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VSeobecné pokyny
A VYSTRAHA

Prectéte si navod k obsluze!

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

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

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

* Navod k obsluze uchovavejte na misté nasazeni pfistroje.

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

+ Pristroj je vyroben podle 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 riznému
chovani pfi svarfovani.

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

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

Ruceni v souvislosti s provozem tohoto zafizeni je omezeno vyhradné na jeho funkci. Jakékoliv dalsi
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 mlze vést k vécnym Skodam a nasledkem toho i k ohrozeni osob. Proto
nepfejimame zadnou odpovédnost a ru¢eni za ztraty, Skody nebo naklady, které plynou z chybné insta-
lace, nespravného provozu a chybného pouzivani a udrzby, nebo s nimi jakymkoli zplsobem 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 Easte€né, pouze s pisemnym souhlasem.

Obsah tohoto dokumentu byl ddkladné prozkouman, zkontrolovan a zpracovan, pfesto zUstavaji vyhraze-
ny zmény, chyby a omyly.
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Pro Vasi bezpec¢nost
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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.

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

+ Kromé toho je nebezpeci zvyraznéno symbolem na okraji stranky.

IS

A VYSTRAHA

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

zprostiedné hrozicich tézkych arazi nebo usmrceni osob.

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

»  Kromé toho je nebezpedi zvyraznéno symbolem na okraji stranky.

A POZOR

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

kych urazii osob.

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

* Nebezpedi je zvyraznéno piktogramem na okraiji stranky.

Technické zvlastnosti, které musi mit uZivatel na zreteli, nema-Ili dojit k posSkozeni majetku nebo

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

Zditku vedeni svafovaciho proudu zasurite do pfislusného protikusu a zajistéte.

099-00L104-EW512
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Vysvétleni symbold
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2.2 Vysvétleni symbolu

Symbol [Popis Popis

= | Vénujte pozornost technickym zvlast- Stisknout a pustit (dotknout se)

nostem

Vypnuti pfistroje

Pustit

Zapnuti pfistroje

Stisknout a pfidrzet

Chybné/neplatné

Zapnout

Spravné/platné

Otacet

Vstup

Nastavitelna ¢iselna hodnota

N 8l Bl 5 B 8

Navigace Kontrolka sviti zelené

\é/
/I\

10 & ®© \® O

y
Ly
&

Vystup Kontrolka blika zelené

N\ |Znazornéni ¢asu Kontrolka sviti ervené

¢ 4s ¥ | (pFiklad: 4 s ¢ekat/tisknout)

\é/
ll\

Kontrolka blika dervené

—y«— |Preruseni v zobrazeni nabidky
(moznost dalSich nastaveni)

¢

Nastroj neni nutny/nepouzivat

Nastroj je nutny/pouzit

—&

6 099-00L104-EW512
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Pro Vasi bezpec¢nost

Cast souhrnné dokumentace

23

Cast souhrnné dokumentace

Tento navod k obsluze je souéasti souhrnné dokumentace a je platny pouze ve spojeni se vSemi

diléimi dokumenty! Piectéte si a dodrzujte navody k obsluze vSech systémovych komponent,

zejména bezpeénostni pokyny!

Obrazek zobrazuje obecny pfiklad svafovaciho systému.
—_—————

Obréazek 2-1
Poz. |Navod k obsluze
A.1 Podavac dratu, oddélovaci box pro média
A.2 |Navod k pfestavbé — volitelné pfisluSenstvi
A.3 |Robot
A.4 |Rozhrani robota
A.5 | Zdroj proudu
A6 |Rizeni
A.7 | Dalkovy ovlada&
A.8 [Ochrana proti kolizi
A.9 |Svarovaci hofak
A Kompletni dokumentace

099-00L104-EW512
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Pouziti k uréenému ucelu ev\;’r’
Oblast pouziti

3 Pouziti k urcenému ucelu

A VYSTRAHA
Nebezpedéi v disledku netcelového pouziti!

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

3.1  Oblast pouziti

Ridici jednotka pro multiprocesni svafecky k obloukovému svafovani pro tyto metody svafovani:

Pristrojova fada Hlavni metoda svafovani MIG/MAG

Standardni svafovaci oblouk |Impulsni oblouk

Titan XQR AC
Titan XQR

® @ acArc puls XQ
@ @ Positionweld

@ @ rootArc puls XQ
@ @ coldArc puls XQ

@ @ MIG/MAG puls XQ
@ @ forceArc puls XQ

@ @ coldArc XQ
@ @ forceArc XQ
@ @ rootArc XQ

@ @ MIG/MAG XQ

3.2 Pouziti a provoz vyhradné s nasledujicimi pristroji
Navzajem muzete kombinovat nasledujici systémové soucasti:
Tento popis smi byt aplikovan vyhradné na pfistroje s fidici jednotkou RC XQ Expert 2.0 Rob .
Ridici jednotka |RC XQ Expert 2.0 Rob |[RC XQ Expert 2.0 Rob LG |RC XQ Expert 2.0 Rob WLG
pristroje
Popis | bez pfipojeni k siti |Varianta se siti LAN |Varianta se siti WiFia LAN

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

3.4 Stav softwaru
Tento navod popisuje nasledujici verzi softwaru:

2.1.0.0
Softwarova verze fidici jednotky pristroje se zobrazuje v pribéhu spousténi na pocatecni
obrazovce.

8 099-00L104-EW512
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ev\;hq Rychly pfehled
Rizeni pristroje — Ovladaci prvky

4 Rychly prehled
4.1 Rizeni pristroje — Ovladaci prvky

\ 4.0m/Jrmin 1294
d'F I‘—]ﬁ 0.0lmin 21.0v

T sup Lo

mmin | 18 | AN
Pz\ . Eﬁl‘

EX-X3 AMECE
Obrazek 4-1
Pol. [Symbol |Popis
1 ==m) | Tlacitko Systémova nastaveni
===l |Zobrazeni systému a konfigurace systémovych nastaveni.
2 m Displej pFistroje
= | Grafické zobrazeni pfistroje k zobrazeni vSech funkci pfistroje, nabidek, parametrd a
jejich hodnot.
3 o4& |Tlacitko rozhrani USB
Ovladani a nastaveni rozhrani USB.
4 Rozhrani USB
Pfenos dat offline (moznost pfipojeni USB flash disku — pfednostné pramyslového).
5 = Otoc€ny ovlada¢ (Click-Wheel) svafovaciho vykonu
I R Nastaveni svafovaciho vykonu
L Nastaveni riznych hodnot parametr(i v zavislosti na pfedbézném vybéru.
(Pfi zapnutém podsviceni pozadi jsou nastaveni mozna.)
6 = Otoc€ny ovlada¢ (Click-Wheel) korekce elektrického oblouku
I ® mmmmmeeeee Nastaveni korekce délky elektrického oblouku
® mmmmmeeeee Nastaveni dynamiky svafovaciho oblouku
PFi zapnutém podsviceni pozadi jsou nastaveni mozna.
7 Rozhrani Xbutton
@ ﬁ?ﬁ Povoleni svafovani s uZivatelsky definovanymi pravy na ochranu proti neopravnénému
pouZiti.
8 | ABCD |Tlacitka AB C D (obsazeni podle kontextu)
099-00L104-EW512 9
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Rychly prehled e“;h-,
Symboly na obrazovce

4.2

Pol. |Symbol |Popis

9 : Tlaéitko Arc

* Vychozi situace — hlavni obrazovka: Pfechod mezi hlavnimi obrazovkami typu 1 a 2.

* Vychozi situace — libovolna podnabidka: Zobrazeni pfejde zpét na hlavni ob-
razovku.

» Stisknout a pfidrzet: Po 3 vtefinach prejde pfistroj do rezimu Uspory energie.
Pro odblokovani znovu na 3 s stisknout a pfidrzet.

10 I. Tlacitko Nabidka

Symboly na obrazovce

Symbol

Popis

Ochranny plyn

Druh materialu

Zavadéni dratu

Zpétny pohyb dratu

#§|do|db|oo|=x

RozSifena nastaveni

Sefizovaci provoz

j_IT_ 2taktni druh provozu

T-|_L 2taktni special druh provozu
j‘IT_H. 4taktni druh provozu

“|-|_:: 4taktni specialni druh provozu
JOB Svarovaci ukol

FUP superPuls

superPuls vypnuty

Porucha

Chyba teploty

Provozni rezim bodového svarovani

TlouStka materialu

Zablokovéano, s aktualnimi pfistupovymi pravy neni vybrana funkce k dispozici — zkontrolujte
pfistupova prava.

Rychlost dratu

Korekce délky svafovaciho oblouku

Svarovaci vykon

Program (P0-P15)

Varovani, mlze byt predstupném poruchy

Kabelova mistni sit’ (LAN)

Bezdratova mistni sit (WiFi)

Uzivatel pfihlasen

Neni mozné, zkontrolujte priority

Xbutton-Prihlaseni

Xbutton-Odhlaseni

10
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evﬁ'n Rychly prehled
Displej pfistroje

Symbol Popis
Dyn. svaf. obl.

Cislo verze Xbutton nerozpoznano

Pferusit proces

Fangt
7
&®
@ Potvrdit proces
6]
=
v

Praimér dratu (pfidavny material)

Navigace nabidkou, o jednu nabidku zpét

Rozsifit obsah zobrazeni.

Ulozeni dat na USB médium
Nacteni dat z USB média
Zaznam dat na USB

Tlacitka k pfepinani typu obrazovky 3/4

Svarovani impulznim svafovacim obloukem

Standardni svarovani svarfovacim obloukem

Metoda svarovani

Aktualizovat

Po svafovani jsou zobrazeny posledni hodnoty svafovani (uchované hodnoty) z hlavniho
programu

Informace

Svarovaci proud

Svarovaci napéti

Proud motoru k posuvu dratu

Doba trvani svarovani

Plazmovy plyn

Rychlost posuvu dratu

Hodnota spravna, resp. vhodna

(E=RRhke eorEe

4.3 Displej pristroje

Na displeji pfistroje se v textové nebo grafické podobé zobrazuji vSechny informace potfebné pro uzivate-

le.
4.3.1 Skute¢né hodnoty, pozadované hodnoty, uchované hodnoty
Parametry pred svarovanim béhem svarovani po svarovani
Zadana hodnota Skute¢na Zadana Uchovana| Zadana
hodnota hodnota hodnota | hodnota
Svarovaci proud O M a
Tloust'’ka materialu O M O M
Rychlost dratu a M a
Svarovaci napéti O M a
099-00L104-EW512 11
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4.3.2 HIlavni obrazovka

Hlavni obrazovka obsahuje vSechny informace potiebné pro proces svarovani pfed jeho zpracovanim,
bé&hem néj i po procesu svarovani. Navic se neustale zobrazuji stavové informace o stavu pfistroje.
PFidéleni kontextové zavislych tladitek se rovnéz zobrazuje na hlavni obrazovce.

