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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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Pokyny k pouzivani této dokumentace

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.

6 099-00T500-EW512
24.07.2024



ewn

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

099-00T500-EW512
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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!

099-00T500-EW512
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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!

099-00T500-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.

» 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

Hlukova zatéz!
@ Hluk, presahujici 70dBA, miize zpUsobit trvalé poskozeni sluchu!

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 6!

+ Uplné& odvitite svafovaci vedeni!

» Odpovidajicim zplsobem chrarite pfistroj nebo zafizeni citliva na zareni!

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

099-00T500-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!

1= 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!

12 099-00T500-EW512
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E\A;h‘) Pouziti k uréenému ucelu
Pouziti a provoz vyhradné s nasledujicimi pFistroji

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
» Tetrix XQ 230 puls AC/DC
3.2 Stav softwaru
Verzi softwaru fidici jednotky pristroje Ize zobrazit v konfiguraénim menu pfistroje (menu
Srv) > viz kapitola 5.11.
099-00T500-EW512 13
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Pouziti k uréenému uéelu ev\;’r)
Souvisejici platné podklady

3.3
3.3.1

3.3.2

3.3.3

3.34

3.3.5

Souvisejici platné podklady

Zaruka

Dalsi informace jsou uvedeny v pfiloZzené broZufe ,Warranty registration® a v naSich informacich tyka-
jicich se zaruky, udrzby a kontroly na adrese www.ewm-group.com!

Prohlaseni o shodé
c Tento vyrobek odpovida svou koncepci a konstrukci smérnicim EU uvedenym v prohlaseni.
K vyrobku je pfiloZzeno originalni specifické prohladeni o shodé.
Vyrobce doporucuje provadét kazdych 12 mésict (od prvniho uvedeni do provozu) be-
zpec€nostni kontroly podle narodnich a mezinarodnich norem a smérnic.

Svarovani v prostredi se zvySenym ohrozenim elektrickym proudem

Zdroje svafovaciho proudu s timto oznacenim mohou byt pouZity ke svafovani v prostfedi se
S zvySenym ohrozenim elektrickym proudem (napf. na kotlich). Pfi tom museji byt dodrzovany
prislusné narodni a mezinarodni predpisy. Samotny zdroj svafovaciho proudu nesmi byt
umistén v nebezpeéném prostoru!

Servisni podklady (nahradni dily a schémata zapojeni)

A VYSTRAHA

Neodborné opravy a modifikace jsou zakazany!
e Aby se zabranilo irazim osob a po$kozeni pfistroje, smi byt pfistroj opravovan a modi-
fikovan pouze zptlsobilymi osobami (opravnénym personalem)!
Pri neopravnénych zasazich zanika zaruka!
» PFipadnou opravou povérte zpUsobilé osoby (opravnény servisni personal)!

Originaly schémat zapojeni jsou pfiloZzené k pfistroji.
Nahradni dily je mozné ziskat u opravnénych smluvnich prodejct.
Kalibrace / validace

K vyrobku je pfiloZzen originalni certifikat. Vyrobce doporuéuje provadét kazdych 12 mésicu (od prvniho
uvedeni do provozu) kalibraci a nostrifikaci.

14
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Pouziti k uréenému ucelu
Souvisejici platné podklady

3.3.6 Cast souhrnné dokumentace

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

Obrazek zobrazuje obecny pfiklad svafovaciho systému.

Obrazek 3-1
Poz. Dokumentace
A1 Transportni vozik
A.2 Proudovy zdroj
A.3 Chladici zafizeni
A4 Rizeni
A.5 Dalkovy ovladad
A.6 Svarovaci hofak
A Souhrnna dokumentace

099-00T500-EW512
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Rizeni pristroje — Ovladaci prvky

Prehled rozsahu fizeni

ewn

4
4.1

Rizeni pfistroje — Ovladaci prvky
Prehled rozsahu fizeni

Rizeni pristroje bylo rozdéleno pf¥i popisu do tfi diléich éasti (A, B, C), aby byla zajisténa co

nejvétsi prehlednost. Oblasti nastaveni hodnot parametri jsou shrnuty v kapitole Piehled

parametra > viz kapitola 8.1.

A EICE

(= 1)

t.)

i
Ji
Tivi

JiurL

spotArc

spotmatic

Comfort 3.0

\—‘ (=1) (=)

(=t) (=) |

tdn

a | i

‘ " Arclorce

TS.00

) [ Ied J|

(tum)

ol

% L
Auto. J-L

AC-Special
=]

Obrazek 4-1
Pol. |Symbol |Popis
1 Rozsah frizeni A
> viz kapitola 4.1.1
2 Rozsah fizeni B
> viz kapitola 4.1.2
3 Rozsah rizeni C

> viz kapitola 4.1.3
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ev\;h-) Rizeni pFistroje — Ovladaci prvky

Prehled rozsaht rizeni

411 Rozsah fizeni A

AlM[EICE Comfort 3.0 T5.00

of =)

spotmatic .AC-Spe:_]al

Obrazek 4-2
Pol. [Symbol [Popis

1 Tlacitko Systém
R Rychly pfistup k riiznym konfiguraénim parametrim zatizeni. Upiny seznam

parametru naleznete v nabidce konfigurace zafizeni > viz kapitola 5.11

S Funkce zamku - ochrana proti nahodnému nastaveni > viz kapitola 4.3.6
2 5% Tlaéitko Oblibené polozky JOB > viz kapitola 5.4
e Krétky stisk tlagitka: Nagist oblibenou polozku
S Dlouhy stisk tla¢itka (>2 s): UloZit oblibenou polozku
— Dlouhy stisk tlagitka (>12 s): Vymazat oblibenou polozku

3 v Tlagitko vybéru metody svafovani
fomeeeen svarovani-WiG

M- Ruéni svafovani elektrodou--
M- Ruéni -svafovani -celulé6zovou -elektrodou (Charakteristicka kfivka pro
celulézovou elektrodu)
4 ClickWheel
Ovladaci knoflik k ovladani parametrd otacenim a stisknutim.
e Nastaveni svaifovaciho vykonu
R Navigace nabidkou a parametry
R Nastaveni hodnot parametr( v zavislosti na predvolbé.
099-00T500-EW512 17
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Rizeni pristroje — Ovladaci prvky e“f’"

Prehled rozsahu fizeni

Pol. [Symbol [Popis
5 v Tlaéitko provoznich rezimt > viz kapitola 5.1.9
} [ERR— 2taktni -
AR - 4taktni -
spotArc. Proces bodového svafovanispotArc
spotmatic Proces bodového svafovanispotmatic
6 v Tlaéitko pulsniho svafovani > viz kapitola 5.1.12
R Pulsovani pramérné hodnoty
% L Termické pulzovani
ave L -- Automatické pulsovani
acseecf - AC-Specialni
7 v Tladitko Polarita svarovaciho proudu / vytvareni kalot
DC % DC svarovani se zapornou nebo kladnou polaritou na svafovacim hofaku
nebo drzaku elektrody (pro TIG-DC + je vyZadovana aktivace v konfiguracni
nabidce zafizeni).
AC - AC svafovani / AC formy > viz kapitola 5.1.7.1
| JR— Vytvareni kaloty > viz kapitola 5.1.7.2
8 Tlaéitko testovani plynu / proplach svazku hadic > viz kapitola 5.1.1

18
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Prehled rozsaht rizeni

ev\;h-) Rizeni pFistroje — Ovladaci prvky

4.1.2 Rozsah fizeni B

T@@@@@@@

Obréazek 4-3
Pol. |Symbol |Popis

1 HE Kontrolka druhu zazehnuti WIG
Kontrolka sviti: Druh zazehnuti Liftarc aktivni / HF-zazeh vypnuty. Pfepinani druhu
zazehnuti se provadi v nabidce Expert (WIG) > viz kapitola 5.1.8

Hz Kontrolka zobrazované hodnoty v jednotkach hertz

kHz |Kontrolka zobrazované hodnoty v jednotkach kilohertz
S Kontrolka zobrazované hodnoty v jednotkach sekunda
% Kontrolka zobrazované hodnoty v jednotkach procento

MM | Kontrolka zobrazované hodnoty v jednotkach milimetr

inch |Kontrolka zobrazované hodnoty v jednotkach palec

(N[N

Ir Signalni zarovka Nadmérna teplota
Termostaty ve vykonové &asti pfi nadmérné teploté vykonovou &ast odpoji a rozsviti se
kontrolka nadmérné teploty. Po ochlazeni Ize bez dalSich opatfeni dale svafovat.

9 Kontrolka, chyba chladiciho prostredku
Signalizuje ztratu tlaku, popf. nedostatek chladici kapaliny v chladicim okruhu.
[a)
[ 1]

10 Kontrolka svarovaciho proudu

Zobrazeni svafovaciho proudu v ampérech.
11 - Kontrolka blokovaci funkce > viz kapitola 4.3.6
12 Kontrolka funkce [El-znacka

Signalizuje, ze v okoli se zvySenym elektrickym ohrozenim je mozné svarovat (napr.
v kotlich). Pokud kontrolka nesviti, je nutno bezpodmineéné vyrozumét servis.

13 0 Kontrolka stavové indikace
Po kazdém ukonéeném svarovani jsou na displeji zobrazeny hodnoty z posledniho
svarovani pro svafovaci proud a napéti, kontrolka sviti.

099-00T500-EW512 19
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Rizeni pristroje — Ovladaci prvky

Prehled rozsahu fizeni

ewn

Pol. [Symbol [Popis
14 * Kontrolka Rizeni pFistupu aktivni
Kontrolka sviti s aktivnim fizenim pfistupu v fizeni pfistroje > viz kapitola 5.7.
15 V tomto provedeni pristroje bez funkce.
16 ‘I Kontrolka svarovaciho napéti
Sviti pfi zobrazeni svafovaciho napéti ve Voltech.
17 s'\\IISE Kontrolka synchronniho svarovani (AC)
Oboustranné soucasné svarovani > viz kapitola 5.10
18 Freq. Frekvenéni automatika AC > viz kapitola 5.1.7.5
19 V tomto provedeni pristroje bez funkce.
20 V tomto provedeni pristroje bez funkce.
21 V tomto provedeni pristroje bez funkce.
22 ipm Kontrolka zobrazované hodnoty v jednotkach Inches per minute
23 U Kontrolka zobrazované hodnoty v jednotkach metr za minutu
24 VRD |Kontrolka zafizeni k snizeni napéti (VRD) > viz kapitola 5.8

20
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Rizeni pristroje — Ovladaci prvky

Prehled rozsaht fizeni

4.1.3 Rozsah fizeni C

Obrézek 4-4
Pol. [Symbol [Popis
1 l4 Kontrolka hlavniho proudu [/ pulzniho proudul L]
2 tup Kontrolka Doba dobéhu
3 Ist Kontrolka startovaciho proudu
4 & |Kontrolka Pramér elektrod
5 @ Kontrolka doby predfuku plynu
6 ‘é‘ Kontrolka optimalizace zapaleni (WIG)
7 JOB |Kontrolka ulohy svarovani (JOB)
8 tst Kontrolka doby startovaciho proudu
9 wervare | KONtrolka activAre > viz kapitola 5.1.10
10 "'ﬁ;l-' Kontrolka Vyvazeni
11 t1 Kontrolka doby pulzu
12 _;;LL Kontrolka, frekvence [Fr£
13 t2 Kontrolka doby pulzu
14 Ae Kontrolka Arcforce (svarovaci charakteristika) > viz kapitola 5.2.3
15 Prog Kontrolka svarovaciho programu > viz kapitola 5.1.6
Zobrazeni aktualniho Cisla programu na displeji s daty svafovani.
16 ted Kontrolka doba koncového proudu
17 @ Kontrolka doby dofuku plynu
18 led Kontrolka koncovy proud
19 tan  |Kontrolka Doba-dobé&hu
20 I2 Kontrolka snizeny proud
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Rizeni pristroje — Ovladaci prvky

Displej pfistroje

ewn

4.2

4.3
4.3.1

43.2

43.3

Displej pristroje

Nasledujici parametry svafovani mohou byt zobrazeny pred (nastavené hodnoty), béhem (skute¢né ho-
dnoty) nebo po svafovani (hodnoty Hold). Zobrazeni hodnot zadrZeni je signalizovano kontrolkou @.

Parametr Pfed svafovanim Bé&hem svarovani Po svafovani
(nastavené hodnoty) (skute€né hodnoty) (uchované hodnoty)

Svarovaci proud @ @@ @ B
Parametry — Easy @ @ ®
Parametry — proudy @ @ ®
Kmitocet, vyvazeni @ @ ®

Cislo JOB @ ® ®
Svafovaci napéti @n @ @

' neni pfi ruénim svarovani elektrodou
21 Zobrazeni skute¢né hodnoty svafovaciho proudu pro MMA Ize zapnout nebo vypnout pomoci para-

metru lredl. --

Bl Chovani zobrazeni hodnoty zadrZeni Ize nastavit pomoci parametrt pro TIG a pro MMA. -
Nastaveni se provadi v nabidce konfigurace zafizeni > viz kapitola 5.11.

Ve funkénim sledu nastavitelné parametry ovladani pfistroje zavisi na zvoleném Ukolu svarovani. To zna-
mena, ze pokud napfiklad nebyla vybrana zadna varianta pulzu, nelze ve funkéni sekvenci nastavit zadné

pulzni parametry.

Obsluha fidici jednotky pristroje

Hlavni nahled

Po zapnuti pfistroje nebo ukon&eni nastavovani prejde Fidici jednotka pfistroje na hlavni obrazovku. To
znamena, Ze se prevezmou dfive zvolena nastaveni (pfipadné se zobrazi kontrolkami) a pozadovana
hodnota intenzity proudu (A) se zobrazi v levém zobrazeni dat svafovani. V pravém displeji se podle
predvolby pozadované hodnoty zobrazi svafovaci napéti (V). Rizeni piejde po 4 s neginnosti vzdy zpét

na hlavni obrazovku.

