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VsSeobecné pokyny
A VYSTRAHA

Prectéte si navod k obsluze!

“IIJJ Navod k obsluze vas seznami s bezpeénym zachazenim s vyrobky.

_ + Prectéte si a dodrzujte navod k obsluze vSech systémovych komponent, zejména
bezpelnostni a vystrazné pokyny!

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

* Navod k obsluze uchovavejte na misté nasazeni pfistroje.

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

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

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

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

Seznam autorizovanych prodejcti najdete na strankédch
www.ewm-group.com/en/specialist-dealers.

Ruceni v souvislosti s provozem tohoto zafizeni je omezeno vyhradné na jeho funkci. Jakékoliv
dalSi ru€eni jakéhokoliv druhu je vyslovné vylouceno. 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 ohrozZeni
osob. Proto nepfejimame Zadnou odpovédnost a rueni za ztraty, 8kody nebo naklady, které
plynou z chybné instalace, nespravného provozu a chybného pouzivani a udrzby, nebo s nimi
jakymkoli zpGsobem souviseji.

© EWM AG

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

Autorské pravo k tomuto dokumentu zlstava vyrobci.

Rozmnozovani, i aste¢né, pouze s pisemnym souhlasem.

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

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

A NEBEZPECI

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

hrozicich tézkych trazii nebo usmrceni osob.

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

+ Kromeé toho je nebezpedi zvyraznéno symbolem na okraiji stranky.

A VYSTRAHA

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

bezprostredné hrozicich tézkych arazi nebo usmrceni osob.

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

» Kromé toho je nebezpedéi zvyraznéno symbolem na okraji stranky.

A POZOR

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

lehkych traztli osob.

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

* Nebezpedi je zvyraznéno piktogramem na okraji stranky.

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

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

099-00LPXQ-EW512 7
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Pro Vasi bezpeénost

Vysvétleni symbold

ewn

2.2  Vysvétleni symbolu

Symbol

Popis

Symbol

Popis

Technické zvlastnosti, které musi mit
uzivatel na zreteli.

stisknout a uvolnit/klepnout/tladitka

Pfistroj vypnout

uvolnit

M©E) n

Pristroj zapnout

stisknout a pfidrzet

zapnout

chybny / neplatny

otodit

spravny / platny

NEEIEIEE

Ciselna hodnota — nastavitelna

Vstup 1. |Kontrolka sviti zelené
_‘P:

Navigace ¢ 3¢ [Kontrolka blika zelené
‘! | e

Vystup 1, |Kontrolka sviti Cervené
~( | -

Znéazornéni €asu (pfiklad: ¢ % o« |Kontrolka blika ¢ervené

vyckat/aktivovat po dobu 4 s) AN Ay

Pferuseni v zobrazeni nabidky
(moznost dalSich nastaveni)

Nastroj neni zapotfebi/nepouZzivat

—| MO & ©®

Nastroj je zapotfebi/pouzivat

099-00LPXQ-EW512
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ev\;h‘) Pro Vasi bezpeénost
Cast souhrnné dokumentace

2.3 Cast souhrnné dokumentace

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

Obrazek zobrazuje obecny pfiklad svafovaciho systému.

Obrazek 2-1

Obrazek zobrazuje obecny pfiklad svafovaciho systému.
Poz. [Dokumentace

A.1 |Posuv dratu

A.2 |Dalkovy ovladac¢

A3 |Rizeni

A.4 | Proudovy zdroj

A.5 [Svarovaci horak

A Kompletni dokumentace

099-00LPXQ-EW512 o)
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Pouziti k urcenému ucelu ev\;"r’
PouZiti a provoz vyhradné s nasledujicimi pfistroji

3 Pouziti k urcenému ucelu

§

A VYSTRAHA

Nebezpedi v disledku netcelového pouziti!

Pristroj je vyroben podle sou¢asného stavu techniky a pravidel, popf. norem pro pouziti
v primyslu a femesle. Je uréen pouze pro metody svarovani uvedené na typovém
§titku. V pripadé netucelového pouziti mGze od pristroje hrozit nebezpeci pro osoby,
zvirata a vécné Skody. Za vSechny z toho vyplyvajici Skody se neprejima zadné ruceni!

» Pristroj pouzivat vyhradné ucelové a pouc¢enym, odbornym personalem!

* Na pfistroji neprovadét zadné neodborné zmény nebo prestavby!

3.1 Pouziti a provoz vyhradné s nasledujicimi pristroji
Tento popis smi byt aplikovan vyhradné na pfistroje s fidici jednotkou M3.7X-J.
3.2 Souvisejici platné podklady

» Navody k obsluze spojenych svafecek
» Dokumenty volitelnych rozSifeni

3.3  Stav softwaru
Tento ndvod popisuje nasledujici verzi softwaru:

1.0.9.0

=  Verzi softwaru ridici jednotky pfFistroje Ize zobrazit v konfiguraénim menu pFistroje (menu
Srv) > viz kapitola 5.11.

10

099-00LPXQ-EW512
13.03.2018



Prehled rozsaht fizeni

ev\;h-) Rizeni pFistroje — Ovladaci prvky

4  Rizeni pristroje — Ovladaci prvky
4.1 Prehled rozsaht rizeni

[ Rizeni pristroje bylo rozdéleno pri popisu do dvou diléich &asti (A, B), aby byla zajisténa co
nejvétsi prehlednost. Oblasti nastaveni hodnot parametru jsou shrnuty v kapitole Prehled
parametrt > viz kapitola 8.1.

JOoB

Standard

Pulse
Q) nn
i Position
|"—I1 f weld
\ 4 — L
Soft = Dynamics < Hard
P XQ T ... AmDEICceE
Obrazek 4-1
Pol. |Symbol |Popis
1 Rozsah Fizeni A
> viz kapitola 4.1.1
2 Rozsah rizeni B
> viz kapitola 4.1.2
099-00LPXQ-EW512 11
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Rizeni pFistroje — Ovladaci prvky ewh‘)

Prehled rozsaht fizeni

4.1.1 Rozsah rizeni A

Standard

e DT e
Mt R
® 7 £ =G
Soft = Dynamics + Hard —
AIMEICE
Obrazek 4-2
Pol. |Symbol |Popis
1 Tlaéitko svarovaciho ukolu (JOB)
acec L Kratky stisk tlacitka: Rychlé pfepinani dostupnych svafovacich metod ve
W vybranych zakladnich parametrech (material/drat/plyn).

R Dlouhy stisk tla¢itka: Vyberte svafovaci ukol (JOB) podle seznamu
svafovacich ukoll (JOB-LIST) > viz kapitola 5.4.1. Seznam najdete na vnitfni
strané ochranného krytu pohonu posuvu dratu nebo v pfiloze tohoto navodu
k obsluze.

2 = ClickWheel svarovaci vykon
= R Zapnuti svafovaciho vykonu > viz kapitola 4.3.2
S Nastaveni riiznych hodnot parametrd v zavislosti na predvolbé.
Bilé kontrolky (LED) okolo oto&ného knofliku sviti, kdyz je nastaveni mozné.
3 v Tlagitka provoznich rezima (sledy funkci) > viz kapitola 5.4.4

Ho-eeeee- 2taktni

HH - 4taktni

e - Kontrolka sviti zelené: 2taktni specialni

=0 ---- Kontrolka sviti Gervené: Bodovani MIG

e -----—-- 4taktni specialni

4 f Tlagitko druhu svafovani
P L Standardné: Svafovani se standardnim svafovacim obloukem
R Pulzné: Svafovani impulznim obloukem
R Positionweld: Svafovani v nucenych pozicich
5 Zobrazeni dynamiky svafovaciho oblouku

Zobrazuje se vySka a orientace nastavené dynamiky svafovaciho oblouku.

12
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Rizeni pristroje — Ovladaci prvky

Prehled rozsaht fizeni

Pol. |Symbol |Popis
6 1 Korekce délky elektrického oblouku ovladacim knoflikem Click-Wheel
RE—— Nastaveni korekce délky elektrického oblouku > viz kapitola 5.4.1.7
et Nastaveni dynamiky svafovaciho oblouku > viz kapitola 5.4.1.8
R Nastaveni rGznych hodnot parametrl v zavislosti na pfedbézném vybéru.

Bilé kontrolky (LED) okolo oto&ného knofliku sviti, kdyZ je nastaveni mozné.

7 Tlaéitko zasobovani ochrannym plynem > viz kapitola 5.1
e Testovani plynu
s Proplachovéani svazku hadic

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

P| P| =

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

10 End

Kontrolka senzoru rezervy dréatu /volitelné vybaveni z vyroby) > viz kapitola 5.7.2
Sviti, pokud svafovaci zbytkové mnozstvi dratu klesne pod cca 10 %.

099-00LPXQ-EW512
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Rizeni pFistroje — Ovladaci prvky ewh‘)

Prehled rozsaht fizeni

4.1.2 Rozsah rizeni B

@) @) @9a9agar

|

G‘D.

@@@@@@CL

Obrazek 4-3

Pol. |Symbol |Popis

1 } Tlacitko zobrazeni vlevo / blokovaci funkce
PFepinani zobrazeni pfistroje mezi riznymi parametry svarovani. Kontrolky ukazuji
zvoleny parametr.

C) ------- Po stisknuti a podrzeni na 3 vtefiny prejde pfistroj do blokovaci
funkce > viz kapitola 4.3.4.
2 Kontrolka jednotky rychlosti dréatu
m/min --- Hodnota parametru se zobrazuje v metrech za minutu.
ipm ------ Hodnota parametru se zobrazuje v palcich za minutu.

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

Kontrolka tloust’ky materialu
Zobrazeni vybrané tloustky materialu.

Kontrolka svarovaciho proudu
Zobrazeni svafovaciho proudu v ampérech.

Kontrolka, Rychlost dréatu
Sviti, kdyz je indikovana rychlost dratu.

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

Zobrazeni aktualniho Cisla programu na displeji s daty svafovani.

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

Kontrolka svarovaciho vykonu
Zobrazeni svarovaciho vykonu v kilowattech.

10 Kontrolka elektronické regulace mnozstvi plynu OW DGC > viz kapitola 5.7.1

Ukazuje mnozstvi pritoku plynu na displeji pfistroje.

11 Tlacitko zobrazeni vpravo
Primarni zobrazeni zmény délky elektrického oblouku a dalSich parametra a jejich

hodnot.

+

A

)

A

0]

7 Prog Kontrolka programu

V
kW
i)

<
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ev\;h-) Rizeni pFistroje — Ovladaci prvky

Prehled rozsaht fizeni

Pol. |Symbol |Popis

12 Kontrolka proudu motoru
Béhem zavadeéni dratu se zobrazuje aktualni proud motoru (pohon posuvu dratu)
v ampérech.
Zobrazeni vpravo — primarni zobrazeni svarovaciho napéti
V tomto zobrazeni se zobrazuji svarovaci napéti, zména délky elektrického oblouku,
programy nebo svafovaci vykon (pfepinani tlacitkem Zobrazeni vpravo). Dale se
zobrazuji dynamika a v zavislosti na predbézném vybéru riizné hodnoty parametrd
svafovani. Doby trvani parametr( nebo hodnoty Hold > viz kapitola 4.2.
Kontrolka pirehfivani/chyba chlazeni svarfovaciho hofaku
Chybova hlaseni > viz kapitola 6

15 @ Kontrolka chyby chladiciho prostredku

®

13

c3
c3
c3

14

Signalizuje poruchu priitoku nebo nedostatek chladiciho prostfedku.

Kontrolka vtefin
Zobrazena hodnota se zobrazuje ve vtefinach.

17 VRD |Kontrolka zafizeni k snizeni napéti (VRD) > viz kapitola 5.9

16

18 | [/ 171 71) | Zobrazeni €isla JOB (svarovaci ukol) > viz kapitola 5.4.1
uuuy

19 0 Kontrolka stavové indikace (Hold)
Zobrazeni primérnych hodnot v celkovém svarovani.

