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VSeobecné pokyny
A VYSTRAHA

Prectéte si navod k obsluze!

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

_ + Precltéte si a dodrzujte navod k obsluze v8ech 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 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 ru€eni jakéhokoliv druhu je vyslovné vylou€eno. Toto vylou€eni rueni je uZivatelem
uznano pfi uvadéni zafizeni do provozu.

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

Neodborné provedeni instalace maze vést k vécnym Skodam a nasledkem toho i k ohrozeni
osob. Proto nepfejimame Zadnou odpovédnost a rueni za ztraty, Skody nebo naklady, které
plynou z chybné instalace, nespravného provozu a chybného pouzivani a udrzby, nebo s nimi
jakymkoli zplsobem 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, presto zustavaji
vyhrazeny zmény, chyby a omyly.
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ev\;h-) Pro Vasi bezpecnost
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.

[3- Technické zviastnosti, 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 zasunite do pfisluSného protikusu a zajistéte.
2.2  Vysvétleni symbolu

Symbol | Popis Symbol | Popis

Technické zvlastnosti, které musi mit stisknout a uvolnit/klepnout/tlacitka
uzivatel na zfeteli.

PFistroj vypnout

uvolnit

Pfistroj zapnout stisknout a pfidrzet

WSk

zapnout

chybny / neplatny otocit

spravny / platny Ciselna hodnota — nastavitelna

NEEIEE

Qe ©®

Vstup !, |Kontrolka sviti zelené
".D:
Navigace ¢ % ¢ |Kontrolka blika zelené
‘O
[ ] ° L )
099-0M37XK-EW512 5
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Pro Vasi bezpeénost

Cast souhrnné dokumentace

ewn

2.3

Symbol | Popis Symbol | Popis
1 | Vystup 1, [Kontrolka sviti Cervené
- -
J L4 1 A
Zn&zornéni ¢asu (pfiklad: o % o [Kontrolka blika cervené
7 -) | vyCkat/aktivovat po dobu 4 s) '.C'.'
[ ]

Preruseni v zobrazeni nabidky
(moznost dalSich nastaveni)

Nastroj neni zapotfebi/nepouzivat

Nastroj je zapotfebi/pouzivat

Cast souhrnné dokumentace

Tento navod k obsluze je soucasti souhrnné dokumentace a je platny pouze ve spojeni se vSemi
dilcimi dokumenty! Prectéte si a dodrzujte navody k obsluze vSsech systémovych komponent,

zejména bezpecnostni pokyny!
Obrazek zobrazuje obecny pfiklad svafovaciho systému.

Poz. |Dokumentace

Obréazek 2-1

A.1 |Posuv dratu

A.2 |Navod k pfestavbé Volitelné pfisluSenstvi

A.3 |Proudovy zdroj

A.4 | Chladici pfistroj, méni¢ napéti, bedna na naradi atd.

A5 |Transportni vozik

A.6 Svarovaci horak

A.7 | Dalkovy ovlada&

A.8 |Rizeni

A Souhrnna dokumentace

099-0M37XK-EW512
16.07.2018



ev\;h‘) Pouziti k uréenému ucelu
PouZiti a provoz vyhradné s nasledujicimi pFistroji

3 Pouziti k uréenému ucelu
A VYSTRAHA
Nebezpedi v disledku neucelového pouziti!
§ Pristroj je vyroben podle sou¢asného stavu techniky a pravidel, popf. norem pro pouziti
v pramyslu a femesle. Je uréen pouze pro metody svarovani uvedené na typovém
§titku. V pFipadé nelucelového pouziti mGze od pristroje hrozit nebezpeci pro osoby,
zvirata a vécné skody. Za vSechny z toho vyplyvajici Skody se nepirejima zadné ruéeni!
» Pristroj pouzivat vyhradné ucelové a poucenym, odbornym personalem!
» Na pfistroji neprovadét zadné neodborné zmény nebo prestavby!
3.1 Pouziti a provoz vyhradné s nasledujicimi pfistroji
Tento popis smi byt aplikovan vyhradné na pfistroje s fidici jednotkou M3.7X-K.
3.2 Souvisejici platné podklady
» Navody k obsluze spojenych svarecek
» Dokumenty volitelnych rozSifeni
3.3  Stav softwaru
Tento navod popisuje nasledujici verzi softwaru:
1.0.9.0
13> Verzi softwaru Fidici jednotky prFistroje Ize zobrazit v konfiguracénim menu pfistroje (menu
Srv) > viz kapitola 4.5.
3.4  Rizeni pristroje — Ovladaci prvky
3.4.1 Prehled rozsahti fizeni
1> Rizeni pristroje bylo rozdéleno pfi popisu do dvou diléich &asti (A, B), aby byla zajisténa co
nejvétsi pfehlednost. Oblasti nastaveni hodnot parametrt jsou shrnuty v kapitole Prehled
parametru > viz kapitola 7.1.
099-0M37XK-EW512 7
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Pouziti k urcenému ucelu
Rizeni pFistroje — Ovladaci prvky

Pol.