Nastaveni svarovaciho proudu (absolutni / procentualni)
Svafovaci proud se nastavuje ovladacim knoflikem (koleCkem).
Svarovaci proud |ze nastavit v procentech (v zavislosti na hlavnim proudu) nebo absolutné:
WIG: Startovaci, spoustéci nebo zavérny proud a dolni mez patkového dalkového oviadace.
MMA:  Proud horkého startu
Vybér se provadi v konfiguraénim menu zafizeni pomoci parametru > viz kapitola 5.11.

Nastaveni parametra svarovani v prtibéhu funkce

Parametry svafovani se nastavuji ve funkénim poradi stisknutim (vybér) a otacenim (navigace k
pozadovanému parametru) koleCkem. DalSim stisknutim se vybere zvoleny parametr k nastaveni (blika
hodnota parametru a odpovidajici kontrolka). Hodnota parametru se nastavuje naslednym otacenim.
Béhem nastavovani parametrt svarovani blika hodnota parametru, kterou je tfeba nastavit, v levém dis-
pleji. V pravém displeji se symbolicky zobrazuje zkratka parametru resp. odchylka pfedem zadané ho-
dnoty parametru nahoru nebo dolu:

Ukazatel Vyznam
Tr] 1M _ <1l | ZvySeni hodnoty parametru
Jl w o K opétovnému dosaZeni tovarniho nastaveni.
an - 111 _ | | Tovarni nastaveni (hodnota v pfikladu = 20)
Ly U Hodnota parametru nastavena optimalné.
117 g_ 71| | Snizeni hodnoty parametru
JU] L _" LI] K opstovnému dosazeni tovamiho nastaveni.
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ev\;h-) Rizeni pFistroje — Ovladaci prvky

Obsluha Fidici jednotky pfistroje

4.3.4 Nastaveni rozsifrenych parametri svarovani (nabidka Expert)
V nabidce Expert jsou uloZeny funkce a parametry, které nelze nastavit pfimo pomoci fizeni pfistroje
resp. jejichz pravidelné nastavovani neni tfeba. PoCet a zobrazeni téchto parametrll se provadi v zavis-
losti na dfive zvoleném procesu svafovani resp. na zvolenych funkcich.
Vybér se provadi dlouhym stisknutim (>2 s) na klikacim kole€ku. Otogenim (navigace) a stisknutim (pot-
vrzenim) klikaciho kole¢ka vyberte odpovidajici parametr / polozku nabidky.

4.3.5 Zmeéna zakladniho nastaveni (nabidka konfigurace pristroje)
V nabidce konfigurace pfistroje Ize upravovat zékladni funkce svafovaciho systému. Nastaveni by méli
zasadné ménit jen zkuSeni uZivatelé > viz kapitola 5.11.

4.3.6 Funkce zablokovani
Funkce uzamceni slouzi k ochrané proti nedmysinym zménam v nastaveni zafizeni. VSechny ovladaci
prvky jsou deaktivovany, kdyz je funkce aktivovana a rozsviti se signalni svétlo funkce blokovani. Funkce
se zapina nebo vypina dlouhym stisknutim tladitka (>2 s) na tlacitku =

099-00T500-EW512 23
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Popis funkce ev\;’r)
TIG svafovani

5

5.1
5.1.1

51.1.1

Popis funkce
TIG svarovani

Nastaveni mnozstvi ochranného plynu (testovani plynu)/proplach sady hadic
» Otevrete pomalu ventil lahve na plyn.

» Otevrete redukéni ventil.

» Hlavnim vypinatem zapnéte proudovy zdro;.

» Podle aplikace nastavte na redukénim ventilu mnoZstvi plynu.

» Zkouska plynu se spousti na Fidici jednotce pfistroje stisknutim tlagitka , Test plynu /
Proplachovani“¥ > viz kapitola 5.1.1.

Nastaveni mnozstvi ochranného plynu (testovani plynu)
* Ochranny plyn proudi po dobu 20 s nebo do dalSiho stisknuti tladitka.
Proplachovani dlouhych svazkud hadic (proplachovani)

» Stisknéte tladitko na pfiblizné 5 s. Ochranny plyn proudi po dobu 5 minut nebo do opétovného stis-
knuti tlagitka.

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

Pokyn k sefizeni: Primér plynové trysky v mm odpovida pratoku plynu I / min.
Plynové smési nasycené heliem vyzaduji vétsi mnozstvi plynu!
Mnozstvi plynu se ma v daném pfipadé opravit podle nasledujici tabulky:

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

Pfipojeni zasobovani ochrannym plynem a manipulace s lahvi ochranného plynu jsou popsany v
navodu k obsluze proudového zdroje.

Automatika dofuku plynu

Kdyz je funkce zapnuta, doba dofuku plynu se upravuje ovladanim zafizeni v zavislosti na vykonu.
Nastavitelna doba dofuku plynu se vztahuje k maximalni mozné sile proudu zdroje energie a linearné se
podle toho snizuje.

Priklad: Kdyz je aktivni funkce automatického dofuku plynu, byla nastavena doba dofuku plynu 10 s. Pfi
svarovacim proudu 230 A je doba dofuku plynu 10 s. P¥i svafovacim proudu 115 A je doba dofuku plynu
shizenana 5 s.

Funkce automatiky dofuku plynu muZze byt zapnuta nebo vypnuta v nabidce konfigurace

pristroje > viz kapitola 5.11. Pokud je funkce aktivovana, po zvoleni doby dofuku plynu se stfidavé
zobrazuji parametry a pro automatiku.
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Popis funkce

TIG svarovani

5.1.2

5.1.3

Volba svarovaciho ukolu

Nastavenim praméru wolframové elektrody ndf je optimalné pfednastaveno chovani TIG - pfi zaZeh
(energie zazeh), funkce zafizeni a minimalni proudovy limit. Napfiklad u malych prdméru elektrod je
zapotfebi mensi energie zazeh nez u vétSich priméru elektrod.

Kromé toho Ize v pfipadé potfeby pfizpisobit energii zapaleni > viz kapitola 5.1.3 kazdému svafovacimu
Ukolu (napf. Snizit energii zapaleni v oblasti tenkého plechu). S vybérem priimeéru elektrody je nastavena
minimalni hranice proudu, coz ma vliv na po¢atecni, hlavni a sekundarni proudy. Minimalni proudové li-
mity zabrariuji nestabilnimu oblouku pfi nepfipustné nizkych proudech. V pfipadé potfeby Ize v nabidce
konfigurace zafizeni deaktivovat minimalni proudové limity pomoci parametru > viz kapitola 5.11. V
patkovém dalkovém ovladadi jsou zasadné deaktivované minimalni proudové hranice.

l‘ L
~ -l‘l)\- “
=

mm
inch

Obréazek 5-1

Oprava U

Energii zapaleni Ize optimalizovat pro svafovaci ulohu pomoci parametru korekce zazeh. Pokud je
nutné nastavit energii zazeh mimo stavajici meze korekce, Ize ji také nakonfigurovat ru¢né pro proud
zazeh a Cas proudu zazeh > viz kapitola 5.1.4.

Obrazek 5-2
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Popis funkce ev\;’r)
TIG svafovani

514

Rucéni nastaveni zazeh

Pokud je zvoleno specialni zazeh, deaktivuje se zavislost minimalnich limitd proudu na praméru elekt-

rody. Energii zapaleni Ize nyni nastavit nezavisle pomoci parametri zapalovaciho proudu a doby

zapéleni [_t]. Doba z&Zeh je nastavena absolutn& v milisekundach. Nastaveni zapalovaciho proudu se

li8i u variant nastaveni alsPa,

+ Varianta [57 1 je nastavena se zapalovacim proudem v ampérech [A].

+ Varianta (572 je nastavena se zapalovacim proudem v procentech v zavislosti na nastaveném hlavnim
proudu.

Volby a aktivace parametrd pro ru¢ni nastaveni energie zazeh se dosahne oto¢enim ,levého dorazu® pfi
nastavovani prdméru elektrody (minimalni hodnota > > [5P2)).

Obréazek 5-3
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ev\;h-) Popis funkce
TIG svafovani

5.1.5 Opakované svarovaci ukoly (JOB 1-100)
Aby bylo mozZné ukladat opakované, resp. rozdilné svafovaci ukoly, ma uzZivatel k dispozici 100 dalSich
pamétovych mist. K tomu se jednoduse zvoli poZzadované pamétové misto (JOB 1-100) a svafovaci ukol
se nastavi podle popisu uvedeného dfive.
Pomoci nastroje Manager JOB > viz kapitola 5.5 |ze svafovaci ulohy zkopirovat do libovolného mista v
paméti nebo obnovit tovarni nastaveni.
Kromé toho Ize pozadované ULOZE pfitadit klavesu pro rychly pristup (klavesa oblibenych po-
lozek) > viz kapitola 5.4.
JOB Ize pfepnout pouze tehdy, pokud netece zadny svafovaci proud. Doby zvySeni a snizeni hodnot jsou
oddélené nastavitelné pro 2taktni a 4taktni provoz.
Volba

Obréazek 5-4

PFi volbé nebo pfi opakovanych svafovacich ukolech sviti kontrolka JOB.
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Popis funkce ev\;’r)
TIG svafovani

5.1.6

5.1.6.1

Programy svarovani

Funkce svafovacich programu je z vyroby vypnuta a pro pouziti je nutné ji aktivovat v konfiguraénim
menu pfistroje s parametrem > viz kapitola 5.11.

U kazdého vybraného svarovaciho ukolu (JOB), > viz kapitola 5.1.2 Ize nastavovat, ukladat a vyvolavat
16 programu. V programu ,0“ (standardni nastaveni) Ize svafovaci proud nastavit spojité v celém roz-
sahu. V programech 1-15 Ize definovat 15 rGznych svafovacich proudl (v€. pracovniho rezimu a funkce
pulsovani).

Svareci pfistroj je vybaven 16 programy. Mlzete je ménit béhem procesu svarovani.

Zmény zbyvajicich parametri svarovani v priibéhu programu plisobi na vSechny programy stejné.
Zména parametru svarovani se ihned ulozi v JOB!

Priklad:
Cislo programu Svarovaci proud Druh provozu Funkce pulsovani
1 80A 2-taktni Pulsovani zapnuto
2 70A 4-taktni Pulsovani vypnuto

Druh provozu nelze béhem procesu svarovani ménit. Zahaji-li se s programem 1 (2-taktni druh provozu),
pfevezme program 2 nehledé na nastaveni 4-taktni nastaveni po¢ate¢niho programu 1 a probiha az do
konce svarovani.

Funkce pulsovani (pulsovani vyp., pulsovani zap.) a svafovaci proudy se pfevezmou z odpovidajicich
programd.

Navoleni a nastaveni

Prog

Obrazek 5-5

5.1.6.2 Stanoveni maxima vyvolatelnych program

Touto funkci mize uzivatel stanovit maximalni pocet vyvolatelnych programi (plati vyluéné pro
svarovaci horak). Z vyroby je vyvolatelnych vSech 16 programu. V pripadé potreby Ize tyto omezit
na urcity pocet.

K omezeni poctu programi musi byt svarovaci proud pro pristi nepouzity program nastaven na
0A. Jsou-li napf. pouzivany vyluéné programy 0 az 3, je v programu 4 svafovaci proud nastaven
na 0A. Nyni Ize u svafovaciho hofaku vyvolat max. programy 0 az 3.
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Popis funkce

TIG svarovani

51.7

51.71

Svarovani stridavym proudem
Svarovani hliniku a slitin hliniku je umoZnéno periodickou zménou polarity na wolframové elektrodé.

Zaporna polarita (zaporna pulvina) wolframové elektrody je zodpovédna za chovani penetrace a ma nizsi
zatéz elektrody ve srovnani s kladnou pulvinou. Zaporna pllvina se také nazyva ,studena pulvina“.

Pozitivni polarita na druhé strané, tj. pozitivni pllvina, slouzi k rozbiti oxidové vrstvy na povrchu materialu
(tzv. Cistici uCinek). Zaroven se diky vysokému tepelnému efektu v pfipadé kladné pulviny Spicka wolf-
ramové elektrody roztavi dohromady a vytvofi kouli (tzv. kopuli). Velikost kopule zavisi na délce (nasta-
veni vyvazeni > viz kapitola 5.1.7.3 a aktualni amplitudé (amplitudova rovnovaha > viz kapitola 5.1.7.4)
pozitivni faze. Je tfeba poznamenat, ze pfili§ velka sféricka kalota mlze vést k nestabilnimu a difuznimu
oblouku a nasledné k nizkému profilu priniku. Proto musi byt odpovidajicim zpisobem nastaven vztah
mezi aktualni amplitudou a rovnovahou ulohy.

Tvary stridavého proudu

Volba
DC; L DC; %
! Ae ! AC CC [: Fo
® ©
(N
| S — ~——
B cro_
I r I
Obrazek 5-6
Indikace | Nastaveni / Volba
|; F Tvary stfidavého proudu '
/ [ R [ B obdélnik - Nejvyssi pfikon energie (z vyroby)
Er A --mmm- trapézovy tvar - ViceuCelové svafovani pro vétsinu svafovacich aplikaci

T P sinusoida - Nizka hladina hluku

" vyhradné u pfistrojii ke svafovani stfidavym proudem (AC).
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Popis funkce ev\;’r)
TIG svafovani

5.1.7.2 Funkce vytvareni kaloty
Funkce vytvareni kaloty dosahuje optimalni, kulovité kaloty a umoznuje nejlepsi vysledky zazehu a sva-
fovani pfi svafovani stfidavym proudem.
Predpokladem k optimalnimu vytvoreni kaloty jsou elektrody zbrousené do Spicky (cca 15-25°) a nasta-
veny prumér elektrod v fizeni pfistroje. Nastaveny primeér elektrod ovliviiuje intenzitu proudu k vytvareni
kaloty a tim velikost kaloty.
Funkce se aktivuje stisknutim formovani krytu tla€itka a je indikovana blikanim pfisludného signalniho
svétla. Tato intenzita proudu muaze byt individualné pfizpisobena parametrem (+/- 30 A).