20 °/° Kontrolka procent
Zobrazena hodnota se zobrazuje v procentech.

21 Kontrolka jednotky tloustky 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 (1) | Zobrazeni vievo — primarni zobrazeni svarovaciho vykonu
U U U]V tomto zobrazeni se zobrazuje svafovaci vykon jako rychlost dratu, svafovaci proud
nebo tloustka materialu (pfepinani tlacitkem Zobrazeni vievo). Déle se v zavislosti na
predbézném vybéru zobrazuji rizné hodnoty parametrt svarovani. Doby trvani
parametrl nebo hodnoty Hold > viz kapitola 4.2.
099-00LPXQ-EW512 15
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Rizeni pFistroje — Ovladaci prvky ewh‘)

Zobrazeni dat svarovani

4.2 Zobrazeni dat svarovani

Vlevo a vpravo vedle zobrazeni parametru se nachazeji tlacitka pro volbu parametrd. Slouzi k vybéru
indikovanych parametr(i svafovani a jejich hodnot.

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

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

H/

Obrazek 4-4

MIG/MAG
Parametr Poiadova[n]é hodnoty | Skuteéné hodnoty ? |  Hodnoty Hold
1

Svarovaci proud

Tloustka materialu

Rychlost dratu

Svarovaci napéti

Svarovaci vykon

Proud motoru

OR®OOO®
PRIV®P®®®
®®O00®®

Ochranny plyn

WIG
Parametr Poiadova[n]é hodnoty | Skuteéné hodnoty ? | Hodnoty Hold !
1

Svarovaci proud @ @ @

Svarovaci napéti @ @ @

Svarovaci vykon ® @ @

Ochranny plyn @ @ @

E-Hand
Parametr Poiadova[n]é hodnoty | Skuteéné hodnoty ' |  Hodnoty Hold
1

Svarovaci proud @ @ @

Svarovaci napéti @ @ ®

Svarovaci vykon @ @ @

V pfipadé zmény nastaveni (napf. rychlosti dratu) se pfepne zobrazeni okamzité na nastavenou hodnotu.
M pozadované hodnoty (pfed svafovanim)

[ Skute&né hodnoty (pfi svafovani)

&l Hodnoty Hold (po svafovani, zobrazeni praimérnych hodnot v celkovém svarovani)

16 099-00LPXQ-EW512
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ev\;h-) Rizeni pFistroje — Ovladaci prvky

Obsluha Fidici jednotky pfistroje

4.3
43.1

4.3.2

4.3.3

4.3.4

Obsluha ridici jednotky pristroje

Hlavni nadhled

Po zapnuti pfistroje nebo ukonéeni nastavovani pfejde Fidici jednotka pfistroje na hlavni obrazovku. To
znamena, Ze se prevezmou 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 skutecna hodnota svafovaciho vykonu
(kW). Rizeni prejde po 4 s neginnosti vzdy zpét na hlavni obrazovku.

Nastaveni svarovaciho vykonu

Nastaveni svafovaciho vykonu probiha pomoci oto€ného knofliku (Click-Wheel) svafovaci vykon. Navic
Ize upravovat parametry v pribéhu funkce nebo nastaveni v riznych nabidkach pfistroje.

Zména zakladniho nastaveni (nabidka konfigurace pristroje)

V nabidce konfigurace pfistroje Ize upravovat zakladni funkce svafovaciho systému. Nastaveni by méli
zdsadné ménit jen zkuSeni uZivatelé > viz kapitola 5.11.

Funkce zablokovani

Funkce zablokovani slouZi k ochrané pfed nechténou zménou nastaveni pfistroje.

Aplikator mdze dlouhym stistmutl’m tlaCitka z kazdé fidici jednotky pfistroje resp. komponenty
pfisluSenstvi se symbolem O zapnout nebo vypnout funkci zablokovani.

099-00LPXQ-EW512 17
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Popis

Nastaveni

funkce ewm
mnozstvi ochranného plynu

5 Popis funkce

5.1 Nastaveni mnozstvi ochranného plynu
Jak pfilis nizké, tak i pFili§ vysoké nastaveni ochranného plynu midze mit za nasledek pfistup vzduchu k
tavné lazni, a tim maze dochazet ke vzniku pora. Prizplsobit mnozstvi ochranného plynu, aby odpovidalo
svarovacimu ukolu!

Oteviete pomalu ventil lahve na plyn.
Oteviete redukeni ventil.
Hlavnim vypinadem 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 reduk&nim ventilu mnozstvi plynu.

Pokyny k nastaveni

Metoda svafovani Doporuéené mnozstvi ochranného plynu

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

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

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

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

Plynové smési nasycené heliem vyzaduji vétSi mnozstvi plynu!
Mnozstvi plynu se ma v daném pfipadé opravit podle nasledujici tabulky:

Ochranny plyn Koeficient
75 % Ar/ 25 % He 1,14
50 % Ar /50 % He 1,35
25 9% Ar/ 75 % He 1,75
100 % He 3,16

5.1.1 Zkouska plynu

Obrazek 5-1

5.1.2 Svazek hadic, proplachnuti

S

//7 e

¢

&

Obrazek 5-2
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ev\;h-) Popis funkce
Zavadéni dratu

5.2

5.3

Zavadeéni dratu

Funkce zavedeni dratu slouzi k zavedeni dratové elektrody bez napéti a bez ochranného plynu po
vyméné civky dratu. Dlouhym stisknutim a podrzenim tlaitka 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 maximalni

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

Obréazek 5-3

Zpétny pohyb dratu

Funkce zpétny pohyb dratu slouzi ke staZeni dratové elektrody bez napéti a bez ochranného plynu.
Souc¢asnym stisknutim a podrZzenim 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 otoéného knofliku Click-Wheel.

Béhem procesu je nutné roli dratu ru¢né otacet ve sméru chodu hodinovych ruci¢ek, aby se dratova
elektroda opét navinula.

Obrazek 5-4
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Popis funkce ev\;"r)
Svafovani MIG/MAG

5.4
5.4.1

5411

54.1.2

Svarovani MIG/MAG

Volba svarovaciho ukolu
K volbé svafovaciho ukolu je nutné provést nasledujici kroky:

» Zvolit zakladni parametry (druh materialu, primér dratu a druh ochranného plynu) a metodu svarovani
(zvolit a zadat Cislo JOBdle JOB-List > viz kapitola 7.1).

» zvolit druh provozu a svarovani
* nastavit svafovaci vykon
» opravit délku svafovaciho oblouku a dynamiku

Zakladni svarovaci parametry

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

=z
J

Obrazek 5-5

Metoda svarovani

Po nastaveni zakladnich parametr(l 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 Cislo JOB, zakladni parametry vSak z({istanou ulozené beze zmény.

R —

(@I

() forcenre

() wiredare 108

(O coldare
L)

JOB-LIST
EH
— @@

Obrazek 5-6
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ev\;h‘) Popis funkce
Svarovani MIG/IMAG

54.1.3

5414

Druh provozu

Provozni rezim urcuje pribéh procesu fizeny svafovacim hofakem. Podrobné popisy provoznich
rezim( > viz kapitola 5.4.4.

HO
HA O
~ OF

i HO
~

Obrazek 5-7

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

Podle nastavené kombinace rychlosti dratu a napéti oblouku je zde ke svafovani mozné pouZzit typy
oblouku 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 téméf bez rozstfiku, vhodny pro svafovani
vSech materiald, pfedevsim vysocelegované CrNi oceli nebo hliniku.

Positionweld (Svafovani v nucenych polohach)

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

O Standard

O

_f O weld

Obrazek 5-8
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Popis funkce ev\;"r)
Svafovani MIG/MAG

5.4.1.5 Svarovaci vykon (stacionarni pracovni bod)
Svarovaci vykon se nastavuje podle principu jednoknoflikového ovliadani. Aplikator miize svij stacionarni
pracovni bod nastavit volitelné jako rychlost dratu, svafovaci proud nebo tloustka materialu. Svafovaci
napéti optimalni pro stacionarni pracovni bod pocita a nastavuje svafovaci pfistroj. Aplikator maze v
pfipadé potreby toto svarovaci napéti korigovat > viz kapitola 5.4.1.7.
S
Gy \
_m_
&
Amm—
.
-0 N
Iy
A
& J
Obréazek 5-9
Priklad pouziti (nastaveni pres tloustku materialu)
Potfebna rychlost dratu neni znama a ma byt zjisténa.
+ Zvolte svafovaci ukol JOB 76 ( > viz kapitola 5.4.1): Material = AIMg, Plyn = Ar 100 %, Primér dratu =
1,2 mm.
+ Prepnéte na indikaci tloustky materialu.
» Zméfte tlousStku materialu (obrobek).
+ Zméfenou hodnotu napfiklad 5 mm nastavte na fidici jednotce pfistroje.
Tato nastavena hodnota odpovida ur€ité rychlosti dratu. Pfepinanim indikace na tento parametr Ize
zobrazit pfislusnou hodnotu.
Tloust'ce materialu 5 mm odpovida v tomto pfikladu rychlost dratu 8,4 m/min.
Uvedené tloustky materialu ve svafovacich programech se zpravidla tykaji koutovych svarl ve svarovaci
poloze PB, a je tfeba je povazovat za orienta¢ni hodnoty, které se mohou v jinych svafovacich polohach
lisit.
5.4.1.6 Komponenty prisluSenstvi pro nastavovani pracovniho bodu
Nastaveni pracovniho bodu muze byt provedeno také z riznych komponent pfislusenstvi napfiklad
pomoci dalkovych ovladacl, specialnich svafovacich hofakd nebo robotickych / 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.
22 099-00LPXQ-EW512
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ev\;h-) Popis funkce
Svarovani MIG/IMAG

5.4.1.7 Délka svételného oblouku
V pfipadé potfeby Ize délku svafovaciho oblouku (svafovaci napéti) korigovat pro individualni svarovaci

Ukol 0 +/-9,9 V.
B L HLA

BEHO—

Obrazek 5-10

5.4.1.8 Dynamika svarovaciho oblouku (u¢inek tlumivky)
Pomoci této funkce Ize pfizpUsobovat svafovaci oblouk od Uzkého, tvrdého svarovaciho oblouku s
hlubokym zavarem (pozitivni hodnoty) az po Siroky a mékky svarovaci oblouk (negativni hodnoty). Navic
se zvolené nastaveni zobrazi kontrolkami pod otoénymi knofliky.

Obrazek 5-11

5.4.2 Programy (Pa 1-15)
Rizné svarovaci ukoly nebo pozice u obrobku vyzaduji riizné svafovaci programy (pracovni body). V

kazdém programu jsou uloZeny nasledujici parametry:
* rychlost posuvu dratu a korekce napéti (svafovaci vykon)
» provozni rezim, druh svafovani a dynamika

5.4.2.1 Navoleni a nastaveni

Obrazek 5-12
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Popis funkce ev\;}r)
Svafovani MIG/MAG

Pomoci nasledujicich sou¢asti mize uzivatel ménit parametry svafovani hlavnich programd.

o3

£

o 3 —

g |2 g £ g 3

~E- :E - >E e -E % (]

' © i = c

S8 |48|a | B | 5| & <)%

& | & | 8|32 g | 8| 5| 5| ¢

o o ool o o & o) a
M3.7 = 113 PO
Rizeni posuvu dratu @ 115 @
PC 300.NET PO @) ®
Software @ @ P1-15 @
MT Up-/Down ® PO ® @ ®
Svarovaci horak @ P1-9 ®
MT 2 Up-/Down PO @)
Svarovaci hofak @ @ P1.15 @ ® @
MT PC 1 PO @
Svarovaci hofak @ @ P1-15 @ @ @
MT PC 2 PO @)
Svarovaci hofak @ @ P1-15 @ ® @
PM 2 Up-/Down PO @
Svarovaci hofak @ @ P1-15 ® ® @
PM RD 2 PO @
Svarovaci horak @ ® D115 @ ® ®
PMRD 3 PO
Svafovaci hofak @ P1-15 @

Priklad 1: Svarovani obrobk s rtiznou tloust’kou plechu (2 dobé)
| i PA9
Pre
Py .
|
PAO

Obrazek 5-13
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ev\;h-) Popis funkce
Svarovani MIG/IMAG

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

Py

Obréazek 5-14
Priklad 3: Svarovani riiznych tlousték hlinikovych plecht (2 nebo 4 dobé specialni)

A
|

A 4

Obrazek 5-15

=  Lze definovat az 16 programii (Pyo aZ Pas).

