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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-
zpecnostni a vystrazné pokyny!

+ Dodrzujte pfedpisy bezpec&nosti prace a ustanoveni specificka pro vasi zemi!

» Navod k obsluze uchovavejte na misté nasazeni pfistroje.

» Bezpecnostni a vystrazné stitky na pfistroji informuji o moznych nebezpecich.
Musi byt stale znatelné a Citelné.

» Pristroj je vyroben podle sou¢asného stavu techniky a pravidel, popf. norem a muze byt
provozovan, udrzovan a opravovan jen kvalifikovanymi osobami.

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

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

Seznam autorizovanych prodejci 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
ruéeni jakéhokoliv druhu je vyslovné vylouceno. Toto vylouceni ru€eni 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 $kodam a nasledkem toho i k ohroZeni osob. Proto
neprejimame zadnou odpovédnost a ru€eni za ztraty, Skody nebo naklady, které plynou z chybné insta-
lace, nespravného provozu a chybného pouzivani a udrzby, nebo s nimi jakymkoli zpisobem souviseji.

© EWM AG

Dr. Glnter-Henle-Stralte 8
56271 Mundersbach, 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.
RozmnoZzovani, i Easte€né, pouze s pisemnym souhlasem.

Obsah tohoto dokumentu byl dikladné prozkouman, zkontrolovan a zpracovan, presto zlstavaji vyhra-
zeny zmény, chyby a omyly.
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E\A;"r) Pro Vasi bezpeénost
Pokyny k pouzivani této dokumentace

2 Pro Vasi bezpeénost
21 Pokyny k pouzivani této dokumentace

/A NEBEZPECI

Pracovni a provozni postupy, které je nutno presné dodrzet k vylou¢eni bezprostiredné

hrozicich tézkych trazli nebo usmrceni osob.

+ Bezpeénostni upozornéni obsahuje ve svém nadpisu signalové slovo ,NEBEZPECI“ s
obecnym vystraznym symbolem.

» Kromé toho je nebezpedéi zvyraznéno symbolem na okraji stranky.

A VYSTRAHA

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

zprostredné hrozicich tézkych Grazi nebo usmrceni osob.

« Bezpe&nostni pokyn obsahuje ve svém nadpisu signaini slovo ,VYSTRAHA® s obecnym
vystraznym symbolem.

+ Kromé toho je nebezpedi zvyraznéno symbolem na okraji stranky.

A POZOR

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

kych urazii osob.

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

* Nebezpedi je zvyraznéno piktogramem na okraji stranky.

=" Technické zvlastnosti, které musi mit uzivatel na zfeteli, nema-li dojit k poSkozeni majetku nebo
zafizeni.
Pokyny pro jednani a vycty, které Vam krok za krokem ur€uji, co je v dané situaci nutno ucinit, poznate
dle odrazek napf.:

+ Zditku vedeni svafovaciho proudu zasunte do pfislusného protikusu a zajistéte.

099-005639-EW512 7
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Pro Vasi bezpeénost

Vysvétleni symbolud

ewn

2.2 Vysvétleni symboli

Symbol |Popis

Popis

Vénujte pozornost technickym zvlast-
nostem

Stisknout a pustit (dotknout se)

Vypnuti pfistroje

Pustit

Zapnuti pfistroje

Stisknout a pfidrzet

Chybné/neplatné

Zapnout

Spravné/platné

Otacet

NEEEEE

Vstup Nastavitelna Ciselna hodnota
Navigace \"D/ Kontrolka sviti zelené

4 1 \
Vystup oo |Kontrolka blika zelené

S AOIAISIC]@lEIR:

Znazornéni ¢asu
(pfiklad: 4 s Cekat/tisknout)

1
fY
[11]

L1
/I\

Kontrolka sviti cervené

—-— |PFeruSeni v zobrazeni nabidky
(moznost dalSich nastaveni)

Kontrolka blika ¢ervené

>QD< Nastroj neni nutny/nepouzivat
i

ﬁ Nastroj je nutny/pouzit

099-005639-EW512
04.06.2020



E\A;"r) Pro Vasi bezpeénost
Vysvétleni symbolud

2.21 Cast souhrnné dokumentace

Tento dokument je souéasti souhrnné dokumentace a je platny pouze ve spojeni se vSemi dil€imi
dokumenty! Preététe si a dodrzujte navod k obsluze vSech systémovych komponent, zejména
bezpeénostni pokyny!

Obrazek zobrazuje obecny pfiklad svafovaciho systému.

HJM

Al [[[l]] *‘ = M1 a7 @
A.2 [[I:i:]]] [ e m
A3 [[D]] + A

Obrazek 2-1

Poz. |Dokumentace

A.1 | Navod k pfestavbé — volitelné pfisluSenstvi

A.2 | Proudovy zdroj

A.3 [Chladici pfistroj, méni¢ napéti, bedna na nafadi atd.
A.4 | Transportni vozik

A.5 |Svarovaci hofak

A.6 |Dalkovy ovladac

A7 |Rizeni

A Souhrnna dokumentace
099-005639-EW512 9
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Pro Vasi bezpeénost ev\;h‘)
Bezpeclnostni pfedpisy

2.3

Bezpecénostni predpisy

%

A VYSTRAHA

Nebezpeci urazu pri nedodrzeni bezpe€nostnich pokynti!
Nerespektovani bezpecnostnich predpisi miize byt Zivotu nebezpecné!

Peclivé si pfectéte bezpecnostni pokyny v tomto navodu!
Dodrzujte pfedpisy bezpec€nosti prace a ustanoveni specificka pro vasi zemi!
Osoby v oblasti pracovisté upozornéte na dodrzovani predpisa!

Nebezpedi poranéni elektrickym napétim!

Elektricka napéti mohou pfi dotyku zptlisobit Zivotu nebezpeéné trazy elektrickym prou-
dem a popaleniny. | v pfipadé dotyku nizkého napéti hrozi nebezpedi uleku a nasledné
nehody.

Nedotykejte se pfimo soucasti pod napétim, jako jsou zdifky svafovaciho proudu, tyCové,
wolframové nebo dratové elektrody!

Vzdy odkladejte svafovaci hofaky anebo drzaky elektrod na izolovanou podlozku!

Noste kompletni, osobni ochranné pomucky (zavisi na zplsobu pouziti)!

PFistroj smi otvirat vyhradné kvalifikovany personal!

PFistroj nesmi byt pouZivan k rozmrazovani potrubi!

Nebezpedi pfi spoleéném zapojeni nékolika proudovych zdroju!

Ma-li byt paralelné nebo sériové zapojeno nékolik proudovych zdrojl, mize toto zapo-
jeni provadét jen kvalifikovana sila podle normy IEC 60974-9 CSN EN 60974-9 , Instalace
a pouzivani“ a predpis bezpecnosti prace BGV D1 (dfive VBG 15), popf. zemskych
ustanoveni!

Zarizeni sméji byt schvalena ke svarovani svarovacim obloukem pouze po provedeni
kontroly, ktera zjisti, zda nemuze dojit k prekro¢eni dovoleného napéti naprazdno.

Pfipojeni pfistroje smi provést vyhradné odbornik!

PFi odpojovani jednotlivych proudovych zdroji museji byt spolehlivé odpojeny vSechny
sitové pfivody a pfivody svafovaciho proudu od celkového svarfovaciho systému. (Nebe-
zpeci zpétného napéti!)

Nespojujte svafovaci pfistroje s pfepinatem polarity (fada PWS) nebo pfistroje ke sva-
fovani stfidavym proudem (AC). Nasledkem prosté chybné obsluhy mize dojit k nedovo-
lenému scitani svafovacich napéti.

Nebezpeci Grazu zarenim nebo vysokou teplotou!
Zareni svarovaciho oblouku poskozuje pokozku a o¢i.
Kontakt s horkymi obrobky a jiskrami ma za nasledek popaleni.

PouZivejte svare€sky Stit nebo svafe€skou pfilbu s dostate€nym ochrannym stupném
(zavisi na zpusobu pouziti)!

Noste suchy ochranny plast (napf. svarecCsky §tit, rukavice, atd.) podle pfislusnych
predpist platnych v dané zemil

Nezuc&astnéné osoby chrarite svafovaci zasténou nebo pfislusnou ochrannou prepazkou
proti zafeni a nebezpedi osInéni!

10
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ev\;"r) Pro Vasi bezpeénost
Bezpednostni pfedpisy

A VYSTRAHA

Nebezpeci Grazu pouzitim nevhodného odévu!

Zareni, vysoka teplota a elektrické napéti predstavuji nevyhnutelné zdroje nebezpeci

béhem obloukového svarovani. Uzivatel musi byt vybaven kompletnimi osobnimi

ochrannymi pomickami (OOP). Ochranné pomucky musi zabranit nasledujicim rizik(im:

» Ochrana dychacich cest, proti zdravi ohrozujicim latkam a smésim (koufové plyny a pary)
nebo ucinit vhodna opatieni (odsavani, atd.).

« Svaredska prilba s fadnym ochrannym zafizenim proti ionizujicimu zafeni (zareni IC nebo
UV) a nadmérné teploté.

» Suchy svarecCsky odév (obuv, rukavice a ochrana téla) proti teplému prostfedi, s poro-
vnatelnymi Uc€inky jako pfi teploté vzduchu 100 °C nebo vice, popf. proti Urazu elektrickym
proudem a praci na sou¢astech pod napétim.

* Ochrana sluchu proti $kodlivému hluku.

Jﬁ Nebezpeci vybuchu!

i/ Zdanlivé neSkodné latky v uzavienych nadobach mohou v pfipadé ohféti vytvofit pret-
=— lak.

* Nadoby s hoflavymi nebo vybusnymi kapalinami odstranit z pracovniho rozmezi!
» Nepfipustit ohfati vybusnych kapalin, prachi nebo plynd svafovanim nebo fezanim!

Nebezpedi pozaru!
V duisledku vysokych teplot, odletujicich jisker, rozzhavenych dila ¢i horké strusky vzni-
== | Kkajici pFi svafovani muze dojit k tvorbé plamenu.

» V okruhu plisobnosti davejte pozor na ohniska pozaru!

* Nenoste s sebou zadné snadno zapalné pfedméty, jako napf. zapalky nebo zapalovace.

» V okruhu plisobnosti méjte pfipravené vhodné hasici pfistroje!

» Z obrobku pfed zacatkem svafovani dukladné odstrarite zbytky hoflavych latek.

» Svarené obrobky dale zpracovavejte teprve po vychladnuti. Nenechavejte je v kontaktu
s hoflavym materialem!

099-005639-EW512 11
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Pro Vasi bezpeénost ev\;h‘)
Bezpeclnostni pfedpisy

A POZOR
8 Kouf a plyny!
0 Kour a plyny mohou vést k dychacim potizim a otravam! Kromé toho se mohou vypary
L rozpoustédel (chlorovany uhlovodik) zménit v disledku ultrafialového zareni svételného
oblouku v jedovaty fosgen!
» Zajistit dostatek Cerstvého vzduchu!
» Zabranit vniku vyparl rozpoustédel do oblasti zafeni svételného oblouku!
* V daném pfipadé pouzivat zpUsobily dychaci pfistroj!

» Pouzivejte vhodnou ochranu sluchu!
» Osoby na pracovisti musi nosit vhodnou ochranu sluchu!
((‘ ’)) Podle IEC 60974-10 jsou svarovaci pristroje rozdéleny do dvou tfid elektromagnetické

Hlukova zatéz!
@ Hluk, pfesahujici 70dBA, miize zpUsobit trvalé poskozeni sluchu!

kompatibility (tfida elektromagnetické kompatibility je uvedena v ¢asti Technické

L udaje) > viz kapitola 8:

ﬁ Trida A Pfistroje nejsou uréeny k pouziti v obytnych oblastech, ve kterych je elektricka energie
odebirana z vefejné sité, dodavajici nizké napéti. Pfi zajiStovani elektromagnetické kompatibi-
lity u pfistrojl tfidy A mUze v téchto oblastech dojit k problémim, jak z divodu spojenych
s vodici, tak i k problémim z divodu vzniku rusivych signald.

&, Trida B Pristroje splfiuji poZzadavky elektromagnetické kompatibility v pramyslovych a o-

bytnych oblastech, v€etné obytnych oblasti napojenych na vefejnou sit dodavajici nizké

napéti.

Zfizeni a provoz

PFi provozu elektrické svarecky mize v ojedinélych pfipadech dojit k elektromagnetickému

ruSeni, i kdyz svafovaci pfistroj splfiuje emisni limity v souladu s normou. Za ruseni, které

vznika pfi svafovani, nese odpovédnost uzivatel.

PFi posuzovani moznych elektromagnetickych problému v okoli musi uzivatel vzit v Gvahu

nasledujici body: (viz téZ CSN EN 60974-10 pfiloha A)

+ Sitové, fidici, signalni a telekomunikacéni vodice

+ Radia a televizni pfijimace

+ Pocitace ajina fidici zafizeni

* Bezpecnostni zafizeni

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

+ Kalibraéni a méfici zafizeni

* Odolnost proti ruseni jinych zafizeni v okoli

+ Denni doba, ve které museji byt provadény svaredskeé prace

Doporuceni ke snizeni rusivych signalt

» Pfipojeni na sit, napf. dalsi sitovy filtr nebo stinéni kovovou trubkou

« Udrzba elektrické svarecky

* Pouziti co nejkratSich svafovacich kabell a vedeni kabelt pohromadé u podlahy

* Vyrovnani potenciall

+ Uzemnéni obrobku. V pfipadech, které neumozniuji pouziti pfimého uzemnéni obrobku,

musi byt spojeni zajisténo pomoci vhodnych kondenzatoru.

+ Stinéni jinych zafizeni v okoli nebo kompletniho svarfedského zafizeni
Elektromagneticka pole!

