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Bezpeénostné predpisy

Vysvetlenie bez-
pecnostnych
upozorneni

VsSeobecne
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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

Sietova pripojka

Okolité pod-
mienky

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.

Zariadenia s vysokym vykonom mo&zu svojim prudovym odberom ovplyvhovat 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 ",

") Vzdy v mieste pripojenia k verejnej sieti.
Pozri Technické 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 bezpedné uzemnenie sietovej pripojky!

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)
- do 90 % pri20 °C (68 °F)

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

Povinnosti per-
sonalu

Pradovy chranié¢

Vlastna ochrana
aochrana
dalsSich os6b
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Prevaddzkovatel sa zavazuje na zariadeni nechat pracovat iba osoby, ktoré

- sl obozndmeneé so zakladnymi predpismi o pracovnej bezpeénosti a o
predchadzani Urazom a su zau€ené do manipulacie so zariadenim,

- siprecitali a porozumeli tomuto navodu na obsluhu, predovSetkym kapitole
~Bezpeénostné predpisy” a potvrdili to svojim podpisom,

- sU vySkolené v sulade s poziadavkami na pracovné vysledky.

Bezpednostnu informovanost personalu treba v pravidelnych intervaloch kontro-
lovat.

VSetky osoby, ktoré su poverené pracami na zariadeni, sa pred zacCiatkom préace

zavéazuju

- dodrzZiavat zakladné predpisy pre bezpecnost pri praci a predchadzanie ura-
zom,

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

Pred opustenim pracoviska zabezpecte, aby aj poCas nepritomnosti nemohlo
dochéadzat k ziadnym personalnym a materidlnym Skodam.

Lokalne predpisy a narodné smernice mdzu pri pripojeni zariadenia na verejnu
elektricku siet vyzadovat prudovy chranic.
Typ prudového chranic¢a odporucany vyrobcom je uvedeny v technickych udajoch.

Pri zaobchadzani so zariadenim sa vystavujete pocetnym ohrozeniam, ako na-

priklad:

- ulet iskier, poletujuce horuce Castice kovoy,

- ziarenie elektrického obluka pos§kodzujuce zrak a pokozku,

- 8kodlivé elektromagnetickeé polia, ktoré pre nositelov kardiostimulatorov zna-
menaju ohrozenie zivota,

- elektrické nebezpecenstvo spdsobené sietovym a zvaracim prudom,

- zvy8ené zatazenie hlukom,

- 8kodlivy dym a plyny zo zvéarania.

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

- tazko zapalne,

- izolujuce a suché,

- pokryvajuce celé telo, nepoSkodené a v dobrom stave,

- zahfha ochrannu prilbu a

- nohavice bez manziet.

Za sucast ochranného odevu sa, okrem iného, povazuje:

- Ochrana oc¢i a tvare ochrannym §titom s predpisovou filtragnou vlozkou pred
ultrafialovym ziarenim, horug&avou a uletom iskier.

- Ochranné okuliare za ochrannym &étitom s boénou ochranou splifiajuce pred-
pisy.

- Noste pevnu obuv izolujucu aj pri zvySenej vlihkosti.

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

- Pouzivajte ochranu sluchu na znizenie zatazenia hlukom a na ochranu pred
Zzraneniami.




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

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

osoby:

- poucte ich o véetkych nebezpe&enstvach (nebezpetenstvo oslepnutia vply-
vom elektrického obluka, nebezpelenstvo poranenia uletom iskier, zdraviu
Skodlivy dym zo zvarania, zatazenie hlukom, mozné ohrozenie spbsobené
sietovym alebo zvaracim prudom...),

- poskytnite im vhodné ochranné prostriedky

- alebo postavte vhodné ochranné steny ¢&i zavesy.

Informacie o Maximalna hladina akustického tlaku vyzarovaného tymto zariadenim je < 80 dB

hodnotach emisii  (A) (ref. 1 pW) pri chode naprazdno a pocas ochladzovacej fazy po prevadzke, pri

hluku maximéalnom dovolenom pracovnom bode a normovanom zatazeni podla EN
60974-1.

Hodnota emisii pri zvarani (a rezani) pre uréité pracovisko sa neda $pecifikovat,
pretoze je ur¢ovana postupom a okolitymi podmienkami. Zavisi od najréznejsich
zvéaracich parametrov, ako je napr. zvaraci postup (zvaranie MIG/MAG, TIG), zvo-
leny druh prudu (jednosmerny prud, striedavy prud), rozsah vykonu, druh
zvaraného kovu, rezonan&né spravanie zvarenca, okolie pracoviska a pod.

Nebezpeéenstvo Dym vznikajuci pri zvarani obsahuje plyny a pary Skodlivé zdraviu.

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

a parami agentury pre vyskum rakoviny sp6sobuju rakovinu.

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

Hlavu drzte mimo zdény tvorby dymu zo zvarania a plynov.

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

Postarajte sa o dostatoCny privod ¢erstvého vzduchu. Uistite sa, Ze sa vzdy do-
drzuje miera dodéavania vzduchu najmenej 20 m®*/hodinu.

Pri nedostatoénom 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 Skodlivosti dymu zo zvarania su okrem inych zodpovedné aj tieto kom-
ponenty:

- kovy pouzité na zvarenec,

- elektrody,

- povlakovanie,

- Cisti¢e, odmastovace a podobné prostriedky,

- pouzity zvaraci proces.

Zohladnujte preto prislusné technickeé listy o materialovej bezpecnosti a udaje
vyrobcu o uvedenych komponentoch.

Odporucgania v pripadoch oziarenia, opatrenia v ramci riadenia rizik a na identi-
fikaciu pracovnych podmienok najdete na webovej stranke Eurdpskej asociacie
pre zvaranie (European Welding Association) v sekcii Zdravie a bezpec¢nost (He-
alth & Safety) (https://european-welding.org)
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Nebezpeéenstvo
v désledku tletu
iskier
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V blizkosti elektrického oblika sa nesmu vyskytovat horlavé pary (napr. vypary
z rozpustadiel).

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

Ulet iskier moze vyvolat poziare a explézie.

Nikdy nezvarajte v blizkosti horlavych materiélov.

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 odskusané 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.

Na nadobach, v ktorych su/boli skladované plyny, palivd, mineralne oleje a podob-
ne, sa nesmie zvarat. S ohladom na ich zvySky existuje nebezpecenstvo explozie.

Zasiahnutie elektrickym prudom je v zédsade zivotunebezpecné a mbze byt smr-
telné.

Nedotykajte sa ¢asti pod napéatim vnutri zariadenia ani mimo neho.

Pri zvarani MIG/MAG a TIG je pod napéatim aj zvaraci drét, cievka drétu, posuvové
kladky, ako aj ¢astice kovov, ktoré su v kontakte so zvaracim drétom.

Podava¢ drotu vzdy postavte na dostato¢ne izolovany podklad alebo pouzite
vhodné izolujuce uchytenie podavaca drétu.

Postarajte sa o vhodnu vlastnu ochranu a ochranu dalSich oséb prostrednictvom
suchej podlozky alebo krytu, dostato¢ne izolujucich vo&i zemniacemu potencialu
alebo potencialu kostry. Tato podlozka alebo kryt musia uplne pokryvat celu ob-
last medzi telom a zemniacim potencidlom alebo potencidlom kostry.

V8etky kable a vodi¢e musia byt pevné, neposkodené, zaizolované a dostatoéne
dimenzované. Uvolnené spojenia, privarené, poSkodené alebo poddimenzované
kéble a vodi¢e ihned vymerite.

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

Pri prudovych kabloch s bajonetovou zastrékou prudovy kdbel pretocte min.

0 180° okolo pozdiznej osi a predpnite ho.

Kable ani vodige neovijajte okolo tela ani Casti tela.

Elektrédu (tyGovu elektrédu, volframovu elektrédu, zvaraci drét...):
- nikdy kvéli ochladeniu neponarajte do kvapalin,
- nikdy sa jej nedotykajte pri zapnutom zvaracom systéme.

Medzi elektrédami dvojice zvaracich systémov sa mdze napriklad vyskytovat
dvojnasobné napétie chodu naprazdno jedného zvaracieho systému. Pri sucas-
nom dotyku potencialov oboch elektrdd existuje podla okolnosti nebezpecenstvo
ohrozenia zivota.




Bludivé zvaracie
prady

Sietovy kédbel nechajte pravidelne odbornym elektrikdrom prekontrolovat ohlad-
ne funk&nej spbdsobilosti ochranného vodica.

Zariadenia triedy ochrany I vyZzaduju pre spravnu prevadzku siet s ochrannym vo-
diGom a zasuvkovy systém s kontaktom pre ochranny vodic.

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

V opa¢nhom pripade sa to povazuje za hrubu nedbanlivost. Za takto vzniknuteé
Skody vyrobca nerudi.

Ak je to potrebné, vhodnymi prostriedkami sa postarajte o dostato¢né uzemnenie
zvarenca.

Vypnite nepouzivané zariadenia.

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

Pred pracami na zariadeni treba toto zariadenie vypnut a vytiahnut sietovu
z4stréku.

Zariadenie prostrednictvom zretelne Citatelného a zrozumitelného vystrazného
Stitka zaistite proti zasunutiu sietovej zastrcky a proti opatovnému zapnutiu.

Po otvoreni zariadenia:
- vybite v8etky kon§truk&né diely, ktoré uchovavaju elektrické naboje,
- sauistite, Ze ziadnymi komponentmi zariadenia neprechadza prud.

Ak suU potrebné prace na Castiach pod napatim, zavolajte si na pomoc druhu oso-
bu, ktora v¢as vypne hlavny spinac.

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

- nebezpeéenstvo 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 horédka/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.
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Klasifikacia za-
riadeni podla
EMK

Opatrenia v ob-
lasti elektromag-
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16

Zariadenia emisnej triedy A:

- sU uréené 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 napajanie energiou zabezpecuje z verejnej
nizkonapéatove;j siete.

Klasifikacia zaradeni EMK podla typového §titka alebo technickych udajov.

V osobitnych pripadoch mébze napriek dodrziavaniu normalizovanych medznych
hodnét emisii dochadzat k negativhemu ovplyviiovaniu prostredia danej aplikacie
(ak sa napriklad na mieste instalacie nachadzaju citlivé zariadenia alebo ak sa
miesto in§talacie nachadza v blizkosti rddiového alebo televizneho prijimaca).

V takom pripade je prevadzkovatel povinny prijat primerané opatrenia na od-
stranenie rusenia.

Odolnost proti ruseniu zariadeni v okoli zariadenia skontrolujte a vyhodnotte

v sulade s ndrodnymi a medzinarodnymi ustanoveniami. Priklady pre zariadenia
so sklonom k ru$eniu, ktoré mézu byt ovplyvnené zariadenim:

- bezpecnostné zariadenia,

- sietové a signalové kable a kdble na prenos dat,

- zariadenia na elektronické spracovanie udajov a telekomunikacné zariadenia,
- zariadenia na meranie a kalibréciu.

Podporné opatrenia na zabranenie problémom s elektromagnetickou kompatibili-
tou:
1. Sietove 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.



Opatrenia v elek-
tromagnetickych
poliach

Mimoriadne ne-
bezpeéné miesta

Elektromagnetické polia mbézu spbdsobit poSkodenie zdravia, ktoré este nie je

zname:

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

- osoby s kardiostimulatorom sa musia poradit so svojim lekarom 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 su napr.:

- 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 v8etky bo¢né diely riadne namonto-
vané.

- V8etky kryty a v8etky bo¢né diely nechéavajte zatvorené.

Vystup zvaracieho drotu zo zvaracieho horaka spdsobuje vysoke riziko poraneni
(prepichnutie ruky, poranenie tvare a odi...).

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

PocCas zvarania ani po fom sa zvarenca nedotykajte — nebezpeéenstvo 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 prevadzkovou teplotou
nechajte ochladit prv, nez sa na nich bude pracovat.

V priestoroch, v ktorych hrozi poziar &i vybuch, platia mimoriadne predpisy
— dodrzujte prislu§né ndrodné a medzinarodné nariadenia.

Zvaracie systémy na prace v priestoroch so zvySenym elektrickym nebezpecen-
stvom (napriklad kotol) musia byt oznatené znakom (Safety). Zvaraci systém sa
v8ak v takychto priestoroch nesmie nachadzat.

Nebezpelenstvo obarenia uniknutym chladiacim médiom. Pred odpojenim pripo-
jok na privod alebo spatny chod chladiaceho média treba chladiace zariadenie vy-
pnut.

Pri manipulacii s chladiacim médiom dodrziavajte udaje karty bezpecnostnych
udajov chladiaceho média. Kartu bezpecnostnych udajov chladiaceho média do-
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Poziadavky na
ochranny plyn

Nebezpeéenstvo
vychadzajuce z
flias s
ochrannym ply-
nom
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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 vietky 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.

Najma v okruznych vedeniach méze znecisteny inertny plyn spdésobovat poskode-
nie zariadenia a viest k znizeniu kvality zvarania.

Vyzaduje 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. KedZze tieto flaSe s ochrannym plynom su sucgastou zvéaracieho vybave-
nia, musi sa s nimi narabat velmi opatrne.

Flase so stlatenym ochrannym plynom chrante pred priliSnou horu¢avou, mecha-
nickymi narazmi, 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.

Zvaraci horak nikdy neves$ajte na flaSu s ochrannym plynom.

Flase s ochrannym plynom sa nikdy nedotykajte elektrodou.

Nebezpedenstvo expldzie, nikdy nezvéarajte na flasi s ochrannym plynom pod tla-
kom.



Nebezpecéenstvo
v désledku uni-
kajuceho
ochranného ply-
nu

Bezpeénostné
opatrenia

na mieste na-
inStalovania a pri
preprave

Vzdy pouzite iba vhodné flase s ochrannym plynom pre prislusné pouzitie a k nim
sa hodiace prislusenstvo (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-
dzinarodnych 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 prevzdus$nenia
minimalne 20 m*/hodinu.

- Dodrziavajte bezpecnostné 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.

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

Padajuce zariadenie mbze znamenat nebezpecenstvo ohrozenia zivota! Zariade-
nie stabilne postavte na rovny pevny poklad.
- Pripustny uhol sklonu je maximalne 10°.

V priestoroch s nebezpe&enstvom poziaru a vybuchu platia Specialne predpisy.
- Dodrziavajte prislusné ndrodné a medzinarodné predpisy.

Na zaklade vnutropodnikovych pokynov a kontrol zabezpecte, aby bolo okolie
pracoviska vzdy Cisté a prehladné.

Zariadenie postavte a prevadzkujte iba podla podmienok pre stupen krytia, ktory
je uvedeny na vykonovom §titku.

Po postaveni zariadenia zabezpedéte volny priestor dookola 0,5 m (1 ft. 7.69 in.),
aby chladiaci vzduch mohol nerusene vstupovat a vystupovat.

Pri preprave zariadenia sa postarajte o to, aby sa dodrzali platné ndrodné a regi-
onhalne smernice a predpisy na prevenciu Urazov. Plati to §pecidlne pre smernice
tykajuce sa ohrozenia pri transporte a preprave.

Nezdvihajte ani neprepravujte ziadne aktivne zariadenia. Pred prepravou &i
dvihanim zariadenia vypnite a odpojte od elektrickej siete!

Pred kazdou prepravou zvaracieho systému (napr. s pojazdovym vozikom, chla-
diacim zariadenim, prudovym zdrojom a podavadom drétu) vypustite vSetko chla-
diace médium a demontujte nasledujuce komponenty:

- podavac drotu,

- cievku drétu,

- fladu s ochrannym plynom.

Pred uvedenim do prevadzky a po preprave sa musi bezpodmienecne vykonat vi-
zuélna kontrola zariadenia ohladne pripadnych poSkodeni. Eventualne poSkode-
nia musi pred uvedenim do prevadzky opravit vySkoleny servisny personal.
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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

Oznacenie bez-
pecénosti

Bezpecnost uda-
jov

Autorské prava

Vyrobca odporuca nechat vykonat bezpe&nostno-technicku kontrolu zariadenia
najmenej kazdych 12 mesiacov.

V priebehu toho istého intervalu 12 mesiacov odporuca vyrobca kalibraciu
zvaracich systémov.

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

- po vstavbéach alebo prestavbéach,

- po oprave, oSetreni a udrzbe,

- minimalne kazdych 12 mesiacov.

V ramci bezpe&nostno-technickej kontroly sa riadte prislusnymi ndrodnymi a me-
dzindrodnymi normami a smernicami.

BlizSie informacie o bezpe&nostno-technickej kontrole a kalibracii ziskate vo
vaSom servisnom stredisku. Toto pracovisko vdm na poziadanie poskytne aj po-
trebné podklady.

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

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

Zariadenia oznadené kontrolnym znakom CSA spinaju poziadavky relevantnych
noriem pre Kanadu a USA.

Pokial ide o bezpe&nost udajov, pouzivatel je zodpovedny za:
- zalohovanie zmien udajov oproti vyrobnym nastaveniam,
- ukladanie a uchovavanie osobnych nastaveni.

Autorskeé prava na tento navod na obsluhu zostéavaju u vyrobcu.

Text a obrazky zodpovedaju technickému stavu v ¢ase tlade, zmeny vyhradené.
Za navrhy na zlep$enie a upozornenia na pripadné nezrovnalosti v navode na ob-
sluhu budeme vdaéni.
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VsSeobeché informacie

Koncepcia zaria-
denia

Prudovy zdroj =
zvaracka

Princip ¢innosti

Oblasti pouzitia

Zvéaracky TPS 320i, TPS 400i, TPS
500i a TPS 600i su uplne digitalizo-
vané, mikroprocesorom riadené inver-
toroveé zvaracky.

Modulérne rieSenie a jednoduché
moznosti systémoveho rozsirenia za-
rucuju vysoku flexibilitu. Tieto zariade-
nia je mozneé prispdsobit kazdej Speci-
fickej situacii.

V existujucom firmvéri zariadenia sa na displeji v niektorych pripadoch méze este
zobrazovat ,Prudovy zdroj*.

Prudovy zdroj = zvaracka

Centralna riadiaca a reguladna jednotka zvaracdiek je prepojena s digitdlnym
signalnym procesorom. Centralna riadiaca a regulacna jednotka a signalny proce-
sor riadia cely zvaraci proces.

Pocas zvaracieho procesu sa priebezne meraju skuto¢né udaje a okamzite sa rea-
guje na zmeny. Regula¢né algoritmy zabezpecduju zachovanie pozadovaného sta-
vu.

Vysledkom je:

- presny zvaraci proces,

- presna reprodukovatelnost vSetkych vysledkoy,
- vynikajuce zvaracie vlastnosti.

Zariadenia sa pouzivaju v obchode a priemysle: manualne a automatizované ap-
likacie s klasickou ocelou, pozinkovanymi plechmi, chrém/nikel a hlinik.

ZvaracCky su koncipované pre:

- automobilovy a dodavatelsky priemysel,
- strojarstvo a vyrobu kolajovych vozidiel,
- chemické strojarstvo,

- vyrobu pristrojov,

- lodenice atd.
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Zhody
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FCC

Toto zariadenie spifia medzné hodnoty pre digitalne zariadenie emisnej triedy za-
riadeni EMK A podla ¢asti 15 predpisov FCC. Tieto medzné hodnoty maju posky-
tovat primeranu ochranu proti Skodlivému ruseniu, ked' je zariadenie prevadzko-
vané v priemyselnom prostredi. Toto zariadenie vytvéra a pouziva vysokofrek-
vencnu energiu a pri rddiovom spojeni mdze spdsobovat poruchy, ak sa neinstalu-
je a nepouziva v sulade s navodom na obsluhu.

Pri pouzivani zariadenia v obytnych priestoroch existuje pravdepodobnost §kod-
livého ru8enia. V tomto pripade je pouzivatel povinny odstranit ruSenie na vlastné
naklady.

FCC ID: QKWSPBMCU2

Industry Canada RSS

Toto zariadenie splha volné licenéné normy Industry Canada RSS. Prevadzkova-

nie podlieha nasledujucim podmienkam:

(1) Zariadenie nesmie vyvolavat ziadne $kodlivé rudenie.

(2) Toto zariadenie musi odolat nan pdésobiacim ruSivym vplyvom, vratane
rusivych vplyvov, ktoré mézu viest k nepriaznivému ovplyvneniu prevadzky.

IC: 12270A-SPBMCU2

EU
Zhoda so smernicou 2014/53/EU — Radio Equipment Directive (RED)

Antény, ktoré sa pouzivaju v tomto vysielaci, musia byt nain§talované tak, aby boli
od v8etkych osbb vzdialené aspori 20 cm. Nesmu byt in§talované alebo prevadz-
kované s inou anténou alebo s inym vysielac¢om. Integratori OEM a koncovi
pouzivatelia musia mat k dispozicii prevadzkové podmienky vysielaca, aby splnali
smernicu zatazenia radiovou frekvenciou.

ANATEL/Brazilia

Toto zariadenie sa prevadzkuje sekundéarne. Pre toto zariadenie sa nezabezpecuje
ochrana pred Skodlivym ruSenim, a to ani ruSenim, ktoré generuju zariadenia rov-
nakého typu.

Zariadenie nespdsobuje rusenie u primarne prevadzkovanych systémov.

Toto zariadenie spifia medzné hodnoty podla ANATEL pre $pecificki mieru ab-
sorpcie vo vztahu k vystaveniu elektrickym, magnetickym a elektromagnetickym
vysokofrekvenénym poliam.

IFETEL/Mexiko

Prevadzka tohto zariadenia podlieha nasledujucim dvom podmienkam:

(2) Zariadenie nesmie vyvolavat ziadne $kodlivé rusenie.

(2) Zariadenie musi prijimat v8etky ruSenia, a to vratane takych, ktoré mézu
vyvolat nezelanu prevadzku.

NCC/Taiwan
Podla predpisov NCC pre motory vysielajuce radiové signaly s nizkym vykonom:

Clanok 12

Certifikovany motor vysielajuci radiové signaly s nizkym vykonom nesmie bez
suhlasu menit frekvenciu, zvySovat vykon ani menit vlastnosti a funkcie pévodnej
konStrukcie.

Clanok 14

PouZitie motorov vysielajucich radiove signély s nizkym vykonom nesmie ovplyv-
nit letecku bezpecnost a zakonnu komunikaciu.

Zistené ruSenie sa musi okamzite deaktivovat a odstranit, kym nebude dochadzat
k dalSiemu rudeniu.



Bluetooth trade-
marks

Vystrazné upo-
zornenia na za-
riadeni

Zakonné ozndmenie v predchéddzajucom odseku sa vztahuje na radioveé spojenia,
ktoré sa prevadzkuju podla ustanoveni zakona o telekomunikacidch. Motory vy-

sielajuce radiove signaly s nizkym vykonom musia odolévat ruSeniu opodstatne-
nou komunik4ciou alebo radiologickymi, vysielajucimi elektrickymi zariadeniami
na priemyselné, vedeckeé a medicinske ucely.
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Slovné oznadenia Bluetooth® a loga Bluetooth® su zaregistrované znacky a su
vlastnictvom spolo&nosti Bluetooth SIG, Inc. a vyrobca ich pouziva na zéklade Li-
cencie. Ostatné ochranné zndmky a obchodné nazvy su majetkom prislusnych
vlastnikov.

Na zvarackach s kontrolnym znakom CSA na pouzitie v regione severnej Ameriky
(USA a Kanada) sa nachadzaju vystrazné upozornenia a bezpe&nostné symboly.
Tieto vystrazné upozornenia a bezpecnostné symboly sa nesmu odstranit ani pre-
triet inym naterom. Upozornenia a symboly varuju pred nespravnou obsluhou,

z ktorej mbézu vyplynut vazne poranenia osdb a materialne Skody.
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A WARNING

A AVERTISSEMENT

Do Not Remove, Destroy, or Cover This Label

Ne pas retirer, détruire ni couvrir cette étiquette

PROTECT yourself and others.

ARC PROCESSES can be hazardous.

« Before use, read and follow all labels, the
manufacturer’s instruction manual, employer’s safety
practices, and Material Safety Data Sheets (MSDSs)
« Only qualified persons are to install, use, or service
this equipment « Pacemaker wearers keep away

« Damaged or modified batteries may exhibit
unpredictable behaviour resulting in fire, explosion or
risk of injury.

7
-

SE PROTEGER et protéger les autres.

Les PROCEDES A L’ARC ELECTRIQUE peuvent étre dangereux.
« Avant utilisation, lire et respecter I'ensemble des étiquettes, les
instructions de service du fabricant, les pratiques de sécurité de
I'employeur et les fiches techniques de sécurité du matériau. « Seules
des personnes qualifiées sont autorisées a installer, utiliser ou assurer
I'entretien de cet équipement. « Les personnes portant un stimulateur
cardiaque doivent rester a I'écart. « Les batteries endommagées ou
modifiées peuvent avoir un comportement imprévisible susceptible de
provoquer un incendie, une explosion ou un risque de blessure.

ELECTRIC SHOCK can kill.
« Do not touch live electrical parts.+ Always wear dry
insulating gloves. « Insulate yourself from work and

» Welding wire and drive parts may be at welding
voltage.

ground. « Disconnect input power before servicing unit.

Les DECHARGES ELECTRIQUES peuvent étre mortelles.

+ Ne pas toucher les composants électriques sous tension. * Toujours porter
des gants isolants secs. « S'isoler de la zone de travail et de la terre.

« Déconnecter 'alimentation d’entrée avant de procéder a I'entretien de
I'unité. « Le fil d'apport et les composants d’entrainement peuvent étre
porteurs de la tension de soudage.

« Keep your head out of the fumes. « Use enough
ventilation, exhaust at the arc, or both to keep fumes
and gases from your breathing zone and the general
area. * Under abusive conditions, liquid may be
ejected from the battery; avoid contact.

FUMES AND GASES can be hazardous to your health.

Les FUMEES ET GAZ peuvent étre nocifs pour la santé.

« Garder la téte a 'écart des fumées. « Utiliser une ventilation suffisante, un
échappement au niveau de I'arc électrique, voire les deux pour maintenir les
fumées et les gaz a I'écart de la zone de respiration et de la zone

générale. « En cas d'utilisation abusive, du liquide peut étre éjecté de la
batterie; éviter tout contact.

SPARKS AND SPATTER can cause fire or
explosion.

* Do not use near flammable material. + Do not use on
closed containers.

