stainless steel | 25 25 | stainless steel 1= stainless steel | 3-35
brazing 3 g 2 brazing brazing 3= brazing
2-25 | aluminium 5 = 4 aluminium 1 1 aluminium 5 = 4 aluminium 2-25
25-3 | flux-cored flux-cored 2 2 | flux-cored flux-cored 25-3

Obrazek 5-14

Automatické zastaveni zavadéni

Nasadte svafovaci hofak béhem zavadéni dratu na obrobek. Svafovaci drat nyni bude zavadén, dokud
se nedotkne obrobku.

5.4.2.5 Sefizeni brzdy civky

Obrazek 5-15

Pol. |Symbo| |P0pis

1 Sroub s vnitinim $estihranem
Upevnéni trnu na civku s dratem a nastaveni brzdy civky

* Pro zvySeni brzdného uginku utahovat Sroub s vnitinim Sestihranem (8 mm) ve sméru hodinovych

rucicek.
Brzdu civky pribrzdit tak, aby civka po zastaveni motoru posuvu dratu nedobihala, ale za provozu
neblokovalal
34 099-005507-EW512
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5.4.3 Definice svarovacich uloh MIG/MAG
Tato série pfistroju vynika jednoduchou obsluhou pfi vysoké funkénosti.

» Cela fada svarovacich ukolt (JOB), sestavajici z metod svafovani, druhu materialu, prdméru dratu a
druhu ochranného plynu, je pfedem definovana > viz kapitola 11.1.

» Potfebné parametry procesu jsou vypocitavany systémem v zavislosti na nastaveném pracovnim
bodu (jednoknoflikové ovladani pomoci rotaéniho snimace rychlosti dratu).

» DalSi parametry je mozné podle potfeby upravit na ovladani pfistroji nebo také pomoci softwaru pro
parametry svafovani PC300.NET.

Pristrojova fada Phoenix Expert:
Svarovaci Ukol se nastavuje na fizeni proudovych zdrojd, viz pFislusnou systémovou dokumentaci.
V pfipadé potfeby mohou byt zvoleny vyhradné jen pfedem definované specialni svarovaci ukoly
SP1 =JOB 129/ SP2 = JOB130/ SP3 = JOB 131 na fizeni posuvu dratu. Specialni JOBy jsou vybirany
dlouhym stiskem tlaCitka Vybér svafovaciho Ukolu. Specialni JOBYy jsou prepinany kratkym stiskem
tlacCitka.
5.4.4 Volba svarovaciho ukolu
Pro volbu svafovaciho ukolu je nutné provést nasledujici kroky:

* Vyberte zakladni parametry (druh materialu, prGmér dratu a druh ochranného plynu) a metodu sva-
fovani (vyberte a zadejte Cislo JOB podle JOB-List > viz kapitola 11.1).

* Vyberte provozni rezim a zpusob svarfovani.

» Nastavte svafovaci vykon.

» Pfip. korigujte délku svafovaciho oblouku a dynamiku.
» Upravte parametry Expert pro specialni aplikace.

5.4.4.1 Zakladni svarovaci parametry

Na zacatku musi uzivatel zjistit zakladni parametry (druh materialu, primér dratu a druh ochranného
plynu) svafovaciho systému. Tyto zakladni parametry se nasledné porovnaji se seznamem svafovacich
Ukoll (JOB-LIST). Z kombinace zakladnich parametr(i vyplyva €islo JOB, které se nyni musi zadat do
fidici jednotky pfistroje. Toto zakladni nastaveni se musi opétovné zkontrolovat nebo upravit vyhradné pfi
zméné dratu nebo plynu.

Zmeéna dCisla ulohy (JOB) je mozna, pouze pokud neprotéka zadny svarovaci proud.

Obrazek 5-16

5.4.4.2 Druh provozu

Provozni rezim ur€uje prabéh procesu Fizeny svafovacim hofakem. Podrobné popisy provoznich
rezimud > viz kapitola 5.4.10.

A0
Yiti O

= OF

"y

Obrazek 5-17
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54.4.3

5444

5445

5.4.4.6

Druh svarovani
Spolu s typem svafovani se souhrnné oznadi rizné procesy MIG/MAG.
Standard (Svarovani se standardnim svafovacim obloukem)

Podle nastavené kombinace rychlosti dratu a napéti oblouku je zde ke svafovani mozné pouZit typy ob-
louku zkratovy oblouk, pfechodovy oblouk nebo sprchovy oblouk.

Pulse (Svarovani s impulznim obloukem)

Cilenou zménou svarovaciho proudu se ve svafovacim oblouku generuji impulzy proudu, které vedou k
pfechodu materialu 1 kapka na impulz. Vysledkem je proces téméf bez rozstfiku, vhodny pro svafovani
vSech materialu, pfedevsim vysoce legované CrNi oceli nebo hliniku.

O Standard

@Oﬁ:‘ﬁf

Obrazek 5-18

Svarovaci vykon (stacionarni pracovni bod)

Svafovaci vykon se nastavuje podle principu jednoknoflikového ovladani. Aplikator maze svij stacionarni
pracovni bod nastavit volitelné jako rychlost dratu, svafovaci proud nebo tloustka materialu. Svafovaci
napéti optimalni pro stacionarni pracovni bod poc¢ita a nastavuje svarovaci pfistroj. Aplikator muze v
pfipadé& potfeby toto svafovaci napéti korigovat > viz kapitola 5.4.4.6.

@ ? h

Obrazek 5-19

Komponenty prislusenstvi pro nastavovani pracovniho bodu

Nastaveni pracovniho bodu muze byt provedeno také z riznych komponent pfislusenstvi napfiklad
pomoci dalkovych ovladacl, specialnich svafovacich hofakl nebo robotickych / primyslovych rozhrani
(je nutné volitelné automatizacni rozhrani, u nékterych pfistroju této fady to neni mozné!).

BlizSi popis jednotlivych pfistroju a jejich funkci viz navod k obsluze pfisluSného pfistroje.
Délka svételného oblouku

V pfipadé potieby Ize délku svafovaciho oblouku (svafovaci napéti) korigovat pro individualni svarovaci
Ukolo +/-9,9 V.

Obrazek 5-20
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5.4.4.7 Dynamika svarovaciho oblouku (G¢inek tlumivky)
Pomoci této funkce Ize pfizpisobovat svarovaci oblouk od Uzkého, tvrdého svafovaciho oblouku s hlubo-
kym zavarem (pozitivni hodnoty) az po Siroky a mékky svarovaci oblouk (negativni hodnoty). Navic se
zvolené nastaveni zobrazi kontrolkami pod oto¢nymi knofliky.
[ ENTER | EXIT
Obréazek 5-21
5.4.4.8 superPuls
V rezimu superPuls probiha stfidavé prepinani mezi hlavnim programem (PAA) a redukovanym hlavnim
programem (PB). Tato funkce je vyuzivana napf. pro tenké plechy k cilené redukci vneseného tepla nebo
v nucenych polohach ke svafovani bez kyvného pohybu.
Svarovaci vykon mize byt zobrazen jako primérna hodnota (z vyroby) nebo také vyhradné
v programu A. Pokud je aktivni zobrazovani prdmérné hodnoty, sviti sou¢asné kontrolky hlavniho pro-
gramu (PA) a redukovaného hlavniho programu (PB). Varianty zobrazovani Ize pfepinat pomoci
zvlastniho parametru P19 > viz kapitola 5.10.
[ ENTER ) EXIT
pi©)
on HoFF)
Obréazek 5-22

Indikace Nastaveni / Volba

5 [} ;P Volba superPuls

S u Funkci zapnout resp. vypnout

Zapnuti
o | Zapnuti funkce pfistroje
Vypnuti
ﬂ Vypnuti funkce pfistroje
099-005507-EW512 37
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5.45 Bézné svarovani MIG/MAG (GMAW non synergic)
Zména JOB ¢isla (svafovaciho ukolu) je mozna pouze pokud netece zadny svarovaci proud.
Rychlost dratu a svafovaci napéti Ize zadat nezavisle na sobé& ve dvou vykonovych rozsazich:
» Pfirychlostech dratli nizSich nez 8 m/min vyberte Glohu 188 (JOB 188).
* P¥i rychlostech dratt vysSich nez 8 m/min vyberte Glohu 187 (JOB 187).

Obrazek 5-23
5.4.5.1 Nastaveni pracovniho bodu (svarovaci vykon)
@ ? )
O
.
Obrézek 5-24
099-005507-EW512
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5.4.5.2 Svarovaci vykon (stacionarni pracovni bod)
Svarovaci vykon se nastavuje podle principu jednoknoflikového ovliadani. Aplikator miize svij stacionarni
pracovni bod nastavit volitelné jako rychlost dratu, svarovaci proud nebo tloustka materialu. Svafovaci
napéti optimalni pro stacionarni pracovni bod pocita a nastavuje svafovaci pfistroj. Aplikator maze v
pripadé potfeby toto svafovaci napéti korigovat > viz kapitola 5.4.4.6.
5.4.5.3 Nastaveni pracovniho bodu volitelné pomoci svafovaciho proudu, tloustky materialu nebo rych-
losti dréatu
@ ? )
.:CI.:.
. J
Obréazek 5-25
Priklad pouziti (nastaveni pres tloustku materialu)
Potifebna rychlost dratu neni zndma a ma byt zjisté€na.
+ Zvolte svafovaci ukol JOB 76 ( > viz kapitola 5.4.4): Material = AIMg, Plyn = Ar 100 %, PrGmér dratu =
1,2 mm.
+ Pfepnéte na indikaci tloustky materialu.
+ Zméite tloustku materialu (obrobek).
+ Zméfenou hodnotu napfiklad 5 mm nastavte na fidici jednotce pfistroje.
Tato nastavena hodnota odpovida urcité rychlosti dratu. Pfepinanim indikace na tento parametr Ize
zobrazit pfislusnou hodnotu.
Tloust'’ce materialu 5 mm odpovida v tomto pfikladu rychlost dratu 8,4 m/min.
Uvedené tloustky materialu ve svafovacich programech se zpravidla tykaji koutovych svar( ve svafovaci
poloze PB, a je tfeba je povazovat za orientaCni hodnoty, které se mohou v jinych svafovacich polohach
lisit.
5.4.5.4 Délka svételného oblouku
V pfipadé potieby Ize délku svafovaciho oblouku (svafovaci napéti) korigovat pro individualni svarovaci
Ukol o +/- 9,9 V.
Obréazek 5-26
5.4.5.5 Komponenty prisluSenstvi pro nastavovani pracovniho bodu
Nastaveni pracovniho bodu muze byt provedeno také z riznych komponent pfisluSenstvi napfiklad
pomoci dalkovych ovladacl, specialnich svafovacich hofakd nebo robotickych / pramyslovych rozhrani
(je nutné volitelné automatizacni rozhrani, u nékterych pfistrojd této fady to neni mozné!).
BlizSi popis jednotlivych pfistroju a jejich funkci viz navod k obsluze pfisluSného pfistroje.
099-005507-EW512 39
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5.4.6 coldArc/coldArc puls
kratky elektricky oblouk s kratkym rozstfikem a minimalizovanou teplotou ke svafovani bez vétSich de-
formaci a k pajeni tenkych plechd s vynikajicim pfemosténim mezer.
|
Obrazek 5-27
Po vybéru metody coldArc > viz kapitola 5.4.4 jsou dostupné tyto vlastnosti:
* Mensi deformace a redukované nabé&hové barvy diky minimalizovanému vnesenému teplu
» Vyrazna redukce rozstfiku nasledkem témér reaktancniho pfechodu materialu
+ Snadné svafovani kofenovych vrstev u plechu jakékoliv tloustky a ve vSech pozicich
» Perfektni pfemosténi i u mezer s proménnou Sifkou
* Ruéni a automatizované aplikace
Po zvoleni metody coldArc (viz kapitola "Volba svafovaciho ukolu MIG/MAG") jsou tyto vlastnosti k dispo-
Zici.
PFi svafovani metodou coldArc je kvali pouzitym pfidavnym svarovym materialim tfeba dbat zejména na
dobrou kvalitu posuvu dratu!
» Pouzijte svareci hofak a svazek hadic k hofaku odpovidajici ukolu! ( > viz kapitola 5.4.1 a provozni
navod svarovaciho hofaku)
Tuto funkci je mozné aktivovat a zpracovat pouze pomoci softwaru PC300.Net.
(viz provozni navod k softwaru)
5.4.7 forceArc /forceArc puls
Smeérove stabilni a u¢inny oblouk s minimalizovanou teplotou, hlubokym zavarem pro horni vykonové
pasmo.
N
u
Obréazek 5-28
* MenSi Uhel otevieni svaru diku hlubokému zavaru a smérové stabilnimu svafovacimu oblouku
* Vynikajici pravar kofene a nataveni otupenych hran drazky
» Spolehlivé svarovani i s velmi dlouhymi volnymi konci dratu (Stickout)
* Redukce vrubl
* Ruéni a automatizované aplikace
Po zvoleni metody forceArc > viz kapitola 5.4.4 jsou tyto vlastnosti k dispozici.
Stejné jako pfi svarovani impulznim elektrickym obloukem je treba dbat pri svarovani forceArc
zejména na dobrou kvalitu pripojeni svarovaciho proudu!
» Vedeni svafovaciho proudu udrzujte co mozna nejkratSi a prifezy vedeni dostate¢né dimenzuijte!
» Vedeni svafovaciho proudu, svazky hadic svafovacich hofakl a pfipadné i svazky propojovacich
hadic UpIné odvifite. Zabrarite vzniku ok!
» Pouzivejte svarfovaci hofak pfizplisobeny vysokému rozsahu vykonu, pokud mozno chlazeny vodou.
» Pfi svarovani oceli pouzivejte svafovaci drat s dostateénym pomédénim. Civka dratl by méla byt na-
vijena po vrstvéach.
Nestabilni elektricky oblouk!
Nelplné odvinuté vedeni svarovaciho proudu mtize vyvolat poruchy (kolisani) elektrického
oblouku.
* Vedeni svarovaciho proudu, svazky hadic svarovacich horaku a pripadné i propojovaci hadice
uplné odvinte. Zabrante vzniku ok!
40 099-005507-EW512
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5.4.8 rootArc /rootArc puls
Zkratovy oblouk s dokonalymi moZnostmi modelovani pro pfemosténi mezery, specialné také ke sva-
fovani kofenovych vrstev.
Obréazek 5-29
» Redukce rozstfiku v porovnani se standardnim zkratovym obloukem
» Dobré tvarovani kofene a spolehlivé nataveni otupenych hran drazky
* Ruéni a automatizované aplikace
Nestabilni elektricky oblouk!
Neuplné odvinuté vedeni svarovaciho proudu mtize vyvolat poruchy (kolisani) elektrického
oblouku.
* Vedeni svarovaciho proudu, svazky hadic svafovacich horaku a pfripadné i propojovaci hadice
uplné odvinte. Zabrante vzniku ok!
5.4.9 pipeSolution
Svarovani metodou MAG se sniZzenou spotfebou energie. Svarovani pfi stavbé ropovodl a potrubi
spolehlivé vyhovujici rentgenovym zkouskam a bez vad svard. Kofenova vrstva i plnici a kryci vrstvy se
vzduchovou mezerou a bez vzduchové mezery. Nizko a vysoce legované oceli s plnymi dréaty.
T
Obréazek 5-30
» Pravar kofene u plechll a potrubi ve v8ech pozicich
* Ruéni a automatizované aplikace
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5.4.10 Provozni rezimy (sledy funkci)

Svarovaci parametry jako napf. predfuk plynu, vypalovani atd. jsou pro celou fadu aplikaci
predem optimalné nastaveny (v pripadé potieby je vSak Ize pfizplsobit).

5.4.10.1 Vysvétleni znaéek a funkci

Symbol |Vyznam
? Stisknout tlagitko hofaku

Tlagitko hofaku pustit

Na tlacitko hofaku tuknout (kratké stisknuti a uvolnéni)

Ochranny plyn proudi

Svarovaci vykon

Dratova elektroda se posunuje

P |- B

Zavedeni dratu

~—

== |20 S2x )| )

Vypalovani dratu

Predfuk plynu

Zbytkové proudéni plynu

2 doby

H 2 doby specialni provoz
RR 4 doby
"r|_:1‘ 4 doby speciélni provoz
t Cas
Pstart | Spoustéci program
Pa Hlavni program
Pg Redukovany hlavni program
Peno | Zavérny program

t2 Bodovy ¢as

5.4.10.2 Nucené vypinani
Svareci pristroj ukonéi zapalovani resp. svarovani v pripadé
¢ chyby zapalovani (po dobu 5 s po signalu ke spusténi nete¢e svarovaci proud).
e preruseni svarovaciho oblouku (preruseni svarovaciho oblouku po déle nez 5 s).

099-005507-EW512
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2-doby provoz
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Obrazek 5-31

A
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v

1.cyklus:

Stisknout a pfidrzet tlagitko hofaku.

Ochranny plyn proudi (pfedfuk plynu).

Motor posuvu dratu bézi ,plizivou rychlosti“.

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

2.cyklus:

Pustit tlaCitko hofaku.

Motor posuvu dratu se zastavi.

Oblouk zhasne po uplynuti nastaveného ¢asu vypalovani dratu.
Probiha ¢as zbytkového proudéni plynu.
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2-doby provoz se superpulsem
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Obrazek 5-32

l.cyklus

» Stisknout a pfidrzet tla¢itko hofaku.

» Ochranny plyn proudi (pfedfuk plynu).

» Motor posuvu dratu bézi ,plizivou rychlosti®.

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

+ Spustit funkci superpuls zacinajice s hlavnim programem Pa:
Svarovaci parametry se méni sou¢asné s pfedem nastavenymi €asy (t, a t3) mezi hlavnim programem
P4 a redukovanym hlavnim programem Peg.

2.cyklus

+ Pustit tlagitko hofaku.

* Funkce superpuls se deaktivuje.

* Motor posuvu dratu se zastavi.