(("’)) Proudovy zdroj mtize byt zdrojem elektrickych nebo elektromagnetickych poli, ktera

mohou poskodit funkci elektronickych zarizeni jako pristrojii na elektronické zpracovani

[L. dat, CNC pristroji, telekomunikaénich vedeni, sitovych nebo signalnich vedeni a kardi-

ostimulatord.

+ DodrZovat pfedpisy pro udrzbu > viz kapitola 6.2!

» Svarovaci vedeni upIné odvinout!

» Pristroje nebo zafizeni citliva na zareni pfislusné zastinit!

* Funkce kardiostimulatorti mGze byt negativné ovlivnéna (podle potfeby se obratit na
|ékare).

12 099-005639-EW512
04.06.2020



E\A;"r) Pro Vasi bezpeénost
Pfeprava a instalace

24

A POZOR

Pfi provozu zafizeni je nutno dodrzovat prislusné tuzemské vyhlasky a zakony!

» Narodni verze ramcové smérnice (89/391/EWG)89/391/EHS k realizaci opatfeni ke
ZlepSeni bezpecénosti a ochrany zdravi zaméstnancu pfi praci i pfislusné samostatné smér-
nice.

» PrfedevsSim smérnice (89/655/EWG) 89/655/EHS o minimalnich pfedpisech pro bezpeénost
a ochranu zdravi pfi praci a o pouzivani ochrannych pomuacek zaméstnanci pfi praci.

+ Predpisy pro bezpecnost prace a prevenci nehod pfislusné zemé.

« Instalace a pouzivani pfistroje dle IEC 60974 CSN EN 60974-9.

+ UZivatel musi byt v pravidelnych intervalech Skolen o bezpe&nosti prace.

+ Pravidelna kontrola pfistroje dle IEC 60974 CSN EN 60974-4.

' Povinnosti provozovatele!
[

V pripadé skod zptlsobenych cizimi komponentami zanika zaruka vyrobce!

* Pouzivat vyhradné systémové komponenty a dopliiky (proudové zdroje, svarovaci horaky,
drzaky elektrod, dalkové oviadace, nahradni a opotrebitelné dily, atd.) z naSeho doddavaného
sortimentu!

* Komponentu prislusenstvi pripojte k odpovidajici pfipojné zasuvce pouze pfi vypnutém
svarecim pristroji a zajistéte ji.

Pozadavky pro pripojeni k vefejné napajeci siti

Pristroje s vysokym vykonem mohou mnozstvim proudu, ktery odebiraji ze sité, ovlivnit kvalitu
sité. U nékterych typu pristroji proto mohou platit omezeni v oblasti pfipojeni nebo pozadavky na
maximalni moznou impedanci nebo na minimalni kapacitu napajeni v rozhrani s verejnou siti
(spoleény pripojovaci bod PCC). | zde upozoriiujeme na technické udaje pristroja. V tomto pripadé
odpovida provozovatel nebo uzivatel pristroje za zjiSténi moznosti pfipojeni a pfipojeni pristroje
po pripadné konzultaci s provozovatelem sité.

Preprava a instalace
A VYSTRAHA

Nebezpeci urazu nasledkem chybné manipulace s lahvemi ochranného plynu!
@ Nespravna manipulace a nedostate¢né upevnéni lahvi ochranného plynu mohou mit za
nasledek vazné urazy!
* Respektujte pokyny vyrobce plynu a pfedpisy pro stlaceny plyn!
» Lahve ochranného plynu se nesméji upevinovat za ventil!
» Zabrarite zahfivani lahvi ochranného plynu!

099-005639-EW512 13
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Pro Vasi bezpeénost ev\;h‘)
Pfeprava a instalace

A POZOR
Nebezpeci urazu vyplyvajici z napajecich kabelu!
:D- Pfi transportu mohou neoddélena napajeci vedeni (sitova vedeni, fidici vedeni, atd.)
zapric¢init nebezpedi, jako napf. prevraceni pripojenych pfristroji a poranéni osob!
+ Prfed transportem odpojte napajeci kabely!
Nebezpeci prevraceni!
Pri pfremist'ovani a instalaci pristroje se mlze pristroj prevratit a zranit osoby nebo se
poskodit. Bezpeénost proti pfevraceni je zajiSténa do uhlu naklonéni 10° (odpovida
IEC 60974-1).
» Pfistroj instalujte a transportujte pouze na rovném, pevném podkladu!
» Nastavné dily je nutno zajistit vhodnymi prostiedky!
@ Nebezpeci Grazu z divodu nespravné polozeného vedeni!
\a O nespravné polozena vedeni (sit'ova, fidici, svarovaci vedeni nebo svazek propo-
—=— | jovacich hadic) miizete zakopnout.
* Napajeci vedeni polozte ploSné na zem (zabrante vytvofeni smycek).
+ Zabrarite pokladani na chodniky a komunikace.
SSS Nebezpeci zranéni ohratou chladici kapalinou a jejimi pfipojkami!

Pouzita chladici kapalina a mista jejiho pfipojeni, resp. spojeni, se pfi provozu mohou
silné zahrat (vodou chlazené provedeni). Pfi otevieni okruhu chladiciho prostiredku
miuZe unikajici chladici prostiedek zpusobit opareni.

* Okruh chladiciho prostfedku otvirejte pouze pfi vypnutém proudu, resp. chladicim zafizeni!
* Pouzivejte pfedepsané ochranné prostredky (rukavice)!

» Oteviené hadicové pfipojky uzaviete vhodnymi zatkami.

[z  Pristroje jsou koncipovany k provozu ve svislé poloze!
Provoz v neschvalenych polohdach miZe zputsobit poskozeni pristroje.
* Preprava a provoz vyhradné ve vzprimené poloze!

5> Vddsledku neodborného pripojeni se mohou poskodit komponenty pfislusenstvi a proudovy
zdroj!
* Komponentu prislusenstvi pripojit a zajistit pouze pfi vypnutém pristroji k odpovidajici
zdsuvce.
* Podrobné popisy prislusné komponenty prislusenstvi najdete v navodu k pouziti!
* Komponenty pfislusenstvi jsou automaticky rozliSeny po zapnuti proudového zdroje.

x> Ochranné éepicky proti prachu chrani kabelové koncovky a tudiz pFistroj pfed znecisténim a
poskozenim.
* Neni-li k pripoji pfipojena Zadna komponenta prislusenstvi, musi byt nasazena ochranna
Cepicka proti prachu.
eV pripadé vady nebo jeji ztraty musi byt ochranna cepic¢ka proti prachu nahrazena!

14 099-005639-EW512
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ev\;f-n Pouziti k uréenému uéelu
Oblast pouziti

Pouziti k urcenému ucelu
A VYSTRAHA

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

3.1 Oblast pouziti
Pristroj pro obloukové impulzni a standardni svafovani MSG- a s dalSi metodou — svafovanim
WIG- s Liftarc (dotykovym zapalovanim) nebo ruénim svafovanim -obalenou elektrodou-. Komponenty
prislusenstvi mohou event. rozsifit rozsah funkci (viz pFislusnou dokumentaci ve stejnojmenné kapitole).
3.2 Souvisejici platné podklady
3.21 Zaruka
Dalsi informace jsou uvedeny v pfiloZzené brozufe ,Warranty registration“ a v naSich informacich tyka-
jicich se zaruky, udrzby a kontroly na adrese www.ewm-group.com!
3.2.2 Prohlaseni o shodé
C Tento vyrobek odpovida svou koncepci a konstrukci smérnicim EU uvedenym v prohlaseni.
K vyrobku je pfiloZeno origindlni specifické prohlaseni o shodé.
3.2.3 Svarovani v prostredi se zvySenym ohrozenim elektrickym proudem
Pristroje odpovidaji EU normam IEC / DIN EN 60974, VDE 0544 a jsou konstruovany pro
S prostiedi se zvySenym elektrickym nebezpecim.
3.2.4 Servisni podklady (nahradni dily a schémata zapojeni)
A VYSTRAHA
Neodborné opravy a modifikace jsou zakazany!
K zabranéni urazim a poskozeni pristroje, smi pfistroj opravovat resp. modifikovat
pouze kvalifikované, opravnéné osoby!
V pripadé neopravnénych zasahti zanika zaruka!
» PFipadnou opravou povéfte opravnéné osoby (vycviCeny servisni personal)!
Originaly schémat zapojeni jsou pfilozené k pfistroji.
Nahradni dily je mozné ziskat u opravnénych smluvnich prodejct.
3.2.5 Kalibrace / validace
Timto se prohlasuje, Ze tento vyrobek byl odzkous$en dle platnych norem IEC/EN 60974, ISO/EN 17662
pomoci kalibrovanych méficich prostfedk(l a dodrZzuje povolené tolerance. Doporuc¢eny interval kalibrace:
12 mésicu.
099-005639-EW512 15
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Popis pfistroje - rychly prehled ev\;’r)

Celni/zadni pohled

4 Popis pristroje - rychly prehled
4.1 Celni/zadni pohled

Obrazek 4-1
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Popis pristroje - rychly prehled

Celni/zadni pohled

Popis

Prepravni drzadlo

Rizeni zafizeni > viz kapitola 4.3

2
N | B

Zdirka pfipoje 19 pélova (analogova)
Pro pfipojeni analogovych komponent pfisluSenstvi (dalkovy ovladag, ovladaci vedeni
horaku, atd.)

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

Parkovaci zasuvka, zastrcka pro volbu polarity
Upevnéni zastréky pro volbu polarity pfi ruénim svafovani elektrodou nebo pfi trans-
portu.

Hlavni vypinaé
Zapnuti a vypnuti pfistroje.

7polova pripojna zdirka (digitalni)
K pfipojeni digitalnich komponent pfislusenstvi
Volitelné vybaveni k dodate¢né instalaci > viz kapitola 9.4

Sit'ovy privodni kabel > viz kapitola 5.1.7

Vystupni otvory chladiciho vzduchu

10

Patky pristroje

11

Vstupni otvor externiho podavani dratu
Pfipraveny otvor ve skfini k pouziti pro externi podavani dratu.

12

Pripojovaci zdirka 8pdlova
Ridici vedeni chladiciho zafizeni

13

Pfipojovaci zavit G',"
Pfipojka ochranného plynu (vstup)

14

Oe®dP | RO O

Pripojovaci zdirka, 4pdlova
Napajeni chladiciho zafizeni napétim

15

Kabel pro svarovaci proud, volba polarity
Svarovaci proud k centralni pfipojce Euro/hofaku, umoziuje zménu polarity.

L MIG/MAG: Pfipojna zdifka, svafovaci proud ,+*
- Samocdinné chranény trubic¢kovy drat/WIG: Pfipojna zditka, svafovaci proud
L Ruéni svarfovani obalenou elektrodou: Dokovaci zasuvka

16

Pripojna zdirka, svarovaci proud ,—*
Pfipojeni prislusenstvi zavisi na metodé, dodrzujte popis pfipojeni pro pfislusné me-
tody svafovani > viz kapitola 5.

17

+ |

Pripojna zdirka, svarovaci proud ,,+“
Pfipojeni pfislusenstvi zavisi na metodé&, dodrzujte popis pfipojeni pro pfislusné me-
tody svafovani > viz kapitola 5.

18

Vstupni otvory chladiciho vzduchu

099-005639-EW512
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Popis pfistroje - rychly prehled ev\;’r)

Vnitini pohled

4.2 Vnitfni pohled
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Obrazek 4-2
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Popis pristroje - rychly prehled

Vnitini pohled

Pol. [Symbol ([Popis

1 Soupatkovy uzavér, blokovani ochranné klapky

2 Displej civky dratu
Kontrola zasoby dratu

3 Ochranny kryt
Kryt pohonu posuvu dratu a dalsich ovladacich prvka.
Na vnitfni strané jsou umistény v zavislosti na sérii pfistroje dalSi nalepky s infor-
macemi o opotfebitelnych soucéstech a seznamech uloh.

4 ' Tlagitko, Automaticka pojistka

Zajisténi napajeciho napéti motoru podavace dratu
(vypadlou pojistku zapnout stisknutim)

Tlacitko, zavadéni dratu
Zavadéni dratové elektrody bez napéti a plynu skrze svazek hadic aZz ke svafovacimu
hofaku > viz kapitola 5.2.2.3.

Upevnéni civky dratu

Jednotka pro posuv dratu

099-005639-EW512
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Popis pfistroje - rychly prehled ev\;’r)

Rizeni pristroje — Ovladaci prvky

4.3

x<

izeni pristroje — Ovladaci prvky

M 1.83-A
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5 [t et
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v : @

AlMESICe
Obrazek 4-3
Pol. [Symbol [Popis

1 I'I Signalni zarovka celkové poruchy

2 '!_ Signalni zarovka ,,Nadmérna teplota“

3 000\ | Zobrazeni svarovacich dat (tfimistné)
Zobrazeni parametr svarovani a jejich hodnot > viz kapitola 4.3.1

4 v Tlagitko Druh indikace svafovacich parametrii/rezim Gspory energie
A Svarovaci proud
e Tloustka materialu
B e Rychlost dratu
Po stisknuti a podrzeni na 2 vtefiny pfejde pfistroj do reZimu uspory energie.
K reaktivaci staci stisknuti libovolného ovladaciho prvku > viz kapitola 5.8.

5 [00) | Zobrazeni ukolu (JOB)
Zobrazeni aktualné vybraného svafovaciho ukolu (Cislo JOB).

6 JOB- |Tladitko svarovaciho ukolu (JOB)

LIST |Vyberte svafovaci kol podle seznamu svafovacich ukolt (JOB-LIST). Seznam najdete

na vnitini strané& ochranného krytu pohonu posuvu dratu nebo v pfiloze tohoto navodu
k obsluze.