Popis

JoB

mm inch %% s

Soft = Dynamics + Hard

Obrazek 3-1

Rozsah Fizeni A
> viz kapitola 3.4.1.1

Rozsah Fizeni B
> viz kapitola 3.4.1.2

099-0M37XK-EW512
16.07.2018



ev\;f-n Pouziti k uréenému uéelu
Rizeni pFistroje — Ovladaci prvky

3.4.1.1 Rozsah fizeni A

Standard

Pulse

® = 3 o —-—:— g 51)

Soft = Dynamics + Hard
Al[s]Ce

Obréazek 3-2

Pol. |Symbol |Popis
1 JOB- |Tlaéitko svarovaciho ukolu (JOB)
LIST |Vyberte svafovaci ukol podle seznamu svarovacich kol (JOB-LIST). Seznam najdete
na vnitini strané ochranného krytu pohonu posuvu dratu nebo v pfiloze tohoto navodu
k obsluze.
ClickWheel svarovaci vykon
R Zapnuti svafovaciho vykonu > viz kapitola 3.6.2
R Nastaveni rGznych hodnot parametrll v zavislosti na pfedvolbé.
Bilé kontrolky (LED) okolo oto&ného knofliku sviti, kdyZ je nastaveni mozné.
Tlacitko, vybér provozniho rezimu
H oo 2taktni
HH-------- Ataktni
Py --------- 4taktni speciélni

Tlacitko druhu svarovani (vyhradné u varianty pristroje s metodou svarovani
impulznim obloukem)

.-_f.. -------- MIG/MAG standardni vybojka elektrického oblouku
Lo MIGIMAG impulsu elektrického oblouku

5 Zobrazeni dynamiky svarovaciho oblouku
Zobrazuje se vySka a orientace nastavené dynamiky svafovaciho oblouku.

099-0M37XK-EW512 o)
16.07.2018


file://///srv-05/globe/Grafik/Steuerungen/M3_71/4Ts.eps

Pouziti k uréenému ucelu ev\;}r)
Rizeni pFistroje — Ovladaci prvky

Pol. |Symbol |Popis
6 1 Korekce délky elektrického oblouku ovladacim knoflikem Click-Wheel
o e Nastaveni korekce délky elektrického oblouku > viz kapitola 4.2.2.3
L Nastaveni dynamiky svarovaciho oblouku > viz kapitola 4.2.2.4
e Nastaveni rliznych hodnot parametrd v zavislosti na pfedbézném vybéru.
Bilé kontrolky (LED) okolo oto&ného knofliku sviti, kdyZ je nastaveni mozné.

3.4.1.2 Rozsah fizeni B

19 (913942 (1) aY)®

mm O inch % Em S "

| ipm k H
S| »
N

= A

@@@@@CJD

Obrazek 3-3

Pol. |Symbol |Popis

1 } Tlacitko zobrazeni vlevo / blokovaci funkce
Prepinani zobrazeni pfistroje mezi rdznymi parametry svafovani. Kontrolky ukazuji
zvoleny parametr.

C) ——————— Po stisknuti a podrzeni na 3 vtefiny pfejde pfistroj do blokovaci
funkce > viz kapitola 3.6.5.
2 Kontrolka jednotky rychlosti dratu
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 4.4.

Kontrolka tloustky materialu
Zobrazeni vybrané tloustky materialu.

Kontrolka svarovaciho proudu
Zobrazeni svarovaciho proudu v ampérech.

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

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

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

<BOdo| =4

Indikace, vpravo > viz kapitola 3.5
V o-emmeeeee Svarovaci napéti

C2
E
C3

10 099-O0M37XK-EW512
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ev\;f-n Pouziti k uréenému Géelu
Zobrazeni dat svarovani

Pol. |Symbol |Popis

Kontrolka prehfivani/chyba chlazeni svarovaciho hofaku
Chybova hlaseni > viz kapitola 5

10 Kontrolka chyby chladiciho prostiedku
Signalizuje poruchu pratoku nebo nedostatek chladiciho prostfedku.
[Napn;

Kontrolka vtefin
Zobrazena hodnota se zobrazuje ve vtefinach.

Zobrazeni ¢isla JOB (svarovaci ukol) > viz kapitola 4.2.1

11

12

13 Kontrolka stavové indikace (Hold)

Zobrazeni pramérnych hodnot v celkovém svarovani.

14 °/° Kontrolka procent
Zobrazena hodnota se zobrazuje v procentech.

15 Kontrolka jednotky tloust’ky materialu
mm ------- Hodnota parametru se zobrazuje v milimetrech.
inch ------ Hodnota parametru se zobrazuje v palcich.

Pfepinani mezi metrickou nebo imperialni soustavou pomoci zvlastniho parametru
"P29" > viz kapitola 4.4.

