Operating
Instructions

TransSteel 2700c
TransSteel 2700c MV
TransSteel 3500c

SK | Navod na obsluhu

SMSESTE 1,0,0426,0107,5K 048-12122022







Obsah

BeZPECNOSTNE PreAPISY ....ooeeiieeeeeeee ettt ettt 7
Vysvetlenie bezpe€nostnYCh UPOZOIrNENT.........c..oooviiiiiieceeeeeeeeeee e 7
VBEODEBCNEG ...ttt ettt ettt ettt ettt et et ettt e et ete et e ete et ereere et 7
PoUZitie POALA UFCENIA..........ccoi oo 8
OKOLITE POAMUENKY ... ettt et ene e 8
Povinnosti prevVAAzZKOVATEIa.............coooie e 8
PoVINNOSEE PEIrSONALU..........c.iiiii ettt et 8
SHELOVA PIIDOJKA ... e ettt 9
Vlastna ochrana a ochrana dalS8ich 0SOD ..o 9
Nebezpedenstvo spdsobené Skodlivymi plynmi a parami............cccoooviiiioiioiiieeee e 10
Nebezpelenstvo v dosledKu UletU iSKIEr ... ........c.ooi i 10
Nebezpelenstvé spbsobené sietovym a zvaracim prudom ... ......c..cceiieiiiiiiiiieceeee e, 11
BLUAIVE ZVAIECIE PIUAY.....c.ooiiiiiiieeee ettt ettt sttt ettt et ettt ettt e eteete bt ebeebeeseeseeneeneeneas 12
Klasifikacia zariadeni podla EMK .. ........c.coooiiiiiiieeeeee e 12
Opatrenia v oblasti elektromagnetickej kompatibility..............ccooiiiiiiiiiieeee 12
Opatrenia v elektromagnetickych poliaCh .............ccoooiiiiiii e 13
Mimoriadne NEbEZPEENE MIESTA...........ccooiiiiieeeeee e 13
PoZiadavky Na OCHIaNNY PLYN... ..ot 15
Nebezpetenstvo vychadzajldce z flia§ s ochrannym plynomM ..o 15
Nebezpedenstvo v désledku unikajuceho ochranného plynuU.............cccoooviiiiioiiciieeee, 15
Bezpednostneé opatrenia v Nnormalne] prevVAAzKe ..............oooooeiiiiciieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 16
Uvedenie do prevadzKy, UdrZba @ FeNOVACIA............c..oouvieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 16
Bezpe€nostnotechniCkd KONTIOLa ............ocoooiiiii e e 17
LTKVIAACTA ...ttt ettt ettt e s e et e te e b e e st e eaeesseetsebeesseeasebeesseessesseenseene e 17
OzZNACeNi€ DEZPECNOST.......ooiiiiiiceeceeeeeeeee e s 17
BezZPEENOSE AT ... oottt ettt be et ra s eneas 17
AUTOISKE PIrAVA.......oiiiiiiieieeeeeeeeeeee ettt ettt a et e et e et e et et eete e aeeaeeaeeteeteeaeeaseneeaseneensensanes 17

VSeobecné informacie 19

V8EODECNE INTOIMACIE......c.ocuiiiiiieicieeeeeeee ettt ettt ettt ettt ettt ae s ensenis 21
KONCEPECIA ZArTAUENIA.........c.ooiiieieieeeeeeee ettt 21
PriNCIPD CINNOSTI.....ocuiiiiiiiiice ettt et e et ettt et teete et e eaeeteereeaeeaeas 21
OBLaSTE POUZITIA.......c.eieieic ettt ettt ettt ettt ettt et ettt et 21
Vystrazné upozornenia N@ Zari@O@Ni............c.covovvioviiiieeiceieeeeeeeeeeeee et 22

SYSTEMOVE KOMPONENTY ...ttt 23
VEE0DECNE INTOIMACIE .........oeiiieeeieeeeeee et 23
BZPEENOSE ... oottt 23
PIERNLAG. ...ttt ettt ettt ettt ettt te ettt ene s 23

DOPLNKOVE VYDAVENIE ...ttt ene s 25
VRD: BEZPECNOSTNA FUNKCIA ..o ettt 25
VRD: BEZPECNOSTNY PIINCIPD ..o e e e 25

Ovladacie prvky a pripojné miesta 27

Ovladaci panel SYNergic CeNral.........cccocoviiiiiiiieeeeeeeeee ettt 29
VBEODEBCNEG ...ttt ettt ettt ettt ettt et et et et et e ete et e eteeteereere et 29
BEZPEENOST ...ttt ettt et e ettt ereereas 29
OVLIAAACT PANEL SYNEIEIC ...ttt ettt ettt et ettt et eae e eaeans 30
SEIVISNEG PAIrAMEEIE .. ..ottt 32
BLOKOVANIE TLaCIAIEL........oouiiiiiiiieiceiceeeeee ettt ettt ettt 33

Pripoje, spinace a mechanické KOmMPOoNeNtY ........c..ccooioiiiiiiiceceee e 34
Predna a zadnd strana TSt 2700C...........c.coioiiiiiiiceeeeeeeeeeee e 34
Predna a zadnd strana TSt 3500C .........ccoooioiiiiiiececeeeeeee e 35
PONLAA ZDOKU ........ooviiiiiieee ettt ettt ettt et e et e et et eeteeaeeaeereereeaeereas 36

Instalacia a uvedenie do prevadzky 37

Minimalna vybava pre zvaraCskU PreVAAZKU..............c.coooviiiieiceee e 39
VEE0DECNE INTOIMACIE ..........eiiieeieeeeeee et 39
Zvaranie MIG/MAG s plynovym chladenim...........c.oooiiiiiioocceeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 39




Zvaranie MIG/MAG s vodnym Chlad@nim ............ocooiiiiii e
Zvaranie tyCoVOU ELEKEIrOUOU .. ........c.ooiiii et
Pred inStalaciou a uvedenim dO PreVAAZKY ...........ccoouiiiiieeee e
BeZPEENOSE ... .o ere s
PouZitie V SULAAE S UFCENTM ......iiiiiiii ettt ettt be ettt sseeseenseeeaeeneens
POKYNY NA TINSTALOVANTE........ciiiiiiiieiie ettt ettt ettt et b et e e ese s eaeennas
SHELOVA PIIPOJKA ... ettt
Pripojit SIEEOVY KADEL .....c.oiiiii ettt
VBEODECNEG ...ttt ettt ettt ettt eae et eteeete et ene e
Predpisané sietové kable a tahové odlah€enia...........ccocoooiiiiiiiiiiiiccee
BeZPEENOSE ... .o eae s
Pripojenie SIetOVENO KADLA .............c.oooiiiiiiicc ettt
Montéaz tahového odlahcenia, TSt 2700c, jednofazova prevadzKa..............cccoooveevieiciiciieee
Montéz tahového odlah&enia, TST2700C .........ccooioiiiiioiceceeeeeee e
Montéz tahového odlah&enia, TST2700C MV ......ccocoiiiiiiiieeeeeeeeeeeeee e
Montéz tahového odlah&enia, TSt 3500C.........cccooiiiiiiiiieeeeeeeeeeee e
Montéaz tahového odlahc¢enia Kanada / USA, TSt 3500C........cccciiiiiiiieeeieeeeeeeeeeeeeeeeeee e
GENEIATOIOVY FEZIMN ....oiiiiieiceeeeeeeee ettt ettt et et e et e e et e et e et e et e e a e et e eae et e eteeaeeaeeaeeteeas e
GENEIATOIOVY FEZIM ...ttt ettt ettt ettt ettt ettt et et e e s e seeseese e
JeANOTAZOVA PreVAAZKA ......c.ooieieceeeeeeeeee e et
JedNOTAZOVA PreVAAZKE .. ....c.ooeieceeeeeeee e e
Vysvetlenie pojmu doba zapnutia v jednofazovej prevadzKe...............ccoooveiveiiiiiiiieeee
Zvaraci €as v jednOfEzove] PreVAUZKE ..........c.oo.ooviiviiiciceece e
Montéz/pripojenie systémovych Komponentov............ccoocvoiiiiiiiicc e
Informacie k systémovym Komponentom..............cooiiiiiiiceeeeeeeeeeeee s
MoONtazZ Na POJAZAOVOM VOZIKU .......c.oouiiiiiiiiicieiceecee et nn
Pripojenie PLYNOVE) FLaSe............ocooviieeeeeee e
Pripojenie zvaracich hordkov MIG/MAG .........c.ooooiieeeeeeeeeee e
Vytvorenie spojenia Na KOSTIU ..ot
Nasadenie/vymena posuVOVYCh KLadi€K ...........cc.ooiiiiiiiii e
Vl0ozenie cievKy drotu/drotene] CIEVKY ........c.ccooiiiiiiiiieeeeeeeeeeeee et
Zavedenie drotove] leKErOaY ... .. ..o
NASTAVENIE PIIELAKU .......coiiiiiee e et
NASTAVENIE DIZAY......cooiiiiieee ettt ettt ettt ettt ettt eae e eaeas
MONTAZ DIZAY ...ttt ettt ettt ettt se et ess et e st et et es e s eseeseneas
UVEAENIE O PIrEVAUZKY........ooveieeceeeeeeeee ettt eneese e eeneanaea
VEEODECNE INTOIMACIE ..ottt ettt et eeteeteeteeaeeae e e
PredPOKLAAY ... ... ettt
UVEAENIE O PIrEVAUZKY........ooeioeeeeeeeeeeeee ettt eneas

Zvaraci rezim

Ohrani€enie VYKONOVENO LIMITU...........c.ooiiiii e
BezpeBnostNa TUNKCIA..... ..ottt
Prevadzkove rezimy MIG/MAG ... ..o
VEE0DECNE INTOIMACIE ..........oeiiieeeeeeeeee e
2-taKENY FEZIM ..o ettt ettt ettt
JI = Qo o\ VA =41 o o OO SEO OO RORTRT
SPECIALNY 4-TAKENY FEZIM. ..ottt e e e e s e e e e e e eee e e e e e eeeeee
BOAOVE ZVATANIC..........oiiiieieeeeeeeeeee ettt ettt et ettt ettt ettt ae et
Intervaloveé zvaranie, 2-takl. ...
Intervalove Zvaranie, A-TaKt.. ...
ZVArani© MIG/MAG .. .. ...ttt
BeZPEENOSE ... .ottt
PrENUAA. .. ...ttt ettt et ettt e ettt et ta et e nseeae e b eebeeteennas
Standardné synergické zvAranie MIG/MAG ..o
Standardné synergické zvaranie MIG/MAG ...........co.cooiiooeoeeeeeeeeeeeeeeeeeee e
KOFeKCIE€ VO ZVAFACOM FEZIMIE.......c.oiiiiiiee ettt et e eeaeeeaee s

DOSTUPNE PAr@mMEEIe ...ttt
Standardné rudné zVAranie MIG/MAG ..o



KOIEKCIE VO ZVAIACOM FZIMIE ... et e e e 73

Zvaranie tyCOVOU ELEKEIrOUOU ... ..........ooooiiiiceeeeee e 74
BeZPEENOSE ... .o ere s T4
PrDIAVA. ... ettt et re e eaae s T4
Zvaranie obalovanou EleKErOTOU . ..........oc.ioiiiiiicceee ettt ens T4
KOreKCi€ VO ZVAraCOM FEZIMIE........coiiiiiiiiiiiiiceee ettt ettt ettt be b e ereese s e e s 75
Funkcia HotStart (NOrUCH STArt) ..o 75
FUNKCIA ANTI-STICK ...ttt 76

UlozZenie a vyvolanie pracovVNYCh DOGOV.............cciiiiiiiiiiiiiciieee et 77
VEEODECNE INTOIMACIE ..ottt ettt et e teeteeteeteeaeeae e 77
UlozZenie pracovnych bodov EasSyJOD ..........cccioiiiiiiiiiiiii e 77
Vyvolanie pracovnych bodoV EASYJOD...........ccoviiiiiiiiii e 77
Vymazanie pracovnych bodoVv EasSyJOD ... ..o 77
Vyvolanie pracovnych bodov na zvaracom hordku Up/DOWN...........cccceecieiiiiiiiiieiicieeeee e 77

Nastavenia Setup 79

PONUKE SEEUD ... ettt ettt ettt s e s nn 81
VEE0DECNE INTOIMACIE ..ottt ettt e te et et te e eae e 81
Nastavenie ParametroV SETUD...........ccoiiii e 81
Parametre ponuky Setup pre Standardné rué¢né zvaranie MIG/MAG........c..ccoovvoveeveeceeeeeee. 82
Parametre Setup pre standardné synergické zvaranie MIG/MAG..........cccoooeooeecieeeeeeeeeeeeen 83
Parametre Setup pre zvaranie obalovanou eleKtrOddouU...............ooiiiiiiiiiieee e 84

PONUKE SELUP — UFOVEN 2. ...ttt s s 86
OBMEAZENIA. ..ottt ettt ettt se et s et et b st et e b et e s esees e s ese b ene s e s ese s eneesens 86
Nastavenie ParametroV SETUP...........ccooi i 86
Parametre zvarania MIG/MAG v ponuke Setup — UroVeN 2. ........ccooiiiiiiiiieeeeeeeeeeee e 88
Parametre pre zvaranie obalovanou elektrédou v ponuke Setup Uroven 2............c..ccoeveveenn. 90

Zistenie odporu r zvAraCieho OBVOAUL...............c.oooiiiiiiieeceee e 91
V8E0DECNE INTOIMACIE ..ottt ettt ettt te e 91
Ur&enie odporu zvaracieho obvodu (zvaranie MIG/MAG) ........ocooeeoeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 91

Zobrazenie induk&nosti L zvaracieho ObVOAU...............c.oooooiiiiiiceeeeeee e 93
VBEODECNEG ..ottt ettt ettt et ettt ettt et et et e et ete e ete et ereere et 93
Zobrazenie iNdUuKENOSti ZVAracieho ObVOOUL.............ccoooiiiiiicece e 93
Spravne uloZzenie hadiCoOVYCh VEAEN................cooiiiiiiiicceeeeee e 93

Odstranenie chyb a udrzba 95

Diagnostika chyb, 0dstrAnenie ChYD ..........cc.oooiiiiiiiii et 97
VBEBODECNEG ...ttt ettt b ettt ettt ettt et ettt et eae e 97
BeZPEENOSE ... et 97
ChybOoVA Ia8NOSTIKA. .......c.oiiiiiecee ettt ettt ettt ettt et eaeeaeas 97
Z0Drazené SEIVISNE KOOY .......ccoo oottt e e eae e ae e 100

OSetrovanie, Udrzba a lKVIAACIA ............c.ooiiiiiiieeiceceeeee e 107
VBEODEBCNEG ...ttt ettt ettt ettt ettt et e et et et et ete et e eteeteeteere et 107
BEZPEENOSE ...ttt 107
Pri kazdom uvedeni do PreVAAZKY...........cooooviiieieceeeeeeeeeee e 107
AV el g oT-To [N oo X =1 o ) /AR 107
KAZAE 2 MESIACE .......oiiiiceeceieeee ettt ettt ettt ettt ettt esees e 108
KAZAYCN B MESIACOV.......ocooiiiieiiieeeeeeeeeee ettt ettt 108
LIKVITAGTA ..ttt ettt a et e et et e et e et e et et et e et et et e ete et e eteereereeaeereas 108

Udaje 0 priemernej SPOtIrebe Pri ZVAIANI .............cooooeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e eeeens 109
Priemerna spotreba drétovych elektrod pri zvarani MIG/MAG.........coooooiioeeeeeeeeeeeeeeeeeee 109
Priemerna spotreba ochranného plynu pri zvarani MIG/MAG ..o, 109
Priemerné spotreba ochranného plynu pri zvarani TIG...........ccccooiiiiiiiceceeeeee e, 109

TECHNICKE U@J@ ...ttt e et ere e 110
OSOBITNG NAPEALIC ... ettt eae e 110
Vysvetlenie pojmu zatazovatel ... ..o e 110
T R 2T 00C ...ttt 110
TSE2T00C MV ..ottt 112
T ST BEOOC. ... oottt ettt ettt ettt ettt eae e 115
Prehlad kritickych surovin, rok vyroby zariadenia................cccooieiieiiiiiiiccceeee e 117

PIILONG ...ttt ettt b bbb bbbt bt h bbbt b et e en e eneeneeneens 118



SEFUCNY NAVOQ........oiiiiieeeeeeeeeeeeeee ettt 118

Tabulka zvaracieho programu TST2700C ........ccooiiiiiieieeeeeeee e 120
Tabulka zvaracieho programu TST2700C USA .. ... 121
Tabulky programu zvéarania TransSteel 3500 EUrO ...........ccccoooiiiiioiiiiiieeeeceeeeeeeeeeeeeee e 122

Tabulky programu zvéarania TransSteel 3500 US ... ... 123



Bezpeénostné predpisy

Vysvetlenie bez-
pecnostnych
upozorneni

VsSeobecne

A VYSTRAHA!

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

/A NEBEZPECENSTVO!

Oznacduje moznost vzniku nebezpecénej situacie.
» Ak sajej nezabrani, dosledkom mébze byt smrt alebo najtazsie zranenia.

/\ POZOR!

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

UPOZORNENIE!

Oznacéuje moznost nepriaznivo ovplyvnenych pracovnych vysledkov a poskodeni
vybavy.

Zariadenie je vyhotovené na urovni su¢asného stavu techniky a uznavanych bez-
pecnostnotechnickych predpisov. Predsa v8ak pri chybnej obsluhe alebo zneuziti
hrozi nebezpecenstvo:

- ohrozenia zivota a zdravia operatora alebo tretej osoby,

- zariadenia a inych vecnych hodnét prevadzkovatela,

- znemoznenia efektivnej prace s tymto zariadenim.

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

a udrziavanim tohto zariadenia, musia:

- byt zodpovedajuco kvalifikované,

- mat znalosti zo zvarania

- a kompletne si predéitat tento navod na obsluhu a postupovat presne podla
neho.

Tento navod na obsluhu treba mat neustale ulozeny na mieste pouzitia zariade-
nia. Okrem tohto navodu na obsluhu treba dodrziavat vSeobecne platné, ako aj
miestne predpisy na prevenciu Urazov a na ochranu zivotného prostredia.

VSetky bezpeénostné pokyny a upozornenia na nebezpecenstvo na zariadeni:
- udrziavajte v ¢itatelnom stave,

- nepo$kodzujte,

- neodstranujte,

- neprikryvajte, neprelepujte ani nepremalovavajte.

Umiestnenie bezpe&nostnych pokynov a upozorneni na nebezpecenstvo na zaria-
deni najdete v kapitole ,,VSeobecné" v ndvode na obsluhu vd§ho zariadenia!

Pred zapnutim zariadenia sa musia odstranit poruchy, ktoré mézu nepriaznivo
ovplyvnit bezpeénost!

Ide o vasu bezpeénost!



Pouzitie podla
urcenia

Okolité pod-
mienky

Povinnosti
prevadzkovatela

Povinnosti per-
sonalu

Zariadenie sa musi pouzivat vyhradne na prace v zmysle pouzitia podla urcenia.

Zariadenie je uréené vyluéne na zvaraci postup uvedeny na vykonovom S§titku.
Kazdé iné pouzitie alebo pouzitie presahujuce tento ramec sa povazuje za nepri-
merané. Za takto vzniknuté §kody vyrobca neruci.

K pouzitiu podla uréenia takisto patri:

- dbsledné preditanie a dodrziavanie vSetkych upozorneni z ndvodu na obsluhu,

- dbsledné preditanie a dodrziavanie vSetkych bezpednostnych pokynov a upo-
zorneni na nebezpecenstva,

- dodrziavanie in§pek&nych a udrzbovych prac.

Zariadenie nikdy nepouzivajte na nasledujuce aplikacie:
- roztapanie potrubi,

- nabijanie batérii/akumulatoroy,

- Startovanie motorov.

Zariadenie je uréené na prevadzku v priemysle a podnikani. Za poSkodenia vy-
plyvajuce z pouzitia v obytnej oblasti vyrobca neruci.

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

Prevadzkovanie alebo skladovanie zariadenia mimo uvedenej oblasti je po-
vazované za pouzitie, ktoré nie je v sulade s uréenim. Za takto vzniknuté Skody
vyrobca nerudi.

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

Relativna vlhkost vzduchu:
- do 50 % pri 40 °C (104 °F)
- do90 % pri20 °C (68 °F)

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

Prevadzkovatel sa zavazuje na zariadeni nechat pracovat iba osoby, ktoré

- su oboznamené so zakladnymi predpismi o pracovnej bezpecnosti a o
predchadzani Urazom a su zau¢ené do manipulacie so zariadenim,

- siprecitali a porozumeli tomuto navodu na obsluhu, predovsetkym kapitole
~Bezpe&nostné predpisy” a potvrdili to svojim podpisom,

- suvySkolené v sulade s poziadavkami na pracovné vysledky.

Bezpeénostnu informovanost personalu treba v pravidelnych intervaloch kontro-
lovat.

V&etky osoby, ktoré su poverené prdcami na zariadeni, sa pred zacgiatkom prace

zavéazuju

- dodrziavat zakladné predpisy pre bezpeénost pri praci a predchadzanie ura-
zom,

- precitat si tento navod na obsluhu, predovsetkym kapitolu ,,Bezpeénostné
predpisy”, a svojim podpisom potvrdit, Ze jej porozumeli a ze ju budu dodrzia-
vat.




Sietova pripojka

Vlastna ochrana
a ochrana
dalsich os6b

Pred opustenim pracoviska zabezpecte, aby aj po¢as nepritomnosti nemohlo
doché&dzat k Ziadnym personalnym a materidlnym Skodédm.

Zariadenia s vysokym vykonom mo&zu svojim prudovym odberom ovplyviovat kva-
litu energie v sieti.

Niektorych zariadeni sa to mdze dotykat vo forme:

- obmedzenia pripojenia,

- poziadaviek suvisiacich s maximalnou dovolenou impedanciou siete ",

- poziadaviek suvisiacich s minimalnym pozadovanym skratovym vykonom ",

K Vzdy v mieste pripojenia k verejnej sieti.
Pozri Technickeé udaje.

V tomto pripade sa prevadzkovatel alebo pouzivatel zariadenia musi uistit, &i sa
zariadenie méze pripojit. Podla potreby je ziaduce sa poradit s energetickym roz-
vodnym podnikom.

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

Pri zaobchadzani so zariadenim sa vystavujete po¢etnym ohrozeniam, ako na-

priklad:

- Uletiskier, poletujuce horuce Castice kovoy,

- Ziarenie elektrického obluka poskodzujuce zrak a pokozku,

- 8kodlivé elektromagneticke polia, ktoré pre nositelov kardiostimulatorov zna-
menaju ohrozenie Zivota,

- elektrické nebezpecenstvo spbsobené sietovym a zvaracim pradom,

- zvy8ené zatazenie hlukom,

- Skodlivy dym a plyny zo zvéarania.

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

- tazko zapalnég,

- izolujuce a suché,

- pokryvajuce celé telo, neposkodené a v dobrom stave,

- zahrna ochrannu prilbu a

- nohavice bez manziet.

Za sucast ochranného odevu sa, okrem iného, povazuje:

- Ochrana o¢i a tvare ochrannym §titom s predpisovou filtraénou vlozkou pred
ultrafialovym ziarenim, horuc¢avou a uletom iskier.

- Ochranné okuliare za ochrannym &titom s bo&nou ochranou spifajtce pred-
pisy.

- Noste pevnu obuv izolujucu aj pri zvySenej vlhkosti.

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

- Pouzivajte ochranu sluchu na znizenie zataZzenia hlukom a na ochranu pred
Zraneniami.

Osoby, predovSetkym deti, drzte v dostato¢nej vzdialenosti od zariadeni

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

osoby:

- poucte ich o véetkych nebezpecenstvach (nebezpetenstvo oslepnutia vply-
vom elektrického obluka, nebezpeenstvo poranenia uletom iskier, zdraviu
Skodlivy dym zo zvérania, zatazenie hlukom, mozné ohrozenie spbsobené
sietovym alebo zvaracim prudom...),

- poskytnite im vhodné ochranné prostriedky

- alebo postavte vhodné ochranné steny ¢i zavesy.



Nebezpecéenstvo Dym vznikajuci pri zvarani obsahuje plyny a pary §kodlivé zdraviu.

sposobené skod-
livymi plynmi Dym zo zvérania obsahuje latky, ktoré podla Monografie 118 Medzinarodnej

a parami agentury pre vyskum rakoviny spésobuju rakovinu.

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

Hlavu drzte mimo zény tvorby dymu zo zvarania a plynov.

Vznikajuci dym, ako aj S§kodlivé plyny
- nevdychujte,
- odsavajte ich z pracovnej oblasti vhodnymi prostriedkami.

