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Bezpecnostné predpisy

Vysvetlenie
bezpeénostnych
upozorneni

VsSeobecne

A  VYSTRAHA!

Oznacuje bezprostredne hroziace nebezpeéenstvo.
» Ak sa mu nevyhnete, mdze to mat za nasledok smrt’ alebo najtazsie urazy.

/A NEBEZPECENSTVO!

Oznacuje moznost’ vzniku nebezpecnej situacie.
» Ak sa jej nezabrani, désledkom moze byt smrt alebo najtazsie zranenia.

/\ POZOR!

Oznacuje potencialne Skodlivu situaciu.
» Ak sa jej nezabrani, désledkom mdzu byt lahké alebo nepatrné zranenia, ako aj
materialne Skody.

UPOZORNENIE!

Oznacuje moznost’ nepriaznivo ovplyvnenych pracovnych vysledkov a poSkodeni
vybavy.

Zariadenie je vyhotovené na urovni su€asného stavu techniky a uznavanych
bezpelnostnotechnickych predpisov. Predsa v3ak pri chybnej obsluhe alebo zneuZziti
hrozi nebezpec&enstvo:

- ohrozenia Zivota a zdravia operatora alebo tretej osoby,

- zariadenia a inych vecnych hodnét prevadzkovatela,

- znemoznenia efektivnej prace s tymto zariadenim.

VsSetky osoby, ktoré su poverené uvedenim do prevadzky, obsluhou, udrzbou

a udrziavanim tohto zariadenia, musia:

- byt zodpovedaijuco kvalifikované,

- mat znalosti zo zvarania

- akompletne si precitat’ tento navod na obsluhu a postupovat presne podla neho.

Tento navod na obsluhu treba mat neustale ulozeny na mieste pouZitia zariadenia.
Okrem tohto navodu na obsluhu treba dodrZiavat v8eobecne platné, ako aj miestne
predpisy na prevenciu Urazov a na ochranu Zivotného prostredia.

Vsetky bezpecnostné pokyny a upozornenia na nebezpecéenstvo na zariadeni:
- udrziavajte v Citatelnom stave,

- neposkodzujte,

- neodstranujte,

- neprikryvajte, neprelepujte ani nepremalovavajte.

Umiestnenie bezpe&nostnych pokynov a upozorneni na nebezpedenstvo na zariadeni
najdete v kapitole ,V8eobecné® v ndvode na obsluhu vasho zariadenial

Pred zapnutim zariadenia sa musia odstranit’ poruchy, ktoré méZu nepriaznivo ovplyvnit
bezpecnost!

Ide o vasu bezpecnost’!



Pouzitie podra
uréenia

Okolité pod-
mienky

Povinnosti
prevadzkovatela

Povinnosti per-
sonalu
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Zariadenie sa musi pouzivat vyhradne na prace v zmysle pouZitia podla ur€enia.

Zariadenie je uréené vylu¢ne na zvaraci postup uvedeny na vykonovom Stitku.
Kazdé iné pouzitie alebo pouzitie presahujice tento ramec sa povazuje za neprimerané.
Za takto vzniknuté Skody vyrobca nerugi.

K pouzitiu podla uréenia takisto patri:

- dbsledné precitanie a dodrzZiavanie vSetkych upozorneni z navodu na obsluhu,

- dbsledné precitanie a dodrzZiavanie vSetkych bezpe&nostnych pokynov a upozorneni
na nebezpecenstva,

- dodrZiavanie in§pekénych a udrzbovych prac.

Zariadenie nikdy nepouzivajte na nasledujuce aplikacie:
- roztapanie potrubi,

- nabijanie batérii/akumulatorov,

- Startovanie motorov.

Zariadenie je ur€ené na prevadzku v priemysle a podnikani. Za po8kodenia vyplyvajuce
z pouZitia v obytnej oblasti vyrobca nerudi.

Vyrobca v ziadnom pripade neruci za nedostato¢né alebo chybné pracovné vysledky.

Prevadzkovanie alebo skladovanie zariadenia mimo uvedenej oblasti je povazované za
pouzitie, ktoré nie je v sulade s uréenim. Za takto vzniknuté Skody vyrobca nerugi.

Teplotny rozsah okolitého vzduchu:
- Pri prevadzkovani: -10 °C az + 40 °C (14 °F az 104 °F)
- Pripreprave a skladovani: -20 °C az +55 °C (-4 °F az 131 °F)

Relativna vihkost vzduchu:
- do50 % pri 40 °C (104 °F)
- do90 % pri 20 °C (68 °F)

Okolity vzduch: bez prachu, kyselin, korozivnych plynov alebo latok atd'.
Nadmorska vyska: do 2 000 m (6561 ft. 8.16 in.)

Prevadzkovatel sa zavazuje na zariadeni nechat pracovat iba osoby, ktoré

- sl oboznamené so zakladnymi predpismi o pracovnej bezpec¢nosti a o predchadzani
Urazom a su zau€ené do manipulacie so zariadenim,

- siprecitali a porozumeli tomuto navodu na obsluhu, predovietkym kapitole
.Bezpecnostné predpisy“ a potvrdili to svojim podpisom,

- su vySkolené v sulade s poZiadavkami na pracovné vysledky.

Bezpecnostnu informovanost personalu treba v pravidelnych intervaloch kontrolovat.

VSetky osoby, ktoré su poverené pracami na zariadeni, sa pred zaciatkom prace

zavazuju

- dodrZiavat zakladné predpisy pre bezpeénost pri praci a predchadzanie urazom,

- precitat si tento navod na obsluhu, predovSetkym kapitolu ,Bezpe&nostné predpisy®,
a svojim podpisom potvrdit, Ze jej porozumeli a Ze ju budu dodrZiavat.

Pred opustenim pracoviska zabezpecdte, aby aj po€as nepritomnosti nemohlo dochadzat
k Ziadnym personalnym a materialnym Skodam.



Siet'ova pripojka

Vlastna ochrana
a ochrana
d’alSich os6b

Informacie o hod-
notach hlukovych
emisii

Zariadenia s vysokym vykonom mézu svojim pradovym odberom ovplyvriovat kvalitu
energie v sieti.

Niektorych zariadeni sa to mbze dotykat' vo forme:

- obmedzenia pripojenia,

- poziadaviek stvisiacich s maximalnou dovolenou impedanciou siete ),

- poziadaviek suvisiacich s minimalnym poZadovanym skratovym vykonom .

") Vzdy v mieste pripojenia k verejnej sieti.
Pozri Technické udaje.

V tomto pripade sa prevadzkovatel alebo pouZivatel zariadenia musi uistit, &i sa zaria-
denie moZe pripojit. Podla potreby je Ziaduce sa poradit s energetickym rozvodnym pod-
nikom.

sDOLEZITE UPOZORNENIE! Dbajte na bezpe&né uzemnenie sietovej pripojky!

Pri zaobchadzani so zariadenim sa vystavujete pocetnym ohrozeniam, ako napriklad:

- Ulet iskier, poletujice horuce Castice kovov,

- Ziarenie elektrického obluka poSkodzujuce zrak a pokozku,

- 8kodlivé elektromagnetické polia, ktoré pre nositelov kardiostimulatorov znamenaju
ohrozenie zivota,

- elektrické nebezpeenstvo spdsobené sietovym a zvaracim prudom,

- zvySené zatazenie hlukom,

- 8kodlivy dym a plyny zo zvarania.

Pri zaobchadzani so zariadenim pouzite vhodné ochranné oblecenie. Ochranné
oble¢enie musi mat’ nasledujuce vlastnosti:

- tazko zapalné,

- izolujuce a suché,

- pokryvajuce celé telo, nepoSkodené a v dobrom stave,

- zahffia ochrannu prilbu a

- nohavice bez manZiet.

Za sucast ochranného odevu sa, okrem iného, povazuje:

- Ochrana o€i a tvare ochrannym §titom s predpisovou filtranou viozkou pred ultrafia-
lovym ziarenim, hora¢avou a uletom iskier.

- Ochranné okuliare za ochrannym &titom s bo&nou ochranou spifiajice predpisy.

- Noste pevnu obuv izolujucu aj pri zvySenej vihkosti.

- Chrante si ruky vhodnymi ochrannymi rukavicami (elektricky i tepelne izolujuce).

- Pouzivajte ochranu sluchu na zniZenie zatazenia hlukom a na ochranu pred zrane-
niami.

Osoby, predovSetkym deti, drzte v dostatocnej vzdialenosti od zariadeni v prevadzke

a od zvéaracieho procesu. Ak sa v8ak predsa v blizkosti nachadzaju osoby:

- poucte ich o v8etkych nebezpedenstvach (nebezpecenstvo oslepnutia vplyvom elek-
trického obluka, nebezpelenstvo poranenia uletom iskier, zdraviu 8kodlivy dym zo
zvarania, zataZenie hlukom, moZné ohrozenie spdsobené sietovym alebo zvaracim
pradom...),

- poskytnite im vhodné ochranné prostriedky

- alebo postavte vhodné ochranné steny Ci zavesy.

Maximalna hladina akustického tlaku vyZzarovaného tymto zariadenim je < 80 dB (A) (ref.
1 pW) pri chode naprazdno a po€as ochladzovacej fazy po prevadzke, pri maximalnom
dovolenom pracovnom bode a normovanom zatazeni podfa EN 60974-1.
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Nebezpecenstvo
sposobené Skod-
livymi plynmi

a parami

Nebezpecenstvo
v dosledku uletu
iskier

12

Konkrétna hodnota emisii pri zvarani (a rezani) pre ur€ité pracovisko sa neda Specifi-
kovat, pretoze je urCovana postupom a okolitymi podmienkami. Zavisi od najréznejSich
parametrov, ako je napr. zvaraci postup (zvaranie MIG/MAG, TIG), zvoleny druh pradu
(jednosmerny prud, striedavy prud), vykonovy rozsah, druh zvaraného materialu, rezo-
nancné spravanie zvarenca, okolie pracoviska a pod.

Dym vznikajuci pri zvarani obsahuje plyny a pary Skodlivé zdraviu.

Dym zo zvéarania obsahuje latky, ktoré podla Monografie 118 Medzinarodnej agentury
pre vyskum rakoviny spdsobuju rakovinu.

VyuZivajte bodové odsavanie a odsavanie miestnosti.
AK je to mozné, pouzivajte zvaracie horaky s integrovanym odsavacim zariadenim.

Hlavu drzte mimo z6ny tvorby dymu zo zvarania a plynov.

Vznikajuci dym, ako aj Skodlivé plyny
- nevdychujte,
- odsévajte ich z pracovnej oblasti vhodnymi prostriedkami.

Postarajte sa o dostatoény privod erstvého vzduchu. Uistite sa, ze sa vzdy dodrzuje
miera dodavania vzduchu najmenej 20 m3hodinu.

Pri nedostatoénom vetrani pouzivajte zvaraciu kuklu s privodom vzduchu.

Ak si nie ste isti, €i je odsavaci vykon dostato¢ny, porovnajte namerané hodnoty Skod-
livych emisii s pripustnymi medznymi hodnotami.

Za mieru Skodlivosti dymu zo zvarania su okrem inych zodpovedné aj tieto komponenty:
- kovy pouzité na zvarenec,

- elektrédy,

- povlakovanie,

- Cisti¢e, odmastovace a podobné prostriedky,

- pouZity zvéraci proces.

Zohladnujte preto prislusné technické listy o materialovej bezpe€nosti a idaje vyrobcu
o uvedenych komponentoch.

Odporucania v pripadoch oziarenia, opatrenia v ramci riadenia rizik a na identifikaciu
pracovnych podmienok najdete na webovej strdnke Eurdpskej asociacie pre zvaranie
(European Welding Association) v sekcii Zdravie a bezpec€nost (Health & Safety).

V blizkosti elektrického obluka sa nesmu vyskytovat horfavé pary (napr. vypary
z rozpustadiel).

Ak sa nezvara, treba zatvorit ventil ffaSe s ochrannym plynom alebo hlavny privod plynu.

Ulet iskier mdZe vyvolat poZiare a explézie.

Nikdy nezvarajte v blizkosti horfavych materialov.

Horlavé materidly musia byt od elektrického obluka vzdialené minimalne 11 metrov
(36 ft. 1.07 in.) alebo musia byt prikryté kontrolnym krytovanim.

Treba mat pripravené vhodné odskuSané hasiace pristroje.

Iskry a horuce €astice kovov sa m6Zu aj cez malé 8kary a otvory dostat’ do okolitych
priestorov. Zabezpedte zodpovedajluce opatrenia, aby napriek tomu nevznikalo Ziadne
riziko poraneni a poZziarov.




Nebezpecenstva
sposobené
sietovym

a zvaracim
pradom

Nezvarajte v oblastiach ohrozenych poziarmi a vybuchmi a na uzavretych zasobnikoch,
sudoch alebo potrubiach, ak tieto nie su riadne pripravené podla zodpovedajucich
narodnych a medzinarodnych noriem.

Na nadobach, v ktorych su/boli skladované plyny, paliva, mineralne oleje a podobne, sa
nesmie zvarat. S ohladom na ich zvysky existuje nebezpeéenstvo explozie.

Zasiahnutie elektrickym pradom je v zasade Zivotunebezpelné a méze byt smrtelné.

Nedotykajte sa Casti pod napatim vnutri zariadenia ani mimo neho.

Pri zvarani MIG/MAG a TIG je pod napatim aj zvaraci drét, cievka drotu, posuvové
kladky, ako aj Castice kovov, ktoré su v kontakte so zvaracim drotom.

Podavac drétu vzdy postavte na dostatoCne izolovany podklad alebo pouZite vhodné izo-
lujuce uchytenie podavaca drétu.

Postarajte sa o vhodnu vlastnu ochranu a ochranu dalSich oséb prostrednictvom suchej
podlozky alebo krytu, dostato¢ne izolujucich vo&i zemniacemu potencialu alebo
potencialu kostry. Tato podlozka alebo kryt musia Uplne pokryvat celt oblast medzi
telom a zemniacim potencialom alebo potencialom kostry.

Vsetky kable a vodi€e musia byt pevné, neposkodené, zaizolované a dostatoéne dimen-
zované. Uvolnené spojenia, privarené, poskodené alebo poddimenzované kable

a vodiCe ihned vymeirite.

Pred kazdym pouZitim skontrolujte prudové spojenia prostrednictvom uchopenia
ohladne pevného ulozenia.

Pri pradovych kabloch s bajonetovou zastrékou pradovy kabel pretocte min. o 180° okolo
pozdiZnej osi a predpnite ho.

Kable ani vodi¢e neovijajte okolo tela ani Casti tela.

Elektrédu (tyCovu elektrédu, volframovu elektrédu, zvaraci drét...):
- nikdy kvéli ochladeniu neponérajte do kvapalin,
- nikdy sa jej nedotykajte pri zapnutom prudovom zdroji.

Medzi elektrodami dvojice zvaracich systémov sa méze napriklad vyskytovat
dvojnasobné napatie chodu naprazdno jedného zvaracieho systému. Pri su¢asnom
dotyku potencialov oboch elektréd existuje podla okolnosti nebezpeenstvo ohrozenia
Zivota.

Sietovy kabel nechajte pravidelne odbornym elektrikarom prekontrolovat ohladne
funkénej spdsobilosti ochranného vodica.

Zariadenia triedy ochrany | vyzaduju pre spravnu prevadzku siet' s ochrannym vodi¢om
a zasuvkovy systém s kontaktom pre ochranny vodic.

Prevadzka zariadenia na sieti bez ochranného vodi¢a a na zasuvke bez kontaktu pre
ochranny vodi€ je povolena iba vtedy, ak su dodrzané v8etky narodné predpisy

o ochrane elektrickym oddelenim.

V opa¢énom pripade sa to povaZuje za hrubu nedbanlivost. Za takto vzniknuté Skody
vyrobca nerudi.

Ak je to potrebné, vhodnymi prostriedkami sa postarajte o dostato¢né uzemnenie zva-
renca.

NepouZzivané zariadenia vypnite.

Pri pracach vo vacSej vysSke noste bezpednostny postroj na zaistenie proti padu.

Pred pracami na zariadeni treba toto zariadenie vypnut a vytiahnut’ sietovu vidlicu.
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Bludivé zvaracie
prady

Klasifikacia zaria-
deni podfa EMK

Opatrenia

v oblasti elektro-
magnetickej kom-
patibility
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Zariadenie prostrednictvom zretelne Citatefného a zrozumitelného vystrazného Stitka
zaistite proti zasunutiu sietovej vidlice a proti opatovnému zapnutiu.

Po otvoreni zariadenia:
- vybite v8etky kon&trukéné diely, ktoré akumuluju elektrické naboje,
- zabezpecte, aby boli vSetky komponenty zariadenia v bezprudovom stave.

Ak su nutné prace na dieloch pod napéatim, je potrebné privolat druhu osobu, ktora véas
vypne hlavny vypinac.

Ak sa dalej uvadzané upozornenia nereSpektuju, je mozny vznik bludivych zvaracich
prudov, ktoré mézu zapricinit’:

- nebezpecenstvo pozZiaru,

- prehriatie kon&trukénych dielov, ktoré su spojené so zvarencom,

- poruSenie ochrannych vodi€ov,

poskodenie zariadenia a inych elektrickych zariadeni.

Postarajte sa o pevné spojenie pripojovacej zvierky na zvarenci s tymto zvarencom.

Pripojovaciu zvierku na zvarenci pripevnite ¢o mozno najbliZz8ie k zvaranému miestu.

Zariadenie postavte tak, aby bola zabezpec€ena jeho dostato€na izolacia od elektricky
vodivého prostredia, napr.: izolacia od elektricky vodivych podlah alebo elektricky
vodivych stojanov.

Pri pouZziti pradovych rozvadzacov, dvojhlavovych uchyteni atd. dbajte na nasledujuce

pokyny: Aj elektroda nepouzitého zvaracieho horaka/drziaka elektrody je pod napatim.

Postarajte sa o dostato€nu izolaciu uloZenia nepouzivaného zvaracieho horaka/drziaka
elektrédy.

Pri automatickych aplikaciach MIG/MAG drétovu elektrédu prevedte iba izolovane
z nadoby so zvaracim drétom, z velkokapacitnej cievky alebo z cievky drotu k podavacu
drétu.

Zariadenia emisnej triedy A:

- sU urCené len na pouzitie v priemyselnom prostredi,

- vinom prostredi mézu spdsobovat ruSenie po vedeni a vyzarovanie v zavislosti od
vykonu.

Zariadenia emisnej triedy B:

- spifaju poziadavky na emisie pre obytné a priemyselné prostredie. Plati to aj pre
obytné prostredie, v ktorom sa napajanie energiou zabezpeduje z verejnej nizko-
napatovej siete.

Klasifikacia zaradeni EMK podfa typového Stitka alebo technickych udajov.

V osobitnych pripadoch mézZe napriek dodrziavaniu normalizovanych medznych hodnét
emisii dochadzat k negativnemu ovplyviiovaniu prostredia danej aplikacie (napr. ak sa
na mieste inStalacie nachadzaju citlivé zariadenia alebo ak sa miesto inStalacie
nachadza v blizkosti radiového alebo televizneho prijimaca).

V takom pripade je prevadzkovatel povinny prijat primerané opatrenia na odstranenie
rusenia.




Opatrenia v elek-
tromagnetickych
poliach

Osobitné miesta
ohrozenia

Odolnost proti ruSeniu zariadeni v okoli zariadenia skontrolujte a vyhodnotte v sulade
s narodnymi a medzinarodnymi ustanoveniami. Priklady pre zariadenia so sklonom

k ruSeniu, ktoré mézu byt ovplyvnené zariadenim:

- bezpeénostné zariadenia,

sietové a signalové kable a takisto kable na prenos dat,

zariadenia na elektronické spracovanie udajov a telekomunikaéné zariadenia,
zariadenia na meranie a kalibraciu.

Podporné opatrenia na zabranenie problémom s elektromagnetickou kompatibilitou:
1. Sietové napajanie
- Ak aj napriek predpisanému pripojeniu na siet dochadza k elektromagnetickym
porucham, prijmite dodato€né opatrenia (napr. pouzite vhodny sietovy filter).
2. Zvaracie kable
- zachovajte ich o mozno najkratSie,
- nechaijte ich prebiehat uloZzené tesne pri sebe (aj kvoli zabraneniu problémom
s elektromagnetickymi polami),
- ulozte ich v dostato€nej vzdialenosti od inych vodiCov.
3. Vyrovnanie potencialov
4. Uzemnenie zvarenca
- Ak je to potrebné, vytvorte uzemriovacie spojenie cez vhodné kondenzatory.
5. Odtienenie, ak je to potrebné
- Odtiente iné zariadenia v okoli.
- Odetienite celu zvaraciu instalaciu.

Elektromagnetické polia mdzu zapricinit zdravotné poSkodenia, ktoré este nie su zname:

- UCinky na zdravie susednych osdb, napr. nositefov kardiostimulatorov a pomécok
pre nedoslychavych

- Nositelia kardiostimulatorov sa musia poradit’ so svojim lekarom prv, nez sa budu
zdrziavat' v bezprostrednej blizkosti tohto zariadenia a zvaracieho procesu

- Z bezpelnostnych dévodov treba udrziavat podla moznosti Co najvacsie odstupy
medzi zvaracimi kablami a hlavou/trupom zvaraca

- Zvaracie kable a hadicové zvazky nenosit prevesené cez plece a neovinut si ich
okolo tela a Casti tela

Nepriblizujte sa rukami, vlasmi, kusmi odevu ani nastrojmi k pohyblivym ¢astiam, akymi
napr. su:

- ventilatory,

- ozubené kolesa,

- kolieska,

- hriadele,

- cievky drotu a zvaracie droty.

Nesiahajte do ota&ajucich sa ozubenych kolies pohonu drétu ani do otacajucich sa
hnacich Casti.

Kryty a bo¢né Casti sa smu otvarat/odstrafiovat iba pri vykonavani udrzbovych
a opravarenskych prac.

Poclas prevadzky

- Zabezpette, aby boli vietky kryty zatvorené a aby boli riadne namontované vsetky
boéné Casti.

- VSetky kryty a bo¢né €asti udrZiavajte v zatvorenom stave.

Vystup zvaracieho drétu zo zvaracieho horaka spdsobuje vysoké riziko zraneni (prepic-
hnutie ruky, zranenie tvare a oci...).

Zvaraci horak preto vzdy drzte smerom od tela (zariadenia s podavacom drétu)
a pouzivajte vhodné ochranné okuliare.
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Poziadavky na
ochranny plyn
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Pocas zvarania ani po nom sa zvarenca nedotykajte — nebezpecenstvo popalenia.

Z chladnucich zvarencov m6ze odskocit’ troska. Preto aj pri dodatocnych pracach
na zvarencoch noste predpisané ochranné vybavenie a postarajte sa o dostato¢nu
ochranu inych oséb.

Zvaracie horaky a iné komponenty vybavenia s vysokou prevadzkovou teplotou nechajte
ochladit prv, nez sa na nich bude pracovat.

V priestoroch s nebezpetenstvom poZiaru a vybuchu platia Specialne predpisy
— dodrziavajte zodpovedajuce narodné a medzinarodné ustanovenia.

Prudové zdroje pre pracu v priestoroch so zvySenym elektrickym ohrozenim (napr. kotly)
musia byt vyznacené znakom (Safety). Pridovy zdroj sa vSak v takychto priestoroch
nesmie nachadzat.

Nebezpectenstvo obarenia uniknutym chladiacim médiom. Pred nasunutim pripojok
pre privod alebo spatny odtok chladiaceho média treba chladiace zariadenie vypnut.

Pri manipulacii s chladiacim médiom dodrziavajte udaje karty bezpeénostnych udajov
chladiaceho média. Kartu bezpecnostnych udajov chladiaceho média dostanete
vo vaSom servisnom stredisku alebo prostrednictvom internetovej stranky vyrobcu.

Pri prenaSani zariadeni Zeriavom pouzivajte iba vhodné prostriedky na uchytenie bre-

mena od vyrobcu.

- Retaze alebo lana zaveste na v3etky zavesné body vhodného prostriedku na uchy-
tenie bremena.

- Retaze alebo lana musia byt polohované s o mozno najmensim uhlom vzhladom
na zvislicu.

- Odstrante plynovu flaSu a podavac drétu (zariadenia MIG/MAG a TIG).

Pri zaveseni podavaca drétu na Zeriav po€as zvarania pouzite vzdy vhodné izolujuce
zavesenie podavaca drbtu (zariadenia MIG/MAG a TIG).

Ak je zariadenie vybavené nosnym popruhom alebo nosnou rukovatou, tieto sluZia
vyluéne na ruéné prenasanie. Pre prenadanie pomocou Zeriava, vidlicového vozika
alebo inych mechanickych zdvihadiel nie je tento nosny popruh vhodny.

Je potrebné skontrolovat vSetky viazacie prostriedky (popruhy, spony, retaze atd.), ktoré
sa pouzivaju v suvislosti so zariadenim alebo jeho komponentmi (napr. ohfadne mecha-
nickych poskodeni, korézie alebo zmien spésobenych poveternostnymi vplyvmi).
Interval a rozsah kontroly musia zodpovedat’ minimalne platnym narodnym normam

a smerniciam.

Pri pouziti adaptéra na pripojenie ochranného plynu hrozi nebezpe&enstvo nespozoro-
vaného uniku bezfarebného ochranného plynu bez zapachu. Zavit adaptéra zo strany
zariadenia na pripojenie ochranného plynu treba pred montaZzou utesnit pomocou vhod-
nej teflénovej pasky.

Najma v okruznych vedeniach méze znecisteny inertny plyn spésobovat poSkodenie
zariadenia a viest k zniZeniu kvality zvarania.

VyZaduje sa splnenie nasledujucich Specifikacii tykajucich sa kvality ochranného plynu:
- velkost ¢astic pevnych latok < 40 um,

- tlakovy rosny bod < -20 °C,

- max. obsah oleja < 25 mg/m?3.

V pripade potreby treba pouzit filtre!




Nebezpecenstvo
vychadzajuce z
flias s ochrannym
plynom

Nebezpecenstvo
v désledku uni-
kajuceho
ochranného
plynu

Bezpeénostné
opatrenia
na mieste
nainstalovania
a pri preprave

Frase s ochrannym plynom obsahuju plyn pod tlakom a pri poSkodeni mézu explodovat.
KedzZe tieto flase s ochrannym plynom su sucastou zvaracieho vybavenia, musi sa
s nimi narabat’ velmi opatrne.

Frase so stlatenym ochrannym plynom chrarite pred priliSnou hora¢avou, mechanickymi
narazmi, troskou, otvorenym plamerfiom, iskrami a elektrickymi oblakmi.

Frase s ochrannym plynom namontujte do zvislej polohy a upevnite podla navodu, aby
sa nemohli prevratit.

Ffade s ochrannym plynom neuchovavaijte v blizkosti zvaracich ani inych elektrickych
prudovych obvodov.

Zvaraci horak nikdy nevesajte na flasSu s ochrannym plynom.

Ffade s ochrannym plynom sa nikdy nedotykajte elektrédou.

Nebezpecenstvo expldzie, nikdy nezvarajte na flasi s ochrannym plynom pod tlakom.

Vzdy pouzite iba vhodné ffase s ochrannym plynom pre prislusné pouzitie a k nim sa
hodiace prisluSenstvo (regulator, hadice a armatury...). Ffade s ochrannym plynom
a prisluSenstvo pouzivajte iba ak su v dobrom stave.

Pri otvarani ventilu flaSe s ochrannym plynom odvratte tvar od vyvodu.

Ak sa nezvara, treba zatvorit ventil ffaSe s ochrannym plynom.

Na ventile nepripojenej flaSe s ochrannym plynom nechavaijte kryt.

Postupujte podla Gdajov vyrobcu, ako aj zodpovedajucich narodnych a medzinarodnych
ustanoveni pre ffase s ochrannym plynom a ¢asti prisluSenstva.

Nebezpecenstvo zadusenia nekontrolovane unikajucim ochrannym plynom

Ochranny plyn je bez farby a bez zapachu a méze pri uniku potladit’ kyslik v okolitom

vzduchu.

- Postarajte sa o dostatoCny prisun Cerstvého vzduchu — miera prevzdudnenia
minimalne 20 m3/hodinu.

- DodrzZiavajte bezpeénostné a udrzbové pokyny flade s ochrannym plynom alebo
hlavného zdsobovania plynom.

- Ak sa nezvéra, treba zatvorit ventil ffae s ochrannym plynom alebo hlavné zasobo-
vanie plynom.

- Fla8u s ochrannym plynom alebo hlavné zasobovanie plynom skontrolujte
pred kazdym uvedenim do prevadzky ohladne nekontrolovaného uniku plynu.

Padajuce zariadenie mdze znamenat nebezpe&enstvo ohrozenia Zivota! Zariadenie sta-
bilne postavte na rovny pevny poklad.
- Je pripustny uhol sklonu maximalne 10°.

V priestoroch s nebezpecenstvom poziaru a vybuchu platia Specialne predpisy.
- Dodrziavajte prislusné narodné a medzinarodné ustanovenia.

Vnutroprevadzkovymi pokynmi a kontrolami zabezpecte, aby bolo okolie pracoviska vzdy
Cisté a prehladné.

Zariadenie postavte a prevadzkujte iba podfa podmienok pre stupern krytia, ktory je uve-
deny na vykonovom Stitku.
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Bezpecnostné
opatrenia

v normalnej
prevadzke
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Po postaveni zariadenia zabezpedéte odstup dookola 0,5 m (1 ft. 7.69 in.), aby chladiaci
vzduch mohol nerusene vstupovat’ a vystupovat.

Pri preprave zariadenia sa postarajte o to, aby sa dodrzali platné narodné a regionalne
smernice a predpisy na prevenciu Urazov. Plati to Specialne pre smernice tykajuce sa
ohrozenia pri transporte a preprave.

Nezdvihajte ani neprepravujte Ziadne aktivne zariadenia. Zariadenia pred prepravou
alebo zdvihanim vypnite!

Pred kazdym prepravovanim zariadenia treba chladiace médium uplne vypustit, ako aj
demontovat nasledujuce komponenty:

- podavac drbtu

- cievku drbtu

- flaSu s ochrannym plynom

Pred uvedenim do prevadzky a po preprave sa musi bezpodmieneéne vykonat vizualna
kontrola zariadenia ohladne pripadnych poskodeni. Eventualne poSkodenia musi
pred uvedenim do prevadzky opravit vyskoleny servisny personal.

Zariadenie prevadzkuijte iba vtedy, ak su plne funkéné vSetky bezpecnostné zariadenia.
AK nie su bezpecénostné zariadenia plne funkéné, vznika nebezpecéenstvo:

- ohrozenia Zivota a zdravia operatora alebo tretej osoby,

- pre zariadenie a iné vecné hodnoty prevadzkovatefla,

- znemoznenia efektivnej prace s tymto zariadenim.

Bezpecnostné zariadenia, ktoré nie su plne funkéné, je potrebné pred zapnutim zariade-
nia opravit..

Bezpecnostné zariadenia nikdy neobchadzajte ani nevyradujte z prevadzky.

Pred zapnutim zariadenia zabezpedte, Ze nikomu nehrozi nebezpelenstvo.

Minimalne raz za tyZden skontrolujte, &i sa na zariadeni nevyskytuju zvonku rozpoz-
natelné skody a skontrolujte funkénost bezpe€nostnych zariadeni.

Ffadu s ochrannym plynom vzdy dobre upevnite, pri€om pred prendSanim Zeriavom sa
musi najprv zlozit.

Na zaklade vlastnosti (elektricka vodivost, ochrana proti mrazu, kompatibilita
s materialmi, horlavost...) je pre pouzitie v nasich zariadeniach vhodné iba originalne
chladiace médium od vyrobcu.

Pouzivajte iba vhodné originalne chladiace médium od vyrobcu.

Originalne chladiace médium od vyrobcu nemieSajte s inymi chladiacimi médiami.

K chladiacim zariadeniam pripajajte len systémové komponenty od vyrobcu.

Ak pri pouZiti inych systémovych komponentov alebo inych chladiacich médii dojde
k poSkodeniam, vyrobca za ne neruci a vSetky zaruéné naroky zanikaju.

Médium Cooling Liquid FCL 10/20 nie je zapalné. Chladiace médium zaloZené na eta-
nole je za urcitych predpokladov zapalné. Chladiace médium prepravuijte iba v uzatvo-
renych originalnych nadobach a neuchovavaijte ho v blizkosti zapalnych zdrojov.

Opotrebované chladiace médium riadne zlikvidujte podla poziadaviek narodnych

a medzinarodnych predpisov. Kartu bezpe&nostnych udajov chladiaceho média dosta-
nete vo svojom servisnom stredisku alebo ziskate prostrednictvom internetovej stranky
vyrobcu.

Po ochladeni zariadenia treba vzdy pred zagiatkom zvarania prekontrolovat’ stav chladia-
ceho média.



Uvedenie

do prevadzky,
udrzba
arenovacia

Bezpecénostno-
technicka kon-
trola

Likvidacia

Oznacenie
bezpecnosti

Bezpeénost’ dat

Pri dieloch z inych zdrojov nie je zaru€ené, Ze boli skon&truované a vyrobené primerane

danému namahaniu a bezpecnosti.

- Pouzivajte iba originalne nahradné diely a spotrebné diely (plati tiez pre normalizo-
vané diely).

- Bez povolenia vyrobcu nevykonavajte na zariadeni Ziadne zmeny, osadzania ani
prestavby.

- |hned vymerite kon&trukéné diely, ktoré nie su v bezchybnom stave.

- Pri objednavke uvadzajte presny nazov a registracné &islo podla zoznamu
nahradnych dielov, ako aj vyrobné €&islo svojho zariadenia.

Skrutky krytu predstavuju spojenie ochranného vodi¢a pre uzemnenie dielov krytu.
Vzdy pouzivajte originalne skrutky krytu v prisluSnom podéte s uvedenym utahovacim
momentom.

Prevadzkovatel odporu¢a najmenej raz za 12 mesiacov vykonat bezpecnostnotechnicku
kontrolu zariadenia.

V priebehu toho istého intervalu 12 mesiacov odporuga vyrobca kalibraciu pradovych
zdrojov.

Odporuca sa, aby povereny elektrikar vykonal bezpe&nostnotechnicku kontrolu:
- pozmene,

- po osadzovaniach alebo prestavbach,

- po oprave, oSetreni a udrzbe,

- minimalne kazdych 12 mesiacov.

Pri tejto bezpe&nostnotechnickej kontrole postupujte podla prisludnych narodnych
a medzinarodnych noriem a smernic.

BlizSie informacie o bezpecnostnotechnickej kontrole a kalibracii ziskate vo vaSom ser-
visnom stredisku. V stredisku vam na poziadanie poskytnu aj potrebné podklady.

Neodhadzujte toto zariadenie do domového odpadu! Podla eurépskej smernice o elek-
trickych a elektronickych starych pristrojoch a o ich uplatneni v narodnom prave musia
byt opotrebované elektrické nastroje zbierané separatne a odovzdané na environ-
mentalne spravne opatovné vyuzitie. Zabezpecte, aby vase pouzité zariadenie bolo odo-
vzdané spat predajcovi alebo si zadovazte informacie o miestnom systéme zberu a lik-
vidacie. Ignorovanie tejto smernice EU méze viest k potencialnym dopadom na Zivotné
prostredie a na vase zdravie!

Zariadenia s oznagenim CE spifaju zakladné poZiadavky smernice pre nizke napéatia
a elektromagneticktl kompatibilitu (napr. relevantné normy pre vyrobky z radu noriem EN
60 974).

Fronius International GmpH vyhlasuje, Ze zariadenie zodpoveda smernici 2014/53/EU.
Uplny text prehlasenia EU o zhode je k dispozicii na nasledujucej internetovej adrese:
http://www.fronius.com.

Zariadenia ozna&ené kontrolnym znakom CSA spifiaju poziadavky relevantnych noriem
pre Kanadu a USA.

Za datové zaistenie zmien oproti nastaveniam z vyroby je zodpovedny pouzivatel. V
pripade vymazanych osobnych nastaveni vyrobca nerudi.
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Autorské prava
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Autorské prava na tento navod na obsluhu zostavaju u vyrobcu.

Text a vyobrazenia zodpovedaju technickému stavu pri zadani do tlaCe. Zmeny su vyhra-
dené. Obsah navodu na obsluhu v Ziadnom pripade neopodstatfiuje naroky zo strany
kupujuceho. Za zlepSovacie navrhy a upozornenia na chyby v tomto navode na obsluhu
sme vdacni.



Vseobecné informacie
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Vseobecné informacie

Koncepcia zaria-
denia

Princip ¢innosti

Oblasti pouzitia

Pradové zdroje TransSynergic (TS)4000 a
TS 5000, ako aj TransPulsSynergic (TPS)
2700, TPS 3200, TPS 4000 a TPS 5000
su kompletne digitalizované, mikroproce-
sorom riadené invertorové prudové zdroje.

Modularne rieSenie a jednoduché
moznosti systémoveho rozSirenia zaruc€uju
vysoku flexibilitu. Tieto zariadenia sa daju
prispdsobovat na kazdu Specificku
situaciu.

Pri prudovom zdroji TransPuls Synergic
2700 je integrovany 4-kladkovy pohon.
Spojovacie hadicové vedenie medzi
pradovym zdrojom a posuvom drotu
Zvéracie zariadenie TS 4000/5000, TPS 3200/ odpada. Na zaklade tohto kompakiného
4000/ 5000, TPS 2700 spbsobu konstrukcie sa TPS 2700 hodi
predovSetkym pre mobilné pouzitie.

VSetky zariadenia okrem TS 4000 / 5000 su spdsobilé pre multiprocesné prevadzkova-
nie:

- Zvaranie MIG/MAG

- Zvaranie TIG s dotykovym zapalovanim (nie pri pradovych zdrojoch CMT)

- Zvaranie ty¢ovou elektrodou

Centralna riadiaca a regula¢na jednotka pruadovych zdrojov je prepojena s digitalnym
signalnym procesorom. Centralna riadiaca a regula¢na jednotka a signalny procesor ria-
dia celkovy zvéraci proces.

Pocas zvaracieho procesu sa priebeZne meraju skuto€né udaje a okamzZite sa reaguje
na zmeny. Regulané algoritmy sa staraju o zachovanie poZzadovaného predpisaného
stavu.

Vysledkom je:

- presny zvaraci proces,

- presna reprodukovatelnost vSetkych vysledkov,
- vynikajuce zvéracie vlastnosti.

Tieto zariadenia su ur€ené pre remeselnikov a pre priemysel: ru¢né a automatizované
aplikacie s klasickou ocelou, pozinkovanymi plechmi, aplikaciami chrom/nikel a hlinik.

Integrovany 4-kladkovy pohon, vysoky vykon a nizka hmotnost predur¢uju prudovy
zdroj TPS 2700 predovsetkym pre mobilné nasadenie na staveniskach alebo v
opravarenskych dielfiach.

Prudové zdroje TS 4000 / 5000 a TPS 3200 / 4000 / 5000 su skoncipované pre:

- automobilovy a dodavatelsky priemysel, - vyrobu pristrojov,
- strojarstvo a vyrobu kolajovych vozidiel, - lodenice atd.
- chemickeé strojarstvo,
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Vystrazné upo-
zornenia na zaria-
deni

Do not Remove, Destroy, Or Cover This Label

Prudoveé zdroje pre USA su vybavené pridavnymi vystraznymi upozorneniami na zaria-
deni. Tieto vystrazné upozornenia sa nesmu odstrariovat' ani pretierat inymi natermi.

ARC RAYS can burn eyes and skin;
NOISE can damage hearing.

© Wear welding helmet with correct filter.

o Wear correct eye, ear and body protection.

ARC WELDING can be hazardous.
© Read and follow all labels and the Owner s Manual carefully
© Only qualified persons are to install, operate, or service this unit

according to all applicable codes and safety practices.
® Keep children away. ® Pacemaker wearers keep away.
© Welding wire and drive parts may be at welding voltage.

EXPLODING PARTS can injure.
o Failed parts can explode or cause other parts to explode
when power is applied.
o Always wear a face shield and long sleeves when
servicing.

3

ELECTRIC SHOCK can kill.
® Always wear dry insulating gloves.
® |nsulate yourself from work and ground.
@ Do not touch live electrical parts.
® Disconnect input power before servicing.
o Keep all panels and covers securely in place.

FUMES AND GASES can be hazardous.
® Keep your head out of the fumes.
© \entilate area, or use breathing device.
o Read Material Safety Data Sheets (MSDSs) and
manufacturer ’s instructions for materials used.

WELDING can cause fire or explosion.
@ Do not weld near flammable material.
© Watch for fire: keep extinguisher nearby.
@ Do not locate unit over combustible surfaces.
@ Do not weld on closed containers.

ELECTRIC SHOCK can kill; SIGNIFICANT DC
VOLTAGE exists after removal of input power
© Always wait 60 seconds after power is turned off before
working on unit.
@ Check input capacitor voltage, and be sure it is near 0
before touching parts.

UN CHOC ELECTRIQUE peut etre mortel.
@ |nstallation et raccordement de cette machine
doivent etre conformes a tous les pertinents.
SOUDAGE A L' ARC peut etre hasardeux.
® Lire le manuel d “instructions avant utillsation.
® Ne pas installer sur une surface combustible.
® | es fils de soudage et pieces conductrices peuvent
etre a la tension de soudage.

OSHA Safety and Health Standards, 29 CFR 1910, from U.S. Government

From American Welding Society, 550 N.W. LeJeune Rd., Miami, FI 33126;
Printing Office, Washington, DC 20402.

Read American National Standard Z49.1, “Safety In Welding and Cutting”

CSA, W117-2 M87 Code for Safety in Welding and Cutting.

Nur vorhanden bei Stromquelle ,TPS 2700“
und auf Drahtvorschiben
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Opis vystraznych  Na niektorych verziach zariadenia s umiestnené vystrazné upozornenia.
upozorneni na
zariadeni Usporiadanie symbolov sa méze lisit.

A

©)
©

! Varovanie! Davajte pozor!
Symboly znazornuju hroziace nebezpecenstva.

A Posuvové kladky mézu spdsobit’ zranenie prstov.

Zvaraci drét a posuvoveé diely su poCas prevadzky pod zvaracim napatim.
Nedotykajte sa ich rukami ani kovovymi predmetmi!

1 1.1 1.3

AL
A

2

o

1. Zasah elektrickym pradom moéze byt smrtelny.

1.1 Noste suché, izolované rukavice. Nedotykajte sa drétovej elektrody holymi
rukami. Nenoste vihké ani poSkodené rukavice.

1.2 Na ochranu pred zasahom elektrickym pradom pouzite podlozku na odizolovanie
od podlahy a pracovnej oblasti.

1.3 Pred pracami na zariadeni treba toto zariadenie vypnut a vytiahnut' sietovu vid-
licu alebo odpoijit’ pradové napajanie.

2 2.1 2.2 2.3

ﬂ @
2. Vdychnutie dymu zo zvarania mézZe poskodit zdravie.