La FORMATION DE PROJECTIONS ET D’ETINCELLES peut
provoquer un incendie ou une explosion.

« Ne pas utiliser a proximité d’un matériau inflammable. « Ne pas utiliser
sur des contenants fermés.

ARC RAYS can injure eyes and burn skin.

Les RAYONS D’ARC ELECTRIQUE peuvent provoquer des

FL 33126; OSHA Safety and Health Standards, 29 CFR 1910, download at www.osha.gov

le from the U.S. Government Printing Office.

download at www.aws.org published by the American Welding Society, 550 NW LeJeune Road,
CSA, W117.2 Code for Safety in welding, cutting, and allied processes

& See American National Standard Z49.1, "Safety in Welding, Cutting, and Allied Processes",

NOISE can damage hearing. blessures oculaires et des bralures.
f » Wear correct eye, ear, and body protection. Le BRUIT peut endommager I'ouie.
E‘i’ o « Porter une protection oculaire, auditive et corporelle adaptée.
{ 74
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Bezpeé&nostné symboly na vykonovom §titku:

Zvéaranie je nebezpecné. Musia sa splnit nasledujuce zakladné predpoklady:
- dostato¢né kvalifikacia na zvéaranie,

- vhodné ochranné vybavenie,

- zamedzenie pristupu nezu&astnenych osbb.

L

Uvedené funkcie pouzite az vtedy, ked si precitate vSetky nasledujuce dokumenty

az do konca a porozumiete im:

- tento navod na obsluhu,

- v8etky nadvody na obsluhu systémovych komponentov, najma bezpednostné
predpisy.



Systémové komponenty

VSeobecné in-
formacie

Prehlad

Doplnkové
prislusenstvo

ZvaraCky moézu byt prevadzkovaneé s r6znymi systémovymi komponentmi a dopln-
kovym prisluSenstvom. VZdy v zavislosti od oblasti nasadenia zvaraciek sa tak
mdbzu optimalizovat postupy, zjednodusit manipulécia alebo obsluha.

(1) Chladiace zariadenia
(2) Zvaracky
(3) Prisludenstvo pre robota

(4) Spojovacie hadicové vedenia (max. 50 m)*
(5) Podéavace drotu

(6) Uchytenie podavaca drotu

(7) Pojazdovy vozik a drziaky plynovych flias

Spojovacie hadicové vedenia > 50 m len v kombinécii s moznostou
OPT/i SpeedNet Repeater

dalej:

- Zvaracie horaky

- Uzemnovacie kable a kable elektrdd
- Prachové filtre

- Pridavné prudové zasuvky

OPT/i TPS 2.SpeedNet Connector
druha pripojka SpeedNet ako doplnkové prisluSenstvo

Pri montazi v zdvode sa montuje na zadnu stranu zvaracky (méze sa v8ak monto-
vat aj na prednu stranu zvéaracky).

OPT/i TPS 4x Switch SpeedNet
Doplnkové prislusenstvo, ak sa vyzaduje viac ako jedna pridavna pripojka Speed-
Net.

DOLEZITE! Doplnkové prislusenstvo OPT/i TPS 4x Switch SpeedNet nemozno
prevadzkovat v spojeni s doplnkovym prislusenstvom OPT/i TPS 2. SpeedNet
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Connector. Ak je doplnkové prislusenstvo OPT/i TPS 2.SpeedNet Connector za-
budované do zvara¢ky, musi sa odstranit.

Doplnkové prislusenstvo OPT/i TPS 4x Switch SpeedNet je v zvarackach TPS
600i zabudované sériovo.

OPT/i TPS SpeedNet Connector
Rozsirenie doplnkového prislusenstva OPT/i TPS 4x Switch SpeedNet

Mozné len v spojeni s doplnkovym prislusenstvom OPT/i TPS 4x Switch Speed-
Net, maximalne 2 kusy na zvaracku

OPT/i TPS 2. NT241 CU 1400i
V pripade pouzitia chladiaceho zariadenia CU 1400 musi byt v zvarackdch TPS
320i — 600i zabudovana volitelna vybava OPT/i TPS 2. NT241 CU1400i.

Volitelna vybava OPT/i TPS 2. NT241 CU1400 je v zvarackach TPS 600i zabudo-
vana sériovo.

Motorové napajanie OPT/i TPS +

Ak sa vo zvaracom systéme pouzivaju 3 alebo viaceré pohonné motory, musi byt
v zvarackach TPS320i — 600i zabudovana volitelna vybava motorové napajanie
OPT/i TPS +.

Prachovy filter OPT/i TPS

DOLEZITE! Pouzitie volitelnej vybavy prachového filtra OPT/i TPS v zvaragkach
TPS 320i — 600i je spojené so znizenim zatazovatela!

OPT/i TPS 2. Plusova zasuvka PC
Druha (+) prudova zasuvka (Power Connector) na prednej strane zvaracky ako
doplnkové prislusenstvo

OPT/i TPS 2. Uzemnovacia zasuvka PC
Druha (+) prudova zasuvka (Dinse) na zadnej strane zvara¢ky ako doplnkové
prislusenstvo

OPT/i TPS 2. Plusova zasuvka DINSE
Druha (+) prudova zasuvka (Dinse) na prednej strane zvaratky ako doplnkové
prislusenstvo

OPT/i TPS 2. uzemnovacia zasuvka PC
Druha (+) prudovéa zasuvka (Power Connector) na zadnej strane zvara¢ky ako do-
plnkové prislusenstvo

OPT/i uzemnovacia zasuvka PC vpredu

(-) prudova zasuvka (Power Connector) na prednej strane zvarac¢ky ako doplnkové
prislusenstvo — montuje sa namiesto sériovej prudovej zasuvky s bajonetovym
uzaverom.

OPT/i SpeedNet Repeater
Zosilhova¢ signalu, ak spojovacie hadicové vedenia alebo spojenia od zvaracky do
podavac&a drbtu presahuju 50 m

Drazkovaci horak KRIS 13
drziak elektrody s pripojkou stlaceného vzduchu na drazkovanie

OPT/i Synergic Lines

Doplnkové prisluSsenstvo na aktivaciu vSetkych dostupnych §pecialnych charakte-
ristik zvaraciek TPSi;

automaticky sa nim aktivuju aj v budicnosti vytvorené Specidlne charakteristiky.

OPT/i GUN Trigger
Doplnkové prislusenstvo pre $pecialne funkcie v suvislosti s tlacidlom horaka




OPT/i Jobs

Doplnkové prislusenstvo na prezeranie, vytvaranie, editovanie, mazanie, exporto-
vanie a importovanie jobov v systéme SmartManager

Podrobnosti njjdete od strany 221.

OPT/i Documentation
Doplnkové prislusenstvo pre dokumentaénu funkciu

OPT/i Interface Designer
Doplnkové prislusenstvo na individualnu konfiguraciu rozhrania

OPT/i WebJobEdit

WebJobEditor v spojeni s OPT/i Jobs umoznuje spracovavat joby na paneli na
ucenie robota. Prehliadac robota alebo pocitaca ma pristup priamo na interne-
tovu stranku WebJobEditora.

OPT/i povolenie sledovania limitov
Doplnkové prislusenstvo na zadavanie medznych hodnét zvéracieho prudu,
zvéracieho napétia a rychlosti podavania drotu

OPT/i Custom NFC — ISO 14443A
Doplnkové prislusenstvo na pouzitie frekvenéného pasma na kluc¢oveé karty, ktoré
bude vlastné kazdému zakaznikovi

OPT/i CMT Cycle Step
Doplnkové prislusenstvo na nastavitelny cyklicky zvaraci proces CMT

OPT/i OPC-UA
Standardizovany protokol udajového rozhrania

OPT/i MQTT
Standardizovany protokol udajového rozhrania

OPT/i Wire Sense

Vyhladavanie zvaru/detekcia hrany prostrednictvom drétovej elektrddy pri auto-
matizovanych aplikaciach

iba v kombinécii s hardvérom CMT

OPT/i Touch Sense Adv.

S doplnkovym prislusenstvom su k dispozicii nasledujuce funkcie:

- Vyhladavanie poléh plynovych hubic bez citlivosti vo&i poruche a necistotdm

- Zistovanie, ¢&i pri vyhladdvani polohy sa drotova elektréda alebo plynova hubi-
ca nedotkli konstrukéného dielca

- Sledovanie skratu medzi plynovou hubicou a kontaktnou $pi¢kou

- Automatické sledovanie, €i sa plynové hubica nedotkla kon§truk&ného dielca
alebo ¢i sa medzi plynovou hubicou a kontaktnou $pi¢kou nevyskytuje skrat
pri zvarani/pri zavadzani drétu/v rezime ucenia/pri WireSense

OPT/i SenselLead
Doplnkové hardvéroveé prisluSenstvo pre zlepSené meranie napatia alebo ak sa na
jednom konstrukénom dielci zvaraju viaceré elektrické obluky.

OPT/i CU Interface
Rozhranie pre chladiace zariadenie CU 4700 a CU 1800

OPT/i Synchropulse 10 Hz
na zvySenie frekvencie SynchroPuls z 3 Hz na 10 Hz.

OPT/i WeldCube Navigator

Softvér na vypracovanie digitadlnych navodov pre manualne zvéaracie procesy,
ktoré vypracovali zvaradi.

Zvarac je pritom navodom na zvaranie vedeny prostrednictvom softvéru WeldCu-
be Navigator.
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Opcia OPT/i Sa-
fety Stop PL d

32

DOLEZITE! Bezpednostna funkcia OPT/i Safety Stop PL d bola vyvinuté podla
normy EN ISO 13849-1:2008 + AC:2009 ako kategdria 3.

Predpokladom je dvojkanalové privadzanie vstupného signalu.

Premostenie dvojkandlovosti (napr. pomocou prepojky) je nepripustné a vedie
k strate PL d.

Popis funkcie

Doplnkové prislusenstvo OPT/i Safety Stop PL d zaruc€uje bezpecnostné zastave-
nie zvaracky po PL d s kontrolovanym koncom zvarania za menej ako jednu se-
kundu.

Pri kazdom zapnuti zvaracky vykona bezpe&nostna funkcia Safety Stop PL d sa-
mocinny test.

DOLEZITE! Tento samoginny test sa musi vykonat minimalne raz roéne pre pre-
verenie funkcie bezpe€nostného zastavenia.

Ak na minimalne 2 vstupoch napatie klesne, zastavi Safety Stop PL d prebie-
hajucu zvaraciu prevadzku, motor podavaca drotu a zvaracie napéatie sa vypnu.
Zvéaracka vyda chybovy kéd. Komunikacia prostrednictvom rozhrania robota alebo
zbernicového systému zostéva zachovana.

Pre opatovné spustenie zvaracieho systému sa musi znovu pripojit napatie. Pro-
strednictvom tlacidla horéka, displeja alebo rozhrania sa musi potvrdit chyba

a znovu sa musi vykonat §tart zvarania.

Casovo nerovnaké vypnutie oboch vstupov (> 750 ms) sa systémom vyhlasi ako
kriticka, nepotvrditelna chyba.

ZvéaraCka zostava trvale vypnuty.

Vynulovanie sa vykona vypnutim/zapnutim zvaracky.



Welding Packages, charakteristiky
zvarania, zvaracie postupy a proce-

Sy
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Zvaracie baliky

VSeobecné in-
formacie

Zvaracie baliky
Welding Package

Pre moznost efektivheho spracovania roznych materialov su na zvarackach TPSi
k dispozicii rozne baliky Welding Package, charakteristiky zvarania, zvaracie po-
stupy a procesy.

Pre zvaracky TPSi su k dispozicii tieto baliky Welding Package:

Welding Package Standard
4,066,012
(umozniuje $tandardné synergické zvaranie MIG/MAG Standard-Synergic)

Welding Package Pulse
4,066,013
(umoznuje pulzné synergické zvaranie MIG/MAG)

Welding Package LSC*
4,066,014
(umoznuje proces LSC)

Welding Package PMC**
4,066,015
(umoznuje proces PMC)

Welding Package CMT***
4,066,016
(umozniuje proces CMT)

Welding Package ConstantWire

4,066,019

(umoznuje prevadzku s konstantnym priadom alebo konstantnym napatim pri
spajkovani)

* len v kombinacii s balikom Welding Package Standard

o len v kombinacii s balikom Welding Package Pulse

e len v kombinacii s balikom Welding Package Standard a Welding Package
Pulse

DOLEZITE! V zvaracke TPSi bez balika Welding Package su k dispozicii len tieto
zvaracie postupy:

- Standardné ru¢né zvaranie MIG/MAG,

- zvaranie TIG,

- zvéranie obalovanou elektrédou.
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Charakteristiky zvarania

Charakteristiky
zvarania

36

V zavislosti od kombinacie zvaracieho procesu a ochranného plynu su pri vybere
pridavného materialu k dispozicii r6zne charakteristiky zvarania optimalizované
pre dany proces.

Priklady charakteristik zvarania:

- MIG/MAG 3700 PMC Steel 1,0mm M21 - arc blow *
- MIG/MAG 3450 PMC Steel 1,0mm M21 - dynamic *
- MIG/MAG 3044 Puls AlMg5 1,2 mm I1 — universal *
- MIG/MAG 2684 Standard Steel 0,9 mm M22 — root *

Doplhujuce oznac&enie (*) zvaracieho procesu informuje o zvlastnych vlastnos-
tiach a pouziti charakteristiky zvarania.
Opis charakteristik najdete v nasledujucich vysvetlivkach:

Oznacenie
Postup
Vlastnosti

AC additive V)
PMC, CMT

Charakteristika na zvaranie husenic na seba pri adaptivnych $trukturach.
Charakteristika cyklicky meni polaritu na zachovanie znizeného vnasania tepla a
vacsiu stabilitu pri vy§§om vykone odtavovania.

AC heat control V)
PMC, CMT

Charakteristika cyklicky meni polaritu na zachovanie znizeného vnasania tepla do
konstrukéného dielu. Vnasanie tepla do konstrukéného dielu sa da dodatocCne ria-
dit prislusnymi korek&énymi parametrami.

AC universal
PMC, CMT

Cyklicky meni polaritu na zachovanie znizeného vnaSania tepla do konstrukéného
dielu a velmi dobre sa hodi na v8etky bezné zvaracie ulohy.

additive
CMT

Charakteristiky so znizenym vna8anim tepla a va&Sou stabilitou pri vy§§om vyko-
ne odtavovania na zvaranie husenic na seba pri adaptivnych Strukturach

ADV 2
CMT

Dodato¢ne sa vyzaduje:
modul striedaca pre procesy striedavého prudu

zaporne polovana procesna faza s mensim vnadanim tepla a vy88im vykonom od-
tavovania.

ADV 2
LSC



Dodato¢ne sa vyzaduje:
elektronicky spina¢ na prerusenie prudu

maximalny pokles prudu otvorenim prudového obvodu v kazdej pozadovanej pro-
cesnej faze

Len v spojeni s TPS 400i LSC ADV

ADV braze
CMT

Charakteristiky pre procesy spajkovania (bezpeéné zmadanie a dobré tecenie
spéajkovacieho materialu).

V priestore kratkeho elektrického obliuka takmer nevznikaju rozstreky pri zvarani.
Charakteristika je velmi vhodna pre velmi dlhé hadicové vedenia a uzemnovacie
kable.

arc blow
PMC

Charakteristika na vylucenie odtrhnutia elektrického obluka z dévodu magne-
tického vychylenia obluka.

ADV root
LSC Advanced

Charakteristiky pre zvary korenovych vrstiev s plnym elektrickym oblukom.

V priestore kratkeho elektrického obliuka takmer nevznikaju rozstreky pri zvarani.
Charakteristika je velmi vhodna pre velmi dlhé hadicové vedenia a uzemnovacie
kable.

ADV universal
LSC Advanced

Charakteristika pre vSetky bezné zvaracie ulohy, pri ktorych v rozsahu kratkeho
elektrického obluka takmer nevznika rozstrek pri zvarani. Charakteristika je velmi
vhodna pre velmi dlhé hadicové vedenia a uzemnovacie kable.

arcing
Standard

Charakteristiky $pecialnej formy navarania tvrdych vrstiev na suchy aj mokry pod-
klad
(napr. na drviace valce v cukrarenskom a bioetanolovom priemysle).

base
standard

Charakteristiky $pecialnej formy navarania tvrdych vrstiev na suchy aj mokry pod-
klad
(napr. na drviace valce v cukrarenskom a bioetanolovom priemysle).

braze
CMT, LSC, PMC

Charakteristiky pre procesy spajkovania (bezpeéné zmadanie a dobré tecenie
spéajkovacieho materialu).

braze+
CMT
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Charakteristika pre procesy spajkovania so $§pecialnou plynovou hubicou Braze+ a
vysokou rychlostou spajkovania (plynova hubica s izkym otvorom a vysokou
rychlostou narastu pradu)

CcC/Ccv
Ccc/ev

Charakteristika s kon§tantnym priebehom prudu a kon§tantnym priebehom
napatia pre prevadzku sietového dielu zvaracky, podavac drdtu nie je potrebny.

cladding
CMT, LSC, PMC

Charakteristiky pre navarovanie s malym zavarom, malym premieSanim a Sirokym
vytokom zvaru pre lepSie zmacanie

constant current
PMC

Charakteristika s kon§tantnym priebehom prudu )
pre aplikacie, pri'ktorych nie je potrebna ziadna regulacia dlzky elektrického
obluka (zmeny dlzky vysunutia nie su vyregulované).

CW additive
PMC, ConstantWire

Charakteristika s kon§tantnym priebehom posuvu drétu pre aditivny vyrobny pro-
ces.

S touto charakteristikou sa elektricky obluk nezapaluje, zvaraci drot sa dopravuje
len ako pridavny material.

dynamic
CMT, PMC, Puls, Standard

Charakteristika pre hlboky zavar a spolahlivu detekciu korenov pri vysokych
rychlostiach zvarania.

dynamic +
PMC

Charakteristika s kratkou dizkou elektrického oblika pre vysoké rychlosti zvara-
nia s reguléciou dlzky elektrického obluka nezéavislou od povrchu materialu.

edge
CMT

Charakteristika na zvaranie kutovych zvarov s cielenym energetickym vynosom a
vysokou rychlostou zvarania

flanged edge
CMT

Charakteristika na zvaranie obrubovych zvarov s cielenym energetickym vynosom
a vysokou rychlostou zvarania

galvanized
CMT, LSC, PMC, Puls, Standard

Charakteristiky pre pozinkované plechové povrchy (malé nebezped&enstvo zin-
kovych porov, znizeny zavar).

galvannealed
PMC



Charakteristiky pre povrchy materidlov s povlakom Zeleza a zinku

gap bridging
CMT, PMC

Charakteristika pre najlepsie premostenie medzery velmi nizkym vnasanim tepla

hotspot
CMT

Charakteristiky s horucou iniciaénou sekvenciou, zvlast pre dierové zvary a spoje
zhotovené bodovym zvaranim MIG/MAG.

mix 2)/3)
PMC

Dodato¢ne sa vyzaduje:
baliky Welding Packages Pulse a PMC

Charakteristika na vytvorenie Supinatého zvaru.
Cyklickou zmenou procesu medzi pulznym a kratkym elektrickym oblukom sa
cielene riadi vnasanie tepla do konstrukéného dielu.

LH fillet weld
PMC

Charakteristiky pre aplikacie LaserHybrid
(laser + proces MIG/MAG)

LH flange weld
PMC

Charakteristiky pre aplikacie LaserHybrid
(laser + proces MIG/MAG)

LH Inductance
PMC

Charakteristiky pre aplikacie LaserHybrid s vysokou indukénostou zvaracieho ob-
vodu
(laser + proces MIG/MAG)

LH lap joint
PMC, CMT

Charakteristiky pre aplikacie preplatovany zvar LaserHybrid
(laser + proces MIG/MAG)

marking
Charakteristiky na popisanie vodiacich povrchov

Charakteristiky na popisanie vodiacich povrchov.
Popisovanie sa vykonava elektroerozivnym obrabanim s nizkym vykonom
a spatnym pohybom drétu.

mix 2 /3

CMT

Dodato¢ne sa vyzaduje:

CMT pohonna jednotka WF 60i Robacta Drive CMT
Welding Packages Pulse, Standard a CMT

Charakteristika na vytvorenie Supinatého zvaru.
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Cyklickou zmenou procesu medzi pulznym a kratkym elektrickym oblukom sa
cielene riadi vnasanie tepla do kon§trukéného dielu.

mix drive 2)
PMC

Dodato¢ne sa vyzaduje:

PushPull pohonna jednotka WF 25i Robacta Drive alebo WF 60i Robacta Drive
CMT

Welding Packages Pulse a PMC

Charakteristika na vytvorenie Supinatého zvaru cyklickym preru$sovanim procesu
pulzného elektrického obluka a dodatoénym pohybom elektrédy.

multi arc
PMC

Charakteristiky pre konstrukéné diely, na ktorych sa zvara viacerymi, navzdjom sa
ovplyvriujucimi elektrickymi oblukmi. Vhodné pri zvySenej indukénosti zvaracieho
obvodu alebo vzajomnom prepojeni zvaracich obvodov.

open root
LSC, CMT

Charakteristika so silnym elektrickym oblukom, §pecialne vhodné pre korenové
vrstvy s medzerou.

PCS 3
PMC

Charakteristiku meni od urc¢itého vykonu priamo pulzny elektricky obluk na kon-
centrovany sprchovy elektricky obluk. Vyhody pulzného a sprchového elek-
trického obluka sa spéjaju v jednej charakteristike.

PCS mix
PMC

Charakteristika sa meni podla rozsahu vykonu cyklicky z pulzného elektrického
obluka alebo sprchového elektrického obluka na kratky elektricky obluk. Vdaka
striedavo horucej a potom znovu studenej faze procesu sa Specialne hodi na
stupajuce zvary.

pin
CMT

Charakteristika na zvaranie drotenych kolikov na elektricky vodivom povrchu.
Vzhlad kolika definuje vratny pohyb drétovej elektréody a nastaveny priebeh
prudovej krivky.

pin picture
CMT

Charakteristika na zvaranie drotenych kolikov s gulatym koncom na elektricky vo-
divom povrchu, §pecialne na vytvaranie kolikov.

pin print
CMT

Charakteristika na pisanie textov, vzorov alebo znaciek na elektricky vodivych po-
vrchoch konstrukénych dielov.

Zapisovanie sa vykonava vkladanim jednotlivych bodov vo velkosti zvaracich kva-
piek.




pin spike
CMT

Charakteristika na zvaranie drotenych kolikov so §picatym koncom na elektricky
vodivom povrchu.

pipe
PMC, Puls, Standard

Charakteristiky pre rurkové aplikacie a pozi¢né zvaranie na aplikaciach do uzkej
medzery.

pipe cladding
PMC, CMT

Charakteristiky pre navarovanie vonkajsich plastov rdr s malym zadvarom, malym
premieSavanim a Sirokym vytokom zvaru.

retro
CMT, Puls, PMC, Standard

Charakteristika ma rovnaké zvaracie vlastnosti ako predchadzajuci typovy rad za-
riadeni TransPuls Synergic (TPS).

ripple drive 2)
PMC

Dodatoé&ne sa vyzaduje:
CMT pohonna jednotka WF 60i Robacta Drive CMT

Charakteristika na vytvorenie Supinatého zvaru cyklickym preruSovanim procesu
pulzného elektrického obluka a dodatoéného pohybu elektrody.
Orientacia Supinatosti zvaru je pritom podobna ako pri zvaroch TIG.

root
CMT, LSC, Standard

Charakteristiky pre zvary korenovych vrstiev s plnym elektrickym oblukom.

seam track
PMC, Puls

Charakteristika so zosilnenou regulaciou prudu, $pecialne sa hodi na pouzitie
systému seamtracking s externym meranim prudu.

TIME
PMC

Charakteristika pre zvaranie s velmi dlhym vysunutim a ochrannych plynoch
T.I.M.E na zvySenie vykonu odtavovania.
(T.I.M.E. = Transferred Ionized Molten Energy)

TWIN cladding
PMC

MIG/MAG tandemové charakteristiky pre navaranie s malym zavarom, malym
premieSanim a Sirokym vytokom zvaru pre lepSie zmacanie.

TWIN multi arc
PMC

41



42

MIG/MAG tandemové charakteristiky pre konstrukéné diely, na ktorych sa zvara
viacerymi, navzjom sa ovplyvhujucimi elektrickymi oblukmi. Vhodné pri zvySenej
indukénosti zvaracieho obvodu alebo vzajomnom prepojeni zvaracich obvodov.

TWIN PCS
PMC

Tandemovu charakteristiku MIG/MAG meni od urcitého vykonu priamo pulzny
elektricky obluk na koncentrovany sprchovy elektricky obluk. Obidva elektrické
obluky nie su synchronizované.

TWIN universal
PMC, Puls, CMT

MIG/MAG tandemova charakteristika pre vSetky bezné zvéaracie ulohy, optimali-
zovana na vzgjomnu magneticku interakciu elektrickych oblukov. Obidva elek-
trické obluky nie su synchronizované.

universal
CMT, PMC, Puls, Standard

Charakteristika velmi vhodna pre vSetky bezné zvaracie ulohy.

weld+
CMT

Charakteristiky na zvaranie s kratkou dizkou vysunutia a plynovou hubicou Braze
+ (plynova hubica s malym otvorom a vysokou rychlostou prudu)

1) len v spojeni s multiprocesnymi zvarackami iWave AC/DC

2) Charakteristiky zvarania so Specifickymi vlastnostami v dosledku
pridavného hardvéru.

3) Charakteristiky zmieSaného procesu



Zvaracie postupy a procesy

pulzné syner-
gické zvaranie
MIG/MAG

Standardné sy-
nergické zvara-
nie MIG/MAG

Proces PMC

Proces LSC

Pulzné synergické zvaranie MIG/MAG je proces s pulznym elektrickym oblukom
s riadenym prechodom materialu.

Vo faze zdkladného prudu je pritom privod energie redukovany az natolko, aby
elektricky obluk préave stabilne horel a predhrieval sa povrch zvarenca. Vo faze
pulzného prudu sa stara presne davkovany prudovy impulz o cielené uvolnenie
kvapky zvaraného materialu.

Tento princip zaru€uje zvéaranie s minimalnymi rozstrekmi a presnu pracu v celom
vykonovom rozsahu.

