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VSeobecné pokyny
A VYSTRAHA

Prectéte si navod k obsluze!

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

+ Prfectéte 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 §titky na pfistroji informuji o moznych nebezpedich.
Musi byt stale znatelné a Citelné.

+ Pfistroj je vyroben podle sou¢asného stavu techniky a pravidel, popf. norem a mize byt
provozovan, udrZzovan a opravovan jen kvalifikovanymi osobami.

+ Technické zmény podminéné dal§im vyvojem pfistrojové techniky mohou vést k rdznému
chovani pfi svarovani.

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

Seznam autorizovanych prodejcli 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
ruCeni jakéhokoliv druhu je vyslovné vylou€eno. Toto vylou€eni 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 maze vést k vécnym Skodam a nasledkem toho i k ohrozeni osob. Proto
nepfejimame zadnou odpovédnost a rueni za ztraty, Skody nebo naklady, které plynou z chybné insta-
lace, nespravného provozu a chybného pouzivani a udrzby, nebo s nimi jakymkoli zplisobem souviseji.

© EWM AG

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

Autorské pravo k tomuto dokumentu zlstava vyrobci.
Rozmnozovani, i EasteCné, pouze s pisemnym souhlasem.

Obsah tohoto dokumentu byl dikladné prozkouman, zkontrolovan a zpracovan, pfesto zlstavaji vyhra-
zeny zmény, chyby a omyly.
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Pro Vasi bezpec¢nost ev\;hq
Pokyny k pouzivani této dokumentace

2 Pro Vasi bezpecnost
21 Pokyny k pouzivani této dokumentace

/A NEBEZPECI

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

hrozicich tézkych urazi nebo usmrceni osob.

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

* Kromeé toho je nebezpedi zvyraznéno symbolem na okraji stranky.

A VYSTRAHA

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

zprostredné hrozicich tézkych turazii nebo usmrceni osob.

+ Bezpe&nostni pokyn obsahuje ve svém nadpisu signalni slovo ,VYSTRAHA" s obecnym
vystraznym symbolem.

» Kromé toho je nebezpeci zvyraznéno symbolem na okraji stranky.

A POZOR

Pracovni a provozni postupy, které je nutno presné dodrzet k vylouéeni moznych leh-

kych urazii osob.

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

* Nebezpeci je zvyraznéno piktogramem na okraiji stranky.

15>  Technické zvlastnosti, které musi mit uZivatel na zreteli, nema-Ii dojit k poskozeni majetku nebo
zafizeni.

Pokyny pro jednani a vycty, které Vam krok za krokem urcuji, co je v dané situaci nutno ucinit, poznate
dle odrazek napf.:

+ Zdifku vedeni svafovaciho proudu zasurite do pfislusného protikusu a zajistéte.

5) 099-00HPXQ-EW512
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Pro Vasi bezpec¢nost

Vysvétleni symbol(

2.2 Vysvétleni symbolu

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

NEIREREREREE

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

4 1 \
Vystup o e Kontrolka blika zelené

S

L IOIFARICIGIE]R:

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

4
\

@

N
’

Kontrolka sviti ervené

PferuSeni v zobrazeni nabidky
(moznost dalSich nastaveni)

(=)

Kontrolka blika ¢ervené

Nastroj neni nutny/nepouzivat

Nastroj je nutny/pouzit

099-00HPXQ-EW512
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Pro Vasi bezpec¢nost ev\;hq
Bezpec€nostni pfedpisy

2.3 Bezpecnostni predpisy

=S

A VYSTRAHA

Nebezpeci urazu pfi nedodrzeni bezpeénostnich pokyna!

Nerespektovani bezpecnostnich predpisti mize byt Zivotu nebezpecné!

+ Pedlivé si pfectéte bezpecnostni pokyny v tomto navodu!

» Dodrzujte predpisy bezpec€nosti prace a ustanoveni specificka pro vasi zemi!

» Osoby v oblasti pracovisté upozornéte na dodrzovani predpis(!

Nebezpeci poranéni elektrickym napétim!

Elektricka napéti mohou pfi dotyku zplisobit Zivotu nebezpeéné urazy elektrickym prou-

dem a popaleniny. | v pfipadé dotyku nizkého napéti hrozi nebezpeci tleku a nasledné

nehody.

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

* Vzdy odkladejte svafovaci hofaky anebo drzaky elektrod na izolovanou podlozku!

* Noste kompletni, osobni ochranné pomcky (zavisi na zplisobu pouziti)!

+ Pfistroj smi otvirat vyhradné kvalifikovany personal!

» Pf¥istroj nesmi byt pouzivan k rozmrazovani potrubi!

Nebezpeci pfi spoleéném zapojeni nékolika proudovych zdroji!

Ma-li byt paralelné nebo sériové zapojeno nékolik proudovych zdroji, mize toto zapo-

jeni provadét jen kvalifikovana sila podle normy IEC 60974-9 CSN EN 60974-9 , Instalace

a pouzivani“ a predpisu bezpeénosti 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!

» P¥i odpojovani jednotlivych proudovych zdroja museji byt spolehlivé odpojeny vSechny
sitové pfivody a pfivody svafovaciho proudu od celkového svafovaciho systému. (Nebe-
zpeci zpétného napéti!)

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

Nebezpedi urazu zarenim nebo vysokou teplotou!

Zareni svarovaciho oblouku poskozuje pokozku a o¢i.

Kontakt s horkymi obrobky a jiskrami ma za nasledek popaleni.

Pouzivejte svareCsky §tit nebo svare€skou pfilbu s dostate€nym ochrannym stupném

(zavisi na zpusobu pouziti)!

» Noste suchy ochranny plast (napf. svarec€sky §tit, rukavice, atd.) podle pfisluSnych
predpist platnych v dané zemil!

» Nezucastnéné osoby chrarite svafovaci zasténou nebo pfisluSnou ochrannou prepazkou
proti zafeni a nebezpeci oslnéni!

099-00HPXQ-EW512
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Pro Vasi bezpec¢nost

Bezpecnostni 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 pomtickami (OOP). Ochranné pomticky musi zabranit nasledujicim rizikim:

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

Svaredska pfilba s Fadnym ochrannym zafizenim proti ionizujicimu zaFeni (zafeni IC nebo
UV) a nadmérné teploté.

Suchy svarfe€sky odév (obuv, rukavice a ochrana téla) proti teplému prostfedi, s poro-
vnhatelnymi U¢inky jako pfi teploté vzduchu 100 °C nebo vice, popf. proti Urazu elektrickym
proudem a praci na soucastech pod napétim.

Ochrana sluchu proti Skodlivému hluku.

ﬁ Nebezpeci vybuchu!
x‘j,__/..-_ Zdanlivé neskodné latky v uzavienych nadobach mohou v pripadé ohrati vytvorit pret-
== lak.

Nadoby s hoflavymi nebo vybusnymi kapalinami odstranit z pracovniho rozmezi!
Nepfipustit ohrati vybusnych kapalin, prachd nebo plynd svafovanim nebo fezanim!

Nebezpeci pozaru!
m V duisledku vysokych teplot, odletujicich jisker, rozzhavenych dilli €i horké strusky vzni-
L == kajici pfi svarovani muze dojit k tvorbé plamena.

V okruhu plsobnosti davejte pozor na ohniska pozaru!

Nenoste s sebou zadné snadno zapalné pfedméty, jako napf. zapalky nebo zapalovace.
V okruhu pusobnosti méjte pfipravené vhodné hasici pfistroje!

Z obrobku pfed za¢atkem svafovani dukladné odstrarite zbytky hoflavych latek.
Svarené obrobky dale zpracovavejte teprve po vychladnuti. Nenechaveijte je v kontaktu
s hoflavym materialem!
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Pro Vasi bezpec¢nost ev\;hq
Bezpec€nostni pfedpisy

A POZOR
7 Kouf a plyny!
0 Kouf 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 vypart rozpoustédel do oblasti zafeni svételného oblouku!
» V daném pfipadé pouzivat zpusobily dychaci pfistroj!
Hlukova zatéz!
Hluk, presahujici 70dBA, mize zpUsobit trvalé poskozeni sluchu!
L_—— < Pouzivejte vhodnou ochranu sluchu!
» Osoby na pracovisti musi nosit vhodnou ochranu sluchu!
((‘ ’)) Podle IEC 60974-10 jsou svarovaci pristroje rozdéleny do dvou tfid elektromagnetické

kompatibility (tfida elektromagnetické kompatibility je uvedena v ¢asti Technické
L udaje):
& 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 maze v téchto oblastech dojit k problémum, jak z didvodu spojenych

s vodici, tak i k problémdm z ddvodu vzniku rusivych signald.

Trida B Pristroje splfiuji pozadavky elektromagnetické kompatibility v primyslovych a o-

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

napéti.

Ziizeni a provoz

PFi provozu elektrické svarecky maze v ojedinélych pripadech 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 problém v okoli musi uzivatel vzit v ivahu

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

» Sitové, fidici, signalni a telekomunikacni vodice

* Radia a televizni pfijimace

* Pocitace a jina Fidici zafizeni

* Bezpednostni zafizeni

» Zdravi osob v okoli, pfedevSim pak osob s kardiostimulatory nebo naslouchadly

+ Kalibra¢ni a méfici zafizeni

» Odolnost proti ruSeni jinych zafizeni v okoli

» Denni doba, ve které museji byt provadény svareéské prace

Doporuceni ke snizeni rusivych signala

+ Pfipojeni na sit, napf. dalSi sitovy filtr nebo stinéni kovovou trubkou

+ Udrzba elektrické svarecky

» Pouziti co nejkratSich svafovacich kabell a vedeni kabell pohromadé u podlahy

» Vyrovnani potenciall

+ Uzemnéni obrobku. V pfipadech, které neumoZziuji pouZiti pfimého uzemnéni obrobku,
musi byt spojeni zajisténo pomoci vhodnych kondenzator.

+ Stinéni jinych zafizeni v okoli nebo kompletniho svarfe&ského zafizeni

Elektromagneticka pole!

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

mohou poskodit funkci elektronickych zafizeni jako pristrojii na elektronické zpracovani

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

ostimulatora.

» Dodrzovat pfedpisy pro udrzbu!

« Svafovaci vedeni Uplné odvinout!

» Pfistroje nebo zafizeni citlivd na zafeni pfislusné zastinit!

» Funkce kardiostimulatori mGze byt negativné ovlivnéna (podle potfeby se obratit na
Iékare).
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Pro Vasi bezpec¢nost

Pfeprava a instalace

A POZOR

Povinnosti provozovatele!
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 bezpecnosti a ochrany zdravi zaméstnancu pfi praci i pfislusné samostatné smér-
nice.

PfedevSim smérnice (89/655/EWG) 89/655/EHS o minimalnich pfedpisech pro bezpe¢nost
a ochranu zdravi pfi praci a o pouzivani ochrannych pomulcek zaméstnanci pfi praci.
Pfedpisy pro bezpec€nost prace a prevenci nehod pfislusné zemé.

Instalace a pouzivani ptistroje dle IEC 60974 CSN EN 60974-9.

Uzivatel musi byt v pravidelnych intervalech Skolen o bezpec€nosti prace.

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

15> V pripadé skod zptisobenych cizimi komponentami zanika zaruka vyrobce!

* Pouzivat vyhradné systémové komponenty a doplriky (proudové zdroje, svarfovaci hofaky,
drzaky elektrod, ddlkové ovladace, nahradni a opotrebitelné dily, atd.) z naseho doddvaného
sortimentu!

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

Pozadavky pro pripojeni k verejné 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 pripojeni 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 pristrojii. V tomto pripadé
odpovida provozovatel nebo uzivatel pristroje za zjiSténi moznosti pfipojeni a pfipojeni pristroje

po pripadné

konzultaci s provozovatelem sité.

24 Preprava a instalace

A VYSTRAHA

Nespravna manipulace a nedostateéné upevnéni lahvi ochranného plynu mohou mit za

@ Nebezpeci urazu nasledkem chybné manipulace s lahvemi ochranného plynu!
nasledek vazné urazy!

Respektujte pokyny vyrobce plynu a pfedpisy pro stlaceny plyn!
Lahve ochranného plynu se nesméji upeviiovat za ventil!
Zabrafite zahfivani lahvi ochranného plynu!

099-00HPXQ-EW512
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Pro Vasi bezpec¢nost ev\;hq
Pfeprava a instalace

A POZOR
S5 Nebezpeci turazu vyplyvajici z napajecich kabeli!
:D- Pri transportu mohou neoddélena napajeci vedeni (sitova vedeni, fidici vedeni, atd.)
zapricinit nebezpedci, jako napf. pfevraceni pripojenych pfistroji a poranéni osob!
+ PFed transportem odpojte napajeci kabely!
Az Nebezpedi prevraceni!
?’ PFi pfemist'ovani a instalaci pristroje se miize pristroj prevratit a zranit osoby nebo se
poskodit. Bezpecnost proti prevraceni 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 prostfedky!
e Nebezpeéi irazu z divodu nespravné polozeného vedeni!
‘a O nespravné polozena vedeni (sitova, fidici, svarovaci vedeni nebo svazek propo-
—=— | jovacich hadic) muzete zakopnout.
* Napdjeci vedeni poloZte plodné na zem (zabrarite vytvofeni smycek).
+ Zabrante pokladani na chodniky a komunikace.
Nebezpeci zranéni ohratou chladici kapalinou a jejimi pripojkami!
Pouzita chladici kapalina a mista jejiho pripojeni, resp. spojeni, se pfi provozu mohou
silné zahrat (vodou chlazené provedeni). Pfi otevieni okruhu chladiciho prostredku
muze unikajici chladici prostfedek zplisobit opareni.
» Okruh chladiciho prostfedku otvirejte pouze pfi vypnutém proudu, resp. chladicim zafizeni!
» Pouzivejte pfedepsané ochranné prostfedky (rukavice)!
» Oteviené hadicové pfipojky uzavrete vhodnymi zatkami.

—
—
—

[  Pristroje jsou koncipovany k provozu ve svislé poloze!
Provoz v neschvalenych polohdach muzZe zptsobit poSkozeni pFistroje.
* Preprava a provoz vyhradné ve vzpfimené poloze!

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

= Ochranné ¢epicky proti prachu chrani kabelové koncovky a tudiz pfistroj pfed znecisténim a
poskozenim.
* Neni-li k pfipoji pfipojena Zadna komponenta prislusenstvi, musi byt nasazena ochranna
Cepicka proti prachu.
e V pripadé vady nebo jeji ztraty musi byt ochranna cepicka proti prachu nahrazena!

12 099-00HPXQ-EW512
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ev\;")1 Pouziti k uréenému uéelu
Pouziti a provoz vyhradné s nasledujicimi pfistroji

3.1

3.2

3.3

Pouziti k urcenému ucelu
A VYSTRAHA

Nebezpeci v disledku netcelového pouziti!
§ Pristroj je vyroben podle sou¢asného stavu techniky a pravidel, popf. norem pro pouziti
v priumyslu a femesle. Je uréen pouze pro metody svarovani uvedené na typovém
stitku. V pripadé neucelového pouziti mize od pristroje hrozit nebezpeci pro osoby,
zvirata a vécné Skody. Za vSechny z toho vyplyvajici Skody se nepiejima zadné ruéeni!
» P¥istroj pouzivat vyhradné ucelové a pouc¢enym, odbornym personalem!
» Na pfistroji neprovadét zadné neodborné zmény nebo prestavby!

Pouziti a provoz vyhradné s nasledujicimi pristroji
Tento popis smi byt aplikovan vyhradné na pfistroje s fidici jednotkou M3.7X-I.

Stav softwaru
Tento navod popisuje nasledujici verzi softwaru:
1.0.D.0

Verzi softwaru fidici jednotky pristroje lze zobrazit v konfiguraénim menu pfistroje (menu
Srv) > viz kapitola 5.11.

Souvisejici platné podklady
» Navody k obsluze spojenych svarecek
+ Dokumenty volitelnych rozsifeni

099-00HPXQ-EW512 13
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Pouziti k urécenému ucelu
Cast souhrnné dokumentace

ewn

3.4 Cast souhrnné dokumentace

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

Obrazek zobrazuje obecny pfiklad svafovaciho systému.

Obrazek 3-1

Obrazek zobrazuje obecny pfiklad svafovaciho systému.

Poz.

Dokumentace

A1

Posuv dratu

A2

Dalkovy ovlada¢

A3

Rizeni

A4

Proudovy zdroj

A5

Svarovaci horak

A

Kompletni dokumentace

14
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ev\;hq Rizeni pfistroje — Ovladaci prvky

Prehled rozsahu fizeni

4  Rizeni pristroje — Ovladaci prvky
41 Piehled rozsahu rizeni

Rizeni pfistroje bylo rozdéleno pii popisu do tfi diléich ¢asti (A, B, C), aby byla zaji$téna co
nejvétsi prehlednost. Oblasti nastaveni hodnot parametrti jsou shrnuty v kapitole Prehled
parametra > viz kapitola 7.2.

@ wic/vac
.\
.forcenrc t2 :\_ =

. wiredArc ks -J-\-

t5 6\
. rootArc Superpu[s

v

. ct':lt:lll-"\rc‘J

Obrazek 4-1

Pol. [Symbol |Popis
1 Rozsah rizeni A
> viz kapitola 4.1.1
2 Rozsah Fizeni B
> viz kapitola 4.1.2
3 Rozsah fizeni C
> viz kapitola 4.1.3
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Rizeni pristroje — Ovladaci prvky EV\;;‘)‘I

Prehled rozsahu fizeni

411

Rozsah rizeni A

@ vic/mac |
. forceArc a @
[
0

. wiredArc

. rootArc ' o
. coldArc

@

AR O
s DF

O Standard @

.

nonu - Position @
F—-.Ojv - S

Soft - Dynamics + Hard

AMEICE
Obrazek 4-2
Pol. |Symbol |Popis
1 ‘{h Tlagitko svarovaciho ukolu (JOB)
S Kratky stisk tla€itka: Rychlé pfepinani dostupnych svafovacich metod ve
vybranych zakladnich parametrech (material/drat/plyn).
R Dlouhy stisk tlacitka: Vyberte svafovaci ukol (JOB) podle seznamu sva-
fovacich ukold (JOB-LIST) > viz kapitola 5.4.1.
2 =1 | Otoény ovladaé (Click-Wheel) svafovaciho vykonu
o L Nastaveni svafovaciho vykonu > viz kapitola 5.4.6
S Nastaveni riznych hodnot parametr(i v zavislosti na pfedbézném vybéru.

(Pfi zapnutém podsviceni pozadi jsou nastaveni mozna.)

3 v Tlaéitka provoznich rezimu (sledy funkci) > viz kapitola 5.4.14
B 2taktni
HH - 4taktni
R Kontrolka sviti zelené: 2taktni specialni
== 0 ---- Kontrolka sviti ervené: Bodovani MIG
o —---mmm- 4taktni specialni

4 ﬁ Tlaéitko druhu svafovani > viz kapitola 5.4.5

5 Zobrazeni dynamiky svarovaciho oblouku

Zobrazuje se vySka a orientace nastavené dynamiky svafovaciho oblouku.

16
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Rizeni pFistroje — Ovladaci prvky

Prehled rozsahu fizeni

Pol. |Symbol |Popis
6 | Korekce délky elektrického oblouku ovladacim knoflikem Click-Wheel
o - Nastaveni korekce délky elektrického oblouku > viz kapitola 5.4.6.2
® e Nastaveni dynamiky svafovaciho oblouku > viz kapitola 5.4.6.3

- Nastaveni riznych hodnot parametr(i v zavislosti na pfedbézném vybéru.
Pfi zapnutém podsviceni pozadi jsou nastaveni mozna.