Uzivatel ma k dispozici rizné volitelné hlavni obrazovky.
4.3.21 Skutec¢né hodnoty

© -®
@_ |

_@

Obrazek 4-2
Pol. |Symbol |Popis
1 Informace k vybranému svarovacimu ukolu
Cislo JOB
2 Rozsah zobrazeni svarovacich dat
Svarovaci proud a napéti, aktualni stav svafovaciho procesu.
3 Rozsah zobrazeni parametrii procesu
Rychlost dratu, typ provozu atd.
4 Rozsah zobrazeni stavl systému
Stav sité, chybovy stav atd.

4.3.2.2 Pozadované hodnoty

O i i

| & 6.Um/min
( : ) L_&-"Pﬂ 3 0.0} fmin
__TT___________ g
|
: m/min
PO | 80 | 0.0
Obrézek 4-3
Pol. |Symbol |Popis
1 Informace k vybranému svarovacimu ukolu
Cislo JOB
2 Rozsah zobrazeni parametri procesu
Rychlost dratu, typ provozu atd.
3 Rozsah nastaveni parametri procesu
Typ provozu, korekce napéti na oblouku, program, druh svafovani atd.
4 Rozsah zobrazeni stavl systému
Stav sité, chybovy stav atd.

4.3.2.3 Varianty hlavni obrazovky

Typ hlavni obrazovky 1 |Typ hlavni obrazovky 2

12
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Obrazek 4-4

Volba odpovidajici varianty (typ hlavni obrazovky) se provadi v nabidce Konfigurace zafizeni (systém) .
Mezi typy hlavni obrazovky 1 a 2 Ize také pfechazet pfimo v hlavnim okné (tla¢itka vlevo nahofe v okné

nebo s tlacitkem Arc).

4.3.3 Pocatecni obrazovka

Béhem spousténi se na obrazovce zobrazuje nazev Fidici jednotky, verze softwaru pfistroje a vybér

jazyka.

o
Onr

_®
_@

Pol. [Symbol |Popis

Obrazek 4-5

1 Nazev ridici jednotky pristroje

2 Postupovy prouzek

Zobrazuje postup nacitéani béhem spousténi pfistroje

3 Zobrazeni vybraného systémového jazyka

Systémovy jazyk Ize zménit v prabéhu spousténi.

4 Verze ridiciho softwaru

099-00L104-EW512
10.03.2020

13



Rychly pfehled ev\;’r’
Obsluha Fidici jednotky pfistroje

4.3.3.1 Zmeéna jazyka systému
Uzivatel muze béhem spousténi Fidici jednotky pristroje zvolit resp. zménit systémovy jazyk.
» Pfistroj vypnout a opétovné zapnout.
+ Béhem faze spousténi (viditelny napis WELDING 4.0) stisknéte tlacitko [D] zavisejici na kontextu.
* Pozadovany jazyk zvolte otac¢enim ovladacim knoflikem.

* Vybrany jazyk potvrdte stisknutim tlacitka Fidici jednotky (uzivatel mize nabidku také opustit stis-
knutim kontextové zavislého tlacitka [A] i bez provedeni zmén.

»Deutsch
English

ltaliano
Latviski

»Deutsch

Enillsh

laliano
Latviski

5 P

Obrazek 4-6

4.4 Obsluha ridici jednotky pristroje
Primarni ovladani se provadi centralnim ovladacim knoflikem pod displejem pfistroje.

PFisludny bod nabidky zvolte otd€enim (navigaci) a stisknutim (potvrzenim) centralniho ovladaciho
knofliku. Navic resp. alternativné Ize kontextové zavisla tlacitka pod displejem pfistroje pouzivat
k potvrzeni.

14 099-00L104-EW512
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4.5

4.6

4.7

4.7.1

Nastaveni svarovaciho vykonu

Nastaveni svafovaciho vykonu se provadi oto€nym knoflikem (click wheel) pro svafovaci vykon. Kromé
toho Ize upravovat parametry v pribéhu funkce nebo ménit nastaveni v riznych nabidkach zafizeni.
Nastaveni MIG/IMAG

Svarovaci vykon (pronikani tepla do materialu) Ize ménit nastavenim téchto tfi parametra:

* rychlost pohybu dratu 8

« tloustka materialu ==

* svafovaci proud A

Tyto tfi parametry jsou navzdjem na sobé zavislé a méni se vzdy v8echny 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 pfisludna tloustka materidlu se vypocitaji z rychlosti pohybu dratu.

Zobrazeny svafovaci proud a tloudtku materialu je zde tfeba povazovat za smérné hodnoty pro potfeby
uzivatele; ve skute€nosti jsou zaokrouhleny na celé ampéry (proud) a 0,1 mm (tloustka).

Zmeéna rychlosti dratu, napfiklad o 0,1 m/min, ma — podle zvoleného priiméru svafovaciho dratu — za
nasledek vétsi ¢i mensi zménu zobrazené hodnoty svafovaciho proudu nebo tloustky materialu. Zobra-
zena hodnota svafovaciho proudu a tloustky materialu jsou rovnéz zavislé na zvoleném priiméru dratu.
Napfiklad pfi zméné rychlosti pohybu dratu o 0,1 m/min a volbé dratu o priiméru 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 prGméru svarovaciho dratu je mozné, Ze se vyskytnou mens$i nebo i vétsi skoky

v zobrazeni tloustky materialu, resp. svafovaciho proudu, nebo ze se zmény v nich projevi az po nékolika
~cvaknutich” rotaéniho snimace. Jak jiz bylo fe¢eno, diivodem 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
zvoleném praméru svafovaciho dratu.

Dale je tfeba mit na paméti, ze smérna hodnota svafovaciho proudu zobrazena pfed svafovanim se
béhem svafovani muze vlivem skuteéného délka volného dratu (délky volného dratu, s nimz se svaruje)
od této smérné hodnoty odchylit.

Duvodem je predehfivani volného dratu svafovacim proudem. Napfiklad je pfedehrati svafovaciho dratu
pfi delSim délka volného dratu vétsi. Pokud se tedy stickout (délka volného dratu) zvétsi, bude v dusledku
vétSiho pfedehrati dratu skute¢ny svafovaci proud menSi. Pfi menSi volné délce dratu bude skutecny
svarovaci proud vyssi. 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.

Tlacitka primé volby
Vpravo a vlevo vedle displeje jsou uspofadana rdzna tlacitka k pfimé volbé nejdulezitéjSich nabidek.

Kontextoveé zavisla tlacitka

Dolni tlagitka jsou takzvané kontextové zavislé ovladaci prvky. Moznosti vybéru témito tladitky se
pfizpUsobuji pfisluSnému obsahu obrazovky.

Kdyz se na displeji zobrazi symbol ==, mdlze se uzivatel opét vratit o jeden bod nabidky nazpét (¢asto
pridéleno tlacitku [A]).

Zména zakladniho nastaveni (nabidka konfigurace pristroje)

V nabidce konfigurace pfistroje Ize upravovat zakladni funkce svafovaciho systému. Nastaveni by méli
zasadné meénit jen zkuSeni uzivatelé.

Funkce zablokovani

Funkce zablokovani slouzi k ochrané pfed nechténou zménou nastaveni pfistroje.

Aplikator mGze dlouhym stisllmutl'm tlaCitka z kazdé fidici jednotky pfistroje resp. komponenty
prisludenstvi se symbolem O zapnout nebo vypnout funkci zablokovani.

099-00L104-EW512 15
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4.8 Konfigurace pristroje (Systém)
V nabidce System muze uZivatel provadét zakladni konfiguraci pfistroje.
Pristup k nabidce:

Obrazek 4-7

4.8.1 Rezim uspory energie (Standby)

Rezim Uspory energie je mozné aktivovat nastavitelnym parametrem v nabidce konfigurace (rezim uspory
energie zavisly na ¢asu). Pfi aktivnim rezimu Uspory energie displej fidici jednotky pfistroje Expert XQ 2.0
ztmavne a na displejich pfistroje podavace dratu se zobrazi pouze stfedni pficny segment displeje. Li-
bovolnym stisknutim ovladaciho prvku (napf. klepnutim na tladitko hofaku) se deaktivuje rezim aspory
energie a pristroj se znovu pfepne do pohotovostniho rezimu ke svafovani.

Bod nabidky/parametry Hodnota Poznamka
Casovéa automatika [min.] Vypnuto Funkce vypnuta
5-60 Doba nepouzivani do aktivace rezimu uspory
energie.
Odhlaseni uZivatele v rezimu Standby  |ano UZivatel je pfi aktivnim reZzimu uspory energie
odhlasen.
ne UZivatel neni pfi aktivhim reZimu uspory ener-
gie odhlasen.

16 099-00L104-EW512
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4.8.2 Opravnéni k pristupu (Xbutton)
Aby byly parametry svafovani zajistény pfed neopravnénym pfistupem nebo pfed neumysinou zménou,
svafovaci systém disponuje dvéma moznostmi:

1 Kli¢ovy spinac (instalovan podle provedeni pfistroje). Je-li kli¢ v poloze 1, Ize veSkeré funkce a para-
metry neomezené nastavovat. Je-li kli€ v poloze 0, nelze ménit pfednastavené parametry svafovani
resp. funkce (viz pfislusna dokumentace).

2 Xbutton. Kazdému uzivateli Ize zadat pfistupova prava k libovolné definovatelnym oblastem Fizeni
pfistroje. UZivatel k tomu potfebuje digitalni kli¢ (Xbutton), aby se mohl pfihlasit k pfistroji pomoci ro-
zhrani Xbutton. Konfiguraci tohoto kli¢e provadi systémovy uZivatel (dozor nad svafovanim).

S aktivni funkci Xbutton se deaktivuje klicovy spinac resp. jeho funkce.

Obrazek 4-8

K aktivaci prav Xbutton jsou tfeba nasledujici kroky:
1. Kli¢ovy spinac pfepnéte do polohy 1.
2. Prihlaste se pomoci Xbutton v&etné prav spravce.
3. Bod nabidky "Prava Xbutton aktivni:" nastavte na hodnotu "ano".
Tento postup zabrani tomu, aby se obsluha nedopatfenim nevyblokovala, aniz by méla Xbutton s pravy
spravce.
4.8.2.1 Informace pro uzivatele
Zobrazuji se uzZivatelské informace (napfiklad ID &islo firmy, uZivatelské jméno, skupina atd.)
4.8.2.2 Aktivace prav klice Xbutton
Vedeni v nabidce:

Bod nabidky / parametry Hodnota Poznamka
Xbutton prava aktivni: ano Pfistupova prava aktivni
ne KliCovy spinag aktivni
Vynulovat konfiguraci Xbutton: ano ID ¢islo firmy, skupina a pfistupova prava v

odhlaSeném stavu se vynuluji zpét na tovarni
nastaveni a prava Xbutton se deaktivu;ji.

ne
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4.8.3 Stavové informace
V této nabidce se mlize uzivatel informovat o aktualnich systémovych poruchach a varovanich.

