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VsSeobecné pokyny
A VYSTRAHA

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

zpec€nostni a vystrazné pokyny!

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

+ Navod k obsluze uchovavejte na misté nasazeni pfistroje.

+ Bezpecnostni a vystrazné &titky na pfistroji informuji o moznych nebezpecich.
Musi byt stale znatelné a Citelné.

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

» Technické zmény podminéné dalSim vyvojem pfistrojové techniky mohou vést k riznému
chovani pfi svafovani.

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

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

Ruceni v souvislosti s provozem tohoto zafizeni je omezeno vyhradné na jeho funkci. Jakékoliv dalSi
ruceni jakéhokoliv druhu je vyslovné vylou€eno. Toto 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 muze vést k vécnym Skodam a nasledkem toho i k ohrozeni osob. Proto
nepfejimame zadnou odpovédnost a ru€eni za ztraty, Skody nebo néklady, které plynou z chybné insta-
lace, nespravného provozu a chybného pouzivani a udrzby, nebo s nimi jakymkoli zpisobem souviseji.

© EWM GmbH

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

Autorské pravo k tomuto dokumentu zlstava vyrobci.

RozmnoZovani, i Easte¢né, pouze s pisemnym souhlasem.

Obsah tohoto dokumentu byl dikladné prozkouman, zkontrolovan a zpracovan, presto zlstavaji vyhra-
zeny zmény, chyby a omyly.

Bezpecnost dat

UZivatel je zodpovédny za zalohovani vdech zmén tovarniho nastaveni. Za smazana osobni nastaveni
odpovida uzivatel. Vyrobce za tyto Upravy neruci.
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2 Pro Vasi bezpeénost
21 Pokyny k pouzivani této dokumentace

/A NEBEZPECI

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

hrozicich tézkych urazlt nebo usmrceni osob.

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

+ Kromé toho je nebezpedi zvyraznéno symbolem na okraji stranky.

A VYSTRAHA

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

zprostredné hrozicich tézkych Grazi nebo usmrceni osob.

« Bezpeénostni pokyn obsahuje ve svém nadpisu signaini slovo ,VYSTRAHA® s obecnym
vystraznym symbolem.

+ Kromé toho je nebezpedi zvyraznéno symbolem na okraji stranky.

A POZOR

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

kych urazii osob.

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

* Nebezpedi je zvyraznéno piktogramem na okraji stranky.

5>  Technické zvlastnosti, které musi mit uzivatel na zfeteli, nema-li dojit k poSkozeni majetku nebo
zafizeni.
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.

6 099-00L105-EW512
06.12.2023
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Pro Vasi bezpeénost

Vysvétleni symbolud

2.2

Vysvétleni symbola

Popis

Popis

Vénujte pozornost technickym zvlast-
nostem

Stisknout a pustit (dotknout se)

Vypnuti pfistroje

Pustit

Zapnuti pFistroje

Stisknout a pfidrzet

Chybné/neplatné

Zapnout

Spravné/platné

Otacet

NEEEEEE

=

I Vstup Nastavitelna Ciselna hodnota
Navigace s"j Kontrolka sviti zelené
d 1 N
1 | Vystup o2 |Kontrolka blika zelen&

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

ll\

Kontrolka sviti ¢ervené

PferuSeni v zobrazeni nabidky
(moznost dalSich nastaveni)

¢

Kontrolka blika ¢ervené

Nastroj neni nutny/nepouzivat

6
’, .
1

Kontrolka sviti modie

Nastroj je nutny/pouzit

@

Kontrolka blika modre

099-00L105-EW512
06.12.2023



Pro Vasi bezpecnost ev\;’r)
Bezpeclnostni pfedpisy

2.3 Bezpecnostni predpisy

%

A VYSTRAHA

Nebezpeci urazu pri nedodrzeni bezpe€nostnich pokynii!

Nerespektovani bezpecnostnich predpisi miize byt Zivotu nebezpecné!

+ Peclivé si prectéte bezpecnostni pokyny v tomto navodu!

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

» Osoby v oblasti pracovisté upozornéte na dodrzovani predpist!

Nebezpedi poranéni elektrickym napétim!

Elektricka napéti mohou pfi dotyku zptlisobit Zivotu nebezpeéné trazy elektrickym prou-

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

nehody.

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

» Vzdy odkladejte svarovaci hofaky anebo drzaky elektrod na izolovanou podlozku!

* Noste kompletni, osobni ochranné pomucky (zavisi na zplsobu pouziti)!

» Pristroj smi otvirat vyhradné kvalifikovany personal!

» Pfistroj nesmi byt pouzivan k rozmrazovani potrubi!

Nebezpedi pri spoleéném zapojeni nékolika proudovych zdroju!

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

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

a pouzivani“ a predpis bezpecnosti prace BGV D1 (dfive VBG 15), popf. zemskych

ustanoveni!

Zarizeni sméji byt schvalena ke svarovani svarovacim obloukem pouze po provedeni

kontroly, ktera zjisti, zda nemuze dojit k prekro¢eni dovoleného napéti naprazdno.

« Pfipojeni pfistroje smi provést vyhradné odbornik!

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

* Nespojujte svafovaci pfistroje s pfepinacem polarity (fada PWS) nebo pfistroje ke sva-
fovani stfidavym proudem (AC). Nasledkem prosté chybné obsluhy mize dojit k nedovo-
lenému scitani svafovacich napéti.

Nebezpeci Urazu zarenim nebo vysokou teplotou!

Zareni svarovaciho oblouku poskozuje pokozku a oci.

Kontakt s horkymi obrobky a jiskrami ma za nasledek popaleni.

+ Pouzivejte svarecsky &tit nebo svareskou pfilbu s dostate€nym ochrannym stupném
(zavisi na zpusobu pouziti)!

* Noste suchy ochranny plast (napf. svarecsky Stit, rukavice, atd.) podle pfislusnych
predpist platnych v dané zemil

* Nezucastnéné osoby chrarite svafovaci zasténou nebo pfislusnou ochrannou pfepazkou
proti zafeni a nebezpedi oslnéni!

099-00L105-EW512
06.12.2023



Pro Vasi bezpeénost

Bezpednostni pfedpisy

A VYSTRAHA

Nebezpedci Grazu pouzitim nevhodného odévu!

Zareni, vysoka teplota a elektrické napéti predstavuji nevyhnutelné zdroje nebezpeci

béhem obloukového svarovani. Uzivatel musi byt vybaven kompletnimi osobnimi

ochrannymi pomuckami (OOP). Ochranné pomucky musi zabranit nasledujicim rizik(im:

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

« Svaredska prilba s fadnym ochrannym zafizenim proti ionizujicimu zafeni (zareni IC nebo
UV) a nadmérné teploté.

» Suchy svareCsky odév (obuv, rukavice a ochrana téla) proti teplému prostfedi, s poro-
vnatelnymi Uc€inky jako pfi teploté vzduchu 100 °C nebo vice, popf. proti Urazu elektrickym
proudem a praci na sou¢astech pod napétim.

* Ochrana sluchu proti $kodlivému hluku.

Nebezpeci vybuchu!

Zdanlivé neskodné latky v uzavienych nadobach mohou v pripadé ohrati vytvorit pret-

lak.

* Nadoby s hoflavymi nebo vybusnymi kapalinami odstranit z pracovniho rozmezi!

» Nepfipustit ohfati vybusnych kapalin, prachi nebo plynl svafovanim nebo fezanim!

Nebezpedi pozaru!

V disledku vysokych teplot, odletujicich jisker, rozzhavenych dill éi horké strusky vzni-

kajici pfi svafovani muze dojit k tvorbé plament.

» V okruhu plisobnosti davejte pozor na ohniska pozaru!

* Nenoste s sebou zadné snadno zapalné pfedméty, jako napf. zapalky nebo zapalovace.

» V okruhu plisobnosti méjte pfipravené vhodné hasici pfistroje!

» Z obrobku pfed zacatkem svafovani dukladné odstrarite zbytky hoflavych latek.

» Svarené obrobky dale zpracovavejte teprve po vychladnuti. Nenechavejte je v kontaktu
s hoflavym materialem!

099-00L105-EW512 9
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Pro Vasi bezpecnost ev\;’r)
Bezpeclnostni pfedpisy

A POZOR
8 Kouf a plyny!
0 Kour a plyny mohou vést k dychacim potizim a otravam! Kromé toho se mohou vypary
L rozpoustédel (chlorovany uhlovodik) zménit v disledku ultrafialového zareni sva-
fovaciho oblouku v jedovaty fosgen!
» Zajistéte dostatek Cerstvého vzduchu!
» Udrzujte pary rozpoustédla mimo oblast svafovaciho oblouku!
+ v pfipadé potfeby. pouzivejte vhodnou ochranu dychacich cest!
* Aby se zabranilo tvorbé fosgenu, musi byt zbytky chlorovanych rozpoustédel na obrobcich
nejprve neutralizovany vhodnymi opatfenimi.
Hlukova zatéz!
Hluk, presahujici 70dBA, miize zpUsobit trvalé poskozeni sluchu!
L—  « Pouzivejte vhodnou ochranu sluchu!

* Osoby na pracovisti musi nosit vhodnou ochranu sluchu!

Podle IEC 60974-10 jsou svairovaci pristroje rozdéleny do dvou tfid elektromagnetické
((“’)) kompatibility (tfida elektromagnetické kompatibility je uvedena v €asti Technické
L udaje):
& Trida A Pristroje nejsou uréeny k pouziti v obytnych oblastech, ve kterych je elektricka energie

odebirana z vefejné sité, dodavajici nizké napéti. PFi zajiStovani elektromagnetické kompatibi-

lity u pfistrojl tfidy A mize v téchto oblastech dojit k problémim, jak z divodu spojenych

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

Trida B Pristroje splfiuji poZzadavky elektromagnetické kompatibility v prdmyslovych a o-

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

napéti.

Zfizeni a provoz

PFi provozu elektrické svarecky muize v ojedinélych pfipadech dojit k elektromagnetickému

ruseni, i kdyZ svafovaci pfistroj splfiuje emisni limity v souladu s normou. Za ruseni, které

vznika pfi svafovani, nese odpovédnost uzivatel.

PFi posuzovani moznych elektromagnetickych problému v okoli musi uzivatel vzit v Gvahu

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

+ Sitové, fidici, signalni a telekomunikac¢ni vodice

+ Radia a televizni pfijimace

+ Pocitace ajina fidici zafizeni

* Bezpec€nostni zafizeni

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

+ Kalibraéni a méfici zafizeni

» Odolnost proti rudeni jinych zafizeni v okoli

+ Denni doba, ve které museji byt provadény svarecské prace

Doporuceni ke snizeni rusivych signalt

» Pripojeni na sit, napr. dalSi sitovy filtr nebo stinéni kovovou trubkou

« Udrzba elektrické svarecky

* Pouziti co nejkratSich svafovacich kabell a vedeni kabelt pohromadé u podlahy

* Vyrovnani potenciall

+ Uzemnéni obrobku. V pfipadech, které neumoznuji pouziti pfimého uzemnéni obrobku,
musi byt spojeni zajisténo pomoci vhodnych kondenzator(.

+ Stinéni jinych zafizeni v okoli nebo kompletniho svarfedského zafizeni

Elektromagneticka pole!

((“’)) Proudovy zdroj mtize vytvaret elektricka nebo elektromagneticka pole, ktera mohou na-

rusit funkci elektronickych systémi, jako jsou EDV a CNC pristroje, telekomunikacni

F. vedeni, elektrické vedeni, signalni vedeni, kardiostimulatory a defibrilatory.

» Dodrzujte pfedpisy pro udrzbu > viz kapitola 7!

+ Uplné& odvitite svafovaci vedeni!

» Odpovidajicim zplsobem chrarite pfistroj nebo zafizeni citliva na zareni!

» Funkce kardiostimulatorl maze byt narusena (v pfipadé potfeby vyhledejte Iékafskou
pomoc).

10 099-00L105-EW512
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Pro Vasi bezpeénost

Pfeprava a instalace

A POZOR

Povinnosti provozovatele!
Pfi provozu zarizeni je nutno dodrzovat prislusné tuzemské vyhlasky a zakony!

Narodni verze ramcové smérnice (89/391/EWG)89/391/EHS k realizaci opatfeni ke
ZlepSeni bezpecénosti a ochrany zdravi zaméstnancu pfi praci i pfislusné samostatné smér-
nice.

Predevs§im smérnice (89/655/EWG) 89/655/EHS o minimalnich pfedpisech pro bezpecnost
a ochranu zdravi pfi praci a o pouzivani ochrannych pomuacek zaméstnanci pfi praci.
Pfedpisy pro bezpecénost prace a prevenci nehod pfisludné zemé.

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

UZivatel musi byt v pravidelnych intervalech Skolen o bezpe&nosti prace.

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

IV pfipadé skod zpiisobenych cizimi komponentami zanika zaruka vyrobce!

* Pouzivat vyhradné systémové komponenty a doplriky (proudové zdroje, svarovaci horaky,
drzaky elektrod, dalkové oviadace, nahradni a opotrebitelné dily, atd.) z naseho dodavaného
sortimentu!

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

Pozadavky pro pripojeni k vefejné napajeci siti

Pristroje s vysokym vykonem mohou mnozstvim proudu, ktery odebiraji ze sité, ovlivnit kvalitu
sité. U nékterych typu pristroji proto mohou platit omezeni v oblasti pfipojeni nebo pozadavky na
maximalni moznou impedanci nebo na minimalni kapacitu napajeni v rozhrani s verejnou siti
(spoleény pripojovaci bod PCC). | zde upozoriiujeme na technické udaje pristroja. V tomto pFipadé
odpovida provozovatel nebo uzivatel pristroje za zjiSténi moznosti pfipojeni a pfipojeni pristroje
po pripadné konzultaci s provozovatelem sité.

24 Preprava a instalace

A VYSTRAHA

Nespravna manipulace a nedostate¢né upevnéni lahvi ochranného plynu mohou mit za

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

Respektujte pokyny vyrobce plynu a predpisy pro stlaceny plyn!
Lahve ochranného plynu se nesméji upevinovat za ventil!
Zabrante zahfivani lahvi ochranného plynu!

099-00L105-EW512
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Pro Vasi bezpecnost ev\;’r)
Pfeprava a instalace

A POZOR
Nebezpeci urazu vyplyvajici z napajecich kabelu!
:D- Pfi transportu mohou neoddélena napajeci vedeni (sitova vedeni, fidici vedeni, atd.)
zapric¢init nebezpedi, jako napf. prevraceni pripojenych pfristroji a poranéni osob!
+ Pred transportem odpojte napajeci kabely!
Nebezpeci prevraceni!
Pri pfremist'ovani a instalaci pristroje se mlze pristroj prevratit a zranit osoby nebo se
poskodit. Bezpeénost proti pfevraceni je zajiSténa do uhlu naklonéni 10° (odpovida
IEC 60974-1).
+ Pfistroj instalujte a transportujte pouze na rovném, pevném podkladu!
» Nastavné dily je nutno zajistit vhodnymi prostiedky!
@ Nebezpeci trazu z divodu nespravné polozeného vedeni!
\a O nespravné polozena vedeni (sit'ova, fidici, svarovaci vedeni nebo svazek propo-
—=— | jovacich hadic) miizete zakopnout.
* Napajeci vedeni polozte ploSné na zem (zabrante vytvofeni smycek).
+ Zabrarite pokladani na chodniky a komunikace.
SSS Nebezpeci zranéni ohratou chladici kapalinou a jejimi pfipojkami!

Pouzita chladici kapalina a mista jejiho pfipojeni, resp. spojeni, se pfi provozu mohou
silné zahrat (vodou chlazené provedeni). Pfi otevieni okruhu chladiciho prostredku
miuZe unikajici chladici prostiedek zpusobit opareni.

* Okruh chladiciho prostfedku otvirejte pouze pfi vypnutém proudu, resp. chladicim zafizeni!
* Pouzivejte pfedepsané ochranné prostfedky (rukavice)!

+ Oteviené hadicové pfipojky uzaviete vhodnymi zatkami.

5=  Pristroje jsou koncipovany k provozu ve svislé poloze!
Provoz v neschvalenych polohdach mizZe zpusobit poskozeni pristroje.
* Preprava a provoz vyhradné ve vzprimené poloze!

> Vdidsledku neodborného pripojeni se mohou poskodit komponenty pfislusenstvi a proudovy
zdroj!
* Komponentu prislusenstvi pripojit a zajistit pouze pfi vypnutém pristroji k odpovidajici
zdsuvce.
* Podrobné popisy prislusné komponenty prislusenstvi najdete v navodu k pouziti!
* Komponenty pfislusenstvi jsou automaticky rozliSeny po zapnuti proudového zdroje.

= Ochranné c¢epicky proti prachu chrani kabelové koncovky a tudiz pristroj pfed znecisténim a
poskozenim.
* Neni-li k pripoji pfipojena Zadna komponenta prislusenstvi, musi byt nasazena ochranna
Cepicka proti prachu.
eV pripadé vady nebo jeji ztraty musi byt ochranna cepic¢ka proti prachu nahrazena!

12 099-00L105-EW512
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EV\;“)‘) Pouziti k uréenému ucelu
Pouziti a provoz vyhradné s nasledujicimi pFistroji

3 Pouziti k urcenému ucelu

A VYSTRAHA

Nebezpedci 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
stitku. V pripadé netucéelového pouziti mGze od pristroje hrozit nebezpeci pro osoby,
zvirata a vécné skody. Za vSechny z toho vyplyvajici Skody se neprejima zadné ruceni!
» Pristroj pouzivat vyhradné ucelové a pouc¢enym, odbornym personalem!
» Na pfistroji neprovadét zadné neodborné zmény nebo prestavby!

3.1 Pouziti a provoz vyhradné s nasledujicimi pristroji
Navzajem muzete kombinovat nasledujici systémové soucasti:
Tento popis smi byt aplikovan vyhradné na pfistroje s Fidici jednotkou Expert XQ 2.0 .

Ridici jednotka Expert XQ 2.0 Expert XQ 2.0 LG Expert XQ 2.0 WLG
pristroje
Popis |bez pipojent k siti |Varianta se siti LAN _|Varianta se siti WiFi a LAN

3.2 Stav softwaru

Softwarova verze fidici jednotky pristroje se zobrazuje v pribéhu spousténi na pocéatecni
obrazovce > viz kapitola 4.3.4.

3.3  Oblast pouziti

Multiprocesni svare€ka k obloukovému svafovani pro tyto metody svafovani:

PFistrojova Hlavni metoda svafovani MIG/IMAG DalSi metoda
fada Standardni svafovaci oblouk |Impulsni oblouk &
%) =
S |3
5 |
= >
z |s
g o S S
>(f, 9 g | g X |8 |E
¢ = x > g ) Q g
X |C g a |35 | |2 |X S g Q) _ |z
X g g x o > =} (7} Q — e c [}
V) Y x o Y o o S o c g T =
< 8 o o fust < 8 o o o o \© %) > C
= |< |E |5 | = < |5 | < |3 |[= [ |8
= s |I< |< |Oo = |3 | |< e |- |.8 c N =
S |8 3 |2 |2 |28 |3 |2 |2 |2 |® (538 |3
S |8 |2 |8 |5 |E |l |2 |8 |& |82 |® |3 |a
Titan Q| ©|©|©| 9 @0 |Q |9 |9 ||| ||
XQAC
Titan Q| 90|90 |Q |9 @0 ||| ® || |||
XQ/xQc
Phoenix Q| 0|0 |® | ® V| 0| 0| e | ®|® | 9|0 ||
XQ/XQC B
Taurus Q| 9|0 |® | ®  ® ® | 6| ® | ® ® | 0| |®
XQ/xQc
Taurus O ® | ® | ®| ®  ® 6| 6| ® | ® @ ® @ 0| |®
XQ Basic

1 Svarovaci ulohy pro hlinik

099-00L105-EW512 13
06.12.2023



Pouziti k uréenému ucelu
Souvisejici platné podklady

ewn

3.4

3.4.1

Souvisejici platné podklady
» Navody k obsluze spojenych svafecek

» Dokumenty volitelnych rozSifeni

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

bezpeénostni pokyny!
Obrazek zobrazuje obecny pfiklad svafovaciho systému.

