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VsSeobecné pokyny
A VYSTRAHA

Prectéte si navod k obsluze!
llIIJJ Navod k obsluze vas seznami s bezpeénym zachazenim s vyrobky.
» Prectéte si a dodrzujte navod k obsluze vSech systémovych komponent, zejména be-

zpe€nostni a vystrazné pokyny!

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

» Navod k obsluze uchovavejte na misté nasazeni pfistroje.

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

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

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

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

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

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

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

Neodborné provedeni instalace mlze vést k vécnym $kodam a nasledkem toho i k ohroZeni osob. Proto
neprejimame zadnou odpovédnost a ru€eni za ztraty, Skody nebo naklady, které plynou z chybné insta-
lace, nespravného provozu a chybného pouzivani a udrzby, nebo s nimi jakymkoli zpisobem souviseji.

© EWM AG

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

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

Obsah tohoto dokumentu byl dikladné prozkouman, zkontrolovan a zpracovan, pfesto zustavaji vyhraze-
ny zmény, chyby a omyly.



ewmn Obsah
Pokyny k pouzivani této dokumentace

Obsah

R @ =3 o OO PT PR OPR 3
2 ProVaSi BeZPpeCnOSt ...t e e e e et r e e e e e e aan 5
2.1 Pokyny k pouzivani t&to dOKUMENTACE ............eeeviiiiiiiiiic e e e 5
2.2 VYSVBHENT SYMDOIU ......iiiiiiiiieiee et e e e e e st e e e srba e e e e snbae e e e sbaeeeeabreeeeans 5
2.3 CAst SOUNMNNG AOKUMENTACE .........cveveveeeeeececeeeeee ettt en s s n s s s s s s e e 7
3 PouzZiti K Ur€enému UCIUL..............coiiiiii e 8
3.1 PoutZiti a provoz vyhradné s nasledujicimi PFIStrOji .......ccueeviiiiiiiiiiiiiiii e 8
3.2 Souvisejici Platné POAKIAAY ...........c.eeiiiiiiiiiiiiie e e 8
R TS = (VA= To ) 1T LU ST PSP PP R SPU PRI 8
4 Rizeni pristroje — OVIAJACT PIVKY ...c.c.cvovivovieieeeeeeeeeeeeeeete et eee et ee et es st en s 9
4.1  PFehled rozsahl FIZENT........coiuuiiiiiiiii ettt e e st a e s st e e e s nsbaeeesnnsaees 9
41.1 ROZSAN FIZENT A ... e e e 10
41.2 ROZSAN FIZENT B ... 11
A B 1= o] (=TI o T 1S £ o =TT URT TR POPTPPPI 12
4.2.1 Nastaveni svafovaciho proudu (absolutni / procentualni)...........cccccceeviiireiiciirenninenn, 12
4.3  Obsluha Fidici JedNOtKY PFISITOJE ...i..vviieiiiiiie it e e e e nbee e e e nees 12
431 HIGVNT NANIE......coi e 12
4.3.2 Nastaveni svarovaciNo VYKONU ..............oiiiiiiiiiii e 12
4.3.3 Nastaveni parametrll svarovani v pribéhu funkce ...........ccccccceiiiiiiiii e, 13
4.3.4 Nastaveni rozSifenych parametrl svafovani (nabidka Expert).........ccccccceveviivereninnnnn. 13
4.3.5 Zména zakladniho nastaveni (nabidka konfigurace pfistroje) .........ccccccevvviiviiinnenen 13
Lo o oS30 1011 ]SSR 14
L0 R I (€ 1Y o Y- | o | SO 14
511 Nastaveni mnozstvi ochranného plynu (testovani plynu)/proplach sady hadic........... 14
5.1.1.1  Automatika dofuku PIYNU.........cuuiiiiiiiii e 14
5.1.2 Volba svarovacino UKOIU .............oiiiiiiiiiiiie e 15
5.1.3 Svarovani stfidavym ProUdEM ...........cooiiiiiiiiii e 16
5.1.3.1 Vyvazeni stfidavého proudu (optimalizace gisticiho uc€inku a chovani pfi
F4: Yz 111 ) RSP RPUPP 16
5.1.3.2 Optimalizace komutace stfidavého proudu .............cccccevviiiiiiiiiiiinee e 16
5.1.3.3  Tvary stfidavého proudu .............ccooiiiiiiiiiiiie e 17
514 Zapaleni elektrickeho OBIOUKU. ............cooiiiiiiii e 18
5.1.4.1 Vysokofrekveneni zapaleni.........cccooouuiiiiiiiiiiic e 18
L0 S N = 1 oSS 18
5.1.4.3  NUCENE VYPINANT ..ottt 18
5.15 Provozni rezimy (sledy fUNKCT) ........ooiiiiiiii e 19
5.1.5.1  VysSVBHIVKY ZNACEK ......cccoiiiiiiiiiiiie e 19
B5.1.5.2  2-AODY PIrOVOZ ...eoeiiiiiiiie ittt 20
B5.1.5.3  4-dODY PIrOVOZ ....oeiiiiiiiieiiie ettt s 21
5.1.5.4  SPOUTAIC ... 22
B5.155  SPOIMALIC ....eiiiiiiiiie ittt 24
5.1.5.6  2-takiNi PrOVOZ VEIZE C....oveiieiiiiiie ittt 26
5.1.6 Pulsovani prdmerné hodNOtY ..........oceeeiiiiiiir e 27
5.1.6.1 Pulsni svafovani ve fazi nabéhu a dob&hu proudu............ccccoeiiiiiiinnnne 28
5.1.6.2 Intervalova automatiKa...........occuueiiiiiiiie i 28
517 SVAFOVANT WIG-CHVAIC .....eiiiiiiii ettt s s 29
5.1.8 RTAY LT 11 o S 29
5.1.9 Svarovaci hofak (varianty OVIAAANT)..........eeviiiiiiii e 29
5.1.9.1 Funkce klepnuti (klepnout na tla€itko hofaku) ............cccoeiiiiiiiiiiiie 29
5.1.9.2  Nastaveni reZimu hOFAKU ............ooiiiiiiiiiiii e 30
5.1.9.3 Rychlost NArUstu/POKIESU...........eoevveeiiiiiiiiiiece e 30
5.1.9.4  ProudoVvy SKOK........ccuuiiiiieeis ittt e et e e e e e s s e e e e e 30
5.1.9.5 Standardni hofak TIG (5POIOVY)......ccciiiiuiiiiieiee i 31
5.1.9.6  WIG hofak Up/DOWN (8POIOVY) ..ueeeieeeiiiiiiiiieie e i s siiieee e e e e e s s snveeee e e e e 33
5.1.9.7 Potenciometricky hofak (8POIOVY)....ccoiiiuiriiieieeiiiieee e 35
5.1.9.8 Konfigurace pfipojeni potenciometrického hofaku TIG............ccccceerviininnen. 36
5.1.10 Nozni dalkovy ovladat RTF L ........cooiiiiiiiiiiiiiiie s srie e e e e e s e e e e e e s e 37
5.1.10.1 RTF-StartOVaCi FAMPa ..........cocvuriiiieeeieieiiiieeeee e e s s ssteeeeee e e e s s snanraneeaaeessnnnnneeees 37
099-00T404-EW512 3

02.07.2020



Obsah

Pokyny k pouZivani této dokumentace ’

5.1.10.2 RTF-Chovani pfi reakCi...........cooiiiiiiiiiiiii e 38

5.1.11  EXPertni MENU (WIG) .....ouuiiie ittt sttt e e e s estae e e st e e s antea e e entaeeeannees 39

5.1.12  NUIOVANT OdPOrU VOICE ...ttt e e 40

5.2 RUCNI SVaFOVANI €IEKITOTAOU ...... .t e e e e e e e e e 41

521 Volba svafovacinO UKOIU..........oouiiiiiiii e 41

5.2.2 HOTKY STAIT ...eeiieiiiiiee sttt e st e e e st e e e sata e e e e sntaeeeesnbaeeessntaeeeesnraeeenin 42

5.2.3 Y o (] (o] TR RUPRRPRP 42

524 ANTISTICK. ...t e e e e e e e e e e e e e e e e ane 42

5.2.5 Pulsovani prdmerné hoANOtY .........ocuiiiiiiiiiie et 43

5.2.6 Expertni menu (ruéni svafovani elektrodou) ... 44

5.3  RezZim uspory energie (STandby) ........ocueiiiiiiiiiiiii s 45

5.4 RIZENT PHSIUDPU . .vieeeveecee ettt ettt et s et s et st st et st et e s et s eetessesetesese st etesessesstase e seseeseenasatanes 45

5.5  Zafizeni Na redUKCi NAPELT ......oo e e e a e e e 45

5.6  KonfiguraGni MenU PriSIIOJE ........ouuiiiiiiiiii i 46

56.1 Vybér, zména a ukladani parametrll ..........cccoovviee i 46

6 OdStraNOVANI POFUCKH ...........oiii e e e e et e e e e e st r e e e e e e e e e senbrreeeeaeeeeanns 50

0 A VAV £ = 4 = T ] = T =Y oY PSR 50

A o | = == o 1o 1Y/ o SRR 51

6.3 Reset svarfovacich parametri na plvodni nastaveni z vyroby...........cccoocevee i, 52

6.4  Zobrazit verzi programového vybaveni fizeni priStroje.........cccovvvieeiiiiiiiiiieee e 52

A L Yo - =SSR 53

7.1 Prehled parametrl — rozsahy NAaStaVeN ..........cocuiiiiiiiiiie e 53

7.1.1 TIG SVAFOVANT .ttt e et e e e e e e s e bt e e e e e e e e e nnnreees 53

7.1.2 Ruéni svarovani elektrodOU...........c.eviiiiiiii e 54

A N = Y[ o (o To [=] ol USROS PPR TR 55
099-00T404-EW512

02.07.2020



ewn

Pro Vasi bezpeénost

Pokyny k pouZivani této dokumentace

2
2.1

Pro Vasi bezpeénost
Pokyny k pouzivani této dokumentace

/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.

=

2.2

A VYSTRAHA

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

zprostredné hrozicich tézkych trazi nebo usmrceni osob.

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

» Kromé toho je nebezpedéi zvyraznéno symbolem na okraji stranky.

A POZOR

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

kych arazli osob.

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

* Nebezpedi je zvyraznéno piktogramem na okraji stranky.

Technické zvlastnosti, které musi mit uZivatel na zreteli, nema-li dojit k poskozeni majetku nebo

zarfizeni.

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

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

Vysvétleni symboli

Symbol

Popis Symbol |Popis

=

Vénujte pozornost technickym zvIast- Stisknout a pustit (dotknout se)

nostem

Vypnuti pfistroje Pustit

D
O

Zapnuti pfistroje Stisknout a pfidrzet

Chybné/neplatné Zapnout

Spravné/platné Otacet

-0 ®

Vstup Nastavitelna Ciselna hodnota

NIRRT

®

é’
II\

Navigace Kontrolka sviti zelené

099-00T404-EW512 5
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Pro Vasi bezpeénost

Cast souhrnné dokumentace

ewn

Symbol [Popis

Popis

a1 | Vyst
I-T ystup

Kontrolka blika zelené

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

Kontrolka sviti ¢ervené

—+— |Preruseni v zobrazeni nabidky
(moznost dalSich nastaveni)

Kontrolka blika ¢ervené

Nastroj neni nutny/nepouzivat

Nastroj je nutny/pouzit

—o|c%

099-00T404-EW512
02.07.2020



ewn

Pro Vasi bezpeénost

Cast souhrnné dokumentace

2.3

Cast souhrnné dokumentace

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

Obrazek zobrazuje obecny pfiklad svafovaciho systému.