Postarajte sa o dostatocny privod Eerstvého vzduchu. Uistite sa, Zze sa vzdy do-
drzuje miera dodavania vzduchu najmenej 20 m®/hodinu.

Pri nedostato¢nom vetrani pouzivajte zvaraciu kuklu s privodom vzduchu.

Ak si nie ste isti, ¢i je odsavaci vykon dostato&ny, porovnajte namerané hodnoty
Skodlivych emisii s pripustnymi medznymi hodnotami.

Za mieru §kodlivosti dymu zo zvéarania su okrem inych zodpovedné aj tieto kom-
ponenty:

- kovy pouzité na zvarenec,

- elektrédy,

- povlakovanie,

- Cisti¢e, odmastovale a podobné prostriedky,

- pouzity zvéraci proces.

Zohladnujte preto prislusné technické listy o materialovej bezpecnosti a Udaje
vyrobcu o uvedenych komponentoch.

Odporucania v pripadoch oziarenia, opatrenia v ramci riadenia rizik a na identi-
fikdciu pracovnych podmienok najdete na webovej strdnke Eurdpskej asociacie
pre zvaranie (European Welding Association) v sekcii Zdravie a bezpecnost (He-
alth & Safety).

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

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

Nebezpeéenstvo  Ulet iskier moze vyvolat poziare a explozie.

v désledku uletu
iskier Nikdy nezvérajte v blizkosti horlavych materialov.

Horlavé materialy musia byt od elektrického obluka vzdialené minimalne 11 met-
rov (36 ft. 1.07 in.) alebo musia byt prikryté kontrolnym krytovanim.

Treba mat pripravené vhodné odsku$ané hasiace pristroje.

Iskry a horuce Castice kovov sa mdzu aj cez malé Skary a otvory dostat do oko-
litych priestorov. Zabezpecte zodpovedajuce opatrenia, aby napriek tomu nevzni-
kalo Ziadne riziko poraneni a poziarov.

Nezvérajte 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.
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Nebezpecéenstva
sposobené
sietovym

a zvaracim
pradom

Na niddobéch, v ktorych su/boli skladované plyny, paliva, mineralne oleje a podob-
ne, sa nesmie zvarat. S ohladom na ich zvy$ky existuje nebezpe&enstvo explozie.

Zasiahnutie elektrickym pridom je v zasade zivotunebezpecné a mbze byt smr-
telné.

Nedotykajte sa &asti pod napatim vnutri zariadenia ani mimo neho.

Pri zvarani MIG/MAG a TIG je pod napétim aj zvaraci drét, cievka drétu, posuvové
kladky, ako aj Castice kovov, ktoreé su v kontakte so zvaracim drétom.

Podéavac¢ drbétu vzdy postavte na dostatocne izolovany podklad alebo pouzite
vhodné izolujuce uchytenie podavaca drotu.

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 celu ob-
last medzi telom a zemniacim potencidlom alebo potencidlom kostry.

VSetky kable a vodi¢e musia byt pevné, neposkodené, zaizolované a dostatocne
dimenzované. Uvolnené spojenia, privarené, poskodené alebo poddimenzované
kadble a vodice ihned vymente.

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

Pri pradovych kabloch s bajonetovou zastrékou prudovy kabel pretodte min.

0 180° okolo pozdiznej osi a predpnite ho.

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

Elektrodu (tyGovu elektrodu, volframovu elektrédu, zvaraci drét...):
- nikdy kvéli ochladeniu neponarajte do kvapalin,
- nikdy sa jej nedotykajte pri zapnutom prudovom zdroji.

Medzi elektrodami dvojice zvaracich systémov sa mbdze napriklad vyskytovat
dvojnasobné napétie chodu naprazdno jedného zvaracieho systému. Pri sudas-
nom dotyku potencialov oboch elektrod existuje podla okolnosti nebezpecenstvo
ohrozenia zivota.

Sietovy kadbel nechajte pravidelne odbornym elektrikdrom prekontrolovat ohlad-
ne funkénej spbdsobilosti ochranného vodica.

Zariadenia triedy ochrany I vyZzaduju pre spravnu prevddzku siet s ochrannym vo-
di¢om a zasuvkovy systém s kontaktom pre ochranny vodig.

Prevadzka zariadenia na sieti bez ochranného vodica a na zasuvke bez kontaktu
pre ochranny vodi¢ je povolena iba vtedy, ak su dodrzané vSetky ndrodné predpisy
o ochrane elektrickym oddelenim.

V opa&nom 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
zvarenca.

Nepouzivané zariadenia vypnite.

Pri pracach vo vacsej vyske noste bezpecnostny postroj na zaistenie proti padu.

Pred pracami na zariadeni treba toto zariadenie vypnut a vytiahnut sietovu vidli-
cu.

Zariadenie prostrednictvom zretelne Citatelného a zrozumitelného vystrazného
Stitka zaistite proti zasunutiu sietovej vidlice a proti opdtovnému zapnutiu.

11



Bludivé zvaracie
prady

Klasifikacia za-
riadeni podla
EMK

Opatrenia v ob-
lasti elektromag-
netickej kompa-
tibility
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Po otvoreni zariadenia:
- vybite v8etky konstruk&né diely, ktoré akumuluju elektrické naboje,
- zabezpecte, aby boli vSetky komponenty zariadenia v bezprudovom stave.

Ak sU nutné prace na dieloch pod napatim, je potrebné privolat druhu osobu,
ktora v€as vypne hlavny vypinad.

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

- nebezpecéenstvo poziaru,

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

- porusenie ochrannych vodicov,

poskodenie zariadenia a inych elektrickych zariadeni.

Postarajte sa o pevné spojenie pripojovacej svorky na zvarenci s tymto zvaren-
com.

Pripojovaciu svorku na zvarenci pripevnite €o mozno najblizSie k zvaranému mies-
tu.

Zostavte zariadenie s dostato¢nou izolaciou proti elektricky vodivému prostrediu,
napriklad s izolaciou proti vodivej podlahe alebo vodivym podstavcom.

Pri pouziti prddovych rozvadzacov, dvojhlavovych uchyteni atd. dbajte na nasle-
dujuce pokyny: Aj elektroda nepouzitého zvaracieho horadka/drziaka elektrody je
pod napatim. Postarajte sa o dostatoénu izolaciu ulozenia nepouzivaného zvéra-
cieho horaka/drziaka elektrody.

Pri automatickych aplikadciach MIG/MAG drdtovu elektrodu prevedte iba izolova-
ne z nadoby so zvaracim drdétom, z velkokapacitnej cievky alebo z cievky drétu
k podavacu drétu.

Zariadenia emisnej triedy A:

- suurcené len na pouzitie v priemyselnom prostredi,

- vinom prostredi m&zu spésobovat ruSenie po vedeni a vyzarovanie v zavislos-
ti od vykonu.

Zariadenia emisnej triedy B:

- spliaju poziadavky na emisie pre obytné a priemyselné prostredie. Plati to aj
pre obytné prostredie, v ktorom sa napéjanie energiou zabezpecuje z verejnej
nizkonapatovej siete.

Klasifikacia zaradeni EMK podla typového §titka alebo technickych udajov.

V osobitnych pripadoch mébze napriek dodrziavaniu normalizovanych medznych
hodndét emisii dochadzat k negativhemu ovplyviiovaniu prostredia danej aplikacie
(ak sa napriklad na mieste in§talacie 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 od-
stréanenie rusenia.




Opatrenia v elek-
tromagnetickych
poliach

Mimoriadne ne-
bezpeéné miesta

Odolnost proti ruSeniu zariadeni v okoli zariadenia skontrolujte a vyhodnotte

v sulade s narodnymi a medzindrodnymi ustanoveniami. Priklady pre zariadenia
so sklonom K rudeniu, ktoré mézu byt ovplyvnené zariadenim:

- bezpecnostné zariadenia,

- sietove a signalové kable a kdble na prenos dat,

- zariadenia na elektronickeé spracovanie Udajov a telekomunikaéné zariadenia,
- zariadenia na meranie a kalibréaciu.

Podporné opatrenia na zabranenie problémom s elektromagnetickou kompatibili-
tou:
1. Sietové napajanie
- Privyskyte elektromagnetickych poruch aj napriek sietovému pripojeniu,
ktoré je v suilade s predpismi, zavedte dodato¢né opatrenia (napriklad
pouzite vhodny sietovy filter).
2. Zvaracie kable
- zachovajte ich ¢o mozno najkratSie,
- nechajte ich prebiehat uloZené 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
- Akje to potrebné, vytvorte uzemnovacie spojenie cez vhodné kon-
denzatory.
5. Odtienenie, ak je to potrebné
- Odtiente ostatné zariadenia v okoli.
- Odtiente celu zvaraciu instalaciu.

Elektromagnetické polia mbézu spbsobit poSkodenie zdravia, ktoré este nie je

zname:

- UcCinky na zdravie okolitych osdb, napriklad nositelov kardiostimulatorov
a pomodcok pre nedoslychavych,

- osoby s kardiostimulatorom sa musia poradit so svojim lekdrom prv, nez sa
budu zdrziavat v bezprostrednej blizkosti tohto zariadenia a zvaracieho pro-
cesu,

-z bezpe€nostnych dbévodov treba udrziavat podla moznosti ¢o najvacsie od-
stupy medzi zvaracimi kablami a hlavou/trupom zvaraca,

- zvéracie kable a hadicové vedenia nenosit prevesené cez plece ani ovinuté
okolo tela a Casti tela.

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

- ventilatory

- ozubené kolesa

- valce

- hriadele

- cievky drbtu a zvéracie droty

Nesiahajte do oté4cajucich sa ozubenych kolies pohonu drbtu ani do ot4cajucich
sa hnacich ¢asti.

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

Pocas prevéddzky

- Uistite sa, Ze su v8etky kryty zatvorené a vSetky bo¢né diely riadne namonto-
vané.

- V8etky kryty a v8etky bo¢né diely nechéavajte zatvorené.
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Vystup zvaracieho drdtu zo zvaracieho hordka spdsobuje vysokeé riziko poraneni
(prepichnutie ruky, poranenie tvare a odi...).

Preto drzte zvaraci horak dalej od tela (systémy s poddvadom drétu) a pouzivajte
vhodné ochranné okuliare.

Pocas zvarania ani po iom sa zvarenca nedotykajte — nebezpedenstvo popalenia.

Z chladnucich zvarencov méze odpadavat troska. Preto aj pri dodato¢nych
pracach na zvarencoch noste predpisané ochranné vybavenie a postarajte sa
o dostato&nu ochranu inych oséb.

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

V priestoroch, v ktorych hrozi poziar ¢i vybuch, platia mimoriadne predpisy
— dodrzujte prislusné narodné a medzinarodné nariadenia.

Pradové zdroje na préace v priestoroch so zvy§enym elektrickym nebezpecen-
stvom (napriklad kotol) musia byt ozna¢ené znakom (Safety). Prudovy zdroj sa
v8ak v takychto priestoroch nesmie nachéadzat.

Nebezpecenstvo obarenia uniknutym chladiacim médiom. Pred nasunutim pripo-
jok na privod alebo spatny odtok chladiaceho média treba chladiace zariadenie
vypnut.

Pri manipulécii s chladiacim médiom dodrzZiavajte udaje karty bezpe&nostnych
udajov chladiaceho média. Kartu bezpe&nostnych udajov chladiaceho média do-
stanete vo svojom servisnom stredisku alebo ziskate prostrednictvom interneto-
vej stranky vyrobcu.

Pri prenasani zariadeni Zeriavom pouzivajte iba vhodné prostriedky na uchytenie
bremena od vyrobcu.
- Retaze alebo lana zaveste na vSetky zavesné body vhodného prostriedku
na uchytenie 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 drbétu na Zeriav poCas zvarania pouzite vzdy vhodné izo-
lujuce zavesenie podavaca drotu (zariadenia MIG/MAG a TIG).

Ak je zariadenie vybavené nosnym popruhom alebo nosnou rukovatou, tieto
sluzia vylu¢ne na ru¢né prenasanie. Na prenaSanie pomocou zeriava, vysoko-
zdvizného vozika alebo inych mechanickych zdvihadiel nie je tento nosny popruh
vhodny.

Je potrebné skontrolovat vSetky viazacie prostriedky (popruhy, spony, retaze, ...),
ktoré sa pouzivaju v suvislosti so zariadenim alebo jeho komponentmi (napr. pre
mechanickeé po8kodenia, kordzie alebo zmeny spdsobené poveternostnymi vplyv-
mi).

Interval a rozsah kontroly musia zodpovedat minimalne platnym narodnym
normam a smerniciam.

Pri pouziti adaptéra na pripojenie ochranného plynu hrozi nebezpeéenstvo ne-
spozorovaného uniku bezfarebného ochranného plynu bez zapachu. Zavit
adaptéra zo strany zariadenia na pripojenie ochranného plynu treba

pred montazou utesnit pomocou vhodnej teflonovej pasky.



Poziadavky na
ochranny plyn

Nebezpeéenstvo
vychadzajuce z
flias s
ochrannym ply-
nom

Nebezpeéenstvo
v désledku uni-
kajuceho
ochranného ply-
nu

Najma v okruznych vedeniach mé&ze znedisteny inertny plyn spdsobovat po§kode-
nie zariadenia a viest k zniZzeniu kvality zvarania.

VyzZaduje sa splnenie nasledujucich §pecifikacii tykajucich sa kvality ochranného
plynu:

- velkost ¢astic pevnych latok < 40 um,

- tlakovy rosny bod < -20 °C,

- max. obsah oleja < 25 mg/m?®.

V pripade potreby treba pouzit filtre!

Flase s ochrannym plynom obsahuju plyn pod tlakom a pri poSkodeni mézu ex-
plodovat. Kedze tieto flaSe s ochrannym plynom su suc¢astou zvéaracieho vybave-
nia, musi sa s nimi narabat velmi opatrne.

FlaSe so stlatenym ochrannym plynom chréante pred priliSnou horu¢avou, mecha-
nickymi nadrazmi, troskou, otvorenym plamenom, iskrami a elektrickymi oblukmi.

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

FlaSe s ochrannym plynom neuchovavajte v blizkosti zvaracich ani inych elek-
trickych prudovych obvodov.

Zvéraci horak nikdy neveS$ajte na flaSu s ochrannym plynom.

FlaSe s ochrannym plynom sa nikdy nedotykajte elektrodou.

Nebezpecenstvo expldzie, nikdy nezvarajte na flasi s ochrannym plynom pod tla-
kom.

Vzdy pouzite iba vhodné flase s ochrannym plynom pre prislusné pouzitie a k nim
sa hodiace prislu$enstvo (regulator, hadice a armatury...). FlaSe s ochrannym ply-
nom 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 flaSe s ochrannym plynom.

Na ventile nepripojenej flaSe s ochrannym plynom nechavajte kryt.

Postupujte podla udajov vyrobcu, ako aj zodpovedajucich narodnych a me-
dzindrodnych ustanoveni pre flaSe s ochrannym plynom a €asti prisluSenstva.

Nebezpedenstvo zadusenia nekontrolovane unikajucim ochrannym plynom

Ochranny plyn je bez farby a bez zapachu a méze pri Uniku potlacit kyslik v okoli-

tom vzduchu.

- Postarajte sa o dostato¢ny prisun Cerstvého vzduchu — miera prevzduSnenia
minimalne 20 m*/hodinu.

- Dodrziavajte bezpe&nostné a udrzbové pokyny flase s ochrannym plynom
alebo hlavného zasobovania plynom.

- Ak sa nezvara, treba zatvorit ventil flaSe s ochrannym plynom alebo hlavné
zasobovanie plynom.

- Fladu s ochrannym plynom alebo hlavné zdsobovanie plynom skontrolujte
pred kazdym uvedenim do prevadzky ohladne nekontrolovaného uniku plynu.
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Bezpeénostné
opatrenia

Vv normalnej
prevadzke

Uvedenie

do prevadzky,
udrzba a re-
novacia

16

Zariadenie prevadzkujte iba vtedy, ak su plne funkéné vSetky bezpecnostné zaria-
denia. Ak nie su bezpe&nostné zariadenia plne funkéné, vznika nebezpecenstvo:

- ohrozenia zivota a zdravia operatora alebo tretej osoby,

- pre zariadenie a iné vecné hodnoty prevddzkovatela,

- znemoznenia efektivnej prace s tymto zariadenim.

Bezpelnostné zariadenia, ktoré nie su plne funkéné, je potrebné pred zapnutim
zariadenia opravit.

Bezpednostné zariadenia nikdy neobchadzajte ani nevyradujte z prevddzky.

Pred zapnutim zariadenia zabezpecte, Ze nikomu nehrozi nebezpecenstvo.

Minimalne raz za tyzden skontrolujte, &i sa na zariadeni nevyskytuju zvonku roz-
poznatelné Skody a skontrolujte funkénost bezpecnostnych zariadeni.

Flasu s ochrannym plynom vzdy dobre upevnite, pricom pred prenasanim Zeria-
vom sa musi najprv zlozit.

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

Pouzivajte iba vhodné originalne chladiace médium od vyrobcu.

Originalne chladiace médium od vyrobcu nemie8ajte s inymi chladiacimi médiami.

K chladiacim zariadeniam pripajajte len systémové komponenty od vyrobcu.

Ak pri pouziti inych systémovych komponentov alebo inych chladiacich médii
ddjde k po§kodeniam, vyrobca za ne nerudi a v8etky zaru¢né naroky zanikaju.

Médium Cooling Liquid FCL 10/20 nie je zapalné. Chladiace médium zalozené na
etanole je za urditych predpokladov zapalné. Chladiace médium prepravujte iba
v uzatvorenych originadlnych nddobéach a neuchovavajte ho v blizkosti zdpalnych
zdrojov.

Opotrebované chladiace médium riadne zlikvidujte podla poziadaviek ndrodnych
a medzinarodnych predpisov. Kartu bezpe&nostnych udajov chladiaceho média
dostanete vo svojom servisnom stredisku alebo ziskate prostrednictvom interne-
tovej stranky vyrobcu.

Po ochladeni zariadenia treba vzdy pred zaciatkom zvarania prekontrolovat stav
chladiaceho média.

Pri dieloch z inych zdrojov nie je zaru€enég, Zze boli skon§truované a vyrobené pri-

merane danému namahaniu a bezpecnosti.

- Pouzivajte iba originalne nahradné diely a spotrebné diely (plati tiez pre nor-
malizované diely).

- Bez povolenia vyrobcu nevykonavajte na zariadeni ziadne zmeny, osddzania
ani prestavby.

- Ihned vymernte kon&trukéné diely, ktoré nie su v bezchybnom stave.

- Pri objednavke uvddzajte presny nazov a registra¢né ¢&islo podla zozhamu
nadhradnych dielov, ako aj vyrobné &islo svojho zariadenia.

Skrutky krytu predstavuju spojenie ochranného vodi¢a pre uzemnenie dielov kry-
tu.

Vzdy pouzivajte originalne skrutky krytu v prislusnom pocte s uvedenym utaho-
vacim momentom.



Bezpeénostno-
technicka kon-
trola

Likvidacia

Oznacenie bez-
peénosti

Bezpecénost dat

Autorské prava

Prevadzkovatel odporuc¢a najmenej raz za 12 mesiacov vykonat bezpe&nostno-
technicku kontrolu zariadenia.

V priebehu toho istého intervalu 12 mesiacov odporuca vyrobca kalibraciu
prudovych zdrojov.

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

- po osadzovaniach alebo prestavbach,

- po oprave, oSetreni a udrzbe,

- minimalne kazdych 12 mesiacov.

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

BlizSie informacie o bezpednostnotechnickej kontrole a kalibracii ziskate vo
vaSom servisnom stredisku. V stredisku vam na poziadanie poskytnu aj potrebné
podklady.

Staré elektrickeé pristroje a elektronika sa musia zbierat oddelene a recyklovat
ekologickym spdsobom v sulade s eurdpskou smernicou a vnutrostatnymi pravny-
mi predpismi. Pouzité zariadenia odovzdajte predajcovi alebo do miestneho, auto-
rizovaného zberného a likvidaéného systému. Spravnou likvidaciou starych
pristrojov podporujete trvalo udrzatelnu recyklaciu materialovych zdrojov. Igno-
rovanie takejto likvidacie moze mat negativny vplyv na zdravie alebo zivotné pro-
stredie.

Obalové materialy
Separovany zber. Overte si predpisy platné vo vasej obci. Zmensite objem Skatule
na minimum.

Zariadenia s oznadenim CE splinaju zakladné poziadavky smernice pre nizke
napétia a elektromagnetickd kompatibilitu (napriklad relevantné normy pre
vyrobKky z radu noriem EN 60 974).

Spolo¢nost Fronius I’nt’ernational GmbH vyhlasgje, ze zariadenie zodpoveda
smernici 2014/53/EU. Uplny text prehlasenia EU o zhode je k dispozicii na nasle-
dujucej internetovej adrese: http://www.fronius.com

Zariadenia oznac¢ené kontrolnym znakom CSA sp[haju poziadavky relevantnych
noriem pre Kanadu a USA.

Za datoveé zaistenie zmien oproti nastaveniam z vyroby je zodpovedny pouzivatel.
V pripade vymazanych osobnych nastaveni vyrobca nerudi.

Autorské prava na tento navod na obsluhu zostavaju u vyrobcu.

Text a vyobrazenia zodpovedaju technickému stavu pri zadani do tlace. Zmeny su
vyhradené. Obsah navodu na obsluhu v Ziadnom pripade neopodstatriuje naroky
zo strany kupujuceho. Za zlepSovacie navrhy a upozornenia na chyby v tomto
navode na obsluhu sme vdadni.
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Vseobechné informacie
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VsSeobeché informacie

Koncepcia zaria-
denia

Princip ¢innosti

Oblasti pouzitia

Pradové zdroje TransSteel (TSt) 2700c¢
a 3500c su plne digitalizované inverto-
rové prudové zdroje s mikroproceso-
rovym riadenim.

Modulérne rieSenie a jednoduché
moznosti systémoveho rozsirenia za-
rucuju vysoku flexibilitu. Tieto zariade-
nia su koncipované na zvaranie ocele.

VSetky zariadenia su koncipované na:
- Zvaranie MIG/MAG
- Zvaranie obalovanou elektrédou

Centréalna riadiaca a regulac¢né jednotka prudovych zdrojov je prepojena s di-
gitdlnym signalnym procesorom. Centralna riadiaca a regulacné jednotka

a signéalny procesor riadia celkovy zvaraci proces.

Pocdas zvaracieho procesu sa priebezne meraju skutoéné udaje a okamzite sa rea-
guje na zmeny. Regula¢né algoritmy sa staraju o zachovanie pozadovaného
predpisaného stavu.

Zariadenie disponuje bezpecnostnou funkciou ,obmedzenie vykonového limitu”.
Tym je prevadzka prudového zdroja mozna na vykonovy limit bez toho, aby bola
ovplyvnena bezpe€nost procesu.

Vysledkom je:

- presny zvaraci proces,

- vysoka reprodukovatelnost v8etkych vysledkoy,
- vynikajuce zvaracie vlastnosti.

Zariadenia sa pouzivaju v podnikani a priemysle: manualne aplikacie s klasickou
ocelou, pozinkovanymi plechmi.

Oblast pouzitia prudovych zdrojov TSt 2700c¢ sa nachadza hlavne v oblasti
tenkych ocelovych plechov (lahké ocelové konstrukcie). K typickym oblastiam
pouzitia patri oprava, udrzba, ako aj montaz v lodeniciach, u automobilovych
dodavateloy, dielhach alebo pri vyrobe nabytku. Prudové zdroje TSt 2700c¢ so
svojou vykonovou triedou tak ndjdu uplatnenie pri podnikani/remeselnej ¢innosti
a priemyselnej ¢innosti.

Prudové zdroje TSt 3500c¢ su koncipované pre tieto aplikacie:
- stavba strojov a zariadeni,

- ocelové konStrukcie,

- vyroba zariadeni a zdsobnikov,

- stavba kovovych konstrukcii a portaloy,

- konS&trukcia kolajovych vozidiel.
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Vystrazné upo-
zornenia na za-
riadeni

22

Na prudovych zdrojoch sa nachadzaju vystrazné upozornenia a bezpe¢nostné
symboly. Tieto vystrazné upozornenia a bezpecnostné symboly sa nesmu od-
stranit ani pretriet inym naterom. Upozornenia a symboly varuju pred nespravnou
obsluhou, z ktorej mézu vyplynut vazne poranenia os6b a materialne skody.

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

® Wear welding helmet with correct filter.

@ Wear correct eye, ear and body protection.

EXPLODING PARTS can injure.
© Failed parts can explode or cause other parts to explode
when power is applied.