* Oblouk zhasne po uplynuti nastaveného ¢asu vypalovani dratu.
* Probiha ¢as zbytkového proudéni plynu.
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Obrazek 5-33
l.cyklus
» Stisknout a pfidrzet tlagitko hofaku.
* Ochranny plyn proudi (pfedfuk plynu)
* Motor posuvu dratu bé&Zi ,pliZivou rychlosti®.
+ Po styku dratové elektrody s obrobkem se zapali elektricky oblouk, svafovaci proud tece (spoustéci
program Psrart PO dobu tsiar)
» Slope na hlavni program P,.
2.cyklus
+ Pustit tlagitko hofaku.
» Slope k zavérnému programu Pgyp po dobu teg.
* Motor posuvu dratu se zastavi.
» Elektricky oblouk zhasne po uplynuti nastaveného ¢asu vypalovani dratu.
* Probiha ¢as zbytkového proudéni plynu.
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Obréazek 5-34

Dobu rozbéhu tg, je nutné pfricist k dobé bodovani t,.
1. takt

+ Stisknout a pridrzet tlaCitko hofaku

» Ochranny plyn proudi (pfedfuk plynu)

» Motor posuvu dratu bézi ,plizivou rychlosti*.

» Po styku dratové elektrody s obrobkem se zapali svételny oblouk,
svarovaci proud tec€e (rozbéhovy program PstarT, Zac¢ina doba bodovani)

+ Prepnuti na hlavni program P4

* Po uplynuti nastaveného €asu bodovani nasleduje pfepnuti na koncovy program Pgyp.
* Motor posuvu dratu se zastavi.

* Po uplynuti nastavené doby vypalovani dratu zhasne svételny oblouk.

* Probiha doba dofuku plynu.

2. takt

» Pustit tlagitko hofaku

Uvolnénim tlacitka horaku (2. takt) se svarovaci proces prerusi i pred uplynutim doby bodovani
(pfepnuti na zavérny program Pgyp).
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» Stisknout a pfidrzet tlacitko hofaku

* Ochranny plyn proudi (pfedfuk plynu)

Obrazek 5-35

» Motor posuvu dratu bézi ,plizivou rychlosti®.
» Po styku dratové elektrody s obrobkem se zapali elektricky oblouk, svafovaci proud tece (spoustéci
program Pstart PO dobu tgy).
» PFepnuti na hlavni program Pa.
» Spustit funkci superpuls zacinajice s hlavnim programem P,:
Svarovaci parametry se méni sou¢asné s pfedem nastavenymi €asy (t, a tz) mezi hlavnim programem
P, a redukovanym hlavnim programem Pg.

2. cyklus

+ Pustit tlagitko hofaku
* Funkce superpuls se deaktivuje.
* Pfepnuti na zavérny program Pgyp po dobu teng.
* Motor posuvu dratu se zastavi.
» Elektricky oblouk zhasne po uplynuti nastaveného ¢asu vypalovani dratu.

* Probiha ¢as zbytkového proudéni plynu.
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Obrazek 5-36

. cyklus
Stisknout a pfidrzet tlacitko hofaku
Ochranny plyn proudi (pfedfuk plynu)
Motor posuvu dratu bézi ,plizivou rychlosti®.
Po styku dratové elektrody s obrobkem se zapali elektricky oblouk, svafovaci proud tece.
PFepnuti na pfedvolenou rychlost posuvu dratu (Hlavni program P,).
. cyklus
Pustit tlacitko hofaku (bez ucinku)
. cyklus
Stisknout tlacitko hofaku (bez uc€inku)
. cyklus
Pustit tlagitko hofaku
Motor posuvu dratu se zastavi.
Elektricky oblouk zhasne po uplynuti nastaveného &asu vypalovani dratu.
Probiha €as zbytkového proudéni plynu.
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Obrazek 5-37

. cyklus:
Stisknout a pfidrzet tlacitko hofaku
* Ochranny plyn proudi (pfedfuk plynu)
* Motor posuvu dratu bézi ,pliZzivou rychlosti®.
» Po styku dratové elektrody s obrobkem se zapali elektricky oblouk, svafovaci proud tecCe.
» Spusténi funkce superpuls, zacinajice s hlavnim programem P:
Svarovaci parametry se méni sou¢asné s pfedem nastavenymi €asy (t, a tz) mezi hlavnim programem
P a redukovanym hlavnim programem Pkg.

. cyklus:
Pustit tlacitko hofaku (bez ucinku)
. cyklus:
Stisknout tlagitko hofaku (bez U€inku)
4. cyklus:
+ Pustit tlagitko hofaku
* Funkce superpuls se deaktivuje.
* Motor posuvu dratu se zastavi.
+ Elektricky oblouk zhasne po uplynuti nastaveného &asu vypalovani dratu.
* Probiha ¢as zbytkového proudéni plynu.

s
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4taktni rezim se zménou druhu svarovani (pfepnuti metody)
Aktivace nebo nastaveni funkce > viz kapitola 5.4.15.
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Obrazek 5-38

1. cyklus:

Stisknout a pfidrzet tlagitko hofaku

Ochranny plyn proudi (pfedfuk plynu)

Motor posuvu dratu bézi zavadéci rychlosti.

Po styku dratové elektrody s obrobkem se zapali svételny oblouk,

svarovaci proud tece.

Zahajeni zmény metody zadinajice s metodou Pa:

Svarovaci metody se méni podle nastavenych Casl (t, a t3) mezi metodou P, a opaénou metodou Pg
ulozenou v ukolu

Jestlize je v ukolu uloZzena standardni metoda, prepina se neustale mezi nejprve standardni a poté
impulsni metodou. Totéz plati v opacném pripadé.
2. cyklus:

Pustit tlacitko hofaku (bez ucinku)

3. cyklus:

Stisknout tlagitko hofaku (bez U€inku)

4. cyklus:

Pustit tlaCitko hofaku

Funkce superpuls se deaktivuje.

Motor posuvu dratu se zastavi.

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

Tuto funkci je mozné pomoci programového vybaveni PC300.Net aktivovat.
Viz navod k pouziti programového vybaveni.
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Obrazek 5-39

(e}

1. cyklus

» Stisknout a pfidrzet tlacitko hofaku

* Ochranny plyn proudi (pfedfuk plynu)

* Motor posuvu dratu bé&Zi ,pliZzivou rychlosti®.

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

. cyklus
Pustit tlaCitko hofaku

» PFepnuti na hlavni program Pa.

K prepnuti na hlavni program P, nedoje dfive nez po uplynuti nastaveného ¢asu tsrart resp.

nejpozdéji pfi uvolnéni tlacitka horaku.

Tuknutim na tlagitko” Ize prepnout na redukovany hlavni program Ps.

Opétovnym t'uknutim na tlaitko se prepina zpét na hlavni program P,.

3. cyklus

» Stisknout a pfidrzet tlacitko hofaku

+ Prepnuti na koncovy program Pgpp.

4. cyklus

» Pustit tlacitko hofaku

* Motor posuvu dratu se zastavi.

+ Elektricky oblouk zhasne po uplynuti nastaveného &asu vypalovani dratu.

* Probiha ¢as zbytkového proudéni plynu.

Y Potlageni uéinku tuknuti na tlaéitko (kratké stisknuti a uvolnéni béhem 0,3 sek)

Ma-li byt potlaceno prepnuti svarovaciho proudu na redukovany hlavni program P tuknutim na
tlacitko, musi byt béhem pribéhu programu nastavena hodnota parametru pro DV3 na 100% (P4 =
Pg).

N
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4taktni special se zménou druhu svarovani klepnutim (prepnuti metody)

Aktivace nebo nastaveni funkce > viz kapitola 5.4.15.
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Obrazek 5-40

1. takt

» Stisknout a pfidrzet tlacitko hofaku

* Ochranny plyn proudi (pfedfuk plynu)

» Motor posuvu dratu bézi zavadéci rychlosti.

» Po styku dratové elektrody s obrobkem se zapali svételny oblouk,
svarovaci proud tece (spoustéci program Pstart)
2. takt
Pustit tlaCitko hotaku
Pfepnuti na hlavni program Px
K prepnuti na hlavni program P, nedojde dfive nez po uplynuti nastavené doby tsrarr resp.
nejpozdéji s pusténim tlacitka horaku.
Klepnutim (stisknutim tla¢itka hofaku po dobu kratsSi nez 0,3 sek.) se prepina svarovaci metoda
(Ps).
Je-li v hlavnim programu definovana standardni metoda, prepina klepnuti na impulsni metodu,
opétovné klepnuti prepina zpatky na standardni metodu, atd.

3. takt

» Stisknout a pfidrzet tlacitko hofaku

» PFepnuti na koncovy program Pgyp.

4. takt

+ Pustit tlagitko hofaku

* Motor posuvu dratu se zastavi.

* Po uplynuti nastaveného ¢asu vypalovani dratu zhasne svételny oblouk.

* Probiha ¢as zbytkového proudéni plynu.

Tuto funkci je mozné pomoci programového vybaveni PC300.Net aktivovat.
Viz navod k pouziti programového vybaveni.
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4taktni special se zménou druhu svarovani (prepnuti metody)
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Obrazek 5-41

1. takt

» Stisknout a pfidrzet tlaCitko hofaku

* Ochranny plyn proudi (pfedfuk plynu)

* Motor posuvu dratu bézi ,pliZzivou rychlosti®.

» Jakmile se dratova elektroda dotkne obrobku, zapali se svételny oblouk,
svarovaci proud tece (spoustéci program Pstart PO dobu tgay).

2. takt

Pustit tlaCitko hofaku

PFfepnuti na hlavni program Px

Zahajeni zmény metody zacinajice s metodou Pa:

Svarovaci metody se méni podle nastavenych ¢asl (t, a t3) mezi metodou P, a opaénou metodou Pg
ulozenou v ukolu

Jestlize je v ukolu ulozena standardni metoda, prepina se neustale mezi nejprve standardni a poté
impulsni metodou. Totéz plati v opacném pripadé.

3. takt

Stisknout tlagitko horaku.

Funkce superpuls se deaktivuje.

+ Pfepnuti na zavérny program Pgyp po dobu teg.

4. takt

+ Pustit tlagitko hofaku

* Motor posuvu dratu se zastavi.

» Po uplynuti nastaveného €asu vypalovani dratu zhasne svételny oblouk.

* Probiha ¢as zbytkového proudéni plynu.

Aktivace nebo nastaveni funkce > viz kapitola 5.4.15.

Vyhradné u varianty pristroje s metodou svarovani impulznim obloukem.
Tuto funkci je mozné pomoci programového vybaveni PC300.Net aktivovat.
Viz navod k pouziti programového vybaveni.
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1. cyklus

» Stisknout a pfidrzet tlacitko hofaku
» Ochranny plyn proudi (pfedfuk plynu)
» Motor posuvu dratu bézi ,plizivou rychlosti“.

* Po styku dratové elektrody s obrobkem se zapali elektricky oblouk, svafovaci proud tece (spoustéci
program Psrart PO dobu tgar).

N

. cyklus

Pustit tlaCitko hotaku
Pfepnuti na hlavni program Px
Spusténi funkce superpuls, zaginajice s hlavnim programem Py:

Obrazek 5-42

SvarFovaci parametry se méni sou¢asné s pfedem nastavenymi ¢asy (t, a t3) mezi hlavnim programem
P4 a redukovanym hlavnim programem Pg.

w

. cyklus

Funkce

4. cyklus

Stisknout tlacitko horaku.

superpuls se deaktivuje.

» Pustit tlagitko hofaku

* Motor posuvu dratu se zastavi.
» Elektricky oblouk zhasne po uplynuti nastaveného &asu vypalovani dratu.
* Probiha ¢as zbytkového proudéni plynu.

Pfepnuti na zavérny program Pgyp po dobu teng.
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5.4.11 Priabéh programu MIG/MAG (rezim "Programové kroky")
Urcité materialy jako napf. hlinik vyZzaduji specialni funkce, aby mohly byt bezpe&né a vysoce kvalitné
svafovany. K tomu se pouziva 4taktni specialni druh provozu s nasledujicimi programy:
» Spoustéci program Pstart (€liminovani studenych spojli na zacatku svaru)
» Hlavni program P, (nepretrzité svarovani)
* Redukovany hlavni program Pg (cilené snizeni teploty)
» Zavérny program Pgyp) (minimalizace koncovych kratert cilenym snizenim teploty)
Programy obsahuji mj. parametry jako rychlost dratu (pracovni bod), korekci délky oblouku, doby nabéhu,
trvani programu atd.
A
I _.PSTART
AL\
END
>t
Obréazek 5-43
V kazdém ukolu Ize pro spoustéci, redukovany hlavni a zavérny program samostatné stanovit, zda se ma
pfepnout na impulsni metodu.
Tyto vlastnosti se ukladaji ve svarecce spolecné s ukolem. Proto jsou z vyroby ve vSech forceArc ukolech
impulsni metody béhem z&vérného programu aktivni.
Aktivace nebo nastaveni funkce >viz kapitola 5.4.15.
5.4.11.1 Vybér parametrii béhu programu
Obrazek 5-44
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5.4.11.2 Prehled parametria MIG/MAG

PstarT, Pe @ Penp jSOU Z vyroby relativni programy. Jsou procentualné zavislé na hodnoté posuvu
dratu hlavniho programu P4. Tyto programy muzete podle potieby nastavit také jako absolutni (viz

nastaveni zvlastnich parametra P21).

(13-9

Superpuls
Obrazek 5-45

sec

Zakladni parametry

Pol. |Vyznam / vysvétleni Rozsah nastaveni
1 | Pfedfuk plynu 0,0s az 20,0s
2 | PstarT: Rychlost dréatu, relativni 1% az 200%
Zména délky elektrického oblouku -9,9V az +9,9V
3 [ Trvani 0,0s az 20,0s
4 | Trvani pfepnuti z Pstagrt Na Pa 0,0s az 20,0s
5 | Pa: Rychlost drétu, relativni 1% az 200%

Rychlost dratu, absolutni

0,5 m/min az 25 m/min

6 | Trvani (bodovy Cas a superpuls)

0,01s az 20,0s

7 | Pg: Rychlost dratu, relativni 1% az 200%
Zmeéna délky elektrického oblouku, relativni -9,9V az +9,9V

8 | Trvani 0,01s az 20,0s

9 [ Trvani prepnuti z P, na Peynp 0,0s az 20s

10| Penp: Rychlost dratu, relativni 1% az 200%
Zména délky elektrického oblouku -9,9V az +9,9Vv

11| Trvani (superpuls) 0,0s az 20s

12 | Doba zbytkového proudéni plynu 0,0s az 20s

13| superPuls zap./ivyp.

5.4.11.3 Priklad, tchytné svarovani (2 dobé)

| P,

Obrazek 5-46

Z&kladni parametry

v

Parametr svaFfovani Vyznam / vysvétleni Rozsah nastaveni
GASstr Predfuk plynu 0,0s az 20,0s
GASend: Doba zbytkového proudéni plynu 0,0s az 20s
RUECK Délka vypalovani dratu 2 az 500

Hlavni program "P,"
Parametr svaFfovani Vyznam / vysvétleni

Rozsah nastaveni

Nastaveni rychlosti dratu
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5.4.11.4 Priklad, uchytné svarovani hliniku (2 dobé specialni)
A

Z&kladni parametry
Parametr svaFovani

PSTART

P,

Obrazek 5-47

Vyznam / vysvétleni

Rozsah nastaveni

GASstr Predfuk plynu 0,0s az 20,0s
GASend: Doba zbytkového proudéni plynu 0,0s az 20,0s
RUECK Délka vypalovéani dratu 2 az 500

Spoustéci program "Pgsrart"

Parametr svafovani

Vyznam / vysvétleni

Rozsah nastaveni

DVstart Rychlost dratu 0% az 200%
Ustart Zména délky elektrického oblouku -9,9V az +9,9V
tstart Trvani 0,0s az 20s

Hlavni program "P,"
Parametr svaFovani

Vyznam / vysvétleni

Rozsah nastaveni

Nastaveni rychlosti dratu

Program pro zavérné kratery "Pgnp”

Parametr svaFovani

Vyznam / vysvétleni

Rozsah nastaveni

DVend Rychlost dratu 0% az 200%
Uend Zmeéna délky elektrického oblouku -9,9V az +9,9V
tend Trvani 0,0s az 20s

099-005507-EW512
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5.4.11.5 Priklad, svarovani hliniku (4 dobé specialni)

Z&kladni parametry
Parametr svaFfovani

A

PSTART

P [ B |

Obrazek 5-48

Vyznam / vysvétleni

Rozsah nastaveni

GASstr Pfedfuk plynu 0,0s az 20,0s
GASend: Doba zbytkového proudéni plynu 0,0s az 20s
RUECK Délka vypalovani dratu 2 az 500

Spoustéci program "Pgsrart"

Parametr svaFovani

Vyznam / vysvétleni

Rozsah nastaveni

DVstart Rychlost dratu 0% az 200%
ustart Zména délky elektrického oblouku -9,9V az +9,9V
tstart Trvani 0,0s az 20s

Hlavni program "P,"
Parametr svarovani

Vyznam / vysvétleni

Rozsah nastaveni

Nastaveni rychlosti dratu

Redukovany hlavni program "Pg"

Parametr svaFovani

Vyznam / vysvétleni

Rozsah nastaveni

DV3

Rychlost dratu

0% az 200%

U3

Zména délky elektrického oblouku

Program pro zavérné kratery "Pgyp”

Parametr svaFovani

Vyznam / vysvétleni

-9,9V az +9,9V

Rozsah nastaveni

tSend Trvani pfepnuti z P, nebo Pg na Peynp 0,0s az 20s
DVend Rychlost dratu 0% az 200%
Uend Zmeéna délky elektrického oblouku -9,9V az +9,9V
tend Trvani 0,0s az 20s
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5.4.11.6 Priklad, viditelné svary (4 doby superpuls)

A

PSTART

.