Obrazek 2-1

Poz. [Dokumentace

A.1 |Navod k pfestavbé — volitelné pfislusenstvi

A.2 |Rizeni

A.3 | Proudovy zdroj

A.4 |Chladici pFistroj, méni¢ napéti, bedna na naradi atd.
A.5 [Transportni vozik

A.6 | Svarovaci hofak

A.7 | Dalkovy ovladac

A Souhrnna dokumentace

099-00T404-EW512

02.07.2020



Pouziti k urcenému ucelu ev\;‘r’
PouZiti a provoz vyhradné s nasledujicimi pfistroji

3

3.1

3.2

3.3

Pouziti k uréenému ucelu
A VYSTRAHA

Nebezpedi v disledku netcelového pouziti!
§ Pristroj je vyroben podle sou¢asného stavu techniky a pravidel, popf. norem pro pouziti

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

Pouziti a provoz vyhradné s nasledujicimi pristroji
» Tetrix 300 AC/DC Smart 2.0 (T4.04)
+ Tetrix 351-551 AC/DC Smart 2.0 (T4.10)

Souvisejici platné podklady
+ Navody k obsluze spojenych svafecek
» Dokumenty volitelnych rozSifeni

Stav softwaru
Tento navod popisuje nasledujici verzi softwaru:
07.03F0

Verzi softwaru fidici jednotky pfristroje Ize zobrazit v konfiguraénim menu pfistroje (menu
Srv) > viz kapitola 5.6.

099-00T404-EW512
02.07.2020



Prehled rozsaht fizeni

ew Rizeni pFistroje — Ovladaci prvky

4  Rizeni pristroje — Ovladaci prvky

4.1 Prehled rozsaht rizeni
Rizeni pristroje bylo rozdéleno pfi popisu do dvou diléich éasti (A, B), aby byla zajisténa co
nejvétsi prehlednost. Oblasti nastaveni hodnot parametrt jsou shrnuty v kapitole Prehled
parametra > viz kapitola 7.1.

i = ﬂ
i v
E spotArc

! spoimac @

Pulse . ‘acﬁvArc »%«? . bc
e 24 Lo

g [/

Smart 2.0 Menu AMMmEICE

Obrazek 4-1

ﬁ"eé

Pol. |Symbol |Popis

1 Rozsah rizeni A
> viz kapitola 4.1.1
2 Rozsah rizeni B

> viz kapitola 4.1.2

099-00T404-EW512 o)
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Rizeni pFistroje — Ovladaci prvky EV\;‘T)

Prehled rozsaht fizeni

4.1.1 Rozsah rizeni A

1 @ & © (v 0. ®
Tivi . v . FD:.
sporArc
spofmatlc .

v |V @ Ac

Smart 2.0 AlE]CE
Obréazek 4-2

Pol. |Symbol |Popis

1 000| |Zobrazeni svafovacich dat (tfimistné)
Zobrazeni parametr( svafovani a jejich hodnot > viz kapitola 4.2

Tlacitko testovani plynu / proplach svazku hadic > viz kapitola 5.1.1

4=

3 Tlacitko Druh provozu > viz kapitola 5.1.5 / rezim aspory energie > viz kapitola 5.3
B 2-taktni
HAR------- 4-taktni

Proces bodového svarfovani spotArc - Kontrolka sviti zelené

Proces bodového svafovani spotmatic - Kontrolka sviti Cervené

Po dlouhém stisknuti tlacitka pfejde pfistroj do rezimu Uspory energie.
K reaktivaci staCi stisknuti libovolného ovladaciho prvku.

Tlacitko pulsniho svarovani
WIG ----- pulsni svafovani > viz kapitola 5.1.6
MMA ---- pulsni svafovani > viz kapitola 5.2.5

Tlacitko Polarita svarovaciho proudu

DC-------- Svafovani stejnosmérnym proudem se zapornou polaritou na hofaku (resp.
drzaku elektrody) oproti obrobku.

AC "\, -- Svafovani stfidavym proudem/tvary stfidavého proudu > viz kapitola 5.1.3.3

Tladitko Metody svarovani

Ll SN svaifovani-MMA (kontrolka sviti zelené)
Pl SN Nastaveni Arcforce (kontrolka sviti Cervené)

Tlaéitko Prepinani zobrazeni
kW ------- Indikace svarovaciho vykonu
V e Indikace svarovaciho napéti

4 <4 <« <

©
C3
Ca
c3

Zobrazeni svarovacich dat (tfimistné)
Zobrazeni parametr( svafovani a jejich hodnot > viz kapitola 4.2

Kontrolka druhu zazehnuti WIG
Kontrolka sviti: Druh zaZehnuti Liftarc aktivni / HF-zaZzeh vypnuty. Pfepinani druhu
zazehnuti se provadi v nabidce Expert (WIG) > viz kapitola 5.1.11

X

099-00T404-EW512
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Rizeni pristroje — Ovladaci prvky

Prehled rozsaht fizeni

4.1.2

Pol. |Symbol |Popis
10 Kontrolka funkce El-znaéka
S Signalizuje, Ze v okoli se zvySenym elektrickym ohroZenim je mozné svarovat (napf.
v kotlich). Pokud kontrolka nesviti, je nutno bezpodminec&né vyrozumét servis.
11 Kontrolka, chyba chladiciho prostredku
@ Signalizuje ztratu tlaku, popf. nedostatek chladici kapaliny v chladicim okruhu.
12 VRD |Kontrolka zafizeni k snizeni napéti (VRD) > viz kapitola 5.5
13 Hold |Kontrolka stavové indikace
Po kazdém ukonceném svafovani jsou na displeji zobrazeny hodnoty z posledniho
svarovani pro svafovaci proud a napéti, kontrolka sviti
14 Signalni zarovka Nadmérna teplota
I!- Termostaty ve vykonové &asti pfi nadmérné teploté vykonovou ¢ast odpoji a rozsviti se
kontrolka nadmérné teploty. Po ochlazeni Ize bez dalSich opatfeni dale svafovat.
15 h Kontrolka Rizeni pFistupu aktivni
Kontrolka sviti s aktivnim fizenim pfistupu v fizeni pfistroje > viz kapitola 5.4.
16 V tomto provedeni pristroje bez funkce.

Rozsah fizeni B

a2,

activArc

5.6

>~

Freq.

oY%

Menu
Obrézek 4-3
Pol. |Symbol |Popis
1 4 Tlagitko vybéru parametri vievo
Parametry svarfovani prlibéhu funkce se voli postupné proti sméru hodinovych rucicek.
PFi ovladani bez tohoto tlacitka se nastaveni provadi vyhradné ovladacim knoflikem.
2 @ Ovladaci knoflik
." Centralni ovladaci knoflik k ovladani otacenim a stisknutim > viz kapitola 4.3.
3 > Tlacitko vybéru parametrti vpravo
Parametry svarfovani prabéhu funkce se voli postupné po sméru hodinovych rugicek.
PFi ovladani bez tohoto tlaitka se nastaveni provadi vyhradné ovladacim knoflikem.
4 | *®= | Kontrolka vyvazeni
Vyvazeni pulsovani
5 & |Kontrolka Pramér elektrod
->'<- Optimalizace zazehnuti (WIG) / zakladni nastaveni pfi vytvareni kalot
6 ﬁ“e Cas doznivani toku plynu
7 sec |Kontrolka Doba-dobéhu

099-00T404-EW512
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Rizeni pFistroje — Ovladaci prvky EV\;‘TI

Displej pfistroje

Pol. |Symbol |Popis
8 AMP% |Kontrolka, dvoubarevna
sec |Gervena: Snizeny proud resp. proud mezi pulzy (% z AMP)
zelen&: Doba pauzy mezi pulzy / doba nabé&hu (nabidka Expert)
9 AMP [Kontrolka, dvoubarevna
sec |Gervena: Hlavni resp. 1 pulzni proud
zelené: Doba impulzu / doba nabé&hu (AMP na AMP%, nabidka Expert)
10 sec Kontrolka
Doba nabéhu (WIG)
11 | oeiivare | Kontrolka activArc > viz kapitola 5.1.7
12 Freq. |Signalni svitidlo
i
4.2  Displej pristroje
Nasledujici parametry svafovani mohou byt zobrazeny pfed (nastavené hodnoty), b&€hem (skutecné ho-
dnoty) nebo po svafovani (zachované hodnoty):
"levy displej"
Parametry Pfed svafovanim Bé&hem svarovani Po svafovani
(nastavené hodnoty) [ (skute€¢né hodnoty) (uchované hodnoty)
Svarovaci proud 4]
Parametry — ¢asy 4] O O
Parametry — proudy 4] O O
Kmitocet, vyvazeni ™ O O
"pravy displej"
Svarovaci vykon O
Svarovaci napéti %]
Jakmile dojde po svafovani ke zméné nastaveni zobrazenych uchovanych hodnot (napf. svafovaciho
proudu), displej pfepne na pfisluSné nastavené hodnoty.
M mozné
O neni mozné
Ve funkénim sledu nastavitelné parametry ovladani pfistroje zavisi na zvoleném ukolu svafovani. To
znamena, ze pokud nebyla zvolena napf. zadna pulsni varianta, nejsou ve funkénim sledu nastavitelné
Zadné pulsni doby.
4.2.1 Nastaveni svarovaciho proudu (absolutni / procentualni)
Nastaveni startovného, snizeného, zavérného svarfovaciho proudu a proudu Hotstartu Ize provadét pro-
centualné podle hlavniho proudu AMP nebo absolutné. Volba se provadi v nabidce konfigurace pfistroje
parametrem > viz kapitola 5.6.
4.3  Obsluha ridici jednotky pristroje
4.3.1 Hlavni nahled
Po zapnuti pfistroje nebo ukonceni 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
pfedvolby pozadované hodnoty zobrazi svafovaci napéti (V) nebo skutecna hodnota svafovaciho vykonu
(kW). Rizeni prejde po 4 s necinnosti vzdy zpét na hlavni obrazovku.
4.3.2 Nastaveni svarovaciho vykonu
Nastaveni svafovaciho vykonu se provadi pomoci ovladaciho knofliku. Navic Ize upravovat parametry v
priibéhu funkce nebo nastaveni v rliznych nabidkach pfistroje.
12 099-00T404-EW512
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Obsluha Fidici jednotky pfistroje

4.3.3

4.3.4

4.3.5

Nastaveni parametra svarovani v prtiibéhu funkce

Nastaveni parametru svafovani se nastavi kratkym stisknutim ovladaciho knofliku (vybér prabéhu funkce)
a naslednym oto¢enim knofliku (navigace k poZadovanému parametru). Dal8im stisknutim se vybere zvo-
leny parametr k nastaveni (blika hodnota parametru a odpovidajici kontrolka). Hodnota parametru se
nastavuje otaCenim ovladaciho knofliku.

Béhem nastavovani parametrt svarovani blika hodnota parametru, kterou je tfeba nastavit, v levém dis-
pleji. V pravém displeji se symbolicky zobrazuje zkratka parametru resp. odchylka pfedem zadané hodno-
ty parametru nahoru nebo dol:

Zobrazeni Vyznam

Ta) ™ =1 | Zvyseni hodnoty parametru
nJ U K opétovnému dosazeni tovarniho nastaveni.

= ™ Tovarni nastaveni (hodnota v pfikladu = 20)
Ly L Hodnota parametru nastavena optimalng.

=M g_ M| | Snizeni hodnoty parametru
JU] L ~ U] | K opstovnému dosazeni tovarniho nastaveni.

Nastaveni rozsirenych parametra svarovani (nabidka Expert)

V nabidce Expert jsou uloZeny funkce a parametry, které nelze nastavit pfimo pomoci fizeni pfistroje
resp. jejichz pravidelné nastavovani neni tfeba. PocCet a zobrazeni téchto parametrll se provadi v zavis-
losti na dfive zvoleném procesu svafovani resp. na zvolenych funkcich.

Volba se provadi dlouhym stisknutim (> 2s) ovladaciho knofliku. PFislusny parametr / bod nabidky zvolte
otacenim (navigaci) a stisknutim (potvrzenim) ovladaciho knofliku.

Navic resp. alternativné Ize pouzivat k navigaci tlacitka vpravo a vlevo vedle ovladaciho knofliku.