4.8.3.1 Chyby a varovani

I

)

Ir 3 Excess temberature

—2

allow machine to cool down (mains switch ko 'T').

Y

PRY

= v e

@
®
e

Obréazek 4-9
Pol. |Symbol |Popis
1 Cislo chyby
2 Symboly chyb:
------- Varovani (pfedstupen poruchy)
I'I ------- Porucha (proces svafovani se zastavi)
g" ------- Specifické (napfiklad chyba teploty)
3 Podrobny popis chyby
4 = [Navigace nabidkou
O jednu nabidku zpét
> | €3 |Hiasont me vynulova
6 A 4 Navigace pomoci nabidek (jestlize existuje)
Listovat dal na dalSi stranu resp. hlaseni
7 Nazev chyby

18
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4.8.3.2 Provozni hodiny

Bod nabidky/parametry Hodnota Poznamka

Mozné zpétné dosazeni doby zapnuti:  |0:00 h Hodnoty Ize zpétné dosadit stisknutim a
MoZné zpétné dosazeni doby sva- 0:00 h otacenim centralniho ovladaciho knofliku
fovaciho oblouku:

Doba zapnuti celkem: 0:00 h

Doba svafovaciho oblouku celkem: 0:00 h

4.8.3.3 Soucasti systému
Zobrazuje se seznam v8ech komponent existujicich v systému, a to s ¢islem ID, softwarovou verzi a naz-
vem.
4.8.3.4 Teploty
Bod nabidky / parametr Hodnota Poznamka
Vnitfek skfiné - -
Transformator na sekundarni strané - -
Chladici téleso RCC - -
Zpétny tok chladiciho prostfedku - -
Primarni chladici téleso - -
Ohfev dratu Unit 1 - Hlaseni "---“, pokud ohfev dratu neni instalo-
Ohfev dratu Unit 2 - van
Teplota 8 - volny
Teplota 9 - volny
Teplota 10 - volny
4.8.3.5 Hodnoty senzort
Bod nabidky / parametr Hodnota Poznamka
Pritok chladiciho prostfedku - -
Rezerva dratu Unit 1 0az 100 % Hlaseni ,---“, pokud snimac¢ dratu neni instalo-

Rezerva dratu Unit 2

van, resp. hodnota nemohla byt zjiSténa (je
nutné min. jedno otoCeni kladek).

099-00L104-EW512
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4.8.4

4.8.4.1

4.8.4.2

4843

4.8.4.4

Systémova nastaveni

Zde mUze uzivatel provadét roz§ifena nastaveni systému.

Datum
Bod nabidky / parametry Hodnota Poznamka
rok: 2014
mésic: 10
den: 28
Format data: DD.MM.RRRR
RRRR.MM.DD
Cas
Bod nabidky / parametry Hodnota Poznamka
Hodina: 0-24
Minuta: 0-59
Casova zéna (UTC +/-): -12h - +14h
Letni ¢as: Ano
Ne
Format zobrazeni ¢asu: 24 h
12 h AM/PM
Vodhni chladié
Trvalé vypnuti vodniho chlazeni mdze mit za nasledek poskozeni svafovaciho hofaku.
Bod nabidky / parametr Hodnota Poznamka
Vodni chlazeni - ¢as dob&hu [min.]: 1-60 min
Vodni chlazeni - ovladani: Automaticky
Trvalé zap.
Trvalé vyp.
Mez chyby teploty 50-80 °C
Monitorovani pratoku Zapnuto
Vypnuto
Mez chyby pratoku 0.5-2.0 I/min
Reset na vyrobni nastaveni ne
ano Resetuje parametry vodniho chlazeni na
pGvodni tovarni nastaveni.
Rizeni
Bod nabidky / parametr Hodnota Poznamka

Provoz bez podavace dratu je mozny
(Timto parametrem je chovani systému
fizeno v zavislosti na pfipojeném poda-
vaci dratu.)

ne (z vyroby)

Podavac dratu (DV) mlze byt vyménén za
provozu.

Provoz bez pfipojeného podavace dratu neni
mozny.

ano

SvareCsky systém muze byt v provozu bez
pfipojeného podavace.

20
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4.8.5 Nastaveni ovl. panelu

Polozka nabidky / parametr Hodnota Poznamka
Typ hlavni obrazovky 1-2
Automaticka volba svaf. vykonu Vyp -30 s
Jas displeje: 0az 100 %
Kontrast displeje: 0 az 100 %
Displej negativni: ne
ano
Volitelny 2-takt ne
ano
Volitelny 2-takt specialni ne
ano
VoliteIné bodové svaiovani ne
ano
Volitelny 4-takt specialni ne
ano
PO mize zménit RC XQ Expert 2.0 Rob |ne
ano
Zobrazeni pram. hodnoty pfi superPuls: [ano S aktivnim superPuls mlze byt svafovaci
vykon zobrazen jako primérna hodnota.
ne Svarovaci vykon miZze byt zobrazen také pfi
aktivnim superPuls v programu A.
Funkce uchovani hodnot: Zapnuto
Vypnuto
Jazyk Némcina
Mé&rné jednotky metrické
imperialni
Soubory Cislovat priibézné ne
ano
RC XQ Expert 2.0 Rob obnovit na to- ano Vynuluji se pouze parametry, které se tykaji
varni nastaveni polozky RC XQ Expert 2.0 Rob (napfiklad
nastaveni zobrazeni, jazyku a textd). To se
netyka systémovych parametrl jako napfiklad
aktivace Xbutton nebo JOB.
ne
Pfepinani druhu provozu rozhranim ne
automatu
ano Provozni reZim a druh svafovani se us-

kute€huje prostfednictvim
RC XQ Expert 2.0 Rob (rozhrani robota neni
k dispozici).

099-00L104-EW512
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4.8.6

Nulovani odporu vodice

Odpor vodi¢l muze nastavit pfimo, nebo mlzete provést vynulovani pomoci proudového zdroje. Pfi
dodani je odpor vodi¢u proudovych zdroju 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¢d 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 méfeni parametru
(rL2). U vSech ostatnich konfiguraci staci vynulovani parametru (rL.1).

1 Priprava

+ Vypnéte svafovaci pfistroj.

» OdSroubujte plynovou hubici svafovaciho hofaku.

» Odstfihnéte svarovaci drat tésné u proudové Spicky.

» Svafovaci drat na podavadi dratu stahnout o kousek (cca 50 mm) zpét (stisknutim tlacitka B — stazeni
dratu). V proudové Spi¢ce nyni nesmi byt Zadny svafovaci drat.

2 Konfigurace

+ Zapnéte svafovaci pfistroj

» Stisknéte tlacitko ,Systém*.

* Centralnim ovladacim knoflikem zvolte parametr ,Kompenzace odporu vodi¢e“. Parametr RL1 musite
vynulovat ve v8ech kombinacich zafizeni. U svafovacich systému s druhym proudovym okruhem,
pokud nap¥. pouzivate dva posuvy dratu pro jeden zdroj svafovaciho proudu, musite provést druhé
vynulovani parametru RL2. K aktivaci pozadovaného posuvu dratu pro méfeni musite kratce stisknout
tlacitko hofaku na tomto pfistroji (klepnéte na tlacitko hofaku).

3 Vynulovani/méreni
» Stisknéte tlagitko ,D*

» Svafovaci hofak umistéte proudovou $pic¢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 mlze byt 0 mQ az 40 mQ. Nova hodnota se okamzité ulozi
a nevyZaduje Zadné dalSi potvrzeni. Pokud se na displeji nezobrazi Zadna hodnota, méfeni se
nezdafilo. Méfeni musite opakovat.

» Po uspé&sném méreni stisknéte tladitko ,A".

4 Obnova rezimu pripravenosti ke svarovani

» Vypnéte svarovaci pristroj.

+ Opét nasroubujte plynovou hubici svafovaciho hofaku.
» Zapnéte svarovaci pfistroj.

+ Opét zavedte svarovaci drat.

22
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DE - Abgleich Leitungswiderstand
EN - Cable resistance alignment

FR - Alignement résistance ligne

IT - Compensazione resistenza circuito

ES - Compensacion de la resistencia del cable
NL - Compensatie leidingsweerstand

SE - Kalibrering av ledningsmotstandet

PL - Poréwnanie rezystancji przewodu

RU - KomneHcaums conpoTUBNeHns NpoBogHMNKA

. ceewe_. RINT X12 :_’[ _ ]
[RL : 40mn]< < BUSINT X1 RL : OmQ

N
J

Cable resistance alignment
RL1: 9mQ RL2: 8mQ

Obrazek 4-10
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4.8.7 Pristroj Xnet

PFistroj Xnet definuje systémové komponenty potfebné k provozu systému Xnet jako soucast Expert 2.0
Net/brany k zesitovani zdroju svafovaciho proudu i zaznamu svarovacich dat.

4.8.7.1 Spojit mob. pristroj
QR kod ke spojeni mobilnich koncovych pfistroji. Po tuspéSném spojeni se na koncovém pfistroji zobrazi
svarovaci data.

Obrazek 4-11

Pol. |Symbol |Popis
1 QR kod

2 = [Navigace nabidkou
O jednu nabidku zpét

3 Vynulovani hlaseni
|

Hlaseni Ize vynulovat a ze sité je mozné vyzadat novy QR kéd.

4.8.7.2 Identifikace soucasti
Carové kody pieddefinované v ewm Xnet se zaznamenaji ruénim skenerem. Data sougasti se vyvolaji v
fizeni a zobrazi se.

Component identification

@_
DS 50O

Obrazek 4-12

Pol. |Symbol |Popis

1 Data soucasti

2 = [Navigace nabidkou
O jednu nabidku zpét

3 Vynulovani hlaseni
|

Hlaseni Ize vynulovat

4.8.7.3 Detaily soucasti

Zomponent details
[ﬁ@ Mo user logged in

4

_.gh_é)

Obrazek 4-13

Pol. |Symbol |Popis

1 Data soucasti

2 _*— |Navigace nabidkou
O jednu nabidku zpét

099-00L104-EW512
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4.8.7.4 Chyby a varovani

Zobrazi se seznam vSech chyb a varovani specifickych pro ewm Xnet (s ¢islem ID a oznac¢enim).

4.8.7.5 Stavové informace

Status information
Femainia capacity of swskem memory  100%
Obrazek 4-14
48.7.6 Sit

Network : Network : WiFi E

=Device-hame < Ftatus of network use iFi Status connected
[P address 004,003.002.001 DHCP-Configuration DHCP-PLUS SSID Metwork-Mame
Fubnet mask 208.192.176.160 DHCP-5katus DHCP-PLUS O, ESSI0 BS3ID-Mame
lGatewmay 139.122,111.094 _hannel number 23
A address 302 EL:FOE4 A 'iFi Firmivare Modulversion

v i T 4 A ) A

Obrazek 4-15

Obnovi interni systémovou pamét pouzitou k ukladani dat o svafovani a protokolovani udalosti a vymaze

Budou upIné vymazana vSechna svarovaci data zaznamenana do této doby, ktera jesté nebyla
prostrednictvim USB-paméti/sité prenesena k serveru Xnet.