Z&kladni parametry
Parametr svaFovani

Obrazek 5-49

Vyznam / vysvétleni

- >

t

Rozsah nastaveni

GASstr Predfuk plynu 0,0s az 20,0s
GASend: Doba zbytkového proudéni plynu 0,0s az 20,0s
RUECK Délka vypalovéani dratu 2 az 500

Spoustéci program "Pgsrart"

Parametr svafovani

Vyznam / vysvétleni

Rozsah nastaveni

DVstart Rychlost dratu 0% az 200%
ustart Zména délky elektrického oblouku -9,9V az +9,9V
tstart Trvani 0,0s az 20s

Hlavni program "P,"
Parametr svaFovani

Vyznam / vysvétleni

Rozsah nastaveni

tS1 Trvani pfepnuti z Pstart Na Pa 0,0s az 20s
DV3 Nastaveni rychlosti dratu 0% az 200%
t2 Trvani 0,1s az 20s
tS3 Trvani pfepnuti z Pg na Py 0,0s az 20s

Redukovany hlavni program "Pg"

Parametr svaFovani

Vyznam / vysvétleni

Rozsah nastaveni

tS2 Trvani pfepnuti z P, na Pg 0,0s az 20s
DV3 Rychlost dratu 0% az 200%
U3 Zmeéna délky elektrického oblouku -9,9V az +9,9v
t3 Trvani 0,1s az 20s

Program pro zavérné kratery "Pg\p"

Parametr svaFovani

Vyznam / vysvétleni

Rozsah nastaveni

tSend Trvani pfepnuti z P, nebo Pg na Peynp 0,0s az 20s
DVend Rychlost dratu 0% az 200%
Uend Zmeéna délky elektrického oblouku -9,9V az +9,9V
tend Trvani 0,0s az 20s
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5.4.12 Rezim Hlavni program A
R{zné ulohy nebo pozice svafovani na obrobku vyzaduji rizné svarovaci vykony (pracovni body) resp.
svarovaci programy. V kazdém ze 16 programu jsou uloZeny nasledujici parametry:
* Druh provozu
* Druh svarovani
» superPuls (ZAP./VYP.)
* Rychlost posuvu dratu (DV2)
* Zmeéna napéti (U2)
* Dynamika (DYN2)
Pomoci nasledujicich souc¢asti mlze uzivatel ménit parametry svafovani hlavnich programa.
S
= £ > S —
2 N 0 S 3
S [) © = Qo
2| ¢ = | @ | 2 s g | s
SE| 8 g | s|a| & s | E
25| 8 > > S | 3 5 f e
Lo .2 ° 2 ° =1 S s s
ool o o o = n o D @)
M3.71 PO
Rizeni posuvu dratu ano P1..15 ano
R20 PO ano
X . - ano ne ne ne
Dalkovy ovladad P1...9 ano "
R40 ano
Dalkovy oviadad ano | ne PO ne ano ne ne
R50 PO
Dalkovy ovlada& ano | ne —o ano
PC 300.NET PO ano ne
ne
Software P1...15 ano
Up / Down PO ano
. - ano ne ne ne
Svarovaci hofak P1..9 ne
2 Up / Down PO ano
, o ano ne ne ne
Svarovaci hofak P1...15 ne
PC1 PO ano
. - ano ne ne ne
Svarovaci hofak P1..15 ne
PC 2 PO ano
. A ano ne ne
Svarovaci hofak P1...15 ne
1) V korekénim rezimu viz zvlastni parametr ,P7 - korekéni rezim, nastaveni meznich hodnot®
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Priklad 1: Svarovani obrobkt s riznou tloustkou plechu (2 dobé)
i PA9

Obrazek 5-50

Priklad 2: Svarovani na riznych mistech na jednom obrobku (4 dobé)
A PA1

P

Obrazek 5-51

Priklad 3: Svarovani riiznych tlousték hlinikovych plechti (2 nebo 4 dobé specialni)

A
|

Y

Obrazek 5-52

Lze definovat az 16 programi (P, @z Pp;s).

V kazdém programu lze napevno ulozit pracovni bod (rychlost dratu, zménu délky elektrického
oblouku, dynamiku / t€inek tlumivky).

Vyjimkou je program P0: Nastaveni pracovniho bodu se zde provadi manuainé.

Zmény parametri svarovani se ukladaji okamzité do paméti!

5.4.12.1 Volba parametrii (Program A)
Zmény parametri svarovani lze provadét pouze pokud je klicovy prepinaé¢ v poloze "1".

Obrazek 5-53

Zvolit islo programu.

099-005507-EW512 61
13.09.2018



Konstrukce a funkce ev\;h‘)
Svafovani MIG/IMAG

5.4.13

5.4.14

54141

5.4.14.2

Standardni horak MIG/MAG

Tlacitko na svarovacim hofaku MIG slouzi zdsadné k zapinani a vypinani svarovani.
Obsluzné prvky | Funkce

0

Kromeé toho jsou v zavislosti na typu pfistroje a konfiguraci fizeni mozné dalsi funkce klepnutim
na tlaéitko hofaku > viz kapitola 5.10:

» PFepinani mezi svafovacimi programy (P8).

* Volba programu pfed zaCatkem svarovani (P17).

» Pfepinani mezi impulsnim a standardnim svafovanim pfi 4taktnim specialnim provozu.
» PFepinani mezi zafizenimi pro posuv dratu pfi dvojitém provozu (P10).

MIG/MAG Specialni horaky
Popisy funkci a dalSi pokyny jsou uvedeny v provoznim navodu prislusného svarovaciho horaku!

Tlacitko hofaku +  Zahajeni / ukonCeni svafovani

Programovy a up/down provoz

Programm

orar

Obrazek 5-54

Pol. |Symbo| |P0pis

1 Prepina€ funkce svarovaciho hofaku (je tfeba specialni svarovaci horak)
#===____ PFepnuti program{ nebo ukoll (JOBs)
/|- Plynulé nastaveni svafovaciho vykonu

Prepinani mezi Push/Pull a vlozenym pohonem

A VYSTRAHA

6 Neodborné opravy a modifikace jsou zakazany!

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

V pripadé neopravnénych zasaht zanika zaruka!

» Pfipadnou opravou povérte opravnéné osoby (vycvi¢eny servisni personal)!

6 Nebezpeci pri neprovedeni zkousky po prestavbé!

Pied opétovnym uvedenim do provozu musi byt provedena ,,Kontrola a zkouseni sva-
fovacich zafizeni v provozu“ podle normy IEC / CSN EN 60974-4 ,,Zafizeni pro oblou-
kové svarovani - Kontrola a zkous$eni svarovacich zarizeni v provozu*!

* Provedte zkousku dle IEC / DIN EN 60974-4!

Zastréky svarovaciho proudu se nachazi pfimo na zakladni desce M3.7X.

Zastrcka svarovaciho proudu Funkce
na X24 Provoz se svafovacim hofakem Push/Pull (z vyroby)
na X23 Provoz se spfazenym pohonem
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5.4.15 Nabidka Expert (MIG/MAG)

V nabidce Expert jsou uloZzeny nastavitelné parametry, u nichZ neni potfebné pravidelné nastavovani.
Pocet zobrazenych parametrd mize byt omezen napf. deaktivovanou funkci.

5.4.15.1 Vybér

l A
Lo
- ]*B*[r oo ]‘“
A
A 4
[}
e ]*B‘[n - C
A
A 4
[ ]
] ]*B‘[ﬁ LLC
A
( o C
- ]*B‘[t' ]
A A
A 4
0o rC
1 ]*B‘[F _C b 4
A
A 4
B! I
e o I
A
P A 4
LCJ
- ]“B‘[E ac
A
P h 4
LCI
- ]*B*[:: e ]—‘
Obréazek 5-55
Indikace Nastaveni / Volba
b C’ Doba dohofeni dratu > viz kapitola 5.4.15.2
U= = R PO Zvyseni hodnoty > vé&tsi &ast dohofeného dratu
R Snizeni hodnoty > mensi ¢ast dohofeného dratu
_ t Nastaveni omezeni programu v zavislosti na Gloze
n (JOB)/takt n > viz kapitola 5.4.15.3
1 --mmeeeee Zadné omezeni programu v zavislosti na tloze
2-9---mmm-- omezeni programu v zavislosti na GUloze na max. pocet vybiranych programf
Vv Vyhradné u varianty pristroje s metodou svarfovani impulznim obloukem.

H: t Zména druhu svarovani (prepinani metod)

Pokud je funkce aktivni, dojde k pfepnuti svafovani mezi rezimem svarovani standard-
nim svafovacim obloukem a impulznim svafovacim obloukem. Pfepinani je provedeno
klepnutim na tlaCitko hofaku (4takt specialni) nebo pomoci aktivované funkce Superpuls
(pfepinani programil P, a Pg).

——————— funkce zapnuta
------- funkce vypnuta

P q Metoda svarovani impulsnim obloukem (program Psrart)
- Metodu svarovani impulsnim obloukem muzete aktivovat ve spoustécim programu
(PstarT) V rezimech 2takt special a 4takt specidl.
——————— funkce zapnuta
——————— funkce vypnuta

099-005507-EW512
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Indikace Nastaveni / Volba

Fj E Metoda svarovani impulsnim obloukem (program Pgyp)
- Metodu svafovani impulsnim obloukem muzete aktivovat v zavérném programu (Penp)
v rezimech 2takt special a 4takt special.
—————— funkce zapnuta
------ funkce vypnuta

A Vyhradné u varianty pristroje s metodou svarovani impulznim obloukem.
' Zpusob zapalovani (MIG/MAG)
I LI | pousiti: Zapalovani bez rozstiiku napf. u material(i hlinik a chrom/nikl.
0= konvencéni zapalovani svafovaciho oblouku

R zapalovani svafovaciho oblouku se stazenim dratu pro aplikace Push/Pull
R zapalovani svafovaciho oblouku se stazenim dratu, ne pro aplikace Push/Pull

b qc-j Doba zvyseni (hlavni proud na dobéhovy proud)

b q :'j Doba zvyseni (dobéhovy proud na hlavni proud)

5.4.15.2 Vypalovani dratu

Parametr dohofeni dratu zamezuje pfipékani dratové elektrody ve svafovaci lazni nebo na proudové
Spi¢ce na konci procesu svafovani. Hodnota je optimalné pfednastavena pro celou fadu aplikaci (Ize ji
vSak v pfipadé potfeby upravit). Nastavitelna hodnota znamena dobu, nez proudovy zdroj vypne sva-
fovaci proud po zastaveni procesu svarovani.

Chovani svafovaciho dratu Pokyn k sefizeni
Dratova elektroda se pfipaluje ve svafovaci lazni. ZvySeni hodnoty
Dratova elektroda se pfipaluje k proudové Spi¢ce nebo se na Snizeni hodnoty
dratové elektrodé tvofi velka koule.
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5.4.15.3 Omezeni programu

S omezenim programu v zavislosti na uloze (JOB) muzete ve vybrané uloze omezit poCet vybiranych
programu na (2 az 9). Tato moznost nastaveni mize byt provedena pro kazdou ulohu individualné. Navic
existuje (z postupného vyvoje) také moznost "obecného omezeni programu". Ta je hastavena pomoci
zvlastniho parametru P4 a plati pro vSechny ulohy, u kterych neni nastaveno zadné omezeni programu v
zavislosti na uloze (viz popis zvlastnich parametru).

Kromé toho existuje moznost rezimu "Zvlastni 4taktni special (takt n)", pokud nastavite zvlastni parametr
8 na hodnotu 2. V tomto pfipadé (je aktivovano pfepnuti programu v zavislosti na Uloze a jsou nastaveny
parametry 8=2 a 4taktni special) muzete klepnutim na tlacitko hofaku v hlavnim programu pfepnout na
dalSi program (viz popis zvlastnich parametru).

5.5 TIG svarovani
5.5.1 Pfripojeni svarovaciho horaku

Svarovaci horaky WIG k pfipojeni k centralni pfipojce Euro jsou pouzitelné ve dvou provedenich:

 Kombinované svarovaci horaky WIG se pripojuji k centralni pfipojce Euro zafizeni k posuvu
dratu a k proudové pfipojce (-) proudového zdroje.

* Svarovaci horaky WIG v provedeni (EZA) jsou pripojeny vyhradné k centralni pfipojce Euro
zarizeni k posuvu dratu. K tomu musi byt vedeni svarfovaciho proudu ve svazku propojovacich
hadic pfipojeno na zadni strané pristroje k pripojce svarovaciho proudu (-)!

— }4
B
(2 (L— %
10
.
Obrazek 5-56
Pol. |Symbol |Popis
1 ! ! Svarovaci horak
2 Svazek hadic svarovaciho hofaku
Pripojka svafovaciho hofaku (centralni pfipojka Euro nebo Dinse)
Integrované kontakty pro svafovaci proud, ochranny plyn a hofak
4 Rychlospojovaci uzavér (€erveny)
Red Zpétny tok chladiciho prostfedku ze svarovaciho hofaku
5 @_> Rychlospojovaci uzavér (modry)
Blue | Pfitok chladiciho prostfedku ke svafovacimu hofaku
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Pol. |Symbol |Popis

6 = |Zasuvka, svafovaci proud ,-“
R Svarovani WIG: Pfipojeni svarovaciho proudu pro svafovaci hofak

7 [L] |zdroj proudu
El

=] Dbejte na dodatkové systémové dokumenty!

» Zastréte centralni zastr€ku svarfovaciho hofaku do centralniho pfipoje a oboji seSroubuje pfevieCnou
matici.

» Zastréku svarfovaciho proudu kombinovaného hofaku zapojte do pfipojovaci zasuvky svafovaciho
proudu (-) a zajistéte ji oto¢enim doprava (vyhradné u varianty se samostatnou proudovou pfipojkou).

» Zajistéte pfipojnou vsuvku hadic na chladici vodu v odpovidajicich potrubnich rychlospojkach:
zpétny tok, Cerveny, v Cervené potrubni rychlospojce (zpétny tok chladiciho prostfedku) a
pFitok, modry, v modré potrubni rychlospojce (pfitok chladiciho prostfedku).

5.5.2 Volba svarovaciho ukolu

Obrazek 5-57

5.5.2.1 Nastaveni svarovaciho proudu

Obrazek 5-58
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5.5.3 WIG - Zapaéleni elektrického oblouku
5.5.3.1 Liftarc

a) b) c)

Obrazek 5-59

Elektricky oblouk se zapali v okamziku dotyku s obrobkem:

a) Dotknéte se opatrné plynovou tryskou hotaku a Spi¢kou wolframové elektrody obrobku a stisknéte
tlaCitko hofaku (Liftarc proud te€e nezavisle na nastaveném hlavnim proudu)

b) Naklorite hofak nad plynovou trysku hofaku tak, aby odstup $picky elektrody od obrobku €inil cca 2-3
mm. Elektricky oblouk se zapéli a svafovaci proud stoupa v zavislosti na nastaveném druhu provozu
na nastaveny rozbé&hovy resp. hlavni proud.

c) Hofak nadzvednéte a nastavte jej do normalni polohy.

Ukonceni svarovani: Uvolnéte tlaCitko horaku resp. je podle zvoleného druhu provozu stisknéte a
uvolnéte.
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5.5.4 Provozni rezimy (sledy funkci)
5.5.4.1 Vysvétleni zna¢ek a funkci

Vyznam

Stisknout tlagitko horaku

Tlacgitko hofaku pustit

Na tlacitko hofaku tuknout (kratké stisknuti a uvolnéni)

Ochranny plyn proudi

Svarovaci vykon

Pfedfuk plynu

Zbytkové proudéni plynu

-gox(3x|-|ox [$ | 2 [«

2 doby

AE

I

2 doby specialni provoz

-
-—
—-
-

4 doby

-
-
-
-

4 doby specialni provoz

-1

Cas

Spoustéci program

Hlavni program

Redukovany hlavni program

PEND

Zavérny program

tS1

Trvani pfepnuti z PSTART na PA

5.5.4.2 Nucené vypinani
Svareci pristroj ukonéi zapalovani resp. svarovani v pripadé
* chyby zapalovani (po dobu 5 s po signalu ke spusténi netece svarovaci proud).
e preruseni svarovaciho oblouku (preruseni svarovaciho oblouku po déle nez 5 s).
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2-doby provoz

1.

A

11 P,

Obrézek 5-60
Vybér
» Zvolit 2 doby H druh provozu.
1. cyklus
» Stisknout a pfidrzet tla¢itko hofaku.
» Ochranny plyn proudi (pfedfuk plynu).
K zazehu elektrického oblouku dojde pomoci Liftarc.
» Svarovaci proud teCe podle pfedem provedeného nastaveni.
2. cyklus
» Pustit tlaCitko hofaku.
» Elektricky oblouk zhasne.
* Probiha ¢as zbytkového proudéni plynu.
2-doby speciélni provoz

2 | 2,

P.
I T PSTAR.T Pewo
—
——

o
Obrazek 5-61
Vybér
T
«  Zvolit 2 doby specialni ™ druh provozu.
1. cyklus

+ Stisknout a pfidrzet tlacitko hofaku

* Ochranny plyn proudi (pfedfuk plynu)

K zazehu elektrického oblouku dojde pomoci Liftarc.

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

* Po uplynuti doby rozbéhového proudu "tss" s€ zvySi rozbéhovy proud s nastavenou dobou Up-Slope
"tS1" na hlavni program "P,".

2. cyklus

» Pustit tlacitko hofaku.

» Svarovaci proud klesa s dobou Down-Slope "tSe" na zavérny program "Penp”.

* Po uplynuti doby zavérného proudu "tend" zhasne elektricky oblouk.

» Probiha ¢as zbytkového proudéni plynu.
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4-doby provoz
|

N 4

1. > < 2. < 3. de—— 4. —>

11 P,

v

A

i) i)

onn no
Obrazek 5-62
Vybér
) . v
* Zvolit 4 doby A druh provozu.
1. cyklus
» Stisknout a pfidrzet tlacitko hofaku
* Ochranny plyn proudi (pfedfuk plynu)
K zazehu elektrického oblouku dojde pomoci Liftarc.
» Svarovaci proud teCe podle pfedem provedeného nastaveni.
2. cyklus
+ Tlagitko hofaku pustit (bez G&inku)
3. cyklus
+ Stisknout tla¢itko hofaku (bez ucinku)
4. cyklus
» Tlacgitko horaku pustit
» Elektricky oblouk zhasne.
* Probiha ¢as zbytkového proudéni plynu.

v
—h
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4-doby specialni provoz
1. —>i« 2. Pe— 3.—> 4. —>

9, N N I Y

PSIART PB PEND
| T Eo,

A
A
v
-

Obrazek 5-63
Volba

"
«  Zvolit 4-taktni specialni [ druh provozu.

1. cyklus

« Stisknout a pfidrzet tlaCitko hofaku

» Ochranny plyn proudi (pfedfuk plynu)

K zazehu elektrického oblouku dojde pomoci Liftarc.

+ Svafovaci proud te€e podle pfedem provedeného nastaveni ve spoustécim programu "Pstart"
2. cyklus

» Uvolnit tla¢itko hofaku

» Pfepnuti na hlavni program "P,".

K prepnuti na hlavni program P, nedoje dfive nez po uplynuti nastaveného ¢asu tstart resp.
nejpozdéji pfi uvolnéni tladitka horaku.

Klepnutim na tlacitko Ize prepnout na redukovany hlavni program "Pg". Opétovnym klepnutim na
tla¢itko se prepina zpét na hlavni program P,.

3. cyklus

« Stisknout tlagitko hofaku.

+ Prepnuti na zavérny program Pgpp.

4. cyklus

* Uvolnit tla¢itko hofaku

» Elektricky oblouk zhasne.