Standardné synergické zvaranie MIG/MAG je zvaraci proces MIG/MAG v celom
rozsahu vykonu zvaracky s nasledujucimi formami elektrického obluka:

Kratky elektricky obluk
Prenos kvapky sa vykonava pri skrate v dolnom rozsahu vykonu.

Prechodovy elektricky obluk

Prechodovy elektricky obluk sa meni medzi skratmi a prechodmi streku v nepra-
videlnych intervaloch. To ma za nasledok vadsie rozstrekovanie. Uginné pouzitie
tohto elektrického obluka nie je mozné, a preto je najlepSie sa mu vyhnut.

Sprchovy elektricky obluk
Vo vysokom rozsahu vykonu sa vykonava prechod materialu bez skratu.

PMC = Pulse Multi Control

PMC je zvaraci proces pulzného elektrického obluka s rychlym spracovanim uda-
jov, presnym zaznamenanim stavu procesu a zlepSenym uvolhovanim kvapiek.
RychlejSie zvaranie je mozné pri stabilnom elektrickom obluku a pri rovhomer-
nom zavare.

LSC = Low Spatter Control
LSC je proces kratkeho elektrického obluka bez rozstrekov. Pred zlomenim

mostika skratu sa prud znizi a opatovné zapalenie sa vykona pri zna¢ne nizsich
hodnotach zvaracieho prudu.
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Zvaranie Synch-
roPuls

Proces CMT

Zvaraci proces
CMT Cycle Step

44

SynchroPuls je k dispozicii pre véetky procesy (§tandardny/pulzny/LSC/PMC).
Vdaka cyklickej zmene zvaracieho vykonu medzi dvoma pracovhymi bodmi sa po-
mocou procesu SynchroPuls dosiahne Supinaty vzhlad zvaru a nespojité vnasanie
tepla.

CMT = Cold Metal Transfer
Pre CMT proces sa vyzaduje Specialna CMT hnacia jednotka.

Vratny pohyb drétu pri procese CMT spdsobuje uvolfiovanie kvapiek s vy-
lepSenymi vlastnostami kratkeho elektrického obluka.

Vyhody procesu CMT su:

- malé vnasanie tepla,

- menSia tvorba rozstrekoy,

- znizenie emisii,

- vysoka stabilita procesu.

Proces CMT je vhodny pre:

- spojovacie zvaranie, navaranie a spajkovanie Specialne s vysokymi poziadavka-
mi na vnasanie tepla a stabilitu procesu,

- zvéranie tenkych plechov s nizkou deformaciou,

- §pecialne spoje, napr. med, zinok, ocel-hlinik.

UPOZORNENIE!

Odborna literatara pre CMT s prikladmi pouzitia je k dispozicii,
ISBN 978-3-8111-6879-4.

CMT Cycle Step je dalSim krokom vo vyvoji zvaracieho procesu CMT. Aj tento
proces si vyzaduje §pecialnu pohonnu jednotku CMT.

CMT Cycle Step je zvaraci proces s najniz§im vnasanim tepla.

Pri zvaracom procese CMT Cycle Step dochadza k cyklickému prepinaniu medzi
zvaranim CMT a prestavkami s nastavitelnou diZzkou prestavky.

Vdaka prestavkam vo zvarani sa znizuje vhasanie tepla, pric¢om sa zachovéava kon-
tinuita zvaroveho Svu.

Mozné su aj jednotlivé cykly CMT. Velkost zvaracich bodov CMT sa stanovuje
podla po&tu cyklov CMT.



SlagHammer

Intervalové
zvaranie

WireSense

ConstantWire

Sucastou vSetkych charakteristik pre ocele je funkcia SlagHammer.V spojeni

s pohonnou jednotkou CMT WF 60i CMT sa pred zvaranim pomocou reverzného
pohybu drdtu odbije troska od zvarového spoja a konca drbtovej elektrody.
Prostrednictvom odbitia trosky sa zaruéi bezped&né a presné zapalovanie elek-
trického obluka.

Pre funkciu SlagHammernie je potrebny zasobnik drotu.
Funkcia SlagHammersa vykondva automaticky, ak je v zvdracom systéme k dis-
pozicii pohonné jednotka CMT.

Bldll Aktivna funkcia SlagHammer sa zobrazuje v stavovom riadku pod symbo-
lom SFI.

Pri intervalovom zvarani sa mozu vSetky zvaracie procesy cyklicky prerusovat.
Tym sa cielene riadi vnasanie tepla.

Zvéracia doba, prestéavka a pocet interval cyklov sa daju nastavit individualne (na-
pr. na vytvorenie Supinatého zvaru, na stehovanie tenkych najtensich plechov ale-
bo pri dlhsich prestavkach pre jednoduchy automaticky bodovaci rezim).

Intervalové zvéaranie je mozné v kazdom prevadzkovom rezime.

Pri §pecidlnom 2-taktnom rezime a Specialnom 4-taktnom rezime sa pocas fazy
Startu a ukoncenia nevykonavaju ziadne interval cykly. Interval cykly sa vy-
konavaju len vo faze hlavného procesu.

WireSense je asistencny postup pre automatizované aplikacie, pri ktorom drétova
elektréda funguje ako senzor.

Prostrednictvom drbtovej elektrody je pred kazdym zvaranim mozné skontrolovat
polohu konstrukéného dielu a spolahlivo rozpoznat skuto¢né vySky hran plechov
a ich polohu.

Vyhody:

- Moznost reagovat na skuto¢né odchylky komponentov

- Bez potreby dodatoéného ucenia robota (teaching) — Uspora ¢asu a nadkladov
- Nie je potrebna kalibracia TCP a senzora

Pre WireSense sa vyzaduje hardvér CMT:
WF 60i Robacta Drive CMT, SB 500i R so zasobnikom droétu alebo SB 60i R, WFi
REEL

Pre WireSense nie je potrebny balik Welding Package CMT.

ConstantWire sa pouziva pri laserovom spéajkovani a pri inych aplikacidch zvarania
laserom.

Zvéaraci drbt sa dopravuje do spajkovacieho alebo zvarového kupela, zapéleniu
elektrického obluka sa zabrani riadenim podavaca drétu.

Mozné su aplikacie v prevadzke s konsdtantnym pradom (CC) a v prevadzke

s konstantnym napéatim (CV).

Zvéaraci drét méze byt privddzany bud pod prudom pre aplikacie s horidcim
drétom, alebo bez prudu pre aplikdcie so studenym drétom.
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Drazkovanie (Arc
Air Gouging)

46

Pri drazkovani sa medzi uhlikovou elektrédou a zvarencom zapali elektricky
obluk, zakladny material sa natavuje a vyfukuje stlaenym vzduchom.
Prevddzkové parametre drdZzkovania su definované v Specialnej charakteristike.

Pouzitie:

Odstranovanie dutin, pérov alebo vtrusenin trosky zo zvarencov
Odstranovanie naliatkov alebo opracovanie celych povrchov zvarencov v zlie-
varfiach

Priprava hran hrubych plechov

Priprava a Upravy zvarovych spojov

Uprava korefiovych vrstiev alebo kazov

Vytvéaranie medzier

DOLEZITE! Drazkovanie je mozné vyluéne pri ocelovych materidloch!



Ovladacie prvky, pripojné miesta
a mechanické komponenty
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Ovladaci panel

VSeobecne

Bezpecénost

Parametre potrebné pre zvaranie je mozné jednoducho zvolit a zmenit pomocou
nastavovacieho kolieska.
Parametre sa po&as zvarania zobrazuju na displeji.

Na zaklade tejto funkcie Synergic sa pri jednotlivej zmene parametrov spolu na-
stavuju aj iné zvaracie parametre.

UPOZORNENIE!

Na zaklade aktualizacie firmvéru mézu 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 ¢innosti tychto ovladacich prvkov je vSak iden-
ticky.

/A NEBEZPECENSTVO!

Nebezpecéenstvo v dosledku nespravnej obsluhy a nespravne vykonanych prac.

Nasledkom mézu byt vazne poranenia os6b a materialne §kody.

» 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 dokumentéaciu pre pouzivatela k
tomuto zariadeniu a vS§etkym systémovym komponentom tak, aby ste im po-
rozumeli.
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Ovladaci panel

50

&N, 1t ! | Steel universal

PMC 2step | M21ArCO2 @ 1.2mm

Welding

-\ 0. 315.

Welding process

Current

Process
parameters

Defaults Full screen

=R ae—_

(1) (2) 3) 4 (5 ()
43,0001,3547
C. Funkcia
(1) Pripojka USB na servisné ucely
na pripojenie TPS/i Licence Key, TPS/i Demonstrator Dongle und TPS/i
Service Dongle
Podrobnosti o funkcii USB pripojenia najdete na strane 195.
DOLEZITE! USB pripojenie nema galvanické oddelenie od zvaracieho ob-
vodu. Zariadenia, ktoré vytvaraju elektrické spojenie s inym zariadenim, sa
preto nesmu pripojit do USB pripojky!
(2) Nastavovacie koliesko s funkciou oto¢enia/stlacenia
Sluzi na vyber prvkov, nastavenie hodnét a posuvanie v zoznamoch
(3) Displej (s dotykovou funkciou)

- sluZi na priamu obsluhu zvara&ky dotykom displeja
- sluzi na zobrazovanie hodnét
- sluzi na navigéaciu v ponuke




Moznosti
zadavania

(4)  Citaéka klaéov NFC
- sluzi na zamknutie/odomknutie zvaracky pomocou klu¢a NFC
- sluzi na prihlasenie réznych pouzivatelov (pri aktivnej sprave pouziva-
telov a priradenych klu¢och NFC)

Klu¢ NFC = karta NFC alebo klu¢enka NFC

(5) Tlagidlo zavedenia drétu
na zavedenie drotovej elektrdody v stave bez plynu a prudu do hadicového
vedenia zvaracieho horaka

(6) Tlagidlo kontroly plynu
na nastavenie potrebného mnozstva plynu na redukénom ventile.
Po stlac¢eni tlacidla kontroly plynu prudi plyn 30 sekund. Opatovnym
stlacenim sa proces predcasne ukonci.

Dotknutie sa displeja

Pri dotknuti a tym zvoleni prvku na displeji sa prvok oznadi.

Otocenie nastavovacim kolieskom

- Vyber prvkov na displeji
@ - Uprava hodnot

Pri niektorych zvaracich parametroch sa hodnota zmenena nasta-
vovacim kolieskom automaticky prevezme bez toho, aby ste museli
stlacit nastavovacie koliesko.

Stlacenie nastavovacieho kolieska

- Prevzatie oznagenych prvkov, napr. pre zmenu hodnoty zvéra-
cieho parametra.

- Prevzatie hodndt urcitych zvaracich parametrov.

Stlacenie tlacidla

Stlac¢enim tlacidla zavedenia drétu sa drotova elektréda zavedie
bez plynu a prudu do hadicového vedenia zvaracieho horaka.

Na displeji sa zobrazi animované grafika s prudom motora, silou
motora a prepravovanou dizkou drotu.

0,
0

Stlagenim tlacidla kontroly plynu prudi plyn von po dobu 30
sekund. Opatovnym stlacenim sa proces pred&asne ukondi.

Na displeji sa zobrazi animovana grafika so zostavajucim ¢asom
prudenia plynu.

H
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Displej a stavovy riadok

Displej

(1 ) i | universal

@ 1.2mm | #

Current

Process
parameters

—
=
Defaults Full screen

(2) ——
i "8

p:

Funkcia

(1) Stavovy riadok
obsahuje nasledujuce informéacie:
- aktualne zvaracie udaje
stav Bluetooth alebo WLAN
- prihlaseny pouzivatel/blokovaci stav zvaracky
- pripadné chyby
- Casadatum
- ainé

Podrobnosti najdete od strany 53.

(2) Lava lista s ponukou
Lava lista s ponukou obsahuje ponuky:
- Zvéranie
- Zvaracie postupy
- Procesné parametre
- Prednastavenia

Lava lista s ponukou sa ovlada dotykom displeja.

(3) Hlavna oblast
V hlavnej oblasti sa zobrazuju zvaracie parametre, grafiky, zoznamy alebo
navigacné prvky. V zavislosti od aplikacie je hlavna oblast rézne ¢lenend
a vyplnena prvkami.

(3a)
dostupné zvaracie parametre

Hlavn4a oblast sa obsluhuje prostrednictvom nastavovacieho kolieska alebo
dotykom displeja.
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(4) Prava li§ta s ponukou
Pravu listu s ponukou mozno v zavislosti od zvolenych ikon na lavej bo&nej
liste pouzivat nasledovne:
- ako listu funkcii, ktora pozostava z ikon aplikacii a funkcii
- hanavigaciu v 2. Urovni ponuky

Prava lista s ponukou sa ovlada dotykom displeja.

(5) Zobrazenie zvaracich udajov
Zvaraci prud, zvaracie napatie, rychlost podavania drotu, zvaraci vykon (v
kW)

Tu sa podla situacie zobrazuju r6zne hodnoty:

- pri nastavovani orienta¢na hodnota,

- pri zvérani skutocna hodnota,

- po zvéarani hodnota hold alebo priemerna hodnota — podla nastavenia
v prednastaveniach (pozri tiez od strany 178).

(] : 07:53
mn admin :
24.02.23

Stavovy riadok [ .\ ". ‘ AlMg 5 universal | g- Jllrcvr R 1

PMC 2-step 11 100% Ar @1.2mm | 0 = SINGLE

| @ (3) @ ele] @ | ®

Stavovy riadok je rozdeleny na segmenty a obsahuje nasledujuce informacie:

(1) Aktualne nastaveny zvaraci postup

(2) Aktualne nastaveny prevadzkovy rezim

(3) Aktualne nastaveny zvaraci program
(material, ochranny plyn, charakteristika a priemer drotu)

(4) Zobrazenie procesnych funkcii

Stabilizator dizky elektrického obluka

Stabilizator prievaru

= [@ m

SynchroPuls

ES,, Spatter Free Ignition, SlagHammer, SFI HotStart
CMT  CMT Cycle Step (iba v spojeni so zvaracim postupom CMT)

p— Interval

Symbol svieti nazeleno:
procesna funkcia je aktivna
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Symbol je sivy:
procesna funkcia je dostupna, avSak nepouziva sa na zvaranie

(5)

Zobrazenie stavu pripojenia Bluetooth/WLAN (iba v certifikovanych za-
riadeniach)
- Symbol svieti namodro:
aktivne spojenie s u¢astnikom Bluetooth
- Symbol je sivy:
Ucastnik Bluetooth sa rozpoznal, ale neexistuje aktivne spojenie

alebo

Zobrazenie prechodového elektrického obluka

(6)

iba v prevadzke TWIN:
¢islo zvaracky LEAD/TRAIL/SINGLE

iba v prevadzke s dvojhlavovym podavaéom dré6tu WF 25i Dual:
aktualne zvolena linia zvaracieho procesu

Pri Teachen, pri Touchsensing a pri WireSense:

Teachen — aktivny rezim

Teachen — zisteny kontakt so zvarencom

Touchsensing — aktivny rezim

Touchsensing — zisteny kontakt so zvarencom

WireSense — aktivny rezim

WireSense — zistena hrana

EPEHEARE

(7

Aktualne prihlaseny pouzivatel (pri aktivnej sprave pouzivatelov)

alebo



symbol klué¢a pri zamknutej zvaracke
(napr. ak aktivujete profil/rolu ,locked")

(8) CGas a datum

UPOZORNENIE!

V stavovom riadku sa mozu volit a nastavovat nasledujuce funkcie:

(1) Zvaraci postup

(2) Prevadzkovy rezim

(3) Vlastnost charakteristiky zvarania (napr. dynamic, root, universalatd.)

(4) SynchroPuls, Spatter Free Ignition, interval, CMT Cycle Step, stabilizator
prievaru, stabilizdtor d[iky elektrického obluka

» Dotknite sa pozadovanej funkcie v stavovom riadku a nastavte ju v otvorenom
okne.

= ¢ I = ¢ B
.I L]

| O

Spot weld

O TWIN universal C)

Information

Pre vlastnost charakteristiky zvérania (3) a pre SynchroPuls, SFI atd. (4) sa pro-
strednictvom prisluSnej ikony mézu vyvolat doplfiujuce informacie.
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Stavovy riadok —
dosiahla sa
prudova hranica

Prepnutie na
plné zobrazenie

56

Ak sa pri zvarani MIG/MAG dosiahne prudova hranica zavisla od charakteristiky, v
stavovom riadku sa zobrazi prislu§né hlasenie.

A Current limit exceeded! Y

Q)

11.

Welding

Welding process

m/min

205.
22,5,

1 1 -5 mimin
0.00 «

Save as

E Podrobné informacie ziskate vyberom stavového riadka
Zobrazia sa informacie.

|E| Ak sa chcete vratit, vyberte moznost Skryt informéacie

Znizit rychlost podavania drdtu, zvaraci prud, zvaracie napatie alebo hrubku
materialu

alebo
zvacsit odstup medzi kontaktnou §pi¢kou a zvarencom

Dalgie informaécie o pridovej hranici najdete v dasti Diagnéza chyb/rie$enie chyb
na strane 241

universal 07:39

M21 ArCO2 2 1.2mm 05.05.23

0. 18.3... |199:9:

0.0. 0.00 ..
E— S

Welding

-\
e

Welding process Save as

Job

5%

Wire Feed Speed

v
A

Process
parameters

Defaults Full screen
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Displej sa zobrazi v rezime plného zobrazenia:

&N, 13 ‘ Steel universal 07:43

Pulse 2-step M21 ArCO2 2 1.2mm 05.05.23

| Mea | Men |

0. 1 8 . 3 . 99.9 ...
0.0

0.00..
== @

Wire Feed Speed

E' Ukongenie rezimu plného zobrazenia:

2]

UPOZORNENLIE!

Stlmenim EasyJobu sa dosiahne optimalne zobrazenie na celu obrazovku:
» Prednastavenia/N4hlad/EasyJob/EasyJob vyp.

Niekolkymi prednastaveniami a moznostami nastavenia prostrednictvom sta-
voveho riadka mozno zvéra¢ku Uplne obsluhovat pri manualnych aplikaciach v
rezime plného zobrazenia.

57



Nasledujtica
strana —
predchadzajuca
strana
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UPOZORNENIE!

Podla typu zariadenia, vybavenia a disponibilného balika WeldingPackage sa
pocet a poradie systémovych parametrov méze menit.

Ak je v ponuke k dispozicii viac ako 8est parametrov, parametre sa rozdelia na via-

ceré strany.

Navigdcia medzi viacerymi stranami sa vykonava ikonami ,nasledujuca strana” a

.~predchadzajuca strana™:

Welding

Weld-Start /
Weld-End

M

Process control

- 4 -

Process

parameters Process mix
= iy,
CMT Cycle Step
CMT

Defaults

=)

Common

Gas-Setup
Synchropulse

Al

TWIN Process

control [ﬂ)

e

Components &
Meonitoring

(315
joB
=

Next page

Priklad: Procesné parametre/VSeobecne — nasledujuca strana

Welding

-

Welding process

Previous page

-

Spot welding

ese ¢
Process

parnm&ters wL'ChECk ;
alignment
== g e

-

Defaults

=)

Common

ConstantWire

-\

Interval setup

-

TIG/MMA/SMAW
Setup  som
=

e

Components &
Menitoring

(+15]
joB
=

Priklad: Procesné parametre/V8eobecne — predchddzajuca strana



Animované gra-
fiky

Pri ur¢itych parametroch sa na displeji zobrazia animované grafiky.
Tieto animované grafiky sa zmenia, ak sa zmeni hodnota parametra.

Pulse correction Pulse correction

Priklad: Zvdraci parameter korekcia impulzu -10/0/+10

Process control setup Process control setup Process control setup

Penetration stabilizer

Penetration stabilizer Penetration stabilizer

Pulse correction

10.0 m/min

Arc length stabilizer 0.0 Arc length stabilizer 0.0 Arc length stabilizer

Priklad: Procesné parametre/Riadenie procesu/Stabilizdtor prievaru 0/0,1/10,0
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SULLLLUL LA UPOZORNENIE!

V ponukach su niektoré parametre zobrazované sivé, pretoze pri aktualne zvo-

lenych nastaveniach nemaju ziadnu funkciu.

» Sivé parametre mozno volit a menit, nemaju v8ak ziadny vplyv na aktualny
zvaraci proces alebo vysledok zvarania.

|v Synchropulse I V¥ Synchropulse

Synchropulse enable on Synchropulse enable on

Delta wire feed 2.0 m/min Delta wire feed 2.0 m/min

Frequency 3.0 Hz Frequency 3.0 Hz

Duty cycle 50 % Duty cycle 50 %

2.9 m/min

V¥ Synchropulse V¥ Synchropulse

Synchropulse enable on Synchropulse enable on
Delta wire feed 2.0 m/min Delta wire feed 2.0 m/min
Frequency 3.0 Hz Frequency 3.0 Hz
Duty cycle 50 % Duty cycle 50 %

(a) sivy parameter (napr stabilizator prievaru)

(b) zvoleny sivy parameter

(c) Hodnota sivého parametra sa zmeni

(d) sivy parameter so zmenenou hodnotou — bez vplyvu pri aktualnych nasta-

veniach
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Pripoje, spinaée a mechanické komponenty

Zvaracka TPS
320i/400i/500i/
600i

=B
ﬁ""""""":\ (10)
) —— ——(3) . .
[ 9 oo (11)
| i ) Q) @
| o [ 0! ®) @@ - (12)
______________ (7) Q (13)
(1) — [@@O@]——(@ e
— (5)
S— 1
I
= (6) —
[
%J—— [ \
ST T =
Prednd strana Zadnd strana
C. Funkcia
(1) Sietovy spinac¢
na zapnutie a vypnutie zvaracky
(2) Kryt ovladacieho panela
na ochranu ovladacieho panela
(3) Ovladaci panel s displejom
na obsluhu zvaracky
(4) (-) prudova zasuvka s bajonetovym uzaverom
na pripojenie uzemnovacieho kébla pri zvarani MIG/MAG
(5) Zaslepovaci kryt
uréeny pre volitelné prislusenstvo druha (+) prudova zasuvka s bajone-
tovym uzaverom
(6) Zaslepovaci kryt
uréeny pre volitelné prisluSenstvo druha pripojka SpeedNet
(7) Zaslepovaci kryt
uréeny pre volitelné prisluSenstvo druha pripojka SpeedNet
(8) (+) prudova zasuvka s jemnym zavitom (Power Connector)
na pripojenie prudoveho kabla zo spojovacieho hadicového vedenia pri
zvarani MIG/MAG
(9) Pripojka SpeedNet
na pripojenie spojovacieho hadicového vedenia
(10) Pripojka Ethernet
(11) Sietovy kabel s tahovym odlahéenim
(12) Zaslepovacikryt

uréeny pre volitelné prislusenstvo druha (-) pradova zasuvka s bajone-
tovym uzaverom

61



62

Druha (-) prudova zasuvka sluzi na pripojenie spojovacieho hadicového ve-
denia pri zvarani MIG/MAG na prehodenie pélov (napr. na zvaranie plnym
drétom)

(13)

Zaslepovaci kryt

uréeny pre volitelné prisluSenstvo druha pripojka SpeedNet alebo rozhra-
nie robota RI FB Inside/i

RI FB Inside/i

Na TPS 600i je namontovand ina krycia doska, ktora obsahuje pripojku
systémovej zbernice volitelného prislusenstva OPT/i TPS 4x Switch Spe-
edNet.




InsStalacia a uvedenie do prevadzky
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Minimalna vybava pre zvaraésku prevadzku

VSeobecné in-
formacie

Zvaranie
MIG/MAG s ply-
novym chla-
denim

Zvaranie
MIG/MAG s
chladenim vodou

Automatizované
zvaranie
MIG/MAG

Vzdy v zavislosti od daného zvaracieho postupu je potrebna urcitd minimalna
\{ybava, aby sa dalo pracovat s prudovym zdrojom.

Dalej sa opisuju zvaracie postupy a zodpovedajica miniméalna vybava pre rezim
zvérania.

- zvéracka

- uzemnovaci kabel

- zvéraci horak MIG/MAG, s plynovym chladenim
- zasobovanie ochrannym plynom

- podavac drotu

- spojovacie hadicové vedenie

- drbtova elektréda

- zvéaracka

- chladiace zariadenie

- uzemnovaci kabel

- zvéraci horak MIG/MAG, chladeny vodou
- zasobovanie ochrannym plynom

- podavac drdtu

- spojovacie hadicové vedenie

- drbétova elektréda

- zvéracka

- rozhranie robota alebo napojenie zbernice

- uzemnovaci kabel

- roboticky zvaraci horak MIG/MAG alebo strojovy zvaraci horak MIG/MAG

Pri vodou chladenych robotickych alebo strojovych zvéaracich horakoch je do-
datoc¢ne potrebné chladiace zariadenie.

- pripojka ochranného plynu (zdsobovanie ochrannym plynom)
- podavac drotu

- spojovacie hadicové vedenie

- drbtova elektréda
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Zvaranie CMT - zvéracka
ruéne - baliky Welding Package Standard, Pulse a CMT aktivované na zvaracke
- uzemnovaci kabel
- zvéraci horak PullMig CMT, vrat. pohonnej jednotky CMT a zasobnika drétu
CMT

DOLEZITE! Pri vodou chladenych CMT aplikaciach je navyse potrebné aj
chladiace zariadenie!

- OPT/i PushPull

- podavac drétu

- CMT spojovacie hadicové vedenie

- drbtova elektréda

- pripojka ochranného plynu (zasobovanie ochrannym plynom)

Zvaranie CMT - zvéaracka
automatizované - baliky Welding Package Standard, Pulse a CMT aktivované na zvaracke
- rozhranie robota alebo napojenie zbernice
- uzemnovaci kabel
- CMT zvaraci horak vrat. CMT pohonnej jednotky
- chladiace zariadenie
- odvijaci podava¢ drotu (WFi REEL)
- spojovacie hadicové vedenie
- hadicové vedenie zvaracieho horaka
- podavacia hadica drétu
- deliace miesto médii (napr. SB 500i R, SB 60i R)
- CMT zasobnik drétu (pri SB 60i R zahrnuté)
- drbétova elektréda
- pripojka ochranného plynu (zdsobovanie ochrannym plynom)

ZvaranieTIGDC - zvaracka sintegrovanou volitelnou vybavou OPT/i TPS 2. plusova zdierka
- uzemnovaci kabel
- zvéraci horak TIG s plynovym posuvac¢om
- pripojka ochranného plynu (zdsobovanie ochrannym plynom)
- pridavny material v zavislosti od konkrétnej aplikacie

Zvaranie - zvéracka s integrovanou volitelnou vybavou OPT/i TPS 2. plusové zdierka
obalovanouelek- - uzemnovaci kabel
trédou - drziak elektrédy so zvaracim kédblom

- tyCové elektrody

Drazkovanie - zvéracka s integrovanou volitelnou vybavou OPT/i TPS 2. plusové zdierka
- uzemnovaci kabel 120i PC
- adaptér PowerConnector — Dinse
- drazkovaci horak KRIS 13
- zasobovanie stlatenym vzduchom

66



Pred inStalaciou a uvedenim do prevadzky

Bezpecénost

Pouzitie podla
urcenia

Pokyny na inSta-
lovanie

/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.