Y@

[N

2.1 Hlavu drzte mimo zdény tvorby dymu zo zvarania.
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2.2 Na odstranenie dymu zo zvarania pouzite nitené odvetravanie alebo lokalne
odsavanie.
2.3 Odstrarte dym zo zvarania pomocou ventilatora.
3
3 Iskry zo zvarania m6zu spésobit vybuch alebo poziar.
3.1 Odstrarte horlavy material z blizkosti zvaracieho procesu. Nezvarajte v blizkosti
horfavych materialov.
3.2 Iskry zo zvarania m6zu sposobit’ poziar. Majte poruke hasiaci pristroj. Pripadne
zabezpedte pritomnost’ dozorujucej osoby na obsluhu hasiaceho pristroja.
3.3 Nezvarajte sudy ani uzatvorené nadoby.
4

4, Luce elektrického obluka mézu popdlit’ oci a spdsobit’ zranenie pokoZky.

4.1 Noste pokryvku hlavy a ochranné okuliare. Noste ochranu sluchu a golier koSele
si zapnite na gombik. Pouzite kuklu so spravnym tonovanim. Celé telo si chrante
vhodnym ochrannym odevom.

6
éA
XX, XXXX, XXXX *

5. Pred pracami na zariadeni alebo zvaranim:
absolvujte Skolenie o zariadeni a precitajte si pokyny!

6. Nalepka s vystraznymi pokynmi sa nesmie odstranit ani premafovat.

Objednavacie ¢islo vyrobcu na nalepke




Specialne vyhotovenia

VsSeobecne

Edicia Alu

Edicia CrNi

Varianty CMT

Na profesionalne spracovanie roznych materialov su potrebné zvaracie programy
$pecialne prispdsobené danym materidlom. Specialne vyhotovenia digitalnych
prudovych zdrojov su presne prispésobené danym poziadavkam. Takto su k dispozicii
najdélezitejSie zvaracie programy priamo na ovladacom paneli prudovych zdrojov.
Dodatocne sa prudové zdroje vyznacuju sériovymi funkciami, ktoré podporuju
pouzivatela pri zvarani tychto materialov.

UPOZORNENIE!

Technické udaje Specialnych vyhotoveni zodpovedaju technickym udajom stan-
dardnych pradovych zdrojov.

Pre perfekiné a Setrné spracovanie hlinika boli vyvinuté prudové zdroje edicie Alu.
Specialne programy na zvaranie hlinika podporuju profesionalne spracovanie hlinika.
Pradové zdroje edicie Alu su sériovo vybavené nasledujucimi opciami:

- $pecialne programy na zvaranie hlinika

- opcia SynchroPuls.

Pre perfekiné a Setrné spracovanie materialu CrNi boli vyvinuté pradové zdroje edicie
CrNi. Specialne programy na zvaranie CrNi podporuji profesionéine spracovanie
uslachtilych oceli. Pradové zdroje edicie CrNi su sériovo vybavené nasledujucimi
opciami:

- Specialne programy na zvaranie CrNi,

- opcia SynchroPuls,

- opcia TIG Comfort Stop,

- pripojenie zvaracieho horaka TIG,

- elektromagneticky ventil plynu.

UPOZORNENIE!

Montaz systémového rozsirenia ,,Uni Box” na edicii CrNi nie je mozna (napr. pre
napojenie externej zbernice riadiacej jednotky robota)

Avsak edicia CrNi tieZ podporuje naviazanie robota cez rozhranie robotov ROB 4000 /
5000.

Okrem tradi¢nych zvaracich postupov dodatocne podporuju varianty CMT proces CMT.
Tento proces CMT (CMT = Cold Metal Transfer — t. j. prenos studeného kovu) je
Specialny postup MIG s kratkym elektrickym oblukom. Osobitostami su nizke vnasanie
tepla a riadeny prechod materialu pri nizkom prude.

CMT je vhodny pre:

- spajkovanie MIG takmer bez odstrekovania,

- zvaranie tenkych plechov s nizkou deformaciou,

- spajanie ocele s hlinikom (tvrdé spajkovanie).
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CMT 4000 Adva-
ced

TIME 5000 Digital

Edicia Yard
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Okrem konvenéného zvaracieho postupu MIG/MAG, zvarania tyCovou elektrodou a pro-
cesom CMT podporuje pruadovy zdroj CMT 4000 Advanced aj rozSireny proces CMT
Advanced.

Princip ¢innosti procesu CMT Advanced baziruje na skombinovani elektrického obluka s
cyklami CMT zapornej polarity a cyklami CMT kladnej polarity alebo pulzaénymi cyklami
kladnej polarity. Osobitostami su tu cielené vnasanie tepla, zvySeny vykon odtavovania,
zlepSené preklenutie 8kary, presné uvolfiovanie kvapiek a maximalne stabilny elektricky
obluk.

CMT Advanced je vhodny pre:

- spojovanie najtenSich plechov s vysokym preklenutim Skary,

- vysokopevné ocele so zniZzenym vnasanim tepla.

- Bodovanie: presne definovany objem kvapky a definované vnasanie tepla,

- korefiova vrstva bez podloZky kupela,

- spajkovanie vysoko- a velmi vysokopevnych oceli.

Koncept

Ako univerzalny prudovy zdroj sa TIME 5000 Digital hodi $pecialne pre ruéné aplikacie.
Pridavne k tradi€nym zvaracim postupom podporuje TIME 5000 Digital tieZ vysoko
vykonny zvaraci postup TIME.

Princip €innosti

Na rozdiel od tradiénych postupov MIG/MAG umoziiuju nasledujuce charakteristické

znaky vy$8iu zvaraciu rychlost, pri vykone odtavovania zvySenom az o 30 %:

- vykonovy diel s vysokymi napatovymi rezervami,

- vysoko vykonné zvaracie programy,

- Specialne prispbésobené ochranné plyny,

- vykonny posuv drotu s vodou chladenym motorom s kotu&ovym rotorom pre rychlost
drétu az do 30 m/min.

- Zvaracie hordky TIME s 2-okruhovym chladiacim systémom

Oblast’ pouzitia

Oblast pouzitia je v8ade tam, kde su poZzadované dlhé zvarové vy, velké prierezy zva-
rov a kontrolované vnasanie tepla, napr.:

- v strojarstve,

pri ocelovych konstrukciach,

pri vyrobe Zeriavov,

pri stavbe lodi,

vo vyrobe kotlov.

PouZzitie nového prudového zdroja TIME 5000 Digital je mozné aj pri automatickych
aplikaciach.

Druhy materialu

Tento vysoko vykonny zvaraci postup sa hodi Specialne pre
- nelegované ocele,

- nizko legované ocele podla EN 10027,

- jemnozrnné kon&truk&né ocele do 890 N/mm?,

- ocele odolné vodi nizkym teplotam,

Prudové zdroje edicie Yard boli skoncipované Specialne na nasadenie v lodeniciach a pri
prevadzke Offshore. Zvaracie programy su navrhnuté hlavne pre aplikacie s ocelou a
CrNi s masivnymi a plnymi drétmi.



Edicia Steel E’rudové zdroje edicie Steel boli skoncipované Specialne na nasadenie v oceliarstve.
Specialne charakteristiky je mozné nastavit na ovladacom paneli — pre Standardny
a impulzny elektricky obluk.
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Systémové komponenty

Vseobecne Pradové zdroje digitalnej série mézu byt prevadzkované s réznymi systémovymi kompo-
nentmi a opciami. VZdy v zavislosti od oblasti nasadenia prudovych zdrojov sa tym mdzu
optimalizovat priebehy, zjednodus$it manipulacia alebo obsluha.
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Prehlad systémovych komponentov
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Legenda:

(1) ~.Human®,

(2) dialkové ovladania,

(3) zvaraci horak,

(4) podavace drétu,

(5) uchytenie posuvu drétu,

(6) spojovacie hadicové vedenia,
(7) prislusenstvo robota,

(8) prudové zdroje,

©)
(10)

(11)

chladiace zariadenia,

pojazdovy vozik a drziaky flias s ochrannym plynom,

kabel kostry a elektrédy.



Ovladacie prvky a pripojné miesta
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Popis ovladacich panelov

VsSeobecne

Bezpecnost’

Prehlad

Ovladacie panely maju logicku struktaru funkcii. Jednotlivé parametre potrebné pre
zvaranie sa daju jednoducho vybrat pomocou tlaidiel a

- pomocou tlacidiel alebo pomocou nastavovacieho kolieska sa daju menit,

- pocCas zvarania je ich mozné ukazat na digitalnom displeji.

Na zaklade tejto funkcie Synergic sa pri jednotlivej zmene parametrov spolu nastavuiju aj
vSetky iné parametre.

UPOZORNENIE!

Na zaklade aktualizacie softvéru mézu byt’' na vaSsom zariadeni k dispozicii funkcie,
ktoré nie su popisané v tomto navode na obsluhu alebo obratene.

Okrem toho sa méZu jednotlivé vyobrazenia nepatrne odliSovat od ovladacich prvkov na
vasom zariadeni. Princip €innosti tychto ovladacich prvkov je viak identicky.

/\ NEBEZPECENSTVO!

Nebezpecenstvo spdsobené nespravnym oviadanim.

Nasledkom mdzu byt vazne poranenia osdb alebo posSkodenie zariadenia.

» Opisané funkcie pouzivajte az vtedy, ked si precitate a pochopite cely navod na
obsluhu.

» Opisané funkcie pouzivajte az vtedy, ked si podrobne precitate navod na obsluhu
vSetkych systémovych komponentov, hlavne bezpecnostné predpisy, a ked im poro-
zumiete.

,Popis ovladacich panelov® sa sklada z nasledujucich ¢asti:
- Standardny ovladaci panel,

- ovladaci panel Comfort,

- ovladaci panel USA,

- ovladaci panel TIME 5000 Digital,
- ovladaci panel CMT,

- ovladaci panel Yard,

- ovladaci panel Remote,

- ovladaci panel Remote CMT,

- ovladaci panel CrNi,

- ovladaci panel Steel.
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standardny ovladaci panel.

VsSeobecne

Standardny

ovladaci panel

34

UPOZORNENIE!

Pri Standardnom ovladacom paneli je k dispozicii iba zvaranie MIG/IMAG Standard-
Synergic.
Nasledujuce postupy a funkcie nie su pritomné a nemézu byt dodato¢ne pridané:

» zvaranie MIG/MAG Puls-Synergic,
» prevadzkovy rezim Job,

» zvaranie TIG,

» zvéranie tyCovou elektrodou.

» Bodovanie

Zmeny parametrov zvaraci prad a korekcia dizky elektrického obluka musia prebehnat
na posuve drotu.

(M @ G @HE)E) ) (8)(©) (10)

SO0 Sleel© 190 CNI199 gy

i oms Sl 02100 onitgge B A

€0z 18 % Hardfacing Rutil

T msisod i Cored
AIsi 5 Basic Wire
AlMlg § Metal  ar g2%

Ar 100%  AI99.5 CrNi €0z 18%
CuAl9 SP1{

Flux

(16) (15)(14) (13) (12) (11)

C. Funkcia

(1) Tlacidlo zavedenia drétu
Na zavedenie drotovej elektrédy v stave bez plynu a prudu do hadicového
vedenia-zvaracieho horaka

Informacie o priebehu zavedenia drétu sa pri dlh§om stlaceni tlacidla zavede-
nia drétu nachadzaju v ponuke Setup, parameter Fdi.




C.

Funkcia

(2)

Tlacidlo vol'by parametrov
pre zvolenie nasledujucich parametrov:

Hruabka plechu
Hrubka plechu v mm alebo v in.

m Zvaraci prud
Zvaraci prud v A
Pred zaciatkom zvarania sa automaticky ukaze orientacna hodnota,
ktora vychadza z naprogramovanych parametrov. Po&as zvarania sa
zobrazuje aktualna skutoéna hodnota.

Rychlost’ drétu
Rychlost drétu v m/min alebo ipm.

op |

m Zvaracie napatie
Zvaracie napatie v A
Pred zaciatkom zvarania sa automaticky ukaze orientaéng hodnota,
ktora vychadza z naprogramovanych parametrov. Po¢as zvarania sa
zobrazuje aktualna skuto¢na hodnota.

Ak je navoleny ur€ity parameter, su na zaklade funkcie Synergic automaticky
tiez su€asne nastavované vSetky iné parametre.

©)

Lavy digitalny displej

(4)

LED hrubky plechu
svieti, ked je zvoleny parameter hrabka plechu

()

LED zvaracieho pradu
svieti, ked je zvoleny parameter zvaraci prud

(6)

LED rychlosti drétu
svieti, ked je zvoleny parameter rychlost’ drotu

(7)

Zobrazenie prehriatia

sa rozsvieti, ked' sa pradovy zdroj prili§ silne zohrieva (napr. pri prekro¢eni
doby zapnutia). ObSirnejSie informacie v odseku ,Diagnostika chyb,
odstrafiovanie chyb*.

(8)

Zobrazenie HOLD
Pri kazdom konci zvarania sa aktualne skuto¢né hodnoty zvaracieho prudu
a zvaracieho napatia ulozia — svieti zobrazenie HOLD.

(9)

Pravy digitalny displej

(10)

LED zvaracieho napitia
svieti, ked je zvoleny parameter zvaracieho napatia

(11)

Tlacidlo prevadzkového rezimu
na vyber prevadzkoveého rezimu

(Y10 2-taktny rezim
($8$ O] 4-taktny rezim
Specialny 4-taktny rezim ($tart zvarania pre hlinik)

Pri zvolenom prevadzkovom rezime svieti LED-kontrolka za zodpovedajucim
symbolom.

(12)

Tlac¢idlo pre druh materialu
Pre navolenie pouZitého pridavného materialu a ochranného plynu. Parametre
SP1 a SP2 su urené pre pridavné materialy.

Pri zvolenom druhu materialu svieti LED-kontrolka za zodpovedajicim
pridavnym materidlom.
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Kombinacie
tlacidiel —
Specialne funkcie

Zobrazenie nasta-
venej rychlosti
zavedenia

Zobrazenie doby
uvodného
prudenia plynu
a doprudenia
plynu

36

C. Funkcia

(13) Tlacidlo priemeru drotu
Pre navolenie pouzitého priemeru drétu. Parameter SP je uréeny pre pridavny
priemer drétu.

Pri zvolenom priemere drétu svieti LED-kontrolka za zodpovedajucim prieme-
rom drétu.

(14) Zobrazenie prechodového elektrického obluka
Medzi kratkym elektrickym oblukom a rozstrekovanym elektrickym oblikom
vznika prechodovy elektricky obluk zataZzeny rozstrekovanim. Ako upozornenie
na tento kriticky rozsah svieti zobrazenie prechodového elektrického obluka.

(15) Tlacidlo Store
pre vstup do ponuky Setup

(16) Tlacidlo kontroly plynu
Na nastavenie potrebného mnozstva ochranného plynu na tlakovom
redukénom ventile.
Po stlaceni tlacidla na kontrolu plynu pradi ochranny plyn po dobu 30 sekund.
Opéatovnym stlacenim sa operacia pred¢asne ukonci.

Sucasnym alebo opakovanym stla¢anim tlacidiel sa daju vyvolat nasledujuce popisané
Specialne funkcie.

+ . ukaze sa nastavena rychlost’ zavedenia
(napr.: Fdi|10 m/min alebo Fdi|393.70 ipm).

pomocou tladidiel pre druh materialu (12) zmerite rychlost zave-
denia

Vystup prebehne stlatenim tlacidla Store.

+ . zobrazi sa nastavena doba Gvodného prudenia plynu (napr. GPr|
0,1s).

pomocou tlacidiel pre druh materialu (12) zmente dobu Uvodného
prudenia plynu

Naslednym stlaéenim tlagidla pre postupy (11) sa zobrazi nasta-
vena doba doprudenia plynu (napr. GPo|0,5 s)

pomocou tlagidiel pre druh materialu (12) zmente dobu
doprudenia plynu

Vystup prebehne stlacenim tlacidla Store.



Zobra’zenle verzie Okrem verzie softvéru sa pomocou tejto $pecialnej funkcie moze este vyvolat' ¢islo
softvéru verzie databazy zvarania, ¢islo posuvu drotu, verzia softvéru posuvu drétu, ako aj
doba horenia elektrického obluka.

©l+ [v]4]
[v1a]

Zobrazi sa verzia softvéru

Naslednym stlacenim tladidla pre druh materialu (12) sa zobrazi
Cislo verzie databazy pre zvaranie
(napr.: 0]029 = M0029).

Opatovnym stlacenim tlaCidla pre druh materialu (12) sa zobrazi
Cislo posuvu drétu (A alebo B pri dvojhlavovom uchyteni), ako aj
verzia softvéru daného posuvu drbtu

(napr.: A 1.5]0.23).

Po tretom stlaceni tlaCidla pre druh materidlu (12), sa zobrazi
skuto€na doba horenia elektrického obluka od prvého uvedenia
do prevadzky (napr. ,654|32.1“ = 65 432,1 h = 65 432 h, 6 min)

UPOZORNENIE! Zobrazenie doby horenia elektrického obluka sa
nehodi ako zakladna pre vypocet poplatkov za zapoZi€anie,
garan¢nych vykonov alebo podobne.

Vystup prebehne stlaéenim tlacidla Store.
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Ovladaci panel Comfort / CrNi / Steel

Rozlisenie Ovladacie panely Comfort, CrNi a Steel maju okrem oblasti vyberu materialu rovnaku
ovladacich pane-  konStrukciu. V nasledujucom odseku je zobrazeny ovladaci panel Comfort. VSetky
lov Comfort, CrNi  popisané funkcie platia rovhakym spésobom pre ovladacie panely CrNi a Steel.

a Steel

Ovladaci panel
Comfort 2 @) (©(©) (10 (12) (14) (16) (18)  (20)

(1) @[ & [ ©) | (11) | (13) | (15) [(17)| (19) (21)

L III!!!!!&!!!!!|!II ORT

€02 100 % Steel CrNi199 Ar 97.5%

» me  Steel CrNi1886 002 25%

02 18 % Yardfacing Rutil

— n : Cored
nisis Basic ¢
AlMg 5 Metal Ar  82%

A 100%  AI99.S5 omi SO 8%

Flux

CuAl9 SP1
Cusi3 SP2

27) | (25) (23) ‘
(22)

(28) (26) (24)

C. Funkcia

(1) Tlacidlo zavedenia drétu
Na zavedenie drotovej elekirddy v stave bez plynu a pridu do hadicového
vedenia-zvaracieho horaka

Informacie o priebehu zavedenia drétu sa pri dlhS§om stlaceni tlacidla zavede-
nia drétu nachadzaju v ponuke Setup, parameter Fdi.
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Funkcia

(2) Vypina¢ na kl'a¢ (opcia)

Ak sa klu¢ nachadza vo vodorovnej polohe, su zablokované nasledujuce

polohy:
- navolenie zvaracieho postupu pomocou tlacidla (tlacidiel) pre postupy
(22),

- navolenie prevadzkového rezimu pomocou tlacidla (tlaCidiel) pre
prevadzkovy rezim (23),

- navolenie pridavného materialu pomocou tlacidla (tlacidiel) pre druh
materialu (24),

- vstup do ponuky Setup pomocou tlacidla Store (27),

- vstup do ponuky korekcie menu rezimu Job (odsek rezim Job).
UPOZORNENIE! Analogicky k obsluznému panelu prddového zdroja
je prave tak obmedzena funk&nost obsluzného panela na
systémovych komponentoch.

(3) Tla€idlo volby parametrov
pre zvolenie nasledujucich parametrov:
2 Rozmer ,,a“")
Zavisi od nastavenej rychlosti zvarania
Hrubka plechu®)
Hrubka plechu v mm alebo in.
I\ Zvaraci prad’)
Zvaraci prud v A
Pred zaciatkom zvérania sa automaticky ukaze orientacna hodnota,
ktora vychadza z naprogramovanych parametrov. Pogas zvarania sa
zobrazuje aktudlna skuto€na hodnota.
Rychlost drétu?)
Rychlost drétu v m/min alebo ipm.
“ Zobrazenie F1
Na zobrazenie odberu prudu pohonu PushPull
ﬂ Zobrazenie odberu prudu pohonu pre posuv drotu
Na zobrazenie odberu prudu pre pohon posuvu drétu

Ak na tlacidle pre navolenie parametrov (3) a na nastavovacom koliesku (21)

svietia zobrazenia, m6ze sa ukazany/navoleny parameter zmenit pomocou

nastavovacieho kolieska (21).

1) Ak je zvoleny niektory z tychto parametrov, su pri zvaracom postupe
MIG/MAG Puls-Synergic a MIG/MAG Standard-Synergic na zaklade
funkcie Synergic automaticky spolu nastavované tiez vsetky iné para-
metre, ako aj parameter zvaracieho napatia.
(4) LED zobrazenie F1
svieti, ked je zvoleny parameter zobrazenia F1
(5) LED zobrazenie odberu pridu pohonu pre posuv drétu
svieti, ak je zvoleny parameter zobrazenia odberu pridu pohonu pre posuv
drétu
(6) LED rozmer ,,a”
svieti, ked je zvoleny parameter rozmer ,a"
(7) Lavy digitalny displej
(8) LED hrubky plechu

svieti, ked je zvoleny parameter hrubka plechu
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Funkcia

(9)

LED zvaracieho prudu
svieti, ked je zvoleny parameter zvaraci prud

(10) LED rychlosti drétu
svieti, ked je zvoleny parameter rychlost’ drotu

(11)  Zobrazenie prehriatia
sa rozsvieti, ked' sa pradovy zdroj prili§ silne zohrieva (napr. pri prekro¢eni
doby zapnutia). ObSirnejSie informacie v odseku ,Diagnostika chyb,
odstranovanie chyb®.

(12) Zobrazenie HOLD
Pri kazdom konci zvarania sa aktualne skuto¢né hodnoty zvaracieho pradu a
zvaracieho napatia ulozia — svieti zobrazenie HOLD.

(13)  LED korekcie dizky elektrického obluka
svieti, ked je zvoleny parameter korekcia diZzky elektrického oblika

(14) LED korekcie uvolfiovania kvapiek/korekcie dynamiky/dynamiky
svieti, ked je zvoleny parameter uvolfiovanie kvapiek/korekcia dynamiky/dyna-
mika

(15) LED zvaracieho napatia
svieti, ked je zvoleny parameter zvaracieho napatia

(16) LED rychlosti zvarania
svieti, ked je zvoleny parameter rychlost’ zvarania

(17) Pravy digitalny displej

(18) LED ¢. rezimu Job
svieti, ked je zvoleny parameter Cislo rezimu Job

(19) LED zobrazenie F3

svieti, ked je zvoleny parameter zobrazenia F3




C.

Funkcia

(20) Tiacidlo volby parametrov
pre zvolenie nasledujucich parametrov:
Korekcia dizky elektrického oblika
Na korekciu dizky elektrického obluka
E! LED korekcie uvolnovania kvapiek/korekcie dynamiky/dynamiky
Obsadzuje podla pouzitého postupu rozliénu funkciu. Prislusna fun-
kcia bude popisana v kapitole Zvaraci rezim pri zodpovedajucom
postupe.
\V‘ Zvaracie napatie
Zvaracie napatie v A
Pred zaciatkom zvarania sa automaticky ukaze orienta¢na hodnota,
ktora vychadza z naprogramovanych parametrov. PoCas zvarania sa
zobrazuje aktualna skutoéna hodnota.
viam Rychlost’ zvarania
Rychlost zvarania v cm/min alebo ipm (potrebné pre parameter roz-
mer ,a‘)
408 Cislo rezimu Job°
V postupe rezimu Job na vyvolanie uloZenych viet parametrov pro-
strednictvom Cisel reZimu Job
ﬂ Zobraze F3
Na zobrazenie realneho prikonu v kd. Realny prikon sa musi akti-
vovat v ponuke Setup Urovne 2 — parameter EnE. Ak zobrazenie nie
je aktivované, zobrazi sa prietokové mnozstvo chladiaceho média na
pritomnom chladiacom zariadeni FK 4000 Rob
Ak svietia zobrazenia na tlacidle pre navolenie parametrov (20) a na nastavo-
vacom koliesku (21), mdze sa ukazany/navoleny parameter zmenit pomocou
nastavovacieho kolieska (21).
(21) Nastavovacie koliesko
Na zmenu parametrov. Ak svieti zobrazenie na nastavovacom koliesku, mbéze
sa navoleny parameter menit.
(22) Tlacidlo (tlacidla) postupu

Na vyber zvaracieho postupu

Impulzné synergické zvaranie MIG/MAG

LILS SN
<=\  Standardné synergické zvaranie MIG/MAG
o\ Standardné ruéné zvaranie MIG/IMAG

Ye) Rezim Job
amxm\ Zvaranie TIG s dotykovym zapalovanim
arm]  Zvaranie tyCovou elektrodou

Pri zvolenom procese svieti LED-kontrolka na zodpovedajucom symbole.
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Kombinacie
tlacidiel —
Specialne funkcie

Zobrazenie nasta-
venej rychlosti
zavedenia
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C.

Funkcia

(23) Tlacidlo prevadzkového rezimu
na vyber prevadzkoveho rezimu
[II0  2-taktny rezim
30  4-taktny rezim
Specialny 4-taktny rezim ($tart zvarania pre hlinik)
000 @) Prevadzkovy rezim bodovanie
[Mode © | Modus prevadzkového rezimu
Pri zvolenom prevadzkovom rezime svieti LED-kontrolka za zodpovedajucim
symbolom.
(24) Tlacidlo pre druh materialu
Pre navolenie pouZitého pridavného materialu a ochranného plynu. Parametre
SP1 a SP2 su uréené pre pridavné materialy.
Pri zvolenom druhu materialu svieti LED-kontrolka za zodpovedajicim
pridavnym materidlom.
(25) Tlacidlo priemeru drétu
Pre navolenie pouzitého priemeru drétu. Parameter SP je ureny pre pridavny
priemer drétu.
Pri zvolenom priemere drétu svieti LED-kontrolka za zodpovedajucim prieme-
rom drétu.
(26) Zobrazenie prechodového elektrického obluka
Medzi kratkym elektrickym oblukom a rozstrekovanym elektrickym oblikom
vznika prechodovy elektricky obluk zatazeny rozstrekovanim. Ako upozornenie
na tento kriticky rozsah svieti zobrazenie prechodového elektrického obluka.
(27) Tlacidlo Store
pre vstup do ponuky Setup
(28) Tlacidlo kontroly plynu

Na nastavenie potrebného mnoZstva ochranného plynu na tlakovom
reduk&nom ventile.

Po stlaeni tla€idla na kontrolu plynu pradi ochranny plyn po dobu 30 sekund.
Opatovnym stlatenim sa operacia pred€asne ukongi.

Sucasnym alebo opakovanym stla¢anim tlacidiel sa daju vyvolat nasledujuce popisané
Specialne funkcie.

. + . ukaze sa nastavena rychlost’ zavedenia

(napr.: Fdi|10 m/min alebo Fdi|393.70 ipm).

pomocou nastavovacieho kolieska zmerite rychlost zavedenia

Vystup prebehne stlaéenim tlacidla Store.



Zobrazenie doby
uvodného
prudenia plynu
a doprudenia
plynu

Zobrazenie verzie
softvéru

B+ §
[v1a]
©]

zobrazi sa nastavena doba Uvodného prudenia plynu (napr. GPr|
0,1s).

pomocou nastavovacieho kolieska zmerfite dobu uvodného
prudenia plynu

Naslednym stlacenim tlacidla pre postupy (22) sa zobrazi nasta-
vena doba doprudenia plynu (napr. GP0|0,5 s)

pomocou nastavovacieho kolieska zmerite dobu doprudenia plynu

Vystup prebehne stlatenim tlagidla Store.

Okrem verzie softvéru sa pomocou tejto Specialnej funkcie mézu este vyvolavat €islo
verzie databazy zvarania, €islo posuvu drétu, verzia softvéru posuvu drétu, ako aj doba
horenia elektrického obluka.

2]+ [va]

Zobrazi sa verzia softvéru

Naslednym stlacenim tlaCidla pre druh materialu (24) sa zobrazi
Cislo verzie databazy pre zvaranie
(napr.: 0]029 = M0029).

Opatovnym stladenim tladidla pre druh materialu (24) sa zobrazi
Cislo posuvu drbtu (A alebo B pri dvojhlavovom uchyteni), ako aj
verzia softvéru daného posuvu drétu

(napr.: A 1.5]0.23).

Po tretom stlaceni tlaCidla pre druh materialu (24), sa zobrazi
skuto€na doba horenia elektrického obluka od prvého uvedenia
do prevadzky (napr. ,654|32.1“ = 65 432,1 h = 65 432 h, 6 min)

UPOZORNENIE! Zobrazenie doby horenia elektrického obluka sa
nehodi ako zakladna pre vypocet poplatkov za zapoziCanie,
garan¢nych vykonov alebo podobne.

Vystup prebehne stlacenim tlacidla Store.
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Ovladaci panel
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C. Funkcia

(1) Tlagidlo Inch Forward (zavedenie drétu)
Na zavedenie drotovej elektrédy v stave bez plynu a pridu do hadicového
vedenia-zvaracieho horaka

Informacie o priebehu zavedenia drotu sa pri dlh§om stlageni tlacidla zavede-
nia drétu nachadzaju v ponuke Setup, parameter Fdi.

(2) Vypinac na kFu€ (opcia)

Ak sa kfu€ nachadza vo vodorovnej polohe, su zablokované nasledujuce

polohy:

- navolenie zvaracieho postupu pomocou tlacidla (tlacidiel) pre postupy
(20),

- navolenie prevadzkového rezimu pomocou tlacidla (tlacidiel) pre
prevadzkovy rezim (21),

- navolenie pridavného materialu pomocou tlacidla (tlacidiel) pre druh
materialu (22),

- vstup do ponuky Setup pomocou tlacidla Store (25),

- vstup do ponuky korekcie menu rezimu Job (odsek rezim Job).

UPOZORNENIE! Podobne ako u ovladacieho panela pridového
zdroja je rovnako obmedzena funkénost ovladacieho panela
systémovych komponentov.
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Tlacidlo vol'by parametrov
pre zvolenie nasledujucich parametrov:

Hrabka plechu?)
Hribka plechu v mm alebo in.

A Zvaraci prad")
Zvaraci prud v A
Pred zaciatkom zvarania sa automaticky ukaze orienta¢na hodnota,
ktora vychadza z naprogramovanych parametrov. PoCas zvarania sa
zobrazuje aktualna skuto¢na hodnota.

Rychlost’ drotu?)
Rychlost drétu v m/min alebo ipm.
n Zobrazenie F1

Na zobrazenie odberu priadu pohonu PushPull

Zobrazenie odberu pradu pohonu pre posuv drétu
Na zobrazenie odberu prudu pre pohon posuvu drétu

Ak na tlagidle pre navolenie parametrov (3) a na nastavovacom koliesku (19)
svietia zobrazenia, m6ze sa ukazany/navoleny parameter zmenit pomocou
nastavovacieho kolieska (19).

1) Ak je zvoleny niektory z tychto parametrov, su pri zvaracom postupe
MIG/MAG Puls-Synergic a MIG/MAG Standard-Synergic na zaklade
funkcie Synergic automaticky spolu nastavované tiez v3etky iné para-
metre, ako aj parameter zvaracieho napatia.

(4)

LED zobrazenie F1
svieti, ked je zvoleny parameter zobrazenia F1

()

LED zobrazenie odberu pridu pohonu pre posuv drotu
svieti, ak je zvoleny parameter zobrazenia odberu pridu pohonu pre posuv
drétu

(6)

Lavy digitalny displej

(7)

LED hrubky plechu
svieti, ked je zvoleny parameter hrabka plechu

(8)

LED zvaracieho pradu
svieti, ked je zvoleny parameter zvaraci prud

(9)

LED rychlosti drétu
svieti, ked je zvoleny parameter rychlost’ drotu

(10)

Zobrazenie prehriatia

sa rozsvieti, ked' sa pradovy zdroj prili$ silne zohrieva (napr. pri prekroceni
doby zapnutia). ObSirnejSie informacie v odseku ,Diagnostika chyb,
odstranovanie chyb*.

(11)

Zobrazenie HOLD
Pri kazdom konci zvarania sa aktualne skuto¢né hodnoty zvaracieho pradu
a zvaracieho napétia ulozia — svieti zobrazenie HOLD.

(12)

LED korekcie dizky elektrického obluka
svieti, ked je zvoleny parameter korekcia dizky elektrického obluka

(13)

LED korekcie uvoliovania kvapiek/korekcie dynamiky/dynamiky
svieti, ked je zvoleny parameter uvolfiovanie kvapiek/korekcia dynamiky/dyna-
mika
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(14)

LED zvaracieho napatia
svieti, ked je zvoleny parameter zvaracieho napatia

(15)

Pravy digitalny displej

(16)

LED €. rezimu Job
svieti, ked je zvoleny parameter &islo reZimu Job

(17)

LED zobrazenie F3
svieti, ked je zvoleny parameter zobrazenia F3

(18)

Tlagidlo volby parametrov
pre zvolenie nasledujucich parametrov:

e Korekcia dizky elektrického oblika
Na korekciu dizky elektrického oblika

E LED korekcie uvolinovania kvapiek/korekcie dynamiky/dynamiky
Obsadzuje podla pouzitého postupu rozliénu funkciu. Prislusna fun-
kcia bude popisana v kapitole Zvaraci rezim pri zodpovedajucom
postupe.

m Zvaracie napatie
Zvaracie napatie v A
Pred zaciatkom zvarania sa automaticky ukaze orientacna hodnota,
ktora vychadza z naprogramovanych parametrov. Po¢as zvarania sa
zobrazuje aktualna skuto¢na hodnota.

08 Cislo rezimu Job°
V postupe rezimu Job na vyvolanie uloZzenych viet parametrov pro-
strednictvom Cisel reZzimu Job

n Zobrazenie F3
Na zobrazenie realneho prikonu v kd. Realny prikon sa musi akti-
vovat v ponuke Setup Urovne 2 — parameter EnE. Ak zobrazenie nie
je aktivované, zobrazi sa prietokové mnozstvo chladiaceho média na
pritomnom chladiacom zariadeni FK 4000 Rob

Ak svietia zobrazenia na tlacidle pre navolenie parametrov (18) a na nastavo-
vacom koliesku (19), mdze sa ukazany/navoleny parameter zmenit pomocou
nastavovacieho kolieska (19).

(19)

Nastavovacie koliesko
Na zmenu parametrov. Ak svieti zobrazenie na nastavovacom koliesku, mbéze
sa navoleny parameter menit.

(20)

Tlacidlo (tlac¢idla) postupu
Na vyber zvaracieho postupu

exrx\  Zvaranie MIG/MAG Puls-Synergic
@\  Zvaranie MIG/MAG Standard-Synergic
=\  Standardné ruéné zvaranie MIG/IMAG

o @ Rezim Job

«xm\ Zvaranie TIG s dotykovym zapalovanim
@XM Zvaranie tyCovou elektrodou

Pri zvolenom postupe svieti LED-kontrolka pri zodpovedajucom symbole.
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(21) Tlacidlo prevadzkového rezimu
na vyber prevadzkoveho rezimu
e 2-taktny rezim
B 4-taktny rezim
WO Specialny 4-taktny rezim ($tart zvarania pre hlinik)
6 Prevadzkovy rezim bodovanie
G  Modus prevadzkového rezimu
Pri zvolenom prevadzkovom rezime svieti LED-kontrolka za zodpovedajucim
symbolom.
(22) Tlagidlo pre druh materialu
Pre navolenie pouZitého pridavného materialu a ochranného plynu. Parametre
SP1 a SP2 su uréené pre pridavné materialy.
Pri zvolenom druhu materialu svieti LED-kontrolka za zodpovedajicim
pridavnym materialom.
(23) Tlacidlo priemeru/index (priemer drotu)
Pre navolenie pouzitého priemeru drétu. Parameter SP je ureny pre pridavny
priemer drétu.
Pri zvolenom priemere drétu svieti LED-kontrolka za zodpovedajucim prieme-
rom drétu.
(24) Zobrazenie prechodového elektrického obluka
Medzi kratkym elektrickym oblukom a rozstrekovanym elektrickym oblikom
vznika prechodovy elektricky obluk zatazeny rozstrekovanim. Ako upozornenie
na tento kriticky rozsah svieti zobrazenie prechodového elektrického obluka.
(25) Tlacidlo Store
pre vstup do ponuky Setup
(26) Tlacidlo Purge (kontrola plynu)
Na nastavenie potrebného mnoZstva ochranného plynu na tlakovom
reduk&nom ventile.
Po stlaceni tla€idla na kontrolu plynu pradi ochranny plyn po dobu 30 sekund.
Opatovnym stlaGenim sa operacia pred€asne ukongi.
Kombinacie Sucasnym alebo opakovanym stla¢anim tlacidiel sa daju vyvolat nasledujuce popisané
tlacidiel — Specialne funkcie.
Specialne funkcie
Zobrazenie nasta- . + . ukaZze sa nastavena rychlost zavedenia
venej rychlosti (napr.: Fdi|10 m/min alebo Fdi|393.70 ipm).

zavedenia

pomocou nastavovacieho kolieska zmerite rychlost zavedenia

Vystup prebehne stlaéenim tlacidla Store.
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Zobrazenie doby
uvodného
prudenia plynu
a doprudenia
plynu

Zobrazenie verzie
softvéru
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zobrazi sa nastavena doba Uvodného prudenia plynu (napr. GPr|
0,1s).

pomocou nastavovacieho kolieska zmerfite dobu uvodného
prudenia plynu

Naslednym stlacenim tlacidla pre postupy (20) sa zobrazi nasta-
vena doba doprudenia plynu (napr. GP0|0,5 s)

pomocou nastavovacieho kolieska zmerite dobu doprudenia plynu

Vystup prebehne stlatenim tlagidla Store.

Okrem verzie softvéru sa pomocou tejto Specialnej funkcie mézu este vyvolavat €islo
verzie databazy zvarania, €islo posuvu drétu, verzia softvéru posuvu drétu, ako aj doba
horenia elektrického obluka.

2]+ [va]

Zobrazi sa verzia softvéru

Naslednym stlacenim tlaCidla pre druh materialu (22) sa zobrazi
Cislo verzie databazy pre zvaranie
(napr.: 0]029 = M0029).

Opatovnym stladenim tladidla pre druh materialu (22) sa zobrazi
Cislo posuvu drbtu (A alebo B pri dvojhlavovom uchyteni), ako aj
verzia softvéru daného posuvu drétu

(napr.: A 1.5]0.23).

Po tretom stlaceni tlaCidla pre druh materialu (22), sa zobrazi
skuto€na doba horenia elektrického obluka od prvého uvedenia
do prevadzky (napr. ,654|32.1“ = 65 432,1 h = 65 432 h, 6 min)

UPOZORNENIE! Zobrazenie doby horenia elektrického obluka sa
nehodi ako zakladna pre vypocet poplatkov za zapoziCanie,
garan¢nych vykonov alebo podobne.

Vystup prebehne stlacenim tlacidla Store.
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C. Funkcia

(1) Tlagidlo Inch Forward (zavedenie drétu)
Na zavedenie drotovej elektrédy v stave bez plynu a pridu do hadicového
vedenia-zvaracieho horaka

Informacie o priebehu zavedenia drotu sa pri dlh§om stlageni tlacidla zavede-
nia drétu nachadzaju v ponuke Setup, parameter Fdi.

(2) Vypinac na kFu€ (opcia)

Ak sa kfu€ nachadza vo vodorovnej polohe, su zablokované nasledujuce

polohy:

- navolenie zvaracieho postupu pomocou tlacidla (tlacidiel) pre postupy
(20),

- navolenie prevadzkového rezimu pomocou tlacidla (tlacidiel) pre
prevadzkovy rezim (21),

- navolenie pridavného materialu pomocou tlacidla (tlacidiel) pre druh
materialu (22),

- vstup do ponuky Setup pomocou tlacidla Store (25),

- vstup do ponuky korekcie menu rezimu Job (odsek rezim Job).

UPOZORNENIE! Podobne ako u ovladacieho panela pridového
zdroja je rovnako obmedzena funkénost ovladacieho panela
systémovych komponentov.
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Funkcia

©)

Tlacidlo vol'by parametrov
pre zvolenie nasledujucich parametrov:

I Rozmer ,,a”")
zavisi od nastavenej rychlosti zvarania

Hrabka plechu?)
Hrubka plechu v mm alebo in.

I\ Zvaraci prad?!)
Zvaraci prud v A
Pred zaciatkom zvarania sa automaticky ukaze orienta¢na hodnota,
ktora vychadza z naprogramovanych parametrov. Po¢as zvarania sa
zobrazuje aktualna skuto¢na hodnota.

Rychlost’ drotu?)
Rychlost droétu v m/min alebo ipm.

n Zobrazenie F1
Na zobrazenie odberu priadu pohonu PushPull

Zobrazenie odberu pradu pohonu pre posuv drétu
Na zobrazenie odberu prudu pre pohon posuvu drétu

Ak na tlacidle pre navolenie parametrov (3) a na nastavovacom koliesku (19)
svietia zobrazenia, m6ze sa ukazany/navoleny parameter zmenit pomocou
nastavovacieho kolieska (19).

1) Ak je zvoleny niektory z tychto parametrov, su pri zvaracom postupe
MIG/MAG Puls-Synergic a MIG/MAG Standard-Synergic na zaklade
funkcie Synergic automaticky spolu nastavované tiez vSetky iné para-
metre, ako aj parameter zvaracieho napatia.

(4)

LED zobrazenie F1
svieti, ked je zvoleny parameter zobrazenia F1

()

LED zobrazenie odberu pridu pohonu pre posuv drétu
svieti, ak je zvoleny parameter zobrazenia odberu pridu pohonu pre posuv
drétu

(6)

LED rozmer ,,a”
svieti, ked je zvoleny parameter ,a” rozmer

(7)

Lavy digitalny displej

(8)

LED hruabky plechu
svieti, ked je zvoleny parameter hrubka plechu

(9)

LED zvaracieho prudu
svieti, ked je zvoleny parameter zvaraci prud

(10)

LED rychlosti drétu
svieti, ked je zvoleny parameter rychlost’ drotu

(11)

Zobrazenie prehriatia

sa rozsvieti, ked' sa pradovy zdroj prili$ silne zohrieva (napr. pri prekroCeni
doby zapnutia). ObSirnejSie informacie v odseku ,Diagnostika chyb,
odstrafiovanie chyb*.

(12)

Zobrazenie HOLD
Pri kazdom konci zvarania sa aktualne skuto¢né hodnoty zvaracieho pradu
a zvaracieho napatia ulozia — svieti zobrazenie HOLD.