R
DC* v
AC 1

©

Balling

Obrazek 5-7

Uzivatel stiskne tlacitko hofaku a funkce se spusti bezdotykovym zazehnutim (HF-zazeh). Vytvofi se ku-
pole a funkce se poté automaticky ukoné&i po uplynuti doby dofuku plynu.

Vytvareni kaloty je tfeba provést na zkusebni soucasti, protoze se pfipadné odtavi prebyte¢ny wolfram a
to by mohlo vést ke znecisténi svaru.

1 A

START STOP

=3y Yg ==

4

=15 - 25° v )
Obrazek 5-8
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ev\;h-) Popis funkce
TIG svafovani

5.1.7.3 Vyvazeni stiidavého proudu (optimalizace €isticiho ucinku a chovani pfi zavaru)
Je dulezité zvolit spravny Casovy vztah (rovnovahu) mezi pozitivni fazi (Cistici ucinek, velikost ¢epicky) a
negativni fazi (hloubka penetrace). To se mlze lisit od tovarniho nastaveni v zavislosti na materialu a
ukolu. K tomu je nutné nastaveni rovnovahy stfidavého proudu. Vychozi nastaveni (tovarni nastaveni,
nulové nastaveni) vahy je 65% a vzdy se tyka zaporné pulviny. Kladna pulvina je odpovidajicim zplso-
bem upravena (zaporna pulvina = 65%, pozitivni pllvina = 35%).

(ST S (ST 1S

+
+ |

|
|
|
|
|
|
I | [
|
|
|
|
|
|
|

Obréazek 5-9

5.1.7.4 Vyvazeni amplitud

Podobné jako s rovnovahou stfidavého proudu se nastavuje také rovnovaha amplitudy stfidavého proudu
jako pomér (rovnovaha) mezi pozitivni a negativni pulvinou. Tim se méni rovnovaha formou amplitud in-
tenzity proudu.

Iy I I

+ <100 100 >100

Obrazek 5-10
Vyvazeni amplitud AC muze byt nastaveno v nabidce Expert (WIG) pod parametrem > viz kapi-
tola 5.1.15.
Zvyseni amplitudy elektrického proudu v pozitivni pllviné podporuje vytrhavani vrstvy oxidl a
Cistici ucinek.
Pri zvétSeni negativni amplitudy se zvySuje zavar.
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Popis funkce ev\;’r)
TIG svafovani

5.1.7.5 Frekvencéni automatika AC

Freq.

Aktivace se provadi ve funkénim sledu pomoci parametru Frekvence rri. Otacenim doleva se hodnota
tohoto parametru tak dlouho zmenSuje, az se na displeji objevi parametr (AC-Kmitoctova automa-
tika). PFi aktivni funkci sviti kontrolka fi&.

Ridici jednotka pFl’vstroje pfebira regulaci, resp. nastaveni rozsahu stfidavého proudu podle nastaveného

svarovacich proudech se zatizeni wolframové elektrody minimalizuje a disledkem jsou dosahované delSi
doby Zivotnosti.

PFi pouziti patkového dalkového ovladacde s touto funkci se snizuji ruéni zasahy uzivatele béhem procesu
svafovani na minimum.

A

\

\

Obrazek 5-11

Volba

Obrazek 5-12
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ev\;h-) Popis funkce
TIG svafovani

5.1.7.6 Optimalizace komutace

5.1.8

5.1.8.1

PFi svafovani stfidavym proudem dochazi k periodické zméné mezi kladnou a zapornou pulvinou. - Tato
zména polu se nazyva komutace. Vnégjsi vlivy, jako jsou nizkolegované hlinikové materialy (napf. Al 99,5)
nebo plyny, které se obtizné ionizuji (smési - Ar / He), mohou mit negativni dopad na komutaci, coz mlze
vést ke snizeni stability oblouku a vysSich hladin hluku.
Zdroj energie ma inteligentni optimalizaci komutace, ktera je rozdélena na automaticky provoz (levy do-
raz) a manualni provoz (1-100):
» Automaticky rezim (tovarni nastaveni)
Standardné je optimalizace komutace nastavena na ,Auto. Zdroj energie je tak schopen vyhodnotit
komutaci a automaticky zajiStuje nejvy$si moznou stabilitu oblouku, bezpeény pranik a vy bez oxidl
pro kazdou svarovaci ulohu. Automaticky rezim je preferovanou volbou pro témér kazdou aplikaci.
* Manualni rezim (1-100):
Pokud ve vyjime€nych pfipadech neni vysledek v automatickém reZimu uspokojivy, 1ze optimalizaci
komutace upravit v manualnim rezimu. Nasledujici schematické znazornéni Ize pouzit jako pomucku

pro nastaveni.
E
B A, 100

Soft Hard
Obrazek 5-13

Zapaleni elektrického oblouku

Typ zazeh (parametr [-£_]) Ize nastavit v systémové nabidce (tlagitko [ ). V pFipadé potfeby Ize intenzitu
HF-(parametr [AFL]) upravit v nabidce konfigurace zafizeni > viz kapitola 5.11.

Vysokofrekvenc¢ni zapaleni

NN

Obrazek 5-14

Svarovaci oblouk se spousti bezdotykové pomoci vysokonapétového zapalovaciho impulzu:

a) svafovaci hofak umistéte ve svafovaci poloze nad obrobkem (vzdalenost $picky elektrody a obrobku:
cca 2 az 3 mm).

b) stisknéte tlaitko hofaku (vysokonapétové zapalovaci impulzy spusti svafovaci oblouk).

c) svafovaci proud protéka, podle zvoleného provozniho rezimu, s nastavenym pocatecnim, resp.
hlavnim proudem.

Ukonceni svafovani: Uvolnéte tlacitko hofaku, resp. je podle zvoleného provozniho rezimu stisknéte
a uvolnéte.
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Popis funkce ev\;’r)
TIG svafovani

5.1.8.2 Liftarc

a) b) C)

Obrazek 5-15

Svafovaci oblouk se zapali v okamziku dotyku s obrobkem:

a) Opatrné umistéte plynovou trysku hofaku a hrot wolframové elektrody na obrobek a stisknéte spoust
hofaku (proud Liftarc teCe bez ohledu na nastaveny hlavni proud)

b) Naklorite hofak nad plynovou trysku hofaku, dokud nebude mezi $pickou elektrody a obrobkem
vzdalenost cca 2-3 mm. Elektricky oblouk se zapali a svafovaci proud stoupa v zavislosti na nasta-
veném druhu provozu na nastaveny rozb&hovy resp. hlavni proud.

¢) Hofak nadzvednéte a sklorite jej do normalni polohy.

Ukoné&eni svafovani: Uvolnéte tlacitko hofaku, resp. je podle zvoleného provozniho rezimu stisknéte

a uvolnéte.

5.1.8.3 Nucené vypinani

Nucené vypnuti ukonéi svafovaci proces po uplynuti doby chyby a Ize ho inicializovat dvéma stavy:

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

* Béhem faze svarovani
Svarovaci oblouk je pferusen na déle nez 5 s (chyba oblouku).

V nabidce konfigurace pfistroje > viz kapitola 5.11 muaze byt ¢as pro opétovné zapaleni po chybé oblouku
vypnut nebo ¢asové nastaven (parametr [ £7]).
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5.1.9 Provozni rezimy (sledy funkci)
5.1.9.1 Vysvétlivky znacek

Symbol |Vyznam
7 Stisknout tlagitko 1 hofaku
:Q Uvolnit tlagitko 1 hofaku
I Proud
t Cas
o Predfuk plynu
(
Startovni proud
Doba startu
ELP Doba nabéhu proudu
Doba bodovani
[ Hlavni proud (minimalni az maximalni proud)
AMP
Snizeny proud / proud s pulzni pauzou
AMP%
Doba impulsu
Doba pauzy impulsu
Pulzni proud
4taktni provozni rezim: Doba nabéhu hlavniho proudu (AMP) na snizeny proud (AMP%)
Tepelné pulzovani TIG: Casova prodleva od pulzniho proudu k pulznimu proudu
4taktni provozni rezim: Doba nabéhu ze snizeného proudu (AMP%) na hlavni proud (AMP)
Tepelné pulzovani TIG: Casova prodleva od proudu pulzni pauzy do pulzniho proudu
Doba dobéhu proudu
FEd Konecna intenzita proudu kraterd
Doba konecné svarovaci tvorby krater(
) Dofuk plynu
(
LAL Vyvazeni
F-E Frekvence
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Popis funkce ev\;’r)
TIG svafovani

5.1.9.2 2-doby provoz

Postup
« 1. =
¥\ |
I Jll | i
o i
HGF‘r}-HE:SH“::‘{tU }—4 H&dn}-HtEd}-E-{GPtH t
Obrazek 5-16
1. takt:

» Stisknout a pfidrzet tla¢itko hofaku 1.

» Probiha doba predfuku plynu (proudi ochranny plyn).

» Zazehne se svarovaci oblouk (VF zazeh).

- Startovni proud proudi po dobu startu (VF zézeh se vypne).

» Svarovaci proud roste v dobé nabéhu proudu na hlavni proud 1.
2. takt:

* Uvolnéte tlacitko hofaku 1.

 Hlavni proud [~ 1 poklesne v dobé dobéhu proudu na zavérny proud [ 4,
Jestlize je 1. tlagitko hofaku béhem doby poklesu proudultdnl stisknuto, proud opét stoupne na hlavni
proud (4.

« Zavérny proud proudi po dobu zavérného proudu [EEd].
» Svarovaci oblouk zhasne.
* Probiha zbytkové proudéni plynu (ochranny plyn se vypne).

5.1.9.3 4-doby provoz

Postup

- 1 2 4.~
KA\ i
I A i E\\ //'E i
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<GP -<{ESE-E P ~ESaM Pl t

Obrazek 5-17
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ev\;h-) Popis funkce
TIG svafovani

5.1.9.4

1. takt

» Stisknéte tlaCitko horaku 1

* Probiha doba pfedfuku plynu (proudi ochranny plyn).

» Zazehne se svafovaci oblouk (VF zazeh).

» Startovni proud proudi, dokud se drzi tlagitko hofaku, nejméné vSak po dobu startu (VF
z&Zeh se vypne).

2. takt

Uvolnéte tlagitko hofaku 1.

« Svarovaci proud roste v dobé nabéhu proudu na hlavni proud (1,

B&hem faze hlavniho proudu Ize pfepinat dvéma zplisoby na snizeny proud [_2l: Bud kliknéte na tlagitko
hofaku 1 nebo stisknéte a pridrzte horakové tlagitko 2. Pokles na sniZzeny proud se provede pres
dobu nabéhu- [E5 1.

Opétovnym kliknutim na hofakové tlacitko 1 popf. uvolnénim hofakového tlacitka 2 vzroste svafovaci
proud s dobou nabéhu opét na hlavni proud [__/. Nastaveni dob nab&hu a se provadi v
nabidce Expert > viz kapitola 5.1.15).

3. takt

» Stisknéte tlaCitko horaku 1.

« Hlavni proud 1 poklesne v dobé& dob&hu proudu na zavérny proud [LEd],

4. takt

» Uvolnéte tlaCitko hofaku 1.

+ Svafovaci oblouk zhasne.

* Probiha zbytkové proudéni plynu (ochranny plyn se vypne).

Alternativni start svarovani (start klepnutim):

Funkce start klepnutim musi byt pfed pouzitim zapnuta. Pfi alternativnim startu svafovani bude
trvani prvni a druhé doby ur€ované vyhradné nastavenymi €asy procesu (klepnout na tlaitko hofaku ve
fazi predfuku plynu [GP-)).

Alternativni ukoncéeni svarovani (konec klepnutim):

PFi alternativnim ukoné&eni svafovani se proces ukonéi klepnutim na tla¢itko hofaku ve fazi hlavniho
proudu (uplyne doba dofuku plynu).

Funkce Konec klepnutim musi byt pfed pouzitim zapnuta (kliknuti na snizeny proud se tak deak-
tivuje).

spotArc

Metodu mUizete pouzit k bodovani nebo ke spojovani plechtd z oceli a slitin CrNi o tloustce az 2,5 mm.
Muzete také pfes sebe navarovat plechy o riizné tloustce. Jednostrannym pouzitim také muzete
pfivafovat plechy k dutym profilim, jako jsou trubky o kruhovém nebo &tyfhranném prarezu. Pfi bodovém
svafovani elektrickym obloukem svafovaci oblouk protavi horni plech a spodni plech natavi. Vznikaji
ploché bodové svary s jemnou strukturou, které nevyzaduji Zadné nebo témér zadné upravy ani v pohle-
dovych oblastech.

R,
QL

spotArc

spotArc

spotmatic

Obrazek 5-18

K dosazeni u€inného vysledku maji byt doby naristu a poklesu nastaveny na "0".
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Popis funkce

TIG svarovani

[
i

1\

h

Obrazek 5-19

Ptiklad vyobrazeni s tovarnim nastavenim parametr(:

Postup:

» Stisknéte a pfidrzte tlaCitko hofaku.

* Probiha doba predfuku plynu.

I 5k S ' | M— ! Ed
«{EP > +{ESEP—ELPH e (EgnlreEEdri—CPE t
i A

» Impulzy vysokofrekvencniho zazehu (HF) pfeskodi z elektrody na obrobek, svafovaci oblouk se

zapali.

» Vysokofrekvenéni systém se vypina.
» Svarovaci proud protéka a dosahuje okamzité nastavené hodnoty startovaciho proudu
» Startovni proud proudi po dobu startovniho proudu [ESE].
» Svarovaci proud se zvySuje po nastavenou dobu nabéhu na hlavni proud 1.

* Proces se po uplynuti nastavené doby spotArc nebo po pfed€asném pusténi tlaCitka hofaku u-

konéi.