7 Otoény knoflik nastaveni svarfovacich parametru

K nastaveni svafovaciho vykonu, k volbé JOBs (svafovaciho ukolu) a k nastaveni
dalSich svarovacich parametru.

20
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ew"r) Popis pristroje - rychly prehled

Rizeni pfistroje — Ovladaci prvky

Pol. [Symbol [Popis

8 v Tlacitko Provozni rezim

B 2taktni
AR - 4taktni
L — Bodovani
(-l ----- Interval

9 v Tlaéitko vyvojové parametry
Parametry, které je nutné ke zvoleni nastavit. Rovnéz pro vstup a opusténi nabidek
funkci k roz8ifenym nastavenim.

Soft Hard

- rm.+ -——Uginek tlumivky/dynamika

¢ ﬁ“———— Doba zbytkového proudéni plynu
:EEIE?EE'————Bodovy gas

-!!H—{(—-tz---- Doba prestavky

10 @ Otoény knoflik Zména délky elektrického oblouku
B
11 v Tlagitko druhu svaFovani
e Svarovani standardnim svarovacim obloukem
£00 e Svafovani impulznim obloukem
12 ﬂ‘d Tlagitko testovani plynu / proplach svazku hadic > viz kapitola 5.1.9
13 — Kontrolka predepsana polarita
14 =} |Kontrolka pfedepsana polarita
099-005639-EW512 21
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Popis pfistroje - rychly prehled ev\;’r)

Rizeni pristroje — Ovladaci prvky

4.3.1

4311

Zobrazeni dat svarovani

/ ™
® & ¢
FoLo+ -
e ininlinInln
Voo g i V
w ue
X, S
Obrazek 4-4

Vedle indikatoru se nachazi tlagitko pro druh indikace parametrd svarovani.

Kazdé stisknuti tladitka ma za nasledek prechod k dalSimu parametru. Po poslednim parametru
nasleduje zase prvni parametr.

Zobrazi se:

» Nastavené hodnoty (pfed svafovanim)
» Skutecné hodnoty (pfi svarfovani)

* Uchované hodnoty (po svafovani)

MIG/MAG
Parametry Nastavené ho- | Aktualni hodnoty Uchované ho-
dnoty dnoty
Svarovaci proud /am |
Tloustka materialu ™ O O
Rychlost dratu M O O
Svarovaci napéti ™ 24| M

[1] MIG/MAG konvenéni

WIG/ruéni svarovani obalenou elektrodou

Parametry Nastavené ho- | Aktualni hodnoty Uchované ho-
dnoty dnoty

Svarovaci proud 4] O O

Svarovaci napéti O 4] M

Po svafovani nasleduje prepinani indikace z uchovanych hodnot na nastavené hodnoty pomoci
+ stisknuti tlaCitka nebo oto€eni otoéného knofliku ovladaciho pfistroje

* vyCkejte5s

Predvolba polarity

Pfedvolba polarity zobrazuje na ovladani pfistroje polaritu potfebnou pro zvoleny JOB > viz kapitola 4.3.
Potfebnou polaritu je pak mozné nastavit zastrCkou pro volbu polarity.

22
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ev\;’-r’ Konstrukce a funkce
Pfeprava a instalace

5

Konstrukce a funkce
A VYSTRAHA

Nebezpecdi poranéni elektrickym napétim!

Dotknuti se dil proudového napajeni, napf. pfipojek proudu, mtize byt Zivotu nebe-

zpecné!

» Méjte na zfeteli bezpe€nostni 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!

A POZOR

Ohrozeni elektrickym proudem!
6 Pokud stfidavé svarujete s pouzitim riznych metod a pokud zlstavaji oba svarovaci
horaky a drzaky elektrod pfipojeny k pristroji, je ve vSech vodi€ich soué¢asné napéti
naprazdno nebo svarovaci napéti!
+ Pfed zahgjenim a pferuSenim prace odkladejte proto hofak a drzak elektrody vzdy izolo-
vaneé!

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

5.1 Preprava a instalace
A VYSTRAHA
T Nebezpeci urazu nasledkem nespravné prepravy pristroja, se kterymi nelze manipulovat
2 | pomoci jefabul
Manipulace pomoci jefabu a zavéseni pristroje je zakazano! Pfistroj miize spadnout a
zranit osoby! Rukojeti, popruhy nebo drzaky jsou vhodné vyhradné k ruéni prepravé!
» Pfistroj neni uréen k manipulaci pomoci jefabu nebo k zavéseni!
5.1.1 Okolni podminky
[  Pristroj nesmi byt nainstalovan a provozovan venku, ale pouze na vhodném, dostatecné nosném
a rovném podkiladu!
* Provozovatel musi zajistit rovnou podlahu odolnou proti skluzu a dostatecné osvétleni praco-
visté.
* Vzdy musi byt zajiSténa bezpeéna obsluha pfistroje.
[Zx> Poskozeni pristroje v disledku necistot!
Neobvykle velké mnoZstvi prachu, kyselin, korozivnich plyni nebo latek muizZe pristroj poskodit
(dodrzujte intervaly udrzby > viz kapitola 6.2).
» Zabrarnite vzniku velkého mnoZstvi koure, pary, olejové mlhy, prachu po brouseni a koro-
zivniho okolniho vzduchu!
5.1.1.1 Za provozu
Rozsah teplot okolniho vzduchu:
« —25°C az +40 °C (-13 °F az 104 °F) 1
relativni vihkost vzduchu:
» az50 % pfi 40 °C (104 °F)
* az90 % pfi 20 °C (68 °F)
099-005639-EW512 23
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5.1.1.2 Preprava a skladovani
Uskladnéni v uzaviené mistnosti, rozsah teplot okolniho vzduchu:

+ -30°Caz+70 °C (-22 °F az 158 °F) [l
Relativni vlhkost vzduchu
* az90 % pfi 20 °C (68 °F)

[ Okolni teplota je zavisla na chladici kapalingé! Pamatujte na teplotni rozsah chladici kapaliny k chlazeni
svarovaciho horaku!

5.1.2 Chlazeni pfristroje

5> Nedostatecné vétrani vede k poklesu vykonu a poskozeni pFistroje.
* Dodrzujte okolni podminky!
* Vstupni a vystupni otvory pro chladici vzduch nechte volné!
* Dodrzte minimalni vzdalenost 0,5 m od prekazek!

5.1.3 Vedeni obrobku, vSeobecné

A POZOR
Nebezpeci popaleni neodbornym pfipojenim svarovaciho proudu!
S S Kvli nezajisténym zastrckam svarovaciho proudu (pfFipojeni pristroje) nebo znecisténi
— | u pripojeni obrobku (barva, koroze) se mohou tato spojovaci mista a vedeni zahrivat a
pii dotyku zpUsobit popaleniny!
« Kontakty svafovaciho proudu kazdy den pfezkouSejte a pfipadné je zajistéte otoCenim dop-
rava.
+ Misto pfipojeni obrobku pofadné vycistéte a bezpeéné upevnéte! Konstrukéni ¢asti obrobku
nepouZzivat jako zpétné vedeni svafovaciho proudu!

5.1.4 Chlazeni svarovaciho horaku
5.1.4.1 P¥ipoj chladiciho modulu

Obrazek 5-1
Pol.

Popis

Chladiciho modulu

Pripojovaci zdirka, 4p6lova
Napajeni chladiciho zafizeni napétim

Pripojovaci zdirka 8pdlova
Ridici vedeni chladiciho zatizeni

OO®: |

* 4 polovou zastréku napajeciho vedeni chladiciho pfistroje zastréte do 4 pdlové zasuvky svarecky a
zde ji zajistéte.

» 8 polovou zastréku Fidiciho vedeni chladiciho pfistroje zastréte do 8 pdlové zasuvky svareCky a zde ji
zajistéte.
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5.1.5 Pokyny k instalaci vedeni svafovaciho proudu

Nespravné polozené vedeni svafovaciho proudu mize vyvolat poruchy (kolisani) svafovaciho ob-
louku!

Zemnici kabel a svazek hadic ze zdroje svarovaciho proudu bez vysokofrekvenéniho zapalovaciho
zarizeni (MIG/MAG) vedte pokud mozno podélné paralelné a tésné vedle sebe.

Zemnici kabel a svazek propojovacich hadic zdroje svafovaciho proudu s vysokofrekven&nim zapalo-
vacim zafizenim (WIG) poloZte paralelné ve vzdalenosti cca 20 cm tak, aby nedoSlo k vysokofrek-
venénim vybojum.

Vzdy dodrzujte minimalni vzdalenost cca 20 cm nebo vétsi od vodicu jinych zdroju svafovaciho
proudu tak, aby nedoslo ke vzajemnému ovliviiovani.

Kabely nesméji byt zasadné delSi nez je nutné. K dosazeni optimalnich vysledk( svafovani max. 30 m
(zemnici kabel + svazek propojovacich hadic + kabel hofaku).

@ MIG/MAG on @ TIG/PLASMA

220cm

TIG/PLASMA
MIG/MAG

t 220 cm
1 ~20 cm

Obrazek 5-2
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+ Pouzijte pro kazdy svafeci pfistroj vlastni zemnici kabel k obrobku!

® @ -

Obrazek 5-3
» Vedeni svafovaciho proudu, svazky hadic svafovacich hofakl a svazky propojovacich hadic uplné
odviite. Zabrarite vzniku smycek!
+ Kabely nesméji byt zasadné delSi nez je nutné.
Piebyteénou délku kabelli pokladejte do obloukul.

® 1 |@

Obrazek 5-4

099-005639-EW512
26 04.06.2020



ev\;’-r’ Konstrukce a funkce
Pfeprava a instalace

5.1.6 Bludné svarovaci proudy

A VYSTRAHA

Nebezpeci poranéni bludnymi svafovacimi proudy!
Bludné svarovaci proudy mohou poskodit ochranné vodice, pristroje a elektricka
L~ zafizeni, zpUsobit pfehfivani souc¢asti a nasledné vyvolat pozar.

» Pravidelné kontrolujte utazeni vSech kontaktl svafovaciho proudu a elektricky perfektni pfi-
pojeni.

* V3echny elektricky vodivé soucasti proudoveého 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
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5.1.7 Pripojeni na sit’

/A NEBEZPECI

Nebezpedi pfi nespravném pfipojeni na sit’!
Nespravné pfipojeni na sit’' mlize mit za nasledek trazy osob nebo vznik hmotnych

L Skod!

Pfipojeni (sitova zastréka nebo kabel), opravy nebo Upravu napéti pfistroje musi provadét
kvalifikovany elektrikaf podle zakonu pfislusné zemé nebo predpisl pfislusné zemé!
Sitové napéti uvedené na vykonovém Stitku musi souhlasit s napajecim napétim.

Pfistroj pfipojujte vyhradné k zasuvce s predpisové pfipojenym ochrannym vodi¢em.
Kvalifikovany elektrikaf musi pravidelné provadét kontroly sitovych zastréek, zasuvek a
pFivodnich kabelU!

V generatorovém chodu je nezbytné provést uzemnéni generatoru v souladu s navodem
k obsluze. Vytvorena sit musi byt vhodna k provozu pfistroju podle tfidy ochrany I.

5.1.7.1 Druh sité

Pristroj smite pripojit a provozovat s nasledujicimi systémy:

* Trifazovy 4vodic¢ovy systém s uzemnénym neutralnim vodiéem, nebo
e Trifazovy 3vodi¢ovy systém s uzemnénim k libovolnému mistu,

napf. k vnéjSimu vodici

L1 L1

I
— !
I
L2 1 L2
+— - .
I
L3 I L3
- I
I
N 1
| ° I
e FE | I — FE |
I
I
= I =
Obrazek 5-6
Legenda
Pol. Oznaceni RozliSovaci barva
L1 Vnéjsi vodic¢ 1 hnéda
L2 Vnéjsi vodi¢ 2 cerna
L3 Vnéjsi vodi¢ 3 Seda
N Neutralni vodi¢ modra
PE Ochranny vodi¢ zelenozluty

» Zastréte sitovou zastréku vypnutého pfistroje do pfislusné zasuvky.

28
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5.1.8 Drzak svarovaciho horaku
Nize popisovany vyrobek je souéasti dodavky pristroje.

Obrézek 5-7
Pol. [Symbol ([Popis
1 Pricny nosnik transportni rukojeti
2 Drzak svarovaciho horaku
3 Upeviovaci Srouby
4 Véjirové podlozky

+ PfiSroubujte dr2ak hofaku upeviovacimi Srouby k pfiénému nosniku transportni rukojeti.
» Zasunte svaiovaci hofak do drzaku svarfovaciho hofaku podle obrazku.

5.1.9 Zasobeni ochrannym plynem
A VYSTRAHA

Nebezpedéi urazu nasledkem chybné manipulace s lahvemi ochranného g
@ plynu!

Nespravné nebo nedostateéné upevnéni lahvi ochranného plynu mize Lk
mit za nasledek vazné urazy!
+ Lahev ochranného plynu uloZte do k tomu uréenych drzakd a zajistéte @

bezpecénostnimi prvky (fetéz/popruh)!

» Upevnéni musi byt umisténo v horni poloviné lahve ochranného plynu!
« ZajiStovaci prvky museji tésné pfiléhat k obvodu lahve! L

099-005639-EW512
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=== Neomezovany privod ochranného plynu od lahve s ochrannym plynem ke svarovacimu hofaku
je zakladnim predpokladem pro optimalni vysledky svarovani. Ucpany pfivod ochranného plynu
proto muze vést k poSkozeni svarovaciho horaku!
* Nepouzivate-li pfipojku ochranného plynu, nasad'te zpét Zluty ochranny kloboucek!
¢ VSechna spojeni ochranného plynu musi byt plynotésna!