Do not Remove, Destroy, Or Cover This Label

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. © Always wear a face shield and long sleeves when

® Keep children away. ® Pacemaker wearers keep away. servicing. -
@ Welding wire and drive parts may be at welding voltage. ELECTRIC SHOCK can kill; SIGNIFICANT DC

ELECTRIC SHOCK can kill. = VOLTAGE exists after removal of input power
® Always wear dry insulating gloves.
® |nsulate yourself from work and ground.

® Always wait 60 seconds after power is turned off before
® Do not touch live electrical parts.

working on unit.
@ Disconnect input power before servicing.

® Check input capacitor voltage, and be sure it is near 0
© Keep all panels and covers securely in place.
) FUMES AND GASES can be hazardous.
* @ Keep your head out of the fumes.
P

“Safety In Welding and Cutting”

M}:H

before touching parts.
o Ventilate area, or use breathing device. UN CHOC ELECTRIQUE peut etre mortel.

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.

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

Read American National Standard 749.1,

e Read Material Safety Data Sheets (MSDSs) and ® [nstallation et raccordement de cette machine
Py manufacturer s instructions for materials used. :? doivent etre conformes a tous les pertinents.
WELDING can cause fire or explosion. SOUDAGE A L'ARC peut etre hasardeux.
(\)E @ Do not weld near flammable material. e Lire le manuel dinstructions avant utillsation.
=™ e Watch for fire: keep extinguisher nearby. ® Ne pas installer sur une surface combustible.

© Do not locate unit over combustible surfaces. © Les fils de soudage et pieces conductrices peuvent
@ Do not weld on closed containers. etre a la tension de soudage.
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Zvaranie je nebezpecné. Musia sa splnit nasledujuce zakladné predpoklady:
- dostato¢né kvalifikacia na zvéranie,

- vhodné ochranné vybavenie,

- zamedzenie pristupu nezucastnenych osob.

)

Uvedené funkcie pouzite az vtedy, ked si kompletne precitate nasledujuce doku-
menty a porozumiete im:

- tento navod na obsluhu,

- v8etky navody na obsluhu systémovych komponentov, najma bezpe&nostné

predpisy.



Systémové komponenty

VSeobecné in- Prudové zdroje digitélnej série mézu byt prevadzkované s ré6znymi systémovymi

formacie komponentmi a doplnkovym vybavenim. Vzdy v z4vislosti od oblasti nasadenia
prudovych zdrojov sa tym mézu optimalizovat priebehy, zjednodusit manipulaciu
alebo obsluhu.

Bezpecnost /A NEBEZPEGENSTVO!

Nebezpeéenstvo v désledku nespravnej obsluhy a nespravne vykonanych prac.

Nasledkom moézu byt vazne poranenia osbéb a materialne Skody.

» VSetky prace a funkcie opisané v tomto dokumente smie vykonavat iba tech-
nicky vySkoleny odborny personal.

» Preditajte si cely dokument tak, aby ste mu porozumeli.

» Predcitajte si vdetky bezpecnostné predpisy a dokumentaciu pre pouzivatela k
tomuto zariadeniu a vSetkym systémovym komponentom tak, aby ste im po-
rozumeli.

Prehlad
(2)
(3)
(4)
(5)
TSt 2700c

(2) Zvaraci horak

(2) Stabilizacia drziaka plynovej flase

(3)  Prudovy zdroj

(4) Pojazdovy vozik a drziak plynovej flase

(5) Uzemnovaci kabel a kabel elektrody
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TSt 3500¢

(1) Zvaraci horak
(2) Stabilizacia drziaka plynovej flase
(3)  Prudovy zdroj
(4) Chladiace zariadenie
Len TSt 3500c
(5) Pojazdovy vozik a drziak plynovej flase
(6) Uzemnovaci kabel a kabel elektrody




Doplnkové vybavenie

VRD: Bez-
peénostna fun-
kcia

VRD: Bez-
pecnostny
princip

Voltage Reduction Device (zariadenie na znizenie napétia — VRD) je doplnkové

bezpe&nostné zariadenie na znizenie napéatia. Odporuca sa pre prostredia, pri

ktorych sa riziko zadsahu elektrickym prudom alebo nehody spbsobenej elek-

trickym prudom prostrednictvom zvarania elektrickym oblukom podstatne

zvy$uje:

- nizkym odporom tela zvaraca,

- akje zvaraC vystaveny znaénému riziku, Ze pride do kontaktu so zvarencom
alebo inymi dielmi z oblasti zvérania.

Nizky odpor tela je pravdepodobny pri:

- vode v prostredi,

- vlhkosti,

- horucave pri teplotach okolia nad 32 °C (89.6 °F).

Na mokrych, vlhkych alebo horucich miestach mézZe vihkost alebo pot podstatne
znizit odpor tela, ako aj izolacny odpor zvaracieho vybavenia a odevu.

Takéto miesta mézu byt:

- provizdérne stavby hradze na vysu8enie urcitych oblasti staveniska poc&as stav-
by (vodné predely),

- jamy,

- bane,

- miesta so zrazkami,

- oblasti ¢iasto¢ne prekryté vodou,

- zony so striekajucou vodou.

Doplnkova vybava zniZzuje napatie medzi elektrédou a zvarencom. V bezpe€nom
stave permanentne svieti zobrazenie pre aktualne zvoleny zvéraci postup. Bez-
peény stav je definovany nasledovne:

- V. chode naprazdno je vystupné napatie obmedzené na maximalne 35 V.

Ak je zvaracia prevadzka aktivna (odpor zvaracieho okruhu/obvodu < 200 ohm),
blikd zobrazenie aktualne zvoleného zvaracieho postupu a vystupné napétie
moze prekrocit 35 V.

Odpor zvaracieho obvodu je va&s&i ako
@ minimalny odpor tela (vacési alebo

rovny 200 ohm):
— > 200 Ohm = - VRD je aktivne.
- VRD - Napatie chodu naprazdno je obme-
dzené na 35 V.
©

- Neumyselny kontakt s vystupnym
napatim nevedie k ohrozeniu.

Odpor zvaracieho obvodu je mensi ako
minimalny odpor tela (mensi ako
200 ohm):

<200 OhmmyiB}| = YRDJe neaktivne. ,

- Bez obmedzenia vystupného
—E napéatia, aby sa zaistil dostatocny
zvéraci vykon.

O=-—=0
I

- Priklad: Start zvarania.
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Plati pre prevadzkovy rezim zvarania obalovanou elektrédou:
Pocas 0,3 sekundy po konci zvarania:

VRD je opat aktivne.
Obmedzenie vystupného napéatia na 35 V je znovu zarudéené.



Ovladacie prvky a pripojné miesta
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Ovladaci panel Synergic Central

VSeobecne

Bezpecénost

Ovladaci panel ma logicku $trukturu funkcii. Jednotlivé parametre potrebné pre
zvaranie je mozné

- zvolit jednoducho pomocou tladidiel,

- pomocou tlacidiel alebo pomocou nastavovacieho kolieska menit,

- pocas zvarania zobrazit na digitdlnom displeji.

V pripade ovladacieho panela Synergic prudovy zdroj vypocita na zdklade
v8eobecnych udajov, ako je hrubka plechu, pridavny material, priemer drotu a
ochranny plyn, optimalne nastavenie zvaracich parametrov. Takto sa spristupnili
expertné vedomosti, aby sa dali kedykolvek pouzit. VZdy sa daju uskutoénit aj ma-
nualne korekcie. Ovladaci panel Synergic poskytuje aj moznost ¢isto manuélneho
nastavenia parametrov.

UPOZORNENIE!

Na zaklade aktualizacie softvéru moézu byt na VaSom zariadeni k dispozicii fun-
kcie, 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 funkcie tychto ovladacich prvkov je vSak iden-
ticky.

/A NEBEZPECENSTVO!

Nebezpecenstvo v dosledku nespravnej obsluhy a nespravne vykonanych prac.

Nasledkom moézu byt vazne poranenia osdb a materialne Skody.

» VSetky prace a funkcie opisané v tomto dokumente smie vykonavat iba tech-
nicky vySkoleny odborny personal.

» Precitajte si cely dokument tak, aby ste mu porozumeli.

» Precitajte si vSetky bezpecnostné predpisy a dokumentéciu pre pouzivatela k
tomuto zariadeniu a vSetkym systémovym komponentom tak, aby ste im po-
rozumeli.
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Ovladaci panel
Synergic

30
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SYNERGIC CENTRAL
(13)
(11)
(12)

0 Steel nch  mm

(B Steel dynamic 030 Hl 0.8

@ Steel root 1035 @ 0.9 €02 100% B
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@ self-shielded ~ 1/16 @ 1.6 Ar100% @
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ENEEE

AN [s]

(100 (9 (8) () (6)

(1) Tlaéidlo vyberu parametrov pravé

Na vyber nasledujucich parametrov a na zmenu parametrov v ponuke

Setup

Ak su vybrané parametre, svieti prislusny symbol.

- Korekcia dizky elektrického oblika
Na korekciu dlzky elektrického obluka

A

- Zvaracie napiatievo V *)

Pred zagiatkom zvarania sa automaticky ukaze orientacna v
hodnota, ktora vychadza z naprogramovanych parametrov.
Pocas zvarania sa zobrazuje aktualna skuto€¢na hodnota..

- Dynamika

Na ovplyvnenie dynamiky skratu v momente prenosu kvap-

Ky

- ... tvrdSi a stabilnejsi elektricky obluk
O ... neutralny elektricky obluk
+ ... maksi elektricky obluk bez rozstrekov

M

- Real Energy Input (realny prikon) -
Na zobrazenie energie, ktora sa pouzila na zvaranie. **)




(2)

Tlacidlo vyberu parametrov lavé
Na vyber nasledujucich parametrov a na zmenu parametrov v ponuke
Setup

Ak su vybrané parametre, svieti prislusny symbol.

- Hrubka plechu v mm alebo in.
Ak napriklad nie je znamy zvaraci prud, ktory sa ma vybrat,
stadi udaj o hrubke plechu; potrebny zvaraci prud, ako aj
iné parametre ozna¢ené s *) sa nastavia automaticky.

v
2%

- Zvaraciprudv A*) A
Pred zagiatkom zvarania sa automaticky ukaze orientacna
hodnota, ktora vychédza z naprogramovanych parametrov.
Pocdas zvarania sa zobrazuje aktualna skutoéna hodnota.

- Rychlost drétu v m/min alebo ipm *) ()
o
(3) Nastavovacie koliesko vpravo
Na zmenu parametrov korekcie dlzky elektrického obluka, zvaracieho
napatia a dynamiky, ako aj na zmenu parametrov v ponuke Setup
(4) Nastavovacie koliesko vlavo
Na zmenu parametrov hrubky plechu, zvaracieho prudu a rychlosti
drétu, ako aj na zmenu parametrov v ponuke Setup
(5) Tlagidla pamate (Easy Job)
Na ulozenie az 5 pracovnych bodov
(6) Tlaéidlo zvaracieho postupu ***)
Na vyber zvaracieho postupu
- MANUAL - standardné ru¢né zvaranie MIG/MAG -
- SYNERGIC — $tandardné synergické zvaranie MIG/MAG -
- 8TICK — zvaranie obalovanou elektrédou -
(7D Tlaéidlo prevadzkového rezimu
Na vyber prevadzkového rezimu
- 2T —2-taktny rezim -
- 4 T — 4-taktny rezim -
- 84T - $pecialny 4-taktny rezim -
(8) Tlagidlo ochranného plynu
Vyber pouzitého ochranného plynu. Parameter SP je uréeny pre
pridavné ochranné plyny.
Svieti LED vedla zvoleného ochranného plynu.
(9) Tlaéidlo pre priemer drdtu
Na vyber pouzitého priemeru droétu. Parameter SP je urceny pre
pridavny priemer drotu.
Svieti LED vedla zvoleného priemeru drétu.
(10) Tlaéidlo pre druh materialu

Na vyber pridavného materialu. Parameter SP je uréeny pre pridavné
materialy.
Svieti LED vedla zvoleného pridavhého materialu.
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(11) Tlaéidlo kontroly plynu
Nastavenie potrebného mnozstva plynu na redukénom ventile.

- Jedno stlac¢enie tlac¢idla: Ochranny plyn prudi von

- Opatovné stlacenie tlacidla: Prudenie ochranného plynu sa zastavi
Ak tlacgidlo kontroly plynu opatovne nestlacite, prudenie
ochranného plynu sa po 30 sekundach zastavi.

(12) Tlagidlo zavedenia drdtu
Stlacte tlac¢idlo a podrzte ho stladené:
Zavedenie drétu bez plynu do hadicového vedenia zvéracieho horéka
Zatial ¢o je tlacidlo stlagené, pracuje posuv drotu s rychlostou zavede-
nia drétu.

(13) Zobrazenie prechodového elektrického obluka
Medzi kratkym elektrickym oblukom a sprchovym elektrickym oblukom
vznika prechodovy elektricky obluk zatazeny rozstrekom. Ako upozorne-
nie na tento kriticky rozsah svieti zobrazenie prechodového elektrického
obluka.

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

(15) SF - zobrazenie bodového zvarania/interval
Svieti, ked'je pri parametri ponuky doby bodovania/intervalu zvaracieho
¢asu (SPt) nastavena hodnota (prevadzkovy rezim bodového zvarania
alebo intervalové zvaranie je aktivované)

*) *) Ak je zvoleny niektory z tychto parametrov, pri zvdracom postupe §tan-
dardného synergického zvarania MIG/MAG sa na zaklade funkcie Syner-
gic automaticky nastavia aj v8etky ostatné parametre, ako aj parameter
zvaracieho napatia.

**)  Zobrazenie Real Energy Input sa musi aktivovat v ponuke Setup Urovne 2
— parameter EnE. PoCas zvarania sa hodnota priebezne zvySuje, v sulade
s neustale sa zvySujucim energetickym vynosom. Az po dalsi Start zvéra-
nia alebo opatovné zapnutie pridového zdroja zostdva kone¢na hodnota
po konci zvérania ulozena — svieti zobrazenie HOLD.

***)  V spojeni s volbou VRD sluzi su¢asne zobrazenie momentalne zvoleného

zvaracieho postupu ako zobrazenie stavu:

- Zobrazenie svieti permanentne: ZniZenie napatia (VRD) je aktivne a
obmedzuje vystupné napatie na menej ako 35 V.

- Zobrazenie blik3, len ¢o sa vykonava zvaraci proces, vplyvom ¢oho
moze byt vystupné napatie vacsie ako 35 V.

Servisné para- Sucgasnym stlagdenim tlacidiel vyberu parametrov je mozné vyvolat rézne servisné
metre parametre.

Otvorenie zobrazenia

E Stlacte a podrzte tlacidlo vyberu parametra vlavo. | S |

E' Stlacte tlacidlo vyberu parametra vpravo. | < |

E' Uvolnite tlagidla vyberu parametrov. | S | | < |

Zobrazi sa prvy parameter ,Verzia firmvéru”, napr. ,1.00 | 4.21".
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Blokovanie
tlacidiel

Vyber parametrov
E prostrednictvom tladidiel prevadzkového rezimu a zvara-

cieho postupu &i nastavovacieho kolieska vlavo zvolte
zelany parameter ponuky Setup.

Dostupné parametre

Priklad: 1.00 | 4.21
Verzia firmvéru

Priklad: 2 | 491
Konfiguracia zvaracieho programu

Priklad: r 2 | 290
Cislo aktualne zvoleného zvaracieho programu

Priklad: iFd | 0.0
Motorovy prud pre pohon drétu v ampéroch
Hodnota sa zmeni, hned ako za¢ne motor pracovat.

Priklad: 654 | 32.1 = 65 432,1 h = 65 432 h 6 min

Zobrazenie skuto¢ného ¢asu vypalu elektrickym oblukom od prvého uvedenia do
prevadzky

Upozornenie: Zobrazenie ¢asu vypalu elektrickym oblukom nie je vhodné ako
zaklad na vypocet poplatkov za zapoziCanie, zaru¢né vykony ¢i inych poplatkov.

2nd
2. uroven ponuky pre servisnych technikov

Pre zabranenie neumyselnym zmenam nastavenia na ovladacom paneli je mozné

zvolit blokovanie tlagidiel. Pokial je aktivhe blokovanie tlacidiel

- nie je mozné na ovladacom paneli vykonavat ziadne nastavenia,

- jemozné vyvolat iba nastavenia parametrov,

- jemozné vyvolat kazdé obsadené tlacidlo paméte, pokial bolo v momente
blokovania zvolené jedno obsadené tlacidlo paméate.

Blokovanie tlacidiel aktivujete/deaktivujete takto:

E' Stladte a podrzte tlacidlo prevadzkového rezimu.

E' Stlacte tlacidlo vyberu parametra vpravo. | < |

Uvolnite tlacgidla prevadzkového rezimu a vyberu paramet- < <
5] U B -

Blokovanie tlacidiel je aktivované:
Na zobrazeniach sa ukéze hlasenie ,,CLO | SEd".

Blokovanie tlacidiel je deaktivované:
Na zobrazeniach sa ukaze hlasenie ,OP | En".
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Pripoje, spinaée a mechanické komponenty

Predna a zadna
strana TSt 2700c¢
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Pripojka zvaracieho horaka
na uchytenie zvaracieho horéka

(2) (-) — prudova zasuvka s bajonetovym uzaverom
Slazi na:
- Pripojenie uzemnovacieho kabla pri zvarani MIG/MAG.
- Pripojenie kabla elektrédy alebo uzemnovacieho kabla pri zvarani
obalovanou elektrodou (v zavislosti od typu elektrddy).
(3) Pripojka LocalNet
Standardizovana pripojka pre dialkové ovladanie
(4) (+) — prudova zasuvka s bajonetovym uzaverom
Sluzi na:
- Pripojenie kabla elektrédy alebo uzemnovacieho kabla pri zvarani
obalovanou elektrodou (v zavislosti od typu elektrody).
(5) Pripojka ochranného plynu
(6) Sietovy vypinaé
Na zapnutie a vypnutie prudoveého zdroja
(7) Sietovy kabel s tahovym odlah&enim
(8) Vzduchovy filter




Predna a zadna
strana TSt
3500¢C

2 @) @ ©) (6)

TSt 3500¢

(2)

Pripojka zvaracieho horaka
na uchytenie zvaracieho horaka

(2)

(-) — prudova zasuvka s bajonetovym uzaverom

Sluzi na:

- Pripojenie uzemnovacieho kabla pri zvarani MIG/MAG.

- Pripojenie kabla elektrédy alebo uzemnovacieho kabla pri zvarani
obalovanou elektrodou (v zavislosti od typu elektrody).

(3)

(+) — prudova zasuvka s bajonetovym uzaverom

Slazi na:

- Pripojenie kédbla elektrody alebo uzemnovacieho kabla pri zvarani
obalovanou elektrodou (v zavislosti od typu elektrody).

(4)

Pripojka LocalNet
Standardizovana pripojka pre dialkové ovladanie

(5)

Sietovy vypinaé
Na zapnutie a vypnutie prudového zdroja

(6)

Sietovy kabel s tahovym odlahéenim

(7)

Vzduchovy filter

(8)

Pripojka ochranného plynu
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Pohlad zboku

36

(2)

Uchytenie cievky drétu s brz-
dou

Na uchytenie normalizovanych
cievok drbétu az do priemeru
max. 300 mm (11.81in.)a s
hmotnostou max. 19 kg
(41.89 lb.).

(2)

4-kladkovy pohon

(3)

Vnuatorné LED osvetlenie ciev-
ky drétu (len pri TSt 2700c)
Pomocou parametra Setup LED
je nastavitelna doba vypnutia.




InsStalacia a uvedenie do prevadzky
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Minimalna vybava pre zvaraésku prevadzku

VSeobecné in- Vzdy v zavislosti od daného zvara&ského postupu je potrebna urditd minimalna
formacie vybava, aby sa dalo pracovat s tymto prudovym zdrojom.
Dalej sa popisuju zvaradské postupy a zodpovedajlica minimalna vybava pre rezim
zvérania.
Zvaranie prudovy zdroj

MIG/MAG s ply- uzemnovaci kabel

novym chla- zvaraci hordk MIG/MAG, s plynovym chladenim

denim pripojka plynu (zdsobovanie ochrannym plynom)
drbtové elektroda

Zvaranie Prudovy zdroj

MIG/MAG s Chladiace zariadenie vratane chladiaceho média

vodnym chla- Kéabel kostry

denim MIG/MAG-zvaraci horak chladeny vodou

Zvaranie tyéovou
elektrédou

Pripojka plynu (napéjanie ochranného plynu)
Drétova elektréda

Prudovy zdroj
Kabel kostry
Drziak elektrody
TyCova elektréda
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Pred inStalaciou a uvedenim do prevadzky

Bezpecénost

Pouzitie v suilade
s uréenim

Pokyny na inSta-
lovanie

40

/A NEBEZPECENSTVO!

Nebezpeéenstvo v dosledku nespravnej obsluhy a nespravne vykonanych prac.

Nasledkom moézu byt vazne poranenia osbdb a materialne Skody.

» VSetky prace a funkcie opisané v tomto dokumente smie vykonavat iba tech-
nicky vySkoleny odborny personal.

» Precitajte si cely dokument tak, aby ste mu porozumeli.

» Precitajte si vSetky bezpecnostné predpisy a dokumentéciu pre pouzivatela k
tomuto zariadeniu a vS§etkym systémovym komponentom tak, aby ste im po-
rozumeli.

/A NEBEZPECENSTVO!

Nebezpecéenstvo zasahu elektrickym pridom.

Nasledkom moézu byt vazne poranenia osbéb a materialne Skody.

» Pred zacCiatkom prac vypnite vSetky pouzivané zariadenia a komponenty a od-
pojte ich od elektrickej siete.

» VSetky pouzivané zariadenia a komponenty zaistite proti opatovnému zapnu-
tiu.

» Po otvoreni zariadenia pomocou vhodného meracieho pristroja sa uistite, ze
elektricky nabité kongtrukéné diely (napr. kondenzatory) su vybité.

Prudovy zdroj je uréeny vyhradne na zvaranie MIG/MAG a elektrédové zvaranie.
Kazdé iné pouzitie alebo pouzitie presahujuce tento rdmec sa povaZuje za nepri-
merané.

Za 8kody z toho vyplyvajuce vyrobca nerudi.

Pouzitie, primerané ur€eniu zariadenia predpoklada tiez
- dodrzanie v8etkych pokynov z ndvodu na obsluhu
- dodrZiavanie in§pek&nych a udrzbéarskych prac

Zariadenie je odskusané podla stupna krytia IP 23, to znamena:

- zabezpecenie ochrany proti vniknutiu pevnych cudzich telies va&sich ako @
12 mm (0,49 in),

- zabezpecenie ochrany proti striekajucej vode az do uhla 60° od kolmice.

Toto zariadenie sa s ohladom na stupen krytia IP23 mbze nainStalovat a prevadz-
kovat vo volnom priestranstve.
Treba vylugit bezprostredny uéinok vlhkosti (napr. vplyvom dazda).

/\ NEBEZPECENSTVO!

Nebezpecéenstvo preklopenia alebo padnutia zariadenia.
Nasledkom moézu byt vazne poranenia osbb a materialne Skody.
P Zariadenie stabilne postavte na rovny pevny poklad.

» Po montazi skontrolujte, &i su v8etky skrutkové spoje pevne utiahnute.




Sietova pripojka

/A NEBEZPECENSTVO!

Nebezpeéenstvo zasahu elektrickym priudom v désledku elektricky vodivého

prachu v zariadeni.

Nasledkom moézu byt vazne poranenia osbb alebo materialne Skody.

P Zariadenie prevadzkujte iba s nain§talovanym vzduchovym filtrom. Vzdu-
chovy filter je dblezité bezpednostné zariadenie na dosiahnutie stupna krytia
IP23.

Vetraci kanal predstavuje dblezité bezpecnostné zariadenie. Pri volbe miesta na-
inStalovania treba dbat na to, aby chladiaci vzduch mohol neru$ene vstupovat
alebo vystupovat cez vzduchové §trbiny na prednej alebo zadnej strane. Vznik-
nuty elektricky vodivy prach (napr. pri briseni) sa nesmie nasavat do zariadenia.

Zariadenia su dimenzované na sietove napéatie uvedené na vykonovom Stitku. Ak
vo vaSom prevedeni zariadenia nie je nain§talovany sietovy kabel alebo sietova
z3stréka, musia byt tieto namontované v sulade s hadrodnymi normami. Istenie
sietového vedenia sa uvadza v technickych udajoch.

/\ POZOR!