Zména zakladniho nastaveni (nabidka konfigurace pristroje)

V nabidce konfigurace pfistroje Ize upravovat zakladni funkce svafovaciho systému. Nastaveni by méli
zasadné ménit jen zkuSeni uzivatelé > viz kapitola 5.6.
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5 Popis funkce
5.1 TIG svarovani
5.1.1 Nastaveni mnozstvi ochranného plynu (testovani plynu)/proplach sady hadic
» Oteviete pomalu ventil lahve na plyn.
+ Otevrete redukéni ventil.
» Hlavnim vypinatem zapnéte proudovy zdroj.
» Podle aplikace nastavte na redukénim ventilu mnoZstvi plynu.
» Zkouska plynu se spousti na Fidici jednotce pfistroje stisknutim tlaCitka "Test
plynu/Proplachovani"] > viz kapitola 4.1.1.
Nastaveni mnozstvi ochranného plynu (testovani plynu)
* Ochranny plyn proudi po dobu cca 20 vtefin nebo do opétovného stisknuti tlacitka.
Proplachovani dlouhych svazkud hadic (proplachovani)
+ Stisknéte tla¢itko na pfiblizné 5 s. Ochranny plyn proudi po dobu 5 minut nebo do opétovného stis-
knuti tlacitka.
Jak pfilis nizké, tak i pFili§ vysoké nastaveni ochranného plynu mizZe mit za nasledek pfistup vzduchu k
tavné lazni, a tim maze dochazet ke vzniku péra. Prizplsobit mnozZstvi ochranného plynu, aby odpovidalo
svafovacimu ukolu!
Pokyny k nastaveni
Metoda svafovani Doporuéené mnozstvi ochranného plynu
Svarovani MAG Prlimér dratu x 11,5 = I/min.
Pajeni MIG Priimér dratu x 11,5 = I/min.
Svarovani MIG (hlinik) Pramér dratu x 13,5 = I/min. (100% argon)
WIG Primér plynové trysky v mm odpovida I/min. pratoku plynu
Plynové smési nasycené heliem vyzaduji vét§i mnozstvi plynu!
MnozZstvi plynu se ma v daném pfipadé opravit podle nasledujici tabulky:
Ochranny plyn Koeficient
75 % Ar/ 25 % He 1,14
50 % Ar /50 % He 1,35
25 % Ar/ 75 % He 1,75
100 % He 3,16
=  Pripojeni zasobovani ochrannym plynem a manipulace s lahvi ochranného plynu jsou popsany v
navodu k obsluze proudového zdroje.
5.1.1.1 Automatika dofuku plynu
U zapnuté funkce se zada doba dofuku plynu v zavislosti na vykonu Fidici jednotky pfistroje. Zadana doba
dofuku plynu mdize byt v pfipadé potfeby také pfizpusobena. Tato hodnota je poté ulozena pro aktualni
svarovaci ukol. Funkce automatiky dofuku plynu mize byt zapnuta nebo vypnuta v nabidce konfigurace
pristroje > viz kapitola 5.6.
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5.1.2 Volba svarovaciho ukolu
Nastaveni priméru wolframovych elektrod ma pfimy vliv na funkce pfistroje, na chovani pfi zapalovani
WIG a na meze minimalniho proudu. V zavislosti na nastaveném priméru elektrod se reguluje energie
zapaleni. U malych priimérd elektrod je tfeba mensi zapalovaci proud resp. kratSi doba zapalovaciho
proudu nez u vétSich praméru elektrod. Nastavena hodnota ma odpovidat praméru wolframové elektrody.
Hodnotu Ize samozfejmé podle potfeby pFizpUsobit riznym potfebam — napfiklad v oblasti tenkych plech
se doporucéuje zmensit primér a tim udrzZet snizenou energii pfi zapalovani.
Vybér praméru elektrod stanovi hranice minimalniho proudu, které maji opét vliv na pocatecni, hlavni a
snizeny proud. Prostfednictvim téchto mezi minimalniho proudu je pfi pouzitém prameéru elektrod
zajisténa velmi vysoka stabilita svafovaciho oblouku a vylepSené chovani pfi zapalovani oblouku. Funkce
omezeni minimalniho proudu je zapnuta z vyroby, avSak Ize ji deaktivovat v nabidce konfigurace pfistroje
Vv parametru > viz kapitola 5.6.
V patkovém dalkovém ovladaci jsou zasadné deaktivované minimaini proudové hranice.
Nasledujici svafovaci ukol je pfikladem pouziti:
N
\§ J
O \
\ J
Obrazek 5-1
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5.1.3 Svarovani stfridavym proudem
5.1.3.1 Vyvazeni stifidavého proudu (optimalizace ¢isticiho G€inku a chovani pfi zavaru)
Ke svarovani hliniku a slitin hliniku se pouziva svarfovani se stfidavym proudem. To je spojeno s

pribéznou zmeénou polarity wolframové elektrody. Pfitom existuji dvé faze (pullviny) — pozitivni a negativni
faze. Pozitivni faze pusobi odtrzeni vrstvy oxidu hlinitého na povrchu materialu (tzv. Cistici uCinky).

Na hrotu wolframové elektrody se soucasné tvofi kalota. Velikost této kaloty zavisi na délce pozitivni
faze. Je tfeba mit na paméti, Ze pfilis velka kalota vede k nestabilnimu a difuznimu svafovacimu oblouku
s malym zavarem. Negativni faze za prvé zchladi wolframovou elektrodu a za druhé docili potfebného
zavaru. Dulezité je zvolit spravny ¢asovy pomér (rovnhovaha) mezi pozitivni fazi (Cistici ucinek, velikost
kaloty) a negativni fazi (hloubka zavaru). K tomu je nutné nastaveni rovnovahy stfidavého proudu. Pfed-
nastaveni (nulova poloha) vyvazeni je na 65 % a tento pomér se vztahuje na podil negativni pulviny.

S IS | =] I | [ -

Obrazek 5-2

5.1.3.2 Optimalizace komutace stfidavého proudu
Funkce podpory komutace stfidavého proudu muize pfispivat ke zvySeni stability procesu pfi svafovani
napfiklad Cistého hliniku. Pokud by u procesu svarovani doslo k selhanim pulviny, Ize hodnotu tohoto pa-
rametru zvysSit a tim potlacit selhavani palviny.
Parametr se musi nejdfive zapnout v nabidce konfigurace pfistroje. > viz kapitola 5.6 Poté Ize zvolit
a nastavit hodnotu parametru v nabidce Expert > viz kapitola 5.1.11.
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5.1.3.3 Tvary stiidavého proudu

Volba
Obréazek 5-3
Indikace | Nastaveni/ Volba
Tvary sttidavého proudu *
/ L I = P obdélnik - Nejvyssi pfikon energie (z vyroby)
] R trapézovy tvar - ViceucCelové svarovani pro vétSinu svarovacich aplikaci
5! nf-nmnne- sinusoida - Nizk4 hladina hluku

! vyhradné u pfistroju ke svafovani stfidavym proudem (AC).
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5.14

514.1

51.4.2

5.1.4.3

Zapaleni elektrického oblouku
ZpUsob zazehu Ize pfepinat v nabidce Expert parametrem mezi moznostmi HF-zazeh (eo_)) a Lift-
arc (ofFl) > viz kapitola 5.1.11.

Vysokofrekvenéni zapaleni

a) b) c)

Obrazek 5-4

Elektricky oblouk je spustén bezdotykové pomoci vysokonapét'ového zapalovaciho impulzu:

a) Svarovaci hofak umistéte ve svafovaci poloze nad obrobkem (vzdalenost Spicky elektrody a obrobku
cca. 2-3 mm).

b) Stisknéte tlaCitko hofaku (vysokonapétové zapalovaci impulsy spusti elektricky oblouk).
c) Startovaci proud protéka, podle navoleného zplsobu provozu pokraéuje svarovani.

Ukonéeni svafovani: Uvolnéte tlacitko hofaku popr. jej stisknéte a uvolnéte podle navoleného
zpusobu provozu.

Liftarc

a) b) c)

Obrazek 5-5

Elektricky oblouk se zapali v okamziku dotyku s obrobkem:

a) Dotknéte se opatrné plynovou tryskou hofaku a Spic¢kou wolframové elektrody obrobku a stisknéte
tlaCitko hofaku (Liftarc proud tece nezavisle na nastaveném hlavnim proudu)

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

c) Hofak nadzvednéte a nastavte jej do normalni polohy.
Ukonceni svafovani: Uvolnéte tlacitko hofaku resp. je podle zvoleného druhu provozu stisknéte a
uvolnéte.
Nucené vypinani
Nucené vypnuti ukonci svafovaci proces po uplynuti doby chyby a Ize ho inicializovat dvéma stavy:
» Béhem faze zapalovani
5 s po spusténi svarovani neprotéka zadny svarovaci proud (chyba zapalovani).
» Béhem faze svarovani
Svarovaci oblouk je pferusen na déle nez 5 s (chyba oblouku).
> viz kapitola 5.6

V nabidce konfigurace pfistroje > viz kapitola 5.6 m(ze byt ¢as pro opétovné zapaleni po chybé oblouku
vypnut nebo ¢asové nastaven (parametr [ £A]).

Nastaveni je ur€eno zvlast pro kazdy ukol svafovani (JOB).

18
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5.1.5 Provozni rezimy (sledy funkci)
5.1.5.1 Vysvétlivky znaéek
Symbol |Vyznam

*& Stisknout tlagitko 1 hofaku

A Uvolnit tlacitko 1 hofaku
I Proud
t Cas
J) Predfuk plynu
1
Startovni proud
s Doba startu
Doba nabé&hu proudu
Doba bodovani
- Hlavni proud (minimaini az maximalni proud)
AMP
Snizeny proud
AMP%
Pulsni proud
ES Pulsovani WIG: Doba poklesu hlavniho proudu (AMP) na snizeny proud (AMP%)

Pulsovani WIG: Doba nabé&hu ze sniZzeného proudu (AMP%) na hlavni proud (AMP)
Doba dobé&hu proudu

Konecna intenzita proudu krateru

Doba kone¢né svafovaci tvorby krater(

[ [ i == i el
3| [ EEO | || e |
= || o) |l |13 |G

Dofuk plynu
Vyvazeni
FrE Frekvence
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5.1.5.2 2-doby provoz

Volba
Obrézek 5-6
Postup
ly 1. e 2. o
3 AMP ' &
I 4 L AWPy 5
N A |
<GP ~{E SE~E L <53 Edah-EED-TPEM  t
Obrazek 5-7
1. cyklus:

» Stisknéte a pfidrzte tladitko hofaku 1.
 Probiha doba predfuku plynu [G-],

» Impulzy vysokofrekvencniho zapaleni (HF) pfeskoCi z elektrody na obrobek, svafovaci oblouk se

zazehne.

+ Svafovaci proud protéka a dosahuje okamzité nastavené hodnoty startovaciho proudu F-5&l.

» Vysokofrekvenéni systém se vypina.

+ Svafovaci proud se zvySuje po nastavenou dobu nabéhu proudu na hlavni proud [__1 (AMP).
Je-li b&éhem faze hlavniho proudu stisknuto krome tlacitka hofaku 1 i tlagitko hofaku 2, klesne svafovaci

proud za nastavenou dobu na snizeny proud (AMP%).

Po uvolnéni tlaCitka hofaku 2 vzroste svafovaci proud za nastaveny ¢as opét na hlavni proud AMP.
Parametry a Ize pfizpusobit v nabidce Expert (WIG) > viz kapitola 5.1.11

2. cyklus:
* Uvolnéte tlacitko horaku 1.

+ Hlavni proud klesa podle nastavené doby poklesu na proud koncového krateru (minimalni

proud).

Jestlize je 1. tladitko hofaku béhem doby poklesu proudu stisknuto,

svarovaci proud opét stoupne na nastaveny hlavni proud AMP

+ Hlavni proud dosahuje hodnoty proudu koncového krateru £ £d], svafovaci oblouk zhasina.

 Bé&zi nastaveny ¢as dofuku plynu [GPE],

Je-li pfipojen pedalovy dalkovy ovladag, pfepina pfistroj automaticky na 2-taktni provoz. Nabéh a dobéh

svarovaciho proudu je vypnut.

20
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5.1.5.3 4-doby provoz

Volba

Obréazek 5-8

Postup

{LPr-<{ESE}

Obrazek 5-9
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5154

1.Takt

- Stisknéte tlacitko hotaku 1, doba predfuku plynu bézi.