(13)

LED korekcie dizky elektrického oblﬂka'
svieti, ked je zvoleny parameter korekcia dizky elektrického obluka




Funkcia

(14) LED korekcie uvolnovania kvapiek/korekcie dynamiky/dynamiky
svieti, ked je zvoleny parameter uvolfiovanie kvapiek/korekcia dynamiky/dyna-
mika
(15) LED zvaracieho napatia
svieti, ked je zvoleny parameter zvaracieho napéatia
(16) LED rychlosti zvarania
svieti, ked je zvoleny parameter rychlost’ zvarania
(17)  Pravy digitalny displej
(18) LED ¢. rezimu Job
svieti, ked je zvoleny parameter &islo rezimu Job
(19) LED zobrazenie F3
svieti, ked je zvoleny parameter zobrazenia F3
(20) Tiacidlo volby parametrov
pre zvolenie nasledujucich parametrov:
Korekcia dizky elektrického oblika
Na korekciu dIzky elektrického obluka
E! LED korekcie uvolnovania kvapiek/korekcie dynamiky/dynamiky
Obsadzuje podla pouzitého postupu rozliénu funkciu. Prislusna fun-
kcia bude popisana v kapitole Zvaraci rezim pri zodpovedajucom
postupe.
\V‘ Zvaracie napdtie
Zvaracie napatie v A
Pred zaciatkom zvarania sa automaticky ukaze orientacna hodnota,
ktora vychadza z naprogramovanych parametrov. Po¢as zvarania sa
zobrazuje aktualna skuto¢na hodnota.
vim Rychlost’ zvarania
Rychlost zvarania v cm/min alebo ipm (potrebné pre parameter roz-
mer ,a“)
408 Cislo rezimu Job°
V postupe rezimu Job na vyvolanie uloZenych viet parametrov pro-
strednictvom Cisel reZimu Job
n Zobrazenie F3
Na zobrazenie realneho prikonu v kd. Realny prikon sa musi akti-
vovat v ponuke Setup Urovne 2 — parameter EnE. Ak zobrazenie nie
je aktivované, zobrazi sa prietokové mnozstvo chladiaceho média na
pritomnom chladiacom zariadeni FK 4000 Rob
Ak svietia zobrazenia na tlacidle pre navolenie parametrov (20) a na nastavo-
vacom koliesku (21), mdze sa ukazany/navoleny parameter zmenit pomocou
nastavovacieho kolieska (21).
(21) Nastavovacie koliesko

Na zmenu parametrov. Ak svieti zobrazenie na nastavovacom koliesku, mbéze
sa navoleny parameter menit.
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(22)

Tlacidlo (tlac¢idla) postupu
Na vyber zvaracieho postupu

Zvaranie MIG/MAG Puls-Synergic
Zvaranie MIG/MAG Standard-Synergic

35

Standardné ruéné zvaranie MIG/MAG
w0 Q Rezim Job

Zvaranie TIG s dotykovym zapalovanim

il

Zvaranie tyCovou elektrodou

Pri zvolenom postupe svieti LED-kontrolka pri zodpovedajucom symbole.

(23)

Tlacidlo prevadzkového rezimu
na vyber prevadzkového rezimu

2-taktny rezim
4-taktny rezim
Specialny 4-taktny rezim (tart zvarania pre hlinik)

Prevadzkovy rezim bodovanie

i
§

Modus prevadzkového rezimu

Pri zvolenom prevadzkovom reZime svieti LED-kontrolka za zodpovedajucim
symbolom.

(24)

Tlacidlo pre druh materialu
Pre navolenie pouZzitého pridavného materialu a ochranného plynu. Parametre
SP1 a SP2 su uréené pre pridavné materialy.

Pri zvolenom druhu materialu svieti LED-kontrolka za zodpovedajucim
pridavnym materialom.

(25)

Tlacidlo priemeru/index (priemer drétu)
Pre navolenie pouzitého priemeru drotu. Parameter SP je urCeny pre pridavny
priemer drétu.

Pri zvolenom priemere drétu svieti LED-kontrolka za zodpovedajucim prieme-
rom drétu.

(26)

Zobrazenie prechodového elektrického obluka

Medzi kratkym elektrickym oblukom a rozstrekovanym elektrickym oblikom
vznika prechodovy elektricky obluk zataZeny rozstrekovanim. Ako upozornenie
na tento kriticky rozsah svieti zobrazenie prechodového elektrického obluka.

(27)

Tlacidlo Store
pre vstup do ponuky Setup

(28)

Tlaéidlo Purge (kontrola plynu)

Na nastavenie potrebného mnozstva ochranného plynu na tlakovom
redukénom ventile.

Po stlageni tlacidla na kontrolu plynu prudi ochranny plyn po dobu 30 sekund.
Opéatovnym stlaenim sa operacia pred€asne ukonci.

Kombinacie Sucasnym alebo opakovanym stlacanim tlacidiel sa daju vyvolat nasledujuce popisané
tlacidiel — Specialne funkcie.

Specialne funkcie

52



Zobrazenie nasta-
venej rychlosti
zavedenia

Zobrazenie doby
uvodného
prudenia plynu
a doprudenia
plynu

Zobrazenie verzie
softvéru
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ukaze sa nastavena rychlost zavedenia
(napr.: Fdi|10 m/min alebo Fdi|393.70 ipm).

pomocou nastavovacieho kolieska zmerite rychlost zavedenia

Vystup prebehne stlaéenim tlagidla Store.

zobrazi sa nastavena doba Uvodného prudenia plynu (napr. GPr|
0,1s).

pomocou nastavovacieho kolieska zmefite dobu uvodného
prudenia plynu

Naslednym stlacenim tlacidla pre postupy (20) sa zobrazi nasta-
vena doba doprudenia plynu (napr. GP0|0,5 s)

pomocou nastavovacieho kolieska zmerite dobu dopruadenia plynu

Vystup prebehne stlatenim tlagidla Store.

Okrem verzie softvéru sa pomocou tejto Specialnej funkcie mézu este vyvolavat €islo
verzie databazy zvarania, €islo posuvu drétu, verzia softvéru posuvu drétu, ako aj doba
horenia elektrického obluka.

2]+ [va]

Zobrazi sa verzia softvéru

Naslednym stlacenim tlaCidla pre druh materialu (24) sa zobrazi
Cislo verzie databazy pre zvaranie
(napr.: 0]029 = M0029).

Opéatovnym stlacenim tladidla pre druh materialu (24) sa zobrazi
Cislo posuvu drbtu (A alebo B pri dvojhlavovom uchyteni), ako aj
verzia softvéru daného posuvu drétu

(napr.: A 1.5]0.23).

Po tretom stlaceni tlaCidla pre druh materialu (24), sa zobrazi
skuto€na doba horenia elektrického obluka od prvého uvedenia
do prevadzky (napr. ,654|32.1“ = 65 432,1 h = 65 432 h, 6 min)

UPOZORNENIE! Zobrazenie doby horenia elektrického obluka sa
nehodi ako zakladna pre vypocet poplatkov za zapoziCanie,
garan¢nych vykonov alebo podobne.

Vystup prebehne stlaéenim tlacidla Store.
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Ovladaci panel CMT

Ovladaci panel
CMT
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CMT-PULSE cMT TRIGGER
., ERT0S36 Steel & 1 Steel ERT0S36 €O,
CMERUSSE ER307 CrNi 18 8 @ 2 |10 © Steel ER70S36  ArCO, 18 © Comentional m
ArCO, - )
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(24) | (22) (20)
(25)  (23) (21) (19)

C. Funkcia

(1) Tlagidlo Inch Forward (zavedenie drétu)
Na zavedenie drotovej elektrédy v stave bez plynu a pridu do hadicového
vedenia-zvaracieho horaka

Informacie o priebehu zavedenia drotu sa pri dlh§om stlageni tlacidla zavede-
nia drétu nachadzaju v ponuke Setup, parameter Fdi.

(2) Tlacidlo volby parametrov
pre zvolenie nasledujucich parametrov:

Hrubka plechu®)
Hrubka plechu v mm alebo in.

I\ Zvaraci prad’)
Zvaraci prad v A
Pred zaciatkom zvarania sa automaticky ukaze orientacna hodnota,
ktora vychadza z naprogramovanych parametrov. Po&as zvarania sa
zobrazuje aktualna skutoéna hodnota.

Rychlost drétu?)
Rychlost drétu v m/min alebo ipm.




Funkcia

“ Zobrazenie F1
Na zobrazenie odberu pruadu pohonu PushPull

Zobrazenie odberu pradu pohonu pre posuv drétu
Na zobrazenie odberu pradu pre pohon posuvu drotu

Ak na tlacidle pre navolenie parametrov (3) a na nastavovacom koliesku (19)
svietia zobrazenia, m6ze sa ukazany/navoleny parameter zmenit pomocou
nastavovacieho kolieska (19).

1) Ak je zvoleny niektory z tychto parametrov, su pri zvaracom postupe
MIG/MAG Puls-Synergic a MIG/MAG Standard-Synergic na zaklade
funkcie Synergic automaticky spolu nastavované tiez vsetky iné para-
metre, ako aj parameter zvaracieho napatia.

©)

LED zobrazenie F1
svieti, ked je zvoleny parameter zobrazenia F1

(4)

LED zobrazenie odberu pridu pohonu pre posuv drotu
svieti, ak je zvoleny parameter zobrazenia odberu prudu pohonu pre posuv
drétu

(5)

Lavy digitalny displej

(6)

LED hruabky plechu
svieti, ked je zvoleny parameter hrabka plechu

(7)

LED zvaracieho prudu
svieti, ked je zvoleny parameter zvéraci prud

(8)

LED rychlosti drétu
svieti, ked je zvoleny parameter rychlost’ drotu

(9)

Zobrazenie prehriatia

sa rozsvieti, ked' sa pradovy zdroj prili$ silne zohrieva (napr. pri prekro¢eni
doby zapnutia). ObSirnejSie informacie v odseku ,Diagnostika chyb,
odstrafiovanie chyb*.

(10)

Zobrazenie HOLD
Pri kazdom konci zvarania sa aktualne skuto¢né hodnoty zvaracieho pradu
a zvaracieho napatia ulozia — svieti zobrazenie HOLD.

(11)

LED korekcie dizky elektrického obluka
svieti, ked je zvoleny parameter korekcia dizky elektrického obluka

(12)

LED korekcie uvoliovania kvapiek/korekcie dynamiky/dynamiky
svieti, ked je zvoleny parameter uvolfiovanie kvapiek/korekcia dynamiky/dyna-
mika

(13)

LED zvaracieho napatia
svieti, ked je zvoleny parameter zvaracieho napatia

(14)

Pravy digitalny displej

(15)

LED €. rezimu Job
svieti, ked je zvoleny parameter €&islo rezimu Job

(16)

LED zobrazenie F3
svieti, ked je zvoleny parameter zobrazenia F3
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C.

Funkcia

(17) Tlacidlo volby parametrov
pre zvolenie nasledujucich parametrov:
Korekcia dizky elektrického oblika
Na korekciu dizky elektrického obluka
E! LED korekcie uvolnovania kvapiek/korekcie dynamiky/dynamiky
Obsadzuje podla pouzitého postupu rozliénu funkciu. Prislusna fun-
kcia bude popisana v kapitole Zvaraci rezim pri zodpovedajucom
postupe.
\V‘ Zvaracie napatie
Zvaracie napatie v A
Pred zaciatkom zvarania sa automaticky ukaze orienta¢na hodnota,
ktora vychadza z naprogramovanych parametrov. PoCas zvarania sa
zobrazuje aktualna skutoéna hodnota.
408 Cislo rezimu Job®
V postupe rezimu Job na vyvolanie ulozenych viet parametrov pro-
strednictvom Cisel rezimu Job
n Zobrazenie F3
Na zobrazenie realneho prikonu v kdJ. Redlny prikon sa musi akti-
vovat v ponuke Setup Urovne 2 — parameter EnE. Ak zobrazenie nie
je aktivované, zobrazi sa prietokové mnoZstvo chladiaceho média na
pritomnom chladiacom zariadeni FK 4000 Rob
Ak svietia zobrazenia na tlacidle pre navolenie parametrov (17) a na nastavo-
vacom koliesku (18), mdze sa ukazany/navoleny parameter zmenit pomocou
nastavovacieho kolieska (18).
(18) Nastavovacie koliesko
Na zmenu parametrov. Ak svieti zobrazenie na nastavovacom koliesku, méze
sa navoleny parameter menit.
(19) Tlagidlo (tladidla) postupu
Na vyber zvaracieho postupu
e\  Zvaranie MIG/MAG Puls-Synergic
=\  Zvaranie MIG/MAG Standard-Synergic
e\, CMT, CMT-Pulse
=\  Standardné ruéné zvaranie MIG/IMAG
08 © ReZim Job
CX®R  Zvaranie tyCovou elektrodou
Pri zvolenom postupe svieti LED-kontrolka pri zodpovedajucom symbole.
(20) Tlacidlo prevadzkového rezimu

na vyber prevadzkového rezimu

10w 2-taktny rezim
stomew  4-taktny rezim
rowus  Specidlny 4-taktny reZim (Start zvarania pre hlinik)
00 Qre Prevadzkovy rezim bodovanie
O Modus prevadzkového rezimu

Pri zvolenom prevadzkovom rezime svieti LED-kontrolka za zodpovedajucim
symbolom.




Kombinacie
tlacidiel —
Specialne funkcie

Zobrazenie nasta-
venej rychlosti
zavedenia

Funkcia

(21)

Tlacidlo pre druh materialu
Pre navolenie pouZzitého pridavného materialu a ochranného plynu. Parametre
SP1 a SP2 su uréené pre pridavné materialy.

Pri zvolenom druhu materialu svieti LED-kontrolka za zodpovedajucim
pridavnym materialom.

(22)

Tla€idlo priemeru/index (priemer drétu)
Pre navolenie pouzitého priemeru drotu. Parameter SP je urCeny pre pridavny
priemer drétu.

Pri zvolenom priemere drétu svieti LED-kontrolka za zodpovedajucim prieme-
rom drétu.

(23)

Zobrazenie CMT-Puls
svieti, ked je zvolena charakteristika CMT/pulz

(24)

Tlacidlo Store
pre vstup do ponuky Setup

(25)

Tlaéidlo Purge (kontrola plynu)

Na nastavenie potrebného mnozstva ochranného plynu na tlakovom
redukénom ventile.

Po stlageni tlacidla na kontrolu plynu prudi ochranny plyn po dobu 30 sekund.
Opéatovnym stladenim sa operacia pred€asne ukonci.

Sucasnym alebo opakovanym stlacanim tlacidiel sa daju vyvolat nasledujuce popisané
Specialne funkcie.

. + . ukaze sa nastavena rychlost’ zavedenia

(napr.: Fdi|10 m/min alebo Fdi|393.70 ipm).

pomocou nastavovacieho kolieska zmerite rychlost zavedenia

Vystup prebehne stlaéenim tlacidla Store.
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Zobrazenie doby
uvodného
prudenia plynu
a doprudenia
plynu

Zobrazenie verzie
softvéru
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B+ 8
[v1a]
©]

zobrazi sa nastavena doba Uvodného prudenia plynu (napr. GPr|
0,1s).

pomocou nastavovacieho kolieska zmerfite dobu uvodného
prudenia plynu

Naslednym stlacenim tlacidla pre postupy (20) sa zobrazi nasta-
vena doba doprudenia plynu (napr. GP0|0,5 s)

pomocou nastavovacieho kolieska zmerite dobu doprudenia plynu

Vystup prebehne stlatenim tlagidla Store.

Okrem verzie softvéru sa pomocou tejto Specialnej funkcie mézu este vyvolavat €islo
verzie databazy zvarania, €islo posuvu drétu, verzia softvéru posuvu drétu, ako aj doba
horenia elektrického obluka.

2]+ [va]

Zobrazi sa verzia softvéru

Naslednym stlacenim tlaCidla pre druh materialu (24) sa zobrazi
Cislo verzie databazy pre zvaranie
(napr.: 0]029 = M0029).

Opatovnym stladenim tladidla pre druh materialu (24) sa zobrazi
Cislo posuvu drbtu (A alebo B pri dvojhlavovom uchyteni), ako aj
verzia softvéru daného posuvu drétu

(napr.: A 1.5]0.23).

Po tretom stlaceni tlaCidla pre druh materialu (24), sa zobrazi
skuto€na doba horenia elektrického obluka od prvého uvedenia
do prevadzky (napr. ,654|32.1“ = 65 432,1 h = 65 432 h, 6 min)

UPOZORNENIE! Zobrazenie doby horenia elektrického obluka sa
nehodi ako zakladna pre vypocet poplatkov za zapoziCanie,
garan¢nych vykonov alebo podobne.

Vystup prebehne stlacenim tlacidla Store.



Ovladaci panel Yard

Ovladaci panel
Yard 2 @ () (8 ((10) (12) (14) (16) (18)
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FLUX CORED WIRE SOLID WIRE TRIGGER
Rutil Steel

Basic Steel £ O Conventional m
CrNi CrNi $8$ O iggerlock m
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0350 0.9 Rutil Duplex rn-| Special 4-step smnnnnn
040 1.0 Basic AlMg
045 © 1.2 2 Metal AISi Spot mode
116 © 1.6 CrNi CuNiFe

(24) | (22) (20) ‘

(25)  (23) (21) (19)

C. Funkcia

(1) Tlagidlo Inch Forward (zavedenie drétu)
Na zavedenie drotovej elektrédy v stave bez plynu a pridu do hadicového
vedenia-zvaracieho horaka

Informacie o priebehu zavedenia drotu sa pri dlh§om stlageni tlacidla zavede-
nia drétu nachadzaju v ponuke Setup, parameter Fdi.
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C.

Funkcia

(2)

Tlacidlo vol'by parametrov
pre zvolenie nasledujucich parametrov:

Hrabka plechu?)
Hribka plechu v mm alebo in.

I\ Zvaraci prad")
Zvaraci prud v A
Pred zaciatkom zvarania sa automaticky ukaze orienta¢na hodnota,
ktora vychadza z naprogramovanych parametrov. PoCas zvarania sa
zobrazuje aktualna skuto¢na hodnota.

Rychlost’ drotu?)
Rychlost drétu v m/min alebo ipm.

“ Zobrazenie F1
Na zobrazenie odberu priadu pohonu PushPull

Zobrazenie odberu pradu pohonu pre posuv drétu
Na zobrazenie odberu prudu pre pohon posuvu drétu

Ak na tlacidle pre navolenie parametrov (2) a na nastavovacom koliesku (18)
svietia zobrazenia, m6ze sa ukazany/navoleny parameter zmenit pomocou
nastavovacieho kolieska (18).

1) Ak je zvoleny niektory z tychto parametrov, su pri zvaracom postupe
MIG/MAG Puls-Synergic a MIG/MAG Standard-Synergic na zaklade
funkcie Synergic automaticky spolu nastavované tiez v3etky iné para-
metre, ako aj parameter zvaracieho napatia.

©)

LED zobrazenie F1
svieti, ked je zvoleny parameter zobrazenia F1

(4)

LED zobrazenie odberu pridu pohonu pre posuv drotu
svieti, ak je zvoleny parameter zobrazenia odberu pridu pohonu pre posuv
drétu

()

Lavy digitalny displej

(6)

LED hrubky plechu
svieti, ked je zvoleny parameter hrabka plechu

(7)

LED zvaracieho pradu
svieti, ked je zvoleny parameter zvaraci prud

(8)

LED rychlosti drétu
svieti, ked je zvoleny parameter rychlost’ drotu

(9)

Zobrazenie prehriatia

sa rozsvieti, ked' sa pradovy zdroj prili$ silne zohrieva (napr. pri prekroceni
doby zapnutia). ObSirnejSie informacie v odseku ,Diagnostika chyb,
odstranovanie chyb*.

(10)

Zobrazenie HOLD
Pri kazdom konci zvarania sa aktualne skuto¢né hodnoty zvaracieho pradu
a zvaracieho napétia ulozia — svieti zobrazenie HOLD.

(11)

LED korekcie dizky elektrického obluka
svieti, ked je zvoleny parameter korekcia dizky elektrického obluka

(12)

LED korekcie uvoliovania kvapiek/korekcie dynamiky/dynamiky
svieti, ked je zvoleny parameter uvolfiovanie kvapiek/korekcia dynamiky/dyna-
mika




Funkcia

(13) LED zvaracieho napitia
svieti, ked je zvoleny parameter zvaracieho napatia
(14) Pravy digitalny displej
(15) LED é. rezimu Job
svieti, ked je zvoleny parameter &islo reZimu Job
(16) LED zobrazenie F3
svieti, ked je zvoleny parameter zobrazenia F3
(17)  Tlacgidlo volby parametrov
pre zvolenie nasledujucich parametrov:
_K; Korekcia dizky elektrického oblika
Na korekciu dizky elektrického oblika
E LED korekcie uvolinovania kvapiek/korekcie dynamiky/dynamiky
Obsadzuje podla pouzitého postupu rozliénu funkciu. Prislusna fun-
kcia bude popisana v kapitole Zvaraci rezim pri zodpovedajucom
postupe.
m Zvaracie napatie
Zvaracie napatie v A
Pred zaciatkom zvarania sa automaticky ukaze orientacna hodnota,
ktora vychadza z naprogramovanych parametrov. Pogas zvarania sa
zobrazuje aktualna skuto¢na hodnota.
08 Cislo rezimu Job°
V postupe rezimu Job na vyvolanie uloZzenych viet parametrov pro-
strednictvom Cisel reZzimu Job
n Zobrazenie F3
Na zobrazenie realneho prikonu v kd. Realny prikon sa musi akti-
vovat v ponuke Setup Urovne 2 — parameter EnE. Ak zobrazenie nie
je aktivované, zobrazi sa prietokové mnozstvo chladiaceho média na
pritomnom chladiacom zariadeni FK 4000 Rob
Ak svietia zobrazenia na tlacidle pre navolenie parametrov (17) a na nastavo-
vacom koliesku (18), mdze sa ukazany/navoleny parameter zmenit pomocou
nastavovacieho kolieska (18).
(18) Nastavovacie koliesko
Na zmenu parametrov. Ak svieti zobrazenie na nastavovacom koliesku, mbéze
sa navoleny parameter menit.
(19) Tlacidlo (tlacidla) postupu

Na vyber zvaracieho postupu

exrx\  Zvaranie MIG/MAG Puls-Synergic
@\  Zvaranie MIG/MAG Standard-Synergic
=\  Standardné ruéné zvaranie MIG/IMAG

o @ Rezim Job

«xm\ Zvaranie TIG s dotykovym zapalovanim
@XM Zvaranie tyCovou elektrodou

Pri zvolenom postupe svieti LED-kontrolka pri zodpovedajucom symbole.
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Zobrazenie nasta-
venej rychlosti
zavedenia
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C.

Funkcia

(20) Tiacidlo prevadzkového rezimu
na vyber prevadzkoveho rezimu
e 2-taktny rezim
B 4-taktny rezim
WO Specialny 4-taktny rezim ($tart zvarania pre hlinik)
6 Prevadzkovy rezim bodovanie
G  Modus prevadzkového rezimu
Pri zvolenom prevadzkovom rezime svieti LED-kontrolka za zodpovedajucim
symbolom.
(21) Tlagidlo pre druh materialu
Pre navolenie pouZitého pridavného materialu a ochranného plynu. Parametre
SP1 a SP2 su uréené pre pridavné materialy.
Pri zvolenom druhu materialu svieti LED-kontrolka za zodpovedajicim
pridavnym materidlom.
(22) Tlacidlo priemeru/index (priemer drotu)
Pre navolenie pouzitého priemeru drétu. Parameter SP je ureny pre pridavny
priemer drétu.
Pri zvolenom priemere drétu svieti LED-kontrolka za zodpovedajucim prieme-
rom drétu.
(23) Zobrazenie prechodového elektrického obluka
Medzi kratkym elektrickym oblukom a rozstrekovanym elektrickym oblikom
vznika prechodovy elektricky obluk zatazeny rozstrekovanim. Ako upozornenie
na tento kriticky rozsah svieti zobrazenie prechodového elektrického obluka.
(24) Tlacidlo Store
pre vstup do ponuky Setup
(25) Tlacidlo Purge (kontrola plynu)

Na nastavenie potrebného mnoZstva ochranného plynu na tlakovom
reduk&nom ventile.

Po stlaceni tla€idla na kontrolu plynu pradi ochranny plyn po dobu 30 sekund.
Opatovnym stlaGenim sa operacia pred€asne ukongi.

Sucasnym alebo opakovanym stla¢anim tlacidiel sa daju vyvolat nasledujuce popisané
Specialne funkcie.

. + . ukaze sa nastavena rychlost’ zavedenia

(napr.: Fdi|10 m/min alebo Fdi|393.70 ipm).

pomocou nastavovacieho kolieska zmerite rychlost zavedenia

Vystup prebehne stlaéenim tlacidla Store.



Zobrazenie doby
uvodného
prudenia plynu
a doprudenia
plynu

Zobrazenie verzie
softvéru

B+ 8
[v1a]
©]

zobrazi sa nastavena doba Uvodného prudenia plynu (napr. GPr|
0,1s).

pomocou nastavovacieho kolieska zmerfite dobu uvodného
prudenia plynu

Naslednym stlacenim tlacidla pre postupy (20) sa zobrazi nasta-
vena doba doprudenia plynu (napr. GP0|0,5 s)

pomocou nastavovacieho kolieska zmerite dobu doprudenia plynu

Vystup prebehne stlatenim tlagidla Store.

Okrem verzie softvéru sa pomocou tejto Specialnej funkcie mézu este vyvolavat €islo
verzie databazy zvarania, €islo posuvu drétu, verzia softvéru posuvu drétu, ako aj doba
horenia elektrického obluka.

2]+ [va]

Zobrazi sa verzia softvéru

Naslednym stlacenim tlaCidla pre druh materialu (24) sa zobrazi
Cislo verzie databazy pre zvaranie
(napr.: 0]029 = M0029).

Opatovnym stladenim tladidla pre druh materialu (24) sa zobrazi
Cislo posuvu drbtu (A alebo B pri dvojhlavovom uchyteni), ako aj
verzia softvéru daného posuvu drétu

(napr.: A 1.5]0.23).

Po tretom stlaceni tlaCidla pre druh materialu (24), sa zobrazi
skuto€na doba horenia elektrického obluka od prvého uvedenia
do prevadzky (napr. ,654|32.1“ = 65 432,1 h = 65 432 h, 6 min)

UPOZORNENIE! Zobrazenie doby horenia elektrického obluka sa
nehodi ako zakladna pre vypocet poplatkov za zapoziCanie,
garan¢nych vykonov alebo podobne.

Vystup prebehne stlacenim tlacidla Store.

63



Ovladaci panel Remote

VsSeobecne

Ovladaci panel
Remote

64

Ovladaci panel Remote je sucastou pradového zdroja Remote. Tento prudovy zdroj
Remote je urCeny pre automatizované alebo robotizované prevadzkovanie a je riadeny
vyluéne cez LocalNet.

Obsluha prudového zdroja Remote mdze prebehnit cez nasledujlice systémové
rozsirenia:

- dialkoveé ovladania,

- rozhrania robotov,

- systémy externych zbernic.

TransPuls Synergic 4000 REMOTE

INTERFACE

¢. Funkcia

(1) Zobrazenie poruchy
svieti, ak sa vyskytla nejaka chyba. VSetky zariadenia pripojené na LocalNet,
ktoré disponuju digitdlnym zobrazovanim, podporuju zobrazenie prisludného
hlasenia chyby.

Zobrazené hlasenia chyb su popisané v odseku ,Diagnostika chyb,
odstranovanie chyb®.

(2) Zobrazenie rozhrania robota
Svieti pri zapnutom pridovom zdroji, ked je na LocalNet napr. pripojené urcité
rozhranie robota alebo urcity systém s externymi zbernicami

(3) Zobrazenie prudového zdroja zap.
Svieti, ked je sietovy kabel zapojeny do siete a ked sa sietovy spina¢
nachadza v polohe — | —




Panel ovladania Remote CMT

Vseobecne Ovladaci panel Remote CMT je sucastou pradového zdroja Remote CMT a prudového
zdroja CMT-Advanced. Prudovy zdroj Remote-CMT a prudovy zdroj CMT-Advanced su
uréené na automatizovanu alebo robotizovanu prevadzku a riadia sa vyhradne cez
LocalNet.

Ovladanie prudového zdroja Remote-CMT a prudového zdroja CMT-Advanced je mozné
pomocou hasledujucich systémovych rozSireni:

- dialkové ovladanie RCU 5000i,

- rozhranie robota ROB 5000,

- systémy externych zbernic.

Ovladaci panel
Remote-CMT a

CMT-Advanced CMT 4000 Advanced REMOTE

INTERFACE

ColdMetalTransfer

C. Funkcia

(1) Zobrazenie poruchy
svieti, ak sa vyskytla nejaka chyba. VSetky zariadenia pripojené na LocalNet,
ktoré disponuju digitdlnym zobrazovanim, podporuju zobrazenie prisludného
hlasenia chyby.

Zobrazené hlasenia chyb su popisané v odseku ,Diagnostika chyb,
odstraniovanie chyb®.

(2) Zobrazenie rozhrania robota
Svieti pri zapnutom pridovom zdroji, ked je na LocalNet napr. pripojené urcité
rozhranie robota alebo urcity systém s externymi zbernicami

(3) Zobrazenie pradového zdroja zap
Svieti, ked je sietovy kabel zapojeny do siete a ked sa sietovy spina¢
nachadza v polohe — | —
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Pripoje, spinace a mechanické komponenty

Prudovy zdroj
TPS 2700

(6) (3) (4)(3) (10) (9)

Pohlad spredu / Pohlad zozadu / Pohlad zboku

C. Funkcia

(1) Pripojenie LocalNet
Standardizovana pripojna zasuvka pre systémové rozsirenia (napr. dialkové
ovladanie, zvaraci horak JobMaster atd’.)

(2) (+) — prudova zasuvka s bajonetovym uzaverom
sluzi na:
- pripojenie kabla kostry pri zvarani TIG,
- pripojenie kabla elektrody alebo kostry pri zvarani tyCovou elektrodou
(v zavislosti od typu elektrody).

(3) Pripojenie ovladania zvaracieho horaka
pre pripojenie riadiaceho konektora od zvaracieho horaka

(4) Zaslepovaci kryt

(5) (-) — prudova zasuvka s bajonetovym uzaverom
sluzi na:
- pripojenie kabla kostry pri zvarani MIG/MAG,
- prudové pripojenie zvaracieho horaka TIG,
- pripojenie kabla elektrody alebo kostry pri zvarani tyCovou elektrodou
(v zavislosti od typu elektrody).

(6) Pripojenie zvaracieho horaka
na pripojenie zvaracieho horaka

(7) Siet'ovy spinac¢
na zapinanie a vypinanie prudového zdroja

(8) Zaslepovaci kryt
ureny pre pripojenie LocalNet

9) Pripojka ochranného plynu

(10) Siet'ovy kabel s tahovym odlahéenim

(11)  Uchytenie cievky drotu s brzdou
na uchytenie normovanych cievok drétu az do max. 16 kg (35.27 Ib.) a prie-
meru max. 300 mm (11.81 in.)

(12)  4-kladkovy pohon
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Prudovy zdroj
TPS 2700 CMT

6 &)@  A110) (9

(7) (8)

Pohlad spredu / Pohlad zozadu / Pohlad zboku

Funkcia

(1)

Pripojenie LocalNet
Standardizovana pripojna zasuvka pre systémové rozsirenia (napr. dialkové
ovladanie, zvaraci horak JobMaster atd.)

(2)

Pripojenie riadenia motora
na pripojenie riadiaceho vedenia od hnacej jednotky CMT

©)

Pripojenie riadenia zvaracieho horaka
pre pripojenie riadiaceho konektora od zvaracieho horaka

(4)

Pripojenie LHSB
pre pripojenie kabla LHSB od hnacej jednotky CMT (LHSB = LocalNet High-
Speed Bus)

(5)

(-) — prudova zasuvka s bajonetovym uzaverom

sluzi na:

- pripojenie kabla kostry pri zvarani MIG/MAG,

- prudové pripojenie zvaracieho horaka TIG,

- pripojenie kabla elektrody alebo kostry pri zvarani tyCovou elektrédou
(v zavislosti od typu elektrody).

(6)

Pripojenie zvaracieho horaka
na pripojenie zvaracieho horaka

(7)

Siet'ovy spina¢
na zapinanie a vypinanie prudového zdroja

(8)

Zaslepovaci kryt
ureny pre pripojenie LocalNet

(9)

Pripojka ochranného plynu

(10)

(+) — prudova zasuvka s bajonetovym uzaverom

sluzi na:

- pripojenie kabla kostry pri zvarani TIG,

- pripojenie kabla elektrody alebo kostry pri zvarani tyCovou elektrédou
(v zavislosti od typu elektrody).

(11)

Siet'ovy kabel s tahovym odlahéenim

(12)

Uchytenie cievky drétu s brzdou
na uchytenie normovanych cievok drétu az do max. 16 kg (35.27 Ib.) a prie-
meru max. 300 mm (11.81 in.)
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Priudovy zdroj TS
4000/5000, TPS
3200/4000/5000,
TIME 5000 Digital

68

C.

Funkcia

(13)

4-kladkovy pohon

Pohlad spredu / Pohlad zozadu

C.

Funkcia

(1)

(-) — pradova zasuvka s bajonetovym uzaverom

sluzi na:

- pripojenie kabla kostry pri zvarani MIG/MAG,

- prudové pripojenie zvaracieho horaka TIG,

- pripojenie kabla elektrody alebo kostry pri zvarani tyCovou elektrédou
(v zavislosti od typu elektrody).

(2)

Siet'ovy spinac¢
na zapinanie a vypinanie prudového zdroja

©)

Zaslepovaci kryt
Uréeny na pripojenie LocalNet alebo pripojenie LHSB (LocalNet High-Speed
Bus)

(4)

Zaslepovaci kryt
Urceny na pripojenie LocalNet alebo pripojenie LHSB (LocalNet High-Speed
Bus)

()

Pripojenie LocalNet
pre spojovacie hadicové vedenie

(6)

Zaslepovaci kryt
Urceny pre pripojenie LHSB (LocalNet High-Speed Bus)

Pripojenie LHSB je pri prudovych zdrojoch CMT sériové.

(7)

Siet'ovy kabel s tahovym odlfahéenim




Prudovy zdroj
CMT 4000 Advan-
ced

Funkcia

(8)

Druha (-) — prudova zasuvka s bajonetovym uzaverom (opcia) slizi na:

- Pripojenie spojovacieho hadicového vedenia pri zvarani MIG/IMAG pre
prehodenie polov (napr. pre zvaranie Innershield a pre zvaranie rirkovym
drétom)

- Specialne pre aplikacie s automatmi a robotmi, pri ktorych je Zelané pri-
pojenie spojovacieho hadicového vedenia a kabla kostry na jednu stranu
prudového zdroja (napr. v skrifovom rozvadzadi)

Druha (+) — pradova zasuvka s bajonetovym uzaverom (opcia)
Na pripojenie dalSieho prudoveho kabla

Zaslepovaci kryt

Ak nie su k dispozicii opcie druha (-) — prudova zasuvka s bajonetovym
uzaverom alebo druha (+) — priudova zasuvka s bajonetovym uzaverom na
prudovom zdroji.

(9)

(+) — prudova zasuvka s bajonetovym uzaverom slizi na:

- pripojenie prudového kabla zo spojovacieho hadicového vedenia pri
zvarani MIG/MAG,

- pripojenie kabla kostry pri zvarani TIG,

- pripojenie kabla elektrody alebo kostry pri zvarani tyCovou elektrodou
(v zavislosti od typu elektrody).

ColdMetalTransfer

Pohlad spredu / Pohlad zozadu

C.

Funkcia

(1)

Pripojenie kabla kostry

sluzi na:

- pripojenie kabla kostry pri zvarani MIG/MAG, pri zvarani CMT a pri
zvarani CMT Advanced,

- pripojenie kabla elektrody alebo kostry pri zvarani tyCovou elektrodou
(v zavislosti od typu elektrody).

()

Siet'ovy spinaé
na zapinanie a vypinanie prudového zdroja
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Funkcia

©)

Prudova zasuvka s bajonetovym uzaverom

sluzi na:

- pripojenie prudoveho kabla zo spojovacieho hadicového vedenia pri
zvarani MIG/MAG, pri zvarani CMT a pri zvarani CMT Advanced,

- pripojenie kabla elektrédy alebo kostry pri zvarani tyCovou elektrédou
(v zavislosti od typu elektrody).

(4)

Zaslepovaci kryt
Uréeny na pripojenie LocalNet

(5)

Zaslepovaci kryt
Uréeny na pripojenie LocalNet

(6)

Pripojenie LocalNet
pre spojovacie hadicové vedenie

(7)

Pripojka LHSB (LocalNet High-Speed Bus)

(8)

Siet'ovy kabel s tahovym odlahéenim




Instalacia a uvedenie do prevadzky
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Minimalna vybava pre zvaracsku prevadzku

Vseobecne Vzdy v zavislosti od daného zvaracieho postupu je potrebna urcita minimalna vybava,
gby sa dalo pracovat s prudovym zdrojom.
Dalej sa popisuju zvaracie postupy a zodpovedajuca minimalna vybava pre rezim

zvarania.
Zvaranie - Pruadovy zdroj
MIG/MAG chla- - Kabel kostry
dené plynom - Zvaraci horak MIG/MAG, chladeny plynom

- Pripojka plynu (napajanie ochranného plynu)

- Posuv drétu (iba pri TS 4000/5000, TPS 3200/4000/5000)

- Spojovacie hadicové vedenie (iba pri TS 4000/5000, TPS 3200/4000/5000)
- Drbtova elektroda

Zvaranie - Prudovy zdroj
MIG/MAG chla- - Chladiace zariadenie
dené vodou - Kaébel kostry

- Zvaraci horak MIG/MAG, chladeny vodou

- Pripojka plynu (napajanie ochranného plynu)

- Posuv drbtu (iba pri TS 4000/5000, TPS 3200/4000/5000)

- Spojovacie hadicové vedenie (iba pri TS 4000/5000, TPS 3200/4000/5000)
- Drbtova elektroda

Zvaranie - Pradovy zdroj (TS 4000/5000, TPS 3200/4000/5000)
MIG/MAG auto- - Rozhranie robota alebo napojenie externej zbernice
matizované - Kabel kostry

- Roboticky zvaraci horak MIG/MAG alebo strojovy zvaraci horak MIG/MAG (pri
vodou chladenych robotickych alebo strojovych zvaracich horakoch je dodato¢ne
potrebné chladiace zariadenie)

- Pripojka plynu (napéjanie ochranného plynu)

- Posuv drotu

- Spojovacie hadicové vedenie

- Drbtova elektréda

Zvaranie CMT - Prudovy zdroj CMT
ruéne - Kabel kostry
- Zvaraci horak CMT vratane hnacej jednotky CMT a zasobnika drétu CMT (pri vodou
chladenych aplikaciach CMT je dodato¢ne potrebné chladiace zariadenie)
- Posuv drétu CMT (iba pri TPS 3200/4000/5000)
- Spojovacie hadicové vedenie CMT (iba pri TPS 3200/4000/5000)
- Drobtova elektroda
- Pripojka plynu (napdjanie ochranného plynu)
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Zvaranie CMT - Prudovy zdroj CMT: TPS 3200 / 4000 / 5000 (alebo pradovy zdroj CMT-Remote
automatizované s dialkovym ovladanim RCU 5000i)

- Rozhranie robota alebo napojenie externej zbernice

- Kébel kostry

- Zvaraci horak CMT vratane hnacej jednotky CMT

- Chladiace zariadenie

- Posuv drétu CMT

- Spojovacie hadicové vedenie CMT

- Zasobnik drétu CMT

- Drbtova elektroda

- Pripojka plynu (napajanie ochranného plynu)

Zvaranie CMT - Prudovy zdroj CMT 4000 Advanced
Advanced - Dialkové ovladanie RCU 5000i
- Rozhranie robota alebo napojenie externej zbernice
- Kaébel kostry
- Zvaraci horak CMT vratane hnacej jednotky CMT
- Chladiace zariadenie
- Posuv drotu CMT
- Spojovacie hadicové vedenie CMT
- Zasobnik drotu CMT
- Drbtova elektroda
- Pripojka plynu (napajanie ochranného plynu)

Zvaranie TIG-DC - Prudovy zdroj
- Kabel kostry
- Zvaraci horak TIG s plynovym posuvacom
- Pripojka plynu (napjanie ochranného plynu)
- Pridavny material v zavislosti od konkrétnej aplikacie

Zvaranie tyéovou -  Prudovy zdroj
elektrédou - Kabel kostry
- Drziak elektrédy

- TyCové elektrody
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Pred insStalaciou a uvedenim do prevadzky

Bezpecnost /A NEBEZPECGENSTVO!

Nebezpecenstvo spdsobené nespravnym oviadanim.

Nasledkom mdzu byt vazne poranenia osdb alebo posSkodenie zariadenia.

» Opisané funkcie pouzivajte az vtedy, ked si precitate a pochopite cely navod na
obsluhu.

» Opisané funkcie pouzivajte az vtedy, ked si podrobne precitate navod na obsluhu
vSetkych systémovych komponentov, hlavne bezpecnostné predpisy, a ked im poro-
zumiete.

Pouzitie podla Tento pradovy zdroj je uréeny vyluéne na zvaranie MIG/MAG, zvaranie tyovou

uréenia elektrédou a zvéaranie TIG. Kazdé iné pouZitie alebo pouZitie presahujuce tento ramec sa
povazuje za pouZitie v rozpore s ur€enim. Za poskodenia z toho vyplyvajuce vyrobca
neruci.

K pouzitiu podfla uréenia patri tiez

- dodrzanie vSetkych upozorneni z navodu na obsluhu,

- dodrzZiavanie kontrolnych postupov a prac pri udrzbe.

Pokyny Zariadenie je odsku$ané podla stupria krytia IP 23, to znamena:
na instalovanie - ochranu proti vniknutiu pevnych cudzich telies vaésich ako g 12,5 mm (0.49 in.),

- ochranu proti striekajicej vode az do uhla 60° od kolmice.

Toto zariadenie sa v zmysle krytia IP 23 mbze nainstalovat a prevadzkovat na volnom
priestranstve. Je potrebné zabranit bezprostrednému ucinku vlhkosti (napr. v désledku
dazda).

/A NEBEZPECENSTVO!

Zariadenia mo6zu pri prevrateni alebo pade ohrozit’ Zivot.
» Zariadenia, podstavné konzoly a pojazdovy vozik postavte na stabilny rovny a pevny
podklad.

Vetraci kanal predstavuje podstatné bezpeénostné zariadenie. Pri volbe miesta
nainstalovania treba dbat na to, aby chladiaci vzduch mohol neruSene vstupovat alebo
vystupovat cez vzduchové §trbiny na prednej alebo zadnej strane. Vyskytujuci sa elek-
tricky vodivy prach (napr. pri briseni) sa nesmie priamo nasavat do zariadenia.

Siet'ova pripojka Zariadenia su dimenzované na sietové napatie uvedené na vykonovom Stitku. Ak u
vasho prevedenia zariadenia nie je nainstalovany sietovy kabel alebo sietova zastrcka,
musia byt tieto namontované v sulade s narodnymi normami. Istenie sietového privodu
sa uvadza v technickych udajoch.
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UPOZORNENIE!

Nedostatoéne dimenzovana elektroinstalacia méze viest’ k zavaznym materialnym
Skodam.

Sietovy privod a tieZ jeho istenie treba nadimenzovat zodpovedajuc existujucemu
prudovému napdjaniu. Platia technické udaje uvedené na vykonovom Stitku.

Pre pradovy zdroj TIME 5000 Digital plati:

Sériove sietové zastréky dovoluju prevadzku so sietovym napatim az do 400 V. Pre
sietové napéatia az do 460 VV namontujte na to uréenu sietovu zastréku alebo priamo
nainstalujte sietové napajanie.