16 SQS Indikace, vlievo
Svafovaci proud, tloustka materiélu, rychlost dratu, uchované hodnoty
099-0M37XK-EW512 11
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Pouziti k uréenému ucelu ev\;}r)
Zobrazeni dat svafovani

3.5 Zobrazeni dat svarovani
Vlevo vedle zobrazeni parametrd se nachazi tlacitko k volbé parametr(i. Toto slouzi k vybéru
znazornovanych parametrt svafovani a jejich hodnot.
Kazdé stisknuti tlaCitka pfepina k dalSimu parametru (kontrolky udavaji vybér). Po dosazeni posledniho
parametru se zobrazi opét prvni parametr.

Obréazek 3-4
MIG/MAG
Parametr Poiadova[n]é hodnoty | Skuteéné hodnoty ? |  Hodnoty Hold
1
Svarovaci proud @ @ @
Tloustka materialu @ @ @
Rychlost dratu @ @ @
Svarovaci napéti @ @ @
E-Hand
Parametr Pozadované hodnoty | Skuteéné hodnoty @ |  Hodnoty Hold ¥
11

Svarovaci proud @ @ @
Svarovaci napéti @ @ @
V pfipadé zmény nastaveni (napf. rychlosti dratu) se pfepne zobrazeni okamzit& na nastavenou hodnotu.
M pozadované hodnoty (pfed svafovanim)
2 Skute&né hodnoty (pfi svafovani)
Bl Hodnoty Hold (po svafovani, zobrazeni primérnych hodnot v celkovém svarovani)

3.6  Obsluha ridici jednotky pristroje

3.6.1 Hlavni nahled
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 displeji se zobrazi
pozadovana hodnota svafovaciho napéti (V). Rizeni pfejde po 4 s necinnosti vzdy zpét na hlavni
obrazovku.

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

12 099-0M37XK-EW512
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ev\;f-n Pouziti k uréenému uéelu
Obsluha Fidici jednotky pfistroje

3.6.3

3.6.4

3.6.5

Nastaveni rozSifenych parametra svarovani (nabidka Expert)

V nabidce Expert jsou uloZzeny funkce a parametry, které nelze nastavit pfimo pomoci Fizeni pfistroje
resp. jejichz pravidelné nastavovani neni tfeba. Pocet a zobrazeni téchto parametri se provadi v
zavislosti na dfive zvoleném procesu svafovani resp. na zvolenych funkcich. Volba se provadi dlouhym
stisknutim (> 2 s) ovladaciho knofliku Click-Wheel svafovaciho vykonu. PfisluSny parametr / bod nabidky
zvolte otaCenim (navigaci) a stisknutim ovladaciho knofliku Click-Wheel.

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 4.5.

Funkce zablokovani

Funkce zablokovani slouzi k ochrané pfed nechténou zménou nastaveni pfistroje.

Aplikator maze dlouhym stisllmutl'm tlacitka z kazdé Fidici jednotky pfistroje resp. komponenty
pfislusenstvi se symbolem @) zapnout nebo vypnout funkci zablokovani.

099-0M37XK-EW512 13
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Obsluha Fidici jednotky pfistroje

4 Popis funkce

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

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

Funkce Inicializovat testovani plynu > viz kapitola 4.1.1.1 (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 svarovani Doporué¢ené mnozstvi ochranného plynu

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

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

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

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

Plynové smési nasycené heliem vyzaduji vétSi mnozstvi plynu!
Mnozstvi plynu se m& 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

4.1.1.1 Zkouska plynu
Ovladaci prvky naleznete pod ochrannym krytem pohonu posuvu dratu.

Obrazek 4-1

4.1.1.2 Svazek hadic, proplachnuti
Ovladaci prvky naleznete pod ochrannym krytem pohonu posuvu dratu.

P H e

Obrazek 4-2
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ev\;h-) Popis funkce
Obsluha Fidici jednotky pfistroje

4.1.1.3 Zavadéni 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 4.4.1.1) 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.
Ovladaci prvky naleznete pod ochrannym krytem pohonu posuvu dratu.
(
(.
Obrézek 4-3
4.1.2 Zpétny pohyb dratu
Funkce zpétny pohyb dratu slouzi ke staZeni dratové elektrody bez napéti a bez ochranného plynu.
Soucasnym stisknutim a podrzenim tlacitek Zavedeni dratu a Testovani plynu se zvySi rychlost zpétného
pohybu dratu ve funkci rampy (zvlastni parametr P1 > viz kapitola 4.4.1.1) z 1 m/min az do nastavené
maximalni hodnoty. Maximalni hodnota se nastavi sou¢asnym stisknutim tlacitka Zavedeni dratu a
otacenim levého otocného knofliku Click-Wheel.
Bé&hem procesu je nutné roli dratu ru¢né otacet ve sméru chodu hodinovych rudi¢ek, aby se dratova
elektroda opét navinula.
Ovladaci prvky naleznete pod ochrannym krytem pohonu posuvu dréatu.
(
SR
&
Obréazek 4-4
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Popis funkce ev\;"r)
Svafovani MIG/MAG

4.2  Svarovani MIG/IMAG

4.2.1 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 6.1).