5.1.9.1 Pripojka redukéniho ventilu

Obrazek 5-8
Pol. [Symbol [Popis

Redukc¢ni ventil

Vystupni stranu redukéniho ventilu

Lahev s ochrannym plynem

B OIN| =

Ventil lahve

» Pred pfipojenim redukéniho ventilu k lahvi na ochranny plyn oteviete kratce ventil lahve, aby se vyfou-
kla veskera pfipadna necistota.

* NaSroubujte plynotésné redukéni ventil na ventil lahve na plyn.
» ZaSroubujte plynové hadicové pfipojeni plynule na vystupni strané redukéniho ventilu.

5.1.9.2 Pripojeni hadice na ochranny plyn

Obrazek 5-9
Pol. |Symbol |Popis

1 Lahev s ochrannym plynem / redukéni ventil

2 Pripojovaci zavit G'"

PFipojka ochranného plynu (vstup)

+ PfiSroubujte pFipojku plynové hadice plynotésné k pfipojce ochranného plynu (vstup) pfistroje.

099-005639-EW512
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5.1.9.3 Nastaveni mnozstvi ochranného plynu

Jak prilis nizké, tak i pfilis vysoké nastaveni ochranného plynu miize mit za nasledek pfistup vzduchu k
tavné lazni, a tim muze dochazet ke vzniku poru. Pfizpusobit mnozstvi ochranného plynu, aby odpovidalo
svarfovacimu ukolu!

Oteviete pomalu ventil lahve na plyn.
Oteviete redukeni ventil.
Hlavnim vypinaéem zapnéte proudovy zdroj.

Funkce Inicializovat testovani plynu > viz kapitola 5.1.9.4 (svafovaci napéti a motor posuvu dratu
zUstanou vypnuté — bez nahodného zapaleni svarovaciho oblouku).

Podle aplikace nastavte na redukénim ventilu mnozstvi plynu.

Pokyny k nastaveni

Metoda svarovani Doporuc¢ené mnozstvi ochranného plynu

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

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

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

WIG Priimér 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

5.1.9.4 Zkouska plynu

Obrazek 5-10

5.1.9.5 Svazek hadic, proplachnuti

SR SN
3 4

J

Obrazek 5-11
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5.2
5.2.1

Svarovani MIG/IMAG

Pripojeni svarfovaciho horaku a smérovani obrobku

Centralni pfipojka Euro je z vyroby vybavena kapilarou pro svafovaci hofaky s vodici spiralou. Jestlize se
pouziva svarovaci hofak s bovdenem posuvu dratu, je nutna technické pfipraval

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

* Pouzivejte svafovaci hofék s vodici spiralou > s kapilarou!

PFi pfipojovani dodrzujte pokyny navodu k obsluze svafovacich horaku!

Podle priiméru a druhu dratové elektrody musi byt ve svarovacim hofaku pouzita bud’ vodici
spirala nebo bovden posuvu dratu se spravnym vnitfnim primérem!

Doporuceni:

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

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

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

Priprava k pripojeni svarovacich horaku s vodici spiralou:

» Prekontrolovat centralni pfipoj ohledné spravného usazeni kapilary!

Priprava k pripojeni svarovacich horakl s bovdenem posuvu dratu:

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

» Vodici trubku bovdenu posuvu dratu zasurite 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 stfihace bovdenl > viz kapitola 9.5 kratce pfed podavaci klad-
kou dratu.

» Centralni zastréku svarovaciho hofaku povolte a vytahnéte.

+ Oddéleny konec bovdenu posuvu dratu Cisté zbavte otfepu pomoci ofezavatka bovdent posuvu
dratu > viz kapitola 9.5 a sefiznéte jej do Spicky.

gi k

Pol. [Symbol ([Popis

Obrazek 5-12

1 ﬁ—'— Svarovaci hofak

2 Zastrcka pro volbu polarity, kabel na svarovaci proud
Interni pfivodni kabel na svafovaci proud k centralnimu pfipoji / hofaku.
R kabelovou koncovkou, svafovaci proud "+"

3 | A== |Obrobek nebo obrabény predmét

32
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« Zastréte zastréku pro volbu polarity do pfipojné zasuvky svafovaciho proudu "+" a zajistéte ji otoCenim
doprava.

» Zastréte centralni zastréku svarfovaciho hofaku do centralniho pfipoje a oboji seSroubuje pfevieénou
matici.

« Zastréku kabelu na pfipojeni obrobku zastréte do zasuvky svafovaciho proudu ,, +“ a oto&enim dop-
rava ji zde zajistéte.

S nékterymi dratovymi elektrodami (napf. samocinné chranénym vyplnovym dratem) je treba

svarovat se zapornou polaritou. V takovém pripadé je treba pripojit vedeni svarovaciho proudu ke

zdifce "-", zemnici kabel ke zdifce "+". Dbejte pokynt vyrobce elektrod!

5.2.1.1 Funkéni hofak MIG/MAG

Tlagitko na svafovacim hofaku MIG slouzi zasadné ke startu a k ukonéeni svarovaciho procesu. Funkéni
hofaky maji dodatec¢né ovladaci prvky k nastaveni rychlosti dratu a korekci napéti. Svarfovaci hofaky jen
s jednim parem tlacgitek, kolébkovym pfepinaéem nebo oto¢nym knoflikem musi byt pfislusné nakonfi-
gurovany na ovladani pfistroje. K tomu ucelu musi byt na pfislusnych komponentech pfislusenstvi nasta-
ven specialni parametr FRC > viz kapitola 5.6.

5.2.1.2 Horak MIG/MAG Push/Pull
PFipojovy plan

—
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)J_ )Ji )L
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o > o
I [ cote v teosenv) ) | code OV foods D) )p_
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> L > ==
DL | pehiotor- (PP-motor) M L | ppomotar- (PP-motor.) ) 'y )u_
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(19pole socket)
s potenciometrem pro .
betz , - p p S potenciometry pro
potenciometru rychlost dratu rychlost dratu a korekci
délky oblouku

Obrazek 5-13
5.2.2 Posuv dratu

A POZOR

¢  Nebezpeci razu pohyblivymi soucastmi!
% Posuvy dratu jsou vybavena pohyblivymi dily, které mohou zachytit ruce, vlasy, ¢asti
L odévu nebo nastroje a zranit tak osoby!
* Nesahejte na rotujici nebo pohyblivé souc¢asti nebo &asti pohonu!
» Za provozu nechte zaviené vSechny kryty skfiné bezpecnostni dvirka!l

—> | Nebezpedi urazu nekontrolovanym vylétnutim svarovaciho dratu!
.8. Svarovaci drat mize byt posunovan vysokou rychlosti a v pfipadé nespravného nebo
neuplného vedeni dratu mize nekontrolované vylétnout a zplisobit zranéni osob!
» Pted pfipojenim k elektrické siti vytvofte uplné vedeni dratu od civky dratu aZ ke sva-
fovacimu horaku!
» 'V pravidelnych intervalech kontrolujte vedeni dratu!
» Za provozu nechte zaviené vSechny kryty skfiné!
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5.2.2.1 Vsazeni civky s dratem

A POZOR
k-~ Nebezpeci razu zpisobené nespravnym upevnénim civky dratu.
;‘ Nespravné upevnéna civka dratu se miize 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 9.5.

Obrazek 5-14
Pol. [Symbol ([Popis

1 Kolik unasece
K upevnéni civky s dratem
2 Ryhovana matice

K upevnéni civky s dratem

» Odjistéte a oteviete ochrannou klapku.

» 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.

Obrazek 5-15

Vénujte pozornost sméru odvijeni civky se svafovacim dratem.
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5.2.2.2 Vyména kladek podavace dratu

Obrazek 5-16

Pol. |Symbol |Popis
1 Prepinaé
Pomoci pojistného koliku jsou zafixovany upinaci tfrmeny podavacich kladek dratu.
2 Upinaci tfrmen
Pomoci upinacich tfmenu jsou fixovany podavaci kladky dratu.
3 Tlakova jednotka
Fixace upinaci jednotky a nastaveni pfitlaku.
4 Pritlacna jednotka
5 Podavaci kladka dratu

Viz tabulka s pfehledem podavacich kladek dratud

» Otocte pojistny kolik 0 90° ve sméru nebo proti sméru hodinovych rucicek (kolik zapadne do pfislusné
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.
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Vadné vysledky svarovani z diivodu 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 pirestavén na sadu posuvu dratu ON WF 2,0-3,2MM

EFEED > viz kapitola 10.

Tabulka - prehled podavacich kladek:

Material Prameér Barevny kéd Tvar drazky
2 mm J palce
Ocel 0,6 .024 jednobarevné  |svétle -
USlechtila ocel rlzova \
Pajeni 08 031 bila
0,8 .031 dvoubarevné bila modra Drazka V
0,9 .035
1,0 .039
1,0 .039 modra éervena
1,2 .047
1,4 .055 jednobarevné  |zelena -
1,6 .063 cerna
2,0 .079 Seda
24 .094 hnéda
2,8 110 svétle
zelena
3,2 126 fialova
Hlinik 0,8 .031 dvoubarevné bila Zluta
0,9 .035 modra
1,0 .039
1,2 .047 éervena Drazka U
1,6 .063 cerna
2,0 .079 Seda
24 .094 hnéda
2,8 110 svétle
zelena
3,2 126 fialova
PInény drat 0,8 .031 dvoubarevné bila oranzova
0,9 .035 modra
1,0 .039
1,2 .047 cervena Drazka V,
1,4 .055 zelena ryhovani
1,6 .063 cerna
2,0 .079 Seda
24 .094 hnéda
36 099-005639-EW512
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5.2.2.3 Zavedeni dratové elektrody

A POZOR

Nebezpedéi urazu nekontrolovanym vylétnutim svarovaciho dratu ze svarovaciho

% hoFaku!
Svarovaci drat muze vyletét ze svarovaciho horaku vysokou rychlosti a zpiisobit

zranéni ¢asti téla nebo obliceje a o€i!

* Nemifte nikdy svafovacim hofdkem na vlastni t&lo ani na jiné osoby!

=  Nasledkem nevhodného pritlaku se zvySuje opotrebeni 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 pfitlak pfednich kladek (z pohledu sméru posuvu)!

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

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

Obrazek 5-17

Pol. [Symbol ([Popis
1 Svarovaci drat
2 Navadéci trubicka dratu
3 Vodici trubka
4 Sefizovaci matice

* Rozvinout a napfimit svazek hofakovych hadic.

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

» Stisknéte tlacitko navlékani (pohon zachyti svafovaci drat a automaticky jej zavadi az k vystupu na
svarovacim hofaku) > viz kapitola 4.3.

099-005639-EW512
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Predpokladem automatického zavadéni je spravna priprava vedeni dratu predevsim v oblasti
kapilarni trubky nebo vodici trubky dratu > viz kapitola 5.4.2.

+ Pritlak musi byt v zavislosti na pouzitém pfidavném materialu 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 H
mild steel “ mild steel mild steel “ mild steel
3-35 | stainless steel 1= P stainless steel | 25 25 | stainless steel 1= stainless steel | 3-35
brazing 3 = brazing brazing 3 =2 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

Obrézek 5-18

Automatické zastaveni zavadéni

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

5.2.2.4 Sefizeni brzdy civky

Obrazek 5-19

Pol. |Symbol |Popis

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

neblokovala!

099-005639-EW512
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5.2.3 Definice svarovacich uloh MIG/IMAG
Tato série pfistroju vynika jednoduchou obsluhou pfi vysoké funk&nosti.
+ JOBs (svafovaci ukoly sestavajici ze svarovacich metod, druhu materialu, priméru dratu a druhu
ochranného plynu) jsou preddefinovany pro vSechny obvyklé svafovaci ukoly.
+ Jednoducha volba Ukolu ze seznamu pfedem definovanych Ukold (nalepka na pfistroji).
» Potfebné parametry procesu jsou vypocitavany systémem v zavislosti na nastaveném pracovnim
bodu (jednotladitkové ovladani pomoci rotaéniho snimace rychlosti dratu).
+ Bé&Zna definice svafovaci ulohy pomoci rychlosti dratu a svafovaciho napéti je rovnéz mozna.
Definice svarovacich uloh, popsana dale v textu, je platna pro definici svarovacich uloh MIG/IMAG
a svarovani s plnénym dratem!
Mit na zfeteli kontrolku nastavené polarity!
V zavislosti na zvoleném svarovacim tkolu / metodé svarovani miize bat nutné zménit polaritu
svarovaciho proudu.
¢ V daném pripadé prepojit zastrcku pro vybér polarity.
5.2.4 Definice svarovacich uloh MIG/IMAG
Tato série pfistroju vynika jednoduchou obsluhou pfi vysoké funk&nosti.
+ JOBs (svarovaci Ukoly sestavajici ze svarfovacich metod, druhu materialu, priméru dratu a druhu
ochranného plynu) jsou preddefinovany pro vSechny obvyklé svafovaci ukoly.
» Jednoducha volba Ukolu ze seznamu pfedem definovanych ukolu (nalepka na pfistroji).
» Potfebné parametry procesu jsou vypocitavany systémem v zavislosti na nastaveném pracovnim
bodu (jednotladitkové ovladani pomoci rotaéniho snimace rychlosti dratu).
+ Bézna definice svafovaci Ulohy pomoci rychlosti dratu a svafovaciho napéti je rovnéz mozna.
Definice svarovacich uloh, popsana dale v textu, je platna pro definici svarovacich uloh MIG/IMAG
a svarovani s plnénym dratem!
Mit na zreteli kontrolku nastavené polarity!
V zavislosti na zvoleném svarovacim tkolu / metodé svarfovani miize bat nutné zménit polaritu
svarovaciho proudu.
¢ V daném pripadé prepojit zastrcku pro vybér polarity.
099-005639-EW512 39
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5.2.5 Volba svarovaciho ukolu
Nastaveni pro pfislusné parametry svafovani je pfedvolené podle rozdilnych ukoll (JOB). Spravny ukol

(JOB) Ize rychle zjistit ze seznamu Ukol (JOB-List).
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Obrazek 5-20

Platnost nastaveni.