Pripojenie siet’'ového kabla pri prudovych zdrojoch

USA

VsSeobecne

Predpisané
sietfové kable
a tahové
odlahcéenia

Bezpecnost’

Pripojenie
sietového kabla

Prudové zdroje USA sa dodavaju bez sietového kabla. Pred uvedenim do prevadzky
musi byt pre pripojku napatia namontovany prislusny sietovy kabel.

Tahové odlah&enie pre prierez kabla AWG 10 je namontované na pradovom zdroji.
Tahové odlah&enia pre vacsie prierezy kablov treba adekvatne nadimenzovat.

Prudovy zdroj Siet'ové napitie Prierez kabla

TS 4000/5000, TPS 4000/5000, 3x460V AWG 10

CMT 4000 Advanced 3x230V AWG 6

TPS 3200 3x460V AWG 10
3x230V AWG 8

AWG ... American Wire Gauge (= americky rozmer drotu)

/A NEBEZPECENSTVO!

Nebezpecenstvo nespravne vykonanych prac.

Nasledkom mézu byt vazne poranenia osdb alebo materidlne Skody.

» Prace opisané niZSie smie vykonavat iba vyskoleny odborny personal.
» Riadte sa prisluSnymi narodnymi normami a smernicami.

/\ POZOR!

Nebezpecenstvo v dosledku nespravne pripraveného sietového kabla.

Nasledkom mézu byt skraty a materialne Skody.

» Vsetky fazové vodiCe spolu s ochrannym vodi¢om odizolovaného sietového kabla
opatrite kablovymi koncovkami (dutinkami).

E| Odmontujte lavy bo¢ny diel prudového zdroja.
E| Odizolujte koniec sietového kabla na dizke cca 100 mm (4 in.).

UPOZORNENIE!

Ochranny vodi€ (zeleny alebo zeleny so zltymi pasmi) by mal byt’ priblizne o
10 — 15 mm (0,4 - 0,6 in) dlhSi ako fazové vodice.
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Fazové vodiCe a ochranny vodi¢ sietového kabla opatrite kablovymi koncovkami,
kablové koncovky zafixujte krimpovacimi klieStami.

/\ POZOR!

Nebezpecenstvo skratov!

Ak sa nepouziju kablové koncovky, hrozi nebezpecenstvo skratov medzi fazovymi

vodi¢mi alebo medzi fazovymi vodi¢mi a ochrannym vodiCom.

» Vsetky fazové vodiCe, ako aj ochranny vodi¢ odizolovaného sietového kabla,
opatrite kablovymi koncovkami.

Na tahovom odlah&eni uvolnite
skrutky (2x) a zvernd maticu, velkost
klaca 30.

E| Sietovy kabel zasunut do tahového
odlah¢&enia

UPOZORNENIE!

sietovy kabel zasunte natolko, aby sa
mohli ochranny vodi¢ a fazové vodice
riadne pripojit’ na blokovu svorku.

Pritiahnite zvernu maticu, velkost
klfa¢a 30 mm.

Pritiahnite skrutky (2x).

Sietovy kabel starostlivo pripojte na
blokovu svorku:

- ochranny vodi€ (zeleny alebo
zeleny so Zltymi pasmi) na
pripojke PE,

- fazové vodice na pripojke L1 — L3.

E Opat namontujte lavy bocny diel
prudového zdroja.



Vymeiite tahové
odrlahc¢enie.

II' Odmontujte lavy bo¢ny diel prudového
zdroja.

Odstranite skrutky (2x) na pritomnom
tahovom odlahceni.

Existujuce tahové odlah&enie vyberte
dopredu.

Odstrante skrutky pre plech adaptéra,
odstrante plech adaptéra.

E| Do plechu drziaka vsadte Sesthrannu
skrutku, velkost klu¢a 50 mm.

UPOZORNENIE!

Pre spolahlivé uzemnovacie spojenie
ku skrini pradového zdroja musia
vrcholy na Sesthrannej skrutke sme-
rovat’ k plechu drziaka.

|E| Prednu Cast velkého tahového
odlahé&enia naskrutkujte do Sesthran-
nej skrutky, velkost kfuc¢a 50 mm.
Sesthranna skrutka, velkost kltU¢a
50 mm, sa rozoprie v plechu drziaka.

Velké tahové odlahenie zaveste na
skrini a upevnite 2 skrutkami.

Pripojenie sietového kabla

Opat namontujte lavy boc¢ny diel
prudového zdroja.
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Uvedenie do prevadzky

Bezpecnost’

Poznamky k chla-
diacemu zariade-
niu

Informacie
k systémovym
komponentom

80

/\ NEBEZPECENSTVO!

Zasah elektrickym pradom méze byt smrtelny.

Ak je prudovy zdroj poc€as inStalacie napojeny na siet, hrozi nebezpecenstvo zavaznych

Urazov a materialnych skod.

» VSetky prace na zariadeni vykonavaijte iba v pripade, ze sietovy vypinac pradového
zdroja je v pozicii - O -.

» VSetky prace na zariadeni vykonavaijte iba v pripade, ze pradovy zdroj je odpojeny
od siete.

/\ NEBEZPECENSTVO!

Nebezpecenstvo zasahu elektrickym pridom v désledku elektricky vodivého pra-

chu v zariadeni.

Nasledkom mézu byt vazne poranenia os6b alebo materialne Skody.

» Zariadenie prevadzkujte iba s nainstalovanym vzduchovym filtrom. Vzduchovy filter
je délezité bezpeénostné zariadenie na dosiahnutie stupria krytia IP 23.

Pre nasledujuce aplikacie sa odporuca chladiace zariadenie FK 4000 R:
- prudové zdroje TS 4000 / 5000, TPS 3200 / 4000 / 5000

- Zvaraci horak JobMaster

- Zvaraci horak PushPull

- Robotizovany rezim

- Hadicové vedenia s dizkou nad 5 m

- Zvaranie MIG/MAG Puls-Synergic

- Zvérania vo vy$8om vykonovom rozsahu vSeobecne

Prudové napajanie chladiaceho zariadenia prebehne cez prudovy zdroj. Ked sa sietovy
spinac prudového zdroja prepne do polohy — | —, je chladiace zariadenie pripravené.

Dalsie informacie k chladiacemu zariadeniu vygitate z navodu na obsluhu chladiaceho
zariadenia.

Dalej popisané pracovné kroky a &innosti obsahuju upozornenia pre rézne systémové
komponenty, akymi su:

- pojazdovy vozik,

- chladiace zariadenia,

- uchytenia podavaca drétu,

- podavace drbtu,

- spojovacie hadicové vedenia,

- zvaraci horak,

- atd.

Presné informacie o montazi a pripojeni systémovych komponentov vyc€itate zo zodpo-
vedajucich navodov na obsluhu systémovych komponentov.



Prehlad

,=Uvedenie do prevadzky“ sa sklada z nasledujucich usekov:

uvedenie TPS 2700 do prevadzky,
Uvedenie do prevadzky TS 4000 / 5000, TPS 3200 / 4000 / 5000
Uvedenie do prevadzky CMT 4000 Advanced
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Uvedenie TPS 2700 do prevadzky

VsSeobecne

Odporucanie pre
vodou chladené
aplikacie

Pripojenie flase s
ochrannym ply-
nom

82

Uvedenie prudového zdroja TPS 2700 do prevadzky je popisané na zaklade ru¢ného,
plynom chladeného aplikovania MIG/MAG.

- PouZite pojazdovy vozik PickUp

- Chladiace zariadenie namontujte na pojazdovy vozik PickUp

- Prudovy zdroj TPS 2700 namontujte na chladiacom zariadeni

- pouZite iba vodou chladené zvéaracie horaky s externym pripojenim vody
- Pripojky vody zvaracieho horaka pripojte priamo na chladiace zariadenie

/\  NEBEZPECENSTVO!

Nebezpecenstvo zavaznych poraneni os6b a $kéd na majetku v dosledku prevr-
hnutych flia§ s ochrannym plynom.

Flrase s ochrannym plynom postavte na stabilny rovny a pevny podklad. FfaSe s
ochrannym plynom zaistite proti prevrateniu.

Dodrziavajte bezpecnostné predpisy vyrobcov flia§ s ochrannym plynom.

Fradu s ochrannym plynom stabilne
postavte na rovny a pevny podklad

Frasu s ochrannym plynom zaistite
proti prevrateniu — avSak nie na hrdle
flase

Odstranite ochranny kryt z flase s
ochrannym plynom

[4] Kratko otvorte ventil flase s
ochrannym plynom pre odstranenie
okolitych necistot

Prekontrolujte tesnenie na redukénom
ventile

[6] Redukeny ventil naskrutkujte na flasu
s ochrannym plynom a pevne ho
utiahnite

Plynovi hadicu pripojte na TPS 2700 . . .
Redukény ventil pomocou plynovej

hadice spojte s pripojkou ochranného
plynu na pradovom zdroji

UPOZORNENIE!

Zariadenia pre USA sa dodavaju s adaptérom pre plynovu hadicu:
» adaptér zalepte alebo utesnite,

» prekontrolujte plynotesnost adaptéra.




Vytvorenie spoje-
nia na kostru

Pripojenie
zvaracieho
horaka

Zasuvanie/
vymena posu-
vovych kladiek

X

Kabel kostry pripojte na TPS 2700

[T
v
[/

AYAVAV/AV/

AYAY,

<

SVAY/AY/AY

Dl

Zvaraci horak pripojte na TPS 2700

Kabel kostry zasurite do (-) — prudovej
zasuvky a zablokujte ho

[2] Druhym koncom kabla kostry vytvorte
spojenie ku obrobku

E| Spravne vybaveny zvaraci horak
so vstupnou rurkou vpredu zasurite do
pripojky zvaracieho horaku

Prevle€nu maticu ru¢ne pevne pritiah-
nite kvoli upevneniu

Riadiaci konektor zvaracieho horaka
nasufite na pripojke riadenia hordka
a zablokuijte ho

UPOZORNENIE!

Pri zmene dizky a/alebo prierezu hadi-
cového vedenia zvaracieho horaka sta-
novte odpor r zvaracieho obvodu

a indukénost’ L zvaracieho obvodu
(pozri ,,ObSirnejSie nastavenia“).

Aby sa zarucilo optimalne prepravovanie drétovej elektrody, musia sa posuvové kladky
prispdsobit’ zvaranému priemeru drétu, ale aj legovaniu drétu.

UPOZORNENIE!

Pouzivajte iba posuvové kladky zodpo-
vedajuce prislusnej drétovej elektrode!

Prehlad dostupnych posuvovych kladiek
a ich moznosti nasadenia sa nachadza v
zoznamoch nahradnych dielov.

Zariadenia pre USA sa dodavaju bez

posuvovych kladiek. Po zasunuti cievky
drbétu vsadte posuvové kladky.
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Zasuvanie cievky A

!
drétu POZOR!

Nebezpecenstvo zraneni v dosledku pruzného uc€inku navinutej drétovej elektrody.
Pri vsadeni cievky drotu pevne zadrzte koniec drétovej elektrody, aby sa zabranilo zrane-
niam v dosledku naspat vystrelenej drétovej elektrody.

/\ POZOR!

Nebezpecenstvo zranenia v désledku padajucej cievky s drotom.
Treba zabezpecit pevné dosadnutie cievky drotu na uchyteni tejto cievky drotu.

Zasuvanie prs- A

o . POZOR!
tencovej cievky

Nebezpecenstvo zraneni v désledku pruzného u€inku navinutej drétovej elektrody.
Pri vsadeni cievky drotu pevne zadrzte koniec drétovej elektrody, aby sa zabranilo zrane-
niam v dosledku naspat vystrelenej drétovej elektrody.

/\ POZOR!

Nebezpecenstvo zranenia v désledku padajucej cievky s drotom.
Treba zabezpedit pevné dosadnutie cievky drétu na uchyteni tejto cievky drétu.
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Vbehnutie
drétovej
elektrody

UPOZORNENIE!

Pri pracach s prstencovymi cievkami pouzivajte vyluéne adaptér pre prstencové
cievky obsiahnuty v rozsahu dodavky zariadenia!

/\ POZOR!

Nebezpecenstvo zranenia v désledku padajicej prstencovej cievky.
Prstencovu cievku na dodanom adaptéri na prstencové cievky nasadte tak, aby prieCky
prstencovej cievky lezali vo vnutri vodiacich drazok adaptéra na prstencové cievky.

/\  POZOR!

Nebezpeéenstvo zraneni v désledku pruzného uéinku navinutej drétovej elektrédy.
Pri zasuvani drotovej elektrédy do 4-kladkového pohonu pevne zadrzte koniec drétovej
elektrédy, aby sa zabranilo zraneniam spdsobenym dozadu vystrefujucou drotovou
elektrodou.

/\ POZOR!

Nebezpecenstvo poskodenia zvaracieho horaka v dosledku ostrohranného konca
drotovej elektrédy.
Koniec drbétovej elektrody pred zavedenim dbkladne odihlite.
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[e=ng

POZOR!

A

tovou elektrédou.

(6]

Pri stlaceni tlacidla pre zavedenie drétu/Inch Forward so zvaracim horakom nemanipu-

lujte v blizkosti tvare a tela.

benych vysuvajucou sa dr

0Sso

a

Nebezpecenstvo zraneni sp
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Nastavenie UPOZORNENIE!
pritlacného tlaku
Pritlaény tlak nastavte tak, aby sa
drétova elektréoda nedeformovala, aby
bol v8ak zaruéeny bezchybny transport
drotu.
Orientacné hodnoty Kladky s polkru- Trapézové Plastové kladky
pritlaéného tlaku hovym profilom kladky
Hlinik 1,5 - 3,5-45
Ocef 3-4 1,5 -
CrNi 3-4 1,5 -

Nastavenie erdy UPOZORNENIE!

Po uvol'neni tla¢idla horaka nema cievka drotu dobiehat'.
Brzdu pripadne dodato¢ne nastavte.
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Montaz brzdy

88

/\ POZOR!

Nebezpeéenstvo v désledku padajucej cievky drotu.

Aby sa zarucilo pevné dosadnutie cievky drétu a optimalny brzdovy u&inok, montaz

brzdy vykonajte podla nasledujuceho vyobrazenia.

VAR

KLEBER,
GLUE,
COLLE

PVC




Uvedenie do prevadzky TS 4000/ 5000, TPS 3200 /
4000 / 5000, TIME 5000 Digital

VsSeobecne

Montaz
systémovych
komponentov
(prehlad)

Uvedenie prudovych zdrojov TS 4000 / 5000 a TPS 3200 / 4000 / 5000 do prevadzky je
opisané na zaklade ru€nej, vodou chladenej aplikacie MIG/MAG.

Nasledujuce vyobrazenie vam ma poskytnut prehfad o Struktare jednotlivych
systémovych komponentov.

Podrobné informacie o jednotlivych pracovnych krokoch ziskate z prislusnych navodov
na obsluhu systémovych komponentov.
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Zafixovanie
tahového
odlahéenia

Pripojenie spojo-
vacieho hadi-
cového vedenia

90

Zafixovanie tahového odlahéenia na posuve drétu

UPOZORNENIE!

II' Cap tahového odlahéenia na strane

pradového zdroja zo spojova-
cieho-hadicového vedenia zavedte do
otvoru na dne pojazdového vozika,
navrhnutého na tento ucel

Tahové odlah&enie pevne utiahnite
dvomi skrutkami z obsahu dodavky
spojovacieho hadicového vedenia na
dne pojazdového vozika

P're spojovacie hadicové vedenia s
dizkou 1,2 m (4 ft.) nie je uréené
Ziadne tahové odlahgenie.

Cap tahového odlah&enia na strane
posuvu drétu zo spojovacieho hadi-
cového vedenia zavedte do otvoru na
posuve drétu navrhnutého na tento
ucel

Tahové odrah&enie pevne priskrut-
kujte dvomi skrutkami z obsahu
dodavky spojovacieho hadicového
vedenia na posuv drotu

Pri plynom chladenych systémoch nie je pritomné ziadne chladiace zariadenie.
Pripojenie pripojok vody odpada pri plynom chladenych systémoch.




Pripojenie flase s
ochrannym ply-
nom

Bajonetovu zastréku zvaracieho napatia zo spojovacieho hadicového vedenia
zasunte do (+) — zasuvky a pooto¢enim ju zablokujte

E| ZastrCku LocalNet spojovacieho hadicového vedenia zasurite na pripojke LocalNet

a zafixujte ju prevle€nou maticou

E| Iba pri pradovych zdrojoch:
Pripojte zastréku LHSB na pripojke LHSB

[=] [=] [2]

(1)

[~

/\ NEBEZPECENSTVO!

Na chladiacom zariadeni pripojte hadicu pre privod vody — modru (3)
Na chladiacom zariadeni pripojte hadicu pre spatny odtok vody — Eervenu (2)
Hadicu ochranného plynu pripojte na reduk&énom ventile ffaSe s ochrannym plynom

Na posuve drétu pripojte spojovacie hadicové vedenie

Nebezpecenstvo zavaznych poraneni oséb a $kéd na majetku v désledku prevr-

hnutych flia§ s ochrannym plynom.

Frase s ochrannym plynom postavte na stabilny rovny a pevny podklad. Flase s

ochrannym plynom zaistite proti prevrateniu.

Dodrziavajte bezpecnostné predpisy vyrobcov flia§ s ochrannym plynom.

s N
e 2

(-

3]
[4]

[e]

Fladu s ochrannym plynom zafixujte na pojazdovom
voziku

UPOZORNENIE!

Ffasu s ochrannym plynom postavte
na dno pojazdového vozika

Frasu s ochrannym plynom pomocou
popruhu flase v hornej Casti flaSe s
ochrannym plynom (nie v8ak na hrdle
ffase) zaistite proti prevrateniu

Odstrarnite ochranny kryt z flase s
ochrannym plynom

Kratko otvorte ventil flade s
ochrannym plynom pre odstranenie
okolitych necistot

Prekontrolujte tesnenie na redukénom
ventile

Reduké&ny ventil naskrutkujte na flasu
s ochrannym plynom a pevne ho
utiahnite

Hadicu ochranného plynu zo spojova-
cieho hadicového vedenia pomocou
plynovej hadice spojte s redukénym
ventilom

Zariadenia pre USA sa dodavaju s adaptérom pre plynovu hadicu:

» adaptér zalepte alebo utesnite,
» prekontrolujte plynotesnost adaptéra.

91




Vytvorenie spoje-
nia na kostru

Pripojenie
zvaracieho
horaka

Dalsie éinnosti

92

Pripojka zvaracieho horaka a pripojka riadenia
horéka na VR 4000

Kabel kostry zasurite do (-) — prudovej
zasuvky a zablokujte ho

[2] Druhym koncom kabla kostry vytvorte

[1]

[2]
3]

spojenie ku obrobku

Spravne vybaveny zvaraci horak so
vstupnou rurkou vpredu zasurite do
pripojky zvaracieho horaka na posuve
drétu

Prevle€nu maticu ruéne pevne pritiah-
nite kvéli upevneniu

Riadiaci konektor zvaracieho horaka
nasunte na pripojke riadenia horaka
a zablokujte ho

UPOZORNENIE!

Pri zmene dizky a/alebo prierezu hadi-
cového vedenia zvaracieho horéaka sta-
novte odpor r zvaracieho obvodu

a indukénost’ L zvaracieho obvodu
(pozri ,,ObSirnejSie nastavenia“).

Nasledujuce pracovné kroky vykonajte podla navodu na obsluhu posuvu drétu:

II' posuvové kladky nasadte do posuvu drétu,

E| do posuvu drotu nasadte cievku drétu alebo prstencovu cievku s adaptérom na prs-

tencové cievky,

E| nechajte vbehnut drétovu elektrédu,

E| nastavte pritlacny tlak,
E| nastavte brzdu.



Uvedenie do prevadzky CMT 4000 Advanced

Montaz Nasledujuce vyobrazenie vam ma poskytnut’ prehlad o Strukture jednotlivych
systémovych systémovych komponentov.

komponentov Podrobné informacie o jednotlivych pracovnych krokoch ziskate z prislusnych navodov
(prehrlad) na obsluhu systémovych komponentov.

/\ NEBEZPECENSTVO!

Nebezpecenstvo zavaznych poraneni oséb a $kéd na majetku v désledku prevr-
hnutych flia§ s ochrannym plynom.

Frase s ochrannym plynom postavte na stabilny rovny a pevny podklad. Ffase s
ochrannym plynom zaistite proti prevrateniu.

Dodrziavajte bezpenostné predpisy vyrobcov flia§ s ochrannym plynom.

Montéaz systémovych komponentov Nasadenie posuvu drétu a postavenie flase s
ochrannym plynom

1) Chladiace zariadenie a prudovy zdroj aj na zadnej strane upevnite vzdy 2 skrutkami
2) PrediZenie uchytenia flia$

Pripojte spojova- Detailné informacie o jednotlivych pracovnym krokoch najdete v prislusnych navodoch

cie hadicové na obsluhu systémovych komponentov.
vedenie, zvaraci [1] Tahové odlahgenia spojovacieho hadicového vedenia CMT upevnite na pojazdovy
horak CMT a

; g ~ vozik a na posuv drétu

zasobnik drétu ] ] ) ] ) o ; . ) R
E| Spojovacie hadicové vedenie pripojte k prudovému zdroju a k posuvu drbtu
E Na hnacej jednotke CMT pripojte spojovacie hadicové vedenie

[4] Pripojte zésobnik drotu

E| Pripojte spojovacie hadicové vedenie na posuve drétu
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DalSie ¢innosti

Pripravte posuv
drétu

94

E| Pripojte hadicu podavania drétu

E| Vytvorte spojenie na kostru medzi obrobkom a prddovym zdrojom
E Pripojte flaSu s ochrannym plynom

E| Pripojte dialkové ovladanie RCU 5000i

E| Vytvorte pripojenie k riadeniu robota

Nasledujuce pracovné kroky vykonajte podla navodu na obsluhu posuvu drétu:
|I| posuvoveé kladky nasadte do posuvu drétu,

E| do posuvu drotu nasadte cievku drotu alebo prstencovu cievku s adaptérom na prs-
tencové cievky,

nechajte vbehnut drétovu elektrodu,
[4] nastavte pritlacny tlak,
[5] nastavte brzdu.



Zvaraci rezim
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Prevadzkové rezimy MIG/MAG

VsSeobecné
informacie

Symbolika a
vysvetlenie

/\ NEBEZPECENSTVO!

Nespravna obsluha moze sposobit’ zavazné poranenia os6b a materialne skody.

» Popisané funkcie pouzivajte az vtedy, ked si preCitate a pochopite cely navod na
obsluhu.

» Popisané funkcie pouzivajte az vtedy, ked si kompletne precitate navod na obsluhu
vSetkych systémovych komponentov, hlavne bezpecnostné predpisy, a ked im poro-
zumiete.

Udaje o nastaveni, rozsahu nastavenia a rozmerovych jednotkach dostupnych paramet-
rov vycitate z ponuky Setup.

a N A

Stlacte tlacidlo horaka Tladidlo horaka podrzte Tladidlo horaka uvolnite
stlacené
GPr
Predfuk plynu
I-S

Faza Startovacieho prudu: rychle zahriatie zakladného materialu napriek vysokému
odvadzaniu tepla na zaciatku zvarania.

SL
Slope: kontinudlne poklesnutie Startovacieho prudu na zvaraci prud a zvaracieho
pradu na prud koncového kratera.

|
Faza zvaracieho prudu: rovhomerné vnasanie tepla do zakladného materialu vyhria-
teho predtym vnesenym teplom.

I-E

Faza koncového kratera: na zabranenie miestnemu prehriatiu zakladného materialu
v désledku nahromadenia tepla na konci zvarania. Zabrani sa moznému prepadnutiu
zvaroveho Sva.

GPo
Dofuk plynu
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2-taktny rezim

4-taktny rezim

98

\

GPr

GPo

Prevadzkovy rezim ,2-taktny rezim“ je vhodny na
- stehovacie prace,

- kratke zvarové spoje,

- automatizovany a robotizovany rezim.

&
0

| A [

* +
-

Y

e

GPr

GPo

Prevadzkovy rezim ,4-taktny reZzim“ je vhodny na dlh&ie zvarové spoje.




Specialny 4-takt

Bodovanie

Prevadzkovy rezim ,Specialny 4-takt® je vhodny najma pre zvaranie hlinikovych
materialov. Vysoka tepelna vodivost hlinika je zohladnena na zaklade Specialneho
priebehu zvaracieho prudu.

Prevadzkovy rezim ,bodovanie” je vhodny pre zvarové spoje na prekrytych plechoch.

Spdsob postupu pre vytvorenie zvarového Sva:
E| zvaraci horak drzte vo zvislej polohe,

[2] stlacte a uvolnite tlacidlo horaka,

|§| zachovajte polohu zvéaracieho horaka,

E pockajte na dobu doprudenia plynu,

[5] nadvihnite zvaraci horak.

N . N
fi{}:l fl{}:l
A

GPr SPt GPo t

Opéatovnym stlacenim tladidla horaka sa proces zvarania méze pred¢asne prerusit.
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Zvaranie MIG/MAG

Bezpecnost’

Vseobecné
¢innosti pred
zvaranim
MIG/MAG

Prehlad

100

/\ NEBEZPECENSTVO!

Nebezpecenstvo spdsobené nespravnym oviadanim.
Nasledkom mdzu byt vazne poranenia osdb alebo posSkodenie zariadenia.

>

>

Opisané funkcie pouzivajte az vtedy, ked si precitate a pochopite cely navod na
obsluhu.

Opisané funkcie pouzivajte az vtedy, ked si podrobne precitate navod na obsluhu
vSetkych systémovych komponentov, hlavne bezpecnostné predpisy, a ked im poro-
zumiete.

/\ NEBEZPECENSTVO!

Zasah elektrickym pradom méze byt smrtel'ny.
Ak je prudovy zdroj poCas inStalacie napojeny na siet, hrozi nebezpecenstvo zavaznych
urazov a materialnych $kod.

>

>

V3etky prace na zariadeni vykonavajte iba v pripade, Ze sietovy vypina¢ prudového
zdroja je v pozicii - O -.

V3etky prace na zariadeni vykonavajte iba v pripade, Ze pradovy zdroj je odpojeny
od siete.

[] [~

Iba pri pouziti chladiaceho zariadenia a vodou chladeného zvéracieho horaka:

- TPS 2700 s vodnym chladenim:
vodné hadice zvaracieho hordka nasurnite na zodpovedajlice nasuvné pripojky
na chladiacom zariadeni

- TS 4000 /5000, TPS 3200 / 4000 / 5000 s vodnym chladenim:
vodné hadice zvaracieho hordka nasurite na zodpovedajlice nasuvné pripojky
na posuve drétu

Zasunte sietovu zastréku

Sietovy spinac¢ prepnite do polohy — | —:
- vSetky zobrazenia na ovladacom paneli sa nakratko rozsvietia
- akje k dispozicii: chladiace zariadenie zacina pracovat

UPOZORNENIE!

Dodrzujte bezpecnostné predpisy a prevadzkové podmienky v navode na
obsluhu chladiaceho zariadenia.

Zvaranie MIG/MAG sa sklada z nasledujucich usekov:

zvaranie MIG/MAG Synergic,

Standardné ru¢né zvaranie MIG/MAG,
zvaranie CMT.

Specialne funkcie a dopinkové vybavenie
Robotizovany zvaraci rezim



Zvaranie MIG/MAG Synergic

Vseobecne Opis zadani potrebnych pre zvaranie MIG/IMAG Synergic (pulz/Standard) prebehne na
zaklade ovladacieho panela Comfort.

Zvaranie II' Pomocou tladidla pre zvaracie postupy navolte poZzadovany zvaraci postup:
MIG/MAG Syner- @I, Zyaranie MIG/MAG Puls-Synergic
gic EIN 7varanie MIG/IMAG Standard-Synergic.
[2] Pomocou tlagidla pre druh materialu navolte pouzity pridavny material a ochranny
plyn

Obsadenie poldh SP1 a SP2 zavisi od existujucej databazy zvarania pritomného
prudového zdroja.

E Pomocou tlagidla pre priemer drétu navolte priemer drétovej elektrody

Obsadenie polohy SP zavisi od existujlcej databazy zvarania pritomného
pradového zdroja.

E| Pomocou tlagidla pre prevadzkovy rezim navolte pozadovany prevadzkovy rezim
MIG/MAG:

(49 O 2-taktny rezim

,[m 4-taktny rezim

M Specialny 4-taktny rezim (Start zvarania pre hlinik)
X0 Bodovanie

Nastavenie parametrov pre prevadzkové rezimy Specialny 4-takt a bodovanie je
popisané v ponuke Setup.

UPOZORNENIE!

Parametre, ktoré boli nastavené na ovladacom paneli niektorého systémového
komponentu (napr. posuv drétu alebo dialkové ovladanie), sa podla okolnosti
nemd&zu menit’ na ovladacom paneli prudového zdroja.

E| Pomocou tladidla vyberu parametrov zvolte Zzelany zvaraci parameter, cez ktory sa
ma vopred zadavat zvaraci vykon:

rozmer ,a*,
hrabka plechu,
I\ zvaraci prud,

rychlost’ drotu.

UPOZORNENIE!

Pred navolenim parametra rozmeru ,,a“ musi byt nastaveny parameter
rychlosti zvarania (odporicana rychlost’ zvarania v ruénom-zvaracom rezime:
cca 35 cm/min alebo 13.78 ipm.).
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|E| Zvoleny parameter pomocou nastavovacieho kolieska nastavte na Zzelanu hodnotu.
Hodnota parametra sa zobrazi na digitalnom displeji nachadzajucom sa nad zobra-
zenim.

Parametre rozmer ,a“, hrubka plechu, zvaraci prud, rychlost drotu a zvaracie napatie
su bezprostredne navzajom prepojené. PostaCuje zmenit jeden parameter a zvysSné
parametre sa mu ihned prispdsobia.

V zasade vSetky pozadované hodnoty parametrov nastavené pomocou nastavova-
cieho kolieska alebo nastavovacich tlacidiel na zvaracom horaku zostavaju ulozené
v pamati az po nasledujucu zmenu. Toto plati aj vtedy, ak bol prudovy zdroj
medziCasom vypnuty a znova zapnuty.

Otvorte ventil ffade s ochrannym plynom

[=] [5]

Nastavenie mnoZstva ochranného plynu:

Bstiacte tlacidlo pre kontrolu plynu,
- nastavovaciu skrutku na spodnej strane reduk&ného ventilu otacajte dovtedy,
kym manometer ukaze poZzadované mnoZzstvo plynu,

/\ POZOR!

nebezpecenstvo poranenia os6b a materialnych $§kéd v désledku zasiahnutia

elektrickym pradom a vysuvajucej sa drotovej elektrody.

Pri stlaCeni tlacidla horaka:

» nemanipulujte so zvaracim horakom v blizkosti tvare a tela,

» zvaraci horak nedrzte nasmerovany proti osobam,

» dbajte na to, aby sa drbtova elektroda nedotykala elektricky vodivych alebo
uzemnenych Casti (napr. skrifia atd'.),

[9] stlacte tlacidlo horaka a zacnite operaciu zvarania.

Korekcie vo Aby sa dosiahol optimalny vysledok zvarania, je potrebné vo viacerych pripadoch skori-
zvaracom rezime govat nasledujlice parametre:

Korekcia dizky elektrického obluka
na korekciu dizky elektrického obluka

- krat$ia dizka elektrického obluka
0 neutralna dizka elektrického oblika

+ dlhsia dizka elektrického obluka

Bl Korekcia uvolfiovania kvapiek/korekcia dynamiky/dynamika

Zvaranie MIG/MAG Puls-Synergic:
na plynulu korekciu prudu uvolfiovania kvapiek

- niZS8ia sila uvolfiovania kvapiek
0 neutralna sila uvolfiovania kvapiek

+  zvy3ena sila uvolfiovania kvapiek

Zvaranie MIG/MAG Standard-Synergic:
na ovplyvnenie dynamiky skratu v momente prenosu kvapky

- tvrdSi a stabilnejSi elektricky obluk
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Nastavenie
korekénych para-
metrov

Poznamka k stan-
dardnému
ovladaciemu
panelu

0 neutralny elektricky obluk

+  maksi elektricky obluk bez odstreknuti

Doba uvodného prudenia plynu

Doba doprudenia plynu

Pomalé pristuvanie

Nastavenie parametrov pozadia, akymi su doba uvodného prudenia plynu, doba
doprudenia plynu a pristvanie je opisané v ponuke Setup.

|I| Pomocou tlacidla navolenia parametrov zvolte zZelany korekény parameter

Zvoleny parameter pomocou nastavovacieho kolieska nastavte na Zelanu hodnotu.
Hodnota parametra sa zobrazi na digitalnom displeji nachadzajucom sa nad zobra-
zenim.

Na Standardnom ovlddacom paneli sa neméze korigovat' dizka elektrického obluka.

Korekcia dynamiky v8ak mdze byt nastavena ako parameter pozadia v ponuke Setup.
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Standardné ruéné zvaranie MIG/IMAG

VsSeobecne

Dostupné para-
metre

Standardné ruéné
zvaranie
MIG/MAG
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Postup standardné ru¢né zvaranie MIG/MAG je zvaracim postupom MIG/MAG bez fun-
kcie Synergic.

Zmena urcitého parametra nema za nasledok automatické prispdsobenie ostatnych
parametrov. VSetky menitelné parametre musia byt jednotlivo nastavené zodpovedajuc
poziadavkam daného procesu zvarania.

Opis zadani potrebnych pre Standardné ruéné zvaranie MIG/MAG prebehne na zaklade
ovladacieho panela Comfort.

Pri Standardnom ruénom zvarani MIG/MAG su k dispozicii nasledujuce parametre:

Rychlost’ drétu
0,5 m/min (19.69 ipm.) - maximalna rychlost drotu
napr. 22,0 m/min (866,14 ipm.)

\'/ Zvaracie napitie
TPS 3200 /4000 /5000: 10,0 — 40,0 V
TPS 2700: 10,0 -34,0V

By Korekcia dynamiky
... ha ovplyvnenie dynamiky skratov v momente prechodu kvapky

I\ Zvaraci prad
iba ako zobrazenie skuto€nej hodnoty

Pomocou tladidla pre postupy navolte postup Standardného ruéného zvarania
MIG/MAG

TR
Pomocou tladidla pre druh materialu navolte pouzity pridavny material a ochranny
plyn
Obsadenie poléh SP1 a SP2 zavisi od existujucej databazy zvarania pritomného
pradového zdroja.

Pomocou tlacidla pre priemer drétu navolte priemer drotovej elektrody

Obsadenie polohy SP zavisi od existujucej databazy zvarania pritomného
prudového zdroja.



E| Pomocou tlacidla pre prevadzkovy rezim navolte pozadovany prevadzkovy rezim
MIG/MAG:

(48 0 2-taktny rezim

1$8 | 4-taktny rezim

M Specialny 4-taktny rezim (Start zvarania pre hlinik)
B30 Bodovanie

Prevadzkovy rezim Specialny 4-taktny reZim zodpoveda pri Standardnom ru¢nom
zvéarani MIG/MAG tradi¢nému 4-taktnému rezimu.

Nastavenie parametrov pre prevadzkovy reZzim bodovania je popisané v ponuke
Setup.

UPOZORNENIE!

Parametre, ktoré boli nastavené na ovladacom paneli niektorého systémového
komponentu (napr. posuv drotu alebo dialkové ovladanie), sa podl'a okolnosti
nemo&zu menit’ na ovladacom paneli prudového zdroja.

Pomocou tlacidla pre navolenie parametrov zvolte parameter pre rychlost drétu
Rychlost drétu nastavte pomocou nastavovacieho kolieska na poZadovanu hodnotu.
Pomocou tlacidla navolenia parametrov zvolte parameter zvaracie napatie

Zvaracie napatie nastavte pomocou nastavovacieho kolieska na pozadovanu hod-
notu

[=] (=] [o] [«]

Hodnota parametra sa zobrazi na digitalnom displeji nachadzajucom sa nad zobra-
zenim.

V zasade vSetky pozadované hodnoty parametrov nastavené pomocou nastavova-
cieho kolieska alebo nastavovacich tlacidiel na zvaracom horaku zostavaju ulozené
v pamati az po nasledujicu zmenu. Toto plati aj vtedy, ak bol pradovy zdroj
medzi¢asom vypnuty a znovu zapnuty

Zobrazenie aktualneho zvaracieho prudu pocas operacie zvarania:
- pomocou tlagidla navolenia parametrov zvolte parameter zvaraci prud,
- skutoCny zvaraci prud sa zobrazi poCas operacie zvarania na digitalnom displeji.

Otvorenie ventilu ffade s ochrannym plynom
Nastavenie mnozZstva ochranného plynu:

(2] [

Bstiacte tlacidlo pre kontrolu plynu,
- nastavovaciu skrutku na spodnej strane redukéného ventilu otacajte dovtedy,
kym manometer ukaze pozadované mnozstvo plynu,

/\ POZOR!

nebezpecenstvo poranenia os6b a materialnych $kéd v désledku zasiahnutia

elektrickym pradom a vysuvajucej sa drotovej elektrody.

Pri stlaCeni tlacidla horaka:

» nemanipulujte so zvaracim horakom v blizkosti tvare a tela,

» zvaraci horak nedrzte nasmerovany proti osobam,

» dbajte na to, aby sa drotova elektroda nedotykala elektricky vodivych alebo
uzemnenych Casti (napr. skrifia atd'.),

[11] stlacte tlacidlo horéka a zacnite operaciu zvarania.
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Korekcie vo Aby sa dosiahol optimalny vysledok zvarania, je potrebné vo viacerych pripadoch skori-
zvaracom rezime govat nasledujuce parametre:

B\ Korekcia dynamiky
na ovplyvnenie dynamiky skratov v momente prechodu kvapky

0 tvrdSi a stabilnejSi elektricky obluk

10  maksi elektricky obluk bez odstreknuti

Doba uvodného prudenia plynu

Doba doprudenia plynu

Pomalé pristvanie

Nastavenie parametrov pozadia, akymi su doba uvodného prudenia plynu, doba
doprudenia plynu a pristvanie je opisané v ponuke Setup.

Nastavenie II' Pomocou tlagidla navolenia parametrov zvolte Zelany korekény parameter
korekénych para-

h E| Zvoleny parameter pomocou nastavovacieho kolieska nastavte na zelani hodnotu.
metrov

Hodnota parametra sa zobrazi na digitalnom displeji nachadzajucom sa nad zobra-
zenim.
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Zvaranie CMT

VsSeobecne

Zvaranie CMT

Opis zadani potrebnych pre zvaranie CMT prebehne na zaklade ovladacieho panela
CMT.

Nastavenia pre aplikacie CMT s pradovym zdrojom CMT-Remote a dialkovym ovladanim
RCU 5000i vyc¢itate z navodu na obsluhu dialkového ovladania RCU 5000i.

E| Pomocou tlacidla pre postupy navolte postup CMT/pulz CMT:

o N

Pomocou tlagidla pre druh materialu navolte pouzity pridavny material a ochranny
plyn

Pridavné materialy pre zvaranie CMT:

1 ER 70 S-3/6  Steel

3 ER 308 CrNi 199

5 ER 4043 AISi 5

6 ER CuSi-A CuSi 3

8 SP 1 1)

10  Steel ER 70 S-3/6
12 CrNi199 ER 308

14 AISi5 ER 4043

15 CuSi3 ER CuSi-A
16 SP2 1)

Na zvaranie inych pridavnych materialov zvolte niektory z nasledujucich postu-
pov:

€N zvaranie MIG/MAG Puls-Synergic

XN zvaranie MIG/MAG Standard-Synergic

, IO, Standardné ruéné zvaranie MIG/MAG.

1) Obsadenie poléh SP1 a SP2 zavisi od existujucej databazy zvarania pritomného
pradového zdroja.

Pomocou tlacidla pre priemer drétu navolte priemer drotovej elektrody

Obsadenie polohy SP zavisi od existujucej databazy zvarania pritomného
prudového zdroja.
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E| Pomocou tlacidla pre prevadzkovy rezim navolte pozadovany prevadzkovy rezim

[=] [~

o]

MIG/MAG:

#1309 _taktny rezim

, $#Omm 4 _taktny rezim

MmO Snecialny 4-taktny rezim (Start zvarania pre hlinik)
. ***0O== Bodovanie

Nastavenie parametrov pre prevadzkové rezimy Specialny 4-takt a bodovanie je
popisané v ponuke Setup.

UPOZORNENIE!

Parametre, ktoré boli nastavené na ovladacom paneli niektorého systémového
komponentu (napr. posuv drotu alebo dialkové ovladanie), sa podl'a okolnosti
nemo&zu menit’ na ovladacom paneli prudového zdroja.

Pomocou tladidla vyberu parametrov zvolte zelany zvaraci parameter, cez ktory sa
ma vopred zadavat zvaraci vykon:

hrubka plechu,
I\ zvaraci prad,

rychlost drotu.

Zvoleny parameter pomocou nastavovacieho kolieska nastavte na Zzelanu hodnotu.
Hodnota parametra sa zobrazi na digitalnom displeji nachadzajucom sa nad zobra-
zenim.

Parametre hrubka plechu, zvaraci prud, rychlost drétu a zvaracie napatie su bezpro-
stredne navzajom prepojené. PostaCuje zmenit jeden parameter a zvy$né parametre
sa mu ihned prispdsobia.

V zasade vSetky pozadované hodnoty parametrov nastavené pomocou nastavova-
cieho kolieska alebo nastavovacich tlacidiel na zvaracom horaku zostavaju ulozené
v pamati az po nasledujucu zmenu. Toto plati aj vtedy, ak bol prudovy zdroj
medziCasom vypnuty a znova zapnuty.

Otvorenie ventilu ffase s ochrannym plynom
Nastavenie mnoZstva ochranného plynu:

Bstiacte tlacidlo Purge (kontrola plynu),
- nastavovaciu skrutku na spodnej strane reduk&ného ventilu otacajte dovtedy,
kym manometer ukaze poZzadované mnoZzstvo plynu,

/\ POZOR!

nebezpecenstvo poranenia os6b a materialnych $kéd v désledku zasiahnutia
elektrickym pradom a vysuvajucej sa drotovej elektrody.

Pri stlaCeni tlacidla horaka:

» nemanipulujte so zvaracim horakom v blizkosti tvare a tela,

» zvaraci horak nedrzte nasmerovany proti osobam,

» dbajte na to, aby sa drotova elektroda nedotykala elektricky vodivych alebo
uzemnenych &asti (napr. skrifia atd'.),

stlac¢te tlacidlo hordka a zaCnite operaciu zvarania.