Nebezpecenstvo v dosledku nedostatoéne dimenzovanej elektroinstalacie.
Nésledkom mdbZzu byt materialne Skody.
» Sietove vedenie, ako aj jeho zaistenie musi byt dimenzované podla do-
stupného prudového napdjania.
Platia technické udaje na vykonovom §titku.
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Pripojit sietovy kabel

VS§eobecne Na prudovom zdroji je namontované tahove odlah&enie pre nasledujuce prierezy
kabla:
Prudovy zdroj Prierez kabla
Kanada / USA Eurdpa
TSt 2700c AWG 14 a2z AWG 6 *) 4G2.5
TSt 3500¢ AWG 12 *) 4G2.5
*) Typ kédbla Kanada / USA: Extra-hard usage
Tahové odlah&enia pre iné prierezy kablov je potrebné adekvatne nadimenzovat.
P_re'dpl"sarjé Prudovy zdroj Sietové napitie Prierez kabla
sietové kable Kanada / USA Eurépa
a tahové
odlahé&enia TSt 2700c 1x230/240 V AWG 14 (15 A)*) 3G2.5(16 A)
TSt2700c 1x 240 V AWG 12 (20 A) *)
TSt 2700cC 1x 240V AWG 12 (30 A)*) -
TSt 2700cC 3x200V AWG 12 4G2.5
TSt 2700c 3x230/240 V AWG 14 4G2.5
TSt 2700cC 3x 380/400 V AWG 14 *) 4G2.5
3X 460V AWG 14 %) 4G2.5
TSt 3500¢ 3x 380/400V AWG 12 %) 4G2.5
3x 460V AWG 12 %) 4G2.5

*) Typ kébla Kanada / USA: Extra-hard usage
Cisla vyrobkov jednotlivych kéblov najdete v zozname nahradnych.

American Wire Gauge (= americky rozmer drétu)

Bezpecnost /A NEBEZPEGENSTVO!

Nebezpecéenstvo nespravne vykonanych prac.

Nasledkom moézu byt vazne poranenia osbb alebo materialne Skody.

» Préace opisané nizSie smie vykonavat iba vySkoleny odborny personal.
» Riadte sa prisluSnymi narodnymi normami a smernicami.

/\  POZOR!

Nebezpecéenstvo v désledku nespravne pripraveného sietového kabla.

Nasledkom mézu byt skraty a materiadlne Skody.

» VsSetky fazové vodice spolu s ochrannym vodi¢om odizolovaného sietového
kabla opatrite kdablovymi koncovkami (dutinkami).
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Pripojenie
sietového kabla

Montaz tahového
odlahéenia, TSt
2700c¢, jed-
nofazova
prevadzka

Ak nie je pripojeny ziadny sietovy kdbel, musi sa pred uvedenim do prevadzky na-

montovat sietovy kadbel zodpovedajluci danému pripojnému napétiu.

Ochranny vodi¢ by mal byt cca. 0 10 — 15 mm (0.4 — 0.6 in.) dlh&i ako fazové vo-

dice.

Obrazoveé znazornenie pripojenia sietového kabla sa nachadza v nasledujucom

odseku pre montaz tahového odlah&enia. Pri pripajani sietového kébla postupujte

takto:

E demontujte bo¢ny diel zariadenia,

sietovy kadbel zasurite natolko, aby sa mohli ochranny vodi¢ a fazové vodice
riadne pripojit na blokovu svorku.

E Ochranny vodi¢ a fazové vodice vybavte kdblovymi koncovkami.
Ochranny vodic¢ a fazové vodice pripojte na blokovu svorku.
E' Sietovy kadbel upevnite pomocou tahového odlahcenia.

@ Namontujte bo¢ny diel zariadenia.

| 90mm (3.54in.)

10mm (.394in.)

10mm (.394in.)
110mm (4.33in.)
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Montaz tahového
odlahéenia, TSt
2700c

44

DOLEZITE!

Fézové vodice v blizkosti tahového odlah&enia spojte prostrednictvom stahovacej

pasky.
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DOLEZITE!
Fézové vodice v blizkosti tahového odlah&enia spojte prostrednictvom stahovacej
pasky.

Montaz tahového
odlahéenia, TSt
2700c MV

10mm (.394in.)

10mm (.394in.)
110mm (4.33in.)
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DOLEZITE!
Fézové vodice v blizkosti tahového odlah&enia spojte prostrednictvom stahovacej
pasky.

Montaz tahového
odlahéenia, TSt
3500cC

[90mm (3.54in.)

10mm (.394in.)

10mm (.394in.)
110mm (4.33in.)

DOLEZITE!
Fazové vodice v blizkosti kablovej svorky spojte prostrednictvom stahovacej
pasky.
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Montaz tahového
odlahéenia Ka-
nada / USA, TSt
3500c

[90mm (3.54in.)

10mm (.394in.)

10mm (.394in.)
110mm (4.33in.)

DOLEZITE!
F4zové vodiCe v blizkosti kdblovej svorky spojte prostrednictvom stahovacej
pasky.
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Generatorovy rezim

Generatorovy
rezim

48

Prudovy zdroj je vhodny na generator.
Na dimenzaciu potrebného vykonu generatora sa vyZaduje maximalny zdanlivy

vykon Sqmax prudového zdroja.
Maximalny zdanlivy vykon S;qax prudového zdroja sa vypocita nasledovne:

Trojfazové zariadenia: S1max = Iimax X U1 X V3
Jednofazové zariadenia: Sax = I1max X U1
I1max @ U1 podla vykonového &titka zariadeni alebo technickych udajov

Potrebny zdanlivy vykon generatora Sggyn sa pocita pomocou nasledujuceho vzor-
ca:

SGEN = Simax X 1,35
Ak sa nezvara pri plnom vykone, mdze sa pouzit mensi generator.

DOLEZITE! Zdanlivy vykon generatora Sgen Nesmie byt mensi ako maximalny
zdanlivy vykon prudového zdroja Sqmax!

Pri prevadzke 1-fazovych zariadeni na 3-fazovych generdtoroch nezabudnite, Zze
uvedeny zdanlivy vykon generdtora méze byt ¢asto k dispozicii ako celok pro-
strednictvom vSetkych troch faz generéatora. V danom pripade si u vyrobcu ge-
nertora zaobstarajte dalSie informacie o vykone jednotlivych faz generatora.

UPOZORNENIE!

Odovzdané napatie generatora nesmie v ziadnom pripade podist ani prekrogéit
toleranciu sietového napatia.
Udaj tolerancie sietového napatia je uvedeny v odseku ,Technické udaje”.




Jednofazova prevadzka

Jednofazova
prevadzka

Multivoltazny variant (MV) prudového zdroja umozriuje alternativne k trojfazovej
prevadzke zvéraciu prevadzku s obmedzenym vykonom a dobou, iba pri jed-
nofadzovom napéjani. Maximéalne mozny zvaraci vykon je pritom obmedzeny di-
menzovanim sietového istenia, podla ktorého sa orientuje bezpe&nostné vypnutie
prudového zdroja.

Ak ma sietovy kabel 20 alebo 30 ampérovu poistku, je dovolend zmena parametra
FUS na 20 A alebo 30 A. Tym sa umozni zvaranie s vy§§im maximalnym vykonom
alebo dlhsie zvaranie. Parameter FUS sa nachadza v ponuke Setup, v Urovni 2 a
nastavit ho je mozné pri jednofazovom napéjani, ako aj pri US-Setting (parameter
SEt na US).

Nasledujuci predpoklad musi byt splneny, aby bolo mozné prudovy zdroj prevadz-

kovat jednoféazovo:

- Spravne jednofazové napéjanie prudového zdroja podla kapitoly ,InStalacia a
uvedenie do prevadzky"”, odsek ,Pripojenie sietového kabla" — ,Montaz
tahového odlahcenia, jednofdzova prevadzka.”

Nasledujuca tabulka zobrazuje, pri ktorych sietovych napétiach a hodnotach iste-
nia dojde v jednofazovej prevaddzke k obmedzeniu zvaracieho prudu:

Sietové napatie Hodnota istenia Obmedzenie zvaracieho prudu

230V 10 A Zvéaranie MIG/MAG:
max. 170 A; 100 A pri 100 %*
zvaranie obalovanou elektrodou:
max. 140 A; 100 A pri 100 %*

230V 13 A Zvaranie MIG/MAG:
max. 160 A; 150 A pri 100 %*
zvaranie obalovanou elektrédou:
max. 140 A; 120 A pri 100 %*

230V 16 A Zvéranie MIG/MAG:
max. 180 A; 145 A pri 100 %*
zvaranie obalovanou elektrédou:
max. 150 A; 130 A pri 100 %*

240V 15 A Zvéaranie MIG/MAG:
max. 180 A; 145 A pri 100 %*
zvaranie obalovanou elektrodou:
max. 150 A; 125 A pri 100 %*

240V 20 A Zvaranie MIG/MAG:
max. 200 A; 160 A pri 100 %*
zvaranie obalovanou elektrédou:
max. 180 A; 140 A pri 100 %*

240V 30 A Zvaranie MIG/MAG:
max. 220 A; 175 A pri 100 %*
zvaranie obalovanou elektrédou:
max. 180 A; 140 A pri 100 %

*

100 % udaje sa vztahuju na Casovo neobmedzené zvaranie, bez prestavok na
ochladenie.

Udaje o zvaracom prude platia pri teplote okolia 40 °C (104 °F).
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Vysvetlenie poj-
mu doba zapnu-
tia v jednofazo-
vej prevadzke

Zvaraci Gas v jed-
nofazovej
prevadzke

50

Pri sietovom napéti 240 V a pri hodnote istenia 30 A je moznéd maximalna hodno-
ta 220 A pre zvaranie MIG/MAG napriklad pri dobe zapnutia 40 %.

V jednofézovej prevadzke zabranuje bezpecnostné vypnutie zareagovaniu poistky
pri vy§Sich zvaracich vykonoch. Bezpe&nostné vypnutie je aktivne pri hodnotach
istenia 15 A, 16 A a 20 A a urCuje moznu dobu zvarania bez toho, aby doslo k za-
reagovaniu poistky. Ak je pri prekroCeni vypocitanej zvaracej doby vysledkom vy-
pnutie zvaracieho prudu, objavi sa zobrazenie servisného kodu ,,toF”. Okrem zo-
brazenia ,toF" sa odteraz spusti odpoc¢itavanie ako ¢asové zobrazenie zo-
stdvajlucej doby ¢akania, kym nebude znovu vytvorena pripravenost prudového
zdroja na zvaranie. Potom hléasenie zhasne a prudovy zdroj je znovu pripraveny ha
prevadzku.

Pri hodnote istenia 30 A sa monitorovanie teploty prudového zdroja postara o
v€asné vypnutie zvaracieho prudu. Pritom déjde k zobrazeniu servisného kodu
Jtol" az ,to7". Detailnejsie informacie k servisnym kédom ,to1" az ,to7" najdete v
kapitole ,Diagnostika chyb, odstradnenie chyb", odsek ,,Zobrazené servisne kédy*.
Ak nie je k dispozicii Zziadna chyba ani zned&istenie chladiacich komponentoy, je po
primeranej prestavke vo zvarani znovu dané pripravenost na zvaranie.

Pre jednofazovu prevadzku je v kapitole ,, Technické udaje” uvedeny udaj o hod-
notach doby zapnutia, v zavislosti od prislu§nej hodnoty istenia a zvaracieho
prudu. Percentualne udaje tychto hodndt doby zapnutia sa sice vztahuju na 10-
minutovy cyklus, ako sa vysvetluje v kapitole ,Technickeé udaje" pre v§eobecnu do-
bu zapnutia, av8ak faza ochladenia poistky sa meria iba cca 60 sekind. Potom je
prudovy zdroj znovu pripraveny na zvaranie.

Z technickych dbvodov je doba zapnutia v jednofédzovej prevadzke uvedena iba po
vypnutie v prvom zvaracom cykle. Ak by pri fazach ochladenia existoval vztah k
10-minutovému cyklu, ktory je zvy€ajne platny pre uvedenie doby zapnutia, vy-
plynuli by v praxi dlhéie zvaracie fazy, ako sa uvadza. Udaj sa totiz vztahuje na
fazy ochladenia cca 60 sekund, po ktorych je prudovy zdroj znovu pripraveny na
zvaranie.

Nasledujuci odsek zobrazuje zvaracie cykly a cykly prestavok konformné s nor-
mou, pri zvdracom prude 180 A a dobe zapnutia 15 %.

Nasledujuca schéma zobrazuje mozny ¢as zvarania podla normy, v zavislosti od
existujucej hodnoty istenia a zvdracieho prudu.



t (min)

| | | | |
120 130 140 150 160 170 180 190 200

(1) sietové istenie 10 A (2) sietové istenie 13 A (3) sietové istenie 15 A
(4) sietové istenie 16 A (5) sietové istenie 20 A
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Montaz/pripojenie systémovych komponentov

Informacie
k systémovym
komponentom

Montaz na pojaz-
dovom voziku

52

Dalej popisané pracovné kroky a &innosti obsahuji odkazy na rézne systémové
komponenty, ako su

- Pojazdovy vozik

- Chladiace zariadenia (len pri TSt 3500c¢)

- Zvaraci horadk a pod.

Presné informacie k montazi a pripojeniu systémovych komponentov vyditate zo
zodpovedajucich ndvodov na obsluhu systéemovych komponentov.

/A NEBEZPECENSTVO!

Nebezpeéenstvo v désledku nespravnej obsluhy a nespravne vykonanych prac.

Nasledkom moézu byt vazne poranenia osbéb a materialne Skody.

» VSetky prace a funkcie opisané v tomto dokumente smie vykonavat iba tech-
nicky vySkoleny odborny personal.

» Precitajte si cely dokument tak, aby ste mu porozumeli.

» Predcitajte si vdetky bezpecnostné predpisy a dokumentaciu pre pouzivatela k
tomuto zariadeniu a vSetkym systémovym komponentom tak, aby ste im po-
rozumeli.

Nasledujuce vyobrazenie vam poskytuje prehlad o Strukture jednotlivych
systémovych komponentov.

Podrobné informacie o jednotlivych pracovnych krokoch sa nachadzaju v
prislusnych navodov na obsluhu systémovych komponentov.

TSt2700c TSt 3500¢



Pripojenie plyno-
vej flase

Pripojenie
zvaracich
horakov
MIG/MAG

Nebezpeéenstvo zavaznych poraneni oséb a materialnych §koéd v désledku pre-
vrhnutych plynovych flias.

Pri pouziti plynovych flias:

plynové flase postavte na stabilny rovny a pevny podklad,

plynové flaSe zaistite proti prevrateniu,

namontujte volitelné uchytenie podavada drotu,

reSpektujte bezpe&nostné predpisy vyrobcov plynovych flias.

vVvyyvyy

s
8

;
& i

TSt 2700¢c TSt 3500¢

E' Upevnenie plynovej flase popruhom
E' Kratko otvorte ventil plynovej flaSe, aby ste odstranili okolité necistoty.
E Prekontrolujte tesnenie na redukénom ventile.

UPOZORNENIE!

Zariadenia pre USA (iba TSt 3500c) sa dodavaju s adaptérom pre plynovu hadi-

cu:

» Vonkajsi zavit na elektromagnetickom ventile plynu pred naskrutkovanim
adaptéra utesnite vhodnymi prostriedkami.

» Prekontrolujte plynotesnost adaptéra.

Nebezpeéenstvo zasahu elektrickym prudom v désledku posSkodenych

systémovych komponentov a nespravnej obsluhy.

Nasledkom mézu byt vdzne poranenia os6b a materialne Skody.

» VsSetky kéble, vedenia a hadicové vedenia musia byt vzdy pevne pripojené, ne-
poskodené, a spravne zaizolované.

» Pouzivajte len dostato¢ne nadimenzované kable, vedenia a hadicové vedenia.




Vytvorenie spo-
jenia na kostru

Nasadenie/
vymena posu-
vovych kladiek

54

/\ POZOR!

Nebezpedenstvo zranenia drziakmi posuvovych kladiek rychlo sa pohybujucimi

nahor.
» Priodblokovani paky sa prstami nepriblizujte k priestoru nalavo a napravo od

paky.

Posuvové kladky sa musia prispésobit zvdranému priemeru drotu, ale aj legovaniu
drétu, aby sa zarucilo optiméalne prepravovanie drotovej elektrody.

Prehlad dostupnych posuvovych kladiek sa nachddza v zoznamoch nahradnych
dielow.



Vlozenie cievky
drétu/drétenej
cievky

/\ POZOR!

Nebezpecéenstvo poranenia v dosledku pruzinového Géinku navinutej drotovej

elektraédy.

» Prizasuvani cievky drétu/drétenej cievky treba koniec drotovej elektrody
pevne zadrzat, aby sa zabranilo zraneniam v désledku spétne vystrelenej
drbtovej elektrody.

/A POZOR!

Nebezpedéenstvo zranenia v désledku padajicej cievky drotu/drotenej cievky.
» Zabezpedte pevné usadenie cievky drbtu alebo drotenej cievky s adaptérom
drétenej cievky na uchyteni cievky drotu.

/\ POZOR!

Nebezpedéenstvo poranenia oséb a vecnych 8koéd v désledku padajlicej cievky
drétu/drétenej cievky pri opaénom nasadeni poistného kruzku.
» Poistny kruzok vzdy nasadzujte podla obrazka vlavo.
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Vlozenie cievky drotu

UPOZORNENIE!

Pri pracach s drétenymi cievkami pouzivajte vyluéne adaptér pre drotené cievky

obsiahnuty v rozsahu dodavky zariadenia!

Vlozenie drétenej cievky
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Zavedenie droto-
vej elektrody

/\ POZOR!

Nebezpeéenstvo poranenia v désledku pruzinového Géinku navinutej drotovej

elektrody.

» Prizasuvani drotovej elektrody do 4-kladkového pohonu pevne zadrzte ko-
niec drotovej elektrody, aby sa zabranilo poraneniam spésobenym dozadu vy-
strelujucou drétovou elektrodou.

/\ POZOR!

Nebezpeéenstvo poskodenia zvaracieho horaka koncom drétovej elektrody s os-
trymi hranami.
» Koniec drétovej elektrédy pred zavedenim dbékladne odihlite.

/\ POZOR!

Nebezpecéenstvo poraneni spésobenych vysuvajlticou sa drotovou elektréodou.
» Pristlaceni tlacidla zavedenia drdotu ¢&i tlacidla zvaracieho horaka drzte
zvéaraci horak dalej od tvare i tela a pouzivajte vhodné ochranné okuliare.

DOLEZITE! Na ulah&enie zavedenia drotu vyplyva pri stlaceni a podrzani tlac¢idla
zavedenia drbétu nasledujuci popisany priebeh.

- Tlacidlo stlacte na jednu sekun-
du ... rychlost podavania drétu zo-
stava pocas prvej sekundy na

(m/min, ipm) 1 m/min alebo 39,37 ipm.

- Tlacidlo podrzte najviac 2,5 sekun-
dy... Po jednej sekunde sa rychlost
podavaca drbtu v priebehu nasle-
dujucej 1,5 sekundy zvySuje.

- Tlacidlo podrzte dlhSie nez 2,5 se-
kundy... Po celkovo 2,5 sekundach

1 t(s) prebehne konstantné podavanie

’ ‘ | ‘ zodpovedajuce rychlosti posuvu

1 2 25 3 4 5 drétu nastavenej pre parameter

Fdi.

oo @N&i

Fdi
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Ak tlacidlo zavedenia drétu pustite pred uplynutim jednej sekundy a stlacite ho
znovu, tento priebeh zacgina opakovane. Takto je v pripade potreby mozné poloho-
vat nizkou rychlostou podavania drétu 1 m/min alebo 39.37 ipm.

Namiesto tladidla zavedenia drétu/kontroly plynu je mozné podobne postupovat
s tladidlom horaka. Pred zavedenim drétu pomocou tladidla hordka postupujte
takto:

E' Prostrednictvom tladidla prevddzkového rezimu zvolte 2-taktny rezim.
|z| V ponuke Setup nastavte parameter ,Ito" na moznost ,Off* (Vyp).

/\ POZOR!

Nebezpeéenstvo poranenia os6b a materialnych §kod v désledku zasiahnutia
elektrickym pradom a vystvajucej sa drétovej elektrody.

Pri stlaceni tladidla horédka

drzte zvaraci horak dalej od tvare a tela,

pouzivajte vhodné ochranné okuliare,

nesmerujte zvaraci hordk na osoby,

dbajte na to, aby sa drétova elektroda nedotykala elektricky vodivych ani
uzemnenych ¢asti (napr. skrina atd.).

vVvyyvyy

DOLEZITE! Ak namiesto tlacidla zavedenia drotu/kontroly plynu stladite tladidlo
horaka, zvaraci drét sa bude prvé 3 sekundy pohybovat rychlostou prisuvania
zavislou od zvaracieho programu. Po tychto 3 sekundach dochadza ku kratkemu
preruseniu prepravy drétu.

Zvaraci systém rozpozn3, ze sa nema zacat zvaraci proces, ale ze sa pozaduje za-
vedenie drétu. SuCasne sa uzavrie magneticky ventil plynu a vypne sa zvaracie
napatie na drétovej elektrode.

Ak ostane tlac¢idlo horaka stlacené, znova sa spusti preprava drotu, no bez
ochranného plynu a zvaracieho napatia, a vykona sa dalsi postup, ako je opisané
vysSie.

g 1

@ |

Nastavenie UPOZORNENIE!
pritlaku

Pritlak nastavte tak, aby sa drotova elektroda nedeformovala, no aby sa zarucila
bezchybna preprava droétu.
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Orientaéné hodnoty pre U-drazky kla-
diek:

Ocel: 4 -5

CrNi: 4 —5

Plnené drbtoveé elektrody 2 — 3

AL UPOZORNENIE!
y

Po uvolneni tlacidla horaka nesmie cievka drétu dobiehat.
Ak je to tak, dodato¢ne nastavte brzdu.
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Montaz brzdy

60

/A NEBEZPECENSTVO!

Nebezpeéenstvo spdsobené ne-

spravnou montazou.

Nasledkom moézu byt vazne poranenia

0s6b alebo materialne skody.

» Brzdu nerozkladajte.

» Udrzbarske a servisné prace
na brzde nechajte vykonat iba
vy§kolenému odbornému per-
sonélu.

Brzda je k dispozicii iba kompletna.
Obrazok brzdy sluzi len na informéaciu!



Uvedenie do prevadzky

VSeobecné in-
formacie

Predpoklady

Uvedenie
do prevadzky

/A NEBEZPECENSTVO!

Pri nespravnej obsluhe moéze dojst k zavaznym poraneniam a materialnym

Skodam.

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

» Opisané funkcie pouzivajte az vtedy, ked si precitate cely navod na obsluhu
v8etkych systémovych komponentoy, zvlast bezpecnostnych predpisov, a ked
im porozumiete.

Uvedenie zariadenia do prevadzky sa pri manualnych pouzitiach vykonava
stla¢enim tladidla horaka.

Pred uvedenim zariadenia do prevadzky musia byt splnené nasledujuce predpo-

klady:

- zvéraci horak je pripojeny

- posuvove kladky su vsadené

- cievka drotu alebo prstencové cievka s adaptérom pre prstencoveé cievky su
vlozené

- drbétova elektréda je zabehnuta

- brzda je nastavena

- je nastaveny pritlad€aci tlak posuvovych kladiek

- v8etky kryty su zatvorené, su namontované vSetky bo¢né &asti, vSetky
ochranné pripravky su neporuSené a nain§talované na preduréené miesto.

- aksu k dispozicii, su pripojené vodné pripojky

Pred dal&im postupom podla kapitoly ,,Zvéraci rezim" su pre zvaracie postupy
.Standardné synergické zvaranie MIG/MAG" a ,,$tandardné ru¢né zvaranie MIG/
MAG" potrebné nasledujuce &innosti:

E' Sietovu vidlicu zasunte do zasuvky.
E' Sietovy spina¢ prepnite do polohy -I-.
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Zvaracirezim
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Ohraniéenie vykonového limitu

Bezpecénostna
funkcia

~Obmedzenie na vykonovom limite” je bezpe&nostna funkcia pre zvaranie MIG/
MAG. Tym je mozna prevadzka prudového zdroja na vykonovom limite a napriek
tomu ostane zachovana bezpecnost procesu.

Ur€ujucim parametrom pre zvéaraci vykon je rychlost posuvu drbtu. Ak je tato
rychlost prili§ vysokd, elektricky obliuk bude stale kratsi a hrozi jeho vyhasnutie.
S cielom zabranit vyhasnutiu elektrického obluka sa preto vykoné znizenie zvara-
cieho vykonu.

0,
o

Pri zvolenom zvaracom postupe ,,Standardné synergické zvaranie MIG/MAG"
blika symbol pre parameter ,,Rychlost posuvu drotu”, len o zareaguje bez-
pecnostné funkcia. Blikanie ostane zachované aZ do nasledujuceho 8tartu zvara-
nia alebo do nasledujucej zmeny parametrov.