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

5.1.9.5 spotmatic

Na rozdil od provozniho rezimu spotArc neni svafovaci oblouk jako u béznych metod zapalen stisknutim
tlaCitka horaku, ale kratkym nasazenim wolframové elektrody na obrobek. Tlacitko hofaku slouzi

k uvolnéni procesu svarovani. Schvaleni se signalizuje blikanim kontrolky spotArc/spotmatic. Standardné
se pfi spotmatic aktivuje samostatné schvaleni procesu a aktivuje se kratky rozsah nastaveni

doby bodovani [t~

.

-

3

spotArc

spotmatic

spotmatic

Obrazek 5-20
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ev\;h-) Popis funkce
TIG svafovani

Pfiklad vyobrazeni s tovarnim nastavenim parametr(:

®

)
®

A

10100 ®©
I, £48 O

-~V

GPE
) )

Obrazek 5-21

Dotknéte se tlaCitka na svafovacim hofaku k potvrzeni procesu svarovani.
Plynovou hubici svafovaciho hofaku a hrot wolframové elektrody opatrné nasadte na obrobek.

Naklorite hofak pfes plynovou trysku hofaku tak, aby mezi Spi¢kou elektrody a obrobkem byla vzdale-
nost pfiblizné 2-3 mm. Ochranny plyn proudi s nastavenou dobou predfuku plynu [GF-]. Zapali se sva-
fovaci oblouk a protéka pfedem nastaveny hlavni proud 1.

Faze hlavniho proudu 1 je ukonéena uplynutim nastavené doby bodovani 7,
Uplyne doba dofuku plynu a proces svarovani se ukondéi.

V konfiguraéni nabidce pfistroje Ize upravit ndsledujici parametry > viz kapitola 5.11:

Schvaleni procesu samostatné (55°] > lon J):
Proces svafovani musi byt znovu uvolnén pfed kazdym zapalenim svafovaciho oblouku dotykem
tlacitka hofaku. Uvolnéni procesu se po 30 s necinnosti automaticky ukongi.

Schvaleni procesu permanentni (557 > [aFF)):

Proces svafovani je uvolnén jen jednim dotykem tlacitka hofaku. Dal$i zapaleni svafovaciho oblouku
bude zahdjeno kratkym nasazenim wolframové elektrody. Uvolnéni procesu se ukon&i bud
opakovanym dotykem tlacitka hofaku, nebo se po 30 s necinnosti ukon¢i automaticky.

Spusténi procesu nasazenim wolframové elektrody (577 > [on J).
Spusténi procesu tlagitkem horaku (577 > [oFF)).
Kratky rozsah nastaveni doby bodovani (55 > [on J).

Dlouhy rozsah nastaveni doby bodovani (G£5) > [oFF]).V tomto pFipadé je prabéh stejny jako pfi
spotArc.
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Popis funkce ev\;’r)
TIG svafovani

5.1.9.6 2-taktni provoz verze C

«—[CPr)»>  —{EuP—

!-Il‘r

A

Obrazek 5-22

1. takt

- Stisknéte a pridrzte tlagitko hofaku 1. Uplyne doba predfuku plynu [GPc].

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

» Svarovaci proud protéka a dosahuje okamzité nastavené hodnoty startovniho proudu (vyhle-
davani napéti elektrického oblouku pfi minimalnim nastaveni). HF zazeh je vypnuty.

2. takt

Uvolnéte tlagitko hofaku 1.

+ Svarfovaci proud stoupne na hlavni proud [ v nastaveném ¢ase Upslope [ELP],

Stisknutim tlagitka hofaku 1 zaéina pokles Z hlavniho proudu 7 na snizeny proud [__2l. Uvolnénim

tlacitka horaku zac¢ina narGst ze snizeného proudu zpét na hlavni proud [__4. Tento postup lze

opakovat libovolné Casto.

Proces svarfovani se ukonci chybou oblouku za sniZzeného proudu (oddalenim svafovaciho hofaku od

obrobku, az svafovaci oblouk zhasne, zadné opétovné zapalovani svafovaciho oblouku).

V nabidce Expert Ize nastavit doby nabéhu a dobé&hu a > viz kapitola 5.1.15.

Tento rezim provozu musi byt povolen (parametr [2tc]) > viz kapitola 5.11.

099-00T500-EW512
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ev\;h-) Popis funkce
TIG svafovani

5.1.10 Svarovani WIG-activArc

EWM metoda activArc zajistuje prostfednictvim vysoce dynamického regulaéniho systému, ze zlstava
pfi zménach vzdalenosti mezi svafovacim hofakem a tavnou lazni, napf. pfi ruénim svafovani, pfivadény
vykon témér konstantni. Napétové ztraty nasledkem zkraceni vzdalenosti mezi hofakem a tavnou lazni
se kompenzuji zvy$enim proudu (ampért na volt - A/V) a obracené. Tim se znesnadni pfilepeni wolf-
ramoveé elektrody v tavné 1azni a redukuji se pfimésky wolframu.

Volba

Obrazek 5-23

Nastaveni
Konfigurace parametrt

Parametr activArc (regulace) Ize pfizpUsobit individualné na svafovaci ukol (tloustku plechu) > viz kapi-
tola 5.1.15.

5.1.11 WIG - Antistick

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

Po vyvolani funkce pfistroj okamzité pfejde do faze procesu dofuku plynd. Svare¢ znovu zacne novy pro-
ces s 1. taktem. Funkce mlze byt uZivatelem zapnuta nebo vypnuta (parametry [EAS]) > viz kapitola 5.11.
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Popis funkce ev\;’r)
TIG svafovani

5.1.12

5.1.12.1

Pulzni svarovani

Zvolit Ize nasleduijici varianty pulst:

« 4 Pulzy stfedni hodnoty(WIG-AC az 5 Hz a WIG-DC az 20 kHz)

« %IL Tepelné pulzovani (WIG-AC nebo WIG-DC)

« e 7L Automatické pulsovani (WIG-DC)

« scseeciTL specidlni AC (WIG-AC)

Pulsovani primérné hodnoty

Zvlastnosti u pulsovani priimérné hodnoty je, Ze nejdfive zadanou priimérnou hodnotu vzdy dodrzuje
zdroj svafovaciho proudu. Proto je tato funkce zvlasté vhodna ke svafovani podle postupu ke svafovani.
PFi pulsovani primérné hodnoty probiha periodicky pfepinani mezi dvéma proudy, pfiCemz je tfeba zadat
pramérnou hodnotu proudu (AMP), pulsni proud (Ipuls), pulzni vyvazeni (bAL)) a pulzni frekvenci (FrE)).

Rozhoduijici je nastavena primérna hodnota proudu v ampérech, pulsni proud (lpuls) se pomoci para-
metru procentualné zada k pramérné hodnoté proudu (AMP).

Proud pozastaveni pulzu (IPP) neni nastaven. Tato hodnota se vypocita ovladanim pfistroje, tim je
zachovana primérna hodnota svarovaciho proudu (AMP).

Tvar viny impulsu lIze pfizplsobit stavajici svafovaci Uloze pomoci parametru v nabidce pro od-
borniky. Zejména v nizSim frekvenénim rozsahu ukazuji nastavitelné tvary pulzd svij vliv na charakteris-
tiky oblouku (vyhradné TIG-DC).

VA,
[ PL) - [ - - - - - = < - - - - - - p— - = = = =
[P0 > 100%
[; ;57 TEEESt E—

6AL x Tpuls +pL|ES s
Obrazek 5-24

Nastaveni frekvence a vyvazeni pulsi

Obrazek 5-25

42
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ev\;h-) Popis funkce
TIG svafovani

5.1.12.2 Termické pulzovani
Sledy funkci se v zasadé chovaji stejné jako pfi standardnim svarovani, navic se vSak v nastavenych
Casech prepina sem a tam mezi hlavnim proudem AMP (pulznim proudem) a snizenym proudem AMP%
(pFestavkovym proudem). Doby pulz(i a pauz a také nab&hy a dob&hy pulzt (57 a [E52) se zadavaji na
fidici jednotce v sekundach.
Nabéhy pulzl a Ize nastavit v nabidce Expert (WIG) > viz kapitola 5.1.15

F 3

Y

: '
: y
!
P 2
S

51 E2 E5a) E 3
Obréazek 5-26

F

Nastaveni pulzu a doby pauzy pulzu

Obrazek 5-27

5.1.12.3 Intervalova automatika
Variantu pulst pulsni automatiky Ize aktivovat vyhradné ve spojeni s provoznim rezimem spotArc pfi sva-
fovani stejnosmérnym proudem. Pulzni frekvence a rovnovaha, ktera je zavisla na aktualni stfedni ho-
dnoté, stimuluji ve svarové lazni vibrace, coZz ma pozitivni vliv na schopnost pfeklenout vzduchovou me-
zeru. Potfebné parametry pulsovani jsou zavadény automaticky fidici jednotkou pfistroje. V pfipadé
potfeby Ize stisknutim tladitka pulsniho svafovani funkci také deaktivovat.

099-00T500-EW512
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Popis funkce ev\;’r)
TIG svafovani

5.1.12.4 AC special

Pouziva se napfiklad ke spojovani plechll rozdilné tloustky.
Nastaveni doby impulzu

I 4

i

AC-Special

!

LX)

i

 —p————>

Obrazek 5-28
Nabéhy pulzl a Ize nastavit v nabidce Expert (WIG) > viz kapitola 5.1.15
5.1.12.5 Pulzovani v nabéhu/dobéhu proudu

Funkci pulzovani Ize béhem faze nabéhu a dobéhu proudu v pripadé potieby téz deaktivovat
(parametr P5L)) > viz kapitola 5.11.

A
I
P5L)=[oFF)

’ Y
=lon ]

t
Obréazek 5-29
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ev\;h-) Popis funkce
TIG svafovani

5.1.13 Svarovaci horak (varianty ovladani)

5.1.13.1 Rezim svarovaciho horaku
Ovladaci prvky (spoust hofaku nebo kolébky) a jejich funkce Ize individualné pfizplsobit pomoci riznych
rezimO horaku. Uzivateli je k dispozici az Sest rezim{. Moznosti funkci jsou popsany v tabulkach pro
pfislusné typy horak.
Vysvétleni symboll pro svarovaci horak:

Symbol Popis

! Stisknuti tlagitka hofaku

i) Klepnuti na tlagitko hofaku

ﬂ_ﬂ@ Klepnéte na spoust hofaku a poté ji stisknéte
BRT 1, 2 Tlacitko hofaku 1 nebo 2

uUP Zvyste hodnotu tlagitkem horaku UP

DOWN Snizte hodnotu tlacitkem hofaku DOWN

Nastaveni rezim( hofaku se provadi v nabidce konfigurace pfistroje prostfednictvim parametrd konfigu-
race hofaku ,E-dI > ReZim hofaku,/tadl > viz kapitola 5.11.

Pro pfislusné typy horaku maji smysl vyhradné uvedené rezimy.
Svarovaci horak se spousti horaku

BRT 1O

Obrazek 5-30

Funkce Obsluha Rezim
Svafovaci proud zap./vyp. ﬂ.

BRT 1 — 1
Snizeny proud (pfi 4taktovém -- provozu) i)

Svarovaci horak se dvéma tla¢itky horaku nebo kolébkou

e
BRT 1-OO7BRT 2

BRT 11|
BRT 2 |
Obrézek 5-31
Funkce Obsluha Rezim
Svafovaci proud zap./vyp. BRT 1 Q
SniZzeny proud (pfi 4taktovém -- provozu) BRT 2 Q 1
Snizeny proud (pfi 4taktovém -- provozu) BRT 1 m
Svarovaci proud zap./vyp. BRT 1 !
Zvyste svarfovaci proud (rychlost nahoru / dolt) BRT 2 ﬂ_ﬂ@
Snizte svafovaci proud (rychlost nahoru / dolt) BRT 2 Q 3
Snizeny proud (pfi 4taktovém -- provozu) BRT 1 1l
i 45



Popis funkce

TIG svarovani

Svarovaci horak se spousti horaku a tlacitky nahoru / dolt

BRT 10O

uP I
DOWN ]

Obrazek 5-32

Funkce Obsluha Rezim
Svafovaci proud zap./vyp. !
BRT 1 —
SnizZeny proud (pfi 4taktovém -- provozu) U,TT
— 1
Zvyste svarfovaci proud (rychlost nahoru / dolt) upP Q
Snizte svarovaci proud (rychlost nahoru / doll) DOWN Q
Svarovaci proud zap./vyp. !
BRT 1 —
Snizeny proud (pfi 4taktovém -- provozu) ﬂ,ﬁ
— 4
Zvyste svafovaci proud v krocich (proudovy skok) UP Q
Snizte svafovaci proud v krocich (proudovy skok) DOWN Q
Svarovaci horak se dvéma tlacitky horaku a tlacitky nahoru / dolt
BRT 17OOBRT 2
uP ]
DOWN ]
Obréazek 5-33
Funkce Obsluha Rezim
Svarovaci proud zap./vyp. !
BRT 1 —
Snizeny proud (pfi 4taktovém -- provozu) m
Snizeny proud (pfi 4taktovém -- provozu) BRT 2 Q 1
Zvyste svarfovaci proud (rychlost nahoru / dolt) upP Q
Snizte svafovaci proud (rychlost nahoru / doll) DOWN Q
Svarovaci proud zap./vyp. !
BRT 1 —
SniZzeny proud (pfi 4taktovém -- provozu) m
Snizeny proud (pfi 4taktovém -- provozu) BRT 2 ﬂ.
— 4
Zvyste svafovaci proud v krocich (proudovy skok) UP Q
Snizte svafovaci proud v krocich (proudovy skok) DOWN Q
Testovani plynu BRT 2 Q 3s

46
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e Popis funkce
TIG svarfovani

Horak s funkci TIG, Retox XQ

-

i
oown- |

Obrazek 5-34

BRT 2
BRT 1

Funkce Obsluha Rezim
Svafovaci proud zap./vyp. ﬂ.