* Impulsy vysokofrekven&niho zapaleni (HF)-pfeskoci z elektrody na obrobek, svafovaci oblouk se
zapali.

» Svarovaci proud protéka a dosahuje okamzité nastavené hodnoty startovniho proudu (vyhle-
davani napéti elektrického oblouku za minimalniho nastaveni). Vysokofrekven¢ni systém se vypina.

» Startovni proud protéka alespori po dobu startu nebo po dobu, kdy je tlagitko hofaku stisknuto.

2.Takt

+ Uvolnéte tlagitko hofaku 1.

» Svarovaci proud se zvySuje po nastavenou -dobu nabéhu proudu na hlavni proud [__1 (AMP).

Prepnuti z hlavniho proudu AMP na snizeny proud (AMP%):

» Stisknéte tlaCitko hofaku 2 nebo

» klepnéte na tlagitko hoféku 1 (rezimy hofaku 1-6).

Je-li béhem faze hlavniho proudu stisknuto krome tlacitka hofaku 1 i tlacitko hofaku 2, klesne svarovaci

proud za nastavenou dobu dobéhu na snizeny proud (AMP%)).

Po uvolnéni tlacitka hofaku 2 vzroste svarovaci proud za nastavenou dobu nabé&hu opét na hlavni
proud AMP. Parametry a Ize pfizplsobit v nabidce Expert (WIG) > viz kapitola 5.1.11.

3.Takt

» Stisknéte tlagitko hofaku 1.

» Hlavni proud klesa podle nastavené -doby dobéhu proudu na konecnou intenzitu proudu krater(
[ Ed.

Existuje také moznost zkratit pribéh svafovani po dosazeni faze hlavniho proudu AMP klepnutim na

tlaCitko horaku 1 (3. doba odpada).

4. Takt

» Uvolnéni tlaCitka hofaku 1, svafovaci oblouk zhasina.

« Bézi nastavena doba dofuku plynu GPE].

Je-li pfipojen pedalovy dalkovy ovladag, pfepina pfistroj automaticky na 2-taktni provoz. Nabéh a dobéh

svafovaciho proudu je vypnut.

Alternativni start svafovani (start klepnutim):

PFi alternativnim startu svafovani bude trvani prvni a druhé doby uréované vyhradné nastavenymi ¢asy
procesu (klepnout na tlagitko hofaku ve fazi predfuku plynu GPr)).

K aktivaci této funkce se musi na fidici jednotce pfistroje nastavit dvoumistny rezim horaku (11-1x). Tuto
funkci Ize v pfipadé potfeby téz deaktivovat (konec svarfovani klepnutim zdstava zachovan). K tomu je
tfeba zapnout parametr v nabidce konfigurace pfistroje na > viz kapitola 5.6.

SpotArc

Metodu mlzete pouzit k bodovani nebo ke spojovani plecht z oceli a slitin CrNi o tloustce az 2,5 mm.
Muzete také pfes sebe navarovat plechy o rizné tloustce. Jednostrannym pouzitim také muzete
pfivarfovat plechy k dutym profilim, jako jsou trubky o kruhovém nebo Etyfhranném prafezu. Pfi bodovém
svarovani elektrickym obloukem elektricky oblouk protavi horni plech a spodni plech natavi. Vznikaji
ploché bodové svary s jemnou strukturou, které nevyzaduji Zadné nebo témér zadné Upravy ani

v pohledovych oblastech.

g

Obrazek 5-10

K dosazeni tu€¢inného vysledku maji byt doby naristu a poklesu nastaveny na "0".
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Obrazek 5-11
Jako pfiklad je zobrazen postup se zplsobem zapaleni vysokofrekvenénim zapalenim oblouku. Zapaleni
svarovaciho oblouku pomoci Liftarc je také mozné > viz kapitola 5.1.4.
Postup:
» Stisknéte a pfidrzte tlaCitko hofaku.
* Probiha doba predfuku plynu.
» Impulsy vysokofrekvencniho zapaleni (HF) pfeskoci z elektrody na obrobek, svafovaci oblouk se
zapali.
» Svarovaci proud protéka a dosahuje okamzité nastavené hodnoty startovaciho proudu
* Vysokofrekvenéni systém se vypina.
» Svarovaci proud se zvySuje po nastavenou dobu nabéhu proudu na hlavni proud (AMP) .

Proces se po uplynuti nastavené doby spotArc nebo po pfed€asném pusténi tlaCitka hofaku ukongi. Pfi
aktivaci funkce spotArc se soucasné zapne varianta pulsovani Automatic puls. V pfipadé potfeby Ize stis-
knutim tlacitka pulsniho svafovani funkci také deaktivovat.
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5.1.5.5 spotmatic

Na rozdil od rezimu spotArc neni svafovaci oblouk jako u béznych metod zapalen stisknutim tlacitka
hofaku, ale kratkym nasazenim wolframové elektrody na obrobek. Tlagitko hofaku slouzi k uvolnéni pro-
cesu svafovani. Schvaleni se signalizuje blikanim kontrolky spotArc/spotmatic. Schvaleni miize byt pro-
vedeno pro kazdy bod svafovani samostatné nebo také trvale. Nastaveni se fidi pomoci parametru Povo-
leni procesu 557 v nabidce konfigurace pfistroje > viz kapitola 5.6:

« Schvaleni procesu samostatné (5P > [an ).
Proces svafovani musi byt znovu uvolnén pfed kazdym zapalenim svafovaciho oblouku stisknutim
tlagitka hofaku. Schvaleni procesu se po 30sek. necinnosti ukongi automaticky.

+ Schvaéleni procesu permanentni (657 > [oFF):
Proces svarovani je uvolnén jednim stisknutim tlacitka hofaku. DalSi zapaleni svafovaciho oblouku
bude zahajeno kratkym nasazenim wolframové elektrody. Schvaleni procesu se ukonéi bud jesté jed-
nim stisknutim tlacitka hofaku, nebo se po 30sek. necinnosti ukongi automaticky.
Standardné se pfi spotmatic aktivuje samostatné povoleni procesu a aktivuje se kratky rozsah nastaveni
doby bodovani.
Zapéleni nasazenim wolframové elektrody Ize v nabidce konfigurace pfistroje deaktivovat v parametru
(577, V tomto pFipadé je funkce shodna jako pfi spotArc, avak dobu bodovani Ize volit v rozsahu nasta-
veni v nabidce konfigurace pfistroje.
Nastaveni ¢asového rozsahu se provadi v nabidce konfigurace pfistroje prostfednictvim parametru
> viz kapitola 5.6

Obrazek 5-13
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Jako priklad je zobrazen postup se zplsobem zapaleni vysokofrekvenénim zapalenim oblouku. Zapaleni
svafovaciho oblouku pomoci Liftarc je také mozné > viz kapitola 5.1.4.

Volba zplsobu povoleni procesu svarovani > viz kapitola 5.6.

Doby nabéhu a dobéhu proudu jsou mozné vyhradné pfi dlouhém rozsahu nastaveni doby

bodovani (0,01 s - 20,0 s).

® Stisknéte tlacitko na svafovacim hofaku a uvolnéte je (klepnéte na tlacitko) k potvrzeni procesu sva-
fovani.

@ Plynovou hubici hofaku a $picku wolframové elektrody opatrné nasadte na obrobek.

® Svarfovaci hofak naklorite pres plynovou hubici, az vznikne mezi Spi¢kou elektrody a obrobkem meze-
ra asi 2-3 mm. Ochranny plyn proudi s nastavenou dobou pfedfuku plynu [GP-). Zapali se svafovaci ob-
louk a protéka predem nastaveny startovni proud [ Stl.

@ Féaze hlavniho proudu se ukon&i po uplynuti nastavené doby bodovani :

® Vyhradné u dlouhych dob pro bodovani (parametr = [bFFl):
Svarovaci proud poklesne s nastavenou dobou dob&hu proudu na konecnou intenzitu proudu
kraterd FEd).

® Uplyne doba dofuku plynu a proces svarovani se ukongi.

Stisknéte a uvolnéte tlacitko na horaku (klepnéte na tlacitko), abyste znovu potvrdili proces

svarovani (potfebné pouze pfi samostatném potvrzovani procest). Opétovné nasazeni
svarovaciho horaku spi¢kou wolframové elektrody zahaji nasledné procesy svarovani.

099-00T404-EW512
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5.1.5.6 2-taktni provoz verze C

Obrazek 5-14

1. cyklus

« Stisknéte tlagitko hofaku 1, doba predfuku plynu bézi.

» Impulzy vysokofrekvencniho zapaleni (HF) pfeskoCi z elektrody na obrobek, svafovaci oblouk se
zazehne.

» Svarovaci proud protéka a dosahuje okamzité nastavené hodnoty startovaciho proudu (vyhle-
davani napéti elektrického oblouku za minimalniho nastaveni). Vysokofrekvenéni systém se vypina.

2. cyklus

Uvolnéte tlagitko hofaku 1.

+ Svafovaci proud vzrista s nastavenym ¢asem na hlavni proud AMP.

Stisknutim klavesy hofaku 1 zagina pokles z hlavniho proudu AMP na snizeny proud AMP%.

Uvolnénim tladitka hofaku zacina narust ze snizeného proudu AMP% zpét na hlavni proud AMP.

Tento postup Ize libovolné Casto opakovat.

Proces svarovani se ukon¢i chybou oblouku za sniZzeného proudu (oddalenim hofaku od obrobku, az

svarovaci oblouk zhasne, Zadné opétovné zapalovani svafovaciho oblouku).

V nabidce Expert Ize nastavit doby nab&hu a dob&hu a > viz kapitola 5.1.11.

Tento rezim provozu musi byt povolen (parametr tc)) > viz kapitola 5.6.
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5.1.6 Pulsovani praimérné hodnoty

Po aktivaci funkce pulsu sviti Cervené kontrolky hlavniho proudu AMP a snizeného proudu AMP%
soucasné. PFi pulsovani primérné hodnoty probiha periodicky pfepinani mezi dvéma proudy, pficemz je
tfeba zadat prdmérnou hodnotu proudu (AMP), pulsni proud (Ipuls), vyvazeni (LAL)) a frekvenci (F-E).
Rozhodujici je nastavena primérna hodnota proudu v ampérech, pulsni proud (Ipuls) se pomoci para-
metru procentualné zada k pramérné hodnoté proudu (AMP).
Proud pauzy pulsu (IPP) se nenastavuje, tato hodnota se vypocitava v fidici jednotce pfistroje, takze se
priimérna hodnota svafovaciho proudu (AMP) dodrzi. Proud [_2l je pfi pulsovani primérné hodnoty

pouze snizeny proud, ktery |ze ovladat prostfednictvim tladitka hofaku.
I/A
4

Ipuls

AMP = hlavni proud (prdmérna hodnota); napf. 100 A

AMP -

IPP

\ 4

[5RL] x Tpuls

Tpuls

Obrazek 5-15

Ipuls = pulzni proud = X AMP; napf. 140 % x 100 A = 140 A
IPP = Proud pauzy pfi pulzovani
Tpuls = doba cyklu impulzu = 1/E-EJ; napf. 1/100 Hz=10's

= vyvazeni

Volba

Pulsni proud

t/s

-

Obrazek 5-16

=) | L = (U PL
SR & NN = .

Obrazek 5-17
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Vyvazeni pulsovani
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- J (. J
Obrazek 5-18
Frekvence pulsu

ER Frk =R [AHF'-E]

SR \ G \
% X3t

- J - J

Obrazek 5-19

5.1.6.1 Pulsni svarovani ve fazi nabéhu a dobéhu proudu
Funkci pulzovani Ize béhem faze nabéhu a dobéhu proudu v pripadé potreby téz deaktivovat
(parametr [PaL)) > viz kapitola 5.6.