7 }j Tlaéitko testovani plynu / proplach svazku hadic > viz kapitola 5.1

8 Zpétny pohyb dratu > viz kapitola 5.3
Stazeni dratové elektrody bez napéti a plynu.

9 Tlacitko zavedeni dratu
Zavedeni dratové elektrody bez napéti a plynu > viz kapitola 5.2.

10 End Kontrolka senzoru rezervy dratu /volitelné vybaveni z vyroby) > viz kapitola 5.7.2

Sviti, pokud svafovaci zbytkové mnozstvi dratu klesne pod cca 10 %.

4.1.2 Rozsah fizeni B

Pol.

Symbol

Popis

t1

Kontrolka doby piedfuku plynu

t2

Kontrolka programu spusténi Start

L Svarovaci vykon (procenta hlavniho programu Pa)

B Zména délky svafovaciho oblouku

R Doba startu "t1"

Spoustéci a zavérné programy jsou aktivni vyhradné v provoznich rezimech 2taktni a
4taktni specialni provoz.

Super-
puls

Kontrolka superpuls
Sviti pfi aktivni funkci superpuls.

t3

Kontrolka doby nabéhu ,,tS1“
Doba nabé&hu programu Start na hlavni program Pa

t4

Kontrolka hlavniho programu (Pa)

B Svarovaci vykon (rychlost dratu / svafovaci proud / tlouStka materialu)
B Zména délky svafovaciho oblouku

HE e Doba trvani hlavniho programu "t2" (Superpuls)

t5

Kontrolka redukovaného hlavniho programu (Pg)

B Rychlost dratu (procenta hlavniho programu Pa)
R Zména délky svafovaciho oblouku

HE e Doba trvani programu pro dob&h "t3" (Superpuls)

t6

Kontrolka doby nabéhu ,,tSE*
Doba nabéhu hlavniho programu Start na zavérny program EndA
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Rizeni pristroje — Ovladaci prvky E\A;h‘l

Prehled rozsahu fizeni

Pol. [Symbol |Popis

8 t7 Kontrolka zavérného programu End
b SR Rychlost dratu (procenta hlavniho programu Pa)
R Zmeéna délky svarovaciho oblouku
HF e Doba zavérného proudu "t10"

Spoustéci a zavérné programy jsou aktivni vyhradné v provoznich rezimech 2taktni a
4taktni specialni provoz.

9 t8 Kontrolka doby dofuku plynu

Timto tlacitkem se voli parametry svafovani v zavislosti na pouzitém svafovacim
postupu a druhu provozu.

4.1.3 Rozsah fizeni C
@C>T
00

10 1_" Tlacitko Volba parametrii svarovani
e

(1948479

)

Dg

(194342

l

7

|

ONORONONONOXOXO,

Obrazek 4-4

l%D@

Pol. [Symbol |Popis

1 > Tlacitko zobrazeni vlevo / blokovaci funkce
PFfepinani zobrazeni pfistroje mezi riznymi parametry svafovani. Kontrolky ukazuji
zvoleny parametr.

(') ——————— Po stisknuti a podrzeni na 3 vtefiny prejde pfistroj do blokovaci
funkce > viz kapitola 4.3.6.
2 tpm Kontrolka jednotky rychlosti dratu
m m/min --- Hodnota parametru se zobrazuje v metrech za minutu.
m ipm------- Hodnota parametru se zobrazuje v palcich za minutu.

PFfepinani mezi metrickou nebo imperialni soustavou pomoci zvlastniho parametru
"P29" > viz kapitola 5.10.

Kontrolka tloustky materialu
Zobrazeni vybrané tloustky materialu.

Kontrolka svarovaciho proudu
Zobrazeni svafovaciho proudu v ampérech.

Kontrolka blokovaci funkce
Zapnuti a vypnuti tlagitkem Zobrazeni vlevo / blokovaci funkce.

5 Kontrolka, Rychlost dratu
Sviti, kdyz je indikovana rychlost dratu.
a
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Rizeni pfistroje — Ovladaci prvky

Prehled rozsahu fizeni

Popis

Kontrolka svafovaciho programu > viz kapitola 5.4.12
Zobrazeni aktualniho &isla programu na displeji s daty svafovani.

Kontrolka korekéniho napéti délky svarovaciho oblouku
Zobrazeni korekéniho napéti délky svarovaciho oblouku ve voltech.

Kontrolka svaifovaciho vykonu
Zobrazeni svafovaciho vykonu v kilowattech.

10

Kontrolka elektronické regulace mnozstvi plynu OW DGC > viz kapitola 5.7.1
Ukazuje mnozstvi pratoku plynu na displeji pfistroje.

11

Tlacitko zobrazeni vpravo
Primarni zobrazeni zmény délky elektrického oblouku a dalSich parametrd a jejich ho-
dnot.

12

Kontrolka proudu motoru
Bé&hem zavadéni dratu se zobrazuje aktualni proud motoru (pohon posuvu dratu)
v ampérech.

13

Zobrazeni vpravo — primarni zobrazeni svarovaciho napéti

V tomto zobrazeni se zobrazuji svafovaci napéti, zména délky elektrického oblouku,
programy nebo svarovaci vykon (pfepinani tlacitkem Zobrazeni vpravo). Dale se
zobrazuji dynamika a v zavislosti na pfedbézném vybéru rizné hodnoty parametrd sva-
fovani. Doby trvani parametrd nebo hodnoty Hold > viz kapitola 4.2.

14

Kontrolka prehfivani/chyba chlazeni svarfovaciho hofaku
Chybova hlaseni > viz kapitola 6

15

Kontrolka chyby chladiciho prostiredku
Signalizuje poruchu priitoku nebo nedostatek chladiciho prostfedku.

16

Kontrolka vtefin
Zobrazena hodnota se zobrazuje ve vtefinach.

17

Kontrolka zarizeni k snizeni napéti (VRD) > viz kapitola 5.9

18

Zobrazeni ¢isla JOB (svarovaci ukol) > viz kapitola 5.4.1

19

Kontrolka stavové indikace (Hold)
Zobrazeni primérnych hodnot v celkovém svafovani.

20

Kontrolka procent
Zobrazena hodnota se zobrazuje v procentech.

21

Kontrolka jednotky tloust’ky materialu

mm ------- Hodnota parametru se zobrazuje v milimetrech.

inch ------ Hodnota parametru se zobrazuje v palcich.

Pfepinani mezi metrickou nebo imperialni soustavou pomoci zvlastniho parametru
"P29" > viz kapitola 5.10.

22

c3
ca
C3

Zobrazeni vlevo — primarni zobrazeni svarfovaciho vykonu

V tomto zobrazeni se zobrazuje svafovaci vykon jako rychlost dratu, svafovaci proud
nebo tloustka materialu (pfepinani tlaCitkem Zobrazeni vlevo). Dale se v zavislosti na
predbézném vybéru zobrazuji rizné hodnoty parametrt svafovani. Doby trvani para-
metrd nebo hodnoty Hold > viz kapitola 4.2.
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Zobrazeni dat svarovani

ewn

4.2

Zobrazeni dat svarovani
Vlevo a vpravo vedle zobrazeni parametrl se nachazeji tlacitka pro volbu parametru. Slouzi k vybéru in-
dikovanych parametrli svafovani a jejich hodnot.

Kazdé stisknuti tlacitka pfepina k dalSimu parametru (kontrolky udavaji vybér). Po dosazeni posledniho
parametru se zobrazi opét prvni parametr.

H/

j[0]:}
mm inch % B B B S

MIG/MAG

Parametr

Obrazek 4-5

Pozadované hodnoty
[

Skuteéné hodnoty @

Hodnoty Hold B!

Svarovaci proud

Tloust’ka materialu

Rychlost dratu

Svarovaci napéti

Svarovaci vykon

Proud motoru

Ochranny plyn

WIG

Parametr

QISHAQHIBIS

Pozadované hodnoty
[

OO0 O|®®

Skuteéné hodnoty @

®®O0C®®

Hodnoty Hold !

Svarovaci proud

@

@

@

Svarovaci napéti

@

@

@

Svarovaci vykon

®

@

@

Ochranny plyn

E-Hand

Parametr

@

Pozadované hodnoty
[

@

Skuteéné hodnoty @

®

Hodnoty Hold !

Svarovaci proud

@

@

®

Svarovaci napéti

@

@

®

Svarovaci vykon

®

@

®

V pfipadé zmény nastaveni (napf. rychlosti dratu) se pfepne zobrazeni okamzité na nastavenou hodnotu.
[l Pozadované hodnoty (pfed svarovanim)
21 Skute¢né hodnoty (pfi svarovani)

Bl Hodnoty Hold (po svarovani, zobrazeni primérnych hodnot v celkovém svarovani)
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Obsluha Fidici jednotky pfistroje

4.3
4.3.1

4.3.2

43.3

Obsluha ridici jednotky pristroje
Hlavni nahled

Po zapnuti pfistroje nebo ukon&eni nastavovani pfejde fidici jednotka pfistroje na hlavni obrazovku. To
znamena, Ze se pfevezmou dfive zvolena nastaveni (pfipadné se zobrazi kontrolkami) a pozadovana
hodnota intenzity proudu (A) se zobrazi v levém zobrazeni dat svafovani. V pravém zobrazeni se podle
predvolby pozadované hodnoty zobrazi svafovaci napéti (V) nebo skute€¢na hodnota svafovaciho vykonu
(kW). Rizeni pFejde po 4 s necinnosti vzdy zpét na hlavni obrazovku.

Nastaveni svarovaciho vykonu

Nastaveni svafovaciho vykonu se provadi otoénym knoflikem (click wheel) pro svafovaci vykon. Kromé
toho Ize upravovat parametry v pribéhu funkce nebo ménit nastaveni v rliznych nabidkach zafizeni.

Nastaveni MIG/IMAG

Svarovaci vykon (pronikani tepla do materialu) Ize ménit nastavenim téchto tfi parametra:
 rychlost pohybu dratu &

« tloustka materialu ==

+ svafovaci proud A

Tyto tfi parametry jsou navzajem na sobé zavislé a méni se vzdy vSechny najednou. Smérodatnou ve-
li¢inou je rychlost pohybu dratu v m/min. Tuto rychlost Ize ménit v krocich po 0,1 m/min. PFislusny sva-
fovaci proud a pfislusna tloustka materialu se vypodcitaji z rychlosti pohybu dratu.

Zobrazeny svarovaci proud a tloustku materialu je zde tfeba povazovat za smérné hodnoty pro potfeby
uzivatele; ve skutecnosti jsou zaokrouhleny na celé ampéry (proud) a 0,1 mm (tloustka).

Zména rychlosti dratu, napfiklad o 0,1 m/min, ma — podle zvoleného priméru svafovaciho dratu — za
nasledek vétsi & mensi zménu zobrazené hodnoty svafovaciho proudu nebo tloustky materialu. Zobra-
zena hodnota svarovaciho proudu a tloustky materialu jsou rovnéz zavislé na zvoleném prdméru dratu.
Napfiklad pfi zméné rychlosti pohybu dratu o 0,1 m/min a volbé dratu o prdméru 0,8 mm je zména sva-
fovaciho proudu, resp. tloustky materialu mensi, nez pfi zméné rychlosti dratu o 0,1 m/min a volbé
priméru dratu 1,6 mm.

V zavislosti na priméru svarovaciho dratu je mozné, Ze se vyskytnou mensi nebo i vétsi skoky v zobra-
zeni tloustky materialu, resp. svafovaciho proudu, nebo Ze se zmény v nich projevi az po nékolika ,cva-
knutich” rota¢niho snimace. Jak jiz bylo fe¢eno, divodem je zména rychlosti dratu vzdy o 0,1 m/min na
jedno cvaknuti snimace a z toho vyplyvajici zména proudu, resp. tloustky materialu, v zavislosti na zvo-
leném priméru svarovaciho dratu.

Dale je tfeba mit na paméti, Zze smérna hodnota svarovaciho proudu zobrazena pfed svafovanim se
bé&hem svafovani muze vlivem skute€ného délka volného dratu (délky volného dratu, s nimz se svaruje)
od této smérné hodnoty odchylit.

Duvodem je pfedehfivani volného dratu svafovacim proudem. Napfiklad je pfedehtati svafovaciho dratu
pfi delSim délka volného dratu vétsi. Pokud se tedy stickout (délka volného dratu) zvétsi, bude v disledku
vétSiho pfedehrati dratu skute¢ny svarfovaci proud menSi. Pfi menSi volné délce dratu bude skutecny
svarovaci proud vy$si. Diky tomu ma svare€ moznost zménou vzdalenosti svafovaciho hofaku ovlivnit

v omezené mife pronikani tepla do soucasti.

Nastaveni WIG/MMA:

Svarovaci vykon se nastavuje parametrem ,Svarovaci proud®, a to v krocich po 1 ampéru.

Nastaveni parametru svarovani v pribéhu funkce

Nastaveni parametru svafovani u funkéniho sledu Ize provadét dvéma zplsoby.

1. Stisknuti tlaCitka Parametry svafovani (blikajici kontrolka ukazuje zvoleny parametr). Nastaveni para-
metru se provadi pomoci ovladaciho knofliku Click-Wheel svafovaciho vykonu

2. Kratkym stlacenim ovladaciho knofliku Click-Wheel svafovaciho vykonu (vybér prabéhu funkce) a
nasledujicim otd€enim timto knoflikem (pfechod k poZzadovanému parametru). DalSim stisknutim se

vybere zvoleny parametr k nastaveni (blikd hodnota parametru a odpovidajici kontrolka). Hodnota pa-
rametru se nastavuje otacenim ovladaciho knofliku.

099-00HPXQ-EW512 21
07.05.2021



Rizeni pristroje — Ovladaci prvky EV\;")‘I

Obsluha Fidici jednotky pfistroje

4.3.4

4.3.5

4.3.6

Nastaveni rozsirenych parametri svarovani (nabidka Expert)

V nabidce Expert jsou uloZeny funkce a parametry, které nelze nastavit pfimo pomoci fizeni pfistroje
resp. jejichz pravidelné nastavovani neni tfeba. Pocet a zobrazeni téchto parametri se provadi v zavis-
losti na dfive zvoleném procesu svarovani resp. na zvolenych funkcich. Volba se provadi dlouhym stis-
knutim (> 2 s) ovladaciho knofliku Click-Wheel svafovaciho vykonu. Pfislusny parametr / bod nabidky
zvolte otacenim (navigaci) a stisknutim ovlddaciho knofliku Click-Wheel. Navic nebo alternativné Ize
tlaCitko Parametr svafovani pouZzit k navigaci.

Zména zakladniho nastaveni (nabidka konfigurace pristroje)

V nabidce konfigurace pfistroje Ize upravovat zékladni funkce svafovaciho systému. Nastaveni by méli
zasadné meénit jen zkuSeni uzivatelé > viz kapitola 5.11.

Funkce zablokovani

Funkce zablokovani slouzi k ochrané pfed nechténou zménou nastaveni pfistroje.

Aplikator mdze dlouhym stisllmutim tlaitka z kazdé Fidici jednotky pfistroje resp. komponenty
pfisluSenstvi se symbolem O zapnout nebo vypnout funkci zablokovani.

22
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ev\;hq Popis funkce
Nastaveni mnoZstvi ochranného plynu

5 Popis funkce

5.1 Nastaveni mnozstvi ochranného plynu
Jak prilis nizké, tak i pFili§ vysoké nastaveni ochranného plynu mize mit za nasledek pfistup vzduchu k
tavné lazni, a tim maze dochazet ke vzniku péru. Prizplsobit mnoZstvi ochranného plynu, aby odpovidalo
svafovacimu ukolu!

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

Funkce Inicializovat testovani plynu > viz kapitola 5.1.1 (svafovaci napéti a motor posuvu dratu
zUstanou vypnuté — bez nahodného zapaleni svafovaciho oblouku).

Podle aplikace nastavte na redukénim ventilu mnozstvi plynu.

Pokyny k nastaveni

Metoda svarovani Doporué¢ené mnozstvi ochranného plynu

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

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

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

WIG Priimér plynové trysky v mm odpovida I/min. pratoku plynu

Plynové smési nasycené heliem vyzaduji vétsSi 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

5.1.1 Zkouska plynu

5.1.2 Svazek hadic, proplachnuti

Obrazek 5-1

=R
AN

Obréazek 5-2
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Zavadeéni dratu

5.2

5.3

Zavadéni dratu

Funkce zavedeni dratu slouzi k zavedeni dratové elektrody bez napéti a bez ochranného plynu po
vymeéné civky dratu. Dlouhym stisknutim a podrzenim tlacitka zavedeni dratu se zvySi rychlost zavedeni
dratu ve funkci rampy (zvlastni parametr P1 > viz kapitola 5.10.1.1) z 1 m/min az do nastavené maximaini

hodnoty. Maximalni hodnota se nastavi sou¢asnym stisknutim tlaCitka Zavedeni dratu a otacenim levého
oto¢ného knofliku Click-Wheel.

4 N\

SR
{52

Obrazek 5-3

Zpétny pohyb dratu

Funkce zpétny pohyb dratu slouzi ke stazeni dratové elektrody bez napéti a bez ochranného plynu.
Souc¢asnym stisknutim a podrzenim tlacitek Zavedeni dratu a Testovani plynu se zvySi rychlost zpétného
pohybu dratu ve funkci rampy (zvlastni parametr P1 > viz kapitola 5.10.1.1) z 1 m/min az do nastavené
maximalni hodnoty. Maximalni hodnota se nastavi sou€asnym stisknutim tlacitka Zavedeni dratu a
otacenim levého otocného knofliku Click-Wheel.

Bé&hem procesu je nutné roli dratu ru¢né otacet ve sméru chodu hodinovych rucicek, aby se dratova
elektroda opét navinula.

e

Ve

Obrazek 5-4
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5.4 Svarovani MIG/IMAG
5.41 Volba svarovaciho ukolu
Pro volbu svafovaciho uUkolu je nutné provést nasledujici kroky:
* Vyberte zakladni parametry (druh materialu, primér dratu a druh ochranného plynu) a metodu sva-
fovani (vyberte a zadejte Cislo JOB podle JOB-List > viz kapitola 7.1).
» Vyberte provozni rezim a zplsob svarovani.
* Nastavte svarovaci vykon.
» P¥ip. korigujte délku svafovaciho oblouku a dynamiku.
+ Upravte parametry Expert pro specialni aplikace.
5.4.2 Zakladni svarovaci parametry
Na zacatku musi uZivatel zjistit zakladni parametry (druh materialu, prdmér dratu a druh ochranného
plynu) svafovaciho systému. Tyto zakladni parametry se nasledné& porovnaji se seznamem svafrovacich
Ukoll (JOB-LIST). Z kombinace zakladnich parametr( vyplyva €islo JOB, které se nyni musi zadat do
fidici jednotky pfistroje. Toto zakladni nastaveni se musi opétovné zkontrolovat nebo upravit vyhradné pfi
zméneé dratu nebo plynu.
Rozsah funkci zavisi na vyrobni fadé pfistroje:
Pristrojova fada MIG/MAG XQ |forceArc XQ |wiredArc XQ |rootArc XQ [coldArc XQ
Titan XQ @ @ @ @ @
Phoenix XQ @ @ @ @ ®
Taurus XQ @ @ ® @ ®
Z=
g JDB?:SLIST
SR
<]
[ y 3
\_ |
’{[AHLN_U_:] —
_J
N\ _J
Obréazek 5-5
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Svarovani MIG/IMAG

5.4.3 Metoda svarovani

Po nastaveni zakladnich parametrt Ize pfepinat mezi metodami svafovani MIG/MAG, forceArc, wiredArc,
rootArc und coldArc (pokud k tomu existuje odpovidajici kombinace zakladnich parametr(l). Pfi zméné
metody se zméni také &islo JOB, zakladni parametry vSak z(stanou uloZzené beze zmény.