* Probiha ¢as zbytkového proudéni plynu.
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Ruéni svarovani elektrodou

5.5.5 Prabéh programu WIG (rezim "Programové kroky")
O @ W
sec Superpuls @ @/o sec
Obréazek 5-64
Zakladni parametry
Pol. |Vyznam / vysvétleni Rozsah nastaveni
1 Doba predfuku plynu 0saz09s
2 Pstart
Startovaci proud 0 % az 200 %
3 Trvani (startovaci program) 0saz20s
4 Trvani zmény z Pstart Na Py 0saz20s
5 P4 (hlavni program)
Svarovaci proud, absolutni 5Aaz550 A
6 Trvani (P,) 0,01saz20,0s
7 Pg (redukovany hlavni program)
Svarovaci proud 1% az 100 %
8 Trvani (redukovany hlavni program) 0,01saz20,0s
9 Trvani zmény z P, na Penp 0saz20s
10 Penp (koncovy program)
Svarovaci proud 1% az 100 %
11 Trvani (koncovy program) 0saz20s
12 Doba dofuku plynu 0saz20s
13 superPuls zap. / vyp.
PstarT, Pg, @ Penp jSOU relativni programy, jejichz nastaveni svarovaciho proudu procentualné zavisi na
v8eobecném nastaveni svarfovaciho proudu.
5.6  Ruéni svarovani elektrodou
5.6.1 Volba svarovaciho ukolu
Obréazek 5-65
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5.6.1.1 Nastaveni svarovaciho proudu

5.6.2 Arcforce

Obrazek 5-67

Nastaveni:

» Z&porné hodnoty: typy rutilovych elektrod

» Hodnoty kolem nuly: typy bazickych elektrod
» Kladné hodnoty: Typy celul6zovych elektrod

5.6.3 Horky start
Bezpecnéjsi zapalovani svarovaciho oblouku a dostate¢né zahrati na jesté studeném zakladnim mate-
rialu pfi zahajeni svafovani ma na starosti funkce horky start (Hotstart). Zapalovani pfitom probiha po
urcitou dobu (doba horkého startu) se zvySenou intenzitou proudu (proud horkého startu).
Nastaveni parametra > viz kapitola 5.4.15.
14+ .g. A= proud pro horky start
B= doba horkého startu
C= hlavni proud
& | = proud
* >t t= Cas
Obrézek 5-68
5.6.4 Antistick
Uy Antistick zabrarnuje vyzihani elektrody.
Pokud by se elektroda méla pfipékat navzdory funkci Arcforce, pfepne
pfistroj automaticky b&hem asi 1 s na minimalni proud. Tim se pfedejde
5 vyzihani elektrody. Zkontrolujte nastaveni svafovaciho proudu a zkori-
% gujte ho pro svarovaci ukol!
<<
"
Obréazek 5-69
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Délkovy ovladag

5.6.5 Prehled parametru

@\"’ sec

sec

o sec
sec Superpuls sec sec

Obrazek 5-70

Zakladni parametry

Pol. |Vyznam/vysvétleni Rozsah nastaveni

1 Svarovaci proud 5 A do maximalniho svafovaciho
proudu

2 Doba horkého startu 0az20s

3 Proud horkého startu 0 az 200 %

Proud horkého startu je procentudlné zavisly na zvoleném svarovacim proudu.

5.7 Dalkovy ovladaé
Dalkové ovladace jsou provozovany podle provedeni pres 19-poélovou pfipojnou zasuvku
dalkového ovladace (analogovou) nebo 7-poélovou pfipojnou zasuvku dalkového ovladace
(digitalni).
Prectéte si dokumentace vSech systémovych komponent resp. souéasti prislusenstvi a dodrzujte
je!

5.8 Rozhrani pro automatizaci
A VYSTRAHA

Neodborné opravy a modifikace jsou zakazany!

6 K zabranéni Girazim a poskozeni pristroje, smi pfistroj opravovat resp. modifikovat
pouze kvalifikované, opravnéné osoby!

V pripadé neopravnénych zasaht zanika zaruka!

» Prfipadnou opravou povérte opravnéné osoby (vycviceny servisni personal)!

= V dusledku neodborného pripojeni se mohou poskodit komponenty prislusenstvi a proudovy
zdroj!
* Komponentu pfislusenstvi pfipojit a zajistit pouze pfi vypnutém pristroji k odpovidajici
zasuvce.
* Podrobné popisy pfislusné komponenty prislusenstvi najdete v ndvodu k pouZiti!
* Komponenty prislusenstvi jsou automaticky rozliSeny po zapnuti proudového zdroje.
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Rizeni pfistupu

5.8.1

5.9

5.10

Pripojovaci zdirka dalkového ovladade 19pdlova
| PE
A C

c _+10V

0-10V

rI\ Y~ .
0 |

. CODE DV

AN
[ CODEUS
BRT

PP-Motor - /_C'&)
PP-Motor +

Obrazek 5-71

N

N\ N\

Kolik | Tvar signalu |Nazev

A Vystup Pfipojka pro kabelové stinéni PE

C Vystup Referenéni napéti pro potenciometr 10 V (max. 10 mA)

D Vstup Pfedvolba Fidiciho napéti (0 V - 10 V) - rychlost dratu

E Vystup Referenéni potencial (0V)

FIS Vstup Svarfovaci vykon start/stop (S1)

G Vstup Predvolba Fidiciho napéti (0 V - 10 V) - korekce délky elektrického oblouku

P Vstup Aktivace predvolby Fidiciho napéti pro rychlost dratu (S2)
K aktivaci signal na referen¢ni potencial 0 V (kolik E)

R Vstup Aktivace predvolby Fidiciho signalu pro korekci délky elektrického oblouku (S3)
K aktivaci signal na referen¢ni potencial 0 V (kolik E)

unN Vystup Napajeci napéti svarovaciho hofaku push/pull

Rizeni pristupu

K zabezpedeni proti neopravnéné nebo nelimysiné zméné parametrl svarovani Ize na pfistroji pomoci
kliCového spinace zablokovat zadavaci Uroven fizeni.

Je-li kli¢ v poloze 1, Ize veSkeré funkce a parametry neomezené nastavovat.

Je-li kli¢ v poloze 0, nelze ménit nasledujici funkce resp. parametry:

» Beze zmény nastaveni pracovniho bodu (svafovaci vykon) v programech 1-15.

+ Beze zmény metody svafovani, rezim v programech 1-15.

+ Parametry svafovani je mozné b&hem &innosti fidici jednotky zobrazovat, nelze je ale ménit.

* Nelze pfepinat svafovaci ulohy (je dostupny rezim blokovani svafovacich uloh Block-JOB P16).

* Beze zmén zvlastnich parametrd (mimo P10) - nutny restart.

Zvlastni parametry (rozsirena nastaveni)

Zvlastni parametry (P1 aZ Pn) jsou pouzivany k vlastni uzivatelské konfiguraci funkci pfistroje. UZivatel
tak ziskava zna&nou miru flexibility k optimalizaci svych potfeb.

Tato nastaveni nejsou provedena bezprostfedné na Fidici jednotce pfistroje, protoZe zpravidla neni nutné
pravidelné nastavovani parametrd. Pocet vybiranych zvlastnich parametr( se mlize odliSovat od fidicich
jednotek pouzivanych ve svafovacich systémech (viz pfislusna standardni provozni nastaveni). Zvlastni
parametry mizete podle potfeby opét resetovat do vyrobniho nastaveni > viz kapitola 5.10.2.
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Zvlastni parametry (rozSifena nastaveni)

5.10.1 Vybér, zména a ukladani parametrt

L % :
) b
=
_7J

Obrazek 5-72

Indikace Nastaveni/ Volba
P [} Doba rampy zavadéni dratu / zpétného pohybu dratu
UL B o R p— normalni zavadéni (doba rampy 10 s)
1= rychlé zavadéni (doba rampy 3 s) (z vyroby)
ID Blokovani programu "0"
=) |0=----- PO uvolnén (Zvyroby)
1= PO zablokovan

Wl Ty

Q

Rezim zobrazovani pro svarovaci hofaky Up/Down s jednomistnym 7segmentnim
displejem (jedna dvojice tlacitek)

0=---- bé&Zné zobrazeni (z vyroby) &islo programu/svafovaci vykon (0-9)

1= stfidavé zobrazeni &isla programu/druhu svafrovani

_

Omezeni programu
Program 2 az max. 15
Z vyroby: 15

(A

Mimoiadny sled p¥#i 2- a 4-taktnim specialnim provozu
e normalni (dosavadni) 2Ts/4Ts provoz (Zvyroby)

a9 () (o

1= DV3 sled pro 2Ts/4Ts provoz
5 Uvolnéni specialnich ukoli SP1-SP3
0= zadné uvolnéni (Z vyroby)
1=--- uvolnéni Sp1-3
= Korekéni provoz, nastaveni meznich hodnot
J 0=--m- Korekeni provoz vypnut (Z vyroby)
1=---- Korekéni provoz zapnut

LED "Hlavni program (PA)" blika

o

Pfepinani programi se standardnim hoiakem
0=----- zadné prepinani programu (Zvyroby)
1= zvlastni 4-takt

e zvlastni 4-takt special (n-takt aktivni)

76
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Zvlastni parametry (rozSifena nastaveni)

Indikace

Nastaveni / Volba

F 5

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

P 1 Provoz jednoduchého nebo dvojitého posuvu dratu
o 0= jednoduchy provoz (Z vyroby)
1= dvojity provoz, tento ptistroj je "Master"
2 = dvojity provoz, tento piistroj je "Slave"
P {11 4Ts doba krokovani
r 1 0=------- Funkce krokovani je vypnuta
1= 300 ms (Z vyroby)
S emmemnen 600 ms
@ Pf'epinéni,seznavmﬁ. ukolu , -
0=---- Ukolové orientovany seznam ukold
1= Skuteény seznam ukolu (Z vyroby)

- Skutecny seznam Ukoll a pfepinani ukolt pomoci pfislusenstvi aktivovano

Dolni mez dalkového prepinani JOB
Oblast JOB funké&nich hofaka (MT PC2, PM 2U/D, PM RD2)
Dolni mez: 129 (z vyroby)

Horni mez dalkového piepinani JOB
Oblast JOB funkénich horakd (MT PC2, PM 2U/D, PM RD2)
Horni mez: 169 (z vyroby)

Funkce uchovéani hodnot
Seemaenn- uchované hodnoty se nezobrazuji

1=-mme- uchované hodnoty se zobrazuji (Z vyroby)
,5 Blokovy JOB-provoz
! [ JT— Blokovy JOB-provoz neni aktivni (Z vyroby)
1=eeeee- Blokovy JOB-provoz je aktivni

Volba programu standardnim tlac¢itkem horaku
S zadna volba programu (Z vyroby)
S S— Volba programu je mozna

Prepinani provoznich reziml/metod svarovani pomoci fizeni posuvu dratu
S prepinani provoznich rezimi/metod svafovani pomoci fizeni posuvu dratu
v programu O (z vyroby).
1=-mmee prepinani provoznich rezimi/metod svafovani pomoci fizeni posuvu dratu
v programu 0-15.

Zobrazeni priimérné hodnoty pro superPuls

0 =----- funkce vypnuta.
1=- funkce zapnuta (z vyroby).
IDC_I 1 Zadani svarovani impulznim obloukem v programu PA
U LU 0= Zadani svafovani impulznim obloukem v programu PA vypnuto.
1= Pokud jsou dostupné a zapnuté funkce superPuls a pfepinani metody sva-

fovani, bude metoda svafovani impulznim obloukem vzdy provedena v hlavnim
programu PA (z vyroby).

Zadani absolutnich hodnot pro relativni programy

Spoustéci program (Pstart), program pro pokles proudu (Pg) a zavérny program (Penp)
muzete volitelné nastavit relativné nebo absolutné vzhledem k hlavnimu programu (Pa).
0=----- Relativni nastaveni parametrt (z vyroby).

1= Absolutni nastaveni parametru.

Fcd

Elektronicka regulace mnozstvi plynu, typ
e typ A (z vyroby)
0=----- typ B

099-005507-EW512
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Zvlastni parametry (rozSifena nastaveni)

Indikace Nastaveni/ Volba
PE :‘j Nastaveni programu pro relativni programy
== |10=--- spole¢né nastavitelné relativni programy (z vyroby).

e oddélené nastavitelné relativni programy.

PE 5_’ Zobrazeni korekce nebo zadaného napéti

0= zobrazeni opravného napéti (z vyroby).
1= zobrazeni absolutniho zadaného napéti.
IDC_I E, Volba JOB pfi provozu Expert > viz kapitola 5.10.3.22
== |0=--- SP1-SP3 prepinani na podavaci dratu, pokud je v pfistroji fizeni Expert
(z vyroby)
1= Volba JOB podavace dratu je mozna
PC‘IE Pozadovana hodnota vyhfivani civky dratd (OW WHS) > viz kapitola 5.10.3.23
off =------ vypnuto

Nastavitelny rozsah teploty: 25 °C — 50 °C (45 °C z vyroby)

PE] =7 Prepnuti provozniho rezimu pfi spusténi svarovani > viz kapitola 5.10.3.24
USRS e neaktivovano (z vyroby)
1= aktivovano

PEE Prah chyby elektronické regulace mnozstvi plynu > viz kapitola 5.10.3.25
Zobrazeni chyby pfi odchylce pozadované hodnoty plynu

IDC_I q Jednotkova soustava > viz kapitola 5.10.3.26

0= metricka soustava (z vyroby)
1= imperialni soustava
ID qﬂ Moznost volby pribéhu programu otoénym knoflikem > viz kapitola 5.10.3.27
= 0=----- neaktivovano
1= aktivovano (z vyroby)

5.10.2 Vraceni na vyrobni nastaveni

VsSechny uzivatelem ulozené specifické parametry svarovani jsou nahrazeny nastavenim z vyroby!

0-®

N
& J

Obrazek 5-73

5.10.3 Detaily specialnich parametru
5.10.3.1 Doba rampy zavadéni dratu (P1)

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

Béhem zavadéni dratu je mozné ménit rychlost oto€nym knoflikem svafovaciho vykonu. Zména se nepro-
jevi na dobé rampy.

5.10.3.2 Program "0", uvolnéni blokovani programu (P2)

Program PO (manudlni nastaveni) se zablokuje. Nezavisle na poloze klicového spinace je dale mozny
pouze provoz s P1 az P15.

/8
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ZvIastni parametry (rozSifena nastaveni)

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

Normalni zobrazeni:

+  Programovy provoz: Cislo programu

* Provoz Up-/Down-: Svafovaci vykon (0 = minimalni proud/9 = maximalni proud)

Stridavé zobrazeni:

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

» Provoz Up/Down-: Stfidani svafovaciho vykonu (0 = minimalni proud/9 = maximalni proud) a symbolu
pro provoz Up/Down-

5.10.3.4 Omezeni programu (P4)

Specialnim parametrem P4 je mozZné omezit volbu programu.

» Nastaveni je pfevzato pro vSechny JOBs.

* Volba programu zavisi na poloze pfepinace "Funkce svafovaciho hofaku" > viz kapitola 4.3. Programy
je mozné pfepinat pouze v poloze pfepinace "Program".

* Programy Ize pfepinat pfipojenym specialnim svafovacim hofakem nebo dalkovym ovladadem..

» Pfepinani programu otoénym knoflikem "Oprava délky svételného oblouku / volba svafovaciho pro-
gramu" > viz kapitola 4.4 je mozné pouze tehdy, kdyz neni pfipojen specialni svafovaci hofak ani
dalkovy ovladac.

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

PFi aktivovaném zvlastnim prabéhu se zacatek svarovani zméni nasledujicim zplsobem:

Prabéh specialniho 2taktniho provozu / specialniho 4taktniho provozu:

* Rozbéhovy program "Pstart"

» Hlavni program "P,"

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

prabéhem:

* Rozbéhovy program "Pstart"

* Redukovany hlavni program "Pg"

» Hlavni program "P,"

Uvolnéni specialnich ukolii SP1 az SP3 (P6)

Pristrojova fada Phoenix Expert:

Svarovaci ukol se nastavuje na fizeni proudovych zdroju, viz pfisluSnou systémovou dokumentaci.

V pfipadé potfeby mohou byt zvoleny vyhradné jen pfedem definované specialni svafovaci ukoly

SP1=JOB 129/ SP2 = JOB130/ SP3 = JOB 131 na fizeni posuvu dratu. Specialni JOBy jsou vybirany

dlouhym stiskem tlacitka Vybér svarovaciho ukolu. Specialni JOBY jsou pfepinany kratkym stiskem

tlacitka.

Pfepinani ukoll je zablokovano, kdyz se klicovy pfepina¢ nachazi v poloze "0".

Toto blokovani Ize pro specialni tkoly (SP1-SP3) zrusit.
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Zvlastni parametry (rozSifena nastaveni)

5.10.3.6 Opravny provoz, nastaveni meznich hodnot (P7)

Opravny provoz se zapina nebo vypina pro véechny tkoly a jejich programy soucasné. Kazdému Gkolu je
pridélen opravny rozsah pro rychlost dratu (DV) a pro opravu svarovaciho napéti (Ukorr).

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

UM UM
A A
Umax Umax
24,0V 239V
(DVGrenz =+1,9)
219V 2V {)
20,1V L
19,8V Q (DVGrenz = -1,9)
5
Umin Umin
DV . 20% | +20% DVmax DV [mimin] v fimimin  DVmax DV [mimin]
WF (8m/min) (12m/min) WF (10mlmin * 10%)
10m/min

Obrazek 5-74

Priklad pracovniho bodu pfi opravném provozu:

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

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

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

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

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

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

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

Jestlize je kli€ovy spina€ nastaven do polohy "1", vynuluji se hodnoty opravy napéti a rychlosti
posuvu dratu.

Nastaveni opravného rozsahu:

» Zapnéte specialni parametr ,Opravny provoz“ (P7=1) a ulozte do paméti. > viz kapitola 5.10.1

* Uzamykatelny spinac do polohy "1".

* Rozsah korekce nastavte nasledujicim zplsobem:

Obrazek 5-75

* Po asi 5 s bez dalSi ¢innosti operatora se nastavené hodnoty
pfevezmou a zobrazeni se navrati k indikaci programu.
» klicovy spina¢ zpét do polohy "0"!

80

099-005507-EW512
13.09.2018



EV\;“)‘) Konstrukce a funkce
ZvIastni parametry (rozSifena nastaveni)

5.10.3.7 Prepinani programu tla¢itkem standardniho horaku (P8)
Zvlastni 4-takt (4-taktni absolutni béh programu)
* 1. doba: bézi absolutni program 1
+ 2. doba: bézi absolutni program 2 po provedeni "tstart".