BRT 1 —
SniZeny proud (pfi 4taktovém -- provozu) m
Snizeny proud (pfi 4taktovém -- provozu) BRT 2 Q 1
Zvyste svarfovaci proud (rychlost nahoru / dolt) UP Q
Snizte svafovaci proud (rychlost nahoru / dold) DOWN Q
Svafovaci proud zap./vyp. ﬂ.

BRT 1 —
Snizeny proud (pfi 4taktovém -- provozu) m
Snizeny proud (pfi 4taktovém -- provozu) BRT 2 Q
Zvyste svafovaci proud v krocich (proudovy skok) UP Q
Snizte svafovaci proud v krocich (proudovy skok) DOWN Q 4
PFepinani mezi aktualnim skokem a ULOHOU BRT 2 m
Zvyeni &isla JOB (&islo ukolu) uP !
Snizeni &isla JOB (&islo tkolu) DOWN !
Testovani plynu BRT 2 Q 3s
Svarovaci proud zap./vyp. !

BRT 1
SniZzeny proud (pfi 4taktovém -- provozu) m
Snizeny proud (pfi 4taktovém -- provozu) BRT 2 Q
ZvySeni Cisla programu uUP Q
Snizeni &isla programu DOWN ! 5
Ptepinani mezi programem a ULOHOU BRT 2 m
Zvyseni ¢isla JOB (Cislo ukolu) upP Q
Snizeni Cisla JOB (Cislo ukolu) DOWN Q
Testovani plynu BRT 2 Q 3s
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Popis funkce ev\;’r)
TIG svafovani

5.1.13.2

5.1.13.3

5.1.13.4

5.1.14

5.1.14.1

Funkce Obsluha Rezim
Svarovaci proud zap./vyp. I}

Snizeny proud (pfi 4taktovém -- provozu) BRT @

SniZeny proud (pfi 4taktovém -- provozu) BRT 2 Q

Plynulé zvySeni svafovaciho proudu (rychlost nahoru / dol() UP Q

Plynulé snizeni svafovaciho proudu (rychlost nahoru / dol() DOWN Q 6
PFepinani mezi rychlosti nahoru -/dold - a islem ULOHY- BRT 2 3

Zvyseni Gisla JOB - UP {

Snizeni &isla JOB - DOWN Q
Testovani plynu BRT 2 Q 3s

Funkce klepnuti (klepnout na tlaéitko horaku)

Funkce klepnutim: Kratkym klepnutim na tlacitko hofaku provedete prepnuti funkce. Nastaveny rezim
hofaku urcuje funkci.

Dotykovou funkci Ize zvolit samostatné pro kazdy rezim hofaku pro zacatek svafovani pomoci parametru
a pro konec svafovani pomoci parametru [EPE]. Pokud je parametr aktivovan, nedochazi k
zadnému klepnuti na sekundarni proud.

Rychlost narastu/poklesu
Zpusob funkce

Stisknout a pfidrzet tla¢itko Up:
Zvyseni proudu az k dosazeni maximalni hodnoty nastavené na proudovém zdroji (hlavni proud).

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

Nastaveni parametr(i rychlosti Up/Down se provadi v nabidce konfigurace pfistroje > viz kapi-
tola 5.11 a uréuje se tak rychlost, se kterou bude provedena zména proudu.

Proudovy skok

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

Parametr proudového skoku se nastavuje v nabidce konfigurace pfistroje > viz kapitola 5.11.

Nozni dalkovy ovladaé¢ RTF 1

Po pripojeni patkového dalkového ovladace plati nasledujici zakladni nastaveni:

* Je aktivovan 2doby provozni rezim (4doby, spotArc a spotmatic provozni rezimy jsou blo-
kovany).

¢ Rezim start-stop a koncovy program jsou vypnuty.

* Spoustéc je zapnuty.

Pracovni oblast

Okruh plsobnosti patkového dalkového ovladace Ize v mezich proudového zdroje volné stanovit. Spodni
mez "ET7" se pouziva k nastaveni pocate¢niho bodu a horni mez (hlavni proud "i__1") koncového bodu
patkovaho dalkového ovladace. Cela draha pedalu je pak rozlozena podle nastavenych mezi. Spodni
limit Ize nastavit jako procento horniho limitu (tovarni nastaveni) nebo jako absolutni hodnotu pomoci pa-
rametru nastaveni svarovaciho proudu "A&5]",

Priklad pouziti:

Dolni mez Horni mez Pracovni oblast patkového dalkového ovladace
0 %-100 %

60 % 100 A mezi 60 Aa 100 A

60 % 200 A mezi 120 Aa 200 A
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ev\;h-) Popis funkce
TIG svafovani

5.1.14.2 Chovani pfi reakci

Touto funkci se fidi chovani svafovaciho proudu pfi reakci béhem faze hlavniho proudu. Uzivatel maze
volit mezi linearnim a logaritmickym chovanim pfi reakci. Logaritmické nastaveni je vhodné zejména ke
svarovani s menSimi intenzitami proudu, napf. v oblasti tenkych plechd. Toto chovani umozriuje lepsi
davkovani svafovaciho proudu.

Funkce chovani pfi reakci muze byt v nabidce Konfigurace pfistroju pfepinana mezi parametry linearniho
chovani pfi reakci a logaritmickym chovanim pfi reakci (z vyroby) > viz kapitola 5.11.

50

I %
100%

T T T > [0/0]
20 40 60 80 100
Obrazek 5-35

5.1.14.3 Spoustéci program
Spoustéd [5F-F Ize zapnout nebo vypnout v nabidce konfigurace zafizeni > viz kapitola 5.11.
Spoustéc zapnuty
Na zacgatku procesu zajiStuje startovaci program potfebnou stabilitu svafovaciho oblouku, dokud neni
dosazeno hlavniho proudu "__{". Startovni proud ,f5£],, doba startovniho proudu ,[ESEl, a rampu [EZP, Ize
individualné nastavit podle svafovaciho ukolu. V hlavnim programu se svarovaci proud da volné regulo-
vat patkovym dalkovym ovladaem (z vyroby).
Spoustéc je vypnuty
Proud preskoci — bez spoustéciho programu — na hlavni proud (v zavislosti na nastaveni patkového
dalkového ovladace). Pro stabilizaci oblouku Ize pouzit startovni proud ,/ 5EI. PFi tom je provoz s pat-
kovym dalkovym ovlada¢em uvolnén az pfi prekro€eni startovniho proudu. Do té doby svafovaci proud

odpovida startovnimu proudu [ 5EI,
NS S

{

B

EEd lErp); ¢

Edn)

' GP-) | [E5E] i{tuPl:

Obrazek 5-36
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TIG svafovani

5.1.14.4 Ukon¢ovaci program

Koncovy program ,[EF-]* Ize zapnout nebo vypnout v nabidce konfigurace zafizeni > viz kapitola 5.11.
Ukonéeni programu zapnuto

Spusténi ukoncovaciho programu je vhodné pro zménu nastaveni pracovni oblasti (zvySena dolni mez)
k vypInéni kone&né svarovaci tvorby kraterti. Doba-dobéhu proudu ,Ednl, zavérny proud ,/ Edl a doba
zavérného proudu ,EEJ" se daji individualné pFizpusobit. Ukon¢ovaci program se spusti s-dobou dob&hu
proudu po skonc¢eni regulace patkovym dalkovym ovladagem (jeho uvolnénim).

Ukonéeni programu vypnuto

Pfi vypnutém ukon&ovacim programu je po uvolnéni patkového dalkového ovladale a v zavislosti na
nastavené dolni hranici proces svafovani ukonéen (z vyroby).

P | [E5E) ([ELP) | L
Obrazek 5-37

v

[Edn) ltEdlle&H, t

5.1.14.5 Rezim Start/stop

Operaci start/stop "Fto" Ize zapnout nebo vypnout v nabidce konfigurace zafizeni > viz kapitola 5.11.
Rezim start/stop je zapnuty

Patkovy dalkovy ovladag jiz neslouZi k nastavovani svafovaciho proudu, nybrz spousti a ukon&uje proces
svarovani (srov. tlacitko hofaku). Svafovaci proud se stejné jako v normalnim provozu zadava pomoci
ovladani proudového zdroje, nebo prostfednictvim svafovaciho hofaku funkci Up/Down. Volba vSech pro-
voznich rezimu (2dobého, 4dobého atd.) je mozna.

Rezim start/stop je vypnuty

Nastaveni svafovaciho proudu se provadi patkovym dalkovym ovlada¢em. Pfi tomto nastaveni je mozny
pouze 2doby provozni rezim (z vyroby).
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5.1.15 Expertni menu (WIG)
V nabidce Expert jsou uloZzeny nastavitelné parametry, u nichZ neni potfebné pravidelné nastavovani.
Pocet zobrazenych parametrd mize byt omezen napf. deaktivovanou funkci.

-»"I a1
L d N
L I

Obréazek 5-38
Indikace Nastaveni / Volba
t q / Doba dobéhu - hlavni proud na snizeny proud
=1
t qg Doba zvyseni - dobéhovy proud na hlavni proud
’q q P ParametryactivArc > viz kapitola 5.1.10
U] [ Nastaveni intenzity
,U g Pulzni forma
— O hrdf - tvrda obdélnikova proudova kfivka, vysoky tlak oblouku, ktery vS§ak generuje
hlasitéjSi zvuk oblouku (z vyroby)
ig] e obdélnikova proudova kfivka se zaoblenymi hranami, nizka hluénost, pro uni-
verzalni svafovaci ulohy
LT - silné zaoblena kfivka proudu, niZsi tlak oblouku a nizky hluk oblouku
099-00T500-EW512 51
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TIG svarovani

Indikace Nastaveni/ Volba
] Vyvazeni amplitud > viz kapitola 5.1.7.4
[ b Fi' y
[} co Optimalizace komutace (AC) > viz kapitola 5.1.7.6
)

AUE e Automaticky rezim (z vyroby).
P P Ruéni provoz (1-100).

AcS)

Synchronni svarovani (AC) > viz kapitola 5.10
------- Funkce vypnuta (z vyroby)
------- Synchronizace pres sitové napéti (50 Hz / 60 Hz)

5Fd)

Synchronni svafovani (AC) - nastaveni fazového rozdilu

nF5

Synchronni svafovani (AC) - Nastaveni jemného fazového vyladéni

FIN

Spodni limit proudu dalkového ovladani > viz kapitola 5.1.14.1
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5.1.16 Nulovani odporu vodice
Elektricky odpor vodi¢l musite znovu nastavit po kazdé vymeéné pfisluSenstvi jako je napf. svafovaci
hofak nebo svazek propojovacich hadic (AW) k optimalizaci vlastnosti pfi svafovani. Odpor vodi¢t mize
nastavit pfimo nebo mlzete provést vynulovani pomoci proudového zdroje. Pfi dodani je odpor vodicu
optimalné pfednastaven. Pfi zméné délky kabelll je potfebné nastaveni (korekce napéti na oblouku) k op-
timalizaci vlastnosti pfi svafovani.

Obrazek 5-39
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1 Priprava

* Vypnéte svarovaci pfistroj.

» OdSroubujte plynovou hubici svafovaciho hofaku.
» Uvolnéte a vytahnéte wolframovou elektrodu.

» Zapnéte svafovaci pfistroj.

2 Konfigurace

« Stisknéte tladitko [= .

« Stisknéte otoény knoflik a vyberte parametr [-L 1,
3 Vynulovani/méreni

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

4 Obnova rezimu pripravenosti ke svarovani

* Vypnéte svarovaci pfistroj.

*  Wolframovou elektrodu zase upnéte do klestiny.

» Opét nasroubujte plynovou hubici svafovaciho hofaku.
» Zapnéte svafovaci pfistroj.
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Ruéni svarovani elektrodou

5.2 Rucéni svarovani elektrodou
5.2.1 Volba svarovaciho ukolu
Zména zakladnich parametrli svarovani je mozna jen tehdy, kdyz neprotéka zadny svarovaci
proud a neni aktivni event. stavajici fizeni pfristupu > viz kapitola 5.7
Nasledujici vybér svafovaciho ukolu predstavuje pfiklad pouziti. V zasadé se vybér vzdy provadi ve
stejném poradi. Kontrolky (LED) indikuji zvolenou kombinaci.
9 @
/~ 1
~
=)
——
Obrazek 5-40
5.2.2 Horky start
BezpelnéjSi zazeh svarfovaciho oblouku a dostate¢né zahfati na jesté studeném zakladnim materialu pfi
zahajeni svafovani ma na starosti funkce horky start (Hotstart). Zazeh pfitom probiha po urcitou dobu
(doba horkého startu) se zvysenou intenzitou proudu (proud horkého startu).
14 .g. = proud pro horky start
= doba horkého startu
= hlavni proud
& = proud
' >t = ¢as
Obrazek 5-41
5.2.2.1 Navoleni a nastaveni
..Q..
Obrazek 5-42
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Ruéni svafovani elektrodou

5.2.3 Arcforce
Arcforce zabrariuje b&€hem svafovani zvySovanim proudu pfipékani elektrody v taveniné. To usnadfiuje
zejména svarfovani typy elektrod odtavujicich se s velkymi kapkami pfi nizké intenzité proudu s kratkymi
oblouky.

Arcforce

Arcforce

Obrazek 5-43

5.2.4 Antistick

Us Antistick zabranuje vyzihani elektrody.