4.8.7.7 Vymazani systémové paméti
vSechna data.
4.8.7.8 Vraceni na vyrobni nastaveni

VSechna konfiguracni data pfistroje tykajici se Xnet budou obnovena na tovarni nastaveni. Dat systémo-
vé pameéti se to netyka, tzn., ze zlistanou zachovana zaznamenana data o svafovani a protokolovani

udalosti.

099-00L104-EW512
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4.9
IS

4.9.1

49.2

493
4.9.3.1

4.9.3.2

Offline prenos dat (USB)

Toto USB rozhrani mize byt pouZivano vyhradné jen k vyméné dat s USB flash diskem. K
zabranéni poskozeni pfistroje tam nesmi byt v Zzadném pripadé pfipojeny dalsi USB zafizeni, jako
klavesnice, pevné disky, mobilni telefony, kamery nebo ostatnim pfistroje. Kromé toho rozhrani
nenabizi funkci nabijeni.

Prostfednictvim rozhrani USB Ize pfena$et data mezi fidici jednotkou pfistroje a pamétovym médiem
USB.

B

System

Obrazek 4-16

Uloz JOB(y)
UloZeni jediného samostatného ukolu JOB nebo rozsahu (od - do) ukolt svafovani (JOB) ze svareciho
pfistroje na pamétové médium (USB).

Nahraj JOB(y)

Nacitani jednotlivého ukolu JOB nebo rozsahu (od - do) ukoll svafovani (JOBs) z pamétového média
(USB) do svareciho pfistroje.

Uloz konfiguraci

Systém

Konfiguraéni data komponent systému proudového zdroje.

Pristroj Xnet

Hlavni konfigurace

Zakladni udaje ke komunikaci v siti (nezavisle na zafizeni).

Individualni konfigurace

Data konfigurace dle pfistroje vhodna vyhradné k aktualnimu zdroji svarfovaciho proudu.

26
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49.4 Zaved konfiguraci

4941 Systém
Konfiguraéni data komponent systému proudového zdroje.

4.9.4.2 Pristroj Xnet
Hlavni konfigurace
Z3kladni udaje ke komunikaci v siti (nezavisle na zafizeni).
Individualni konfigurace
Data konfigurace dle pfistroje vhodna vyhradné k aktualnimu zdroji svafovaciho proudu.

4.9.5 Nacitani jazyku a textt
Nacitani jazykového a textového bali¢ku z pamétového média (USB) do svareciho pfistroje.

49.6 Zaznam na USB pameét’
Svarovaci data Ize zaznamenat na pamétové médium a v pfipadé potfeby je nacitat a analyzovat softwa-
rem Fizeni kvality Xnet. Vyluéné pro varianty pfistroji s podporou sité (LG/WLG)!

49.6.1 Registrovat USB pamét’
K identifikaci a pfifazeni svafovacich dat mezi proudovym zdrojem a pamétovym médiem musi byt médi-
um jednorazove registrovano. To se prqvédl’ pouzitim pfislusného bodu nabidky "Registrovat USB
pamét” nebo spusténim zaznamu dat. UspésSna registrace se zobrazi zaskrtnutim za pfisluSnym bodem
nabidky.
Jestlize pfi zapnuti proudového zdroje zUstava pamétové médium pfFipojené a registrované, za¢ne auto-
maticky zaznam svarovacich dat.

49.6.2 Startzaznamu
Po potvrzeni pro spusténi zaznamu dat se pfipadné registruje pamétové médium (jestlize se tak nestalo
jiz dfive). Zaznam dat za¢ina a na hlavni obrazovce se zobrazuje pomalym blikanim symbolu [,

4.9.6.3 Stop zaznamu
Aby se zabranilo ztraté dat, musi byt pfed vytazenim USB paméti nebo pfed vypnutim pfistroje dokonéen
zaznam timto bodem nabidky.
Svarovaci data musi byt pomoci softwaru importovana XWDImport do softwaru fizeni kvality Xnet!
Software je sou€asti Xnet instalace.

099-00L104-EW512 27
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410

4.10.1

4.10.2
4.10.2.1

4.10.2.2

4.10.2.3

Sprava svarovacich ukoli (Menu)
V této nabidce mlze uzivatel provadét vSechny Ukoly kolem organizace Ukolu svafovani (JOB).
Tato série pFistroji vynika jednoduchou obsluhou pfi vysoké funkénosti.

» Cela fada svarovacich ukolll (JOB), sestavajici z metod svarovani, druhu materialu, priméru dratu a
druhu ochranného plynu, je pfedem definovana.

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

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

Pristup k nabidce:

Obrazek 4-17

Vybér ukolu JOB (material / drat/ plyn)
Svarovaci Ukol (JOB) Ize nastavit dvéma rlznymi zpUsoby:

a) Volbou zadanim odpovidajiciho €isla ukolu JOB. Kazdému svafovacimu ukolu je pfidéleno &islo ukolu
JOB (pfedem definované ukoly JOB viz v pfiloze nebo na nalepce na pfistroji).

b) Zadanim zakladnich parametrd svafovani skladajicich se z metody svarovani, druhu materialu,
praméru dratu a typu ochranného plynu.

JOB - manazer

Zkopiruj JOB dle cisla

Zkopirujte ukol (JOB) na €&islo ve volné oblasti paméti (129-169).

Vynulovani aktualniho JOBu

VSechny parametry pravé zvoleného ukolu (JOB) vratit zpét na tovarni nastaveni.

Vynulovani véech JOBU

Vynulovani véech ukoltd JOBs na tovarni nastaveni, s vyjimkou ukolt JOBs v oblasti volné paméti
(129-169).

28
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4.10.3

Béh programu

Oblasti nastaveni hodnot parametrl jsou shrnuty v kapitole Pfrehled parametr.

V JOB - provozu lze volit parametry svafovani a nastavovat jejich hodnoty. Po¢et zobrazenych parametr(
se liSi podle zvoleného provozniho rezimu.

Navic mGze uzivatel provadét rozSifena nastaveni systému a vyvolat rezim sefizovani.

Wire speed [fmin]
Li-carrection +1.2Y

8«1
I Duration 0,155
e R e

® ® ®

Obrazek 4-18

7.4m

Pol. [Symbol |Popis

1 A Pozice parametru
Zobrazi aktualné vybrany parametr svafovani ve funk&nim sledu

2 *ﬁ: Rozsifena nastaveni
K zobrazeni a nastaveni rozSifenych parametrt procesu

3 4 | Sefizovaci provoz

4.10.3.1

4 Nastaveni druhu provozu

Svarovani MIG/IMAG

V kazdém ukolu Ize pro spoustéci, redukovany hlavni a zavérny program samostatné stanovit, zda se ma
pfepnout na impulsni metodu.

Tyto vlastnosti se ukladaji ve svare€ce spolecné s ukolem. Proto jsou z vyroby ve vSech forceArc ukolech
impulsni metody béhem zavérného programu aktivni.

1004

Wire speed [fin]

| J-correction +1.2Y

]
i)
I Curation 0.15s
o 8

Obrazek 4-19

PstarT: Pe @ Penp jSOU z vyroby relativni programy. Jsou procentualné zavislé na hodnoté posuvu
dratu hlavniho programu P,. Tyto programy muizete podle potreby nastavit také jako absolutni (viz
parametr zadani absolutni hodnoty).

Bod nabidky/parametry Program Poznamka

Doba predfuku plynu

PoZadovana hodnota plynu Potfebna moznost/provedeni GFE (elektro-
nicka regulace mnozZzstvi plynu)

PD relativné PstarT Rychlost dratu, relativni

Trvani Trvani (spoustéci program)

Korekce U Korekce délky svafovaciho oblouku

Doba nabéhu Trvani ndbéhu z Pstart Na Py

099-00L104-EW512 29
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4.10.3.2

Bod nabidky/parametry Program Poznamka
PD [/min] Pa Rychlost dratu, absolutni
Korekce U Korekce délky svafovaciho oblouku
Trvani Trvani (doba bodovani a superpulsu)
Doba nabéhu Trvani nabéhu z P, na Py
PD relativné Ps Rychlost dratu, relativni
Trvani Trvani (redukovany hlavni program)
Korekce U Korekce délky svafovaciho oblouku, relativni
Doba nabéhu Trvani nabéhu z Pg na Pj
Doba nabéhu Trvani nabéhu z Pg na Penp
PD relativné Penp Rychlost dratu, relativni
Trvani Trvani (zavérny program)
Korekce U Korekce délky svafovaciho oblouku, relativni
Dohofeni dratu
Doba dofuku plynu
Rozsifena nastaveni
Polozka nabidky / parametr Hodnota Poznamka
Pfepinani metod Vypnuto -
Zapnuto
Start programu impulzy Vypnuto -
Zapnuto
Konec programu impulzy Vypnuto -
Zapnuto
Zpétné zapaleni dratu Vypnuto -
LiftArc (PP)
LiftArc
Doba konc.pulzu 0,0az20ms |-
Mez korekce U 0,0az9,9V |plati jen s aktivovanym rezimem korekce
Mez korekce dratu 0az 30 %
Programové omezeni takt n Vypnuto -
1az15 RC XQ Expert 2.0 Rob
2az9 Expert 2.0
Nabéh mezi programy (/100 ms) Vypnuto -
0,1az
2,0 m/min
waveArc Vypnuto -
Zapnuto
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4.10.4 Sefrizovaci provoz

Setting mode

WE nominal walue 0.0/ rnin
WE ackual value: 0.0 rfrnin
Mokor current; 008

ﬂ«i Gas nominal walue 17.00min
Gas Flow 0.0 i

8 il
® @ @

Obrazek 4-20

Pol. [Symbol |Popis

Zpétny pohyb dratu
Svarovaci drat se pohybuje nazpét. DelSim stisknutim tlaCitka se zvySuje rychlost
pohybu dratu nazpét.

rychlost zavadéni dratu.