Ak sa napriklad zvoli parameter ,,Rychlost podavania drbtu”, zobrazi sa patri¢ne
znizena hodnota rychlosti podavania drétu.
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Prevadzkové rezimy MIG/MAG

VSeobecné in- =
formacie /N NEBEZPECENSTVO!
Pri nespravnej obsluhe moéze dojst k zavaznym poraneniam a materialnym
Skodam.
» Opisané funkcie pouzivajte az vtedy, ked si precitate a pochopite cely navod
na obsluhu.
» Opisané funkcie pouzivajte az vtedy, ked si precitate cely navod na obsluhu
v8etkych systémovych komponentoy, zvlast bezpecnostnych predpisov, a ked
im porozumiete.

Udaje o vyzname, nastaveni, rozsahu nastavenia a rozmerovych jednotkach do-
stupnych parametrov (napr. GPr) najdete v kapitole ,Nastavenia Setup”.

2-taktny rezim

Ny v

\

GPr GPo

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

- kratke zvarové spoje,

- automatizovany a robotizovany rezim.

4-taktny rezim
aw T
ki ¢
| 4 [
Tt
GPr "GP0
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Specialny 4-
taktny rezim

Bodové zvaranie

Prevadzkovy rezim ,4-taktny rezim" je vhodny na dlh8ie zvarové spoje.

GPr

SL

SL GPo

\

Prevadzkovy rezim ,Specialny 4-taktny rezim" ponuka dodato&ne k vyhodam 4-
taktného rezimu moZznosti nastavenia pre Startovaci a koncovy prud.

SPt

<

GPo

~ Y

Prevadzkovy rezim ,,Bodové zvaranie” je vhodny pre zvarové spoje na prekrytych

plechoch.

Spusta sa stlacenim a uvolnenim tlagidla hordka — ¢as predfuku plynu — faza

zvéaracieho prudu pocas ¢asu bodovania SPt — doprudenie plynu (GPo).

Ak tlacgidlo horaka stladite pred ¢asom bodovania (< SPt) znovu, proces sa

okamzite zastavi.
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Intervalové

zvaranie, 2-takt fl:l
4

\4

GPr SPt SPb SPt GPo

Intervalové zvaranie, 2-takt

Prevadzkovy rezim ,Intervalové zvaranie, 2-takt" je vhodny pre kratke zvarové
spoje na tenkych plechoch, aby sa zabréanilo prepadnutiu zakladného materialu.

Intervalové
zvaranie, 4-takt fl:l fl:l
& &
A I |
GPr SPt SPb SPt GPo

Intervalové zvdranie, 4-takt

Prevadzkovy rezim ,Intervalové zvaranie, 4-takt" je vhodny na dlhSie zvarové
spoje na tenkych plechoch, aby sa zabranilo prepadnutiu zakladného materialu.
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Zvaranie MIG/MAG

Bezpecénost

Prehlad

/A NEBEZPECENSTVO!

Nebezpeéenstvo v dosledku nespravnej obsluhy a nespravne vykonanych prac.

Nasledkom moézu byt vazne poranenia osbdb a materialne Skody.

» VSetky prace a funkcie opisané v tomto dokumente smie vykonavat iba tech-
nicky vySkoleny odborny personal.

» Precitajte si cely dokument tak, aby ste mu porozumeli.

» Precitajte si vSetky bezpecnostné predpisy a dokumentéciu pre pouzivatela k
tomuto zariadeniu a vS§etkym systémovym komponentom tak, aby ste im po-
rozumeli.

/A NEBEZPECENSTVO!

Nebezpecéenstvo zasahu elektrickym pridom.

Nasledkom moézu byt vazne poranenia osbéb a materialne Skody.

» Pred zacCiatkom prac vypnite vSetky pouzivané zariadenia a komponenty a od-
pojte ich od elektrickej siete.

» VSetky pouzivané zariadenia a komponenty zaistite proti opatovnému zapnu-
tiu.

» Po otvoreni zariadenia pomocou vhodného meracieho pristroja sa uistite, ze
elektricky nabité kongtrukéné diely (napr. kondenzatory) su vybité.

Zvaranie MIG/MAG sa sklada z nasledujucich usekov:
- 8tandardné synergické zvaranie MIG/MAG,
- 8Standardné rucné zvaranie MIG/MAG,
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Standardné synergické zvaranie MIG/MAG

Standardné sy- E Pomocou tlagidla druhu materialu vyberte pouzity pridavny material.
nergické zvara-
nie MIG/MAG E' Tla¢idlom priemeru drbtu vyberte priemer drotovej elektrody.

E Pomocou tlacidla ochranného plynu vyberte pouzity ochranny plyn.
Obsadenie pozicie SP je zrejmé z tabuliek zvaracieho programu v prilohe.

Pomocou tlacidla zvaracieho postupu vyberte pozadovany zvaraci postup:

- Standardné synergické zvaranie MIG/MAG

Pomocou tlacidla pre prevadzkovy rezim vyberte pozadovany prevddzkovy
rezim MIG/MAG:

- 2-taktny rezim

- 4-taktny rezim

- Specialny 4-taktny rezim

DOLEZITE! Parametre, ktoré sa nastavili na ovladacom paneli niektorého
systémového komponentu (napr. dialkové ovladanie TR 2000, TR 3000),
sa za urcitych okolnosti nedaju menit na ovladacom paneli prudového
zdroja.

Tla¢idlom vyberu parametrov vyberte pozadované zvaracie parametre,
ktorymi sa ma vopred zadat zvaraci vykon:

- Hrubka plechu ,//'/A
V'S

- Zvéraci prud A

- Rychlost posuvu drétu g'

- Zvéracie napatie v

Zodpovedajucim nastavovacim kolieskom nastavte prislusné zvaracie para-
metre.

Hodnoty parametrov sa objavia na digitalnom displeji, ktory sa nachadza
hore.

V z4sade zostavaju vSetky pozadované hodnoty parametrov ulozené v
paméati az do nasledujucej zmeny. Toto plati aj vtedy, ak bol prudovy zdroj
medzi¢asom vypnuty a znova zapnuty. Pre zobrazenie aktuilneho zvéaracie-
ho prudu poc¢as zvarania zvolte parameter zvaracieho prudu.

Otvorte ventil plynovej flase.

E' Nastavte mnozstvo ochranného plynu:
- Stlacte tlacgidlo kontroly plynu.

- Nastavovaciu skrutku na spodnej strane redukéného ventilu otacajte
dovtedy, kym manometer neukaze pozadované mnozstvo plynu.

- Opakovane stlacte tlac¢idlo kontroly plynu.
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Korekcie
VO zvaracom
rezime

/\ POZOR!

Nebezpecéenstvo poranenia os6b a materialnych $kod v désledku zasiahnutia
elektrickym pridom a vystvajucej sa drétovej elektrody.

Pri stlaceni tladidla horaka:

nemanipulujte so zvaracim horakom v blizkosti tvare ani tela,

pouzivajte vhodné ochranné okuliare,

zvéraci horak nedrzte nasmerovany proti osobam,

dbajte na to, aby sa drétova elektroda nedotykala elektricky vodivych ani
uzemnenych ¢asti (napr. skrina atd.).

vVvyyvyy

Stladte tlacidlo hordka a zaénite zvaranie.

Na dosiahnutie opt[ma’lneho vysledku zvarania je niekedy potrebné skorigovat pa-
rametre korekcie dlzky a dynamiky elektrického obluka.

E Tlagidlami vyberu parametrov vyberte pozadované korekéné parametre.

E' Zvolené parametre nastavte nastavovacimi kolieskami na pozadovanu hodno-
tu.

Hodnoty parametrov sa objavia na digitalnych displejoch, ktoré sa hachadzaju
hore.
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Standardné ruéné zvaranie MIG/MAG

VSeobecne

Dostupné para-
metre

Standardné
ruéné zvaranie
MIG/MAG

72

Zvéraci postup Standardné ru¢né zvaranie MIG/MAG je zvaracim postupom
MIG/MAG bez funkcie Synergic.

Zmena urcitého parametra nema za nasledok automatickeé prispdsobenie os-
tatnych parametrov. VSetky menitelné parametre musia byt jednotlivo nastavené
zodpovedajuc poziadavkdm daného zvaracieho procesu.

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

OI Rychlost drétu
o 1 m/min (39.37 ipm.) - maximalna rychlost drétu, napr. 25 m/min
(984.25 ipm.)

Zvaracie napatie
TSt2700c: 14,4 — 34,9V
TSt 3500c: 14,5 -38,5V

na ovplyvnenie dynamiky skratu v momente prenosu kvapky

Zvaraci prud
iba ako zobrazenie skuto¢nej hodnoty

\"}
m Dynamika
A

E Pomocou tlacidla zvaracieho postupu vyberte pozadovany zvaraci postup:

- 8tandardné ru¢né zvaranie MIG/MAG -

Pomocou tlacidla pre prevadzkovy rezim vyberte pozadovany prevadzkovy
rezim MIG/MAG:

- 4-taktny rezim

- 2-taktny rezim -

- Prevadzkovy rezim Specialny 4-taktny rezim zodpoveda pri Standard-
nom ru¢nom zvarani MIG/MAG tradicnému 4-taktnému rezimu.

DOLEZITE! Parametre, ktoré sa nastavili na ovladacom paneli niektorého
systémového komponentu (napr. dialkové ovladanie TR 2000 alebo TR
3000), sa za uréitych okolnosti nedaju menit na ovladacom paneli
podavaca droétu.

E' Pomocou tlacidla vyberu zvolte parameter pre rychlost posuvu drétu.

Rychlost posuvu drbétu nastavte pomocou nastavovacieho kolieska na
pozadovanu hodnotu.

E Tlacidlom vyberu parametrov vyberte parameter zvaracieho napéatia.

Zvaracie napatie nastavte pomocou nastavovacieho kolieska na pozadovanu
hodnotu.

Hodnoty parametrov sa objavia na digitdlnom displeji, ktory sa nachadza
hore.



Korekcie
Vo zvaracom
rezime

V z4sade zostavaju vSetky pozadované hodnoty parametrov ulozené v
paméati az do nasledujucej zmeny. Toto plati aj vtedy, ak bol priudovy zdroj
medzi¢asom vypnuty a znova zapnuty. Pre zobrazenie aktuilneho zvéaracie-
ho prudu poc¢as zvarania zvolte parameter zvaracieho prudu.

Zobrazenie aktualneho zvaracieho prudu pocas zvarania:
- tla¢idlom vyberu parametrov vyberte parameter zvaraci prud,
- aktualny zvaraci prud sa pocas zvarania zobrazi na digitdlnom displeji.

Otvorte ventil plynovej flase.

Nastavte mnozstvo ochranného plynu:
- Stlacte tlacgidlo kontroly plynu.

- Nastavovaciu skrutku na spodnej strane redukéného ventilu otacajte
dovtedy, kym manometer neukaze pozadované mnozstvo plynu.

- Opakovane stlacte tla¢idlo kontroly plynu.

/\ POZOR!

Nebezpeéenstvo poranenia os6b a materialnych §koéd v désledku zasiahnutia
elektrickym pradom a vysuvajlcej sa drotovej elektrédy.

Pri stlaceni tlac¢idla horaka:

nemanipulujte so zvaracim horakom v blizkosti tvare ani tela,

pouzivajte vhodné ochranné okuliare,

zvaraci hordk nedrzte nasmerovany proti osobam,

dbajte na to, aby sa drétova elektréda nedotykala elektricky vodivych ani
uzemnenych ¢asti (napr. skrina atd.).

\ A A 4

E' Stladte tladidlo horaka a zaénite zvaranie.

Aby sa dosiahol optimalny vysledok zvarania, treba v niektorych pripadoch nasta-
vit parameter Dynamika.

E Tla¢idlom vyberu parametrov vyberte parameter Dynamika.

E' Pomocou nastavovacieho kolieska nastavte dynamiku na pozadovanu hodno-
tu.

Hodnota parametra sa objavi na digitdlnom displeji, ktory sa nachadza hore.
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Zvaranie tyéovou elektrodou

Bezpecénost

Priprava

Zvaranie
obalovanou elek-
tréodou
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/A NEBEZPECENSTVO!

Nebezpeéenstvo v dosledku nespravnej obsluhy a nespravne vykonanych prac.

Nasledkom moézu byt vazne poranenia osbdb a materialne Skody.

» VSetky prace a funkcie opisané v tomto dokumente smie vykonavat iba tech-
nicky vySkoleny odborny personal.

» Precitajte si cely dokument tak, aby ste mu porozumeli.

» Precitajte si vSetky bezpecnostné predpisy a dokumentéciu pre pouzivatela k
tomuto zariadeniu a vS§etkym systémovym komponentom tak, aby ste im po-
rozumeli.

/A NEBEZPECENSTVO!

Nebezpecéenstvo zasahu elektrickym pridom.

Nasledkom moézu byt vazne poranenia osbéb a materialne Skody.

» Pred zacCiatkom prac vypnite vSetky pouzivané zariadenia a komponenty a od-
pojte ich od elektrickej siete.

» VSetky pouzivané zariadenia a komponenty zaistite proti opatovnému zapnu-
tiu.

» Po otvoreni zariadenia pomocou vhodného meracieho pristroja sa uistite, ze
elektricky nabité kongtrukéné diely (napr. kondenzatory) su vybité.

Sietovy spina¢ prepnite do polohy — O —.
Vytiahnite sietovu zastréku.

[>1[]

DOLEZITE! Informacie o tom, &i je potrebné zvarat obalovanou elektrédou
na (+) alebo na (-), najdete na baleni obalovanej elektrédy.

V zavislosti od typu elektrédy zasunte uzemnovaci kabel do prudovej zasuvky
(-) alebo (+) a oto¢enim doprava ho zaistite.

Druhym koncom uzemnovacieho kébla vytvorte spojenie k zvarencu.

Bajonetovu prudovu zastréku kabla drziaka elektrody nasunte vzdy v zavislos-
ti od daného typu elektrédy do volnej prudovej zasuvky s opacnou polaritou
a pootocCenim vpravo ju zablokujte.

E' Sietovu vidlicu zasunte do zasuvky.

Tlacidlom postupu vyberte zvaraci postup zvarania obalovanou -
elektrédou:

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

UPOZORNENIE! Parametre, ktoré sa nastavili na ovladacom paneli nie-
ktorého systémového komponentu (TR 2000, TR 3000), sa za uréitych
okolnosti nedajui menit na ovladacom paneli pradového zdroja.

|E| Tlacidlom vyberu parametrov vyberte parameter intenzity prudu.

E' Pomocou nastavovacieho kolieska nastavte pozadovanu intenzitu prudu.




Korekcie
VO zvaracom
rezime

Funkcia HotS-
tart (horuci
Start)

Hodnota pre intenzitu prudu sa ukdze na lavom digitdlnom displeji.

V zasade zostéavaju vSetky pozadované hodnoty parametrov ulozené v
pamati az do nasledujucej zmeny. Toto plati aj vtedy, ak sa prudovy zdroj
medzi¢asom znova vypol a zapol.

Spustite zvaraci proces

Zobrazenie aktualneho zvaracieho prudu pocas zvarania:
- Tlac¢idlom vyberu parametrov vyberte parameter zvaraci prud,

- Aktuélny zvéraci prud sa po&as zvarania zobrazi na digitalnom displeji.

Aby sa dosiahol optimalny vysledok zvarania, treba v niektorych pripadoch nasta-
vit parameter Dynamika.

E' Tla¢idlom vyberu parametrov vyberte parameter Dynamika.

E' Pomocou nastavovacieho kolieska nastavte dynamiku na pozadovanu hodno-
tu.

Hodnota parametra sa objavi na digitalnom displeji, ktory sa hachadza hore.

Aby sa dosiahol optimalny vysledok zvarania, treba vo viacerych pripadoch nasta-
vit funkciu horuceho &tartu (HotStart).

Vyhody

- zlepS8enie zapalovacich vlastnosti, aj pri elektrodach so zlymi zapalovacimi
vlastnostami

- lepSie natavenie zakladného materialu v Startovacej faze, vdaka tomu menej
studenych miest

- podstatna eliminacia vtrusenin trosky

Nastavenie parametrov, ktoré su k dispozicii, je opisané v odseku ,,Nastavenia Se-
tup”, ,Ponuka Setup — uroven 2“.
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Legenda

A Hti Hot-current time = trvanie
horuceho prudu,

0—2s,

I nastavenie z vyroby 0,5 s

300+

200 i — ‘ HCU HotStart-current = prud

horuceho startu,

i 100 — 200 %,

H nastavenie z vyroby 150 %
1

| > Iy Hlavny prud = nastaveny zvaraci
0,5 1 1,5 prud

Spésob fungovania

Pocas nastaveného trvania horuceho
prudu (Hti) sa zvaraci prud zvysuje na
urditd hodnotu. Tato hodnota (HCU) je
vy$s$ia ako nastaveny zvaraci prud (Ip).

Funkcia Anti- Pri skracujucom sa elektrickom obluku mé&ze zvaracie napatie poklesnut natolko,
Stick ze tyCova elektroda ma sklon k lepeniu. Okrem toho méze dochadzat k vyzihaniu
tejto tyCovej elektrody.

Vyzihaniu sa zabrani pri aktivovanej funkcii Anti-Stick. Ak sa tyCové elektroda
zacina lepit, prudovy zdroj ihned vypina zvaraci prud. Po oddeleni tyCovej elek-
trody od obrobku sa moze bez problémov pokradovat v operacii zvarania.

Funkciu Anti-Stick (Ast) je mozné v nastaveniach Setup v ,Ponuka Setup: Uroven
2" aktivovat a deaktivovat.
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Ulozenie a vyvolanie pracovnych bodov

VSeobecné in-
formacie

Ulozenie pra-
covnych bodov
EasyJob

Vyvolanie pra-
covnych bodov
EasyJob

Vymazanie pra-
covnych bodov
EasyJob

Vyvolanie pra-
covnych bodov
na zvaracom
horaku Up/Down

Tlacidla ulozenia do paméate umoznuju ulozenie az 5 pracovnych bodov EasyJob.

Kazdy pracovny bod zodpoveda nastaveniam vykonanym na ovlddacom paneli.

Pracovné body EasyJob je mozné ulozit pre kazdy zvaraci postup.

DOLEZITE! Neukladaju sa ziadne parametre Setup.

Aktualne nastavenia ulozite na ovladacom paneli stlacenim a
podrzanim niektorého tlacidla pamate, napr.:

- Lavé zobrazenie ukazuje ,,Pro*
- Po kratkom Case sa lavé zobrazenie zmeni na pévodnu hodno-
tu

|E| Uvolnite tlagidlo pamate

S cielom vyvolat ulozené nastavenia stlacte nakratko prislusné

tlacidlo pamate, napr.:
- Ovladaci panel zobrazi ulozené nastavenia.

S cielom vymazat obsah pamaéate jedného tladidla pamate podrzte
stlacené prislusné tlacidlo paméate, napr.:

- Laveé zobrazenie ukazuje ,Pro".
- Po kratkom &ase sa lavé zobrazenie zmeni na pévodnu hodno-
tu

E' Dalej drzte stladené tlagidlo paméte
- Lavé zobrazenie ukazuje ,CLr".
- Po kratkom case sa ukazu obidve zobrazenia ,---"

E Uvolnite tlac¢idlo pamate

Ak chcete vyvolat ulozené nastavenia pomocou zvaracieho horaka Up/Down,
musi byt na ovladacom paneli stlacené jedno z tlacidiel pamate.

E' Stladéte jedno z tladidiel pamate, napr.:
- Ovladaci panel zobrazi ulozené nastavenia.

Teraz je mozné zvolit tlacidla pamate pomocou tlacidiel na zvaracom horaku Up/

Down. Neobsadené tlacCidla pamate sa pritom preskodia.

Dodato¢ne sa pri rozsvieteni Cisla tlaCidla pamate zobrazi ¢islo priamo na zvara-

com horaku Up/Down:
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Nastavenia Setup
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Ponuka Setup

VSeobecné in-
formacie

Nastavenie para-
metrov Setup

Tato ponuka Setup ponuka jednoduchy pristup k expertnym znalostiam v prudo-
vom zdroji, a tiez k pridavnym funkcidm. V ponuke Setup je mozné jednoduché
prispbsobenie parametrov na rézne vytyc€enia uloh.

Nastavenie parametrov Setup sa opisuje na priklade zvaracieho postupu ,S$tan-
dardné synergické zvaranie MIG/MAG". Spdsob postupu je pri zmene inych para-
metrov Setup identicky.

Vstup do ponuky Setup
Pomocou tlac¢idla postupu vyberte zvaraci postup ,$tan-
dardné synergické zvaranie MIG/MAG".

|E| Stladte a podrzte tlacidlo prevadzkového rezimu.

E Stladte tladidlo zvaracieho postupu.

Uvolnite tlagidla prevadzkového rezimu a zvaracieho po-
stupu.

Ovladaci panel sa teraz nachadza v ponuke Setup zvaracieho postupu ,Stan-
dardné synergické zvaranie MIG/MAG" — zobrazi sa naposledy vybrany parame-
ter Setup.

Zmena parametrov

Tlagidlami prevadzkového rezimu a zvaracieho postupu
alebo lavym nastavovacim kolieskom vyberte pozadovany

parameter Setup.
Hodnotu parametra Setup zmente tlacidlom vyberu para- | S | | < |
metra alebo pravym nastavovacim kolieskom.

Odchod z ponuky Setup

E' Stladte a podrzte tlacidlo prevadzkového rezimu.

|E| Stlacte tladidlo zvaracieho postupu.

Uvolnite tladidla prevadzkového rezimu a zvaracieho po-
stupu.
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Parametre ponu-
ky Setup pre
Standardné
ru¢né zvaranie
MIG/MAG

82

Udaje ,min." a ,max." sa pouzivaju pri rozsahoch nastaveni, ktoré su v zavislosti
od prudoveého zdroja, programu zvarania atd. vzdy rozdielne.

GPr

Cas predfuku plynu
Jednotka: s

Rozsah nastavenia: 0 — 9,9
Nastavenia z vyroby: 0,1

GPo

Cas doprudenia plynu
Jednotka: s

Rozsah nastavenia: 0 — 9,9
Nastavenia z vyroby: 0,5

Fdi

Rychlost zavedenia drétu

Jednotka: m/min (ipm.)

Rozsah nastavenia: 1 — max. (39,37 — max.)
Nastavenia z vyroby: 10 (393,7)

bbc

Efekt odhorenia

Efekt odhorenia v désledku oneskorenia pri vypinani zvaracieho prudu po
zastaveni podavaca drétovej elektrody. Na drotovej elektrode sa tvori
gulécka.

Jednotka: s
Rozsah nastavenia: AUt, 0-0,3
Nastavenia z vyroby: AUt

IGC

Zapalovaci prud

Jednotka: A

Rozsah nastavenia: 100 — 650
Nastavenia z vyroby: 500

Ito

Dizka drétu po bezpeénostné vypnutie

Jednotka: mm (in.)

Rozsah nastavenia: OFF (VYP), 5 — 100 (OFF, 0,2 — 3,94)
Nastavenia z vyroby: OFF (VYP)

UPOZORNENIE!

Funkcia Ito (diZzka drétu az po bezpeénostné vypnutie) je bezpeénostna funkcia.
Najma pri vysokych rthlostiach podavania drotu sa mbze 'c}i po bezpe&nostné
vypnutie prepravena dlzka drotu odliSovat od nastavenej dlzky drétu.

SPt Cas bodovania/interval zvaracieho ¢asu
Jednotka: s
Rozsah nastavenia: 0,3 — 5
Nastavenia z vyroby: 0,3
SPb Interval asu prestavky
Jednotka: s
Rozsah nastavenia: OFF (VYP), 0,3 — 10 (v krokoch po 0,1 s)
Nastavenia z vyroby: OFF (VYP)
Int Interval
sa zobrazi iba vtedy, ak bola pre SPb nastavena hodnota
Jednotka: -



Parametre Setup
pre Standardné
synergické
zvaranie
MIG/MAG

Rozsah nastavenia: 2T (2-takt), 4T (4-takt)
Nastavenia z vyroby: 2T (2-takt)

FAC

Vynulovanie prudového zdroja

Jedno z tlacidiel vyberu parametrov drzte stlacené 2 sekundy, aby ste ob-
novili stav pri dodani,

— ak sa na digitdlnom displeji zobrazi ,,PrG*, pradovy zdroj je vynulovany
DOLEZITE! Ak sa pradovy zdroj vynuluje, stratia sa véetky osobné nasta-
venia v ponuke Setup.

Pracovné body ulozené do paméate tlacidlami pamate zostavaju ulozené
pri vynulovani pridového zdroja. Ani funkcie na druhej urovni ponuky Se-
tup (2nd) sa neodstrania. Vynimka: Parameter Casovy limit zapalovania
(Ignition Time-Out, ito).