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

Antistick

Obrazek 5-44
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5.2.4.1 Prepinani polarity svarovaciho proudu (zména polarity)
Pomoci této funkce muze uzivatel obratit elektronicky polaritu svarovaciho proudu.
Kdyz se svarfuje napf. riiznymi typy elektrod, pro néz je vyrobcem pfedepsana rozdilna polarita, Ize
polaritu svafovaciho proudu pfepnout jednodu$e na ovladani.
0 —
4 1 \
= @l_ N N— =
-
DC; . 1 , ;}
B—— ()
AC N
— T |eeeee—
g DCx E
-
N i 4
_0_ + )
)
4 1 A
= AC |l Ifl:
~
—
Obréazek 5-45
5.2.5 Svarovani stfidavym proudem
5.2.5.1 Frekvencni automatika AC
Aktivace se provadi ve funk&nim sledu pomoci parametru Frekvence nfi. Otagenim doleva se hodnota
tohoto parametru tak dlouho zmenSuje, az se na displeji objevi parametr (AC-Kmitoctova automa-
tika). PFi aktivni funkci sviti kontrolka &
Ridici jednotka pFl’vstroje pfebira regulaci, resp. nastaveni rozsahu stfidavého proudu podle nastaveného
hlavniho proudu. Cim nizsi je svafovaci proud, tim vyssi je frekvence a naopak. Pfi nizSich svafovacich
proudech se tim dosahuje soustfedénéjSiho, smérové stabilnéjSiho svafovaciho oblouku. PFfi vysokych
svarovacich proudech se zatizeni wolframové elektrody minimalizuje a disledkem jsou dosahované delSi
doby Zivotnosti.
PFi pouziti patkového dalkového ovladacde s touto funkci se snizuji ruéni zasahy uzivatele béhem procesu
svarovani na minimum.
I A
/ \‘
\ /
v
Obrazek 5-46
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Omezeni délky elektrického oblouku (USP)

5.2.6
5.2.6.1

5.3

Volba

Obrazek 5-47

Pulzni svarovani

Pulsovani primérné hodnoty

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

VA,
[ PL) - [ - - - - - = < - - - - - - p— - = = = =
[P0 > 100%
[; ;57 TEEESt E—

6AL x Tpuls +pL|ES s
Obréazek 5-48

AMP = hlavni proud; nap¥. 100 A

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

IPP = proud v dobé mezi impulzy

Tpuls = doba cyklu impulzu = 1/ E-El; napf. 1/1 Hz=1s

= vyvazeni

Omezeni délky elektrického oblouku (USP)

Funkce omezeni délky svafovaciho oblouku zastavi svafovani pfi rozpoznani pfilis vysokého napéti
svarovaciho oblouku (neobvykle velka vzdalenost mezi elektrodou a obrobkem). Funkce miize byt
zapinana nebo vypinana v zavislosti na metodé > viz kapitola 5.11.
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5.4 Oblibené ukoly JOB

,Oblibené polozky“ jsou dal§i pamétova mista k ukladani a v pfipadé potfeby nacditani napf. ¢asto
pouzivanych svafovacich uloh, program( a jejich nastaveni. Stav oblibenych polozek (naéteno, zménéno,
nenacteno) je oznamovan signalkami.

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

®—‘
1*? [2*] {3*] [4*] [5*]
®—~'- > o o o

Obrazek 5-49

Pol. |Symbol |Popis
1 5 Tlacitko Oblibené polozky JOB > viz kapitola 5.4
L Kratky stisk tla¢itka: Nacist oblibenou polozku
e Dlouhy stisk tlacitka (>2 s): Ulozit oblibenou polozku
e Dlouhy stisk tlacitka (>12 s): Vymazat oblibenou polozku
2 Kontrolka stavu oblibené polozky
B Kontrolka sviti zelené: Oblibena polozka je nactena, jeji nastaveni jsou stejna
jako aktualni nastaveni zafizeni
B Kontrolka sviti Cervené: Oblibena polozka je nactena, ale jeji nastaveni
nejsou stejna jako aktualni nastaveni zafizeni (napf. byl zménén pracovni
bod)
------------ Kontrolka nesviti: Oblibena polozka neni nac¢tena (napf. bylo zménéno Cislo
JOB)

5.4.1 Ulozeni aktualnich nastaveni oblibené polozky

=R

Obrazek 5-50

» Stisknéte tladitko pamétového mista oblibené polozky a podrzte je na 2 s (kontrolka stavu oblibené
polozky sviti zelené).

5.4.2 Nacteni ulozené oblibené polozky

Obrazek 5-51

» Stisknéte tlaCitko pamétového mista oblibené polozky (kontrolka stavu oblibené polozky sviti zelené).
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Organizace svarovacich uloh (spravce JOB)

5.4.3 Vymazani ulozené oblibené polozky

Obrazek 5-52

+ Stisknéte tlaCitko pamétového mista oblibené polozky a podrzte je.
Po 2 s se kontrolka stavu oblibené polozZky rozsviti zelené.
Po dal8ich 5 s se kontrolka rozblika &ervené.
Po dal8ich 5 s kontrolka zhasne.

» Pustte tlacitko pamétového mista oblibené polozky.

5.5 Organizace svarovacich uloh (spravce JOB)

5.5.1 Kopirovani svarovaciho ukolu (JOB)

Tato funkce se pouziva ke kopirovani JOB dat aktualné vybraného JOB do cilového -JOB, ktery ma byt
uréen.

Obrazek 5-53
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Rezim uspory energie (Standby)

5.5.2 Obnovte svarovaci ulohu (JOB) na tovarni nastaveni

Tato funkce resetuje JOB data svafovaci ulohy, ktera ma byt vybrana (JOB), na tovarni nastaveni.

S

:

5

Obrazek 5-54

5.6 Rezim uspory energie (Standby)
Rezim Uspory energie Ize natasovat nebo deaktivovat > viz kapitola 5.11 pomoci parametru v
nabidce konfigurace zafizeni.
_ Je-li aktivni rezim Uspory energie, na displeji zafizeni se zobrazi pouze stfedni pfi¢na Cislice
displeje.
Jakékoli stisknuti ovladaciho prvku (napf. otoeni otoéného knofliku) zrusi rezim Uspory energie a pfistroj
se prepne zpét do pfipravenosti ke svafovani.
5.7 Rizeni pristupu
K zabezpecleni proti neopravnéné zméné nastaveni nebo zméné nastaveni nedopatienim Ize fizeni
pfistroje zabezpecit. Blokovani pfistupu plsobi takto:
» Parametry a jejich nastaveni v nabidce konfigurace pfistroje, v nabidce Expert a v pribéhu funkci Ize
pouze sledovat, ale nelze je ménit.
* Proces svafovani a polaritu svafovaciho proudu nelze pfepinat.
Parametry k nastaveni blokovani pfistupu se nachazeji v nabidce konfigurace pfistroje > viz kapi-
tola5.11.
Aktivace blokovani pristupu
+ Zadejte pfistupovy kdd blokovani pfistupu: Zvolte parametr a zvolte Ciselny koéd (0-999).
+ Aktivace blokovani pFistupu Parametr nastavte na aktivaci blokovani pfistupu lan 1.
Aktivace blokovani pfistupu se zobrazuje kontrolkou "Blokovani pfistupu aktivni" > viz kapitola 4.
Zruseni blokovani pfistupu
+ Zadejte pfistupovy kdd blokovani pfistupu: Zvolte parametr a zvolte dfive nastaveny C&iselny kod
(0-999).
+ Deaktivace blokovani pfistupu Parametr nastavte na deaktivaci blokovani pfistupu [oFFl. Blokovani
pristupu Ize také deaktivovat vylu¢né zadanim dfive zvoleného Ciselného kédu.
5.8 Zarizeni na redukci napéti
Zafizeni ke snizeni napéti (VRD) se pouziva ke zvySeni bezpeé&nosti, zejména v nebezpeénych
prostfedich (napf. stavba lodi, stavba potrubi, t&Zba).
Pouziti zafizeni ke snizeni napéti je pfedepsano v nékterych zemich a v fadé vnitropodnikovych be-
zpecnostnich predpisl pro zdroje svafovaciho proudu.
Kontrolka VRD > viz kapitola 4.1.2 sviti, pokud spravné funguje zafizeni k snizeni napéti a vystupni
napéti je redukovano na hodnoty stanovené podle pfisluSné normy (technické udaje).
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Dynamické pfizplsobeni vykonu

5.9

5.10

Dynamické prizptisobeni vykonu
Predpokladem je fadné provedeni jisténi el. vedeni.
Dodrzujte udaje k jisténi el. vedeni!
S touto funkci muze byt pfistroj pfizplsoben pojistce pfipojeni na sit ze strany stavby. Timto zpisobem
Ize zabranit Castému vypinani sitové pojistky. Maximalni pfikon zafizeni je omezen pfikladnou hodnotou
pro stavajici sitovou pojistku (plynule nastavitelnou).
Hodnota mdze byt predvolena v nabidce konfigurace pfistroje > viz kapitola 5.11 parametrem [FL5].
Funkce nastavi svafovaci vykon automaticky na podkritickou hodnotu pfislusné sitové pojistky.
P¥i pouziti sitové pojistky 25 A musi byt vhodna sitova zastréka pfipojena kvalifikovanym elekt-
rikarem.

Synchronni svarovani (AC)

Tato funkce je dulezita, kdyZ se ma svarfovat dvéma proudovymi zdroji oboustranné, soucasné stfidavym
proudem, jak se to stava napf. u silnych hlinikovych material( v poloze PF. Tim je zajisténo, aby

v pfipadé stfidavého proudu vznikaly kladné a zaporné faze (pllviny) na obou proudovych zdrojich
soucasné (synchronizované) a nedochazelo tak k vzajemnému negativnimu ovliviiovani svafovacich
obloukd.

Obrazek 5-55

Aby bylo mozné pfi synchronnim svafovani bez problémd pfivadét energii do svafovaci lazné, museji byt
fazové sledy a rotacni pole napajecich napéti (50 Hz / 60 Hz) shodné! Pozadované parametry Ize
nastavit pfimo na Fidici jednotce pfistroje (neni nutné otacet ani ménit zapojeni zastrcky pfipojeni na sit).
Kromé toho Ize kompenzovat rozdily v zapojeni v napajeci siti. Optimalni vyrovnani fazi ma pfimy vliv na
lepsi vysledek svafovani.

Synchronizace funkci zafizeni pfes sitové napéti se aktivuje a nastavuje pfes expertni menu

(WIG) > viz kapitola 5.1.15. K tomu je tfeba zapnout parametr BzS5na [-EE|(kontrolka Netsync sviti).
Synchronizace dvou proudovych zdrojii EWMje mozna prostfednictvim parametru Fazovy posun 574
v-krocich po 60° (0°, 60°, 120°, 180°, 240° a 300°).

PFi synchronizaci s cizim vyrobkem (proudovym zdrojem) |ze kromé sledu fazi navic upravit parametr
Fazové vyladéni v-krocich po 1° (-=30° az 0° az +30°).
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EV\;“)‘) Popis funkce
Konfiguraéni menu pfistroje

5.11 Konfigura¢ni menu pristroje
V nabidce konfigurace pfistroje se provadeéji zakladni nastaveni pfistroje.

5.11.1 Vybér, zména a ukladani parametru

o — @9 : i : :
D= O+ | @)+18
End g FFE-----
{ Alz ;bi { { { { {
L{P% el gl 5HPr cHEr b Fr_HiealH-Gr o} ALE
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Obrazek 5-56
Indikace Nastaveni / Volba
E " D’ g);()iréténi menu
a JC F Vypnuti a nové zapnuti zafizeni

Vyzadovano pro pfijeti riznych konfiguracnich parametrd

Nabidka proudového zdroje

(-ﬁ

h F Prepinani druhti zapaleni
) len S e HF zazeh
------ Liftarc
1‘7 C Intenzita HF
L S (R |7y — Standard: Maximalni hodnota vysokonapétového zapalovaciho impulzu Up
—————— Snizena: Snizena hodnota vysokonapétového zapalovaciho impulzu Up

Opétovné zazeh po chybé oblouku > viz kapitola 5.1.8.3
------ Cas zavisly na JOB-u (z vyroby 5 s)
------ Funkce vypnuta nebo ¢iselna hodnota 0,1 s-5,0 s

r-r-
|

099-00T500-EW512
24.07.2024 63



Popis funkce ev\;’r)
Konfiguraéni menu pfistroje

Indikace Nastaveni / Volba

Rekondiéni puls (stabilita kaloty) *
Cistici ucinek kaloty na konci svafovani.
------- Funkce zapnuta (z vyroby)
------- Funkce vypnuta
S_; Pfepinani HF zapaleni WIG (tvrdé/mékké)
o S T vy mékké zapaleni (z vyroby)
------- tvrdé zapaleni
W Dynamika zapalovaciho impulzu
------- Funkce zapnuta (z vyroby)
------- Funkce vypnuta

1) Omezeni minimalniho proudu (WIG) > viz kapitola 5.1.2
LL/ V zavislosti na nastaveném praméru wolframovych elektrod
------- Funkce vypnuta
------- Funkce zapnuta (z vyroby)
.Elb—ﬁq Funkce Uspory energie v zavislosti na dobé > viz kapitola 5.6

Doba nepouzivani do aktivace rezimu Uspory energie.
Nastaveni = vypnuté, popf. &iselna hodnota 5 min — 60 min.

Nastaveni odporu vodice > viz kapitola 5.1.16

ri
_f Ovladani pristupu — pristupovy kod
[E 00 Nastaveni: 000 a2 999 (z vyroby 000)
[ | |Ovladani pristupu > viz kapitola 5.7
OC] | Funkce zapnuta
------- Funkce vypnuta (z vyroby)

_rnr Nabidka Provozni rezim
I ]

P rr Programovy rezim

LA S B |y M—— Funkce vypnuta (z vyroby)

------- Funkce zapnuta

i Zablokovani programu (PO0)

UL Program PO je blokovan, kdyz je kliovy spinac zavreny. M{izete pfepinat pouze mezi
programy P1 az P15.