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

Vyjimkou je program PO: Nastaveni pracovniho bodu se zde provadi manudiné.
Zmény parametrt svarovani se ukladaji okamZzité do paméti!

5.4.3 Béh programu
Urcité materialy jako napf. hlinik vyzaduji specialni funkce, aby mohly byt bezpe¢né a vysoce kvalitné
svarovany. K tomu se pouziva 4taktni specialni druh provozu s nasledujicimi programy:
» Spoustéci program Pstart (€liminovani studenych spojli na zacatku svaru)
» Hlavni program P, (nepfetrzité svafovani)
* Redukovany hlavni program Pg (cilené sniZeni teploty)
» Zavérny program Pgyp) (minimalizace koncovych kratert cilenym sniZzenim teploty)

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

A

PSTART
o @

LS

Obrazek 5-16
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Popis funkce

Svarovani MIG/MAG

5.4.4 Provozni rezimy (sledy funkci)
5.4.4.1 Vysvétleni zna¢ek a funkci

Symbol

Vyznam

N

Stisknout tlagitko horaku

Tlac€itko hofaku pustit

ZILE

Na tlacitko hofaku tuknout (kratké stisknuti a uvolnéni)

Ochranny plyn proudi

Svarovaci vykon

|-

Dréatova elektroda se posunuje

~~

Zavedeni dratu

Vypalovani dratu

Predfuk plynu

Zbytkové proudéni plynu

== |20x|S0x =T )

2 doby

-
-

T

2 doby specialni provoz

=~
-
=
-—

4 doby

-
3
-
-

4 doby specilni provoz

~1

Cas

Spoustéci program

Hlavni program

Redukovany hlavni program

I:)END

Zavérny program

t2

Bodovy Cas

5.4.4.2 Nucené vypinani

IS  Svareci pfistroj ukonc¢i zapalovani resp. svarovani v pripadé
* chyby zapalovani (po dobu 5 s po signalu ke spusténi netece svafovaci proud).
* preruseni svafovaciho oblouku (preruseni svarovaciho oblouku po déle nez 5 s).

26
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ev\ﬁr) Popis funkce
Svarovani MIG/IMAG

2-doby provoz

il

% 1. i% 2 4>:
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v

v
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on if N

Obrazek 5-17

A
V.
r 3
v

l.cyklus:

Stisknout a pridrzet tlacitko horaku.

Ochranny plyn proudi (pfedfuk plynu).

Motor posuvu dratu b&zi ,plizivou rychlosti“.

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

2.cyklus:

Pustit tlagitko hofaku.

Motor posuvu dratu se zastavi.

Oblouk zhasne po uplynuti nastaveného ¢asu vypalovani dratu.
Probiha €as zbytkového proudéni plynu.
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Popis funkce
Svarovani MIG/IMAG

2-doby specialni provoz
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Obrazek 5-18

1.cyklus

Stisknout a pfidrzet tladitko horaku.
Ochranny plyn proudi (pfedfuk plynu)
Motor posuvu dratu bézi ,pliZivou rychlosti®.

il

(]

Po styku dratové elektrody s obrobkem se zapali elektricky oblouk, svafovaci proud te€e (spoustéci

program Psrart PO dobU tstar)
Slope na hlavni program P,.

2.cyklus

Pustit tlacitko hofaku.

Slope k zavérnému programu Pgyp po dobu teg.

Motor posuvu dratu se zastavi.

Elektricky oblouk zhasne po uplynuti nastaveného ¢asu vypalovani dratu.
Probiha ¢as zbytkového proudéni plynu.
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ev\ﬁr) Popis funkce
Svarovani MIG/IMAG
Bodovani
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Obrazek 5-19

= Dobu rozbéhu t.,. je nutné pricist k dobé bodovani t,.

1. takt

« Stisknout a pfidrzet tlaCitko hofaku

» Ochranny plyn proudi (pfedfuk plynu)

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

+ Po styku dratové elektrody s obrobkem se zapali svételny oblouk,
svarovaci proud te€e (rozb&hovy program Psrart, Za€ina doba bodovani)

» PFepnuti na hlavni program Px

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

* Po uplynuti nastavené doby vypalovani dratu zhasne svételny oblouk.

* Probih& doba dofuku plynu.

2. takt

Pustit tlacitko hofaku

Uvolnénim tlacitka horaku (2. takt) se svarovaci proces prerusi i pred uplynutim doby bodovani
(pFepnuti na zavérny program Pgyp).
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Popis funkce E\A;")‘l
Svarovani MIG/MAG
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Obrazek 5-20

. cyklus
Stisknout a pfidrzet tlagitko hofaku
Ochranny plyn proudi (pfedfuk plynu)
Motor posuvu dratu b&zi ,pliZivou rychlosti“.
Po styku dratové elektrody s obrobkem se zapali elektricky oblouk, svafovaci proud tece.
Pfepnuti na pfedvolenou rychlost posuvu dratu (Hlavni program P,).
. cyklus
Pustit tlacitko hofaku (bez uginku)
. 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.
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ev\ﬁr) Popis funkce
Svarovani MIG/IMAG

4-doby specialni provoz
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Obrazek 5-21

1. cyklus
» Stisknout a pfidrzet tlacitko hofaku
* Ochranny plyn proudi (pfedfuk plynu)
» Motor posuvu dratu bézi ,plizivou rychlosti®.
» Po styku dratové elektrody s obrobkem se zapali elektricky oblouk, svafovaci proud tece (spoustéci
program Psragrt)
. cyklus
Pustit tlacitko hofaku
» Pfepnuti na hlavni program Pa.
K prepnuti na hlavni program P, nedoje dfive nez po uplynuti nastaveného ¢asu tstart resp.
nejpozdéji pfi uvolnéni tlacitka horaku.
Tuknutim na tlaéitko” Ize pfepnout na redukovany hlavni program Ps.
Opétovnym tuknutim na tla€itko se prepina zpét na hlavni program P,.
3. cyklus
» Stisknout a pfidrzet tlacitko hofaku
» PFepnuti na koncovy program Pgyp.
4. cyklus
» Pustit tlacitko hofaku
* Motor posuvu dratu se zastavi.
» Elektricky oblouk zhasne po uplynuti nastaveného ¢asu vypalovani dratu.
* Probiha ¢as zbytkového proudéni plynu.

N

= "V Potlaéeni uéinku tuknuti na tlaéitko (krétké stisknuti a uvolnéni béhem 0,3 sek)

Méa-li byt potlaceno prepnuti svarovaciho proudu na redukovany hlavni program Pg tuknutim na
tlacitko, musi byt béhem pribéhu programu nastavena hodnota parametru pro DV3 na 100% (P, =
Pg).
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Popis funkce ev\;}r)
Svafovani MIG/MAG

4taktni special se zménou druhu svarovani klepnutim (prepnuti metody)
= Aktivace nebo nastaveni funkce .

& 1. :zi% 2. l«<3>l«— 4, —>
¥ N N A ;
f >
o Pstarr : t
PB PEND '
11 —
A 1 :
T : >
- . ! vt
I | i l —
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on. ¢ T No
Obrazek 5-22
1. takt
» Stisknout a pfidrzet tlacitko hofaku
* Ochranny plyn proudi (pfedfuk plynu)
» Motor posuvu dratu bézi zavadéci rychlosti.
* Po styku dratové elektrody s obrobkem se zapali svételny oblouk,
svarovaci proud tece (spoustéci program Psrart)
2. takt
+ Pustit tladitko hofaku
» Pfepnuti na hlavni program Py
K prepnuti na hlavni program P, nedojde dfive nez po uplynuti nastavené doby tsrarr resp.
nejpozdéji s pusténim tlacitka horaku.
Klepnutim (stisknutim tla€itka hofaku po dobu krat$i nez 0,3 sek.) se prepina svarovaci metoda
(Pe).
Je-li v hlavnim programu definovana standardni metoda, pfepina klepnuti na impulsni metodu,
opétovné klepnuti prepina zpatky na standardni metodu, atd.
3. takt
+ Stisknout a pridrzet tladitko hofaku
» PFepnuti na koncovy program Pgyp.
4. takt
+ Pustit tladitko hofaku
* Motor posuvu dratu se zastavi.
* Po uplynuti nastaveného €asu vypalovani dratu zhasne svételny oblouk.
* Probiha ¢as zbytkového proudéni plynu.
=5  Tuto funkci je mozné pomoci programového vybaveni PC300.Net aktivovat.
Viz ndvod k pouziti programového vybaveni.
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ev\;h‘) Popis funkce
Svarovani MIG/IMAG

5.4.5

forceArc / forceArc puls

Smérové stabilni a u€inny oblouk s minimalizovanou teplotou, hlubokym z&varem pro horni vykonové
pasmo.

AN

——

Obrazek 5-23

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

Spolehlivé svaiovani 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 tieba dbat pfi svarovani forceArc
zejména na dobrou kvalitu pFipojeni svarovaciho proudu!

Vedeni svafovaciho proudu udrzujte co mozna nejkratSi a prirezy vedeni dostate¢né dimenzuijte!

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

Pouzivejte svafovaci hofak pfizplisobeny vysokému rozsahu vykonu, pokud mozno chlazeny vodou.
PFi svafovani oceli pouzivejte svafovaci drat s dostate€nym pomédénim. Civka dratd by méla byt
navijena po vrstvach.

Nestabilni elektricky oblouk!

Netplné odvinuté vedeni svarfovaciho proudu mizZe vyvolat poruchy (kolisani) elektrického
oblouku.

Vedeni svarovaciho proudu, svazky hadic svarovacich horaku a pripadné i propojovaci hadice
uplné odvinte. Zabrarite vzniku ok!
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Popis funkce ev\;}r)
Svafovani MIG/MAG

5.4.6

5.4.7

wiredArc
Proces svafovani s aktivni regulaci dratu pro stabilni a rovhomé&rné poméry pfi vpaleni a perfektni
stabilitu svafovaciho oblouku také pfi obtiZznych aplikacich a nucenych polohach.

U svafovaciho oblouku MSG se svafovaci proud (AMP) méni pfi zméné délky volného dratu. Pokud se
napriklad 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.

6“6\ 6%9

DG HA}

=)
— el

5
l
o

AMP

&

R EE
Obrazek 5-24

U svarovaciho 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
zGstava svarovaci proud témér konstantni a také pronikani tepla do obrobku zlistava v podstaté
konstantni. V dusledku toho se i zavar pfi zméné délky volného dratu méni jen malo.

%

DG HA—

AMP A

—

(we)
e

Obrazek 5-25

rootArc / rootArc puls
Zkratovy oblouk s dokonalymi moZnostmi modelovani pro pfemosténi mezery, specialné také ke

svafovani kofenovych vrstev.

Obrazek 5-26

* Redukce rozstfiku v porovnani se standardnim zkratovym obloukem
+ Dobré tvarovani kofene a spolehlivé nataveni otupenych hran drazky
* Ruéni a automatizované aplikace

Nestabilni elektricky oblouk!

Nedplné odvinuté vedeni svafovaciho proudu muzZe vyvolat poruchy (kolisani) elektrického
oblouku.

» Vedeni svarovaciho proudu, svazky hadic svarovacich horakt a pripadné i propojovaci hadice
uplné odvinte. Zabrarite vzniku ok!