Tlacitko, testovani plynu / proplach svazku hadic
e Testovani plynu:
Po jednom stisknuti tladitka protéka po dobu cca 20 sek ochranny plyn (sym-
bol blika pomalu). DalSim stisknutim Ize proces kdykoliv pfed¢asné ukoncit.
e Svazek hadic, proplachnuti:
Stisknéte tlaCitko na pfiblizné 5 s: Ochranny plyn proudi permanentné (max.
300 s) az do opétovného stisknuti tlaCitka testovani plynu (symbol blika rych-
le).
VSechny funkce jsou provadény bez proudu (faze nastavovani). Tim je zaru€en vysoky stupen be-
zpec€nosti pro svarfeCe, protoze neni mozné zapalit svafovaci oblouk omylem. Nasledujici parametry
mohou byt kontrolovany béhem nastavovani dratu:

2 Zavadeéni dratu
Svarovaci drat je zavadén do hadicového svazku. DelSim stisknutim tlacitka se zvySuje

Bod nabidky/parametry Hodnota Poznamka

Nastavena hodnota PD 0,0 m/min Pouze je-li fizeni v posuvu dratu

Skute¢nd hodnota PD 0,0 m/min

Proud motoru 0,0A

PoZadovana hodnota plynu 0,0 I/min Potfebna moznost/provedeni GFE (elektro-
Pratok plynu 0.0 /min ?:;l;alace mnozZstvi plynu)

099-00L104-EW512 31
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4.10.5 Asistent svarovacich dat WPQR

Pro vysledek s svafovani podstatny ¢as ochlazeni z 800 °C na 500 °C, tzv. ¢as t8/5, je mozné vypoditat
pomoci vstupnich hodnot v asistentovi svafovacich dat WPQR. Podminkou je pfedchozi zjisténi pronikani
tepla. Po zadani hodnot se platny €as t8/5 zobrazi podloZzeny &erné.

Bod nabidky/parametry Hodnota Poznamka
Délka svaru: 1.0-999.9 cm
Rychlost svafovani: 1.0-

999.9 cm/min
Tepelny stupen G€innosti: 10-100%
Pronikani tepla: kdJ/mm
Teplota pfedehfivani: 0-499 °C
TlouStka materialu: 1.0-999.9 cm
Faktor svaru: 0,01-1,5
TlousStka prechodu: mm
Cas t8/5: s

32
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—

4.10.6 Monitorovani svarovan

: i " ila

b . 3
[ 0.0]mfmin

9 . | L
[ 1.0V
|

X: WEOR

=3 3 o 5

EEEE0

Obrazek 4-21

Pol. [Symbol |Popis
1 Tolerance proudu
2 Tolerance posuvu dratu
3 Tolerance napéti
4 It |Rozsifena nastaveni
¥ K zobrazeni a nastaveni rozsifenych parametrli procesu
5 WPQR |Asistent svafovacich dat WPQR
Bod nabidky / parametr Hodnota Poznamka
Automaticky Ne
Ano Na hlavni obrazovce se po spusténi svafovani
automaticky okno se sledovanim svaru. Obsl-
uhou oto€ného ovladace Ize automaticky pfejit
zpét do hlavniho okna.
Chyby a varovani Vypnuto
Varovani Po prekroCeni meze tolerance délky reakéniho
¢asu vyda systém varovani 12.
Chyba Po pfekro€eni meze tolerance délky reakéniho
Casu vyda systém chybu 61.
Pozor: Chyba zpUsobi okamzité zastaveni
probihajiciho svafovaciho procesu!
Tolerance napéti 0az 100 %
Tolerance proudu 0az 100 %
Doba reakce - tolerance 0,00 az 20,0 s |pro toleranci napéti a proudu
Tolerance posuvu dratu 0az100 %
Max. pfipustny proud motoru 0,0az5,0A
Doba reakce - tolerance 0,00 az 20,0 s | pro toleranci posuvu dratu a proud motoru
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4.10.7
4.10.7.1

4.10.7.2

4.10.7.3

4.10.7.4

Parametry procesu
Parametry zapaleni

Bod nabidky/parametry Hodnota Poznamka
I-ign: 1-1 000 A
WF-ign: 0,0-100,0 %
WF-ign 1: 0,0-
20,0 m/min
U-ign: 0,0-38,2V
T-ign: 0,1-20,0 ms
I-sense: 0-500 A
WF-sense: 0,0-
20,0 m/min
MI VYP
ZAP
Zpétné zapaleni dratu
Bod nabidky/parametry Hodnota Poznamka
Zpétné zapaleni dratu: VYP
LiftArc (PP)
LiftArc
I-ign 1: 0-250 A
I-ign 2: 0-500 A
T-ign 2: 0,0-100,0 ms
TV-pro: 0-200 ms
WF-back: 5-150
TV-back: 0-250 A
Rozsah nastaveni PD
Bod nabidky/parametry Hodnota Poznamka
WF-min: 0,0-
40,0 m/min
WF-max: 0,0-
40,0 m/min
Zpracovani signalli procesu
Bod nabidky/parametry Hodnota Poznamka
TZ-ign: 0,00-5,00 s
TZ-libo: 0,00-5,00 s
TZ-set: 0-500 ms
TZ-reset: 0-500 ms

34
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4.10.8 JOB - zobrazit nastaveni

4.1

4111

Bod nabidky/parametry Hodnota Poznamka
Text pro material: Standard
Alternativné
Text pro plyn: Standard
Alternativné
Zadani absolutni hodnoty: ano Poc&atec¢ni, snizeny a koncovy proud se
zadavaji resp. zobrazuji v absolutnich ho-
dnotach.
ne Pocatecni, snizeny a koncovy proud se
zadavaji resp. zobrazuji v procentualnich ho-
dnotach v programu A (z vyroby).

Online prenos dat (pfipojeni do sité)
Vyluéné pro varianty pristroji s podporou sité (LG/WLG)!
Propojeni do sité slouzi k vyméneé svarovacich dat ruénich, automatickych svare€ek. Sit Ize rozSifovat o
libovolny pocet svarecek a pocitacl, pficemz shromazdéna data Ize vyvolavat z jednoho nebo nékolika
osobnich pogitacu - serveru.
Software Xnet umoznuje uzivateli kontrolu vSech parametrd svarovani v realném ¢ase nebo dodate¢nou
analyzu uloZzenych svarovacich dat. Vysledky Ize pouzivat k optimalizaci procesu, vypoétim svafovani
nebo ke kontrole Sarzi svafovacich drat.
V zavislosti na konkrétnim svafovacim pfistroji se data pfenaseji do serveru prostfednictvim sité
LAN/WiFi a odtamtud je |ze vyvolavat pomoci okna prohlize€e. UzZivatelské rozhrani a koncepce softwaru
zalozena na webu umoziuji analyzu a sledovani svafovacich dat prostfednictvim tabletll — osobnich
pocitacu.
Kabelova mistni sit’ (LAN)
Stav sité LAN:

Popis stavu Zobrazeni stavu Expert XQ 2.0

Bez fyzického spojeni se siti Symbol neaktivni sité LAN
Spojeni se siti, pfistroj byl konfigurovan, [ Symbol aktivni sité LAN

bez odesilani dat
Spojeni se siti, pfistroj byl konfigurovan | Blikajici symbol sité LAN
a odesila data
Spojeni se siti, pfistroj byl konfigurovan | Blikajici symbol sité LAN s rytmem, jak je uvedeno
a pokousi se spojit s datovym serverem

4.11.2 Bezdratova mistni sit’ (WiFi)

Stav WiFi:
Popis stavu Zobrazeni stavu Ex- Stavova kontrolka LED sité
pert XQ 2.0 WiFi
(brana LAN/WiFi Gateway)
Bez fyzického spojeni se siti Symbol neaktivni sité WiFi | vyp.
Spojeni se siti, bez odesilani dat Symbol aktivni sité WiFi sviti trvale
Spojeni se siti, pfistroj odesila data Blikajici symbol sité WiFi blika frekvenci 1 Hz
Spojeni se siti, pfistroj byl konfigurovan | Blikajici symbol sit€ LAN s | Zelena, blika s nasledujicim
a pokousi se spojit s datovym serverem | rytmem, jak je uvedeno rytmem: 1 s zhasnuto, 0,2 s
sviti
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5 Metoda svarovani

Svarovaci ukol se vybira v nabidce Vybér JOB (material/drat/plyn).

Zakladni nastaveni v pfislusné metodé svarovani, jako druh provozu nebo korekce délky svarfovaciho ob-
louku, Ize zvolit pfimo na hlavni obrazovce v zobrazovaci oblasti pro parametry procesu.

Nastaveni pfislusnych prabéht funkci se nastavi v nabidce Nabéh programu.

5.1 Svarovani MIG/MAG

5.1.1 Druhy provozu

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

5.1.1.1 Vysvétleni znacek a funkci
Symbol |Vyznam

ﬁ ' Zad&atek svafovani
ﬁ ‘ Konec svafovani

Ochranny plyn proudi

Svarovaci vykon

Dratova elektroda se posunuje

Zavedeni dratu

Zpétné dohoreni dratu

Pfedfuk plynu

Zbytkové proudéni plynu

= gox 5=~ AP

2-taktni

-
-

2-taktni specialni

~|T

Cas

Pstart | Spoustéci program

Pa Hlavni program

Pexo | Zavérny program
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2-doby provoz
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Obréazek 5-1
1. cyklus
* Robot pfedava startovni signal proudovému zdroji.
* Ochranny plyn proudi (pfedfuk plynu).
* Motor posuvu dratu bézi ,plizivou rychlosti®.
* Po styku dratové elektrody s obrobkem se zapali svételny oblouk,
svafovaci proud tece.
» Prepnuti na pfedvolenou rychlost dratu (hlavni program P,).
2. cyklus
* Robot prfedava signal k zastaveni proudovému zdroji.
* Motor posuvu dratu se zastavi.
* Po uplynuti nastaveného €asu vypalovani dratu zhasne elektricky oblouk.
* Probiha €as zbytkového proudéni plynu.
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Svarovani MIG/IMAG

2-doby provoz se superpulsem

Vyhradné u varianty pfistroje s metodou svarovani impulznim obloukem.
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1. cyklus

Obrazek 5-2

* Robot pfedava startovni signal proudovému zdroji.

» Ochranny plyn proudi (pfedfuk plynu).

* Motor posuvu dratu bézi ,plizivou rychlosti*.

» Po styku dratové elektrody s obrobkem se zapali svételny oblouk,

svarovaci proud tece.

» Spusténi funkce superpuls zacinajice s hlavnim programem P,:
Svarovaci parametry se podle zavedenych dob méni (t, a t3) mezi hlavnim programem P, a redu-
kovanym hlavnim programem Pg.

2. cyklus

* Robot pfedava signal k zastaveni proudovému zdroiji.
» Funkce superpuls se deaktivuje.

* Motor posuvu dratu se zastavi.

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

=

P t
P/
- | g
 \— \—/ /] 5
Y 5 Tt

38

099-00L104-EW512
10.03.2020



ev\;hq Metoda svarovani
Svarovani MIG/IMAG

2-doby specialni provoz
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Obréazek 5-3
1. cyklus
* Robot pfedava startovni signal proudovému zdroji.
* 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 Psrart po dobu tsar)
» Prepnuti na hlavni program Pa.
2. cyklus
* Robot prfedava signal k zastaveni proudovému zdroji.
* Prfepnuti na zavérny program Pgnp pod dobu teg.
* Motor posuvu dratu se zastavi.
* Po uplynuti nastaveného &asu vypalovani dratu zhasne elektricky oblouk.
* Probiha ¢as zbytkového proudéni plynu.
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Svarovani MIG/IMAG

2-doby specialni provoz se superpulsem
Vyhradné u varianty pfistroje s metodou svarovani impulznim obloukem.
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Obrazek 5-4

1. cyklus

* Robot pfedava startovni signal proudovému zdroji.
* 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 Psrart PO dobu tsan).