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

------- Funkce zapnuta

S b‘ Princip obsluhy
I e ------ synergické nastavovani parametr( (z vyroby)
------ konvenéni nastavovani parametr(

) 5 Nabidka displeje pristroje

? Nastaveni mérné soustavy
------- délkové jednotky v mm, m/min (metricky systém)
------- délkové jednotky v palcich, ipm (imperialni systém)
(71 | |Nastaveni absolutni hodnoty (pocatecni, snizeny, koneény a proud pro horky
Hi 5 start) > viz kapitola 4.3.2

------- nastaveni svafovaciho proudu, absolutni
------- nastaveni svafovaciho proudu, procentualné zavislé na hlavnim proudu
(z vyroby)
L) }_ Hodnota Hold (WIG)
NMLLC) |ende Hodnota pfidrzeni se zobrazi, dokud nebude zahajena akce rotaénim enkodé-
rem nebo zahajenim svafovani (z vyroby)
RUE]-mmeme Hodnota pfidrzeni se zobrazi pouze po definovanou dobu

------- Funkce vypnuta
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Indikace

Nastaveni / Volba

hiE

Hodnota Hold (MMA)
AUE| -mmme- Hodnota pfidrzeni se zobrazi pouze po stanovenou dobu (z vyroby)
------ Funkce vypnuta

ID _ Nabidka procesu

~C
1 Provozni rezim spotmatic
[} 1

Zapaleni dotykem obrobku
------ Funkce zapnuta (z vyroby)
------ Funkce vypnuta

5tS

Nastaveni doby bodovani
------ Kratka doba bodovani (z vyroby)
------ Dlouha doba bodovani

55F

Nastaveni schvaleni procesu

------ Schvaleni procesu samostatné (z vyroby)
------ Permanentni schvaleni procesu

P5L

Pulzovani v nabéhu/dobéhu proudu > viz kapitola 5.1.12.5
—————— Funkce zapnuta (z vyroby)
------ Funkce vypnuta

.

cCo

Optimalizace komutace (AC) > viz kapitola 5.1.7.6"
------ Funkce zapnuta
—————— Funkce vypnuta (z vyroby)

Automatika tvaru kfivky (AC) '

------ Ruéni nastaveni tvaru kfivky (z vyroby)
[T p—— Synergeticky k intenzité proudu (podminka: Xconnect)

I FA

Tvar kFivky (AC) — rozsifeny '
------ Funkce vypnuta (z vyroby)
------ Funkce zapnuta

LPA

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

5P

Omezeni délky elektrického oblouku > viz kapitola 5.3
------ funkce aktivni
------ funkce vypnuta

‘,: / Menu Konfigurace horaku
ﬂ Nastavte funkce svarovaciho hofaku
‘,: o D’ Rezim horaku (z vyroby 1) > viz kapitola 5.1.13.1

£F5

Alternativni start svafovani — start klepnutim

Plati od rezimu 11 vySe (konec svafovani klepnutim zUstava zachovan).
------ Funkce zapnuta (z vyroby)

------ Funkce vypnuta

b PE Alternativni konec svarovani — konec klepnutim

="' =) |lba]-m--- Funkce je zapnuta.
------ Funkce je vypnuta (z vyroby).

[N Rychlost nahoru/dolti > viz kapitola 5.1.13.3

.M. Zvyseni hodnoty > rychlé zmény proudu

Snizeni hodnoty > pomalé zmény proudu
1 Proudovy skok > viz kapitola 5.1.13.4

.U'_. Nastaveni proudového skoku v ampérech

[_ _ 4] [|Vyvolani &isla JOB

.m_u. Nastavte maximalini poget volitelnych ULOH pro funkéni hofak Retox XQ (nastaveni: 1

az 100, z vyroby 10).
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Indikace Nastaveni/ Volba
5& ! Pocatec¢ni JOB
o Nastavte prvni dostupnou JOB (nastaveni: 1 az 100, z vyroby 1).

F r Nabidka dalkového ovladace

ﬁ Chovani p¥i reakci > viz kapitola 5.1.14.2

UL ™S B s N Linearni chovani pfi reakci

L glj-mmmmmm Logaritmické chovani pfi reakci (z vyroby)

5 ’q_- - Spustit program patkového dalkového ovladaée > viz kapitola 5.1.14.3
------- Funkce zapnuta (z vyroby)

------- Funkce vypnuta

E ,q_- - Patkovy dalkovy ovlada¢ ukonéeni programu > viz kapitola 5.1.14.4
——————— Funkce zapnuta

——————— Funkce vypnuta (z vyroby)

F ,': Rezim Start/stop > viz kapitola 5.1.14.5
O e Funkce zapnuta

——————— Funkce vypnuta (z vyroby)

] Pfepnuti polarity svafovaciho proudu '

U =SS [ ey — zména polarity na dalkovém ovladaci RT PWS 1 19POL (z vyroby)

OF Flemmeeee zména polarity na fidici jednotce svafovaciho pfistroje
I —

! Nabidka Chlazeni svarovaciho hofaku
cCoL
T, Rezim chlazeni svafovaciho hofaku
cu [T automaticky provoz (z vyroby)
------- trvale zapnuto
------- trvale vypnuto
T Chlazeni svarovaciho hofaku, doba dobéhu
L L | |Nastaveni 1-60 min. (z vyroby 5 min)
L'T Mez chyby teploty
L L | |Nastaveni 50-80°C / 122-176°F (z vyroby 70 °C / 158 °F)
IC ) Monitorovani pratoku
"L O | Funkce vypnuta

------- Funkce zapnuta (z vyroby)
’C | L_ Mez chyby pritoku
!_L L] |Nastaveni 0,5-2,01/0,13-0,53 gal (z vyroby 0,6 1/ 0,16 gal)

5 Reset Cool
U ) R { e S Funkce zapnuta
------- Funkce vypnuta (z vyroby)

H Servisni menu
=" =) |Zmény v servisnim menu by mély byt provadény jen po domluvé s autorizovanym servis-
nim personalem!
u E 5 Reset (obnoveni tovarniho nastaveni)
------- vypnuto (z vyroby)

------- Obnoveni hodnot v nabidce konfigurace pfistroje
------- Kompletni obnoveni vSech hodnot a nastaveni
------- Vynulovani doby zapnuti

R Vynulovani ¢asu svafovaciho oblouku

------- Vynulovani doby zapnuti a &as svafovaciho oblouku

Obnoveni (reset) se provede pfi opusténi menu (Eadl).
Dotaz na stav softwaru

ID systémoveé sbérnice a Cislo verze se oddéluji teCkou.
PFiklad: 07.0040 = 07 (ID systémoveé sbérnice) 0.0.4.0 (Cislo verze)
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Indikace

Nastaveni / Volba

Fol

Cas zapnuti/éas svarovaciho oblouku (resetovatelny)

Ea {]------ Zobrazeni resetovatelného ¢asu zapnuti v hodinach a minutach (Ize resetovat
parametrem [£ES)).
el A ememee Zobrazeni resetovatelného €as svafovaciho oblouku v hodinach a minutach

(Ize resetovat pomoci parametru [££5))

Eocd

Doba zapnuti/doba svarovaciho oblouku (celkova)
tad|------ Zobrazeni ¢asu zapnuti v hodinach a minutach (celkem)
Ef ) -mmmmm Zobrazeni ¢asu svarovaciho oblouku v hodinach a minutach (celkem)

rri
C o

Seznam snimacu
Abfrage diverser Geratesensoren (c00-c31)

AEEL

Zobrazeni varovnych hlaseni > viz kapitola 7.1
------ Funkce vypnuta (z vyroby)
------ Funkce zapnuta

AELF

Vystraha pojistkové ochrany
------ Funkce vypnuta (z vyroby)
------ Funkce zapnuta

Dynamické pfizplsobeni vykonu > viz kapitola 5.9

Kalibracni a validacni rezim > viz kapitola 6.2
------ Funkce je vypnuté (z vyroby)
------ Funkce je zapnuta

Nabidka Automatizace 3

Automaticky / ruéni provozni rezim (rC on/off) 3

~C Vyb&r ovladani pfistroje / Fizeni funkci
------ s externim Fidicim napétim / signaly nebo
------ s fizeni pfistroje
rr Pfrepinani druhu provozu rozhranim automatu
L B (= 2taktni
LS| e 2taktni specialni
Vypis chyby (relé) 3

Beznapétovy reléovy kontakt
------ Reléovy kontakt pfi chybném hlaSeni otevieny (z vyroby)
------ Reléovy kontakt pfi chybném hlaseni zavieny

! ] Nastaveni proudu pauzy impulzu 12 3
/ = Proud pauzy impulzu (12) se nastavuje budto relativné vié&i hlavnimu proudu (I1), nebo
absolutné (nezavisle na ném).
------ Nastaveni procentualné (z vyroby)
Ab5)------ Nastaveni absolutni hodnoty
F 11 Vystup funkce 3
Lo Potencialovy vystup Open Drain, ktery prostfednictvim activ-low-Pegel mlze vydavat
riizné, nastavitelné signaly.
------ vypnuto (z vyroby)
------ Napojeni AVC (Arc voltage control)
------ Synchronizace AC nebo horky drat
------ Hlaseni zkratu napéti ¢idla
SJU Nabidka specialnich parametru
’q; 1o Zobrazeni a uvolnéni parametr automatu
L N [ 5 p— Funkce vypnuta (z vyroby)

------ Funkce zapnuta
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Indikace Nastaveni / Volba
E L- _ 2taktni provoz (verze C) > viz kapitola 5.1.9.6
LEL L) |G Funkce zapnuta

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

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

_.
K
o

F)

IC“ 1 Pulsovani WIG (termické)
LU [ ey Funkce zapnuta (z vyroby)
------- Vyhradné jen pro specialni pouziti
1 Svarovani s pfidavnym materialem, druh provozu 2
(M| Y] — provoz s pfidavnym materialem pro automatizované aplikace, drat se posunuje,
kdyZz tece proud
C&)mmmme 2taktni druh provozu (z vyroby)
------- 3-taktni druh provozu
------- 4-taktni druh provozu
L RS WIG-Antistick > viz kapitola 5.1.11
UL P B | ey R— funkce zapnuta (z vyroby)
------- funkce vypnuta
I Regulator stiedni hodnoty (AC)*
FUuL ) ead——- Funkce zapnuta (z vyroby)
OF Flammeeme Funkce vypnuta
F‘),q,q activArc Méreni napéti
------- Funkce zapnuta (z vyroby).
OF Flemmeeee Funkce vypnuta
F Fl’ Rychlé pFevzeti fidiciho napéti (automatizace) 3
L= I [ — Funkce zapnuta
------- Funkce vypnuta (z vyroby)
/ P Svafovaci metoda DC+ (WIG) '
oc Chrani pfed neimyslnou volbou polarity DC+ a s tim spojenym zni¢enim wolframové
elektrody (z vyroby).
------- Pfepinani polarity na DC+ je mozné.
------- Prepinani polarity je zablokované (z vyroby).
~ ’q g Kontrola plynu
ored V zavislosti na poloze snimace plynu, pouziti difuzoru plynu a kontrolni fazi v procesu
svarovani.
------- Funkce vypnuta (z vyroby).
------- Kontrolovano v procesu svafovani. Snimac plynu mezi plynovym ventilem a
svafovacim hofakem (s difuzorem plynu).
------- Kontrolovano pfed procesem svarovani. Snimac plynu mezi plynovym ventilem
a svafovacim hofakem (bez difuzoru plynu).
------- Kontrolovano stale. Snimac plynu mezi lahvi ochranného plynu a plynovym

ventilem (s tryskou naporu plynu).

F) IE Rozpoznavani svarovaciho oblouku pro svarecské prilby (WIG)
o Modulované zvinéni pro lepsi rozpoznavani oblouku

------- Funkce je vypnuta (z vyroby)

[ R— Stfedni intenzita

------- Vysoka intenzita

" vyhradné u pfistrojii ke svafovani stfidavym proudem (AC).

2 vyhradné u pfistroju s pfidavnym materialem (AW).

3 vyhradné u pfistroji s rozhranim automatu, resp. pfislu$nymi automatizaénimi komponenty.
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V8eobecné

6
6.1

6.2

Udrzba, péée a likvidace
VSeobecné

A NEBEZPECI
6 Nebezpedi 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 sit'ové zastrcky.

1. Vypnéte pfistroj.

2. Vytadhnéte sitovou zastréku.

3. Vyckejte alespor 4 minuty, neZ se vybiji kondenzatory!

A VYSTRAHA
6 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 splnéna, 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 opacném
pfipadé zanika narok na zaruku. Ve vSech servisnich zalezitostech se obracejte zasadné na vaseho
odborného prodejce, dodavatele pfistroje. Zpétné dodavky v zarucnich pfipadech Ize provadét pouze
prostfednictvim Vaseho odborného prodejce. Pfi vyméné dilu pouzivejte pouze originalni nahradni dily.

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

Tento pfistroj nevyZaduje za uvedenych okolnich podminek a b&Znych pracovnich podminek Zadnou
naroc¢néjsi udrzbu a vyzaduje 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).

Kalibrace/validace

V kalibracnim a ovéfovacim rezimu Ize proud nastavovat od minima po maximum, aniz by rezimy byly
naruSeny charakteristikami svafovaciho procesu. Aktivace se provadi v konfiguraénim menu pfistroje
zde: > > > viz kapitola 5.11. Po novém spusténi se funkce opét deaktivuje.
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Odborna likvidace pfistroje

6.3

Odborna likvidace pristroje

Radna likvidace!
Pristroj obsahuje cenné suroviny, které by mély byt recyklovany, a elektronické soucasti, které je

s tireba 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 odstranovat 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 uZzivatel.
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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Odstranovani poruch

Vystrazna hlaseni

7 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.

71

Vystrazna hlaseni

Vystrazné hlaseni se podle moznosti displeje pfistroje zobrazi takto:

Typ zobrazeni - fidici jednotka pristroje

Zobrazeni

Graficky displej

A

Dvé 7-segmentova zobrazeni

REL

Jedno 7-segmentové zobrazeni

A

Mozna pfFic¢ina vystrahy je signalizovana pfislusnym Cislem vystrahy (viz tabulku).
* Vyskytne-li se vice vystrah, jsou zobrazovany za sebou.
» Vystrahu pfistroje evidujte a dle potfeby ji oznamujte servisnimu personalu.