+ 3. doba: bézi absolutni program 3 do uplynuti doby "t3". Poté dojde k automatickému pfepnuti na ab-
solutni program 4.

Komponenty pfislusenstvi, jako napf. dalkovy ovladaé nebo zvlastni horak, nesmi byt pfripojeny!
Prepinani programu na fizeni posuvu dratu je deaktivovano.

[ A& N ¢
<« 1.»< 2; re— 3. —>< 4,
PA1 PA2 PM
l | P
< tstart—> «— 8B > :t

Obrazek 5-76

Zvlastni 4takt special (N-takt)
V n-taktnim béhu programu startuje pfistroj v prvnim taktu se spoustécim programem Pg z P4

V druhém taktu se pfepne na hlavni program Py, jakmile uplyne startovni doba "tstart". Tukanim Ize
prepinat na dal8i programy (Pa; aZ max. Pag).
f—1. —> |« >3 >« 4. —»

PP mmaary

il :
<o Pstarr Pt
\ P. |
H ¢ . PA2 E
: "= P .
: P :
I T | e Pl IPaw 5
| i . gl E R
— | : Pt
8 1 IR
I < ﬂ'ﬂ >< > 4_’:4—51’: "
on. i fl: n=max. 9 ﬁ‘::
Obrazek 5-77
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Zvlastni parametry (rozSifena nastaveni)

5.10.3.8

5.10.3.9

Pocet programu (P,,) odpovida poctu taktii uréenych pod n-takt.
1. takt

» Stisknout a pfidrzet tlacitko hofaku

* Ochranny plyn proudi (pfedfuk plynu)

» Motor posuvu dratu bézi ,plizivou rychlosti®.

+ Jakmile se dratova elektroda dotkne obrobku, zapali se svételny oblouk,
svarovaci proud tece (spoustéci program Pstart Z Pa1)

2. takt

Pustit tlaCitko hofaku

» Pfepnuti na hlavni program Pp;.

K prepnuti na hlavni program P,; nedoje dfive nez po uplynuti nastaveného ¢asu tg,; resp.
nejpozdéji pfi uvolnéni tlacditka horaku. Klepnutim (kratkym stisknutim a pusténim béhem 0,3 sek.)
muze pirepinat na dal$i programy. Jsou k dispozici programy P,; az P,

3. takt

» Stisknout a pfidrzet tlacitko hofaku

» PFepnuti na zavérny program Penp. Z Pan. Sled je mozné kdykoli zastavit dlouhym stisknutim (>0,3
sek.) tlagitka hofaku. V tom pfipadé probéhne Pgyp V Pan.

4. takt

» Pustit tlagitko hofaku

* Motor posuvu dratu se zastavi.

* Po uplynuti nastaveného €asu vypalovani dratu zhasne elektricky oblouk.
* Probiha €as zbytkového proudéni plynu.

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

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

Mé&-li byt svafovani pferuseno, je mozno na tladitko hofaku tuknout jesté jednou.

Nastaveni "individualni nebo zdvojeny provoz" (P10)

Je-li systém vybaven dvéma posuvy dratu, neni mozné na sedmipdlové (digitalni) pripojovaci
zdifce provozovat zadné dalsi komponenty pfisluSenstvi!

To se tyka mimo jiné digitalniho dalkového oviladace, rozhrani roboti, rozhrani pro dokumentaci,
svarovaciho horaku s digitalni pripojkou ridiciho vedeni, atd.

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

» Odestrarite pfipojeni k druhému posuvu dratu

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

+ Jedno zafizeni k posuvu dratu nakonfigurujte jako Master (hlavni) (P10 = 1)

» Druhé zafizeni k posuvu dratu nakonfigurujte jako Slave (vedlejsi) (P10 = 2)

Zarizeni pro posuv dratu s uzamykatelnym prepinacem (volitelné vybaveni, > viz kapitola 5.9) musi
byt nakonfigurovana vzdy jako Master (hlavni) (P10 = 1).

Zarizeni k posuvu dréatu s konfiguraci Master je po zapnuti svarovaciho pristroje aktivni. Jiné
rozdily ve funkci mezi posuvy dratu nejsou.

5.10.3.10Nastaveni 4Ts doby t'ukani na tlacitko (P11)

Doba tukani na tlacitko pro pfepinani mezi hlavnim a redukovanym hlavnim programem je nastavitelna
ve tfech stupnich.

0 = zadné tukani
1 = 320 ms (z vyroby)
2 =640 ms
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5.10.3.11Pfepinani seznamu ukolt (JOB) (P12)

Hodnota | Nazev Vysvétleni
0 Ukolové orientovany Cisla JOB jsou tfidéna podle svafovacich dratd a ochrannych plynd.
seznam JOB Pfi volbé je mozZné néktera Cisla JOB pfeskodit.
1 Skuteény seznam JOB | Cisla JOB odpovidaji skuteénym pamétovym burikam. Kazdy kol
(JOB) Ize zvolit, Zadnou pamétovou buriku nelze pfi volbé pfeskodit.
2 Realny seznam JOB, Jako skute€ny seznam JOB. Navic je mozné pfepnuti JOB
prepnuti JOB je aktivni | s pfislusnymi komponenty pfisluSenstvi jako napf. funkénim
hofakem.

Sestaveni seznamiu ukolli (JOB) definovanych uzivatelem

Je zfizena souvisejici pamét'ova oblast, v niz Ize prepinat mezi ukoly (JOBs) pomoci komponent
prislusenstvi, napf. funkénim horakem.

» Zvlastni parametr P12 nastavte na ,2°

» Prepinac ,Program nebo funkce Up-/Down-* nastavte na ,Up-/Down*.

» Zvolte stavajici tkol (JOB), ktery je co mozna nejbliz§i zadanému vysledku.

+ JOB (ukol) rozkopirujte na jedno nebo vice &isel cilovych tkoll (-JOB-).

Je-li tfeba jesté pfizpusobit JOB-parametry (parametr(i ikold), zvolte po jednom cilové-JOBs (cilové
ukoly) a parametry pfizpUsobte postupné.

+ Zvlastni parametr P13 nastavte na spodni limit a

» zvlastni parametr P14 nastavte na horni limit cilového -JOBs (cilového tkolu).

» Prepinac ,Program nebo funkce Up-/Down-* nastavte do polohy ,Program®.

Komponentou pfislusenstvi Ize pfepnout Ukoly (JOBs) ve stanoveném rozmezi.

Kopirovani ukola (JOB), funkce "Copy to"

Mozna cilova oblast lezi mezi 129 - 169.

+ ZvlaStni parametr P12 pfedem nakonfigurujte na P12 = 2 nebo P12 = 1!

) \

Obrazek 5-78
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Opakovanim obou poslednich krokl je mozné rozkopirovat stejny zdrojovy ukol (JOB) na vice cilovych
ukolu (JOB).
Nezaznamena-li fizeni po dobu vice nez 5 s Zadnou &innost uzivatele, vrati se zpét k zobrazeni para-
metrl a proces kopirovani se ukondéi.

5.10.3.12Dolni a horni hranice dalkového prepinani ukolt (JOB)(P13, P14)
Nejvyssi, resp. nejnizsi Cislo ukolu (JOB), které Ize zvolit komponentami pfisluSenstvi, jako napf.
hofakem PowerControl 2.
Brani nechténému pfepnuti na nezadany nebo nedefinovany ukol (JOB).

5.10.3.13Funkce uchovani hodnot (P15)
Funkce uchovéani hodnot aktivni (P15 = 1)
» Zobrazi se stfedni hodnoty naposledy pouzitych parametrd hlavniho programu svarovani.
Funkce uchovani hodnot neni aktivni (P15 = 0)
» Zobrazi se nastavené hodnoty parametrd hlavniho programu.

5.10.3.14Blokovy JOB-provoz (P16)
Nasledujici komponenty prislusenstvi podporuji blokovy JOB-provoz:
» Svarovaci hofaky Up/Down s jednomistnym 7segmetnim displejem (jedna dvoijice tlacitek)
V JOB 0 (V ukolu 0) je vzdy aktivni program 0, u vSech ostatnich JOBs (Ukol() program 1.

PFi tomto druhu provozu je mozné komponentami pfisluSenstvi vyvolat az 27 JOBs (svafovacich ukolu),
rozdélenych do tfi bloka.

Aby bylo mozné vyuzit blokovy JOB-provoz, je treba provést nasledujici konfigurace:

* Prepinac ,Program nebo funkce up/down” nastavte do polohy ,Program*

» Seznam ukoll (JOB) nastavte na realny seznam ukol( (JOB) (specialni parametr P12 = ,1%)
» Aktivujte blokovy JOB-provoz (specialni parametr P16 = ,1%)

* Volbou jednoho ze specialnich JOBs 129, 130 nebo 131 pfepnéte na blokovy JOB-provoz.

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

Prifazovani cisel ukold (JOB) k zobrazeni komponent prislusenstvi

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

Speciélni ukol 129 141 142 143 144 145 146 147 148 149
(JoB) 1

Specialni ukol 130 151 152 153 154 155 156 157 158 159
(JOB) 2

Specialni ukol 131 161 162 163 164 165 166 167 168 169
(JoB) 3
JOB 0:

Tento JOB dovoluje manualni nastaveni parametrd svarovani.

Volbé JOB 0 Ize zabranit klicovym spinacem nebo "Blokovanim programu 0" (P2).
Poloha klicového spinace 0, popf. specialni parametr P2 = 0: JOB 0 je blokovan.
Poloha klicového spinace 1, popf. specialni parametr P2 = 1: JOB 0 Ize zvolit.
JOBs 1-9:

PFi kazdém specialnim ukolu (JOB) Ize vyvolat devét JOBs (viz tabulka).

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

Neni-li software k dispozici, mizete uzivatelsky definované seznamy kol (JOB) vlozit do oblasti spe-
cialnich ukold (JOB) funkci "Copy to". (viz vysvétlivky k tomuto v kapitole "Pfepinani seznamu ukold
(JOB) (P12)"
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5.10.3.15Volba programu standardnim tlacitkem hoiraku (P17)
lemoiﬁuje volbu programu, popf. pfepnuti programu pfed zahajenim svarovani.
Tuknutim na tlacitko hofaku dojde k pfepnuti na dalSi program. Po dosazeni posledniho uvolnéného pro-
gramu se pokracuje opét prvnim.
*  Prvni uvolnény program je program 0, neni-li zablokovan.
(viz také specialni parametr P2)
* Posledni uvolnény program je P15.
- Nejsou-li programy omezeny specidlnim parametrem P4 (viz specialni parametr P4).
- Nebo jsou pro zvoleny JOB omezeny programy nastavenim n-taktu (viz parametr P8).
« Svafovani se zahaji pfidrzenim tlacitka hofaku delSim nez 0,64 s.
Volbu programu tlacitkem standardniho hofaku Ize pouzit pfi vSech druzich provozu (2-taktni, 2-taktni
specialni, 4-taktni a 4-taktni specialni).
Prepinani provoznich rezimi/metod svarovani pomoci fizeni posuvu dratu (P18)

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

« P18=0
- V programu 0: Nastaveni provozniho reZimu a metody svafovani na zafizeni k posuvu dratu.
- V programu 1-15: Nastaveni provozniho reZimu a metody svafovani na svafeCce.
« P18=1
- V programu 0-15: Nastaveni provozniho rezimu a metody svafovani na zafizeni k posuvu dréatu.

5.10.3.16Zobrazeni priimérnych hodnot pro superPuls (P19)

Funkce aktivni (P19 = 1)

» V pfipadé superPuls je zobrazena primeérna hodnota vykonu z programu A (P,) a programu B (Pg) (z

vyroby).

Funkce neni aktivni (P19 = 0)

* V pfipadé superPuls je vyhradné zobrazen vykon programu A.

Pokud se pfi aktivované funkci zobrazi na displeji pfistroje pouze znaky 000, jedna se o vzacnou

nekompatibilni systémovou konfiguraci. ReSeni: Vypnéte zvlastni parametr P19.
5.10.3.17Zadani svarovani impulsnim obloukem v programu PA (P20)

Vyhradné u varianty pfistroje s metodou svafovani impulznim obloukem.

Funkce aktivni (P20 = 1)

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

Funkce neaktivni (P20 = 0)
« Zadani svarovani impulznim obloukem je v programu PA vypnuto.

5.10.3.18Zadani absolutnich hodnot pro relativni programy (P21)
Spoustéci program (Pstart), program pro pokles proudu (Pg) a zavérny program (Pgnp) mlzete volitelné
nastavit vzhledem k hlavnimu programu (P,) jako relativni nebo absolutni.
Funkce aktivni (P21 = 1)
» Absolutni nastaveni parametr(.
Funkce neaktivni (P21 = 0)
» Relativni nastaveni parametra (z vyroby).

5.10.3.19Elektronicka regulace mnozstvi plynu, typ (P22)

Vyhradné aktivni u pfistroju s vestavénou regulaci mnozstvi plynu (volitelné vybaveni z vyroby).
Nastaveni m(ize provadét vyhradné jen autorizovany servisni personal (zakladni nastaveni = 1).

5.10.3.20Nastaveni programu pro relativni programy (P23)
Relativni programy — spoustéci, poklesovy a zavérny program mohou byt pro pracovni body P0-P15
nastaveny bud spole¢né nebo oddélené. U spoleéného nastaveni budou v protikladu k oddélenému
nastaveni hodnoty parametrd uloZeny v JOB. U oddéleného nastaveni jsou hodnoty parametr( pro
vSechny ukoly JOB stejné (vyjimka specialni JOB SP1,SP2 und SP3).
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5.10.3.21Zobrazeni korekce nebo zadaného napéti (P24)
PFi nastaveni korekce svarovaciho oblouku pravym otoénym pfepinaem muze byt zobrazeno bud opra-
vné napéti +- 9,9 V (z vyroby) nebo absolutni zadané napéti.

5.10.3.22Volba JOB pfi provozu Expert (P25)
Pomoci specialniho parametru P25 Ize stanovit, zda je mozné na podavadi dratu vybrat specialni ukoly
(JOB) SP1/2/3 nebo volbu svafovacich ukoll podle seznamu JOB.

5.10.3.23Pozadovana hodnota vyhfivani dratu (P26)
Predehfev svafovaciho dratu od 25 °C - 50 °C. Nastaveni 45 °C z vyroby.

5.10.3.24Pfepnuti provozniho rezimu pfi spusténi svarovani (P27)
UzZivatel muzZe u zvoleného provozniho rezimu 4taktni specialni druh provozu stanovit pomoci doby stis-
knuti tlacitka horaku, v jakém provoznim rezimu (4taktni nebo 4taktni specialni druh provozu) bude
prlibéh programu proveden.
Stisknuti a drzeni tlacitka hofaku (déle nez 300 ms): Prbéh programu s provoznim rezimem 4taktni spe-
cialni druh provozu (standard).
Klepnuti na tlagitko hofaku: PFistroj se pfepne na 4taktni druh provozu.

5.10.3.25Prah chyby elektronické regulace mnozstvi plynu (P28)
Procentualné natavena hodnota pfedstavuje prah chyby, pokud dojde k jeho nedosaZeni nebo
prekroceni, nasleduje chyboveé hlaseni > viz kapitola 7.2.

5.10.3.26Jednotkovéa soustava (P29)
Funkce neni aktivni
» Zobrazi se metrické mérné jednotky.
Funkce aktivni
» Zobrazi se imperialni mérné jednotky.
5.10.3.27Moznost volby pribéhu programu otoénym knoflikem Svarovaci vykon (P30)
Funkce neni aktivni
» Otocny knoflik je zablokovany, pouzijte tlaitko Parametr svafovani k volbé parametr(i svafovani.
Funkce je aktivni
» Otoc¢ny knoflik Ize pouzit k volbé parametrd svarovani.
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5.11 Konfiguraéni menu pristroje
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Obrazek 5-79

Indikace Nastaveni / Volba

1 Odpor vodice 1
e i Odpor vodice pro prvni okruh svafovaciho proudu 0 mQ - 60 mQ (z vyroby 8 mQ).

[} C‘j Odpor vodice 2
L C| Odpor vodice pro druhy okruh svafovaciho proudu 0 mQ - 60 mQ (z vyroby 8 mQ).

C C‘j Zmény parametri smi provést vyhradné odborny servisni personal!

C :'j Zmény parametrt smi provést vyhradné odborny servisni personal!

gb ’q Funkce Uspory energie v zavislosti na dobé > viz kapitola 5.11.2
== Doba nepouzivani do aktivace rezimu uspory energie.
Nastaveni = vypnuté, popt. giselna hodnota 5 min — 60 min (z vyroby 20).

5 Servisni menu
& Zmeény v servisnim menu smi byt provadény vyhradné autorizovanym servisnim per-
sonalem!
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5.11.1 Nulovani odporu vodice
Odpor vodi¢l maze nastavit pfimo, nebo mizete provést vynulovani pomoci proudového zdroje. Pfi
dodani je odpor vodi¢l proudovych zdroji nastaven na 8 mQ. Tato hodnota odpovida zemnicimu vodi€i
o délce 5 m, svazku propojovacich hadic o délce 1,5 m a vodou chlazenému svafovacimu hofaku o délce
3 m. V pfipadé jinych délek hadicovych svazki je proto nutna +/- korekce napéti k optimalizaci vlastnosti
pfi svarovani. Dal§im vynulovanim odporu vodiéu mizete hodnotu korekce napéti opét nastavit do bliz-
kosti hodnoty nula. Elektricky odpor vodi¢l musite znovu vynulovat po kazdé vyméné pfisluSenstvi jako
je napf. svarovaci hofak nebo svazek propojovacich hadic.
V pfipadé pouziti druhého posuvu dratu v ramci svafovaciho systému musite provést méreni parametru
(rL2). U vSech ostatnich konfiguraci staci vynulovani parametru (rL1).

1

M3.7x-A, C
(HP)

© 5

G]

G () (N

(LP)

M3.7x-B, D
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1 Priprava

» Vypnéte svafovaci pfistroj.

» Odsroubujte plynovou hubici svafovaciho hofaku.

+ Odstfihnéte svafovaci drat tésné u proudové Spicky.

+ Kousek svafovaciho dratu (cca 50 mm) zatahnéte do posuvu dratu. V proudové Spi¢ce nyni nesmi byt
zadny svarovaci drat.