Korekcie vo Aby sa dosiahol optimalny vysledok zvarania, je potrebné vo viacerych pripadoch skori-
zvaracom rezime govat nasledujuce parametre:

I}  Korekcia dizky elektrického oblika
na korekciu diZky elektrického oblika

- kratsia dizka elektrického oblika
0 neutralna diZka elektrického obluka

+ dlhsia dizka elektrického obliika

| A Korekcia uvolfovania kvapiek/korekcia dynamiky/dynamika
v zavislosti od zvoleného pridavného materialu a priemeru drétovej elektrody sa
pomocou tohto parametra koriguju rozne nastavenia:

Korekcia Boost
Nastavenie prudu Boost na riadenie vnasania tepla do zakladného materialu

-5 maximalny prud Boost
0 neutralny prud Boost

+5  maximalny prud Boost

Korekcia Boost sa vyskytuje pri nasledujucich pridavnych materialoch:
- CrNi 19 9/Ar + 2,5 % C0O2/1,2 mm

- CuSi3/100 % Ar /0,8 mm

- CuSi3/100 % Ar/1,0 mm

- CuSi3/100 % Ar/1,2 mm

Korekcia dynamiky
na ovplyvnenie dynamiky skratu v momente prechodu kvapky

-5 tvrdsi a stabilnejsi elektricky obluk
0 neutralny elektricky obluk

+5  maksi elektricky obluk bez odstreknuti

Korekcia dynamiky sa vyskytuje pri nasledujucich pridavnych materialoch:
- G3Si1/Ar+18 % CO2/ 1,0 mm
- G3Si1/Ar+18 % CO2/1,2 mm

Pulzac¢né cykly horuceho startu
na nastavenie pulza¢nych cyklov horuceho Startu

-5 0 pulzov
+5 100 pulzov

Korekcia pulza¢nych cyklov horuceho Startu sa vyskytuje pri nasledujucich
pridavnych materialoch:
- AMg4,5Mn /100 % Ar/ 1,2 mm (CMT 0875)

Doba horticeho startu

na nastavenie doby horuceho Startu

-5 Doba horuceho startu = 0
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Nastavenie
korekénych para-
metrov
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+5 Doba horuceho startu = 200 ms

Korekcia pulzaénych cyklov horuceho Startu sa vyskytuje pri nasledujucich

pridavnych materialoch:

- AlMg 4,5Mn /100 % Ar/ 1,2 mm (CMT 0874) 1)
- AISi5/100% Ar/ 1,2 mm

- CrNi199/Ar+2,5% C0O2/0,8 mm

- CrNi199/Ar+2,5% C02/1,0 mm

- CuAl5Ni2/100 % Ar/1,0 mm

Korekcia pulzacii
na plynulu korekciu prudu uvolfiovania kvapiek

-5 nizsia sila uvolfiovania kvapiek
0 neutralna sila uvolfovania kvapiek

+5  zvySena sila uvolfiovania kvapiek

Korekcia pulzacii sa vyskytuje pri nasledujucich pridavnych materialoch:
- AlMg 4,5Mn/100% Ar/ 1,2 mm?2)

- AISi5/100 % Ar/ 1,2 mm (CMT 0880) 2) 3)

- AISi5/100 % Ar/ 1,2 mm (CMT 0881) 2 4)

- CrNi199/Ar+25% C02/0,8 mm?2

- CrNi199/Ar+25% C02/1,0 mm?2

- CrNi199/Ar+2,5%C02/1,2mm 2

- CuAl8/100 % Ar/ 1,0 mm 2

- CuSi3/100 % Ar/ 1,0 mm 2

Poznamky
1) Rézny zapalovaci proces ako charakteristika CMT 0875
2) Kombinacia charakteristiky CMT a charakteristiky pulzu

3) Charakteristika pulzu CMT s v&&$im mnozstvom pulzaénych cyklov ako cyklov CMT
4) Charakteristika pulzu CMT s mensim mnozstvom pulza&nych cyklov ako cyklov

CMT

Doba uvodného prudenia plynu

Doba doprudenia plynu

Pomalé prisuvanie

Nastavenie parametrov pozadia, akymi su doba uvodného prudenia plynu, doba

doprudenia plynu a pristvanie je opisané v ponuke Setup.

Pomocou tlacidla navolenia parametrov zvolte zelany korekény parameter

Zvoleny parameter pomocou nastavovacieho kolieska nastavte na Zelanu hodnotu.
Hodnota parametra sa zobrazi na digitalnom displeji nachadzajucom sa nad zobra-

zenim.



Specialne funkcie a doplnkové vybavenie

Funkcia monito- Ak sa elektricky obluk odtrhava a v priebehu ¢asového rozpatia nastaveného v ponuke
rovania odtrhnu- Setup nedbjde k prietoku prudu, zariadenie sa samocinne vypne. Ovladaci panel uka-
tia elektrického zuje servisny kod ,no | Arc®.

obluka

UPOZORNENIE!

Pri maximalnom zvaracom priude a velmi malej dizke elektrického obluka sa moze
tento obluk podl'a okolnosti odtrhnut’ bez toho, aby sa ukazal servisny kéd ,,no |
Arc”,

Ak sa elektricky obluk extrémne skrati, musel by sa zvaraci prud na udrzanie pozado-
vaného zvaracieho vykonu zvysit cez maximum. KedZe toto nie je pripustné,

z bezpeénostnych dévodov sa prudovy zdroj vypina.

Na opatovné zahajenie operacie zvarania je potrebné opakované stlacenie tlacidla
horaka.

Monitorovanie funkcie odtrhnutia elektrického obluka (Arc) je z vyroby nastavené na
OFF.

Nastavenie parametra monitorovania odtrhnutia elektrického oblika (Arc) je popisané
v odseku ,ponuka Setup — Uroveri 2“.

Funkcia Ignition Pradovy zdroj disponuje funkciou Ignition Time-Out. Tato funkcia nie je aktivovana
Time-Out Z vyroby.

Ak sa stlaci tlacidlo horaka, zacina ihned uvodné prudenie plynu. Nasledne sa odstartuje
prepravovanie drétu a operacia zapalenia. Ak v priebehu urgitej prepravenej dizky drotu
nastavenej v ponuke Setup neddjde k prietoku prudu, zariadenie sa samocinne vypne.
Obsluzny panel ukazuje servisny kéd ,no | IGn*.

Na zvaracom horaku JobMaster a na module externej zbernice sa vydava zobrazenie
~E55%.

Pre opatovny pokus je potrebné opakovane stlacit’ tladidlo horaka.

Nastavenie parametra Ignition Time-Out (ito) je popisané v odseku ,nasta-
veni-menu-uroven 2.

Opcia Spatter Opcia Spatter Free Ignition (SFi) umoznuje prakticky bezodstrekové zapalenie elek-

Free Ignition trického obluka. Na zaciatku zvarania sa drot pomaly prepravuje az k povrchu obrobku
a pri dotyku sa zastavi. Nasledne sa aktivuje zvaraci prud a drot sa stiahne naspat. Ked
sa dosiahne spravna dizka elektrického obluka, bude drét prepraveny s rychlostou drétu
preduréenou pre dany proces zvarania.

UPOZORNENIE!

Optimalna funkcia opcie Spatter Free Ignition je zaruéena iba pri aplikaciach
s hlinikom v spojeni so systémami posuvu drétu Fronius PushPull.
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Opcia Synchro-
Puls
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Systémoveé predpoklady:
- Verzia firmvéru na pradovom zdroji: OFFICIAL UST V2.60.1
Verzia firmvéru na posuve drotu: OFFICIAL SR41 V1.40.15

UPOZORNENIE!

Externé odpojenie opcie Spatter Free Ignition je mozné az od verzie firmvéru OFFI-
CIAL UST V2.70.1 (prudovy zdroj). Momentalne sa podporuju iba hlinikové droty s
nasledujucimi priemermi drétu:

» 0,8mm/1,0mm/1,2mm/1,6 mm

» USA: 0,9 mm (0.035in.)/ 1,2 mm (0.045 in.) / 1,6 mm (1/16 in.)

UPOZORNENIE!

Nie vSetky do pamate ulozené programy zvarania podporuju funkciu SFI.

Pri zmene na zvaraci program, ktory nepodporuje funkciu SFI, sa SFI automaticky deak-
tivuje.

Po zmene na program, ktory funkciu SFI podporuje, sa musi SFI opatovne aktivovat.

Bliz8ie informacie, €i urcity zvaraci program podporuje SFI, sa nachadzaju na nalepke
s tabulkou programov na prudovom zdroji.

Nastavenie SFI prebehne v ponuke Setup pre postupy (parameter Fdc).

Opcia SynchroPuls sa odporu&a pre zvarané spoje so zliatinami hlinika, ktorych zvarové
8vy maju dostat’ Supinovity vzhlad. Tento efekt sa dosahuje cez zvaraci vykon, ktory sa
meni medzi dvomi pracovnymi bodmi.

Obidva pracovné body vychadzaju z kladnej a zapornej zmeny zvaracieho vykonu pre
urcitu hodnota dFd nastavitefnu v ponuke Setup (offset, t. j. trvald odchylka, vykonu
zvarania: 0,0 - 2,0 m/min alebo 0.0 - 78.74 ipm).

Dalsie parametre pre SynchroPuls:

- frekvencia F zmeny pracovnych bodov (treba nastavit v ponuke Setup),

- korekcia diZky elektrického obluka pre nizsi pracovny bod (treba nastavit cez para-
meter korekcie diZky elektrického obluka na ovladacom paneli),

korekcia dizky elektrického obluka pre vy$$i pracovny bod (treba nastavit v ponuke
Setup, parameter Al.2).

Aby sa aktivoval SynchroPuls, musi sa v ponuke Setup pre postupy zmenit aspofi hod-
nota parametra F (frekvencie) z OFF na urcitu veli¢inu v rozsahu 0,5 az 5 Hz.

Systémové predpoklady:
- Verzia firmvéru na prudovom zdroji: OFFICIAL UST V2.60.4
Verzia firmvéru na posuve drétu: OFFICIAL SR 1 V1.40.15

UPOZORNENIE!

Externé odpojenie opcie SynchroPuls je mozné od verzie firmvéru OFFICIAL UST
V2.70.1 (pradovy zdroj). Su podporované iba systémy posuvu drétu Fronius Push-
Pull.

UPOZORNENIE!

Opcia SynchroPuls nie je pri navolenom postupe Standardného ruéného zvarania
podporovana.




Princip funkcie SynchroPuls pri pouziti na prevadzkovom rezime ,Specialny 4-takt”

I-S = Faza Startovacieho SL = Slope
pradu

I-E = Faza koncového v = Rychlost drétu
kratera

SL 1/F SL

Al.2

Princip c¢innosti SynchroPuls
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Robotizovany zvaraci rezim

Predpoklad Aby sa mohol dat’ prudovy zdroj ovladat riadenim robota, je potrebné rozhranie robota
alebo systém externej zbernice na prudovom zdroji.

VSeobecne Pri pripojenom rozhrani robota ROB 4000 / 5000 alebo pri pripojenom systéme externej
zbernice sa automaticky na pradovom zdroji navoli 2-taktny prevadzkovy reZim. Zmena
prevadzkoveého reZzimu pomocou tlacidla pre prevadzkovy reZim je mozna az vtedy, ked
rozhranie robota alebo externa zbernica boli oddelené od LocalNet.

Pri pripojenom rozhrani robota ROB 3000 sa mézu navolit’ vSetky prevadzkové rezimy
(2-taktny rezim, 4-taktny rezim, Specialny 4-taktny rezim...).

Dal$ie informacie o robotizovanom zvaracom reZime najdete v ndvodoch na obsluhu
k rozhraniu robota alebo k systémom externej zbernice, a tieZ v prilohe ,Rozhra-
nie-robota“ (42,0410,0616).

Specialny 2- Ak je na LocalNet pripojené rozhranie robota alebo systém externej zbernice, je k dis-
taktny rezim pre pozicii funkcia Specialny 2-taktny rezim.
rozhranie robota

Princip €innosti 2-taktného rezimu pre rozhranie robota

I-S = Faza startovacieho SL = Slope I-E = Faza koncového
prudu kratera
t-S = Doba Startovacieho t-E = Doba koncového Signal = signal robota
pradu pradu
ON = Zvaranie zap OFF = Zvaranie vyp
| t-S SL SL t-E
1
A
-s
- i
I-E
Yy v ',
t
Signal
1
0
t
ON OFF
-¢ i -

Princip cinnosti Specialneho 2-taktného rezimu
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Funkcia Wire-
Stick-Control

Zmena
zvaracieho
postupu pocas
zvarania CMT
Advanced

Ak je na LocalNet pripojené rozhranie robota alebo systém externej zbernice, je k dis-
pozicii funkcia Wire-Stick-Control.

Po ukonc&eni zvarania funkcia Wire-Stick-Control rozpozna pripadné prilepenie drotovej
elektrédy v stuhnutom tavnom kupeli. Ak sa v priebehu ¢asového intervalu 750 ms po
ukoné&eni zvérania rozpozna prilepena drotova elektroda, mé to za nasledok vydanie
chybového hlasenia ,Err | 054"

Spbsob ¢innosti pri prilepenej drétovej elektrdde:

/\ NEBEZPECENSTVO!

Automaticky Startujuci proces zvarania méze znamenat’ nebezpecéenstvo ohroze-
nia zivota.

Pocas odstranenia chyby sa nesmie zadat signal ,zvaranie zap® (,Arc on*), v opacnom
pripade sa bezprostredne po odstraneni chyby aktivuje dany proces zvarania.

[1] Prilepeny koniec drétovej elektrody odrezte

UPOZORNENIE!

Chybové hlasenie ,Err | 054 sa nemusi potvrdzovat'.

Prudovy zdroj je pripraveny na prevadzku.

UPOZORNENIE!

Funkcia Wire-Stick-Control nie je aktivovana z vyroby.
V pripade potreby funkciu Wire-Stick-Control aktivujte v ,ponuke Setup: uroven 2 (,Stc |
ON").

UPOZORNENIE!

Pocas zvarania CMT Advanced nie je mozna zmena zvaracieho postupu ani
aktualnej zvolenej zvaracej charakteristiky.

Zmena zvaracieho postupu alebo zvaracej charakteristiky:
|I| Najprv ukoncite postup CMT Advanced,

[2] pockajte 300 — 600
Pocas tohto €asu sa mbzZe vybrat iny zvaraci postup alebo ina zvaracia charakteris-
tika.

E| PokraCujte v zvarani inym zvaracim postupom alebo inou zvaracou charakteristikou
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Zvaranie TIG

Bezpecnost’

Predpoklad

Priprava
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/\ NEBEZPECENSTVO!

Nebezpecenstvo spdsobené nespravnym oviadanim.

Nasledkom mdzu byt vazne poranenia osdb alebo posSkodenie zariadenia.

» Opisané funkcie pouzivajte az vtedy, ked si precitate a pochopite cely navod na
obsluhu.

» Opisané funkcie pouzivajte az vtedy, ked si podrobne precitate navod na obsluhu
vSetkych systémovych komponentov, hlavne bezpecnostné predpisy, a ked im poro-
zumiete.

/\ NEBEZPECENSTVO!

Zasah elektrickym pradom méze byt smrtel'ny.

Ak je prudovy zdroj poCas inStalacie napojeny na siet, hrozi nebezpecenstvo zavaznych

urazov a materialnych $kod.

» VSetky prace na zariadeni vykonavaijte iba v pripade, Ze sietovy vypinac prudového
zdroja je v pozicii - O -.

» VsSetky prace na zariadeni vykonavaijte iba v pripade, Ze prudovy zdroj je odpojeny
od siete.

Je mozny iba postup zvarania TIG
- v spojeni s ovladacimi panelmi Comfort, USA a TIME 5000 Digital
- so zvaracim horakom TIG s plynovym posuvacom

Popis zadani potrebnych pre zvaranie TIG prebehne na zaklade ovladacieho panelu
Comfort.

|I| Sietovy spinac prepnite do polohy — O —.

[2] Vytiahnite sietovu zastréku

Odmontujte zvaraci horak MIG/MAG

[4] Kabel kostry vysurite z (-) — prudovej zasuvky

E| Kabel kostry zasurite do (+) — prudovej zasuvky a zablokujte ho
E| S druhym koncom kabla kostry vytvorte spojenie k obrobku

Bajonetovu prudovu zastréku zvaracieho horaka TIG s plynovym posuvacom
zasunte do (-) — prudovej zasuvky a zablokujte pooto€enim vpravo

Na ffasi s ochrannym plynom (s argénom) naskrutkujte a pevne utiahnite redukény
ventil

E Plynovu hadicu zvaracieho horaka TIG s plynovym posuvacom spojte s redukénym
ventilom

Zasuiite sietovl zastréku



Zvaranie TIG

Zapalenie elek-
trického obluka

/\ POZOR!

Nebezpecenstvo poranenia os6b a materialnych §kod v dosledku zasiahnutia elek-
trickym priudom.

Len €o bude sietovy spina¢ prepnuty do polohy — | —, bude volframova elektréda
zvaracieho horaka pod napatim. Dbajte na to, aby sa volframova elektroda nedotkla
os6b alebo elektricky vodivych, alebo ukostrenych €asti (napr. skrifia atd’.)

|I| Sietovy spina¢ prepnite do polohy — | —: vSetky zobrazenia na ovladacom paneli sa
nakratko rozsvietia

E Tlagidlom pre postup vyberte zvaraci postup zvaranie TIG:

RN

Zvaracie napatie sa spina s oneskorenim 3 s na zvaracej zasuvke.

UPOZORNENIE!

Parametre, ktoré boli nastavené na ovladacom paneli niektorého systémového
komponentu (napr. posuv drétu alebo dialkové ovladanie), sa podla okolnosti
nem&zu menit’ na ovladacom paneli prudového zdroja.

Stlacte tlaCidlo navolenia parametrov. LED-zobrazenie na tlagidle musi svietit.

[=] [«]

Pomocou nastavovacieho kolieska nastavte pozadovanu intenzitu prudu.
Hodnota intenzity pradu sa zobrazi na lfavom digitdlnom displeji.

V zasade zostavaju v8etky poZzadované hodnoty parametrov nastavené pomocou
nastavovacieho kolieska uloZzené v pamati az do nasledujucej zmeny. Toto plati aj
vtedy, ak bol pradovy zdroj medzi€asom vypnuty a znova zapnuty.

E| Otvorte plynovy uzatvaraci ventil na zvaracom horaku TIG s plynovym postvacom
[6] Na redukénom ventile nastavte zelané mnoZstvo ochranného plynu
Odstartujte operaciu zvarania (zapalte elektricky obluk)

Zapalenie elektrického obluka prebehne dotykom zvarenca s volfrdmovou elektrédou.

[1] 2 3|+]4]
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Ukondcite
operaciu
zvarania.

Opcia TIG Com-
fort Stop

118

Plynovu dyzu nasadte na miesto zapalovania tak, aby medzi Spi¢kou volframovej
elektrody a zvarencom bol odstup priblizne 2 az 3 mm alebo 0,08 — 0,12 in. UdrZujte
odstup.

El Zvaraci horak pomaly napriamuijte, az kym sa volframova elektréda nedotkne zva-
renca.

Zvaraci horak nadvihnite a nato¢te do normalnej polohy — elektricky obluk sa
zapaluje

[4] Zvarajte.

E| Zvaraci horak TIG s plynovym posuva¢om nadvihnite od zvarenca, az kym elektricky
obluk nezhasne.

DOLEZITE! Na ochranu volframovej elektrédy nechajte ochranny plyn po konci
zvarania prislusne dlho prudit, aby sa volframova elektroda dostato¢ne ochladila.

E| Zatvorte plynovy uzatvaraci ventil na zvaracom horaku TIG s plynovym posuvacom.

Pradovy zdroj méze byt vybaveny opciou , TIG Comfort Stop®.

Pri ukon&eni operacie zvarania prebehne po zretelnom zvyseni dizky elektrického
obluka automatické vypnutie zvaracieho prudu. Tym sa zabrani tomu, aby sa elektricky
obluk pri nadvihnuti zvaracieho horaka TIG s plynovym posuvac¢om musel zbytocne
natiahnut do dizky.

Systémovy predpoklad:
verzia firmvéru OFFICIAL UST V3.00.2 na prudovom zdroji

V stave dodania prudového zdroja je opcia , TIG Comfort Stop“ deaktivovana.

Aktivacia a nastavenie funkcie ,TIG Comfort Stop“ prebehne cez parameter CSS. Tento
parameter CSS je popisany v ,ponuke Setup — Uroven 2%, ,zvaranie TIG".

E| Zvaranie

Zvaranie



Priebeh zvarania
TIG s TIG Com-

-

Zdvihnite zvaraci horak

[

Zvaraci horak spustite nadol

R

Zachovajte vySku a odstrarite zvaraci horak

Na konci zvarania zvaraci horak
kratko nadvihnite

Elektricky obluk sa zretelne predizi.

E| Zvaraci horak spustite nadol
- Elektricky obluk sa zretefne skrati
- Bola aktivovana opcia TIG Com-
fort Stop

E Zachovajte vy8ku zvaracieho horaka
- Zvaraci prud sa pilovitym priebe-
hom znizi (Downslope)
- Elektricky obluk zhasne

UPOZORNENIE!

Downslope je fixne vopred zadany
a nemoOze sa nastavovat’.

|E| Zvaraci horak nadvihnite od obrobku

Priebeh zvaracieho prudu pri aktivovanej opcii TIG Comfort Stop:
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Lo nastaveny zvaraci prud
SL..... Downslope

—_

SL

Priebeh zvarania TIG pri aktivovanej opcii TIG Comfort Stop




Zvaranie tycovou elektréodou

Bezpecnost’

Predpoklad

Priprava

/\ NEBEZPECENSTVO!

Nebezpecenstvo spdsobené nespravnym oviadanim.

Nasledkom mdzu byt vazne poranenia osdb alebo posSkodenie zariadenia.

» Opisané funkcie pouzivajte az vtedy, ked si precitate a pochopite cely navod na
obsluhu.

» Opisané funkcie pouzivajte az vtedy, ked si podrobne precitate navod na obsluhu
vSetkych systémovych komponentov, hlavne bezpecnostné predpisy, a ked im poro-
zumiete.

/\ NEBEZPECENSTVO!

Zasah elektrickym pradom méze byt smrtel'ny.

Ak je prudovy zdroj poCas inStalacie napojeny na siet, hrozi nebezpecenstvo zavaznych

urazov a materialnych $kod.

» VSetky prace na zariadeni vykonavaijte iba v pripade, Ze sietovy vypinac prudového
zdroja je v pozicii - O -.

» VsSetky prace na zariadeni vykonavaijte iba v pripade, Ze prudovy zdroj je odpojeny
od siete.

Postup zvarania s ty€ovou elektrodou je mozny iba v spojeni s ovladacimi panelmi Com-
fort, USA, TIME 5000 Digital a CMT.

Popis zadani potrebnych pre zvaranie ty€ovou elektrédou prebehne na zaklade
ovladacieho panelu Comfort.

|I| Sietovy spinac prepnite do polohy — O —.
[2] Vytiahnite sietovu zastréku
Odmontujte zvaraci horak MIG/MAG

UPOZORNENIE!

Informacie, ¢i treba zvarat’ s tyéovymi elektrédami na (+) alebo na (-), najdete
na baleni s tyéovymi elektrédami.

Kabel kostry vzdy v zavislosti od typu elektrédy nasunite do (-) — prudovej zasuvky
alebo do (+) — prudovej zasuvky a zablokujte ho

E| Druhym koncom kébla kostry vytvorte spojenie ku obrobku

|E| Bajonetovu prudovu zastr¢ku kabla drziaka elektrédy nasunte vzdy v zavislosti od
daného typu elektrody do volnej prudovej zasuvky s opacnou polaritou a pooto¢enim
vpravo ju zablokujte.

Zasuiite sietovl zastréku
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Zvaranie tycovou
elektrédou

Korekcie vo
zvaracom rezime

122

/\ POZOR!

Nebezpecenstvo poranenia os6b a materialnych §kod v dosledku zasiahnutia elek-
trickym priudom.

Len €o bude sietovy spina¢ prepnuty do polohy — | —, tyCova elekirdda v drziaku
elektrédy bude pod napatim. Dbajte na to, aby sa tyCova elekiréda nedotkla oséb ani
elektricky vodivych, alebo ukostrenych €asti (napr. skrine atd’.)

|I| Sietovy spina¢ prepnite do polohy — | —: vSetky zobrazenia na ovladacom paneli sa
nakratko rozsvietia

E Tla€idlom pre postup vyberte zvaraci postup tyCovou elektrédou:
o
Zvaracie napatie sa spina s oneskorenim 3 s na zvaracej zasuvke.

Ak je navoleny postup zvarania ty€ovou elektrodou, automaticky sa deaktivuje
pripadne pritomné chladiace zariadenie. Nie je mozné toto vypnut.

UPOZORNENIE!

Parametre, ktoré boli nastavené na ovladacom paneli niektorého systémového
komponentu (napr. posuv drétu alebo dialkové ovladanie), sa podla okolnosti
nem&zu menit’ na ovladacom paneli prudového zdroja.

Stlacte tlaCidlo navolenia parametrov. LED-zobrazenie na tladidle musi svietit.

[=] [«]

Pomocou nastavovacieho kolieska nastavte pozadovanu intenzitu prudu.
Hodnota intenzity pradu sa zobrazi na lfavom digitdlnom displeji.

V zasade zostavaju vietky poZzadované hodnoty parametrov nastavené pomocou
nastavovacieho kolieska uloZzené v pamati az do nasledujucej zmeny. Toto plati aj
vtedy, ak bol pradovy zdroj medzi€asom vypnuty a znova zapnuty.

[5] Spustite operaciu zvarania

UPOZORNENIE!

Prudovy zdroj disponuje pulzujucim napatim chodu naprazdno.

Pri zvolenom zvaracom postupe ty€ovou elektrodou sa pred zaciatkom zvarania (chod
naprazdno) na pravom digitalnom displeji zobrazi priemerna hodnota zvaracieho napéatia
40 V. Pre zaru€enie optimalnych zapalovacich vlastnosti su pre Start zvarania a zvaraci
proces k dispozicii maximalne zvaracie napatia:

» pri TPS 2700... 50 V

» pri TS 4000 /5000, TPS 3200 /4000 / 5000... 70 V

Aby sa dosiahol optimalny vysledok zvarania, je potrebné vo viacerych pripadoch sko-
rigovat nasledujuci parameter:

| A Dynamika
na ovplyvnenie dynamiky skratov v momente prenosu kvapky

0 maksi elektricky obluk bez odstreknuti

100 tvrdSi a stabilnejSi elektricky obluk




Nastavenie
korekénych para-
metrov

Funkcia
hortceho Startu

Funkcia Soft-
Start (makky
Start)

E| Pomocou tlagidla navolenia parametrov zvolte Zelany korekény parameter

E| Zvoleny parameter pomocou nastavovacieho kolieska nastavte na zelanu hodnotu.
Hodnota parametra sa zobrazi na digitalnom displeji nachadzajucom sa nad zobra-
zenim.

Aby sa dosahoval optimalny vysledok zvarania, je potrebné vo viacerych pripadoch
nastavit' funkciu hordceho Startu.

Vyhody

- zlep$enie zapalovacich vlastnosti, aj pri elektrodach so zlymi zapalovacimi vlast-
nostami,

- lepsSie natavenie zakladného materialu v Startovacej faze, vdaka tomu je menej stu-
denych miest,

- podstatna eliminacia vtrusenin trosky.

Nastavenie parametrov, ktoré su k dispozicii, je popisané v Casti ,ponuka Setup —
Uroveri 2°

Legenda
1(A) A _ Hti Hot-current time = doba horuceho
<M > prudu, 0 — 2 s, nastavenie z vyroby
300 HCU > | 05s
A " HCU Hot-start-current = prid horuceho
Startu, 0 — 200 %, nastavenie
200 —f-- - z vyroby 150 %
Iy Hlavny prad = nastaveny zvaraci
HCU prad
IH
Princip funkcie
v 1 v t(s) Poc¢as nastavenej doby hordceho pradu
i \ > (Hti) sa zvaraci prud zvySuje na urcitd
0.5 ! 15 hodnotu. Tato hodnota (HCU) je vyssia

ako nastavena hodnota prudu (ly).
Priklad funkcie ,Hot-Start” (horuci $tart)

Funkcia makkého Startu je vhodna pre bazické elektrody. K zapaleniu dochadza pri
nizkom zvaracom prude. Po stabilizacii elektrického obluka sa zvaraci prud kontinualne
zvySuje az na nastavenu pozadovanu hodnotu zvaracieho pradu.
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Funkcia Anti-
Stick

124

90A

30A

| (A)A

-~y

Priklad funkcie ,Soft-Start” (mékky Start)

Vyhody

- zlepSené zapalovacie vlastnosti
elektrdd, ktoré zapaluju elektricky
obluk pri nizSom zvaracom prude,

- podstatna eliminacia vtrusenin trosky,

- zniZenie odstreknuti zo zvarania.

Legenda

HCU

Hot-start-current = prad hortceho
Startu, 0 — 200 %, nastavenie

z vyroby 150 %

Hlavny prud = nastaveny zvaraci
prud

Pri skracujucom sa elektrickom obluku mézZe zvaracie napatie poklesnut natofko, Ze
ty€ova elektroda ma sklon k lepeniu. Okrem toho mdze dochadzat k vyZihaniu tejto
tyCovej elektrédy.

VyZihaniu sa zabrani pri aktivovanej funkcii Anti-Stick. Ak sa ty€ova elektréda zacina
lepit, pradovy zdroj ihned vypina zvaraci prad. Po oddeleni ty€ovej elektrédy od obrobku
sa mdze bez problémov pokracovat v operacii zvarania.

Funkcia Anti-Stick sa m6Zze aktivovat' a deaktivovat v ,ponuke Setup: Uroven 2.



Prevadzkovy rezim Job

VsSeobecne

Predpoklady

Obmedzenia

Zobrazenia pre
rezim Job na
Favom digitalnom
displeji

Navol'te postup
rezimu Job

Prevadzkovy rezim Job zvysSuje kvalitu v zvaraCsko-technickej vyrobe, ako v ruénom
rezime, tak aj v automatizovanom rezime.

Az do 100 osvedc&enych jobov (pracovnych bodov) méze byt reprodukovanych v rezime
Job, ruéné zdokumentovanie parametrov odpada.

Prevadzkovy reZim Job je k dispozicii iba pri prudovych zdrojoch s nasledujucimi
ovladacimi panelmi:

- ovladaci panel Comfort,

- ovladaci panel USA,

- ovladaci panel TIME 5000 Digital,

- ovladaci panel CMT.

Pri pouziti dialkového ovladania TR 2100 TIME a posuvu drdtu VR 4000-30 TIME nie

je rezim Job k dispozicii. Po pripojeni dialkového ovladania alebo posuvu drétu je auto-
maticky navoleny postup zvarania MIG/MAG Puls-Synergic. Navolenie iného postupu na
prudovom zdroji nie je mozné.

Nasledujuce zobrazenia sa v rezime Job pouzivaju na lavom digitalnom displeiji:

- - - .... programové miesto nie je obsadené Ziadnym jobom (iba pri vyvolani jobu, inak
nPG)

nPG... programové miesto nie je obsadené ziadnym jobom

PrG... programové miesto je obsadené jobom

Pro... Job sa na programovom mieste vypracuje/skopiruje

dEL... Job sa z programového miesta vymaze

E| Pomocou tlacidla pre postup navolte postup rezimu Job:
Joe @
V postupe rezimu job je potrebné vykonat nasledujuce €innosti:

- Vyvolanie jobu
- Job skopirovat/prepisat

UkaZze sa naposledy pouzity job.
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Job vypracovat’

126

UPOZORNENIE!

Vypracovanie jobu neprebehne v postupe rezim Job.

Joby mézu byt vypracované v postupoch zvaranie MIG/MAG Puls-Synergic, zvaranie
MIG/MAG Standard Synergic, Standardné ru¢né zvaranie MIG/MAG, zvaranie TIG a
zvaranie tyCovou elektrédou.

Z vyroby nie su naprogramované Ziadne joby. Pri vypracovani urcitého jobu postupuijte
nasledovne:

|I| nastavte pozadované zvaracie parametre, ktoré maju byt ulozené do pamate ako
job,

|z| Kratko stladte tlacidlo Store, aby sa preslo do menu Job.

Ukaze sa prvé volné programové miesto pre dany Job.

E| Pomocou nastavovacieho kolieska navolte Zelané programové miesto alebo navrho-
vané programové miesto opustite,




Vyvolanie jobu

E| stladte a zadrzte tlacidlo Store.

[=] [=]

UPOZORNENIE!

Ak je zvolené programové miesto uz obsadené uréitym jobom, existujuci job
sa prepiSe novym jobom.
Tato akcia sa nemoéze vratit’ spat.

Na lavom digitalnom displeji sa zobrazi ,,Pro“ — dany job sa uklada na predtym
nastavenom programovom mieste.

Ak sa na lavom digitalnom displeji objavi ,PrG*, je operacia ulozenia do pamate
ukonc&ena.

UPOZORNENIE!

Ku kazdému jobu sa tiez ukladaju parametre danej ponuky Setup.
Vyfaté su nasledujuce funkcie:
» jednotka PushPull,

» vypnutie chladiaceho zariadenia,
» meranie odporu zvaracieho obvodu,
» meranie induk&nosti zvaracieho obvodu.

Uvolnenie tlacidla Store
Kratko stlacte tlacidlo Store, aby ste opustili menu Job

Pradovy zdroj prechadza do nastavenia vyvolaného pred uloZzenim daného jobu do
pamate.

UPOZORNENIE!

Pred vyvolanim uréitého jobu zabezpecte, aby bolo zvaracie zariadenie zostavené
a nainstalované zodpovedajic danému Job.
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Job skopirovat’/
prepisat’

128

Vyvolanie urcitého jobu prebehne v postupe rezimu Job.
|I| Pomocou nastavovacieho kolieska navolte poZzadovany Job.

Navolenie jobov MIG/IMAG méze prebehnut tiez cez zvaraci horak JobMaster alebo
Up/Down.

Pri vyvolani urcitého jobu na pridovom zdroji sa mdzu navolit aj neobsadené prog-

ramové miesta (symbolizované prostrednictvom ,- - -“). Pomocou zvaracich horakov
JobMaster a Up/Down sa v8ak m6zu navolit iba naprogramované programové
miesta.

Pomocou tlacidiel navolenia parametrov sa m6zu posudzovat nastavenia naprogra-
mované v navolenom jobe. Zmena nastaveni nie je mozna. Dalej su zobrazené
postupy a prevadzkovy rezim ulozeného jobu.

[2] Zahajenie zvarania
Zvaranie prebehne so zvaracimi parametrami uloZzenymi v danom Job.

Pocas operacie zvarania sa mOze bez preruenia prejst na iny job (napr. v robotizo-
vanom rezime).

Zmenou na iny postup sa dany reZim Job kond&i.

V postupe rezim Job je mozné uz na programovom mieste ulozeny Job skopirovat’ na
lubovolné iné programové miesto. Aby sa dal skopirovat uréity Job, postupujte nasle-
dovne:

II' pomocou nastavovacieho kolieska (1) navolte Job, ktory sa ma kopirovat,

m kratko stlacte tlacidlo Store, aby sa preslo do menu Job.

UkazZe sa prvé volné programové miesto pre kopirovany Job.

E| Nastavovacim kolieskom vyberte poZzadované programové miesto alebo opustite
navrhované programové miesto,




E| stladte a zadrzte tlacidlo Store.

UPOZORNENIE!

Ak je zvolené programové miesto obsadené uz nejakym jobom, tak sa doteraz
existujuci job prepiSe novym jobom.
Tato akcia sa nemoéze vratit’ spat.

Na lavom digitalnom displeji sa ukazuje ,Pro“ — job sa kopiruje na predtym nasta-
vené programové miesto.

Uvolnite tlacidlo Store.
Kratko stlacte tlaCidlo Store, aby ste opustili menu Job

[=] [=]

Prudovy zdroj prechadza do nastavenia vyvolaného pred kopirovanim daného jobu.

Vymazanie jobu UPOZORNENIE!

Vymazanie jobov neprebehne v postupe rezimu Job, ale v ponuke Job.

UloZené joby sa m6zu znovu vymazat. Na vymazanie urcitého jobu postupujte nasle-
dovne:

|I| kratko stlacte tlacidlo Store, aby sa preslo do menu Job.

Ukaze sa prvé volné programové miesto.

Pomocou nastavovacieho kolieska vyberte job (na tlacidle priemeru drétu svieti sym-
bol ,DEL*) [E
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E| Tlacidlo pre priemer drétu ,DEL” stlate a zadrzte.

Na lavom digitalnom displeji sa zobrazi ,dEL“ — dany job sa vymazava.

E| Uvolnite tlacidlo pre priemer drotu ,DEL.
E| Kratko stlacte tlaCidlo Store, aby ste opustili menu Job

Pradovy zdroj prechadza do nastavenia vyvolaného pred odstranenim daného jobu.
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Korekcia jobu

VsSeobecne

Vstupte do
ponuky korekcie
jobu

Zmena paramet-
rov

Opustite ponuku
korekcie jobu

Wb V ponuke pre korekciu jobu sa mézu para-
metre Setup prispdsobovat Specifickym

- + . poziadavkam jednotlivych jobov.

-99
X

T i

F —OFF = 05..5Hz

9 @

=

Ponuka korekcie jobu: Prehlad

Stlacte a zadrZte tlaCidlo Store
Stlacte tlacidlo navolenia parametrov (vlavo)

[e] [~] [=]

Uvolnite tlacidlo Store

Prudovy zdroj sa teraz nachadza v ponuke korekcie jobu. Ukaze sa prvy parameter
~Job*“. Parameter ,Job“ slizi na volbu daného jobu, pre ktory maju byt prispdsobo-
vané parametre.

Dalej je pristup do ponuky korekcie jobu mozny prostrednictvom:
- dialkového ovladania RCU 4000,

- Win RCU (Software JobExplorer),

- rozhrania robota ROB 4000 / 5000,

- systémy externych zbernic.

E| Pomocou tlacidla pre postup navolte Zelany parameter
|Z| Pomocou nastavovacieho kolieska zmerite hodnotu parametra

E| Stlacte tlacidlo Store

UPOZORNENIE!

Opustenim ponuky korekcie jobu sa ukladaji zmeny.
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Parameter v
ponuke korekcie
jobu

Pevne nasta-
vitel'né parametre

134

V ponuke korekcie jobu existuju dva druhy parametrov:

pevne nastavitelné parametre:
- nemdZu byt menené mimo ponuky korekcie jobu.
- su korigovatelné iba v ponuke korekcie jobu.

dodato&ne korigovatelné parametre:
- s hranicami, pre ktoré sa predbezne zadava urcity rozsah nastavenia
- vramci daného rozsahu nastavenia mozu byt tieto parametre skorigované pro-
strednictvom nasledujucich ovladacich prvkov:
*  pomocou ovladacieho panela (Comfort, USA, TIME 5000 Digital, CMT),
»  zvaracieho horaka JobMaster,
+ dialkového ovladania RCU 4000,
*  Win RCU (Software JobExplorer).

Udaje ,min.“ a ,max.“ sa pouzivaju pri rozsahoch nastaveni, ktoré sa odliduju v zavislosti
od prudového zdroja, posuvu drdtu, zvaracieho programu atd.

Job

Job, pre ktory je potrebné prispdsobit’ parametre

Jednotka -

Rozsah nastavenia 0 — 99 = gisla programovaného Job,

n = pamatové miesto nie je obsadené
Nastavenie z vyroby -

P
Power Correction — na zaklade rychlosti drétu definovana korekcia zvaracieho vykonu

Jednotka m/min ipm.

Rozsah nastavenia napr.: 5 - 22 napr.: 0.2 - 866.14
Rozsah nastavenia je zavisly od navoleného Job.

Nastavenie z vyroby -

ALA
Arc-Length correction.1 — véeobecna korekcia dizky elektrického oblika

Jednotka % (zo zvaracieho napatia)
Rozsah nastavenia 1 30%

Nastavenie z vyroby -

UPOZORNENIE!

Pri aktivovanej opcii SynchroPuls je AL.1 korekcia dizky elektrického oblika pre
spodny pracovny bod pulzujiuceho zvaracieho vykonu. Korekcia dizky elektrického
obluka pre horny pracovny bod prebehne cez parameter AL.2.

dYn

dynamic — korekcia dynamiky pri Standardnom elektrickom obluku alebo korekcii
pulzacii pri impulznom elektrickom obluku.

Funké&nost parametrov ,dyn” zodpoveda parametru korekcii uvolfiovania kvapiek/
korekcii dynamiky/dynamike na ovladacom paneli, popisana je pod ,zvaracim
reZimom”

Jednotka 1



Rozsah nastavenia 5
Nastavenie z vyroby -

GPr
Gas pre-flow time — doba uvodného prudenia plynu

Jednotka s

Rozsah nastavenia 0-9,9

Nastavenie z vyroby 0,1

GPo

Gas Post-flow time — doba doprudenia plynu

Jednotka s

Rozsah nastavenia 0-99

Nastavenie z vyroby 0,5

Fdc

Feeder creep — pristvanie drétu

Jednotka m/min ipm

Rozsah nastavenia AUT, OFF alebo 0,5 — AUT, OFF alebo 19.69 — max.
max.

Pridavna moznost nastavenia pri opcii SFi: SFi
Nastavenie z vyroby AUT AUT

UPOZORNENIE!

Ak je Fdc nastavené na AUT, preberie sa hodnota z databazy zvaracieho programu.
Ak sa pri ruénom nastaveni hodnét Fdc prekroci rychlost drotu nastavena pre dany pro-
ces zvarania, tak bude rychlost prisivania rovna rychlosti drétu nastavenej pre dany pro-
ces zvarania.

Ilzgcleder inching — rychlost zavedenia

Jednotka m/min ipm.
Rozsah nastavenia 1 — max. 39.37 — max.
Nastavenie z vyroby 10 393.7
bbc

burn-back time correction — korekcia doby dohorenia
Jednotka s

Rozsah nastavenia £ 0,20

Nastavenie z vyroby 0

I-S

| (current) — Starting — Startovaci prud

Jednotka % (z Startovacieho prudu)

Rozsah nastavenia 0-200

Nastavenie z vyroby 135

SL

Slope

Jednotka S
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Rozsah nastavenia 0,17-9,9

Nastavenie z vyroby 1,0

I-E

| (current) — End — koncovy pruad

Jednotka % (z Startovacieho prudu)
Rozsah nastavenia 0-200

Nastavenie z vyroby 50

t-S

time — Starting current — doba Startovacieho prudu
Jednotka s

Rozsah nastavenia OFF alebo 0,1-9,9

Nastavenie z vyroby OFF

t-E
time — End current — doba koncového prudu

Jednotka s
Rozsah nastavenia OFF alebo 0,1 —9,9
Nastavenie z vyroby OFF

SPt
Spot-welding time — doba bodovania

Jednotka s

Rozsah nastavenia 0,1-5,0

Nastavenie z vyroby 1,0

F

Frequency — frekvencia pre opciu SynchroPuls
Jednotka Hz

Rozsah nastavenia OFF alebo 0,5 -5

Nastavenie z vyroby OFF

dFd
delta Feeder — trvala odchylka (offset) zvaracieho vykonu pre opciu SynchroPuls (defi-
novana na zaklade rychlosti drétu)

Jednotka m/min ipm.
Rozsah nastavenia 0,0-2,0 0.0-78.74
Nastavenie z vyroby 2,0 78.74
AL.2

Arc-Length correction.2 — korekcia dizky elektrického obluka pre horny pracovny bod
pulzujuceho zvaracieho vykonu pri opcii SynchroPuls

Jednotka % (zo zvaracieho napatia)
Rozsah nastavenia £ 30
Nastavenie z vyroby 0

UPOZORNENIE!