@,—\—]
@ﬁ

0]

o]

8 08
O wiredArc E !

o

O coldArc Q
—J
| e
JOB-LIST
e
—

Obrazek 5-6

5.4.4 Druh provozu

Provozni rezim uréuje prabéh procesu fizeny svarovacim hofakem. Podrobné popisy provoznich
rezimG > viz kapitola 5.4.14.

N\
Obrazek 5-7
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Popis funkce
Svarovani MIG/MAG

5.4.5 Druh svarovani
Spolu s typem svarfovani se souhrnné oznaci rizné procesy MIG/MAG.

Standard (Svarovani se standardnim svafovacim obloukem)

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

Pulse (Svarovani s impulznim obloukem)

Cilenou zménou svarovaciho proudu se ve svarovacim oblouku generuji impulzy proudu, které vedou k
pfechodu materialu 1 kapka na impulz. Vysledkem je proces témér bez rozstfiku, vhodny pro svafovani

v§ech materiall, pfedevsim vysocelegované CrNi oceli nebo hliniku.

Positionweld (Svarovani v nucenych polohach)

Kombinace typ( svafovani impuls/standard nebo impuls/impuls, které je diky z vyroby optimalizovanym
parametrim vhodné obzvlast pro svafovani v nucenych polohach.

Rozsah funkci zavisi na vyrobni fadé pfistroje:

PFistrojova fada

Standard

Pulse

Positionweld

Titan XQ @ @
Phoenix XQ @ @ ]
Taurus XQ ® ®

'l Svarovaci ukoly pro hlinik

Q Standard
O Ha

Position
£

weld

J

Obrazek 5-8
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Svafovani MIG/IMAG

5.4.6

5.4.6.1

Svarovaci vykon (stacionarni pracovni bod)

Svarovaci vykon se nastavuje podle principu jednoknoflikového ovladani. Aplikator mize svuj stacionarni
pracovni bod nastavit volitelné jako rychlost dratu, svafovaci proud nebo tloustka materialu. Svarovaci
napéti optimalni pro stacionarni pracovni bod pocita a nastavuje svarovaci pfistroj. Aplikator muze v
pfipadé potreby toto svarfovaci napéti korigovat > viz kapitola 5.4.6.2.

[ 170
= )
8
 —
— H =g
. + J
0 N
g i
A J
Obrazek 5-9

Priklad pouziti (nastaveni pres tloustku materialu)

Potfebna rychlost dratu neni znama a ma byt zjisténa.

» Zvolte svafovaci kol JOB 76 ( > viz kapitola 5.4.1): Material = AIMg, Plyn = Ar 100 %, Pramér dratu =
1,2 mm.

+ Pfepnéte na indikaci tloustky materialu.

+ Zméite tloustku materialu (obrobek).

+ Zmeéfenou hodnotu napfiklad 5 mm nastavte na Fidici jednotce pfistroje.
Tato nastavena hodnota odpovida urcité rychlosti dratu. Pfepinanim indikace na tento parametr Ize
zobrazit pfisluSnou hodnotu.

Tloust'ce materialu 5 mm odpovida v tomto prikladu rychlost dratu 8,4 m/min.

Uvedené tloustky materialu ve svarovacich programech se zpravidla tykaji koutovych svarl ve svafovaci

poloze PB, a je tfeba je povazovat za orientaéni hodnoty, které se mohou v jinych svafovacich polohach

lisit.

Komponenty pfislusenstvi pro nastavovani pracovniho bodu

Nastaveni pracovniho bodu muize byt provedeno také z rliznych komponent pfisluSenstvi napfiklad

pomoci dalkovych ovladacu, specialnich svafovacich hofakd nebo robotickych / primyslovych rozhrani

(je nutné volitelné automatizacni rozhrani, u nékterych pfistroju této fady to neni mozné!).

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

28
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5.4.6.2 Délka svételného oblouku
V pfipadé potieby Ize délku svafovaciho oblouku (svafovaci napéti) korigovat pro individualni svafovaci
ukol o +/- 9,9 V.

Obrazek 5-10

5.4.6.3 Dynamika svarovaciho oblouku (G¢inek tlumivky)
Pomoci této funkce Ize pfizplisobovat svarovaci oblouk od Uuzkého, tvrdého svafovaciho oblouku s hlubo-
kym zavarem (pozitivni hodnoty) az po Siroky a mékky svarovaci oblouk (negativni hodnoty). Navic se
zvolené nastaveni zobrazi kontrolkami pod otoénymi knofliky.

Obrazek 5-11
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5.4.7 superPuls
V rezimu superPuls probiha stfidavé pfepinani mezi hlavnim programem (PAA) a redukovanym hlavnim
programem (PB). Tato funkce je vyuzivana napt. pro tenké plechy k cilené redukci vneseného tepla nebo
v nucenych polohach ke svafovani bez kyvného pohybu.
Svarovaci vykon m{ize byt zobrazen jako primérna hodnota (z vyroby) nebo také vyhradné v pro-
gramu A. Pokud je aktivni zobrazovani pramérné hodnoty, sviti sou¢asné kontrolky hlavniho programu
(PA) a redukovaného hlavniho programu (PB). Varianty zobrazovani Ize pfepinat pomoci zvlastniho para-
metru P19 > viz kapitola 5.10.

Obrazek 5-12

Indikace Nastaveni / Volba

5 ! JFD Volba superPuls
LT | |Funkei zapnout resp. vypnout

Zapnuti
on Zapnuti funkce pfistroje

g Vypnuti
i Vypnuti funkce pfistroje

099-00HPXQ-EW512
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5.4.8 Kopirovani JOBu (svarovaciho ukolu)

Obrazek 5-13
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ewn

5.4.9 Nabidka Expert (MIG/IMAG)

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

N
J
=
A
s 's ¥ '
|
| ]“BT: L
1
A
) 7 ': =) y,
kS
1
A
e 's v
L C
‘ - ]“BT/_ a3 ]—’
Obrazek 5-14
Indikace Nastaveni / Volba
b | Doba dohofeni dratu > viz kapitola 5.4.10
U= 5 I O— ZvySeni hodnoty > vétsi ¢ast dohofeného dratu
R Snizeni hodnoty > mensi ¢ast dohofeného dratu
_ L Nastaveni omezeni programu v zavislosti na uloze (JOB)/takt n > viz kapitola 5.4.11
U= 1 Zadné omezeni programu v zavislosti na tloze
2-9 ————- omezeni programu v zavislosti na uloze na max. pocet vybiranych programa
,q L Zména druhu svarovani (prepinani metod)
UL L] |pokud je funkce aktivni, dojde k pfepnuti svafovani mezi reZimem svafovani standard-

nim svafovacim obloukem a impulznim svafovacim obloukem. Pfepinani je provedeno
klepnutim na tlagitko hofdku (4takt specialni) nebo pomoci aktivované funkce Superpuls
(pfepinani programu Pa a Ps).

------- funkce zapnuta

------- funkce vypnuta
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Svarovani MIG/MAG

Indikace

Nastaveni / Volba

F_5

Metoda svarovani impulsnim obloukem (program PstarT)

Metodu svarovani impulsnim obloukem muZzete aktivovat ve spoustécim programu
(PstarT) V rezimech 2takt special a 4takt special.

------- funkce zapnuta

------- funkce vypnuta

l‘l:I
g

Metoda svarovani impulsnim obloukem (program Penp)

Metodu svarovani impulsnim obloukem muZzete aktivovat v zavérném programu (Penbp)
v rezimech 2takt special a 4takt special.

------- funkce zapnuta

------- funkce vypnuta

3
D

Zpusob zapalovani (MIG/MAG)
Pouziti: Zapalovani bez rozstfiku napf. u material( hlinik a chrom/nikl.

0 == konvencni zapalovani svarovaciho oblouku
1= zapalovani svafovaciho oblouku se stazenim dratu pro aplikace Push/Pull
2 = zapalovani svafovaciho oblouku se stazenim dratu, ne pro aplikace Push/Pull

£5c

Doba zvyseni (hlavni proud na dobéhovy proud)

£55

Doba zvyseni (dobéhovy proud na hlavni proud)

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

Chovani svarovaciho dratu Pokyn k sefizeni
Dratova elektroda se pfipaluje ve svafovaci lazni. Zvyseni hodnoty
Dratova elektroda se pfipaluje k proudové Spi¢ce nebo se na Snizeni hodnoty
dratové elektrodé tvofi velka koule.
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Svarovani MIG/IMAG

5.4.11

5.4.12

Omezeni programu

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

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

Programy (Pa 1-15)

V ruénim programu PO mGze uZivatel provést nastaveni pracovniho bodu béZznym zptsobem nastavenim
parametr( na fidici jednotce pfistroje. Aktivni program je v hlavnim menu displeje pfistroje v rozsahu
zobrazeni parametrd procesu oznac¢en pismenem "P" a pfislusnym &islem programu.

RuUzné ulohy nebo pozice svafovani na obrobku vyzaduji rizné svafovaci vykony (pracovni body) resp.
nastaveni parametru. Tato nastaveni Ize ulozit az v 15 programech (P1 az P15) a v pfipadé potieby
vyvolat na fidici jednotce pFistroje nebo nékteré vhodné soucasti pfisluSenstvi (napf. svafovacim horaku).

Parametry svarovani pro program 0 (P0O) se méni u nekompaktnich systému zafizeni na Fidici jednotce
posuvu dratu (z vyroby). Maji-li byt parametry zménény pomoci fidici jednotky Expert 2.0, musi byt para-
metr "PO mlze byt zménén Expert 2.0" nastaven na "Ano".

Parametry svafovani pro program 1 az 15 Ize ménit v libovolném Fizeni pfipojenému k systému.

V kazdém programu jsou ulozeny nasledujici parametry a jejich hodnoty:

» rychlost posuvu dratu a korekce napéti (svafovaci vykon)

* Provozni rezim, druh svafovani, dynamika a nastaveni superPuls

Zmeény nastaveni parametrd jsou bez dalSich dotazl uloZzeny ve zvoleném programu.

34
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5.4.12.1 Navoleni a nastaveni

Obrazek 5-15

Pomoci nasledujicich soucasti maze uzivatel ménit parametry svafovani hlavnich programd.
o3
£
o = —
g |3 § £ 2| g
- > N S O
& |3 - | 2 2 S & ©
£ £ £ ~E © £ ‘s 7 c X
E |2 |EE| @ S N e | g | E
o o ool £ o > -g © s
>2 >9 >2 >2 E 9 2 > [X >
o o ool O o o x D (@)
M3.7 -11J @ PO @
Rizeni posuvu dratu
P P1-15
PC 300.NET ® © PO @ @
Software
P1-15 @
MT Up-/Down PO @
Svarovaci horak @ ® @ @
P1-9 ®
MT 2 Up-/Down PO
Svarovaci horak @ @ @ ®
P1-15
MT PC 1 PO @
Svarovaci horak @ ® @ @
P1-15 ®
MT PC 2 PO @
Svarovaci horak @ @
P1-15 ®
PM 2 Up-/Down PO @
Svarovaci horak @ @
P1-15 ®
PM RD 2 PO @
Svarovaci horak @ ®
P1-15 ®
PM RD 3 PO
Svarovaci horak @ ® @ P1-15 @
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Priklad 1: Svarovani obrobki s riznou tloustkou plechu (2 dobé)
r'y PA9

-

Obrazek 5-16

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

Py

Obrazek 5-17

Priklad 3: Svarovani riznych tlousték hlinikovych plecht (2 nebo 4 dobé specialni)

A

A

Obrazek 5-18

Lze definovat az 16 programti (Pao az Pass).

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

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

Zmény parametrd svarovani se ukladaji okamzité do paméti!
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5.4.13 Béh programu
Urcité materialy jako nap¥. hlinik vyZaduji specialni funkce, aby mohly byt bezpe&né a vysoce kvalitné
svafovany. K tomu se pouziva 4taktni specialni druh provozu s nasledujicimi programy:

» Spoustéci program Pstart (eliminovani studenych spoji na zacatku svaru)

» Hlavni program Pa (nepfetrzité svafovani)

» Redukovany hlavni program Ps (cilené snizeni teploty)

» Zavérny program Penp) (minimalizace koncovych krater( cilenym snizenim teploty)

Programy obsahuji mj. parametry jako rychlost dratu (pracovni bod), korekci délky oblouku, doby nabéhu,
trvani programu atd.

PSTART

LT\

Obrazek 5-19

5.4.13.1 Vybér

( Start )
a Pa
t2 0..15
t3 @ Ps
tt la
Sh t5 t6 E.nd 0o
@ superpuls t7
\_ t1 t8 )
Obrazek 5-20
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5.4.13.2 Nastaveni

@ @é}l
& &

Obrazek 5-21
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5.4.14 Provozni rezimy (sledy funkci)

Svarovaci parametry jako napf. predfuk plynu, vypalovani atd. jsou pro celou fadu aplikaci
predem optimalné nastaveny (v pfipadé potieby je v§ak Ize pfizpusobit).

5.4.14.1 Vysvétleni znaéek a funkci

Symbol

Vyznam

N

Stisknout tlagitko horaku

Tlagitko hofaku pustit

Na tla¢itko hofaku tuknout (kratké stisknuti a uvolnéni)

Ochranny plyn proudi

Svarovaci vykon

do|-|B1 (2| e

Dratova elektroda se posunuje

~~—

Zavedeni dratu

Vypalovani dratu

Predfuk plynu

Zbytkové proudéni plynu

>=g0x| 35N Y

2 doby

-
-

T

2 doby specialni provoz

=~
-—
-
-—

4 doby

-
-
-
-

4 doby specialni provoz

-\

Cas

PstarT

Spoustéci program

Pa

Hlavni program

Ps

Redukovany hlavni program

Penp

Zavérny program

t2

Bodovy ¢as

5.4.14.2 Nucené vypinani
Nucené vypnuti ukonci svafovaci proces po uplynuti doby chyby a Ize ho inicializovat dvéma stavy:
+ Béhem faze zapalovani
5 s po spusténi svafovani neprotéka Zadny svafovaci proud (chyba zapalovani).
* Béhem faze svarovani
Svafovaci oblouk je pferuSen na déle nez 5 s (chyba oblouku).
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2-doby provoz
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LNFA F 5

Obrazek 5-22

1.cyklus:

Stisknout a pfidrzet tla¢itko hofaku.

Ochranny plyn proudi (pfedfuk plynu).

Motor posuvu dratu bézi ,plizivou rychlosti®.

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

2.cyklus:

Pustit tlacitko horaku.

Motor posuvu dratu se zastavi.

Oblouk zhasne po uplynuti nastaveného ¢asu vypalovani dratu.
Probiha ¢as zbytkového proudéni plynu.

40
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2-doby provoz se superpulsem
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Obrazek 5-23

1.cyklus

+ Stisknout a pfidrzet tladitko hofaku.

* Ochranny plyn proudi (pfedfuk plynu).

» Motor posuvu dratu bézi ,plizivou rychlosti*.

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

» Spustit funkci superpuls zaginajice s hlavnim programem Pa:
Svafovaci parametry se méni souasné s pifedem nastavenymi €asy (tz a t3) mezi hlavnim programem
Pa a redukovanym hlavnim programem Ps.

2.cyklus

» Pustit tlaCitko hofaku.

* Funkce superpuls se deaktivuje.

* Motor posuvu dratu se zastavi.

* Oblouk zhasne po uplynuti nastaveného €asu vypalovani dratu.
* Probiha ¢as zbytkového proudéni plynu.
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2-doby specialni provoz
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Obrazek 5-24

v

1.cyklus

» Stisknout a pridrzet tla¢itko hofaku.

» Ochranny plyn proudi (pfedfuk plynu)

* Motor posuvu dratu bézi ,plizivou rychlosti*.

» Po styku dratové elektrody s obrobkem se zapali elektricky oblouk, svafovaci proud tece (spoustéci
program PstarT po dobu tstart)

» Slope na hlavni program Pa.

2.cyklus

» Pustit tlagitko horaku.

+ Slope k zavérnému programu Penp po dobu tend.

* Motor posuvu dratu se zastavi.

» Elektricky oblouk zhasne po uplynuti nastaveného ¢asu vypalovani dratu.
* Probiha &as zbytkového proudéni plynu.
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Bodovani

% 1. >e— 2.
4 A
ol 1
-o-\P START ' ' t
° Pevo ! !
| T P, N— i
. ._\ o o t
g1 — N~
! E ' : I : ;= t
< ﬂ"“ >e > < > <—>~<—>'ﬂxl
on. ¢ fl: t2 ﬁ;: o
Obrazek 5-25
Dobu rozbéhu tsart je nutné pricist k dobé bodovani t..
1. takt
» Stisknout a pridrzet tlac¢itko hofaku
» Ochranny plyn proudi (pfedfuk plynu)
* Motor posuvu dratu bézi ,plizivou rychlosti*.
» Po styku dratové elektrody s obrobkem se zapali svételny oblouk,
svarovaci proud tece (rozbéhovy program Pstart, za¢ina doba bodovani)
» Pfepnuti na hlavni program Pa
* Po uplynuti nastaveného ¢asu bodovani nasleduje pfepnuti na koncovy program Penp.
* Motor posuvu dratu se zastavi.
* Po uplynuti nastavené doby vypalovani dratu zhasne svételny oblouk.
* Probiha doba dofuku plynu.
2. takt
+ Pustit tlagitko hofaku
Uvolnénim tladitka horaku (2. takt) se svafovaci proces prerusi i pred uplynutim doby bodovani
(pFepnuti na zavérny program Penp).
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2-doby specialni provoz se superpulsem
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Obrazek 5-26

1. cyklus

» Stisknout a pfidrzet tlagitko hofaku

* Ochranny plyn proudi (pfedfuk plynu)

* Motor posuvu dratu bézi ,plizivou rychlosti®.

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

» Prepnuti na hlavni program Pa.

» Spustit funkci superpuls zaéinajice s hlavnim programem Pa:
Svarovaci parametry se méni sou¢asné s pfedem nastavenymi €asy (t2 a t3) mezi hlavnim programem
Pa a redukovanym hlavnim programem Ps.

2. cyklus

+ Pustit tlagitko hofaku

* Funkce superpuls se deaktivuje.

* Pfepnuti na zavérny program Penp po dobu tena.

* Motor posuvu dratu se zastavi.

» Elektricky 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 5-27

-—

. cyklus
Stisknout a pfidrzet tlacitko hofaku
* Ochranny plyn proudi (pfedfuk plynu)
» Motor posuvu dratu bézi ,plizivou rychlosti*.
+ Po styku dratové elektrody s obrobkem se zapali elektricky oblouk, svafovaci proud tece.
» Pfepnuti na pfedvolenou rychlost posuvu dratu (Hlavni program Pa).
. cyklus
Pustit tlacitko hofaku (bez ucinku)
. cyklus
Stisknout tlacitko hofaku (bez ucinku)
. cyklus
» Pustit tlaCitko hofaku
* Motor posuvu dratu se zastavi.
» Elektricky oblouk zhasne po uplynuti nastaveného ¢asu vypalovani dratu.
* Probiha ¢as zbytkového proudéni plynu.

N

w

H
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4-doby provoz se superpulsem
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Obrazek 5-28

-—

. cyklus:
Stisknout a pfidrzet tla¢itko hofaku
* Ochranny plyn proudi (pfedfuk plynu)
* Motor posuvu dratu bézi ,plizivou rychlosti*.
» Po styku dratové elektrody s obrobkem se zapali elektricky oblouk, svafovaci proud tece.

» Spusténi funkce superpuls, zacinajice s hlavnim programem Pa:
Svarovaci parametry se méni souc¢asné s pfedem nastavenymi €asy (t2 a t3) mezi hlavnim programem
Pa a redukovanym hlavnim programem Ps.