2 Konfigurace

« Stisknéte tladitko ,Parametry svafovani nebo uc€inek tlumivky*“ a sou€asné zapnéte svafovaci pfistroj.
Uvolnéte tlagitko.

. Tlacgitko ,Parametry svafovani“ u ovladani pfistroje M3.7x-A a M3.7x-C.
. Tlagitko ,Uginek tlumivky“ u ovladani ptistroje M3.7x-B a M3.7x-D.

+ Otoc¢nym prepinacem ,Nastaveni parametrd svafovani“ nyni mizete vybrat pfislusné parametry. Pa-
rametr rL1 musite vynulovat ve vS§ech kombinacich zafizeni. U svafovacich systémua s druhym prou-
dovym okruhem, pokud nap¥. pouzivate dva posuvy dratu pro jeden zdroj svafovaciho proudu, musite
provést druhé vynulovani parametru rL2.

3 Vynulovani/méreni

» Svarovaci hofak umistéte proudovou Spickou na Cisté, ocisténé misto na obrobku, stisknéte klavesu
hofaku a podrzte cca 2 s stisknuté. Chvili protéka zkratovy proud, jehoz pomoci je stanoven a zobra-
zen novy odpor vedeni. Hodnota mlze byt 0 mQ az 40 mQ. Nova hodnota je okamzité ulozena a ne-
vyzaduje zadné dalSi potvrzeni. Pokud se na displeji vpravo nezobrazi zadna hodnota, méfeni se
nezdafrilo. Méfeni musite opakovat.

4 Obnova rezimu pripravenosti ke svarovani

* Vypnéte svafovaci pfistroj.

» Opét nasroubujte plynovou hubici svafovaciho hofaku.

» Zapnéte svafovaci pfistroj.

+ Opét zavedte svarovaci drat.

5.11.2 Rezim uspory energie (Standby)
Rezim Uspory energie mize byt volitelné aktivovan delSim stiskem tlacitka > viz kapitola 4.4 nebo
nastavitelnym parametrem v nabidce konfigurace pfistroje (rezim Uspory energie zavisly na ¢asu
) > viz kapitola 5.11.
| _ Pfi aktivnim reZzimu uspory energie bude na obou displejich pfistroje zobrazen pouze stfedni
pficny segment displeje.
Pouzitim libovolného ovladaciho prvku (napf. otocenim oto¢ného knofliku) se deaktivuje funkce uspory
energie a pfistroj se znovu pfepne do pohotovostniho rezimu ke svafovani.
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6
6.1

6.2

6.2.1

Udrzba, péée a likvidace
VSeobecné

/A NEBEZPECI
6 Nebezpedi poranéni elektrickym napétim po vypnuti!

Prace na otevieném pfristroji mohou vést ke zranénim s nasledkem smrti!

Béhem provozu se v pristroji nabijeji kondenzatory elektrickym napétim. Toto napéti
zde pretrvava az do 4 minut po vytazeni sitové zastrcky.

1. Vypnéte pfistroj.

2. Vytahnéte sitovou zastrcku.

3. Vyckejte alespon 4 minuty, nez se vybiji kondenzatory!

A VYSTRAHA

Neodborna udrzba, kontrola a opravy!
e Udrzbu, kontrolu a opravu vyrobku smi provadét pouze odborné, kvalifikované osoby.
Kvalifikovanou osobou je ten, kdo na zakladé svého vzdélani, znalosti a zkuSenosti je pfri
kontrole zdroje svarovaciho proudu schopen identifikovat existujici ohrozeni a mozné
nasledné Skody a u€init nutna bezpeénostni opatieni.
» DodrZovat pfedpisy pro udrzbu > viz kapitola 6.3.
* Neni-li néktera z nize uvedenych zkousek splnéna, smi byt pfistroj uveden opét do provozu
teprve po opravé a nové zkousce.

Opravy a udrzbové prace smi provadét pouze vyskoleny autorizovany odborny personal, v opaéném
pfipadé zanika narok na zaruku. Ve vSech servisnich zalezitostech se obracejte zasadné na vaseho
odborného prodejce, dodavatele pfistroje. Zpétné dodavky v zaruénich pfipadech Ize provadét pouze
prostfednictvim Vaseho odborného prodejce. Pfi vyméné dilu pouzivejte pouze originalni nahradni dily.

V objednavce nahradnich dild udejte typ pfistroje, sériové Cislo a artiklové Cislo pristroje, typové oznaceni

a artiklové Cislo nahradniho dilu.

Tento pfistroj nevyZaduje za uvedenych okolnich podminek a b&Znych pracovnich podminek Zadnou

naroc¢néjsi udrzbu a vyZzaduje minimalni péci.

Kvuli znecisténému pfistroji se snizi Zivotnost a dovolené zatizeni. Intervaly ¢isténi se rozhodujici mérou

fidi okolnimi podminkami a s tim spojenym znecisténim pfistroje (minimalné ale jednou za pul roku).

Cistéeni

* Vnégjsi plochy vycistéte vihkou utérkou (nepouzivejte agresivni Cistici prostfedky).

+ Vétraci kanal a event. lamely chladiCe pfistroje vyfoukejte stlacenym vzduchem neobsahujicim olej a
vodu. Stlaéeny vzduch mUize pfetocit ventilator pfistroje, a tim jej znicit. Ventilator pfistroje neofukujte
pfimo a event. jej mechanicky zablokuijte.

» Zkontrolovat znecidténi chladici kapaliny a event. ji vyménit.

Lapaé neéistot

Snizenim prichodu chladiciho vzduchu se snizi dovolené zatiZzeni svafovaciho pfistroje. Filtr na necistoty

se musi pravidelné demontovat a o istit vyfoukanim stlacenym vzduchem (v zavislosti na vyskytu
necistot).
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6.3 Udrzbové prace, intervaly
6.3.1 Denni udrzba
Vizudlni kontrola
+ Sitovy pfivod a jeho odleh&eni tahu
» Zajistovaci prvky lahvi na plyn
» Prekontrolujte vnéjsi poSkozeni svazku hadic a pfipojek proudu a pfipadné je vymeénte nebo je nechej-
te opravit odbornym personalem!
* Hadice na plyn a jejich spinaci zafizeni (magneticky ventil)
» Je tfeba zkontrolovat rukou pevné usazeni pfipojek a opotrebitelnych dilli a pfipadné je dotahnout.
» Zkontrolujte fadné upevnéni civky s dratem.
« Transportni vale€ky a jejich zajistovaci prvky
» Prepravni prvky (pas, jefabova oka, drzadlo)
» Ostatni, vSeobecny stav
Funkéni zkouska
» Ovladaci, signaliza¢ni, ochranna a regulacni zafizeni (Funkéni zkouska)
* Vedeni svafovaciho proudu (zkontrolujte pevnost a zajiSténi usazeni)
» Hadice na plyn a jejich spinaci zafizeni (magneticky ventil)
» ZaijisStovaci prvky lahvi na plyn
» Zkontrolujte fadné upevnéni civky s dratem.
+ Je tfeba zkontrolovat fadné usazeni Sroubovych a zastrckovych spojeni pFipojek a opotrebitelnych dill
a pfipadné je dotahnout.
» Odestrarite ulpivajici rozstfik po svafovani.
* Pravidelné Cistéte kladky k posuvu dratu (zavisi na mife znecisténi).
6.3.2 Meésicni udrzba
Vizudlni kontrola
» Skody na plasti (Celni, zadni a bo¢ni stény)
» Transportni valeCky a jejich zajiStovaci prvky
» Prepravni prvky (pas, jefabova oka, drzadlo)
« Zkontrolujte, zda nejsou hadice s chladicim prostfedkem a jejich pfipojky znecistény
Funkéni zkouska
+ Volici spina¢, ovladaci pfistroje, zafizeni nouzového vypinani zafizeni k snizeni napéti signalni zaro-
vky a kontrolky
» Kontrola pevného usazeni prvkl voditek dratu (vstupni vsuvka, trubka voditka dratu).
» Zkontrolujte, zda nejsou hadice s chladicim prostfedkem a jejich pfipojky znecistény
» Zkontrolujte a vycistéte svarfovaci hofak. Z dlivodu usazenin v hofaku mohou vznikat zkraty, které ne-
gativné ovliviuji vysledek svafovani a mohou vést k poSkozeni hofaku!
6.3.3 Kazdoroé€ni zkouska (inspekce a zkouska za provozu)
Je nezbytné provadét opakované kontroly podle normy IEC 60974-4 ,Opakované kontroly a zkousky".
Kromé zde uvedenych predpisu k provedeni kontroly je nutné dodrzet legislativni nafizeni nebo predpisy
prisluSné zemé.
Dalsi informace jsou uvedeny v pfilozené brozufe ,Warranty registration“ a v nasich informacich tyka-
jicich se zaruky, udrzby a kontroly na adrese www.ewm-group.com!
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Odborna likvidace pfistroje

6.4

Odborna likvidace pristroje

Radna likvidace!

Pristroj obsahuje cenné suroviny, které by mély byt recyklovany, a elektronické soucasti, které
je tfreba zlikvidovat.

¢ Nelikvidujte s komunalnim odpadem!

e Pri likvidaci dodrzujte afedni predpisy!

Vyslouzilé elektrické a elektronické pfistroje se podle evropskych nafizeni (smérnice 2012/19/EU o
odpadnich elektrickych a elektronickych zafizenich) nesmi dale odstranovat do netfidéného domaciho
odpadu. Musi se sbirat oddélené. Symbol popelnice na kolech poukazuje na nezbytnost oddéleného
sbéru.

Tento pfistroj musi byt pfedan k likvidaci resp. recyklaci do k tomu uréenych systém( oddéleného
sbéru.

V Némecku jste zavazani zakonem (Zakon o uvadeéni elektrickych a elektronickych zafizeni na trh, o
zpétném odbéru elektrozafizeni, ekologickém zpracovavani a vyuzivani elektroodpadu (ElektroG)),
odevzdat vyslouZily pFistroj do sbéru oddéleného od netfidéného domaciho odpadu. Vefejnopravni
provozovatelé sbéren odpadu (obce) zfidili za timto ucelem sbérny, kde je mozné bezplatné odevzdat
vyslouZilé pfistroje z domacnosti.

Informace ohledné zpétného odbéru nebo sbéru vyslouzilych pfistroji obdrzite od pfislusné méstské
nebo obecni spravy.

Kromé toho Ize pfistroje v celé Evropé odevzdat také odbytovym partnerdim EWM.
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Kontrolni seznam pro odstranéni chyb

7 Odstranovani poruch

VSechny vyrobky podléhaji pfisnym kontrolam ve vyrobé a po ukonceni vyroby. Pokud by pfesto néco ne-
fungovalo, pfezkouSejte vyrobek podle nasledujiciho seznamu. Nepovede-li Zadné doporuéeni k
odstranéni zavady vyrobku, informujte autorizovaného obchodnika.

7.1  Kontrolni seznam pro odstranéni chyb

Zakladni podminkou pro bezvadnou funkci je pristrojové vybaveni vhodné pro pouzity material a
procesni plyn!

Legenda Symbol Popis
4 Chyba / Pfic¢ina
% Néaprava

Chyba chladiciho prostredku/chladici prostifedek neprotéka
» Nedostateény pritok chladiciho prostfedku

X Prekontrolujte stav chladiva a v pfipadé potfeby ho doplnite.
~ Vzduch v chladicim okruhu

X Odvzdusnéni okruhu chladiciho prostfedku

Problémy s posunem dratu
» Ucpana kontaktni tryska
® Vydcistéte, nastfikejte ochrannym svafovacim sprejem a v pfipadé potfeby vymérite
~ Nastaveni brzdy civky > viz kapitola 5.4.2.5
~® Zkontrolujte, popf. upravte nastaveni
~ Nastaveni jednotek tlaku > viz kapitola 5.4.2.4
x Zkontrolujte, popf. upravte nastaveni
~ Opotfebené podavaci kladky
~® Pfezkousejte a v pfipadé potieby vymeénte
~ Motor posuvu bez napajeciho napéti (pojistkovy automat se vypnul kvuli pretizeni)
X Vypadlou pojistku (zadni strana proudového zdroje) vratte do puvodniho stavu stiskem tladitka
~ Zalomené svazky hadic
® Rozvinout a napfimit svazek hofakovych hadic.
~ DuSe nebo spirala voditka dratu je znecidténa nebo opotiebena
X Vydistéte dusi nebo spiralu, vymérite zalomené nebo opotfebené duse

Poruchy funkce
» V8echny kontrolky ovladani pfistroje po zapnuti sviti
~ Po zapnuti nesviti zadné kontrolky ovladani pfistroje
¥ Zadny svafovaci vykon
%  Vypadek faze > prekontrolovat pfipojeni na sit' (pojistky)
~ Rlzné parametry nelze nastavit (pfistroje s blokovanim pfistupu)
X Zablokovana vstupni uroven, deaktivovat zablokovani pfistupu > viz kapitola 5.9
» Problemy se spojenim
% PFipojte fidici vedeni, popF. pfezkoudejte spravnost instalace.
~ Uvolnéna spojeni svafovaciho proudu
X Dotahnéte pfipojeni proudu k hofaku a/nebo k obrobku
® Proudovou trysku fadné utdhnéte
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7.2  HIaseni chyb (proudovy zdroj)
Porucha svarovaciho pfristroje se zobrazi kédem chyby (viz tabulka) na displeji fidici jednotky. V
pripadé poruchy se vypne vykonova jednotka.
Zobrazovani moznych Cisel chyb zavisi na provedeni pristroje (rozhrani/funkce).
» Poruchy zafizeni evidujte a dle potfeby je oznamujte servisnimu personalu.
» Vyskytne-li se vice chyb, jsou tyto zobrazovany za sebou.
Chyba | Kategorie |Mozna pric¢ina Odstranéni
(Err) a) |b) [c)
1]- - |x | Sitové prepéti Zkontrolujte sitova napéti a porovneijte je
2 - - Sitové podpéti S napajecimi napétimi svafovaciho pfistroje
3(x |- |- Nadmeérna teplota sva- Nechte pfistroj vychladnout (sitovy vypinaé
fovaciho pfistroje do polohy ,1%)
4({x |x |- Chyba chladiciho prostfedku | Doplnte chladici prostfedek
OtocCeni hiidele Eerpadla (Cerpadlo chla-
diciho prostfedku)
Zkontrolujte nadproudovou spoust’ cirku-
lacniho chladiciho pfistroje
5[x |- |- Chyba podavace dratu, chyba | Zkontrolujte podavac dratu
rychloméru Tachogenerator negeneruje zadny signal,
vadny M3.51 > informuijte servis.
6|x |[- |- |Chyba-ochranny plyn Zkontrolujte zasobovani ochrannym plynem
(pFistroje s kontrolou ochranného plynu)
7|- - Sekundarni prepéti Chyba invertoru > informujte servis
8- - Chyba dréatu Pferuste elektrické spojeni mezi svafovacim
dratem a skfini nebo uzemnénym objektem
9Ix |- |- Rychlé vypnuti Odstrarite chybu na robotu
(rozhrani automatu)
10(- |x |- |Chyba oblouku Zkontrolujte posuv dréatu
(rozhrani automatu)
11(- |x |- Chyba zapalovani (po 5 s) Zkontrolujte posuv dréatu
(rozhrani automatu)
13({x |- |- |Nouzové vypnuti Zkontrolujte nouzové vypnuti rozhrani auto-
matu
141- |[x |- Rozpoznani posuvu dratu Zkontrolujte kabelové spoje
Chyba pfifazeni identifi- Upravte identifikaCni Cisla > viz kapitola 5.3
kacnich Cisel (2DV)
15(- |x |- Rozpoznani posuvu dratu 2 Zkontrolujte kabelové spoje
16| - - |x | Chyba redukovaného napéti | Informujte servis.
naprazdno (VRD)
17|- [x |x |ldentifikace nadproudu Zkontrolujte lehkost chodu posuvu dratu
v pohonu posuvu dratu
18] - X |[x [Chyba signalu tacho- Zkontrolujte spojeni a pfedevsim tacho-
generatoru generator druhého podavace dratu (po-
dfizeny pohon).
56 | - - Vypadek sitové faze Pfezkousejte sitova napéti
59(- - Pfistroj je nekompatibilni Zkontrolujte pouZiti pfistro-
je > viz kapitola 3.2
60 | - - |x | Potfebna aktualizace softwaru | Informujte servis.
04 099-005507-EW512
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Odstranovani poruch
Hlaseni chyb (proudovy zdroj)

Legenda kategorie (reset chyby)

a) Chybové hladeni zmizi, jakmile je chyba odstranéna.
b) Chybové hlaseni mlzete resetovat stisknutim tlacitka:

Ridici jednotka pristroje

Tlacéitko

RC1/RC2

Expert

Expert 2.0 / Expert XQ 2.0

CarExpert / Progress (M3.11)

OVEO

alpha Q / Concept / Basic / Basic S / Synergic / Sy-
nergic S / Progress (M3.71) / Picomig 355

Nelze

c) Chybové hlaseni Ize resetovat vyhradné vypnutim a opétovnym zapnutim pfistroje.
Zavadu spojenou s ochrannym plynem (Err 6) mizete resetovat stisknutim tlacitka ,Parametry sva-

fovani®.
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8 Technicka data
Provozni Gdaje a zaruka pouze ve spojeni s origindlnimi nahradnimi a opotrebitelnymi dily!
8.1 drive4XICDHP
Besleme gerilimi (kaynak makinesinden) 42 VAC
40°C'de devrede kalma oram !
60 % 550 A
100 % 430 A
Tel besleme hizi 0,5 m/dak bitis 25 m/dak
20 ipm - 985 ipm
Fabrika teslimi makara donanimi 1,0-1,2 mm (celik tel icin)
Tahrik 4 makara (37 mm)
Tel bobini ¢capi Standart tel bobinler - azami 300 mm
Kaynak torgu baglantisi Euro merkez baglant
Koruma siniflandirmasi IP 23
Ortam sicakligi '? -25 °C bitis +40 °C
Elektromanyetik uyumluluk yonetmeligi sinifi A
Giivenlik isareti ce/
Uygulanan standartlar bkz. Uygunluk beyani (Cihaz belgeleri)
Boyutlar 633 x 457 x 496 mm
24.9x18.0x19.5in¢
Agirhik 44 kg
97 1b
My ik degisimi: 10 dakika (%60 devrede kalma orani = 6 dakika kaynak, 4 dakika mola).
@ Ortam sicakhgi sogutma maddesine bagl! Sogutma maddesi sicaklik araligini dikkate alin!
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9

9.1

9.2
9.2.1

9.2.2

Prislusenstvi

Vykonové soucdasti prislusenstvi, jako jsou svarovaci horaky, zemnici kabely, drzaky elektrod
nebo svazky propojovacich hadic ziskate u svého pfislusného smluvniho prodejce.