®

>

Obrazek 3-1
Poz. Dokumentace
A1 Pristroj posuvu dratu
A.2 Dalkovy ovladag
A.3 Svarovaci hofak
A.4 Proudovy zdroj
A5 Rizeni
A Souhrnna dokumentace

14
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ev\;f'n Rychly pfehled
Rizeni pfistroje — Ovladaci prvky

4 Rychly prehled
41 Rizeni pristroje — Ovladaci prvky

JOB 207 rootAre | rootare puls

sup 1,20 mm
6.6 0.0k

200A/23.8V

e, Ann PO &

Obrazek 4-1

Pol. [Symbol [Popis
1 . Tlagitko Systémova nastaveni
E Zobrazeni systému a konfigurace systémovych nastaveni > viz kapitola 5.4.4.
2 Displej pristroje
Displej zafizeni pro zobrazeni vSech funkci zafizeni, nabidek, parametr( a jejich ho-
dnot > viz kapitola 4.3.
3 Tlacitko rozhrani USB

Ovladani a nastaveni rozhrani USB > viz kapitola 5.5.

Moznost pfipojeni USB flash disku — pfednostné priimyslové USB flash disky (FAT32).

4 o-er USB rozhrani k prenosu dat off-line
|

5 Z Otocny ovlada¢ (Click-Wheel) svarovaciho vykonu
T Nastaveni svafovaciho vykonu > viz kapitola 5.1
R Nastaveni rliznych hodnot parametrd v zavislosti na pfedbézném vybéru.
(Pfi zapnutém podsviceni pozadi jsou nastaveni mozna.)
6 s Otocny ovlada¢ (Click-Wheel) korekce elektrického oblouku
L Nastaveni korekce délky elektrického oblouku > viz kapitola 6.1.2.2
R Nastaveni dynamiky svafovaciho oblouku > viz kapitola 6.1.2.3
Pfi zapnutém podsviceni pozadi jsou nastaveni mozna.
7 Rozhrani Xbutton
‘? Povoleni svafovani s uzivatelsky definovanymi pravy na ochranu proti neopravnénému
pouziti > viz kapitola 5.4.2.
8 | ABCD |Tladitka A B C D (obsazeni podle kontextu) > viz kapitola 5.3
099-00L105-EW512 15
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Rychly prehled em;f'n
Symboly na obrazovce

Pol. [Symbol [Popis

9 : Tlaéitko Arc

* Vychozi situace — hlavni obrazovka: Zména procesu svafovani v zavislosti na zvo-
lené kombinaci materialu, plynu, pfidavného materialu.
* Vychozi situace - libovolna podnabidka: Zobrazeni pfejde zpét na hlavni obrazovku.
» Stisknout a pfidrzet: Po 3 vtefinach pfejde pfistroj do rezimu Uspory ener-
gie > viz kapitola 5.3.2.
Pro odblokovani znovu na 3 s stisknout a pfidrzet > viz kapitola 5.3.2.

10 I . Tlacitko Nabidka > viz kapitola 5.8

4.2 Symboly na obrazovce
Symbol Popis

Ochranny plyn

Druh materialu

Zavadéni dratu

Zpétny pohyb dratu

RozSifena nastaveni

#¥ p|p|oe[Bx

-8- /ﬂ"’ Sefizovaci provoz

L1 2taktni druh provozu

M, 2taktni special druh provozu

PTT 4taktni druh provozu

4taktni specialni druh provozu

JOB Svarovaci ukol

FUp superPuls

sdf) superPuls vypnuty

Porucha

|.I
o Chyba teploty

=0 Provozni rezim bodového svafovani

Tloustka materialu

Ep|3

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

.|3

Rychlost dratu

3
=

Korekce délky svafovaciho oblouku

Svarovaci vykon

Program (P0-P15) > viz kapitola 5.8.4.1

Varovani, muze byt pfedstupném poruchy

Kabelova mistni sit’ (LAN)

Bezdratova mistni sit (WiFi)

Uzivatel pfihlasen

Neni mozné, zkontrolujte priority

™| S @MY= | E B

Xbutton-Prihlaseni

16 099-00L105-EW512
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e\nﬁn Rychly pfehled
Displej pristroje

Symbol Popis

Xbutton-Odhlaseni

Dyn. svaf. obl.

Cislo verze Xbutton nerozpoznano

Prerusit proces

Primér dratu (pfidavny material)

Navigace nabidkou, o jednu nabidku zpét

(=
Sm
J
&®
@ Potvrdit proces
1]
=
v

Rozsifit obsah zobrazeni.

UlozZeni dat na USB médium

Nacteni dat z USB média

Zaznam dat na USB

Tlacgitka k pfepinani typu obrazovky 3/4

Svarovani impulznim svafovacim obloukem

Standardni svarovani svarovacim obloukem

Metoda svarovani

Aktualizovat

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

Informace

Svarovaci proud

Svafovaci napéti

Proud motoru k posuvu dratu

Doba trvani svarovani

Plazmovy plyn

Rychlost posuvu dratu

(E=RPhke sor-khEs

Hodnota spravna, resp. vhodna

4.3 Displej pristroje

Na displeji pFistroje se v textové nebo grafické podobé zobrazuji vSechny informace potfebné pro uzi-

vatele.
4.3.1 Skute¢né hodnoty, pozadované hodnoty, uchované hodnoty
Parametry pfed svarovanim béhem svarovani po svarovani

Zadana hodnota Skutecna Zadana Uchovana | Zadana
hodnota hodnota hodnota hodnota

Svarovaci proud M O M O

Tloustka materialu O M O

Rychlost dratu M O M O

Svarovaci napéti M O M O
099-00L105-EW512 17
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Rychly prehled em;f'n
Displej pfistroje

4.3.2 Hlavni obrazovka

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

Uzivatel ma k dispozici riizné volitelné hlavni obrazovky > viz kapitola 4.3.3.

@—-’JOB 207  rootérc | rootarc puls [ﬁ@.__@
P 2

R R e
I
1

6.6min

e 4™ PO 0 L (3)

Obréazek 4-2
Pol. |Symbol |Popis
1 Informace k vybranému svarovacimu ukolu
Cislo ukolu JOB, proces atd.
2 Rozsah zobrazeni svarovacich dat
Svarovaci proud a napéti, rychlost dratu, tloustka materialu atd.
3 Rozsah zobrazeni parametri procesu
Typ provozu, korekce napéti na oblouku, program, druh svafovani atd.
4 Rozsah zobrazeni stavi systému
Stav sité, chybovy stav atd. > viz kapitola 4.2

Dlouhym stisknutim tlagitka A (na hlavni obrazovce provozniho rezimu) Ize pfejit pfimo k JOB provozu.

18 099-00L105-EW512
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Rychly prehled

Displej pristroje

4.3.3 Varianty hlavni obrazovky
Typ hlavni obrazovky 1

JOB 207 rootare | rookAre puls

Typ hlavni obrazovky 2 (od vyrobce)

JOB207  rootArc | rootArc puls i

S)Aﬁ 1,20 ram

6. 6 M S

200A 23. 8V

-l- # 1 nn PO "'.U

Typ hlavni obrazovky 3

JOE 9 M5 Shandard | Impuls

180A

3 D= | 12,5 |{min

20.5V

5.0 i | vow EEECEEGY
0M

pAy P10 Sup |} pd

Obrazek 4-3

Volba odpovidajici varianty (typ hlavni obrazovky) se provadi v nabidce Konfigurace zafizeni (sys-

tém) > viz kapitola 5.4.6.
4.3.4 Pocatecni obrazovka

Bé&hem spousténi se na obrazovce zobrazuje nazev fidici jednotky, verze softwaru pfistroje a vybér

jazyka.

= \A’; A
Expert X0 ¥12.0,0,0 .—@

Deutsche.

PP D

Fe

Pol. |Symbol |Popis

Obrazek 4-4

1 Nazev fidici jednotky pfristroje

2 Nacitaci lista

Zobrazuje postup nacitani béhem spousténi pfistroje

3 It  |Rozsifena nastaveni
3 K zobrazeni a nastaveni rozSifenych nastaveni systému > viz kapitola 4.3.4.1
4 Zobrazeni vybraného systémového jazyka
Systémovy jazyk Ize zménit v pribéhu spousténi > viz kapitola 4.3.4.2.
5 Verze fidiciho softwaru

099-00L105-EW512
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Rychly prehled em;f'n
Displej pfistroje

4.3.41

4342

Zakladni nastaveni pro provoz se dvéma posuvy dratu (P10)
Nastaveni je vyhradné k dispozici, popf. potfebné, jestlize

» se fizeni nachazi v posuvu dratu nebo

» u kompaktni konstrukce v proudovém zdroiji.

Bod nabidky/parametry Hodnota Poznamka
DVX (Single) 0
DVX jednotka 1 (Master) 1
DVX jednotka 2 (Slave) 2

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

» Odstrarite pfipojeni k druhému posuvu dratu

Ve dvojitém provozu (P10 = 1 nebo 2) musi byt oba posuvy dratu pripojeny a odlisné
konfigurovany na fizenich pro tento druh provozu!

» Jeden posuv dratu nakonfigurujte jako Master (hlavni) (P10 = 1)

» Druhy posuv dratu nakonfiguruijte jako Slave (vedlejsi) (P10 = 2)

Ovladani pristupu

Je-li jeden pfistroj ve svafovacim systému vybaven kli€¢ovym spinadem k ovladani pfistupu, musi byt
tento pfistroj konfigurovan jako Master (P10 = 1). Je-li nékolik pfistroji u dvojitého provozu vybaveno
klicovym spinac¢em, mlze volitelné nasledovat pfifazeni. Posuv dratu s konfiguraci Master je po zapnuti
aktivni svafovaci pfistroj. Jiné rozdily ve funkci mezi posuvy dratu nejsou.

Zména jazyka systému

Uzivatel mize béhem spousténi Fidici jednotky pfistroje zvolit resp. zménit systémovy jazyk.

» Pfistroj vypnout a opétovné zapnout.

» Béhem faze spousténi (viditelny napis WELDING 4.0) stisknéte tlaCitko [D] zavisejici na kontextu.
* Pozadovany jazyk zvolte ota¢enim ovladacim knoflikem.

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

»Deutsch
English

ltaliano
Latviski

»Deutsch

Engllsh

laliano
Latviski

Obrazek 4-5
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e\A;f'n Obsluha fidici jednotky pfistroje

Nastaveni svafovaciho vykonu

5.1

5.2

Obsluha ridici jednotky pristroje

Primarni ovladani se provadi centralnim ovladacim knoflikem pod displejem pfistroje.

PFisluSny bod nabidky zvolte otacenim (navigaci) a stisknutim (potvrzenim) centralniho ovladaciho
knofliku. Navic resp. alternativné Ize kontextové zavisla tlacitka pod displejem pfistroje pouzivat k pot-
vrzeni.

Nastaveni svarovaciho vykonu

Nastaveni svafovaciho vykonu se provadi oto¢nym knoflikem (click wheel) pro svarovaci vykon. Kromé
toho Ize upravovat parametry v pribéhu funkce nebo ménit nastaveni v riiznych nabidkach zafizeni.

Nastaveni MIG/IMAG

Svarovaci vykon (pronikani tepla do materialu) Ize ménit nastavenim téchto tfi parametr(:
* rychlost pohybu dratu 8

+ tloustka materialu =

+ svafovaci proud A

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

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

Zmeéna rychlosti dratu, napfiklad o 0,1 m/min, ma — podle zvoleného priméru svafovaciho dratu — za
nasledek vétsi & mensi zménu zobrazené hodnoty svafovaciho proudu nebo tloudtky materialu. Zobra-
zena hodnota svarovaciho proudu a tloustky materialu jsou rovnéz zavislé na zvoleném praméru dratu.

Napfiklad pfi zméné rychlosti pohybu dratu o 0,1 m/min a volbé dratu o priméru 0,8 mm je zména sva-
fovaciho proudu, resp. tloustky materialu mensi, nez pfi zméné rychlosti dratu o 0,1 m/min a volbé
priiméru dratu 1,6 mm.

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

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

Dlvodem je pfedehfivani volného dratu svafovacim proudem. Napfiklad je pfedehfati svafovaciho dratu
pfi delSim délka volného dratu vétsi. Pokud se tedy stickout (délka volného dratu) zvétsi, bude v dusledku
vétsiho predehrati dratu skute€ny svafovaci proud mensi. Pfi mensi volné délce dratu bude skutecny
svarovaci proud vyssi. Diky tomu ma svafe¢ moznost zménou vzdalenosti svafovaciho hofaku ovlivnit

v omezené mife pronikani tepla do soucasti.

Nastaveni WIG/MMA:

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

Tlacitka primé volby
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Obsluha fidici jednotky pFistroje em;f'n

Kontextové zavisla tlacitka

5.3 Kontextové zavisla tlacitka
Dolni tlagitka jsou takzvané kontextové zavislé ovladaci prvky. Moznosti vybéru témito tlaCitky se
pfizpUsobuji pfislusnému obsahu obrazovky.
Kdyz se na displeji zobrazi symbol =2, muze se uzivatel opét vratit o jeden bod nabidky nazpét (Casto
pfidéleno tlacitku [A]).

5.3.1 Zména zakladniho nastaveni (nabidka konfigurace pristroje)
V nabidce konfigurace pfistroje Ize upravovat zékladni funkce svafovaciho systému. Nastaveni by méli
zdsadné ménit jen zkuSeni uZivatelé > viz kapitola 5.4.

5.3.2 Funkce zablokovani
Funkce zablokovani slouzi k ochrané pfed nechténou zménou nastaveni pfistroje.
Aplikator muze dlouhym stisknutim tladitka z kazdé Fidici jednotky pfistroje resp. komponenty
pfislusenstvi se symbolem O zapnout nebo vypnout funkci zablokovani.

099-00L105-EW512
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e\A;f'n Obsluha fidici jednotky pfistroje

Konfigurace pfistroje (Systém)

5.4 Konfigurace pristroje (Systém)
V nabidce System muze uzivatel provadét zakladni konfiguraci pfistroje.
Pristup k nabidce:

Obrazek 5-1

5.41 Rezim uspory energie (Standby)
Rezim Uspory energie je mozné aktivovat nastavitelnym parametrem v nabidce konfigurace (rezim uspory
energie zavisly na ¢asu). Pfi aktivnim reZimu uspory energie displej Fidici jednotky pfistroje Expert XQ 2.0
ztmavne a na displejich pfistroje podavace dratu se zobrazi pouze stfedni pficny segment displeje. Li-
bovolnym stisknutim ovlddaciho prvku (napf. klepnutim na tla€itko hofdku) se deaktivuje rezim uspory
energie a pfistroj se znovu pfepne do pohotovostniho rezimu ke svafovani.

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

099-00L105-EW512
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Konfigurace pfistroje (Systém)

5.4.2

5.4.2.1

5.4.2.2

Opravnéni k pristupu (Xbutton)

Xbutton je systém k inteligentnimu fizeni pfistupovych prav ve svafe¢kach a soucastech EWM, které jsou

vybaveny fizenim Expert-. Na zakladé Sikovnych, programovatelnych rozpoznavacich paméti (Xbutton)

mohou byt uzivatelim udélena rizna uzivatelska prava.

Systém Xbutton mize byt pouzit pro dvé rizna blokovani pfistupu.

1. Sprava pfistupu prostfednictvim odhlaSeného stavu (Xbutton je nutny)
Svare€sky dozor ma Xbutton s pravy spravce. Po aktivovani/pfihlaSeni prav Xbutton se nastavi
pozadované parametry svafovani (napf. na zakladé postupu ke svarovani). PFislusny svare¢sky dozor
se nyni prostfednictvim Xbutton odhlasi. Zdroj svafovaciho proudu se ted nachazi v zablokovaném
stavu. Svare€ nyni mize pracovat na svarovacim ukolu jiz jen s pfednastavenymi parametry. Nastroj
Xbutton umoznuje jesté podrobnéjsi definici pfistupovych prav v odhlaseném stavu (firemni ID,
skupiny, pfistupova prava) a jejich pfenos na proudovy zdroj pomoci programovaciho kli¢e (Xbutton).

2. Sprava pfistupu pomoci nékolika Xbutton (je nutnych nékolik Xbutton)
Kazdy svare¢ obdrzi svUj Xbutton s pfislu§nym, svare¢skym dozorem uréenym opravnénim. Po
prihlaseni prostfednictvim Xbutton mize svare¢ pracovat na svafovacim ukolu pouze se svym
personalizovanym opravnénim. Nastroj Xbutton, ktery je k tomu nutny, slouzi ke spravé
rozpoznavacich paméti (Xbutton) jakoz i uzivatel(l, a umoznuje spravu svarecl a jejich kvalifikaci.

Obrazek 5-2

K aktivaci prav Xbutton jsou tfeba nasledujici kroky:

1. Pfihlaste se pomoci Xbutton v&etné prav spravce.

2. Zapnéte polozku nabidky ,Prava Xbutton aktivni®.

Informace pro uzivatele

Zobrazuji se uzivatelské informace (napfiklad ID islo firmy, uzivatelské jméno, skupina atd.)

Aktivace prav klice Xbutton

Vedeni v nabidce:

Reset konfigurace Xbutton vyzaduje pfihlaseni s pfisluSnym Xbutton (pravy spravce). ID firmy, pfidélena

skupina a pfistupové prava pro odhlaSeny stav uloZzené na proudovém zdroji se vynuluji na tovarni
nastaveni. Sou€asné jsou deaktivovana prava Xbutton.
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Konfigurace pfistroje (Systém)

5.4.3 Stavové informace
V této nabidce se mize uzivatel informovat o aktualnich systémovych poruchach a varovanich.

5.4.3.1 Chyby a varovani

I

)
-oi'!' 3 Excess temberature

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

@
— ®
_@

= v e

PRY

Obrézek 5-3
Pol. |Symbol |Popis
1 Cislo chyby > viz kapitola 8.2
2 Symboly chyb:
——————— Varovani (pfedstupen poruchy)
I'I -------- Porucha (proces svafovani se zastavi)
g" -------- Specifické (napfiklad chyba teploty)
3 Podrobny popis chyby

Navigace nabidkou
O jednu nabidku zpét

HlaSeni Ize vynulovat

=
5 Vynulovani hlaseni
|
v

6 Navigace pomoci nabidek (jestlize existuje)
Listovat dal na dalSi stranu resp. hlaseni
7 Nazev chyby
099-00L105-EW512 25
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Konfigurace pfistroje (Systém)

5.4.3.2 Provozni hodiny

Polozka nabidky / Parametry Hodnota Poznamka

Doba zapnuti (resetovatelna): 0:00 h Hodnoty Ize zpétné dosadit stisknutim a
Doba svafovaciho oblouku (reseto- 0-:00 h otaCenim centralniho ovladaciho knofliku
vatelna):

Doba zapnuti, celkem: 0:00 h

Doba svafovaciho oblouku, celkem: 0:00 h

5.4.3.3 Soucasti systému
Zobrazuje se seznam vSech komponent existujicich v systému, a to s Cislem ID, softwarovou verzi a naz-
vem.

5.4.3.4 Teploty

Bod nabidky / parametr Hodnota Poznamka

Vnitrek skiiné - -

Transformator na sekundarni strané - -

Chladici téleso RCC - -

Zpétny tok chladiciho prostfedku - -

Primarni chladici téleso - -

Ohfev dratu Unit 1 - Hlaseni "---“, pokud ohfev dratu neni instalo-
Ohfev dratu Unit 2 - van
Teplota 8 - volny
Teplota 9 - volny
Teplota 10 - volny
5.4.3.5 Hodnoty senzoru
Bod nabidky / parametr Hodnota Poznamka
Pritok chladiciho prostredku - -
Rezerva dratu Unit 1 0az100 % Hlaseni ,---“, pokud snimac dratu neni instalo-

van, resp. hodnota nemohla byt zjisténa (je
nutné min. jedno otoc¢eni kladek).

Rezerva dratu Unit 2

099-00L105-EW512
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Konfigurace pfistroje (Systém)

54.4

5.44.1

5.44.2

5.443

Systémova nastaveni

Zde m(ze uzivatel provadét rozsifena nastaveni systému.

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

puvodni tovarni nastaveni.
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Konfigurace pfistroje (Systém)

5.4.4.4 Specialni parametry

Zvlastni parametry fizeni podavace dratu se pouzivaji ke konfiguraci uréenych funkci pfistroje pro zaka-
znika.

Pocet vybiranych zvlastnich parametrd se mdze u rdznych fidicich jednotek pouzitych ve svafovacim
systému liSit.
K aktivaci zmény parametrd maze byt nutné provést novy start pfistroje.