34
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ev\;h-) Popis funkce
Svarovani MIG/IMAG

5.4.8

5.4.9

5.4.10

5.4.10.1

coldArc / coldArc puls

kréatky elektricky oblouk s kratkym rozstfikem a minimalizovanou teplotou ke svafovani bez vétsich
deformaci a k pajeni tenkych plechl s vynikajicim pfemosténim mezer.

|

Obrazek 5-27

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 reaktancniho pfechodu materialu

+ Snadné svafovani kofenovych vrstev u plechu jakékoliv tloustky a ve vSech pozicich

» Perfektni pfemosténi i u mezer s proménnou Sitkou

* Ruéni a automatizované aplikace

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

dispozici.

PFi svafovani metodou coldArc je kvuli 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 mozZné aktivovat a zpracovat pouze pomoci softwaru PC300.Net.

(viz provozni ndvod k softwaru)

Standardni horak MIG/MAG

Tlagitko na svafovacim horaku MIG slouZi zasadné k zapinani a vypinani svafovani.
Obsluzné prvky | Funkce

@ Tlagitko hofaku +  Zahéjeni / ukonéeni svafovani

Kromé toho jsou v zavislosti na typu pfistroje a konfiguraci fizeni mozné dalSi funkce klepnutim
na tla¢itko horaku > viz kapitola 5.10:

+ Pfepinani mezi svafovacimi programy (P8).

» Volba programu pfed zaCatkem svarovani (P17).

* Prepinani mezi impulsnim a standardnim svarfovanim pfi 4taktnim specialnim provozu.
+ Pfepinani mezi zafizenimi pro posuv dratu pfi dvojitém provozu (P10).

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

Programovy a up/down provoz

Programm

o<1z

Obrazek 5-28

Pol. |Symbo| |Popis

A== ____PFepnuti programi nebo ukoll (JOBs)

1 @ Prepinac¢ funkce svarovaciho horaku (je treba specialni svarovaci horak)
/| wroem - Plynulé nastaveni svafovaciho vykonu
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Popis funkce ev\;"r)
TIG svafovani

5.4.10.2 Prepinani mezi Push/Pull a viozenym pohonem

A VYSTRAHA

e Neodborné opravy a modifikace jsou zakazany!

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

V pripadé neopravnénych zasaht zanika zaruka!

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

Pfed opétovnym uvedenim do provozu musi byt provedena ,,Kontrola a zkouseni svarovacich
zafizeni v provozu“ podle normy IEC /| CSN EN 60974-4 ,,Zafizeni pro obloukové
svarovani - Kontrola a zkouseni svafovacich zafizeni v provozu*!

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

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

55 TIG svarovani
5.5.1 Volba svarovaciho ukolu

Obrazek 5-29

5.5.1.1 Nastaveni svarovaciho proudu

Obrazek 5-30
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ev\;h-) Popis funkce
TIG svarovani

5.5.2 WIG - Zapaéleni elektrického oblouku
5.5.2.1 Liftarc

a) b) c)

Obrazek 5-31

Elektricky oblouk se zapali v okamziku dotyku s obrobkem:

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

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

c) Hofak nadzvednéte a nastavte jej do normalni polohy.

Ukonceni svarovani: Uvolnéte tlacitko horaku resp. je podle zvoleného druhu provozu stisknéte a
uvolnéte.
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Popis funkce

TIG svarovani

5.5.3 Provozni rezimy (sledy funkci)
5.5.3.1 Vysvétleni zna¢ek a funkci

Vyznam

Stisknout tlagitko horaku

Tlacgitko hofaku pustit

Na tlacitko hofaku tuknout (kratké stisknuti a uvolnéni)

Ochranny plyn proudi

Svarovaci vykon

Pfedfuk plynu

Zbytkové proudéni plynu

e F Sl e

2 doby

AE

I

2 doby specialni provoz

-
-—
—-
-

4 doby

-
-
-
-

4 doby specialni provoz

-1

Cas

Spoustéci program

Hlavni program

Redukovany hlavni program

PEND

Zavérny program

tS1

Trvani pfepnuti z PSTART na PA

5.5.3.2 Nucené vypinani

ISy  Svareci pristroj ukoncéi zapalovani resp. svarovani v pfipadé
* chyby zapalovani (po dobu 5 s po signalu ke spusténi nete¢e svafovaci proud).
» preruseni svafovaciho oblouku (preruseni svafovaciho oblouku po déle nez 5 s).

38
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ev\;h-) Popis funkce
TIG svarovani

2-doby provoz
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Obrazek 5-32
Vybér
VA
» Zvolit 2 doby J druh provozu.
1. cyklus
» Stisknout a pfidrzet tla¢itko hofaku.
» Ochranny plyn proudi (pfedfuk plynu).
K zazehu elektrického oblouku dojde pomoci Liftarc.
» Svarovaci proud tece podle pfedem provedeného nastaveni.
2. cyklus
» Pustit tlacitko hofaku.
» Elektricky oblouk zhasne.
* Probiha ¢as zbytkového proudéni plynu.
2-doby specialni provoz
< 1. »ie 2. —
), ) :
oll| .
T i Vt
P,
e e
- a1,
——» R t
a)
on no

Obréazek 5-33

Vybér

|
« Zvolit 2 doby speciélni ™ druh provozu.
1. cyklus
» Stisknout a pfidrzet tlacitko hofaku
» Ochranny plyn proudi (pfedfuk plynu)
K zazehu elektrického oblouku dojde pomoci Liftarc.
» Svarovaci proud teCe podle pfedem provedeného nastaveni ve spoustécim programu "Pstart"

* Po uplynuti doby rozb&hového proudu "tsa" S€ zvySi rozbéhovy proud s nastavenou dobou Up-Slope
"tS1" na hlavni program "P,".

2. cyklus

+ Pustit tlacitko hofaku.

» Svafovaci proud klesa s dobou Down-Slope "tSe" na zavérny program "Penp'”.
* Po uplynuti doby zavérného proudu "tend" zhasne elektricky oblouk.

* Probiha ¢as zbytkového proudéni plynu.
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Popis funkce

TIG svarovani

4-doby provoz
! 1. >l 2. !

N 9

fg..

v

i)

onn
Obréazek 5-34
Vybér
) . v

* Zvolit 4 doby A druh provozu.
1. cyklus
» Stisknout a pfidrzet tlacitko hofaku
* Ochranny plyn proudi (pfedfuk plynu)
K zazehu elektrického oblouku dojde pomoci Liftarc.
» Svarovaci proud teCe podle pfedem provedeného nastaveni.
2. cyklus
+ Tlagitko hofaku pustit (bez G&inku)
3. cyklus
+ Stisknout tla¢itko hofaku (bez ucinku)
4. cyklus
» Tlacgitko horaku pustit
» Elektricky oblouk zhasne.
* Probiha ¢as zbytkového proudéni plynu.

A
A

v
=
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ew;r) Popis funkce
Ruéni svarovani elektrodou

4-doby specialni provoz
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Obrazek 5-35
Volba

"
«  Zvolit 4-taktni specialni [ druh provozu.

1. cyklus

« Stisknout a pfidrzet tlaCitko hofaku

» Ochranny plyn proudi (pfedfuk plynu)

K zazehu elektrického oblouku dojde pomoci Liftarc.

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

» Uvolnit tla¢itko hofaku

» Pfepnuti na hlavni program "P,".

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

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

3. cyklus

« Stisknout tlagitko hofaku.

+ Pfepnuti na zavérny program Pgyp.

4. cyklus

* Uvolnit tla¢itko hofaku

» Elektricky oblouk zhasne.

* Probiha ¢as zbytkového proudéni plynu.

5.6 Rucni svarovani elektrodou
5.6.1 Volba svarovaciho ukolu

Obrazek 5-36
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Popis funkce ev\;’-r)
Ruéni svarovani elektrodou

5.6.1.1 Nastaveni svarovaciho proudu

5.6.2 Arcforce

Obrazek 5-38

Nastaveni:

+ Zé&porné hodnoty: typy rutilovych elektrod

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

5.6.3 Horky start
BezpelnéjSi zapalovani svafovaciho oblouku a dostate¢né zahfati na jesté studeném zakladnim
materialu 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 .. A= proud pro horky start
B= doba horkého startu
= hlavni proud
& = proud
* >t = ¢as
Obrézek 5-39
5.6.4 Antistick
Us Antistick zabrarnuje vyzihani elektrody.
Pokud by se elektroda méla pfipékat navzdory funkci Arcforce, pfepne
pristroj automaticky béhem asi 1 s na minimalni proud. Tim se pfedejde
¥ vyzihani elektrody. Zkontrolujte nastaveni svafovaciho proudu a
% zkorigujte ho pro svafovaci ukol!
<C
g
Obrazek 5-40
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ev\ﬁr) Popis funkce
Volitelné vybaveni (pfidavné komponenty)

5.7 Volitelné vybaveni (pridavné komponenty)

5.7.1 Elektronicka regulace mnozstvi plynu (OW DGC)
Na pfipojeném plynovém vedeni musi byt pokazdé vstupni tlak 3-5 baru.
Elektronicka regulace mnozstvi plynu (DGC) reguluje optimalni pratokové mnozstvi plynu k pfislusnému
procesu svafovani (optimalné pfednastaveno z vyroby). Tim se zamezi chybam pfi svafovani
zplUsobenym pfili§ velkému mnozstvi (Slehnuti plynu) nebo pfili§ malému mnozstvi ochranného plynu
(prazdna lahev na plyn nebo pferudené zasobovani plynem).

Prepravované pratokové mnozstvi plynu mlize uzivatel kontrolovat a v pfipadé potfeby korigovat
(pozadované hodnoty pfed svafovanim). Navic Ize v kombinaci se softwarem Xnet (volitelné vybaveni)
zaznamenat pfesnou spotfebu plynu.

Volba parametru se provadi stisknutim tladitka Zobrazeni parametrd vpravo. Sviti kontrolka ™. Jednotky
hodnot Ize zobrazit v litrech za minutu "I/min" nebo Cubic Feet Per Hour "cFH" (nastavitelné pomoci
specialniho parametru P29 > viz kapitola 5.10). BE€hem procesu svarovani se porovnaji tyto pozadované
hodnoty se skuteénymi hodnotami. LiSi-li se tyto hodnoty od sebe o vice neZ nastaveny prah chyby
(speciélni 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€asnému rozpoznani a zobrazeni (kontrolka "End") pfi cca 10%
zbytkovém mnozstvi dratu. Rovnéz se diky prediktivnimu planovani vyroby redukuji vedlejsi Casy.
5.7.3 Vyhfivani civky dratt (OW WHS)
Zamezeni kondenzaci na svafovacim dratu diky nastavitelné teploté (specialni parametr
P26 > viz kapitola 5.10) vyhfivani civky drat.

5.8 Rizeni pristupu
K zabezpedeni proti neopravnéné nebo neimysiné zméné parametrl svarovani Ize na pfistroji pomoci
klicového spinace zablokovat zadavaci uroven fizeni.
Je-li kli¢ v poloze o, 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 svafovani, 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.

5.9 Zafrizeni na redukci napéti

Vyhradné varianty pfistroju s dodatkem (VRD/AUS/RU) jsou vybaveny zafizenim ke snizeni napéti
(VRD). Slouzi ke zvy3eni bezpelnosti zejména v nebezpe&ném prostfedi (jako napf. vystavba lodi,
stavba potrubi, hornictvi).