» zvolit druh provozu a svarovani
* nastavit svafovaci vykon

» opravit délku svafovaciho oblouku a dynamiku

4.2.1.1 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 svarovacich
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 opétovné zkontrolovat nebo upravit vyhradné pfi
zméné dratu nebo plynu.

Obrazek 4-5

4.2.1.2 Druh provozu

Provozni rezim urcuje pribéh procesu fizeny svafovacim hofakem. Podrobné popisy provoznich
rezimdl > viz kapitola 4.2.5.

RO

A O
VAHO
"

Obrazek 4-6
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ev\;h-) Popis funkce
Svarovani MIG/IMAG

4.2.2

4221

Druh svarovani

Spolu s typem svafovani se souhrnné oznaci riizné procesy MIG/MAG.

Standard (Svarovani se standardnim svarovacim obloukem)

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

Pulse (Svafovani s impulznim obloukem)

Cilenou zménou svarovaciho proudu se ve svafovacim oblouku generuji impulzy proudu, které vedou k
prfechodu materialu 1 kapka na impulz. Vysledkem je proces témeéf bez rozstfiku, vhodny pro svafovani
vS§ech materiall, pfedevsim vysoce legované CrNi oceli nebo hliniku.

O Standard

@Oﬁ%‘ﬁf

Obrazek 4-7

Svarovaci vykon (stacionarni pracovni bod)

Svafovaci vykon se nastavuje podle principu jednoknoflikového ovladani. Aplikator maze svdj stacionarni
pracovni bod nastavit volitelné jako rychlost dratu, svafovaci proud nebo tloustka materialu. Svafovaci
napéti optimalni pro stacionarni pracovni bod poc¢ita a nastavuje svarovaci pfistroj. Aplikator mize v
pfipadé potfeby toto svafovaci napéti korigovat > viz kapitola 4.2.2.3.

;’ o

\\
Ra—

\§
~ \ 101

N |
A
\\ J
Obrazek 4-8

4.2.2.2 Komponenty prislusenstvi pro nastavovani pracovniho bodu

Nastaveni pracovniho bodu muze byt provedeno také z riznych komponent pfislusenstvi napfiklad
pomoci dalkovych ovladacli, specialnich svafovacich hofak( nebo robotickych / pramyslovych rozhrani
(je nutné volitelné automatizaéni rozhrani, u nékterych pfistroj této fady to neni mozné!).

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

099-0M37XK-EW512 17
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Svafovani MIG/MAG

4.2.2.3 Délka svételného oblouku
V pfipadé potfeby Ize délku svafovaciho oblouku (svafovaci napéti) korigovat pro individualni svafovaci
Ukol o +/- 9,9 V.

e

Obrazek 4-9

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

Obrazek 4-10
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Svarovani MIG/IMAG

4.2.3 Nabidka Expert (MIG/MAG)

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

b
.

Y6+®

5t
PN
-k
€
|
|
|

[

ey

l-

e
Acko
j={rbd)

Indikace Nastaveni / Volba

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

- 5 t Oprava délky svarovaciho oblouku ve spoustécim programu Psrart

-
U

|<>—l‘|‘|<>—Ll‘|<>—Ll‘|<>—Ll‘|<>

~‘

(]
— — — — —
>

I~ 4>

Obrazek 4-11

t S 5 Doba nabéhu spoustéciho programu Pstart Na hlavni program Py

L SE Doba nabéhu hlavniho programu P, na zavérny program Pgyp

[} Ed Proud koncového krateru
Procentualni rozsah nastaveni: v zavislosti na hlavnim proudu
Absolutni rozsah nastaveni: Imin az Imax.

- ED’ Oprava délky svarovaciho oblouku v zavérném programu Pgyp

b d Doba dohofeni dratu > viz kapitola 4.2.3.1
r S ZvySeni hodnoty > vét&i &ast dohofeného dratu
A RTEEEEERE SniZeni hodnoty > menSi ¢ast dohofeného dratu

099-0M37XK-EW512 19
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Svafovani MIG/MAG

4.2.3.1 Vypalovanidratu

Parametr dohofeni dratu zamezuje pfipékani dratové elektrody ve svafovaci lazni nebo na proudové
$picce na konci procesu svafovani. Hodnota je optimalné pfednastavena pro celou fadu aplikaci (Ize ji
vSak v pfipadé potieby upravit). Nastavitelna hodnota znamena dobu, nez proudovy zdroj vypne
svarovaci proud po zastaveni procesu svarovani.

Chovani svafovaciho dratu Pokyn k sefizeni
Dratova elektroda se pfipaluje ve svafovaci lazni. ZvySeni hodnoty
Dréatova elektroda se pfipaluje k proudové Spicce nebo se na Snizeni hodnoty
dratové elektrodé tvofi velka koule.