Tato zvaracka je urCena vylu¢ne na zvaranie MIG/MAG, zvaranie obalovanou elek-
trédou a zvéaranie TIG. Kazdé iné pouzitie alebo pouzitie presahujuce tento ramec
sa povazuje za pouzitie v rozpore s uréenim. Za poSkodenia z toho vyplyvajuce
vyrobca nerudi.

K pouzitiu podla uréenia takisto patri:
- dodrziavanie v§etkych upozorneni v ndvode na obsluhu,
- dodrziavanie in§pek&nych a udrzbovych prac.

Zariadenie je odskusané podla stupna krytia IP 23, to znamena:
- ochranu proti vniknutiu pevnych cudzich telies vac¢sich ako @ 12,5 mm

(0,49 in.),
- ochrana proti striekajucej vode az do uhla 60° od kolmice.

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

/\ NEBEZPECENSTVO!

Nebezpecenstvo preklopenia alebo padnutia zariadenia.
Nasledkom mézu byt vdZzne poranenia osdb a materiadlne Skody.
» Zariadenie stabilne postavte na rovny pevny poklad.

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

Vetraci kanal predstavuje dblezité bezpe&nostné 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. Vysky-
tujuci sa elektricky vodivy prach (napr. pri briseni) sa nesmie priamo nasavat do
zariadenia.
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Sietova pripojka

Generatorovy
rezim

Informacie
k systémovym
komponentom

68

Zariadenia su dimenzované na sietoveé napéatie uvedené na vykonovom S$titku.

- Zariadenia s menovitym napatim 3 x 575 V sa smu prevadzkovat len
v trojfazovych sietach s uzemnenym nulovym bodom.

- Ak nie su na vaSom prevedeni zariadenia umiestnené sietové kéble ¢&i sietove
z4stréky, musiich v sulade so §tatnymi normami namontovat kvalifikovany
personal.

- Istenie sietového vedenia je uvedené v technickych udajoch.

/\ POZOR!

Nedostato¢ne dimenzovana elektroinstalacia méze viest k zadvaznym mate-
rialnym skodam.
p Sietove vedenie a tiez jeho istenie je potrebné nadimenzovat v sulade s exis-
tujucim prudovym napajanim.
Platia technické udaje na vykonovom S§titku.

Zvéaracku je mozné pripojit ku generatoru.

S cielom dimenzovat potrebny vykon generatora sa vyzaduje maximalny zdanlivy
vykon Simax zvaracky.

Maximalny zdanlivy vykon S;mnax zvaracky sa vypocita pre 3-fazové zariadenia tak-
to:

Simax = Iimax X Uy x V3

Iimax @ U1 podla vykonového stitka zariadeni alebo technickych udajov

Potrebny zdanlivy vykon generatora Sgen sa vypocita podla nasledujuceho vzor-
ca:

SGEN = SimaxX 1,35
Ak sa nezvara na plny vykon, m&ze sa pouzit mensi generator.

DOLEZITE! Zdanlivy vykon generatora Sgen nesmie byt mensi ako maximalny
zdanlivy vykon Sqmax zvaracky!

UPOZORNENLIE!

Odovzdané napéatie generatora nesmie v ziadnom pripade podist ani prekrogit
toleranciu sietového napitia.
Udaj o tolerancii sietového napétia je uvedeny v Casti Technické udaje.

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

- pojazdovy vozik,

- chladiace zariadenia,

- uchytenia podavaca drétu,

- podavace drétu,

- spojovacie hadicoveé vedenia,

- zvaraci horak,

- atd.



Presné informéacie o montéazi a pripojeni systémovych komponentov vycitate zo
zodpovedajucich ndvodov na obsluhu systéemovych komponentov.
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Pripojit sietovy kabel

VSeobecné in- Ak nie je pripojeny zZiadny sietovy kdbel, musi sa pred uvedenim do prevadzky na-
formacie montovat sietovy kabel zodpovedajluci danému pripojnému napatiu.
Na zvaracke je namontované univerzalne odlah&enie tahu pre priemer kablov od
12 do 30 mm (0,47 — 1,18 in.).

Odlah¢enia tahu pre iné prierezy kablov je potrebné adekvatne nadimenzovat.

Predpisané

Zvaracka
sietové kable

Sietoveé napéatie: USA a Kanada * | Europa

TPS 320i /nc
IX400V:AWG 12| 4G 2,5
IX460V:AWG 14| 4G 2,5

TPS 320i /MV/nc
3xX230 V: AWG 10| 4 G 4
IX460V: AWG 14 | 4 G 2,5

TPS 320i /600V/nc **
3xX575 V: AWG 14 | -

TPS 400i /nc
IxX400V:AWG 10| 4G 4
IX460V:AWG 12| 4G 4

TPS 400i /MV/nc
3x230V:AWG6|4G6
IX460V:AWG 10| 4G 4

TPS 400i /600V/nc **
3x575V: AWG 12 | -

TPS 500i /nc
IXL400V:AWG 8| 4G4
IX460V:AWG 10| 4G4

TPS 500i /MV/nc
3x230V: AWG 6| 4G 10
IX460V:AWG 10 | 4G 4

TPS 500i /600V/nc **
3x575V:AWG 10 | -

TPS 600i /nc
3x 400 V: AWG 6| 4G 10
IxX460V: AWG 6| 4G 10

TPS 600i /600V/nc **
3x575 V:AWG 6 | -

* Typ kabla pre USA/Kanadu: Extra-hard usage
** Zvéaracka bez oznacenia CE; nie je dostupna v Eurdpe

AWG = American wire gauge (= americky rozmer pre prierez kablov)
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Bezpecnost /A NEBEZPEGENSTVO!

Nebezpecéenstvo v désledku nespravne vykonanych prac.

Nasledkom mézu byt vazne poranenia os6b a materialne skody.

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

/\ POZOR!

Nebezpedéenstvo v dosledku nespravne pripraveného sietového kabla.

Nasledkom mézu byt skraty a materialne Skody.

» Vsetky fazové vodice spolu s ochrannym vodiéom odizolovaného sietového
kabla opatrite kablovymi koncovkami (dutinkami).

Pripojenie DOLEZITE! Ochranny vodié by mal byt o cca 30 mm (1.18 in.) dlh&i ako fazové
sietového kabla vodice.
— v§eobecne

e

9.

o
[P

0

W\

90 mm (3.54in.)

10 mm (.394in.)

oo
2o
o

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

6
5x TX25




Uvedenie do prevadzky TPS 320i/400i /500i/600i

Bezpecénost

VSeobecné in-
formacie

/A NEBEZPECENSTVO!

Nebezpecéenstvo zasahu elektrickym pridom.

Nasledkom moézu byt vazne poranenia osbb a materialne Skody.

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

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

/A NEBEZPECENSTVO!

Nebezpecéenstvo zasahu elektrickym priudom v doésledku elektricky vodivého

prachu v zariadeni.

Nésledkom mdbZzu byt vaZzne poranenia osdb a materialne §kody.

» Zariadenie prevadzkujte iba s nain§talovanym vzduchovym filtrom. Vzdu-
chovy filter je dblezité bezpe&nostné zariadenie na dosiahnutie stupria krytia
IP 23.

Uvedenie zvaraciek TPS 320i /400i/500i/600i do prevadzky je opisané na zaklade
ru¢ného zvarania MIG/MAG s chladenim vodou.

Nasledujuce vyobrazenia vdm poskytuju prehlad o Strukture jednotlivych
systémovych komponentov.

Podrobné informacie o jednotlivych pracovnych krokoch najdete v prislusnych
navodoch na obsluhu systémovych komponentov.
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TPS 320i/400i/
500i/600i:
Instalacia
systémovych
komponentov
(prehlad)

74




Upevnenie
tahového
odlahéenia spo-
jovacieho hadi-
cového vedenia

Pripojenie spojo-

vacieho hadi-
cového vedenia

Zafixovanie tahového odlahéenia na pojazdovom

voziku

UPOZORNENIE!

Zafixovanie tahového odlah&enia na poddvadi
drétu

Pri plynom chladenych systémoch nie je k dispozicii ziadne chladiace zariadenie.
Pripojenie pripojok chladiaceho média odpada pri plynom chladenych systémoch.

Pripojenie spojovacieho hadicového vedenia na
zvdracéku a chladiace zariadenie

Pripojenie spojovacieho hadicového vedenia na
poddvaé drétu

* Iba ak su pripojky chladiaceho média zabudo-
vané v poddvadi drétu a pri spojovacom hadico-
vom vedeni chladenom vodou
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Spravne ulozZenie A
spojovacieho ha-
dicového vedenia  Nepezpe&enstvo poskodenia komponentov zvaracieho systému v désledku pre-

hriatia spésobeného nespravne ulozenym spojovacim hadicovym vedenim.

» Ulozte spojovacie hadicové vedenie tak, aby sa nevytvarali slucky

» Nezakryvajte spojovacie hadicove vedenie

» Spojovacie hadicové vedenie nenavijajte v blizkosti plynovej flase a neovijajte

ho okolo plynovej flase

POZOR!

Sprdvne uloZenie spojovacieho hadicového vedenia

DOLEZITE!

- Hodnoty zatazovatela (Z) spojovacich hadicovych vedeni je mozné dosiahnut
len pri spradvnom ulozZeni spojovacich hadicovych vedeni.

- Ak sa zmeni ulozenie spojovacieho hadicového vedenia, vykonajte doladenie
R/L (pozri stranu 153)!

- Magneticky kompenzované spojovacie hadicové vedenia umozfiuju zmenu
uloZenia bez zmeny induk&nosti zvaracieho obvodu.
Magneticky kompenzované spojovacie hadicové vedenia s d{Zkou od 10 m su
k dispozicii v spolo¢nosti Fronius.
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Pripojenie plyno- =
vej flase /A NEBEZPECENSTVO!
Nebezpecenstvo v dosledku prevrhnutych plynovych flias.

Nasledkom moézu byt vazne poranenia osbéb a materialne Skody.

» Plynové flase postavte na stabilny rovny a pevny podklad. Plynové flaSe zais-
tite proti prevrateniu.

» Dodrzte bezpe&nostné predpisy vyrobcu plynovych flias.

Plynovu flasu postavte na dno po-
jazdoveého vozika.

Plynovu flaSu pomocou popruhu
flaSe v hornej ¢asti flase s
ochrannym plynom (nie vak na
hrdle flase) zaistite proti prevrate-
niu.

Odstrante ochrannu krytku z ply-
novej flase.

Kratko otvorte ventil plynovej flase
na odstranenie okolitych necistot.

Prekontrolujte tesnenie na re-
dukénom ventile.

Redukény ventil naskrutkujte
na plynovu flasu a pevne ho utiah-

Upevnite flasu s ochrannym plynom na pojazdo- _
vom voziku. nite.

Hadicu ochranného plynu zo spojo-
vacieho hadicového vedenia pomo-
cou plynovej hadice spojte s re-
dukénym ventilom.

77



Vytvorenie
uzemnovacieho
spojenia

78

UPOZORNENIE!

Pri vytvarani uzemnovacieho spojenia dodrziavajte nasledujuce body:

vy VY

vV VvVYVvyYy

>

Na kazdu zvaracku pouzivajte vlastny uzemnovaci kabel.

Kladny a uzemiovaci kdbel udrziavajte v takej dizke a vzdialenosti, aby boli
¢o najbliz8ie pri sebe.

Kable zvaracieho obvodu jednotlivych zvaraciek od seba priestorovo oddelte.
Nekladte paralelne vedla seba viacero uzemrovacich kablov;

ak nie je mozné vyhnut sa paralelnému vedeniu, dodrziavajte medzi kdblami
zvaracieho obvodu minimalnu vzdialenost 30 cm.

Udrziavajte uzemnovaci kdbel ¢o najkratsi, pouzite kdbel s velkym prierezom.
Uzemnovacie kable nekrizte.

Medzi uzemnovacim kablom a spojovacim hadicovym vedenim nepouzivajte
feromagnetické materialy.

DLhé uzemnovacie kable nenavijajte — hrozi cievkovy efekt!

Dlhé uzemnovacie kable kladte v slu¢kach.

o,

o] ]
©

@aoi' @ qg)ao?;

o |

@

Nekladte uzemnovacie kable do Zzeleznych rur, kovovych kdblovych Zlabov ani
ocelovych nosnikov,

vyhybajte sa kdblovym kanalom;(spolo¢né kladenie kladného a uzemnovacie-
ho kabla do jednej zeleznej rury nespdsobuje ziadne problémy).

Pri viacerych uzemnovacich kabloch oddelte uzemnovacie body na
kon&truk&énom diele ¢o najdalej od seba a zabrante krizeniu obvodov medzi
jednotlivymi elektrickymi oblukmi.

Pouzivajte kompenzované spojovacie hadicové vedenia (spojovacie hadicové
vedenia s integrovanym uzemnovacim kablom).




Pripojenie
zvaracich
horakov
MIG/MAG na
podavac drétu

Uzemriovaci kdbel zasunte do (-)
prudovej zasuvky a zaistite ho.

Druhym koncom uzemnovacieho
kébla vytvorte spojenie k zvarencu.

DOLEZITE! S cielom dosiahnut
optimalne zvaracie vlastnosti ulozte
uzemnovaci kabel ¢o najblizsie k spojo-
vaciemu hadicovému vedeniu.

/\ POZOR!

Ovplyvnenie vysledkov zvarania v dosledku spoloéného uzemnovacieho spojenia
viacerych zvaraciek!

Ak na jednom konstrukénom diele zvarate s viacerymi zvarackami, méze spo-
lo€né uzemnovacie spojenie vyrazne ovplyvnit vysledky zvérania.

» Rozpojte prudoveé obvody zvéranial!

» Pre kazdy prudovy obvod zvéarania zabezpecte vlastné uzemnovacie spojenie!
» NepouZivajte spolo¢né uzemnovacie vedenie!

Skontrolujte, ¢i vSetky kéble, vo-
diCe, potrubia a hadicové vedenia
sU neposSkodené a spravne zaizolo-
vane.

|z| Otvorte kryt pohonu drétu.

Otvorte upinaciu paku na pohone
drétu.
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Spravne vybaveny zvaraci horak s
oznac¢enim hore zasunte do pripoj-
Ky zvaracieho horaka podévaca
drbtu.

Zatvorte upinaciu paku na podavaci
drétu.

* Pri zvaracich hordkoch chla-
denych vodou:

Pripojte hadicu pre pritok chladia-
ceho média na pripojku pritoku
chladiaceho média (modra).

Pripojte hadicu pre spatny tok
chladiaceho média na pripojku
spatného toku chladiaceho média
(Cervena).

Zatvorte kryt pohonu drotu.

Skontrolujte, ¢i su vSetky pripojky
pevne pripojené.




Dalsie ¢innosti

Pokyny k zave-
deniu drétu

Nasledujuce pracovné kroky vykonajte podla navodu na obsluhu posuvu drétu:
E' posuvové kladky nasadte do posuvu drétu,

do posuvu drétu nasadte cievku drotu alebo prstencovu cievku s adaptérom
na prstencové cievky.

E' Zavedte drotovu elektrédu

Drétova elektréda mbze byt zavedena stlacenim tladidla Zavedenia drétu na
zvadracom systéme alebo stlacenim tlac¢idla horaka..
Na displeji sa zobrazi dialdgové okno ,Zavedenie drétu®.

Nastavte pritlak.
|E| Nastavte brzdu.

DOLEZITE! Pre optimalne vysledky zvarania vyrobca odporucéa pri prvom uve-
deni do prevadzky a pri kazdej zmene na zvaracom systéme vykonat kompenzaciu
R/L. Dalsie informacie o kompenzacii R/L najdete v kapitole Zvaracia prevadzka v
odseku Procesné parametre v ¢asti Kompenzacia R/L (strana 153).

Ak sa pri zavadzani drétu vytvori kontakt s kostrou, drotova elektréda sa automa-
ticky zastavi.

Pri jednom stlaceni tlacidla horaka sa drétova elektréda pohne o 1 mm vpred.
Pri systéme s dopravy drétu Push:
Ak sa pri zavadzani vytvori kontakt so zvarencom, zmeria sa vola drétu v bovdene

drétu. Pri uspeSnom merani sa do dennika udalosti zapiSe hodnota véle drétu,
ktora sa pouzije na riadenie systému.
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Uzamknutie alebo odomknutie zvaracky pomocou
kluéa NFC

VSeobecné in- Klu¢ NFC = karta NFC alebo klu¢enka NFC

formacie
ZvaracCku je mozné uzamknut pomocou klu¢a NFC, napriklad na zabranenie
nezelanému pristupu alebo zmene zvaracich parametrov.

Uzamykanie a odomykanie sa realizuje bezdotykovo na ovladacom paneli
zvaracky.

Na uzamknutie a odomknutie zvaracky sa musi zvaracka zapnut.

Uzamknutie ale- Uzamknutie zvaraéky
bo odomknutie

zvaracky pomo-
cou klicéa NFC

E| Podrzte klu¢ NFC na &itacke klucov NFC.
Na displeji sa kratko zobrazi symbol kluca.

Nasledne sa symbol klu¢a zobrazi v stavovom riadku.
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=\ . ‘ Steel universal 10:23
M21 ArCo2 2 1.2mm 06.04.23

Standard 2-step

ZvaracCka je teraz uzamknuta.

Pomocou nastavovacieho kolieska sa daju prezerat a nastavovat len zvaracie pa-
rametre.

Ak sa vyvola zablokovana funkcia, zobrazi sa prislusné upozornenie.
Odomknutie zvaracky

E Podrzte klu¢ NFC na &itacke klu¢ov NFC.

Na displeji sa kratko zobrazi prec¢iarknuty symbol kluca.

Symbol klu¢a sa viac nezobrazuje v stavovom riadku.
VSetky funkcie zvara¢ky su znovu k dispozicii bez obmedzeni.

UPOZORNENIE!

Dalsie informacie o zamknuti zvaraéky najdete v kapitole ,Prednastavenie —
Sprava/Administracia” od strany 200.
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Zvaracirezim

85



86



Prevadzkové rezimy MIG/MAG

VSeobecné in-
formacie

Symboly a vy-
svetlenie

/A NEBEZPECENSTVO!

Nespravna obsluha méze sposobit zavazné poranenia os6b a materialne Skody.

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

» Popisané funkcie pouzivajte az vtedy, ked si kompletne precitate navod na
obsluhu vSetkych systémovych komponentov, hlavhe bezpecnostné predpisy,
a ked' im porozumiete.

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

&) “ohy T

Stlaéenie tladidla hordka | Podrzanie tladidla hordka | Uvolnenie tladidla hordka

GPr
Trvanie predfuku plynu

I-S
Faza Startovacieho prudu: rychle ohriatie zdkladného materialu napriek vy-
sokému odvadzaniu tepla na zaciatku zvéarania

t-S
Trvanie Startovacieho prudu

Ai:s

Start korekcie dizky elektrického obluka

SL1
Slope 1: kontinualne znizenie Startovacieho prudu na zvaraci prud.

I
Faza zvaracieho prudu: rovhomerné vnasanie tepla do zakladného materialu vy-
hriateho predtym vnesenym teplom

I-E

Féza koncoveého prudu: na zabranenie miestnemu prehriatiu zakladného mate-
rialu v désledku nahromadenia tepla na konci zvarania. Zabrani sa moznému pre-
padnutiu zvarového spoja.

t-E
Trvanie koncového prudu

AE

Koniec korekcie dizky elektrického oblika

87



2-taktny rezim

4-taktny rezim

88

SL2

Slope 2: kontinualne znizenie zvaracieho prudu na koncovy prud.

Gpo
Doprudenie plynu

SPt
Doba bodovania

Detailné vysvetlenie k parametrom v kapitole ,,Procesné parametre*

0

GPr

GPo

 J

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

- krétke zvarové spoje,

- automatizovany a robotizovany rezim.

&
0

| A [

T
‘0

>

GPr

Y

GPo

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




Specialny 4-

taktny rezim f‘:l
}

I

1

I-E

e

Y

SL2

t-E  GPo

Prevadzkovy rezim ,Specialny 4-taktny rezim” je vhodny najma na zvaranie

hlinikovych materialov. Vysoka tepelna vodivost hlinika je zohladnena na zaklade

Specialneho priebehu zvaracieho prudu.

Specialny 2-
taktny rezim

-

I-E

ke

-l

>l ;‘

GPr

t-S

SL2

t-E  GPo

Tt

Prevadzkovy rezim ,Specialny 2-taktny rezim" sa hodi najméa na zvaranie vo
vy§§om rozsahu vykonu. V §pecialnom 2-taktnom rezime startuje elektricky obluk

s nizkym vykonom, ¢o ma za nasledok jednoduchSiu stabilizaciu elektrického

obluka.
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Bodové zvaranie
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GPr SPt GPo

Yy

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




Zvaranie MIG/MAG a zvaranie CMT

Bezpecénost

Zvaranie
MIG/MAG
a CMT- prehlad

Zapnutie
zvaracky

/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.

Odsek ,Zvaranie MIG/MAG a CMT" zahffa nasledujuce kroky:
- Zapnutie zvaracky

- Vyber zvaracieho postupu a prevadzkového rezimu

- Volba pridavného materialu a ochranného plynu

- Nastavenie zvaracich parametrov a parametrov procesu

- Nastavenie mnozstva ochranneého plynu

- Zvaranie MIG/MAG alebo CMT

UPOZORNENIE!

Pri pouziti chladiaceho zariadenia dodrzte bezpeénostné predpisy a prevadz-
kové podmienky v navode na obsluhu chladiaceho zariadenia.

E' Zasunte sietovy kabel.
|E| Sietovy spinac prepnite do polohy — I —.

Chladiace zariadenie nachadzajuce sa vo zvaracom systéme zacne pracovat.

DOLEZITE! Pre optimalne vysledky zvarania vyrobca odporuda pri prvom uve-
deni do prevadzky a pri kazdej zmene na zvaracom systéme vykonat kompenzaciu
R/L.

Dalgie informacie o kompenzacii R/L najdete v kapitole Procesné parametre
MIG/MAG v ¢&asti ,Kompenzacia R/L" (strana 153).
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Nastavte zvaraci
postup a
prevadzkovy
rezim pro-
strednictvom
stavového riadka

92

universal 10:23
M21 ArCo2 2 1.2mm s 06.04.23

E V stavovom riadku zvolte symbol pre zvaraci postup
Zobrazi sa prehlad zvaracich postupov.

UPOZORNENIE!

Podla typu zariadenia, vybavenia a disponibilného balika WeldingPackage sa
pocet a poradie zobrazenych zvaracich postupov méze menit.

MMA/SMAW

=\ k. universal 10:23

Standard .5t ?1.2mm : 06.04.23

E V stavovom riadku zvolte symbol pre prevadzkovy rezim
Zobrazi sa prehlad prevadzkovych rezimov.

UPOZORNENIE!

Podla typu zariadenia, vybavenia a disponibilného balika WeldingPackage sa
pocet a poradie zobrazenych prevadzkovych rezimov méze menit.




2-step mode 4-step mode

| 8 2

Special 2-step mode

S

Spot welding

4-step

Zvolte pozadovany prevadzkovy rezim.

Nastavte zvaraci Zvéaraci postup a prevadzkovy rezim mozno alternativne nastavit aj pro-

postup a strednictvom liSty s ponukou.

prevadzkovy

rezim pro- UPOZORNENIE!

strednictvom

listy s ponukou Podla typu zariadenia, vybavenia a disponibilného balika WeldingPackage sa

pocet a poradie zobrazenych zvaracich postupov méze menit.

| 'L\ N “ AlMg 5 universal 09:19
Pk astep | 11100% Ar ? 1.2mm 09.05.23

Welding Process
MIG/MAG Pulse-Synergic MIG/MAG Standard-Synergic

.1 ﬂ\‘-@ﬂ\o

Welding process Mode

MIG/MAG PMC e 2]

=N @\ H O m\ ~EE

proet o o e Filler metal
paramete)

0 @\ O | JOE N ""“i

Defaults A Next page

QT L\ O

E' Zvolte ikonu ,Zvéaraci postup”.
|z| Vyberte ikonu ,,Postup”.

Zobrazi sa prehlad zvaracich postupov.

V zavislosti od typu zvaracky alebo nainstalovaného balika funkcii su k dispozicii
rézne zvéaracie postupy.
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E' Vyberte poZzadovany zvaraci postup.

o\ 18 AlMg 5

Pulse

Welding

2-step

11 100% Ar

universal
@ 1.2mm

11:22
26.01.21

Process

2-step mode 4-step mode
e 1 R té &\
LLCEL N

Welding process

Special 2-step mode ial 4-step mode

M OF M

Process Spot welding fier metal
parameters

— oo 3
e : 1 |
-step

Defaults

=)

Zvolte moznost ,Prevadzkovy rezim".

Zobrazi sa prehlad prevadzkovych rezimov:
- 2-taktny rezim

- 4-taktny rezim

- §pecialny 2-taktny rezim

- §pecialny 4-taktny rezim

- Bodové zvaranie

E' Zvolte pozadovany prevadzkovy rezim.

Volba M\ ‘. '» AlMg 5 universal | y 11:30

pridavného ma- i 2y 11 100% Ar @ 1.2mm ¢ 26.01.21
terialu Welding
a ochranného The following filler metal is selected:
plynu =T ~ A|Mg 5 m\
LLiiliy = 1 zn.lm
Welding process - 11 100% Ar

Properties
- CMT 3804 universal tt
- PMC 3045 universal

Procefs Puls 3044 universal Filler metal
g - Standard 2612 universal .
. 4 ||n||.