. cyklus:
Pustit tlacitko hofaku (bez ucinku)
. cyklus:
Stisknout tlacitko hofaku (bez ucinku)
. cyklus:
+ Pustit tlagitko hofaku

N

w

N

* Funkce superpuls se deaktivuje.

» Motor posuvu dratu se zastavi.

» Elektricky oblouk zhasne po uplynuti nastaveného ¢asu vypalovani dratu.
* Probiha &as zbytkového proudéni plynu.
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4taktni rezim se zménou druhu svarovani (prepnuti metody)
Aktivace nebo nastaveni funkce > viz kapitola 5.4.9.
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Obrazek 5-29

1. cyklus:

» Stisknout a pridrzet tlac¢itko hofaku

» Ochranny plyn proudi (pfedfuk plynu)

* Motor posuvu dratu bézi zavadéci rychlosti.

» Po styku dratové elektrody s obrobkem se zapali svételny oblouk,
svarovaci proud tece.

+ Zahajeni zmény metody zacinajice s metodou Pa:
Svafovaci metody se méni podle nastavenych ¢€asl (t2 a ts) mezi metodou Pa a opacnou metodou Ps
uloZenou v ukolu

Jestlize je v ukolu uloZzena standardni metoda, prepina se neustale mezi nejprve standardni a poté
impulsni metodou. Totéz plati v opacném pripadé.
2. cyklus:
Pustit tlagitko hofaku (bez ucinku)
. cyklus:
Stisknout tlagitko hofaku (bez ucinku)
4. cyklus:
+ Pustit tlagitko hofaku
* Funkce superpuls se deaktivuje.
* Motor posuvu dratu se zastavi.
* Po uplynuti nastaveného ¢asu vypalovani dratu zhasne svételny oblouk.
* Probiha ¢as zbytkového proudéni plynu.
Tuto funkci je mozné pomoci programového vybaveni PC300.Net aktivovat.
Viz navod k pouziti programového vybaveni.

w
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4-doby specialni provoz
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Obrazek 5-30
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1. cyklus

» Stisknout a pridrzet tlac¢itko hofaku

» Ochranny plyn proudi (pfedfuk plynu)

* Motor posuvu dratu bézi ,plizivou rychlosti*.

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

2. cyklus

Pustit tlacitko hofaku

» Prepnuti na hlavni program Pa.

K prepnuti na hlavni program Pa nedoje dfive nez po uplynuti nastaveného €asu tsrart resp.
nejpozdeji pfi uvolneéni tlacitka horaku.

Tuknutim na tlagitko" I1ze pifepnout na redukovany hlavni program Psg.
Opétovnym t'uknutim na tla¢itko se prepina zpét na hlavni program Pa.

3. cyklus

+ Stisknout a pfidrzet tlacitko hofaku

» Pfepnuti na koncovy program Penp.

4. cyklus

+ Pustit tlagitko hofaku

* Motor posuvu dratu se zastavi.

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

* Probiha ¢as zbytkového proudéni plynu.

1) Potlaéeni uéinku tuknuti na tlaéitko (kratké stisknuti a uvolnéni béhem 0,3 sek)

Ma-li byt potlaédeno prepnuti svafovaciho proudu na redukovany hlavni program Pg t'uknutim na
tlacitko, musi byt béhem prabéhu programu nastavena hodnota parametru pro DV3 na 100% (Pa =

Pg).
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4taktni special se zménou druhu svarovani klepnutim (pFfepnuti metody)
Aktivace nebo nastaveni funkce > viz kapitola 5.4.9.
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Obrazek 5-31

1. takt

» Stisknout a pridrzet tlac¢itko hofaku

» Ochranny plyn proudi (pfedfuk plynu)

* Motor posuvu dratu bé&zi zavadéci rychlosti.

» Po styku dratové elektrody s obrobkem se zapali svételny oblouk,
svarovaci proud teCe (spoustéci program Pstarr)

2. takt
Pustit tlacitko hofaku
» Pfepnuti na hlavni program Pa

K prepnuti na hlavni program Pa nedojde dfive nez po uplynuti nastavené doby tstarr resp.
nejpozdéji s pusténim tladitka horaku.

Klepnutim (stisknutim tla¢itka hofaku po dobu kratsi nez 0,3 sek.) se prepina svarovaci metoda
(Ps).

Je-li v hlavnim programu definovana standardni metoda, prepina klepnuti na impulsni metodu,
opétovné klepnuti prepina zpatky na standardni metodu, atd.

3. takt

+ Stisknout a pfidrzet tlacitko hofaku

» Pfepnuti na koncovy program Penp.

4. takt

» Pustit tlaCitko hofaku

* Motor posuvu dratu se zastavi.

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

* Probiha ¢as zbytkového proudéni plynu.

Tuto funkci je mozné pomoci programového vybaveni PC300.Net aktivovat.
Viz navod k pouziti programového vybaveni.
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Popis funkce ev\;hq
Svarovani MIG/IMAG

4taktni special se zménou druhu svarovani (prepnuti metody)
Aktivace nebo nastaveni funkce > viz kapitola 5.4.9.

< 1. > | < 2. 3> 4 —>

§ ¥ P e
ol :
| ol Psoarr ot

P, P: o
'] L D EEEY
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Obrazek 5-32

1. takt

» Stisknout a pfidrzet tlagitko hofaku

* Ochranny plyn proudi (pfedfuk plynu)

* Motor posuvu dratu bézi ,plizivou rychlosti*.

+ Jakmile se dratova elektroda dotkne obrobku, zapali se svételny oblouk,
svafovaci proud tece (spoustéci program Pstart po dobu fstart).

2, takt
» Pustit tla€itko hofaku
» PrFepnuti na hlavni program Pa

» Zahajeni zmény metody zacinajice s metodou Pa:
Svarovaci metody se méni podle nastavenych €asl (tz a t3) mezi metodou Pa a opaénou metodou Ps
uloZenou v ukolu

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

3. takt

Stisknout tlagitko hofaku.

Funkce superpuls se deaktivuje.

* Pfepnuti na zavérny program Penp po dobu tena.

4. takt

+ Pustit tlagitko hofaku

* Motor posuvu dratu se zastavi.

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

» Probiha ¢as zbytkového proudéni plynu.

Aktivace nebo nastaveni funkce > viz kapitola 5.4.9.

Vyhradné u varianty pfistroje s metodou svarovani impulznim obloukem.
Tuto funkci je mozné pomoci programového vybaveni PC300.Net aktivovat.
Viz navod k pouziti programového vybaveni.
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ev\;hq Popis funkce
Svarovani MIG/IMAG

4-doby specialni provoz se superpulsem

P9 | P Y

il .
—od Porarr ot
8 I E I /" \— y

LNFA o

Obrazek 5-33

-—

. cyklus
Stisknout a pfidrzet tlagitko hofaku
Ochranny plyn proudi (pfedfuk plynu)
Motor posuvu dratu bézi ,plizivou rychlosti®.

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

. cyklus
» Pustit tlagitko hofaku
» Prepnuti na hlavni program Pa

N

Spusténi funkce superpuls, za€inajice s hlavnhim programem Pa:
Svarovaci parametry se méni sou¢asné s pfedem nastavenymi €asy (t2 a t3) mezi hlavnim programem
Pa a redukovanym hlavnim programem Ps.

3. cyklus
Stisknout tlac¢itko horaku.

Funkce superpuls se deaktivuje.

Pfepnuti na zavérny program Penp po dobu tena.
. cyklus
+ Pustit tlagitko hofaku

N

* Motor posuvu dratu se zastavi.
» Elektricky oblouk zhasne po uplynuti nastaveného ¢asu vypalovani dratu.
* Probiha ¢as zbytkového proudéni plynu.
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Popis funkce ev\;hq
Svarovani MIG/IMAG

5.4.15 forceArc / forceArc puls

Sméroveé stabilni a uginny oblouk s minimalizovanou teplotou, hlubokym zavarem pro horni vykonové
pasmo.

N

——

Obrazek 5-34

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

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

Redukce vrubu

Ruéni a automatizované aplikace

Po zvoleni metody forceArc > viz kapitola 5.4.1 jsou tyto vlastnosti k dispozici.

Stejné jako pfi svarovani impulznim elektrickym obloukem je tfeba dbat pfi svafovani forceArc
zejména na dobrou kvalitu pFipojeni svarovaciho proudu!

Vedeni svafovaciho proudu udrZujte co mozna nejkratsi a prifezy vedeni dostateéné dimenzujte!

Vedeni svarovaciho proudu, svazky hadic svafovacich hofaku a pfipadné i svazky propojovacich
hadic uplné odvifte. Zabrarite vzniku ok!

Pouzivejte svafovaci horak 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 svarovaciho proudu muize vyvolat poruchy (kolisani) elektrického
oblouku.

Vedeni svarovaciho proudu, svazky hadic svarovacich horakt a pripadné i propojovaci hadice
uplné odvinte. Zabrante vzniku ok!
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ev\;hq Popis funkce
Svarovani MIG/IMAG

5.4.16 wiredArc
Proces svafovani s aktivni regulaci dratu pro stabilni a rovnhomérné pomeéry pfi vpaleni a perfektni stabi-
litu svafovaciho oblouku také pfi obtiznych aplikacich a nucenych polohach.
U svarovaciho oblouku MSG se svarovaci proud (AMP) méni pfi zméné délky volného dratu. Pokud se
napftiklad délka volného dratu prodlouzi, zmensi se svafovaci proud pfi konstantni rychlosti dratu (DG).
Tim se vnesené teplo do obrobku (tavenina) snizi a zavar bude mensi.
. G/9
Gl9) ‘
A
DG HA 84
AMP '@r\_. |
E -
o
o
1
Obrazek 5-35
U svarfovaciho oblouku EWM wiredArc s regulaci dratu se svafovaci proud (AMP) pfi zménach délky
volného dratu zméni jen trochu. Ke kompenzaci svafovaciho proudu dochazi pomoci aktivni regulace
rychlosti dratu (DG). Pokud se napfiklad délka volného dratu prodlouzi, rychlost dratu se zvysi. Diky tomu
zUstava svarovaci proud témér konstantni a také pronikani tepla do obrobku zlstava v podstaté kon-
stantni. V dlsledku toho se i zavar pfi zméné délky volného dratu méni jen malo.
@Ua
6
9 |
18]+
DG HA——
AMP |4 : iT
|
v 7
Obrazek 5-36
5.4.17 rootArc / rootArc puls
Zkratovy oblouk s dokonalymi moZnostmi modelovani pro pfemosténi mezery, specialné také ke sva-
fovani kofenovych vrstev.
Obrazek 5-37
» Redukce rozstfiku v porovnani se standardnim zkratovym obloukem
+ Dobré tvarovani kofene a spolehlivé nataveni otupenych hran drazky
* Rucni a automatizované aplikace
Nestabilni elektricky oblouk!
NeuplIné odvinuté vedeni svafovaciho proudu muze vyvolat poruchy (kolisani) elektrického
oblouku.
* Vedeni svarovaciho proudu, svazky hadic svarovacich horaku a pfipadné i propojovaci hadice
uplné odvinte. Zabrante vzniku ok!
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5.4.18

5.4.19

5.4.20

coldArc / coldArc puls

kratky elektricky oblouk s kratkym rozstfikem a minimalizovanou teplotou ke svafovani bez vétSich defor-
maci a k pajeni tenkych plechll s vynikajicim pfemosténim mezer.

| \[/ |

Obrazek 5-38

Po vybéru metody coldArc > viz kapitola 5.4.1 jsou dostupné tyto vlastnosti:

* Mensi deformace a redukované nabé&hové barvy diky minimalizovanému vnesenému teplu

* Vyrazna redukce rozstfiku nasledkem témér reaktanéniho pfechodu materialu

+ Snadné svarovani kofenovych vrstev u plech( jakékoliv tloustky a ve vSech pozicich

» Perfektni pfemosténi i u mezer s proménnou Siftkou

* Rucéni a automatizované aplikace

Po zvoleni metody coldArc (viz kapitola "Volba svafovaciho ukolu MIG/MAG") jsou tyto vlastnosti k dispo-

Zici.

PFi svafovani metodou coldArc je kvali pouzitym pfidavnym svarovym materialim tfeba dbat zejména na

dobrou kvalitu posuvu dratu!

» Pouzijte svareci hofak a svazek hadic k hofaku odpovidajici ukolu! ( a provozni navod svarovaciho
hofaku)

Tuto funkci je mozné aktivovat a zpracovat pouze pomoci softwaru PC300.Net.

(viz provozni navod k softwaru)

Standardni horak MIG/MAG

Tlacitko na svafovacim hofaku MIG slouzi zasadné k zapinani a vypinani svafovani.
Obsluzné prvky | Funkce

@ Tlacitko hofaku +  Zahdjeni / ukonéeni svafovani

Dal$i funkce, napfiklad pfepinani program( (pfed svafovanim nebo po ném), jsou mozné klepnutim na
tlacitko hofaku (podle typu pfistroje a konfigurace fizeni).
Nasledujici parametry museji byt pfisluSsné konfigurovany v menu Specialni parametry > viz kapitola 5.10

MIG/MAG Specialni horaky

Popisy funkci a dalSi pokyny jsou uvedeny v provoznim navodu pfislusného svarovaciho horaku!

5.4.20.1 Programovy a up/down provoz

Programm

<12

Obrazek 5-39

Pol. | Symbol | Popis

1 7 | Pfepinac funkce svafovaciho hofaku (je tfeba specialni svafovaci horak)
5 == . PFepnuti program( nebo Ukold (JOBs)
L vor0oum e Plynulé nastaveni svafovaciho vykonu
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Popis funkce

TIG svarovani

ewm

5.4.20.2 Prepinani mezi Push/Pull a viozenym pohonem

A VYSTRAHA
1

Neodborné opravy a modifikace jsou zakazany!

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

V pfipadé neopravnénych zasaht zanika zaruka!

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

Nebezpeci pfi neprovedeni zkousky po prestavbé!

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

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

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

Zastréka svarovaciho proudu

Funkce

na X24 Provoz se svafovacim hofakem Push/Pull (z vyroby)
na X23 Provoz se spfazenym pohonem
5.5 TIG svarovani
5.5.1 Volba svarovaciho ukolu
(L Vaml
Hl_’ /NN BB-;.IST
Obrazek 5-40
5.5.1.1 Nastaveni svafovaciho proudu

—<

Obrazek 5-41

J
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TIG svafovani

5.5.2 Zapaleni elektrického oblouku
5.5.2.1 Liftarc

a) b) C)

Obrazek 5-42

Svarovaci oblouk se zapali v okamziku dotyku s obrobkem:

a) Prilozte soucasné 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 Spi¢kou elektrody a obrobkem mezera asi 2—
3 mm (svarovaci oblouk se zapali, proud vzriistd na nastavenou hodnotu hlavniho proudu).

c) Hofak nadzvednéte a sklorite jej do normaini polohy.
Ukonceni svarovani: ZvétSete vzdalenost horaku od obrobku, az se svarovaci oblouk prerusi.

5.5.3 Provozni rezimy (sledy funkci)
5.5.3.1 Vysvétleni znacek a funkci

Symbol |Vyznam

Stisknout tlacitko hofaku

Tlagitko hofaku pustit

Ochranny plyn proudi

Svafovaci vykon

Predfuk plynu

Zbytkové proudéni plynu

A
o\
*Q& Na tlacitko hofaku tuknout (kratké stisknuti a uvolnéni)
|
an
no
1
n

2 doby

M, 2 doby specialni provoz

Ul |4 doby

L 4 doby specialni provoz
t

Cas

Pstart | Spoustéci program

Pa Hlavni program

Pe Redukovany hlavni program

Peno | Zavérny program

tS1 Trvani pfepnuti z PSTART na PA
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ev\;hq Popis funkce
TIG svafovani

5.5.3.2

Nucené vypinani
Nucené vypnuti ukonci svafovaci proces po uplynuti doby chyby a Ize ho inicializovat dvéma stavy:

+ Béhem faze zapalovani
5 s po spusténi svafovani neprotéka zadny svafovaci proud (chyba zapalovani).

+ Béhem faze svarovani
Svarovaci oblouk je pferusen na déle nez 5 s (chyba oblouku).

2-doby provoz

A
-
A
[y
b

11 P,

Obrazek 5-43
Vybér
+ Zvolit 2 doby .H. druh provozu.
1. cyklus
+ Stisknout a pridrzet tlac¢itko hofaku.
» Ochranny plyn proudi (pfedfuk plynu).
K zazehu elektrického oblouku dojde pomoci Liftarc.
» Svafovaci proud te€e podle pfedem provedeného nastaveni.
2. cyklus
» Pustit tlagitko hofaku.
» Elektricky oblouk zhasne.
* Probiha ¢as zbytkového proudéni plynu.

099-00HPXQ-EW512
07.05.2021 57



Popis funkce ev\;hq
TIG svafovani

2-doby specialni provoz

< 1 2. —>
A\ 2\ :
il X
Tt
/" 5
PSTART PEND i
I ‘T !_' o—! i ;t
ol r
onn. no

Obrazek 5-44

Vybér

v i
Zvolit 2 doby specialni ™ druh provozu.

1. cyklus

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

K zazehu elektrického oblouku dojde pomoci Liftarc.

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

Po uplynuti doby rozbéhového proudu "tstart" se zvysi rozbéhovy proud s nastavenou dobou Up-Slope
"tS1" na hlavni program "Pa".

2. cyklus

Pustit tlacitko horaku.

Svarovaci proud klesa s dobou Down-Slope "tSe" na zavérny program "Penp".
Po uplynuti doby zavérného proudu "tend" zhasne elektricky oblouk.

Probiha ¢as zbytkového proudéni plynu.

58

099-00HPXQ-EW512
07.05.2021



ev\;hq Popis funkce
TIG svafovani

4-doby provoz

1. » i< 2, < 3. de—— 4 —»

s i AN A\
il

v

ot
I P, »
e o < = y Tt
oo no
Obrazek 5-45
Vybér
+ Zvolit 4 doby H-H- druh provozu.
1. cyklus
» Stisknout a pfidrzet tlagitko hofaku
* Ochranny plyn proudi (pfedfuk plynu)
K zazehu elektrického oblouku dojde pomoci Liftarc.
» Svarovaci proud tece podle pfedem provedeného nastaveni.
2. cyklus
» Tlacitko hofaku pustit (bez ucinku)
3. cyklus
+ Stisknout tlacitko hofaku (bez Ucinku)
4. cyklus
+ Tlacitko hofaku pustit
» Elektricky oblouk zhasne.
* Probiha €as zbytkového proudéni plynu.
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TIG svarovani

4-doby specialni provoz

i<—1.—>i: 2. >i<— 3.—>» 4. —»

1\ ), 1), 1), 1\

PSIART PB

v

Obrazek 5-46
Volba

nou
+  Zvolit 4-taktni specialni [ druh provozu.

1. cyklus

» Stisknout a pridrzet tlac¢itko hofaku

* Ochranny plyn proudi (pfedfuk plynu)

K zazehu elektrického oblouku dojde pomoci Liftarc.

A 4
—h

» Svafovaci proud te€e podle pfedem provedeného nastaveni ve spoustécim programu "Pstart".

2. cyklus
» Uvolnit tlac¢itko hofaku
» Prepnuti na hlavni program "Pa".

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

nejpozdéji pfi uvolnéni tlacitka horaku.

Klepnutim na tlacitko Ize pfepnout na redukovany hlavni program "Pg". Opétovnym klepnutim na

tlacitko se prepina zpét na hlavni program Pa.
3. cyklus

» Stisknout tlacitko hofaku.

+ Pfepnuti na zavérny program Penp.