U systém( se dvéma Fidicimi jednotkami podavace dratu se zobrazuji vyhradné parametry aktivniho po-
davace dratu (zvlastni parametry U1 nebo zvlastni parametry U2).
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28 06.12.2023



ewn

Obsluha ridici jednotky pristroje

Konfigurace pfistroje (Systém)

Bod nabidky/pa- |Hodnota Poznamka
rametry
P1 1-0 Doba rampy zavadéni dratu/zpétny pohyb dratu
0 = normalni zavadéni (doba rampy 10 s)
1 = rychlé zavadéni (doba rampy 3 s) (z vyroby)
P2 0-1 Zablokovat program ,,0"
0 =--——--- PO uvolnéno (z vyroby)
1= PO zablokovano
P3 0-1 ReZim zobrazovani pro svafovaci hofaky Up/Down s jednomistnym
7segmentnim displejem (jedna dvaojice tladitek)
0 = bé&zné zobrazeni (z vyroby) ¢islo programu/svafovaci vykon (0—
9)
1 = stfidavé zobrazeni Cisla programu/druhu svarovani
P7 0-1 Opravny provoz, nastaveni mezni hodnoty
0 =---m-- korek&ni provoz vypnuty (z vyroby)
1 = korekéni provoz zapnuty
P8 0-1 Pfepinani programu se standardnim hofakem
0 = zadné prepnuti programu (z vyroby)
1= zvlastni 4-takt
2 = zvlastni 4-takt special (n-takt aktivni)
P9 0-1 4T a 4Ts-start klepnutim
0 = Zadny 4-takt start krokovani
1 = 4-takt start krokovani je mozny (z vyroby)
P11 0-1 4Ts délka klepnuti
0 =--——--- funkce krokovani je vypnuta
1 = 300 ms (z vyroby)
2 = 600 ms
P12 1-2 Pfepinani seznama JOB
1= skute€ny seznam ukolt JOB (z vyroby)
2 = skute¢ny seznam ukolt JOB a prepinani JOB pres
pfislusenstvi aktivovano
P13 129 Dolni mez dalkového pfepinani JOB
Oblast JOB funkénich hofakd (MT PC2, PM 2U/D, PM RD2)
Dolni mez: 129 (z vyroby)
P14 169 Horni mez dalkového prepinani JOB
Oblast JOB funkénich hofaka (MT PC2, PM 2U/D, PM RD2)
Horni mez: 169 (z vyroby)
P16 0-1 Blokovy JOB-provoz
0 = blokovy JOB-provoz neni aktivni (z vyroby)
1= blokovy JOB-provoz je aktivni
P17 0-1 Volba programu standardnim tlaCitkem hofaku
0 =--——--- zadna volba programu (z vyroby)
1 = volba programu je mozna
P23 0-1 Nastaveni programu pro relativni programy
0 =---- spole¢né nastavitelné relativni programy (z vyroby).
1 = oddélené nastavitelné relativni programy.
P26 45 °C Cilova hodnota ohfevu civky dratu (OW WHS)
0 =---- off = vypnuto
1 = rozsah nastaveni teploty: 25 °C - 50 °C (45 °C z vyroby)
P27 0-1 Pfepnuti provozniho rezimu pfi spusténi svarovani
0 = neaktivovano (z vyroby)
1= aktivovano
P28 30 % Prah chyby elektronické regulace mnozstvi plynu

Vypis chyby pfi odchylce poZzad.hodn.plynu
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Konfigurace pfistroje (Systém)

Bod nabidky/pa- |Hodnota Poznamka
rametry

Obnoveni do to- |Ne
varniho nasta-
veni:

Ano VSechny zvlastni parametry se vrati do zakladniho stavu jako pfi to-
varnim nastaveni.

Doba rampy zavadéni dratu (P1)
Zavadéni dratu zacina rychlosti 1,0 /min. po dobu 2 vtefin. Poté rampova funkce rychlost zvysi na 6,0
m/min. Doba rampy je mezi dvéma Useky nastavitelna.

Béhem zavadéni dratu je mozné ménit rychlost oto€nym knoflikem svafovaciho vykonu. Zména se nepro-

jevi na dobé rampy.

Program ,,0“, uvolnéni blokovani programu (P2)

Program PO (manualni nastaveni) se zablokuje. Nezavisle na poloze kliCového spinacge je dale mozny

pouze provoz s P1 az P15.

Zobrazovaci rezim - svarovaci horak Up/Down s jednomistnym 7segmetnim displejem (P3)

Normalni zobrazeni:

+ Programovy provoz: Cislo programu

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

Stridavé zobrazeni:

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

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

30
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Konfigurace pfistroje (Systém)

Korekéni provoz zapnout / vypnout (P7)

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

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

UV uipv]
Umax Umax
24,0V 239V yd
(DVGrenz = +1,9)
/ renz /
21,9V 22V 7
20,1V
19,8V / (DVGrenz =-1,9) /
/ /
i e
Umin { Umin ‘(
DV min -20% +20% DVmax D;I [m/min] DV min 11m/min DVmax D‘; [m/min]
WF (8m/min) (12m/min) WF (10m/min + 10%)
10m/min
Obréazek 5-4

Priklad pracovniho bodu pfi opravném provozu:

Rychlost dratu v programu (1 az 15) se nastavi na 10,0 m/min. To odpovida svafovacimu napéti (U) napf.
21,9 V. Pokud je nyni kli¢ovy spina& pfepnut do polohy &', Ize v tomto programu pro svafovani pouzit
pouze tyto hodnoty.

Jestlize ma mit svafe€ moznost provadét opravu dratu a korekci napéti na oblouku také v programovém
provozu, musi byt opravny provoz zapnuty a mezni hodnoty pro drat a napéti museji byt nasta-
vené.Nastaveni limitu korekce dratu = 20 %

Nastaveni limitu korekce pro napéti = 1,9 V.

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

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

Jestlize je uzamykatelny spinaé pfepnuty do polohy @, hodnoty opravy napéti a rychlosti posuvu
dratu se vynuluiji.

099-00L105-EW512 31
06.12.2023



Obsluha fidici jednotky pFistroje em;f'n

Konfigurace pfistroje (Systém)

Prepinani programu tlac¢itkem standardniho horaku (P8)
Zvlastni 4-takt (4-taktni absolutni béh programu)

* 1. doba: bézi absolutni program 1

* 2. doba: bézi absolutni program 2 po provedeni "tstart".

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

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

< 1.»« 2. re<«— 3, ——>< 4,
P
L‘ PA2 PA4
| PA3
< ftstart—> < {3 > g
t
Obrazek 5-5
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Zvlastni 4takt special (N-takt)
V n-taktnim béhu programu startuje pFistroj v prvnim taktu se spoustécim programem Pstart z P+

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

P 1. —>l< 2 re3rle— 4. —>

P ¥ SRR TIRE IR ¥ |
a1 ;
I ...PSTART E 't

\ P. |

] P. E

H ¢ PA3 :
i =1 ot

] I L
' ol o | S
- = AR

8 1 5
T =

on | n=max. 9 fT: N\e
Obrazek 5-6

Pocet programui (Pan) odpovida poétu taktil uréenych pod n-takt.
1. takt

» Stisknout a pfidrzet tlacitko hofaku

» Ochranny plyn proudi (pfedfuk plynu)

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

» Jakmile se dratova elektroda dotkne obrobku, zapali se svételny oblouk,
svarovaci proud teCe (spoustéci program Pstart z Pa1)

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

K prepnuti na hlavni program Pa1 nedoje dfive nez po uplynuti nastaveného €asu tstart resp.
nejpozdéji pfi uvolnéni tlacitka horfaku. Klepnutim (kratkym stisknutim a pusténim béhem 0,3 sek.)
miuize prepinat na dal$i programy. Jsou k dispozici programy Pa1 az Pag

3. takt

» Stisknout a pfidrzet tlacitko hofaku

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

4. takt

+ Pustit tlagitko hofaku

* Motor posuvu dratu se zastavi.

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

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

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

Ma-li byt svafovani pferuseno, je mozno na tlacitko hofaku tuknout jesté jednou.
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Nastaveni 4Ts doby t'ukani na tlaéitko (P11)

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

0 = zadné tukani
1 =320 ms (z vyroby)

2 =640 ms
Prepinani seznamt ukold (JOB) (P12)

Ho- Nazev Vysvétleni

dnota

1 Skute€ny seznam Cisla ukolti (JOB) odpovidaji skuteénym pamétovym burikam. Kazdy
ukolu (JOB) ukol (JOB) Ize zvolit, zadnou pamétovou buriku nelze pfi volbé

preskodit.

2 Skute€ny seznam Jako skute¢ny seznam ukolt (JOB). Navic je mozné prepinani ukoll
Ukolli (JOB), (JOB) odpovidajici komponentou pfislusenstvi napf. funk&nim
prepinani ukolt (JOB) | hofakem.
aktivni

Sestaveni seznamu ukolt (JOB) definovanych uzivatelem

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

» Zvlastni parametr P12 nastavte na ,2°.

+ Prfepinac ,Program nebo funkce Up-/Down-* nastavte na ,Up-/Down*“.

» Zvolte stavajici ukol (JOB), ktery je co mozna nejblizsi zadanému vysledku.

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

Je-li tfeba jesté pfizpusobit JOB-parametry (parametr ukol(l), zvolte po jednom cilové-JOBs (cilové
ukoly) a parametry pfizplsobte postupné.

» Zvlastni parametr P13 nastavte na spodni limit a

» zvlastni parametr P14 nastavte na horni limit cilového -JOBs (cilového ukolu).

» PFepinal ,Program nebo funkce Up-/Down-* nastavte do polohy ,Program®.

Komponentou pfislusenstvi Ize pfepnout ukoly (JOBs) ve stanoveném rozmezi.

Kopirovani ukola (JOB), funkce "Copy to"

Mozna cilova oblast lezi mezi 129 - 169.

» Zvlastni parametr P12 pfedem nakonfigurujte na P12 = 2 nebo P12 = 1!

Zkopiruj JOB dle é&isla, viz prislusny navod k pouziti ,,Rizeni.

Opakovanim obou poslednich krokl je mozné rozkopirovat stejny zdrojovy ukol (JOB) na vice cilovych
ukoll (JOB).

Nezaznamena-li fizeni po dobu vice nez 5 s zadnou €innost uzivatele, vrati se zpét k zobrazeni para-
metrd a proces kopirovani se ukongi.

Dolni a horni hranice dalkového prepinani ukola (JOB)(P13,P14)

Nejvys8i, resp. nejnizsi Cislo ukolu (JOB), které Ize zvolit komponentami pfislusenstvi, jako napf.
hofakem PowerControl 2.

Brani nechténému pfepnuti na nezadany nebo nedefinovany ukol (JOB).
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Blokovy JOB-provoz (P16)

Nasledujici komponenty prislusenstvi podporuji blokovy JOB-provoz:

+ Svarovaci hofaky Up/Down s jednomistnym 7segmetnim displejem (jedna dvoijice tlacitek)
V JOB 0 (V ukolu 0) je vzdy aktivni program 0, u vSech ostatnich JOBs (Ukol() program 1.

PFi tomto druhu provozu je mozné komponentami pfislusenstvi vyvolat az 30 JOBs (svarovacich ukoll),
rozdélenych do tfi blokd.

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

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

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

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

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

Prifazovani ¢isel ukoll (JOB) k zobrazeni komponent pfislusenstvi

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

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

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

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

JOB 0:

Tento JOB dovoluje ruéni nastaveni parametrdl svafovani.

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

JOBy 1 az 9:

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

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

Neni-li software k dispozici, mizete uzivatelsky definované seznamy JOBU zalozit v oblastech spe-
cialnich JOBU pomoci funkce ,Copy to“ (viz vysvétlivky v kap. ,Pfepinani seznamt JOBU (P12)".
Volba programu standardnim tlac¢itkem horaku (P17)
ymoiﬁuje volbu programu, popf. pfepnuti programu pfed zahajenim svafovani.
Tuknutim na tlacitko hofaku dojde k pfepnuti na dalSi program. Po dosazeni posledniho uvolnéného pro-
gramu se pokracuje opét prvnim.
* Prvni uvolnény program je program 0, neni-li zablokovan.

(viz také specialni parametr P2)
* Posledni uvolnény program je P15.

- Nejsou-li programy omezeny specialnim parametrem P4 (viz specialni parametr P4).

- Nebo jsou pro zvoleny JOB omezeny programy nastavenim n-taktu (viz parametr P8).
» Svarfovani se zahdji pfidrzenim tlacitka hofaku delSim nez 0,64 s.
Volbu programu tlacitkem standardniho hofaku lze pouzit pfi vSech druzich provozu (2-taktni, 2-taktni
specialni, 4-taktni a 4-taktni specialni).
Nastaveni programu pro relativni programy (P23)
Relativni programy — spoustéci, poklesovy a zavérny program mohou byt pro pracovni body P0-P15
nastaveny bud spole¢né nebo oddélené. U spoleéného nastaveni budou v protikladu k oddélenému

nastaveni hodnoty parametrd uloZeny v JOB. U oddéleného nastaveni jsou hodnoty parametr( pro
vSechny ukoly JOB stejné (vyjimka specialni JOB SP1, SP2 und SP3).
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5.4.5

Cilova hodnota ohfrevu dratu (P26)

Ohfiva€ civky dratu, také nazyvany Wire Heating System (WHS), zabrariuje usazovani vihkosti na sva-
fovacim dratu a snizuje tak riziko vodikovych poru. Toto nastaveni je plynule variabilni v teplotnim ro-
zmezi od 25 °C do 50 °C, nastaveni na 45 °C pfi vyrobé je pfednostné pouzivano pro svarovaci spotiebni
material, ktery pfitahuje vihkost, jako je hlinik nebo drat s jadrem.

Prepnuti provozniho rezimu pfi spusténi svafovani (P27)

Uzivatel mUze u zvoleného provozniho rezimu 4taktni specialni druh provozu stanovit pomoci doby stis-
knuti tla€itka hofaku, v jakém provoznim rezimu (4taktni nebo 4taktni specialni druh provozu) bude
priibéh programu proveden.

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

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

Prah chyby elektronické regulace mnozstvi plynu (P28)

Procentualné natavena hodnota pfedstavuje prah chyby, pokud dojde k jeho nedosaZeni nebo
prekro€eni, nasleduje chybové hladSeni > viz kapitola 8.2.

Rizeni
Bod nabidky / parametr Hodnota Poznamka
Provoz bez podavace dratu je mozny ne (z vyroby) |Podavac dratu (DV) mlze byt vyménén za
(Timto parametrem je chovani systému provozu.
fizeno v zavislosti na pfipojeném poda- Provoz bez pfipojeného podavace dratu neni
vaci dratu.) mozny.

ano Svarec€sky systém muze byt v provozu bez pfi-

pojeného podavace.
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5.4.6

Nastaveni ovl. panelu

Bod nabidky / parametr Hodnota Poznamka
Typ hlavni obrazovky 1-3 -
Automaticka volba svafr. vykonu Vyp -30 s -
Jas displeje: 0az 100 % -
Kontrast displeje: 0 az 100 % -
Displej negativni: ne -
ano -
Volitelny 2takt ne -
ano -
Volitelny 4takt ne -
ano -
Volitelny 2takt specialni ne -
ano -
Volitelné bodové svafovani ne -
ano -
Volitelny 4takt specialni ne -
ano -
PO mlze zménit Expert XQ 2.0 : ne -
ano -
Zobrazeni primérné hodnoty pro super- |ano S aktivnim superPuls muze byt svafovaci
Puls: vykon zobrazen jako prlimérna hodnota.
ne Svarovaci vykon miize byt zobrazen také pfi
aktivnim superPuls v programu A.
Funkce uchovani hodnot: Zapnuto -
Vypnuto -
Jazyk Némecky -
Mérné jednotky metrické -
imperialni -
Prabézné gislovat soubory ano Nazvy souborl se pfi ukladani ¢isluji
prabézné.
ne Jeden soubor se stéle piepisuje.
Expert XQ 2.0 obnovit do tovarniho ano Vynuluji se pouze parametry, které se tykaji
nastaveni polozky Expert XQ 2.0 (napfiklad nastaveni
zobrazeni a jazyku). To se netyka systémo-
vych parametr( jako napfiklad aktivace Xbut-
ton nebo JOBs.
ne -
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5.4.7

Nulovani odporu vodice

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

V pfipadé pouziti druhého posuvu dratu v ramci svafovaciho systému musite provést méreni parametru
(rL2). U v8ech ostatnich konfiguraci staci vynulovani parametru (rL1).

1 Priprava

* Vypnéte svafovaci pfistroj.

» OdSroubujte plynovou hubici svafovaciho hofaku.

+ Odstfihnéte svafovaci drat tésné u proudové Spicky.

» Svarovaci drat na podavaci dratu stahnout o kousek (cca 50 mm) zpét (stisknutim tladitka B — stazeni
dratu). V proudové Spi¢ce nyni nesmi byt zadny svarovaci drat.

2 Konfigurace

» Zapnéte svarovaci pfistroj

+ Stisknéte tlagitko ,Systém®.

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

3 Vynulovani/méreni
» Stisknéte tlacitko ,D*

» Svafovaci hofak umistéte proudovou Spi¢kou na Cisté, oCisténé misto na obrobku, stisknéte tladitko
hofaku a podrzte je cca 2 s stisknuté. Chvili protéka zkratovy proud, jehoz pomoci je stanoven
a zobrazen novy odpor vedeni. Hodnota mliZze byt 0 mQ az 40 mQ. Nova hodnota se okamzité ulozi
a nevyzaduje zadné dalSi potvrzeni. Pokud se na displeji nezobrazi Zadna hodnota, méfeni se
nezdafilo. Mé&feni musite opakovat.

» Po UspéSném méreni stisknéte tlacitko ,A*.

4 Obnova rezimu pripravenosti ke svarovani

* Vypnéte svafovaci pfistroj.

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

+ Opét zavedte svafovaci drat.
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DE - Abgleich Leitungswiderstand

EN - Cable resistance alignment

FR - Alignement résistance ligne

IT - Compensazione resistenza circuito

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

SE - Kalibrering av ledningsmotstandet

PL - Poréwnanie rezystancji przewodu

RU - KomneHcauusa conpoTueneHnsi npoBoaHuKa

é A
3 System with 1 WF System with 2 WF

Cable resistance alignment N ~ > '

TRLT. 7m0 RL2: 9mor@—WF 2 = RL2—»{ | «—

""" 7 N i ) __\ Press torch

- trigger to
=5 @ activate the
G respective WF
WF 1 = RL1—* WF 1 = RL1—»

\ J
( A

Cable resistance alignment
RL1: 9mQ RL2 8mQ

A

Obrazek 5-7
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5.4.8 Pristroj Xnet
Pristroj Xnet definuje systémové komponenty potfebné k provozu systému Xnet jako soucast Expert 2.0
Net/brany k zesitovani zdroju svafovaciho proudu i zaznamu svarovacich dat.

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

Obrazek 5-8

Pol. [Symbol [Popis

1 QR kéd

2 = |Navigace nabidkou
O jednu nabidku zpét

3 ?" Vynulovani hlaseni
J HlaSeni Ize vynulovat a ze sité je mozné vyzadat novy QR kod.
5.4.9 Identifikace soucasti

Carové kody preddefinované v ewm Xnet se zaznamenaji ruénim skenerem. Data soudasti se vyvolaji v
fizeni a zobrazi se.

(DB
a0
@_*?I S I?J

Obrazek 5-9
Pol. [Symbol [Popis

1 Data soucasti

2 " |Navigace nabidkou
O jednu nabidku zpét

3 Vynulovani hlaseni
O |

Hlaseni Ize vynulovat

5.4.9.1 Detaily soucasti

Zomponent details
[ﬁ@ Mo user logged in

4

_.gh_é)

Obrazek 5-10

Pol. [Symbol [Popis

1 Data soucasti

2 _*=y |Navigace nabidkou
O jednu nabidku zpét
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5.4.9.2 Chyby a varovani
Zobrazi se seznam vSech chyb a varovani specifickych pro ewm Xnet (s Cislem ID a oznagenim).

5.4.10 Stavové informace

Status information

Femainia capacity of swskem memory  100%

)

Obrazek 5-11

5.4.10.1 Sit

] ] =] E
Network 3 Network 3 WiFi 3
=Device-Name < tatus of network use WiFi Status connected
[P address 004.003.002.001 DHCP-Configuration DHCP-PLUS 551D Metwork-Mame
Fubnet mask, 208,192.178,160 DHCP-Skatus DHZP-PLUS Ck ESSID B35ID-Mame
lGatewmay 139.122.111.094 Channel number 23
AC address C3D2ELFOEHAS uiFi Firmnware Modulversion

i T 4 i T 4 A b A

Obrazek 5-12

5.4.11 Vymazani systémové pameéti
Obnovi interni systémovou pamét pouzitou k ukladani dat o svafovani a protokolovani udalosti a vymaze
v8echna data.
Budou uplné vymazana vSechna svarovaci data zaznamenana do této doby, ktera jesté nebyla
prostrednictvim USB-paméti/sité prenesena k serveru Xnet.