VSeobecné prislusenstvi

Typ

Oznaceni

Artikl. Nr.

DM 842 Ar/CO2 230bar 301 D

Redukéni ventil na tlakové lahvi, manometr

394-002910-00030

AK300

Adaptér pro koSovou civku K300

094-001803-00001

HOSE BRIDGE UNI

Hadicovy mUstek

092-007843-00000

SPL

Orezavatko pro bovdeny posuvu dratu

094-010427-00000

HC PL

N0z na hadice

Dalkovy ovladaé/propojovaci a prodluzovaci kabel

Pripojka 7pdlova

094-016585-00000

Typ Oznaceni Artikl. Nr.
R40 7POL dalkovy ovladac 10 Programd 090-008088-00000
R50 7POL Dalkovy ovladag, vSechny funkce svareciho pfistro- |090-008776-00000

je lze nastavit pfimo na pracovisti

FRV 7POL 0.5 m Pfipojka kabel 092-000201-00004
FRV 7POL 1 m Pfipojovaci a prodluZzovaci kabel 092-000201-00002
FRV 7POL 5m Pfipojka kabel 092-000201-00003
FRV 7POL 10 m Pfipojka kabel 092-000201-00000
FRV 7POL 20 m Pfipojka kabel 092-000201-00001
FRV 7POL 25M Pfipojka kabel 092-000201-00007
Pripojka 19pdlové

Typ Oznaceni Artikl. Nr.

R10 19POL Dalkovy ovlada¢ 090-008087-00000

RG10 19POL 5M

Dalkovy ovladacg, nastaveni rychlosti dratu, korekce
svafovaciho napéti

090-008108-00000

R20 19POL

Dalkovy ovladac pfepinani program(

090-008263-00000

RAS5 19POL 5M

Pfivodni kabel napf. pro dalkovy ovliadac

092-001470-00005

RA10 19POL 10m

Pfivodni kabel napt. pro dalkovy ovliadac

092-001470-00010

RA20 19POL 20m

Pfivodni kabel napt. pro dalkovy ovliadac

092-001470-00020

RV5M19 19POL 5M

Prodluzovaci kabel

092-000857-00000

RV5M19 19POL 10M

Prodluzovaci kabel

092-000857-00010

RV5M19 19POL 15M

Prodluzovaci kabel

092-000857-00015

RV5M19 19POL 20M

Prodluzovaci kabel

092-000857-00020
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10 Opotrebitelné dily
Provozni Gdaje a zaruka pouze ve spojeni s origindlnimi nahradnimi a opotrebitelnymi dily!

10.1 Kladky pro posuv dratu

10.1.1 Kladky pro ocel dratti
Typ Oznaceni Artikl. Nr.
FE 4R 0.6 MM/0.023 INCH Sada hnacich kladek, 37 mm, 4 kladky, drazka V 092-002770-00006
LIGHT PINK pro ocel, uslechtilou ocel a pajeni
FE 4R 0.8-1.0MM / 0.03-0.04 |Sada hnacich kladek, 37 mm, 4 kladky, drazka V 092-002770-00009
INCH BLUE/WHITE pro ocel, uslechtilou ocel a pajeni
FE 4R 1.0-1.2MM / 0.04-0.045 | Sada hnacich kladek, 37 mm, 4 kladky, drazka V 092-002770-00011
INCH BLUE/RED pro ocel, uslechtilou ocel a pajeni
FE 4R 1.4 MM/0.052 INCH Sada hnacich kladek, 37 mm, 4 kladky, drazka V 092-002770-00014
GREEN pro ocel, uslechtilou ocel a pajeni
FE 4R 1.6 MM/0.06 INCH Sada hnacich kladek, 37 mm, 4 kladky, drédzka V 092-002770-00016
BLACK pro ocel, uslechtilou ocel a pajeni
FE 4R 2.0 MM/0.08 INCH Sada hnacich kladek, 37 mm, 4 kladky, drazka V 092-002770-00020
GREY pro ocel, uslechtilou ocel a pajeni
FE 4R 2.4 MM/0.095 INCH Sada hnacich kladek, 37 mm, 4 kladky, drazka V 092-002770-00024
BROWN pro ocel, uslechtilou ocel a pajeni
FE 4R 2.8 MM/0.11 INCH Sada hnacich kladek, 37 mm, 4 kladky, drazka V 092-002770-00028
LIGHT GREEN pro ocel, uslechtilou ocel a pajeni
FE 4R 3.2 MM/0.12 INCH Sada hnacich kladek, 37 mm, 4 kladky, drazka V 092-002770-00032
VIOLET pro ocel, uslechtilou ocel a pajeni

10.1.2 Kladky pro hlinik dratG
Typ Oznaceni Artikl. Nr.
AL 4R 0.8 MM/0.03 INCH Sada hnacich kladek, 37 mm, pro hlinik 092-002771-00008
WHITE
AL 4R 1.0 MM/0.04 INCH Sada hnacich kladek, 37 mm, pro hlinik 092-002771-00010
BLUE
AL 4R 1.2 MM/0.045 INCH Sada hnacich kladek, 37 mm, pro hlinik 092-002771-00012
RED
AL 4R 1.6 MM/0.06 INCH Sada hnacich kladek, 37 mm, pro hlinik 092-002771-00016
BLACK
AL 4R 2.0 MM/0.08 INCH Sada hnacich kladek, 37 mm, pro hlinik 092-002771-00020
GREY/YELLOW
AL 4R 2.4 MM/0.095 INCH Sada hnacich kladek, 37 mm, pro hlinik 092-002771-00024
BROWN/YELLOW
AL 4R 2.8 MM/0.110 INCH Sada hnacich kladek, 37 mm, pro hlinik 092-002771-00028
LIGHT GREEN/YELLOW
AL 4R 3.2 MM/0.125 INCH Sada hnacich kladek, 37 mm, pro hlinik 092-002771-00032
VIOLET/YELLOW
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Opotrebitelné dily

Kladky pro posuv dratu

10.1.3 Kladky pro posuv vypliovych dratt

Typ

Oznaceni

Artikl. Nr.

FUEL 4R 0.8 MM/0.03 INCH
WHITE/ORANGE

Sada hnacich kladek, 37 mm, 4 kladky, drédZka
V/ryhy pro plnény drat

092-002848-00008

FUEL 4R 1.0 MM/0.04 INCH

Sada hnacich kladek, 37 mm, 4 kladky, drédzka

092-002848-00010

10.1.4

BLUE/ORANGE V/ryhy pro plnény drat

FUEL 4R 1.2 MM/0.045 INCH | Sada hnacich kladek, 37 mm, 4 kladky, drazka 092-002848-00012
RED/ORANGE V/ryhy pro plnény drat

FUEL 4R 1.4 MM/0.052 INCH |Sada hnacich kladek, 37 mm, 4 kladky, drazka 092-002848-00014
GREEN/ORANGE V/ryhy pro plnény drat

FUEL 4R 1.6 MM/0.06 INCH |Sada hnacich kladek, 37 mm, 4 kladky, drazka 092-002848-00016
BLACK/ORANGE V/ryhy pro plnény drat

FUEL 4R 2.0 MM/0.08 INCH | Sada hnacich kladek, 37 mm, 4 kladky, drazka 092-002848-00020
GREY/ORANGE V/ryhy pro plnény drat

FUEL 4R 2.4 MM/0.095 INCH | Sada hnacich kladek, 37 mm, 4 kladky, drazka 092-002848-00024
BROWN/ORANGE V/ryhy pro plinény drat

Vedeni dratu

Typ Oznaceni Artikl. Nr.

DV X Sada uchyceni podavaci kladky dratu 092-002960-E0000

SET DRAHTFUERUNG

Sada vedeni dratu

092-002774-00000

ON WF 2,0-3,2MM EFEED

VoliteIné dodatecné vybaveni, vedeni dratu pro
draty 2,0-3,2 mm, pohon eFeed

092-019404-00000

SET IG 4x4 1.6mm BL

Sada vstupnich vsuvek dratu

092-002780-00000

GUIDE TUBE L105

Vodici trubka

094-006051-00000

CAPTUB L108 D1,6

Kapilarni trubka

094-006634-00000

CAPTUB L105 D2,0/2,4

Kapilarni trubka

094-021470-00000
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11

Dodatek A
11.1 JOB-List

JOB ¢.

Metoda

Material

Plyn

Prameér [mm]

1

Standardni MSG (sva-
fovani v ochranné atmo-
sféfe plynu)/impuls

G3Sil/G4Sil

100 % CO2

0,8

Standardni MSG (sva-
fovani v ochranné atmo-
sféfe plynu)/impuls

G3Si1/G4Sil

100 % CO2

0,9

Standardni MSG (sva-
fovani v ochranné atmo-
sféfe plynu)/impuls

G3Sil/G4Sil

100 % CO2

1,0

Standardni MSG (sva-
fovani v ochranné atmo-
sféfe plynu)/impuls

G3Si1/G4Sil

100 % CO2

1,2

Standardni MSG (sva-
fovani v ochranné atmo-
sféfe plynu)/impuls

G3Sil/G4Sil

100 % CO2

1,6

Standardni MSG (sva-
fovani v ochranné atmo-
sféfe plynu)/impuls

G3Si1/G4Sil

Ar-82/CO2-18 (M21)

0,8

Standardni MSG (sva-
fovani v ochranné atmo-
sféfe plynu)/impuls

G3Sil/G4Sil

Ar-82/C0O2-18 (M21)

0,9

Standardni MSG (sva-
fovani v ochranné atmo-
sféfe plynu)/impuls

G3Si1/G4sil

Ar-82/CO2-18 (M21)

1,0

Standardni MSG (sva-
fovani v ochranné atmo-
sféfe plynu)/impuls

G3Sil/G4Sil

Ar-82/C0O2-18 (M21)

1,2

10

Standardni MSG (sva-
fovani v ochranné atmo-
sféfe plynu)/impuls

G3Si1/G4sil

Ar-82/CO2-18 (M21)

1,6

11

Standardni MSG (sva-
fovani v ochranné atmo-
sféfe plynu)/impuls

G3Si1/G4Sil

Ar-90/CO2-10 (M20)

0,8

12

Standardni MSG (sva-
fovani v ochranné atmo-
sféfe plynu)/impuls

G3Sil/G4Sil

Ar-90/C02-10 (M20)

0,9

13

Standardni MSG (sva-
fovani v ochranné atmo-
sféfe plynu)/impuls

G3Si1/G4Sil

Ar-90/CO2-10 (M20)

1,0

14

Standardni MSG (sva-
fovani v ochranné atmo-
sféfe plynu)/impuls

G3Sil/G4Sil

Ar-90/C02-10 (M20)

1,2

15

Standardni MSG (sva-
fovani v ochranné atmo-
sféfe plynu)/impuls

G3Si1/G4Sil

Ar-90/CO2-10 (M20)

1,6

26

Standardni MSG (sva-
fovani v ochranné atmo-
sféfe plynu)/impuls

CrNi19123
Nb/1.4576

Ar-97,5/C02-2,5 (M12)

0,8

27

Standardni MSG (sva-
fovani v ochranné atmo-
sféfe plynu)/impuls

CrNi19123
Nb/1.4576

Ar-97,5/C02-2,5 (M12)

1,0
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28

Standardni MSG (sva-
fovani v ochranné atmo-
sféfe plynu)/impuls

CrNi19123
Nb/1.4576

Ar-97,5/C02-2,5 (M12)

1,2

29

Standardni MSG (sva-
fovani v ochranné atmo-
sféfe plynu)/impuls

CrNi1912 3
Nb/1.4576

Ar-97,5/C02-2,5 (M12)

1,6

30

Standardni MSG (sva-
fovani v ochranné atmo-
sféfe plynu)/impuls

CrNi 18 8/1.4370

Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12)

0,8

31

Standardni MSG (sva-
fovani v ochranné atmo-
sféfe plynu)/impuls

CrNi 18 8/1.4370

Ar-97,5/C02-2,5 (M12)

1,0

32

Standardni MSG (sva-
fovani v ochranné atmo-
sféfe plynu)/impuls

CrNi 18 8/1.4370

Ar-97,5/C02-2,5 (M12)

1,2

33

Standardni MSG (sva-
fovani v ochranné atmo-
sféfe plynu)/impuls

CrNi 18 8/1.4370

Ar-97,5/C02-2,5 (M12)

1,6

34

Standardni MSG (sva-
fovani v ochranné atmo-
sféfe plynu)/impuls

CrNi 19 9/1.4316

Ar-97,5/C02-2,5 (M12)

0,8

35

Standardni MSG (sva-
fovani v ochranné atmo-
sféfe plynu)/impuls

CrNi 19 9/1.4316

Ar-97,5/C02-2,5 (M12)

1,0

36

Standardni MSG (sva-
fovani v ochranné atmo-
sféfe plynu)/impuls

CrNi 19 9/1.4316

Ar-97,5/C02-2,5 (M12)

1,2

37

Standardni MSG (sva-
fovani v ochranné atmo-
sféfe plynu)/impuls

CrNi 19 9/1.4316

Ar-97,5/C02-2,5 (M12)

1,6

38

Standardni MSG (sva-
fovani v ochranné atmo-
sféfe plynu)/impuls

CrNi 19 12 3/1.4430

Ar-97,5/C02-2,5 (M12)

0,8

39

Standardni MSG (sva-
fovani v ochranné atmo-
sféfe plynu)/impuls

CrNi 19 12 3/1.4430

Ar-97,5/C02-2,5 (M12)

1,0

40

Standardni MSG (sva-
fovani v ochranné atmo-
sféfe plynu)/impuls

CrNi 19 12 3/1.4430

Ar-97,5/C02-2,5 (M12)

1,2

41

Standardni MSG (sva-
fovani v ochranné atmo-
sféfe plynu)/impuls

CrNi 19 12 3/1.4430

Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12)

1,6

42

Standardni MSG (sva-
fovani v ochranné atmo-
sféfe plynu)/impuls

CrNi 22 9 3/1.4462

Ar-97,5/C02-2,5 (M12)

0,8

43

Standardni MSG (sva-
fovani v ochranné atmo-
sféfe plynu)/impuls

CrNi 22 9 3/1.4462

Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12)

1,0

44

Standardni MSG (sva-
fovani v ochranné atmo-
sféfe plynu)/impuls

CrNi 22 9 3/1.4462

Ar-97,5/C02-2,5 (M12)

1,2

45

Standardni MSG (sva-
fovani v ochranné atmo-
sféfe plynu)/impuls

CrNi 22 9 3/1.4462

Ar-97,5/C02-2,5 (M12)

1,6
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46 Standardni MSG (sva- CrNi 22 9 3/1.4462 Ar-78/H3-20/C0O2-2 (M12) 0,8
fovani v ochranné atmo-
sféfe plynu)/impuls
47 Standardni MSG (sva- CrNi 22 9 3/1.4462 Ar-78/H3-20/C0O2-2 (M12) 1,0
fovani v ochranné atmo-
sféfe plynu)/impuls
48 Standardni MSG (sva- CrNi 22 9 3/1.4462 Ar-78/H3-20/C0O2-2 (M12) 1,2
fovani v ochranné atmo-
sféfe plynu)/impuls
49 Standardni MSG (sva- CrNi 22 9 3/1.4462 Ar-78/H3-20/C0O2-2 (M12) 1,6
fovani v ochranné atmo-
sféfe plynu)/impuls
50* coldArc/coldArc puls CrNi 19 9/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
51* coldArc/coldArc puls CrNi 19 9/1.4316 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,0
52* coldArc/coldArc puls CrNi 19 9/1.4316 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,2
55* coldArc/coldArc puls AlMg Ar-100 (11) 1,0
56* coldArc/coldArc puls AlMg Ar-100 (11) 1,2
59* coldArc/coldArc puls AlSi Ar-100 (11) 1,0
60* coldArc/coldArc puls AISi Ar-100 (11) 1,2
63* coldArc/coldArc puls Al99 Ar-100 (11) 1,0
64* coldArc/coldArc puls Al99 Ar-100 (11) 1,2
66* coldArc pajeni Cusi Ar-100 (11) 0,8
67* coldArc pajeni Cusi Ar-100 (11) 1,0
68* coldArc pajeni Cusi Ar-100 (11) 1,2
70* coldArc péjeni CuAl Ar-100 (11) 0,8
71* coldArc pajeni CuAl Ar-100 (11) 1,0
72* coldArc péajeni CuAl Ar-100 (11) 1,2
74 Standardni MSG (sva- AlMg Ar-100 (11) 0,8
fovani v ochranné atmo-
sféfe plynu)/impuls
75 Standardni MSG (sva- AlMg Ar-100 (11) 1,0
fovani v ochranné atmo-
sféfe plynu)/impuls
76 Standardni MSG (sva- AlMg Ar-100 (11) 1,2
fovani v ochranné atmo-
sféfe plynu)/impuls
77 Standardni MSG (sva- AlMg Ar-100 (11) 1,6
fovani v ochranné atmo-
sféfe plynu)/impuls
78 Standardni MSG (sva- AlMg Ar-70/He-30 (13) 0,8
fovani v ochranné atmo-
sféfe plynu)/impuls
79 Standardni MSG (sva- AlMg Ar-70/He-30 (13) 1,0
fovani v ochranné atmo-
sféfe plynu)/impuls
80 Standardni MSG (sva- AlMg Ar-70/He-30 (I3) 1,2
fovani v ochranné atmo-
sféfe plynu)/impuls
81 Standardni MSG (sva- AlMg Ar-70/He-30 (13) 1,6

fovani v ochranné atmo-
sféfe plynu)/impuls
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82

Standardni MSG (sva-
fovani v ochranné atmo-
sféfe plynu)/impuls

AISi

Ar-100 (I1)

0,8

83

Standardni MSG (sva-
fovani v ochranné atmo-
sféfe plynu)/impuls

AlSi

Ar-100 (11)

1,0

84

Standardni MSG (sva-
fovani v ochranné atmo-
sféfe plynu)/impuls

AISi

Ar-100 (I1)

1,2

85

Standardni MSG (sva-
fovani v ochranné atmo-
sféfe plynu)/impuls

AISi

Ar-100 (I1)

1,6

86

Standardni MSG (sva-
fovani v ochranné atmo-
sféfe plynu)/impuls

AISi

Ar-70/He-30 (13)