4.2.4 Béh programu
Urcité materialy vyZaduji specialni funkce, aby mohly byt bezpe¢né a vysoce kvalitné svafovany. K tomu
se pouziva 4-taktni specialni druh provozu s nasledujicimi programy:

* Spoustéci program Psrart (€liminovani studenych spojl na zacatku svaru)
» Hlavni program P, (nepfetrzité svafovani)

» Zavérny program Pgyp) (minimalizace koncovych krater(l cilenym snizenim teploty)

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

PA \_PEND

1

v

t
Obrazek 4-12
4.2.5 Provozni rezimy (sledy funkci)
4.25.1 Vysvétleni znacek a funkci
Symbol |Vyznam
i Stisknout tlacitko hofaku
0
) Pustit tlagitko hofaku
W
3 | Na tlacitko hofaku tuknout (kratké stisknuti a uvolnéni)
™
hﬁﬂ Ochranny plyn proudi
I Svarovaci vykon
% Dratova elektroda se posunuje
ﬁ:': Zavadéni dratu
f
f Zpétné dohofeni dratu
ﬁ“ Predfuk plynu
on
20 099-0M37XK-EW512
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Svarovani MIG/IMAG
Symbol |Vyznam
ﬁ“ Dofuk plynu
No

" i
n 2taktni
1 4dtaktni
nn taktni

K 4taktni specialni
t

Cas

Pstart | Spoustéci program

Pa Hlavni program

Peno | Zavérny program
4.2.5.2 Nucené vypinani

3>  Svareci pristroj ukonci zapalovani resp. svafovani v pripadé
* chyby zapalovani (po dobu 5 s po signalu ke spusténi netece svafovaci proud).
e preruseni svarovaciho oblouku (preruseni svarovaciho oblouku po déle nez 5 s).

2-doby provoz
::% 1.
)

l¢ 2. —>!

¢ i

\ 4

i)

v

o
>

b

v
—*

v

<
<€

LA T 5

Obrazek 4-13

r
v
4
A\
r 3
A

l.cyklus:

+ Stisknout a pfidrzet tlagitko hofaku.

» Ochranny plyn proudi (pfedfuk plynu).

» Motor posuvu dratu bézi ,plizivou rychlosti®.

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

+ Pfepnuti na pfedvolenou rychlost dratu.
2.cyklus:

+ Pustit tlagitko hofaku.
* Motor posuvu dratu se zastavi.
* Oblouk zhasne po uplynuti nastaveného ¢asu vypalovani dratu.

* Probiha ¢as zbytkového proudéni plynu.

099-0M37XK-EW512 21
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4-doby provoz

ﬁ 1. —>le 2, o 3.+!3<— 4——>

Gl

i E > t
11 i

I . ! i > t
-8- T < B :; < :i: :: g t

s T 5
Obrazek 4-14
1. cyklus
» Stisknout a pfidrzet tlacitko hofaku
* Ochranny plyn proudi (pfedfuk plynu)
* Motor posuvu dratu bé&zZi ,pliZzivou rychlosti®.
» Po styku dratové elektrody s obrobkem se zapali elektricky oblouk, svafovaci proud tece.
* Prepnuti na predvolenou rychlost posuvu dratu (Hlavni program P,).
2. cyklus
» Pustit tlagitko hoféku (bez uginku)
3. cyklus
» Stisknout tla¢itko hofaku (bez ucinku)
4. cyklus
* Pustit tlaCitko hofaku
* Motor posuvu dratu se zastavi.
» Elektricky oblouk zhasne po uplynuti nastaveného &asu vypalovani dratu.
* Probiha ¢as zbytkového proudéni plynu.
22 099-0M37XK-EW512
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4-doby specialni provoz

T 4

F¥
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ot Psiarr . t
PEND
T ° :
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A I |
I ! 5 ! ! > t
I ' E : : > t
‘ ‘_’I?I
on. f ; ; T o
Obrazek 4-15
1. doba
» Stisknout a pfidrzet tla¢itko hofaku.
» Ochranny plyn proudi (pfedfuk plynu).
* Motor posuvu dratu bézZi ,zavadéci rychlosti®.
+ Po styku dratové elektrody s obrobkem se zapali svafovaci oblouk,
svarovaci proud tec€e (spoustéci program Pstarrt).
2. doba
* Uvolnit tlagitko hofaku.
PFepnuti na hlavni program Pa.
3. doba
» Stisknout a pfidrzet tla¢itko hofaku.
+ Prepnuti na koncovy program Pgpp.
4. doba
+ Uvolnit tlagitko hofaku.
* Motor posuvu dratu se zastavi.
* Po uplynuti nastavené doby vypalovani dratu zhasne svételny oblouk.
* Probih& doba dofuku plynu.
099-0M37XK-EW512 23
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Ruéni svarovani elektrodou

4.2.6 Standardni horak MIG/IMAG
Tlacitko na svarovacim hofaku MIG slouzi zdsadné k zapinani a vypinani svarovani.
Obsluzné prvky | Funkce

H Tlacitko hofaku +  Zahajeni / ukonéeni svafovani

Kromeé toho jsou v zavislosti na typu pfistroje a konfiguraci fizeni mozné dalsi funkce klepnutim
na tla€itko hofaku > viz kapitola 4.4:

» PFepinani mezi svafovacimi programy (P8).
* Volba programu pfed zaCatkem svarovani (P17).
» Pfepinani mezi impulsnim a standardnim svafovanim pfi 4taktnim specialnim provozu.
» PFepinani mezi zafizenimi pro posuv dratu pfi dvojitém provozu (P10).
4.2.6.1 Prepinani mezi Push/Pull a vlozenym pohonem

A VYSTRAHA

e Neodborné opravy a modifikace jsou zakazany!