I A
PSL)=loFF]

\ 4

P5L)=lon ]

Y

Obrazek 5-20

5.1.6.2 Intervalové automatika
Variantu pulst pulsni automatiky Ize aktivovat vyhradné ve spojeni s provoznim rezimem spotArc pfi sva-
fovani stejnosmérnym proudem. Diky proudové zavislé frekvenci a vyvazeni pulsovani dochazi v tavné
lazni k oscilaci, ktera ma pozitivni vliv na schopnost pfemosténi vzduchové mezery. Potfebné parametry
pulsovani jsou zavadény automaticky fidici jednotkou pfistroje. V pfipadé potfeby Ize stisknutim tlacitka
pulsniho svarovani funkci také deaktivovat.

099-00T404-EW512
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5.1.7

5.1.8

5.1.9

Svarovani WIG-activArc

EWM metoda activArc zajistuje prostfednictvim vysoce dynamického regula¢niho systému, ze z(stava
pfi zménach vzdalenosti mezi svafovacim hofakem a tavnou lazni, napf. pfi ruénim svafovani, pfivadény
vykon témér konstantni. Napétové ztraty nasledkem zkraceni vzdalenosti mezi hofakem a tavnou lazni
se kompenzuji zvy$enim proudu (ampérl na volt - A/V) a obracené. Tim se znesnadni pfilepeni wolf-
ramové elektrody v tavné lazni a redukuji se pfimésky wolframu.

Volba
== (oFFHAA ] = (oFFHAR |

(EXIT )

Obrazek 5-21

Nastaveni
Konfigurace parametrt

Parametr activArc (regulace) Ize pfizpUsobit individualné na svarovaci ukol (tloustku
plechu) > viz kapitola 5.1.11.

WIG - Antistick

Funkce brani nekontrolovanému opétovnému zapalovani po pfilepeni wolframové elektrody v tavné lazni
pomoci vypnuti svafovaciho proudu. Navic se snizi opotfebeni wolframové elektrody.

Po vyvolani funkce pfistroj okamzité prejde do faze procesu dofuku plynd. Svare¢ znovu zaéne novy pro-
ces s 1. taktem. Funkce mlze byt uzivatelem zapnuta nebo vypnuta (parametry [EAS]) > viz kapitola 5.6.

Svarovaci horak (varianty ovladani)

S timto pfistrojem lIze vyuzit rizné varianty horakd.

Funkce ovladacich prvki, jako jsou tlacitka hofaku (BRT), kolébkové pfepinace nebo potenciometry, Ize
individualné pfizplsobit pomoci rezim{ horaku.

Vysvétlivky znacek ovladacich prvku:

Symbol Popis
[ ®|BRT 1 Stisknout tlagitko hofaku
¢
[®]BRT 1 PferuSované stisknuti tlaCitka hofaku
|
(@@} BRT 2 PferuSované stisknuti tlacitka hofaku a nasledné stisknuti
IR

5.1.9.1 Funkce klepnuti (klepnout na tladitko horaku)

Funkce klepnutim: Kratkym klepnutim na tla€itko hofaku provedete prepnuti funkce. Nastaveny rezim
hofaku urcuje funkci.

099-00T404-EW512
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5.1.9.2 Nastaveni rezimu horaku
Uzivatel ma k dispozici rezimy 1 az 6 a rezimy 11 az 16. Rezimy 11 az 16 obsahuiji stejné funkéni
moznosti jako 1 az 6, avSak bez funkce klepnutim > viz kapitola 5.1.9.1 pro snizeny proud.
Funk&ni moznosti jednotlivych reziml naleznete v tabulkach pro pfislusné typy hofaku.

Nastaveni rezim0 hofaku se provadi v nabidce konfigurace pfistroje prostfednictvim parametri konfigu-
race horaku [trd“ > Rezim hofaku [tad > viz kapitola 5.6.

Pro prislusné typy hordku maji smysl vyhradné uvedené rezimy.
5.1.9.3 Rychlost nartstu/poklesu
Zpusob funkce

Stisknout a pfidrzet tlacitko Up:
Zvyseni proudu az k dosaZeni maximalni hodnoty nastavené na proudovém zdroji (hlavni proud).

Stisknout a pfidrzet tlacitko Down:
Snizeni proudu az k dosazeni minimalni hodnoty.

Nastaveni parametr(i rychlosti Up/Down se provadi v nabidce konfigurace pfistroje > viz kapitola 5.6
a urCuje se tak rychlost, se kterou bude provedena zména proudu.
5.1.9.4 Proudovy skok

Stisknutim pfislusnych tlacitek hofaku muze byt svafovaci proud zadan s nastavitelnou délkou skoku. Po
kazdém stisknuti tlacitka sko¢i svafovaci proud o nastavenou hodnotu nahoru nebo dolU.

Parametr proudového skoku se nastavuje v nabidce konfigurace pfistroje > viz kapitola 5.6.
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5.1.9.5 Standardni hoiak TIG (5p6lovy)
Standardni horak s jednim tlacitkem

Obréazek | Ovladaci prvky | Vysvétlivky symbolt
IO BRT1 = tla¢itko hofaku 1 (svafovaci proud zap/vyp; snizeny
proud prostfednictvim funkce klepnutim)
Funkce Rezim Ovladaci prvky
'BRT 1
Svafovaci proud zap./vyp. i
1 YA
(z vyroby) BRT 1
Snizeny proud (4taktni provoz) i

Standardni horak s dvéma tlacitky

Obrazek Ovléadaci prvky | Vysvétlivky symbolu
IO BRT1 = tlagitko hofaku 1
BRT2 = tlagitko hofaku 2
Funkce Rezim Ovladaci prvky
BRT 1
Svafovaci proud zap/vyp 0
. 1 BRT 2
Snizeny proud (z vyroby) 4
1 BRT 1{e®
Snizeny proud (funkce klepnutim®) / (4taktni provoz) i
BRT 1{@@)|
Svafovaci proud zap./vyp. 0
BRT 1{0e®|
Snizeny proud (funkce klepnutim®) / (4taktni provoz) 09
3 - L1
) 'BRT 2
Funkce Up it g
BRT 2
Funkce Down® ]
! > viz kapitola 5.1.9.1
% > viz kapitola 5.1.9.3
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Standardni horak s kolébkovym spinaéem (kolébkovy spinaé€, dvé tlacitka hofaku)

Obrézek | Ovlédaci prvky | Vysvétlivky symbolt
IO BRT 1 = tlacitko hofaku 1
BRT 2 = tlacitko hofaku 2
Funkce Rezim Ovladaci prvky
_[BRT1
Svarovaci proud zap./vyp. X
. 1
Snizeny proud (z v§roby) .jBRT 2
IR A B 18 ’@ﬁ BRT 1
Snizeny proud (funkce klepnutim®) / (4taktni provoz) ~E
BRT 1
Svarovaci proud zap./vyp. @HJ +
BRT 2
o o BAT 1
Snizeny proud (funkce klepnutim®) I+
) BRT 2
(wm| 7 BRT 1
Funkce Up? = g
Funkce Down? = @BRT 2
|wm| 1BRT 1
Svarovaci proud zap./vyp. = 4
. .1 B 1 @ﬁBRT1
Snizeny proud (funkce klepnutim®) / (4taktni provoz) |
3
Funkce Up> | |=l [ [ BAT2
Funkce Down? @@BRT 2
! > viz kapitola 5.1.9.1
% > viz kapitola 5.1.9.3
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5.1.9.6 WIG hoiak Up/Down (8pdlovy)
Horak Up/Down s jednim tlacitkem horaku

Obréazek Ovladaci prvky | Vysvétlivky symbolu
) ® BRT 1 = tlacitko hofaku 1
B
Funkce Rezim Ovladaci prvky
BRT 1
Svafovaci proud zap./vyp. i
BRT 1
Snizeny proud (funkce klepnutim®) / (4taktni provoz) i
1 U
(z vyroby) ol |
Zvysit svafovaci proud (funkce Up?) = s
Snizit svafovaci proud (funkce Downz) @@ Down
BRT 1
Svarovaci proud zap./vyp. i
BRT 1
Snizeny proud (funkce klepnutim®) / (4taktni provoz)
4

Svarovaci proud zvysit proudovym skokem?®

Svarovaci proud snizit proudovym skokem®

! > viz kapitola 5.1.9.1
% > viz kapitola 5.1.9.3
® > viz kapitola 5.1.9.4

i)
i

@@ Down
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Horak Up/Down se dvéma tlacitky horaku

Obrézek Ovlédaci prvky Vysvétlivky symbolt
8 BRT 1 = tlacitko hofaku 1 (vlevo)
C0)
%8, o0 BRT 2 = tlacitko hofaku 2 (vpravo)

[]

Funkce Rezim Ovladaci prvky
BRT 1
Svarovaci proud zap./vyp. i
BRT 2
Snizeny proud i
izeny funkce klepnutim® ktni . BATd
SniZeny proud (funkce klepnutim®) / (4taktni provoz) (z vyroby) 0t
Zvysit svafovaci proud (funkce Up?) Er@ Up
Snizit svafovaci proud (funkce Down?)
-] Down
Rezimy 2 a 3 se u tohoto typu hofaku nepouzivaji resp. nemaji vyznam.
BRT 1
Svarovaci proud zap./vyp. i
BRT 2
Snizeny proud i
L BRT 1
Snizeny proud (funkce klepnutim®) i
. vl
Svarovaci proud zvysit proudovym skokem?® Er@ Up
Svarovaci proud snizit proudovym skokem?® @@ Down
BRT 2
Testovani plynu il
~ >3s
! > viz kapitola 5.1.9.1
% > viz kapitola 5.1.9.3
® > viz kapitola 5.1.9.4
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5.1.9.7 Potenciometricky horak (8pdélovy)

Svarovaci zdroj musi byt pro provoz konfigurovana s potenciometrickym

horakem > viz kapitola 5.1.9.8.

Potenciometricky hofak s jednim tladitkem

Obrazek | Ovladaci prvky | Vysvétlivky symboli
N ° BRT 1 = tlacitko hofaku 1
&5 '
Funkce Rezim Ovladaci prvky
BRT 1@
Svarovaci proud zap./vyp. 0 §
L BRT 1
Snizeny proud (funkce klepnutim®) 09 $$
3 il
°

Zvysit svarovaci proud

Snizit svafovaci proud

Potenciometricky horak se dvéma tla¢itky horaku

| Ovladaci prvky | Vysvétlivky symboll

§
$
$

CF

Obrazek
=8 o0 BRT 1 = tlacitko hofaku 1
&D § BRT 2 = tlagitko hoFaku 2
Funkce Rezim Ovléadaci prvky
BRT 1{@®
Svarovaci proud zap./vyp. 0 §
@@ BRT 2
v ’ §
Snizeny proud § i
BRT 1@
3 i

Snizeny proud (funkce klepnutim®)

Zvysit svarovaci proud

Snizit svafovaci proud

! > viz kapitola 5.1.9.1
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5.1.9.8 Konfigurace pripojeni potenciometrického horaku TIG

/A NEBEZPECI
6 Nebezpeci poranéni elektrickym napétim po vypnuti!

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

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

1. Vypnéte pfistroj.

2. Vytahnéte sitovou zastrcku.

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

A VYSTRAHA

6 Neodborné opravy a modifikace jsou zakazany!

K zabranéni Graziim a pos$kozeni pfistroje, smi pfistroj opravovat resp. modifikovat
pouze kvalifikované, opravnéné osoby!
V pripadé neopravnénych zasaht zanika zaruka!
» Prfipadnou opravou povérte opravnéné osoby (vycviceny servisni personal)!
Nebezpedi pfi neprovedeni zkousky po prestavbé!
6 Pred opétovnym uvedenim do provozu musi byt provedena ,,Kontrola a zkouseni sva-
fovacich zafizeni v provozu® podle normy IEC / CSN EN 60974-4 , Zafizeni pro oblou-
kové svarovani - Kontrola a zkouseni svafovacich zafizeni v provozu“!
* Provedte zkousku dle IEC / DIN EN 60974-4!

Pri pfipojeni potenciometrického horaku se musi uvnitf svareciho pristroje na podlozce tisténého
obvodu T320/1 vytahnout jumper JP27.