Nastaveni k dobé bodovani, prodlevy a rychlosti dratu plati pro vSechny JOB (likoly) spolecné.
Ucinek tlumivky/dynamika, doba dofuku plynu, doba piedfuku plynu a korektura dohofreni dratu
jsou pro kazdy JOB ulozeny zvlast.

Zmeény se ukladaji trvale v aktualné zvoleném JOB.

Tyto hodnoty parametrii mGzete podle potifeby resetovat do vyrobniho nastaveni.

5.2.6 Svarovaci vykon (stacionarni pracovni bod)

5.2.6.1 Volba zplsobu indikace svarovacich parametrt

Pracovni bod (svafovaci vykon) mlize byt indikovan resp. také nastaven jako svarovaci proud, tloustka
materialu nebo rychlost dratu.

v
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Obrazek 5-21
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5.2.6.2 Nastaveni pracovniho bodu prostiednictvim tloustky materialu
Automatické prepnuti druhu zobrazeni:

Po zméneé rychlosti dratu nebo napéti se zobrazeni na kratkou dobu prepne na prislusny parametr.
Neni proto nutné pred nastavovanim parametru meénit druh zobrazeni.

5.2.6.3 Délka svételného oblouku
Rozsah nastaveni: -5V az +5V

Obrazek 5-23
Tim je zakladni konfigurace ukon€ena. DalSi svafovaci parametry jsou jiz optimalné nastaveny z vyroby,
je véak mozné je pfizpUsobit na individualni poZzadavky.
5.2.7 Dalsi svarovaci parametry
+ Predbézné nastaveni: Zvolit jeden MIG/IMAG JOB.
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Obrazek 5-24

Indikace | Nastaveni / Volba
I~ Doba piedfuku plynu
L P - P ply

099-005639-EW512 41
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Indikace | Nastaveni / Volba

Oprava opalu dratu
\-bd) |opravace

5.2.8 Provozni rezimy (sledy funkci)
5.2.8.1 Vysvétleni znac¢ek a funkci

Symbol |Vyznam
Stisknout tlacitko hofaku

Pustit tlacitko horaku

Ochranny plyn proudi

Svafovaci vykon

Dratova elektroda se posunuje

Pfiblizeni dratu

Opal dratu

Predfuk plynu

Zbytkové proudéni plynu

=S Y b| - BF €42

2taktni
i 4taktni
t Cas
t 1 Bodovy €as

t2 Doba prestavky

5.2.8.2 Nucené vypinani
Nucené vypnuti ukoné&i svafovaci proces po uplynuti doby chyby a Ize ho inicializovat dvéma stavy:
» Béhem faze zapalovani
5 s po spusténi svafovani neprotéka zadny svarovaci proud (chyba zapalovani).
+ Béhem faze svarovani
Svarovaci oblouk je prerusen na déle nez 5 s (chyba oblouku).

099-005639-EW512
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2-doby provoz
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Obrazek 5-25
1.cyklus:
» Stisknout a pfidrzet tla¢itko hofaku.
» Ochranny plyn proudi (pfedfuk plynu).
* Motor posuvu dratu bé&zZi ,pliZzivou rychlosti®.
* Oblouk se zapali po styku dratové elektrody s obrobkem, svafovaci proud tece.
+ Pfepnuti na pfedvolenou rychlost dratu.
2.cyklus:
» Pustit tla¢itko hofaku.
* Motor posuvu dratu se zastavi.
* Oblouk zhasne po uplynuti nastaveného ¢asu vypalovani dratu.
* Probiha ¢as zbytkového proudéni plynu.
099-005639-EW512 43
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4-doby provoz
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Obrazek 5-26

1. takt

« 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 svételny oblouk.
Svarovaci proud tece.

* Rychlost posuvu dratu se zvySi na nastavenou hodnotu.

2. takt

» Pustit tlagitko hoféku (bez uginku)

3. takt

» Stisknout tla¢itko hofaku (bez ucinku)

4. takt

» Pustit tlacitko hofaku
* Motor posuvu dratu se zastavi.

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

44
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Bodovani
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Obrazek 5-27
Spusténi
» Stisknout a pfidrzet tla¢itko hofaku.
» Ochranny plyn proudi (pfedfuk plynu).
+ Po styku dratové elektrody pfiblizujici se "pliZzivou rychlosti" s obrobkem se zapali svételny oblouk.
» Svarfeci proud tece.
* Rychlost posuvu dratu se zvySi na nastavenou hodnotu.
* Po uplynuti doby bodovani se posuv dratu zastavi.
» Svételny oblouk zhasne po uplynuti nastavené doby opalu dratu.
» Probiha doba zbytkového proudéni plynu.
Pred€asné ukonéeni
» Pustit tlaCitko hofaku.

099-005639-EW512
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Obrazek 5-28

Spusténi

Stisknout a pfidrzet tlagitko hofaku.
Ochranny plyn proudi (pfedfuk plynu).

Sled

Po styku dratové elektrody pfiblizujici se "plizivou rychlosti" s obrobkem se zapali svételny oblouk.
Svareci proud tece.

Rychlost posuvu dratu se zvySi na nastavenou hodnotu.

Po uplynuti doby bodovani se posuv dratu zastavi.

Svételny oblouk zhasne po uplynuti nastavené doby opalu dratu.

Proces se po uplynuti pfestavky opakuje.

Ukonceni

Tlagitko hofdku pustit, posuv dratu se zastavi, svételny oblouk zhasne, probiha zbytkové proudéni
plynu.

Pri prestavkach kratSich nez 3 s se drat priblizuje pouze v prvni fazi bodovani.

Soucasné s pusténim tlaitka hofaku se proces svafovani prerusi i pfed uplynutim doby bodovani.

46
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5.2.9 Beézné svarovani MIG/IMAG (GMAW non synergic)
Zmeéna dgisla ulohy (JOB) je mozna, pouze pokud neprotéka zadny svarovaci proud.
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Obrazek 5-29

5.2.10 forceArc /forceArc puls

Smérové stabilni a ucinny oblouk s minimalizovanou teplotou, hlubokym zavarem pro horni vykonové
pasmo.

N

——

Obrazek 5-30

MenSi Uhel otevieni svaru diku hlubokému zavaru a smérové stabilnimu svafovacimu oblouku
Vynikajici pravar kofene a nataveni otupenych hran drazky

Spolehlivé svafovani i s velmi dlouhymi volnymi konci dratu (Stickout)

Redukce vrubl

Ruéni a automatizované aplikace

Po zvoleni metody forceArc jsou tyto vlastnosti k dispozici.

Stejné jako pfii svarovani impulznim elektrickym obloukem je tieba dbat pri svarfovani forceArc
zejména na dobrou kvalitu pfripojeni svarovaciho proudu!

Vedeni svafovaciho proudu udrzujte co mozna nejkratSi a prifezy vedeni dostatecné dimenzujte!

Vedeni svafovaciho proudu, svazky hadic svafovacich hofakl a pfipadné i svazky propojovacich
hadic upIné odvinte. Zabrarite vzniku ok!

Pouzivejte svafovaci hofak pfizplisobeny vysokému rozsahu vykonu, pokud mozno chlazeny vodou.

PFi svafovani oceli pouzivejte svafovaci drat s dostate€nym pomédénim. Civka dratd by méla byt na-
vijena po vrstvach.

Nestabilni elektricky oblouk!

Neuplné odvinuté vedeni svafovaciho proudu mtize vyvolat poruchy (kolisani) elektrického
oblouku.

Vedeni svarovaciho proudu, svazky hadic svarovacich horaku a pfripadné i propojovaci hadice
uplné odvinte. Zabrante vzniku ok!
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5.2.11 rootArc / rootArc puls

Zkratovy oblouk s dokonalymi moZnostmi modelovani pro pfemosténi mezery, specialné také ke sva-
fovani kofenovych vrstev.

Obrézek 5-31

* 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 svarovacich horaku a pripadné i propojovaci hadice
uplné odvinte. Zabrante vzniku ok!

5.2.12 Provozni rezimy (sledy funkci)
5.2.12.1 Vysvétleni znacek a funkci

Symbol |Vyznam
Stisknout tlacitko horaku

Pustit tlacitko horaku

Ochranny plyn proudi

Svafovaci vykon

Dratova elektroda se posunuje

Priblizeni dratu

Opal dratu

Predfuk plynu

Zbytkové proudéni plynu

=S Y b| - R €

2taktni
HR | 4taktni
t Cas
t 1 Bodovy Cas

t2 Doba prestavky

5.2.12.2 Nucené vypinani
Nucené vypnuti ukongi svafovaci proces po uplynuti doby chyby a Ize ho inicializovat dvéma stavy:
» Béhem faze zapalovani
5 s po spusténi svafovani neprotéka Zadny svarovaci proud (chyba zapalovani).
+ Béhem faze svarovani
Svarovaci oblouk je prerusen na déle nez 5 s (chyba oblouku).
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2-doby provoz
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Obrazek 5-32
1.cyklus:
» Stisknout a pfidrzet tla¢itko hofaku.
» Ochranny plyn proudi (pfedfuk plynu).
* Motor posuvu dratu bé&zZi ,pliZzivou rychlosti®.
* Oblouk se zapali po styku dratové elektrody s obrobkem, svafovaci proud tece.
+ Pfepnuti na pfedvolenou rychlost dratu.
2.cyklus:
» Pustit tla¢itko hofaku.
* Motor posuvu dratu se zastavi.
* Oblouk zhasne po uplynuti nastaveného ¢asu vypalovani dratu.
* Probiha ¢as zbytkového proudéni plynu.
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4-doby provoz
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Obrazek 5-33

1. takt

« 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 svételny oblouk.
Svarovaci proud tece.

* Rychlost posuvu dratu se zvysi na nastavenou hodnotu.

2. takt

» Pustit tlagitko hoféku (bez uginku)

3. takt

» Stisknout tla¢itko hofaku (bez ucinku)

4. takt

» Pustit tlacitko hofaku
* Motor posuvu dratu se zastavi.

* Po uplynuti nastavené doby vypalovani dratu zhasne svételny oblouk.
* Probiha doba zbytkového proudéni plynu.
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Bodovani
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Obrazek 5-34
Spusténi
» Stisknout a pfidrzet tla¢itko hofaku.
» Ochranny plyn proudi (pfedfuk plynu).
+ Po styku dratové elektrody pfiblizujici se "plizivou rychlosti" s obrobkem se zapali svételny oblouk.
» Svarfeci proud tece.
* Rychlost posuvu dratu se zvySi na nastavenou hodnotu.
* Po uplynuti doby bodovani se posuv dratu zastavi.
+ Svételny oblouk zhasne po uplynuti nastavené doby opalu dratu.
* Probiha doba zbytkového proudéni plynu.
Pred€asné ukonéeni
» Pustit tlaCitko hofaku.
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Obrazek 5-35

Spusténi

Stisknout a pfidrzet tlacitko hofaku.
Ochranny plyn proudi (pfedfuk plynu).

Sled

Po styku dratové elektrody pfiblizujici se "plizivou rychlosti" s obrobkem se zapali svételny oblouk.
Svareci proud tece.

Rychlost posuvu dratu se zvySi na nastavenou hodnotu.

Po uplynuti doby bodovani se posuv dratu zastavi.

Svételny oblouk zhasne po uplynuti nastavené doby opalu dratu.

Proces se po uplynuti pfestavky opakuje.

Ukonceni

Tlagitko hofdku pustit, posuv dratu se zastavi, svételny oblouk zhasne, probiha zbytkové proudéni
plynu.

Pri prestavkach kratSich nez 3 s se drat priblizuje pouze v prvni fazi bodovani.

Soucasné s pusténim tlaitka hofaku se proces svafovani prerusi i pfed uplynutim doby bodovani.
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5.2.13 Bézné svarovani MIG/IMAG (GMAW non synergic)
Zmeéna dgisla ulohy (JOB) je mozna, pouze pokud neprotéka zadny svarovaci proud.
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Obrazek 5-36

5.2.14 Nabidka Expert (MIG/MAG)

V nabidce Expert jsou ulozeny nastavitelné parametry, u nichz neni potfebné pravidelné nastavovani.
Pocet zobrazenych parametrd mize byt omezen napf. deaktivovanou funkci.
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Obrazek 5-37

Indikace Nastaveni / Volba
l" Doba predfuku plynu
GP -] |pova prediuku piy
/ Oprava opalu dratu
rbd] |PPevace
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5.3 Ruéni svarovani elektrodou
5.3.1 Pripoj drzaku elektrody a kabelu pro uzemnéni obrobku

A POZOR

J Nebezpeci skripnuti a popaleni!
a Pfi vyméné tycové elektrody hrozi nebezpeci pohmozdéni a popaleni!
— + Pouzivejte vhodné, suché ochranné rukavice.
» K odstranéni pouzitych tyCovych elektrod nebo k posouvani svafovanych obrobku

pouzivejte izolované klesté.

Obrazek 5-38

Pol. [Symbol ([Popis

1 Zastrcka pro volbu polarity, kabel na svarovaci proud
» Spojit s parkovaci zasuvkou.

2 L1 Drzak elektrod

3 | A== |Obrobek nebo obrabény predmét

» ZastrCku pro volbu polarity zastr€it do parkovaci zasuvky a otoCenim doprava ji aretovat.