Korekcia dizky elektrického obllka pre spodny pracovny bod prebehne pro-
strednictvom parametra AL.1.
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Dodatoéne kori-
govatelné para-
metre

tri
Trigger — dodato¢na korekcia prevadzkového rezimu: 2- takt, 4-takt, Specialny 2-takt,
Specialny 4-takt, bodovanie

Jednotka -
Rozsah nastavenia 2t, 4t, S4t, SPt
Nastavenie z vyroby 2t

UPOZORNENIE!

Pocas zvarania mé6ze korekcia vykonu zvarania (definované na zaklade rychlosti
drétu) alebo dlzky elektrického obluka prebehnut’ iba
pomocou ovladacieho panela (Comfort, USA, TIME 5000 Digital, CMT),

pomocou zvaracieho horaka JobMaster,
pomocou dialkového ovladania RCU 4000,
pomocou Win RCU (Software JobExplorer),

v ramci definovanych hranic (d'alej vo forme supisu uvedené pre parametre PcH,
PcL a AL.c).

\ A A A 4

Pokial je prudovy zdroj zapnuty, zostavaju skorigované hodnoty parametrov ulozené. Po
opatovnom zapnuti prudového zdroja su parametre vratené naspat na pevne nasta-
vitelné hodnoty.

Udaje ,min.“ a ,max.“ sa pouzivaju pri rozsahoch nastaveni, ktoré sa odliduju v zavislosti
od prudového zdroja, posuvu drdtu, zvaracieho programu atd.

Egvl-\l/er-correction High — hranica korekcie zvaracieho vykonu smerom nahor
Jednotka % (z pevne nastavitelného parametra P — Power-correction)
Rozsah nastavenia 0-20

Nastavenie z vyroby 0

UPOZORNENIE!

Parameter P sa m6ze zvacsit maximalne o vopred zadani hodnotu pre PcL.

Izg\lz-ver—correction Low — hranica korekcie zvaracieho vykonu smerom nadol

Jednotka % (z pevne nastavitelného parametra P — Power-correction)
Rozsah nastavenia 0-20

Nastavenie z vyroby 0

UPOZORNENIE!

Parameter P sa mb6ze znizit' maximalne o vopred zadanu hodnotu pre PcL.

AL.c
Arc-Length.correction — hranice korekcie dizky elektrického obluka smerom nahor
a nadol
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Jednotka % (z pevne nastavitelného parametra AL.1)
Rozsah nastavenia 0-30

Nastavenie z vyroby 0

UPOZORNENIE!

Tento parameter AL.1 sa moze zvySovat’ alebo znizovat’ o vopred zadanu hodnotu
pre AL.c.

JSL

Job-Slope — definuje ¢as medzi aktualnym, zvolenym Job a najblizSie nasledujicim
Jednotka s

Rozsah nastavenia OFF alebo 0,1 —9,9

Nastavenie z vyroby OFF

Job A
Job 2
/_I_I_I
/
// Job 1
// JSL = OFF
/ Job 1
/// T UsL=01-99s
/ e e JOb 2
/ o]
Job 1 V4
e ——
t(s)
B JsL N

Job-Slope

Pre Job-Slope nastavena hodnota sa uklada do pamate pri aktualne zvolenom Job.



Ponuka Setup pre ochranny plyn

VsSeobecne

Ponuka Setup
ochranného
plynu pre stan-
dardny ovladaci
panel

Ponuka Setup
ochranného
plynu pre
ovladacie panely
Comfort, USA,
TIME 5000 Digital
aCMT

Parameter
v ponuke Setup
pre ochranny

plyn

Ponuka Setup pre ochranny plyn ponuka jednoduchy pristup k nastaveniam ochranného

plynu.

Vstupenie do ponuky Setup pre ochranny plyn

E| Stlaéte a zadrzte tladidlo Store
[2] Stlacte tlacidlo pre kontrolu plynu
E' Uvolnite tlacidlo Store

Zmena parametrov

[4] Pomocou tlacidla pre druh materialu navolte Zelany parameter

E| Pomocou tladidla pre prevadzkovy reZzim zmente hodnotu parametra

Opustenie ponuky Setup

@ Stlaéte tlacidlo Store

I-I-I

@
GPo—>0-99s

= e

EXIT

Ponuka Setup pre ochranny plyn: Prehlad

Vstupenie do ponuky Setup pre
ochranny plyn

II' Stlaéte a zadrzte tlagidlo Store
[2] Stlatte tlacidlo pre kontrolu plynu
El Uvolnite tlac¢idlo Store

Prudovy zdroj sa teraz nachadza

v ponuke Setup pre ochranny plyn —
ukaze sa naposledy navoleny parame-
ter.

Zmena parametrov

Pomocou tlagidla pre postup navolte
Zelany parameter

E| Pomocou nastavovacieho kolieska
zmerite hodnotu parametra

Opustenie ponuky Setup

E| Stlaéte tlacidlo Store

Udaje ,min.“ a ,max.“ sa pouzivaju pri rozsahoch nastaveni, ktoré sa odli$uju v zavislosti
od prudového zdroja, posuvu drétu, zvaracieho programu atd.
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GPr
Gas pre-flow time — doba uvodného prudenia plynu

Jednotka S

Rozsah nastavenia 0-99

Nastavenie z vyroby 0,1

GPo

Gas Post-flow time — doba doprudenia plynu
Jednotka s

Rozsah nastavenia 0-9,9

Nastavenie z vyroby 0,5

GPU

Gas Purger — uvodné prefuknutie ochranného plynu
Jednotka min

Rozsah nastavenia OFF alebo 0,1 - 10,0

Nastavenie z vyroby OFF

Uvodné prefiknutie ochranného plynu sa odstartuje, len 8o sa nastavi uréita hodnota pre
GPU.

Z bezpecnostnych dévodov je pre opatovny Start Gvodného prefiknutia ochranného
plynu potrebné opatovné nastavenie urcitej hodnoty pre GPU.

UPOZORNENIE!

Uvodné preftiknutie ochranného plynu je potrebné predovsetkym pri vytvarani
kondenzovanej vody po dlhsej odstavke v chladnych priestoroch.
Tymto su postihnuté najma dihé hadicové vedenia.

GAS
Gasflow — pozadovana hodnota pre pradenie ochranného plynu (opcia ,Digital Gas
Control®)

Jednotka I/min. cfh
Rozsah nastavenia OFF alebo 0,5 — max. OFF alebo 10.71 — max.
Nastavenie z vyroby 15,0 32.14

UPOZORNENIE!

BlizSie vysvetlenia k parametru ,,GAS“ prevezmite z navodu na obsluhu ,,Digital
Gas Control“.




Ponuka Setup pre standardny ovladaci panel

Vseobecne Tato ponuka Setup ponuka jednoduchy pristup k expertnym znalostiam v pradovom
zdroji, a tiez k pridavnym funkciam. V ponuke Setup je mozné jednoduché prispésobenie
parametrov réznym zadanym uloham.

Ponuka Setup pre  Vstupenie do ponuky Setup pre ochranny plyn
Standardny
ovladaci panel II' Stlacte a zadrzte tlacidlo Store

[2] Stlacte tlacidlo pre kontrolu plynu
[3] Uvolnite tlacidlo Store

Zmena parametrov

[4] Pomocou tlacidla pre druh materialu navolte Zelany parameter
E| Pomocou tladidla pre prevadzkovy reZzim zmente hodnotu parametra

Opustenie ponuky Setup

@ Stlaéte tlacidlo Store

Parameter UPOZORNENIE!
v ponuke Setup

pre Standardny Pocet a usporiadanie parametrov, ktoré su k dispozicii pre Standardny ovladaci
ovladaci panel panel, nezodpovedaju rozsirenej Struktire ponuky Setup ovladacich panelov Com-
fort, USA, TIME 5000 Digital a CMT.

Udaje ,min.“ a ,max.“ sa pouzivaju pri rozsahoch nastaveni, ktoré sa odli$uju v zavislosti
od pruadového zdroja, posuvu drbtu, zvaracieho programu atd.

g:sr pre-flow time — doba Uvodného prudenia plynu

Jednotka S

Rozsah nastavenia 0-99

Nastavenie z vyroby 0,1

GPo

Gas Post-flow time — doba doprudenia plynu

Jednotka s

Rozsah nastavenia 0-99

Nastavenie z vyroby 0,5

Fdc

Feeder creep — pristvanie drotu (iba pri zasunutej jednotke PushPull a pri vypnutej

opcii SFI)

Jednotka m/min ipm

Rozsah nastavenia AUT, OFF alebo 0,5 - AUT, OFF alebo 19.69 — max.
max.
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Nastavenie z vyroby AUT AUT

UPOZORNENIE!

Ak je Fdc nastavené na AUT, preberie sa hodnota z databazy zvaracieho programu.
Ak sa pri ruénom nastaveni hodnét Fdc prekroci rychlost drotu nastavena pre dany pro-
ces zvarania, tak bude rychlost pristivania rovna rychlosti drétu nastavenej pre dany pro-
ces zvarania.

Ilzgleder inching — rychlost zavedenia

Jednotka m/min ipm.

Rozsah nastavenia 1 —max. 39.37 — max.
Nastavenie z vyroby 10 393.7

UPOZORNENIE!

Na ulahéenie presného polohovania drotovej elektrédy vychadza pri stlaceni
a drzani tlac¢idla pre zavedenie drétu nasledujuci priebeh:

- Tlagidlo zadrzte aZ po dobu jednej
sekundy... Nezavisle od nastavenej
hodnoty zostava rychlost' drétu po¢as

prvej sekundy na

. 1 m/min alebo 39.37 ipm.

- Tladidlo zadrzte az po dobu 2,5

A sekundy... Po uplynuti jednej

sekundy sa rychlost drotu v priebehu

nasledujucej 1,5 sekundy rovhomerne
zvysuje.

1 t(s) - Tladidlo drzte dlhSie ako 2,5

\ | | \ sekundy... Po celkovo 2,5 sekundach

1 2 25 3 4 5 prebehne konstantna preprava drétu

zodpovedajuca rychlosti drétu nasta-

venej pre parameter Fdi.

Fdi
(z.B. 22)

Casovy priebeh rychlosti drétu pri stidéani a drzani
tlacidla pre zavedenie drétu

Ak sa tlacidlo pre zavedenie drétu uvolni pred uplynutim jednej sekundy a opatovne
stlaci, za€ina tento priebeh od zadiatku. Tymto spdsobom sa v pripade potreby mbze
trvalo polohovat s niz§ou rychlostou drétu 1 m/min alebo 39.37 ipm

:J):;-back time correction — korekcia doby dohorenia
Jednotka s

Rozsah nastavenia 10,20

Nastavenie z vyroby 0




dYn
dynamic — korekcia dynamiky

Jednotka 1

Rozsah nastavenia +5

Nastavenie z vyroby -

: (Scurrent) — Starting — Startovaci prud

Jednotka % (z Startovacieho prudu)
Rozsah nastavenia 0-200

Nastavenie z vyroby 135

SL

Slope

Jednotka s

Rozsah nastavenia 0,1-99

Nastavenie z vyroby 1,0

I-E

| (current) — End — koncovy prud

Jednotka % (z Startovacieho prudu)
Rozsah nastavenia 0-200

Nastavenie z vyroby 50

FAC

Factory — prudovy zdroj vynulovat
Tlacidlo Store drzte 2 s stlatené, aby sa znovu vytvoril stav pri dodani,
ak sa na digitalnom displeji ukaze ,PrG*, je prudovy zdroj vynulovany

UPOZORNENIE!

Ak sa prudovy zdroj vynuluje, stracaju sa vSetky osobné nastavenia v ponuke
Setup.

Joby sa pri vynulovani pridového zdroja nevymazavaju — zostavaju ulozené. Nevymazu
sa ani funkcie v druhej arovni danej ponuky Setup (2nd). Vynimka: Parameter Ignition
Time-Out (ito).

czi?uc:wé uroven ponuky Setup (pozri odsek ,ponuka Setup — uroven 2")
t-S

time — Starting current — doba Startovacieho prudu

Jednotka s

Rozsah nastavenia OFF alebo 0,1-9,9

Nastavenie z vyroby OFF

t-E
time — End current — doba koncového prudu

Jednotka s

Rozsah nastavenia OFF alebo 0,1 —9,9
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Nastavenie z vyroby OFF
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Ponuka Setup pre postupy

VsSeobecne

Ponuka Setup pre
postupy pre
ovladacie panely
Comfort, USA,
TIME 5000 Digital
aCMT

Parametre
zvarania
MIG/MAG

v ponuke Setup

pre postupy

Ponuka Setup pre postupy ponuka jednoduchy pristup k odbornym vedomostiam
v prudovom zdroji, ako k pridavnym funkciam. V ponuke Setup pre postupy je mozné
jednoduché prispdsobenie parametrov réznym zadanym uloham.

Vstup do ponuky Setup pre postupy je mozny pomocou ovladacich panelov Comfort,
USA, TIME 5000 Digital a CMT.

Nastavenie parametrov postupu sa opisuje na zaklade postupu ,zvaranie MIG/IMAG
Standard-Synergic”. Princip operacie pri zmene inych parametrov postupu je identicky.

Vstupte do ponuky Setup pre postupy

-y
[v]a] 5
l II' pomocou tlacidla pre postupy navolte
AN postup ,zvaranie MIG/MAG Standard-
l Synergic*
-—ms
€] + [¥]a] [2] Stlatte a zadrzte tlagidlo Store
l [3] Stlacte tlacidlo pre postup
> GPr—0-99s, [4] Uvolnite tlagidlo Store
I @
GPo—>0-99 Prudovy zdroj sa teraz nachadza
I ‘ v ponuke Setup postupu ,zvaranie
o Fdc —= SFi (Option) =, AUT = OFF .= ,0,5 - 22 mimin MIG/MAG Standard-Synergic* — ukaze
Ia I ‘ . . sa naposledy navoleny parameter.
I Zmena parametrov
2nd [5] Pomocou tlacidla pre postup navolte
Zelany parameter
. |E| Pomocou nastavovacieho kolieska
EXIT zmente hodnotu parametra

Ponuka Setup pre postupy: Prehfad .
Opustenie ponuky Setup

Stlacte tlacidlo Store

Nasledne su popisané parametre pre nasledujlci postup zvarania MIG/MAG, ktoré su
k dispozicii v ponuke Setup pre postupy:

- zvaranie MIG/MAG Puls-Synergic,

- zvaranie MIG/MAG Standard-Synergic,

- Standardné ru¢né zvaranie MIG/MAG,

- zvaranie CMT,

- zvaranie TIME.

Udaje ,min.“ a ,max.“ sa pouzivaju pri rozsahoch nastaveni, ktoré sa odli$uju v zavislosti
od prudového zdroja, posuvu drétu, zvaracieho programu atd.
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GPr
Gas pre-flow time — doba uvodného prudenia plynu

Jednotka S

Rozsah nastavenia 0-99

Nastavenie z vyroby 0,1

GPo

Gas Post-flow time — doba doprudenia plynu

Jednotka s

Rozsah nastavenia 0-9,9

Nastavenie z vyroby 0,5

Fdc

Feeder creep — pristvanie drbtu pri opcii SFi

Jednotka m/min ipm

Rozsah nastavenia AUT, OFF alebo 0,5 - AUT, OFF alebo 19.69 —
max. max.

Nastavenie z vyroby AUT AUT

UPOZORNENIE!

Ak je Fdc nastavené na AUT, preberie sa hodnota z databazy zvaracieho programu.
Ak sa pri ruénom nastaveni hodn6t Fdc prekroci rychlost drotu nastavena pre dany pro-

ces zvarania, tak bude rychlost prisivania rovna rychlosti drétu nastavenej pre dany pro-
ces zvarania.

Ilzg:ader inching — rychlost’ zavedenia

Jednotka m/min ipm.

Rozsah nastavenia 1 — max. 39.37 — max.
Nastavenie z vyroby 10 393.7

UPOZORNENIE!

Na ulahcenie presného polohovania drotovej elektrédy vychadza pri stlaceni
a drzani tlac¢idla pre zavedenie drétu nasledujuci priebeh:




- Tlacidlo zadrzte aZ po dobu jednej
sekundy... Nezavisle od nastavenej
hodnoty zostava rychlost drétu pocas

prvej sekundy na

. 1 m/min alebo 39.37 ipm.

- Tlacidlo zadrzte aZ po dobu 2,5

A sekundy... Po uplynuti jednej

sekundy sa rychlost drétu v priebehu

nasledujucej 1,5 sekundy rovhomerne
zvysuje.

1 t(s) - Tlacidlo drzte dlhSie ako 2,5

\ | ] | sekundy... Po celkovo 2,5 sekundach

1 2 25 3 4 5 prebehne konstantna preprava drétu

zodpovedajuca rychlosti drétu nasta-

venej pre parameter Fdi.

Fdi
(z.B. 22)

Casovy priebeh rychlosti drétu pri stidéani a drzani
tlacidla pre zavedenie drbtu

Ak sa tlacidlo pre zavedenie drétu uvolni pred uplynutim jednej sekundy a opatovne
stlaci, za€ina tento priebeh od zaliatku. Tymto sp6sobom sa v pripade potreby méze
trvalo polohovat s nizSou rychlostou drétu 1 m/min alebo 39.37 ipm

E:;-back time correction — korekcia doby dohorenia
Jednotka ]

Rozsah nastavenia +0,20

Nastavenie z vyroby 0

F

Frequency — frekvencia pre opciu SynchroPuls
Jednotka Hz

Rozsah nastavenia OFF alebo 0,5-5

Nastavenie z vyroby OFF

UPOZORNENIE!

Aby sa SynchroPuls aktivovalo, musi sa zmenit’ aspoit hodnota parametra F (frek-
vencia) z OFF na uréita veli¢inu v rozsahu 0,5 az 5 Hz.

V odseku zvaranie MIG/MAG su blizSie vysvetlené parametre, ako aj princip funkcie
SynchroPuls.

dFd
delta Feeder — trvala odchylka (offset) zvaracieho vykonu pre opciu SynchroPuls (defi-
novana na zaklade rychlosti drétu)

Jednotka m/min ipm.
Rozsah nastavenia 0,0-2,0 0.0-78.74
Nastavenie z vyroby 2,0 78.74
AL.2

Arc-Length correction.2 — korekcia dizky elektrického obluka pre horny pracovny bod
pulzujuceho zvaracieho vykonu pri opcii SynchroPuls

Jednotka % (zo zvaracieho napatia)
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Rozsah nastavenia +30

Nastavenie z vyroby 0

UPOZORNENIE!

Korekcia dizky elektrického oblika pre spodny pracovny bod prebehne pro-
strednictvom parametra AL.1.

ALS

Arc-Length Start — zvy$ené zvéaracie napatie ako zapalovacie napatie pri Starte
zvarania, pre postup zvarania MIG/MAG Standard Synergic. V spojeni s nasledne
vysvetlenym parametrom Alt umozZriuje ALS optimalizovany priebeh zapalovania.

Jednotka % (zo zvaracieho napatia)
Rozsah nastavenia 0-100

Nastavenie z vyroby 0

Priklad

- ALS =100 %

- Aktualne nastavené zvaracie napatie: 13 V
- Zapalovacie napatie: 13V + 100 % =26 V

ALt

Arc-Length time — doba trvania dizky eIektrického’obIl’Jka zvySenej pomocou ALS.
Pocas doby ALt prebehne kontinualne znizenie dizky elektrického oblika na aktualne
nastavenu hodnotu.

Jednotka

Rozsah nastavenia 0-5
Nastavenie z vyroby 0
FAC

Factory — pradovy zdroj vynulovat
TlaCidlo Store drzte 2 s stlacené, aby sa znovu vytvoril stav pri dodani — ak sa na
digitalnom displeji ukaze ,PrG*, je pradovy zdroj vynulovany

UPOZORNENIE!

Ak sa prudovy zdroj vynuluje, stracaju sa vSetky osobné nastavenia v ponuke
Setup.

Joby sa pri vynulovani pridového zdroja nevymazavaju — zostavaju ulozené. Nevymazu
sa ani funkcie v druhej arovni danej ponuky Setup (2nd). Vynimka: Parameter Ignition
Time-Out (ito).

2nd
druha droven ponuky Setup (pozri odsek ,ponuka Setup — urover 2")

2nd
druha droven ponuky Setup (pozri odsek ,ponuka Setup — uroveri 2")




Parametre UPOZORNENIE!
zvarania ty¢ovou
elektréodou Pri vynulovani pradového zdroja pomocou parametru Factory FAC sa vynuluje aj

v ponuke Setup parameter doba hortceho pradu (Hti) a prid horiceho Startu (HCU).
pre postupy

:gt-current time — doba horuceho prudu
Jednotka S

Rozsah nastavenia 0-2,0
Nastavenie z vyroby 0,5

HCU

Hot-start current — prad horuceho startu
Jednotka %

Rozsah nastavenia 0-200
Nastavenie z vyroby 150

2nd

druhd uroven ponuky Setup (pozri odsek ,ponuka Setup — uroven 2")
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Ponuka Setup prevadzkového rezimu

VsSeobecne

Ponuka Setup pre
prevadzkovy
rezim pre
ovladacie panely
Comfort, USA,
TIME 5000 Digital
aCMT

Parametre
Specialneho 2-
taktného rezimu
v ponuke Setup
pre prevadzkovy
rezim

150

Ponuka Setup prevadzkového rezimu ponuka jednoduchy pristup k odbornym vedomos-
tiam v prudovom zdroji, ako aj k pridavnym funkciam. V ponuke Setup pre prevadzkovy
rezim je mozné jednoduché prispésobenie parametrov roznym zadanym uloham.

Vstup do ponuky Setup pre postupy je mozny pomocou ovladacich panelov Comfort,

USA, TIME 5000 Digital a CMT.

Nastavenie parametrov prevadzkového reZimu je opisané na zaklade prevadzkového
rezimu ,Specialny 4-taktny rezim“. Spésob postupu pri zmene inych parametrov

prevadzkoveého reZimu je identicky.

e
(v]a]
N

l

Mode @

e N

0

I
Bl + Fld

|

——>-S—>0-200 %

! @

SL —>0,1-99s

- [A<RnIi |
m ] @
|-E—>0-200%

| A |

EXIT

Ponuka Setup pre prevadzkovy rezim: Prehlad

Vstupit’ do ponuky Setup pre
prevadzkovy rezim

II' pomocou tlacidla pre postupy navolte
,zvaranie MIG/IMAG Standard-Syner-
gic* alebo ,zvaranie MIG/MAG Puls-
Synergic®

pomocou tlacidla pre prevadzkové
rezimy navolte prevadzkovy rezim
.Specialny 4-taktny rezim*

Stlacte a zadrzte tlacidlo Store
Stlacte tlacidlo prevadzkového rezimu

[ (2] [e] M

Uvolnite tlacidlo Store

Prudovy zdroj sa teraz nachadza

v ponuke Setup prevadzkového
rezimu ,Specialny 4-takt‘ — ukaze sa
naposledy vyvolany parameter.

Zmena parametrov

[4] Pomocou tlacidla pre prevadzkové
rezimy navolte zelany parameter

Pomocou nastavovacieho kolieska
zmernite hodnotu parametra

Opustenie ponuky Setup

|E| Stlacte tlacidlo Store

Udaje ,min.“ a ,max.“ sa pouzivaju pri rozsahoch nastaveni, ktoré sa odli$uju v zavislosti
od prudového zdroja, posuvu drdtu, zvaracieho programu atd.



Parametre
Specialneho 4-
taktného rezimu
v ponuke Setup
pre prevadzkovy
rezim

I-S
| (current) — Starting — Startovaci prud

Jednotka % (z Startovacieho prudu)
Rozsah nastavenia 0-200

Nastavenie z vyroby 135

SL

Slope

Jednotka s

Rozsah nastavenia 0,1-9,9

Nastavenie z vyroby 1,0

I-E

| (current) — End — koncovy prud

Jednotka % (z Startovacieho prudu)
Rozsah nastavenia 0-200

Nastavenie z vyroby 50

t-S

time — Starting current — doba Startovacieho prudu
Jednotka s

Rozsah nastavenia OFF alebo 0,1 —9,9

Nastavenie z vyroby OFF

t-E
time — End current — doba koncového pradu

Jednotka S
Rozsah nastavenia OFF alebo 0,1 —9,9

Nastavenie z vyroby OFF

V odseku zvaranie MIG/MAG suU znazornené parametre pre Specialny 2-taktny rezim pre

rozhranie robota na zaklade vyobrazenia.

: (Scurrent) — Starting — Startovaci prud

Jednotka % (z Startovacieho pradu)
Rozsah nastavenia 0-200

Nastavenie z vyroby 135

SL

Slope

Jednotka s

Rozsah nastavenia 0,1-9,9

Nastavenie z vyroby 1,0

I-E

| (current) — End — koncovy prud

Jednotka % (z Startovacieho prudu)
Rozsah nastavenia 0-200
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parameter pre
bodovanie

v ponuke Setup
pre prevadzkovy
rezim
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Nastavenie z vyroby 50

SPt

Spot-welding time — doba bodovania
Jednotka s

Rozsah nastavenia 0,1-50
Nastavenie z vyroby 1,0




Ponuka Setup — uroven 2

VsSeobecne

Ponuka Setup
uroven 2 pre
Standardny
ovladaci panel

Nasledujuce funkcie boli umiestnené do druhej irovne menu:

- PPU (jednotka PushPull) - r(stanovenie odporu zvaracieho
- C-C (vypnutie chladiaceho zariade- obvodu)
nia) - L (zobrazenie induk&nosti zvaracieho
- Stc (Wire-Stick — iba pri existujucom obvodu)
rozhrani robota) - Eln (volba charakteristiky — nie pri
- Ito (Ignition Time-Out) Standardnom ovladacom paneli)
- Arc (monitorovanie odtrhnutia elek- - ASt (Anti-Stick — nie pri Standardnom
trického obluka) ovladacom paneli)
-S4t (opcia Gun-Trigger) - COr (korekcia plynu pri opcii Digital
- Gun (opcia zmeny prevadzkovych Gas Control)
rezimov pomocou zvaracieho horaka -  EnE (redlny prikon)

JobMaster)

Prechod do druhej irovne ponuky (2nd)

Vstupte do ponuky Setup pre Standardny ovladaci panel
Navolte parameter ,2nd*

Stlacte a zadrzte tlacidlo Store

Stlacte tlacidlo prevadzkového rezimu

[ [=] [] [~] [=]

Uvolnite tlacidlo Store

Prudovy zdroj sa teraz nachadza v druhej urovni ponuky (2nd) prislusnej ponuky
Setup. Zobrazi sa funkcia ,PPU* (jednotka PushPull).

Navolenie funkcie

E| Pomocou tlacidla pre druh materialu navolte Zzelanu funkciu
Funkciu nastavte pomocou tladidla pre prevadzkovy rezim

Opustenie druhej trovne ponuky (2nd)
Stlacte tlacidlo Store

Prudovy zdroj sa teraz nachadza v ponuke Setup pre Standardny ovladaci panel.

|E| Pre vystup z danej ponuky Setup pre Standardny ovladaci panel
znovu stlaéte tlagidlo Store
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Ponuka Setup
uroven 2 pre
ovladacie panely
Comfort, USA,
TIME 5000 Digital
aCMT

Parametre pre
zvaranie
MIG/MAG

v ponuke Setup —
uroven 2
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Prechod do druhej trovne ponuky (2nd)

-rms
[v1al
l l l II' Vstupte do ponuky Setup pre postupy
| e - — [2] Navolte parameter ,2nd"
1 — l — l — [3] Stlacte a zadrzte tlacidlo Store
T +EE B+ EE T + N [4] Stlacte tlacidlo pre postup
obr i [5] Uvomite tlacidlo Store
I — ch r— Prudovy zdroj sa teraz nachadza
, Ol ER v druhej trovni ponuky (2nd)
i 'I’ """"""" '$ """ prislusnej ponuky Setup. Zobrazi sa
| | funkcia ,PPU" (jednotka PushPull).
l - Navolenie funkcie
B + EE
1 Pomocou tlacidla pre postupy navolte
—— > PPU zelanu funkciu
I Funkciu nastavte pomocou nastavova-
C - C— ON =, OFF — Aut cieho kolieska
4] I Opustenie druhej trovne ponuky (2nd)
IL Stlacte tlacidlo Store
4‘ Prudovy zdroj sa teraz nachadza
A B = v ponuke Setup pre postupy.
E| Na vystupenie z ponuky Setup pre
Ponuka Setup - uroveri 2: Prehlad (na zaklade postupy znovu stlacéte tladidlo Store
postupu zvaranie MIG/MAG Standard-Synergic)
PPU
Jednotka PushPull (pozri odsek ,jednotku PushPull vykompenzovat*®)
c-C
Cooling unit Control — ovladanie chladiaceho zariadenia
Jednotka -

Rozsah nastavenia AUT, ON, OFF
Nastavenie z vyroby AUT

AUT: Po 2-minutovej prestavke vo zvarani sa chladiace zariadenie vypina

UPOZORNENIE!

Ak je do chladiaceho zariadenia zabudovana opcia ,,teplotny senzor FK 4000,
chladiace zariadenie sa vypina, len €o teplota na spatnom toku poklesne pod
50 °C, najskor vSak po 2 minutach prestavky vo zvarani.

ON: Chladiace zariadenie zostava neustale zapnuté.
OFF: Chladiace zariadenie zostava neustale vypnuté.

Pri pouziti chladiaceho zariadenia FK 9000 su k dispozicii iba moznosti nastavenia ON
alebo OFF.



UPOZORNENIE!

Parameter C-C sa mbze pre postup zvarania MIG/IMAG a zvarania TIG rozdielne
nastavit'.

Priklad:

- Postup zvarania MIG/MAG ... napr. pouzitie vodou chladeného zvaracieho horaka:
C-C=AUT

- Postup zvarania TIG ... napr. pouzitie plynom chladeného zvaracieho horaka: C-C =
OFF

C-t

Cooling Time — ¢as medzi aktivaciou snimaca prudenia a vydanim servisného kédu
,no | H20". Ak sa v chladiacom systéme vyskytnu napriklad vzduchové bubliny, vypina
sa chladiace zariadenie az po nastavenom case.

Jednotka s
Rozsah nastavenia 5-25
Nastavenie z vyroby 10

UPOZORNENIE!

Na ucely testovania bezi chladiace zariadenie po kazdom zapnuti pradového
zdroja po dobu 180 sekund.

Stc
Wire-Stick-Control

Jednotka -
Rozsah nastavenia OFF, ON
Nastavenie z vyroby OFF

Parameter pre funkciu Wire-Stick (Stc) je k dispozicii, ak je na LocalNet pripojené roz-
hranie robota alebo vazobny ¢len externej zbernice na ovladanie robota.

Funkcia Wire-Stick-Control (Stc) je vysvetlena v odseku ,Robotizovany zvaraci rezim®.

Ito

Ignition Time-Out — dizka drétu aZ po bezpeénostné vypnutie

Jednotka mm in.

Rozsah nastavenia OFF alebo 5 - 100 OFF alebo 0.20 - 3.94

Nastavenie z vyroby OFF

UPOZORNENIE!

Funkcia Ignition Time-Out (ito) je bezpeénostna funkcia.
Najmé’pri vysokych rychlostiach drétu sa méie az do bezpe€nostného vypnutia prepra-
vena dlizka drétu odliSovat’ od nastavenej dizky drotu.

Funkcia Ignition Time-Out (ito) je vysvetlena v odseku ,Specialne funkcie a opcie®.

Arc
Arc (elektricky obluk) — monitorovanie odtrhnutia elektrického obluka

Jednotka s
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Rozsah nastavenia OFF (monitorovanie odtrhnutia elektrického obluka je deakti-
vované);
0,01 - 2 (monitorovanie odtrhnutia elektrického obluka je
aktivované)

Nastavenie z vyroby OFF

T?to funkcia monitorovania odtrhnutia elektrického oblika (Arc) je vysvetlena v odseku
~Specialne funkcie a doplnkové vybavenie*.

FCO

Feeder Control — vypnutie posuvu drdtu (opcia snimac¢ konca drétu)
Jednotka -

Rozsah nastavenia OFF/ON/noE

Nastavenie z vyroby OFF

OFF: Pri aktivacii tohto snimaca konca drotu prudovy zdroj zastavi podavac drotu.
Na displeji sa objavi ,Err|056*.

ON: Pri aktivacii tohto snimaca konca drétu zastavi prudovy zdroj posuv drétu po
dohotoveni aktualneho zvarového Sva. Na displeji sa objavi ,Err|056*.

Potvrdte Err | 056:
Nasadte novu cievku drétu a drétovu elektrédu nechajte zabehnut

nokE: Pri aktivacii snimaca konca drétu pradovy zdroj nezastavi posuv drétu. Alarm
konca drétu sa nezobrazi, ale sa iba vydava cez externu zbernicu na riade-
nie robota.

UPOZORNENIE!

Nastavenie ,,noE“ funguje iba v spojeni s aplikaciami externej zbernice.
Rozhrania robota ROB 4000/5000 tuto funkciu nepodporuju.

gst-‘lt-ing — nastavenie pre danu krajinu (Standard/USA)... Std / USA

Jednotka -

Rozsah nastavenia Std, USA (Standard/USA)

Nastavenie z vyroby Standardna verzia: Std (rozmerové Gdaje: cm/mm)
verzia pre USA: USA (rozmerové Udaje: in.)

S4t

§pecia| 4-step — Gun-Trigger (opcia)
DalSie prepinanie jobov pomocou tladidla horaka

Jednotka -

Rozsah nastavenia 0, 1 (vyp, zap)

Nastavenie z vyroby 1

Gun

Gun (zvaraci hordk) — zmena prevadzkovych reZzimov pomocou zvaracieho hordka
JobMaster (opcia)

Jednotka -

Rozsah nastavenia 0, 1 (vyp, zap)

Nastavenie z vyroby 1
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Parameter pre
paralelné
prevadzkovanie
prudovych zdro-
jov v ponuke
Setup uUroven 2

UPOZORNENIE!

Opcie ,,Gun Trigger“ (S4t) a ,,zmena prevadzkovych rezimov pomocou zvaracieho
horaka JobMaster* (Gun) su blizSie vysvetlené v navode na obsluhu ,,GunTrigger”.

S2t
Specialny 2-takt (iba pri oviadacom paneli USA) — na navolenie jobov a skupin cez
tla€idlo horaka daného zvaracieho horaka

1 x stlaéte (< 0,5 s)... vyberie sa nasledujuci Job v ramci jednej

2 x stlacte (< 0,5 s)... vyberie sa nasledujuca skupina

r
r (resistance) — odpor zvaracieho obvodu (v mW)
pozri odsek ,Ur€ovanie odporu r zvaracieho obvodu®

L
L (inductivity) — induk&nost zvaracieho obvodu (v mikrohenry)
pozri odsek ,Ur€ovanie induk&nosti L zvaracieho obvodu*®

COr
Correction — korekcia plynu (opcia ,Digital Gas Control)

Jednotka -
Rozsah nastavenia AUT/1,0-10,0
Nastavenie z vyroby AUT

UPOZORNENIE!

BlizSie vysvetlenia k parametru ,,COr“ prevezmite z navodu na obsluhu ,,Digital
Gas Control*“.

EnE
realny prikon — elektricka energia elektrického obluku vztahujuca sa k rychlosti
zvarania

Jednotka kJ
Rozsah nastavenia ON/OFF (ZAP/VYP)
Nastavenie z vyroby OFF

KedZe na trojmiestnom displeji nie je mozné zobrazit cely rozsah hodnét (1 kd —
99999 kJ), zvolili sme nasledujuci variant zobrazenia:

Hodnota v kJ Anzeige auf Display

1az999 1 az 999

1000 az 9999 1.00 az 9.99 (bez jednotkového miesta, napr. 5270 kJ ->
10000 az 99999 5.27)

10.0 az 99.9 (bez jednotkového a desiatkového miesta, napr.
23580 kJ -> 23.6)

P-C
Power-Control — na definovanie hlavného (master) alebo podriadeného (slave)
pradového zdroja pri paralelnom prevadzkovani prudovych zdrojov

Jednotka -

Rozsah nastavenia ON (master — hlavny prudovy zdroj), OFF (slave — podria-
deny prudovy zdroj)
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Parameter pre
TimeTwin Digital
v ponuke Setup
uroven 2

Parameter pre
zvaranie TIG

v ponuke Setup
uroven 2
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Nastavenie z vyroby OFF

UPOZORNENIE!

Parameter P-C je k dispozicii iba vtedy, ak su dva prudové zdroje prepojené cez
spojenie LHSB (LocalNet High-Speed Bus).

T-C
Twin-Control — pre definovanie riadiaceho (leading) alebo podriadeného (trailing)
prudoveho zdroja pri procese TimeTwin Digital

Jednotka -

Rozsah nastavenia ON (leading — riadiaci pradovy zdroj), OFF (trailing — podria-
deny prudovy zdroj)

Nastavenie z vyroby -

Parameter T-C je k dispozicii iba vtedy, ak su dva prudové zdroje spojené cez prepojenie
LHSB (LocalNet High-Speed Bus) a je odpojena opcia , TimeTwin Digital“.

UPOZORNENIE!

Ak je na prudovy zdroj pripojené rozhranie robota, méze nastavenie parametra T-C
prebehnut’ iba cez toto rozhranie robota.

c-C
Cooling unit Control — ovladanie chladiaceho zariadenia

Jednotka -
Rozsah nastavenia AUT, ON, OFF
Nastavenie z vyroby AUT

AUT: Po 2-minutovej prestavke vo zvarani sa chladiace zariadenie vypina

UPOZORNENIE!

Ak je do chladiaceho zariadenia zabudovana opcia ,,teplotny senzor FK 4000,
chladiace zariadenie sa vypina, len ¢o teplota na spatnom toku poklesne pod
50 °C, najskor vSak po 2 minutach prestavky vo zvarani.

ON: Chladiace zariadenie zostava neustale zapnuté
OFF: Chladiace zariadenie zostava neustale vypnuté

Pri pouziti chladiaceho zariadenia FK 9000 su k dispozicii iba moznosti nastavenia ON
alebo OFF.

UPOZORNENIE!

Parameter C-C sa méze pre postup zvarania MIG/IMAG a zvarania TIG rozdielne
nastaveny.




Parameter pre
zvaranie
tycovymi
elektréodami

v ponuke Setup
uroven 2

Priklad:

- Postup zvarania MIG/MAG ... napr. pouzitie vodou chladeného zvaracieho horaka:
C-C=AUT

- Postup zvarania TIG ... napr. pouzitie plynom chladeného zvaracieho horaka: C-C =
OFF

CSS
Comfort Stop Sensitivity — citlivost’ regulaéného spravania sa u TIG-Comfort-Stop

Jednotka -
Rozsah nastavenia 0,5 -5,0 alebo OFF
Nastavenie z vyroby OFF

UPOZORNENIE!

Ako orientaéna hodnota pre parameter CSS sa odporuéa hodnota nastavenia 2,0.
Ak viak CastejSie dochadza k neumyselnému ukon&eniu operacie zvarania, parameter
CSS nastavte na vysSiu hodnotu.

Vzdy v zavislosti od hodnoty parametra CSS je na vyvolanie funkcie TIG-Comfort-Stop
potrebné urcité predizenie elektrického obluka:

- priCSS=0,5-20......... malé prediie’nie elektrického obluka
- priCSS=2,0-3,5...... stredné prgdlienie elektrického obluka
- priCSS=35-50......... velké predizenie elektrického obluka

r
r (resistance) — odpor zvaracieho obvodu (v mw)
pozri odsek ,UrCovanie odporu r zvaracieho obvodu®

L
L (inductivity) — induk&nost zvaracieho obvodu (v mikrohenry)
pozri odsek ,Ur€ovanie indukénosti L zvaracieho obvodu®

COr
Correction — korekcia plynu (opcia ,Digital Gas Control“)

Jednotka -
Rozsah nastavenia AUT/1,0-10,0

Nastavenie z vyroby AUT

UPOZORNENIE!

BlizSie vysvetlenia k parametru ,,COr” vy¢€itate z navodu na obsluhu ,,Digital Gas
Control“.

Eln

Electrode-line — volba charakteristiky

Jednotka 1

Rozsah nastavenia CON alebo 0,1 — 20 alebo P

Nastavenie z vyroby CON
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con-20A/V

(1) Pracovna priamka pre ty¢ovu elektrodu

(2) Pracovna priamka pre ty¢ovu elektrodu pri

zvy$enej dizke elektrického obluka

(3) Pracovna priamka pre ty¢ovu elektrédu pri zre-

dukovanej dizke elektrického oblika

(4) Charakteristika pri vybranom parametri ,CON*

(konstantny zvaraci prad)

0 100 200 300 400 L (A) (5) Charakteristika pri vybranom parametri ,0,1 —
Pomocou funkcie Eln volitelné charakteristiky 20“ (k|esajl:|ca charakteristika s nastavitefnym

sklonom)

(6) Charakteristika pri navolenom parametri ,P*

(konstantny zvaraci vykon)

(7) Priklad pre nastavenu dynamiku pri vybranej
charakteristike (4)

(8) Priklad pre nastavenu dynamiku pri navolenej
charakteristike (5) alebo (6)

Parameter ,,con“ (konstantny zvaraci prud)

- Ak je nastaveny parameter ,con®, bude nezavisle od zvaracieho napatia udrZziavany
konstantny zvéraci prud. Vychadza zvisla charakteristika (4).

Parameter ,con“ sa hodi zvlast dobre pre rutilové elektrody a bazické elektrody, ako
aj pre drazkovanie.

Pre drazkovanie nastavte dynamiku na ,100“

Parameter ,,0,1 — 20“ (klesajuca charakteristika s klesajucim sklonom)

- Pomocou parametra ,0,1 — 20 sa mOze nastavovat klesajuca charakteristika (5).
Rozsah nastavenia sa rozprestiera od 0,1-A / V (velmi strmé) az po 20-A / V (velmi
ploché).

- Nastavenie plochej charakteristiky (5) sa odporuca iba pre celul6zové elektrédy.

UPOZORNENIE!

Pri nastaveni plochej charakteristiky (5) nastavte dynamiku na vyssiu hodnotu.

Parameter ,,P“ (konstantny zvaraci vykon)

- Ak je nastaveny parameter ,P“, bude nezavisle od zvaracieho napatia a zvaracieho
pradu udrziavany konstantny zvaraci prad. Vychadza urcita hyperbolickéa charakte-
ristika (6).

- Parameter ,P* sa hodi zvla&t dobre pre celulézové elektrody.

UPOZORNENIE!