0,8

87

Standardni MSG (sva-
fovani v ochranné atmo-
sféfe plynu)/impuls

AlSi

Ar-70/He-30 (13)

1,0

88

Standardni MSG (sva-
fovani v ochranné atmo-
sféfe plynu)/impuls

AISi

Ar-70/He-30 (13)

1,2

89

Standardni MSG (sva-
fovani v ochranné atmo-
sféfe plynu)/impuls

AlSi

Ar-70/He-30 (13)

1,6

90

Standardni MSG (sva-
fovani v ochranné atmo-
sféfe plynu)/impuls

Al99

Ar-100 (11)

0,8

91

Standardni MSG (sva-
fovani v ochranné atmo-
sféfe plynu)/impuls

Al99

Ar-100 (11)

1,0

92

Standardni MSG (sva-
fovani v ochranné atmo-
sféfe plynu)/impuls

Al99

Ar-100 (I1)

1,2

93

Standardni MSG (sva-
fovani v ochranné atmo-
sféfe plynu)/impuls

Al99

Ar-100 (I1)

1,6

94

Standardni MSG (sva-
fovani v ochranné atmo-
sféfe plynu)/impuls

Al99

Ar-70/He-30 (13)

0,8

95

Standardni MSG (sva-
fovani v ochranné atmo-
sféfe plynu)/impuls

Al99

Ar-70/He-30 (13)

1,0

96

Standardni MSG (sva-
fovani v ochranné atmo-
sféfe plynu)/impuls

Al99

Ar-70/He-30 (13)

1,2

97

Standardni MSG (sva-
fovani v ochranné atmo-
sféfe plynu)/impuls

Al99

Ar-70/He-30 (13)

1,6

98

Standardni MSG (sva-
fovani v ochranné atmo-
sféfe plynu)/impuls

CuSi

Ar-100 (11)

0,8

99

Standardni MSG (sva-
fovani v ochranné atmo-
sféfe plynu)/impuls

CusSi

Ar-100 (I1)

1,0

099-005507-EW512

13.09.2018

103



Dodatek A ev\;’-r’
JOB-List
JOB €. |Metoda Material Plyn Prameér [mm]
100 Standardni MSG (sva- CusSi Ar-100 (11) 1,2
fovani v ochranné atmo-
sféfe plynu)/impuls
101 Standardni MSG (sva- Cusi Ar-100 (11) 1,6
fovani v ochranné atmo-
sféfe plynu)/impuls
106 Standardni MSG (sva- CuAl Ar-100 (11) 0,8
fovani v ochranné atmo-
sféfe plynu)/impuls
107 Standardni MSG (sva- CuAl Ar-100 (11) 1,0
fovani v ochranné atmo-
sféfe plynu)/impuls
108 Standardni MSG (sva- CuAl Ar-100 (11) 1,2
fovani v ochranné atmo-
sféfe plynu)/impuls
109 Standardni MSG (sva- CuAl Ar-100 (11) 1,6
fovani v ochranné atmo-
sféfe plynu)/impuls
110 Pajeni/tvrdé péjeni Cusi Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
111 P4jeni/tvrdé pajeni Cusi Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
112 Pajeni/tvrdé péjeni Cusi Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
113 P4jeni/tvrdé pajeni Cusi Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
114 Pajeni/tvrdé pajeni Cusi Ar-100 (11) 0,8
115 Pajeni/tvrdé pajeni Cusi Ar-100 (11) 1,0
116 Pajeni/tvrdé pajeni Cusi Ar-100 (11) 1,2
117 Pajeni/tvrdé pajeni Cusi Ar-100 (11) 1,6
118 Pajeni/tvrdé pajeni CuAl Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 0,8
119 Pajeni/tvrdé pajeni CuAl Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
120 P4jeni/tvrdé pajeni CuAl Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
121 Pajeni/tvrdé péjeni CuAl Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
122 P4jeni/tvrdé pajeni CuAl Ar-100 (11) 0,8
123 Pajeni/tvrdé péjeni CuAl Ar-100 (11) 1,0
124 P4jeni/tvrdé pajeni CuAl Ar-100 (11) 1,2
125 Pajeni/tvrdé péjeni CuAl Ar-100 (11) 1,6
126 Drazkovani
127 WIG Liftarc
128 MMA
129 Speciélni JOB 1 Volny JOB
130 Specialni JOB 2 Volny JOB
131 Specialni JOB 3 Volny JOB
132 Volny JOB
133 Volny JOB
134 Volny JOB
135 Volny JOB
136 Volny JOB
137 Volny JOB
138 Volny JOB
139 Volny JOB
140 Blok 1/JOB1
141 Blok 1/ JOB2
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142 Blok 1/ JOB3
143 Blok 1/ JOB4
144 Blok 1/ JOB5
145 Blok 1/ JOB6
146 Blok 1/ JOB7
147 Blok 1/ JOB8
148 Blok 1/ JOB9
149 Blok 1/ JOB10
150 Blok 2/ JOB1
151 Blok 2/ JOB2
152 Blok 2/ JOB3
153 Blok 2/ JOB4
154 Blok 2/ JOB5
155 Blok 2/ JOB6
156 Blok 2/ JOB7
157 Blok 2/ JOB8
158 Blok 2/ JOB9
159 Blok 2/ JOB10
160 Blok 3/ JOB1
161 Blok 3/ JOB2
162 Blok 3/ JOB3
163 Blok 3/ JOB4
164 Blok 3/ JOB5
165 Blok 3/ JOB6
166 Blok 3/ JOB7
167 Blok 3/ JOBS8
168 Blok 3/ JOB9
169 Blok 3/ JOB10
171* pipeSolution G3Si1/G4sil CO02-100 (C1) 1,0
172* pipeSolution G3Sil/G4Sil C02-100 (C1) 1,2
173* pipeSolution G3Si1/G4sil Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,0
174* pipeSolution G3Sil/G4Sil Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,2
177 Standardni MSG (sva- G3Sil/G4Sil Ar-90/C0O2-10 (M20) 1,0
fovani v ochranné atmo-
sféfe plynu)/impuls
178 Standardni MSG (sva- G3Sil/G4Sil Ar-90/C0O2-10 (M20) 1,2
fovani v ochranné atmo-
sféfe plynu)/impuls
179 forceArc/forceArc puls G3Si1/G4Sil Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,0
180 forceArc/forceArc puls G3Sil/G4Sil Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,2
181 forceArc/forceArc puls G3Sil/G4sil Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,6
182* coldArc/coldArc puls G3Sil/G4Sil C02-100 (C1) 0,8
184* coldArc/coldArc puls G3Si1/G4Sil C02-100 (C1) 1,0
185* coldArc/coldArc puls G3Sil/G4Sil C02-100 (C1) 1,2
187 Standardni MSG (sva- G3Sil/G4Sil Ar-82/C0O2-18 (M21)
fovani v ochranné atmo-
sféfe plynu)/impuls
188 Standardni MSG (sva- G3Sil/G4Ssil Ar-82/C0O2-18 (M21)
fovani v ochranné atmo-
sféfe plynu)/impuls
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189 forceArc/forceArc puls G3Sil/G4Sil Ar-82/C02-18 (M21) 0,8

190 forceArc/forceArc puls G3Sil/G4Sil Ar-82/C0O2-18 (M21) 0,8

191* coldArc/coldArc puls G3Sil/G4Sil Ar-82/C0O2-18 (M21) 0,8

193* coldArc/coldArc puls G3Sil/G4Sil Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,0

194* coldArc/coldArc puls G3Si1/G4sil Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,2

195* coldArc/coldArc puls G3Sil/G4Si1 Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,6

197* coldArc pajeni AlSi Ar-100 (11) 1,0

198* coldArc péjeni AlSi Ar-100 (11) 1,2

201* coldArc pajeni ZnAl Ar-100 (11) 1,0

202* coldArc péjeni ZnAl Ar-100 (11) 1,2

204 rootArc/rootArc puls G3Si1/G4Sil C02-100 (C1) 1,0

205 rootArc/rootArc puls G3Sil/G4Sil C02-100 (C1) 1,2

206 rootArc/rootArc puls G3Si1/G4Sil Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,0

207 rootArc/rootArc puls G3Sil/G4Sil Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,2

208* coldArc — Mg/Mg Mg Ar-70/H3-30 (13) 1,2

209* coldArc — Mg/Mg Mg Ar-70/H3-30 (13) 1,6

210 Rutilovy/trubic¢kovy drat CrNi C0O2-100 (C1) 0,9
bazicky

211 Rutilovy/trubickovy dréat CrNi C02-100 (C1) 1,0
bazicky

212 Rutilovy/trubic¢kovy drat CrNi CO02-100 (C1) 1,2
bazicky

213 Rutilovy/trubic¢kovy dréat CrNi CO02-100 (C1) 1,6
bazicky

214 Navarovani G3Sil/G4Sil Ar-82/C0O2-18 (M21) 0,8

215 Navarovani G3Sil/G4Sil Ar-82/C0O2-18 (M21) 0,9

216 Navarovani G3Sil/G4Sil Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,0

217 Navarovani G3Sil/G4sil Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,2

218 Navarovani G3Sil/G4Sil Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,6

220* coldArc — St/Al ZnAl Ar-100 (11) 1,0

221* coldArc — St/Al ZnAl Ar-100 (11) 1,2

224* coldArc — St/Al AISi Ar-100 (11) 1,0

225* coldArc — St/Al AISi Ar-100 (11) 1.2

227 Trubi¢kovy drat - kovovy | CrNi Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
prasek

228 Trubickovy drat - kovovy [CrNi Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,0
prasek

229 Trubi¢kovy drét - kovovy | CrNi Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
prasek

230 Trubickovy drat - kovovy [CrNi Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,6
prasek

231 Rutilovy/trubickovy dréat CrNi Ar-82/C0O2-18 (M21) 0,9
bazicky

232 Rutilovy/trubickovy dréat CrNi Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,0
bazicky

233 Rutilovy/trubickovy dréat CrNi Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,2
bazicky

234 Rutilovy/trubickovy dréat CrNi Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,6
bazicky
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235 TrubiCkovy drat - kovovy |G3Sil/G4Sil Ar-82/C02-18 (M21) 0,8
prasek

237 Trubickovy drat - kovovy |[G3Sil/G4Sil Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,0
prasdek

238 Trubickovy drat - kovovy |[G3Sil/G4Sil Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,2
prasek

239 Trubi¢kovy drat - kovovy |G3Sil/G4Sil Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,6
prasek

240 Rutilovy/trubickovy dréat G3Sil/G4sil Ar-82/C0O2-18 (M21) 0,8
bazicky

242 Rutilovy/trubic¢kovy drat G3Si1/G4Sil Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,0
bazicky

243 Rutilovy/trubickovy dréat G3Sil/G4sil Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,2
bazicky

244 Rutilovy/trubic¢kovy drat G3Si1/G4sSil Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,6
bazicky

245 forceArc/forceArc puls Al99 Ar-100 (11) 1,2

246 forceArc/forceArc puls Al99 Ar-100 (11) 1,6

247 forceArc/forceArc puls AlMg Ar-100 (11) 1,2

248 forceArc/forceArc puls AlMg Ar-100 (11) 1,6

249 forceArc/forceArc puls AlSi Ar-100 (11) 1,2

250 forceArc/forceArc puls AlSi Ar-100 (11) 1,6

251 forceArc/forceArc puls CrNi Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,0

252 forceArc/forceArc puls CrNi Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2

253 forceArc/forceArc puls CrNi Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,6

254 forceArc/forceArc puls G3Si1/G4sil Ar-90/C02-10 (M20) 1,0

255 forceArc/forceArc puls G3Sil/G4Si1 Ar-90/C02-10 (M20) 1,2

256 forceArc/forceArc puls G3Si1/G4sil Ar-90/C02-10 (M20) 1,6

260 Rutilovy/trubickovy drat G3Si1/G4sSil CO02-100 (C1) 1,2
bazicky

261 Rutilovy/trubickovy drat G3Sil/G4sil C02-100 (C1) 1,6
bazicky

263 Trubickovy drat - kovovy |Vysokopevnostni oceli | Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,2
prasek

264 Trubikovy drat bazicky G3Sil/G4sil Ar-82/C0O2-18 (M21)

268 Standardni MSG (sva- NiCr 617 Ar-70/He-30 (13) 1,2
fovani v ochranné atmo-
sféfe plynu)/impuls

269 Standardni MSG (sva- NiCr 617 Ar-70/He-30 (13) 1,6
fovani v ochranné atmo-
sféfe plynu)/impuls

271 Standardni MSG (sva- NiCr 625 Ar-70/He-30 (13) 1,0
fovani v ochranné atmo-
sféfe plynu)/impuls

272 Standardni MSG (sva- NiCr 625 Ar-70/He-30 (I3) 1,2
fovani v ochranné atmo-
sféfe plynu)/impuls

273 Standardni MSG (sva- NiCr 625 Ar-70/He-30 (13) 1,6
fovani v ochranné atmo-
sféfe plynu)/impuls
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275 Standardni MSG (sva- NiCr 625 Ar-67,95/He-30/H2-2/CO2- 1,0
fovani v ochranné atmo- 0,05
sféfe plynu)/impuls
276 Standardni MSG (sva- NiCr 625 Ar-67,95/He-30/H2-2/CO2- 1,2
fovani v ochranné atmo- 0,05
sféfe plynu)/impuls
277 Standardni MSG (sva- NiCr 625 Ar-78/H3-20/C0O2-2 (M12) 1,6
fovani v ochranné atmo-
sféfe plynu)/impuls
279 Standardni MSG (sva- CrNi 25 20/1.4842 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
fovani v ochranné atmo-
sféfe plynu)/impuls
280 Standardni MSG (sva- CrNi 25 20/1.4842 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,2
fovani v ochranné atmo-
sféfe plynu)/impuls
282 Standardni MSG (sva- CrNi 22 12/1.4829 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
fovani v ochranné atmo-
sféfe plynu)/impuls
283 Standardni MSG (sva- CrNi 22 12/1.4829 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,0
fovani v ochranné atmo-
sféfe plynu)/impuls
284 Standardni MSG (sva- CrNi 22 12/1.4829 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
fovani v ochranné atmo-
sféfe plynu)/impuls
285 Standardni MSG (sva- CrNi 22 12/1.4829 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,6
fovani v ochranné atmo-
sféfe plynu)/impuls
290 forceArc/forceArc puls G3Sil/G4Si1 Ar-82/C02-18 (M21) 0,8
trubi¢kovy drat — kovovy
prasek
291 forceArc/forceArc puls G3Sil/G4Sil Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,0
trubickovy drat — kovovy
prasek
292 forceArc/forceArc puls G3Sil/G4Sil Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,2
trubickovy drat — kovovy
prasek
293 forceArc/forceArc puls G3Si1/G4Sil Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,6
trubickovy drat — kovovy
prasek
294 forceArc/impuls G3Sil/G4Sil Ar-82/C0O2-18 (M21) 0,8
295 forceArc/impuls G3Si1/G4Sil Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,0
296 forceArc/impuls G3Sil/G4Sil Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,2
297 forceArc/impuls G3Sil/G4Si1 Ar-82/C02-18 (M21) 1,6
298 forceArc/impuls G3Sil/G4Ssil Ar-90/C02-10 (M20) 0,8
299 forceArc/impuls G3Sil/G4Si1 Ar-90/C02-10 (M20) 1,0
300 forceArc/impuls G3Si1/G4sil Ar-90/C02-10 (M20) 1,2
301 forceArc/impuls G3Sil/G4Si1 Ar-90/C02-10 (M20) 1,6
302 forceArc/forceArc puls CrNi19123 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
Nb/1.4576
303 forceArc/forceArc puls CrNi19123 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
Nb/1.4576
304 forceArc/forceArc puls CrNi1912 3 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,2
Nb/1.4576
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JOB ¢. |Metoda Material Plyn Pramér [mm]
305 forceArc/forceArc puls CrNi19123 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
Nb/1.4576
306 forceArc/forceArc puls CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
307 forceArc/forceArc puls CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
308 forceArc/forceArc puls CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,2
309 forceArc/forceArc puls CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,6
310 forceArc/forceArc puls CrNi 19 12 3/1.4430 |Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 0,8
311 forceArc/forceArc puls CrNi 19 12 3/1.4430 |Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,0
312 forceArc/forceArc puls CrNi 19 12 3/1.4430 |Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,2
313 forceArc/forceArc puls CrNi 19 12 3/1.4430 |Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,6
314 forceArc/forceArc puls CrNi 22 9 3/1.4462 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 0,8
315 forceArc/forceArc puls CrNi 22 9 3/1.4462 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,0
316 forceArc/forceArc puls CrNi 22 9 3/1.4462 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
317 forceArc/forceArc puls CrNi 22 9 3/1.4462 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,6
319 forceArc/forceArc puls CrNi 25 20/1.4842 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
320 forceArc/forceArc puls CrNi 25 20/1.4842 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,2
323 forceArc/forceArc puls CrNi 22 12/1.4829 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
324 forceArc/forceArc puls CrNi 22 12/1.4829 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
326* coldArc/coldArc puls CrNi 1912 3 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 0,8
Nb/1.4576
327* coldArc/coldArc puls CrNi 1912 3 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,0
Nb/1.4576
328* coldArc/coldArc puls CrNi1912 3 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,2
Nb/1.4576
329* coldArc/coldArc puls CrNi 1912 3 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,6
Nb/1.4576
330* coldArc/coldArc puls CrNi 18 8 Mn/1.4370 |Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 0,8
331* coldArc/coldArc puls CrNi 18 8 Mn/1.4370 |Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,0
332* coldArc/coldArc puls CrNi 18 8 Mn/1.4370 |Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,2
333* coldArc/coldArc puls CrNi 18 8 Mn/1.4370 |Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,6
334* coldArc/coldArc puls CrNi 19 12 3/1.4430 |Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 0,8
335* coldArc/coldArc puls CrNi 19 12 3/1.4430 |Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,0
336* coldArc/coldArc puls CrNi 19 12 3/1.4430 |Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,2
337* coldArc/coldArc puls CrNi 19 12 3/1.4430 |Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,6
338* coldArc/coldArc puls CrNi 229 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 0,8
3/1.4462/duplex
339* coldArc/coldArc puls CrNi22 9 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,0
3/1.4462/duplex
340* coldArc/coldArc puls CrNi 229 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,2
3/1.4462/duplex
341* coldArc/coldArc puls CrNi22 9 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,6
3/1.4462/duplex
359 wiredArc/wiredArc puls G3Sil/G4Si1 Ar-82/C02-18 (M21) 1,0
360 wiredArc/wiredArc puls G3Si1/G4sSil Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,2
* s vyjimkou aktivnich v fadach zafizeni alpha Q a Titan.
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