+ Zasunte kabelovou zastr¢ku drzaku elektrody a smérovani obrobku do zdifky svafovaciho proudu po-
dle druhu aplikace a zajistéte ji oto€enim doprava. PfisluSna polarita se Fidi dle udaje vyrobce elekt-
rody na obalu.
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5.3.2 Volba svarovaciho ukolu
+ Zvolte JOB MMA 128 > viz kapitola 11.1.
Zména Cisla JOB (ukolu) je mozna pouze tehdy, pokud neprotéka zadny svarovaci proud.

Obrazek 5-39
5.3.3 Arcforce

Arcforce zabrarfiuje béhem svafovani zvySovanim proudu pfipékani elektrody v taveniné. To usnadnuje
zejména svafovani typy elektrod odtavujicich se s velkymi kapkami pfi nizké intenzité proudu s kratkymi

oblouky.
3‘.)5
. /
Obrazek 5-40
Indikace | Nastaveni / Volba

| ,q - Korekce Arcforce
c * ZvySeni hodnoty > tvrdSi elektricky oblouk

» SniZeni hodnoty > mé&kg&i elektricky oblouk
5.3.4 Horky start

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 parametrii > viz kapitola 5.3.6.
14 .g. = proud pro horky start
= doba horkého startu
= hlavni proud
= proud
>t = Cas
Obrézek 5-41

Lo
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5.3.5 Antistick

Us Antistick zabraiiuje vyzihani elektrody.

Pokud by se elektroda méla pfipékat navzdory funkci Arcforce, pfepne
pristroj automaticky béhem asi 1 s na minimalni proud. Tim se prede-
jde vyzihani elektrody. Zkontrolujte nastaveni svafovaciho proudu a
zkoriguijte ho pro svarovaci ukol!

Antistick

Obrazek 5-42

5.3.6 Expertni menu (ruéni svarovani elektrodou)
V nabidce Expert jsou uloZzeny nastavitelné parametry, u nichZ neni potfebné pravidelné nastavovani.
Pocet zobrazenych parametrd mize byt omezen napf. deaktivovanou funkci.
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Obrazek 5-43

Indikace Nastaveni / Volba

] [} Proud pro horky start
/ hc P y

L_ }_' L_ Doba horkého startu
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54 TIG svarovani

5.4.1 Priprava svarovaciho horaku WIG
Svarovaci hofak WIG musi byt pfipraven odpovidajice svafovacimu ukolu!
» zamontovat vhodnou wolframovou elektrodu a
» odpovidajici trysku na ochranny plyn.
» Mit na zfeteli navod k pouziti svafovaciho hofaku WIG!
5.4.2 Pripojeni svafovaciho horaku a smérovani obrobku

Obrazek 5-44

Pol. |Symbol |Popis

1 g= SvaFovaci hofak

2 Zastrcka pro volbu polarity, kabel na svarovaci proud
Interni pfivodni kabel na svafovaci proud k centralnimu pfipoji / hofaku.
» kabelovou koncovkou, svafovaci proud "-"

3 /|:— Obrobek nebo obrabény predmét

+ Zastréte centralni zastrCku svafovaciho hofaku do centralniho pfipoje a oboji seSroubuje pfevie¢nou
matici.

» Zastréte zastrCku pro volbu polarity do pfipojné zasuvky svafovaciho proudu "-" a zajistéte ji otoCenim
doprava.

» Zastréte zastréku zemniciho kabelu do pfipojné zasuvky svafovaciho proudu "+" a zajistéte ji
otoCenim doprava.

5.4.3 Volba svarovaciho ukolu
+ Zvolte WIG JOB 127.
Zmeéna cisla JOB (ukolu) je mozna pouze tehdy, pokud neprotéka zadny svarovaci proud.
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Obrazek 5-45

5.4.4 Nastaveni doby zbytkového proudéni plynu

Obrazek 5-46

Indikace | Nastaveni / Volba

= Doba zbytkového proudéni plynu
|U ’Dt y p ply
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5.4.5 Expertni menu (WIG)

V nabidce Expert jsou uloZzeny nastavitelné parametry, u nichZ neni potfebné pravidelné nastavovani.
Pocet zobrazenych parametri miize byt omezen napf. deaktivovanou funkci.
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Obrézek 5-47

Indikace Nastaveni / Volba
I~ Doba predfuku plynu
[N} P ~ P Py

': S}_ Startovni proud (procentualné, v zavislosti na hlavnim proudu)

L_ U,D Doba zvyseni na hlavni proud

S ————

L_ D’l'l Doba dobéhu
== Dobu dobéhu Ize oddélené nastavit pro dvoutaktni a &tyftaktni reZim provozu

': E D’ Proud koncového krateru
= =7 |Procentualni rozsah nastaveni: v zavislosti na hlavnim proudu
Absolutni rozsah nastaveni: Imin az Imax.
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5.4.6 Zapaleni elektrického oblouku
5.4.6.1 Liftarc

a) b) C)

Obrazek 5-48

Svarovaci oblouk se zapali v okamziku dotyku s obrobkem:

a) Prilozte sou€asné plynovou hubici hofaku a $pi¢ku wolframové elektrody opatrné k obrobku (Lift-
arc- proud protéka nezavisle na nastaveném hlavnim proudu)

b) Hofak naklorite pfes plynovou hubici, az vznikne mezi Spickou elektrody a obrobkem mezera asi 2—
3 mm (svarovaci oblouk se zapali, proud vzrista na nastavenou hodnotu hlavniho proudu).

¢) Hofak nadzvednéte a sklorite jej do normalni polohy.

Ukon¢€eni svarovani: ZvétSete vzdalenost horaku od obrobku, az se svairovaci oblouk prerusi.
5.4.7 Provozni rezimy (sledy funkci)
5.4.71 Legenda

Symbol |Vyznam
Stisknout tlacitko horaku

Pustit tlacitko horaku

Svarovaci proud
Predfuk plynu

Zbytkové proudéni plynu

=rroFrol-| 3 |e

2-taktni
H 4-taktni
t Cas
tup Doba narustu

toown Doba poklesu
Istart Spoustéci proud
lend Proud koncového krateru

5.4.7.2 Nucené vypinani
Nucené vypnuti ukoné&i svafovaci proces po uplynuti doby chyby a Ize ho inicializovat dvéma stavy:
» Béhem faze zapalovani
5 s po spusténi svafovani neprotéka zadny svarovaci proud (chyba zapalovani).
+ Béhem faze svarovani
Svarovaci oblouk je prerusen na déle nez 5 s (chyba oblouku).
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2-doby provoz
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Obrazek 5-49

1. takt

+ Stisknout a pfidrzet tlaCitko hofaku.

» Ochranny plyn proudi (pfedfuk plynu).

Elektricky oblouk s zazehne prostiednictvim Liftarc.

» Svarovaci proud te¢e nastavenu hodnotou pro startovaci proud Istart.

Svarovaci proud stoupé podle nastavené doby upslope na hlavni proud.

2. takt

Tlagitko hofaku pustit.

Hlavni proud klesa podle nastavené doby downslope na proud koncového krateru lend.

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

* Hlavni proud dosahuje hodnoty proudu koncoveého krateru end, elektricky oblouk zhasina.
* Probiha doba zbytkového proudéni plynu.
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Obrazek 5-50

0

1. takt

» Stisknout a pfidrzet tlagitko hofaku.

» Ochranny plyn proudi (pfedfuk plynu).

Elektricky oblouk se zazehne prostrednictvim Liftarc.

» Svarfovaci proud te€e nastavenu hodnotou pro startovaci proud lstart.

2. takt

Tlagitko hoféku pustit.

Svarovaci proud stoupa podle nastavené doby upslope na hlavni proud.

3. takt

Stisknout a pfidrzet tlacitko hofaku.

Hlavni proud klesa podle nastavené doby downslope na proud koncového krateru lend.
4. takt

» Tlagitko hofaku pustit, svételny oblouk zhasne.

* Probiha doba zbytkového proudéni plynu.

Jestlize je pusténo tlacitko horfaku béhem doby downslope, svaifovani se bezprostredné ukongéi.
Svarovaci proud klesa na nulu a zacina €as zbytkového toku plynu.

5.5 Dalkovy ovladaé

Dalkové ovladace pouzivejte na 19pdlové pripojovaci zdifce pro dalkovy ovladac (analogova).

5.6 Zvlastni parametry (rozsifrena nastaveni)

Zvlastni parametry (P1 az Pn) jsou pouzivany k vlastni uzivatelské konfiguraci funkci pfistroje. Uzivatel
tak ziskava znacnou 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 parametrt se mlze odliSovat od fidicich
jednotek pouzivanych ve svarovacich systémech (viz pfislusna standardni provozni nastaveni). Zvlastni
parametry muzete podle potieby opét resetovat do vyrobniho nastaveni > viz kapitola 7.4.
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Vybér, zména a ukladani parametru

Vs

Nastaveni / Volba

N

Obrézek 5-51

Doba rampy zavadéni dratu / zpétného pohybu dratu
0= - normalni zavadéni (doba rampy 10 s)
1= rychlé zavadéni (doba rampy 3 s) (z vyroby)

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

Detaily specialnich parametrt

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.

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

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

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

Ma-li byt svafovani pferuseno, je mozno na tlacitko hofaku tuknout jesté jednou.

Koédovani dalkového ovladace (Frc)

automatické rozpoznani dalkového ovladace (z vyroby)

koédovani dalkového ovladage pro komponenty pfisludenstvi jen s jednim
otoénym ovladagem

koédovani dalkového ovladace pro komponenty pfisludenstvi jen s jednim
parem tlacitek, popf. kolébkovym piepinacem

1,3-8 ----- bez kdédovani dalkového ovladacge

10-15 ----bez kdédovani dalkového ovladace
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5.6.3 Vraceni na vyrobni nastaveni
VsSechny uzivatelem ulozené specifické parametry svarovani jsou nahrazeny nastavenim z vyroby!

Obrazek 5-52

099-005639-EW512
04.06.2020 65



Konstrukce a funkce

Konfiguraéni menu pfistroje

5.7

5.71

Konfigura€éni menu pristroje
Vybér, zména a ukladani parametra

-
e

Indikace

-

.‘ -
()
U}
g
==

-
-

Obrazek 5-53

-
-
.
-~

Nastaveni / Volba

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

Funkce uspory energie v zavislosti na dobé > viz kapitola 5.8
Doba nepouzivani do aktivace rezimu Uspory energie.
Nastaveni = vypnuté, popf. &iselna hodnota 5 min — 60 min.

Zmény parametri smi provést vyhradné odborny servisni personal!

Servisni menu
Zmény v servisnim menu by mély byt provadény jen po domluvé s autorizovanym servis-
nim personalem!

66
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5.7.2 Nulovani odporu vodice

Odpor vodi¢li mizZe nastavit pfimo, nebo mlzete provést vynulovani pomoci proudového zdroje. Pfi
dodani je odpor vodi¢l proudovych zdrojd 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 svazku je proto nutna +/- korekce napéti k optimalizaci vlastnosti
pfi svarovani. DalSim vynulovanim odporu vodiéu mizete hodnotu korekce napéti opét nastavit do bliz-
kosti hodnoty nula. Elektricky odpor vodi¢l musite znovu vynulovat po kazdé vyméné prisluSenstvi jako
je napf. svafovaci hofak nebo svazek propojovacich hadic.

V pfipadé pouziti druhého posuvu dratu v ramci svafovaciho systému musite provést méreni parametru
(rL2). U v8ech ostatnich konfiguraci staci vynulovani parametru (rL1).

Obrazek 5-54
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5.8

1 Priprava

* Vypnéte svarovaci pfistroj.

» OdSroubujte plynovou hubici svafovaciho hofaku.

» Odstfihnéte svarovaci drat tésné u proudové Spicky.

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

2 Konfigurace

+ Stisknéte tlaCitko ,Parametry pribéhu“ a souc¢asné zapnéte svareci pfistroj. Uvolnéte tlacitko ,Para-
metry prabéhu®.

» Tlacitkem ,Parametry priibéhu” nyni mizete vybrat pfisluSné parametry. Parametr rL1 musite vynulo-
vat ve v§ech kombinacich zafizeni. U svafovacich systémua s druhym proudovym okruhem, pokud

napf. pouzivate dva posuvy dratu pro jeden zdroj svafovaciho proudu, musite provést také druhé
vynulovani parametru rL2.

3 Vynulovani/méreni

» Svarovaci hofak umistéte pod mirnym tlakem proudovou Spi¢kou na Cisté, oCisténé misto na obrobku,
stisknéte tlaCitko hofaku a podrzte ho cca 2 s. Chvili protéka zkratovy proud, jehoz pomoci je stano-
ven a zobrazen novy odpor vedeni. Hodnota muze byt 0 mQ az 40 mQ. Nova hodnota je okamzité
uloZzena a nevyzaduje zadné dalSi potvrzeni. Pokud se na displeji vpravo nezobrazi zadna hodnota,
méreni se nezdafilo. Méfeni musite opakovat.

4 Ulozeni

» Stisknéte tlacitko ,Testovani plynu®.

5 Obnova rezimu pfipravenosti ke svarovani

* Vypnéte svarovaci pfistroj.

» Opét nadroubujte plynovou hubici svafovaciho hofaku.
» Zapnéte svarovaci pfistroj.

+ Opét zavedte svafovaci drat.

Rezim uspory energie (Standby)
Rezim Uspory energie muze byt volitelné aktivovan delSim stiskem tlacitka > viz kapitola 4.3 nebo
nastavitelnym parametrem v nabidce konfigurace pfistroje (rezim Uspory energie zavisly na
¢asu ) > viz kapitola 5.7.

| - Pfi aktivnim rezimu Uspory energie bude na obou displejich pfistroje zobrazen pouze stfedni
pFicny segment displeje.