Pri problémoch s tyéovymi elektrédami so sklonom k lepeniu nastavte dynamiku
na vyssiu hodnotu.
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a) l
’ (V: ( )Q (1) Pracovna priamka pre ty¢ovu elektrodu
60 %(6)
\\ ) (2) Pracovna priamka pre ty¢ovu elektrodu pri
f— - "
* N — Zvyenej dizke elektrického oblika
@y — =7 )
o0 + BTN b —
= (5) T~ ©) __(@3) (3) Pracovna priamka pre ty¢ovu elektrédu pri zre-
e / ] - :. %(T dukovanej dizke elektrického oblika
20 L — ¢
L — (4) (4) Charakteristika pri vybranom parametri ,CON*
© 1 = ‘:‘,i_(7) (konstantny zvaraci prud)
© 00 | 200 300 w00 1) (5) Charakteristika pri vybranom parametri ,0,1 —

1,-50% 1, + Dynamik 20" (klesajuca charakteristika s nastavitefnym

. . sklonom)
Priklad nastavenia: IH = 250 A, dynamika = 50
(6) Charakteristika pri navolenom parametri ,P*

(konstantny zvaraci vykon)

(7) Priklad pre nastavenu dynamiku pri navolenej
charakteristike (5) alebo (6)

(8) Mozna zmena prudu pri navolenej charakteris-
tike (5) alebo (6) — v zavislosti od zvaracieho
napatia (dizky elektrického oblika)

(@) Pracovny bod pri vysokej dizke elektrického

obluka

(b) Pracovny bod pri nastavenom zvaracom prude
IH

(c) Pracovny bod pri malej diZzke elektrického

obluka

Znazornené charakteristiky (4), (5) a (6) platia pri pouZiti tyCovej elektrédy, ktorej charak-
teristika pri urgitej dizke elektrického obluka zodpoveda pracovnym priamkam (1).

Vzdy v zavislosti od nastaveného zvé}racieho prudu (I) sa priesec¢nik (pracovny bod) cha-
rakteristik (4), (5) a (6) presuva pozdlZ pracovnych priamok (1). Pracovny bod dava
informaciu o aktualnom zvaracom napati a aktualnom zvaracom prude.

Pri fixne nastavenom zvaracom prude (IH) méze pracovny bod putovat pozdiz charakte-
ristik (4), (5) a (6), vzdy v zavislosti od okamzitého zvaracieho napatia. Zvaracie napatie
U je zavislé od dIzky elektrického obluka.

Ak sa meni dizka elektrického oblika, napr. podla pracovnej priamky (2), pracovny bod
vychadza ako prieseCnik zodpovedajucej charakteristiky (4), (5) alebo (6) s pracovnou
priamkou (2).

Plati pre charakteristiky (5) a (6): V zavislosti od zvaracieho napétia (dizky elektrického
obluka) bude zvaraci prud (1) prave tak menSi alebo vacsi, pri kondtantne udrZiavanej
hodnote nastavenia pre Iy.

r
r (resistance) — odpor zvaracieho obvodu (v mW)
pozri odsek ,Uréovanie odporu r zvaracieho obvodu*®
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Poznamka
k aplikacii para-
metra FAC
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L
L (inductivity) — induk&nost’ zvaracieho obvodu (v mikrohenry)
pozri odsek ,UrCovanie indukénosti L zvaracieho obvodu®

ASt
Anti-Stick

Jednotka -
Rozsah nastavenia ON, OFF
Nastavenie z vyroby OFF

Uco

U (Voltage) cut-off — vymedzenie zvaracieho napatia:
Jednotka \

Rozsah nastavenia OFF alebo 5 -95

Nastavenie z vyroby OFF

UPOZORNENIE!

V zasade zavisi dizka elektrického oblika od zvaracieho napitia.

Aby sa dana operacia zvarania ukoncila, je obvykle potrebné zretefné nadvihnutie
tyCovej elektrédy. Parameter Uco dovoluje vymedzenie zvaracieho napatia na urcitu
hodnotu, ktora dovoluje ukon€enie operacie zvarania uz pri nepatrnom nadvihnuti
tyCovej elektrédy.

Ak poclas zvarania €asto dochadza k neumyselnému ukoncéeniu operacie zvarania, treba
parameter Uco nastavit’ na vy$Siu hodnotu.

Nasledujuce parametre ponuky Setup uroven 2 sa pri aplikovani parametra FAC nevynu-
luju na nastavenie z vyroby:

- PPU

- CC

- Stc

- Arc

-S4t

- Gun



Vykompenzovanie jednotky PushPull

Vseobecne Pred kazdym prvotnym uvedenim do prevadzky urcitej jednotky PushPull a po kazdej
aktualizacii softvéru posuvu drétu musi prebehnat vykompenzovanie tento jednotky
PushPull. Ak sa jednotka PushPull nevykompenzuje, pouziju sa Standardné parametre —
vysledok zvarania mdze byt podla okolnosti neuspokojivy.

Vykompenzova- . (1) Vstupte do ponuky Setup — uroven
nie jednotky - 1
gll']eshhl’Z:" - l (2) Navolte parameter 2nd
o= | (3) Stlacte a zadrzte tlacidlo Store
l Stlacte tlaCidlo pre postup
= Uvolnite tlacidlo Store
B + EE (M| @)  Navolte funkciu PPU
l (5) Zvolte zodpovedajucu jednotku
GPr PushPull
I i (6) Stlacte tlacidlo pre zavedenie drbtu
alebo tla€idlo horaka...
[ _I ____________________ (7) ... zobrazi sa St1
@) (8) Odpojenie hnacich jednotiek
1 (9) Stlacte tlacidlo pre zavedenie drbtu
L alebo tla€idlo horaka...
€] + I (3) | (10) ... zobrazisa St1|run
I (11) ... zobrazi sa St2
PPU[4 —> PPU|5 —>,PPU |6 — PPU|7 — .. (4) (12)  Pripojenie hnacich jednotiek
‘ —(5) (13)  Stlacte tlacidlo pre zavedenie drétu
S — alebo tla€idlo horaka...
E/ t ©) (14) ... zobrazi sa St2 | run
! (7) (15)  Vykompenzovanie jednotky Push-
(8) Pull je ukongené
H /5 9) | (16) Stiacte tlacidlo Store
Stt|run —mM8M —————— (10)
sltz — (1)
PP |
) (12)
|8/ (13)
StZirun - (14)
PPU|4 PPU|5 PPU|6 PPU|7 ..
I I | I | —— (15)
Bl (16
EXIT

Vykompenzovanie jednotky PushPull na oviadacom
paneli Comfort: Prehlad
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Vykompenzova-
nie jednotky
PushPull
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Prehfad moznych chybovych hlaseni po€as vykompenzovania jednotky PushPull sa
nachadza v odseku ,Servisné kdédy vykompenzovania jednotky PushPull®.

[1] Vstupte do ponuky Setup uroven 2 (2nd)
[2] Navolte parameter PPU

|§| Z nasledujuceho zoznamu zvolte zodpovedajucu jednotku PushPull:
- pomocou nastavovacieho kolieska,
- pomocou tlacidla pre prevadzkové rezimy pri Standardnom ovladacom paneli.

UPOZORNENIE!

Ktoru jednotku PushPull si budete méct’ vybrat’ zavisi od toho, ktora riadiaca
doska je zabudovana v podavaci drétu.

Oznacenie zabudovanej riadiacej dosky najdete v zozname nahradnych dielov podavaca
drétu.

Doska
Jednotka PushPull SR41 | SR43

O | O

Fronius odvijaci podavaé ,VR 1530-22° 22 m/min / 865 ipm 1) X

Fronius odvijaci podavac ,VR 1530-30“ 30 m/min/1180 ipm X
(hodnota zobrazena na digitalnom displeji: 1.18) 1)

2 Fronius roboticky PushPull ,KD Drive* 10 m/min / 393.70 ipm X X
1)

—_

3 Fronius roboticky PushPull ,Robacta Drive” (regulacia master) X X
1)

Aplikacia pri dlhych hadicovych vedeniach zvaracieho horaka
s dizkami 3,5 — 8 m (11 ft. 5.80 in. — 26 ft. 2.96 in.) v spojeni
s kratkym privadzanim od cievky drotu, nadoby so zvaracim
drétom alebo od velkej cievky pre podavac drétu 1,5 -3 m
(4 ft. 11.06 in. — 9 ft. 10.11in.)

Odporucané posuvové kladky: 4 ks polkruhova drazka

4 Fronius roboticky PushPull ,Robacta Drive“ (regulacia slave) X X

PouZitie:

- pri kratkych hadicovych vedeniach zvaracieho horaka 1,5
-3,5m (4 ft. 11.06 in. — 9 ft. 10.11 in.) v spojeni s dlhym
privadzanim od cievky drétu, nadoby so zvaracim drétom
alebo od velkej cievky pre podavac drétu 3 — 10 m (9 ft.
10.11in. - 32 ft. 9.70 in.)

- vrezime SynchroPuls

5 Fronius ru¢ny PushPull ,PullMig® s potenciometrom vykonu X X




Doska

C. Jednotka PushPull SR41 | SR43

6 Fronius ruény PushPull ,PullMig“ bez potenciometra vykonu X X

7 Binzel ruény PushPull 42 V* s potenciometrom vykonu X

8 Binzel ruény PushPull 42 V* bez potenciometra vykonu X

9 Binzel roboticky PushPull 42 V X

10  Binzel roboticky PushPull 24 V X

1" Dinse roboticky PushPull 42 V X

12 Hulftegger ruény PushPull 24 V X

13 Fronius medzipohon ,VR 143-2“ X

14 Fronius odvijaci podava& ,MS* 22 m/min / 865 ipm 1) X

16  ,Cobra Gold® ruény PushPull 24 V X X

20 Fronius odvijaci podavaé ,VR 1530-12“ 12 m/min / 470 ipm 1) X

23  Binzel roboticky PushPull 32 V X

24  Dinse roboticky PushPull novy 42 V X

27  Robacta Drive CMT X

28  PullMig CMT s tlacidlom Up/Down (CMT-Manual) X

29  PullMig CMT bez tla¢idla Up/Down (CMT-Manual) X

32  Robacta Powerdrive, 22 m/min X

33 Elvi, 25m/min, 500mA, podradeny X

34 Elvi, 25m/min, 900mA, podradeny X

35 Robacta Powerdrive, 10 m/min X

50  Fronius ruény PushPull ,PT-Drive® (d = 0,8 mm/0.030 in.; X
material: hlinik) 3)

51 Fronius ruény PushPull ,PT-Drive“ (d = 1,0 mm/0.040 in; X
material: hlinik) 3)

52 Fronius ruény PushPull ,PT-Drive“ (d = 1,2 mm/0.045 in; X
material: hlinik) %)

53  Fronius ruény PushPull ,PT-Drive® (d = 1,6 mm/1/16 in; X
material: hlinik) 3)

54 Binzel roboticky PushPull ,Master Feeder BG 1“1 3) X

55  Fronius odvijaci podava¢ ,VR 1530 PD* (d = 1,0 mm/0.040 in.; X
material: ocel) 3)

56  Fronius odvijaci podavac ,VR 1530 PD* (d = 1,2 mm/0.045 in.; X
material: ocel) 3)

57  Fronius odvijaci podava¢ ,VR 1530 PD* (d = 1,6 mm/1/16 in; X
material: ocel) 3)

59 Fronius ruény PushPull ,PT-Drive“ (d = 1,0 mm/0.040 in; X
material: ocel, CrNi, CuSi3) 3)

60 Fronius ruény PushPull ,PT-Drive“ (d = 1,2 mm/0.045 in; X

material: ocel, CrNi) 3)
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Doska

€. Jednotka PushPull SR41 | SR43

61 Fronius ruény PushPull ,PT-Drive* (d = 0,8 mm/0.030 in.; X
material: ocel, CrNi) 3)

62  Binzel roboticky PushPull 32 V s IWG 1) 3) X

1) Nie je potrebné Ziadne vykompenzovanie v zatazenom stave (St2)

3) Je potrebné odpojenie softvéru

E| Stlacte tlacidlo pre zavedenie drbtu alebo tlacidlo horaka

Na lavom digitalnom displeji sa zobrazi ,St1“

E| Odpojte hnacie jednotky oboch motorov podavaca drétu (napr. zvaracieho horaka
a podavaca drotu) — motory podavaca drétu musia byt nezatazené (vykompenzova-
nie jednotky PushPull- — v chode naprazdno)

/\ POZOR!

Nebezpecenstvo zranenia od rotujicich ozubenych kolies a hnacich ¢asti.
Nesiahajte do rotujucich ozubenych kolies a Casti pohonu drétu.

@ Stlacte tlacidlo pre zavedenie drbtu alebo tlacidlo horaka

Motory podavaca drétu sa vykompenzuju v nezatazenom stave. Po€as vykompen-
zovania sa na pravom digitalnom displeji zobrazi ,run®

Ak je vyvkompenzovanie v nezatazenom stave ukon&ené, na lavom digitalnom disp-
leji sa zobrazi ,St2“.

Znovu pripojte hnacie jednotky oboch motorov podavaca drétu (napr. zvaracieho
horaka a podavaca drdtu) — motory podavaca drotu musia byt zatazené (vykompen-
zovanie jednotky PushPull- — pripojené)

/\  POZOR!

Nebezpecenstvo zranenia sposobené rotujicimi ozubenymi kolesami
a hnacimi ¢ast’ami.

So zvaracim horakom nemanipulujte v blizkosti tvare ani tela. Nesiahajte do
rotujucich ozubenych kolies a €asti pohonu drétu.

166



Stlacte tlacidlo pre zavedenie drbtu alebo tlacidlo horaka

Motory podavaca drdtu sa vykompenzuju v zatazenom stave. PoCas vykompenzo-
vania sa na pravom digitalnom displeji zobrazi ,run®.

Ak pri jednotke PushPull vykompenzovanie v zataZzenom stave (St2) nie je potrebné,
ihned po stlaceni tlaidla pre zavedenie drétu alebo po stlaeni tlaCidla horaka sa na
digitalnom displeji objavia uz predtym nastavené hodnoty, napr. ,PPU* a ,5%

Vykompenzovanie jednotky PushPull je ispesdne ukonéené, ked sa na digitalnom
displeji objavia uz predtym nastavené hodnoty, napr. ,PPU“ a ,5*

E| Pre odchod z ponuky Setup dvakrat stlacte tlacidlo Store
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Servisné kédy na vykompenzovanie PushPull

Bezpecnost’

Servisné kédy pri
odpojenych
hnacich jed-
notkach (vykom-
penzovanie
chodu
naprazdno)

168

/\ NEBEZPECENSTVO!

Zasah elektrickym pradom méze byt smrtelny.
Pred otvorenim zariadenia:

Sietovy spina¢ prepnite do polohy -O-.
Zariadenie odpojte od siete.

Zaistite ho proti opatovnému zapnutiu.

Pomocou vhodného meracieho pristroja zabezpecte vybitie elektricky nabitych
konstrukénych dielov (napr. kondenzatorov).

vvyyvyy

Err | Eto
Pricina: chybné meranie pri vykompenzovani jednotky PushPull
Odstranenie nové vykompenzovanie jednotky PushPull

St1 | E 1

PriCina: Motor posuvu drbétu pri minimalnej rychlosti drétu nedodava ziadnu
skuto€nu hodnotu otacok.

Odstranenle Opéatovné vykompenzovanie jednotky PushPull; znovu sa zobrazi hlasenie
chyby: Upovedomte servis

St1|E2
Pri€ina: Motor posuvu drdétu pri maximalnej rychlosti drétu nedodava ziadnu
skuto&nu hodnotu otacok.

Odstraneme Opatovné vykompenzovanie jednotky PushPull; znovu sa zobrazi hlasenie
chyby: Upovedomte servis

St1|E3

PriCina: Motor posuvu drbétu pri minimalnej rychlosti drétu nedodava ziadnu
skuto€nu hodnotu otacok.

Odstranenle Opéatovné vykompenzovanie jednotky PushPull; znovu sa zobrazi hlasenie
chyby: Upovedomte servis

St1|E4
Pri€ina: Motor posuvu drdétu pri minimalnej rychlosti drétu nedodava Ziadnu
skuto&nu hodnotu otacok.

Odstraneme Opatovné vykompenzovanie jednotky PushPull; znovu sa zobrazi hlasenie
chyby: Upovedomte servis

St1|E5

PriCina: Motor posuvu drétu pri maximalnej rychlosti drétu nedodava ziadnu
skuto€nu hodnotu otacok.

Odstranenle Opéatovné vykompenzovanie jednotky PushPull; znovu sa zobrazi hlasenie
chyby: Upovedomte servis

St1|E6
Pri€ina: Motor posuvu drétu pri maximalnej rychlosti drétu nedodava ziadnu
skuto&nu hodnotu otacok.

Odstraneme Opatovné vykompenzovanie jednotky PushPull; znovu sa zobrazi hlasenie
chyby: Upovedomte servis




Servisné kody pri
pripojenych
hnacich jed-
notkach (vykom-
penzovanie pri
pripojeni)

St1|E 16

Pri€ina: Vykompenzovanie jednotky PushPull bolo preruSené: Rychle zastavenie
bolo aktivované stlacenim tlaCidla horaka.

Odstranenie nové vykompenzovanie jednotky PushPull

St2 |E7
Pricina: Vykompenzovanie jednotky PushPull — nebol vykonany chod naprazdno
Odstranenie Vykompenzovanie jednotky PushPull — vykonajte chod naprazdno

St2 |E8

Pri€ina: Motor posuvu drétu pri minimalnej rychlosti drétu nedodava Ziadnu
skuto€nu hodnotu otacok.

Odstranenle Opatovné vykompenzovanie jednotky PushPull; znovu sa zobrazi hlasenie
chyby: Upovedomte servis

St2|E9

PriCina: Motor jednotky PushPull nedodava pri minimalnej rychlosti drotu ziadnu
skuto¢nu hodnotu otacok.

Odstranenle Opatovné vykompenzovanie jednotky PushPull; znovu sa zobrazi hlasenie
chyby: Upovedomte servis

St2 | E 10

Pri€ina: Prad motora posuvu drotu sa pri minimalnej rychlosti drotu nachadza mimo
dovoleného rozsahu. Moznymi pri¢inami su nepripojené motory posuvu
drétu alebo problémy s prepravou drétu.

Odstranenie Pripojte hnacie jednotky oboch motorov posuvu drétu, hadicové vedenie

: podfa moznosti ulozte priamociaro; vodiaci bowden drdtu prekontrolujte na
zalomenie alebo znedistenie; prekontrolujte pritlaCaci tlak na 2-kladkovom
alebo 4-kladkovom pohone jednotky PushPull;,opatovné vykompenzovanie
jednotky PushPull; znovu sa zobrazi hlasenie chyby: Upovedomte servis

St2 | E 11

PriCina: Prud motora jednotky PushPull sa pri minimalnej rychlosti drétu nachadza
mimo dovoleného rozsahu. Moznymi pri€inami su nepripojené motory
posuvu drétu alebo problémy s prepravou drétu.

Odstranenie Pripojte hnacie jednotky oboch motorov posuvu drétu, hadicové vedenie
podla mozZnosti ulozte priamod€iaro; vodiaci bowden drotu prekontrolujte na
zalomenie alebo znedistenie; prekontrolujte pritld€aci tlak na 2-kladkovom
alebo 4-kladkovom pohone jednotky PushPull;opatovné vykompenzovanie
jednotky PushPull; znovu sa zobrazi hlasenie chyby: Upovedomte servis

St2 | E 12

Pri€ina: Motor posuvu drétu pri maximalnej rychlosti drétu nedodava Ziadnu
skuto€nu hodnotu otacok.

Odstranenle Opatovné vykompenzovanie jednotky PushPull; znovu sa zobrazi hlasenie
chyby: Upovedomte servis

St2 | E 13

PriCina: Motor jednotky PushPull pri maximalnej rychlosti drétu nedodava ziadnu
skuto¢nu hodnotu otacok.

Odstranenle Opatovné vykompenzovanie jednotky PushPull; znovu sa zobrazi hlasenie
chyby: Upovedomte servis, chyba snimaca skutoénych hodn6t
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St2 | E 14

Pricina: Prad motora posuvu drétu sa pri maximalnej rychlosti drétu nachadza mimo
dovoleného rozsahu. MoZnymi pri¢inami su nepripojené motory posuvu
drbtu alebo problémy s prepravou drétu.

Odstranenie Pripojte hnacie jednotky oboch motorov posuvu drétu, hadicové vedenie

: podla moznosti ulozte priamociaro; vodiaci bowden drotu prekontrolujte na
zalomenie alebo znedistenie; prekontrolujte pritla€aci tlak na 2-kladkovom
alebo 4-kladkovom pohone jednotky PushPull;opatovné vykompenzovanie
jednotky PushPull; znovu sa zobrazi hlasenie chyby: Upovedomte servis

St2 | E 15

Pri€ina: Prud motora jednotky PushPull sa pri maximalnej rychlosti drétu nachadza
mimo dovoleného rozsahu. Moznymi pri€inami su nepripojené motory
posuvu drétu alebo problémy s prepravou drétu.

Odstranenie Pripojte hnacie jednotky oboch motorov posuvu drétu, hadicové vedenie
podla moznosti ulozte priamociaro; vodiaci bowden drétu prekontrolujte na
zalomenie alebo znecistenie; prekontrolujte pritlacaci tlak na 2-kladkovom
alebo 4-kladkovom pohone jednotky PushPull;opatovné vykompenzovanie
jednotky PushPull; znovu sa zobrazi hlasenie chyby: Upovedomte servis

St2 | E 16

Pricina: Vykompenzovanie jednotky PushPull bolo preruSené: Stlacenim tlacidla
horaka bolo aktivované rychle zastavenie

Odstranenie nové vykompenzovanie jednotky PushPull




Zistenie odporu r zvaracieho obvodu

VsSeobecne

Urcovanie
odporu r
zvaracieho
obvodu

Na zaklade zistenia odporu r zvaracieho obvodu je mozné aj pri réznych dizkach hadi-
coveého vedenia dosiahnut vzdy nemenny vysledok zvarania; zvaracie napatie na elek-
trickom obluku je nezavisle od dizky a prierezu hadicového vedenia vZdy presne regulo-
vané. Prisposobenie s parametrom korekcie dizky elektrického obluka uZ nie je viac
potrebné.

Odpor zvaracieho obvodu sa zobrazi po uréeni na pravom digitalnom displeji.
r ... Odpor zvaracieho obvodu (v mW)

Zvaracie napatie pri spravne vykonanom urceni odporu r zvaracieho obvodu presne zod-
poveda zvaraciemu napatiu na elektrickom obluku. Ak sa napéatie na vystupnych
zasuvkach prudového zdroja meria ruéne, tak je toto o napatovy pokles hadicového
vedenia vySSie ako zvaracie napatie na elektrickom obluku.

UPOZORNENIE!

Odpor r zvaracieho obvodu je zavisly od pouzitého hadicového vedenia:

» pri zmene dizky hadicového vedenia alebo prierezu tohto hadicového vedenia treba
znovu ur€it odpor r zvaracieho obvodu

» odpor zvaracieho obvodu uréite separatne pre kazdy zvaraci postup s prisludnymi
zvaracimi kablami

UPOZORNENIE!

Presné premeranie odporu zvaracieho obvodu ma podstatny vyznam pre vysledok
zvarania.

Zabezpecte, aby bol kontakt ,svorka kostry — obrobok® zrealizovany na vy&istenom povr-
chu obrobku.

|I| Vytvorte spojenie na kostru s obrobkom
[2] Vstupte do ponuky Setup — droveri 2 (2nd)
E Navolte parameter ,r*

Odstrarnite plynovu dyzu zvaracieho horaka

Pevne priskrutkujte kontaktnu Spicku

UPOZORNENIE!

Zabezpecte, aby kontakt ,, kontaktna Spicka — obrobok* bol zrealizovany na
vy€istenom povrchu obrobku.
PoCas merania su posuv drétu a chladiace zariadenie deaktivované.

[] [=]

E| Kontaktnu Spi¢ku dokonale nasadte na povrch obrobku
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Kratko stlacte tlacidlo pre zavedenie drétu
Vypocdita sa odpor zvaracieho obvodu. Poas merania sa na pravom digitalnom disp-

leji zobrazi ,run®.

Meranie je ukon€ené, ak sa na pravom digitdlnom displeji zobrazi odpor zvéracieho
obvodu (napr. 11,4 mW)

Znovu namontujte plynovu dyzu zvaracieho horaka
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Zobrazenie indukcénosti L zvaracieho obvodu

VsSeobecne

Zobrazenie
indukénosti L
zvaracieho
obvodu

Spravne ulozenie
spojovacieho
hadicového vede-
nia

UloZenie spojovacieho hadicového vedenia ma podstatné ucinky na zvaracie vlastnosti.
Najma pri zvarani MIG/MAG Puls-Synergic mdze v zavislosti od dizky a uloZenia spojo-
vacieho hadicového vedenia vznikat vysoka indukénost’ zvaracieho obvodu. Prudovy
narast poCas prechodu kvapiek je obmedzeny.

UPOZORNENIE!

Kompenzacia indukénosti zvaracieho obvodu prebehne podla moznosti automa-
ticky.

Pomocou parametra korekcie uvolfiovania kvapiek sa pri vysokej indukénosti zvaracieho
obvodu mdze pripadne skusit’ ovplyvnit vysledok zvarania. Ak toto nevedie k Zelanému
vysledku, musi sa zmenit uloZenie spojovacieho hadicového vedenia.

E| Vstupte do ponuky Setup uroveri 2 (2nd)
[2] Navolte parameter ,L*

Induk&nost L zvaracieho obvodu vypocitana po€as operacie zvarania sa zobrazi na
pravom digitalnom displeji.

L ... Indukénost zvaracieho obvodu (v mikrohenry)

o ——7_

Q

N
\
X

Spravne uloZenie spojovacieho hadicového vedenia
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Odstranenie chyb a udrzba
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Diagnostika chyb, odstranenie chyb

VsSeobecne

Bezpecnost’

Zobrazené ser-
visné kody

Digitalne prudové zdroje su vybavené inteligentnym zabezpefovacim systémom; preto je
mozné sa celkom zriect pouzitia tavnych poistiek (s vynimkou istenia ¢erpadla chladia-
ceho média). Po odstraneni moznej poruchy sa mdze prudovy zdroj — bez vymeny
tavnych poistiek — znova riadne prevadzkovat.

/\ NEBEZPECENSTVO!

Zasah elektrickym pradom méze byt smrtel'ny.
Pred otvorenim zariadenia:

Sietovy spinac¢ prepnite do polohy -O-.
Zariadenie odpojte od siete.

Zaistite ho proti opatovnému zapnutiu.

Pomocou vhodného meracieho pristroja zabezpecte vybitie elektricky nabitych
konstrukénych dielov (napr. kondenzatorov).

\ A A 4

/A NEBEZPECENSTVO!

Nedostato¢né pripojenie ochranného vodi¢a méze zapricinit’' zavazné poranenia

os6b a materialne Skody.

Skrutky skrine predstavuju vhodné miesto pripojenia ochranného vodi¢a na uzemnenie

tejto skrine.

» Tieto skrutky krytu sa v Ziadnom pripade nesmu vymenit za iné skrutky bez
spolahlivého pripojenia ochranného vodica.

Ak sa na displejoch objavi urcité, tu neuvedené chybové hlasenie, je potrebné danu
chybu odstranit’ iba prostrednictvom servisnej sluzby. Poznadte si zobrazené chybové
hlasenie spolu s vyrobnym €islom a konfiguraciou prudového zdroja a servisnu sluzbu
upovedomte s detailnym opisom chyby.

-St | oP-

Pri prevadzkovani prudoveého zdroja s rozhranim robota alebo externou zbernicou

Pri€ina: Robot nie je pripraveny
Odstranenle Nastavte signal ,robot je pripraveny”, nastavte signal ,potvrdit poruchu

zdroja“ (,potvrdit poruchu zdroja” iba pri ROB 5000 a vazobnom ¢&lene
externej zbernice na ovladanie robota)

dsP | A21

Mbéze sa vyskytnut iba pri paralelnom prevadzkovani alebo pri zdvojenom prevadzkovani
prudovych zdrojov

Pri€ina: Prudovy zdroj je nakonfigurovany pre paralelné prevadzkovanie (parameter
Setup P-C na ,ON") alebo TimeTwin Digital (parameter Setup T-C na ,ON"),
spojenie LHSB bolo vak pri zapnutom prudovom zdroji oddelené alebo je
chybné.

Odstranenie Potvrdte servisny kod: Prudovy zdroj vypnite a znovu zapnite. Ak je to

: potrebné, znovu vytvorte alebo opravte spojenie LHSB.
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dSP | Axx
Pricina: Chyba v centralnej riadiacej a regulaénej jednotke
Odstranenie Upovedomte servisnu sluzbu

dSP | Cxx
Pri€ina: Chyba v centralnej riadiacej a regulacnej jednotke
Odstranenie Upovedomte servisnu sluzbu

dSP | Exx
Pricina: Chyba v centralnej riadiacej a regulaénej jednotke
Odstranenie Upovedomte servisnu sluzbu

dSP | Sy
Pri€ina: Chyba v centralnej riadiacej a regulacnej jednotke
Odstranenie Upovedomte servisnu sluzbu

dSP | nSy
Pricina: Chyba v centralnej riadiacej a regulacnej jednotke
Odstranenie Upovedomte servisnu sluzbu

E-S | toP
iba pri opciach External Stop a External Stop — Inching enabled

Pricina: Bola aktivovana opcia External Stop alebo External Stop — Inching enabled

Odstranenie Cez ovladanie robota potvrdte servisny kod, znovu vioZte bezpeénostné
: napatie 24 V SELV

EFd | xx.x
Pricina: Chyba v systéme prepravy drétu (prekroceny prud pri pohone posuvu drétu)
Odstranenie Hadicové vedenie ulozte podla moznosti priamociaro; vodiaci bowden drétu

prekontrolujte na zalomenie alebo znedistenie; prekontrolujte pritlaény tlak
na 2-kladkovom alebo 4-kladkovom pohone

Pri€ina: Motor posuvu drétu viazne alebo je chybny
Odstranenie Prekontrolujte alebo vymerite motor posuvu drétu

EFd | 8.1
Pri€ina: Chyba v systéme prepravy drétu (prekroceny prad pri pohone posuvu drétu)
Odstranenie Hadicové vedenie ulozte podla moznosti priamociaro; vodiaci bowden drotu

prekontrolujte na zalomenie alebo znecistenie; prekontrolujte pritlaény tlak
na 2-kladkovom alebo 4-kladkovom pohone

Pricina: Motor posuvu drétu viazne alebo je chybny
Odstranenie Prekontrolujte alebo vymerite motor posuvu drotu

EFd | 8.2
Pricina: Chyba v systéme prepravy drétu (prekroceny prud pri pohone posuvu drétu)
Odstranenie Hadicové vedenie ulozte podla moznosti priamociaro; vodiaci bowden drétu

prekontrolujte na zalomenie alebo znecistenie; prekontrolujte pritlaény tlak
na 2-kladkovom alebo 4-kladkovom pohone



EFd | 9.1
Pricina: externé napajacie napatie pokleslo pod toleranény rozsah
Odstranenie prekontrolujte externé napajacie napatie

Pricina: Motor posuvu drétu viazne alebo je chybny
Odstranenie Prekontrolujte alebo vymerite motor posuvu drtu

EFd | 9.2
Pri€ina: externé napajacie napatie prekrocilo toleranény rozsah
Odstranenie prekontrolujte externé napajacie napatie

EFd | 12.1
Pricina: Chyba skutona hodnota aktualnych ota€ok motora posuvu drétu

Odstraneme Prekontrolujte snimace skuto€nych hodnét a kable tychto snimacov
a pripadne ich vymerite

EFd | 12.2
Pri€ina: Chyba skutoéna hodnota ota€ok motora jednotky PushPull

Odstraneme Prekontrolujte snimace skutoCnych hodnét a kable tychto snimacov
a pripadne ich vymerite

EFd | 15.1
Prazdny zasobnik drbtu

Pricina: Je otvorena oporna paka na hlavhom posuve drbtu

Odstranenie Zatvorte opornu paku na hlavnom posuve drétu
: Tla€idlom zavedenia drotu potvrdte servisny kdd

Pricina: Preklzavanie na hlavnom posuve drétu

Odstraneme Prekontrolujte opotrebovatelné dielce pre prepravu
Pouzite vhodné posuvoveé kladky
Brzdu drétu nastavte slabSie
Zvyste pritlacny tlak na hlavnhom posuve drétu
Tla€idlom zavedenia drotu potvrdte servisny kdd

Pri€ina: Je dosiahnuty koniec drotu

Odstranenie Kontrola, ¢&i je k dispozicii dostatocny drét
: Tla€idlom zavedenia drotu potvrdte servisny kdd
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EFd | 15.2
Zasobnik drbtu je plny

Pri€ina: Oporna péaka na jednotke PushPull je otvorena

Odstranenie Zatvorte opornu paku na jednotke PushPull
: Tla€idlom zavedenia drotu potvrdte servisny kdd

Pricina: Preklzavanie na jednotke PushPull

Odstraneme Prekontrolujte opotrebovatelné dielce pre prepravu drétu
Pouzite vhodné posuvoveé kladky
Zvyste pritlacny tlak na jednotke PushPull
Tla€idlom zavedenia drotu potvrdte servisny kdd

Pricina: Elektricky obluk sa na zaklade nedostato€ného spojenia na kostru
nezapaluje

Odstranenie Prekontrolujte spojenie na kostru

: Tla€idlom zavedenia drotu potvrdte servisny kdd

Pri€ina: Elektricky obluk sa na zaklade chybne nastaveného zvaracieho programu
nezapaluje

Odstraneme Priemer drétu a druh materialu zvolte tak, aby boli vhodné k pouzitému
materialu (zvolte vhodny zvaraci program), tlaidlom zavedenia drétu
potvrdte servisny kod

EFd | 15.3
Nie je pritomny zasobnik drétu

Pri€ina: Chybné spojenie k zasobniku drétu

Odstraneme Prekontrolujte spojenie k zasobniku drétu, prekontrolujte riadiaci kabel
zasobnika drétu

EFd | 30.1
Pri€ina: Chybajuce spojenie LHSB k pradovému zdroju
Odstranenie Prekontrolujte spojenie LHSB k prudovému zdroju

EFd | 30.3
Pri€ina: Chybajuce spojenie LHSB k hnacej jednotke CMT
Odstranenie Prekontrolujte spojenie LHSB k hnacej jednotke CMT

EFd | 31.1

Pricina: Vykompenzovanie rotora hnacej jednotky CMT sa nepodarilo

Odstraneme Prudovy zdroj vypnite a znovu zapnite; ak sa v3ak nadalej zobrazuje ser-
visny kod ,EFd | 31.1% hnaciu jednotku CMT odpojte pri vypnutom
prudovom zdroji a prudovy zdroj znovu zapnite; ak aj toto opatrenie zostava
neuspesné, upovedomte servisnu sluzbu

EFd | 31.2
Pri€ina: Bezi vykompenzovanie rotora hnacej jednotky CMT
Odstranenie Vyckajte na vykompenzovanie rotora

180



EiF XX.Y
Hodnoty XX a Y vycitajte z navodu na obsluhu rozhrania robota.

Pri€ina: Chyba rozhrania
Odstranenie pozri navod na obsluhu rozhrania robota

Err | 049
Pri€ina: Vypadok fazy
Odstranenie Prekontrolujte sietové poistky, sietovy privod a sietovu zastréku.

Err | 050
Pricina: Systémova chyba medziobvodu
Odstranenie Upovedomte servisnu sluzbu

Err | 051
Pricina: Podpatie siete: Sietové napatie pokleslo pod toleranény rozsah
Odstranenie Skontrolujte sietové napéatia

Err| 052
Pri€ina: Prepatie siete: Sietové napatie prekrocilo toleranény rozsah
Odstranenie Skontrolujte sietové napatia

Err | 054
Pricina: Lepenie drétu v tuhnucom tavnom kupeli

Odstranenie Zalepeny koniec drbtu odrezte
potvrdenie chyby nie je potrebné
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Err | 056
Pricina: Opcia kontroly konca drétu rozoznala koniec drétovej elektrody

Odstranenie Nasadte novu cievku drétu a drotovd elektrodu nechajte zabehnut’;
Err | 056 potvrdte tlaidlom Store

Pricina: Filter pridavného ventilatora pri VR 1500 — 11/12/30 je znecCisteny
privod vzduchu pre pridavny ventilator uz viac nepostacuje na chladenie
vykonovej elektroniky
je aktivovany tepelny ochranny spina¢ vykonovej elektroniky

Odstranenie Filter vycistite alebo vymerite
Err | 056 potvrdte stladenim tlacidla Store

Pricina: prilis vysoka teplota okolia pri VR 1500 — 11 /12 / 30

Odstraneme postarajte sa o zniZzenie okolitej teploty
popripade zvaracie zariadenie prevadzkujte na inom, chladnejSom mieste
Err | 056 potvrdte tlaidlom Store

Pricina: prili§ vysoky prud motora pri VR 1500 — 11 / 12 / 30, napr. na zaklade
problémov s prepravou drétu alebo ak je posuv pre danu aplikaciu prilis
slabo nadimenzovany

Odstranenie Prekontrolujte pomery pri preprave drétu, odstrarite chyby
Err | 056 potvrdte stlacenim tlacidla Store

Pricina: Veko na posuve drétu VR 1530 je otvorené alebo rukovate odblokovania nie
su zaskocené

Odstranenie veko na posuve drétu VR 1530 spravne zatvorte
Err | 056 potvrdte stlacenim tlacidla Store

Err| 062
Sucasne sa na dialkovom ovladani TP 08 zobrazi ,E62“

Pricina: Prekro€ena teplota dialkového ovladania TP 08
Odstranenie Dialkové ovladanie TP 08 nechajte ochladit

Err | 069

Pri€ina: nepripustna zmena modusu poc¢as zvarania (napr.: zmena z MIG/MAG-Job
na TIG-Job)

Odstranenie Znovu odstartujte operaciu zvarania

Err | 70.X
Pricina: Chyba digitalneho snimaca plynu
Err 70.1... Snimac plynu nebol najdeny
Err 70.2... Ziaden plyn
Err 70.3... Chyba kalibracie
Err 70.4... Chybny elektromagneticky ventil
Err 70.5... Elektromagneticky ventil nebol najdeny

Odstranenie Prekontrolujte napdjanie plynom
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Err| 71.X
Nastavené hranice boli prekro¢ené alebo podidené.

Pricina: Err 71.1... Prekro&ena prudova hranica
Err 71.2... Prekro&ena prudova hranica
Err 71.3... Prekro&ena prudova hranica
Err 71.4... Podidena napatova hranica

Odstranenie Prekontrolujte kvalitu zvarového Sva

Err| 77.X
Bola prekro¢ena nastavena prudova hranica niektorého posuvového motora

Pri€ina: Err 77.7... PrekroCeny posuvovy motor
Err 77.8... Prekro€eny pruad motora PPU

Odstranenie Prekontrolujte komponenty prepravy drétu (napr. posuvové kladky, vodiaci
: bowden drétu, vtokové/vytokové dyzy atd.); prekontrolujte kvalitu zvarového
Sva

Err | bPS
Pri€ina: Chyba vykonovej Casti
Odstranenie Upovedomte servisnu sluzbu

Err | Cfg

MézZe sa vyskytnut iba pri paralelnom prevadzkovani alebo pri zdvojenom prevadzkovani
prudovych zdrojov

Pricina: Pradovy zdroj je nakonfigurovany na paralelné prevadzkovanie (parameter
Setup P-C na ,ON*) alebo TimeTwin Digital (parameter Setup T-C na ,ON").
Po zapnuti v§ak prudovy zdroj nemohol vytvorit Ziadne spojenie LHSB (spo-
jenie LHSB bolo predtym oddelené/chybné).

Odstranenie Potvrdte servisny kdd: Pradovy zdroj vypnite a znovu zapnite. Ak je to

: potrebné, znovu vytvorte/opravte spojenie LHSB.

Err | IP
Pri€ina: Primarny nadprud
Odstranenie Upovedomte servisnu sluzbu

Err | PE
Pricina: Monitorovanie uzemnovacieho prudu vyvolalo bezpecnostné vypnutie
prudoveého zdroja.

Odstraneme Prudovy zdroj vypnite, 10 sekund pockajte a znova zapnite; ak sa dana
chyba napriek viacnasobnym pokusom objavuje opat — upovedomte ser-
visnu sluzbu.

Err | tJo
Pricina: Chybny tepelny snima¢ zvaracieho hordka JobMaster
Odstranenie Upovedomte servisnu sluzbu

183



184

hot | H20

Pricina: Bol aktivovany tepelny senzor chladiaceho zariadenia

Odstranenie Vyc¢kajte po fazu ochladenia, kym sa viac nezobrazuje ,Hot | H20”.

: ROB 5000 alebo vazobny ¢&len externej zbernice na ovladanie robota: Pred
opatovnym zahajenim zvarania nastavte signal ,potvrdit poruchu zdroja“
(Source error reset).

no | Arc
Pri¢ina: Odtrhnutie elektrického obluka

Odstraneme Volny koniec drbtu skratte, opakovane stlacajte tlacidlo horaka;
vycistite povrch obrobku

no | GAS
Pricina: Opcia monitorovania plynu neregistruje zZiaden tlak plynu

Odstranenie Pripojte novu ffaSu s ochrannym plynom alebo otvorte ventil / redukény ven-
: til ffaSe s ochrannym plynom;
no | GAS potvrdte stlaCenim tlacidla Store

no | IGn

Pricina: Funkcia Ignition Time-Out je aktivna: Pogas prepravenej dizky drotu nasta-
venej v ponuke Setup neprebehol Ziaden prietok pradu. Bolo aktivované
bezpelnostné vypnutie prudového zdroja.