4. cyklus

* Uvolnit tlagitko hofaku

» Elektricky oblouk zhasne.

* Probiha ¢as zbytkového proudéni plynu.
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ev\;hq Popis funkce
Rucni svarovani elektrodou

5.6 Rucni svarovani elektrodou
5.6.1 Volba svarovaciho ukolu

Obrazek 5-47

5.6.1.1 Nastaveni svarovaciho proudu

®) )

J

Obrazek 5-48

5.6.2 Arcforce

Obrazek 5-49

Nastaveni:

» Zaporné hodnoty: typy rutilovych elektrod

* Hodnoty kolem nuly: typy bazickych elektrod
+ Kladné hodnoty: Typy celulézovych elektrod
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Ruéni svarovani elektrodou

5.6.3 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).
14 .g. = proud pro horky start
= doba horkého startu
= hlavni proud
= proud
>t = Cas

Lo

Obrazek 5-50

5.6.3.1

Obrazek 5-51

5.6.3.2 Cas horkého startu

R

Obrazek 5-52

5.6.4 Antistick

Us Antistick zabranuje vyzihani elektrody.

Pokud by se elektroda méla pfipékat navzdory funkci Arcforce, pfepne
pfistroj automaticky b&€hem asi 1 s na minimaini proud. Tim se pfede-
jde vyzihani elektrody. Zkontrolujte nastaveni svafovaciho proudu a
zkorigujte ho pro svarovaci ukol!

Antistick

v

Obrazek 5-53
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ev\;hq Popis funkce
Volitelné vybaveni (pfidavné komponenty)

5.7 Volitelné vybaveni (pfidavné komponenty)

5.7.1 Elektronicka regulace mnozstvi plynu (OW DGC)
Na pfipojeném plynovém vedeni musi byt pokazdé vstupni tlak 3-5 bar.
Elektronicka regulace mnozstvi plynu (DGC) reguluje optimalni pritokové mnozstvi plynu k pfislusnému
procesu svarovani (optimalné pfednastaveno z vyroby). Tim se zamezi chybam pfi svafovani zpUs-
obenym pfili§ velkému mnozstvi (Slehnuti plynu) nebo pfili§ malému mnozstvi ochranného plynu
(prazdna lahev na plyn nebo pferusené zasobovani plynem).
Prepravované priitokové mnozstvi plynu mize uzivatel kontrolovat a v pfipadé potfeby korigovat
(pozadované hodnoty pfed svafovanim). Navic Ize v kombinaci se softwarem Xnet (volitelné vybaveni)
zaznamenat pfesnou spotiebu plynu.
Volba parametru se provadi stisknutim tlagitka Zobrazeni parametr(i vpravo. Sviti kontrolka ,&*. Jednotky
hodnot Ize zobrazit v litrech za minutu "I/min" nebo Cubic Feet Per Hour "cFH" (nastavitelné pomoci spe-
cialniho parametru P29 > viz kapitola 5.10). BEhem procesu svafovani se porovnaji tyto pozadované ho-
dnoty se skutenymi hodnotami. LiSi-li se tyto hodnoty od sebe o vice nez nastaveny prah chyby (spe-
cialni parametr P28), zobrazi se chybové hlaseni "Err 8" a probihajici proces svafovani se zastavi.

5.7.2 Senzor rezervy dratu (OW WRS)
Minimalizuje nebezpeci chyb svaru diky v€éasnému rozpoznani a zobrazeni (kontrolka "End") pfi cca 10%
zbytkovém mnozstvi dratu. Rovnéz se diky prediktivnimu planovani vyroby redukuji vedlejsi Casy.

5.7.3 Vyhfrivani civky drati (OW WHS)
Zamezeni kondenzaci na svarovacim dratu diky nastavitelné teploté (specialni parametr P26 > viz kapi-
tola 5.10.1.23) vyhfivani civky dratu.

5.8 Rizeni pristupu
K zabezpeceni proti neopravnéné nebo neimysiné zméné parametrQl svafovani Ize na pfistroji pomoci
kliC¢ového spinaCe zablokovat zadavaci uroven fizeni.
Je-li kli¢ v poloze d", Ize veskeré funkce a parametry neomezené nastavovat.
Je-li kli¢ v poloze @, nelze ménit nasledujici funkce resp. parametry:
* Beze zmény nastaveni pracovniho bodu (svafovaci vykon) v programech 1-15.
» Beze zmény metody svarovani, rezim v programech 1-15.
* Nelze pfepinat svafovaci ulohy (je dostupny reZim blokovani svafovacich uloh Block-JOB P16).
* Beze zmén zvlastnich parametrd (mimo P10) - nutny restart.
* UloZit oblibené poloZky nebo zablokované mazani.

5.9 Zarizeni na redukci napéti
Vyhradné varianty pfistroji s dodatkem (VRD/SVRD/AUS/RU) jsou vybaveny zafizenim ke snizeni napéti
(VRD). Slouzi ke zvy3eni bezpecnosti zejména v nebezpe&ném prostfedi (jako napf. vystavba lodi,
stavba potrubi, hornictvi).
Zafizeni na redukci napéti je pfedepséano v nékterych zemich a v mnoha vnitrofiremnich bezpeénostnich
pfedpisech pro zdroje svafovaciho proudu.
Kontrolka VRD > viz kapitola 4 sviti, pokud spravné funguje zafizeni k snizeni napéti a vystupni napéti je
redukovano na hodnoty stanovené podle pfisluSné normy (technické udaje).

5.10 Zvlastni parametry (rozsirena nastaveni)
Zvlastni parametry (P1 az Pn) jsou pouzivany k vlastni uZivatelské konfiguraci funkci pfistroje. UZivatel
tak ziskava znagnou miru flexibility k optimalizaci svych potteb.
Tato nastaveni nejsou provedena bezprostfedné na Fidici jednotce pfistroje, protoZe zpravidla neni nutné
pravidelné nastavovani parametrd. Pocet vybiranych zvlastnich parametri se mize odliSovat od fidicich
jednotek pouzivanych ve svafovacich systémech (viz pfislusna standardni provozni nastaveni). Zvlastni
parametry mizete podle potfeby opét resetovat do vyrobniho nastaveni > viz kapitola 5.10.2.
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Popis funkce ev\;hq
Zvlastni parametry (rozSifena nastaveni)

5.10.1 Vybér, zména a ukladani parametru

Obrazek 5-54

Indikace Nastaveni / Volba

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

P E Blokovani programu "0"
0 = PO uvolnén
1 = PO zablokovan (Zvyroby)

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

0= - béZné zobrazeni (z vyroby) Cislo programu/svafovaci vykon (0-9)

1= stfidavé zobrazeni Cisla programu/druhu svafovani

Q
|

Omezeni programu
Program 2 az max. 15

Q
c

Z vyroby: 15
ID C Mimoradny sled pii 2- a 4-taktnim specialnim provozu
= 0=---- normalni (dosavadni) 2Ts/4Ts provoz (Zvyroby)
1= DV3 sled pro 2Ts/4Ts provoz
64 099-00HPXQ-EW512
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Popis funkce

Zvlastni parametry (rozsifena nastaveni)

Indikace

Nastaveni / Volba

Ao

Korekéni provoz, nastaveni meznich hodnot
0= Koreké&ni provoz vypnut (Z vyroby)
1= Korekéni provoz zapnut

LED "Hlavni program (PA)" blika

] S Pfepinani programu se standardnim hofakem
/ 0 = zadné pfepnuti programu (z vyroby)
1= zvlastni 4-takt
2= zvlastni 4-takt specidl (n-takt aktivni)
3= zvlastni 4-takt special (prabéh n-taktu z libovolného programu)
Fp Si 4T a 4Ts start klepnutim
0 =------ zadny 4taktni start klepnutim
1= 4taktni start klepnutim je mozny (z vyroby)
ID 1 Provoz jednoduchého nebo dvojitého posuvu dratu
o 0= jednoduchy provoz (Z vyroby)
1= dvojity provoz, tento piistroj je "Master"
2= e dvojity provoz, tento piistroj je "Slave"
P /11 4Ts doba krokovani
i1 0= Funkce krokovani je vypnuta
1=me 300 ms (Z vyroby)
2= 600 ms
P ;E PFepinéni’seznaml‘] ukolti
! 0 == Ukolové orientovany seznam ukold
1= Skute¢ny seznam ukoll (Z vyroby)
2= e Skute¢ny seznam Ukoll a pfepinani ukoldl pomoci pfislusenstvi aktivovano
0 1 Dolni mez dalkového prepinani JOB
rt Oblast JOB funkénich horak( (PM 2U/D, PM RD2)
Dolni mez: 129 (z vyroby)
}j '”_’ Horni mez dalkového piepinani JOB

Oblast JOB funk&nich hofakl (PM 2U/D, PM RD2)
Horni mez: 169 (z vyroby)

Funkce uchovani hodnot

P 0= uchované hodnoty se nezobrazuji
1= uchované hodnoty se zobrazuji (Z vyroby)

P ';5 Blokovy JOB-pr’ovoz S ’
0= Blokovy JOB-provoz neni aktivni (Z vyroby)
1= Blokovy JOB-provoz je aktivni

P ] Volba programu standardnim tla€itkem horaku

' 0=--- zadna volba programu (Z vyroby)

y [ Jena—— Volba programu je mozna

P '”_-'p Zobrazeni priimérné hodnoty pro superPuls

— 0= funkce vypnuta.

y [ JeuR— funkce zapnuta (z vyroby).

PE [u] Zadani svarovani impulznim obloukem v programu PA

UL LD B I — Zadani svarovani impulznim obloukem v programu PA vypnuto.
1= Pokud jsou dostupné a zapnuté funkce superPuls a pfepinani metody sva-

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

Zadani absolutnich hodnot pro relativni programy

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

1= Absolutni nastaveni parametru.
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Popis funkce ev\;hq
Zvlastni parametry (rozSifena nastaveni)

5.10.1.1

5.10.1.2

5.10.1.3

5.10.1.4

Indikace Nastaveni / Volba
@ Elektronicka regulace mnozstvi plynu, typ
= 1= e typ A (z vyroby)
0=-—--- typ B
l.j.:" Nastaveni programu pro relativni programy

0= - spole€né nastavitelné relativni programy (z vyroby).
1= oddélené nastavitelné relativni programy.

f_‘j’_j L{ Zobrazeni korekce nebo zadaného napéti
0= - zobrazeni opravného napéti (z vyroby).
1= zobrazeni absolutniho zadaného napéti.

Volba JOB pfi provozu Expert
V tomto provedeni pfistroje bez funkce.

0
My
(

Pozadovana hodnota vyhfivani civky drata (OW WHS) > viz kapitola 5.10.1.23
off =--—-- vypnuto
Nastavitelny rozsah teploty: 25 °C — 50 °C (45 °C z vyroby)

-
Py
iy

f_‘j’_j ] Prepnuti provozniho rezimu pfi spusténi svarovani > viz kapitola 5.10.1.24
/ ! 0= - neaktivovano (z vyroby)
1= aktivovano

Prah chyby elektronické regulace mnozstvi plynu > viz kapitola 5.10.1.25
Zobrazeni chyby pfi odchylce pozadované hodnoty plynu

Q
My
0

Jednotkova soustava > viz kapitola 5.10.1.26

‘G|
My
0

0= - metricka soustava (z vyroby)
1= - imperialni soustava
P_gn MoZnost volby pribéhu programu otoénym knoflikem > viz kapitola 5.10.1.27
L 0= - neaktivovano
1= aktivovano (z vyroby)

Doba rampy zavadeéni dratu (P1)

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

Béhem zavadéni dratu je mozné ménit rychlost otoénym knoflikem svafovaciho vykonu. Zména se nepro-

jevi na dobé rampy.

Program "0", uvolnéni blokovani programu (P2)

Program PO (manualni nastaveni) se zablokuje. Nezavisle na poloze klicového spinace je dale mozny

pouze provoz s P1 az P15.

Zobrazovaci rezim - svafovaci horfak Up/Down s jednomistnym 7segmetnim displejem (P3)

Normalni zobrazeni:

+  Programovy provoz: Cislo programu

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

Stridavé zobrazeni:

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

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

Omezeni programu (P4)

Specialnim parametrem P4 je mozné omezit volbu programu.

» Nastaveni je prevzato pro vSechny JOBs.

» Volba programi zavisi na poloze prepinace "Funkce svafovaciho hofaku" > viz kapitola 5.4.20. Pro-
gramy je mozné prepinat pouze v poloze pfepinace "Program".

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

* Prepinani programu otoénym knoflikem "Oprava délky svételného oblouku / volba svafovaciho pro-
gramu" > viz kapitola 4 je mozné pouze tehdy, kdyz neni pfipojen specialni svafovaci hofak ani
dalkovy ovladag.
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Popis funkce

Zvlastni parametry (rozsifena nastaveni)

5.10.1.5

5.10.1.6

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

PFi aktivovaném zvlastnim prabéhu se zacatek svafovani zméni nasledujicim zpusobem:

Pribéh specialniho 2taktniho provozu / specialniho 4taktniho provozu:

* Rozbéhovy program "Pstart"

» Hlavni program "Pa"

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

* Rozbéhovy program "Pstart"

* Redukovany hlavni program "Pg"

» Hlavni program "Pa"

Opravny provoz, nastaveni meznich hodnot (P7)

Opravny provoz se zapina nebo vypina pro vSechny ukoly a jejich programy sou¢asné. Kazdému ukolu je
pfidélen opravny rozsah pro rychlost dratu (DV) a pro opravu svarovaciho napéti (Ukorr).

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

UV uipv]
Umax Umax
24,0V 239v ye
DVGrenz = +1,9
/ ‘ ’ /
21,9V 2V 7
20,1V
19,8V / (DVGrenz =-1,9) /
e S
e /
Umin { Umin ‘(
DV min -20% +20% DVmax DV [m/min] DV min 11m/min DVmax D\} [m/min]
WF (8m/min) (12m/min) WF (10m/min + 10%)
10m/min

Obrazek 5-55

Priklad pracovniho bodu pfi opravném provozu:

Rychlost dratu v programu (1 az 15) se nastavi na 10,0 m/min. To odpovida svafovacimu napéti (U)
21,9 V. Je-li nyni kliovy prepina¢ nastaven do polohy s, Ize v tomto programu svafovat vyhradné

s témito hodnotami.

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

Nastaveni opravné mezni hodnoty = DVGrenz = 20 % / UGrenz = 1,9 V. Nyni Ize rychlost dratu opravit
020 % = (8,0 az 12,0 m/min) a svafovaci napéti Ize ménit o +/-1,9 V (3,8 V).

V pfikladu je rychlost dratu nastavena na 11,0 m/min. To odpovida svafovacimu napéti 22 V. Nyni je
mozné svafovaci napéti opravit o dodate¢né 1,9V (20,1 V a 23,9 V).

Jestlize je uzamykatelny spinaé pfepnuty do polohy @, hodnoty opravy napéti a rychlosti posuvu
dratu se vynuluji.
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Popis funkce ev\;hq
Zvlastni parametry (rozSifena nastaveni)

Nastaveni opravného rozsahu:

» Zapnéte specialni parametr ,Opravny provoz“ (P7=1) a ulozte jej do paméti > viz kapitola 5.10.1.
« Uzamykatelny spina¢ v poloze .

* Rozsah opravy nastavte nasledujicim zpUsobem:

Obrazek 5-56

* Po asi 5 s bez dal$i Cinnosti operatora se nastavené hodnoty pfevezmou a zobrazeni se navrati k indi-
kaci programu.

« Uzamykatelny spina¢ prepnéte zpét do polohy !
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ev\;hq Popis funkce
Zvlastni parametry (rozsifena nastaveni)

5.10.1.7 Prepinani programii tlacitkem standardniho hofraku (P8)
Zvlastni 4-takt (4-taktni absolutni béh programu)
+ 1. doba: bé&zi absolutni program 1
+ 2. doba: bézi absolutni program 2 po provedeni "tstart".

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

Komponenty pfislusenstvi, jako napi. dalkovy ovladaé nebo zvlastni horak, nesmi byt pripojeny!
Pfepinani programu na fizeni posuvu dratu je deaktivovano.

A 2 "
< 1.»« 2. r<«— 3, ———>< 4,
Ll PA2 PA4
| Pa
<— tstart—>» <« 3 —» :t

Obrazek 5-57

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

V druhém taktu se pfepne na hlavni program Pas1, jakmile uplyne startovni doba "tstart". Tukanim lze
prepinat na dal$i programy (Pa1 az max. Pag).

f—1. —> |«

PP maacrd
.Q.G ) E

v

: PAz
e " P
| *1_Pu !
| T | Pl Pew :
! i bl bl ] G
™\ ‘ ! bt
8 1 1N
I ‘ﬂ"‘ >« <—>:<—D.d>' i
on. [f: n=max. 9 f]‘: o
Obrazek 5-58
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Popis funkce ev\;hq
Zvlastni parametry (rozSifena nastaveni)

5.10.1.8

5.10.1.9

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

» Stisknout a pfidrzet tladitko hofaku

* Ochranny plyn proudi (pfedfuk plynu)

* Motor posuvu dratu bézi ,plizivou rychlosti*.

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

2. takt

Pustit tlagitko hofaku

» Pfepnuti na hlavni program Pau.

K prepnuti na hlavni program Pai nedoje dfive nez po uplynuti nastaveného €asu tstart resp.
nejpozdéji pfi uvolnéni tlacitka horaku. Klepnutim (kratkym stisknutim a pusténim béhem 0,3 sek.)
muze prepinat na dal§i programy. Jsou k dispozici programy Pas az Pag

3. takt

» Stisknout a pridrzet tlac¢itko hofaku

» Pfepnuti na zavérny program Penp. z Pan. Sled je mozné kdykoli zastavit dlouhym stisknutim (>0,3
sek.) tlaCitka hofaku. V tom pfipadé probéhne Penp v Pan.

4. takt

» Pustit tlaGitko hofaku

* Motor posuvu dratu se zastavi.

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

Zvlastni 4-takt special (prabéh n-taktu z libovolného programu)

Popis funkce viz v podstaté jako u ,n-takt aktivni“ (Konfigurace parametr( 2) s tim rozdilem, Zze po Pstart
nasleduje program zvoleny pfed zacatkem svafovani, a nikoli Pai. Toto nastaveni |ze také kombinovat

s P17.

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

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

Méa-Ili byt svafovani pferuseno, je mozno na tlagitko hofaku tuknout jesté jednou.

Nastaveni "individualni nebo zdvojeny provoz" (P10)

Je-li systém vybaven dvéma posuvy dratu, neni mozné na sedmipdlové (digitalni) pripojovaci
zdifce provozovat zadné dalSi komponenty prislusenstvi! To se tyka mimo jiné digitalniho
dalkového ovladace, rozhrani robotu, rozhrani pro dokumentaci, svarovaciho horaku s digitalni
pripojkou fidiciho vedeni, atd.

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

» Odstrante pfipojeni k druhému posuvu dratu

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

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

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

Zafizeni pro posuv dratu s uzamykatelnym prepinacem (volitelné vybaveni, > viz kapitola 5.8) musi
byt nakonfigurovana vzdy jako Master (hlavni) (P10 = 1).

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

5.10.1.10Nastaveni 4Ts doby t'ukani na tlacitko (P11)

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

0 = zadné tukani
1 =320 ms (z vyroby)
2=640 ms
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ev\;hq Popis funkce
Zvlastni parametry (rozsifena nastaveni)

5.10.1.11Prepinani seznamii ukolt (JOB) (P12)

Ho- Nazev Vysvétleni
dnota
0 Ukolové orientovany Cisla JOB jsou tfidéna podle svafovacich dratd a ochrannych plynd.
seznam JOB PFi volbé je mozné néktera Cisla JOB preskodit.
1 Skuteény seznam JOB | Cisla JOB odpovidaji skuteénym pamétovym burikam. Kazdy tkol
(JOB) Ize zvolit, zadnou pamétovou bunku nelze pfi volbé preskodit.
2 Realny seznam JOB, Jako skute€ny seznam JOB. Navic je mozné pFepnuti JOB
prepnuti JOB je aktivni | s pfisluSnymi komponenty pfisluSenstvi jako napf. funk&nim
hofakem.