Pouzitim libovolného ovladaciho prvku (napf. oto¢enim oto¢ného knofliku) se deaktivuje funkce Uspory
energie a pristroj se znovu pfepne do pohotovostniho rezimu ke svarovani.
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6
6.1

6.1.1

6.1.2

Udrzba, péée a likvidace
VSeobecné

/A NEBEZPECI
Nebezpecdi poranéni elektrickym napétim po vypnuti!
% Prace na otevieném pristroji 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 sit'ové zastrcky.
1. Vypnéte pfistroj.
2. Vytadhnéte sitovou zastréku.
3. Vyckejte alespor 4 minuty, nez se vybiji kondenzatory!

A VYSTRAHA

Neodborna udrzba, kontrola a opravy!
6 Udrzbu, kontrolu a opravu vyrobku smi provadét pouze odborné, kvalifikované osoby.
Kvalifikovanou osobou je ten, kdo na zakladé svého vzdélani, znalosti a zkuSenosti je pfi
kontrole zdroje svarovaciho proudu schopen identifikovat existujici ohrozeni a mozné
nasledné skody a u€init nutna bezpecénostni opatieni.
» Dodrzovat pfedpisy pro udrzbu > viz kapitola 6.2.
* Neni-li néktera z nize uvedenych zkouSek spinéna, smi byt pfistroj uveden opét do provozu
teprve po opraveé a nové zkousce.

Opravy a udrzbové prace smi provadét pouze vySkoleny autorizovany odborny personal, v opacném
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 vyméneé 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¢né&jsi udrzbu a vyzaduje 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).
Cisténi

* VnéjSi plochy vycistéte vihkou utérkou (nepouzivejte agresivni Cistici prostredky).

» Vétraci kanal a event. lamely chladiCe pfistroje vyfoukejte stlacenym vzduchem neobsahujicim olej a

vodu. Stlac¢eny vzduch muze pretocit ventilator pfistroje, a tim jej znicit. Ventilator pfistroje neofukujte
pfimo a event. jej mechanicky zablokuijte.

» Zkontrolovat zne€idténi chladici kapaliny a event. ji vyménit.
Lapac necistot
Snizenim prachodu chladiciho vzduchu se snizi dovolené zatizeni svafovaciho pfistroje. Filtr na necistoty

se musi pravidelné demontovat a o istit vyfoukanim stlaéenym vzduchem (v zavislosti na vyskytu
necistot).
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Udrzba, péée a likvidace EV\;")‘)
Udrzbové préace, intervaly

6.2
6.2.1

6.2.2

6.2.3

Udrzbové prace, intervaly
Denni udrzba

Vizualni kontrola

» Sitovy pfivod a jeho odlehCeni tahu
» ZajiStovaci prvky lahvi na plyn

» Prekontrolujte vnéjSi poSkozeni svazku hadic a pfipojek proudu a pfipadné je vyménte nebo je
nechejte 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 valeCky a jejich zajiStovaci prvky

» Prepravni prvky (pas, jefabova oka, drzadlo)

» Ostatni, vS8eobecny 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)

» Zajistovaci prvky lahvi na plyn

» Zkontrolujte Fadné upevnéni civky s dratem.

+ Je tfeba zkontrolovat fadné usazeni Sroubovych a zastrékovych spojeni pfipojek a opotfebitelnych dill
a pfipadné je dotahnout.

» Odstranite ulpivajici rozstfik po svarovani.

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

Mésicni udrzba

Vizualni 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

Funké&ni zkouska

» Volici spinag, ovladaci pfistroje, zafizeni nouzového vypinani zafizeni k sniZzeni napéti signélni Zzaro-
vky a kontrolky

» Kontrola pevného usazeni vodicich prvkd dratu (ulozeni podavaci kladky dratu, vstupni vsuvka, vodici
trubka dratu). Doporucuje se vyména ulozeni podavaci kladky dratu (eFeed) po 2 000 hodinach pro-
vozu, viz Opotfebitelné soucasti).

+ Zkontrolujte, zda nejsou hadice s chladicim prostfedkem a jejich pfipojky znecistény

» Zkontrolujte a vycistéte svafovaci hofak. Z dvodu usazenin v hofaku mohou vznikat zkraty, které ne-
gativné ovliviuji vysledek svafovani a mohou vést k poSkozeni horaku!

Kazdoroéni 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
pfislusné zemé.

Dalsi informace jsou uvedeny v pfiloZzené brozufe ,Warranty registration“ a v naSich informacich tyka-
jicich se zaruky, udrzby a kontroly na adrese www.ewm-group.com!
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evﬁ'n Udrzba, péée a likvidace
Odborna likvidace pfistroje

6.3 Odborna likvidace pristroje
Radna likvidace!
Pristroj obsahuje cenné suroviny, které by mély byt recyklovany, a elektronické soucasti, které
je tireba zlikvidovat.
e Nelikvidujte s komunalnim odpadem!

I

¢ Pri likvidaci dodrzujte Gredni 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 uvadéni elektrickych a elektronickych zafizeni na trh, o
zpétném odbéru elektrozafizeni, ekologickém zpracovavani a vyuzivani elektroodpadu (ElektroG)),
odevzdat vyslouzZily pfistroj do sbéru oddéleného od netfidéného domaciho odpadu. Vefejnopravni
provozovatelé sbéren odpadu (obce) zfidili za timto u€elem sbérny, kde je mozné bezplatné odevzdat
vyslouZilé pfistroje z domacnosti.

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

+ Kromé toho Ize pfistroje v celé Evropé odevzdat také odbytovym partnerdm EWM.
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Odstrariovani poruch ev\;h,
Kontrolni seznam pro odstranéni chyb

7

71

Odstranovani poruch

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

Kontrolni seznam pro odstranéni chyb

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

Legenda Symbol Popis

4 Chyba / PFi¢ina

« Naprava

Poruchy funkce
» Aktivace sitové pojistky - nevhodna sitova pojistka
X Nastavit doporuc¢enou sitovou pojistku > viz kapitola 8.
~ PFistroj se po zapnuti nerozbéhne (ventilator pfistroje a pfip. erpadlo chladiva jsou nefunkéni).
X Pfipojte fidici vedeni zafizeni posuvu dratu.
~ VSechny kontrolky ovladani pfistroje po zapnuti sviti
~ Po zapnuti nesviti zadné kontrolky ovladani pfistroje
¥ Zé&dny svafovaci vykon
X Vypadek faze > prekontrolovat pfipojeni na sit (pojistky)
~ PFistroj se neustéle spousti znovu
~ Podavac dratu bez funkce
~ Systém se nerozbéhne
X Pfipojte fidici vedeni, popF. pfezkousejte spravnost instalace.
~ Uvolnéna spojeni svafovaciho proudu
X Dotahnéte pfipojeni proudu k hofaku a/nebo k obrobku
® Peclivé namontujte proudovou trysku a drzak trysky

Chyba chladiciho prostiedku/chladici prostiedek neprotéka
~ Nedostatecny pritok chladiciho prostfedku

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

X Odvzdusnéni okruhu chladiciho prostfedku

Problémy s posunem dratu
» Ucpana kontaktni tryska
%  Vycistéte, nastfikejte ochrannym svafovacim sprejem a v pfipadé potfeby vymérite
~ Nastaveni brzdy civky > viz kapitola 5.2.2.4
~® Zkontrolujte, popf. upravte nastaveni
~ Nastaveni jednotek tlaku > viz kapitola 5.2.2.3
~® Zkontrolujte, popf. upravte nastaveni
~ Opotfebené podavaci kladky
~® Pfezkousejte a v pfipadé potfeby vyménte
» Motor posuvu bez napajeciho napéti (pojistkovy automat se vypnul kvuli pfetizeni)
X Vypadlou pojistku (zadni strana proudového zdroje) vratte do puvodniho stavu stiskem tla€itka
A Zalomené svazky hadic
X Rozvinout a napfimit svazek hofakovych hadic.
~ DuSe nebo spirala voditka dratu je znecisténa nebo opotiebena
X Vycistéte dusi nebo spiralu, vyménte zalomené nebo opotifebené duse
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Odstranovani poruch
HlaSeni chyb (proudovy zdroj)

7.2

Sit'ova pojistka vypne

~ Aktivace sitové pojistky - nevhodna sitova pojistka
X Nastavit doporu¢enou sitovou pojistku > viz kapitola 8.

Hlaseni chyb (proudovy zdroj)

Hlaseni o porude se podle moznosti displeje pfistroje zobrazi takto:

Typ zobrazeni — fidici jednotka pfistroje

Zobrazeni

Graficky displej

Dvé 7-segmentova zobrazeni

Jedno 7-segmentové zobrazeni

h
Err
E ]

Mozna pfic¢ina poruchy je signalizovana prislusnym ¢islem poruchy (viz tabulku). V pfipadé poruchy se

vypne vykonova jednotka.

Zobrazovani moznych Cisel chyb zavisi na provedeni pfistroje (rozhrani/funkce).
+ Poruchy zafizeni evidujte a dle potfeby je oznamujte servisnimu personalu.
» Vyskytne-li se vice chyb, jsou tyto zobrazovany za sebou.

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

E - || Kategorie | Mozna pFigina
a) | b)

Odstranéni

Sitové prepéti

Zkontrolujte sitova napéti a porovnejte je

Sitové podpéti

s napajecimi napétimi svafovaciho pfistroje

fovaciho pfistroje

Nadmeérna teplota sva- Nechte pfistroj vychladnout (sitovy vypinaé

do polohy ,1%)

® O®®
® ®®®
® ®O®

Chyba chladiciho prostfedku | Doplnte chladici prostfedek

Otoceni hfidele erpadla (Cerpadlo chla-
diciho prostfedku)

Zkontrolujte nadproudovou spoust’ cirku-
la¢éniho chladiciho pfistroje

rychloméru

Chyba podavace dratu, chyba | Zkontrolujte jednotku posuvu dratu

tachogenerator negeneruje zadny signal,
zavada > informujte servis.

Chyba - ochranny plyn Zkontrolujte zasobovani ochrannym plynem

(pFistroje s kontrolou ochranného plynu)

Sekundarni prepéti

Chyba invertoru > informujte servis

Chyba dratu

Preruste elektrické spojeni mezi svafovacim
dratem a skfini nebo uzemnénym objektem

® O ® ® O ¥ © ©®
O &® & O ® ®¥® ® ®
® ® ® ® ® OO ® ®

Rychlé vypnuti Odstrarite chybu na robotu
(rozhrani automatu)
10 Pferuseni svafovaciho ob- Zkontrolujte posuv dratu
louku (rozhrani automatu)
11 Chyba zapalovani (po 5 s) Zkontrolujte posuv dratu
(rozhrani automatu)
13 Nouzové vypnuti Zkontrolujte nouzoveé vypnuti rozhrani auto-
matu
14 Rozpoznani posuvu dratu Zkontrolujte pfipojeni kabelu.
Chyba pfifazeni identifi- Upravte identifikacni Cisla

kacnich Cisel (2DV)
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Hlaseni chyb (proudovy zdroj)

ewn

o)

Kategorie

a) | b)

Mozna pricina

Odstranéni

15

Rozpoznani posuvu dratu 2

Zkontrolujte pfipojeni kabeld.

16

Chyba redukovaného napéti
naprazdno (VRD)

Informujte servis.

17

Identifikace nadproudu
v pohonu posuvu dratu

Zkontrolujte lehkost chodu posuvu dratu

18

Chyba signalu tacho-
generatoru

Zkontrolujte spojeni a pfedevsim tacho-
generator druhého podavace dratu (po-
dfizeny pohon).

56

Vypadek sitové faze

Zkontrolujte sitova napéti

58

Zkrat

Zkontrolovat zkratovani okruhu svarovaciho
proudu; odloZit izolovany svafovaci hofak

59

Ptistroj je nekompatibilni

Zkontrolujte pouziti pfistroje

60

®® ®® & ® ®
®® O® © & ¥
QO ®O| © & O®e

Potfebna aktualizace softwaru

Legenda kategorie (reset chyby)
a) Chybové hlaSeni zmizi, jakmile je chyba odstranéna.

b) Chybové hlaseni miizete resetovat stisknutim tlacitka.
Reset chyb pfistroje je mozny pouze pomoci uvedenych fidicich jednotek pfistroje:

Ridici jednotka pFistroje Tlacitko

Informujte servis.

RC1/RC2

Expert

Expert 2.0 / Expert XQ 2.0

©
o)

CarExpert / Progress (M3.11)

c) Chybova hlaseni Ize vynulovat vyhradné vypnutim a opé&tovnym zapnutim pfistroje.
Zavadu spojenou s ochrannym plynem (Err 6) muZete resetovat stisknutim tlacitka ,Parametry sva-

fovani“.
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ev\;’-r) Odstranovani poruch
Vyladéni svafovacich parametr

7.3 Vyladéni svarovacich parametru

V pfipadé rozdild mezi svafovacimi parametry nastavenymi na ¢elni desce/dalkovém ovladaci a zobra-
zenymi na svarecim pfistroji je mozné tyto parametry svafovani pomoci této funkce jednoduse sladit.
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Odstranovani poruch ev\;h,
Reset svafovacich parametri na plvodni nastaveni z vyroby

7.4 Reset svaiovacich parametril na puvodni nastaveni z vyroby
RESET

Indikace

Obrazek 7-2

Nastaveni / Volba

[
o

Identifikace Fidici jednotky pristroje

£ i

Inicializace ukonéena
VSechny uzivatelem specificky nastavené parametry svafovani byly nahrazeny vyrobnim
nastavenim.
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ev\;’-r) Odstranovani poruch
Reset svafovacich ukolu (jobu) na vyrobni nastaveni

7.5 Reset svarovacich ukolu (jobd) na vyrobni nastaveni

7.5.1  Vynulovani jednotlivého ukolu (jobu)

Obrazek 7-3

Indikace Nastaveni / Volba

e ES RESET (obnoveni vyrobniho nastaveni)
_ = = |Po potvrzeni se provede RESET.
Neprovadi-li se zadné zmény, menu se po 3 vtefinach ukongi.