Zafizeni na redukci napéti je pfedepsano v nékterych zemich a v mnoha vnitrofiremnich bezpec€nostnich
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 (rozsifena nastaveni)

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

Tato nastaveni nejsou provedena bezprostfedné na fidici jednotce pfistroje, protoze zpravidla neni nutné
pravidelné nastavovani parametrd. Pocet vybiranych zvlastnich parametr( se mize odliSovat od fidicich
jednotek pouzivanych ve svarovacich 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\;"r)
ZvIastni parametry (rozSifena nastaveni)

5.10.1 Vybér, zména a ukladani parametrt

Obrazek 5-41
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Popis funkce

Zvlastni parametry (rozSifena nastaveni)

Indikace

Nastaveni / Volba

P

-

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

P

Blokovani programu "0"
(o J— PO uvolnén (Zvyroby)
1= PO zablokovén

Wi "y

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

0 == bé&zné zobrazeni (z vyroby) Cislo programu/svafovaci vykon (0-9)

1=- stfidavé zobrazeni Cisla programu/druhu svafovani

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

Mimoradny sled p¥i 2- a 4-taktnim specialnim provozu
s normalni (dosavadni) 2Ts/4Ts provoz (Zvyroby)

Q| (9| |9 |a
on| W) |C

1=-mmee- DV3 sled pro 2Ts/4Ts provoz
Uvolnéni specialnich ukoli SP1-SP3
0 =--mmm- Zadné uvolnéni (Z vyroby)
1=-- uvolnéni Sp1-3
= Korekéni provoz, nastaveni meznich hodnot
! 0 =--mmm- Korekeni provoz vypnut (Z vyroby)
i - Korekéni provoz zapnut

LED "Hlavni program (PA)" blik&

)
Qo

Prepinani programii se standardnim horakem

0=--m--- Zzadné prepinani programu (Zvyroby)
Seemeeee- zvlastni 4-takt

2 = zvlastni 4-takt special (n-takt aktivni)

4T a 4Ts start klepnutim

0=----- zadny 4taktni start klepnutim

R 4taktni start klepnutim je mozny (z vyroby)

Q| |0
Lo

1n Provoz jednoduchého nebo dvojitého posuvu drétu
'y 0 == jednoduchy provoz (Z vyroby)
1=-mme- dvojity provoz, tento piistroj je "Master"
2 = dvojity provoz, tento piistroj je "Slave"
P TH] 4Ts doba krokovani
I 1 0 == Funkce krokovani je vypnuta
1= 300 ms (Z vyroby)
2= 600 ms
P ,E Pl"epinéni,seznamfl ukolu
! 0 =----- Ukoloveé orientovany seznam ukolu
1= Skute¢ny seznam ukoll (Z vyroby)
2 = Skute¢ny seznam Ukoll a pfepinani Ukoll pomoci pfislusenstvi aktivovano

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

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

Funkce uchovéani hodnot
R uchované hodnoty se nezobrazuji
1= uchované hodnoty se zobrazuji (Z vyroby)
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Popis funkce ev\;"r)
ZvIastni parametry (rozSifena nastaveni)

Indikace Nastaveni/ Volba
P ,E Blokovy JOB-provoz
! 0= Blokovy JOB-provoz neni aktivni (Z vyroby)

= e Blokovy JOB-provoz je aktivni

P 17 Volba programu standardnim tla¢itkem horaku
11

0= zadna volba programu (Z vyrobhy)
1= Volba programu je mozna

P ,9 Zobrazeni primérné hodnoty pro superPuls

! 0= funkce vypnuta.

1= funkce zapnuta (z vyroby).

PE [u] Zadani svarovani impulznim obloukem v programu PA

u 0=--—--- Zadani svafovani impulznim obloukem v programu PA vypnuto.

1= Pokud jsou dostupné a zapnuté funkce superPuls a pfepinani metody

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

PE ! Zadani absolutnich hodnot pro relativni programy
U Spoustéci program (PstarT), program pro pokles proudu (Pg) a zavérny program (Penp)
muzete volitelné nastavit relativné nebo absolutné vzhledem k hlavnimu programu (P,).

0=----- Relativni nastaveni parametr( (z vyroby).
1= Absolutni nastaveni parametru.
Pge Elektronicka regulace mnozstvi plynu, typ
R typ A (z vyroby)
0=---m-- typ B
PE’_:I, Nastaveni programu pro relativni programy
0= spole¢né nastavitelné relativni programy (z vyroby).

e oddélené nastavitelné relativni programy.

PE ,_’ Zobrazeni korekce nebo zadaného napéti
0= zobrazeni opravného napéti (z vyroby).
R zobrazeni absolutniho Zadaného napéti.

PEE Volba JOB pfi provozu Expert > viz kapitola 5.10.1.22

0=--- SP1-SP3 pfepinani na podavaci dratu, pokud je v pfistroji fizeni Expert
(z vyroby)
1= Volba JOB podavace dratu je mozna
PEB Pozadovana hodnota vyhfivani civky dratd (OW WHS) > viz kapitola 5.10.1.23
off =------ vypnuto

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

PE ] Prepnuti provozniho rezimu pfi spusténi svarovani > viz kapitola 5.10.1.24
! 0=--m- neaktivovano (z vyroby)
1= aktivovano

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

PEB Jednotkova soustava > viz kapitola 5.10.1.26

0= metricka soustava (z vyroby)
1= imperialni soustava
P3 o] Moznost volby pribéhu programu otoénym knoflikem > viz kapitola 5.10.1.27
Ul 0= neaktivovano
1= aktivovano (z vyroby)

5.10.1.1 Doba rampy zavadéni dratu (P1)
Zavadéni dratu zacina rychlosti 1,0 /min. po dobu 2 vtefin. Poté rampova funkce rychlost zvysi na 6,0
m/min. Doba rampy je mezi dvéma Useky nastavitelna.
Bé&hem zavadéni dratu je mozné ménit rychlost oto€nym knoflikem svafovaciho vykonu. Zména se
neprojevi na dobé rampy.
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ev\;h-) Popis funkce
ZvIastni parametry (rozSifena nastaveni)

5.10.1.2 Program "0", uvolnéni blokovani programu (P2)
Program PO (manudlni nastaveni) se zablokuje. Nezavisle na poloze kliCového spinace je dale mozny
pouze provoz s P1 az P15.
5.10.1.3 Zobrazovaci rezim - svarovaci horak Up/Down s jednomistnym 7segmetnim displejem (P3)
Normalni zobrazeni:
+ Programovy provoz: Cislo programu
» Provoz Up-/Down-: Svafovaci vykon (0 = minimalni proud/9 = maximalni proud)
Stridavé zobrazeni:
* Programovy provoz: Stfidani Cisla programu a metody svafovani (P = impulz/n = bez impulzu)
* Provoz Up/Down-: Stfidani svafovaciho vykonu (0 = minimalni proud/9 = maximalni proud) a symbolu
pro provoz Up/Down-
5.10.1.4 Omezeni programu (P4)
Specialnim parametrem P4 je mozné omezit volbu programu.
+ Nastaveni je pfevzato pro viechny JOBs.
» Volba program0 zavisi na poloze pfepinace "Funkce svafovaciho hofaku" (). Programy je mozné
pfepinat pouze v poloze pfepinace "Program".
* Programy Ize pfepinat pfipojenym specidlnim svafovacim hofakem nebo dalkovym ovladacem..
» Prepinani programu oto¢nym knoflikem "Oprava délky svételného oblouku / volba svafovaciho
programu” () je mozné pouze tehdy, kdyZ neni pfipojen specialni svafovaci hofak ani dalkovy ovladac.
5.10.1.5 Mimoradny béh pri 2- a 4-taktnim specialnim provozu (P5)
PFi aktivovaném zvlastnim prabéhu se zacatek svafovani zméni nasledujicim zplsobem:
Prabéh specialniho 2taktniho provozu / specialniho 4taktniho provozu:
* Rozbéhovy program "Pstart"
» Hlavni program "P,"
Priibéh specialniho 2taktniho provozu / specialniho 4taktniho provozu s aktivovanym zvlastnim
prabéhem:
* Rozbéhovy program "Pstart"
* Redukovany hlavni program "Pg"
» Hlavni program "P,"
099-00LPXQ-EW512 47

13.03.2018



Popis funkce ev\;}r)
ZvIastni parametry (rozSifena nastaveni)

5.10.1.6 Opravny provoz, nastaveni meznich hodnot (P7)

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

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

uv] UiVl
F 3 r Y
Umax Umax
24,0V 23,9V Ve
/ (DVGrenz = +1,9) /
21,9V 22V V
/ 20,1V
19,8V (DVGrenz =-1,9) /
/ /
/ /
Umin { Umin {
DV min -20% +20% DVmax D;I [m/min] DV min 11m/min DVmax D\; [m/min]
WF (8m/min) (12m/min) WF (10m/min + 10%)

10m/min
Obréazek 5-42
Pfiklad 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 kliCovy pfepina¢ nastaven do polohy "0", Ize v
tomto programu svafovat vyhradné s témito hodnotami.

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

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

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

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

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

Jestlize je klicovy spina¢ nastaven do polohy "1", vynuluji se hodnoty opravy napéti a rychlosti
posuvu dratu.

48
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ev\;h-) Popis funkce
ZvIastni parametry (rozSifena nastaveni)

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

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

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

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

Obrazek 5-43

Zvlastni 4takt special (N-takt)
V n-taktnim béhu programu startuje pfistroj v prvnim taktu se spoustécim programem Pgg 2 P

V druhém taktu se pfepne na hlavni program Py, jakmile uplyne startovni doba "tstart". Tukanim Ize
prepinat na dalSi programy (Pa; az max. Pag).
jf—1. —> < 3 >e— 4. —>

R FARNNG i@ RERIRCIP A |

Y

I .O.PSTART ! " t
\ PA1
: . | PAZ 1
: *] Ps :
i P.. !
1] i Pul P
I .'.'F' -.-l : >
N\ Pl Pt
8 1
I < T > < 4_’:<—ﬁﬂ’: -
orn. i/ ﬁ:: n=max. 9 fT: ipVYe]
Obrazek 5-44
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Popis funkce ev\;"r)
Zvlastni parametry (rozSifena nastaveni)

5.10.1.8

5.10.1.9

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

» Stisknout a pfidrzet tlacitko hofaku

* Ochranny plyn proudi (pfedfuk plynu)

» Motor posuvu dratu bézi ,plizivou rychlosti®.

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

2. takt

Pustit tlaCitko hofaku

» Pfepnuti na hlavni program Pp;.

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

3. takt

» Stisknout a pfidrzet tlacitko hofaku

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

4. takt

» Pustit tlagitko hofaku

* Motor posuvu dratu se zastavi.

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

AT/ATs start tipovanim na tlaéitko (P9)

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

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

Nastaveni "individudlni 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 robotd, rozhrani pro dokumentaci,
svarovaciho horaku s digitalni pripojkou Fidiciho vedeni, atd.
V individualnim provozu (P10 = 0) nesmi byt pripojen druhy posuv dratu!
» Odstrarite pfipojeni k druhému posuvu dratu

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

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

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

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

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

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

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

0 = Zadné tukani
1 =320 ms (z vyroby)
2=640 ms
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ev\;h-) Popis funkce
ZvIastni parametry (rozSifena nastaveni)

5.10.1.11Pfepinani seznamu ukolt (JOB) (P12)

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

Sestaveni seznamiu ukolli (JOB) definovanych uzivatelem

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

» Zvlastni parametr P12 nastavte na ,2°

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

» Zvolte stavajici kol (JOB), ktery je co mozna nejblizSi zadanému vysledku.

» JOB (ukol) rozkopirujte na jedno nebo vice €isel cilovych ukoll (-JOB-).

Je-li tfeba jesté pfizpusobit JOB-parametry (parametr(i ikold), zvolte po jednom cilové-JOBs (cilové
ukoly) a parametry pfizplisobte 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 éisla, viz pFislu$ny ndvod k pouZziti ,Rizeni“.

Opakovanim obou poslednich krokl je mozné rozkopirovat stejny zdrojovy ukol (JOB) na vice cilovych
ukolu (JOB).
Nezaznamena-li fizeni po dobu vice nez 5 s zadnou cinnost uzivatele, vrati se zpét k zobrazeni
parametrl a proces kopirovani se ukonéi.

5.10.1.12Dolni a horni hranice dalkového prepinani ukolt (JOB)(P13, P14)
Nejvyssi, resp. nejnizsi Cislo ukolu (JOB), které Ize zvolit komponentami pfislusenstvi, jako napf.
hofakem PowerControl 2.
Brani nechténému pfepnuti na nezadany nebo nedefinovany ukol (JOB).