» Prepnuti na hlavni program Px

» Spusténi funkce superpuls zacinajice s hlavnim programem Pj,:
Svarovaci parametry se podle zavedenych dob méni (t, a t3) mezi hlavnim programem P, a redu-
kovanym hlavnim programem Pg.

2. cyklus

* Robot pfedava signal k zastaveni proudovému zdroji.

* Funkce superpuls se deaktivuje.

» Pfepnuti na zavérny program Pgnp pod dobu teg.

* Motor posuvu dratu se zastavi.

* Po uplynuti nastaveného &asu vypalovani dratu zhasne elektricky oblouk.
* Probiha ¢as zbytkového proudéni plynu.
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Svarovani MIG/IMAG

5.1.2 coldArc / coldArc puls
kratky elektricky oblouk s kratkym rozstfikem a minimalizovanou teplotou ke svafovani bez vétSich de-
formaci a k pajeni tenkych plechd s vynikajicim pfemosténim mezer.
I \/
Obrazek 5-5
Po vybéru metody coldArc jsou dostupné tyto viastnosti:
* Mensi deformace a redukované nabéhové barvy diky minimalizovanému vnesenému teplu
* Vyrazna redukce rozstfiku nasledkem témér reaktanéniho pfechodu materialu
» Snadné svarovani kofenovych vrstev u plechu jakékoliv tloustky a ve vSech pozicich
» Perfektni pfemosténi i u mezer s proménnou Sitkou
* Rucni 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 tkolu! ( a provozni navod svarovaciho
hofaku)
Tuto funkci je mozné aktivovat a zpracovat pouze pomoci softwaru PC300.Net.
(viz provozni navod k softwaru)
5.1.3 forceArc / forceArc puls
Sméroveé stabilni a ucinny oblouk s minimalizovanou teplotou, hlubokym z&varem pro horni vykonové
pasmo.
AN
—
Obrézek 5-6
» Mensi uhel otevieni svaru diku hlubokému zavaru a smérové stabilnimu svafovacimu oblouku
* Vynikajici privar kofene a nataveni otupenych hran drazky
» Spolehlivé svafovani i s velmi dlouhymi volnymi konci dratu (Stickout)
* Redukce vrubl
* Rucni a automatizované aplikace
Po zvoleni metody forceArc jsou tyto vlastnosti k dispozici.
Stejné jako pfi svarovani impulznim elektrickym obloukem je tieba dbat pfi svarovani forceArc
zejména na dobrou kvalitu pFipojeni svarovaciho proudu!
* Vedeni svafovaciho proudu udrzujte co mozna nejkratsi a prafezy vedeni dostateéné dimenzujte!
» Vedeni svafovaciho proudu, svazky hadic svafovacich hofakl a pfipadné i svazky propojovacich
hadic upIné odvinte. Zabrarite vzniku ok!
» Pouzivejte svafovaci hofak pfizplsobeny vysokému rozsahu vykonu, pokud mozno chlazeny vodou.
» P¥i svafovani oceli pouzivejte svafovaci drat s dostate€nym pomédénim. Civka dratt by méla byt na-
vijena po vrstvach.
Nestabilni elektricky oblouk!
Neuplné odvinuté vedeni svafovaciho proudu muize vyvolat poruchy (kolisani) elektrického
oblouku.
« Vedeni svarovaciho proudu, svazky hadic svafovacich hofaku a pfipadné i propojovaci hadice
uplné odvinte. Zabrante vzniku ok!
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514

5.1.5

e\l\;f-n
rootArc / rootArc puls

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

Obrazek 5-7

* Redukce rozstfiku v porovnani se standardnim zkratovym obloukem

+ Dobré tvarovani kofene a spolehlivé nataveni otupenych hran drazky

* Rucéni a automatizované aplikace

Nestabilni elektricky oblouk!

Netplné odvinuté vedeni svafovaciho proudu mize vyvolat poruchy (kolisani) elektrického
oblouku.

* Vedeni svarovaciho proudu, svazky hadic svafovacich hofakt a pfipadné i propojovaci hadice
uplné odvinte. Zabrante vzniku ok!

wiredArc

Proces svafovani s aktivni regulaci dratu pro stabilni a rovnomérné poméry pfi vpaleni a perfektni stabili-
tu svarovaciho oblouku také pfi obtiznych aplikacich a nucenych polohach.

U svarovaciho oblouku MSG se svarovaci proud (AMP) méni pfi zméneé délky volného dratu. Pokud se
napfiklad 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.

00"
A

DG HA @%
- |
AMP T
.

o

1
Obrazek 5-8

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 zvysSi. Diky tomu
zUstava svarovaci proud témér konstantni a také pronikani tepla do obrobku zlstava v podstaté kon-
stantni. V dasledku toho se i zavar pfi zméné délky volného dratu meéni jen malo.

| Gl9)
6}@ |
DG HA———— JEiT
AMP Al B lT
-

Obrazek 5-9
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5.1.6 acArc puls XQ
Diky procesu svafovani se stfidavym proudem acAvrc puls XQ je svarfovani hliniku technologii MIG v ruéni
a automatizované oblasti vyroby jesté jednodussi. Cisté svary bez stop po hofeni oblouku u nejtenc¢ich
plechd, i z legovanych slitin AIMg, jsou s acArc puls XQ mozné.
Vyhody
+ Dokonalé svafovani hliniku, zvlasté v oblasti tenkych plechd, diky cilenému snizeni teploty
* Vynikajici pfemosténi mezery; vhodné i pro automatizované aplikace
* Minimalizované vnasené teplo — sniZeni nebezpedi propaleni
* Méné emisi svare€ského dymu
+ Cisté svary diky vyraznému omezeni propalu hoféiku
+ Jednoducha a bezpe€na manipulace svafovacim obloukem pro ruéni a automatizované svarovani
B&hem procesu probiha neustala zména polarity (viz nasledujici obr.).
PFi tom dochazi k pfesunu vnaseného tepla ze svafovaného materialu na pfidavny material a vyraznému
narUstu velikosti kapek (v porovnani se svafovanim stejnosmérnym proudem). Timto zplisobem jsou
vyborné pfemostény vzduchové mezery a omezeny emise svaretského dymu.
&
(-]
HONNONIOMIOL
5
Obrazek 5-10

Pol. [Symbol |Popis

1 Tvorba kapek v impulzni fazi

2 Uvoliovani kapek po impulzni fazi

3 Zakladni proudova faze

4 Cisténi a predehfivani dratu v negativni fazi
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Otoénym ovladaéem ,,Dynamika svarovaciho oblouku" je mozné negativni fazi v procesu ovlivnit.

Nastaveni dynamiky Vlastnosti pfi svafovani
= Otaceni doleva (vice ve sméru —), prod- & e Vice energie na draté
D@D luzovani negativni faze L Vétsi objem kapky
e Niz§i teplota procesu
= Otaceni doprava (vice ve sméru +), zkra- | ---———----- Vice energie na obrobku
D@D covani negativni faze R MenSi objem kapky
R Vy3si teplota procesu

Zakladnim predpokladem pro optimalni vysledky svarovani je, aby vybaveni soustavy dopravy
dratu odpovidalo uéelu pouziti. Pro svarovaci proces acArc puls XQ je cela soustava dopravy
dratu stroju fady Titan XQ AC z vyroby vybavena souc¢astmi pro hlinikové pridavné materialy!
Doporuéené soucasti systému:

e proudovy zdroj, typ Titan XQ 400 AC puls D

e podavac dratu, typ Drive XQ AC

e svarovaci horak, typova rada PM 551 W Alu

Je tifeba vzit v ivahu tyto charakteristiky vybaveni, resp. nastaveni soustavy dopravy dratu:

* podavaci kladky dratu (pfitlak nastavte podle pouzitého pridavného materialu a délek svazki
hadic)

* centralni pfipojka horaku (pouzijte vodici trubku namisto kapilary)
* kombinovany bovden (bovden z PA s vhodnym vnitinim priimérem pro pridavny material)
* pouzijte proudové Spi¢ky s nucenym kontaktovanim

44
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Zobrazit verzi programového vybaveni fizeni pfistroje

6 Odstranovani poruch

VSechny vyrobky podléhaji pfisnym kontroldm ve vyrobé a po ukongeni vyroby. Pokud by pfesto néco ne-
fungovalo, pfezkousSejte vyrobek podle nasledujiciho seznamu. Nepovede-li zadné doporucéeni k
odstranéni zavady vyrobku, informujte autorizovaného obchodnika.

6.1  Zobrazit verzi programového vybaveni fizeni pristroje

Identifikacg softwaru pfistroje je zakladem rychlého vyhledavani chyb autorizovanym servisnim per-
sonalem! Cislo verze se zobrazuje na obrazovce pfi spusténi pfistroje pfiblizné na 5 sekund (pfistroj
vypnéte a znovu zapnéte).

099-00L104-EW512
10.03.2020 45



Odstranovani poruch

Vystrazna hlaseni

6.2 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 pfic¢ina vystrahy je signalizovana pfislusnym cislem vystrahy (viz tabulku).

Vyskytne-li se vice vystrah, jsou zobrazovany za sebou.
Vystrahu pfistroje evidujte a dle potfeby ji oznamujte servisnimu personalu.

C. varovani Mozna pric¢ina

1 Nadmérna teplota Zakratko hrozi vypnuti kvlli nadmérné teploté.

4 Ochranny plyn g Zkontrolujte zasobovani ochrannym plynem.

5 Pratok chladiciho prostiedku ! | Priitok (<= 0,7l/min / <= 0.18 gal./min) "

6 Malo dratu Na civce je pfili§ malo dratu.

7 Vypadek sbérnice CAN-Bus Podavac dratu neni pfipojen, pojistkovy automat motoru poda-
vace dratu (vypadly pojistkovy automat vratte stiskem zpét).