2nd

druha uroven ponuky Setup (pozri odsek ,,Ponuka Setup — Grovei 2*)

Udaje ,min.* a ,max." sa pouzivaju pri rozsahoch nastaveni, ktoré su v zavislosti
od prudového zdroja, programu zvarania atd. vzdy rozdielne.

GPr

Gas pre-flow time — doba predfuku 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 — 9,9

Nastavenie z vyroby: 0,1

SL

Slope

Jednotka: s

Rozsah nastavenia: 0 — 9,9
Nastavenie z vyroby: 0,1

I-E

I (current) — Starting — Startovaci prud
Jednotka: % (zo zvaracieho prudu)
Rozsah nastavenia: 0 — 200

Nastavenie z vyroby: 100

I-E

I (current) - End: koncovy prad
Jednotka: % (zo zvaracieho prudu)
Rozsah nastavenia: 0 — 200
Nastavenie z vyroby: 50

t (time) - Starting — doba §tartovacieho prudu
Jednotka: s

Rozsah nastavenia: VYP, 0,1 — 9,9

Nastavenie z vyroby: VYP

t-E

t (time) - End: Doba koncového pridu
Jednotka: s

Rozsah nastavenia: VYP, 0,1 — 9,9
Nastavenie z vyroby: VYP

83



Parametre Setup
pre zvaranie
obalovanou elek-
trédou

84

Fdi

Feeder inching — rychlost zavedenia drétu
Jednotka: m/min (ipm.)

Rozsah nastavenia: 1 — max. (39.37 — max.)
Nastavenie z vyroby: 10 (393.7)

bbc  burn back time correction —
efekt odhorenia spésobeny spatnym potiahnutim drétu na konci zvarania
Jednotka: s
Rozsah nastavenia: AUT, 0 — 0,3
Nastavenie z vyroby: AUT
Ito Ignition Time-Out — dizka drétu az po bezpeénostné vypnutie

Jednotka: mm (in.)
Rozsah nastavenia: VYP, 5 — 100 (VYP, 0,2 — 3,94)
Nastavenie z vyroby: VYP

UPOZORNENIE!

Funkcia Ignition Time-Out (ito) je bezpeénostna funkcia.
Najma pri vysokych rychlostiach posuvu drétu sa méze az po bezpecnostné vy-
pnutie prepravena dlzka drotu odliSovat od nastavenej dlzky drotu.

Funkcia Ignition Time-Out (ito) je vysvetlena v odseku ,Specialne funkcie
a opcie”.

SPt

Spot time — doba bodovania/interval zvaracieho ¢asu
Jednotka: s

Rozsah nastavenia: VYP, 0,1 — 5

Nastavenie z vyroby: VYP

SPb

SPb Spot break — interval doby prestavky

Jednotka: s

Rozsah nastavenia: VYP, 0,1 — 10 (v krokoch po 0,1 s)
Nastavenie z vyroby: VYP

FAC

Factory — vynulovat prudovy zdroj

Jedno z tlagidiel vyberu parametrov drzte stlacené 2 sekundy, aby ste ob-
novili stav pri dodani.

— Ak sa na digitdlnom displeji zobrazi ,PrG*, prudovy zdroj je vynulovany.

DOLEZITE! Ak sa prudovy zdroj vynuluje, stratia sa véetky osobné nasta-
venia v ponuke Setup.

Pracovné body ulozené pomocou tlagidiel paméate sa pri vynulovani
prudoveého zdroja nevymazévaju — zostavaju ulozené v pamati. Nevymazu
sa ani funkcie v druhej urovni danej ponuky Setup (2nd). Vynimka: Para-
meter Ignition Time-Out (ito).

2nd

Druha uroven ponuky Setup (pozri odsek ,,ponuka Setup — uroven 2")

DOLEZITE! Pri vynulovani prudového zdroja pomocou parametra Setup Factory
FAC sa rovnako vynuluju aj parametre Setup doby horuceho prudu (Hti) a prudu
horuceho $tartu (HCU).



HCU

HotStart current — prud horuceho startu
Jednotka: %

Rozsah nastavenia: 100 — 200

Nastavenie z vyroby: 150

Hti

Hot-current time — doba hortceho prudu
Jednotka: s

Rozsah nastavenia: 0 — 2,0

Nastavenie z vyroby: 0,5

Ast

Anti-Stick

Jednotka: -

Rozsah nastavenia: ZAP, VYP
Nastavenie z vyroby: VYP

FAC

Factory — vynulovat prudovy zdroj

Jedno z tlacidiel vyberu parametrov drzte stlacené 2 sekundy, aby ste ob-
novili stav pri dodani

— ak sa na digitdlnom displeji zobrazi ,,PrG", prudovy zdroj je vynulovany.
DOLEZITE! Ak sa pradovy zdroj vynuluje, stratia sa véetky osobné nasta-
venia.

Pracovné body ulozené pomocou tlacidiel paméte sa pri vynulovani
prudového zdroja nevymazavaju — zostavaju ulozené v pamati. Nevymazu
sa ani funkcie v druhej Urovni danej ponuky Setup (2nd). Vynimka: Para-
meter Ignition Time-Out (ito).

2nd

Druha urovei ponuky Setup (pozri odsek ,,ponuka Setup — uroven 2*)
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Ponuka Setup — uroven 2

Obmedzenia V suvislosti s Uroviiou 2 ponuky Setup dochadza k nasledujucim obmedzeniam:

Urover 2 ponuky Setup nie je mozné vybrat:

- pocas zvarania,

- pri aktivovanej funkcii kontroly plynu,

- pri aktivnej funkcii zavedenia drotu,

- pri aktivnej funkcii spdtného potiahnutia drétu,
- pri aktivnej funkcii vyfukania.

Dokym je vybrana urover 2 ponuky Setup, nasledujuce funkcie nie su k dispozicii

ani v pripade robotickej prevadzky:

- Start zvérania, pre roboticku prevadzku sa vynecha signal ,Prudovy zdroj pri-
praveny"

- Kontrola plynu

- Zavedenie drbtu

- Spéatné potiahnutie drétu

- Vyfukanie.

Nastavenie para-  Vstup do ponuky Setup
metrov Setup

E Stladte a podrzte tlacidlo prevadzkového rezimu.

E' Stladte tladidlo zvaracieho postupu.

Uvolnite tlac¢idla prevadzkového rezimu a zvaracieho po-
stupu.

Ovléadaci panel sa teraz nachadza v ponuke Setup — zobrazuje sa naposledy vy-
brany parameter Setup.

Navolenie parametra ,,2nd"

Tlagidlom prevadzkového rezimu a zvéracieho postupu
alebo lavym nastavovacim kolieskom vyberte parameter
Setup ,2nd".

Vstup do ponuky Setup — uroven 2

E Stladte a podrzte tlacidlo prevadzkového rezimu.

El Stlacte tlacidlo zvaracieho postupu.

!!

Uvolnite tla¢idla prevadzkového rezimu a zvaracieho po-
stupu.
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Zmena parametrov

Tla¢idlom prevddzkového rezimu a zvaracieho postupu
alebo lavym nastavovacim kolieskom vyberte pozadovany
parameter Setup.

!

Hodnotu parametra Setup zmente tlagidlom vyberu para-
metra alebo pravym nastavovacim kolieskom.

©0e

Odchod z ponuky Setup — Groven 2

E Stlacte a podrzte tladidlo prevadzkového rezimu.

!

E' Stladte tlagidlo zvaracieho postupu.

Uvolnite tlacidla prevaddzkového rezimu a zvaracieho po-
stupu.

!

!!

Odchod z ponuky Setup

E' Stladte a podrzte tlacidlo prevadzkového rezimu.

|E| Stladte tladidlo zvaracieho postupu.

Uvolnite tlacgidla prevddzkového rezimu a zvaracieho po-
stupu.

!!
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Parametre
zvarania
MIG/MAG v po-
nuke Setup -
uroven 2
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C-C

Cooling unit Control — riadenie chladiaceho zariadenia
(iba pri pripojenom chladiacom zariadeni)

Jednotka: -
Rozsah nastavenia: Aut, Zap, VYP
Vyrobné nastavenie: Aut

Aut: Chladiace zariadenie sa po prestavke vo zvarani po 2 minutach vy-
pne.

DOLEZITE! Ak je do chladiaceho zariadenia zabudované doplnkové
prislusenstvo monitorovania teploty chladiaceho média a prietoku chla-
diaceho média, chladiace zariadenie sa vypne hned potom, ako teplota
spatného chodu klesne pod teplotu 50 °C, najskér vSak po 2 minutach
prestavky vo zvarani.

On (ZAP): Chladiace zariadenie zostava neustale zapnuté.
OFF: Chladiace zariadenie zostava neustale vypnuté

DOLEZITE! Pri pouziti parametra FAC sa parameter C—C neobnovi na
vyrobné nastavenie. Ak je zvoleny zvaraci postup Zvaranie obalovanou
elektrédou, zostava chladiace zariadenie v kazdom pripade vypnuté,

a to aj v polohe ,,ZAP".

Cooling Time

(iba pri pripojenom chladiacom zariadenf)

Cas medzi zareagovanim monitorovania prietoku a vydanim servisného
kédu ,no | H20". Ak sa napriklad v chladiacom systéme objavia vzdu-
chové bubliny, chladiace zariadenie sa vypne az po nastavenom &ase.

Jednotka: s
Rozsah nastavenia: 5 — 25
Vyrobné nastavenie: 10

DOLEZITE! Na ugely testovania je chladiace zariadenie po kazdom za-
pnuti priadového zdroja spustené 180 sekund.

SEt

Setting — nastavenie pre danu krajinu (§tandard/USA) ... Std/US

Jednotka: -

Rozsah nastavenia: Std, US (§tandard/USA)
Vyrobné nastavenie:

Verzia Standard: Std (rozmerové udaje: cm/mm)
Verzia pre USA: US (jednotky: in.)

r (resistance) — odpor zvaracieho obvodu (v mOhm)
Pozri odsek ,,Stanovenie odporu zvaracieho obvodu r*.

L (inductivity) — indukénost zvaracieho obvodu (v mikrohenryoch)
Pozri odsek ,,Zobrazenie induk&énosti zvaracieho obvodu L".




EnE

Real Energy Input — elektricka energia elektrického obluka vztahujuca
sa na rychlost zvarania

Jednotka: kJ.
Rozsah nastavenia: ZAP/VYP
Vyrobné nastavenie: OFF

KedZe nie je mozné cely rozsah hodnét (1 kJ — 99 999 kJ) zobrazit na
trojmiestnom displeji, bol zvoleny nasledujuci variant zobrazenia:

Hodnota v kJ/zobrazenie na displeji:

1az999/1az 999

1 000 az 9 999/1,00 az 9,99 (bez jednotkového miesta, napr. 5270 kJ -
>5.27)

10 000 az 99 999/10.0 az 99.9

(bez jednotkového a desiatkového miesta, napr. 23 580 kJ -> 23.6)

ALC

Arc Length Correction — korekcia dizky elektrického oblika pro-
strednictvom zvaracieho napitia

Rozsah nastavenia: ZAP/VYP
Vyrobné nastavenie: OFF

Dizka elektrického obluka zavisi od zvaracieho napatia. Zvaracie napatie
mozno nastavit individualne v prevadzkovom rezime Synergic.

Ak je nastaveny parameter ALC ,OFF — VYP", individualne nastavenie
zvéracieho napétia nie je mozné. Zvaracie napéatie je automaticky
uréované podla zvoleného zvaracieho prudu alebo rychlosti podéavania
drétu. Pri uprave korekcie d[éky obluka sa meni napétie pri nezmene-
nom zvdracom prude a nezmenenej rychlosti podavania drotu. Pri na-
stavovani korekcie dizky obluka nastavovacim kolieskom sa pre hodnotu
korekcie d[iky elektrického obluka pouziva lavy displej. Na pravom disp-
leji sa suC¢asne meni hodnota zvaracieho napéatia. Na lavom displeji sa
nasledne znova zobrazi pévodna hodnotu, napriklad zvaraci prud.

89



Parametre pre
zvaranie
obalovanou elek-
trédou v ponuke
Setup uroven 2
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Ejt

EasyJob Trigger — na aktivaciu/deaktivaciu prepinania EasyJobov po-
mocou tlaéidla horaka

Jednotka: -
Rozsah nastavenia: ZAP/VYP
Vyrobné nastavenie: OFF

Funkcia s tlacidlom horaka MIG/MAG
stlacte tlacidlo hordka nakratko (< 0,5 s)

Bez prevadzky zvaracieho zariadenia:

- VSetky EasyJoby MIG/MAG sa prepnu podla poradia.

- Ak sa nevyberie ziaden EasyJob, bude tlagidlo horaka fungovat
normalne.

- Ak nie je vybraty ziaden MIG/MAG EasyJob, nedbjde k ziadnej zme-
ne.

V prevadzke zvaracieho zariadenia:

- prepnutie MIG/MAG EasyJobov s rovhakym prevadzkovym
rezimom (4-takt, $pecialny 4-takt, 4-takt na intervalové zvaranie)
a s rovhakym zvaracim postupom.

- Prepinanie nie je mozné pri bodovom zvarani.

Funkcia s tla¢idlom MIG/MAG nahor/nadol
- Prizvolenom EasyJobe sa zmeni EasyJob, inak zvaraci prud.

Bez prevadzky zvaracieho zariadenia:
- VsSetky EasyJoby MIG/MAG sa prepnu podla poradia.

V prevadzke zvéaracieho zariadenia:

- prepnutie MIG/MAG EasyJobov s rovhakym prevadzkovym
rezimom (2-takt, 4-takt, $pecialny 4-takt, 4-takt na intervalové
zvaranie) a s rovnakym zvaracim postupom.

- Spéatné prepnutie je mozné.

r (resistance) — odpor zvaracieho obvodu (v mOhm)
pozri ¢ast ,UrCenie odporu r zvaracieho obvodu” od strany 91.

L

L (inductivity) — induké&nost zvaracieho obvodu (v mikrohenryoch)
pozri Cast ,,Zobrazenie indukénosti L zvaracieho obvodu” od strany 93.




Zistenie odporu r zvaracieho obvodu

VSeobecné in-
formacie

Uréenie odporu
zvaracieho obvo-
du (zvaranie
MIG/MAG)

Na zaklade zistenia odporu zvaracieho obvodu je mozné aj pri réznych dizkach
hadicového vedenia dosiahnut vzdy nemenny vysledok zvarania — zvaracie
napatie na elektrickom obluku je tym vzdy presne regulované nezavisle od dizky
hadicového vedenia a prierezu hadicového vedenia. Pouzitie korekcie dizky elek-
trického obluka uz nie je viac potrebné.

Odpor zvaracieho obvodu sa po uréeni zobrazi na displeji.
r = odpor zvaracieho obvodu v miliohmoch (mOhm)

Nastavené zvaracie napatie pri spravne vykonanom uréeni odporu zvaracieho ob-
vodu presne zodpoveda zvaraciemu napatiu na elektrickom obluku. Ak sa napétie
na vystupnych zadsuvkach prudového zdroja meria ru¢ne, tak je toto o napétovy
pokles hadicového vedenia vy$Sie ako zvéracie napétie na elektrickom obluku.

Odpor zvaracieho obvodu je zavisly od pouzitého hadicového vedenia:

- prizmene dizky hadicového vedenia alebo prierezu tohto hadicového vedenia
je potrebné znovu urcit odpor zvaracieho obvodu

- odpor zvaracieho obvodu urcite separatne pre kazdy zvaraci postup
s prislusnymi zvaracimi kdblami

UPOZORNENIE!

Riziko chybného merania odporu zvaracieho obvodu.

Toto riziko m6ze mat negativny vplyv na vysledok zvarania.

» Uistite sa, Zze medzi zvarencom a oblastou zemniacej svorky je optimalna kon-
taktna plocha (vygisteny povrch zbaveny hrdze,...).

E' Uistite sa, ze je vybraty zvaraci postup MANUAL alebo SYNERGIC.
E Vytvorte uzemriovacie spojenie so zvarencom.

E' Vstupte do ponuky Setup na Uroven 2 (2nd).

Zvolte parameter ,r"

E Odstrante plynovu dyzu zvaracieho horaka.

E' Pevne priskrutkujte kontaktnu §pi¢ku.

Uistite sa, ze drbétova elektréoda nevyCnieva z kontaktnej $picky.

UPOZORNENIE!

Riziko chybného merania odporu zvaracieho obvodu.

Toto riziko mbze mat negativny vplyv na vysledok zvéarania.

» Uistite sa, Ze medzi zvarencom a kontaktnou $pickou je optimalna kontaktné
plocha (vy¢&isteny povrch, zbaveny hrdze,...).

Kontaktnu Spi¢ku dokonale nasadte na povrch zvarenca.

Stlacte kratko tlacidlo horaka.
- Vypocita sa odpor zvaracieho obvodu. PoCas merania sa na displeji zobra-
zuje ,run”.

Meranie je ukoncené, ked sa na displeji zobrazi odpor zvaracieho obvodu v mOhm
(napriklad 11,4).
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Znovu namontujte plynovu dyzu zvaracieho horaka.



Zobrazenie indukcénosti L zvaracieho obvodu

VSeobecne Pokladanie hadicového vedenia ma podstatny dopad na induk&nost zvaracieho
obvodu, &im vplyva na zvaraci proces. Pre udrzanie ¢o najlepS$ich vysledkov zvara-
nia je preto potrebné spravne pokladanie hadicovych vedeni.

Zobrazenie in- Prostrednictvom parametra ponuky Setup ,L" sa zobrazi naposledy stanoven4 in-
dukénosti zvara-  dukénost zvaracieho obvodu. Samotnd kompenzéacia indukénosti zvaracieho ob-
cieho obvodu vodu prebieha su¢asne s uréovanim odporu zvaracieho obvodu. Podrobné in-

formacie k tejto téme najdete v kapitole ,,Uréenie odporu zvaracieho obvodu”.

E Vstupte do ponuky Setup na Uroven 2 (2nd).
E' Vyber parametra ,L"

Naposledy uréené indukénost zvaracieho obvodu L sa zobrazi na pravom di-
gitdlnom displeji.

L ... induk&nost zvaracieho obvodu (v mikrohenryoch)

Spravne ulozenie
hadicovych ve-
deni

N
A
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Odstranenie chyb a udrzba
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Diagnostika chyb, odstranenie chyb

VSeobecne

Bezpeénost

Chybova diag-
nostika

Zariadenia su vybavené inteligentnym bezpecnostnym systémom. Preto je mozné
sa uplne zriect pouzitia tavnych poistiek. Vymena tavnych poistiek nie je z tohto
dévodu viac potrebna. Po odstraneni moznej poruchy je zariadenie opéat pripra-
veneé na prevadzku.

/\ NEBEZPECENSTVO!

Nebezpeéenstvo v désledku nespravnej obsluhy a nespravne vykonanych prac.

Nasledkom moézu byt vazne poranenia osbéb a materialne Skody.

» VSetky prace a funkcie opisané v tomto dokumente smie vykonavat iba tech-
nicky vySkoleny odborny personal.

» Preditajte si cely dokument tak, aby ste mu porozumeli.

» Predcitajte si vdetky bezpecnostné predpisy a dokumentaciu pre pouzivatela k
tomuto zariadeniu a vSetkym systémovym komponentom tak, aby ste im po-
rozumeli.

/\ NEBEZPECENSTVO!

Nebezpedenstvo zasahu elektrickym pridom.

Nasledkom moézu byt vazne poranenia osbéb a materialne $kody.

» Pred zadiatkom prac vypnite vSetky pouzivané zariadenia a komponenty a od-
pojte ich od elektrickej siete.

» VSetky pouzivané zariadenia a komponenty zaistite proti opatovnému zapnu-
tiu.

» Po otvoreni zariadenia pomocou vhodného meracieho pristroja sa uistite, ze
elektricky nabité kongtrukéné diely (napr. kondenzatory) su vybité.

/A NEBEZPECENSTVO!

Nebezpecéenstvo kratkeho spojenia ochranného vodica.

Nasledkom moézu byt vazne poranenia osbdb a materialne Skody.

» Skrutky skrine predstavuju vhodné miesto pripojenia ochranného vodica na
uzemnenie tejto skrine.

» Tieto skrutky krytu sa v ziadnom pripade nesmu vymenit za iné skrutky bez
spolahlivého pripojenia ochranného vodica.

Poznacte si vyrobné &islo a konfiguraciu zariadenia a servisnu sluzbu upovedomte
s detailnym opisom chyby, ak:

- savyskytli chyby, ktoré nie su uvedené nizsie,

- uvedené opatrenia na odstranenie chyby neboli uspesné.
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Prudovy zdroj nie je vibec funkény
Zapnuty sietovy spina¢, zobrazenia nesvietia.

Pricina: PreruSeny sietovy kabel, sietova vidlica nie je zasunuta.

RieSenie: Skontrolujte sietovy kdbel, eventualne zasunte sietovu vidlicu.

Pricina: Chybna sietova zasuvka alebo sietova vidlica.

RieSenie: Vymente chybné &asti.

Pri¢ina: Sietoveé istenie

RieSenie: Vymente sietové istenie.

Pricina: Skrat 24 V napajania pripojky SpeedNet alebo externého senzo-
ra

RieSenie: Odpojte pripojené komponenty.

Po stladeni tla¢idla horaka zariadenie nefunguje
Zapnuty sietovy spinag, svietia zobrazenia

Pricina: Iba pri zvaracich horakoch s externou riadiacou zastrékou: Ria-
diaca zastrcéka nie je zasunuta

Odstranenie: Zasunte riadiacu zastrc¢ku

Pricina: Chybny zvaraci horak alebo ovladacie vedenie zvaracieho
horaka

Odstranenie: Vymente zvaraci horak

Po stladeni tla¢idla horaka zariadenie nefunguje
Sietovy vypina¢ prudového zdroja je zapnuty, na prudovom zdroji svieti indikacia
Prudovy zdroj zapnuty, indikdtory na posuve drbtu nesvietia.

Pricina: Chybny spojovaci hadicovy balik, alebo tento nie je spravne pri-
pojeny.
Odstranenie: Prekontrolujte spojovaci hadicovy balik.

Ziaden zvaraci prad

Sietovy vypinac¢ je zapnuty, zobrazuje sa servisny kéd indikacie prehriatia ,to". De-
tailnejSie informacie k servisnym kédom ,to0" az ,to6" najdete v odseku ,Zobra-
zeneé servisné kody".

Pri¢ina: Pretazenie

Odstranenie: Zohladnite dobu zapnutia

Pricina: Tepelna zabezpecCovacia technika spdsobila vypnutie
Odstranenie: Vyc&kajte, kym uplynie fdza ochladenia; prudovy zdroj sa po

kratkej dobe samocinne znova zapne

Pricina: Zasobovanie chladiacim vzduchom je obmedzené

Odstranenie: Na zadnej strane skrine vyberte do strany vzduchovy filter a
vycCistite ho, zabezpedlte priechodnost kanalov chladiaceho
vzduchu

Pricina: Chybny ventilator v pradovom zdroji

Odstranenie: Upovedomte servisnu sluzbu



Ziaden zvaraci prad
Sietovy spina¢ prudového zdroja zapnuty, zobrazenia svietia

Pri¢ina:
Odstranenie:

Pri¢ina:
Odstranenie:

Chybna pripojka uzemnenia
Skontrolujte polaritu pripojky uzemnenia

Preru$eny prudovy kabel vo zvaracom horaku
Vymente zvaraci horak

Ziaden ochranny plyn
V8etky ostatné funkcie su pritomné

Pricina:
Odstranenie:

Pricina:
Odstranenie:

Pricina:
Odstranenie:

Pricina:
Odstranenie:

Pricina:
Odstranenie:

Prazdna plynova flasa
Vymente plynovu flasu

Chybny plynovy redukény ventil
Vymente plynovy redukény ventil

Plynova hadica nie je namontovana alebo je chybna
Namontujte alebo vymernite plynovu hadicu

Chybny zvaraci horak
Vymente zvaraci hordk

Chybny elektromagneticky ventil plynu
Upovedomte servisnu sluzbu

Nepravidelna rychlost drétu

Pri¢ina:
Odstranenie:

Pri¢ina:
Odstranenie:

Pri¢ina:

Odstranenie:

Pri¢ina:

Odstranenie:

Pri¢ina:
Odstranenie:

Brzda je nastavena prili§ silno
Uvolnite brzdu

Otvor kontaktnej §picky je prili§ uzky
Pouzite vhodnu kontaktnu $pic¢ku

Chybny bowden drétu vo zvaracom horaku

Bowden drétu prekontrolujte ohladne zalomeni, znecistenia
atd. a pripadne ho vymente

Posuvove kladky nie su vhodné pre pouzitu drdtovu elektrédu
Pouzite vhodné posuvové kladky

Chybny pritlak posuvovych kladiek
Optimalizujte pritlak

Problémy s prepravou drétu
Pri aplikaciach s dlhymi hadicovymi zvazkami zvaracieho horaka

Pri¢ina:
Odstranenie:

Neodborné ulozenie hadicového balika zvaracieho horaka

Hadicovy balik zvaracieho horaka pokial mozno polozte pria-
mociaro, zabrante malym radiom ohnutia
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Zobrazené ser-
visné kody
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Zvaraci horak je prili§ zohriaty

Pri¢ina:
Riesenie:

Pri¢ina:

Riesenie:

prili§ slabo nadimenzovany zvaraci horak
reSpektujte zatazovatel a medzné zatazenia

iba vodou chladené zariadenia: prili§ maly prietok chladiaceho
média.

skontrolujte stav chladiaceho média, prietokové mnozstvo chla-
diaceho média, znedistenie chladiaceho média atd. Blizsie in-
formacie su uvedené v ndvode na obsluhu chladiaceho zariade-
nia

Zlé zvaracie vlastnosti

Pri¢ina:
Odstranenie:

Pri¢ina:
Odstranenie:

Pri¢ina:
Odstranenie:

Pri¢ina:
Odstranenie:

Pricina:
Odstranenie:

Pricina:
Odstranenie:

Pricina:
Odstranenie:

Pricina:
Odstranenie:

Chybné zvaracie parametre
Skontrolujte nastavenia

Nevyhovujuce uzemrovacie spojenie
Vytvorte dobry kontakt k zvarencu

Ziadny ochranny plyn, alebo prili§ malo ochranného plynu

Prekontrolujte reduk&ny ventil, plynovu hadicu, elektromagne-
ticky ventil plynu, pripojku ochranného plynu zvaracieho horéaka
atd.