5.10.1.13Funkce uchovani hodnot (P15)
Funkce uchovéani hodnot aktivni (P15 = 1)
» Zobrazi se stfedni hodnoty naposledy pouzitych parametrt hlavniho programu svafovani.
Funkce uchovéani hodnot neni aktivni (P15 = 0)
» Zobrazi se nastavené hodnoty parametrd hlavniho programu.
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ZvIastni parametry (rozSifena nastaveni)

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

PFi tomto druhu provozu je mozné komponentami pfislusenstvi vyvolat az 27 JOBs (svarovacich ukol(),
rozdélenych do tfi blokd.

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

+ Pfepinac ,Program nebo funkce up/down* nastavte do polohy ,Program*

» Seznam ukolu (JOB) nastavte na realny seznam ukolt (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 cisel ukolt (JOB) k zobrazeni komponent prislusenstvi

JOB €. Zobrazeni / volba komponenty pfislusenstvi
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 manualni nastaveni parametr(l svarovani.

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

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

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

Neni-li software k dispozici, mizZete uzivatelsky definované seznamy kol (JOB) vlozit do oblasti
specialnich ukolt (JOB) funkci "Copy to". (viz vysvétlivky k tomuto v kapitole "Pfepinani seznamu ukold
(JOB) (P12)")
5.10.1.15Volba programu standardnim tlac¢itkem horaku (P17)
ymoiﬁuje volbu programu, popf. pfepnuti programu pfed zahajenim svafovani.
Tuknutim na tlacitko hofaku dojde k pfepnuti na dal$i program. Po dosaZeni posledniho uvolnéného
programu se pokracuje opét prvnim.
* Prvni uvolnény program je program 0, neni-li zablokovan.
(viz také specialni parametr P2)
» Posledni uvolnény program je P15.
- Nejsou-li programy omezeny specialnim parametrem P4 (viz speciélni parametr P4).
- Nebo jsou pro zvoleny JOB omezeny programy nastavenim n-taktu (viz parametr P8).
» Svarovani se zahdji pfidrzenim tlacitka hofaku del$im nez 0,64 s.

Volbu programu tlacitkem standardniho hofaku lze pouzit pfi vSech druzich provozu (2-taktni, 2-taktni
specidlni, 4-taktni a 4-taktni specialni).
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5.10.1.16Zobrazeni priimérnych hodnot pro superPuls (P19)
Funkce aktivni (P19 = 1)
» V pfipadé superPuls je zobrazena priamérna hodnota vykonu z programu A (P,) a programu B (Pg) (z
vyroby).
Funkce neni aktivni (P19 = 0)
* V pfipadé superPuls je vyhradné zobrazen vykon programu A.

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

5.10.1.17Zadani svarovani impulsnim obloukem v programu PA (P20)
=5 Vyhradné u varianty pristroje s metodou svarovani impulznim obloukem.

Funkce aktivni (P20 = 1)

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

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

5.10.1.18Zadani absolutnich hodnot pro relativni programy (P21)
Spoustéci program (Pstart), program pro pokles proudu (Pg) a zavérny program (Pgnp) mlzete volitelné
nastavit vzhledem k hlavnimu programu (P,) jako relativni nebo absolutni.
Funkce aktivni (P21 = 1)
» Absolutni nastaveni parametra.
Funkce neaktivni (P21 = 0)
» Relativni nastaveni parametrl (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 mGze 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 P0O-P15
nastaveny bud spole¢né nebo oddélené. U spoleéného nastaveni budou v protikladu k oddélenému
nastaveni hodnoty parametrd uloZeny v JOB. U oddéleného nastaveni jsou hodnoty parametr( pro
vSechny ukoly JOB stejné (vyjimka specialni JOB SP1,SP2 und SP3).

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

5.10.1.22Volba JOB pfii provozu Expert (P25)
Pomoci specialniho parametru P25 Ize stanovit, zda je mozné na podavaci dratu vybrat specialni ukoly
(JOB) SP1/2/3 nebo volbu svafovacich ukolu podle seznamu JOB.

5.10.1.23Pozadovana hodnota vyhftivani dratu (P26)
Predehfev svafovaciho dratu od 25 °C - 50 °C. Nastaveni 45 °C z vyroby.

5.10.1.24Pfepnuti provozniho rezimu pfi spusténi svarovani (P27)
Uzivatel muZe u zvoleného provozniho rezimu 4taktni specialni druh provozu stanovit pomoci doby
stisknuti tlaCitka hofaku, v jakém provoznim reZimu (4taktni nebo 4taktni specialni druh provozu) bude
prlibéh programu proveden.
Stisknuti a drzeni tlagitka hofaku (déle nez 300 ms): Prubéh programu s provoznim rezimem 4taktni
specialni 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
prekroCeni, nasleduje chybové hlaSeni > viz kapitola 5.7.1.
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5.10.1.26Jednotkovéa soustava (P29)
Funkce neni aktivni
* Zobrazi se metrické mérné jednotky.
Funkce aktivni
» Zobrazi se imperialni mérné jednotky.

5.10.1.27Moznost volby pribéhu programu otoénym knoflikem Svarovaci vykon (P30)
Funkce neni aktivni
+ Otoc¢ny knoflik je zablokovany, pouzijte tlacitko Parametr svafovani k volbé parametrl svafovani.

Funkce je aktivni
» Otocny knoflik Ize pouzit k volbé parametrd svarovani.

5.10.2 Vréaceninavyrobni nastaveni

[  VSechny uzZivatelem uloZené specifické parametry svarovani jsou nahrazeny nastavenim
z vyroby!

Obrazek 5-45
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EV\;“)‘) Popis funkce
Konfigurani menu pfistroje

5.11 Konfiguraéni menu pristroje
5.11.1 Vybér, zména a ukladani parametru

[ Zmény parametri svarfovani Ize provddét pouze pokud je kliéovy spinaé v poloze o

= S aktivni funkci Xbutton se deaktivuje klicovy spinac resp. jeho funkce (viz pfislusny navod
k obsluze ,,Rizeni*”).

=»
L

Obrazek 5-46
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Popis funkce

Konfiguraéni menu pfistroje ’

Indikace Nastaveni/ Volba
1 1| |Odporvodice 1
roe | Odpor vodic¢e pro prvni okruh svafovaciho proudu 0 mQ - 60 mQ (z vyroby 8 mQ).

L2

Odpor vodice 2
Odpor vodi¢e pro druhy okruh svafovaciho proudu 0 mQ - 60 mQ (z vyroby 8 mQ).

c

Zmény parametri smi provést vyhradné odborny servisni personal!

c 3

Zmény parametri smi provést vyhradné odborny servisni personal!

S56A

Funkce Uspory energie v zavislosti na dobé > viz kapitola 5.11.3
Doba nepouZzivani do aktivace rezimu Uspory energie.
Nastaveni = vypnuté, popf. ¢iselna hodnota 5 min — 60 min (z vyroby 20).

Sru

Servisni menu

Zmény v servisnim menu smi byt provadény vyhradné autorizovanym servisnim
personalem!
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Konfigurani menu pfistroje

5.11.2 Nulovani odporu vodice

Odpor vodi¢li mizZe nastavit pfimo, nebo mlzete provést vynulovani pomoci proudového zdroje. Pfi
dodani je odpor vodi¢l proudovych zdroji nastaven na 8 mQ. Tato hodnota odpovida zemnicimu vodi€i
o délce 5 m, svazku propojovacich hadic o délce 1,5 m a vodou chlazenému svafovacimu hofaku o délce
3 m. V pfipadé jinych délek hadicovych svazku je proto nutna +/- korekce napéti k optimalizaci vlastnosti
pfi svarovani. Dal§im vynulovanim odporu vodiéu mzete hodnotu korekce napéti opét nastavit do
blizkosti hodnoty nula. Elektricky odpor vodi¢li musite znovu vynulovat po kazdé vyméné prislusenstvi
jako je napf. svafovaci hofak nebo svazek propojovacich hadic.

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

1

Obrazek 5-47
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Konfiguraéni menu pfistroje

5.11.3

1 Priprava

» Vypnéte svafovaci pfistroj.

» Odsroubujte plynovou hubici svafovaciho hofaku.

+ Odstfihnéte svafovaci drat tésné u proudové Spicky.

» Kousek svafovaciho dratu (cca 50 mm) zatahnéte do posuvu dratu. V proudové Spicce nyni nesmi byt
zadny svarovaci drat.

2 Konfigurace

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

+ Otacenim na ,otoéném knofliku svafovaciho vykonu“ nyni miizete vybrat pfisluSné parametry.
Parametr ,rL1“ musite vynulovat ve vSech kombinacich zafizeni. U svafovacich systému s druhym
proudovym okruhem, pokud napf. pouzivate dva podavace dratu pro jeden zdroj svafovaciho proudu,
musite provést druhé vynulovani parametru ,rL2%

3 Vynulovani/méreni

» Svarfovaci hofak umistéte proudovou Spickou na Cisté, o€isténé misto na obrobku, stisknéte tla¢itko
hofaku a podrzte je cca 2 s stisknuté. Chvili protékd 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 Zadna hodnota, méfeni se
nezdafilo. MéFeni musite opakovat.

4 Obnova rezimu pripravenosti ke svarovani

* Vypnéte svafovaci pfistroj.

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

» Opét zavedte svarovaci drat.

Rezim uspory energie (Standby)

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

Pfi aktivnim reZzimu uspory energie bude na obou displejich pfistroje zobrazen pouze stfedni
pficny segment displeje.

Pouzitim libovolného ovladaciho prvku (napf. oto€enim oto&ného knofliku) se deaktivuje funkce uspory
energie a pfistroj se znovu pfepne do pohotovostniho rezimu ke svarovani.
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Odstranovani poruch

Zobrazit verzi programového vybaveni fizeni pfistroje

6 Odstranovani poruch

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

6.1

Zobrazit verzi programového vybaveni fizeni pfFistroje

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

6.2

Hlaseni chyb (proudovy zdroj)

pripadé poruchy se vypne vykonova jednotka.

* Chyby evidujte a dle potreby je oznamujte servisnimu personalu.
* Vyskytne-li se u fizeni typu ,LP* nebo ,HP* vice chyb, zobrazi se vZdy chyba s nejniZ8im &islem chyby

dlouho, dokud nejsou odstranény vSechny chyby.
Legenda kategorie (reset chyby)
a) Chybové hlaseni zmizi, jakmile je chyba odstranéna.

b) Chybové hlaseni mlzete resetovat stisknutim tlacitka 4:
c) Chybové hlaseni Ize resetovat vyhradné vypnutim a op&tovnym zapnutim pfistroje.