Sestaveni seznamti ukoll (JOB) definovanych uzivatelem

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

+ Zvlastni parametr P12 nastavte na ,2°
» Pfepinag ,Program nebo funkce Up-/Down-* nastavte na ,Up-/Down®.
» Zvolte stavajici ukol (JOB), ktery je co mozna nejbliz§i zadanému vysledku.
+ JOB (ukol) rozkopirujte na jedno nebo vice ¢&isel cilovych tkoll (-JOB-).
Je-li tfeba jesté prizplsobit JOB-parametry (parametrd ukoll), zvolte po jednom cilové-JOBs (cilové
ukoly) a parametry pfizpusobte postupné.
» Zvlastni parametr P13 nastavte na spodni limit a
» zvlastni parametr P14 nastavte na horni limit cilového -JOBs (cilového ukolu).
+ Prfepinac ,Program nebo funkce Up-/Down-“ nastavte do polohy ,Program®.
Komponentou pfislusenstvi Ize pfepnout ukoly (JOBs) ve stanoveném rozmezi.
Kopirovani ukola (JOB), funkce "Copy to"
Mozna cilova oblast lezi mezi 129 - 169.
» Zvlastni parametr P12 pfedem nakonfigurujte na P12 = 2 nebo P12 = 1!
Zkopiruj JOB dle &isla, viz pfislusny navod k pouziti ,,Rizeni.
Opakovanim obou poslednich krokd je mozné rozkopirovat stejny zdrojovy ukol (JOB) na vice cilovych
ukolu (JOB).
Nezaznamena-li fizeni po dobu vice nez 5 s zadnou &innost uzivatele, vrati se zpét k zobrazeni para-
metrU a proces kopirovani se ukonci.
5.10.1.12Dolni a horni hranice dalkového prepinani ukola (JOB)(P13, P14)
Nejvyssi, resp. nejniz8i Cislo ukolu (JOB), které Ize zvolit komponentami pfisluSenstvi, jako napf.
hofakem PowerControl 2.
Brani nechténému pfepnuti na nezadany nebo nedefinovany ukol (JOB).
5.10.1.13Funkce uchovani hodnot (P15)
Funkce uchovani hodnot aktivni (P15 = 1)
» Zobrazi se stfedni hodnoty naposledy pouzitych parametri hlavniho programu svarfovani.
Funkce uchovani hodnot neni aktivni (P15 = 0)
» Zobrazi se nastavené hodnoty parametr(i hlavniho programu.
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Zvlastni parametry (rozSifena nastaveni)

5.10.1.14Blokovy JOB-provoz (P16)
Nasledujici komponenty pfislusenstvi podporuji blokovy JOB-provoz:
» Svarovaci hofaky Up/Down s jednomistnym 7segmetnim displejem (jedna dvojice tlagitek)
V JOB 0 (V ukolu 0) je vzdy aktivni program 0, u vSech ostatnich JOBs (ukol(i) program 1.

PFi tomto druhu provozu je mozné komponentami pfisluSenstvi vyvolat az 30 JOBs (svafovacich ukoll),
rozdélenych do tfi bloku.

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

» Prfepinac ,Program nebo funkce up/down® nastavte do polohy ,Program*

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

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

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

Prifazovani éisel tkoll (JOB) k zobrazeni komponent prislusenstvi

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

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

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

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

JOB 0:

Tento JOB dovoluje ruéni nastaveni parametr svafovani.

Volbé JOB 0 Ize zabranit uzamykatelnym spinacem nebo ,Blokovanim programu 0“ (P2).
Poloha uzamykatelného spinace u", resp. specialni parametr P2 = 0: JOB 0 je zablokovany.
Poloha uzamykatelného spinace i, resp. specialni parametr P2 = 1: JOB 0 Ize zvolit.

JOBy 1 az9:

V kazdém specialnim JOBu Ize vyvolat devét JOBU (viz tabulka).

V téchto JOBech je tfeba pfedem ulozit nastavené hodnoty pro rychlost dratu, opravu elektrického ob-
louku, dynamiku, atd. PohodIné to Ize provést pomoci softwaru PC300.Net.

Neni-li software k dispozici, muzete uzivatelsky definované seznamy JOBU zalozit v oblastech spe-
cialnich JOBU pomoci funkce ,,Copy to* (viz vysvétlivky v kap. ,Pfepinani seznam( JOBU (P12)".
5.10.1.15Volba programu standardnim tlacitkem horaku (P17)
lemoiﬁuje volbu programu, popf. pfepnuti programu pfed zahajenim svafovani.
Tuknutim na tla¢itko hofaku dojde k pfepnuti na dalSi program. Po dosaZeni posledniho uvolnéného pro-
gramu se pokracuje opét prvnim.
* Prvni uvolnény program je program 0, neni-li zablokovan.
(viz také specialni parametr P2)
* Posledni uvolnény program je P15.
- Nejsou-li programy omezeny specialnim parametrem P4 (viz specialni parametr P4).
- Nebo jsou pro zvoleny JOB omezeny programy nastavenim n-taktu (viz parametr P8).
+ Svafovani se zahgji pfidrzenim tlacitka hofaku delSim nez 0,64 s.
Volbu programu tladitkem standardniho hofaku Ize pouZit pfi vSech druzich provozu (2-taktni, 2-taktni
specialni, 4-taktni a 4-taktni specialni).
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ev\;hq Popis funkce
Zvlastni parametry (rozsifena nastaveni)

5.10.1.16 Zobrazeni priimérnych hodnot pro superPuls (P19)
Funkce aktivni (P19 =1)

» V pfipadé superPuls je zobrazena primérna hodnota vykonu z programu A (Pa) a programu B (Ps) (z
vyroby).

Funkce neni aktivni (P19 = 0)

* V pfipadé superPuls je vyhradné zobrazen vykon programu A.

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

5.10.1.17 Zadani svafovani impulsnim obloukem v programu PA (P20)
Vyhradné u varianty pristroje s metodou svarovani impulznim obloukem.
Funkce aktivni (P20 = 1)
* Pokud jsou dostupné a zapnuté funkce superPuls a pfepinani metody svafovani, bude metoda sva-
fovani impulznim obloukem vzdy provedena v hlavnim programu PA (z vyroby).
Funkce neaktivni (P20 = 0)

+ Zadani svarovani impulznim obloukem je v programu PA vypnuto.

5.10.1.18Zadani absolutnich hodnot pro relativni programy (P21)
Spoustéci program (PstarT), program pro pokles proudu (Ps) a zavérny program (Penp) miiZete volitelné
nastavit vzhledem k hlavnimu programu (Pa) jako relativni nebo absolutni.
Funkce aktivni (P21 =1)
» Absolutni nastaveni parametru.
Funkce neaktivni (P21 = 0)
+ Relativni nastaveni parametr( (z vyroby).

5.10.1.19Elektronicka regulace mnozstvi plynu, typ (P22)
Vyhradné aktivni u pfistroju s vestavénou regulaci mnozstvi plynu (volitelné vybaveni z vyroby).
Nastaveni m(ize provadét vyhradné jen autorizovany servisni personal (zakladni nastaveni = 1).

5.10.1.20Nastaveni programu pro relativni programy (P23)
Relativni programy — spoustéci, poklesovy a zavérny program mohou byt pro pracovni body P0-P15
nastaveny bud spolecné nebo oddélené. U spolecného nastaveni budou v protikladu k oddélenému
nastaveni hodnoty parametrt ulozeny v JOB. U oddéleného nastaveni jsou hodnoty parametrd pro
vSechny ukoly JOB stejné (vyjimka specialni JOB SP1,SP2 und SP3).

5.10.1.21Zobrazeni korekce nebo zadaného napéti (P24)
PFi nastaveni korekce svafovaciho oblouku pravym otoénym pfepinaéem muze byt zobrazeno bud opra-
vné napéti +- 9,9 V (z vyroby) nebo absolutni zadané napéti.

5.10.1.22Volba JOB pfi provozu Expert (P25)
Pomoci speciélniho parametru P25 Ize stanovit, zda je mozZné na podavadi dratu vybrat specialni ukoly
(JOB) SP1/2/3 nebo volbu svafovacich ukol( podle seznamu JOB.

5.10.1.23Pozadovana hodnota vyhfivani dratu (P26)

Ohfivac civky dratu, také nazyvany Wire Heating System (WHS), zabrariuje usazovani vlhkosti na sva-
fovacim dratu a snizuje tak riziko vodikovych pérd. Toto nastaveni je plynule variabilni v teplotnim ro-
zmezi od 25 °C do 50 °C, nastaveni na 45 °C pfi vyrobé je pfednostné pouZzivano pro svafovaci spotfebni
materidl, ktery pfitahuje vlihkost, jako je hlinik nebo drat s jadrem.

5.10.1.24 Pfepnuti provozniho rezimu pfi spusténi svarovani (P27)

Uzivatel muze u zvoleného provozniho rezimu 4taktni specialni druh provozu stanovit pomoci doby stis-
knuti tladitka hofaku, v jakém provoznim rezimu (4taktni nebo 4taktni specialni druh provozu) bude
pribéh programu proveden.

Stisknuti a drzeni tlaCitka hofaku (déle nez 300 ms): Priibéh programu s provoznim rezimem 4taktni spe-
cialni druh provozu (standard).

Klepnuti na tlagitko hofaku: Pfistroj se pfepne na 4taktni druh provozu.

5.10.1.25Prah chyby elektronické regulace mnozstvi plynu (P28)

Procentualné natavena hodnota pfedstavuje prah chyby, pokud dojde k jeho nedosaZeni nebo
prekro€eni, nasleduje chybové hlaseni > viz kapitola 5.7.1.
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5.10.1.26 Jednotkova soustava (P29)
Funkce neni aktivni
» Zobrazi se metrické mérné jednotky.
Funkce aktivni
» Zobrazi se imperialni mérné jednotky.

5.10.1.27 Moznost volby priibéhu programu otoénym knoflikem Svarovaci vykon (P30)
Funkce neni aktivni
» Otocny knoflik je zablokovany, pouzijte tlacitko Parametr svarovani k volbé parametr svafovani.
Funkce je aktivni
» Otocny knoflik Ize pouzit k volbé parametri svafovani.

5.10.2 Vraceni na vyrobni nastaveni
VSechny uzivatelem ulozené specifické parametry svarovani jsou nahrazeny nastavenim z vyroby!

(4
[t

Obrazek 5-59
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ev\;hq Popis funkce
Konfiguraéni menu pfistroje

5.11 Konfiguraéni menu pristroje

5.11.1 Vybér, zména a ukladani parametru
Zmény parametrd svafovani Ize provadét pouze pokud je kli¢ovy spinaé v poloze o'
S aktivni fugkci Xbutton se deaktivuje kliCovy spinac€ resp. jeho funkce (viz prislusny navod
k obsluze ,,Rizeni®).

=
Y _ =
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A
o =
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- =
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[':: o ]‘B*[ ]
Obrazek 5-60
Indikace Nastaveni / Volba
[ Odpor vodice 1
e Odpor vodice pro prvni okruh svafovaciho proudu 0 mQ - 60 mQ (z vyroby 8 mQ).
] Odpor vodice 2
roc Odpor vodice pro druhy okruh svafovaciho proudu 0 mQ - 60 mQ (z vyroby 8 mQ).
C Ei Zmény parametri smi provést vyhradné odborny servisni personal!
C 5: Zmény parametrii smi provést vyhradné odborny servisni personal!
Sb ’q Funkce uspory energie v zavislosti na dobé > viz kapitola 5.12
Doba nepouzivani do aktivace rezimu uspory energie.
Nastaveni = vypnuté, popf. &iselna hodnota 5 min — 60 min.
5 Servisni menu
~u Zmény v servisnim menu smi byt provadény vyhradné autorizovanym servisnim per-
sonalem!
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Konfiguraéni menu pfistroje

5.11.2 Nulovani odporu vodice

Odpor vodi¢l muze nastavit pfimo, nebo mlzete provést vynulovani pomoci proudového zdroje. Pfi
dodani je odpor vodi¢u proudovych zdrojd nastaven na 8 mQ. Tato hodnota odpovida zemnicimu vodici
o délce 5 m, svazku propojovacich hadic o délce 1,5 m a vodou chlazenému svafovacimu hofaku o délce
3 m. V pfipadé jinych délek hadicovych svazki je proto nutna +/- korekce napéti k optimalizaci vlastnosti
pfi svarfovani. Dal§im vynulovanim odporu vodi¢l mazete hodnotu korekce napéti opét nastavit do bliz-
kosti hodnoty nula. Elektricky odpor vodi¢t musite znovu vynulovat po kazdé vyméné pfislusenstvi jako
je napf. svarovaci hofak nebo svazek propojovacich hadic.

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

Obrazek 5-61
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ev\;hq Popis funkce
Rezim uspory energie (Standby)

1 Priprava

Vypnéte svarovaci pfistroj.
OdSroubuijte plynovou hubici svafovaciho hofaku.
Odstfihnéte svafovaci drat tésné u proudové Spicky.

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

2 Konfigurace

Stisknéte a podrzte "oto¢ny knoflik svafovaciho vykonu", sou¢asné zapnéte svafovaci pfistroj (mini-
malné 2 s). Uvolnéte oto¢ny knoflik (pfistroj se po dalSich 5 s pfepne na prvni parametr odporu
vedeni 1).

Otacenim na ,,otoéném knofliku svafovaciho vykonu® nyni mizete vybrat pfislusné parametry. Para-
metr ,rL1“ musite vynulovat ve v8ech kombinacich zafizeni. U svafovacich systém( s druhym prou-
dovym okruhem, pokud napf. pouzivate dva podavace dratu pro jeden zdroj svafovaciho proudu,
musite provést druhé vynulovani parametru ,rL2%.

3 Vynulovani/méreni

Svarovaci hofak umistéte proudovou Spi¢kou na Cisté, ocisténé misto na obrobku, stisknéte tlacitko
hofaku a podrzte je cca 2 s stisknuté. Chvili protéka zkratovy proud, jehoz pomoci je stanoven

a zobrazen novy odpor vedeni. Hodnota maze byt 0 mQ az 40 mQ. Nova hodnota se okamzité ulozi
a nevyzaduje zadné dalSi potvrzeni. Pokud se na displeji vpravo nezobrazi Zzadna hodnota, méfeni se
nezdafrilo. MéFeni musite opakovat.

4 Obnova rezimu pripravenosti ke svarovani

Vypnéte svarovaci pfistroj.

Opét nasroubujte plynovou hubici svafovaciho horaku.
Zapnéte svarovaci pfistroj.

Opét zavedte svarovaci drat.

5.12 Rezim uspory energie (Standby)

Rezim Uspory energie muze byt aktivovan nastavitelnym parametrem v nabidce konfigurace pfistroje
(rezim Uspory energie zavisly na ¢asu [567)) > viz kapitola 5.11.

| _ PFi aktivnim rezimu Uspory energie bude na obou displejich pfistroje zobrazen pouze stfedni

pFicny segment displeje.

PouZitim libovolného ovladaciho prvku (napf. otoéenim oto€ného knofliku) se deaktivuje funkce uspory
energie a pfistroj se znovu pfepne do pohotovostniho reZimu ke svafovani.
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Odstranovani poruch ev\;hq
Zobrazit verzi programového vybaveni fizeni pfistroje

6

6.1

6.2

Odstranovani poruch

V8echny vyrobky podléhaji pfisnym kontrolam ve vyrobé a po ukon&eni vyroby. Pokud by pfesto néco
nefungovalo, pfezkousejte vyrobek podle nasledujiciho seznamu. Nepovede-li zadné doporuceni k
odstranéni zavady vyrobku, informujte autorizovaného obchodnika.

Zobrazit verzi programového vybaveni fizeni pristroje

Dotaz na stavy softwaru slouzi vyhradné k informaci pro autorizovany servisni personal a mize byt
dotazovan v nabidce konfigurace pfistroje > viz kapitola 5.11!

Hlaseni chyb (proudovy zdroj)

Zobrazovani moznych Cisel chyb zavisi na pfistrojové radé a jejim provedeni!

HlaSeni o poruSe se podle moznosti displeje pfistroje zobrazi takto:

Typ zobrazeni — fidici jednotka pristroje |Zobrazeni

Graficky displej

Dvé 7-segmentova zobrazeni

Jedno 7-segmentové zobrazeni

9
-.l

Mozna pfic¢ina poruchy je signalizovana pfislusnym cislem poruchy (viz tabulku). V pfipadé poruchy se
vypne vykonova jednotka.
* Poruchy zafizeni evidujte a dle potfeby je oznamujte servisnimu personalu.

* Vyskytne-li se vice chyb, jsou tyto zobrazovany za sebou.

» Chyby evidujte a dle potifeby je oznamujte servisnimu personalu.

» Vyskytne-li se u fizeni vice chyb, zobrazi se vzdy chyba s nejniz§im Cislem chyby (Err). Je-li tato

nejsou odstranény vSechny chyby.
Reset chyb (legenda kategorie)
A Chybové hlaseni zmizi, jakmile je chyba odstranéna.
B Chybové hlaseni muzete resetovat stisknutim tlacitka <.
VSechna ostatni chybova hlaSeni Ize vynulovat vyhradné vypnutim a op&tovnym zapnutim pfistroje.

Chyba (kategorie) Mozna pfri€ina Odstranéni
3 A'B|Chyba rychloméru Porucha posuvu dratu Zkontrolujte spojeni (pFipojky,
vedeni).

Trvalé pretizeni pohonu dratu. |Bovden posuvu dratu neukladejte
v malych polomérech.

Zkontrolujte volny chod bovdenu po-

suvu dratu.

4 A|Nadmérna teplota Proudovy zdroj pfehfaty Zapnuty pfistroj nechte vychladnout.
Zablokovany ventilator, Zkontrolujte, vycistéte, nebo vymérite
znecisténi nebo zavada. ventilator.

Vstup nebo vystup vzduchu Zkontrolujte vstup a vystup vzduchu.
zablokovany.
5|Sitové prepéti Sitové napéti je prilis vysoké  [Zkontrolujte sitova napéti a poro-
6|Sitové podpéti Sitové napéti je pili§ nizke | /NeIt€ Jé S napajecimi napetimi prou-

dového zdroje.
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Odstranovani poruch
Hlaseni chyb (proudovy zdroj)

Chyba (kategorie)

Mozna pfri€ina

Odstranéni

7B

Nedostatek chladiciho
prostiedku

Velmi malé pritokové mnozstvi

Doplfte chladici prostfedek.

Zkontrolujte pritok chladiciho
prostfedku — odstrante zlomy ve sva-
zku hadic.

Upravte priitokovou mez. (1Bl

Vygistéte vodni chladic.

Cerpadlo se netoéi

Natocte hridel Cerpadla.

Vzduch v chladicim okruhu

Odvzdusnéte okruh chladiciho
prostfedku.

Svazek hadic neni kompletné
naplnén chladicim prostfedkem.

PFistroj vypnéte a znovu zapnéte >
Cerpadlo bé&zi > naplnéni.

Provoz se svarovacim hofakem
chlazenym plynem.

Deaktivujte chlazeni hofaku.

Spojte hadicovym mustkem vystupni
a vratnou vétev chladiciho
prostifedku.

Vypadek pojistkového auto-
matu 2]

Resetujte pojistkovy automat.