Konfigurace svarovaciho horaku Nastaveni
Pfipraveno pro hofak WIG-Standard popf. hofak Up-Down (z vyrobniho zavodu) X JP27
Pfipraveno pro potenciometricky horak 0 Jp27
B2-
BT1 A ,.| Ny
BT2| B,
ov[ o
\

ﬂ_(D Poti-Brenner 10k
Uref.+10V E

IH-Down F)
Up GC
Poti/UD ein He
\
N

Obrazek 5-22

Pro tento typ horaku musi byt svarovaci pristroj nastaven na rezim svarovaciho horaku
3 >viz kapitola 5.1.9.2.
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5.1.10 Nozni dalkovy ovladaé¢ RTF 1

5.1.10.1 RTF-startovaci rampa

Funkce RTF-startovaci rampy zabrani pfFilis rychlému a vysokému pfivodu energie pfimo po spusténi
svarovani, jestlize uzivatel pfili$ rychle a hluboce seslapne pedal dalkového ovladace.

Priklad:

UZivatel na svafovacim pfistroji nastavi hlavni proud 200 A. UZivatel velmi rychle seSlapne pedal
dalkového ovladace na asi 50 % drahy pedalu.

* RTF zapnuta: Svarovaci proud v linearni (pomalé) rampé stoupne na asi 100 A
* RTF vypnuta: Svafovaci proud okamZité skoc¢i na asi 100 A
Funkce RTF-startovaci rampy se zapne nebo vypne parametrem v nabidce konfigurace pfistro-

je > viz kapitola 5.6.
N S A

<«{Ed
p——
|
Obrazek 5-23
Indikace Nastaveni / Volba
RTF-startovaci rampa > viz kapitola 5.1.10.1
/ L I [y B Svarovaci proud bézi linearné rostouci funkci na pfedvoleny hlavni proud (z
vyroby)
------- Svarovaci proud okamzité skoc¢i na predvoleny hlavni proud
r‘g _ Doba piedfuku plynu
L
1 Startovni proud (procentualné, v zavislosti na hlavnim proudu)

! L
! L)

5
,; ED’ Proud koncového krateru
PL

Procentualni rozsah nastaveni: v zavislosti na hlavnim proudu
Absolutni rozsah nastaveni: Imin az Imax.

Doba zbytkového proudéni plynu

I
(]
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5.1.10.2 RTF-chovani pfi reakci
Touto funkci se fidi chovani svafovaciho proudu pfi reakci béhem faze hlavniho proudu. Uzivatel maze
volit mezi linearnim a logaritmickym chovanim pfi reakci. Logaritmické nastaveni je vhodné zejména ke
svarovani s menSimi intenzitami proudu, napf. v oblasti tenkych plechu. Toto chovani umozriuje lepSi
davkovani svafovaciho proudu.
Funkce RTF-chovani pfi reakci muze byt v nabidce Konfigurace pfistroju pfepinana mezi parametry
linearniho chovani pfi reakci a logaritmickym chovanim pfi reakci (z vyroby) > viz kapitola 5.6.
% [A]
A
100 +

75 +

50 + O%E
100°/§‘

25 +

: I I | I } : [%]
20 40 60 80 100
Obrazek 5-24
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5.1.11 Expertni menu (WIG)

V nabidce Expert jsou uloZzeny nastavitelné parametry, u nichZ neni potfebné pravidelné nastavovani.

Pocet zobrazenych parametrd mize byt omezen napf. deaktivovanou funkci.

Indikace

Obrazek 5-25

Nastaveni / Volba

EXIT

Expertni menu

OFr

Doba piredfuku plynu

| 5E

Startovaci proud
Procentualni rozsah nastaveni: v zavislosti na hlavnim proudu
Absolutni rozsah nastaveni: Imin az Imax.

M
L
[

Doba snizeni (hlavni proud na dobéhovy proud)

M
oy

Doba snizeni (hlavni proud na dobéhovy proud)

('
L
My

Doba zvyseni (hlavni proud na dobéhovy proud)

l‘-'j|
D

|

Proud koncového krateru
Procentualni rozsah nastaveni: v zavislosti na hlavnim proudu
Absolutni rozsah nastaveni: Imin az Imax.
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TIG svarovani
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Indikace

Nastaveni / Volba

tEd

Doba snizeni (hlavni proud na dobéhovy proud)

AAF

Parametry activArc
Parametry jsou dodate¢né nastavitelné po aktivaci svafovani WIG activArc.

hF

Zpusob zazehnuti (WIG)
------- HF-zazeh aktivni (z vyroby)
------ Druh zazehnuti Liftarc aktivni

5.1.12 Nulovani odporu vodice

Elektricky odpor vodi¢t musite znovu nastavit po kazdé vymeéné pfisluSenstvi jako je napf. svarovaci
hofak nebo svazek propojovacich hadic (AW) k optimalizaci vlastnosti pfi svafovani. Odpor vodi¢l mize
nastavit pfimo nebo mlzete provést vynulovani pomoci proudového zdroje. Pfi dodani je odpor vodicu
optimalné pfednastaven. Pfi zméné délky kabell je potfebné nastaveni (korekce napéti na oblouku)

k optimalizaci vlastnosti pfi svafovani.
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ewh, Popis funkce
Ruéni svarovani elektrodou

5.2
5.2.1

1 Priprava

Vypnéte svafovaci pfistroj.
OdSroubujte plynovou hubici svafovaciho hofaku.
Uvolnéte a vytahnéte wolframovou elektrodu.

2 Konfigurace

Pouzijte oto¢ny pfepinad C:E a soucCasné zapnéte svafovaci pfistroj.
Otocny prepinac uvolnéte.

Otocnym pfepinacem Q (otoCit a stisknout) Ize nyni volit parametr > viz kapitola 5.6.

3 Vynulovani/méreni

Svarovaci hofak s kleStinou umistéte na Cisté, ocisténé misto na obrobku, stisknéte klavesu hofaku a
podrzte cca 2 s stisknutou. Chvili protéka zkratovy proud, jehoz pomoci je stanoven a zobrazen novy
odpor vedeni. Hodnota mize byt 0 mQ az 60 mQ. Nova hodnota se okamzité ulozi a nevyzaduje
Zadné dalSi potvrzeni. Pokud se na displeji vpravo nezobrazi Zadna hodnota, méfeni se nezdafilo.
Mé&Feni musite opakovat.

4 Obnova rezimu pripravenosti ke svarovani

Vypnéte svafovaci pfistroj.

Wolframovou elektrodu zase upnéte do klestiny.

Opét nasroubujte plynovou hubici svafovaciho hofraku.
Zapnéte svafovaci pfistroj.

Rucéni svarovani elektrodou

Volba svarovaciho ukolu

Zména zakladnich parametrli svafovani je mozna jen tehdy, kdyz neprotéka zadny svarovaci
proud a neni aktivni event. stavajici fizeni pristupu > viz kapitola 5.4

Nasledujici vybér svafovaciho ukolu predstavuje pfiklad pouziti. V zasadé se vybér vzdy provadi ve
stejném poradi. Kontrolky (LED) indikuji zvolenou kombinaci.

- J

Obrazek 5-27
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Popis funkce ev\;’r)
Ruéni svarovani elektrodou

5.2.2 Horky start
rialu pfi zahajeni svafovani ma na starosti funkce horky start (Hotstart). Zapalovani pfitom probiha po
urc€itou dobu (doba horkého startu) se zvySenou intenzitou proudu (proud horkého startu).
Nastaveni parametrii > viz kapitola 5.2.6.
14 .g. = proud pro horky start

= doba horkého startu

= hlavni proud
= proud
\ >t t= ¢as
Obrazek 5-28

Lo

5.2.3 Arcforce

Arcforce zabranuje béhem svarovani zvySovanim proudu pfipékani elektrody v taveniné. To usnadiiuje
zejména svarovani typy elektrod odtavujicich se s velkymi kapkami pfi nizké intenzité proudu s kratkymi

oblouky.

Obrazek 5-29

5.2.4 Antistick

Us Antistick zabranuje vyzihani elektrody.

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

Antistick

v

Obrazek 5-30

099-00T404-EW512
42 02.07.2020



ewn

Popis funkce

Ruéni svarovani elektrodou

5.2.5 Pulsovani praimérné hodnoty

PFi pulsovani primérné hodnoty periodicky probiha pfepinani mezi dvéma proudy, pfiCemz je tfeba zadat
primérnou hodnotu proudu (AMP), pulsni proud (Ipuls), vyvazeni (EAL]) a frekvenci (F-£]). Rozhodujici je
nastavena priimérna hodnota proudu v ampérech, pulsni proud (Ipuls) se procentualné k prGimérné ho-
dnoté& proudu (AMP) zada pomoci parametru [LPL]. Proud v dob& mezi impulsy (IPP) nemusi byt
nastavovan. Tato hodnota se vypocita ovladanim pfistroje, tim je zachovana primérna hodnota sva-

fovaciho proudu (AMP).

VA,

Ipuls

AMP -f -

IPP -

AMP = hlavni proud; napf. 100 A

w —F---=

Tpuls

'i'puls
Obrazek 5-31

\ 4

t/s

Ipuls = pulzni proud = X AMP; napf. 140 % x 100 A = 140 A

IPP = proud v dob& mezi impulzy

Tpuls = doba cyklu impulzu = 1/ [F-£]; napf. 1/1 Hz=1s

= vyvazeni
Volba

Pulsni proud

-

Obrazek 5-32
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Obrazek 5-33
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Ruéni svarovani elektrodou

Vyvazeni pulsovani

S5
O,

R
pis @
(. J . J
Obrazek 5-34
Frekvence pulsu
= -
ER FrE BR [AH/‘:’E]
SR NS .
2t Xt
- J - J

Obrazek 5-35

5.2.6 Expertni menu (ruéni svarovani elektrodou)

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

Oblasti nastaveni hodnot parametrd jsou shrnuty v kapitole Pfehled parametr( > viz kapitola 7.1.

EXIT

Obrazek 5-36

Indikace |Nastaven|’/VoIba

E‘U& Expertni menu
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ewh, Popis funkce
ReZim uspory energie (Standby)

Indikace Nastaveni / Volba

] h L Proud pro horky start
/ L

L_ l‘l ’;: Doba horkého startu

5.3 Rezim uspory energie (Standby)
Rezim Uspory energie muze byt volitelné aktivovan del§im stiskem tlacitka > viz kapitola 4 nebo nastavi-
telnym parametrem v nabidce konfigurace pfistroje (rezim Uspory energie zavisly na ¢asu
) > viz kapitola 5.6.
E] Pfi aktivnim rezimu Uspory energie bude na obou displejich pfistroje zobrazen pouze stfedni
pFicny segment displeje.
Pouzitim libovolného ovladaciho prvku (napf. oto¢enim otocného knofliku) se deaktivuje funkce Uspory
energie a pfistroj se znovu pfepne do pohotovostniho reZimu ke svafovani.
5.4  Rizeni pristupu
K zabezpecleni proti neopravnéné zméné nastaveni nebo zméné nastaveni nedopatienim Ize fizeni
pristroje zabezpecit. Blokovani pFistupu plsobi takto:
» Parametry a jejich nastaveni v nabidce konfigurace pfistroje, v nabidce Expert a v pribéhu funkci Ize
pouze sledovat, ale nelze je ménit.
* Proces svarovani a polaritu svafovaciho proudu nelze pfepinat.
Parametry k nastaveni blokovani pfistupu se nachazeji v nabidce konfigurace pfistroje > viz kapitola 5.6.
Aktivace blokovani pristupu
» Zadejte pfistupovy kod blokovani pfistupu: Zvolte parametr a zvolte Ciselny kéd (0-999).
» Aktivace blokovani pfistupu Parametr nastavte na aktivaci blokovani pfistupu laa_l.
Aktivace blokovani pfistupu se zobrazuje kontrolkou "Blokovani pfistupu aktivni" > viz kapitola 4.
Zruseni blokovani pfistupu
» Zadejte pfistupovy kod blokovani pfistupu: Zvolte parametr a zvolte dfive nastaveny Ciselny kéd
(0-999).
+ Deaktivace blokovani pfistupu Parametr nastavte na deaktivaci blokovani pFistupu [eFFl. Blokovani
pfistupu Ize také deaktivovat vyluéné zadanim dfive zvoleného &iselného kédu.
5.5 Zarizeni na redukci napéti
Vyhradné varianty pfistroju s dodatkem (VRD/SVRD/AUS/RU) jsou vybaveny zafizenim ke snizeni napéti
(VRD). Slouzi ke zvySeni bezpecnosti zejména v nebezpeném prostfedi (jako napF. vystavba lodi, stav-
ba potrubi, hornictvi).
Zarfizeni na redukci napéti je pfedepsano v nékterych zemich a v mnoha vnitrofiremnich bezpecénostnich
predpisech 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).
099-00T404-EW512 45
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Popis funkce