Process

Defaults ﬂ

Change material settings

E' Zvolte ikonu ,Zvaraci postup”.
|E| Zvolte ikonu ,Pridavny material”.
E' Zvolte ikonu ,Zmena nastavenia materialu”.
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Nastavenie
zvaracich para-
metrov

Otocte nastavovacie koliesko a zvolte pozadovany pridavny material.
E Zvolte ikonu ,Dalej"/stladte nastavovacie koliesko.

E' Otocte nastavovacie koliesko a zvolte pozadovany priemer drétu.
Zvolte ikonu ,,f)alej“/stlaéte nastavovacie koliesko.

Otocte nastavovacim kolieskom a zvolte pozadovany ochranny plyn.
E' Zvolte ikonu , Dalej"/stlaéte nastavovacie koliesko.

UPOZORNENIE!

Dostupné charakteristiky na zvaraci postup sa nezobrazia, ak je pre vybrany
pridavny material k dispozicii len jedna charakteristika.

Priamo nasleduje potvrdzovaci krok asistenta pridavného materialu, pracovné
kroky 10 — 14 odpadaju.

Otocte nastavovacie koliesko a zvolte poZzadovany postup.

Pre vyber pozadovanej charakteristiky stlacte nastavovacie koliesko (modré
pozadie).

@ Otocte nastavovacim kolieskom a zvolte pozadovanu charakteristiku.

E' Zvolenu hodnotu prevezmite stlacenim nastavovacieho kolieska (biele poza-
die).

E Zvolte ikonu ,Dalej".
Zobrazi sa potvrdzovaci krok asistenta pridavného materialu:
E' Zvolte ikonu ,Ulozit"/stladte nastavovacie koliesko.

Nastaveny pridavny material a prislu§né charakteristiky na zvaraci postup sa
ulozia.

@R\ 1y

Pulse 2-step
Welding

Steel universal
M21 ArCO2 2 1.2mm

99-9 m/min

& 0.0, 0.00..
Welding proc n Save as

Job

5%

Wire Feed Speed

Process
parameters

Full screen

L3R,
e N

Defaults

E Zvolte ikonu ,Zvaranie”.
E' Otacanim nastavovacieho kolieska zvolte poZzadovany zvaraci parameter.

E' Pre zmenu parametra stlacte nastavovacie koliesko.
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Hodnota parametra sa zobrazi ako horizontalna stupnica, parametra sa zobrazi
prostrednictvom animovanej grafiky:

napr. parameter Zvdraci prud
Zvoleny parameter je teraz mozné zmenit.
Parameter zmente otdcanim nastavovacieho kolieska.

Zmenena hodnota parametra sa okamzite prevezme.

Ak sa pri synergickom zvarani zmeni niektory z parametrov podavaca drétu,
hrubky plechu, zvaracieho prudu alebo zvaracieho napéatia, zmene sa okamzite
prispdsobia aj ostatné parametre.

S cielom zobrazenia prehladu zvaracich parametrov stlacte nastavovacie ko-
liesko.

Pre nastavenia na zvaracom systéme $pecifické pre pouzivatela alebo ap-
likaciu v danom pripade nastavte procesné parametre.

UPOZORNENIE!

Ak sa vo zvaracom systéme nachadza dvojhlavovy posuv drétu WF 25i, nastavte
zvaracie parametre a procesné parametre pre obidve linky zvaracieho procesu
samostatne.

V stavovom riadku zvolte aktuéalne

niversal . .
Aot zvolenu linku zvéaracieho procesu.

2 1.2mm
Nastavte zvaracie parametre a pro-

cesné parametre pre obidve linky
zvaracieho procesu.

Welding process line 1

1

Welding process line 2

2




Nastavte E Otvorte ventil plynovej flase.

mnoistv? E' Stlacte tlacidlo kontroly plynu

ochranného ply-

nu. Plyn prudi.
Na displeji sa zobrazi dialdgové okno ,Preplach plynu” s uvedenim zo-
stavajuceho ¢asu preplachu plynu. Ak sa v zvaracom systéme nachadza re-
guldtor plynu alebo snimac plynu, zobrazi sa aj skuto¢na hodnota plynu.
Nastavovacou skrutkou na spodnej strane redukéného ventilu otacajte, az
kym manometer neukaze pozadované mnozstvo ochranného plynu,

stladte tlacidlo kontroly plynu.

Prudenie plynu sa zastavi.

Zvaranie &N, 13 AlMg 5 universal 07:51

MIG/MAG alebo Pulse 2-step 11 100% Ar @ 1.2mm 21.04.23

CMT Welding

-\ 0 223.

“ 0.0.

«

Welding procesN n Save as
Job

Current

Process
parameters

== 9.6

v
/Y
A

Defaults Full screen

L3R,
e N

E' Zvolte ikonu ,Zvéaranie”, aby sa zobrazili zvaracie parametre.

/\ POZOR!

Nebezpecéenstvo spdsobené vystivajucou sa drétovou elektrédou.

Nasledkom mézu byt zranenia osb6b.

» Zvaraci hordk drzte tak, aby Spic¢ka zvéracieho horaka ukazovala smerom prec
od tvare a tela.

Pouzivajte vhodné ochranné okuliare.

Zvaraci horak nedrzte nasmerovany proti osobam.

Zabezpecte, aby sa drotova elektrdoda dostala do kontaktu s vodivymi pred-
metmi len zdmerne.

vvyy

E' Stladte tla¢idlo horaka a zaénite zvarat

Pri kazdom konci zvarania sa ulozia hodnoty zvarania podla nastavenia, na displeji
sa zobrazi Hold alebo Mean (pozri tiez stranu 178).
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UPOZORNENIE!

Zvaracie parametre, ktoré sa nastavili na niektorom systémovom komponente,
ako je napr. dialkové ovladanie alebo podavaé¢ droétu, sa za urcitych okolnosti ne-
daju menit na ovlddacom paneli zvaracky.




Bodové zvaranie a intervalové zvaranie

Bodové zvaranie

Bodové zvaranie sa pri jednostranne pristupnych zvarovych spojoch pouziva

pri prekrytych plechoch.

Vyberte poZzadovany zvaraci postup:

- prostrednictvom stavového riadku/rezimu prevadzky — pozri od strany

92, pracovny krok 3
alebo
- prostrednictvom listy s ponukou — pozri od strany 93

|z| Aktivacia bodového zvarania:
V stavovom riadku zvolte symbol pre prevadzkovy rezim.
2. Zvolte bodoveé zvaranie
alebo
1. Zvolte Zvaraci postup/Prevadzkovy rezim/Bodové zvaranie.

| 'L\ N eeoe ‘ Steel universal

Pk spot M21 ArCO2 2 1.2mm

Welding

Previous page ConstantWire
@

- -\ 2

Welding process
Spot welding Interval setup 4

= e ---

Process

parameters Manual s\@ifip R/L-check /

alignment
= am\g ‘o e/
Default%IGfMMNSMAW

gf Setup 7,= Q

E' Vyberte ikonu Procesné parametre.
Vyberte moznost VSeobecné.
E' Vyberte ikonu Bodové zvaranie.

Zobrazi sa parameter Cas bodovania.

znponents &
Monitoring

Zadajte pozadovanu hodnotu ¢asu bodovania: Stladte a oto¢te nastavovacim

kolieskom.

Rozsah nastavenia: 0,1 — 10,0 s
Vyrobné nastavenie: 1,0 s

Hodnotu potvrdte stlacenim moznosti OK.
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Intervalové
zZvaranie

100

UPOZORNENIE!

Sériovo je pre bodové zvaranie nastaveny 4-taktny prevadzkovy rezim.

Stlacte tlacidlo hordka — proces bodovania bezi do konca ¢asu bodovania — opa-

kované stlacenie zastavi ¢as bodovania predcCasne.

» V Casti Prednastavenia/Systém/Nastavenie prevadzkového rezimu mozno pa-
rameter bodového zvéarania prestavit na 2-taktny
(dalsie informacie o 2-taktnom a 4-taktnom rezime pri bodovom zvarani
najdete od strany 187).

Vyberte pridavny materiéal, priemer drétu a ochranny plyn.
E Otvorte ventil plynovej flase.
Nastavte mnozstvo ochranného plynu.

/\ NEBEZPECENSTVO!

Nebezpecéenstvo spdsobené vysuvajlucou sa drétovou elektrédou.

Nasledkom mézu byt vazne poranenia osob.

B Zvaraci horak drzte tak, aby Spic¢ka zvaracieho hordka ukazovala smerom prec
od tvare a tela.

Pouzivajte vhodné ochranné okuliare.

Zvéraci horak nedrzte nasmerovany proti osobédm.

Zabezpecte, aby sa drétova elektroda dostala do kontaktu s vodivymi pre-
metmi len zédmerne.

vvyy

@ Bodové zvaranie
Postup na vytvorenie zvaracieho bodu:

E Drzte zvaraci horak zvislo.

E' Stlacéte a pustite tlacidlo horaka.

E' Zachovajte polohu zvaracieho horéka.
Pockajte na doprudenie plynu.

E' Nadvihnite zvaraci horak.

UPOZORNENIE!

Nastavené parametre zadiatku zvarania a konca zvarania su aktivne aj pri bodo-

vom zvarani.

» V &asti Procesné parametre/MIG/MAG véeobecne/Zvaranie — Start/Koniec
mozno teda nastavit aj zaCiatok zvarania/koniec zvarania bodového zvéarania.

» Priaktivovanom ¢ase koncového prudu nenastane koniec zvarania po nasta-
venom Case bodovania, ale az po uplynuti nastavenych ¢asov poklesu (Slope)
a koncového prudu.

Vyberte pozadovany zvaraci postup:

- prostrednictvom stavového riadku — pozri ¢ast od strany 92
alebo

- prostrednictvom listy s ponukou — pozri od strany 93

Zvolte prevadzkovy rezim intervalové zvéranie:

- prostrednictvom stavového riadku — pozri ¢ast od strany 92
alebo

- prostrednictvom listy s ponukou — pozri od strany 93

E Vyberte pridavny material, priemeru droétu a ochranny plyn



Podla zvoleného zvéracieho postupu nastavte pozadované zvaracie paramet-

re

E Aktivacia intervalového zvarania:

1. V stavovom riadku zvolte zobrazenie procesnych funkcif

2. Zvolte interval
alebo

1. V Casti Procesné parametre/VSeobecne/Interval nastavte parameter in-
terval na ,zap."

Aktivované je intervalové zvéaranie, v stavovom riadku svieti indikacia In-
terval.

Nastavte ostatneé parametre pre intervalové zvéaranie:
Interval — doba zvarania, Interval — trvanie prestavky, Interval — cykly,

Otvorte ventil plynovej flase.
Nastavte mnozstvo ochranného plynu.

/\ NEBEZPECENSTVO!

Nebezpecéenstvo spdsobené vysuvajlucou sa drétovou elektrédou.
Nasledkom mozu byt vazne poranenia osbb.

>

vvyy

Zvéaraci hordk drzte tak, aby Spi¢ka zvaracieho horaka ukazovala smerom prec¢
od tvare a tela.

Pouzivajte vhodné ochranné okuliare.

Zvéraci horak nedrzte nasmerovany proti osobadm.

Zabezpecte, aby sa drbtové elektroda dostala do kontaktu s vodivymi pre-
metmi len zadmerne.

E Intervalové zvéaranie

Postup pre intervalové zvaranie:

E Drzte zvéaraci horak zvislo.

V zavislosti od nastaveného prevadzkového rezimu:
Stlacte a drzte stlacené tladidlo hordka (2-taktny rezim).
Stlacte a uvolnite tlacidlo hordka (4-taktny rezim).

E' Zachovajte polohu zvaracieho horaka.

Pockajte na interval zvarania.

E' Zvaraci horak umiestnite k dal§iemu bodu.

Pre ukond&enie intervalového zvarania, v zavislosti od nastaveného prevadz-
koveho rezimu:

Uvolnite tla¢idlo horaka (2-taktny rezim).

Stlacte a uvolnite tlacidlo horaka (4-taktny rezim).

Pockajte na doprudenie plynu.
Nadvihnite zvaraci horak.

Pokyny k intervalovému zvaraniure

Pri charakteristikdch PMC ovplyvni nastavenie parametra SFI reakciu
opatovného zapalenia v intervalovom rezime:

SFI = zap
Opatovné zapalenie sa uskutoéni s SFI.

SFI=vyp
Opatovné zapalenie sa uskutocni prostrednictvom kontaktného zapalenia.
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Pri zliatinach hlinika sa pri Pulz a PMC vzdy zapaluje s SFI. Zapalenie SFI sa
nedéa deaktivovat.

Ak je vo zvolenej charakteristike ulozena funkcia SlagHammer, v spojeni s pohon-
nou jednotkou CMT a zdsobnikom drétu doéjde k rychlejSiemu a stabilnejSiemu
zapaleniu SFL
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Zvaracie parametre MIG/MAG a CMT

Zvaracie para-
metre pre pulzné
synergické
zvaranie
MIG/MAG a
zvaranie PMC

Pre pulzné synergické zvaranie MIG/MAG a pre zvaranie PMC je mozné pro-
strednictvom polozky Zvaranie nastavit a zobrazit tieto zvaracie parametre:

Rychlost podavania drétu?)

0,5 — max.2) 3 m/min/19,69 — max2 3) ipm.

Hrabka materialu?)

0,1 — 30,0 mm?2)/0,004 — 1,182 in.

Prad?) [A]

Rozsah nastavenia: v zavislosti od zvaracieho postupu a zvaracieho programu

Pred zadiatkom zvarania sa automaticky zobrazi orientacné hodnota, ktora
vychadza z naprogramovanych parametrov. Pogas zvarania sa zobrazuje aktualna

skuto¢na hodnota.

Korekcia diik’y elektrického obluka
na korekciu dlzky elektrického obluka;

-10 — +10
Vyrobné nastavenie: O

- ... krat&ia dizka elektrického obluka
O ... neutralna dizka elektrického obluka
+ ... dlh&ia dizka elektrického obluka

121.
£18.9.

|

3) ()

Arclength correction

Pri Uprave korekcie dizky elektrického
obluka sa meni zvaracie napéatie pri ne-
zmenenom zvaracom prude a nezme-

nenej rychlosti podavania drétu.

Na displeji sa zobrazuje hodnota
napatia pri nezmenenej korekecii dizky
elektrického obluka (1), hodnota
napéatia zodpovedajuca aktualne nasta-
venej korekeii dizky elektrického
obluka (2) a tiez symbol aktivnej korek-
cie dizky elektrického oblika (3).

UPOZORNENIE!

Pri uréitych charakteristikdch PMC sa pri aktivnom stabilizatore dizky elek-
trického oblL'Ik:a korekcia dlzky elektrického obluka neda nastavit.
» Korekcia dlzky elektrického obluka sa potom pri zvaracich parametroch uz

nezobrazuje.
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Zvaracie para-
metre pre pulzné
synergické
zvaranie MIG/
MAG, zvaranie
LSC a zvaranie
CMT

104

Korekcia impulzu
Na korekciu energie impulzu pri pulznom elektrickom obluku.

-10 — +10
Vyrobné nastavenie: O

- ... nizS8ia sila uvolnovania kvapiek
O ... neutralna sila uvolfiovania kvapiek
+ ... zvy8en3 sila uvolhovania kvapiek

UPOZORNENIE!

SynchroPuls je mozné aktivovat prostrednictvom stavového riadku.

(pozri stranu 53)

» Ak je aktivovany SynchroPuls, zobrazia sa pri zvaracich parametroch aj para-
metre SynchroPuls.

Pre Standardné synergické zvaranie MIG/MAG, zvaranie LSC a zvaranie CMT je
mozné v bode ponuky Zvaranie nastavit a zobrazit tieto zvaracie parametre:

Rychlost podavania drétu?)

0,5 — max.2) 3 m/min/19,69 — max2) 3) ipm.

Hrabka materialu?)

0,1 — 30,0 mm?2)/0,004 — 1,182 in.

Prad®) [A]
Rozsah nastavenia: v zavislosti od zvaracieho postupu a zvaracieho programu
Pred zadiatkom zvarania sa automaticky zobrazi orientacné hodnota, ktora

vychadza z naprogramovanych parametrov. Pogas zvarania sa zobrazuje aktualna
skuto&na hodnota.

Korekcia diik’y elektrického obluka
na korekciu dlzky elektrického obluka;

-10 — +10
Vyrobné nastavenie: O

- ... krat&ia dizka elektrického obluka
O ... neutralna dizka elektrického obluka
+ ... dlh&ia dizka elektrického obluka



Zvaracie para-
metre pre Stan-
dardné rucéné
zvaranie
MIG/MAG

Pri Uprave korekcie dizky elektrického

121 obluka sa meni zvaracie napéatie pri ne-
zmenenom zvaracom prude a nezme-
£18.9, - : i nenej rychlosti podavania drbtu.
T (1) Na displeji sa zobrazuje hodnota
3) (2) Arclength correction napétia pri nezmenenej korekcii dlzky

elektrického obluka (1), hodnota
napatia zodpovedajuca aktualne nasta-
venej korekcii dizky elektrického
obluka (2) a tiez symbol aktivnej korek-
cie dizky elektrického obluka (3).

UPOZORNENIE!

Pri uréitych charakteristikidch PMC sa pri aktivnom stabilizatore dizky elek-

trického obluka korekcia dizky elektrického oblika neda nastavit.

» Korekcia dizky elektrického obluka sa potom pri zvaracich parametroch uz
nezobrazuje.

Korekcia dynamiky
na nastavenie skratového prudu a prudu do prerusenia skratu

-10 — +10
Vyrobné nastavenie: O

-10
tvrdsi elektricky obluk (vy$si prad do prerusenia skratu, vyssia tvorba rozstrekov
pri zvarani)

+10
maksi elektricky obluk (nizsi prud do prerudenia skratu, nizsia tvorba rozstrekov
pri zvarani)

UPOZORNENIE!

SynchroPuls je mozné aktivovat prostrednictvom stavového riadku.

(pozri stranu 53)

» Ak je aktivovany SynchroPuls, zobrazia sa pri zvaracich parametroch aj para-
metre SynchroPuls.

Pre §tandardné ruéné zvaranie MIG/MAG je mozné v polozke ponuky Zvaranie
nastavit a zobrazit tieto zvaracie parametre:

Napitie ¥ [V]
Rozsah nastavenia: v zavislosti od zvaracieho postupu a zvaracieho programu
Pred zaciatkom zvarania sa automaticky zobrazi orientacna hodnota, ktora

vychadza z naprogramovanych parametrov. Po¢as zvarania sa zobrazuje aktualna
skuto¢na hodnota.

Podavaé drétu )
na nastavenie tvrdSieho a stabilnejSieho elektrického obluku
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Vysvetlenie po-
znamok pod ¢ia-
rou

106

0,5 — max. 2> m/min/19,69 — max 2) ipm.

Dynamika
na ovplyvnenie dynamiky skratu v momente prenosu kvapky.

O —-—10
Vyrobné nastavenie: 1,5

O ... tvrdsi a stabilnejsi elektricky obluk
10 ... maksi elektricky obluk bez rozstrekov

1) Parameter Synergic
Ak sa zmeni parameter Synergic, z dévodu funkcie Synergic sa automatic-
ky nastavia aj vSetky ostatné parametre Synergic.

Skutoc¢ny rozsah nastavenia zavisi od pouzitej zvaracky a pouzitého
podavaca drétu, ako aj od zvoleného programu zvarania.
2) Skuto€ny rozsah nastavenia zavisi od zvoleného programu zvarania.
3) Maximalna hodnota zavisi od pouzitého podavaca drotu.



Rezim EasyJob

VSeobecné in- Pri aktivovanom rezime EasyJob sa na displeji dodato¢ne zobrazi 5 ikon, ktore
formacie umoznuju rychle uloZzenie max. 5 pracovnych bodov.
Pritom sa uloZia aktualne nastavenia relevantné pre zvaranie.

Ak sa rozhranie robota nachadza v zvaracom systéme, ikony EasyJob sa nezobra-
zuju, rezim EasyJob je sivy a neda sa aktivovat.

Aktivovanie o\ 1) ‘ AlMg 5 universal

rezimu EasyJob Pulse 2-step I1 100% Ar 2 1.2mm
Welding
Language Units / Standards

Welding process

Time & Date Easyjobs

Process Doecumentation

parameters system data
e

Defaults Parameter view Parameter view Administrasion

GMAW GMAW ijob
g? ijo r—

E' Vyberte Prednastavenia/Zobrazenie/EasyJob
Zobrazi sa prehlad pre aktivaciu/deaktivaciu rezimu EasyJob.

Zvolte ikonu ,,EasyJoby ZAP".
E Vyberte moznost ,,OK".

Rezim EasyJob je aktivovany, zobrazia sa prednastavenia.
E Zvolte ikonu ,Zvaranie”.

Pri zvaracich parametroch sa zobrazi 5 tlacidiel EasyJob.
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Ulozenie pra-
covnych bodov
EasyJob

Vyvolanie pra-
covnych bodov
EasyJob

108

UPOZORNENIE!

EasyJobs sa ukladaju pod &islami jobov 1 — 5 a mézu sa vyvolat aj pro-
strednictvom rezimu Job.

Ulozenim EasyJobu sa prepiSe job ulozeny pod rovnakym c&islom jobu!

Na uloZenie aktualnych nastaveni zvarania sa na cca 3 sekundy dotknite ikony
EasyJob.

Ikona najskér zmeni velkost a farbu. Po priblizne 3 sekundach sa ikona zobrazi
nazeleno a s oramovanim.

Nastavenia sa ulozili. Aktivované su posledné ulozené nastavenia. Aktivny Easy-
Job sa zobrazi s fajkou na ikone EasyJob.

Neobsadené ikony EasyJob sa zobrazia tmavosivou farbou.

Pri obsadenom EasyJob sa &islo ikony zobrazi nabielo.

P

~ 3 sec.

Na vyvolanie ulozeného pracovného bodu EasyJob sa kratko dotknite
prislusnej ikony EasyJob (< 3 sekundy).

Ikona kratko zmeni velkost a farbu a nasledne sa oznadi hacikom:

Easy Job Easy Job

1 @B

Ak sa po dotknuti ikony EasyJob nezobrazi hacdik, pod touto ikonou nie je ulozeny
ziadny pracovny bod.



Vymazanie pra- E Pracovny bod EasyJob vymazZzete stladenim prislusného tlacidla EasyJob na
covnych bodov cca 5 sekund.

EasyJob
Tlacgidlo
- najskdér zmeni velkost a farbu,
- sapo cca 3 sekundach zobrazi s oramovanim;
Ulozeny pracovny bod sa prepiSe s aktuadlnymi nastaveniami.
- celkovo priblizne po 5 sekundach sa podfarbi nacerveno (= vymazat).
Pracovny bod EasyJob je vymazany.
|I| > 5 sec.
Easy Job ‘ Easy Job
B 2
Easy Job Easy Job
1 )
Easy Job Easy Job
1 2
* ... Cerveno podfarbeny
Nagitat viac Ea- S touto funkciou mozno nacitat v ponuke zvéarania kazdy ulozeny job ako EasyJob
syJobs bez toho, aby sa job-rezim zmenil.

E Vyberte Prednastavenia/Zobrazenie/EasyJob

Zobrazi sa prehlad pre aktivaciu/deaktivaciu rezimu EasyJob.

E' Vyberte ,Nacitat viac EasyJobs"
E' Vyberte moznost ,,OK".

Aktivovany je roz8ireny rezim EasyJob, zobrazia sa prednastavenia.
Zvolte ikonu ,,Zvéaranie".

Pri zvaracich parametroch sa v pravej liste s ponukou zobrazi aj ikona ,,Nacitat
job".
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m\ . '. ‘ Steel universal 10:48

Pulse 2-step M21 ArCO2 2 1.2mm 09.05.23

Welding

% 0. A
N\ g S78

Welding process

Current

v
/Y
A

Process
parameters

—_—

S 1 5. _,_O

Load job

Defaults

E Zvolte ikonu Naditanie jobu.
Zobrazi sa zoznam ulozenych jobov.

@ Pomocou nastavovacieho kolieska zvolte pozadovany Job.
Vyberte ,,Naditat” a stlacte nastavovacie koliesko.

Job sa nahra do ponuky zvarania, zvara¢ka sa nenachéadza v Job-rezime.



Prevadzkovy rezim Job

VSeobecné in- Na zvéaracCke je mozné ulozit a reprodukovat az 1000 jobov.
formacie Ruéné zdokumentovanie zvaracich parametrov odpada.
Job-rezim tym zvySuje kvalitu pri automatizovanych a manualnych aplikaciach.

Ulozenie jobov je mozné vykonavat iba zo zvéracieho rezimu. Pri ukladani jobov sa
okrem aktuélnych nastaveni zvdrania zohladfhuju aj procesné parametre a urcité
prednastavenia stroja.

UlozZenie nasta- E Nastavte parametre, ktoré maju byt ulozené do paméte ako Job:
veni do pamate - Zvaracie parametre
ako Job - Zvaraci postup

- Procesné parametre
- pripadne prednastavenia stroja

M21 ArCO2 2 1.2mm 09.05.23

[ 1L\ 13 ‘ Steel universal 10:48

Pulse 2-step
Welding

- 9 378.
e 0.0.

Welding process

Current

Process
parameters

== 15.0

v
Y/l
A

Defaults Full screen

L3R,
e N

|E| Zvolte ,Ulozit ako Job"

Zobrazi sa zoznam jobov.

Ak chcete prepisat existujuci job, zvolte ho otévc“:am'm nastavovacieho kolieska
a stla¢te nastavovacie koliesko (alebo zvolte , Dalej").

Po zobrazeni vyzvy na potvrdenie mbze byt zvoleny job prepisany.

Pre novy job zvolte ,Vytvorit novy job*

E Stladte nastavovacie koliesko/zvolte ikonu ,Dalej”

Zobrazi sa dalSie volné &islo job.

Otocte nastavovacim kolieskom a zvolte pozadované miesto pamate.
E' Stladte nastavovacie koliesko/zvolte ikonu ,Dalej”

Zobrazi sa klavesnica.
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Job zvaranie -
vyvolanie jobov

112

E' Zadajte nazov jobu.
Zvolte ,,OK" a potvrdte nazov jobu/stlacte nastavovacie koliesko.

N&zov sa prevezme, zobrazi sa potvrdenie o UspeSnom ulozeni jobu.