8 Obvod svarovaciho proudu Indukénost obvodu svafovaciho proudu je pro vybrany sva-
fovaci ukol pfili§ vysoka.

10 Dil&i invertor Jeden z nékolika dil¢ich invertord nedodava zadny svarovaci
proud.

11 Pfe[?]ﬁvéni chladiciho prostied- |Chladici prostfedek (>= 65 °C / >= 149 °F) "

ku

12 Kontrola svarovani Skutecna hodnota parametru svarovani je mimo stanovené
tolerancni pole.

13 Chyba kontaktu Odpor v obvodu svafovaciho proudu je pfili§ velky. Pfekontro-
lovat ukostfeni.

32 Chyba rychloméru Porucha podavace dratu, dlouhodobé pretizeni pohonu dratu.

33 Nadproud posuvu dratu Detekce nadproudu hlavniho pohonu posuvu dratu.

34 JOB neznamo Volba ukolu JOB nebyla provedena, protoze ¢islo ukolu JOB
je neznamé.

35 Nadproud posuvu dratu Slave | PfetiZzeni pohonu posuvu dratu Slave (pfedni pohon
push/push systém nebo mezipohon).

36 Chyba tachometru Slave Porucha pohonu posuvu dratu, trvalé pfetizeni pohonu posuvu
dratu Slave (pfedni pohon push/push systém nebo mezip-
ohon).

37 Vypadek sbérnice FST-Bus Podavac dratu neni pfipojen, pojistkovy automat motoru poda-
vace dratu (vypadly pojistkovy automat vratte stiskem zpét).

t z vyroby

[2]
3

volitelné vybaveni
I vyhradné jen u fady pfistroju Titan XQ
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Hlaseni chyb

6.3

Hlaseni chyb

Hladeni o poruSe se podle moznosti displeje pfistroje zobrazi takto:

Typ zobrazeni — fidici jednotka pristroje

Zobrazeni

Graficky displej

h

Dvé 7-segmentova zobrazeni

Err

Jedno 7-segmentové zobrazeni

£

Mozna pfic¢ina poruchy je signalizovana pfislusnym &islem poruchy (viz tabulku). V pfipadé poruchy se
vypne vykonova jednotka.
Zobrazovani moznych &isel chyb zavisi na provedeni pfistroje (rozhrani/funkce).
* Poruchy zafizeni evidujte a dle potfeby je oznamujte servisnimu personalu.

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

* Poruchy zafizeni evidujte a dle potfeby je oznamujte servisnimu personalu.
* Vyskytne-li se vice chyb, jsou tyto zobrazovany za sebou.
Legenda kategorie (reset chyby)
a) Chybové hlaseni zmizi, jakmile je chyba odstranéna.

b ) Chyboveé hlaseni Ize resetovat stisknutim kontextové zavislého tlacitka se symbolem < .
¢) Chybové hlaseni Ize resetovat vyhradné vypnutim a opétovnym zapnutim pfistroje.

Kategorie |Chyba Mozna pfricina Odstranéni
a) (b) |c)
3|@ | @ |® |Chyba rych- Porucha pfistroje posuvu dratu | Zkontrolujte spojeni (pfipojky,
loméru vedeni)

Trvalé pretizeni pohonu dratu VlozZku vedeni dratu nevklade-
jte v uzkych polomérech;
zkontrolujte volny chod vlozky
vedeni dratu

4| (@ |@® | @ |Nadmemna Proudovy zdroj prehraty Nechte proudovy zdroj vych-
teplota ladnout (sitovy vypinac¢ do

polohy ,1%)

Zablokovany ventilator,
znedisténi nebo zavada

Zkontrolujte, vycistéte, nebo
vyménte ventilator

Vstup nebo vystup vzduchu
zablokovany

Zkontrolujte vstup a vystup
vzduchu

Sitové prepéti

Sitové napéti pfilis vysoké

Sitové podpéti

Sitové napéti pfili§ nizké

Zkontrolujte sitova napéti a
porovnejte je s napajecimi
napétimi proudového zdroje

® ®®
© ®®
® O®

Nedostatek
chladiciho
prostfedku

PFili§ nizké prito¢né mnozstvi
(<= 0,7 lI/min) /

(<= 0,18 gal/min) &

Zkontrolujte pratok chladiciho
prostfedku, vycistéte vodni
chlazeni, odstrarite zlomy ve
svazku hadic, pfizpusobte
limit pratoku

Prilis malé mnozstvi chladiciho
prostiedku

Dopilrite chladici prostfedek

Cerpadlo nebézi

Natocte hfidel Cerpadla

Vzduch v chladicim okruhu

Odvzdusnéni okruhu chla-
diciho prostfedku

Svazek hadic neni kompletné
naplnén chladicim prostfedkem

Vypnéte/zapnéte pfistroj (Cer-
padlo bé&zi 2 min)
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HlaSeni chyb
Kategorie Chyba Mozna pric¢ina Odstranéni
a) |b) |c)
Provoz se svafovacim hofakem | Propojte chod chladiciho
chlazenym plynem prostfedku vpred a zpétny
chod chladiciho prostfedku
(vsadte hadicovy mustek),
deaktivujte vodni chlazeni
Vypadek pojistkového automatu | Stisknutim resetujte automat
[4]
8| | @ |® |Chyba Zadny ochranny plyn Zkontrolujte zasobovani
ochranzného ochrannym plynem
plynu e PFili§ nizky vstupni tlak Odstrarite zlomy ve svazku
hadic; cilova hodnota: Vstupni
tlak 4-6 bar
9|®) |3 | @ |Sek. pfepéti | Pfepéti na vystupu: Chyba Informuijte servis
invertoru
10 @ @ @ Zkrat zem- Spojeni mezi svarfovacim Odstrarite elektrické spojeni
niciho vodiCe dratem a pouzdrem zafizeni
(chyba PE)
11| | @ | @ | Rychlé vypnuti | Odebrani logického signalu Odstrarite chybu na nadfa-
.Robot pfipraven® béhem pro- | zeném fizeni
cesu
22 @ @ @ Nadmérna Prehfaty chladici prostfedek Nechte proudovy zdroj vych-
teplota chla- (>=70 °C / >=158 °F) ' mé&feni | ladnout (sitovy vypinac do
diciho ve zpétném toku chladiciho polohy ,1%)
prostiedku Bl prostiedku
Zablokovany ventilator, Zkontrolujte, vycistéte, nebo
znecisténi nebo zavada vymeénte ventilator
Vstup nebo vystup vzduchu Zkontrolujte vstup a vystup
zablokovany vzduchu
32| %) |®) | @ |Chybal>0 " Informujte servis
33| ®) | ®) | @ | Chyba UIST®! | Zkrat v obvodu svafovaciho Odstrarite zkrat v obvodu
proudu pfed svafovanim svafovaciho proudu,
odstrante napéti externiho
Cidla
38 @ @ @ Chyba IIST Bl | Zkrat v obvodu svafovaciho Odstrante zkrat v obvodu
proudu pfed svafovanim svarovaciho proudu
48 | (®) | @ | @) | Chyba zapalo- | Béhem spousténi procesu Zkontrolujte posuv dratu,
vani s automatizovanym zafizenim | zkontrolujte pfipojky silového
doSlo k zapaleni kabelu ve svarovacim okruhu,
pfipadné pfed svafovanim
vyCistéte zkorodované
povrchy na obrobku
49| (%) | @ | @) | Chyba oblouku | B&hem svafovani s automa- Zkontrolujte posuv drétu,
tickym zafizenim doslo k chybé | pfizpisobte rychlost sva-
oblouku fovani.
51| (@ | ®) | @) | Nouzovy Okruh nouzového vypnuti zdro- | Aktivaci okruhu nouzového
vypinac je proudu byl aktivovan. vypnuti zase deaktivujte

(uvolnéte ochranny obvod)
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Odstranovani poruch

Reset svarfovacich ukoll (jobd) na vyrobni nastaveni

Kategorie Chyba Mozna pric¢ina Odstranéni
a) |b) |c)
52| (%) | ®) | @ | Zadny pfistroj | Po zapnuti automatického Zkontrolujte fidici vedeni
posuvu dratu zarizeni nebyl identifikovan pfistroju posuvu dratu a pfi-
zadny pfistroj posuvu dratu pojte je, zkorigujte identifi-
kacni €islo automatizovaného
posuvu dratu (u 1DV:
Zajistéte Cislo 1, u 2DV vzdy
jeden PD s Cislem 1 a jeden
PD s Cislem 2)
53 @ @ @ Zadny pristroj Podava¢ dratu 2 nebyl ro- Zkontrolujte fidici vedeni
posuvu dratu 2 |zpoznan pfistroji posuvu dratu,
pfipadné je pfipojte
54| (%) | ®) | @ | Chyba VRD® | Chyba redukce napéti pFip. odpoijte cizi pfistroj od
naprazdno svarovaciho okruhu; informuj-
te servis
55| (%) | @ | ®) | Nadproud po- | Identifikace nadproudu Vlozku vedeni dratu nevklade-
suvu dratu v pohonu posuvu dratu jte v uzkych polomérech;
zkontrolujte volny chod viozky
vedeni dratu
56 @ Vypadek faze | Jedna faze sitového napéti Zkontrolujte pfipojeni na sit,
sité vypadla sitovou zastrCku a sitovou
pojistku
57 @ @ @ Chyba tacho- Porucha pfistroje posuvu dratu | Zkontrolujte pfipojky, vedent,
metru Slave (slave-pohon) spojeni
Trvalé pfetizeni pohonu dratu | VloZzku vedeni dratu nevklade-
(slave-pohon) jte v uzkych polomérech;
zkontrolujte volny chod viozky
vedeni dratu
58 @ @ @ Zkrat Zkontrolovat existenci zkratu ve | Zkontrolujte svafovaci okruh;
svafovacim okruhu hofak odloZte izolovany
59 | %) | ®) | @ | Nekompatibilni | PFistroj pfipojeny k systému Nekompatibilni pFistroj odpoj-
pristroj neni kompatibilni te od systému
60 | ®) | ®) | @ | Nekomp. soft- | Software pistroje neni kompa- | Informujte servis
ware tibilni
61| ) | @ | ®) |Kontrola sva- | Skute¢na hodnota parametru | DodrZujte toleranéni oblasti,
fovani svarovani je mimo pfizplsobte parametry sva-
predepsanou toleranéni oblast | fovani
62 @ @ @ Soucasti sys- Soucast systému nenalezena Informujte servis
temu
(1 z vyroby

[2]
[3]
[41

6.4

volitelné vybaveni
vyhradné jen u fady pfistroju Titan
ne u fady pfistroju Titan

Reset svarovacich ukola (jobu) na vyrobni nastaveni

VsSechny specifické, uzivatelem ulozené, parametry svafovani jsou nahrazeny vyrobnim

nastavenim.