5.4.12 Vraceni na vyrobni nastaveni
VSechna konfigura¢ni data pfistroje tykajici se Xnet budou obnovena na tovarni nastaveni. Dat systé-
mové paméti se to netyka, tzn., ze zlistanou zachovana zaznamenana data o svarovani a protokolovani
udalosti.

5.5 Offline prenos dat (USB)

g  Toto USB rozhrani mize byt pouzivano vyhradné jen k vyméné dat s USB flash diskem. K
zabranéni posSkozeni pristroje tam nesmi byt v Zzadném prfipadé pfipojeny dalsi USB zafizeni,
Jjako klavesnice, pevné disky, mobilni telefony, kamery nebo ostatnim pfistroje. Kromé toho ro-
zhrani nenabizi funkci nabijeni.
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Pristroj Xnet

Prostfednictvim rozhrani USB Ize pfenaSet data mezi fidici jednotkou pfistroje a pamétovym médiem
USB.

Obrazek 5-13

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

5.5.2 Nahraj JOB(y)

Nacitani jednotlivého tkolu JOB nebo rozsahu (od - do) tkold svafovani (JOBs) z pamétového média
(USB) do svafreciho pfistroje.
5.5.3 Uloz konfiguraci

5.5.3.1 Systém
Konfiguraéni data komponent systému proudového zdroje.

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

5.6.1 Zaved konfiguraci

5.6.1.1 Systém
Konfiguraéni data komponent systému proudového zdroje.

5.7  Pristroj Xnet

Hlavni konfigurace

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

Individualni konfigurace

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

5.7.1 Nacitani jazykl a texta
Nacitani jazykového a textového bali¢ku z pamétového média (USB) do svareciho pfistroje.
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5.7.2 Zaznam na USB pameét’
Svafovaci data lze zaznamenat na pamétové médium a v pfipadé potieby je nacitat a analyzovat softwa-
rem Fizeni kvality Xnet. Vyluéné pro varianty pfistroji s podporou sité (LG/WLG)!
5.7.2.1 Registrovat USB pamét’
K identifikaci a pfifazeni svafovacich dat mezi proudovym zdrojem a pamétovym médiem musi byt
médium jednorazové registrovano. To se provadi pouzitim pfisluSného bodu nabidky "Registrovat USB
pamét" nebo spusténim zaznamu dat. Uspé3na registrace se zobrazi zaskrtnutim za pfisluSnym bodem
nabidky.
Jestlize pfi zapnuti proudového zdroje zlstava pamétové médium pfipojené a registrované, za¢ne auto-
maticky zaznam svarovacich dat.
5.7.2.2 Start zaznamu
Po potvrzeni pro spusténi zaznamu dat se pfipadné registruje pamétové médium (jestlize se tak nestalo
jiz dfive). Zaznam dat zacina a na hlavni obrazovce se zobrazuje pomalym blikanim symbolu W,
5.7.2.3 Stop zaznamu
Aby se zabranilo ztraté dat, musi byt pfed vytazenim USB paméti nebo pfed vypnutim pfistroje dokoncen
zadznam timto bodem nabidky.
Svarovaci data musi byt pomoci softwaru importovana XWDImport do softwaru fizeni kvality Xnet!
Software je soucasti Xnet instalace.
5.8  Sprava svarovacich ukolti (Menu)
V této nabidce miize uzivatel provadét vSechny ukoly kolem organizace ukolu svafovani (JOB).
Tato série pFistroju vynika jednoduchou obsluhou pfi vysoké funkénosti.
» Cela fada svarovacich ukold (JOB), sestavajici z metod svafovani, druhu materialu, prdméru dratu a
druhu ochranného plynu, je pfedem definovana > viz kapitola 9.2.
» Potfebné parametry procesu jsou vypocitavany systémem v zavislosti na nastaveném pracovnim
bodu (jednoknoflikové ovladani pomoci rotatniho snimace rychlosti dratu).
» DalSi parametry je mozné podle potfeby upravit na ovladani pfistroji nebo také pomoci softwaru pro
parametry svarovani PC300.NET.
Pristup k nabidce:
Obrazek 5-14
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5.8.1

5.8.2

5.8.2.1

Vybér ukolu JOB (material / drat/ plyn)

Svafovaci ukol (JOB) Ize nastavit dvéma rliznymi zpUsoby:

a) Volbou zadanim odpovidajiciho &isla ukolu JOB. Kazdému svafovacimu ukolu je pfidéleno Cislo ukolu
JOB (pfedem definované ukoly JOB viz > viz kapitola 9.2 v pfiloze nebo na nalepce na pfistroji).

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

Oblibené ukoly JOB

,Oblibené polozky* jsou dalSi pamétova mista k ukladani a v pfipadé potfeby naditani napf. ¢asto
pouzivanych svarovacich uloh, program( a jejich nastaveni. Stav oblibenych poloZek (naéteno, zménéno,
nenacteno) je oznamovan signalkami.

+ K dispozici je pét oblibenych polozek (pamétovych mist) pro libovolna nastaveni.
» Ovladani pfistupu Ize v pfipadé potfeby editovat uzamykatelnym spinaem nebo funkci Xbutton.

_| JOB favourites
—1%)
0B ¢ d 9 1&0 194
PO PO F1 Pz

 —

=

Obrazek 5-15

7T

Pol. |Symbol |Popis
1 Stav oblibené polozky
[T Oblibena polozka je nadtena, jeji nastaveni jsou stejna jako aktualni nasta-
veni zarizeni
@ - Oblibena polozka je nadtena, ale jeji nastaveni nejsou stejna jako aktualni
nastaveni zafizeni (napf. byl zménén pracovni bod)
Qe Oblibena polozka neni nactena (napf. bylo zménéno Cislo JOB)
2 Cislo pamétového mista oblibené polozky

Zobrazeni svarovaciho ukolu (JOB)
Zobrazeni ¢isla JOB pfidéleného pamétovému mistu oblibené polozky (nastaveni "---"
znamena: nebylo pfidéleno Zadné ¢&islo JOB)

4 Zobrazeni programu (P0-P15)
Zobrazeni programového Cisla pfidéleného pamétovému mistu oblibené polozky

Ulozeni aktualnich nastaveni oblibené polozky

JOB favourites N ( ) @]ﬁ
=

J

JOB favourites
=
OB: 9 g 180 194 ﬂm\

FO FO P1 P2
) =

- J - J\C J

Obrazek 5-16

il

» Pomoci ClickWheel Svarovaci vykon prejdéte do pozadované oblibené polozky (fadek JOB).
» Stisknutim Click-Wheel potvrdte aktudlni nastaveni na tomto pamétovém misté.
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5.8.2.2 Nacteni ulozené oblibené polozky

\@J N ) \@ﬁ

JOB favourites JOB favourites

N\
DHa DS = ﬂt‘ DO @S
o] 180 194 - — 180 194 -
F‘I:I F‘I:I P1 Pz PU F‘U Pl Pz

= -

(& J - / J -

Obrazek 5-17

-

* Pomoci ClickWheel Svafovaci vykon pfejdéte do pozadované oblibené polozky (fadek ,Stav oblibené
polozky*).
» Stisknutim Click-Wheel nactéte pfisluSnou oblibenou polozku.

5.8.2.3 Vymazani ulozené oblibené polozky

\@ N B \@]ﬁ

JOB favourites JOB favourites

i i @) @) B9 < i i G @9 i
o] 180 194 — 150 194
F‘IZI F‘IZI F1 Pz I]g P PD F1 Pz

= =

(& J . / J -

-

Obrazek 5-18

» Otacenim ClickWheel Svarovaci vykon prejdéte do pozadované oblibené polozky (fadek JOB).
» Stisknutim Click-Wheel potvrdte volbu pfislusné oblibené polozZky.

» Otocenim Click-Wheel doleva oblibenou polozku vymazte (zobrazeni: "---")

» Stisknutim Click-Wheel potvrdte vymazani.

5.8.3 JOB - manazer
5.8.3.1 Zkopiruj JOB dle cisla
Zkopirujte ukol (JOB) na Cislo ve volné oblasti paméti (129-169).
5.8.3.2 Vynulovani aktualniho JOBu
VSechny parametry pravé zvoleného ukolu (JOB) vratit zpét na tovarni nastaveni.

5.8.3.3 Vynulovani vSech JOBI

Vynulovani vSech Ukol JOBs na tovarni nastaveni, s vyjimkou Ukol( JOBs v oblasti volné paméti (129-
169) > viz kapitola 8.4.
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5.8.4 Béh programu
V JOB - provozu Ize volit parametry svafovani a nastavovat jejich hodnoty. Pocet zobrazenych parametr
se liSi podle zvoleného provozniho rezimu.
Navic mlze uzivatel provadét rozSifena nastaveni systému a vyvolat rezim sefizovani.
Oblasti nastaveni hodnot parametra jsou shrnuty v kapitole Pfehled parametra > viz kapitola 9.1.

P10
o

Wire speed [fmin] ~ 7.4m
[E_}]« L-correction +1.2v
f Curation 0.15s

> ¥ 8

® ® ®

Obrazek 5-19

Pol. [Symbol ([Popis

1 A Pozice parametru
Zobrazi aktualné vybrany parametr svarovani ve funkénim sledu
2 *Eﬁ Rozsifena nastaveni

K zobrazeni a nastaveni roz§ifenych parametrd procesu

3 4+ | Sefizovaci provoz > viz kapitola 5.8.5
% / ﬁ.j P p

4 Nastaveni druhu provozu
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5.8.4.1

Programy (Pa 1-15)

V ruénim programu PO muze uzivatel provést nastaveni pracovniho bodu béznym zplisobem nastavenim
parametru na fidici jednotce pfistroje. Aktivni program je v hlavnim menu displeje pfistroje v rozsahu
zobrazeni parametrd procesu oznacen pismenem "P" a pfislusnym &islem programu.

Rzné ulohy nebo pozice svafovani na obrobku vyzaduji rizné svafovaci vykony (pracovni body) resp.
nastaveni parametrd. Tato nastaveni Ize ulozit az v 15 programech (P1 az P15) a v pfipadé potfeby
vyvolat na fidici jednotce pfistroje nebo nékteré vhodné soucasti pfislusenstvi (napf. svafovacim hofaku).

Parametry svafovani pro program 0 (PO) se méni u nekompaktnich systému zafizeni na Fidici jednotce
posuvu dratu (z vyroby). Maji-li byt parametry zménény pomoci fidici jednotky Expert 2.0, musi byt para-
metr "PO maze byt zménén Expert 2.0" nastaven na "Ano" > viz kapitola 5.4.6.

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

V kazdém programu jsou uloZzeny nasledujici parametry a jejich hodnoty:

» rychlost posuvu dratu a korekce napéti (svafovaci vykon)

* Provozni reZim, druh svafovani, dynamika a nastaveni superPuls

Zmeény nastaveni parametr( jsou bez dalSich dotazl uloZeny ve zvoleném programu.

Volba

JOB 207 rootare | rookdre puls [ﬂ(ff

Sub 1,20
Iy =

Obrazek 5-20
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5.8.4.2 Prehled moznosti pfepinani parametra svarovani
Pomoci nasledujicich soucasti miize uzivatel ménit parametry svarovani hlavnich programu.

o3
=
e - 3 - =
S |2 © § £ £ -
o |3 E o e |3 5 S
E |5 |5 |t |& g |5 [sg |2
s |2 |2 |® |¢g 5 | |25 |E
o o o N o S < 0 o g
>2 ,E ,E E 2 2 g 3 2 >
o o o o o o x ¥.2 [A
M3.7 - 11 @ PO @)
Rizeni podavade dratu
P1-15
PC 300.NET ® @ PO ®
Software
P1-15 @
MT Up/Down @ ) PO @ m ®
Svarovaci horak
P1-9 ®
MT 2 Up/Down @ ® PO @ m ®
Svarovaci horak
P1-15 ®

MT PC 1 @ ® PO

Svarovaci horak
P1-15

@m ®
®

MT PC 2
Svarovaci horak

PO

@m ®
®

P1-15

@m ®
®

Svarovaci horak

P1-15

® ® ® & ® ®& |©

@ ®
PM 2 Up/Down @) ® PO
@ ®

PMRD 2
Svarovaci horak

PO

@n | ®
P1-15 ®

PMRD 3 @ ® @ PO @

Svarovaci horak P1-15

[l Neplati v kombinaci s podavaéi dratu série Drive XQ IC 200. Tyto pfistroje mohou pFepinat
rychlost dratu a korekci svarovaciho napéti pouze v ulozenych programech.

Priklad 1: Svarovani obrobk s rtiznou tloust’kou plechu (2 dobé)
A PAQ

Obrazek 5-21
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Priklad 2: Svarovani na riznych mistech na jednom obrobku (4 dobé)
A PM

P

Obrazek 5-22

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

Py
P AN
\\PMP” N\
¥ |

Obrazek 5-23

A 4
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5.8.4.3 Svarovani MIG/IMAG

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

Tyto vlastnosti se ukladaji ve svarecce spolecné s ukolem. Proto jsou z vyroby ve vSech forceArc ukolech
impulsni metody b&éhem zavérného programu aktivni.

™\ P1
1
A
1004
& |wire speed [fmin] [__3.1Jn
[T | J-correction +1.2Y
I Duration 0,155

o S i

Obrazek 5-24

PstarT, P8 @ Penp jsou z vyroby relativni programy. Jsou procentualné zavislé na hodnoté posuvu
dratu hlavniho programu Pa. Tyto programy miizete podle potieby nastavit také jako absolutni (viz
parametr zadani absolutni hodnoty) > viz kapitola 5.8.8.

Bod nabidky/parametry Program Poznamka

Doba predfuku plynu

Pozadovana hodnota plynu Potfebna moznost/provedeni GFE (elektro-
nicka regulace mnozstvi plynu)

PD relativné PstarT Rychlost dratu, relativni

Trvani Trvani (spoustéci program)

Korekce U Korekce délky svafovaciho oblouku

Doba nabéhu Trvani ndbéhu z Pstart na Pa

PD [/min] Pa Rychlost dratu, absolutni

Korekce U Korekce délky svafovaciho oblouku

Trvani Trvani (doba bodovani a superpulsu)

Doba nabéhu Trvani nabéhu z Pa na Ps

PD relativné Ps Rychlost dratu, relativni

Trvani Trvani (redukovany hlavni program)

Korekce U Korekce délky svaifovaciho oblouku, relativni

Doba nabéhu Trvani ndbéhu z Ps na Pa

Doba nabéhu Trvani nabéhu z Ps na Penp

PD relativné Penp Rychlost dratu, relativni

Trvani Trvani (zavérny program)

Korekce U Korekce délky svafovaciho oblouku, relativni

Dohofteni dratu

Doba dofuku plynu
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5.8.4.4 RozsSirena nastaveni

Bod nabidky / parametry Hodnota Poznamka
Pfepinani metod Vypnuto
Zapnuto
Start programu impulzy Vypnuto
Zapnuto
Konec programu impulzy Vypnuto
Zapnuto
Zpétné zapaleni dratu Vypnuto
LiftArc (PP)
LiftArc
Doba konc.pulzu 0,0-20 ms
Mez korekce U 0.0-9.9Vv plati jen s aktivovanym reZzimem korekce
Mez korekce dratu 0-30%
Programové omezeni takt n Vypnuto
1-15
Nabéh mezi programy (/100 ms) Vypnuto
0.1-2.0 m/min
waveArc Vypnuto
Zapnuto
099-00L105-EW512 51
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5.8.4.5 TIG svarovani

F1

/1

SErorm

86 i

Obrazek 5-25

Bod nabidky/parametry Program Poznamka

Doba predfuku plynu

Pozadovana hodnota plynu Potfebna moznost/provedeni GFE (elektro-
nicka regulace mnozstvi plynu)

Proud Pstart Startovni proud

Trvani Trvani (spoustéci program)

Doba nabéhu Trvani ndb&hu z Pstart na Pa

Proud Pa Svarovaci proud, absolutni

Trvani Doba pulsu (superpuls)

Doba nabéhu Trvani nabéhu z Pa na Ps

Proud Ps Svarovaci proud

Trvani Doba pauzy pulsu (superpuls)

Doba nabéhu Trvani nab&hu z Ps na Pa

Doba nabé&hu Trvani ndb&hu z Pa na Penp

Proud Penp Svarovaci proud

Trvani

Doba dofuku plynu
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5.8.4.6 Rucni svarovani elektrodou

Skrom 54

Obrazek 5-26

Bod nabidky/parametry Poznamka

Proud Proud horkého startu
Trvani Cas horkého startu
Proud Hlavni proud

Proud horkého startu je procentualné zavisly na zvoleném svairovacim proudu.

5.8.5 Serizovaci provoz

Setting mode

WE nominal walue 0.0/ rnin
WE ackual value: 0.0 rfrnin

Mokor current: 004

ﬁd Gas nominal walue 17.01 min
Gas Flow: 0.0 |I'|'||i|'|

_84.
© @

Obrazek 5-27
Pol. |Symbol |Popis
1 Zpétny pohyb dratu
Svafovaci drat se pohybuje nazpét. DelSim stisknutim tlaCitka se zvySuje rychlost
pohybu dratu nazpét.
2 Zavadeéni dratu
Svarovaci drat je zavadén do hadicového svazku. Del§im stisknutim tlacitka se zvySuje
rychlost zavadéni dratu.
3 Tladitko, testovani plynu / proplach svazku hadic
R Testovani plynu:
Po jednom stisknuti tlacitka protéka po dobu cca 20 sek ochranny plyn (sym-
bol blika pomalu). Dal8im stisknutim Ize proces kdykoliv pfed€asné ukondit.
- Svazek hadic, proplachnuti:
Stisknéte tlacitko na pfiblizné 5 s: Ochranny plyn proudi permanentné (max.
300 s) az do opétovného stisknuti tlacitka testovani plynu (symbol blika
rychle).
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5.8.6 Asistent svarovacich dat WPQR
Pro vysledek s svafovani podstatny ¢as ochlazeni z 800 °C na 500 °C, tzv. ¢as t8/5, je mozné vypocitat
pomoci vstupnich hodnot v asistentovi svafovacich dat WPQR. Podminkou je pfedchozi zjisténi pronikani
tepla. Po zadani hodnot se platny Cas t8/5 zobrazi podloZzeny &erné.
Bod nabidky/parametry Hodnota Poznamka
Délka svaru: 1.0-999.9 cm
Rychlost svafovani: 1.0-
999.9 cm/min
Tepelny stupen ucinnosti: 10-100%
Pronikani tepla: kd/mm
Teplota predehfivani: 0-499 °C
Tloustka materialu: 1.0-999.9 cm
Faktor svaru: 0,01-1,5
Tloustka pfechodu: mm
Cas t8/5: s
5.8.7 Monitorovani svarovani
® 1
@— i Sa—1
@ [ — : : 0.0]mfmin
-l . 15.0]v
@ ;

VSechny funkce jsou provadény bez proudu (faze nastavovani). Tim je zaru€en vysoky stuper be-
zpec&nosti pro svarece, protoZe neni mozné zapalit svafovaci oblouk omylem. Nasledujici parametry
mohou byt kontrolovany b&hem nastavovani dratu:

Bod nabidky/parametry Hodnota Poznamka

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

Skute¢na hodnota PD 0,0 m/min

Proud motoru 0,0A

PoZadovana hodnota plynu 0,0 I/min Potfebna moznost/provedeni GFE (elektro-
Pratok plynu 0.0 Umin ?é;ﬁace mnoZstvi plynu)

Obrazek 5-28

Pol. [Symbol ([Popis
1 Tolerance proudu
2 Tolerance posuvu dratu
3 Tolerance napéti
4 35t  |RozSifena nastaveni
¥ K zobrazeni a nastaveni rozSifenych nastaveni systému
5 WPQR |Asistent svarovacich dat WPQR
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Bod nabidky / parametr Hodnota Poznamka
Automaticky Ne
Ano Na hlavni obrazovce se po spusténi svafovani
automaticky okno se sledovanim svaru. Obslu-
hou oto&ného ovladace Ize automaticky prejit
zpét do hlavniho okna.
Chyby a varovani Vypnuto
Varovani Po pfekro€eni meze tolerance délky reakéniho
Casu vyda systém varovani 12.
Chyba Po prekroceni meze tolerance délky reakéniho
Casu vyda systém chybu 61.
Pozor: Chyba zpusobi okamzité zastaveni
probihajiciho svafovaciho procesu!
Tolerance napéti 0 az 100 %
Tolerance proudu 0az 100 %
Doba reakce - tolerance 0,00 az 20,0 s | pro toleranci napéti a proudu
Tolerance posuvu dratu 0az100 %
Max. pFipustny proud motoru 0,0az5,0A
Doba reakce - tolerance 0,00 az 20,0 s | pro toleranci posuvu dratu a proud motoru
5.8.8 JOB - zobrazit nastaveni
Bod nabidky/parametry Hodnota Poznamka
Text pro material: Standard
Alternativné
Text pro plyn: Standard
Alternativné
Zadani absolutni hodnoty: ano Pocatecni, snizeny a koncovy proud se
zadavaji resp. zobrazuji v absolutnich ho-
dnotach.
ne Pocatecni, snizeny a koncovy proud se
zadavaji resp. zobrazuji v procentudlnich ho-
dnotach v programu A (z vyroby).
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5.9

5.10

5.10.1

Zména procesu svarovani (Arc)

V této nabidce mulze uzivatel ménit proces svarovani podle prfedvolené kombinace materialu, dratu, plynu
(zména procesu v zavislosti na Ukolu svafovani).