Zvaraci horak nie je tesny
Vymente zvaraci horak

Chybna alebo vybrusena kontaktna Spicka
Vymerite kontaktnu §pi¢ku

Chybné legovanie drotu alebo chybny priemer drétu
Prekontrolovat vlozenu drbtovu elektrodu

Chybné legovanie drotu alebo chybny priemer drétu
Skontrolujte zvaritelnost zdkladného materialu

Ochranny plyn nie je vhodny pre legovanie drotu
PouzZite spravny ochranny plyn

Ak sa na zobrazeniach objavi ur¢ité, tu neuvedené chybové hlasenie, pokuste sa
problém najskor vyriesit nasledovnym postupom:

E sietovy spina¢ prudového zdroja prepnite do polohy -O-,
E' 10 sekund pockajte,
E sietovy spina& prepnite do polohy -I-.

V pripade, ak sa chyba aj napriek viacerym pokusom vyskytne opéat, alebo ak uve-
dené opatrenia na odstranenie chyby nie su Uspesné:

E poznacte si zobrazené chybové hlasenie,

|E| poznacte si konfiguraciu prudového zdroja,

E| upovedomte servisnu sluzbu s detailnym opisom chyby.



ESr| 20
Pri¢ina:

Odstranenie:

PouzZité chladiace zariadenie nie je kompatibilné s priadovym
zdrojom

Pripojte kompatibilné chladiace zariadenie

Pri¢ina:

Odstranenie:

Na rozhrani robota bol vyvolany neplatny zvaraci proces (&. 37),
alebo bol zvoleny prazdny oznadovac (&.32)

Vyvolajte platny zvéraci proces alebo zvolte obsadené tlacidlo
pamate

ELn| 8
Pri¢ina:

Odstranenie:

Pripojeny podava¢ drdtu nie je podporovany.
Pripojte podporovany podavac drétu.

ELn | 12
Pricina:

Odstranenie:

V systéme sa nachadzaju rézne ovladacie panely pre volbu ma-
terialu
Pre volbu materialu pripojte rovnakeé ovléddacie panely

ELn |13
Pri¢ina:

Odstranenie:

Neplatnd zmena zvaracieho procesu pocas zvarania

PocCas zvarania nevykonavajte ziadne nepripustné zmeny zvara-
cieho procesu, chybové hlasenie potvrdte stlacenim lubo-
volného tlacgidla

ELn | 14
Pri¢ina:

Odstranenie:

Je pripojenych viac ako jedno rozhranie robota.

Smie byt pripojené iba jedno rozhranie robota, skontrolujte
konfiguraciu systému.

ELn| 15
Pri¢ina:

Odstranenie:

Je pripojenych viac ako jedno dialkové ovladanie.

Smie byt pripojené iba jedno dialkové ovladanie, skontrolujte
konfiguraciu systému.

Err | IP

PriCina: Riadiaca jednotka prudového zdroja rozpoznala primarne
prepéatie.

RieSenie: Skontrolujte sietové napatie
Ak sa stale zobrazuje servisny kod, vypnite prudovy zdroj,
pocCkajte 10 sekund a nasledne prudovy zdroj znovu zapnite.
Ak sa bude eSte stéle prejavovat chyba, upovedomte servisnu
sluzbu.

Err | PE

Pri¢ina: Monitorovanie uzemnhovacieho prudu vyvolalo bezpe&nostné vy-

Odstranenie:

pnutie prudového zdroja.

Prudovy zdroj vypnite

prudovy zdroj polozte na izolovany podklad

zemniaci kabel pripojte k ¢asti obrobku, ktora sa nachadza
blizsie k elektrickému obluku

10 sekund pockajte a znova ho zapnite

Ak sa dana chyba napriek viacnasobnym pokusom objavuje zno-
vu — informujte servisnu sluzbu.
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Err | Ur
Pri¢ina:

Odstranenie:

Pri existujucej opcii VRD (Voltage Reduction Device) bola pre-
kroCena hranica napéatia chodu naprazdno 35 V.

Vypnite prudovy zdroj.

10 sekund pockajte a nasledne prudovy zdroj opat zapnite.

no | UrL
Pri¢ina:

Odstranenie:

Volba VRD sa aktivovala prili§ skoro.

Skontrolujte, ¢i su pripojené vSetky zvaracie kdble a ovladacie
vedenia.

Vypnite prudovy zdroj.
Pockajte 10 sekund a nasledne opét zapnite prudovy zdroj.

Ak sa chyba vyskytne viackrat — upovedomte servisnu sluzbu.

E-Stop
Pri¢ina:

Odstranenie:

Bola aktivovana moznost Externy stop
Odstrante udalost, ktora spdsobila Externy stop

-St | oP-
Pri¢ina:

Odstranenie:

ZnacCka na rozhrani robota nebola robotom vymazana.
Na rozhrani robota vymazte signal ,,Robot ready”.

PHA | SE
Pri¢ina:

Odstranenie:

Vypadok fazy

Specialne pri TSt 2700c:

Ak sa pocas zvarania vyskytne chyba, zvaranie sa zastavi.
Specialne pri TSt 2700c MV:

1-fazova prevadzka s obomedzenym vykonom je mozna:

Pri zapnuti pradového zdroja sa zobrazi ,PHA | SE1", aby sa
upozornilo na to, ze treba poditat so znizenim vykonu.

Ak pocas zvarania dojde k zmene napajania z 3-fazového na 1-
fazové (zobrazenie: ,PHA | SE1") alebo z 1-f4zového na 3-
fazové (zobrazenie: ,PH | ASE 3"), zvaranie sa zastauvi.

Skontrolujte sietové istenie, sietovy kadbel a sietovu vidlicu.
Vypnite prudovy zdroj, 10 sekund pockajte a prudovy zdroj opat
zapnite.

PHA | SE1
Pri¢ina:

Odstranenie:

Prudovy zdroj je prevadzkovany jednofazovo.

PHA | SE3
Pri¢ina:

Odstranenie:

Prudovy zdroj je prevadzkovany trojfazovo.

Err | 51
Pri¢ina:

Odstranenie:

Podpatie siete: Sietové napatie podiSlo rozsah tolerancie.

Skontrolujte sietové napatie. Ak aj potom servisny kod pre-
trvava, upovedomte servisnu sluzbu.

Err| 52
Pri¢ina:

Odstranenie:

Prepatie siete: Sietové napatie prekrocilo rozsah tolerancie.

Skontrolujte sietové napatie. Ak aj potom servisny koéd pre-
trvava, upovedomte servisnu sluzbu.



EFd 5
Pri¢ina:
Odstranenie:

Pripojeny nedovoleny podava¢ drotu
Pripojte dovoleny podavac¢ drotu

EFd 8
Pricina:
Odstranenie:

Nadmerna teplota podavaca drotu.
Podéavac¢ drétu nechajte vychladit.

EFd | 81, EFd | 83

Pri¢ina:

Odstranenie:

Pri¢ina:
Odstranenie:

Chyba v systéme prepravy drotu (prekro¢eny prud u pohonu
posuvu drotu).

Hadicovy zvazok ulozte pokial mozno priamociaro; skontrolujte,
¢i vodiaci bowden drotu nie je zalomeny alebo znedisteny; skon-
trolujte pritlaény tlak na Storkladkovom pohone.

Motor posuvu drbtu viazne alebo je chybny.

Skontrolujte motor posuvu drétu alebo upovedomte servisnu
sluzbu.

too | xxx
Poznamka: xxx je

Pri¢ina:
Odstranenie:

uvedené za hodnotu teploty

PrekroCena teplota v primarnom obvode prudoveého zdroja

Prudovy zdroj nechajte ochladit, skontrolujte vzduchovy filter a
v pripade potreby ho vycistite, skontrolujte chod ventilatora

to1 | xxx
Poznamka: xxx je

Pri¢ina:
Odstranenie:

uvedené za hodnotu teploty

PrekroCenie teploty booster-a v prudovom zdroji

Prudovy zdroj nechajte ochladit, skontrolujte vzduchovy filter a
v pripade potreby ho vycistite, skontrolujte chod ventilatora

to2 | xxx
Poznamka: xxx je

Pri¢ina:
Odstranenie:

uvedené za hodnotu teploty

Prekro¢ené teplota v sekunddrnom obvode prudového zdroja
Prudovy zdroj nechajte ochladit, skontrolujte chod ventilatora

to3 | xxx
Poznamka: xxx je

Pri¢ina:
Odstranenie:

uvedené za hodnotu teploty.

Prehriatie motora posuvu drétu.
Nechajte vychladnut posuv drotu.

tog | xxx
Poznamka: xxx je

Pri¢ina:
Odstranenie:

uvedené za hodnotu teploty.

Prehriatie v zvaracom horaku.
Nechajte vychladnut zvaraci horak.
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to5 | xxx
Poznamka: xxx je uvedené za hodnotu teploty

Pricina: Prehriatie v chladiacom zariadeni

Odstranenie: Chladiace zariadenie nechajte ochladit, skontrolujte chod ven-
tilatora

to6 | xxx

Poznamka: xxx hahrddza hodnotu teploty.

Pricina: Nadmerna teplota na transformatore prudového zdroja.

Odstranenie: Prudovy zdroj nechajte vychladit, skontrolujte vzduchovy filter
a v pripade potreby ho vycistite, skontrolujte, ¢i bezi ventilator.

to7 | xxx
Poznédmka: oznagenie xxx nahradza hodnotu teploty

Pricina: Nadmerna teplota v prudovom zdroji

RieSenie: Prudovy zdroj nechajte vychladnut, skontrolujte vzduchovy fil-
ter a v pripade potreby ho vycistite. Skontrolujte, &i je v chode
ventilator.

toF | xxx

Pri¢ina: Pri jednofazovej prevadzke prudového zdroja TSt 2700c MV za-

reagovalo bezpe¢nostné vypnutie prudového zdroja, aby sa za-
branilo zareagovaniu sietového istenia.

Odstranenie: Po prestavke vo zvarani trvajucej cca 60 sekund hlasenie zanik-
ne a prudovy zdroj je opat pripraveny na prevadzku.

tuo | xxx
Poznamka: xxx je uvedené za hodnotu teploty.

Pri¢ina: Nizka teplota v primarnom obvode prudového zdroja.

Odstranenie: Prudovy zdroj preneste do vykurovanej miestnosti a nechajte ho
zohriat.

tul | xxx

Poznamka: xxx je uvedené za hodnotu teploty

Pri¢ina: Nizka teplota booster-a v pridovom zdroji

Odstranenie: Prudovy zdroj preneste do vykurovanej miestnosti a nechajte ho
zohriat.

tu2 | xxx

Poznamka: xxx je uvedené za hodnotu teploty.

Pri¢ina: Nizka teplota v sekundarnom obvode prudoveho zdroja.

Odstranenie: Prudovy zdroj preneste do vykurovanej miestnosti a nechajte ho
zohriat.

tu3 | xxx

Poznamka: xxx je uvedené za hodnotu teploty.

Pri¢ina: Nizka teplota motora posuvu drotu.
Odstranenie: Posuv drétu preneste do vykurovanej miestnosti a nechajte ho
zohriat.



tug | xxx

Poznadmka: xxx je uvedené za hodnotu teploty.

Pri¢ina:
Odstranenie:

Nizka teplota zvéaracieho horaka.

Zvéraci horadk preneste do vykurovanej miestnosti a nechajte ho
zohriat.

tus | xxx

Poznadmka: xxx je uvedené za hodnotu teploty.

Pri¢ina:
Odstranenie:

Nizka teplota chladiaceho zariadenia.

Chladiace zariadenie preneste do vykurovanej miestnosti a ne-
chajte ho zohriat.

tu6 | xxx

Poznamka: xxx hahrddza hodnotu teploty.

Pri¢ina:
Odstranenie:

Nedostatocna teplota na transformatore prudového zdroja.

Prudovy zdroj umiestnite do vykurovanej miestnosti a nechajte
ho zohriat.

tu7 | xxx

Poznadmka: xxx je

Pricina:
Odstranenie:

uvedené za hodnotu teploty

Nizka teplota v prudovom zdroji

Prudovy zdroj preneste do vykurovanej miestnosti a nechajte ho
zohriat

no | H20
Pri¢ina:
Odstranenie:

Prietok chladiaceho média je prili§ maly

Skontrolujte prietok chladiaceho média a chladiace zariadenie
vratane chladiaceho okruhu (minimalne prietokové mnozstvo
najdete v kapitole ,, Technické udaje” v ndvode na obsluhu zaria-
denia)

hot | H20
Pricina:
Odstranenie:

Teplota chladiaceho média je prilis vysoka

Chladiace zariadenie vratane chladiaceho okruhu nechajte oc-
hladit, kym sa prestane zobrazovat ,hot | H20". Otvorte chla-
diace zariadenie a chladi¢ vycistite, skontrolujte spravne fungo-
vanie ventilatora. Rozhranie robota alebo vdzobny &len externej
zbernice: Pred opadtovnym zahajenim zvarania nastavte signal
Lpotvrdit poruchu zdroja” (Source Error Reset).

no | Prg
Pri¢ina:
Odstranenie:

Nie je vybrany Ziadny predprogramovany program.
Vyberte naprogramovany program.

no | IGn
Pri¢ina:

RieSenie:

Funkcia ,Ignition Time-Out" je aktivna; Po&as prepravenej dizky
drbétu nastavenej v ponuke Setup neprebehol ziaden prietok
prudu. Bolo aktivované bezpe&nostné vypnutie pridového
zdroja

Skratte volny koniec drétu, znova stlacte tlacidlo horaka, vy&is-
tite povrch zvarenca, pripadne nastavte v ponuke Setup para-
meter , Ito".
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EPG | 17
Pri¢ina:

Odstranenie:

Zvoleny zvaraci program je neplatny.
Zvolte platny zvaraci program.

EPG | 29
Pri¢ina:

Odstranenie:

Pre zvolenu charakteristiku nie je pozadovany podavac drétu k
dispozicii.

Pripojte spravny podavac¢ drétu, skontrolujte zastrékove spoje-
nia pre hadicove vedenie.

EPG | 35

Pri¢ina: Urcenie odporu zvéracieho obvodu zlyhalo.

RieSenie: Skontrolujte uzemnovaci kabel, prudovy kdbel alebo hadicové
vedenie a v pripade potreby ich vymerite, nanovo urcite odpor
zvaracieho obvodu.

no | GAS

Pricina: Opcia monitorovania plynu neregistruje ziaden tlak plynu

Odstranenie:

Pripojte novu flasu s ochrannym plynom alebo otvorte ventil
flase s ochrannym plynom / redukény ventil flase s ochrannym
plynom; obnovte opciu monitorovania plynu, chybové hlasenie
.no | GAS" potvrdte stlacenim lubovolného tlagidla.




Osetrovanie, udrzba a likvidacia

VSeobecne

Bezpeénost

Pri kazdom uve-
deni do prevadz-

ky

V pripade potre-
by

Zvéaraci systém za normalnych prevadzkovych podmienok vyzaduje iba minimalne
oSetrenie a udrzbu. DodrZiavanie niektorych bodov je vSak nevyhnutné, aby sa
zvéraci systém udrzal pripraveny na prevadzku pocas dlhych rokov.

/A NEBEZPECENSTVO!

Nebezpeéenstvo zasahu elektrickym pradom.

Nasledkom moézu byt vazne poranenia osbéb a materialne Skody.

» Pred zadiatkom prac vypnite vSetky pouzivané zariadenia a komponenty a od-
pojte ich od elektrickej siete.

» VSetky pouzivané zariadenia a komponenty zaistite proti opatovnému zapnu-
tiu.

» Po otvoreni zariadenia pomocou vhodného meracieho pristroja sa uistite, ze
elektricky nabité konstrukéné diely (napr. kondenzatory) su vybité.

/A NEBEZPECENSTVO!

Nebezpecéenstvo v dosledku nespravnej obsluhy a nespravne vykonanych prac.

Nasledkom moézu byt vazne poranenia osbb a materialne Skody.

» VSetky prace a funkcie opisané v tomto dokumente smie vykonavat iba tech-
nicky vySkoleny odborny personal.

» Predcitajte si cely dokument tak, aby ste mu porozumeli.

» Precitajte si vSetky bezpecnostné predpisy a dokumentéciu pre pouzivatela k
tomuto zariadeniu a vSetkym systémovym komponentom tak, aby ste im po-
rozumeli.

- Skontrolujte na poskodenie sietovu zastrCku 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 in.), aby nim
mohol bez zabran smerom k zariadeniu prudit a unikat chladiaci vzduch

UPOZORNENIE!

V Zziadnom pripade nesmu byt zakryté otvory pre vstup a vystup vzduchu, a to
ani éiastoéne.

V zavislosti od mnozstva napadaného prachu:

TSt 2700c

- Odstrante rebrovany prvok na zadnej strane skrine.

- Vyberte a vy¢istite vzduchovy filter nachadzajuici sa za nim.

TSt 3500c¢
- Vzduchovy filter na zadnej strane skrine vyberte do boku a vycistite.
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Kazdé 2 mesiace A POZOR!
Nebezpeéenstvo materialnych §kod.
» Vzduchovy filter sa mbze montovat len v suchom stave.

» Podla potreby vzduchovy filter vycistite suchym stla¢enym vzduchom alebo
umytim.

Kazdych 6 me- A

; POZOR!
siacov

Nebezpedéenstvo spésobené vplyvom stlaéeného vzduchu.
Nésledkom moézu byt materialne Skody.
» Nefukajte zblizka na elektronické konstrukéné diely.

Bocné strany zariadenia demontujte a vnutro zariadenia vyfukajte docista
suchym stlacenym vzduchom so znizenym tlakom.

El Pri silnych nanosoch prachu vycistite aj kanaly vetracieho vzduchu

/\  NEBEZPECENSTVO!

Zasah elektrickym pridom méze byt smrtelny!

Nebezpecenstvo Urazu elektrickym prudom v désledku nespravne pripojenych

uzemrovacich kéblov a uzemneni zariadeni.

» Priopatovnej montazi bo¢nych dielov sa uistite, Ci suU spravne pripojené
uzemnovacie kable a ¢i su zariadenia spravne uzemnené.

Likvidacia Likvidaciu vykonat iba podla platnych narodnych a regionalnych ustanoveni.
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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 drotovych elektréd pri rychlosti podavania drétu 5 m/min

Priemer drot. | Priemer drét. | Priemer drot.
elektrédy elektrédy elektrédy
1,0 mm 1,2 mm 1,6 mm
Droétova elektroda z ocele 1,8 kg/h 2,7 kg/h 4,7 kg/h
Drotova elektroda z hlinika 0,6 kg/h 0,9 kg/h 1,6 kg/h
Droétova elektroda z CrNi 1,9 kg/h 2,8 kg/h 4,8 kg/h

Priemerna spotreba drotovych elektréd pri rychlosti podavania drétu

10 m/min
Priemer drot. | Priemer drét. | Priemer drot.
elektrédy elektrédy elektrody
1,0 mm 1,2 mm 1,6 mm
Droétova elektroda z ocele 3,7 kg/h 5,3 kg/h 9,5 kg/h
Drotova elektroda z hlinika 1,3 kg/h 1,8 kg/h 3.2 kg/h
Drotova elektroda z CrNi 3.8 kg/h 5,4 kg/h 9,6 kg/h
Priemer dréto-
X , 1,0mm | 1,2mm | 1,6 mm | 2,0mm | 2x1,2 mm (TWIN)
vej elektrody
Priemerna 10 1 15 Umin | 16 Umin | 20 Umin 24 U/min
spotreba l/min
Velkost plyno-
vej hubice 4 5 6 7 10
Priemerna 6 /min | 8 Umin 10 1 12 Umin | 12 Umin | 15 Umin
spotreba l/min
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Technické udaje

Osobitné napatie  Pri zariadeniach, ktoré su nadimenzované na Specialne napatia, platia technické
data na vykonovom §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 sietoveé napéjanie.

Vysvetlenie poj- Zatazovatel (Z) je ¢asovy interval 10-minutového cyklu, pocas ktorého sa zariade-
mu zatazovatel nie méze prevadzkovat s uvedenym vykonom bez toho, aby sa prehrialo.

UPOZORNENIE!

Hodnoty Z uvedené na vykonovom §titku sa vztahuju na teplotu okolitého pro-
stredia 40 °C.

Ak je teplota okolitého prostredia vyssia, je potrebné zodpovedajuco znizit Z ale-
bo vykon.

Priklad: zvaranie pradom 150 A pri 60 % Z

- faza zvarania = 60 % z 10 min = 6 min.

- faza chladenia = zvySny ¢as = 4 min.

- Poféaze chladenia sa cyklus za¢ne odznovu.

A

60 %
6 Min. 4 Min.

L~

150 A

0A

0 Min.

Ak by malo zariadenie zostat v prevadzke bez prerusenia:

V technickych udajoch vyhladajte hodnotu 100 % Z, ktora plati pre existujucu
teplotu okolitého prostredia.

Podla tejto hodnoty znizte vykon alebo intenzitu prudu, takze zariadenie
mobze zostat v prevadzke bez fazy chladenia.

TSt2700c Sietové napatie(U,) Zx380V

Max. efekt. primarny prad (I1eff) 7A
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Max. primarny prud (I1max) 13,1 A

Sietové istenie 16 A pomala
Sietové napéatie(U;) 3 X 400V
Max. efekt. primarny prad (I1eff) 6,6 A
Max. primarny prud (I1max) 12,5 A
Sietové istenie 16 A pomala
Sietové napatie(U,) 3 x 460V
Max. efekt. primarny prad (I1eff) 58 A
Max. primarny prud (I1max) 10,8 A
Sietové istenie 16 A pomald
Tolerancia sietového napéatia -15% /+ 15 %
Sietova frekvencia 50/ 60 Hz
Max. dovolena impedancia siete Zmax Na PCC) 136 mOhm
Rozsah zvaracieho prudu (I,) MIG/MAG 10-270 A
Rozsah zvéaracieho prudu (I,) Ty¢ova elektroda 10-270 A
Zvaraci prud pri 30 % 60 % 100 %
10 min / 40 °C (104 °F) 270 A 210A 170 A
Rozsah vystupného napétia podla normovanej cha-
rakteristiky (U,) MIG/MAG 14,5-349V
Rozsah vystupného napétia podla normovanej cha-
rakteristiky (U,) Ty¢ova elektroda 20,4 -34,9V
Napétie chodu naprazdno (Ug peak / Ug r.m.s) 41V
Zdanlivy vykon pri 400 V AC 8,66 kVA
Stupen krytia IP 23
Izola¢na trieda B
Kategoria prepatia ITI
Stupen znedistenia podla normy IEC 60664 3
Trieda zariadeni EMK A2)
Oznacenie bezpecnosti S, CE
Rozmery d x§ xv 687 x 276 X 445 mm
27.1xX10.9x17.5in.
Hmotnost 30 kg
66.1 lb.
Max. tlak ochranného plynu 7 bar
101.49 psi
Rychlost posuvu drétu 1-25 m/min
40 - 980 ipm
Pohon drétu 4-kladkovy pohon
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Priemer drétu 0,8-1,6 mm

0.03 - 0.06 in.