Porucha svarovaciho pFistroje se zobrazi kdem chyby (viz tabulka) na displeji Fidici jednotky. V

Zobrazovani moznych cisel chyb zavisi na provedeni pfFistroje (rozhrani/funkce).

|E,-,-| Kategorie |[Chyba Mozna pfric¢ina Odstranéni
a) |b) |c)
3|@|@| @ |Chyba Porucha pfistroje posuvu dratu | Zkontrolujte spojeni (pFipojky,
rychloméru vedeni)

Trvalé pretiZzeni pohonu dratu | Vlozku vedeni dratu
nevkladejte v tzkych
polomérech, zkontrolujte
volny chod vlozky vedeni
dratu

4@ | @®) | @© |Nadmema Proudovy zdroj prehraty Nechte proudovy zdroj
teplota vychladnout (sitovy vypinac

do polohy ,1%)

Zablokovany ventilator,
znecisténi nebo zavada

Zkontrolujte, vycistéte, nebo
vymerite 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
prostifedku

PFilis nizké prito¢né mnozstvi
(<=0,7 l/min) /
(< = 0,18 gal./min) ™

Zkontrolujte pratok chladiciho
prostfedku, vycistéte vodni
chlazeni, odstrarite zlomy ve
svazku hadic, pfizplsobte
limit pritoku

Pfilis malé mnozstvi chladiciho
prostfedku

Doplrite chladici prostfedek

Cerpadlo nebé&zi

Natocte hfidel Eerpadla

Vzduch v chladicim okruhu

Odvzdusnéni okruhu
chladiciho prostfedku

Svazek hadic neni kompletné
naplnén chladicim prostfedkem

Vypnéte/zapnéte pfistroj,
Cerpadlo bézi 2 min
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Odstranovani poruch
HlaSeni chyb (proudovy zdroj)
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E~- || Kategorie |Chyba Mozna pri¢ina Odstranéni
a) |b) |c)
Provoz se svafovacim hofakem | Propojte chod chladiciho
chlazenym plynem prostfedku vpfed a zpétny
chod chladiciho prostfedku
(vsadte hadicovy mustek)
Deaktivovat vodni chlazeni
Vypadek pojistky F3 (4A) na Informujte servis
zakladni desce VB xx0
8|@|@ |G |Chyba Zadny ochranny plyn Zkontrolujte zasobovani
ochranného ochrannym plynem
plynu 2
PFili$ nizky vstupni tlak Odstrarite zlomy ve svazku
hadic; cilova hodnota: 4-
6 bart vstupni tlak
9 @ @ @ Sek. prepéti Pfepéti na vystupu: Chyba Informujte servis
invertoru
10| @) | ) | @ | Zemni zkrat Elektrické spojeni mezi Zkontrolujte prostor drétu,
svafovacim dratem a pouzdrem | odstrarite spojeni
Elektrické spojeni mezi Zkontrolujte pouzdro,
svafovacim okruhem, odstrarite spojeni
pouzdrem a uzemnénymi
pfedméty
11| | @ | @) | Rychlé vypnuti | Odebrani logického signalu Odstrafite chybu na
.Robot pfipraven® béhem nadfazeném fizeni
procesu
22| (@ | () | ®) | Nadmérna Ptehraty chladici prostredek Nechte proudovy zdroj
teplota (>=70 °C / >=158 °F) M mé&teni vychladnout (sitovy vypinac
chladiciho ve zpétném toku chladiciho do polohy ,1)
prostiedku prostifedku
Zablokovany ventilator, Zkontrolujte, vycCistéte, nebo
znecisténi nebo zavada vyménite ventilator
Vstup nebo vystup vzduchu Zkontrolujte vstup a vystup
zablokovany vzduchu
48| ®) | @ | ®) | Chyba B&hem spousténi procesu s Zkontrolujte posuv dratu,
zapalovani automatizovanym zafizenim zkontrolujte pfipojky silového
doslo k zapaleni kabelu ve svafovacim okruhu,
pfipadné pfed svarovanim
vycistéte zkorodované
povrchy na obrobku
49| (®) | @ | @) | Chyba oblouku |B&hem svafovani s Zkontrolujte posuv dratu,
automatickym zafizenim doslo | pfizpUsobte rychlost
k chybé oblouku svarovani.
51| | 3 | @) | Nouzovy Okruh nouzového vypnuti Aktivaci okruhu nouzového
vypinag zdroje proudu byl aktivovan. vypnuti zase deaktivujte

(uvolnéte ochranny obvod)

52

Zadny pristroj
posuvu dratu

Po zapnuti automatického
zafizeni nebyl identifikovan
zadny pfistroj posuvu dratu

Zkontrolujte fidici vedeni
pristroji posuvu dratu a
pfipojte; zkorigujte
identifikacni Cislo
automatizovaného posuvu
dratu (u 1PD: zajistéte €islo 1,
u 2PD vzdy jeden PD s ¢islem
1 a jeden PD s Cislem 2)
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Odstranovani poruch

Vystrazna hlaseni

Exo]

Kategorie |Chyba

a) [b) |¢)

Mozna pric¢ina

Odstranéni

53

Zadny ptistroj
posuvu dratu 2

®|Q|®

Podavac dratu 2 nebyl
rozpoznan

Zkontrolujte Fidici vedeni
pFistroju posuvu dratu,
pfipadné pfipojte

54| @) | ) | @ | Chyba VRD Chyba redukce napéti pFip. odpojte cizi pistroj od
naprazdno svarovaciho okruhu;
informujte servis
55| ) | @ | ®) | Nadproud Identifikace nadproudu Vlozku vedeni dratu

posuvu dréatu

v pohonu posuvu dratu

nevkladejte v Uzkych
polomérech; zkontrolujte
volny chod vloZky vedeni
dratu

56 | () | 3 | @ | Vypadek faze | Jedna faze sitového napéti Zkontrolujte pfipojeni na sit,
sité vypadla sitovou zastréku a sitovou
pojistku
57| @) | @) | @) | Chyba Porucha pfistroje posuvu drétu | Zkontrolujte pfipojky, vedent,
tachometru (pohon slave) spojeni
slave

Trvalé pfetizeni pohonu dratu
(pohon slave)

Vlozku vedeni dratu
nevkladejte v Gzkych
polomérech; zkontrolujte
volny chod vlozky vedeni
dratu

58

Zkrat

Zkontrolovat existenci zkratu ve
svarovacim okruhu

Zkontrolujte svafovaci okruh;
hofak odloZte izolovany

59

Nevhodny
pFistroj

PFistroj pfipojeny k systému
neni kompatibilni

Nekompatibilni pfistroj
odpojte od systému

60

Nekomp.
software

Software pfistroje neni
kompatibilni

Informujte servis

61

[

Monitorovani
svarovani

® ® ® ®
© ® ® ®
® © ©® ®

Z vyroby

2 alternativa

Vystrazna hlaseni

Skuteéna hodnota parametru
svafovani je mimo
prfedepsanou toleranéni oblast

Dodrzujte toleran&ni oblasti,
pfizplsobte parametry
svafovani

Vystraha je na displeji pristroje zobrazena jednim pismenem A u jednoho displeje pfistroje, popr.
nékolika pismeny Att u nékolika displeju pristroje. MoZna pFi¢ina vystrahy je signalizovana
pfislusnym c¢islem vystrahy (viz tabulku).

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

ALt

Varovani

Mozna pri¢ina

Nadmérna teplota

Zakratko hrozi vypnuti kvali nadmérné teploté.

Ochranny plyn @

Zkontrolujte zasobovani ochrannym plynem.

Pritok chladiciho prostfedku

Pratok (<= 0,7I/min / <= 0.18 gal./min) ™

Malo dratu

Na civce je pfili§ malo dratu.

1
4
5
6
-

Sbérnice CAN vypadla

zpét).

Podavac dratu neni pfipojen, pojistkovy automat motoru
podavace dréatu (vypadly pojistkovy automat vratte stiskem

Obvod svarovaciho proudu

svafovaci ukol pfili§ vysoka.

Induk&nost obvodu svafovaciho proudu je pro vybrany
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Odstranovani poruch

Reset svafovacich ukolu (jobu) na vyrobni nastaveni ’

’Qt L_ Varovani

Mozna pric¢ina

10| Diléi invertor

Jeden z nékolika dil€ich invertor(i nedodava zadny svafovaci
proud.

11 | Pfehfivani chladiciho
prostfedku

Chladici prostfedek (>= 65 °C / >= 149 °F) M

12 | Kontrola svarovani

Skute&na hodnota parametru svafovani je mimo stanovené
toleran&ni pole.

32| Chyba rychloméru

Porucha podavace dratu, dlouhodobé pfetizeni pohonu dratu.

33| Nadproud posuvu dratu

Detekce nadproudu hlavniho pohonu dréatu.

34 [JOB neznamy

Volba ukolu JOB nebyla provedena, protoze Cislo ukolu JOB
je neznamé.

35| Nadproud posuvu dratu Slave

PretiZeni pohonu dratu Slave (pfedni pohon push / push
systém nebo mezipohon).

36 [ Chyba tachometru Slave

M 7 vyroby

@ yolitelné vybaveni

Porucha pohonu posuvu dratu, dlouhodobé pretizeni pohonu
dratu Slave (pfedni pohon push / push systém nebo
mezipohon).

6.4 Reset svarovacich ukolt (jobd) na vyrobni nastaveni

I  VSechny specifické, uzivatelem uloZené, parametry svarovani jsou nahrazeny vyrobnim

nastavenim.

6.4.1 Vynulovanijednotlivého ukolu (jobu)

Obrazek 6-1
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ev\;h‘) Odstranovani poruch
Reset svafovacich ukoll (jobd) na vyrobni nastaveni

6.4.2 Vynulovani vsech ukoll (JOBI)

= Jsouresetovany ulohy 1-128 + 170-256.
Specifické zakaznikovy Ulohy 129-169 zustanou zachovany.

Obrazek 6-2
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Dodatek A ev\;’-r’
JOB-List
7 Dodatek A
7.1 JOB-List
JOB ¢. |Metoda Material Plyn Durchmesser
[mm]
1 Standardni v ochranném |G3Sil / G4Sil 100 % CO2 0,8
plynu
2 Standardni v ochranném |G3Sil / G4Sil 100 % CO2 0,9
plynu
3 Standardni v ochranném |G3Sil / G4Sil 100 % CO2 1,0
plynu
4 Standardni v ochranném |G3Sil / G4Sil 100 % CO2 1,2
plynu
5 Standardni v ochranném |G3Sil / G4Sil 100 % CO2 1,6
plynu
6 Standardni v ochranném |G3Sil / G4Sil Ar-82/C0O2-18 (M21) 0,8
plynu / impuls
7 Standardni v ochranném | G3Sil/ G4Sil Ar-82/C0O2-18 (M21) 0,9
plynu / impuls
8 Standardni v ochranném |G3Sil / G4Sil Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,0
plynu / impuls
9 Standardni v ochranném |G3Sil / G4Sil Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,2
plynu / impuls
10 Standardni v ochranném |G3Sil / G4Sil Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,6
plynu / impuls
11 Standardni v ochranném | G3Sil / G4Sil Ar-90/C0O2-10 (M20) 0,8
plynu / impuls
12 Standardni v ochranném |G3Sil / G4Sil Ar-90/C0O2-10 (M20) 0,9
plynu / impuls
13 Standardni v ochranném |G3Sil / G4Sil Ar-90/C02-10 (M20) 1,0
plynu / impuls
14 Standardni v ochranném | G3Sil/ G4Sil Ar-90/C02-10 (M20) 1,2
plynu / impuls
15 Standardni v ochranném [G3Sil/ G4Sil Ar-90/C0O2-10 (M20) 1,6
plynu / impuls
26 Standardni v ochranném |CrNi 19 12 3 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
plynu / impuls Nb/1.4576
27 Standardni v ochranném |CrNi 19 12 3 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,0
plynu / impuls Nb/1.4576
28 Standardni v ochranném |CrNi 19 12 3 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
plynu / impuls Nb/1.4576
29 Standardni v ochranném [CrNi 19 12 3 Ar-97,5/C0O2-2,5 (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/C0O2-2,5 (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
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em;f'n Dodatek A
JOB-List

JOB ¢. |[Metoda Materidl Plyn Durchmesser
[mm]

35 Standardni v ochranném | CrNi 19 9/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
plynu / impuls

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/C0O2-2,5 (M12) 1,0
plynu / impuls

40 Standardni v ochranném |CrNi 19 12 3/1.4430 |Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,2
plynu / impuls

41 Standardni v ochranném |CrNi 19 12 3/1.4430 |Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,6
plynu / impuls

42 Standardni v ochranném | CrNi 22 9 3/1.4462 Ar-97,5/C0O2-2,5 (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/C0O2-2,5 (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/C0O2-2,5 (M12) 1,0

52 coldArc / coldArc puls CrNi 19 9/1.4316 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,2

55 coldArc / coldArc puls 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 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 péajeni Cusi Ar-100 (11) 0,8

67 coldArc péjeni CusSi Ar-100 (11) 1,0

68 coldArc péajeni Cusi Ar-100 (11) 1,2

70 coldArc péjeni CuAl Ar-100 (11) 0,8

71 coldArc péjeni CuAl Ar-100 (11) 1,0

72 coldArc péjeni CuAl Ar-100 (11) 1,2

74 Standardni v ochranném | AlIMg4,5Mn Ar-100 (11) 0,8
plynu / impuls

75 Standardni v ochranném | AlIMg4,5Mn Ar-100 (11) 1,0
plynu / impuls

76 Standardni v ochranném | AlIMg4,5Mn Ar-100 (11) 1,2
plynu / impuls
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77 Standardni v ochranném | AlIMg4,5Mn Ar-100 (11) 1,6
plynu / impuls