Zména ukolu svarovani (JOB) viz > viz kapitola 5.8.

Pristup k nabidce:

Obrazek 5-29

Online prenos dat (pripojeni do sité)

Vyluéné pro varianty pfristroji s podporou sité (LG/WLG)!

Propojeni do sité slouzi k vyméneé svarovacich dat ru€nich, automatickych svarecek. Sit Ize rozSifovat o
libovolny pocet svarecek a pocitacll, pficemz shromazdéna data Ize vyvolavat z jednoho nebo nékolika
osobnich pocitacl - serverd.

Software Xnet umozfiuje uzivateli kontrolu v§ech parametri svafovani v realném ¢ase nebo dodateénou
analyzu uloZzenych svarfovacich dat. Vysledky Ize pouzivat k optimalizaci proces(, vypo&tim svarovani
nebo ke kontrole Sarzi svafovacich dratd.

V zavislosti na konkrétnim svafovacim pfistroji se data pifenaseji do serveru prostfednictvim sité
LAN/WiFi a odtamtud je Ize vyvolavat pomoci okna prohlize¢e. UzZivatelské rozhrani a koncepce softwaru
zalozena na webu umoznuji analyzu a sledovani svafovacich dat prostfednictvim tabletld — osobnich
pocitacu.

Kabelova mistni sit’ (LAN)

Popis stavu Zobrazeni stavu

Bez fyzického spojeni se siti Symbol neaktivni sité LAN
Spojeni se siti, pfistroj byl konfigurovan, bez Symbol aktivni sité LAN
odesilani dat

Spojeni se siti, pfistroj byl konfigurovan a odesila |Blikajici symbol sité LAN
data

Spojeni se siti, pfistroj byl konfigurovan a pokousi |Blikajici symbol sité LAN s rytmem, jak je uvedeno
se spojit s datovym serverem
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Online pfenos dat (pfipojeni do sité)

5.10.2 Bezdratova mistni sit’ (WiFi)

Popis stavu Zobrazeni stavu

Bez fyzického spojeni se siti Symbol neaktivni sité WiFi

Spojeni se siti, bez odesilani dat Symbol aktivni sité WiFi

Spojeni se siti, pFistroj odesila data Blikajici symbol sité WiFi

Spojeni se siti, pristroj byl konfigurovan a pokousi |Blikajici symbol sité LAN s rytmem, jak je uvedeno
se spojit s datovym serverem
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6

6.1
6.1.1

6.1.2

6.1.2.1

6.1.2.2

6.1.2.3

Metoda svarovani

Svafovaci ukol se vybira v nabidce Vybé&r JOB (material/drat/plyn) > viz kapitola 5.8.1.

Zakladni nastaveni v pfislusné metodé svarovani, jako druh provozu nebo korekce délky svafovaciho
oblouku, Ize zvolit pfimo na hlavni obrazovce v zobrazovaci oblasti pro parametry procesu > viz kapi-
tola 4.3.2.

Nastaveni pfislusnych pribéhu funkci se nastavi v nabidce Nabéh programu > viz kapitola 5.8.4.

Svarovani MIG/IMAG

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

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

Pulse (Svaifovani s impulznim obloukem)

Cilenou zménou svarovaciho proudu se ve svarovacim oblouku generuji impulzy proudu, které vedou k
pfechodu materialu 1 kapka na impulz. Vysledkem je proces témeérf bez rozstfiku, vhodny pro svafovani
v§ech materialll, pfedev§im vysocelegované CrNi oceli nebo hliniku.

Positionweld (Svafovani v nucenych polohéach)

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

Svarovaci vykon (stacionarni pracovni bod)

Svafovaci vykon se nastavuje podle principu jednoknoflikového ovladani. Aplikator maze svij stacionarni

pracovni bod nastavit volitelné jako rychlost dratu, svafovaci proud nebo tloustka materialu. Svafovaci

napéti optimalni pro stacionarni pracovni bod pocita a nastavuje svarovaci pfistroj. Aplikator mize v

pfipadé potieby toto svafovaci napéti korigovat > viz kapitola 6.1.2.2.

Priklad pouziti (nastaveni pres tloustku materialu)

Potfebna rychlost dratu neni znama a ma byt zjisténa.

» Zvolte svarovaci ukol JOB 76 ( > viz kapitola 5.8): Material = AIMg, Plyn = Ar 100 %, Priimér dratu =
1,2 mm.

+ Pfepnéte na indikaci tloustky materialu.

+ Zméite tloustku materialu (obrobek).

+ Zméfenou hodnotu napfiklad 5 mm nastavte na fidici jednotce pfistroje.
Tato nastavena hodnota odpovida urcité rychlosti dratu. Pfepinanim indikace na tento parametr Ize
zobrazit pfislusnou hodnotu.

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

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

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

lisit.

Komponenty prislusenstvi pro nastavovani pracovniho bodu

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

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

Délka svételného oblouku

V pfipadé potfeby Ize délku svafovaciho oblouku (svafovaci napéti) korigovat pro individualni svarovaci
Ukol 0 +/-9,9 V.

Dynamika svarovaciho oblouku (G¢inek tlumivky)

Pomoci této funkce Ize pfizplsobovat svafovaci oblouk od Uzkého, tvrdého svafovaciho oblouku s hlubo-
kym zavarem (pozitivni hodnoty) az po Siroky a mékky svarovaci oblouk (negativni hodnoty). Navic se
zvolené nastaveni zobrazi kontrolkami pod otoénymi knofliky.
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6.1.2.4 superPuls
V rezimu superPuls probiha stfidavé pfepinani mezi hlavnim programem (PAA) a redukovanym hlavnim
programem (PB). Tato funkce je vyuzivana napf. pro tenké plechy k cilené redukci vneseného tepla nebo
v nucenych polohach ke svafovani bez kyvného pohybu.

superPuls v kombinaci s EWM-procesy svafovani nabizi celou fadu moznosti. Aby napf. mohly byt svary
ve svislé poloze svafeny bez pouZiti techniky rozkyvu hofaku, aktivuje se pfi volbé programu 1 > viz kapi-
tola 5.8.4.1 pfisluSna varianta superPuls (v zavislosti na materialu). K tomu vhodné parametry superPuls
jsou pfednastaveny z vyroby.

Svarovaci vykon mlze byt zobrazen jako primérna hodnota (z vyroby) nebo také vyhradné v pro-

gramu A. Pokud je aktivni zobrazovani primérné hodnoty, sviti sou¢asné kontrolky hlavniho programu
(PA) a redukovaného hlavniho programu (PB). Varianty zobrazovani Ize pomoci zvlastniho parametru
P19 pFepinat, > viz kapitola 5.4.4.4.

6.1.3 Druhy provozu

Svarovaci parametry jako napf. predfuk plynu, vypalovani atd. jsou pro celou fadu aplikaci
predem optimalné nastaveny (v pripadé potreby je vSak Ize pfizplsobit).

6.1.3.1 Vysvétleni znacek a funkci

Symbol |Vyznam
Stisknout tlacitko horaku

Tlagitko hofaku pustit

Na tlacitko hofaku tuknout (kratké stisknuti a uvolnéni)

Ochranny plyn proudi

Svafovaci vykon
Dratova elektroda se posunuje

Zavedeni dratu

Vypalovani dratu

Predfuk plynu

Zbytkové proudéni plynu

RS0 T Y AD|- PRy €42

n 2 doby
[m, |2 doby specialni provoz
H_H 4 doby
H_H" 4 doby specialni provoz
t Cas
Pstart | Spoustéci program
Pa Hlavni program
Ps Redukovany hlavni program

Penp Zavérny program
t2 Bodovy Cas
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2-doby provoz
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Obrazek 6-1

1.cyklus:

Stisknout a pridrzet tlacitko horaku.

Ochranny plyn proudi (pfedfuk plynu).

Motor posuvu dratu bézi ,plizivou rychlosti®.

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

2.cyklus:

Pustit tlagitko hofaku.

Motor posuvu dratu se zastavi.

Oblouk zhasne po uplynuti nastaveného €asu vypalovani dratu.
Probiha ¢as zbytkového proudéni plynu.
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2-doby provoz se superpulsem
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Obréazek 6-2

1.cyklus

» Stisknout a pfidrzet tla¢itko hofaku.

» Ochranny plyn proudi (pfedfuk plynu).

* Motor posuvu dratu bé&zZi ,pliZzivou rychlosti®.

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

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

2.cyklus

+ Pustit tlagitko hofaku.

» Funkce superpuls se deaktivuje.

* Motor posuvu dratu se zastavi.

* Oblouk zhasne po uplynuti nastaveného ¢asu vypalovani dratu.
* Probiha ¢as zbytkového proudéni plynu.
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2-doby specialni provoz
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Obréazek 6-3

1.cyklus

Stisknout a pfidrzet tladitko horaku.
Ochranny plyn proudi (pfedfuk plynu)
Motor posuvu dratu b&zi ,pliZivou rychlosti“.

73

(¢)

Po styku dratové elektrody s obrobkem se zapali svafovaci oblouk, svafovaci proud tece (spoustéci

program Pstart po dobu tstart)
Slope na hlavni program Pa.

2.cyklus

Pustit tlacitko hofaku.

Slope k zavérnému programu Penp po dobu tend.

Motor posuvu dratu se zastavi.

Svarovaci oblouk zhasne po uplynuti nastaveného ¢asu vypalovani dratu.
Probiha €as zbytkového proudéni plynu.
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Bodovani
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Obréazek 6-4
Dobu rozbéhu tstart je nutné pri€ist k dobé bodovani t..
1. takt
» Stisknout a pfidrzet tlacitko hofaku
* Ochranny plyn proudi (pfedfuk plynu)
» Motor posuvu dratu bézi ,plizivou rychlosti*.

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

» Pfepnuti na hlavni program Pa

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

* Po uplynuti nastavené doby vypalovani dratu zhasne svételny oblouk.

* Probiha doba dofuku plynu.

2. takt

+ Pustit tlacitko hofaku

Uvolnénim tlacitka horaku (2. takt) se svarovaci proces prerusi i pred uplynutim doby bodovani
(pfepnuti na zavérny program Penp).
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2-doby specialni provoz se superpulsem
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Obrazek 6-5

1. cyklus

» Stisknout a pfidrzet tlacitko hofaku

» Ochranny plyn proudi (pfedfuk plynu)

» Motor posuvu dratu bé&Zi ,pliZzivou rychlosti®.

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

» Pfepnuti na hlavni program Pa.

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

2. cyklus

» Pustit tlacitko hofaku

» Funkce superpuls se deaktivuje.

» Prepnuti na zavérny program Penp po dobu tend.

* Motor posuvu dratu se zastavi.

» Svafovaci oblouk zhasne po uplynuti nastaveného ¢asu vypalovani dratu.
* Probiha ¢as zbytkového proudéni plynu.
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4-doby provoz
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Obrézek 6-6
1. cyklus
« Stisknout a pfidrzet tlaCitko hofaku
* Ochranny plyn proudi (pfedfuk plynu)
* Motor posuvu dratu bézi ,plizivou rychlosti®.
» Po styku dratové elektrody s obrobkem se zapali svafovaci oblouk, svarovaci proud tece.
+ Pfepnuti na pfedvolenou rychlost posuvu dratu (Hlavni program Pa).
2. cyklus
» Pustit tlaCitko hofaku (bez ucinku)
3. cyklus
+ Stisknout tlagitko hofaku (bez ucinku)
4. cyklus
+ Pustit tlagitko hofaku
* Motor posuvu dratu se zastavi.
+ Svafovaci oblouk zhasne po uplynuti nastaveného &asu vypalovani dratu.
* Probiha ¢as zbytkového proudéni plynu.
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4-doby provoz se superpulsem
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Obrazek 6-7

-—

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

» Spusténi funkce superpuls, zacinajice s hlavnim programem Pa:
Svarovaci parametry se méni soucasné s predem nastavenymi €asy (2 a t3) mezi hlavnim programem
Pa a redukovanym hlavnim programem Ps.

. cyklus:
Pustit tlacitko hofaku (bez ucinku)
. cyklus:
Stisknout tlacitko hofaku (bez uc€inku)
. cyklus:
» Pustit tlacitko hofaku
» Funkce superpuls se deaktivuje.
* Motor posuvu dratu se zastavi.
+ Svafovaci oblouk zhasne po uplynuti nastaveného &asu vypalovani dratu.
* Probiha ¢as zbytkového proudéni plynu.
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4taktni rezim se zménou druhu svarovani (pfepnuti metody)
Vyhradné u pristroji s typem svarovani Svarovani impulznim obloukem > viz kapitola 3.3.
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Obréazek 6-8

1. cyklus:

» Stisknout a pfidrzet tlacitko hofaku

* Ochranny plyn proudi (pfedfuk plynu)

» Motor posuvu dratu bézi zavadéci rychlosti.

+ Po styku dratové elektrody s obrobkem se zapali svételny oblouk,
svafovaci proud tece.

+ Zahajeni zmény metody zacdinajice s metodou Pa:
Svarovaci metody se méni podle nastavenych ¢asl (t2 a t3) mezi metodou Pa a opaénou metodou Ps
uloZzenou v Ukolu

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

w

099-00L105-EW512
06.12.2023 67



Metoda svarovani ev\;’r)
Svarovani MIG/MAG

4-doby specialni provoz
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Obrézek 6-9

1. cyklus

» Stisknout a pfidrzet tlacitko hofaku

* Ochranny plyn proudi (pfedfuk plynu)

» Motor posuvu dratu bézi ,plizivou rychlosti*.

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

2. cyklus

Pustit tlaCitko hofaku

Pfepnuti na hlavni program Pa.

K prepnuti na hlavni program Pa nedoje dfive nez po uplynuti nastaveného ¢asu tstart resp.
[lejpozdéji pfi uvolnéni tlacitka horaku.

Tuknutim na tlaéitko" Ize pfepnout na redukovany hlavni program Ps.
Opétovnym t'uknutim na tlaitko se pfepina zpét na hlavni program Pa.

3. cyklus

» Stisknout a pFidrzet tla¢itko hofaku

» Prepnuti na koncovy program Penp.

4. cyklus

» Pustit tlacitko hofaku

* Motor posuvu dratu se zastavi.

» Svafovaci oblouk zhasne po uplynuti nastaveného ¢asu vypalovani dratu.

* Probiha ¢as zbytkového proudéni plynu.

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

Ma-li byt potlaceno prepnuti svarovaciho proudu na redukovany hlavni program Ps tuknutim na
tlacitko, musi byt béhem prabéhu programu nastavena hodnota parametru pro DV3 na 100% (Pa =
Ps).
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4taktni special se zménou druhu svarovani klepnutim (prepnuti metody)
Vyhradné u pristroji s typem svarovani Svarovani impulznim obloukem > viz kapitola 3.3.
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Obrazek 6-10

1. takt

» Stisknout a pfidrzet tlacitko hofaku

* Ochranny plyn proudi (pfedfuk plynu)

» Motor posuvu dratu bézi zavadéci rychlosti.

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

2. takt
Pustit tlaCitko hofaku
* Prepnuti na hlavni program Pa

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

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

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

3. takt

» Stisknout a pfidrzet tlacitko hofaku

+ Prepnuti na koncovy program Penp.

4. takt

+ Pustit tlacitko hofaku

* Motor posuvu dratu se zastavi.

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

* Probiha ¢as zbytkového proudéni plynu.

Tuto funkci je mozné pomoci programového vybaveni PC300.Net aktivovat.
Viz navod k pouziti programového vybaveni.
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4taktni special se zménou druhu svarovani (prepnuti metody)

Vyhradné u pristroji s typem svarovani Svarovani impulznim obloukem > viz kapitola 3.3.
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Obrazek 6-11

1. takt

» Stisknout a pfidrzet tlacitko hofaku

» Ochranny plyn proudi (pfedfuk plynu)

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

» Jakmile se dratova elektroda dotkne obrobku, zapali se svételny oblouk,
svarovaci proud tece (spoustéci program Pstart po dobu tstart).

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

» Zahajeni zmény metody zacinajice s metodou Pa:
Svarovaci metody se méni podle nastavenych ¢asl (t2 a t3) mezi metodou Pa a opaénou metodou Ps
ulozenou v Ukolu

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

3. takt

Stisknout tlagitko hofaku.

Funkce superpuls se deaktivuje.

Pfepnuti na zavérny program Penp po dobu tend.

4. takt

» Pustit tlagitko hofaku

* Motor posuvu dratu se zastavi.

» Po uplynuti nastaveného €asu vypalovani dratu zhasne svételny oblouk.

* Probiha ¢as zbytkového proudéni plynu.

Tuto funkci je mozné pomoci programového vybaveni PC300.Net aktivovat.
Viz navod k pouziti programového vybaveni.
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4-doby specialni provoz se superpulsem
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Obrazek 6-12

-—

. cyklus

» Stisknout a pfidrzet tlacitko hofaku

» Ochranny plyn proudi (pfedfuk plynu)

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

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

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

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

3. cyklus
Stisknout tlacitko hofaku.
Funkce superpuls se deaktivuje.
Prepnuti na zavérny program Penp po dobu tend.
. cyklus
Pustit tlacitko hofaku
* Motor posuvu dratu se zastavi.
» Svarovaci oblouk zhasne po uplynuti nastaveného ¢asu vypalovani dratu.
* Probiha ¢as zbytkového proudéni plynu.

F SN

6.1.3.2 Nucené vypinani
Nucené vypnuti ukonci svafovaci proces po uplynuti doby chyby a Ize ho inicializovat dvéma stavy:
» Béhem faze zazeh
5 s po spusténi svafovani neprotéka Zzadny svafovaci proud (chyba zazeh).
» Béhem faze svarovani
Svarovaci oblouk je prerusen na déle nez 5 s (chyba oblouku).
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6.1.4

6.1.5

coldArc XQ / coldArc puls XQ

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

| \[I[/ |

Obrazek 6-13

Po vybéru metody coldArc > viz kapitola 5.8 jsou dostupné tyto vliastnosti:

* Mensi deformace a redukované nabéhové barvy diky minimalizovanému vnesenému teplu

» Vyrazna redukce rozstiiku nasledkem témér reaktanéniho pfechodu materialu

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

» Perfektni pfemosténi i u mezer s proménnou Sifkou

* Rucni a automatizované aplikace

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

Zici.

PFi svafovani metodou coldArc je kvuli pouzitym pfidavnym svarovym materialum tfeba dbat zejména na

dobrou kvalitu posuvu dratu!

» Pouzijte svafeci hofak a svazek hadic k hofaku odpovidajici ukolu! ( a provozni navod svafovaciho
hofaku)

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

(viz provozni navod k softwaru)

forceArc XQ / forceArc puls XQ

Smérové stabilni a u¢inny oblouk s minimalizovanou teplotou, hlubokym zavarem pro horni vykonové
pasmo.

N

——

Obrazek 6-14

* Mensi Uhel otevieni svaru diku hlubokému zavaru a smérové stabilnimu svafovacimu oblouku

* Vynikajici privar kofene a nataveni otupenych hran drazky

» Spolehlivé svafovani i s velmi dlouhymi volnymi konci dratu (Stickout)

* Redukce vrubt

* Ruéni a automatizované aplikace

Po zvoleni metody forceArc > viz kapitola 5.8 jsou tyto vlastnosti k dispozici.