Priemer cievky drétu max. 300 mm
max. 11.81 in.

Hmotnost cievky drotu max. 19,0 kg
max. 41.9 lb.

Prikon v chode naprazdno pri 400 V 38,3 W
Energetické ucinnost prudového zdroja 89 %

pri270 A/ 30,8V

1) Rozhranie k verejnej elektrickej sieti s 230/400 V a 50 Hz

2) Zariadenie emisnej triedy A sa nesmie pouzivat v obytnych oblastiach,
v ktorych sa zdsobovanie elektrinou realizuje prostrednictvom verejnej sie-
te nizkeho napaétia.
Elektromagnetickd kompatibilita méze byt ovplyvnena vyzarovanou radi-
ovou frekvenciou alebo radiovou frekvenciou Siriacou sa po vedeni.

TSt2700c MV Sietové napétie(U;) 3 X200V
Max. efekt. primarny prad (I1eff) 13,3 A
Max. primarny prad (I1max) 25,7 A
Sietové istenie 25 A pomalé
Sietové napéatie(U,) 3x230V
Max. efekt. primarny prad (I1eff) 11,6 A
Max. primarny prud (I3max) 22,1 A
Sietové istenie 25 A pomalé
Sietové napéatie(U;) 3x380V
Max. efekt. primarny prad (I1eff) 7A
Max. primarny prud (I1max) 13,1 A
Sietové istenie 15 A pomalé
Zdanlivy vykon pri 400 V AC 8,66 KVA
Sietové napéatie(U;) 3 X 400V
Max. efekt. primarny prud (I1eff) 6,6 A
Max. primarny prud (I1max) 12,5 A
Sietové istenie 15 A pomalé
Zdanlivy vykon pri 400 V AC 8,66 kVA
Sietové napatie(U;) 3 x 460V
Max. efekt. primarny prud (I1eff) 58 A
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Max. primarny prud (I1max) 10,8 A
Sietové istenie 15 A pomalé
Zdanlivy vykon pri 400 V AC 8,66 kVA
Sietové napatie(U;) 1x230V
Max. efekt. primarny prud (I1eff) 16,0 A
Max. primarny prud (I1max) 22,3 A
Sietové istenie 16 A pomalé
Zdanlivy vykon 5,13 kVA
Sietové napéatie(U,) 1x240V
Max. efekt. primarny prad (I1eff) 15,0 A
Max. primarny prud (I1max) 23,9 A

Sietové istenie

15 A pomalé

Zdanlivy vykon 5,74 kKVA
Sietové napatie(U;) 1x240V
Max. efekt. primarny prad (I1e¢f) 18,1 A
Max. primarny prad (I1max) 24,9 A
Sietové istenie 20 A pomalé
Zdanlivy vykon 5,98 kVA
Sietové napatie(U,) 1x240V
Max. efekt. primarny prad (I1eff) 18,1 A
Max. primarny prud (I1max) 28,1 A
Sietové istenie 30 A pomalé
Zdanlivy vykon 6,74 kVA

Tolerancia sietového napatia

-10 % /+ 15 %

Sietova frekvencia 50/ 60 Hz
Max. dovolena impedancia siete Zax Na PCCY) 142 mOhm
Rozsah zvéaracieho prudu (I,)

MIG/MAG 10 -270 A
TyCova elektroda 10-270 A
Rozsah zvaracieho prudu (I,) v jednofazovej

prevadzke 10-220 A
MIG/MAG 10-180 A

TyCova elektroda

Zvéaraci prud pri 10 min / 40 °C (104 °F)
U, = 200 - 230 V:
U, = 380 - 460 V:

30 % 60% 100 %
270 A 200 A 170 A
270 A 200 A 170 A
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Zvéraci prud v jednofézovej prevadzke pri 15 % 2) 100 %
10 min / 40 °C (104 °F) 180 A 145 A
U, =230V, Poistka 16 A

Zvaraci prud v jednofazovej prevadzke pri 8 % 2) 100 %
10 min / 40 °C (104 °F) 180 A 145 A
U, =240V, Poistka 15 A

Zvéraci prud v jednofazovej prevadzke pri 11 %2 100 %
10 min / 40 °C (104 °F) 200 A 160 A
U, =240V, Poistka 20 A

Zvéraci prud v jednoféazovej prevadzke pri 40 % 2 100 %
10 min / 40 °C (104 °F) 220 A 160 A
U, =240V, Poistka 30 A

Rozsah vystupného napétia podla hormovanej cha-

rakteristiky (Us,)

MIG/MAG 14,5-34,3V
Ty&ova elektréda 20,4 - 34,3V
Rozsah vystupného napétia podla normovanej cha-

rakteristiky (U,) im Einphasen-Betrieb

MIG/MAG 14,5-24V
Ty&ova elektréda 20,4 -27,2V
Napétie chodu naprazdno (Ug peak / Ug r.m.s) 42V
Stupen krytia IP 23
Izolac¢na trieda B
Kategoria prepéatia III
Stupen znecdistenia podla normy IEC 60664 3
Trieda zariadeni EMK A3)
Oznacenie bezpecnosti S, CE, CSA

Rozmeryd x§x v

687 x 276 X 445 mm
27.1x10.9x17.5in.

Hmotnost 30 kg
66.1 lb.

Max. tlak ochranného plynu 7 bar
101.49 psi

Rychlost posuvu drétu 1-25 m/min
40 - 980 ipm

Pohon drotu

4-kladkovy pohon

Priemer drétu

0,8-1,6 mm
0.03 - 0.06 in.

Priemer cievky drétu

max. 300 mm
max. 11.81 in.

Hmotnost cievky drotu max. 20,0 kg

max. 44.1 lb.
Prikon v chode naprazdno pri 400 V 38,5 W
Energeticka uc¢innost prudového zdroja 89 %

pri270 A /30,8 V




1) Rozhranie k verejnej elektrickej sieti s 230/400 V a 50 Hz

2) Podrobné informacie k dobe zapnutia v jednofazovej prevadzke sa
nachadzaju v kapitole ,In8taldcia a uvedenie do prevadzky", odsek ,Jed-
nofizova prevadzka".

3) Zariadenie emisnej triedy A sa nesmie pouzivat v obytnych oblastiach,
v ktorych sa zdsobovanie elektrinou realizuje prostrednictvom verejnej sie-
te nizkeho napaétia.
Elektromagnetickd kompatibilita méze byt ovplyvnena vyzarovanou radi-
ovou frekvenciou alebo radiovou frekvenciou Siriacou sa po vedeni.

TSt 3500¢ Sietové napétie(U;) 3x380V
Max. efekt. primarny prad (I1e¢f) 15,2 A
Max. primarny prad (I1max) 23,9 A
Sietové istenie 35 A pomala
Sietové napéatie(U,) 3 X 400V
Max. efekt. primarny prad (I1eff) 14,5 A
Max. primarny prud (I1max) 23 A
Sietové istenie 35 A pomala
Sietové napéatie(U,) 3 x 460V
Max. efekt. primarny prad (I1eff) 12,7 A
Max. primarny prud (I1max) 20,1 A
Sietové istenie 35 A pomald
Tolerancia sietového napéatia -10 % /+ 15 %
Sietova frekvencia 50/ 60 Hz
Cos Phi (1) 0,99
Max. dovolena impedancia siete Zyax Na PCCY) 77 mOhm
Odporugany ochranny isti¢ v obvode automatickej Typ B
ochrany
Rozsah zvéaracieho prudu (I,)

MIG/MAG 10 - 350 A
Ty&ova elektroda 10-350 A
Zvaraci prud pri 10 min / 40 °C (104 °F) 40 % 60% 100%

350A 300A 250A

Rozsah vystupného napétia podla normovanej cha-
rakteristiky (U,)

MIG/MAG 14,5-38,5V
Ty&ova elektrdéda 20,4 - 35,0V
Napatie naprazdno (Ug peak / Ug rm.s) 60V
Zdanlivy vykon pri 400 V AC 15,87 kVA
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Stupen krytia IP 23
Typ chladenia AF
Izola¢na trieda B
Kategoria prepatia ITI
Stupen znedistenia podla normy IEC 60664 3
Trieda zariadeni EMK A2)
Oznacenie bezpecnosti S, CE, CSA

Rozmery d x§ xv

747 X 300 X 497 mm
20.4x11.8 x19.6in.

Hmotnost 36 kg
79.4 lb.

Max. tlak ochranného plynu 5 bar
72.52 psi

Chladiace médium

originalne Fronius

Rychlost posuvu drétu

1-25 m/min
40 - 980 ipm

Pohon drétu

4 Rollen-Antrieb

Priemer drotu

0,8-1,6 mm
0.03 - 0.06 in.

Priemer cievky drétu

max. 300 mm
max. 11.81 in.

Hmotnost cievky drétu max. 19,0 kg
max. 41.9 lb.

Max. emisia hluku (Lyya) 72 dB (A)
Prikon v chode naprazdno pri 400 V 36,5 W
Energeticka ucinnost prudového zdroja 90 %
pri350 A/ 34V

1) Rozhranie k verejnej elektrickej sieti s 230/400 V a 50 Hz

2) Zariadenie emisnej triedy A sa nesmie pouzivat v obytnych oblastiach,

v ktorych sa zdsobovanie elektrinou realizuje prostrednictvom verejnej sie-

te nizkeho napaétia.

Elektromagnetickd kompatibilita méze byt ovplyvnena vyzarovanou radi-
ovou frekvenciou alebo radiovou frekvenciou Siriacou sa po vedeni.



Prehlad kri- Prehlad kritickych surovin:

tickych surovin, Prehlad kritickych surovin obsiahnutych v tomto zariadeni ngjdete na nasle-
rok vyroby zaria-  dujucej webovej adrese:
denia www.fronius.com/en/about-fronius/sustainability.

Vypocéet roku vyroby zariadenia:
- kazdé zariadenie ma priradené sériove Cislo
- toto sériove &islo pozostava z 8 &islic — napriklad 28020099
- prvé dve Cislice udéavaju Cislo, z ktorého sa d4 vypoditat rok vyroby zariadenia
- Toto ¢islo minus 11 udéava rok vyroby
- Napriklad: sériové ¢gislo = 28020065, vypocet roku vyroby =28 -11 = 17,
rok vyroby = 2017
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Tabulka zvara-
cieho programu
TSt2700c
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Databéaza zvaracieho programu:

Pos. Steel TSt 2700cC

1ﬁSteel UID 3474

2 _I:. Steel dynamic | .030 1 0.8 _ Pos.

3ﬁ Ste(.el root 035 B 0.9 €02 100% # A

4——=NRutil[ET1T 5040 B0 _ Ar+842%C02 B=—— B

5——=—=MBasic/E70T .£.045 W 1.2 £ Ar+15-25%C02 I=—=—C

6#% 02E 14 Ars36%02 29— D

7ﬂ Self-shielded [ 1/16 1 1.6 Ar100% & E

8——=msp SP I SP SPIE——F
Standard Programs

Material Gas Diameter
03 munfb sl D 4 e .4 s 4 ne P
1 10 [Steel A (100 % CO2 2290 | 2300 | 2310 | 2322
1 [ |Steel B B |Ar + 8-12 % CO2 2288 | 2298 | 2308 | 2324
1 00 [Steel C I |Ar +15-25 % CO2 2485 | 2486 | 2487 | 2488
1 10 [Steel D B |Ar+3-6 % 02 2285 | 2297 | 2307 | 2323
1 [ |Stainless Steel F Bl (Ar +2,5 % CO2 2427 | 2402 | 2426 | 2405
2 [ | Steel dynamic B B |Ar +8-12 % CO2 2292 | 2302 | 2312 | 2326
2 [ | Steel dynamic C I |Ar + 15-25 % CO2 2293 | 2303 | 2313 | 2327
2 [ | Steel dynamic D B |Ar +3-6 % 02 2291 | 2301 | 2311 | 2325
3 [ [Steel root A (100 % CO2 2502 | 2501 | 2499 | 2500
3 [ [Steel root B B |Ar +8-12 % CO2 2295 | 2305 | 2315 | 2329
3 [ | Steel root C B |Ar + 15-25 % CO2 2296 | 2306 | 2316 | 2330
3 [ [Steel root D BB |Ar + 3-6 % 02 2294 | 2304 | 2314 | 2328
3 [ [Stainless Steel root |F B [Ar + 2,5 % CO2 2440 | 2441 | 2442 | 2443
4 I |Rutil FCW AN |100 % CO2 2410 2321
4 I |Rutil FCW C B |Ar +15-25 % CO2 2411 2320
5 [ [Basic FCW A (100 % CO2 2317
5 [ |Basic FCW C M |Ar + 15-25 % CO2 2318
6 I | Metal cored B Bl |Ar +8-12 % CO2 2420 2385
6 I | Metal cored C I [Ar + 15-25 % CO2 2421 2536
7 I |Self-shielded 2350 2349
Special assignment
Material Gas Diameter

Pos. Pos. 0G50 | 03a | ‘0ag | oas| ‘onze| Amar| o
1 [ [Stainless Steel F BB |Ar+2,5 % CO2 2427 | 2402 | 2426 | 2405
3 [ [Stainless Steel root |F B (Ar + 2,5 % CO2 2440 | 2441 | 2442 | 2443
8 I [FCW Stainless Steel |C Bl [Ar + 18 % CO2 2423 2424
8 I (AIMg5 E B8] 100 % Ar 3639 | 3643
1 B0 |AISi5 E B9 100 % Ar 3640 | 3092
8 I [Cusi3 F @100 % Ar (Ar + 2,5 % CO2)| 2496 | 2495 | 2493 | 2497

* Diameter = 1,2 mm (0.45 in.)



Tabulka zvara-
cieho programu
TSt2700c USA

Databéaza zvaracieho programu:

Pos. Steel TSt2700c USA
1ﬁsteel UID 3475
2—|: Steel dynamic | .030 1 0.8 _ Pos.
3ﬁ Ste(.el root 035 B 0.9 €02 100% # A
4——=NRutil[ET1T 5040 B0 _ Ar+842%C02 B=—— B
5——=—=MBasic/E70T .£.045 W 1.2 £ Ar+15-25%C02 I=—=—C
Gﬁm 02E 14 Ars36%02 29— D
7ﬂ Self-shielded [ 1/16 1 1.6 Ar100% & E
8——=msp SP I SP SPIE——F

Standard Programs

Material Gas Diameter
Pos. Pos. 0,8 mm 0,9 mm 1,0 mm 1,2 mm 1,4 mm 1,6 mm SP
.030 .035 .040 .045 .052 116

1 I | Steel A 100 % CO2 2290 | 2300 | 2310 | 2322

1 B0 | Steel B @ |Ar + 8-12 % CO2 2418 | 2370 | 2308 | 2377

1 B0 | Steel C I [Ar + 15-25 % CO2 2419 | 2369 | 2309 | 2376

1 I | Steel D B |Ar + 3-6 % 02 2372 | 2371 | 2307 | 2378

2 [ [ Steel dynamic B @ |Ar + 8-12 % CO2 2374 | 2367 | 2312 | 2380

2 [ [ Steel dynamic C B [Ar +15-25 % CO2 2375 | 2366 | 2313 | 2379

2 [ [ Steel dynamic D B |Ar + 3-6 % 02 2373 | 2368 | 2311 2381

2 [ | Steel dynamic B I Ar +8-12 % CO2 2462

3 [ | Steel root A 100 % CO2 2502 | 2501 | 2499 | 2500

3 [ | Steel root B @ |Ar + 8-12 % CO2 2295 | 2364 | 2315 | 2383

3 [ | Steel root C I [Ar + 15-25 % CO2 2296 | 2363 | 2316 | 2382

3 [ | Steel root D @ |Ar + 3-6 % 02 2294 | 2365 | 2314 | 2384

3 [ [Stainless Steel root |F W |Ar + 2,5 % CO2 2440 | 2441 [ 2442 | 2443

4 I [Rutil FCW A 100 % CO2 2471 2472

4 [ [Rutil FCW C B [Ar +15-25 % CO2 2470 2456

5 [ | Basic FCW A 100 % CO2 2474

5 [ |Basic FCW C I [Ar + 15-25 % CO2 2473

6 [ | Metal cored B [ |Ar + 8-12 % CO2 2420 2385

6 I | Metal cored C I [Ar +15-25 % CO2 2421 2386

6 I |FCW Stainless Steel [F B8 |Ar + 18 % CO2 2423 2424

7 B | Self-shielded 2350 2349

Special assignment

Material Gas Diameter

Pos. Pos. G50 | 035 | ‘0o | oas| ‘osze | dmar| o

3 [ [Stainless Steel root |F B [Ar + 2,5 % CO2 2440 | 2441 | 2442 | 2443

6 B [FCW Stainless Steel |F B [Ar + 18 % CO2 2423 2424

8 [ [Stainless Steel A [ (Ar + 90He + 2,5 % CO2 2404 2407

8 [l |Stainless Steel B B [Ar + 33He + 1 % CO2 2403 2406

8 [l |Stainless Steel C Il (Ar+2,5% CO2 2427 | 2402 | 2426 | 2405

8 I [FCW MAP409Ti DEN|Ar+2% 02 2464

8 I [AlMg5 E B8 100 % Ar 3639 | 3643

1 B0 |AISi5 E B8 100 % Ar 3640 | 3092

8 Ml |CuSi3 F @100 % Ar (Ar+ 2,5 % CO2)| 2496 | 2495 | 2493 | 2497

* Diameter = 1,2 mm (0.45 in.)
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Tabulky progra- Databéaza zvaracieho programu:

mu zvarania Pos. Steel TransSteel 3500 Euro
TransSteel 11— Steel o UID 3431

2 ———— Steel dynamic | .030/ 0.8 0S.
3500 Euro 3% Steel root 035000 0.9 Co2 100%# A

4—==0Rutil [, L0400 10 Ar+~8%co& B
5—==0 Basic Cored  £.04500 12E  Ar+ ~18%COM=—— C
= Metal W Sos2mm 14t Ars~ds0=S—D
7 ———" Self-shielded | 1/1677 1.6 Ar100%i=——E

8—!:ISP SP [0 sp sPIE—F

.

Standard Programs

Material Gas Diameter
o8 aog Ttz /A m] 1 ] <P
1 I |Steel A [ (100 % CO2 2290 | 2300 | 2310 | 2322 | 2334
1 I |Steel B Bl |Ar +8 % CO2 2288 | 2298 | 2308 | 2324 | 2332
1 0 [Steel C I |Ar+18% CO2 2485 | 2486 | 2487 | 2488 | 2489
1 I |Steel DI |Ar+4% 02 2285 | 2297 | 2307 | 2323 | 2331
2 [ | Steel dynamic B Il [Ar +8 % CO2 2292 | 2302 | 2312 | 2326 | 2336
2 [ | Steel dynamic C I |Ar+18% CO2 2293 | 2303 | 2313 | 2327 | 2337
2 [ | Steel dynamic DB |Ar+4% 02 2291 | 2301 | 2311 2325 | 2335
3 [ [Steel root A (100 % CO2 2502 | 2501 | 2499 | 2500
3 I | Steel root B BB |Ar +8 % CO2 2295 | 2305 | 2315 | 2329 | 2339
3 [ [Steel root C I |Ar+18 % CO2 2296 | 2306 | 2316 | 2330 | 2340
3 [ [Steel root DI |Ar+4% 02 2294 | 2304 | 2314 | 2328 | 2338
4 I |Rutil FCW A (100 % CO2 2410 2321 | 2391 2345
4 [ |Rutil FCW C Il Ar+18 % CO2 2411 2320 | 2390 | 2344
5 [ [Basic FCW A (100 % CO2 2317 | 2433 | 2342
5 [ [Basic FCW C I |Ar+18 % CO2 2318 | 2432 | 2341
6 [ |Metal cored B Il (Ar +8 % CO2 2420 2385 | 2387 | 2415
6 I |Metal cored C Il (Ar+18 % CO2 2421 2536 | 2388 | 2343
7 I [Self-shielded Self-shielded 2350 2349 2348

Special assignment

Material Gas Diameter
Pos. Pos. 0050 | 035 | ‘0ag | ‘oas | ‘oszn | Amar| o
1 [ |Stainless Steel F Bl Ar+2,5 % CO2 2427 | 2402 | 2426 | 2405
3 [ [Stainless Steel root |F B |Ar + 2,5 % CO2 2440 | 2441 | 2442 | 2443
8 [ [FCW Stainless Steel |C Bl |Ar + 18 % CO2 2423 2424 2425
8 Il |AIMg 5 E 100 % Ar 2444
8 I [AISi E B (100 % Ar 3092%
8 Ml |Cusi3 F B8 (SP 2496 | 2495 | 2493 | 2497

* priemer = 1,2 mm (0,45 in)
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Tabulky progra- Databéaza programu zvarania:

mu zvarania Pos. S teel TransSteel 3500 US
TransSteel 1— M stee UID 3431
3500 us 2—|: Steel dynamic | .030077 0.8 Pos.

3———1" Steel root 035001 0.9 o 1oo%ih A
4—==UENT Fyux 0400010 Ar+10%CO2l=—— B

5—==ng70T Cored £ 0450 12 é Ar+25%COi=—=— C

L
6ﬂi Metal Cored | .052000 1.4 Ar+5%020—=2— D
7 ———" Self-shielded | 1/16(°7 1.6 Ar 100%|F E
8§———11sp SP [ sP sPIE—F

Standard Programs

Material Gas Diameter
Pos. Pos. 0050 | 035 | ‘0o | oas | ‘oszn | Amar| o
1 10 [Steel A (100 % CO2 2290 | 2300 | 2310 | 2322 | 2334
1 I [Steel B M |Ar+10 % CO2 2418 | 2370 | 2308 | 2377 | 2409
1 B0 [Steel C I |Ar+25% CO2 2419 | 2369 | 2309 | 2376 | 2333
1 10 [Steel DB |Ar+5% 02 2372 | 2371 | 2307 | 2378 | 2408
2 [ | Steel dynamic B B |Ar+10 % CO2 2374 | 2367 | 2312 | 2380 | 2336
2 [ | Steel dynamic C I |Ar+25% CO2 2375 | 2366 | 2313 | 2379 | 2337
2 [ | Steel dynamic DI |Ar+5% 02 2373 | 2368 | 2311 2381 | 2335
2 [ | Steel dynamic B B |Ar+ 10 % CO2 2462
3 [ [Steel root A (100 % CO2 2502 | 2501 | 2499 | 2500
3 I | Steel root B B |Ar + 10 % CO2 2295 | 2364 | 2315 | 2383 | 2339
3 [ [Steel root C I |Ar+25% CO2 2296 | 2363 | 2316 | 2382 | 2340
3 [ [Steel root DB |Ar+5% 02 2294 | 2365 | 2314 | 2384 | 2338
4 [ |Rutil FCW A (100 % CO2 2471 2472 | 2467 2469
4 [ |Rutil FCW C I |Ar+25% CO2 2470 2456 | 2466 | 2468
5 [ [Basic FCW A (100 % CO2 2474 | 2433 | 2476
5 I [Basic FCW C I Ar +25 % CO2 2473 | 2432 | 2475
6 I |Metal cored B Il (Ar + 10 % CO2 2420 2385 | 2387 | 2415
6 I |Metal cored C Il Ar + 25 % CO2 2421 2386 | 2388 | 2416
7 [ | Self-shielded Self-shielded 2350 2349 2348

Special assignment

Material Gas Diameter
03 b sl o 4 e .4 s 4 5P
3 [ [Stainless Steel root |F Bl |Ar + 2,5 % CO2 2440 | 2441 | 2442 | 2443
6 M |FCW Stainless Steel |F [l |Ar + 18 % CO2 2423 2424 2425
8 [ [Stainless Steel A |Ar +90 % He + 2,5 % CO2 2404 2407
8 [ [Stainless Steel B B Ar + 33 % He + 1 % CO2 2403 2406
8 [ | Stainless Steel C Il [Ar+2,5% CO2 2427 | 2402 | 2426 | 2405
8 I [FCW MAP409Ti D B [Ar+2% 02 2464 | 2465
8 I |AlMg 5 E B (100 % Ar 2444
8 M |AISi E I {100 % Ar 3092*
8l |Cusi3 F B8 (SP 2496 | 2495 | 2493 | 2497

* Diameter = 1,2 mm (0.45 in.)
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spareparts.fronius.com

< SPAREPARTS

.\g ONLINE

Fronius International GmbH
Froniusstrafie 1
4643 Pettenbach
Austria
contact@fronius.com
www.fronius.com

Under www.fronius.com/contact you will find the adresses
of all Fronius Sales & Service Partners and locations.