K zabranéni irazim 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)!
Nebezpedi pfi neprovedeni zkousky po prestavbé!

e Pred 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 svarovacich zafizeni v provozu“!

* Provedte zkou$ku dle IEC / DIN EN 60974-4!

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

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

4.3 Rucni svarovani elektrodou
4.3.1 \Volba svarovaciho ukolu

Obrazek 4-16
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4.3.2 Nastaveni svarovaciho proudu

4.3.3 Arcforce

FR—
_’[Fl't‘i_‘

Obréazek 4-18
Nastaveni:
» Z&porné hodnoty: typy rutilovych elektrod
» Hodnoty kolem nuly: typy bazickych elektrod
» Kladné hodnoty: Typy celulézovych elektrod
4.3.4 Horky start

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 .B. = proud pro horky start
= doba horkého startu
= hlavni proud
= proud
>t t= ¢as

kO

Obrazek 4-19

4.3.5 Antistick

Uy Antistick zabranuje vyzihani elektrody.

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

Antistick

Obrazek 4-20
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ZvIastni parametry (rozSifena nastaveni)

4.4  Zvlastni parametry (rozsifena nastaveni)
Zvlastni parametry (P1 az Pn) jsou pouzivany k vlastni uzivatelské konfiguraci funkci pfistroje. Uzivatel
tak ziskava zna¢nou miru flexibility k optimalizaci svych potreb.
Tato nastaveni nejsou provedena bezprostfedné na fidici jednotce pfistroje, protoZe zpravidla neni nutné
pravidelné nastavovani parametrd. Pocet vybiranych zvlastnich parametrti se miize odliSovat od fidicich
jednotek pouzivanych ve svarovacich systémech (viz pfisluSsna standardni provozni nastaveni). Zvlastni
parametry muzete podle potfeby opét resetovat do vyrobniho nastaveni > viz kapitola 4.4.1.6.

4.4.1 Vybér, zména a ukladani parametr

..>..

gy
LQ
@

Obrazek 4-21

Indikace Nastaveni/ Volba
P ! Doba rampy zavadéni dratu / zpétného pohybu dratu
Ll I [ p— normalni zavadéni (doba rampy 10 s)

e rychlé zavadéni (doba rampy 3 s) (z vyroby)

P 9 AT a 4Ts start klepnutim

0=---- Zadny 4taktni start klepnutim
1=--- 4taktni start klepnutim je mozny (z vyroby)
P ,5 Funkce uchovéani hodnot
! 0=--- uchované hodnoty se nezobrazuji
1= uchované hodnoty se zobrazuji (Z vyroby)
PE L’ Zobrazeni korekce nebo zadaného napéti
0=----- zobrazeni opravného napéti (z vyroby).
1= zobrazeni absolutniho Zadaného napéti.

PEQ Jednotkova soustava > viz kapitola 4.4.1.5
e metricka soustava (z vyroby)
1= imperialni soustava
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ev\;h-) Popis funkce
Zvlastni parametry (rozSifena nastaveni)

4.41.1 Dobarampy 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.
Béhem zavadéni dratu je mozné ménit rychlost oto€nym knoflikem svafovaciho vykonu. Zména se
neprojevi na dobé rampy.

4.4.1.2 A4T/4Ts start tipovanim na tlaéitko (P9)
Ve 4-taktnim provoznim rezimu s krokovym startem se tuknutim na tlacitko hofaku pfepina pfimo do 2.
taktu, aniz by pfitom musel proudit plyn.
Mé&-li byt svafovani pferuseno, je mozno na tlagitko hofaku tuknout jesté jednou.

4.4.1.3 Funkce uchovani hodnot (P15)
Funkce uchovéani hodnot aktivni (P15 =1)
» Zobrazi se stfedni hodnoty naposledy pouzitych parametrd hlavniho programu svarovani.
Funkce uchovani hodnot neni aktivni (P15 = 0)
» Zobrazi se nastavené hodnoty parametrd hlavniho programu.

4.4.1.4 Zobrazeni korekce nebo zadaného napéti (P24)
PFi nastaveni korekce svafovaciho oblouku pravym oto¢nym pfepinacem miize byt zobrazeno bud
opravné napéti +- 9,9 V (z vyroby) nebo absolutni Zadané napéti.

4.4.1.5 Jednotkova soustava (P29)
Funkce neni aktivni
+ Zobrazi se metrické mérné jednotky.
Funkce aktivni
» Zobrazi se imperialni mérné jednotky.