Stejné jako pfi svarovani impulznim elektrickym obloukem je tieba dbat pri svarovani forceArc
zejména na dobrou kvalitu pfripojeni svarovaciho proudu!

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

» Vedeni svafovaciho proudu, svazky hadic svafovacich hofakl a pfipadné i svazky propojovacich
hadic UpIné odvifite. Zabrarite vzniku ok!

» Pouzivejte svafovaci hofak pfFizplsobeny vysokému rozsahu vykonu, pokud mozno chlazeny vodou.

» PFi svarfovani oceli pouzivejte svafovaci drat s dostate€nym pomédénim. Civka drata by méla byt na-
vijena po vrstvach.

Nestabilni svarovaci oblouk!

Neuplné odvinuté vedeni svarovaciho proudu muze vyvolat poruchy (kolisani) elektrického
oblouku.

* Vedeni svarovaciho proudu, svazky hadic svarovacich horaku a pripadné i propojovaci hadice
uplné odvinte. Zabrante vzniku ok!

72
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6.1.6

6.1.7

rootArc XQ / rootArc puls XQ

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

Obrazek 6-15

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

Nestabilni svarovaci oblouk!

Neuplné odvinuté vedeni svarovaciho proudu mtize vyvolat poruchy (kolisani) elektrického
oblouku.

* Vedeni svafovaciho proudu, svazky hadic svafovacich horaku a pfripadné i propojovaci hadice
uplné odvinte. Zabrante vzniku ok!

acArc puls XQ

Diky procesu svarovani se stfidavym proudem acArc puls XQ je svarovani hliniku technologii MIG v ruéni
a automatizované oblasti vyroby jesté jednodussi. Cisté svary bez stop po hofeni oblouku u nejtencich
plechd, i z legovanych slitin AIMg, jsou s acArc puls XQ mozné.

Vyhody

» Dokonalé svarovani hliniku, zvlasté v oblasti tenkych plechd, diky cilenému snizeni teploty

* Vynikajici pfemosténi mezery; vhodné i pro automatizované aplikace

* Minimalizované vnasené teplo — snizeni nebezpeci propaleni

+  Méné emisi svafeCského dymu

« Cisté svary diky vyraznému omezeni propalu hoiéiku

+ Jednoducha a bezpe&na manipulace svafovacim obloukem pro ruéni a automatizované svafovani
Béhem procesu probiha neustala zména polarity (viz nasledujici obr.).

Pfi tom dochéazi k pfesunu vnasSeného tepla ze svafovaného materialu na pfidavny material a vyraznému
narlstu velikosti kapek (v porovnani se svafovanim stejnosmérnym proudem). Timto zplsobem jsou
vyborné pfemostény vzduchové mezery a omezeny emise svare€ského dymu.

Obrazek 6-16

Pol. [Symbol [Popis

1 Tvorba kapek v impulzni fazi

2 Uvolnovani kapek po impulzni fazi
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Pol. [Symbol [Popis

3 Zakladni proudova faze
4 Cisténi a predehfivani dratu v negativni fazi
Otoénym ovladaéem ,,Dynamika svarovaciho oblouku" je mozné negativni fazi v procesu ovlivnit.
Nastaveni dynamiky Vlastnosti pfi svarovani
= Otéaceni doleva (vice ve sméru —), prod- ¢ e Vice energie na draté
D@D luZovani negativni faze L Vétsi objem kapky
& e NizSi teplota procesu
= Otaceni doprava (vice ve sméru +), zkra- |® ---------- Vice energie na obrobku
o@o covani negativni faze R Mensi objem kapky
R Vy3Si teplota procesu

Zakladnim predpokladem pro optimalni vysledky svarovani je, aby vybaveni soustavy dopravy
dratu odpovidalo ucelu pouziti. Pro svarovaci proces acArc puls XQ je cela soustava dopravy
dratu stroja fady Titan XQ AC z vyroby vybavena souéastmi pro hlinikové pfidavné materialy!
Doporucené soucasti systému:

e proudovy zdroj, typ Titan XQ 400 AC puls D

e podavac dratu, typ Drive XQ AC

* svarovaci horak, typova frada PM 551 W Alu

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

« podavaci kladky dratu (pfitlak nastavte podle pouzitého pfidavného materialu a délek svazkt
hadic)

* centralni pripojka horaku (pouzijte vodici trubku namisto kapilary)
* kombinovany bovden (bovden z PA s vhodnym vnitfnim priimérem pro pfidavny material)
¢ pouzijte proudové Spicky s nucenym kontaktovanim

6.1.8 wiredArc
Proces svarfovani s aktivni regulaci dratu pro stabilni a rovnomérné poméry pfi vpaleni a perfektni stabi-
litu svafovaciho oblouku také pfi obtiZnych aplikacich a nucenych polohach.

U svarovaciho oblouku MSG se svarovaci proud (AMP) méni pfi zméné délky volného dratu. Pokud se
napfiklad délka volného dratu prodlouzi, zmensi se svafovaci proud pfi konstantni rychlosti dratu (DG).
Tim se vnesené teplo do obrobku (tavenina) snizi a zavar bude mensi.

6{5\

DG HAl {B]

>
o

AMP :
B
| { | — | | s
1
Obrazek 6-17
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6.1.9

U svarovaciho oblouku EWM wiredArc s regulaci dratu se svafovaci proud (AMP) pfi zménach délky
volného dratu zméni jen trochu. Ke kompenzaci svafovaciho proudu dochazi pomoci aktivni regulace
rychlosti dratu (DG). Pokud se napfiklad délka volného dratu prodlouZi, rychlost dratu se zvysi. Diky tomu
zGstava svarovaci proud témér konstantni a také pronikani tepla do obrobku zlstava v podstaté kon-
stantni. V dasledku toho se i zavar pfi zméné délky volného dratu méni jen malo.

1 3
$ .

DG HA—

AMP | HA]

=l

—

o
e

\/

Obrazek 6-18

Standardni horak MIG/MAG

Tlacitko na svarovacim hofaku MIG slouzi zasadné k zapinani a vypinani svarovani.
Obsluzné prvky | Funkce

H Tlacitko hofaku +  Zahajeni / ukonéeni svafovani

Dalsi funkce, napfiklad pfepinani program( (pfed svafovanim nebo po ném), jsou mozné klepnutim na
tla€itko hofaku (podle typu pfistroje a konfigurace Fizeni).

Nasledujici parametry museji byt pfislusné konfigurovany v menu Specialni parametry > viz kapi-
tola5.4.4.4 .
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TIG svarovani

6.2 TIG svarovani
6.2.1 Provozni rezimy (sledy funkci)
6.2.1.1 Vysvétleni znacek a funkci

Symbol

Vyznam

Stisknout tlagitko horaku

Tlac€itko hofaku pustit

Na tlacitko hofaku tuknout (kratkeé stisknuti a uvolnéni)

Ochranny plyn proudi

Svarovaci vykon

Pfedfuk plynu

Zbytkové proudéni plynu

o

2 doby
i1_:‘ 2 doby specialni provoz
HR |4 doby
i |4 doby specialni provoz
t Cas
Pstart | Spoustéci program
Pa Hlavni program
Ps Redukovany hlavni program
Peno | Zavérny program
tsS1 Trvani pfepnuti z PSTART na PA

6.2.1.2 Nucené vypinani

Nucené vypnuti ukonci svafovaci proces po uplynuti doby chyby a Ize ho inicializovat dvéma stavy:
+ Béhem faze zazeh

5 s po spusténi svafovani neprotéka zadny svarovaci proud (chyba zazeh).
» Béhem faze svarovani

Svarovaci oblouk je pferusen na déle nez 5 s (chyba oblouku).
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2-doby provoz

A

—
A
A
N

Pa

Vybér
Vi
» Zvolit 2 doby I druh provozu.
1. cyklus
» Stisknout a pfidrzet tladitko horaku.
» Ochranny plyn proudi (pfedfuk plynu).

Obrazek 6-19

K zazehu elektrického oblouku dojde pomoci Liftarc.
» Svarovaci proud teCe podle pfedem provedeného nastaveni.

2. cyklus

» Pustit tlacitko hofaku.

+ Svafovaci oblouk zhasne.

* Probiha ¢as zbytkového proudéni plynu.

2-doby specialni provoz

PEND

Vybér

v
«  Zvolit 2 doby specialni ™ druh provozu.

1. cyklus
» Stisknout a pfidrzet tlacitko hofaku
* Ochranny plyn proudi (pfedfuk plynu)

Obrazek 6-20

K zazehu elektrického oblouku dojde pomoci Liftarc.
» Svarovaci proud te€e podle pfedem provedeného nastaveni ve spoustécim programu "Pstart".
* Po uplynuti doby rozb&hoveého proudu "tstart”" se zvySi rozbéhovy proud s nastavenou dobou Up-Slope

"tS1" na hlavni program "Pa".
2. cyklus
» Pustit tlaCitko hofaku.

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

* Probiha ¢as zbytkového proudéni plynu.
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TIG svarovani

4-doby provoz
1. >l 2. !

Y ,

ol

v
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o
Obrazek 6-21

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

A
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4-doby specialni provoz
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Obrazek 6-22
Volba

"nu
«  Zvolit 4-taktni specialni [+ druh provozu.

1. cyklus

» Stisknout a pfidrzet tlacitko hofaku

* Ochranny plyn proudi (pfedfuk plynu)

K zazehu elektrického oblouku dojde pomoci Liftarc.

» Svarovaci proud teCe podle pfedem provedeného nastaveni ve spoustécim programu "Pstart".
2. cyklus

+ Uvolnit tlagitko hofaku

» PFepnuti na hlavni program "Pa".

K prepnuti na hlavni program Pa nedoje dfive nez po uplynuti nastaveného ¢asu tstart resp.
nejpozdéji pri uvolnéni tlacditka horaku.

Klepnutim na tlacitko Ize pfepnout na redukovany hlavni program "Pg". Opétovnym klepnutim na
tla¢itko se prepina zpét na hlavni program Pa.

3. cyklus

+ Stisknout tla¢itko hofaku.

» Pfepnuti na zavérny program Penp.

4. cyklus

* Uvolnit tla¢itko hofaku

» Svarovaci oblouk zhasne.

* Probiha ¢as zbytkového proudéni plynu.
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6.2.2 Zapaleni elektrického oblouku
6.2.2.1 Liftarc

a) b) C)

Obrazek 6-23

Svarovaci oblouk se zapali v okamziku dotyku s obrobkem:

a) Prilozte sou€asné plynovou hubici hofaku a $pi¢ku wolframové elektrody opatrné k obrobku (Lift-
arc- proud protéka nezavisle na nastaveném hlavnim proudu)

b) Hofak naklorite pfes plynovou hubici, az vznikne mezi Spickou elektrody a obrobkem mezera asi 2—
3 mm (svarovaci oblouk se zapali, proud vzrista na nastavenou hodnotu hlavniho proudu).

¢) Horak nadzvednéte a sklorite jej do normalni polohy.
Ukonc¢eni svarovani: ZvétSete vzdalenost hofaku od obrobku, az se svarovaci oblouk prerusi.
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6.3 Rucni svarovani elektrodou
6.3.1 Horky start

zahgjeni svafovani ma na starosti funkce horky start (Hotstart). ZaZeh pfitom probiha po urcitou dobu
(doba horkého startu) se zvy3enou intenzitou proudu (proud horkého startu).
14 .g. = proud pro horky start
= doba horkého startu
= hlavni proud

= proud

>t = Cas
Obrazek 6-24

Lo

6.3.2 Antistick

Us 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 pfede-
jde vyzihani elektrody. Zkontrolujte nastaveni svafovaciho proudu a
zkoriguijte ho pro svafovaci ukol!

Antistick

v

Obrazek 6-25

6.4 Vypalovani drazek
PFi drazkovani hofi mezi uhlikovou elektrodou a obrobkem svafovaci oblouk, ktery jej zahfiva az do
vzniku kapalné taveniny. Pfitom se kapalna tavenina vyfouka stlaenym vzduchem. K drazkovani jsou
tfeba specialni drzaky elektrod s pfipojkou stlaéeného vzduchu a uhlikovymi elektrodami.
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Udrzba, péée a likvidace
VSeobecné

A NEBEZPECI
6 Nebezpecdi poranéni elektrickym napétim po vypnuti!

Prace na otevieném pristroji 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 zastrcky.

1. Vypnéte pfistroj.

2. Vytadhnéte sitovou zastréku.

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

A VYSTRAHA
e Neodborna udrzba, kontrola a opravy!

Udrzbu, kontroly a opravy vyrobku sméji provadét pouze zpusobilé osoby (opravnény

personal). Zpasobilou osobou je ten, kdo na zakladé svého vzdélani, znalosti a zkuse-

nosti je pfi kontrole zdroje svarovaciho proudu schopen identifikovat existujici ohrozeni

a mozné nasledné skody a u€init nutna bezpeénostni opatieni.

» Dodrzujte pfedpisy pro udrzbu.

* Neni-li néktera z nize uvedenych kontrol spinéna, smi byt pfistroj uveden opét do provozu
teprve po opraveé a nové zkousce.

Opravy a udrzbové prace smi provadét pouze vyskoleny autorizovany odborny personal, v opaéném
pfipadé zanika narok na zaruku. Ve vSech servisnich zalezitostech se obracejte zasadné na vaseho
odborného prodejce, dodavatele pfistroje. Zpétné dodavky v zaruénich pfipadech Ize provadét pouze
prostfednictvim Vaseho odborného prodejce. Pfi vyméneé dilu pouzivejte pouze originalni nahradni dily.

V objednavce nahradnich dild udejte typ pfistroje, sériové Cislo a artiklové &islo pristroje, typové oznaceni
a artiklové Cislo nahradniho dilu.

Tento pfistroj nevyZaduje za uvedenych okolnich podminek a b&Znych pracovnich podminek Zadnou
narocnéjsi udrzbu a vyZzaduje minimalni péci.

Kvuli znecisténému pfistroji se snizi Zivotnost a dovolené zatizeni. Intervaly ¢isténi se rozhodujici mérou
fidi okolnimi podminkami a s tim spojenym znecisténim pfistroje (minimalné ale jednou za pul roku).

82
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7.2 Odborna likvidace pristroje

Radna likvidace!

Pristroj obsahuje cenné suroviny, které by mély byt recyklovany, a elektronické soucasti, které je
mmmm tieba zlikvidovat.

* Nelikvidujte s komunalnim odpadem!

* Pri likvidaci dodrzujte Gfedni predpisy!

Kromé dale uvedenych narodnich nebo mezinarodnich pfedpist museji byt obecné dodrzovany

i pfisluSné narodni zakony a predpisy tykajici se likvidace odpadu.

+ Vyslouzilé elektrické a elektronické pfistroje se podle evropskych nafizeni (smérnice 2012/19/EU o
odpadnich elektrickych a elektronickych zafizenich) nesmi dale odstrafiovat do netfidéného domaciho
odpadu. Musi se sbirat oddélené. Symbol popelnice na kolech poukazuje na nezbytnost oddéleného
sbéru.

Tento pFistroj musi byt pfedan k likvidaci resp. recyklaci do k tomu uréenych systému oddéleného
sbéru.

V Némecku jste zavazani zakonem (Zakon o uvadéni elektrickych a elektronickych zafizeni na trh, o
zpétném odbéru elektrozafizeni, ekologickém zpracovavani a vyuzivani elektroodpadu (Zakon o el.
zarizeni)), odevzdat vyslouzily pfistroj do sbéru oddéleného od netfidéného domaciho odpadu.
Vefejnopravni provozovatelé sbéren odpadu (obce) zfidili za timto ucelem sbérny, kde je mozné bez-
platné odevzdat vyslouzilé pfistroje z domacnosti.
Za vymazani osobnich Udaji odpovida koncovy uzivatel.
Pred likvidaci zafizeni je nutné vyjmout lampy, baterie nebo akumulatory a zlikvidovat je oddélené. Typ
baterie nebo dobijeci baterie a jeji sloZzeni je vyznageno nahofe (typ CR2032 nebo SR44). Nasledujici
produkty-EWM mohou obsahovat baterie nebo akumulatory:
» SvareCské helmy
Baterie nebo akumulatory Ize z LED-kazety snadno vyjmout.
+ Ovladani zafizeni
Baterie nebo akumulatory jsou umistény na zadni strané v pfislusnych zdifkach na desce ploSnych
spoju a Ize je snadno vyjmout. Ovladaci prvky Ize demontovat béZnymi nastroji.
Informace ohledné navratu nebo sbéru starych pfistroji obdrzite od pfislusné méstské nebo obecni
spravy. Mimo to je mozny zpétny odbér elektrozafizeni odbytovymi partnery-EWM po celé Evropé.
Dalsi informace k tématu Zakona o el. zafizeni naleznete na nasich webovych strankach na adrese:
https://www.ewm-group.com/de/nachhaltigkeit.html.
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Verze softwaru sou€asti systému

8 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.

8.1  Verze softwaru soucasti systému

Identifikacg softwaru pfistroje je zakladem rychlého vyhledavani chyb autorizovanym servisnim per-
sonalem! Cisla verzi softwaru soucasti systému mohou byt zobrazena v menu Systémové informace.

> viz kapitola 4.3.4
Volba
= Systémové informace

( Soucasti systému
8.2 HIlaseni chyb (proudovy zdroj)

Zobrazovani moznych €isel chyb zavisi na pristrojové radé a jejim provedeni!
Hlaseni o porude se podle moznosti displeje pfistroje zobrazi takto:

Typ zobrazeni - fidici jednotka pristroje |Zobrazeni

Graficky displej

Dvé 7-segmentova zobrazeni

Jedno 7-segmentové zobrazeni

3
S

Mozna pFic¢ina poruchy je signalizovana pfislusnym Cislem poruchy (viz tabulku). V pfipadé poruchy se
vypne vykonova jednotka.

» Poruchy zafizeni evidujte a dle potfeby je oznamujte servisnimu personalu.
+ Vyskytne-li se vice chyb, jsou tyto zobrazovany za sebou.

Reset chyb (legenda kategorie)
A~ Chybové hlaseni zmizi, jakmile je chyba odstranéna.
B Chybové hlaseni mlzete resetovat stisknutim tlacitka 4.
VSechna ostatni chybova hlaseni Ize vynulovat vyhradné vypnutim a opétovnym zapnutim pfistroje.
Chyba 3: Chyba rychloméru
Kategorie A, B
~ Porucha podavace dratu.
X Zkontrolujte elektricka spojeni (pfipojky, vedeni).
» Trvalé pretizeni pohonu posuvu dratu.
X Bovden posuvu dratu neukladejte v malych polomérech.
® Zkontrolujte volny chod bovdenu posuvu dratu.

Chyba 4: Nadmérna teplota
Kategorie A
~ Prehfaty proudovy zdroj.
X Zapnuty pfistroj nechte vychladnout.
~ Zablokovany ventilator, znecisténi nebo zavada.
® Zkontrolujte, vycCistéte, nebo vymérite ventilator.
~ Zablokovany vstup nebo vystup vzduchu.
® Zkontrolujte vstup a vystup vzduchu.
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Chyba 5: Sitové prepéti
Kategorie A [']
» Sitové napéti je pfilis vysokeé.
~® Zkontrolujte sitova napéti a porovnejte je s pfipojenymi napétimi proudového zdroje.

Chyba 6: Sitové podpéti
Kategorie A [1]
~ Sitové napéti je pfilis nizké.
~® Zkontrolujte sitova napéti a porovnejte je s pfipojenymi napétimi proudového zdroje.

Chyba 7: Nedostatek chladiciho prostiedku
Kategorie B
» Velmi malé pratokové mnozstvi.
x Doplrite chladici prostfedek.
% Zkontrolujte pratok chladiciho prostfedku — odstrarite zlomy ve svazku hadic.
%«  Upravte pratokovou mez .
% Vycistéte chladic.
~ Cerpadlo se netodi.
X Roztocte hidel ¢erpadla.
~ Vzduch v okruhu chladiciho prostfedku.
X Odvzdusnéte okruh chladiciho prostfedku.
~ Svazek hadic neni zcela napInén chladicim prostfedkem.
® Pristroj vypnéte a znovu zapnéte > Cerpadlo bézZi > pInéni.
~ Provoz se svarovacim hofakem chlazenym plynem.
X Deaktivujte chlazeni horaku.
% Spojte hadicovym mustkem vystupni a vratnou vétev chladiciho prostfedku.

Chyba 8: Chyba ochranny plyn
Kategorie A, B
~ Zadny plyn.
X ZKkontrolujte pfivod plynu.
» PFiliS nizky vstupni tlak.
X Odstrarite zlomy ve svazku hadic (cilova hodnota: vstupni tlak 4-6 bar).