Odstranenie Volny koniec drétu skratte, opakovane stlacajte tlacidlo horéka,; vycistite
: povrch obrobku; pripadne v ,ponuke Setup: Uroven 2 zvyste dizku drétu az
po bezpeénostné vypnutie

no | H20
Pricina: Snimac prietoku chladiaceho zariadenia bol aktivovany

Odstraneme Prekontrolujte chladiace zariadenie; pripadne vypliite chladiace médium
alebo odvzdus$nite pritok vody (pozri navod na obsluhu chladiaceho zariade-
nia). Nadvazne pomocou tlacidla Store potvrdte chybu

no | Prg
Pri€ina: Nie je vybrany Ziaden vopred naprogramovany program
Odstranenie Vyberte naprogramovany program

r| E30
Pricina: vykompenzovanie r: neexistuje kontakt s obrobkom

Odstraneme Pripojte kabel na kostru; vytvorit dokonalé spojenie medzi kontaktnou
Spickou a obrobkom

r| E31

Pricina: vykompenzovanie r: Operacia bola prerusena opakovanym stlagenim
tlagidla horaka

Odstraneme Vytvorte dokonalé spojenie medzi kontaktnou Spi¢kou a obrobkom
raz stlacte tlacidlo horaka

r| E32

Pricina: vykompenzovanie r: Chybny kabel kostry, prudovy kabel alebo hadicové
vedenie (namerana hodnota sa nachadza pod 0,5 mOhm alebo nad
30 mOhm)

Odstraneme Prekontrolujte kabel kostry, prudovy kébel alebo hadicové vedenia
a v pripade potreby ich vymerite



r| E33
Pricina: vykompenzovanie r: Chybny kontakt medzi kontaktnou $pi¢kou a obrobkom

Odstranenie Vycistite miesto kontaktu, pritiahnite kontaktnu Spi¢ku, prekontrolujte spoje-
: nie na kostru

r| E34
Pricina: vykompenzovanie r: Chybny kontakt medzi kontaktnou Spi¢kou a obrobkom

Odstranenie Vycistite miesto kontaktu, pritiahnite kontaktnu Spi¢ku, prekontrolujte spoje-
: nie na kostru

tJO | xxx

Sucasne sa na JobMaster zobrazi ,E66"
Poznamka: xxx je uvedené za hodnotu teploty

Pri€ina: PrekroCena teplota v zvaracom horaku JobMaster
Odstranenie Zvaraci horak nechajte ochladit, potom potvrdte stlaéenim tlacidla Store

tP1 | xxx
Poznamka: xxx je uvedené za hodnotu teploty

Pri€ina: Prekro€ena teplota v primarnom obvode pruadového zdroja
Odstranenie Prudovy zdroj nechajte ochladit

tP2 | xxx
Poznamka: xxx je uvedené za hodnotu teploty

Pri€ina: Prekro€ena teplota v primarnom obvode pruadového zdroja
Odstranenie Prudovy zdroj nechajte ochladit

tP3 | xxx
Poznamka: xxx je uvedené za hodnotu teploty

Pri€ina: Prekro€ena teplota v primarnom obvode pruadového zdroja
Odstranenie Prudovy zdroj nechajte ochladit

tP4 | xxx
Poznamka: xxx je uvedené za hodnotu teploty

Pri€ina: Prekro€ena teplota v primarnom obvode pruadového zdroja
Odstranenie Prudovy zdroj nechajte ochladit

tP5 | xxx
Poznamka: xxx je uvedené za hodnotu teploty

Pri€ina: Prekro€ena teplota v primarnom obvode pruadového zdroja
Odstranenie Prudovy zdroj nechajte ochladit
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Diagnostika chyb
prudového zdroja
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tP6 | xxx

Poznamka: xxx je uvedené za hodnotu teploty

Pri¢ina:

PrekroCena teplota v primarnom obvode pradového zdroja

Odstranenie Prudovy zdroj nechajte ochladit

tS1 | xxx

Poznamka: xxx je uvedené za hodnotu teploty

Pri¢ina:

Prekro€ena teplota v sekundarnom obvode priudového zdroja

Odstranenie Prudovy zdroj nechajte ochladit

tS2 | xxx

Poznamka: xxx je uvedené za hodnotu teploty

Pri¢ina:

PrekroCena teplota v sekundarnom obvode priudového zdroja

Odstranenie Prudovy zdroj nechajte ochladit

tS3 | xxx

Poznamka: xxx je uvedené za hodnotu teploty

Pri¢ina:

Prekro€ena teplota v sekundarnom obvode priudového zdroja

Odstranenie Prudovy zdroj nechajte ochladit

tSt | xxx

Poznamka: xxx je uvedené za hodnotu teploty

Pri¢ina:

Prekro€ena teplota v riadiacom obvode

Odstranenie Prudovy zdroj nechajte ochladit

Prudovy zdroj nie je vobec funkény
Zapnuty sietovy spinac&, zobrazenia nesvietia.

Pri¢ina:

RieSenie:

Pri¢ina:

RieSenie:

Pri¢ina:

RieSenie:

Pri¢ina:

RieSenie:

Preruseny sietovy kabel, sietova vidlica nie je zasunuta.
Skontrolujte sietovy kabel, eventualne zasurite sietovu vidlicu.

Chybna sietova zasuvka alebo sietova vidlica.
Vymerite chybné Casti.

Sietove istenie

Vymerite sietové istenie.

Skrat 24 V napajania pripojky SpeedNet alebo externého senzora
Odpoijte pripojené komponenty.



Ziaden zvaraci prud

Sietovy vypinac€ je zapnuty, zobrazuje sa servisny kéd indikacie prehriatia ,to”. Detail-
nejSie informacie k servisnym kédom ,to0“ az ,to6“ najdete v odseku ,Zobrazené ser-
visné kody”.

Pricina: Pretazenie
Odstranenie Zohladnite dobu zapnutia

Pricina: Tepelna zabezpelovacia technika spésobila vypnutie

Odstraneme Vyckajte, kym uplynie faza ochladenia; prudovy zdroj sa po kratkej dobe
samocinne znova zapne

Pri€ina: Zasobovanie chladiacim vzduchom je obmedzené

Odstraneme Na zadnej strane skrine vyberte do strany vzduchovy filter a vycistite ho,
zabezpecte priechodnost kanalov chladiaceho vzduchu

Pricina: Chybny ventilator v prddovom zdroji
Odstranenie Upovedomte servisnu sluzbu

Ziaden zvaraci prud
Sietovy spina¢ pradového zdroja zapnuty, zobrazenia svietia

Pri€ina: Chybna pripojka uzemnenia
Odstranenie Skontrolujte polaritu pripojky uzemnenia

Pri€ina: Prerueny prudovy kabel vo zvaracom horaku
Odstranenie Vymerite zvaraci horak

Po stla¢eni tlac¢idla horaka zariadenie nefunguje
Zapnuty sietovy spinac, zobrazenia svietia

Pricina: Riadiaci konektor nie je zasunuty
Odstranenie Zasurite riadiaci konektor

Pricina: Chybny zvéaraci horak alebo riadiaci kabel zvaracieho horaka
Odstranenie Vymerite zvaraci horak

Pri€ina: Chybné spojovacie hadicové vedenie alebo toto nie je spravne pripojené
(nie pri TPS 2700)
Odstranenie Prekontrolujte spojovacie hadicové vedenie
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ziaden ochranny plyn
vSetky ostatné funkcie su pritomné

Pricina: Prazdna ffasa s ochrannym plynom
Odstranenie Vymerite flasu s ochrannym plynom

Pricina: Chybny plynovy redukény ventil
Odstranenie Vymenit plynovy redukény ventil

Pricina: Plynova hadica nie je namontovand alebo je poSkodena, zalomena
Odstranenie Plynovu hadicu namontujte, vyrovnajte alebo vymerite

Pricina: Chybny zvaraci horak
Odstranenie Zvaraci horak vymerite

Pricina: Chybny elektromagneticky ventil plynu
Odstranenie Vymerite elektromagneticky ventil plynu

Zlé zvaracie vlastnosti
Pricina: Chybné zvaracie parametre
Odstranenie Skontrolujte nastavenia

Pricina: Nevyhovujuce uzemnovacie spojenie
Odstranenie Vytvorte dobry kontakt k zvarencu

Pricina: Ziadny ochranny plyn, alebo prili§ malo ochranného plynu

Odstranenie Prekontrolujte redukény ventil, plynovu hadicu, elektromagneticky ventil
: plynu, pripojku ochranného plynu zvaracieho horaka atd.

Pricina: Zvaraci horak nie je tesny
Odstranenie Vymerite zvaraci horak

Pricina: Chybna alebo vybrusena kontaktna Spicka
Odstranenie Vymerite kontaktnu Spicku

Pricina: Chybné legovanie drétu alebo chybny priemer drétu
Odstranenie Prekontrolovat' vioZzenu drotovu elektrodu

Pricina: Chybné legovanie drétu alebo chybny priemer drétu
Odstranenie Skontrolujte zvaritelnost zakladného materialu

Pricina: Ochranny plyn nie je vhodny pre legovanie drétu
Odstranenie PouZzite spravny ochranny plyn



Nepravidelna rychlost’ drétu
Pricina: Brzda je nastavena prili$ silno
Odstranenie Uvolnite brzdu

Pricina: Otvor kontaktnej $picky je prili§ uzky
Odstranenie Pouzite vhodnu kontaktnu Spicku

Pricina: Chybny bowden drétu vo zvaracom horaku

Odstranenie Bowden drotu prekontrolujte ohfadne zalomeni, zne istenia atd. a pripadne
: ho vymerite
Pricina: Posuvové kladky nie su vhodné pre pouzitu drétovu elektrodu

Odstranenie Pouzite vhodné posuvové kladky

Pricina: Chybny pritlak posuvovych kladiek
Odstranenie Optimalizujte pritlak

Problémy s prepravou drétu
Pri aplikaciach s dlhymi hadicovymi zvazkami.

Pri€ina: Neodborné uloZenie hadicového balika.
Odstranenle Hadicovy balik pokial mozno polozit' priamociaro, zabranit malym radiom
ohnutia.

Zvaraci horak je prili§ zohriaty
Pri€ina: Prili§ slabo nadimenzovany zvaraci horak
Odstranenie Respektujte dobu zapnutia a medzné zatazenia

Pricina: Iba vodou chladené zariadenia: prili§ maly prietok chladiaceho média

Odstraneme Skontrolujte stav chladiaceho média, prietokové mnozstvo chladiaceho
média, znecistenie chladiaceho média atd. BlizSie informéacie su uvedené v
navode na obsluhu chladiaceho zariadenia
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Osetrovanie, udrzba a likvidacia

VsSeobecne

Bezpecnost’

Pri kazdom uve-
deni
do prevadzky

Kazdé 2 mesiace

Kazdych 6 mesia-
cov

Likvidacia

190

Pradovy zdroj za normalnych prevadzkovych podmienok vyZaduje iba minimum starostli-
vosti a udrzby. DodrZiavanie niektorych bodov je vSak nevyhnutné, aby sa zvaracie
zariadenie udrzalo pripravené na prevadzku pocas dihych rokov.

/\ NEBEZPECENSTVO!

Zasah elektrickym pradom méze byt smrtel'ny.
Pred otvorenim zariadenia:

vvyyvyy

Sietovy spinac¢ prepnite do polohy -O-.
Zariadenie odpojte od siete.
Zaistite ho proti opatovnému zapnutiu.

Pomocou vhodného meracieho pristroja zabezpecte vybitie elektricky nabitych
konstrukénych dielov (napr. kondenzatorov).

Skontrolujte na poSkodenie sietovu zastr¢ku a sietovy kabel, ako aj zvaraci horak,
spojovacie hadicové vedenie a uzemnovacie spojenie

Skontrolujte, &i okolo zariadenia zostava odstup 0,5 m (1 ft. 8 palca), aby nim mohol
bez zabran smerom k zariadeniu prudit' a unikat' chladiaci vzduch.

UPOZORNENIE!

V ziadnom pripade nesmu byt’ zakryté otvory pre vstup a vystup vzduchu, a to ani
Ciastocne.

A

Ak su k dispozicii: vyc€istite vzduchovy filter

POZOR!

Nebezpeéenstvo poskodenia elektronickych konstrukénych dielov.

>

Nefukajte zblizka na elektronické konstrukéné diely.

otvorte zariadenie,
vyfukajte vnutorny priestor zariadenia suchym a zniZzenym stlaenym vzduchom,
pri silnych nanosoch prachu vycistite aj kanaly vetracieho vzduchu.

Likvidaciu vykonat iba podfa platnych narodnych a regionalnych ustanoveni.



Priloha
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Udaje o priemernej spotrebe pri zvarani

Priemerna spot-
reba drétovych
elektrod pri
zvarani MIG/MAG

Priemerna spot-
reba ochranného
plynu pri zvarani
MIG/MAG

Priemerna spot-
reba ochranného
plynu pri zvarani
TIG

Priemerna spotreba droétovych elektréd pri rychlosti podavania drétu 5 m/min

Priemer drét. Priemer drét. Priemer drét.
elektrody elektrody elektrody
1,0 mm 1,2 mm 1,6 mm
Drbtova elektréda z ocele 1,8 kg/h 2,7 kg/h 4,7 kg/h
Drétova elektréda z hlinika 0,6 kg/h 0,9 kg/h 1,6 kg/h
Drotova elektroda z CrNi 1,9 kg/h 2,8 kg/h 4,8 kg/h

Priemerna spotreba drotovych elektrod pri rychlosti podavania drotu 10 m/min

Priemer droét.

Priemer drot.

Priemer drot.

elektrody elektrédy elektrédy
1,0 mm 1,2 mm 1,6 mm
Drobtova elektroda z ocele 3,7 kg/h 5,3 kg/h 9,5 kg/h
Drétova elektréda z hlinika 1,3 kg/h 1,8 kg/h 3,2 kg/h
Drbtova elektroda z CrNi 3,8 kg/h 5,4 kg/h 9,6 kg/h
Priemer drotove] | 4 5 | 12mm | 1,6mm | 2,0mm | 2x 1,2 mm (TWIN)
elektrody
Priemema spot- | 40 min | 12 Umin | 16 Umin | 20 lmin 24 |/min
reba
Velkost plynovej 4 5 6 7 8 10
hubice
rP;t')zmema POt | & ymin | 8Umin | 10 Vmin | 12Umin | 12 Umin | 15 Umin
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Technické udaje

Osobitné napatie Pri zariadeniach, ktoré su nadimenzované na Specialne napétia, platia technické data na
vykonovom S§titku.

Plati pre vSetky zariadenia s pripustnym sietovym napatim do 460 V: Sériova sietova
vidlica dovoluje prevadzkovanie so sietovym napatim az do 400 V. Pre sietové napatia
az do 460 V namontovat sietovu vidlicu, povolenu pre takéto napatia, alebo priamo
nainStalovat sietové napajanie.

TPS 2700 Sietové napatie 3x400V
Tolerancia sietového napatia +/-15 %
Sietova frekvencia 50/60 Hz
Sietova poistka 16 A pomala
Sietova pripojka Zmax N@ PCC2) = 95 mOhm
Trvaly primarny prad 100 % ED 3) 6,6 A
Trvaly primarny vykon 4,5 -8,7 kVA
Cos fi 0,99
Rozsah zvaracieho prudu

MIG / MAG 3-270A
TyCova elektroda 10-270 A
TIG 3-270A
Zvaraci prud pri

10 min /40 °C (104 °F) 40 % ED 3 270 A
60 % ED 3) 270 A
100 % ED 3) 170 A

Rozsah zvaracieho napatia podla Standardnej charakteristiky
MIG / MAG 14,2-27,5V
TyCova elektroda 20,4-30,8V
TIG 10,1-20,8 V
Max. zvéracie napéatie 34,6V
Napatie chodu naprazdno 50V
Stupen krytia IP 23
Spdsob chladenia AF
Izolaéna trieda B
Emisna trieda EMK A
Kontrolny znak CE, CSA
Oznacenie bezpecnosti S
Rozmery d x§ x v 641,5 x 297,4 x 476,5 mm

25.26 x 11.71 x 18.76 in.
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Hmotnost 27 kg

59.5 Ib.
Napajacie napatie jednotky posuvu drétu 55V DC
Menovity prad jednotky posuvu drbtu 4 A
Rychlost drotu 0,5 - 22 m/min
19.69 — 866.14 ipm
Druhy cievok drétu v8etky normované cievky drétu
max. pripustna hmotnost cievky drotu 16 kg
35.27 b
Priemer cievky drotu 300 mm
11.81 in.
Priemer drétu 0,8 -1,6 mm
0.03 - 0.06 in.
Pohon 4-kladkovy pohon
Maximalny tlak ochranného plynu 7 bar
101 psi.
Energeticka ucinnost pradového zdroja pri 400 V 50w
Prikon v chode naprazdno pri 270 A/30.8 V 88 %
Jednotka posuvu drétu TPS 2700 je integrovana do prudového zdroja.
1) na verejné elektrické siete s 230 / 400 V a 50 Hz
2) PCC = rozhranie k verejnej sieti
3) ED = doba zapnutia
TPS 2700 MV Sietové napétie 3x200 240V
3x380-460V
Tolerancia sietového napatia +/-10 %
Sietova frekvencia 50/60 Hz
Sietova poistka 25/16 A pomala
Sietova pripojka Zmax Na PCC2) = 95 mOhm
Trvaly primarny prud 100 % ED 3 6,4—-142A
Trvaly primarny vykon 4,6 — 10,7 kVA
Cos fi 0,99
Rozsah zvaracieho prudu
MIG / MAG 3-270A
Ty€ova elektroda 10-270 A
TIG 3-270A
Zvaraci prud pri
10 min/40 °C (104 °F) 40 % ED 3 270 A
60 % ED 3) 270 A
100 % ED 3) 170 A

Rozsah zvaracieho napatia podla Standardnej charakteristiky
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MIG / MAG 14,2 -27,5V

TyCova elektréda 20,4 -30,8V

TIG 10,1-20,8 V

Max. zvaracie napéatie 34,6V
Napatie chodu naprazdno 50V
Stupen krytia IP 23
Spdsob chladenia AF
Izolaénd trieda B
Emisna trieda EMK A
Kontrolny znak CE, CSA
Oznacenie bezpec&nosti S
Rozmery d x$ x v 641,5 x 297,4 x 476,5 mm
2526 x 11.71 x 18.76 in.

Hmotnost 27 kg
59.5 Ib.

Napajacie napéatie jednotky posuvu drotu 55V DC
Menovity prud jednotky posuvu drétu 4 A
Rychlost drotu 0,5 -22 m/min
19.69 — 866.14 ipm

Druhy cievok drétu vSetky normované cievky drétu
max. pripustna hmotnost’ cievky drétu 16 kg
35.27 Ib

Priemer cievky drotu 300 mm
11.81 in.

Priemer drotu 0,8—-1,6 mm
0.03 - 0.06 in.

Pohon 4-kladkovy pohon
Maximalny tlak ochranného plynu 7 bar
101 psi.

Energeticka uginnost prudového zdroja pri 400 V 50 W
Prikon v chode naprazdno pri 270 A/30,8 V 88 %

Jednotka posuvu drotu TPS 2700 je integrovana do prudového zdroja.

1) na verejné elektrické siete s 230 / 400 V a 50 Hz
2) PCC = rozhranie k verejnej sieti
3) ED = doba zapnutia

TPS 3200 Sietové napatie 3 x400V
Tolerancia sietového napatia +/-15 %
Sietova frekvencia 50 /60 Hz
Sietova poistka 35 A pomala
Sietova pripojka MoZzné obmedzenia
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TPS 3200 MV

Trvaly primarny prud 100 % ED 2) 12,6 — 16,7 A
Trvaly primarny vykon 8,7 — 11,5 kVA
Cos fi 0,99
Rozsah zvaracieho prudu
MIG / MAG 3-320A
TyCova elektroda 10-320 A
TIG 3-320A
Zvaraci prud pri
10 min/40 °C (104 °F) 40 % ED 2) 320 A
60 % ED 2 260 A
100 % ED 2) 220 A
Rozsah zvaracieho napétia podla Standardnej charakteristiky
MIG / MAG 14,2-30,0V
TyCova elektroda 20,4-32,8V
TIG 10,1-22,8V
Max. zvaracie napatie (320 A) 521V
Napatie chodu naprazdno 65V
Stupen krytia IP 23
Spdsob chladenia AF
Izola¢na trieda F
Emisna trieda EMK A
Kontrolny znak CE
Oznacenie bezpecnosti S

Rozmery d x § x v

626 x 287 x 477 mm
24.65 x 11.30 x 18.78 in.

Hmotnost 34,6 kg

76.3 Ib.

Energeticka ucinnost prudového zdroja pri 400 V 33,5W

Prikon v chode naprazdno pri 320 A/32,8 V 89 %
1) na verejné elektrické siete s 230/ 400 V a 50 Hz

2) ED = doba zapnutia

Sietové napatie 3x200-240V

3x380-460V

Tolerancia sietového napatia +/-10 %

Sietova frekvencia 50 /60 Hz

Sietova poistka 35 A pomala

Sietova pripojka

Mozné obmedzenia

Trvaly primarny prad

100 % ED 2) 10,6 —31,2 A
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TPS 3200
460V AC
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Trvaly primarny vykon

8,7 - 11,5 kVA

Cos fi 0,99
Rozsah zvéaracieho pradu
MIG / MAG 3-320A
TyCova elektroda 10-320 A
TIG 3-320A
Zvaraci prud pri
10 min/40 °C (104 °F) 40 % ED 2) 320 A
60 % ED 2) 260 A
100 % ED 2) 220 A
Rozsah zvaracieho napétia podla Standardnej charakteristiky
MIG / MAG 14,2 -30,0V
TyCova elektroda 20,4 -32,8V
TIG 10,1-22,8V
Max. zvaracie napatie (320 A) 49,1 -63,1V
Napatie chodu naprazdno 64 —-67V
Stupen krytia IP 23
Spdsob chladenia AF
Izola¢na trieda F
Emisna trieda EMK A
Kontrolny znak CE, CSA
Oznacenie bezpecnosti S

Rozmery d x § x v

626 x 287 x 477 mm
24.65 x 11.30 x 18.78 in.

Hmotnost 34,6 kg
76.3 Ib.
Energeticka ucinnost prudového zdroja pri 400 V 33,5W
Prikon v chode naprazdno pri 320 A/32,8 V 89 %
1) na verejné elektrické siete s 230 / 400 V a 50 Hz
2) ED = doba zapnutia
Sietové napatie 3 x380-460V
Tolerancia sietového napatia +/-10 %
Sietova frekvencia 50 /60 Hz

Sietova poistka

podla vykonoveho Stitka

Sietova pripojka

Mozné obmedzenia

Trvaly primarny prad

40 % ED 2) 13,4 A
60 % ED 2) 12,7 A



100 % ED 2) 13,0A
Max. primarny prad
40 % ED 2) 21,3A
60 % ED 2 16,4 A
100 % ED 2) 13,0A
Trvaly primarny vykon
40 % ED 2) 17,0 kVA
60 % ED 2 13,1 kVA
100 % ED 2 10,4 kVA
Cos fi 0,99
Rozsah zvaracieho pridu
MIG / MAG 3-320A
TyCova elektroda 10-320 A
TIG 3-320A
Zvaraci prud pri
10 min/40 °C (104 °F) 40 % ED 2) 320 A
60 % ED 2 260 A
100 % ED 2) 220 A
Rozsah zvaracieho napétia podla Standardnej charakteristiky
MIG / MAG 14,2 -30,0V
TyCova elektroda 20,4 -32,8V
TIG 10,1-22,8V
Max. zvaracie napatie (320 A) 491-63,1V
Napatie chodu naprazdno 64 —-67V
Stupen krytia IP 23
Spdsob chladenia AF
Izolaéna trieda F
Emisna trieda EMK A
Kontrolny znak CE, CSA
Oznacenie bezpecnosti S

Rozmery d x$ x v

626 x 287 x 477 mm

24.65x 11.30x 18.78 in.

Hmotnost 34,6 kg

76.3 Ib.
Energeticka ucinnost pridového zdroja pri 400 V 33,5W
Prikon v chode naprazdno pri 320 A/32,8 V 89 %

1) na verejné elektrické siete s 230 / 400 V a 50 Hz
2) ED = doba zapnutia
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TS/TPS 4000

TS/TPS 4000 MV
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Sietové napatie 3x400V
Tolerancia sietového napatia +/-15 %
Sietova frekvencia 50/60 Hz
Sietova poistka 35 A pomala

Sietova pripojka

Mozné obmedzenia

Trvaly primarny prud 100 % ED 2 26 A
Trvaly primarny vykon 12,2 kVA
Cos fi 0,99
Rozsah zvaracieho prudu
MIG / MAG 3-400 A
TyCova elektréda 10-400 A
TIG 3-400A
Zvaraci prud pri
10 min/40 °C (104 °F) 50 % ED 2 400 A
60 % ED 2) 365 A
100 % ED 2) 320 A
Rozsah zvaracieho napétia podla Standardnej charakteristiky
MIG / MAG 14,2-34,0V
TyCova elektroda 20,4-36,0V
TIG 10,1-26,0V
Max. zvaracie napatie 48V
Napatie chodu naprazdno 70V
Stupen krytia IP 23
Spbsob chladenia AF
Izola&na trieda F
Emisna trieda EMK A
Kontrolny znak CE, CSA
Oznacenie bezpecnosti S

Rozmery d x$ x v

626 x 287 x 477 mm
24.65 x 11.30 x 18.78 in.

Hmotnost 35,2 kg

77.6 Ib.

Energeticka ucinnost pridového zdroja pri 400 V 31,6 W

Prikon v chode naprazdno pri 400 A/36 V 89 %
1) na verejné elektrické siete s 230 / 400 V a 50 Hz

2) ED = doba zapnutia
Sietové napatie 3x200-240V
3x380-460V




Tolerancia sietového napatia +/-10 %

Sietova frekvencia 50/60 Hz
Sietova poistka 63 / 35 A pomala
Sietova pripojka Mozné obmedzenia
Trvaly primarny prad 100 % ED 2 15,3-34,4 A
Trvaly primarny vykon 10,6 — 12,4 kVA

Cos fi 0,99

Rozsah zvaracieho pradu

TS/TPS 5000

MIG / MAG 3-400 A
TyCova elektroda 10-400 A
TIG 3—-400 A
Zvaraci prud pri

10 min/40 °C (104 °F) 50 % ED 2 400 A
60 % ED 2) 365 A
100 % ED 2 280-320 A

Rozsah zvaracieho napétia podla Standardnej charakteristiky
MIG / MAG 14,2-34,0V
TyCova elektroda 20,4-36,0V
TIG 10,1-26,0V
Max. zvaracie napatie 48V
Napatie chodu naprazdno 68 -78V
Stupen krytia IP 23
Spdsob chladenia AF
Izolaéna trieda F
Emisna trieda EMK A
Kontrolny znak CE, CSA
Oznacenie bezpecnosti S

Rozmery d x § x v

626 x 287 x 477 mm
24.65 x 11.30 x 18.78 in.

Hmotnost 35,2 kg
77.6 Ib.
Energeticka ucinnost’ pradového zdroja pri 400 V 443 W
Prikon v chode naprazdno pri 400 A/36 V 90 %
1) na verejné elektrické siete s 230 / 400 V a 50 Hz
2) ED = doba zapnutia
Sietové napatie 3 x400V
Tolerancia sietového napatia +-15%
Sietova frekvencia 50 /60 Hz
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TS/TPS 5000 MV
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Sietova poistka

35 A pomala

Sietova pripojka

Mozné obmedzenia

Trvaly primarny prud 100 % ED 2 18-295A
Trvaly primarny vykon 13,1 kVA
Cos fi 0,99
Rozsah zvaracieho prudu
MIG / MAG 3-500A
TyCova elektroda 10-500 A
TIG 3-500A
Zvaraci prud pri
10 min/40 °C (104 °F) 40 % ED 2 500 A
60 % ED 2 450 A
100 % ED 2) 360 A
Rozsah zvéracieho napétia podla Standardnej charakteristiky
MIG / MAG 14,2 -39,0V
TyCova elektréda 20,4-40,0V
TIG 10,1-30,0V
Max. zvaracie napatie 49,2V
Napatie chodu naprazdno 70V
Stupeni krytia IP 23
Spdsob chladenia AF
Izolaéna trieda F
Emisna trieda EMK A
Kontrolny znak CE, CSA
Oznacenie bezpeénosti S

Rozmery d x$ x v

626 x 287 x 477 mm
24.65 x 11.30 x 18.78 in.

Hmotnost 35,6 kg

78.5 Ib.

Energeticka ucinnost prudového zdroja pri 400 V 31,8 W

Prikon v chode naprazdno pri 500 A/40 V 90 %
1) na verejné elektrické siete s 230 / 400 V a 50 Hz

2) ED = doba zapnutia

Sietové napatie 3x200-240V

3x380-460V

Tolerancia sietového napatia +/-10 %

Sietova frekvencia 50 /60 Hz

Sietova poistka 63/ 35 A pomala




Sietova pripojka 1) Mozné obmedzenia

Trvaly primarny prud 100 % ED 2 10,1-36,1A
Trvaly primarny vykon 12,4 — 13,9 kVA
Cos fi 0,99
Rozsah zvaracieho pradu
MIG / MAG 3-500A
TyCova elektroda 10-500 A
TIG 3-500A
Zvaraci prud pri
10 min/40 °C (104 °F) 40 % ED 2 500 A
60 % ED 2 450 A
100 % ED 2 320-340A
Rozsah zvaracieho napétia podla Standardnej charakteristiky
MIG / MAG 14,2-39,0V
TyCova elektroda 20,4-40,0V
TIG 10,1-30,0V
Max. zvaracie napatie 492V
Napatie chodu naprazdno 68 -78V
Stupen krytia IP 23
Spdsob chladenia AF
Izola¢na trieda F
Emisna trieda EMK A
Kontrolny znak CE, CSA
Oznacenie bezpecnosti S
Rozmery d x$ x v 626 x 287 x 477 mm
24.65 x 11.30 x 18.78 in.
Hmotnost 35,6 kg
78.5 Ib.
Energeticka ucinnost pridového zdroja pri 400 V 404 W
Prikon v chode naprazdno pri 500 A/40 V 90 %

1) na verejné elektrické siete s 230 / 400 V a 50 Hz
2) ED = doba zapnutia

Technické udaje pozri TPS 2700 MV / 3200 MV a TS / TPS 4000 MV / 5000 MV
zariadeni pre
USA

Technické udaje Technické udaje Specialnych prevedeni edicie Alu, edicie CrNi a CMT zodpovedaju tech-
edicie Alu, edicie  nickym udajom Standardnych pradovych zdrojov.

CrNi a variantov

CMT
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TIME 5000 Digital
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Sietové napatie 3 x380-460V
Tolerancia sietového napatia +/-10 %
Sietova frekvencia 50/60 Hz
Sietova poistka 35 A pomala

Sietova pripojka

Zmax N@ PCC2) = 50 mOhm

Trvaly primarny prad 450 A, 60 % ED 3 325A
Trvaly primarny vykon 21,4 kVA
Cos fi 0,99
Uginnost 91 %
Rozsah zvéaracieho pradu
TIME 3-500 A
MIG / MAG 3-500 A
TyCova elektroda 10-500 A
TIG 3-500A
Zvaraci prud pri
10 min/40 °C (104 °F) 40 % ED 3 500 A
60 % ED 3) 450 A
100 % ED 3) 360 A
Rozsah zvéaracieho napétia podla Standardnej charakteristiky
TIME 28,0-48,0V
MIG / MAG 142-39,0V
Ty€ova elektroda 204-40,0V
TIG 10,1-30,0V
Max. zvaracie napéatie 48 V
Napatie chodu naprazdno 70V
Stupen krytia IP 23
Spbsob chladenia AF
Izolaéna trieda F
Emisna trieda EMK A
Kontrolny znak CE
Oznacenie bezpecnosti S

Rozmery d x§ x v

626 x 287 x 477 mm

24.65x 11.30 x 18.78 in.

Hmotnost

37,4 kg
82.45 Ib.

1) na verejné elektrické siete s 230/400 V a 50 Hz
2) PCC = rozhranie k verejne;j sieti
3) ED = doba zapnutia



CMT 4000 Advan-
ced

CMT 4000 Advan-
ced MV

Sietové napatie 3x400V
Tolerancia sietového napatia +/-15 %
Sietova frekvencia 50/60 Hz
Sietova poistka 35 A pomala

Sietova pripojka

Mozné obmedzenia

Trvaly primarny prad

100 % ED 2)

Trvaly primarny vykon 15 kVA
Cos fi 0,99
Rozsah zvaracieho prudu
MIG / MAG 3-400 A
TyCova elektroda 10-400 A
Zvaraci prud pri
10 min/40 °C (104 °F) 40 % ED 2) 400 A
60 % ED 2) 360 A
100 % ED 2) 300 A
Rozsah zvaracieho napatia podla standardnej charakteristiky
MIG / MAG 142-34,0V
TyCova elektroda 20,4 -36,0V
Max. zvaracie napatie -
Napatie chodu naprazdno 90V
Stupen krytia IP 23
Spdsob chladenia AF
Izolaéna trieda F
Emisna trieda EMK A
Kontrolny znak CE
Oznadenie bezpec&nosti S

Rozmery d x$ x v

625 x 290 x 705 mm

24.61x11.42 x 27.76 in.

Hmotnost 54,2 kg

119.49 Ib.

Energeticka uginnost prudového zdroja pri 400 V 429W

Prikon v chode naprazdno pri 400 A/36 V 86 %
1) na verejné elektrické siete s 230 / 400 V a 50 Hz

2) ED = doba zapnutia

Sietové napatie 3x200-240V

3x380-460V

Tolerancia sietového napatia +/-10 %
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Prehlad kri-
tickych surovin,
rok vyroby zaria-
denia
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Sietova frekvencia

50/60 Hz

Sietové istenie

63/35 A pomalé

Sietova pripojka

Mozné obmedzenia

Trvaly primarny prud Z 100 % 2) -
Trvaly primarny prad 13,0 — 16,0 kVA
Cos o 0,99
Rozsah zvaracieho prudu
MIG/MAG 3-400A
Ty€ova elektroda 10-400 A
Zvaraci prud pri
10 min/40 °C (104 °F) Z 40 % 2) 400 A
Z60 %2 350 A
Z 100 % 2 290 A
Rozsah zvéracieho napétia podla tandardnej charakteristiky
MIG/MAG 14,2-34,0V
TyCova elektroda 20,4 -36,0V
Max. zvaracie napatie -
Napatie chodu naprazdno 90V
Stupen krytia IP 23
Typ chladenia AF
Izola€na trieda F
Trieda zariadeni EMK A
Kontrolny znak CE, CSA
Oznacenie bezpecnosti S

Rozmery d x § x v

625 x 290 x 705 mm
24.61 x 11.42 x 27.76 in.

Hmotnost 56,0 kg

123.46 Ib
Energeticka ucinnost prudového zdroja pri 400 V 479 W
Prikon v chode naprazdno pri 400 A/36 V 86 %

1) na verejné elektrické siete s 230/400 V a 50 Hz
2) Z = zatazovatel

Prehlad kritickych surovin:

Prehlad kritickych surovin obsiahnutych v tomto zariadeni najdete na nasledujicej webo-

vej adrese:
www.fronius.com/en/about-fronius/sustainability.


https://www.fronius.com/en/about-fronius/sustainability

Vypocet roku vyroby zariadenia:
- kazdé zariadenie ma priradené sérioveé Cislo
- toto sériové Cislo pozostava z 8 Cislic — napriklad 28020099
- prvé dve Cislice udavaju Cislo, z ktorého sa da vypocitat rok vyroby zariadenia
- Toto €islo minus 11 udava rok vyroby
*  Napriklad: sériové Cislo = 28020065, vypocet roku vyroby = 28 -11 = 17, rok
vyroby = 2017
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Databazy zvaracich programov

Vysvetlenie sym-
bolov

Struktura
databazy
zvaracich progra-
mov na zaklade
prikladu

208

Dalej najdete vysvetlenie podstatnych symbolov pre databazy zvaracich programov.
Tieto obsahuju zvaracie programy v zavislosti od nasledujucich nastaveni na ovladacom
paneli:
- Prevadzkovy rezim:

P = zvaranie Puls-Synergic

S = zvaranie Standard-Synergic

CMT = Cold Metal Transfer (prenos studeného kovu)

C-P = charakteristika CMT/pulz
- Zvaracie programy, ktoré podporuju opciu SFi (Spatter Free Ignition), maju sivé pod-

svietenie
Welding Programs TS/TPS 3200/4000/5000 CMT
(2) —{|M09-0005][ 12.9.2006 | — (3) los | 09 | 10 | 12 | sp [F——(4)
- P 0074 P 0346 P 0378
G3 Si1/ER 70 (ArCO2) S 0008 S 1084 S 0375
P 0148 P 0421 P 0345
CrNi 18 8 / ER307 (Ar 97.5%/C0O2 2.5%) S 0149 S 0102 S 0033
. P 0076 P 0414 P 0415
CrNi 19 9 / ER308 (Ar 97.5%/C0O2 2.5%) S 0009 S 0101 S 0011
C-P 0959 C-P 0882 | C-P 0929
P 0137 P 0408 P 0191
AlMg 5/ ER5356 (Ar 100%) S 0138 S 0014 S 0015
C-P 1070| C-P 0879
X P 0141 P 0131 P 0116
AISi 5/ ER4043 (Ar 100%) S 0142 S 0132 S 0016

C-P 1076| C-P 0881
P 0405 P 0342

CuSi 3/ ER CuSi-A (Ar 100%) S 0104 S 0153
C-P 0884
P 0071 P0143] P0113
CuAl 9/ ER CuAl-A (Ar 100%) S 0018 S 0103 S 0020
C-P 0883
SP1
(1) —
G3 Si1/ER 70-5-3/6 (CO2 100%) S$0736| S0519| S0737| S0687
CMT 1055|CMT 0986
P 0735 P 0891 P 0271
G3 Si1/ER 70-S-3/6 (Ar 82%/CO2 18%) S 0602 S 0808

S 0603 S 0783
CMT 1053 |CMT 0963

CrNi 18 8 / ER307 (Ar 97.5%/C02 2.5%)

CrNi 19 9/ ER308 (Ar 97.5%/CO2 2.5%) g 8;22 g 82%2 g 8;8? g 82%2

CMT 0960 CMT 0877 [CMT 0928

AlMg 5/ ER5356 (Ar 100%)
CMT 1069 |CMT 0875

AlSi 5/ ER4043 (Ar 100%)
CMT 1075|CMT 0876
P 0219 P 0530 P 0057

CuSi 3/ ER CuSi-A (Ar 100%) S 0220 S 0531 S 0638
CMT 0920 CMT 0878 |CMT 0918
SP2
S....Standardprogram P....Pulsprogram CMT....Cold Metal Transfer ~C-P....CMT Puls SFI

Priklad pre databazu zvaracich programov

) Druh materialu

) Cislo databazy zvaracich programov
(3) Datum poslednej zmeny

) Priemer drétu



Pouzité pojmy a skratky

VsSeobecne

Pojmy a skratky
A-C

Pojmy a skratky
D-F

Vo forme supisu usporiadané pojmy a skratky sa pouzivaju v suvislosti s funkciami, ktoré
su obsiahnuté bud v sériovom rozsahu, alebo ich je mozné opcne dodat.

AL.c
Arc-Length.correction
hranice korekcie dizky elektrického oblika smerom nahor a nadol (korekcia Job)

ALA
Arc-Length correction.1
vSeobecna korekcia dizky elektrického obluka (korekcia Job)

AL.2

Arc-Length correction.2

korekcia dizky elektrického obluka pre horny pracovny bod pulzujiceho zvaracieho
vykonu (SynchroPuls)

Arc
Arc (elektricky obluk)
monitorovanie odtrhnutia elektrického oblika

ASt
Anti-Stick
zredukovanie efektu lepiacej sa ty€ovej elektréde (zvaranie tyCovou elektrédou)

bbc
burn-back time correction
korekcia doby dohorenia

c-C

Cooling unit Cut-out

vypnutie chladiaceho zariadenia. V polohe ,Aut® prebehne vypnutie automaticky,

v zavislosti od teploty chladiaceho média. V polohe ,On®/,Off* zostava chladiace zaria-
denie neustale zapnuté / vypnuté. Oddelené nastavenie pre postupy MIG/MAG a TIG
je podporované.

COr
Correction
korekcia plynu (opcia ,Digital Gas Control“)

CSS

Comfort Stop Sensitivity

citlivost’ regulaéného spravania sa funkcie TIG Comfort Stop. Tato funkcia TIG Com-
fort Stop podporuje zvaracie horaky TIG bez tlaCidla horaka. Kratkodobé nadvihnutie
a poklesnutie zvaracieho horaka vyvola Down-Slope (poklesnutie zvaracieho prudu
pilovitym priebehom).

C-t
Cooling Time
C¢as medzi aktivaciou snimaca prudenia a vydanim servisného kédu ,no | H20*

dFd

delta Feeder

trvala odchylka (offset) zvaracieho vykonu pre opciu SynchroPuls — definovana na
zaklade rychlosti drétu
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Pojmy a skratky
G-I

210

dYn

dynamic

Korekcia dynamiky pri Standardnom elektrickom obluku, korekcia pulzacii pri impulz-
nom elektrickom obluku alebo korekcia réznych parametrov pri CMT (korekcia Job
alebo nastavenie korekcie dynamiky a pulzacii v ponuke Setup pre Standardny
ovladaci panel)

Eln
Electrode-line
volba charakteristiky (zvaranie ty¢ovou elektrédou)

F
Frequency
frekvencia pri opcii SynchroPuls

FAC
Factory
vynulovanie zvaracieho zariadenia

FCO
Feeder Control
vypnutie posuvu drétu (opcia snimaca konca drétu)

Fdc
Feeder creep
prisuvanie drétu

Fdi
Feeder inching
rychlost zavedenia

GAS
Gasflow
pozadovana hodnota pre prudenie ochranného plynu (opcia ,Digital Gas Control®)

GPo
Gas Post-flow time
doba doprudenia plynu

GPR
Gas pre-flow time
doba predfuku

Gun
Gun (zvaraci horak)
zmena prevadzkovych rezimov pomocou zvaracieho horaka JobMaster (opcia) ... 0/ 1

HCU
Hot-start current
prud horuceho Startu (zvaranie ty¢ovou elektrédou)

Hti
Hot-current time
doba horuceho prudu (zvaranie ty€ovou elektrodou)

I-E
| (current) — End
koncovy prud

I-S
| (current) — Starting
Startovaci prud




Pojmy a skratky J
-R

Pojmy a skratky
S

Ito
Ignition Time-Out

Job
Job, pre ktory treba prispdsobit parametre (korekcia Job)

JSL
Job Slope
definuje ¢as medzi aktualnym, zvolenym a najblizSie nasledujicim Job

L
L (inductivity)
zobrazenie indukénosti L zvaracieho obvodu

P
Power-correction
korekcia zvaracieho vykonu (definovana na z&klade rychlosti drétu, korekcia Job)

P-C

Power-Control

na definovanie hlavného (master) prudového zdroja a podriadeného (slave) prudového
zdroja pri paralelnom prevadzkovani prudovych zdrojov

PcH
Power-correction High
hranica korekcie zvaracieho vykonu smerom nahor (korekcia Job)

PcL
Power-correction Low
hranica korekcie zvaracieho vykonu smerom nadol (korekcia Job)

PPU
jednotka PushPull
jednotka PushPull

r
r (resistance)
uréovanie odporu zvaracieho obvodu

SEt
Setting
nastavenie pre danu krajinu (Standard/USA)

SL
Slope

SPt
Spot-welding time
doba bodovania

Stc
Wire-Stick-Control
rozpoznanie zalepeného konca drétu

S2t
Special 2-step (iba pri ovladacom paneli USA)
na navolenie jobov a skupin cez tla¢idlo hordka daného zvaracieho horaka
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S4t

Special 4-step (opcia Gun-Trigger)

DalSie prepinanie jobov pomocou tlagidla na zvaracom horaku, suéasne symbol pre
prevadzkovy rezim ,Specialny 4-takt" na zvaracom horaku JobMaster

Pojmy a skratky t-C

T-2nd Twin-Control
pre definovanie riadiaceho (leading) alebo podriadeného (trailing) prudového zdroja pri
procese TimeTwin Digital

t-E
time — End current
doba koncového pradu

t-S
time — Starting current
doba Startovacieho prudu

tri
Trigger
dodatocna korekcia prevadzkového rezimu

Uco

U (Voltage) cut-off

vymedzenie zvaracieho napétia pri zvarani tyCovou elektrédou. Umozniuje ukonéenie
operacie zvarania uz pri nepatrnom nadvihnuti tyCovej elektrody.

2nd
druha droven ponuky Setup
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A-4643 Pettenbach
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