M q Cislo JOBu (priklad)
Lo Zobrazeny JOB se po potvrzeni obnovi na vyrobni nastaveni.
Neprovadi-li se Zzadné zmény, menu se po 3 vtefinach ukongi.

7.5.2 Vynulovani v§ech ukoll (JOBI)
Vsechny specifické, uzivatelem ulozené, parametry svarovani jsou nahrazeny vyrobnim

nastavenim.
JOB-
LIST

Obréazek 7-4

Indikace | Nastaveni / Volba

RESET (obnoveni vyrobniho nastaveni
[FE5] [ResET inoveni vy >

Po potvrzeni se provede RESET.
Neprovadi-li se Zadné zmény, menu se po 3 vtefinach ukongi.
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Picomig 305 TKM
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8
8.1

Technicka data
Picomig 305 TKM

Provozni Udaje a zaruka pouze ve spojeni s originalnimi ndhradnimi a opotrebitelnymi dily!

MIG/MAG WIG Ruéni svafovani
elektrodou
Svarovaci proud (I2) 5Aaz300A 5Aaz 300 A 5Aaz300A
svafovaci napéti podle normy (Uz) 14,3Vaz29V 10,2V az22V 20,2Vaz 32,0V
Dovolené zatizeni ED pfi 40° C [
35 % 300 A
60 % 240 A
100 % 190 A
Napéti naprazdno (Uo) 80V
Sitové napéti (Tolerance) 3 x400V (-25 % az +20 %)
Frekvence 50/60 Hz
Sitova pojistka 2! 3x16A
Sitovy pfivod HO7RN-F4G2,5
maks. Pfikon (S1) 12,1 kVA 9,1 kVA 13,3 kVA
vykon generatoru (Tavsy.) 18,0 kVA
PFikon Po 18W
Maximalni impedance sité (@PCC) 107 mOhm
Cos Phi / Uginnost 0,99 /88 %
TFida ochrany / TFida prepéti [ /1I
Stupen znedisténi 3
TFida izolace / Druh kryti H/IP 23
Proudovy chrani¢ Typ B (doporu¢eno)
Hiladina hluku B! <70 dB(A)

Okolni teplota ™!

-25°C az +40 °C

Chlazeni pfistroje / Chlazeni hofaku

Vétrak (AF) / Plyn

Rychlost posuvu dratu

0,5 m/min az 25m/min

Osazeni kladkami z vyroby

1,0/1,2 mm Pro ocelovy drat

Pohon

4civkovy (37 mm)

Pramér civky dratu

normované civky dratu az 300 mm

Pfipojeni svafovaciho hofaku

Centralni pfipojka Euro

Vedeni obrobku (min.) 50 mm?
Tfida EMC A
Bezped&nostni oznadeni [51CE/HI

Uplatnéné normy

viz prohladeni o shodé (dokumenty k pfistroji)

Rozméry 636 x 298 x 482 mm
25.0 x 11.7 x 19.0 palce
Hmotnost 29,5 kg
65 Ib

[ ZatéZovaci cyklus: 10 min (60 % ED = 6 min svafovani, 4 min pauza)
21 Doporuceny jsou tavné pojistky DIAZED xxA gG. Pri pouZiti pojistkovych automatu aplikujte ty, které

maji vypinaci charakteristiku ,C*!

Bl Hladina hluku pfi chodu naprazdno a v provozu pfi normovaném zatizeni podle IEC 60974-1 v maxi-

malnim pracovnim bodu.

4l Okolni teplota je zavisla na chladivu! Respektujte teplotni rozsah chladiciho prostfedku!
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Prislusenstvi
Chlazeni svarovaciho horaku

9

9.1

9.2

9.3
9.3.1

9.4

Prislusenstvi

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

Chlazeni svarovaciho horaku

Typ Oznaceni Artikl. Nr.

cool50 U40 Chladici modul 090-008598-00502
KF 23E-5 Chladici kapalina do —10 °C (14 °F), 51 094-000530-00005
KF 23E-200 Chladici kapalina (-10 °C), 200 litrG 094-000530-00001
KF 37E-5 Chladici kapalina do —20 °C (4 °F), 5| 094-006256-00005
KF 37E-200 Chladici kapalina (-20 °C), 200 | 094-006256-00001
TYP1 ZkouseCka mrazuvzdornosti 094-014499-00000

HOSE BRIDGE UNI
Transportni systémy

Hadicovy mustek

092-007843-00000

Typ Oznaceni Artikl. Nr.

ON TR Trolly 55-5 Traverza a upevnéni pro posuv dratu 092-002700-00000
Trolly 35.2-2 Pfepravni vozik 090-008296-00000
Trolly 55-5 Transportni vozik, smontovany 090-008632-00000
Trolly 55-6 Transportni vozik, smontovany 090-008825-00000

Dalkovy ovladacé/propojovaci a prodluzovaci kabel

Pripojka 19podlova
Typ

Oznaceni

Artikl. Nr.

R10 19POL

Dalkovy ovladaé

090-008087-00000

RG10 19POL 5M

Dalkovy ovlada¢, nastaveni rychlosti dratu, korekce
svafovaciho napéti

090-008108-00000

RA5 19POL 5M

Pfivodni kabel napf. pro dalkovy ovladad

092-001470-00005

RA10 19POL 10m

Pfivodni kabel napt. pro dalkovy ovladac

092-001470-00010

RA20 19POL 20m

Pfivodni kabel napf. pro dalkovy ovladad

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

Opce
Typ

Prodluzovaci kabel

Oznaceni

092-000857-00020

Artikl. Nr.

ON XNET PICOMIG 3XX

MozZnost dovybaveni ke spojeni s EWM Xnet
prostfednictvim brany Xnet LAN/Wifi

092-004004-00000

ON D Barrel TG.0003

Vedeni dratu Rolliner pro transport sudu

092-007929-00000

ON Case Box na naradi pro montaz na pojezdové voziky 092-002899-00000
Trolly 55-5 / Trolly 55-6

AK300 Adaptér pro koSovou civku K300 094-001803-00001
ONCS Jefabovy zaveés pro Picomig 180 / 185 D3 / 305 D3; [092-002549-00000
T.005/TG.0003/D.0002 Phoenix a Taurus 355 kompaktni; drive 4

ON TH XX5R Drzak pro svafovaci hofak, vpravo 092-002699-00000
CA D200 Stredici adaptér pro civky 5 kg 094-011803-00000
ON WAK TG.0003/TG.0004/ |Montazni sada kol 092-001356-00000

TG.0009/ K.0002

ON Filter TG.0003

Filtr na nedistoty

092-002662-00000
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9.5 VsSeobecné prislusenstvi
Typ Oznaceni Artikl. Nr.
AK300 Adaptér pro koSovou civku K300 094-001803-00001
CA D200 Stredici adaptér pro civky 5 kg 094-011803-00000
16A 5POLE/CEE Sitova zastrcka 094-000712-00000
DM 842 Ar/CO2 230bar 30l D |Redukéni ventil na tlakové lahvi, manometr 394-002910-00030
G1G1/4 R 3M Plynova hadice 094-000010-00003
DSP Ofrezavatko pro bovdeny posuvu dratu 094-010427-00000
Cutter NUz na hadice 094-016585-00000
voltConverter 230/400 Méni¢ napéti 090-008800-00502
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Opotrebitelné dily

Kladky pro posuv dratu

10 Opotrebitelné dily
Provozni Udaje a zaruka pouze ve spojeni s originalnimi nadhradnimi 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, drazka 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 dratt
Typ Oznaceni Artikl. Nr.

AL 4R 0.8 MM/0.03 INCH
WHITE/YELLOW

Sada hnacich kladek, 37 mm, pro hlinik

092-002771-00008

AL 4R 1.0 MM/0.04 INCH
BLUE/YELLOW

Sada hnacich kladek, 37 mm, pro hlinik

092-002771-00010

AL 4R 1.2 MM/0.045 INCH
RED/YELLOW

Sada hnacich kladek, 37 mm, pro hlinik

092-002771-00012

AL 4R 1.6 MM/0.06 INCH
BLACK/YELLOW

Sada hnacich kladek, 37 mm, pro hlinik

092-002771-00016

AL 4R 2.0 MM/0.08 INCH
GREY/YELLOW

Sada hnacich kladek, 37 mm, pro hlinik

092-002771-00020

AL 4R 2.4 MM/0.095 INCH
BROWN/YELLOW

Sada hnacich kladek, 37 mm, pro hlinik

092-002771-00024

AL 4R 2.8 MM/0.110 INCH
LIGHT GREEN/YELLOW

Sada hnacich kladek, 37 mm, pro hlinik

092-002771-00028

AL 4R 3.2 MM/0.125 INCH
VIOLET/YELLOW

Sada hnacich kladek, 37 mm, pro hlinik

092-002771-00032
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10.1.3 Kladky pro posuv vypliiovych dratt

Typ

Oznaceni

Artikl. Nr.

FUEL 4R 0.8 MM/0.03 INCH
WHITE/ORANGE

Sada hnacich kladek, 37 mm, 4 kladky, drazka
V/ryhy pro pinény drat

092-002848-00008

FUEL 4R 1.0 MM/0.04 INCH

Sada hnacich kladek, 37 mm, 4 kladky, dréaZka

092-002848-00010

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 pinény 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 pinény 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 plnény drat

10.1.4 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

Volitelné dodate¢né 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 L=107 mm; @ < 1,6
mm

Kapilarni trubka

094-006634-00000

CAPTUB L=105mm; @ < 2,4
mm

Kapilarni trubka

094-021470-00000
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11.1

Dodatek
JOB-List

ewhn.

JOB-LIST

094-019170-00500

§

JOB-LIST

094-021250-00500

Material

(1 %

Gas

2 Wire

| 0,9 | 1,0 | 12

Job-Nr.

Material

0 %

Gas

2 Wire

0,8 | 0,9 | 1,0 | 1,2

Job-Nr.

SG2/3
G3/4 si1

€0,100

2 3

Arg80-90

7 8

CrNi

Ar91-99

35

Ar/He

43

® forceArc

S$G2/3
G3/4 Si1

Ar-82/C0O,-18
mM21

179

Ar-90/CO,-10
mM20

CusSi
Loten /
Brazing

Ar100

15

Ar91-99

1M1

CuAl
Loten /
Brazing

Ar100

123

Ar91-99

19

AlMg

Ar100

75

Ar/He 113

79

AlSi

® Massivdraht/ Solid Wire

Ar100 /11

83

Ar/He 113

87

Ar100 /11

91

Ar/He 113

95

Material

%

Gas

$G2/3
G3/4 Si1
Metal

Arg0-90 /M2

$G2/3
G3/4 Si1
Rutil / Basic

Arg0-90 /M2

CrNi
Metal

/M12-

Ar91-99 /M2
_—

CrNi
Rutil / Basic

Ar982 /M3

232

Ar92/8 [ M22

21

Material

£
=
©
g
O
Q
X
=
LL
—
)
=
g
=
S
LL

(%

Gas

& Wire

0,9 | 1,0 | 11 | 12

Job-Nr.

E71T-11

Self-Shielded

172|

|171 | 170

Material

4 %

Gas

& Wire

0,8 | 0,9 | 1,0 | 12

Job-Nr.

S$G2/3
G3/4 si1

® rootArc

CO,100 /C1

204

Ar80-90 /M2

206

GMAW non synergic

WIG / TIG

E-Hand / MMA

Obrazek 11-1

Svarovani impulznim elektrickym obloukem MIG/MAG lze zvolit u ukoli (JOBs) 6-9, 34-36, 42—44,
74-76, 78-80, 82—84, 86—88, 90-92, 94-96, 110-112, 114-116, 118-120, 122-124, 179, 206, 207, 235—
238 a 254. Pri pokusu o nastaveni jiného ukolu (JOB) na impulz se na displeji kratce objevi ,,noP“

= ,no Puls“ a dojde k prepnuti zpét na standard.
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11.2 Prehled parametri — rozsahy nastaveni

Parametry/funkce Rozsah nastaveni
% © 0
) 5% g
NGB se E
835 55 | £ §|%
N2 E hN | E E |3
MIG/MAG
Doba predfuku plynu 0,5 00 - 200 | s
Korekce dynamiky 40 - 40
Doba dofuku plynu 0,5 00 - 200 | s
Doba bodovani 2 01 - 200 | s
Doba prestavky (interval) 2 0,1 - 20,0 s
Dohofeni dratu 0 - 499
WIG (TIG)
7-) |Doba predfuku plynu 0,5 0,0 - 20,0 s
7o) |Startovni proud 00 - 200( s
tup |Doba nabé&hu proudu 1 00 - 200 | s
Tan Doba dobéhu proudu 0,0 - 20,0 s
Zaveérny proud 20 1 - 200 | %
Doba dofuku plynu 0,5 0,0 - 20,0 s
MMA (MMA)
Proud pro horky start 00 - 200 | %
Doba horkého startu 0,5 01 - 20,0 S
Zakladni parametry (nezavisle na metodé)
Kalibrace
Opusténi nabidky
cfh |Konfigurace pfistroje
Kdédovani déalkového ovladace 0 o - 15
Doba rampy zavadéni dratu 1 0o - 1
4T a 4Ts start klepnutim 0 o - 1
L |Odpor vodice 1 8 0 - 60 [mQ
Funkce uspory energie v zavislosti na dobé off 5 - 60 |min.
Nabidka Servis
Verze softwaru Fidici jednotky pfistroje
(-] |Rezim uspory energie aktivni
84 099-005639-EW512
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11.3 Najit prodejce

Sales & service partners
www.ewm-group.com/en/specialist-dealers

"More than 400 EWM sales partners worldwide"
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