Chyba 9: Sekundarni prepéti
~ Prepéti na vystupu: Chyba invertoru.
%  Vyzadejte si servis.

Chyba 10: Zkrat zemniciho vodi€e (chyba ochranného vodic€e)
~ Spojeni mezi svafovacim dratem a pouzdrem zafizeni.
%  Odstrarite elektrické spojeni.
~ Spojeni mezi obvodem svafovaciho proudu a pouzdrem zafizeni.
% ZKkontrolujte pfipojeni a uloZzeni ukostfovaciho kabelu / svafovaciho hofaku.

Chyba 11: Rychlé vypnuti

Kategorie A, B

~ Odebrani logického signalu ,Robot pfipraven® béhem procesu.
X Odstrarite chybu v nadfazeném fizeni.
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Chyba 16: Skupinovéa chyba proudu pilotniho oblouku
Kategorie A
~ Byl pferusen externi nouzovy obvod.
~® Zkontrolujte nouzovy obvod a odstrarite pfi¢inu chyby.
~ Byl aktivovan nouzovy obvod proudového zdroje (interné konfigurovatelny).
~® Znovu deaktivujte nouzovy obvod.
» Prehfaty proudovy zdroj.
~® Zapnuty pfistroj nechte vychladnout.
» Zablokovany ventilator, znecisténi nebo zavada.
% Zkontrolujte, vyCistéte, nebo vyménte ventilator.
~ Zablokovany vstup nebo vystup vzduchu.
~® Zkontrolujte vstup a vystup vzduchu.
A Zkrat svafovaciho hofaku.
~® Zkontrolujte svafovaci horak.
® Vyzadejte si servis.

Chyba 17: Chyba studeného dratu

Kategorie B

~ Porucha podavace dratu.
X Zkontrolujte elektricka spojeni (pfipojky, vedeni).

» Trvalé pretizeni pohonu posuvu dratu.
X Bovden posuvu dratu neukladejte v malych polomérech.
® Zkontrolujte volny chod bovdenu posuvu dratu.

Chyba 18: Chyba plazmového plynu
Kategorie B
~ Zadny plyn.
X Zkontrolujte pfivod plynu.
» Prili§ nizky vstupni tlak.
x Odstrante zlomy ve svazku hadic (cilova hodnota: vstupni tlak 4-6 bar).

Chyba 19: Chyba ochranny plyn
Kategorie B
~ Zadny plyn.
* Zkontrolujte pfivod plynu.
» PFiliS nizky vstupni tlak.
%  Odstrarite zlomy ve svazku hadic (cilova hodnota: vstupni tlak 4-6 bar).
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Chyba 20: Nedostatek chladiciho prostiredku
Kategorie B

» Velmi malé pratokové mnozstvi.
~® Doplnite chladici prostfedek.
® Zkontrolujte pratok chladiciho prostfedku — odstrarite zlomy ve svazku hadic.
% Upravte prutokovou mez [,
% Vycistéte chladic.
» Cerpadlo se netoéi.
%  Roztocte hridel ¢erpadla.
A Vzduch v okruhu chladiciho prostfedku.
%  Odvzdusnéte okruh chladiciho prostfedku.
# Svazek hadic neni zcela naplnén chladicim prostfedkem.
~® Pristroj vypnéte a znovu zapnéte > Cerpadlo bézi > pInéni.
» Provoz se svafovacim hofdkem chlazenym plynem.
x Deaktivujte chlazeni horaku.
® Spojte hadicovym mustkem vystupni a vratnou vétev chladiciho prostfedku.

Chyba 22: Nadmérna teplota chladiciho prostiredku
Kategorie B
» Prehfati chladiciho prostiedku 1.

X Zapnuty pfistroj nechte vychladnout.
» Zablokovany ventilator, znecisténi nebo zavada.

X Zkontrolujte, vyCistéte, nebo vyménte ventilator.
~ Zablokovany vstup nebo vystup vzduchu.

X Zkontrolujte vstup a vystup vzduchu.

Chyba 23: Nadmérna teplota
Kategorie A

» Prehiaté externi komponenty (napf. HF roznétnice).
~ Prehfaty proudovy zdroj.

® Zapnuty pfistroj nechte vychladnout.
~ Zablokovany ventilator, znecisténi nebo zavada.

® Zkontrolujte, vycCistéte, nebo vymérite ventilator.
# Zablokovany vstup nebo vystup vzduchu.

® Zkontrolujte vstup a vystup vzduchu.

Chyba 24: Chyba zapaleni pomocného elektrického oblouku
Kategorie B

~ Pilotni elektricky oblouk nezapaluje.
X Zkontrolujte vybaveni svafovaciho hofaku.

Chyba 25: Chyba formovaciho plynu
Kategorie B
~ Zadny plyn.
* Zkontrolujte pfivod plynu.
» Pfili§ nizky vstupni tlak.
X Odstrarite zlomy ve svazku hadic (cilova hodnota: vstupni tlak 4-6 bar).
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Chyba 26: Nadmérna teplota modulu pomocného elektrického oblouku

Kategorie A
» Prehiaty proudovy zdro;.
~® Zapnuty pFistroj nechte vychladnout.
» Zablokovany ventilator, znecisténi nebo zavada.

~® Zkontrolujte, vycistéte, nebo vymérite ventilator.

~ Zablokovany vstup nebo vystup vzduchu.
~® Zkontrolujte vstup a vystup vzduchu.

Chyba 32: Chyba I>0
A Zavada mérfeni proudu.
® Vyzadejte si servis.

Chyba 33: Chyba UIST

~ Zavada méfeni napéti.
%  Odstrante zkrat v obvodu svafovaciho proudu.
X Odstrarite externi napéti Cidla.
X Vyzadejte si servis.

Chyba 34: Chyba elektroniky

» Chyba A/D kanalu
~® Pristroj vypnéte a opét zapnéte.
%  Vyzadejte si servis.

Chyba 35: Chyba elektroniky

~ Chyba bokl impulzu
% PFistroj vypnéte a opét zapnéte.
~® Vyzadejte si servis.

Chyba 36: Chyba

» Porusené podminky [51.
x Pristroj vypnéte a opét zapnéte.
%  VyZadejte si servis.

Chyba 37: Nadmérna teplota / chyba elektroniky
» Prehfaty proudovy zdroj.

X Zapnuty pfistroj nechte vychladnout.
» Zablokovany ventilator, znecisténi nebo zavada.

X Zkontrolujte, vycCistéte, nebo vymérite ventilator.

» Zablokovany vstup nebo vystup vzduchu.
X Zkontrolujte vstup a vystup vzduchu.

Chyba 38: Chyba lIST

A Zkrat v obvodu svafovaciho proudu pfed svafovanim.

%  Odstrante zkrat v obvodu svafovaciho proudu.
%  Vyzadejte si servis.

Chyba 39: Chyba elektroniky

~ Sekundarni prepéti
% PFistroj vypnéte a opét zapnéte.
~® Vyzadejte si servis.
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Chyba 40: Chyba elektroniky
~ Chyba I>0
%  Vyzadejte si servis.

Chyba 47: Radiové spojeni (BT)
Kategorie B
~ Chyba spojeni mezi svareckou a perifernim zafizenim.
x Ridte se doprovodnou dokumentaci datového rozhrani s bezdratovym prenosem.

Chyba 48: Chyba zapalovani
Kategorie B
~ Pri spusténi procesu nedochazi k zazehu (u automatickych pfistrojl).
X Zkontrolujte posuv dratu
X Zkontrolujte pfipojky silovych kabell v obvodu svafovaciho proudu.
~® Pfipadné pfed svafovanim vycistéte zkorodované povrchové plochy na obrobku.

Chyba 49: Chyba oblouku

Kategorie B

~ Béhem svarfovani s automatickym zafizenim doslo k chybé oblouku.
~® Zkontrolujte posuv dratu.
X Upravte rychlost svarovani.

Chyba 50: Cislo programu
Kategorie B
~ Interni chyba.

%  Vyzadejte si servis.

Chyba 51: Nouzové vypnuti

Kategorie A

~ Byl pferusen externi nouzovy obvod.
X Zkontrolujte nouzovy obvod a odstrarite pfi¢inu chyby.

~ Byl aktivovan nouzovy obvod proudového zdroje (interné konfigurovatelny).
X Znovu deaktivujte nouzovy obvod.

Chyba 52: Zadny pfistroj DV
» Po zapnuti automatického zafizeni nebyl identifikovan zadny posuv dratu (DV).
~® Zkontrolujte Fidici vedeni posuv( dratu, pfipadné je pfipojte.
X Opravte identifikacni Cislo automatizovaného posuvu dratu (u 1DV: Zajistéte Cislo 1, u 2DV
vzdy jeden PD s Cislem 1 a jeden PD s Cislem 2).

Chyba 53: Zadny posuv dratu 2
Kategorie B

» Posuv dratu 2 nebyl rozpoznan.
® Zkontrolujte pfipojeni Fidicich vedeni.

Chyba 54: Chyba VRD

~ Chyba redukce napéti naprazdno.
x Pfip. odpojte cizi pfistroj od obvodu svafovaciho proudu.
%  Vyzadejte si servis.

Chyba 55: Nadproud v pohonu posuvu dratu

Kategorie B

~ ldentifikace nadproudu v pohonu posuvu dratu.
% Bovden posuvu dratu neukladejte v malych polomérech.
~® Zkontrolujte volny chod bovdenu posuvu dratu.
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Chyba 56: Vypadek faze sité
~ Jedna faze sitového napéti vypadla.
~® Zkontrolujte pfipojeni na sit, sitovou zastréku a sitové pojistky.

Chyba 57: Chyba rychloméru Slave

Kategorie B

~ Porucha podavace dratu (pohon Slave).
*® Zkontrolujte spojeni (pfipojky, vedeni).

~ Trvalé pretizeni pohonu posuvu dratu (pohon Slave).
® Bovden posuvu dratu neukladejte v malych polomérech.
% Zkontrolujte volny chod bovdenu posuvu dratu.

Chyba 58: Zkrat

Kategorie B

A Zkrat v obvodu svafovaciho proudu.
x Odestrarite zkrat v obvodu svarovaciho proudu.
%  Svarovaci hofak odkladejte izolované.

Chyba 59: Nekompatibilni pristroj
» Pfistroj pfipojeny k systému neni kompatibilni.
X Odpojte nekompatibilni pfistroj od systému.

Chyba 60: Nekompatibilni software

~ Software pfistroje neni kompatibilni.
%  Odpojte nekompatibilni pFistroj od systému.
%  Vyzadejte si servis.

Chyba 61: Kontrola svarovani

~ Skute€na hodnota parametru svafovani je mimo stanovené toleranéni pole.
X Dodrzujte toleran&ni oblasti.
~® PFizpUusobte parametry svarovani.

Chyba 62: Soucast systému
» Soucast systému nenalezena.
%  Vyzadejte si servis.

Chyba 63: Chyba sit'ového napéti
# Provozni a sitové napéti jsou nekompatibilni.
X ZKkontrolujte, resp. upravte provozni a sitové napéti.

" jen Picotig 220 puls
1 hodnoty a/nebo spinaci meze viz Technicka data.
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Vystrazna hlaseni

8.3

Vystrazna hlaseni

Vystrazné hlaseni se podle moznosti displeje pfistroje zobrazi takto:

Typ zobrazeni — fidici jednotka pfistroje

Zobrazeni

Graficky displej

Dvé 7-segmentova zobrazeni

REL

Jedno 7-segmentové zobrazeni

A

Mozna pficina vystrahy je signalizovana pfislusnym Cislem vystrahy (viz tabulku).

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

Varovani

Mozna pfi¢ina / odstranéni

-—

Nadmérna teplota

Zakratko hrozi vypnuti kvali nadmérné teploté.

Selhani pllviny

Zkontrolujte parametry procesu.

Varovani, chlazeni horaku

Zkontrolujte stav chladiciho prostfedku a pfipadné jej doplrite.

Ochranny plyn

Zkontrolujte zasobovani ochrannym plynem.

Pritok chladiciho prostfedku

Zkontrolujte min. prutokové mnozstvi. 2

Rezerva dratu

Na civce je jiz jen malo dratu.

Vypadek sbérnice CAN

Podavac dratu neni pfipojeny, pojistkovy automat motorku po-
suvu dratu (vypadly pojistkovy automat vratte stiskem zpét).

o)

Obvod svarovaciho proudu

Induk&nost obvodu svafovaciho proudu je pro zvoleny sva-
fovaci ukol pfilis vysoka.

9|Konfigurace PD Zkontrolujte konfiguraci PD
10(Dil&i invertor Néktery z dil€ich invertord nedodava svarovaci proud.
11|Nadmérna teplota chladiciho  |Zkontrolujte teplotu a spinaci prahy.

prostiedku M

12

Kontrola svarovani

Skute¢na hodnota parametru svafovani je mimo stanovené tole-
rancni pole.

13

Chyba kontaktu

Odpor v obvodu svafovaciho proudu je pfili§ velky. Zkontrolujte
ukostieni.

14

Chyba pfi vyrovnani

Vypnéte a znovu zapnéte pfistroj. Pokud chyba pfetrvava, infor-
mujte servis.

15(Sitova pojistka Bylo dosaZzeno meze vykonu sitové pojistky a svafovaci vykon
je sniZzen. Zkontrolujte nastaveni pojistky.

16(Varovani ochranného plynu Zkontrolujte pfivod plynu.

17|Varovani plazmového plynu Zkontrolujte pfivod plynu.

18|Varovani formovaciho plynu Zkontrolujte pfivod plynu.

19(Varovani plynu 4 rezervovano

20|Varovani teploty chladiciho Zkontrolujte stav chladiciho prostfedku a pfipadné jej doplrite.

prostfedku

21|Nadmérna teplota 2 rezervovano

22(Nadmérna teplota 3 rezervovano

23|Nadmérna teplota 4 rezervovano
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Reset svafovacich ukoll (jobl) na vyrobni nastaveni
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Varovani

Mozna pfi¢ina / odstranéni

24

Varovani prutoku chladiciho
prostiedku

Zkontrolujte zasobovani chladicim prostfedkem.
Zkontrolujte stav chladiciho prostfedku a pfipadné jej doplrite.
Zkontrolujte priitok a spinaci prahy.

25|Pruatok 2 rezervovano
26|Prutok 3 rezervovano
27|Prutok 4 rezervovano
28|Varovani zasobniku dratu Zkontrolujte posuv dratu.
29|Nedostatek dratu 2 rezervovano
30(Nedostatek dratu 3 rezervovano
31|Nedostatek dratu 4 rezervovano

32

Chyba rychloméru

Porucha podavace dratu — dlouhodobé pfetizeni pohonu dratu.

33

Nadproud motorku posuvu
dratu

Identifikace nadproudu v motorku posuvu dratu.

34

JOB neznamy

Volba JOBu nebyla provedena, protoze Cislo JOBuU je neznamé.

35

Nadproud motorku posuvu
dratu Slave

Rozpoznani nadproudu motorku posuvu dratu Slave (systém
Push/Push nebo mezipohon).

36

Chyba rychloméru Slave

Porucha podavace dratu — dlouhodobé pretizeni pohonu dratu
(systém Push/Push nebo mezipohon).

37

Vypadek sbérnice FAST

Posuv dratu neni pfipojeny (pojistkovy automat motorku posuvu
dratu vratte stlaenim zpét).

38

Neuplné informace o souc&asti

Zkontrolujte spravu soucasti XNET.

39

Selhani sitové pllviny

Zkontrolujte napajeci napéti.

40

Slaba elektricka sit

Zkontrolujte napajeci napéti.

4

-_—

Chladici modul nebyl ro-
Zzpoznan

Zkontrolujte pfipojeni chladiciho zafizeni.

47

Baterie (dalkovy ovladag, typ
BT)

' pouze u pristrojové fady XQ
1 Hodnoty a/nebo spinaci prahy viz Technicka data.

8.4

Vybita baterie (vymérite baterii)

Reset svarovacich ukola (jobd) na vyrobni nastaveni

VsSechny specifické, uzivatelem ulozené, parametry svafovani jsou nahrazeny vyrobnim
nastavenim.
Obnoveni stavu svafovacich ukolt (JOB) na tovarni nastaveni se popisuje v kapitole JOB-
manazer > viz kapitola 5.8.3.

92

099-00L105-EW512
06.12.2023



eV\;f'n Dodatek
Prehled parametrl — rozsahy nastaveni
9 Dodatek
9.1 Prehled parametri — rozsahy nastaveni
Parametr Rozsah nastaveni Poznamka
g
-§ g %
S | € £
MIG/MAG
Doba pfedfuku plynu s 0 |-] 20
Pozadovana hodnota plynu I/min Moznost GFE
Spoustéci program Pstart
PD relativné % 1 -| 200
Trvani S 0,00 | -] 20,0
Korekce U 99 (-1 99
Doba nabéhu S 0,00 20,0
Hlavni program Pa
PD [/min] m/min | 0,00 | -] 20,0
Korekce U V 991-1 99
Trvani s 0,00 | -| 20,0
Doba nabéhu s 0,00 (- 20,0
Program pro dobéh Ps
PD relativné % 0 | -] 200
Trvani s 0,0 |-| 20,0
Korekce U V 991-1 99
Doba nabéhu s 0,00 | -| 20,0
Doba nabéhu S 0,00 -] 20,0
Zaveérny program Penp
PD relativné % 0 |-] 200
Trvani s 0,0 |-| 20,0
Korekce U V 99 1-] 99
Zpétna vazba dratu 0 499
Doba dofuku plynu s 0,0 20,0
WIG (TIG)
Doba predfuku plynu s 0 |-|] 20
Startovni proud AMP% % 0 [-| 200 |% hlavniho proudu AMP
Doba startu S 0,00 |- 20,0
Doba nabéhu proudu S 0,0 | -] 20,0
Pulzni proud % 1 200
Doba impulsu S 0,01] -] 20,0
Doba nabéhu s 0,00 | - | 20,0 |Casovy usek od hlavniho proudu
AMP po dosaZeni snizeného
proudu AMP%.
Snizeny proud AMP% % 1 200 |[% hlavniho proudu AMP
Doba pauzy impulsu s 0,01 |- 20,0
Doba nabéhu S 0,00 | - | 20,0 |Casovy usek od hlavniho proudu
AMP po dosazeni snizeného
proudu AMP%.
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JOB-List
Parametr Rozsah nastaveni Poznamka
:
§ c %
S | € £
Doba dobéhu proudu s 0,0 20,0
Zavérny proud AMP% % 0 200 | % hlavniho proudu AMP
Doba zavérného proudu s 0,00 20,0
Doba dofuku plynu s 0,0 20,0
MMA (MMA)
Proud pro horky start % 1 200
Doba horkého startu s 0,0 -10,0
Arcforce -40 40
9.2 JOB-List
JOB €. |Metoda Material Plyn Pramér [mm]
1 Standardni v ochranném | G3Si1 / G4Si1 100 % CO2 0,8
plynu
2 Standardni v ochranném | G3Si1 / G4Si1 100 % CO2 0,9
plynu
3 Standardni v ochranném | G3Si1 / G4Si1 100 % CO2 1,0
plynu
4 Standardni v ochranném | G3Si1 / G4Si1 100 % CO2 1,2
plynu
5 Standardni v ochranném | G3Si1 / G4Si1 100 % CO2 1,6
plynu
6 Standardni v ochranném [G3Si1 / G4Si1 Ar-82/C0O2-18 (M21) 0,8
plynu / impuls
7 Standardni v ochranném | G3Si1 / G4Si1 Ar-82/C0O2-18 (M21) 0,9
plynu / impuls
8 Standardni v ochranném | G3Si1 / G4Si1 Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,0
plynu / impuls
9 Standardni v ochranném | G3Si1 / G4Si1 Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,2
plynu / impuls
10 Standardni v ochranném | G3Si1 / G4Si1 Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,6
plynu / impuls
11 Standardni v ochranném | G3Si1 / G4Si1 Ar-90/C02-10 (M20) 0,8
plynu / impuls
12 Standardni v ochranném | G3Si1 / G4Si1 Ar-90/C0O2-10 (M20) 0,9
plynu / impuls
13 Standardni v ochranném | G3Si1 / G4Si1 Ar-90/C0O2-10 (M20) 1,0
plynu / impuls
14 Standardni v ochranném | G3Si1 / G4Si1 Ar-90/C0O2-10 (M20) 1,2
plynu / impuls
15 Standardni v ochranném | G3Si1 / G4Si1 Ar-90/C0O2-10 (M20) 1,6
plynu / impuls
26 Standardni v ochranném |CrNi 1912 3 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
plynu / impuls Nb/1.4576
27 Standardni v ochranném |CrNi 19123 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
plynu / impuls Nb/1.4576
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JOB ¢. |Metoda Material Plyn Pramér [mm]