Konfiguraéni menu pfistroje
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5.6 Konfiguraéni menu pristroje
V nabidce konfigurace pfistroje se provadeéji zakladni nastaveni pfistroje.
5.6.1 Vybér, zména a ukladani parametrt
( ENTER ) ([ EXIT ) (NAVIGATION )
/".~‘
I \ ) A
[ —
e
—2
I J0
B
A |z ] A
nergf
L A -~ A - A (™ A = A -
SE g He PO e P EPE AU {5y
B B B B B B
kod) | ALS) |[FF-)  FGL) | | [FAY) | (FE5)
I le le IO e IC
1EP3) |[Eta) |[Frt) [RER)||(orB) | (re)
B lB lB lB ls %
wid] |lrcd) |57 GPA) || loce] ||
lB ® ls J'B J
gt ] | [P5L) |(5k5)
L] lB la
(£ARS) °| [55F)
I [
AEE) | (el ]
IG le
(LEn) |[ct ]
___J
Obrazek 5-37
Indikace Nastaveni/ Volba
E { Opusténi menu
no Exit
{ Menu Konfigurace horaku
£
~a Nastavte funkce svarovaciho hofaku
{ Rezim horaku (z vyroby 1) > viz kapitola 5.1.9.2
tod
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Popis funkce

Konfigurani menu pfistroje

Indikace

Nastaveni / Volba

EPS

Alternativni start svarovani — start klepnutim

Plati od rezimu 11 vySe (konec svarovani klepnutim zistava zachovan).
——————— Funkce zapnuta (z vyroby)

——————— Funkce vypnuta

!
LHJL-J’

Rychlost nahoru/dolti > viz kapitola 5.1.9.3
Zvyseni hodnoty > rychlé zmény proudu
Snizeni hodnoty > pomalé zmény proudu

S

Proudovy skok > viz kapitola 5.1.9.4
Nastaveni proudového skoku v ampérech

™
-'-'
3

Konfigurace pristroje
Nastaveni funkci pfistroje a zobrazeni parametr(

0
o=
(M|

Nastaveni absolutni hodnoty (pocate€ni, snizeny, koneény a proud pro horky
start) > viz kapitola 4.2.1

------- nastaveni svafovaciho proudu, absolutni
------- nastaveni svafovaciho proudu, procentualné zavislé na hlavnim proudu
(z vyroby)

My
[
\

2taktni provoz (verze C) > viz kapitola 5.1.5.6
——————— Funkce zapnuta
------- Funkce vypnuté (z vyroby)

=
M
Qo

Zobrazeni skute¢né hodnoty svarovaciho proudu > viz kapitola 4.2
------- Zobrazeni skute¢né hodnoty
——————— Zobrazeni nastavené hodnoty

L
My
-

Pulsovani WIG (termické) ve fazi nabéhu a dobéhu proudu > viz kapitola 5.1.6.1
------- Funkce zapnuta (z vyroby).
------- Funkce vypnuta

(e
Ry
iy

WIG-Antistick > viz kapitola 5.1.8
------- funkce zapnuta (z vyroby).
------- funkce vypnuta.

|
=
'-

:

Zobrazeni varovnych hlaseni > viz kapitola 6.1
------- Funkce vypnuta (z vyroby)

------- Funkce zapnuta
! E Nastaveni mérné soustavy
LCM |pago délkové jednotky v mm, m/min (metricky systém)

——————— délkové jednotky v palcich, ipm (imperialni systém)

F ] Konfigurace pfristroje (druhy dil)
CrrC Nastaveni funkci pfistroje a zobrazeni parametrd
[y IC RTF-startovaci rampa > viz kapitola 5.1.10.1
/ U vy P Svarovaci proud bézi linearné rostouci funkci na pfedvoleny hlavni proud (z
vyroby)
——————— Svarovaci proud okamzité sko¢i na predvoleny hlavni proud
- ’,_ RTF-chovani pfi reakci > viz kapitola 5.1.10.2
Fre) o Linearni chovani pfi reakci
Lol -mmmme- Logaritmické chovani pfi reakci (z vyroby)
5 i Provozni rezim spotmatic > viz kapitola 5.1.5.5
|1 Zapaleni dotykem obrobku

------- Funkce zapnuta (z vyroby)
------- Funkce vypnuta

LM
(ot
LM

Nastaveni doby bodovéani > viz kapitola 5.1.5.5

——————— kratkad doba bodovani, rozsah nastaveni 5 ms - 999 ms, kroky po 1 ms- (z
vyroby)
——————— dlouha doba bodovani, rozsah nastaveni 0,01 s - 20,0 s, kroky po 10 ms- (z
vyroby)
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Popis funkce

Konfiguraéni menu pfistroje ‘

Indikace Nastaveni/ Volba
5 SP Nastaveni potvrzeni procesu > viz kapitola 5.1.5.5
= =" ) |lbn_J----- Potvrzeni procesu samostatné (z vyroby)
—————— Permanentni potvrzeni procesu
'] Rezim chlazeni svarovaciho horaku
cu RUE] ------ automaticky provoz (z vyroby)

....... trvale zapnuto
....... trvale vypnuto

Chlazeni svarovaciho horaku, doba dobéhu
Nastaveni 1-60 min. (z vyroby 5 min)

Funkce Uspory energie v zavislosti na dobé > viz kapitola 5.3
Doba nepouZivani do aktivace rezimu Uspory energie.
Nastaveni = vypnuté, popf. ¢iselna hodnota 5 min — 60 min.

Pfepinani druhu provozu rozhranim automatu

------- 2taktni
- 2taktni specialni

Opétovné zapalovani po chybé oblouku > viz kapitola 5.1.4.3
------ Cas zavisly na JOB-u (z vyroby 5 s).
------ Funkce vypnuta nebo ¢iselna hodnota 0,1 s — 5,0 s.

Expertni menu

Regulator stredni hodnoty stfidavého proudu *
——————— Funkce zapnuta (z vyroby).
------ Funkce vypnuta

Rekondiéni puls (stabilita kaloty) *
Cistici uginek kaloty na konci svafovani.
------- Funkce zapnuta (z vyroby)
------ Funkce vypnuta

LFA

Automatika dofuku plynu > viz kapitola 5.1.1.1
——————— Funkce zapnuta
------- Funkce vypnuta (z vyroby)

AARA

activArc Méreni napéti
——————— Funkce zapnuta (z vyroby).
------ Funkce vypnuta

5Ao

Vypis chyby na rozhrani automatu, kontakt SYN_A
------ Synchronizace AC nebo horky drat (z vyroby)
------ Chybovy signél, zdporna logika

FSP) —memen Chybovy signal, kladna logika

------ Napojeni AVC (Arc voltage control)

LAS

Kontrola plynu

V zavislosti na poloze snimace plynu, pouziti difuzoru plynu a kontrolni fazi v procesu
svarovani.

—————— Funkce vypnutéa (z vyroby).

------ Kontrolovano v procesu svafovani. Snimac plynu mezi plynovym ventilem a
svarfovacim hofakem (s difuzorem plynu).

------ Kontrolovano pfed procesem svafovani. Snimac plynu mezi plynovym ventilem
a svafovacim hofakem (bez difuzoru plynu).

—————— Kontrolovano stale. Snimac plynu mezi lahvi ochranného plynu a plynovym

ventilem (s tryskou naporu plynu).

——

co

Optimalizace komutace stfidavého proudu > viz kapitola 5.1.3.2 *
------- Funkce zapnuta
Y Funkce vypnuta (z vyroby)

48
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Konfigurani menu pfistroje

Indikace Nastaveni / Volba

[} Omezeni minimalniho proudu (WIG) > viz kapitola 5.1.2
d V zavislosti na nastaveném priaméru wolframovych elektrod
——————— Funkce vypnuta

------- Funkce zapnuta (z vyroby)

_ !
[y

I Ovladani pristupu - pristupovy kéd
coo Nastaveni: 000 az 999 (z vyroby 000)
! Ovladani pristupu > viz kapitola 5.4
LOC) |go]oeem Funkce zapnuta

------- Funkce vypnuta (z vyroby)
,q 1L Nabidka Automatizace *
[N

Rychlé prevzeti fFidiciho napéti (automatizace) 3
——————— Funkce zapnuta
------- Funkce vypnuta (z vyroby)

‘n
23
c

Orbitalni svafovani °

[ R
oo |grFa.— Funkce vypnuté (z vyroby)
------- Funkce zapnuta
Orbitalni svafovani °
ocCC

Korek&ni hodnota orbitalniho proudu

Servisni menu

Zmény v servisnim menu by mély byt provadény jen po domluvé s autorizovanym ser-
visnim personalem!

L
3
C

E g Reset (obnoveni tovarniho nastaveni)
L T ey vypnuto (z vyroby)
------- obnoveni hodnot v nabidce konfigurace pfistroje
cPL) e kompletni obnoveni vS§ech hodnot a nastaveni
Obnoveni (reset) se provede pfi opusténi menu (End)).
- Automaticky / ruéni provozni rezim (rC on/off) °
rc Vybé&r oviadani pistroje / Fizeni funkci
------ s externim Fidicim napétim / signaly nebo
------ s fizeni pfistroje
17101 Dotaz na stav softwaru (priklad)
oLy 07.= - ID systémové sbérnice
3 1 03c0=----Cislo verze
cu ID systémoveé sbérnice a Cislo verze se oddéluji teCkou.
~ !'_ Nastaveni odporu vodi€e > viz kapitola 5.1.12
'Ll' O Zmény parametr(i smi provést vyhradné odborny servisni personal!
5 | Prepinani HF zapaleni WIG (tvrdé/mékké)
[T B [ ooy P mékké zapaleni (z vyroby).
------- tvrdé zapaleni.
1o Casové omezeni zapalovaciho impulzu
| Lo Nastaveni 0 ms-15 ms (kroky po 1 ms)
u E L Stav zakladni desky — vyhradné jen pro odborny servisni personal!

! vyhradné u pFistroju ke svarfovani stfidavym proudem (AC).
% nepouziva se
® vyhradné u komponent automatizace (RC).