Pre odchod sa dotknite ikony ,Ukongcit"/stlacte nastavovacie koliesko.

UPOZORNENIE!

Pred vyvolanim uréitého jobu zabezpedte, aby bol zvaraci systém zostaveny
a nains$talovany zodpovedajtic danému jobu.

| 'L\ N t ‘ Steel universal i 14:35
Pk astep | M21ArCo2 2 1.2mm 11.04.23

Job welding Process
MIG/MAG Pulse-Synergic MIG/MAG Standard-Synergic

@ &R\ O &\ O

Welding process

MIG/MAG PMC MIG/MAG LSC 2] “ode

= O & O #

Process
parameters

0 ™y © w

Defaults ConstantWire Next pa\

gy -\ O 0 g

mT Job mode Filler metal

E Zvolte ikonu ,,Zvaraci postup”.
E' Vyberte ikonu ,Postup”.

Alternativhe mozno zvaraci postup zvolit aj prostrednictvom stavového riad-
ku (porovnaj s vyberom opisanym od strany 92).

E' Zvolte ikonu , Job-rezim".

Job-rezim je aktivovany.
Zobrazia sa ,,Job zvaranie” a Udaje posledného vyvolaného jobu.

Zvolte ikonu ,Job zvaranie".

2x stlacte nastavovacie koliesko alebo sa dotknite &. jobu zobrazeného pod
stavovym riadkom (biele pozadie, ¢&. jobu je zobrazené modrou farbou)

E' Otocte nastavovacim kolieskom a zvolte pozadovany job.

Zvolenu hodnotu prevezmite stladenim nastavovacieho kolieska (biele poza-
die).

Spustite zvaraci proces.



DOLEZITE! V job-rezime je mozné zmenit iba zvaraci parameter ,Job", ostatne

zvéracie parametre si mbzete len prezriet.

Premenovanle m\ ' '. Steel universal
jobu Piilee 2-atep M21 ArCO2 ? 1.2mm

— 0 . 1 8 ® 3 m/min 99.9 Gl
m 0.0. 0.00 ..
e R ——

Wire Feed Speed

Process
parameters

Defaults

Zvolte tlag¢idlo Ulozit do pamate ako Job.
(funguje aj v job-rezime).

Zobrazi sa zoznam jobov.

@\ t‘ Steel universal

Pulse 4-step M21 ArCO2 2 1.2Zmm

Store Job

0001: Easyjob 1

0002: Easyjob 2

0003: Easyjob 3

0004: Easyjob 4

0005: Easyjob 5

Create a new Job

Save as
Job

Full screen

K R
e N

08:15
27.02.23

E' Otocte nastavovacim kolieskom a zvolte job, ktory chcete premenovat.

E Zvolte ikonu Premenovanie jobu.
Zobrazi sa klavesnica.

Pomocou klavesnice zmente nazov jobu.

Zvolte moznost OK a potvrdte nazov zmeneného jobu/stladte nastavovacie

koliesko.
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N&zov jobu bol zmeneny, zobrazi sa zoznam jobov.

E| Ak chcete ponuku opustit, vyberte tlacidlo Zrusit.

UPOZORNENIE!

Alternativne k vyssie opisanému postupu mozno job premenovat aj v pro-

cesnych parametroch:
» Procesné parametre/Job/Optimalizacia jobu/Premenovanie jobu

Vymazanie jobu L 'L\ 13 ‘ Steel universal

Pk 2step | M21ArCO2 2 1.2mm

Welding [ Mean ~ | Meamn |
— 0. 18.3... |199:9:
N 0.00..
Welding process _—— Save as

Job

Wire Feed Speed

Process
parameters

Full screen

K R
e N

Defaults

Zvolte tlacidlo Ulozit do paméate ako Job.
(funguje aj v job-rezime).

Zobrazi sa zozham jobov.

@ “ Steel universal 08:15

Pulse 4-step M21 ArCO2 2 1.2mm 27.02.23
Store Job n 2 S

0001: Easyjob 1

0002: Easyjob 2

0003: Easyjob 3

—

Cancel

x Create a new Job

E| Otéacajte nastavovacim kolieskom a zvolte job, ktory chcete vymazat.
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Nagéitanie jobu

E' Zvolte tlagidlo Vymazanie jobu

Zobrazi sa dopyt na vymazanie jobu.

Vyberom moznosti Ano vymazete vybraty job.
Job bol vymazany, zobrazi sa zoznam jobov.

E| Ak chcete ponuku opustit, vyberte tladidlo Zrusit.

UPOZORNENIE!

Alternativne k vyssSie opisanému postupu mozno job vymazat aj v procesnych
parametroch:
» Procesné parametre/Job/Optimalizacia jobu/Vymazanie jobu

Pomocou funkcie Nacitanie jobu je mozné nacitat udaje ulozeného jobu alebo Ea-
syJobu do oblasti zvarania. PrisluSné Udaje jobu sa zobrazia vo zvaracich para-
metroch a mézu sa zvarat, zmenit alebo ulozit ako novy job alebo EasyJob.

&N, 13 ‘ Steel universal 07:39

Pulse 2-step M21 ArCO2 2 1.2mm 05.05.23

weidng QG WA

- 0. 18.3... |199:9:

e 0.0. 0.00...
Welding process u Save as

Job

Wire Feed Speed

Process
parameters

Defaults Full screen

K R
e N

Zvolte tlacidlo Ulozit do pamate ako Job.
(funguje aj v job-rezime).

Zobrazi sa zoznam jobov.

|E| Otacajte nastavovacim kolieskom a zvolte job, ktory chcete nacitat.
E' Zvolte ikonu Nacitanie jobu.

Zobrazia sa informacie o nacitani jobu.
Zvolte ikonu Ano.
Udaje vybraného jobu sa naditaju v oblasti zvarania.

Udaje naditaného jobu je mozné zvarat (ziadny Job-rezim), zmenit alebo ulozit
ako novy job alebo EasyJob.
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Optimalizacia jo-
bu
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m\ “ ‘ Steel universal

Pulse 4-step M21 ArCO2 2 1.2mm
Welding

Weld-Start / Gas-Setup
@R\ Weld-End

r io

Welding process Components &

Process control Synchropulse Monitoring

e Ir

Process

parameters Process mix CMT Cycle Step
== ) B cMT

Dm&] ConstantWire Next page

af -\ =

E Vyberte ikonu Procesné parametre.
E' Vyberte moznost ,JOB".

Zobrazi sa prehlad funkcii jobov.

m\ “ ‘ Steel universal

Pulse 4-step M21 ArCO2 9 1.2mm
Welding

-\
e

Q
Welding process & e
Pre-settlhb Monitoring

"Save as_]ob 0)

Optimize Job Correction limits

Process
parameters

Defaults

=)

E Vyberte moznost ,Prispbsobit job".

Zobrazi sa prehlad naposledy prispdésobeného jobu.



Otocte nastavovacim kolieskom a vyberte bud job, alebo parameter jobu,
ktory chcete zmenit.

Vyber medzi jobom a parametrom jobu mozZno vykonat aj stladenim tlacidla
.Cislo jobu/Parametre jobu*”.

Job number/
Job parameter

Vyber jobu:
- Stlacte nastavovacie koliesko.

Cislo jobu sa zafarbi namodro a méze sa nasledne zmenit.

- Otacajte nastavovacim kolieskom a vyberte job, ktory chcete zmenit.
- Stlacte nastavovacie koliesko a zmerite job.

Vyberte parameter jobu:

- Otacajte nastavovacim kolieskom a vyberte parameter, ktory chcete zme-
nit.

-  Stlacte nastavovacie koliesko.

Hodnota parametra sa zafarbi namodro a mbze sa nasledne zmenit.

- Otocte nastavovacim kolieskom a zmenenéa hodnota sa okamzite zobrazi.
- Ak chcete vybrat dalSie parametre, stlacte nastavovacie koliesko.

E Vyberte moznost ,Ukong¢it".

Nastavenie ko- Pre kazdy job je mozZné individuélne urcit korekéné hranice pre zvéaraci vykon
rekénych hranic a dlzku elektrického obluka.
jobu Ak nastavite korek&né hranice jobu, mézete pri zvarani jobu upravovat zvaraci

vykon a dizku elektrického obluka v ramci definovanych hranic daného jobu.

m\ “ ‘ Steel universal

Pulse 4-step M21 ArCO2 2 1.2mm
Welding

Weld-Start / Gas-Setup
@ Weld-End

r io

Welding process Components &

Process control Synchropulse Monitoring

- 4- Ir

Process

parameters Process mix CMT Cycle Step
== ) B cMT

om& ConstantWire Next page

af 9 e\ =

E| Vyberte ikonu Procesné parametre.
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E| Vyberte moznost ,,JOB".

Zobrazi sa prehlad funkcii jobov.

@ “ ‘ Steel universal

Pulse 4-step M21 ArCO2 2 1.2mm
Welding

-

Welding process Components &

Pre-settings for Monitoring
Q "Save as Job" _@)

Optimize Job Correction limits

s
b

=

[ JOB N

Process
parameters

Defaults

B

E' Vyberte poloZzku ,Korekéné hranice”.

Zobrazi sa prehlad korek&nych hranic naposledy zobrazeného jobu.

Otocte nastavovacim kolieskom a vyberte bud job, alebo hranice jobu, ktoré
chcete zmenit.
Vyber medzi jobom a hranicami jobu mozno vykonat aj dotykom tlagidla Cislo
jobu/parametre jobu.

Job number/
Job parameter

Vyber jobu:
- Stlacte nastavovacie koliesko.

Cislo jobu sa zafarbi namodro a méze sa nasledne zmenit.

- Otacajte nastavovacim kolieskom a vyberte job, ktory chcete zmenit.
-  Stladte nastavovacie koliesko a zmerite job.

Vyberte hranice jobu:
- Otodte nastavovacim kolieskom a zvolte pozadovanu skupinu hranic.
-  Stlagte nastavovacie koliesko.

Otvori sa vybrana skupina hranic.

- Otodte nastavovacim kolieskom a vyberte hornu a dolnu hranicu.
- Stlacte nastavovacie koliesko.

Hodnota parametra hranice sa zafarbi namodro a méze sa nasledne zme-
nit.

- Otodte nastavovacim kolieskom a zmenena hodnota sa okamzite zobrazi.
- Ak chcete vybrat dalSie parametre hranice, stlacte nastavovacie koliesko.
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E| Vyberte moznost ,Ukongit".

Prednastavenia
pre Ulozit ako
job

mozno aplikovat na kazdy novy job.

33‘

4-step

universal
2 1.2mm

Steel
M21 ArCO2

@&
Pulse
Welding
Weld-Start /
Weld-End

M

Process control
Process mix

e,

ConstantWire

-\ 2

Welding process

™
[——WN

Process
parameters

=

S|

E Vyberte ikonu Procesné parametre.
E| Vyberte moznost ,,JOB".

Zobrazi sa prehlad funkcii jobov.

1]

4-step

universal
2 1.2mm

NN
Pulse
Welding

Welding process

Steel
M21 ArCO2

Optimize Job

=]

Pre-settings for

"Save as lob" _O)

Process
parameters
—

—
s

Defaults

=)

V &asti prednastaveni pre UloZit ako job mozno ur&it standardné hodnoty, ktoré

Gas-Setup
(e

Synchropulse
i)

CMT Cycle Step
CMT

Components &
Monitoring

Next page

Correction limits

Components &
Monitoring

E' Vyberte moznost Prednastavenia pre Ulozit ako job.
Potvrdte zobrazené informacie.

Zobrazia sa prednastavenia na uloZenie nového jobu.

E' Otocte nastavovacim kolieskom a zvolte pozadovany parameter.
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Job-rezim s WF
25i Dual

120

E' Stlac¢te nastavovacie koliesko.

Otocte nastavovacim kolieskom a zmerite hodnotu.
Stlacte nastavovacie koliesko.

E' Vyberte moznost ,,Ukongit".

Ak sa dvojhlavovy podévac drétu WF 25i Dual nachadza v zvdracom systéme, k
dispozicii su naviac nasledujuce parametre:
- Linia zvaracieho procesu
Procesné parametre/Job/optimalizovat Job/parametre zvaracieho procesu
- Ignorovat liniu zvaracieho procesu
Procesné parametre/JOB/Prednastavenia pre ,ulozit ako job"/Dvojhlavovy
podavac drotu

Linia zvaracieho procesu
Parameter prideli jobu liniu zvaracieho procesu:

1
Job mozno teraz zvarat len na linii zvaracieho procesu 1.

2
Job mozno teraz zvarat len na linii zvdracieho procesu 2.

ignorovat

Job mbzu vyuzivat obidve linie zvaracieho procesu.

Vyber linie zvdracieho procesu prostrednictvom tlacidla horéka, stavového riad-
ku, tlac¢idiel na WF Dual alebo dialkovom ovladani.

Vyberom jobu sa automaticky aktivuje prislu§né linia zvaracieho procesu.
Job mozno volit obidvomi liniami zvéracieho procesu.

Pri joboch, ktoré boli vypracované na verzii firmvéru < 4.0.0, sa parameter pri ak-
tualizacii firmvéru automaticky uvedie do polohy ,ignorovat”.

Ak je pri automatizovanych aplikdciach namiesto WF Dual v systéme iné dopln-
kové prislusenstvo robota s dvomi hlavami, parameter ie je k dispozicii.
Linia zvaracieho procesu sa voli prostrednictvom rozhrania robota.

Ignorovat liniu zvaracieho procesu
Parameter definuje, ktora predvolena hodnota sa pre liniu zvdracieho procesu
pouziva pri vytvarani jobu.

Nie
Liniu zvdracieho procesu prevezme pri vytvarani jobu aktualne aktivovana linia
zvaracieho procesu (dd sa menit).

Ano
Linia zvaracieho procesu sa pri vytvarani jobu na Uvod vyplni s ,ignorovat” (da sa
menit).

Parameter je predvolene nastaveny na ,Nie", pri vytvarani jobu sa pouzije vzdy ak-
tualne aktivna linia zvdracieho procesu.

Parameter sa pri automatizovanych zvaracich systémoch nezobrazuje a nema
ziadny vplyv.

UPOZORNENIE!

Pre job-rezim s WF 25i Dual sa odporucéa zvaraci horak JobMaster.




Zvaranie TIG

Bezpecnost /A NEBEZPEGENSTVO!

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.

Priprava DOLEZITE! Pre zvaranie TIG musi byt na zvaragke doplnkové prislugenstvo

OPT/i TPS 2. OPT/i TPS 2. plusova zdierka.

E' Sietovy spina& prepnite do polohy — O —.

|E| Vytiahnite elektricku zastrcku z elektrickej siete.

E' Odmontujte zvaraci horak MIG/MAG.

Uzemnovaci kabel vysuiite z (-) prudovej zasuvky.

|E| Zasuite uzemnovaci kdbel do 2. (+) prudovej zasuvky a zaistite ho.

E' S druhym koncom uzemnovacieho kabla vytvorte spojenie k zvarencu.

Bajonetovu prudovu zastréku zvaracieho horadka TIG s plynovym posuvacom
zasufite do (-) prudovej zadsuvky a zablokujte pooto¢enim vpravo.

Na flasi s ochrannym plynom (s argénom) naskrutkujte a pevne utiahnite re-
dukény ventil.

Plynovu hadicu zvaracieho horaka TIG s plynovym posuvacom spojte s re-
dukénym ventilom.

Pripojte elektricku zastréku do elektrickej siete.
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Zvaranie TIG
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/\ POZOR!

Nebezpecéenstvo poranenia os6b a materialnych §kod v désledku zasahu elek-

trickym prudom.

Len ¢o bude sietovy spinac¢ prepnuty do polohy -I-, bude volframova elektréda

zvaracieho horaka pod napatim.

» Dbajte na to, aby sa volframové elektréoda nedotkla oséb alebo elektricky vo-
divych alebo uzemnenych ¢asti (napr. skrina atd’)

E' Sietovy spina¢ prepnite do polohy — I —.
-\ 07:11
28.04.23
TIG welding Process

* Previous page MIG/MAG Standard-Manual
- a TN (O,

Welding process
H 116 MMA/SMAW 3]

-‘\ @ =X

=i
<
Process

parameters E

Defaults

=)

E' Zvolte ikonu ,Zvaraci postup”.
E' Vyberte ikonu ,,Postup”.

Alternativhe mozno zvaraci postup zvolit aj prostrednictvom stavového riadka
(porovnaj s vyberom opisanym od strany 92).

Zobrazi sa prehlad zvaracich postupov.
V zavislosti od typu zvaracky alebo nainstalovaného balika funkcii su k dispozicii
rézne zvéracie postupy.

Zvolte polozku TIG.

Zvéaracie napéatie sa spina s oneskorenim 3 sekundy na zvaracej zasuvke.

UPOZORNENIE!

Parametre, ktoré sa nastavili na ovladacom paneli niektorého systémového
komponentu, ako napriklad posuv drotu alebo dialkové ovladanie, sa za uréitych
okolnosti nedaju menit na ovladacom paneli zvaracky.

E Zvolte polozku ,Zvaranie TIG".

Zobrazia sa zvaracie parametre TIG.



10:20
27.02.23

TIG welding

Welding process Save as
Job

Main Current _@

Process
parameters

Defaults Full screen

K R
e N

@ Pre zmenu parametra stlaéte nastavovacie koliesko.

Hodnota parametra sa zobrazi ako horizontalna stupnica:

0:0 m/min

AT

KW

Zvoleny parameter je teraz mozné zmenit.

Otocte nastavovacim kolieskom a zmerite parameter.

Pre nastavenia na zvaracom systéme Specifické pre pouzivatela alebo ap-
likaciu v danom pripade nastavte procesné parametre.

Otvorte plynovy uzatvaraci ventil na zvdracom horaku TIG s plynovym
posuvacom.

Na redukénom ventile nastavte zelané mnozstvo ochranného plynu.
E' Spustite zvaraci proces (zapalte elektricky obluk).
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Zapalenie elek-
trického obluka

Ukongite
operaciu zvara-
nia.

124

Zapélenie elektrického obluka prebehne dotykom zvarenca s volframovou elek-
trédou.

1]

2 3|+]4]

N\ N\ N

Plynovu dyzu nasadte na miesto zapalovania tak, aby medzi §pic¢kou
volframovej elektrdody a zvarencom bol odstup priblizne 2 az 3 mm alebo
0,08 — 0,12 in. Udrzujte odstup.

Zvéraci horak pomaly napriamujte, az kym sa volfrdmova elektréda nedotkne
zvarenca.

Zvaraci hordk nadvihnite a nato&te do normalnej polohy — elektricky obluk sa
zapaluje

Zvérajte.

Zvaraci horak TIG s plynovym posuvac¢om nadvihnite od zvarenca, az kym
elektricky obluk nezhasne.

DOLEZITE! Na ochranu volframovej elektrédy nechajte ochranny plyn po
konci zvarania prislusne dlho prudit, aby sa volframova elektréda dostato¢ne
ochladila.

Zatvorte plynovy uzatvaraci ventil na zvdracom horaku TIG s plynovym
posuvacom.




Zvaranie tyéovou elektrodou

Bezpecénost

Priprava

/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.

DOLEZITE! Pre zvaranie obalovanou elektrédou sa vyzaduje uzemmovaci kabel s
konektorom PowerConnector. V pripade inych uzemnovacich kablov musi byt

v zvaracke zabudované doplnkové prislusenstvo OPT/i TPS 2. OPT/i TPS 2. plu-
sova zdierka.

E' Sietovy spina¢ prepnite do polohy — O —.
|E| Vytiahnite elektricku zastrcku z elektrickej siete.
E' Odmontujte zvaraci horak MIG/MAG.

UPOZORNENIE!

Informacie, €i treba zvarat s ty¢ovymi elektrédami na kladnom alebo na
zapornom péle, nadjdete na baleni alebo vytlaéené na tyéovych elektrédach.

Uzemnovaci kabel vzdy v zavislosti od typu elektrédy nasunte do (-) prudovej
zasuvky alebo do (+) prudovej zasuvky a zablokujte ho.

E Druhym koncom uzemnovacieho kabla vytvorte spojenie k zvarencu.

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

Pripojte elektricku zastréku do elektrickej siete.

125



Zvaranie
obalovanou elek-
trédou
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/\ POZOR!

Nebezpecéenstvo poranenia os6b a materialnych §kod v désledku zasahu elek-

trickym prudom.

Len ¢o bude sietovy spinac¢ prepnuty do polohy - I -, bude ty€ova elektroda

v drziaku elektrody pod napatim.

» Dbajte na to, aby sa tyCova elektréda nedotkla oséb ani elektricky vodivych
alebo uzemnenych ¢asti (napr. skrine atd.).

E' Sietovy spina¢ prepnite do polohy — I —.

L\
MMA
MMA/SMAW Process

welding & o
Previous page MIG/MAG Standard-Manual
-E

MMA/SMAW

Weldin “‘& ‘ m‘\ O EW
§§ -\ O -® 3]
2]
4]

0

Process
parameters

Defaults

=S|

E' Zvolte ikonu ,Zvaraci postup”.
E' Vyberte ikonu ,Postup”.

Alternativhe mozno zvaraci postup zvolit aj prostrednictvom stavového riadka
(porovnaj s vyberom opisanym od strany 92).

Zobrazi sa prehlad zvaracich postupov.

V zavislosti od typu zvéracky alebo nainstalovaného balika funkcii su k dispozicii
rézne zvéracie postupy.

Vyberte pre zvaraci postup elektrédu (MMA).

Zvaracie napéatie sa spina s oneskorenim 3 sekundy na zvéaracej zasuvke.

Ak je navoleny zvaraci postup zvaranie obalovanou elektréodou, automaticky sa
deaktivuje pripadne pritomné chladiace zariadenie. Nie je ho mozné zapnut.

UPOZORNENIE!

Parametre, ktoré sa nastavili na ovladacom paneli niektorého systémového
komponentu, ako napriklad posuv drétu alebo dialkové ovladanie, sa za uréitych
okolnosti nedaju menit na ovladacom paneli zvaracky.

E' Zvolte polozku ,Zvaranie elektrédou”.

Zobrazia sa zvéracie parametre pre tyCové elektrédy.



10:42
27.02.23

MMA/SMAW
welding

e~ 140.

e

Welding process

Save as
Job

Main current _@

Process
parameters

Defaults Full screen

K R
e N

@ Otocte nastavovacim kolieskom a zvolte pozadovany zvéaraci parameter.
Pre zmenu parametra stladte nastavovacie koliesko.

Hodnota parametra sa zobrazi ako horizontélna stupnica:

Zvoleny parameter je teraz mozné zmenit.

Otocte nastavovacim kolieskom a zmente parameter.

Pre nastavenia na zvaracom systéme $pecifické pre pouzivatela alebo ap-
likaciu v danom pripade nastavte procesné parametre.

Spustite zvaraci proces.
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Zvaracie para-
metre pre zvara-
nie obalovanou
elektrédou

128

Pre zvaranie obalovanou elektrédou mozno v &asti ,,Zvaranie” nastavit a zobrazit
nasledujluce zvaracie parametre:

Dynamika
na ovplyvnenie dynamiky skratu v momente prenosu kvapky.

O —100
Vyrobné nastavenie: 20

O ... maksi elektricky obluk bez rozstrekov
100 ... tvrd8i a stabilnejsi elektricky obluk

Hlavny prud [A]
Rozsah nastavenia: zavisi od zvaracky
Pred zacgiatkom zvarania sa automaticky zobrazi orientaéné hodnota, ktora

vychadza z naprogramovanych parametrov. Po&as zvarania sa zobrazuje aktualna
skuto¢na hodnota.

Startovaci prad

sluzi na nastavenie hodnoty Startovacieho prudu v rozsahu O — 200 % nasta-
veného zvaracieho prudu, aby sa vyhlo tvorbe trosky alebo chyb spojenia.
Startovaci prud zavisi od typu elektrody.

0—-200%
Vyrobné nastavenie: 150 %

Startovaci prud je aktivny podas Gasu §tartovacieho prudu, ktory je nastaveny v
procesnych parametroch.



Drazkovanie

Bezpecénost

Priprava

/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.

DOLEZITE! Na drazkovanie je potrebny uzemnovaci kdbel s konektorom Power-
Connector a prierezom kédbla 120 mm?. V pripade inych uzemnovacich kablov, bez
konektora PowerConnector, musi byt v zvaracke zabudované doplnkové
prislusenstvo OPT/i TPS 2. plusova zdierka.

Dalej je na pripojenie drazkovacieho horaka potrebny adaptér PowerConnector —
Dinse.

E' Sietovy spinaé prepnite do polohy — O —.

|E| Vytiahnite elektricku zastrcku z elektrickej siete.

E' Odmontujte zvaraci horak MIG/MAG.

Uzemnovaci kadbel zasunte do (-) prudovej zadsuvky a zaistite ho.

|E| Druhym koncom uzemnovacieho kdbla vytvorte spojenie k zvarencu.
E' Pripojte adaptér PowerConnector — Dinse k (+) prudovej zasuvke.

Bajonetovu prudovu zastréku drazkovacieho horaka zasunte do (+) prudovej
z4suvky a zablokujte pooto&enim vpravo.

Pripojte pripojku stlaceného vzduchu drazkovacieho horaka k zasobovaniu

stlatenym vzduchom
pracovny tlak: 5 — 7 barov (konstantny).

Upevnite uhlikovu elektrodu tak, aby hrot elektréody vyEnieval asi 2100 mm
z drazkovacieho horéka;

otvory na prudenie vzduchu z drazkovacieho horaka musia byt na spodnej
strane.

Pripojte elektricku zastréku do elektrickej siete.
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Drazkovanie
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/\ POZOR!

Nebezpecéenstvo poranenia os6b a materialnych §kod v désledku zasahu elek-

trickym prudom.

Len ¢o bude sietovy spina¢ prepnuty do polohy — I —, elektréda v drazkovacom

horaku bude pod napatim.

» Dbajte na to, aby sa elektréda nedotkla osdb ani elektricky vodivych alebo
uzemnenych ¢asti (napr. skrine atd.).

/\ POZOR!

Nebezpecéenstvo poranenia oséb v dosledku vysokej hladiny prevadzkového hlu-
ku.
» Pridrdzkovani pouzivajte vhodnu ochranu sluchul

E' Sietovy spina& prepnite do polohy — I —.