28 Standardni v ochranném |CrNi 1912 3 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
plynu / impuls Nb/1.4576

29 Standardni v ochranném |CrNi 19 12 3 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
plynu / impuls Nb/1.4576

30 Standardni v ochranném | CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
plynu / impuls

31 Standardni v ochranném | CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
plynu / impuls

32 Standardni v ochranném | CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
plynu / impuls

33 Standardni v ochranném [CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
plynu / impuls

34 Standardni v ochranném | CrNi 19 9/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
plynu / impuls

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

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

37 Standardni v ochranném |[CrNi 19 9/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
plynu / impuls

38 Standardni v ochranném |CrNi 19 12 3/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
plynu / impuls

39 Standardni v ochranném |CrNi 19 12 3/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
plynu / impuls

40 Standardni v ochranném |CrNi 19 12 3/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
plynu / impuls

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

42 Standardni v ochranném | CrNi 22 9 3/1.4462 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
plynu / impuls

43 Standardni v ochranném | CrNi 22 9 3/1.4462 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
plynu / impuls

44 Standardni v ochranném | CrNi 22 9 3/1.4462 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
plynu / impuls

45 Standardni v ochranném | CrNi 22 9 3/1.4462 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
plynu / impuls

46 Standardni v ochranném | CrNi 22 9 3/1.4462 Ar-78 / He-20 / CO2-2 0,8
plynu / impuls (M12)

47 Standardni v ochranném | CrNi 22 9 3/1.4462 Ar-78 / He-20 / CO2-2 1,0
plynu / impuls (M12)

48 Standardni v ochranném | CrNi 22 9 3/1.4462 Ar-78 / He-20 / CO2-2 1,2
plynu / impuls (M12)

49 Standardni v ochranném | CrNi 22 9 3/1.4462 Ar-78 [ He-20 / CO2-2 1,6
plynu / impuls (M12)

50 coldArc / coldArc puls CrNi 19 9/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8

51 coldArc / coldArc puls CrNi 19 9/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0

52 coldArc / coldArc puls CrNi 19 9/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2

55 coldArc / coldArc puls AlMg4,5Mn Ar-100 (I1) 1,0

56 coldArc / coldArc puls AlMg4,5Mn Ar-100 (I1) 1,2

59 coldArc / coldArc puls AlISi Ar-100 (I1) 1,0

60 coldArc / coldArc puls AlSi Ar-100 (11) 1,2

63 coldArc / coldArc puls Al99 Ar-100 (I1) 1,0
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JOB-List
JOB €. |Metoda Material Plyn Pramér [mm]
64 coldArc / coldArc puls Al99 Ar-100 (11) 1,2
66 coldArc péajeni CuSi Ar-100 (11) 0,8
67 coldArc pajeni CusSi Ar-100 (11) 1,0
68 coldArc péjeni CuSi Ar-100 (11) 1,2
70 coldArc pajeni CuAl Ar-100 (11) 0,8
71 coldArc pajeni CuAl Ar-100 (11) 1,0
72 coldArc pajeni CuAl Ar-100 (I1) 1,2
74 Standardni v ochranném | AIMg4,5Mn Ar-100 (I1) 0,8
plynu / impuls
75 Standardni v ochranném | AlMg4,5Mn Ar-100 (11) 1,0
plynu / impuls
76 Standardni v ochranném | AlMg4,5Mn Ar-100 (11) 1,2
plynu / impuls
77 Standardni v ochranném | AlMg4,5Mn Ar-100 (11) 1,6
plynu / impuls
78 Standardni v ochranném | AlMg4,5Mn Ar-70/He-30 (13) 0,8
plynu / impuls
79 Standardni v ochranném | AlMg4,5Mn Ar-70/He-30 (13) 1,0
plynu / impuls
80 Standardni v ochranném | AlMg4,5Mn Ar-70/He-30 (13) 1,2
plynu / impuls
81 Standardni v ochranném | AIMg4,5Mn Ar-70/He-30 (13) 1,6
plynu / impuls
82 Standardni v ochranném | AlISi Ar-100 (11) 0,8
plynu / impuls
83 Standardni v ochranném [AISi Ar-100 (I1) 1,0
plynu / impuls
84 Standardni v ochranném | AlSi Ar-100 (11) 1,2
plynu / impuls
85 Standardni v ochranném [AISi Ar-100 (I1) 1,6
plynu / impuls
86 Standardni v ochranném | AlSi Ar-70/He-30 (13) 0,8
plynu / impuls
87 Standardni v ochranném | AISi Ar-70/He-30 (I3) 1,0
plynu / impuls
88 Standardni v ochranném | AlSi Ar-70/He-30 (13) 1,2
plynu / impuls
89 Standardni v ochranném | AISi Ar-70/He-30 (I3) 1,6
plynu / impuls
90 Standardni v ochranném | AI99 Ar-100 (I1) 0,8
plynu / impuls
91 Standardni v ochranném | AlI99 Ar-100 (11) 1,0
plynu / impuls
92 Standardni v ochranném | Al99 Ar-100 (11) 1,2
plynu / impuls
93 Standardni v ochranném | Al99 Ar-100 (11) 1,6
plynu / impuls
94 Standardni v ochranném | AI99 Ar-70/He-30 (I3) 0,8
plynu / impuls
95 Standardni v ochranném | Al99 Ar-70/He-30 (13) 1,0
plynu / impuls
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96 Standardni v ochranném | Al99 Ar-70/He-30 (13) 1,2
plynu / impuls

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

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

99 Standardni v ochranném | CuSi Ar-100 (I1) 1,0
plynu / impuls

100 |Standardni v ochranném [CusSi Ar-100 (I1) 1,2
plynu / impuls

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

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

103 Standardni v ochranném [CusSi Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
plynu / impuls

104 Standardni v ochranném | CuSi Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
plynu / impuls

105 Standardni v ochranném [ CuSi Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
plynu / impuls

106 Standardni v ochranném | CuAl Ar-100 (I11) 0,8
plynu / impuls

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

108 |Standardni v ochranném |CuAl Ar-100 (I1) 1,2
plynu / impuls

109 |Standardni v ochranném |CuAl Ar-100 (I1) 1,6
plynu / impuls

110 Pajeni/tvrdé pajeni CusSi Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8

111 Pajeni/tvrdé pajeni CusSi Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0

112 | Pajeni/tvrdé pajeni CusSi Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2

113 |Pajeni/tvrdé pajeni CusSi Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6

114 | Pajeni/tvrdé pajeni CusSi Ar-100 (I1) 0,8

115  |Pajeni/tvrdé pajeni CusSi Ar-100 (I1) 1,0

116 | Pajeni/tvrdé pajeni CusSi Ar-100 (I1) 1,2

117  |Pajeni/tvrdé pajeni CusSi Ar-100 (I1) 1,6

118 | P4jeni/tvrdé pajeni CuAl Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8

119  |Pajeni/tvrdé pajeni CuAl Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0

120 | P4jeni/tvrdé pajeni CuAl Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2

121 Pajeni/tvrdé pajeni CuAl Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6

122 | Pajeniltvrdé pajeni CuAl Ar-100 (I1) 0,8

123  |Pajeni/tvrdé pajeni CuAl Ar-100 (11) 1,0

124  |Pajeniltvrdé pajeni CuAl Ar-100 (I1) 1,2

125 | Pajeni/tvrdé pajeni CuAl Ar-100 (I1) 1,6

126 Drazkovani

127 | WIG Liftarc

128 Ru¢ni svafovani elektro-
dou

129 Specialni JOB 1 Specialni Specialni Spezial

130 |Speciélni JOB 2 Specialni Specialni Spezial

131 Specialni JOB 3 Specialni Specialni Spezial
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JOB €. |Metoda Material Plyn Pramér [mm]

132 Volny JOB

133 Volny JOB

134 Volny JOB

135 Volny JOB

136 Volny JOB

137 Volny JOB

138 Volny JOB

139 Volny JOB

140 Blok 1/ JOB1

141 Blok 1/ JOB2

142 Blok 1/ JOB3

143 Blok 1/ JOB4

144 Blok 1/ JOB5

145 Blok 1/ JOB6

146 Blok 1/ JOB7

147 Blok 1/ JOB8

148 Blok 1/ JOB9

149 Blok 1/ JOB10

150 Blok 2/ JOB1

151 Blok 2/ JOB2

152 Blok 2/ JOB3

153 Blok 2/ JOB4

154 Blok 2/ JOB5

155 Blok 2/ JOB6

156 Blok 2/ JOB7

157 Blok 2/ JOB8

158 Blok 2/ JOB9

159 Blok 2/ JOB10

160 Blok 3/ JOB1

161 Blok 3/ JOB2

162 Blok 3/ JOB3

163 Blok 3/ JOB4

164 Blok 3/ JOB5

165 Blok 3/ JOB6

166 Blok 3/ JOB7

167 Blok 3/ JOB8

168 Blok 3/ JOB9

169 Blok 3/ JOB10

171 coldArc / coldArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-90/C0O2-10 (M20) 1,0

172  |coldArc / coldArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-90/C0O2-10 (M20) 1,2

173  |rootArc / rootArc puls G3Si1 / G4Si1 Ar-90/C0O2-10 (M20) 1,0

174 rootArc / rootArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-90/C02-10 (M20) 1,2

179 |forceArc / forceArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-82/C02-18 (M21) 1,0

180 |forceArc / forceArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,2

181 forceArc / forceArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-82/C02-18 (M21) 1,6

182 |coldArc G3Si1/ G4Si1 C02-100 (C1) 0,8

183 |coldArc G3Si1/ G4Si1 C02-100 (C1) 0,9

184  |coldArc G3Si1/ G4Si1 C02-100 (C1) 1,0
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JOB ¢. |Metoda Material Plyn Pramér [mm]
185 |coldArc G3Si1/ G4Si1 C02-100 (C1) 1,2
188 V ochranném plynu Non- | Specialni Specialni Spezial

Synergic
189 |forceArc / forceArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-82/C02-18 (M21) 0,8
190 |forceArc / forceArc puls G3Si1 / G4Si1 Ar-90/C02-10 (M20) 0,8
191 coldArc / coldArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-82/C0O2-18 (M21) 0,8
192 | coldArc / coldArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-82/C0O2-18 (M21) 0,9
193 | coldArc / coldArc puls G3Si1 / G4Si1 Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,0
194 | coldArc / coldArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,2
195 | coldArc / coldArc puls G3Si1 / G4Si1 Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,6
197 | coldArc pajeni AISi Ar-100 (I1) 1,0
198 | coldArc pajeni AlSi Ar-100 (I1) 1,2
201 coldArc pajeni ZnAl Ar-100 (11) 1,0
202 | coldArc pajeni ZnAl Ar-100 (I1) 1,2
204  |rootArc G3Si1/ G4Si1 C02-100 (C1) 1,0
205 |rootArc G3Si1/ G4Si1 C02-100 (C1) 1,2
206 rootArc / rootArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-82/C02-18 (M21) 1,0
207 | rootArc / rootArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,2
208 [coldArc - Mg/Mg Mg Ar-70/He-30 (13) 1,2
209 |coldArc - Mg/Mg Mg Ar-70/He-30 (I3) 1,6
212 | Rutilovy vyplhovy drat FCW CrNi - rutilova C02-100 (C1) 1,2
213 | Rutilovy vyplhovy drat FCW CrNi - rutilova C02-100 (C1) 1,6
216 Standardni v ochranném | AIMg3 Ar-100 (11) 1,0
plynu / impuls
217 | Standardni v ochranném |AIMg3 Ar-100 (I1) 1,2
plynu / impuls
218 Standardni v ochranném | AIMg3 Ar-100 (11) 1,6
plynu / impuls
220 |coldArc - St/Al ZnAl Ar-100 (11) 1,0
221 coldArc - St/Al ZnAl Ar-100 (I1) 1,2
224 | coldArc - St/Al AISi Ar-100 (11) 1,0
225 |coldArc - St/Al AISi Ar-100 (I1) 1,2
229 | Kovovy vyplfiovy drat FCW CrNi - kov Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
230 |Kovovy vyplnovy drat FCW CrNi - kov Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
233 | Rutilovy vyplhovy drat FCW CrNi - rutilova Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,2
234 | Rutilovy vyplhovy drat FCW CrNi - rutilova Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,6
235 Kovovy vyplfiovy drat FCW ocel - kov Ar-82/C02-18 (M21) 0,8
237 |Kovovy vyplhovy drat FCW ocel - kov Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,0
238 |Kovovy vyplfiovy drat FCW ocel - kov Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,2
239 |Kovovy vyplfiovy drat FCW ocel - kov Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,6
240 |Rutilovy vyplhovy drat FCW CrNi - rutilova Ar-82/C0O2-18 (M21) 0,8
242 | Rutilovy vyplhovy drat FCW CrNi - rutilova Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,0
243 | Rutilovy vyplhovy drat FCW CrNi - rutilova Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,2
244 | Rutilovy vyplhovy drat FCW CrNi - rutilova Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,6
245 |[forceArc / forceArc puls Al99 Ar-100 (11) 1,2
246 |forceArc / forceArc puls Al99 Ar-100 (11) 1,6
247  |forceArc / forceArc puls AlMg4,5Mn Ar-100 (I1) 1,2
248 |forceArc / forceArc puls AlMg4,5Mn Ar-100 (11) 1,6
249 [forceArc / forceArc puls AlSi Ar-100 (11) 1,2
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250 [forceArc / forceArc puls AISi Ar-100 (11) 1,6
251 forceArc / forceArc puls CrNi 19 9/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
252  |forceArc / forceArc puls CrNi 19 9/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
253 [forceArc / forceArc puls CrNi 19 9/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
254  |[forceArc / forceArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-90/C02-10 (M20) 1,0
255 |forceArc / forceArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-90/C0O2-10 (M20) 1,2
256 |[forceArc / forceArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-90/C02-10 (M20) 1,6
258 |Standardni v ochranném |AlMg4,5Mn Ar-50/He-50 (I3) 1,2
plynu / impuls
259 Standardni v ochranném | AlMg4,5Mn Ar-50/He-50 (13) 1,6
plynu / impuls
260 |Rutilovy vyplhovy drat FCW ocel - rutil C02-100 (C1) 1,2
261 Rutilovy vyplfiovy drat FCW ocel - rutil C02-100 (C1) 1,6
263 Kovovy vyplhovy drat Vysokopevnostni oceli | Ar-82/C02-18 (M21) 1,2
/ specialni
264 Bazicky vyplfiovy drat FCW ocel - bazicka Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,2
268 |Navarovani NiCr 6617 / 2.4627 Ar-70/He-30 (I3) 1,2
269 |Navarovani NiCr 6617 / 2.4627 Ar-70/He-30 (I3) 1,6
271 Navarovani NiCr 6625 / 2.4831 Ar-70/He-30 (I3) 1,0
272  |Navarovani NiCr 6625 / 2.4831 Ar-70/He-30 (I3) 1,2
273  |Navarovani NiCr 6625 / 2.4831 Ar-70/He-30 (I3) 1,6
275 |Navarovani NiCr 6625 / 2.4831 Ar-78 / He-20 / CO2-2 1,0
(M12)
276 |Navarovani NiCr 6625 / 2.4831 Ar-78 / He-20 / CO2-2 1,2
(M12)
277  |Navarovani NiCr 6625 / 2.4831 Ar-78 / He-20 / CO2-2 1,6
(M12)
279 Standardni v ochranném | CrNi 25 20/1.4842 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
plynu / impuls
280 |Standardni v ochranném |[CrNi 25 20/1.4842 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,2
plynu / impuls
282 | Standardni v ochranném |CrNi 23 12/1.4332 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
plynu / impuls
283 | Standardni v ochranném |CrNi23 12/1.4332 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,0
plynu / impuls
284 | Standardni v ochranném |CrNi23 12/1.4332 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,2
plynu / impuls
285 |Standardni v ochranném |CrNi23 12/1.4332 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,6
plynu / impuls
290 [forceArc / forceArc puls FCW ocel - kov Ar-82/C02-18 (M21) 0,8
Kovovy vyplhovy drat
291 forceArc / forceArc puls FCW ocel - kov Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,0
Kovovy vyplhovy drat
292 |forceArc / forceArc puls FCW ocel - kov Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,2
Kovovy vyplhovy drat
293 [forceArc / forceArc puls FCW ocel - kov Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,6
Kovovy vyplfovy drat
303 [forceArc / forceArc puls CrNi1912 3 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
Nb/1.4576
304 |[forceArc / forceArc puls CrNi 1912 3 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
Nb/1.4576
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JOB ¢. |Metoda Material Plyn Pramér [mm]
305 [forceArc / forceArc puls CrNi19123 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
Nb/1.4576
307 |[forceArc / forceArc puls CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
308 [forceArc / forceArc puls CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
309 [forceArc / forceArc puls CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
311 forceArc / forceArc puls CrNi 1912 3/1.4430 [Ar-97,5/CO2-2,5 (M12) 1,0
312 forceArc / forceArc puls CrNi 19 12 3/1.4430 |Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,2
313 [forceArc / forceArc puls CrNi 1912 3/1.4430 [Ar-97,5/CO2-2,5 (M12) 1,6
315 forceArc / forceArc puls CrNi 22 9 3/1.4462 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
316 |[forceArc / forceArc puls CrNi 22 9 3/1.4462 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
317 forceArc / forceArc puls CrNi 22 9 3/1.4462 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
319 [forceArc / forceArc puls CrNi 25 20/1.4842 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
320 |[forceArc / forceArc puls CrNi 25 20/1.4842 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
323  |forceArc / forceArc puls CrNi23 12/ 1.4332 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
324  |forceArc / forceArc puls CrNi 23 12/1.4332 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
325 |forceArc / forceArc puls CrNi 23 12/1.4332 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
326 |[coldArc / coldArc puls CrNi1912 3 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
Nb/1.4576
327 coldArc / coldArc puls CrNi19123 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
Nb/1.4576
328 |coldArc / coldArc puls CrNi19123 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
Nb/1.4576
330 coldArc / coldArc puls CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
331 coldArc / coldArc puls CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
332 coldArc / coldArc puls CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
334 | coldArc / coldArc puls CrNi 1912 3/1.4430 |Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 0,8
335 | coldArc / coldArc puls CrNi 1912 3/1.4430 |Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,0
336 |coldArc / coldArc puls CrNi 1912 3/1.4430 |Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,2
338 |coldArc / coldArc puls CrNi22 9 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
3/1.4462/duplex
339 |[coldArc / coldArc puls CrNi22 9 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
3/1.4462/duplex
340 |coldArc / coldArc puls CrNi22 9 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
3/1.4462/duplex
350 Vyplfiovy drat s viast. FCW ocel - rutil Bez plynu 0,9
ochranou
351 Vyplriovy drat s viast. FCW ocel - rutil Bez plynu 1,0
ochranou
352 | Vyplhovy drat s vlast. FCW ocel - rutil Bez plynu 1,2
ochranou
359 |wiredArc / wiredArc puls | G3Si1/ G4Si1 Ar-82/C02-18 (M21) 1,0
360 |wiredArc/ wiredArc puls |G3Si1/ G4Si1 Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,2
367 |wiredArc/ wiredArc puls [CrNi 19 9/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
368 wiredArc / wiredArc puls  |CrNi 19 9/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
371 wiredArc / wiredArc puls  [CrNi 19 12 3/1.4430 |Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,0
384  |wiredArc / wiredArc puls |AIMg4,5Mn Ar-50/He-50 (I3) 1,2
385 |wiredArc / wiredArc puls [ AlMg4,5Mn Ar-50/He-50 (13) 1,6
386 |Navarovani Co-bazicky Ar-100 (I1) 1,2
387 |Navarovani Co-bazicky Ar-100 (I1) 1,6
388 |Navarovani CrNi 23 12/1.4332 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
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389 Navarovani CrNi 2312/1.4332 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
391 |acArc puls [ AlMg4,5Mn Ar-100 (I1) 1,0
392 |acArc puls ! AlMg4,5Mn Ar-100 (I11) 1,2
393 |acArc puls [ AlMg4,5Mn Ar-100 (I1) 1,6
394  |acArc puls [ AlSi Ar-zbytek/02-0,03 1,0
395 |acArc puls [ AlSi Ar-zbytek/02-0,03 1,2

[ aktivni vyhradné u fady pfistroji Titan XQ AC.
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