099-00T404-EW512
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Odstranovani poruch

Vystrazna hlaseni
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6 Odstranovani poruch
VSechny vyrobky podléhaji pfisnym kontroldm ve vyrobé a po ukonceni vyroby. Pokud by pfesto néco ne-
fungovalo, pfezkouSejte vyrobek podle nasledujiciho seznamu. Nepovede-li Zadné doporuéeni k
odstranéni zadvady vyrobku, informujte autorizovaného obchodnika.
6.1 Vystrazna hlaseni
Vystrazné hlaseni se podle moznosti displeje pfistroje zobrazi takto:
Typ zobrazeni - fidici jednotka pristroje | Zobrazeni
Graficky displej A
Dvé 7-segmentova zobrazeni
g AEE
Jedno 7-segmentové zobrazeni Fi
[)
Mozna pfic¢ina vystrahy je signalizovana pfislusnym Cislem vystrahy (viz tabulku).
Zobrazovani moznych Cisel vystrah zavisi na provedeni pristroje (rozhrani/funkce).
* Vyskytne-li se vice vystrah, jsou zobrazovany za sebou.
+ Vystrahu pfistroje evidujte a dle potfeby ji oznamujte servisnimu personalu.
Cislo vystrahy |Mozna pfi¢ina Odstranéni
1 PFilis vysoka teplota pfistroje Necheijte pfistroj vychladnout
2 Selhani pllviny Zkontrolujte parametry procesu
3 Vystraha, chlazeni svafovaciho hofaku |Prekontrolujte stav chladiciho prostfedku a
podle potfeby jej doplite
4 Plynova vystraha Pfekontrolujte pfivod plynu
5 Viz Cislo vystrahy 3 -
6 Porucha, pokud jde o pfidavny material | Zkontrolujte posuv dratu (u pfistrojli s pfida-
(dratova elektroda) vnym materialem)
7 Sbérnice CAN vypadla Informujte servis.
16 Varovani ochranného plynu. Prekontrolujte pfivod plynu
17 Varovani plazmového plynu Prekontrolujte pfivod plynu
20 Varovani teploty chladici kapaliny Prekontrolujte stav chladiciho prostfedku a
podle potfeby jej doplrite
24 Varovani prutoku chladiciho prostfedku | Zkontrolujte pfivod chladiva; pfekontrolujte
stav chladiva a podle potieby jej doplnte
28 Varovani zasobniku dratu Zkontrolujte posuv dratu (u pfistroju s pfida-
vnym materialem)
32 Chybna funkce kédovaciho zafizeni, Informujte servis.
pohon
33 Pohon se pouziva v pretizeni Pfizplsobte mechanické zatizeni
34 JOB neznamo Vyberte alternativni JOB
HlaSeni mohou byt resetovana stisknutim tlacitka (viz tabulku):
Ridici jednotka pFistroje Smart Classic Comfort Smart 2 Synergic
Comfort 2
Tlaéitko e
AMP VOLT
voLr kW JOB
JoB ‘I v PROG
© ® @ | Y| ®
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6.2 HIaseni chyb
Hlaseni o poruse se podle moznosti displeje pfistroje zobrazi takto:
Typ zobrazeni - fidici jednotka pristroje |Zobrazeni
Graficky displej |'|
Dvé 7-segmentova zobrazeni E -r
Jedno 7-segmentové zobrazeni E
MozZna pfi¢ina poruchy je signalizovana pfislusnym ¢€islem poruchy (viz tabulku). V pfipadé poruchy se
vypne vykonova jednotka.
Zobrazovani moznych &isel chyb zavisi na provedeni pfistroje (rozhrani/funkce).
+ Vyskytne-li se vice chyb, jsou tyto zobrazovany za sebou.
» Poruchy zafizeni evidujte a dle potfeby je oznamujte servisnimu personalu.
Chyba Mozna pri¢ina Odstranéni
3 Chyba rychloméru Prekontrolujte vedeni dratu/svazek hadic.
Posuv dratu neni pfipojen V nabidce konfigurace pfistroje vypnéte provoz se
studenym dratem (stav off). PFipojte posuv dratu.
4 Chyba teploty Nechejte pfistroj vychladnout.
Chyba obvodu nouzového vypinani |Kontrola externich vypinacich zafizeni. Kontrola must-
(rozhrani automatu) ku JP 1 (jumper) na z&kladni desce T320/1.
> Prepeti Vypnéte pfistroj a pfezkouSejte sitové napéti.
6 Podpéti
7 Chyba chladiva (pouze kdyz je pfipo- | Pfekontrolujte stav chladiciho prostfedku a podle
jen chladici modul). potfeby jej doplnte.
8 Chyba plynu Pfekontrolujte pfivod plynu.
9 Sekundarni prepéti PFistroj vypnéte a znovu zapnéte. Pokud zavada
10 PE-chyba pretrvava, obratte se na servis.
11 FastStop-poloha Signal ,Potvrdit chybu" pfes rozhrani robota (pokud je
k dispozici) (0 zu 1).
12 VRD-chyba Pfistroj vypnéte a znovu zapnéte. Pokud zavada
pretrvava, obratte se na servis.
16 Pomocny proud oblouku Zkontrolujte svafovaci horak.
17 Chyba pfidavného materialu Kontrola systému posuvu dratu (zkontrolujte, popf.
Nadproud, popf. odchylka mezi upravte pohony, svazky hadic, hofaky, dopravni rych-
Zadanou a skute¢nou hodnotou lost procesniho dratu a pojezdovou rychlost robota).
dréatu.
18 Chyba plazmového plynu Zkontrolujte zasobovani plazmovym plynem (tésnost,
PoZadovana hodnota se zna¢né li§i | mista zlomu, vedeni, spojky, zavieni).
od skute¢né hodnoty.
19 Chyba - ochranny plyn Zkontrolujte zasobovani plazmovym plynem (t&snost,
Pozadovana hodnota se zna¢né ligi |mista zlomu, vedeni, spojky, zavieni).
od skute¢né hodnoty
20 Pratok chladiciho prostfedku Zkontrolujte chladici okruh (stav chladiva, tésnost,
Pratoéného mnozstvi chladiva ne- mista zlomu, vedeni, spojky, zamek).
dosazeno
22 Nadmeérna teplota chladiciho obvodu | Zkontrolujte chladici okruh (hladina chladiva,
poZadovana teplota).
23 Nadmérna teplota HF-tlumivka Nechejte pFistroj vychladnout. Pfipadné pfizplsobit
pracovni intervaly.
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Reset svafovacich parametri na plvodni nastaveni z vyroby

ewn

Chyba Mozna pri¢ina Odstranéni
24 Chyba zapaleni pomocného oblouku | Zkontrolujte opotfebitelné dily plazmového svafovaciho
hofaku.

32 Chyba elektroniky (1>0-chyba)

33 Chyba elektroniky (Uist-chyba)

34 Egggi)elektromky (A/D-chyba PvFistrqj v’ypnéte a znovu zapr_1éte. Pokud zavada

pretrvava, obratte se na servis.

35 Chyba elektroniky (chyba bokd im-
pulsu)

36 Chyba elektroniky (S-oznaceni)

37 Chyba elektroniky (chyba teploty) Nechejte pfistroj vychladnout.

38 v Y Y

5 [ skoniy ek | e O Se s
prepéti)

40 Chyba elektroniky (I>0-chyba) Informujte servis.

48 Chyba zapalovani Zkontrolujte proces svarovani.

49 Pferuseni svafovaciho oblouku Informuijte servis.

51 Chyba obvodu nouzového vypinani | Kontrola externich vypinacich zafizeni. Kontrola must-
(rozhrani automatu) ku JP 1 (jumper) na zakladni desce T320/1.

57 Chyba pfidavného pohonu, chyba Zkontrolujte pfidavny pohon (tachogenerator bez
rychloméru signalu, M3.51 poskozeny > servis).

59 Nekompatibilni komponenta Vyména komponenty.

6.3 Reset svarovacich parametri na puvodni nastaveni z vyroby
VSechny specifické, uzivatelem ulozené, parametry svafovani jsou nahrazeny vyrobnim
nastavenim.

Chcete-li parametry svafovani nebo nastaveni pfistroje vratit zpét na tovarni nastaveni, Ize v nabidce
Servis zvolit parametr > viz kapitola 5.6.

6.4  Zobrazit verzi programového vybaveni fizeni pristroje
Dotaz na stavy softwaru slouzi vyhradné k informaci pro autorizovany servisni personal a maze byt
dotazovan v nabidce konfigurace pfistroje > viz kapitola 5.6!
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7 Dodatek
7.1 Prehled parametru — rozsahy nastaveni

7.1.1 TIG svarovani

Nazev Zobrazeni Rozsah nasta-
veni
o

= | 5|5 ¢ 8

X (%) L) S IS
Hlavni proud AMP, zavisly na zdroji proudu 7 - A - - -
Doba piedfuku plynu L7 | 0,5 S 0 - 20
Startovni proud, procentualné AMP 20 % 1 - 200
Startovni proud, absolutni, zavisly na zdroji proudu - A - - -
Doba startu 0,01| s 0,01 - 200
Doba nabéhu proudu 1,0 S 00 - 200
Pulzni proud 140 | % 1 200
Doba impulzu ™ 001| s | 000 - 200
Doba nabéhu (doba od hlavniho proudu AMP pro dosazeni 0,00| s 0,00 - 20,0
shizeného proudu AMP%)
Snizeny proud, procentualné z AMP 50 | % 1 200
Snizeny proud, absolutni, zavisly na zdroji proudu | 2 - A - -
Pauza impulzu ™ 001| s | 000 - 200
Doba nabéhu (doba od hlavniho proudu AMP pro dosazeni 0,00| s 0,00 - 20,0
snizeného proudu AMP%)
Doba dobéhu proudu 1,0 S 00 - 20,0
Zavérny proud, procentualné AMP 20 | % 1 - 200
Zavérny proud, absolutni, zavisly na zdroji proudu - A - - -
Doba zavérného proudu 0,01| s 0,01 - 20,0
Doba dofuku plynu 8 S 0,0 - 40,0
Primeér elektrod, metricky dA | 2,4 |mm| 1,0 - 4,0
Prameér elektrod, britské jednotky 92 | mil 40 - 160
Doba spotArc 2 S 0,01 - 20,0
Doba spotmatic >on ) 200 | ms 5 - 999
Doba spotmatic (5£5 > [oFF) 2 s [ 001 - 200
Optimalizace komutace st¥idavého proudu ™2 1%l 250 5 - 375
Vyvazeni stiidavého proudu (JOB 0) 2 BAL % | -30 - +30
Vyvazeni stiidavého proudu (JOB 1-100) 1% 65 | % | 40 - 90
Proudovy skok ™ 1| A 1 - 20
Proudovy skok 1| A 1 - 10
Opétovné zapalovani po chybé oblouku ™ 5 s | 01 5
Frekvence stfidavého proudu - Hz 50 - 200
Frekvence stiidavého proudu (JOB 0) 23! | - | Hz| 30 - 300
Frekvence stfidavého proudu (JOB 1-100) 1 50 | Hz | 30 - 300
Pulzni rovnovaha 50 % 1 - 99
Frekvence pulsu (pulsovani primérné hodnoty, stejnosmérné 2,8 | Hz 0,2 - 2000
napéti)
Frekvence pulsu (pulsovani priimérné hodnoty, stfidavé FrE)| 28 | Hz 02 - 5
napéti)
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Nazev Zobrazeni Rozsah nasta-
veni
c

3|88 g 8

V2 n ~ (S S
Frekvence pulsu (metalurgické pulzovani) ™ 50 | Hz | 50 - 15000
Frekvence pulsu (metalurgické pulzovani) 50 | Hz | 5 - 15000
activArc, v zavislosti na hlavnim proudu 0 - 100
Vyvazeni amplitud [ 2 70 - 130
Dynamické pfizpusobeni vykonu ¥ o | 16 | A 10 / 16
s Ptistroje s fizenim Comfort 2.0.
@ Pristroje ke svafovani stfidavym proudem (AC).
=) Ptistrojova fada Tetrix 300.
“ Pristrojova fada Tetrix 230.

7.1.2 Rué€ni svarovani elektrodou
Nazev Zobrazeni Rozsah nasta-
veni
o (@)

3| 5|8 ¢ 8

X n L) e e
Hlavni proud AMP, zavisly na zdroji proudu 7 |- A - - -
Proud horkého startu, procentualné AMP 120 % 1 - 200
Proud horkého startu, procentualné AMP ™ 150 | % | 1 - 150
Proud horkého startu, absolutni, zavisly na zdroji proudu - A - - -
Doba horkeho startu 0,5 s |00 - 10,0
Doba horkého startu ™ 0,1 s |00 - 50
Arcforce 0 -40 - 40
Frekvence stiidavého proudu ! 100 | Hz | 30 - 300
Vyvazeni stiidavého proudu @ 60 % | 40 - 90
Pulzni proud 142 - 1 - 200
Frekvence pulsu 77 |1,2 Hz [ 0,2 - 50
Pulsni frekvence (DC) 1,2 Hz | 0,2 - 500
Pulsni frekvence (AC) @ P 1,2 Hz |02 - 5
Pulzni rovnovaha 30 - 1 - 99
Dynamické prizptisobeni vykonu Fug |16 A 10 / 16
t Pfistrojova fada Tetrix 230.
@ Pristrojova fada Tetrix 300.
&l PFistroje ke svafovani stfidavym proudem (AC).
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7.2  Najit prodejce

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

"More than 400 EWM sales partners worldwide"
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