4.4.1.6 Vraceninavyrobni nastaveni

= VSechny uzZivatelem uloZené specifické parametry svafovani jsou nahrazeny nastavenim
z vyroby!
Obréazek 4-22
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Popis funkce

Konfiguraéni menu pfistroje ’

4.5 Konfiguraéni menu pristroje
45.1 Vybér, zména a ukladani parametr

Obrazek 4-23

Indikace Nastaveni/ Volba
1 1] [Odporvodice 1
"L 1] |odpor vodice pro prvni okruh svafovaciho proudu 0 mQ - 60 mQ (z vyroby 8 mQ).

rLc

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

c 2

Zmény parametri smi provést vyhradné odborny servisni personal!

c 3

Zmény parametri smi provést vyhradné odborny servisni personal!

56A]

Funkce Uspory energie v zavislosti na dobé > viz kapitola 4.5.3
Doba nepouzivani do aktivace reZimu uspory energie.
Nastaveni = vypnuté, popk. giselna hodnota 5 min — 60 min (z vyroby 20).

Sru

Servisni menu
Zmény v servisnim menu smi byt provadény vyhradné autorizovanym servisnim
personalem!

28
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EV\;“)‘) Popis funkce
Konfigurani menu pfistroje

4.5.2

Nulovani odporu vodice

Odpor vodi¢li mizZe nastavit pfimo nebo miizete provést vynulovani pomoci proudového zdroje. Pfi
dodani je odpor vodi¢l zdroji svafovaciho proudu nastaven na 8 mQ. Tato hodnota odpovida zemnicimu
vodici o délce 5 m, svazku propojovacich hadic o délce 1,5 m a vodou chlazenému svafovacimu hofaku
o délce 3 m. V pfipadé jinych délek hadicovych svazku je proto nutna +/- korekce napéti na oblouku

k optimalizaci vlastnosti pfi svafovani. Pomoci opétovného nastaveni odporu vodi¢li mizete hodnotu
korekce napéti na oblouku opét nastavit do blizkosti hodnoty nula. Elektricky odpor vodi€t musite znovu
nastavit po kazdé vyméné pfislusenstvi jako je napf. svafovaci hofak nebo svazek propojovacich hadic.

Obrazek 4-24

099-0M37XK-EW512 29

16.07.2018



Popis funkce ev\;"r)
Konfiguraéni menu pfistroje

45.3

1 Priprava

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

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

2 Konfigurace

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

Otacenim na ,oto¢ném knofliku svafovaciho vykonu“ nyni miizete vybrat pfisluSné parametry.
Parametr ,rL1“ musite vynulovat ve vSech kombinacich zafizeni.

3 Vynulovani/méreni

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

a zobrazen novy odpor vedeni. Hodnota maze byt 0 mQ az 40 mQ. Nova hodnota se okamzité ulozi
a nevyZaduje Zadné dalSi potvrzeni. Pokud se na displeji vpravo nezobrazi Zadna hodnota, méfeni se
nezdafilo. Méfeni musite opakovat.

4 Obnova rezimu pripravenosti ke svarovani

Vypnéte svafovaci pfistroj.
Opét nasroubujte plynovou hubici svafovaciho hofraku.
Zapnéte svafovaci 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 4.5.

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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ev\;h‘) Odstranovani poruch
Zobrazit verzi programového vybaveni fizeni pfistroje

5 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.
5.1 Zobrazit verzi programového vybaveni fizeni pristroje
Dotaz na stavy softwaru slouzi vyhradné k informaci pro autorizovany servisni personal a maze byt
dotazovéan v nabidce konfigurace pfistroje > viz kapitola 4.5!
5.2  HIaseni chyb (proudovy zdroj)
Porucha svarovaciho pristroje se zobrazi kodem chyby (viz tabulka) na displeji fidici jednotky. V
pripadé poruchy se vypne vykonova jednotka.
Zobrazovani moznych Eisel chyb zavisi na provedeni pristroje (rozhrani/funkce).
+ Poruchy zafizeni evidujte a dle potfeby je oznamujte servisnimu personalu.
+ Vyskytne-li se vice chyb, jsou tyto zobrazovany za sebou.
Chyba | Kategorie |Mozna pri¢ina Odstranéni
(Err) a) |b) |c)
1]- - |x | Sitové prepéti Zkontrolujte sitova napéti a porovneijte je
2|- |- |x |Sitové podpéti s napajecimi napétimi svafovaciho pfistroje
3(x |- |- Nadmérna teplota Nechte pfistroj vychladnout (sitovy vypinad
svafovaciho pfistroje do polohy ,1%)
4({x |x |- [Chyba chladiciho prostfedku |Doplrite chladici prostfedek
Otoceni hiidele Eerpadla (Cerpadlo
chladiciho prostfedku)
Zkontrolujte nadproudovou spoust’
cirkulaéniho chladiciho pfistroje
5[x |- |- |Chyba podavace dratu, chyba | Zkontrolujte podavac¢ dratu
rychloméru Tachogenerator negeneruje zadny signal,
vadny M3.51 > informujte servis.
6|x |[- |- |Chyba-ochranny plyn Zkontrolujte zasobovani ochrannym plynem
(pFistroje s kontrolou ochranného plynu)
7|- - |x | Sekundarni pfepéti Chyba invertoru > informujte servis
8- - |x [Chyba dratu Pferuste elektrické spojeni mezi svafovacim
dratem a skfini nebo uzemnénym objektem
9(x |- |- Rychlé vypnuti Odstrarite chybu na robotu
(rozhrani automatu)
10(- |x |- |Chyba oblouku Zkontrolujte posuv dréatu
(rozhrani automatu)
11|- |[x |- |Chyba zapalovani (po 5 s) Zkontrolujte posuv dratu
(rozhrani automatu)
13|x |- |- Nouzové vypnuti Zkontrolujte nouzové vypnuti rozhrani
automatu
14]- |[x |- Rozpoznani posuvu dratu Zkontrolujte kabelové spoje
Chyba pfifazeni Upravte identifikacni Cisla
identifikaCnich Cisel (2DV)
15|- [x |- Rozpoznani posuvu dratu 2 Zkontrolujte kabelové spoje
16| - - |x | Chyba redukovaného napéti | Informujte servis.
naprazdno (VRD)
17(- |x |x |ldentifikace nadproudu Zkontrolujte lehkost chodu posuvu dratu
v pohonu posuvu dratu
18|- |x |x [Chyba signalu Zkontrolujte spojeni a pfedevsim
tachogeneratoru tachogenerator druhého podavace dratu
(podfizeny pohon).
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Odstranovani poruch ev\;f-r’
Reset svafovacich ukoll (jobl) na vyrobni nastaveni