V Gasti Procesné parametre/VSeobecné informacie/Nastavenia TIG/MMA na-
stavte parameter ,Charakteristika" na moznost , Drazkovanie" (posledna po-
lozka).

UPOZORNENIE!

Nastavenia odtrhovacieho napatia (napatia pre prerusenie) a ¢asu $tartovacieho
prudu sa nezohladnuju.

E' Vyberte moznost ,OK".
Zvolte polozky Zvaraci postup/Postup/Elektroda

Ak je navoleny zvaraci postup zvaranie obalovanou elektréddou, automaticky sa
deaktivuje pripadne pritomné chladiace zariadenie. Nie je ho mozné zapnut.

UPOZORNENIE!

Zvaracie parametre, ktoré sa nastavili na niektorom systémovom komponente,
ako je napr. dialkové ovladanie alebo podavac¢ drétu, sa za uréitych okolnosti ne-
daju menit na ovlddacom paneli zvaracky.

|E| Zvolte polozku ,Zvaranie elektrédou”.
Zobrazia sa zvaracie parametre pre drazkovanie.

Hlavny zvaraci prud nastavte v zavislosti od priemeru elektrédy uvedeného na
obale elektrody.

UPOZORNENIE!

Pri vy$Sej intenzite pradu vedte drazkovaci horak oboma rukami!
» Pouzivajte vhodnu zvéaraciu kuklu.

Otvorte ventil stlaceného vzduchu na rukovéati drazkovacieho horaka.
Zacnite pracovny cyklus.

Uhol prilozenia uhlikovej elektrody a rychlost drazkovania uréuju hibku medzery.



Parametre drazkovania zodpovedaju zvaracim parametrom pre zvaranie obalova-
nou elektrodou, pozri stranu 155.
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Procesné parametre

133



134



Prehlad

Prehlad Procesné parametre/V8eobecne... pozri stranu 136
Procesné parametre/Komponenty a monitorovanie ... pozri stranu 159

Procesné parametre/JOB ... pozri stranu 168
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Procesné parametre vSeobecne

Procesné para-
metre vSeobecne

UPOZORNENIE!

Podla typu zariadenia, vybavenia a disponibilného balika WeldingPackage sa zo-
brazovanie a poradie procesnych parametrov méze menit.

Welding

Weld-Start /
‘\ Weld-End

M

Welding process

Process control
mﬂ\\
(505 % %= _i_:

Process
parameters

-
efaults AT Cycle Step

Process mix

CMT

Welding
Previous page

Welding process

Spot welding

L1 1 O

Manual setup

Process
parameters

e

= @I,

Defaults TIG/MMA/SMAW

gr Setup 7’= ¢

Procesné para-
metre zacéiatku
zvarania/konca
zvarania

procesné parametre:

Specialny 2/4 parameter taktu

Gas-Setup
Synchropulse

Alir

TWIN Process

control [HJ
1 2

Next page

s

ConstantWire

-\

Interval setup

-

R/L-check /
alignment -4
-C-*,

Components &
Monitoring

joB

/105 ]

Pre zagiatok zvarania a koniec zvarania mozno zobrazit a nastavit nasledujuce

Startovaci prad

na nastavenie §tartovacieho prudu pri zvarani MIG/MAG (napr. pri zadiatku zvéara-

nia hlinika)

0 — 400 % (zvaracieho prudu)
Vyrobné nastavenie: 135 %
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Zaciato¢na korekcia dizky elektrického oblika
na korekciu dlzky elektrického obluka na zaliatku zvarania

-10 — -0,1/auto/0,0 — 10,0
Vyrobné nastavenie: auto

- ... kratSia d[ékq elektrického obluka
O.. neutrélr)a dlzka elektrického obluka
+ ... dlhSia dlzka elektrického obluka

auto:
prevezme sa hodnota nastavena pri zvaracich parametroch

Cas startovacieho prudu
na nastavenie Casu, pocas ktorého ma byt aktivny Startovaci prud

vyp./0,1 — 10,0 s
Vyrobné nastavenie: vyp.

Slope 1
na nastavenie Casu, pocas ktorého Startovaci prud poklesne alebo sa zvysi na
zvaraci prud

0,0-99s
Vyrobné nastavenie: 1,0 s

Slope 2
na nastavenie ¢asu, poCas ktorého sa zvaraci prud znizi alebo zvysi na prud kon-
cového kratera (koncovy prud).

0,0-99s
Vyrobné nastavenie: 1,0 s

Koncovy prud

na nastavenie prudu koncového kratera (koncového prudu), aby sa
a) zabranilo nahromadeniu tepla na konci zvarania a

b) pri hliniku vyplnil koncovy krater

0 — 4,00 % (zvaracieho prudu)
Vyrobné nastavenie: 50 %

Koneéna korekcia dizky elektrického oblika
na korekciu dlzky elektrického obluka pri konci zvarania

-10 — -0,1/auto/0,0 — 10,0
Vyrobné nastavenie: auto

- ... kratSia d[qu elektrického obluka
O.. neutrélr)a dlzka elektrického obluka
+ ... dlhsia dlzka elektrického obluka

auto:
prevezme sa hodnota nastavena pri zvaracich parametroch

Cas koncového pradu
na nastavenie Casu, pocas ktorého ma byt aktivny koncovy prud

vyp./0,1 — 10,0 s
Vyrobné nastavenie: vyp.

SFIparameter

137



138

SFI
Na aktivovanie/deaktivovanie funkcie SFI (Spatter Free Ignition SFI (Spatter
Free Ignition — bezrozstrekové zapalovanie elektrického obluka).

SFI regulovanym priebehom §tartovacieho prudu so synchronizovanym spatnym
pohybom drdétu umozni takmer bezrozstrekové zapalenie elektrického obluka.

vyp./zap.
Vyrobné nastavenie: off

UPOZORNENLIE!
» SFI je pri urditych zvaracich procesoch pevne integrované a neda sa deakti-
vovat.

» Ak sa dodatoCne zobrazi v stavovom riadku pri SI SH, je okrem SFI aktivna
funkcia SlagHammer.
SFI a SH sa nedaju deaktivovat.

SFI HotStart
na nastavenie ¢asu horuceho §tartu v spojeni so zapalovanim SFI

Pocas zapalovania SFI prebieha v ramci nastaveného ¢asu horuceho Startu faza
sprchového elektrického obluka, ktora zvySuje vnasSanie tepla nezavisle od
prevddzkového rezimu, a teda od zaciatku zvérania zabezpecuje hlb&i zavar.

vyp./0,01 — 2,00 s
Vyrobné nastavenie: vyp.

Manualne zvaracie parametre

Zapalovaci prud (manualny)
na nastavenie zapalovacieho prudu pri §tandardnom ruénom zvarani MIG/MAG

100 — 550 A (TPS 320i, TPS 320i C)
100 — 600 A (TPS 400i)

100 — 650 A (TPS 500i, TPS 600i)
Vyrobné nastavenie: 500 A

Vtahovanie drotu (manualne)

Na nastavenie hodnoty vtahovania drotu (= kombinovana hodnota zo spatného
pohybu drétu a ¢asu) pri $tandardnom ruénom zvarani MIG/MAG

Vtahovanie dr6tu zavisi od vybavenia zvaracieho horaka.

0,0—-10,0
Vyrobné nastavenie: 0,0

Vtahovanie drotu

Vtahovanie drotu

Na nastavenie hodnoty vtahovania drotu (= kombinovana hodnota zo spatného
pohybu drétu a ¢asu)

Vtahovanie drétu zavisi od vybavenia zvaracieho horaka.

0,0 —-10,0
Vyrobné nastavenie: 0,0



Procesné para-
metre pre nasta-
venie plynu

Pri nastavovani plynu (Setup) mozno zobrazit a nastavit nasledujuce parametre:

Cas predfuku plynu
na nastavenie ¢asu prudenia plynu pred zapalenim elektrického obluka.

(O 919 S
Vyrobné nastavenie: 0,1 s

Doprudenie plynu
na nastavenie Casu prudenia plynu po ukonéeni elektrického obluka.

0—-60s
Vyrobné nastavenie: 0,5 s

Faktor plynu
zavisi od pouzitého ochranného plynu
(iba v spojeni s doplnkovym prislugenstvom regulatora plynu OPT/i)

auto/0,90 — 20,00

Vyrobné nastavenie: auto

(pre 8tandardné plyny zo zvaracej databéazy spolo¢nosti Fronius sa korek&ny fak-
tor nastavuje automaticky)

Pozadovana hodnota plynu
Prietok ochranného plynu
(iba v spojeni s moznostou regulatora plynu OPT/i v podavagdi drétu)

vyp./auto/0,5 — 30,0 l/min
Vyrobné nastavenie: 15,0 l/min

UPOZORNENIE!

Na zaistenie riadnej funkcie regulatora plynu musi byt vstupny tlak na podavaci

drétu pri zachovanom pozadovanom mnozstve prietoku minimalne 4,5 barov

(65 psi).

» Na dosiahnutie minimalneho vstupného tlaku 4,5 baru (65 psi) odinstalujte v
pripade potreby pouzité regulatory prietoku.

Nastavenia pre pozadovanu hodnotu plynu ,auto”
Pri nastaveni ,auto” sa pozadovang hodnota plynu automaticky upravi v rdmci na-
staveného rozsahu prudu podla aktualneho zvaracieho prudu.

Dolna hranica prudu
na nastavenie dolnej hranice prudu.

O — max. kJ
Vyrobné nastavenie: 50 A

Pozadovana hodnota plynu pri dolnej hranici pradu

0,5 — 30,0 l/min
Vyrobné nastavenie: 8,0 l/min

Horna hranica pradu
na nastavenie hornej hranice prudu

O — max. kJ
Vyrobné nastavenie: 400 A
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Procesné para-
metre pre re-
gulaciu procesu

Stabilizator prie-
varu

140

Pozadovana hodnota plynu pri hornej hranici pradu

0,5 — 30,0 l/min
Vyrobné nastavenie: 25,0 l/min

V Job-rezime sa mozu nastavené hodnoty vysSie uvedenych zvaracich paramet-
rov ulozit individualne pre kazdy job.

Pre regulaciu procesu je mozné nastavit a zobrazit tieto procesné parametre:
- STABILIZATOR ZAVARU

- Stabilizator dizky elektrického obluka

- Kombin4cia stabilizatora zavaru a stabilizatora dizky elektrického obluka

Stabilizator prievaru sluzi na nastavenie maximalnej pripustnej zmeny rychlosti
podavania drotu, aby sa pri premenlivej dlZzke vysunutia udrzal nemenny zvaraci
prud a tym padom aj stabilny zavar.

Parameter stabilizdtor prievaru je k dispozicii iba ak je na zvaracke zapnuté
moznost WP PMC (Welding Process Puls Multi Control) alebo moznost WP LSC
(Welding Process Low Spatter Control).

0,0 — 10,0 m/min (ipm)
Vyrobné nastavenie: 0 m/min

auto
pri vSetkych charakteristikach je ulozend hodnota 10 m/min, aktivovany je stabi-
lizator prievaru.

O
Stabilizator prievaru nie je aktivny.
Rychlost podévania drétu je konStantna.

0,1-10,0
Stabilizator prievaru je aktivny.
Zvéaraci prud je kon&tantny.



Priklady pouzitia

Stabilizator prievaru = 0 m/min (neaktivny)
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Stabilizdtor prievaru = 0 m/min (neaktivny)

Zmena rozostupu kontaktnych $pi¢iek (h) spdsobi na zaklade dlhsieho vysunutia
(s5) zmenu odporu v zvaracom okruhu.

Regulacia kondtantného napéatia na konstantnu dizku elektrického oblika sposobi
znizenie priemernej hodnoty prudu, a tym aj mensi zavar (x,).

Stabilizator prievaru = n m/min (aktivny)
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Stabilizdtor prievaru = n m/min (aktivny)

Zadanie hodnoty pre stabilizator prievaru sposobi pri zmene dizky vysunutia (s,
==> s,) konétantnul dizku elektrického obluka bez velkych zmien pradu.
Zavar (x4, ) ostava priblizne rovnaky a stabilny.

Stabilizator prievaru = 0,5 m/min (aktivny)
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S'ta bilizator
dlzky elek-
trického obluka
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0,5 m/min :
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Stabilizdtor prievaru = 0,5 m/min (aktivny)

Aby sa pri zmene dizky vysunutia (s; ==> sz) zmenil zvéraci prud ¢o najmene;j,
zvySi alebo znizi sa rychlost podavania drétu o 0,5 m/min.

V uvedenom priklade sa po nastavenu hodnotu 0,5 m/min (pozicia 2) udrzuje sta-
biliza¢ny uc¢inok bez zmeny prudu.

I ... zvaraci prud vp ... rychlost podavania drétu

Stabilizator dizky elektrického oblika

Stabilizator dizky elektrického oblika vytvéara prostrednictvom riadenia skratov
kratke, pre zvaraciu techniku vyhodné elektrické obluky a udrzuje ich stabilné aj
pri premenlivych diZkach vysunutia alebo vonkaj$om rugeni.

Parameter stabilizator d(zky elektrického obluka je k dispozicii iba v pripade, ak je
na zvaracke zapnutd moznost WP PMC (Welding Process Puls Multi Control).

0,0/auto/0,1 — 5,0 (vplyv stabilizatora)
Vyrobné nastavenie: 0,0

0,0
Stabilizator dizky elektrického obluka je deaktivovany.

auto

- Priinertnych plynoch (100 % Ar, He atd.) je ulozena hodnota = 0.

- Pri zvyS8nych materialoch/kombinaciach plynu je ulozena hodnota v rozsahu
0,2 — 0,5 v zavislosti od charakteristik.

- Od rychlosti podavania drétu 16 m/min je ulozena hodnota = 0

0,1—-5,0 )
S‘gabilizétor dlzky elektrického obluka je aktivny.
Dlzka elektrického obluka sa zmensuje, kym sa nevyskytnu skraty.

UPOZORNENIE!

Ak je aktivovany stabilizator dizky elektrického oblika aktivny, normalna korek-

cia dizky elektrického obliika pésobi len pri §tarte zvarania.

» Korekcia d[éky elektrického obluka sa potom pri zvaracich parametroch uz
nezobrazuje.




Priklady pouzitia

Stabilizator d[iky elektrického obluka = 0/0,5/2,0
(Dstabilizator dizky elektrického oblika = 0
(®stabilizator dizky elektrického obluka = 0,5

(®Ostabilizator dizky elektrického obluka = 2

I [A]
vV, [m/min]

UV

fl [] ﬂ\
Pl ovthsl

T e e s

Stabilizator dizky elektrického oblika = 0/0,5/2,0

Aktivacia stabilizatora dizky elektrického obluka skracuje dizku elektrického
obluka, kym sa nevyskytnu skraty. Vdaka tomu mozno lepSie vyuzit vyhody
kratkeho, stabilne riadeného elektrického obluka.

Zvysenie stabilizatora dizky elektrického obluka spdsobi dalsie skratenie dizky
elektrického obluka (L1 ==> L2 ==> L3). V tom pripade mozno lepsie vyuzit vyho-
dy kratkeho, stabilne riadeného elektrického obluka.

Stabilizator dizky elektrického obluka pri zmene druhu zvaru a polohy

Stabilizator dizky elektrického oblika
neaktivny

Zmena druhu zvaru alebo zvaracej po-
lohy mdze vysledok zvarania ovplyvnit
negativne.

Stabilizator dizky elektrického oblika
aktivny

KedZe pocet a trvanie skratov su ria-
dené, zostavaju vlastnosti elektrického
obluka pri zmene druhu zvaru alebo
zvéaracej polohy rovnaké.

I ... zvaraci prud vp ... rychlost podavania drotu U ... zvaracie napéatie
.. pocet skratov
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Kombinacia sta- Priklad: Zmena dizky vysunutia

bilizatora zavaru

a stabilizatora Stabilizator dizky elektrického obliika bez stabilizatora zavaru
dizky elek-
trického obluka

Vyhody kratkeho elektrického obluka
zostanu zachované aj pri zmene dizky
vysunutia, kedZe vlastnosti skratu sa
nezmenia.

<

/

D

__:ﬁ___
J
—IC
:

]|

©

Stabilizator dizky elektrického obliika so stabilizatorom zavaru

o—

t [s]

Ql

Pri zmene dizky vysunutia sa s
aktivnym stabilizatorom zavaru zavar
nezmeni.

Spréavanie skratov je riadené stabi-
lizdtorom dizky elektrického obluka.

I ... zvaraci prud vp ... rychlost podavania drotu U ... zvaracie napéatie
* .. podet skratov As ... Zmena dizky vysunutia
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Procesné para-
metre pre
SynchroPuls

Pre zvaranie SynchroPuls je mozné nastavit nasledujuce procesné parametre:

(1) Synchropuls
na aktivaciu/deaktivaciu moznosti SynchroPuls.

vyp./zap.
Vyrobné nastavenie: zap.

(2) Posuv drétu
na nastavenie priemernej rychlosti podavania drétu, teda aj zvaracieho vykonu pri
funkcii SynchroPuls.

napr.: 2 — 25 m/min (ipm)
(zavisi od posuvu drétu a charakteristiky zvarania)
Vyrobné nastavenie: 5,0 m/min

(3) Zdvih podavaéa drétu

na nastavenie zdvihu podavacda drétu:

pri funkcii SynchroPuls sa nastavena rychlost podavac¢a drétu striedavo znizi

a zvysi o tento zdvih podavada drétu. Dotknuté parametre sa zrychleniu/spoma-
leniu podavania drétu prispdsobia.

0,1 — 6,0 m/min/5 — 235 ipm
Vyrobné nastavenie: 2,0 m/min

UPOZORNENIE!

Maximalne nastavitelny zdvih posuvu drétu 6 m/min (235 ipm) je mozny len pri
frekvencii do pribl. 3 Hz.
Pri frekvenénom rozsahu 3 — 10 Hz sa znizuje nastavitelny zdvih posuvu drétu.

(4) Frekvencia
na nastavenie frekvencie pri funkcii SynchroPuls.

0,5 — 10,0 Hz
Vyrobné nastavenie: 3,0 Hz

UPOZORNENIE!

V rezime TWIN ovplyviiuje nastavenie frekvencie na hlavnej zvaraéke (leading)
aj na podriadenej zvaracke (slave).
Nastavenie frekvencie na podriadenej zvaracke (slave) je bez ucinku.

(5) Duty Cycle (high)
na vazenie dlzky periody vys§Sieho pracovného bodu v periéde SynchroPuls.

10 —-90 %
Vyrobné nastavenie: 50 Hz

UPOZORNENIE!

V rezime TWIN pdsobi nastavenie Duty Cycle (high) na riadiacej zvaracke (lea-
ding) aj na podriadenej zvaraéke (slave).
Nastavenie Duty Cycle (high) na podriadenej zvaracke (slave) je bez ucinku.
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(6) Korekcia elektrického obluika high
na korekciu dlzky elektrického obluka pri funkcii SynchroPuls vo vy§§om pracov-
nom bode (= stredné rychlost podavania drétu plus zdvih posuvu drotu).

-10,0 — +10,0
Vyrobné nastavenie: 0,0

- ... kratsi elektriclfy obluk
O ... neupravena dlzka elektrického obluka
+ ... dlhSi elektricky obluk

UPOZORNENIE!

Ak je aktivovany SynchroPuls, korekcia dizky elektrického obliika nema ziadny

vplyv na zvaraci proces.

» Korekcia d[Zky elektrického obluka sa potom pri zvaracich parametroch uz
nezobrazuje.

(7) Korekcia elektrického obluka low
na korekciu dlzky elektrického obluka pri funkcii SynchroPuls v nizS§om pracov-
nom bode (= stredné rychlost podavania drétu minus zdvih posuvu drétu).

-10,0 — +10,0
Vyrobné nastavenie: 0,0

- ... kratsi elektriclfy obluk
O ... neupravena dlzka elektrického obluka
+ ... dLhsi elektricky obluk

vy [m/min] 1/F (4)
4

25%  75%

Napr. SynchroPuls, Duty Cycle (high) =25 %



Parametre pro-
cesu pre
zmieSané proce-
sy

Pre zmieSané procesy je mozné v polozke Proces mix nastavit nasledujlce pro-
cesné parametre:

Posuv drétu vp *
Rychlost podavania drbtu

1,0 — 25,0 m/min/40 — 985 ipm

Hodnota pre rychlost podavania drbtu sa prevezme alebo sa méze zadavat alebo
menit pri parametroch proces mix.

Korekcia dizky elektrického oblika
-10,0 — +10,0

Hodnota pre korekciu dizky elektrického obluka sa prevezme alebo sa méze
zadavat alebo menit pri parametroch proces mix.

Korekcia pulzu
na zmenu pulznej energie vo faze procesu pulzného elektrického obluka

-10,0 — +10,0

Hodnota pre korekciu pulzu sa prevezme alebo sa mbze zadavat alebo menit pri
parametroch proces mix.

Horna korekcia ¢asu trvania vykonu (3) *na
nastavenie ¢asu trvania horucej fazy procesu pri zmieSanom procese

-10,0 — +10,0
Vyrobné nastavenie: O

Pomocou hornej a dolnej korekcie ¢asu trvania vykonu sa nastavi pomer medzi
horucou a studenou fazou procesu.

Zvysenie hornej korekcie ¢asu trvania vykonu spdsobi znizenie frekvencie procesu
a dlhS8iu fazu procesu PMC.

Znizenie hornej korekcie Easu trvania vykonu spdsobi zvySenie frekvencie procesu
a krat8iu fazu procesu PMC.

Dolna korekcia éasu trvania vykonu (2) *
na nastavenie ¢asu trvania studenej fazy procesu pri zmieSanom procese

-10,0 — +10,0/1 — 100 CMT cyklov (pri CMT zmie8anych charakteristikach)
Vyrobné nastavenie: O

Pomocou hornej a dolnej korekcie ¢asu trvania vykonu sa nastavi pomer medzi
horucou a studenou fazou procesu.

ZvySenie dolnej korekcie ¢asu trvania vykonu sp&sobi znizenie frekvencie procesu
a dlh8iu fazu procesu LSC alebo dlhSiu fazu procesu CMT pri zmieSanom CMT.

Znizenie dolnej korekcie €asu trvania vykonu spésobi zvySenie frekvencie procesu
a kratSiu fazu procesu LSC alebo krat8iu fazu procesu CMT pri zmieSanom CMT.

Dolna korekcia vykonu (1) *
na nastavenie vnaSania energie v studenej faze procesu pri zmieSanom procese
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-10,0 — +10,0
Vyrobné nastavenie: O

Zvy&enie dolnej korekcie vykonu spbsobi zvySenie rychlosti podavania drbtu,
a tym vysSie vnaSanie energie v studenej faze procesu LSC alebo v studenej faze
procesu CMT.

* Zobrazenie parametrov v nasledujucich grafikach
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I [A]
v, [m/min]

—

(1) -~

PMC mix

t [ms]

Zmiesany proces medzi zvdracimi procesmi PMC a LSC. Po horucej fdze procesu PMC cyklicky na-
sleduje studend fdza procesu LSC.

I TA]
A [m/tninﬂ

(1)

PMC mix drive

L/

)

gL

Zmiesany proces medzi PMC a spdtnym pohybom drétu pomocou pohonnej jednotky PushPull. Za
horucou fdzou procesu PMC nasleduje studend fdza nizkeho prudu s vyrovndvacim pohybom.

AT}
v, [m/min]

(1)

CMT mix

(@)

@)

t [ms]

Zmiesany proces medzi zvdracimi procesmi CMT a PMC. Za horucimi fdzami procesu PMC nasleduju

studené fdazy procesu CMT.

(1) Dolné korekcia vykonu

(2) Dolna korekcia ¢asu trvania vykonu
(3) Horna korekcia ¢asu trvania vykonu
VD Rychlost podavania drétu
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Procesné para-
metre na riade-
nie procesu
TWIN
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Procesné parametre na riadenie procesu TWIN su k dispozicii iba v prevddzke
TWIN.

Posuv drétu
Rychlost podavania drétu

1,0 — 25,0 m/min/40 — 985 ipm

Hodnota pre rychlost podavania drotu sa prevezme alebo sa méze zadavat alebo
menit pri parametroch TWIN.

Korekcia dizky elektrického oblika
-10,0 — +10,0

Hodnota pre korekciu dizky elektrického obluka sa prevezme alebo sa moze
zadavat alebo menit pri parametroch TWIN.

Korekcia pulzu alebo korekcia dynamiky

(podla nastaveného zvaracieho postupu)

- nazmenu energie pulzov v procesnej faze pulzného elektrického obluka
- nazmenu skratového prudu a prudu prerusenia skratu

-10,0 — +10,0
Vyrobné nastavenie: 0,0

Hodnota pre korekciu pulzu alebo korekcie dynamiky sa prevezme alebo sa méze
zadavat alebo menit pri parametroch TWIN.

Stabilizator prievaru
Podrobnosti najdete na strane 140

0,0/auto/0,1 — 10,0 m/min
Vyrobné nastavenie: 0 m/min

Stabilizator dizky elektrického obliika
Podrobnosti najdete na strane 142

auto/0,0 — 10,0
Vyrobné nastavenie: O

Pomer synchronizacie pulzov
na nastavenie velmi odliSnych rychlosti podavania drotu elektrickych oblukov Le-
ad a Trail

auto, 1/1, 1/2, 1/3
Vyrobné nastavenie: auto

Fazovy posun Lead/Trail
na nastavenie Casového odstupu medzi uvolhiovanim kvapiek elektrédou Lead
a uvolnovanim kvapiek elektrodou Trail

auto, 0 — 95 %
Vyrobné nastavenie: auto

Oneskorenie zapalovania Trail
na nastavenie oneskorenia zapalovania medzi elektrickym oblukom Lead a Trail.

auto/vyp/0 —2s
Vyrobné nastavenie: auto



Procesné para-
metre pre CMT
Cycle Step

Procesné para-
metre pre Cons-
tantWire

CMT Cycle Step
na aktivaciu/deaktivaciu funkcie CMT Cycle Step

zap/vyp

Posuv drotu
Rychlost podavania drétu definuje vykon odtavovania vo faze procesu zvéarania,
tym aj velkost zvaracieho bodu;

rozsah nastavenia: v m/min (ipm), zavisi od charakteristiky zvarania

Hodnota pre rychlost podavania drotu sa prevezme alebo sa mbze aj zadavat ale-
bo menit pri parametroch CMT Cycle Step.