78 Standardni v ochranném | AlMg4,5Mn Ar-70/He-30 (13) 0,8
plynu / impuls

79 Standardni v ochranném | AlMg4,5Mn 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 | AlIMg4,5Mn Ar-70/He-30 (13) 1,6
plynu / impuls

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

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

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

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

86 Standardni v ochranném | AlSi Ar-70/He-30 (13) 0,8
plynu / impuls

87 Standardni v ochranném [ AlSi Ar-70/He-30 (13) 1,0
plynu / impuls

88 Standardni v ochranném | AlSi Ar-70/He-30 (13) 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 | AI99 Ar-100 (11) 1,6
plynu / impuls

94 Standardni v ochranném | Al99 Ar-70/He-30 (13) 0,8
plynu / impuls

95 Standardni v ochranném | AI99 Ar-70/He-30 (13) 1,0
plynu / impuls

96 Standardni v ochranném | Al99 Ar-70/He-30 (13) 1,2
plynu / impuls

97 Standardni v ochranném | AI99 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 (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
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JOB-List
JOB ¢. |[Metoda Materidl Plyn Durchmesser
[mm]
103 |Standardni v ochranném [ CusSi Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
plynu / impuls
104 |Standardni v ochranném |CusSi 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 |P&jeni/tvrdé pajeni Cusi Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
111 Pajeni/tvrdé péjeni Cusi Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,0
112 |P&jenil/tvrdé pajeni Cusi Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,2
113 | P&jeniltvrdé pajeni CusSi Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
114 Pajeni/tvrdé pajeni Cusi Ar-100 (11) 0,8
115 Pajeni/tvrdé pajeni Cusi Ar-100 (11) 1,0
116 Pajeni/tvrdé pajeni Cusi Ar-100 (11) 1,2
117 Pajeni/tvrdé pajeni Cusi Ar-100 (11) 1,6
118 Pajeni/tvrdé pajeni CuAl Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
119 |P4jenil/tvrdé pajeni CuAl Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
120 Pajeni/tvrdé péjeni CuAl Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
121 |P&jenil/tvrdé pajeni CuAl Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
122 Pajeni/tvrdé péjeni CuAl Ar-100 (11) 0,8
123  |P4jenil/tvrdé pajeni CuAl Ar-100 (11) 1,0
124 Pajeni/tvrdé péjeni CuAl Ar-100 (11) 1,2
125 Pajeni/tvrdé pajeni CuAl Ar-100 (11) 1,6
126 Drazkovani
127 |WIG Liftarc
128 |E-Hand
129 Specialni JOB 1 Specialni Specialni Spezial
130 |Speciélni 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
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145 Blok 1/ JOB6

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/ JOB8

158 Blok 2/ JOB9

159 Blok 2/ JOB10

160 Blok 3/ JOB1

161 Blok 3/ JOB2

162 Blok 3/ JOB3

163 Blok 3/ JOB4

164 Blok 3/ JOB5

165 Blok 3/ JOB6

166 Blok 3/ JOB7

167 Blok 3/ JOBS8

168 Blok 3/ JOB9

169 Blok 3/ JOB10

171 |pipeSolution G3Sil/ G4sil C02-100 (C1) 1,0

172 pipeSolution G3Sil/ G4Sil C02-100 (C1) 1,2

173 |pipeSolution G3Sil/ G4sil Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,0

174  |pipeSolution G3Sil/ G4sil Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,2

177 |Standardni v ochranném |G3Sil/G4Sil Ar-90/C02-10 (M20) 1,0
plynu / impuls

178 |Standardniv ochranném |G3Sil/G4Sil Ar-90/C02-10 (M20) 1,2
plynu / impuls

179 |forceArc / forceArc puls G3Sil/ G4Sil Ar-82/C02-18 (M21) 1,0

180 [forceArc / forceArc puls G3Sil/ G4sil Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,2

181 |forceArc / forceArc puls G3Sil/ G4Sil Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,6

182 | coldArc G3Sil/ G4sil C02-100 (C1) 0,8

183 |coldArc G3Sil/ G4Sil C02-100 (C1) 0,9

184 | coldArc G3Sil/ G4sil C02-100 (C1) 1,0

185 |coldArc G3Sil/ G4Sil C02-100 (C1) 1,2

188 [V ochranném plynu Non- |Specialni Specialni Spezial
Synergic

189 |forceArc / forceArc puls G3Sil/ G4Sil Ar-82/C02-18 (M21) 0,8

190 |forceArc / forceArc puls G3Sil/ G4sil Ar-90/C0O2-10 (M20) 0,8

191 coldArc / coldArc puls G3Sil/ G4sil Ar-82/C0O2-18 (M21) 0,8

192 | coldArc / coldArc puls G3Sil/ G4sSil Ar-82/C0O2-18 (M21) 0,9

193 coldArc / coldArc puls G3Sil/ G4sil Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,0

194 | coldArc / coldArc puls G3Sil/ G4sil Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,2
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195 |coldArc / coldArc puls G3Sil/ G4sil Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,6
197 |coldArc pajeni AISi Ar-100 (11) 1,0
198 |coldArc pajeni AlSi Ar-100 (11) 1,2
201 |coldArc pajeni ZnAl Ar-100 (11) 1,0
202 coldArc péjeni ZnAl Ar-100 (11) 1,2
204  |rootArc G3Sil/ G4Sil C02-100 (C1) 1,0
205 [rootArc G3Sil/ G4sil C02-100 (C1) 1,2
206 rootArc / rootArc puls G3Sil/ G4Sil Ar-82/C02-18 (M21) 1,0
207  [rootArc / rootArc puls G3Sil/ G4sil Ar-82/C0O2-18 (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 C02-100 (C1) 1,2
213 |Rutilovy vyplfiovy drat FCW CrNi - rutilova C02-100 (C1) 1,6
216 Standardni v ochranném | AlIMg3 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 (11) 1,0
225 |coldArc - St/Al AISi Ar-100 (11) 1,2
229 Kovovy vyplfiovy drat FCW CrNi - kov Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,2
230 Kovovy vyplfiovy drat FCW CrNi - kov Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,6
233 | Rutilovy vyplfovy 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 vyplfhovy drat FCW ocel - kov Ar-82/C0O2-18 (M21) 0,8
237 Kovovy vypliovy 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 vypliovy drat FCW ocel - kov Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,6
240 Rutilovy vyplfiovy drat FCW CrNi - rutilova Ar-82/C0O2-18 (M21) 0,8
242 Rutilovy vyplhovy drat FCW CrNi - rutilova Ar-82/C02-18 (M21) 1,0
243 Rutilovy vyplfiovy drat FCW CrNi - rutilova Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,2
244 Rutilovy vyplhovy 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 AlSi 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/C0O2-2,5 (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 G3Sil/ G4sil Ar-90/C02-10 (M20) 1,0
255  |forceArc / forceArc puls G3Sil/ G4Sil Ar-90/C0O2-10 (M20) 1,2
256 |forceArc / forceArc puls G3Sil/ G4sil Ar-90/C02-10 (M20) 1,6
260 Rutilovy vypliiovy drat FCW ocel - rutil C02-100 (C1) 1,2
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261 Rutilovy vyplfiovy drat FCW ocel - rutil C02-100 (C1) 1,6
263 Kovovy vyplhovy drat Vysokopevnostni oceli | Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,2
/ specialni
264 Bazicky vyplriovy drat FCW ocel - bazicka Ar-82/C0O2-18 (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 (13) 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 (13) 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 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/C0O2-2,5 (M12) 1,2
plynu / impuls
282 Standardni v ochranném | CrNi 22 12/1.4829 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
plynu / impuls
283 Standardni v ochranném [ CrNi 22 12/1.4829 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,0
plynu / impuls
284 |Standardni v ochranném |CrNi 22 12/1.4829 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
plynu / impuls
285 Standardni v ochranném | CrNi 22 12/1.4829 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,6
plynu / impuls
290 [forceArc / forceArc puls FCW ocel - kov Ar-82/C0O2-18 (M21) 0,8
Kovovy vyplfhovy 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 vypliovy drat
293 |forceArc / forceArc puls FCW ocel - kov Ar-82/C02-18 (M21) 1,6
Kovovy vyplfiovy drat
294  [forceArc / Impuls G3Sil/ G4sil Ar-82/C0O2-18 (M21) 0,8
295 [forceArc / Impuls G3Sil/ G4Sil Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,0
296 |forceArc / Impuls G3Sil1/ G4Sil Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,2
297 [forceArc / Impuls G3Sil/ G4Sil Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,6
298 [forceArc / Impuls G3Sil/ G4Ssil Ar-90/C02-10 (M20) 0,8
299 [forceArc / Impuls G3Sil/ G4Sil Ar-90/C02-10 (M20) 1,0
300 |forceArc/Impuls G3Sil/ G4Sil Ar-90/C0O2-10 (M20) 1,2
301 |forceArc/Impuls G3Sil/ G4sil Ar-90/C02-10 (M20) 1,6
303 |[forceArc / forceArc puls CrNi 1912 3 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,0
Nb/1.4576
304 |[forceArc / forceArc puls CrNi 1912 3 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
Nb/1.4576
305 |forceArc / forceArc puls CrNi 19123 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
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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/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/C0O2-2,5 (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/C0O2-2,5 (M12) 1,0
320 |[forceArc / forceArc puls CrNi 25 20/1.4842 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,2
323 |forceArc / forceArc puls CrNi2312/1.4332 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,0
324 |[forceArc / forceArc puls CrNi 2312/1.4332 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
325 |forceArc / forceArc puls CrNi2312/1.4332 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,6
326 coldArc / coldArc puls CrNi 1912 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 CrNi 1912 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/C0O2-2,5 (M12) 1,0
332 coldArc / coldArc puls CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,2
334 |[coldArc / coldArc puls CrNi 19 12 3/1.4430 |Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 0,8
335 |coldArc / coldArc puls CrNi 19 12 3/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
336 |coldArc / coldArc puls CrNi 19 12 3/1.4430 |Ar-97,5/C0O2-2,5 (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 CrNi 229 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
3/1.4462/duplex
350 [Vyplhovy drat s vlast. FCW ocel - rutil Bez plynu 0,9
ochranou
351 |Vyplhovy drat s vlast. FCW ocel - rutil Bez plynu 1,0
ochranou
352 Vyplfiovy drat s viast. FCW ocel - rutil Bez plynu 1,2
ochranou
359 |wiredArc / wiredArc puls [G3Sil/ G4Sil Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,0
360 |wiredArc / wiredArc puls |G3Sil/ G4Sil Ar-82/C02-18 (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/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
386 |Navarovani Co-bazicky Ar-100 (11) 1,2
387 Navarovani Co-bazicky Ar-100 (11) 1,6
388 |Navarovani CrNi 2312/1.4332 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
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8 Dodatek B

8.1 Prehled parametru — rozsahy nastaveni

8.1.1 Svarovani MIG/IMAG

Jméno Zobrazeni Rozsah
nastaveni
N
=
N
£5| ¢ -
3 © = °© .E é
C |83 8 | E £
Oprava napéti 0 \% 9,9 9,9
rychlost dratu, absolutni (hlavni program P,) - m/min | 0,00 - 20,0
Pozadovana hodnota plynu (doplnék GFE) 8,5 | I/Imin | 3,0 30,0
8.1.2 Rucni svarovani elektrodou
Jméno Zobrazeni Rozsah
nastaveni
N
)
S @
5| 2
25| ¢ %
o c
o] E \L 9 = ©
Y |6 S| E £
Arcforce Arc 0 -40 - 40
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9 Dodatek C
9.1 Najit prodejce

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

"More than 400 EWM sales partners worldwide"
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