Varovani Mozna pri¢ina / odstranéni
1|Nadmérna teplota Zakratko hrozi vypnuti kv(lli nadmérné teploté.
2(Selhani pllviny Zkontrolujte parametry procesu.
3|Vystraha, chlazeni hofaku Zkontrolujte stav chladiciho prostfedku a pfipadné jej doplrite.
4|Ochranny plyn Zkontrolujte zasobovani ochrannym plynem.
5|Prutok chladiciho prostfedku  |Zkontrolujte min. pratokové mnoZstvi. 2
6|Rezerva dratu Na civce je jiz jen mélo dratu.
7|Vypadek sbérnice CAN Podavac dratu neni pfipojeny, pojistkovy automat motorku po-
suvu dratu (vypadly pojistkovy automat vratte stiskem zpét).
8|Obvod svarovaciho proudu Induk&nost obvodu svarovaciho proudu je pro zvoleny sva-
fovaci ukol pfili§ vysoka.
9|Konfigurace PD Zkontrolujte konfiguraci PD.
10|Dil¢i invertor Néktery z dil¢ich invertorti nedodava svarovaci proud.
11|Nadmérna teplota chladiciho  |Zkontrolujte teplotu a spinaci prahy. 2

prostiedku 1

12

Kontrola svarovani

Skutecna hodnota parametru svafovani je mimo stanovené tole-
rancni pole.

13

Chyba kontaktu

Odpor v obvodu svafovaciho proudu je pfili§ velky. Zkontrolujte
pfipojeni k uzemnéni.

14

Chyba pfi sladovani

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

1

A

Sitova pojistka

Bylo dosazeno meze vykonu sitové pojistky a svarovaci vykon
je snizen. 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

Plynova vystraha 4

rezervovano

20

Varovani teploty chladiciho
prostfedku

Zkontrolujte stav chladiciho prostfedku a pfipadné jej doplrite.
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Varovani Mozna pri¢ina / odstranéni
21|Nadmérna teplota 2 rezervovano
22|Nadmérna teplota 3 rezervovano
23|Nadmérna teplota 4 rezervovano

24

Varovani pratoku chladiciho
prostfedku

Zkontrolujte zasobovani chladicim prostfedkem.
Zkontrolujte stav chladiciho prostfedku a pfipadné jej doplrite.
Zkontrolujte pratok a spinaci prahy. 2

25|Pritok 2 rezervovano
26|Pritok 3 rezervovano
27|Pritok 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 pretizeni pohonu po-
suvu dratu.
33|Nadproud motorku posuvu Identifikace nadproudu v motorku posuvu dratu.
dratu
34|JOB neznamy Volba JOBu nebyla provedena, protoze Cislo JOBuU je neznamé.
35|Nadproud motorku posuvu Rozpoznani nadproudu motorku posuvu dratu Slave (systém
dratu Slave Push/Push nebo mezipohon).
36|Chyba rychloméru Slave Porucha podavace dratu — dlouhodobé pretizeni pohonu po-
suvu dratu (systém Push/Push nebo mezipohon).
37|Vypadek sbérnice FAST Posuv dratu neni pfipojeny (pojistkovy automat motorku posuvu
dratu vratte stlacenim zpét).
38|Neuplné informace o soucasti |(Zkontrolujte spravu konstrukénich dild Xnet.
39|Selhani sitové pulviny Zkontrolujte napajeci napéti.
40(Slaba elektricka sit Zkontrolujte napajeci napéti.
41|Chladici modul nebyl ro- Byl pfipojen vodou chlazeny svafovaci hofak, ale nebylo
zpoznan Zjisténo zadné chladici zafizeni.
» Zkontrolujte pfipojeni chladiciho zafizeni.
» Pouzijte plynem chlazeny svarovaci hofak.
47|Baterie (dalkovy ovladag, typ |Vybita baterie (vyménte baterii)

BT)

[ pouze u pfistrojové fady XQ
1 Hodnoty a/nebo spinaci prahy viz Technicka data.
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Hlaseni chyb (proudovy zdroj)

7.2

Hlaseni chyb (proudovy zdroj)
Zobrazovani moznych ¢isel chyb zavisi na pristrojové fadé a jejim provedeni!
Hlaseni o porude se podle moznosti displeje pfistroje zobrazi takto:

Typ zobrazeni - fidici jednotka pfistroje |Zobrazeni

Graficky displej

Dvé 7-segmentova zobrazeni

Err
Jedno 7-segmentové zobrazeni E

Mozna pfic¢ina poruchy je signalizovana prislusnym ¢islem 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 tladitka <.
VSechna ostatni chybova hlaseni Ize vynulovat vyhradné vypnutim a opétovnym zapnutim pfistroje.
Chyba 3: Chyba rychloméru
Kategorie A, B
~ Porucha podavace dratu.
% Zkontrolujte elektricka spojeni (pfipojky, vedenti).
~ Trvalé pfetiZzeni pohonu posuvu dréatu.
% Bovden posuvu dratu neukladejte v malych polomérech.
X Zkontrolujte volny chod bovdenu posuvu dratu.

Chyba 4: Nadmérna teplota
Kategorie A
» Prehiaty proudovy zdro;.
~® Zapnuty pFistroj nechte vychladnout.
~ Zablokovany ventilator, znecisténi nebo zavada.
% Zkontrolujte, vyCistéte, nebo vyménte ventilator.
# Zablokovany vstup nebo vystup vzduchu.
~® Zkontrolujte vstup a vystup vzduchu.

Chyba 5: Sit'ové 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 [']
~ Sitové napéti je pfilis nizké.
~® Zkontrolujte sitova napéti a porovnejte je s pfipojenymi napétimi proudového zdroje.
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HlaSeni chyb (proudovy zdroj)

Chyba 7: Nedostatek chladiciho prostiedku
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.
# 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 8: Chyba ochranny plyn
Kategorie A, B
¥ Zadny plyn.
X Zkontrolujte pfivod plynu.
» Pfili§ 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 vodice (chyba ochranného vodice)
~ Spojeni mezi svafovacim dratem a pouzdrem zafizeni.
%  Odstrarite elektrické spojeni.
~ Spojeni mezi obvodem svafovaciho proudu a pouzdrem zafizeni.
*® Zkontrolujte pfipojeni a ulozeni 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: Skupinova 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 vymérite 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.
» PFili§ nizky vstupni tlak.
%  Odstrarite zlomy ve svazku hadic (cilova hodnota: vstupni tlak 4-6 bar).
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Chyba 20: Nedostatek chladiciho prostiedku
Kategorie B

» Velmi malé pritokové 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 prostiedku
Kategorie B
» Prehfati chladiciho prostiedku 2.

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.
A~ 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.
» Pfili8 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 vyménte ventilator.
~ Zablokovany vstup nebo vystup vzduchu.
~® Zkontrolujte vstup a vystup vzduchu.

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

Chyba 33: Chyba UIST

A 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 » (5.
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 svafeckou a perifernim zafizenim.
x Ridte se doprovodnou dokumentaci datového rozhrani s bezdratovym prenosem.

Chyba 48: Chyba zapalovani
Kategorie B
~ Pfi 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 svarovani 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).
~® Zkontroluijte 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 zafizeni ke snizeni napéti
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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7.3

7.4

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 sitového napéti
# Provozni a sitové napéti jsou nekompatibilni.
X Zkontrolujte, resp. upravte provozni a sitové napéti.

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

Reset svarovacich parametri na plvodni nastaveni z vyroby

Vsechny specifické, uzivatelem ulozené, parametry svarovani jsou nahrazeny vyrobnim
nastavenim.

Chcete-li parametry svafovani nebo nastaveni pfistroje vratit zpét na tovarni nastaveni, Ize v nabidce
Servis zvolit parametr > viz kapitola 5.11.

Verze softwaru fidici jednotky pristroje

Dotaz na stavy softwaru slouzi vyhradné k informaci pro autorizovany servisni personal a maze byt
dotazovan v nabidce konfigurace pfistroje > viz kapitola 5.11!
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Prehled parametri — rozsahy nastaveni

8 Dodatek

8.1  Prehled parametru — rozsahy nastaveni
8.1.1 TIG svarovani

Nazev Zobrazeni Rozsah nastaveni
5 o
o £ : X
¢ |8 8 |f :

Doba predfuku plynu 0,5 S 0 - 20

Primeér elektrody (metricky) 24 mm 1,0 - 4,8
Primeér elektrody (imperialni) 93 mil 40 - 187
Optimalizace zazeh 100 % 25 - 175
Spoustéci proud (v procentech ) Gk 50 % 1 - 200
Spoustéci proud (absolutni, zavisly na zdroji proudu) I OF - A - - -

Doba startu 0,01 s 0,01 - 20,0
Doba - nabéhu (doba nal__i) 0,00 s 0,00 - 200
Hlavni proud (v zavislosti na zdroji energie) 4 - A - - -

Doba - nabéhu (doba nal 2) 0,00 s 0,00 - 200
Doba - nabéhu (doba nal /) 0,00 s 0,00 - 200
Snizeny proud (v procentech [ /) 50 % 1 200
Snizeny proud (absolutni, zavisly na zdroji proudu) - A - -

Doba nabéhu (doba [ na [ £d) 0,00 s 0,00 - 200
Zavérny proud (v procentech ) TEd 20 % 1 - 200
Zavérny proud (absolutni, zavisly na zdroji proudu) ] - A - - -

Doba zavérného proudu 0,01 S 0,01 - 20,0
Doba dofuku plynu 8 S 0,0 - 40,0
activArc (v zavislosti na hlavnim proudu) RAP 0 - 100
Svarovaci ulohy (JOB) 1 1 - 100
Doba spotArc 2 S 0,01 - 20,0
Doba spotmatic (5£5 > an_J) 200 ms 5 - 999
Doba spotmatic (55 > [oFF) 2 S 0,01 - 20,0
Mista ukladani JOB P - 1 100
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Dodatek

Prehled parametrt — rozsahy nastaveni

8.1.1.1

Pulzni parametry

Nazev Zobrazeni Rozsah nastaveni
= m
T =
o o .
- 3 | £ %
S |5 S | E £
Pulzni proud (pulzy stfredni hodnoty) 140 % 1 200
Doba pulzu (termické pulsovani) 0,01 S 0,00 - 20,0
Doba pozastaveni pulzu (termické pulsovani) 0,01 s 0,00 - 20,0
Pulzni vyvazeni (pulzy stfedni hodnoty, AC a DC) 50,0 % 0,1 - 999
Frekvence pulzi (pulzy stiedni hodnoty, DC) 2,00 Hz 0,0 - 20000
Frekvence pulzil (pulzy stfedni hodnoty, AC) FrE)| 2,00 Hz 0,10 - 5,00
8.1.1.2 AC parametry
Nazev Zobrazeni Rozsah nastaveni
= 3}
5 =
-] o )
3 |s T £ 3
S |& S |E £
Vyvazeni 65 % 40 - 90
Frekvence 50 Hz 30 - 300
Optimalizace komutace I co auto 1 - 100
Vyvazeni amplitud ALA 100 % 70 - 160
8.1.2 Ruéni svarovani elektrodou
Nazev Zobrazeni Rozsah nastaveni
= 3}
5 =
-] ] )
T |8 3 | 3
S |5 S |E £
Proud horkého startu (v procentech [ 1) 120 % 1 - 200
Proud horkého startu (absolutni, zavisly na zdroji I hE - A - - -
proudu)
Doba horkého startu 0,5 s 0,0 - 10,0
Hlavni proud (v zavislosti na zdroji energie) i - A - - -
Arcforce 0 -40 - 40
Mista ukladani JOB P - 101 - 108
Mista ukladani JOB (CEL) P - 109 - 116
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Dodatek

Prehled parametr(i — rozsahy nastaveni

ewn

8.1.21

8.1.2.2

Pulzni parametry

Nazev Zobrazeni Rozsah nastaveni
= 3}
5 £
o o ,
3 |§ 3§ |£ 5
S |& S |E £
Pulzni proud (pulzy stredni hodnoty) 142 1 - 200
Pulzni vyvazeni (pulzy stfedni hodnoty, AC a DC) 30 % 0,1 - 999
Frekvence pulzu (pulzy stfedni hodnoty, DC) 1,2 Hz 0,1 - 500
Frekvence pulzu (pulzy stfedni hodnoty, AC) FrE 1,2 Hz 0,1 - 5
AC parametry
Nazev Zobrazeni Rozsah nastaveni
= }
5 =
° o ,
3 |8 3 | 5
S | S |€E £
Frekvence FrE 100 Hz 30 - 300
Vyvazeni 60 % 40 - 90
8.1.2.3 Globalni parametry
Jméno Znazornéni Nastavovaci
rozsah
g
o o .
- 3 | £ X
S | & S | E £
Pohotovost 20 min 5 - 60
Opétovné zapalovani po chybé oblouku Job S 0,1 - 5
Rezim hofraku 1 - 1 - 6
Rychlost Up/Down 10 - 1 - 100
Proudovy skok 1 A 1 - 20
Vyvolani ¢isla JOB 100 - 1 - 100
Pocatecni JOB CEd 1 - 1 100
Minimalni proud dalkového nozniho ovladace (AC) 10 A 3 - 50
Chlazeni svarovaciho horaku, doba dobéhu 7 - 1 - 60
Chlazeni svarovaciho horaku, mez chyby teploty 70 C 50 - 80
Chlazeni svarovaciho horaku, mez chyby teploty 158 F 122 - 176
(imperialni)
Chlazeni svarovaciho hofaku, mez chyby pratoku 0,6 | 0,5 - 2,0
Chlazeni svarovaciho horaku, mez chyby priitoku Fiol| 0.16 gal 013 - 0.53
(imperialni)
Dynamické prizplisobeni vykonu FUS 16 - 10 - 32
Prizpisobeni svarovaci prilby (WIG) oPE 0 - 0 - 2
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8.2  Najit prodejce

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

"More than 400 EWM sales partners worldwide"
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