8A,B

Chyba - ochranny plyn

Zadny ochranny plyn

Zkontrolujte zasobovani ochrannym
plynem.

PFili§ nizky vstupni tlak.

Odstrante zlomy ve svazku hadic
(cilova hodnota: vstupni tlak 4-6 bar).

Sekundarni prepéti

Pfepéti na vystupu: Chyba in-
vertoru

VyZadejte si servis.

10

Zkrat zemniciho vodice
(chyba ochranného
vodice)

Spojeni mezi svarovacim
dratem a pouzdrem zafizeni

Odstrarnite elektrické spojeni.

11 A B[Rychlé vypnuti Odebrani logického signalu Odstrarite chybu na nadfazeném
~Robot pfipraven” béhem pro- |fizeni.
cesu.
16 A|Pomocny elektricky ob- |Chyba obvodu nouzového Zkontrolujte obvod nouzoveého
louk obecné vypinani vypinani.
Chyba teploty Viz popis chyby 4.
Zkrat svarovaciho hofaku Zkontrolujte svafovaci horak.
Vyzadeijte si servis.
17 B|Chyba stu deného Viz popis chyby 3. Viz popis chyby 3.
dratu
18 B|Chyba plazmového Nedostatek plynu Viz popis chyby 8.
plynu
19 B|Chyba - ochranny plyn |Nedostatek plynu Viz popis chyby 8.
20 B|Nedostatek chladiciho |Viz popis chyby 7. Viz popis chyby 7.
prostfedku
22 A|Nadmérna teplota chla- |Chladici prostiedek je Zapnuty pfistroj nechte vychladnout.

diciho prostredku [!

prehraty I

Zablokovany ventilator,
znedisténi nebo zavada.

Zkontrolujte, vycCistéte, nebo vymérnite
ventilator.

Vstup nebo vystup vzduchu
zablokovany.

Zkontrolujte vstup a vystup vzduchu.
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Odstranovani poruch
Hlaseni chyb (proudovy zdroj)

ewn

Chyba (kategorie)

Mozna pfri€ina

Odstranéni

23A

Nadmérna teplota VF
tlumivky

Externi VF zapalovaci pfistroj je
prehraty

Zapnuty pfistroj nechte vychladnout.

248

Chyba zapaleni
pomocného
elektrického oblouku

Pomocny elektricky oblouk
nezapaluje.

Zkontrolujte vybaveni svafovaciho
hofaku.

25 B|Chyba formovaciho Nedostatek plynu Viz popis chyby 8.
plynu
26 A|Nadmérna teplota mo- |Modul pomocného elektrického |Viz popis chyby 4.

dulu pomocného
elektrického oblouku

oblouku je pfehraty

32

Chyba 1>0 1]

Zavada méreni proudu

VyZadejte si servis.

33

Chyba Uskut. ]

Zavada méreni napéti

Odstrante zkrat v obvodu sva-
fovaciho proudu.

Odstranite externi napéti Cidla.

VyZadejte si servis.

34

Chyba elektroniky

Chyba kanalu A/D

PFistroj vypnéte a znovu zapnéte.

Vyzadejte si servis.

35

Chyba elektroniky

Chyba boku impulsu

PFistroj vypnéte a znovu zapnéte.

Vyzadejte si servis.

36|[cl-chyba [sl-Porusené podminky. Pristroj vypnéte a znovu zapnéte.
VyZadejte si servis.
37|Chyba elektroniky Chyba teploty Zapnuty pfistroj nechte vychladnout.
38|Chyba Iskut. 1] Zkrat v obvodu svafovaciho Odstrarite zkrat v obvodu sva-
proudu pfed svafovanim. fovaciho proudu.
Vyzadejte si servis.
39|Chyba elektroniky Sekundarni pfepéti Pristroj vypnéte a znovu zapnéte.

Vyzadeijte si servis.

40

Chyba elektroniky

Chyba >0

Vyzadeijte si servis.

478

Chyba Bluetooth

Ridte se doprovodnou dokumentaci
k funkci Bluetooth.

488

Chyba zapalovani

PFi spusténi procesu nedochazi
k zapalovani (u automa-
tizovanych pfistroji).

Zkontrolujte posuv dratu

Zkontrolujte pfipojky silovych kabeld
ve svafovacim okruhu.

PFipadné pfed svafovanim vycistéte
zkorodované povrchové plochy na
obrobku.

49 B|Chyba oblouku B&hem svafovani s automa- Zkontrolujte posuv dratu.
tickym zafizenim doSlo k chybé .
Upravte rychlost svafovani.
oblouku.
50 B|Cislo programu Interni chyba Vyzadejte si servis.
51 A[Nouzové vypnuti Okruh nouzového vypnuti Aktivaci okruhu nouzového vypnuti

zdroje svarovaciho proudu byl
aktivovan.

zase deaktivujte (uvolnéte ochranny
obvod).
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Odstranovani poruch
Hlaseni chyb (proudovy zdroj)

Chyba (kategorie) Mozna pfri€ina Odstranéni
52|Zadny posuv dratu Po zapnuti automatického Zkontrolujte Fidici vedeni posuvl
zafizeni nebyl identifikovan dratu, pfipadné je pfipojte.

Zadny posuv dratu (DV). Opravte identifika¢ni ¢islo automa-
tizovaného posuvu dratu (u 1DV:
zajistéte Cislo 1, u 2DV vzdy jeden
PD s Cislem 1 a jeden PD s Cislem
2).

53 B|Zadny posuv dratu 2 |Posuv dratu 2 nebyl rozpoznan |Zkontrolujte pfipojeni fidicich vedeni.
54|Chyba VRD Chyba redukce napéti Pfip. odpojte cizi pfistroj od obvodu
naprazdno. svarovaciho proudu.
Vyzadejte si servis.
55 B|Nadproud v pohonu po-|ldentifikace nadproudu Bovden posuvu dratu neukladejte
suvu dratu v pohonu posuvu dratu. v malych polomérech.
Zkontrolujte volny chod bovdenu po-
suvu dratu.
56(Vypadek faze sité Jedna faze sitového napéti Zkontrolujte pfipojeni na sit, sitovou
vypadla. zastréku a sitovou pojistku.
57 B|Chyba rychloméru Porucha posuvu dratu (pohon |Zkontrolujte pfipojky, vedeni, spo-
Slave Slave). jeni.
Trvalé pfetizeni pohonu dratu  |Bovden posuvu dratu neukladejte
(pohon Slave). v malych polomérech.
Zkontrolujte volny chod bovdenu po-
suvu dratu.
58 B|Zkrat Zkontrolujte, zda v obvodu sva- |Zkontrolujte obvod svafovaciho
fovaciho proudu nedoslo ke proudu.

zkratu. N . e
Svarovaci hofak odkladejte izolo-
vané.

59(Nekompatibilni pfistroj [PFistroj pfipojeny k systému Odpojte nekompatibilni pFistroj od
neni kompatibilni. systému.

60|Nekompatibilni soft- Software pfistroje neni kompati- [Vyzadejte si servis.

ware bilni.

61|Kontrola svafovani Skute¢na hodnota parametru  [Dodrzujte tolerancni oblasti.

svarovani je mimo stanovené . .
. Pfizpusobte parametry svarovani.

toleranéni pole.

62(Soucast systému [ Soucast systému nenalezena. (Vyzadejte si servis.

63|Chyba sitového napéti |Provozni a sitové napéti jsou |Zkontrolujte, resp. upravte provozni
nekompatibilni a sitové napéti

[l pouze u pristrojové fady XQ.
[2 ne u pristrojové fady XQ.

Bl hodnoty a/nebo spinaci meze viz Technicka data.
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Vystrazna hlaseni

6.3

Vystrazna hlaseni
Vystrazné hlaseni se podle moznosti displeje pfistroje zobrazi takto:

Typ zobrazeni — fidici jednotka pristroje

Zobrazeni

Graficky displej

A

Dvé 7-segmentova zobrazeni

REL

Jedno 7-segmentové zobrazeni

A

Mozna pficina vystrahy je signalizovana pfislusnym &islem vystrahy (viz tabulku).
* Vyskytne-li se vice vystrah, jsou zobrazovany za sebou.
+ Vystrahu pfistroje evidujte a dle potfeby ji oznamujte servisnimu personalu.

Varovani

Mozna pri¢ina / odstranéni

1

Nadmérna teplota

Zakratko hrozi vypnuti kvali nadmérné teploté.

2

Selhani pualviny

Zkontrolujte parametry procesu.

Vystraha, chlazeni hofaku

Pfrekontrolujte stav chladiciho prostfedku a podle potfeby jej
doplnite.

Ochranny plyn

Zkontrolujte zdsobovani ochrannym plynem.

Pritok chladiciho prostfedku

Zkontrolujte min. pratokové mnozstvi. [

Rezerva dratu

Na civce je prili§ malo dratu.

N~Njo[fa[bd

Vypadek sbérnice CAN-Bus

Posuv dratu neni pfipojen, pojistkovy automat motorku posuvu
dratu (vypadly pojistkovy automat vratte stiskem zpét).

Obvod svarovaciho proudu

Induk&nost obvodu svafovaciho proudu je pro vybrany svafovaci
ukol pfilis vysoka.

Konfigurace PD

Zkontrolujte konfiguraci PD

10

Dil&i invertor

Jeden z nékolika dil¢ich invertorl nedodava zadny svarovaci
proud.

11|Nadmérna teplota chladiciho  |Zkontrolujte teplotu a spinaci prahy. 12
prostiedku []
12|Kontrola svarovani Skute€nd hodnota parametru svafovani je mimo stanovené tole-
ranéni pole.
13|Chyba kontaktu Odpor v obvodu svafovaciho proudu je pfili§ velky. Pfekontrolo-
vat ukostfeni.
14|Chyba pfi sladovani Vypnéte a znovu zapnéte zafizeni. Pokud chyba pfetrvava, in-
formujte servis.
15|Sitova pojistka Bylo dosazeno meze vykonu sitové pojistky a svafovaci vykon
je snizen. Zkontrolujte nastaveni pojistky.
16(VVarovani ochranného plynu. Pfekontrolujte pfivod plynu.
17|Varovani plazmového plynu Pfekontrolujte pfivod plynu.
18(Varovani formovaciho plynu Pfekontrolujte pfivod plynu.
19|Plynova vystraha 4 rezervovano
20|Varovani teploty chladici ka- Pfekontrolujte stav chladiciho prostfedku a podle potieby jej
paliny dopliite.
21|Nadmérna teplota 2 rezervovano
22|Nadmérna teplota 3 rezervovano
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Odstranovani poruch

Reset svarovacich Ukolu (jobl) na vyrobni nastaveni

Varovani

Mozna pric¢ina / odstranéni

23

Nadmérna teplota 4

rezervovano

24

Varovani prutoku chladiciho
prostiedku

Zkontrolujte zdsobovani chladicim prostfedkem.
Pfrekontrolujte stav chladiciho prostfedku a podle potieby jej
doplnite.

Zkontrolujte pritok a spinaci prahy. 2

25|Pritok 2 rezervovano
26|Pritok 3 rezervovano
27|Pritok 4 rezervovano
28|Varovani zasobniku dratu Zkontrolujte posuv dratu.
29|Nedostatek dratu 2 rezervovano
30|Nedostatek dratu 3 rezervovano
31|Nedostatek dratu 4 rezervovano
32|Chyba rychloméru Porucha posuvu dratu — dlouhodobé pretizeni pohonu dratu.
33|Nadproud motorku posuvu Identifikace nadproudu v motorku posuvu dratu.
dratu
34|JOB neznamy Volba JOBu nebyla provedena, protoze &islo JOBuU je neznamé.
35|Nadproud motorku posuvu Rozpoznani nadproudu motorku posuvu dratu Slave (systém
dratu Slave Push/Push nebo mezipohon).
36|Chyba rychloméru Slave Porucha posuvu dratu — dlouhodobé pretizeni pohonu dratu
(systém Push/Push nebo mezipohon).
37|Vypadek sbérnice FST Posuv dratu neni pfipojeny (pojistkovy automat motorku posuvu
dratu vratte stlacenim zpét).
38|Neuplné informace o soucasti |Zkontrolujte spravu soucasti XNET.
39(Selhani sitové pulviny Zkontrolujte napajeci napéti.

[l pouze u pristrojové fady XQ
2 Hodnoty a/nebo spinaci meze viz Technicka data.

6.4

Reset svarovacich ukola (jobtl) na vyrobni nastaveni

Vsechny specifické, uzivatelem ulozené, parametry svarovani jsou nahrazeny vyrobnim
nastavenim.

6.4.1

Vynulovani jednotlivého ukolu (jobu)

Obrazek 6-1
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Odstranovani poruch

Reset svarovacich ukolu (jobl) na vyrobni nastaveni

6.4.2 Vynulovani vSech ukoll (JOBU)
Jsou resetovany ulohy 1-128 + 170-256.

Specifické zakaznikovy ulohy 129-169 zistanou zachovany.

/“

JOB-LIST
3s

JOB-LIST

Obrazek 6-2

3s
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JOB-List
7 Dodatek
7.1 JOB-List
JOB ¢. |Metoda Material Plyn Primér [mm)]
1 Standardni v ochranném | G3Si1 / G4Si1 100 % CO2 0,8
plynu
2 Standardni v ochranném | G3Si1 / G4Si1 100 % CO2 0,9
plynu
3 Standardni v ochranném | G3Si1 / G4Si1 100 % CO2 1,0
plynu
4 Standardni v ochranném | G3Si1/ G4Si1 100 % CO2 1,2
plynu
5 Standardni v ochranném | G3Si1 / G4Si1 100 % CO2 1,6
plynu
6 Standardni v ochranném | G3Si1 / G4Si1 Ar-82/C02-18 (M21) 0,8
plynu / impuls
7 Standardni v ochranném | G3Si1 / G4Si1 Ar-82/C02-18 (M21) 0,9
plynu / impuls
8 Standardni v ochranném | G3Si1 / G4Si1 Ar-82/C02-18 (M21) 1,0
plynu / impuls
9 Standardni v ochranném [ G3Si1 / G4Si1 Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,2
plynu / impuls
10 Standardni v ochranném | G3Si1 / G4Si1 Ar-82/C02-18 (M21) 1,6
plynu / impuls
11 Standardni v ochranném | G3Si1 / G4Si1 Ar-90/C02-10 (M20) 0,8
plynu / impuls
12 Standardni v ochranném | G3Si1 / G4Si1 Ar-90/C02-10 (M20) 0,9
plynu / impuls
13 Standardni v ochranném | G3Si1 / G4Si1 Ar-90/C02-10 (M20) 1,0
plynu / impuls
14 Standardni v ochranném | G3Si1 / G4Si1 Ar-90/C02-10 (M20) 1,2
plynu / impuls
15 Standardni v ochranném | G3Si1 / G4Si1 Ar-90/C02-10 (M20) 1,6
plynu / impuls
26 Standardni v ochranném |CrNi 1912 3 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
plynu / impuls Nb/1.4576
27 Standardni v ochranném |CrNi 1912 3 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
plynu / impuls Nb/1.4576
28 Standardni v ochranném [CrNi 19123 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
plynu / impuls Nb/1.4576
29 Standardni v ochranném |CrNi 1912 3 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
plynu / impuls Nb/1.4576
30 Standardni v ochranném | CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
plynu / impuls
31 Standardni v ochranném |CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
plynu / impuls
32 Standardni v ochranném [ CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
plynu / impuls
33 Standardni v ochranném |CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
plynu / impuls
34 Standardni v ochranném | CrNi 19 9/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
plynu / impuls
35 Standardni v ochranném |CrNi 19 9/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
plynu / impuls
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JOB-List
JOB ¢. |Metoda Material Plyn Primér [mm)]
36 Standardni v ochranném | CrNi 19 9/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
plynu / impuls
37 Standardni v ochranném | CrNi 19 9/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
plynu / impuls
38 Standardni v ochranném |CrNi 19 12 3/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
plynu / impuls
39 Standardni v ochranném |CrNi 19 12 3/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
plynu / impuls
40 Standardni v ochranném | CrNi 19 12 3/1.4430 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
plynu / impuls
41 Standardni v ochranném |CrNi 19 12 3/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
plynu / impuls
42 Standardni v ochranném |CrNi 22 9 3/1.4462 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
plynu / impuls
43 Standardni v ochranném | CrNi 22 9 3/1.4462 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
plynu / impuls
44 Standardni v ochranném | CrNi 22 9 3/1.4462 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
plynu / impuls
45 Standardni v ochranném |CrNi 22 9 3/1.4462 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,6
plynu / impuls
46 Standardni v ochranném | CrNi 22 9 3/1.4462 Ar-78 / He-20 / CO2-2 0,8
plynu / impuls (M12)
47 Standardni v ochranném |CrNi 22 9 3/1.4462 Ar-78 / He-20 / CO2-2 1,0
plynu / impuls (M12)
48 Standardni v ochranném | CrNi 22 9 3/1.4462 Ar-78 / He-20 / CO2-2 1,2
plynu / impuls (M12)
49 Standardni v ochranném | CrNi 22 9 3/1.4462 Ar-78 / He-20 / CO2-2 1,6
plynu / impuls (M12)
50 coldArc / coldArc puls CrNi 19 9/1.4316 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 0,8
51 coldArc / coldArc puls CrNi 19 9/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
52 coldArc / coldArc puls CrNi 19 9/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
55 coldArc / coldArc puls AlMg4,5Mn Ar-100 (11) 1,0
56 coldArc / coldArc puls AlMg4,5Mn Ar-100 (11) 1,2
59 coldArc / coldArc puls AlISi Ar-100 (11) 1,0
60 coldArc / coldArc puls AlSi Ar-100 (11) 1,2
63 coldArc / coldArc puls Al99 Ar-100 (11) 1,0
64 coldArc / coldArc puls Al99 Ar-100 (11) 1,2
66 coldArc pajeni CuSi Ar-100 (11) 0,8
67 coldArc péjeni CusSi Ar-100 (11) 1,0
68 coldArc péjeni CusSi Ar-100 (11) 1,2
70 coldArc pajeni CuAl Ar-100 (11) 0,8
71 coldArc péjeni CuAl Ar-100 (11) 1,0
72 coldArc pajeni CuAl Ar-100 (11) 1,2
74 Standardni v ochranném | AIMg4,5Mn Ar-100 (11) 0,8
plynu / impuls
75 Standardni v ochranném | AIMg4,5Mn Ar-100 (11) 1,0
plynu / impuls
76 Standardni v ochranném | AIMg4,5Mn Ar-100 (11) 1,2
plynu / impuls
77 Standardni v ochranném | AIMg4,5Mn Ar-100 (11) 1,6
plynu / impuls
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78 Standardni v ochranném | AlIMg4,5Mn Ar-70/He-30 (13) 0,8
plynu / impuls