Obnoveni stavu svafovacich Ukol (JOB) na tovarni nastaveni se popisuje v kapitole JOB-manazer.
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Prehled parametri — rozsahy nastaveni
7 Dodatek
7.1 Prehled parametri — rozsahy nastaveni
Parametr Rozsah nastaveni Poznamka
g
§ g %
S | E £
MIG/MAG
Doba predfuku plynu s 0 |-] 20
Pozadovana hodnota plynu I/min Moznost GFE
Spoustéci program Pgrart
PD relativné % 1 -| 200
Trvani s 0,00 | -1| 20,0
Korekce U \% 99 1-| 99
Doba nabéhu S 0,00 20,0
Hlavni program Py
PD [/min] m/min | 0,00 | - | 20,0
Korekce U \% 99 1-| 99
Trvani s 0,00 | -| 20,0
Doba nabéhu s 0,00 - 20,0
Program pro dobéh Pg
PD relativné % 0 | -] 200
Trvani s 0,0 |-| 20,0
Korekce U \Y 99 1-( 99
Doba nabéhu S 0,00 | -] 20,0
Doba nabéhu S 0,00 | -| 20,0
Zavérny program Penp
PD relativné % 0 | -] 200
Trvani s 0,0 |-| 20,0
Korekce U V 99 1-[ 99
Zpétna vazba dratu 0 499
Doba dofuku plynu s 0,0 20,0
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JOB-List
7.2 JOB-List
JOB ¢E. |[Metoda Material Plyn Pramér [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/C0O2-18 (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/C02-18 (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/C0O2-10 (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 19 12 3 Ar-97,5/C0O2-2,5 (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 €. |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/C0O2-2,5 (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/C0O2-2,5 (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/C0O2-2,5 (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/C02-2,5 (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 AlSi Ar-100 (11) 1,0
60 coldArc / coldArc puls AlISi 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 péjeni CusSi Ar-100 (11) 0,8
67 coldArc pajeni CuSi Ar-100 (11) 1,0
68 coldArc pajeni CuSi Ar-100 (11) 1,2
70 coldArc péjeni CuAl Ar-100 (11) 0,8
71 coldArc pajeni CuAl Ar-100 (11) 1,0
72 coldArc péjeni 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 | AIMg4,5Mn 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 (13) 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 | AlSi 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 | AlSi Ar-70/He-30 (13) 1,0
plynu / impuls

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

89 Standardni v ochranném | AlSi Ar-70/He-30 (13) 1,6
plynu / impuls

90 Standardni v ochranném | Al99 Ar-100 (11) 0,8
plynu / impuls

91 Standardni v ochranném | Al99 Ar-100 (11) 1,0
plynu / impuls

92 Standardni v ochranném | Al99 Ar-100 (11) 1,2
plynu / impuls

93 Standardni v ochranném | Al99 Ar-100 (11) 1,6
plynu / impuls

94 Standardni v ochranném [ AI99 Ar-70/He-30 (13) 0,8
plynu / impuls

95 Standardni v ochranném | Al99 Ar-70/He-30 (13) 1,0
plynu / impuls

96 Standardni v ochranném | Al99 Ar-70/He-30 (I3) 1,2
plynu / impuls

97 Standardni v ochranném | Al99 Ar-70/He-30 (13) 1,6
plynu / impuls

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

99 Standardni v ochranném | CuSi Ar-100 (I11) 1,0
plynu / impuls

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

101 Standardni v ochranném | CuSi Ar-100 (I11) 1,6
plynu / impuls

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

103 | Standardni v ochranném |CusSi Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,0
plynu / impuls
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104 |Standardni v ochranném |CusSi Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,2
plynu / impuls
105 |Standardni v ochranném |CusSi Ar-97,5/C0O2-2,5 (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 | P3ajeni/tvrdé pajeni CusSi Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 0,8
111 Pajeni/tvrdé pajeni CusSi Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
112 | Péjeni/tvrdé pajeni CusSi Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
113 | P4jeni/tvrdé pajeni CusSi Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
114 Pajeni/tvrdé pajeni Cusi Ar-100 (11) 0,8
115 | Pdjeni/tvrdé pajeni CusSi Ar-100 (I1) 1,0
116 Pajeni/tvrdé pajeni Cusi Ar-100 (11) 1,2
117 Pajeni/tvrdé pajeni Cusi Ar-100 (11) 1,6
118 |P4jeni/tvrdé pajeni CuAl Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
119 | Péjeni/tvrdé pajeni CuAl Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
120 |P3jeni/tvrdé pajeni CuAl Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
121 Pajeni/tvrdé pajeni CuAl Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
122 | P4jeni/tvrdé pajeni CuAl Ar-100 (I1) 0,8
123 Pajeni/tvrdé pajeni CuAl Ar-100 (11) 1,0
124 Pajeni/tvrdé pajeni CuAl Ar-100 (11) 1,2
125 | Péjeni/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/ JOBS8
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/ JOBS8
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/C02-10 (M20) 1,0
172 coldArc / coldArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-90/C02-10 (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/C0O2-18 (M21) 1,2
181 forceArc / forceArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-82/C02-18 (M21) 1,6
182 |coldArc G3Si1/ G4Si1 C0O2-100 (C1) 0,8
183 | coldArc G3Si1/ G4Si1 C02-100 (C1) 0,9
184 |coldArc G3Si1/ G4Si1 C0O2-100 (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/C0O2-18 (M21) 0,9
193 coldArc / coldArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-82/C02-18 (M21) 1,0
194 | coldArc / coldArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-82/C02-18 (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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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 vyplfiovy drat FCW CrNi - rutilova C0O2-100 (C1) 1,2
213 | Rutilovy vyplhovy drat FCW CrNi - rutilova C02-100 (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 (I1) 1,0
221 coldArc - St/Al ZnAl Ar-100 (11) 1,2
224 | coldArc - St/Al AISi Ar-100 (11) 1,0
225 | coldArc - St/Al AISi Ar-100 (I1) 1,2
229 Kovovy vyplriovy drat FCW CrNi - kov Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,2
230 |Kovovy vyplhovy drat FCW CrNi - kov Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
233 Rutilovy vyplfiovy drat FCW CrNi - rutilova Ar-82/C02-18 (M21) 1,2
234 | Rutilovy vyplhovy drat FCW CrNi - rutilova Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,6
235 Kovovy vyplriovy drat FCW ocel - kov Ar-82/C02-18 (M21) 0,8
237 | Kovovy vyplfovy drat FCW ocel - kov Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,0
238 Kovovy vyplriovy drat FCW ocel - kov Ar-82/C02-18 (M21) 1,2
239 Kovovy vypliiovy drat FCW ocel - kov Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,6
240 |Rutilovy vyplfovy drat FCW CrNi - rutilova Ar-82/C02-18 (M21) 0,8
242 | Rutilovy vyplhovy drat FCW CrNi - rutilova Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,0
243 | Rutilovy vyplhovy drat FCW CrNi - rutilova Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,2
244 | Rutilovy vyplfiovy drat FCW CrNi - rutilova Ar-82/C02-18 (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 AISi Ar-100 (11) 1,2
250 [forceArc / forceArc puls AlSi 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 | AIMg4,5Mn Ar-50/He-50 (I3) 1,6
plynu / impuls
260 Rutilovy vyplfiovy drat FCW ocel - rutil C0O2-100 (C1) 1,2
261 Rutilovy vyplhovy drat FCW ocel - rutil C02-100 (C1) 1,6
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263 Kovovy vypliovy drat Vysokopevnostni oceli | Ar-82/C02-18 (M21) 1,2
/ specialni
264 |Bazicky vyplhovy drat FCW ocel - bazicka Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,2
268 |Navarovani NiCr 6617 / 2.4627 Ar-70/He-30 (I3) 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 (13) 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 (13) 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 | Navarfovani 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 |CrNi23 12/1.4332 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
plynu / impuls
283 | Standardni v ochranném |CrNi23 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/C0O2-2,5 (M12) 1,2
plynu / impuls
285 | Standardni v ochranném |CrNi23 12/1.4332 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
plynu / impuls
290 |forceArc / forceArc puls FCW ocel - kov Ar-82/C0O2-18 (M21) 0,8
Kovovy vypliovy drat
291 forceArc / forceArc puls FCW ocel - kov Ar-82/C02-18 (M21) 1,0
Kovovy vyplhovy drat
292 |forceArc / forceArc puls FCW ocel - kov Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,2
Kovovy vyplfiovy drat
293 [forceArc / forceArc puls FCW ocel - kov Ar-82/C02-18 (M21) 1,6
Kovovy vypliovy drat
303 [forceArc / forceArc puls CrNi19123 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,0
Nb/1.4576
304 |forceArc / forceArc puls CrNi1912 3 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
Nb/1.4576
305 [forceArc / forceArc puls CrNi19123 Ar-97,5/C0O2-2,5 (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/C0O2-2,5 (M12) 1,2
309 [forceArc / forceArc puls CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,6
311 forceArc / forceArc puls CrNi 19 12 3/1.4430 |Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,0
312  [forceArc / forceArc puls CrNi 19 12 3/1.4430 |Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,2
313  |forceArc / forceArc puls CrNi 19 12 3/1.4430 |Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,6
315 [forceArc / forceArc puls CrNi 22 9 3/1.4462 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,0
316  |forceArc / forceArc puls CrNi 22 9 3/1.4462 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
317  [forceArc / forceArc puls CrNi 22 9 3/1.4462 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,6
319 |forceArc / forceArc puls CrNi 25 20/1.4842 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
320 [forceArc / forceArc puls CrNi 25 20/1.4842 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,2
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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/C0O2-2,5 (M12) 1,0
Nb/1.4576
328 | coldArc / coldArc puls CrNi19123 Ar-97,5/C0O2-2,5 (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/C0O2-2,5 (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 19 12 3/1.4430 |Ar-97,5/CO2-2,5 (M12) 0,8
335 | coldArc / coldArc puls CrNi 19 12 3/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
336 |coldArc / coldArc puls CrNi 1912 3/1.4430 |Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,2
338 | coldArc / coldArc puls CrNi229 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
3/1.4462/duplex
339 [coldArc / coldArc puls CrNi 229 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
3/1.4462/duplex
340 |[coldArc / coldArc puls CrNi229 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,2
3/1.4462/duplex
350 Vyplhovy 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 Vyplhovy drat s viast. 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/C02-18 (M21) 1,2
367 wiredArc / wiredArc puls  |CrNi 19 9/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
368 |wiredArc/ wiredArc puls [CrNi 19 9/1.4316 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,2
371 wiredArc / wiredArc puls  |CrNi 19 12 3/1.4430 |Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,0
384 |wiredArc / wiredArc puls | AIMg4,5Mn Ar-50/He-50 (13) 1,2
385 |wiredArc / wiredArc puls | AlMg4,5Mn Ar-50/He-50 (13) 1,6
386 Navarovani Co-bazicky Ar-100 (11) 1,2
387 Navariovani Co-bazicky Ar-100 (11) 1,6
388 |Navarovani CrNi 23 12/1.4332 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
389 |Navarovani CrNi 23 12/1.4332 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
391 |acArc puls M AlMg4,5Mn Ar-100 (I1) 1,0
392 |acArc puls M AlMg4,5Mn Ar-100 (11) 1,2
393 |acArc puls M AlMg4,5Mn Ar-100 (11) 1,6
394 |acArc puls " AISi Ar-zbytek/02-0,03 1,0
395 |acArc puls " AISi Ar-zbytek/02-0,03 1,2

' aktivni vyhradné u fady pfistroji Titan XQ AC.
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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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