Chyba | Kategorie |Mozna pfic¢ina Odstranéni
Emla) [b) |c)
56 | - - |x | Vypadek sitove faze Pfezkousejte sitova napéti
59| - - |x | Pristroj je nekompatibilni Zkontrolujte pouziti pfistroje
60|- |- |x [|Potfebna aktualizace softwaru | Informujte servis.

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

b) Chybové hlaseni mlzete resetovat stisknutim tlacitka:
Ridici jednotka pFistroje Tlaéitko

RC1/RC2

Expert

Expert 2.0 / Expert XQ 2.0

CarExpert / Progress (M3.11)

OLEO

alpha Q / Concept / Basic / Basic S / Synergic / Nelze
Synergic S / Progress (M3.71) / Picomig 355

¢) Chybové hlaseni Ize resetovat vyhradné vypnutim a opétovnym zapnutim pfistroje.
Zavadu spojenou s ochrannym plynem (Err 6) mlzete resetovat stisknutim tlacitka ,Parametry
svafovani*.

5.3 Reset svairovacich ukolt (jobd) na vyrobni nastaveni

1> VSechny specifické, uZivatelem uloZzené, parametry svarovani jsou nahrazeny vyrobnim
nastavenim.

5.3.1 Vynulovanijednotlivého ukolu (jobu)

Obrazek 5-1
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ev\;h‘) Odstranovani poruch
Reset svafovacich ukoll (jobd) na vyrobni nastaveni

5.3.2 Vynulovani vS§ech ukolt (JOB)

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

Obrazek 5-2
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JOB-List

6 Dodatek A
6.1 JOB-List

JoB

188

JoB joB
13|45 235(237|238|239
68910 240|242 | 243 | 244
1|13 |14 |15 260|261

Obrazek 6-1
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Prehled parametrd — rozsahy nastaveni

7 Dodatek B
7.1 Prehled parametru — rozsahy nastaveni
7.1.1 Svarovani MIG/MAG

Jméno Zobrazeni Rozsah
nastaveni
N
O
5 ©
[ X
© > =
28| £ | ¢ -
3|88 g | £ 3
»n s [ e £
rozb&hovy proud ) 0 - 200

Oprava délky svafovaciho oblouku ve spoustécim programu

(' [ RIS
(M ] L || (wn] K
[ (W] L 1 Lt

<

©

[{e]

©

o

Pstart
DZba nabehu spoustéciho programu Psrart Na hlavni program [ S 0o - 20
Pa
Doba nabéhu hlavniho programu P, na zavérny program Peyp 5 S o - 20
Koneéna intenzita proudu krateru I Ed| - . % 0O - 200
Oprava délky svafovaciho oblouku v zavérmém programu Penp e vV |99 - 99
Zpétné dohofeni dratu ~6dl Y| - 0 - 333
Oprava napéti 0 \% -9,9 9,9
Rychlost dratu, absolutni (hlavni program P,) - 'm/min|{0,00 - 20,0
My zavislosti na zvoleném svafovacim tkolu (JOB)
7.1.2 Ru€ni svarovani elektrodou
Jméno Zobrazeni Rozsah
nastaveni

N

=

Tl g

o § § § c X
¢ 182| 8|E &
Arcforce Arcll © -40 - 40
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Najit prodejce

8 Dodatek C
8.1 Najit prodejce

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

"More than 400 EWM sales partners worldwide"
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