79 Standardni v ochranném | AIMg4,5Mn Ar-70/He-30 (13) 1,0
plynu / impuls

80 Standardni v ochranném | AIMg4,5Mn Ar-70/He-30 (I3) 1,2
plynu / impuls

81 Standardni v ochranném | AIMg4,5Mn Ar-70/He-30 (13) 1,6
plynu / impuls

82 Standardni v ochranném | AISi Ar-100 (11) 0,8
plynu / impuls

83 Standardni v ochranném | AISi Ar-100 (11) 1,0
plynu / impuls

84 Standardni v ochranném | AISi Ar-100 (11) 1,2
plynu / impuls

85 Standardni v ochranném | AISi Ar-100 (11) 1,6
plynu / impuls

86 Standardni v ochranném [AISi Ar-70/He-30 (I3) 0,8
plynu / impuls

87 Standardni v ochranném | AISi Ar-70/He-30 (I3) 1,0
plynu / impuls

88 Standardni v ochranném [AISi Ar-70/He-30 (I3) 1,2
plynu / impuls

89 Standardni v ochranném | AISi Ar-70/He-30 (I3) 1,6
plynu / impuls

90 Standardni v ochranném [ AlI99 Ar-100 (11) 0,8
plynu / impuls

91 Standardni v ochranném [ AI99 Ar-100 (11) 1,0
plynu / impuls

92 Standardni v ochranném | AI99 Ar-100 (11) 1,2
plynu / impuls

93 Standardni v ochranném | AI99 Ar-100 (11) 1,6
plynu / impuls

94 Standardni v ochranném [ AI99 Ar-70/He-30 (I3) 0,8
plynu / impuls

95 Standardni v ochranném | Al99 Ar-70/He-30 (I3) 1,0
plynu / impuls

96 Standardni v ochranném | AI99 Ar-70/He-30 (I3) 1,2
plynu / impuls

97 Standardni v ochranném | AI99 Ar-70/He-30 (I3) 1,6
plynu / impuls

98 Standardni v ochranném | CuSi Ar-100 (11) 0,8
plynu / impuls

99 Standardni v ochranném | CuSi Ar-100 (11) 1,0
plynu / impuls

100 |Standardni v ochranném |CusSi Ar-100 (11) 1,2
plynu / impuls

101 Standardni v ochranném | CuSi Ar-100 (11) 1,6
plynu / impuls

102 |Standardni v ochranném |CusSi Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
plynu / impuls

103 |Standardni v ochranném |CusSi Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
plynu / impuls
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104 Standardni v ochranném | CuSi Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
plynu / impuls
105 |Standardni v ochranném |CusSi Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
plynu / impuls
106 |Standardni v ochranném |CuAl Ar-100 (11) 0,8
plynu / impuls
107 | Standardni v ochranném |CuAl Ar-100 (11) 1,0
plynu / impuls
108 |Standardni v ochranném |CuAl Ar-100 (11) 1,2
plynu / impuls
109 |Standardni v ochranném |CuAl Ar-100 (11) 1,6
plynu / impuls
110  |P4jeni/tvrdé pajeni CuSi Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
111 Pajeni/tvrdé pajeni CusSi Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,0
112 | Pajeni/tvrdé pajeni CusSi Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
113 | Pajeni/tvrdé pajeni CusSi Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,6
114 Pajeni/tvrdé pajeni CusSi Ar-100 (11) 0,8
115 Pajeni/tvrdé pajeni Cusi Ar-100 (11) 1,0
116  |Pajeni/tvrdé pajeni CusSi Ar-100 (11) 1,2
117 | Péjeni/tvrdé pajeni CusSi Ar-100 (11) 1,6
118 | Pajeni/tvrdé pajeni CuAl Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 0,8
119  |Pdjeni/tvrdé pajeni CuAl Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
120 | P3ajeni/tvrdé pajeni CuAl Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,2
121 Pajeni/tvrdé pajeni CuAl Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
122 Pajeni/tvrdé pajeni CuAl Ar-100 (11) 0,8
123 | P4jeni/tvrdé pajeni CuAl Ar-100 (11) 1,0
124 Pajeni/tvrdé pajeni CuAl Ar-100 (11) 1,2
125 Pajeni/tvrdé pajeni CuAl Ar-100 (11) 1,6
126 Drazkovani
127 | WIG Liftarc
128 Ruéni svafovani elektro-
dou
129 Specialni JOB 1 Specialni Specialni Spezial
130 |Specialni JOB 2 Specialni Specialni Spezial
131 Specialni JOB 3 Specialni Specialni Spezial
132 Volny JOB
133 Volny JOB
134 Volny JOB
135 Volny JOB
136 Volny JOB
137 Volny JOB
138 Volny JOB
139 Volny JOB
140 Blok 1/ JOB1
141 Blok 1/ JOB2
142 Blok 1/ JOB3
143 Blok 1/ JOB4
144 Blok 1/ JOB5
145 Blok 1/ JOB6
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JOB ¢. |Metoda Material Plyn Primér [mm)]
146 Blok 1/ JOB7
147 Blok 1/ JOB8
148 Blok 1/ JOB9
149 Blok 1/ JOB10
150 Blok 2/ JOB1
151 Blok 2/ JOB2
152 Blok 2/ JOB3
153 Blok 2/ JOB4
154 Blok 2/ JOB5
155 Blok 2/ JOB6
156 Blok 2/ JOB7
157 Blok 2/ JOB8
158 Blok 2/ JOB9
159 Blok 2/ JOB10
160 Blok 3/ JOB1
161 Blok 3/ JOB2
162 Blok 3/ JOB3
163 Blok 3/ JOB4
164 Blok 3/ JOB5
165 Blok 3/ JOB6
166 Blok 3/ JOB7
167 Blok 3/ JOB8
168 Blok 3/ JOB9
169 Blok 3/ JOB10
171 coldArc / coldArc puls G3Si1 / G4Si1 Ar-90/C0O2-10 (M20) 1,0
172 | coldArc / coldArc puls G3Si1 / G4Si1 Ar-90/C0O2-10 (M20) 1,2
173 rootArc / rootArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-90/C02-10 (M20) 1,0
174 rootArc / rootArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-90/C02-10 (M20) 1,2
179 |forceArc/ forceArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-82/C02-18 (M21) 1,0
180 |forceArc / forceArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-82/C02-18 (M21) 1,2
181 forceArc / forceArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-82/C02-18 (M21) 1,6
182 |coldArc G3Si1/ G4Si1 C02-100 (C1) 0,8
183  |coldArc G3Si1/ G4Si1 C02-100 (C1) 0,9
184 |coldArc G3Si1 / G4Si1 C02-100 (C1) 1,0
185 |coldArc G3Si1/ G4Si1 C02-100 (C1) 1,2
188 V ochranném plynu Non- | Specialni Specialni Spezial
Synergic
189 |forceArc / forceArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-82/C02-18 (M21) 0,8
190 |forceArc/ forceArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-90/C02-10 (M20) 0,8
191 coldArc / coldArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-82/C02-18 (M21) 0,8
192 | coldArc / coldArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-82/C02-18 (M21) 0,9
193 | coldArc / coldArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-82/C02-18 (M21) 1,0
194 | coldArc / coldArc puls G3Si1 / G4Si1 Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,2
195 | coldArc / coldArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-82/C02-18 (M21) 1,6
197 | coldArc pajeni AlISi Ar-100 (11) 1,0
198 | coldArc pajeni AISi Ar-100 (11) 1,2
201 coldArc pajeni ZnAl Ar-100 (11) 1,0
202 |coldArc pajeni ZnAl Ar-100 (11) 1,2
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JOB ¢. |Metoda Material Plyn Primér [mm)]
204 |rootArc G3Si1 / G4Si1 C02-100 (C1) 1,0
205 |rootArc G3Si1/ G4Si1 C02-100 (C1) 1,2
206 rootArc / rootArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-82/C02-18 (M21) 1,0
207 rootArc / rootArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-82/C02-18 (M21) 1,2
208 |coldArc - Mg/Mg Mg Ar-70/He-30 (13) 1,2
209 |coldArc - Mg/Mg Mg Ar-70/He-30 (13) 1,6
212 | Rutilovy vyplhovy drat FCW CrNi - rutilova C02-100 (C1) 1,2
213 Rutilovy vyplfiovy drat FCW CrNi - rutilova C0O2-100 (C1) 1,6
216 |Standardni v ochranném |AIMg3 Ar-100 (11) 1,0
plynu / impuls
217 |Standardni v ochranném |AIMg3 Ar-100 (11) 1,2
plynu / impuls
218 |Standardni v ochranném |AIMg3 Ar-100 (11) 1,6
plynu / impuls
220 |coldArc - St/Al ZnAl Ar-100 (11) 1,0
221 coldArc - St/Al ZnAl Ar-100 (11) 1,2
224 | coldArc - St/Al AISi Ar-100 (I1) 1,0
225 | coldArc - St/Al AISi Ar-100 (11) 1,2
229 |Kovovy vyplhovy drat FCW CrNi - kov Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
230 Kovovy vyplriovy drat FCW CrNi - kov Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,6
233 |Rutilovy vyplfiovy drat FCW CrNi - rutilova Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,2
234 Rutilovy vyplfiovy drat FCW CrNi - rutilova Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,6
235 Kovovy vyplfiovy drat FCW ocel - kov Ar-82/C02-18 (M21) 0,8
237 Kovovy vyplriovy drat FCW ocel - kov Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,0
238 | Kovovy vyplhovy drat FCW ocel - kov Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,2
239 Kovovy vyplriovy drat FCW ocel - kov Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,6
240 |Rutilovy vyplhovy drat FCW CrNi - rutilova Ar-82/C0O2-18 (M21) 0,8
242 | Rutilovy vyplfovy drat FCW CrNi - rutilova Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,0
243 | Rutilovy vyplfiovy drat FCW CrNi - rutilova Ar-82/C02-18 (M21) 1,2
244 | Rutilovy vyplhovy drat FCW CrNi - rutilova Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,6
245  |[forceArc / forceArc puls Al99 Ar-100 (11) 1,2
246  |forceArc / forceArc puls Al99 Ar-100 (11) 1,6
247  |forceArc / forceArc puls AlMg4,5Mn Ar-100 (11) 1,2
248 forceArc / forceArc puls AlMg4,5Mn Ar-100 (11) 1,6
249 [forceArc / forceArc puls AlSi Ar-100 (11) 1,2
250 [forceArc / forceArc puls AISi Ar-100 (11) 1,6
251 forceArc / forceArc puls CrNi 19 9/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
252  |forceArc / forceArc puls CrNi 19 9/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
253 [forceArc / forceArc puls CrNi 19 9/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
254  |forceArc / forceArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-90/C02-10 (M20) 1,0
255  [forceArc / forceArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-90/C02-10 (M20) 1,2
256 |[forceArc / forceArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-90/C02-10 (M20) 1,6
258 Standardni v ochranném | AIMg4,5Mn Ar-50/He-50 (13) 1,2
plynu / impuls
259 | Standardni v ochranném |AlMg4,5Mn Ar-50/He-50 (I3) 1,6
plynu / impuls
260 Rutilovy vyplfiovy drat FCW ocel - rutil C0O2-100 (C1) 1,2
261 Rutilovy vyplfiovy drat FCW ocel - rutil C0O2-100 (C1) 1,6
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263 Kovovy vyplriovy drat Vysokopevnostni oceli | Ar-82/C02-18 (M21) 1,2
/ specialni
264 Bazicky vyplfiovy drat FCW ocel - bazicka Ar-82/C02-18 (M21) 1,2
268 |Navarovani NiCr 6617 / 2.4627 Ar-70/He-30 (13) 1,2
269 |Navarovani NiCr 6617 / 2.4627 Ar-70/He-30 (I3) 1,6
271 Navarovani NiCr 6625 / 2.4831 Ar-70/He-30 (I3) 1,0
272  |Navarovani NiCr 6625 / 2.4831 Ar-70/He-30 (I3) 1,2
273  |Navarovani NiCr 6625 / 2.4831 Ar-70/He-30 (I3) 1,6
275 |Navarovani NiCr 6625 / 2.4831 Ar-78 / He-20 / CO2-2 1,0
(M12)
276 |Navarovani NiCr 6625 / 2.4831 Ar-78 / He-20 / CO2-2 1,2
(M12)
277  |Navarovani NiCr 6625 / 2.4831 Ar-78 / He-20 / CO2-2 1,6
(M12)
279 Standardni v ochranném | CrNi 25 20/1.4842 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
plynu / impuls
280 |Standardni v ochranném |CrNi 25 20/1.4842 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
plynu / impuls
282 Standardni v ochranném | CrNi 23 12/ 1.4332 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
plynu / impuls
283 Standardni v ochranném | CrNi 23 12/ 1.4332 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
plynu / impuls
284 | Standardni v ochranném |CrNi23 12/1.4332 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
plynu / impuls
285 Standardni v ochranném | CrNi 23 12/ 1.4332 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
plynu / impuls
290 |forceArc / forceArc puls FCW ocel - kov Ar-82/C02-18 (M21) 0,8
Kovovy vyplfiovy drat
291 forceArc / forceArc puls FCW ocel - kov Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,0
Kovovy vypliiovy drat
292 |forceArc / forceArc puls FCW ocel - kov Ar-82/C02-18 (M21) 1,2
Kovovy vypliiovy drat
293 |forceArc / forceArc puls FCW ocel - kov Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,6
Kovovy vypliiovy drat
303 |forceArc / forceArc puls CrNi19123 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
Nb/1.4576
304 forceArc / forceArc puls CrNi19123 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
Nb/1.4576
305 |forceArc / forceArc puls CrNi19123 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
Nb/1.4576
307 [forceArc / forceArc puls CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
308 [forceArc / forceArc puls CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
309 [forceArc / forceArc puls CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
311 forceArc / forceArc puls CrNi 19 12 3/1.4430 |Ar-97,5/CO2-2,5 (M12) 1,0
312  [forceArc / forceArc puls CrNi 19 12 3/1.4430 |Ar-97,5/CO2-2,5 (M12) 1,2
313 [forceArc / forceArc puls CrNi 19 12 3/1.4430 |Ar-97,5/CO2-2,5 (M12) 1,6
315 [forceArc / forceArc puls CrNi 22 9 3/1.4462 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
316  [forceArc / forceArc puls CrNi 22 9 3/1.4462 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
317  |forceArc / forceArc puls CrNi 22 9 3/1.4462 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
319 [forceArc / forceArc puls CrNi 25 20/1.4842 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
320 |[forceArc / forceArc puls CrNi 25 20/1.4842 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
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323 [forceArc / forceArc puls CrNi 23 12/1.4332 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
324  |forceArc / forceArc puls CrNi 23 12/1.4332 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
325 |forceArc / forceArc puls CrNi 23 12/1.4332 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
326 |[coldArc / coldArc puls CrNi1912 3 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
Nb/1.4576
327 |coldArc / coldArc puls CrNi19123 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
Nb/1.4576
328 [coldArc / coldArc puls CrNi1912 3 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
Nb/1.4576
330 [coldArc / coldArc puls CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
331 coldArc / coldArc puls CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
332 | coldArc / coldArc puls CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
334 | coldArc/ coldArc puls CrNi 1912 3/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
335 | coldArc / coldArc puls CrNi 1912 3/1.4430 |Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,0
336 | coldArc / coldArc puls CrNi 19 12 3/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
338 | coldArc / coldArc puls CrNi 229 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
3/1.4462/duplex
339 |[coldArc / coldArc puls CrNi22 9 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,0
3/1.4462/duplex
340 |coldArc / coldArc puls CrNi229 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
3/1.4462/duplex
350 | Vypliovy drat s viast. FCW ocel - rutil Bez plynu 0,9
ochranou
351 Vyplfiovy drat s viast. FCW ocel - rutil Bez plynu 1,0
ochranou
352 Vyplfiovy drat s vlast. FCW ocel - rutil Bez plynu 1,2
ochranou
359 |wiredArc / wiredArc puls | G3Si1 / G4Si1 Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,0
360 |wiredArc/ wiredArc puls | G3Si1/ G4Si1 Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,2
367 |wiredArc/ wiredArc puls [CrNi 19 9/1.4316 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,0
368 |wiredArc / wiredArc puls | CrNi 19 9/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
371 wiredArc / wiredArc puls  [CrNi 19 12 3/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
384 wiredArc / wiredArc puls | AIMg4,5Mn Ar-50/He-50 (13) 1,2
385 |wiredArc / wiredArc puls | AlIMg4,5Mn Ar-50/He-50 (13) 1,6
386 Navariovani Co-bazicky Ar-100 (11) 1,2
387 Navarovani Co-bazicky Ar-100 (11) 1,6
388 |Navarovani CrNi 23 12/1.4332 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,2
389 |Navarovani CrNi 23 12/1.4332 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
391 acArc puls ] AlMg4,5Mn Ar-100 (I1) 1,0
392 |acArc puls AlMg4,5Mn Ar-100 (I1) 1,2
393 |acArc puls 1 AlMg4,5Mn Ar-100 (I1) 1,6
394  |acArc puls [1 AlISi Ar-zbytek/02-0,03 1,0
395 acArc puls [1 AlSi Ar-zbytek/02-0,03 1,2

[l aktivni vyhradné u fady pfistroja Titan XQ AC.
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7.2 Prehled parametri — rozsahy nastaveni
7.21 Svarovani MIG/IMAG

Jméno Zobrazeni Rozsah nasta-
veni

N

]

5 ©

Es| 2

38| 8 x

S © = o £ ©
S 53| S | E £
Doba pfedfuku plynu ,t1° 0,1 s 0o - 20
Rychlost dratu, relativni (spoustéci program Start) 55 % 1 - 200
Oprava napéti 0 \% 9,9 9,9
Doba startu "t2" 0,1 0,00 - 20,0
Doba nabéhu ,t3“ (doba spoustéciho programu Start na hlavni 0,3 0,00 - 20,0
program Pa)
Rychlost dratu, absolutni (hlavni program Pa) - m/min | 0,00 - 20,0
Doba pulsu ,t4“ 0,01 s 0,00 - 20,0
Rychlost dratu, relativni (spoustéci program Ps) 60 % 1 - 200
Doba pauzy pulsu ,t5 0,01 s 0,00 - 20,0
Doba nabéhu ,t6“ (doba hlavniho programu Pa na zavérny pro- 0,0 s 0,00 - 20,0
gram End)
Rychlost dratu, relativni (zavérny program End) 100 % 1 - 200
Trvani zavérného programu ,t7¢ 0,0 s 0,00 - 20,0
Doba dofuku plynu ,t8“ g | 0,0 s 0,0 - 200
Pozadovana hodnota plynu (volitelné vybaveni GFE) 8,5 | I/min | 3,0 30,0
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7.2.2 TIG svarovani

Jméno Zobrazeni Rozsah nasta-
veni
N
)
[=
2| ¢
HEL
3 c=| © £ ©
e 5| S| E £
Doba predfuku plynu ,t1“ - | 0,2 s 0 - 20
Spoustéci proud ,t2 (procentualné z hlavniho proudu "t4") 20 % 1 - 200
Doba startu "t2" 0,5 ] 00 - 20,0
Doba nabéhu "t3* 0,3 ] 00 - 20,0
Hlavni proud ,t4“ (zavisly na zdroji proudu) A -
Pulsni proud "t4" 140 | % 1 200
Doba pulsu ,t4¢ 0,01 s |0,00 - 20,0
Doba bodovani "t4“ 0,1 s 0,00 - 20,0
Snizeny proud "t5" (procentualné z hlavniho proudu) 40 % 1 200
Proud pauzy pfi pulsovani "t5" 0,3 s [0,01 20,0
Doba pauzy pulsu ,t5° 0,3 s [0,00 - 20,0
Doba nabéhu "t6" (doba od hlavniho proudu do dosazeni 0,3 s |0,00 - 20,0
zavérného proudu
Zavérny proud "t7* (procentualné z hlavniho proudu) 70 % 1 - 200
Doba zavérného proudu "t7" 0,5 s (0,010 - 20,0
Doba dofuku plynu ,t8“ GPE 0,5 s 0,0 - 20,0
7.2.3 Rucéni svarovani elektrodou
Jméno Zobrazeni Rozsah nasta-
veni
N
]
[=
B 2
£5| ¢ .
o © = o £ ©
S |53 S| E £
Hlavni proud AMP, zavisly na zdroji proudu - A - - -
Proud horkého startu, procentualné AMP 120 % 1 - 200
Proud horkého startu, absolutni, zavisly na zdroji proudu - A - - -
Doba horkého startu 0,5 S 00 - 10,0
Arcforce 0 -40 - 40
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7.3  Najit prodejce

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

"More than 400 EWM sales partners worldwide"
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