Cykly (velkost zvaracich bodov)

na nastavenie po¢tu cyklov CMT (zvaracich kvapiek) pre zvaraci bod;

Pocet cyklov CMT a nastavend rychlost podavania drétu definuju velkost zvara-
cieho bodu.

1-—2000

Interval ¢asu pozastavenia
na nastavenie ¢asu medzi jednotlivymi zvaracimi bodmi

0,01 -2,00s

Cim vys&ia je hodnota intervalu ¢asu pozastavenia, tym chladnej$i je zvaraci pro-
ces (hrubsie $upanie).

Interval cyklov
na nastavenie po&tu opakovani cyklov CMT vratane prestavok po koniec zvérania

nepretrzite/1 — 2000
nepretrzite

opakovania sa vykonavaju nepretrzite, koniec zvarania je mozny napr. pro-
strednictvom Arc Off

Podavac droétu

0,0 — max. m/min (v zavislosti od pouzitého podavaca drotu)
Vyrobné nastavenie: 5,0 m/min

Prud

0 — max. A (v zavislosti od pouzitej zvaracky)
Vyrobné nastavenie: 50 A

Obmedzenie napétia

auto/1 —-50V
Vyrobné nastavenie: auto

Pri nastaveni auto je obmedzenie napéatia definované nastavenou charakteristi-
kou.
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Procesné para-
metre pre bo-
dové zvaranie

Procesné para-
metre pre inter-
val
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Stabilizator kontaktu

vyp./zap.
Vyrobné nastavenie: vyp.

Pri neZziaducom zdvihnuti zvaracieho drbtu zo spajkovacieho/zvarového kupela sa
zvaraci drot zrychli, aby sa znovu obnovil kontakt.

Tym sa spajkovaci proces stabilizuje a kratkodobé chyby procesu sa vykompen-
zuju.

Uzeminovacie spojenie

ano/nie
Vyrobné nastavenie: ano

Pri nastaveni ano sa prudovy obvod uzavrie prostrednictvom uzemnovacieho spo-
jenia, napriklad pre aplikacie s horucim drétom a aby sa umoznili rozsirené signaly
procesu.

Vtahovanie drétu
dréha pri spdtnom pohybe zvaracieho drétu.

0,0 — 10,0
Vyrobné nastavenie: 0,0

Nastavenim drahy pri spdtnom pohybe zvaracieho drétu sa zabréani privareniu
zvaracieho drétu na konci procesu.

CGas bodovania

0,1—-10,0s
Vyrobné nastavenie: 1,0 s

Interval
na aktivovanie/deaktivovanie intervalového zvarania

vyp./zap.
Vyrobné nastavenie: vyp.

Podavac droétu

0,0 — max. m/min (v zavislosti od pouzitého podavaca drotu)

Interval zvaracieho ¢asu

0,01-9,9s
Vyrobné nastavenie: 0,3 s

Interval ¢asu pozastavenia

vyp./0,01 - 9,9 s
Vyrobné nastavenie: 0,3 s

Interval cyklov

nepretrzite/1 — 99
Vyrobné nastavenie:



Procesné para- Zapalovaci prud (manualny)

metre pre ma- na nastavenie zapalovacieho prudu pri standardnom ru¢nom zvéarani MIG/MAG
nualne nastave-
nie 100 — 550 A (TPS 320i, TPS 320i C)

100 — 600 A (TPS 400i)
100 — 650 A (TPS 500i, TPS 600i)
Vyrobné nastavenie: 500 A

Vtahovanie drétu

Na nastavenie hodnoty vtahovania drétu (= kombinovana hodnota zo spatného
pohybu drétu a ¢asu) pri tandardnom ru¢nom zvarani MIG/MAG

Vtahovanie drétu zavisi od vybavenia zvaracieho horaka.

0,0 —-10,0
Vyrobné nastavenie: 0,0

Strmost charakteristiky

auto/U kon&tantna/1000 — 8 A/V
Vyrobné nastavenie: auto

Kompenzacia Odpor zvaracieho obvodu (R) a induk&nost zvaracieho obvodu (L) nastavte, ak sa
R/L zmeni niektory z nasledujucich komponentov zvaracieho systému:

- hadicové vedenia zvaracieho horéaka,

- spojovacie hadicové vedenia,

- uzemnovaci kabel, zvaraci kabel,

- podavace drotu,

- zvéraci horak, drziak elektrédy,

- jednotky PushPull.

Predpoklady pre kompenzaciu R/L:

Zvaraci systém musi byt kompletne postaveny: uzatvoreny zvaraci obvod

so zvaracim horakom a hadicovym vedenim zvaracieho horaka, podavace drotu,

uzemnovacie kable, spojovacie hadicové vedenia.

Vykonanie kompenzacie R/L:

E Vyberte procesné parametre/Véeobecne/Kompenzacia R/L

Zobrazia sa aktualne hodnoty indukénosti zvaracieho obvodu a odporu zvaracie-
ho obvodu.

|E| Zvolte ikonu , Dalej"/stlaéte nastavovacie koliesko/stladte tladidlo horéka.
Zobrazi sa druhy krok asistenta kompenzacie R/L.
E' Nasledujte zobrazené pokyny.

DOLEZITE! Kontakt medzi zemniacou svorkou a zvarencom musi byt zreali-
zovany na vyc¢istenom povrchu zvarenca.

Zvolte ikonu ,,Dalej“/stlaéte nastavovacie koliesko/stlac¢te tlacidlo horaka.
Zobrazi sa treti krok asistenta kompenzacie R/L.

E' Riadte sa zobrazenymi pokynmi.

153



154

E' Zvolte ikonu ,,Dalej“/stlaéte nastavovacie koliesko/stlac¢te tlacidlo horaka.
Zobrazi sa §tvrty krok asistenta kompenzacie R/L.

Riadte sa zobrazenymi pokynmi.
Stladte tlagidlo horéka/zvolte ikonu ,Dalej“/stladte nastavovacie koliesko.

Po uspeSnom merani sa zobrazia aktualne hodnoty.
E Dotknite sa ikony ,,Ukongit"/stlacte nastavovacie koliesko.

Alternativne sa kompenzacia R/L mbze vykonat aj prostrednictvom zvaracieho
hordka Jobmaster.



Procesné para-
metre Setup pre
TIG/elektrédu

Pre zvaraci postup TIG a ty€ovu elektrédu mozno zobrazit a nastavit nasledujiuce
procesné parametre:

Procesné parametre pre zvaranie obalovanou elektrédou:

Cas $tartovacieho prudu
na nastavenie ¢asu, poCas ktorého mé byt aktivny Startovaci prud

0,0—2,0s
Vyrobné nastavenie: 0,5 s

Charakteristika
na vyber charakteristiky elektrody

I-kons§tantné/0,1 — 20,0 A/V/P-konS§tantné/Drazkovanie
Vyrobné nastavenie: I-kon§tantné

con-20A/V (1) Pracovna priamka pre tycovu

(4) elektrodu

(2) Pracovna priamka pre tycovu
elektrédu pri zvacsenej dizke
elektrického obluka

(3) Pracovna priamka pre ty&ovu
elektrédu pri zmensenej dizke

. elektrického obluka

RO (4)  Charakteristika pri vybranom

- parametri ,I-konstantne”
(konstantny zvaraci prud)

(5) Charakteristika pri vybranom
parametri,0,1 — 20" (Klesajuca
charakteristika s nastavitelnym
sklonom zvaru)

(6) Charakteristika pri vybranom
parametri ,P-kon§tantné”
(konstantny zvaraci vykon)

U (V)

0 100 200 300 400 1 (A)

(7) Priklad pre nastavenu dynamiku pri vybranej charakteristike (4)
(8) Priklad pre nastavenu dynamiku pri vybranej charakteristike (5) alebo (6)

I-konstantné (kongtantny zvaraci prud)

- Akje nastaveny parameter ,I-konstantné”, bude nezavisle od zvaracieho
napatia udrziavany kon§tantny zvaraci prud. Vychadza zvisla charakteristika
(4).

- Parameter ,I-kon§tantné” je vhodny najma pre rutilové elektrody a bazickeé
elektrody.

0,1 — 20,0 A/V (Klesajuca charakteristika s nastavitelnym sklonom zvaru)

- Pomocou parametra 0,1 — 20" sa mbze nastavovat klesajuca charakteristika
(5). Rozsah nastavenia sa rozprestiera od 0,1 A/V (velmi strmé) az po 20 A/V
(velmi ploché).

- Nastavenie plochej charakteristiky (5) sa odporuca iba pre celulédzové elek-
trody.

P-konstantné (konstantny zvaraci vykon)
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- Ak je nastaveny parameter ,P-kon§tantné”, bude sa nezavisle od zvaracieho
napétia a zvaracieho prudu udrziavat konstantny zvaraci vykon. Vychadza
uréita hyperbolicka charakteristika (6).

- Parameter ,P-konstantné" je obzvladt vhodny pre celulézové elektrédy.

Drazkovanie

- Specialna charakteristika pre drazkovanie uhlikovou elektrédou

‘ (8)

) (a) d
o0 ] “(6)
.
Y
50 | ‘\‘ - —(2)
@) _— (1)
0wt BT we L —
30 B W)((l —(3)
/ _ ] —_— ’~:. .)
20 1 — (c)
L — 4)
10 F O
RS A
10‘0 ' 20‘0 3(;0 4(;0 I (A)
I, -50 % I, + Dynamik

(2)

(2)

(3)

(4)

(5)

(6)

Pracovnd priamka pre ty¢ovu
elektrodu

Pracovné priamka pre tyCovu
elektrédu pri zvaésenej dizke
elektrického obluka

Pracovné priamka pre tyCovu
elektrédu pri zmengenej dizke
elektrického obluka
Charakteristika pri vybranom
parametri ,I-kon§tantné”
(konstantny zvaraci prud)
Charakteristika pri vybranom
parametri 0,1 — 20" (klesajuca
charakteristika s nastavitelnym
sklonom zvaru)
Charakteristika pri vybranom
parametri ,P-kon§tantné”
(kongtantny zvaraci vykon)

(7 Priklad pre nastavenu dynamiku pri vybranej charakteristike (5) alebo (6)
(8) Mozna zmena prudu pri navolenej charakteristike (5) alebo (6) — v zavis-
losti od zvaracieho napétia (dizky elektrického obluka)

(a) Pracovny bod pri vysokej dizke elektrického oblika
(b) Pracovny bod pri nhastavenom zvdracom prude Iy

(c) Pracovny bod pri malej dizke elektrického obluka

Znéazornené charakteristiky,(q), (5) a (6) platia pri pouziti tyCovej elektrédy, ktorej
charakteristika pri urcitej dlzke elektrického obluka zodpoveda pracovhym priam-

kam ().

Vzdy v zavislosti od nastaveného zvaracieho Qrt]du (I) sa priese¢nik (pracovny
bod) charakteristik (4), (5) a (6) presuva pozdlZz pracovnych priamok (1). Pracovny
bod poskytuje informaciu o aktualnom zvaracom napati a aktualnom zvaracom

prude.

Pri fixne nastavenom zvaracom prude (Iy) méze pracovny bod putovat pozdi(z

charakteristik (4), (5) a (6), vzdy v zavislosti od momentélneho zvéracieho napétia.
Zvaracie napatie U zavisi od dlzky elektrického obluka.

Ak sa meni d{zka elektrického obluka, napr. podla pracovnej priamky (2),
vychadza pracovny bod ako priese¢nik zodpovedajlcej charakteristiky (4), (5) ale-

bo (6) s pracovnou priamkou (2).

Plati pre charakteristiky (5) a (6): V zavislosti od zvaracieho napatia (d(zka elek-
trického obluka) sa pri rovnakej nastavenej hodnote Iyzvacsuje a zmensuje aj

zvaraci prud (I).




Funkcia Anti-Stick
na aktivaciu/deaktivaciu funkcie Anti-Stick

vyp./zap.
Vyrobné nastavenie: zap.

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

Vyzihaniu sa zabrani pri aktivovanej funkcii Anti-Stick. Ak sa ty¢ova elektréda
zacne lepit, zvaracka po 1,5 sekunde vypina zvaraci prud. Po oddeleni tyCovej
elektrédy od zvarenca sa mdze bez problémov pokracovat vo zvarani.

Odtrhovacie napatie
na nastavenie hodnoty napétia, pri ktorom sa proces zvarania ukon&i nepatrnym
nadvihnutim ty&ovej elektrody.

20—90V
Vyrobné nastavenie: 90 V

Dizka elektrického obluka zavisi od zvaracieho napétia. Aby sa dana operacia
zvérania ukoncila, je obvykle potrebné vyrazné nadvihnutie tyCovej elektrddy. Pa-
rameter odtrhovacie napéatie dovoluje obmedzenie zvaracieho napatia na urcitu
hodnotu, ktora dovoluje ukon&enie zvarania uz pri nepatrnom nadvihnuti tyCovej
elektrody.

DOLEZITE! Ak podas zvarania ¢asto dochadza k neimyselnému ukond&eniu
zvéarania, treba parameter odtrhovacieho napétia (napétia pre preruenie) nasta-

vit na vy8§iu hodnotu.

Procesné parametre pre zvaranie TIG:

Odtrhovacie napatie
na nastavenie hodnoty napatia, pri ktorom sa proces zvarania ukon&i nepatrnym
nadvihnutim zvaracieho horaka TIG.

10,0 - 30,0V
Vyrobné nastavenie: 14 V

Comfort Stop — citlivost
na aktivaciu/deaktivaciu funkcie TIG Comfort Stop

vyp./0,1 —1,0V
Vyrobné nastavenie: 0,8 V

Pri ukon&eni procesu zvarania nastane po znaénom zvyseni dizky elektrického
obluka automatické vypnutie zvaracieho prudu. Zabrani sa tym nechcenému na-
tiahnutiu elektrického obluka pri nadvihnuti zvaracieho horaka TIG s plynovym
posuvacom.
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Priebeh:

1] 2 3 4][5]

7|7 |

e AN

E' Zvaranie

|z| Na konci zvarania kratko nadvihnite zvéraci horak.

Elektricky oblik sa vyrazne predizi.

E' Spustite zvaraci horak nadol.
- Elektricky obluk sa zretelne skrati.
- Funkcia TIG Comfort Stop sa aktivovala.

Zachovajte vysku zvaracieho horaka.
- Zvaraci prud sa pilovitym priebehom znizi (Down Slope).
- Elektricky obluk zhasne.

DOLEZITE! Down Slope je pevne dany a neda sa nastavovat.

E Nadvihnite zvaraci hordk od zvarenca.
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Procesné parametre komponentov a monitorova-

nie

Procesné para-
metre kompo-
nentov a monito-
rovanie

Procesné para-
metre pre kom-
ponenty

UPOZORNENIE!

Podla typu zariadenia, vybavenia a disponibilného balika WeldingPackage sa zo-
brazovanie a poradie procesnych parametrov méze menit.

Welding

Components

@
- =r

Welding process

Arc break watchdog

settings Y

(]
-

Process . .
parameters Wire stick

— work piece

=R E \
& — —

Defaults [I'ire end

gr monitoring b

Welding

Previous page

Welding process

Motor force
monitoring

Process
parameters

Defaults

=)

System adjust

~h

_g-. —s’

—

Wire stick
contact tip

Welding circuit
coupling 1Y}
—

Next page

Gas monitoring
[ ]

Wire buffer
monitoring
r
_(.

Components &
Monitoring

Components &
Monitoring

Pre systémové komponenty zvaracieho systému mozno zobrazit a nastavit nasle-

dujuce procesné parametre:

Chladiace zariadenie

Prevadzkovy rezim chladiaceho zariadenia
na nastavenie zapnutia/vypnutia chladiaceho zariadenia alebo jeho automatickej

prevadzky
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eco/auto/zap/vyp (zavisi od chladiaceho zariadenia)
Vyrobné nastavenie: auto

Cas filtra snimaéa prietoku
na nastavenie Casu medzi upozornenim snimaca prietoku a vydanim varovného
hlasenia

5—-25s
Vyrobné nastavenie: 5 s

Varovny limit prietoku chladi¢a

(iba ak ma chladiace zariadenie k dispozicii variant senzora prietoku a teploty)
Ked je parameter aktivovany, pri prekroéeni dolnej hranice zadanej hodnoty sa vy-
generuje varovanie.

vyp./0,75 — 0,95 l/min
Vyrobné nastavenie: vyp.

Podéavac¢ drotu

Rychlost zavedenia drotu
Na nastavenie rychlosti podéavania drotu, ktorou sa drotova elektréda navlieka do
hadicového vedenia zvéracieho horaka.

napr.: 2 — 25 m/min/20 — 3935 ipm
(v zavislosti od podéavada drotu)
Vyrobné nastavenie: 10 m/min

UPOZORNENIE!

Rychlost zavedenia drotu sa moze nastavit v otvorenom okne po stlaceni tlacid-

la zavedenia dro6tu:

» stlacte tlacidlo zavedenia drétu

» Stlacenim a nastavenim nastavovacieho kolieska zmerite hodnotu parametra.

» Vyberte ,Zatvorit" alebo stlacenim nastavovacieho kolieska potvrdte hodno-
tu.

zvaracka

Prekrocenie ¢asu zapalenia oblika
dlzka drotu az po bezpe&nostné vypnutie

vyp./5 — 100 mm (0,2 — 3,94 in.)
Vyrobné nastavenie: vyp.

UPOZORNENIE!

Procesny parameter prekroéenia ¢asu zapalenia oblika (pozastavenia zapalova-
nia) je bezpeénostna funkcia.

Najma pri vysokych rychlostiach podavania drétu sa mbze az po bezpecnostné
vypnutie prepravena dizka drétu odlisovat od nastavenej dizky drétu.

Spbdsob fungovania:

Ak sa stlaci tlacidlo horaka, zadina ihned €as predfuku plynu. Nasledne sa zavedie
posuv drotu a proces zapalovania. Ak poc€as nastavenej pozadovanej d[iky drotu
neddjde k prietoku prudu, zariadenie sa samostatne vypne.

Dalsi pokus spustite stladenim tladidla horéka.




Vedenie Sense
na aktivovanie/deaktivovanie funkcie vedenie Sense.

vyp./zap.
Vyrobné nastavenie: zap.

Vedenie Sense je pridavny hardvér na priame meranie napétia na zvarenci. Fun-
kcia sluzi na spravne uréenie skutocnej hodnoty, ak sa na jednom konstrukénom
diele zvaraju viacereé zvéracie procesy a existuje nebezpeenstvo prepojenych
rusivych napéati z dévodu nevhodného ulozenia hadicového vedenia alebo spo-
lo¢nych ukostrovacich vedeni.

Nastavenia robota

Citlivost TouchSensing

na nastavenie citlivosti pri TouchSensing v suvislosti s doplnkovym prislusen-
stvom vyhladavanie polohy plynovych hubic OPT/i WF zabudovanym v podavadi
drbtu pre rézne povrchy konstruk&nych dielov a vonkajsie rusive vplyvy.

Nastavenie citlivosti TouchSensing nema vplyv na doplnkové prislusenstvo OPT/i
Touch Sense Adv.

TouchSensing = vyhladavanie polohy zvaru pomocou prilozeného napatia snimaca
pri automatizovanom zvarani

TouchSensing sa vykonava prostrednictvom plynovej hubice alebo drotovej elek-
trédy.

TouchSensing prostrednictvom plynovej hubice funguje len

- akje zabudované doplnkové prisluSsenstvo vyhladavania polohy plynovej hubi-
ce OPT/i WF v podévaci drotu robota,
alebo

- akje zabudované doplnkové prislusenstvo OPT/i Touch Sense Adv. v podavadi
drbtu robota alebo v zvaracke.

- Pridisponibilnom rozhrani robota.

0 —-10
Vyrobné nastavenie: 1

O
na CGisté povrchy, dlhy a pln&i skrat, pevny a odolny vodi ruseniu

10

pre povrchy s ostrinami, vysoka odolnost vod&i ruSeniu

Nie je vhodné na zvaranie s viacerymi zvdrackami na jednom konStrukénom diele!
Izolované povrchy sa nedaju detegovat.

Postup na stanovenie citlivosti TouchSensing:

- zacCnite s hodnotou 1 nastavenou z vyroby,

- ked nedéjde k ziadnemu signalu aktivacie, zvyste citlivost TouchSensing.

DOLEZITE! Pri vy$sej citlivosti TouchSensing sa zvysi aj poruchovost!

Detekcia hrany pomocou technoloégie ,WireSense"
na aktivaciu/nastavenie detekcie hran pomocou technoldgie WireSense (dopln-
kové prisluSenstvo)

vyp./0,5 — 20,0 mm
Vyrobné nastavenie: vyp.

Detekcia hrany pomocou technolégie ,,WireSense" funguje iba
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Kalibracia
systému

Kontrola odtr-
hnutia elek-
trického obluka
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- priautomatizovanych aplikaciach,

- akje v zvaracke k dispozicii OPT/i WireSense (spustenie softvéru),

- v spojeni so systémovymi komponentmi CMT WF 60i Robacta Drive CMT, SB
500i R so zasobnikom drétu alebo SB 60i R a WFi Reel.

WireSense sa zvyCajne aktivuje pomocou robotického ovladania. Ked riadiaca jed-

notka robota zisti hodnotu > 0,5 mm, ru¢ne nastavena hodnota v zvaracke sa

prepise.

Ak je aktivovany parameter ITO — prekrocenie ¢asu zapélenia obluka, plati to aj
pre WireSense.

V pripade nadradenych riadiacich jednotiek robota s malym rozsahom signalu
(napr. na linearnych podvozkoch) je mozné nastavit WireSense v zvaratke ma-
nualne.

Priklad Economy-Image:

- Funkcia start/stop sa spusta prostrednictvom ovladania.
- Nastavenie vys§ky hrany prebieha v zvaracke.

Ak sa vo zvaracom systéme pouzivaju dva motory, treba ich na udrzanie stability
procesu vyrovnat.

Pri zvaracich systémoch s jednotkami PushPull alebo odvijacimi podadvacémi drétu
sa po inStaléacii alebo vymene podavacov drotu musi vykonat kalibracia systému.

Zobrazi sa prisluSné upozornenie.
E Vyberte moznost ,OK" a spustite kalibraciu systému.
Spusti sa asistent pre kalibraciu systému.

IE' Riadte sa zobrazenymi pokynmi.

Kalibraciu systému je mozné spustit aj manuélne.
Vykonanie kalibracie systému:

Vyberte polozku Procesné parametre/Komponenty a monitorovanie/
Kalibracia systému.

Ak je potrebna kalibracia systému, spusti sa asistent kalibracie systému. Zobrazi
sa prvy krok asistenta kalibracie systému:

IE' Riadte sa zobrazenymi pokynmi.

S cielom vykonat nasledujuce kroky asistenta kalibracie systému zvolte po-
lozku ,,Dalej“/stlaéte nastavovacie koliesko.

Pri uspesnej kalibracii sa zobrazi prislusné potvrdenie.

S cielom ukoncgit asistenta kalibracie systému zvolte moznost ,Ukongit"/
stlac¢te nastavovacie koliesko.

Vyberte Procesné parametre/Komponenty a monitorovanie/Kontrola odtr-
hnutia elektrického obluka.



Prilepenie drétu
na kontaktnej
Spicke

Zobrazi sa prehlad ,Monitorovanie odtrhnutia elektrického obluka".

E' Otocte nastavovacim kolieskom a zvolte pozadovany parameter.
E Stladte nastavovacie koliesko (modré pozadie).

Otacanim nastavovacieho kolieska zmente hodnotu parametra (modré poza-
die).

Reakcia pri odtrhnuti elektrického obluka = ignorieren (deaktivované):
ZvaraCka zostane aj nadalej v prevadzke a na displeji sa nezobrazi ziadne chy-
bové hlasenie.

Reakcia pri odtrhnuti elektrického oblika = Fehler (aktivované):

Ak sa elektricky obluk odtrhne a ak v priebehu nastaveného ¢asu pre odtr-
hnutie elektrického obluka nedéjde k prietoku prudu, zariadenie sa automa-
ticky vypne a na displeji sa zobrazi chybové hlasenie.

Vyrobné nastavenie = ignorieren

Cas odtrhnutia elektrického obluka = 0 — 2,00 s
Pri prekro¢eni nastaveného Casového intervalu sa zobrazi chyba.

Vyrobné nastavenie =0,2 s

Vyberte moznost ,OK", aby ste aktivovali monitorovanie odtrhnutia elek-
trického obluka.

Vyberte Procesné parametre/Komponenty a monitorovanie/Prilepenie drdtu
na kontaktnej Spicke.

Zobrazi sa prehlad ,Prilepenie drotu na kontaktnej Spicke — nastavenia®.

|E| Otocte nastavovacim kolieskom a zvolte pozadovany parameter.
E' Stlacte nastavovacie koliesko (modré pozadie).

Otocte nastavovacim kolieskom a zmerite hodnotu parametra (modré poza-
die)

Reakcia, zalepenie drétu — §pic¢ka = ignorovat:
Kontrola prilepenia drotu na Spicke je deaktivovana.

Reakcia, zalepenie drétu — $picka = Fehler (aktivne):
Pri prilepeni drotu na kontaktnej Spi¢ke sa proces zvarania prerusi.

Délezité! Monitorovanie je mozné iba pri procesoch s kratkym elektrickym
oblukom.

Vyrobné nastavenie = ignorieren

Casfiltra=0,5-5,0s

Maximalne trvanie bez skratu elektrického obluka do prerusenia procesu
zvérania.

Vyrobné nastavenie = 0,5 s

E' Vyberte OK a nastavenia sa ukondia.
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Prilepenie drétu
na zvarenci

Spojenie zvara-
cieho obvodu
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Vyberte Procesné parametre/Komponenty a monitorovanie/Prilepenie drétu
na zvarenci.

Zobrazi sa prehlad ,Prilepenie drotu o zvarenec — nastavenia®.

|E| Otocdte nastavovacim kolieskom a zvolte pozadovany parameter.
E' Stladte nastavovacie koliesko (modré pozadie).

Otocte nastavovacim kolieskom a zmerite hodnotu parametra (modré poza-
die)

Prilepenie o zvarenec= ignorieren:
Kontrola prilepenia drétu o zvarenec je deaktivovana.

Prilepenie o zvarenec = Fehler (aktivne):
Pri prilepeni o zvarenec sa zvaraci proces prerusi.

Vyrobné nastavenie = ignorieren

|E| Vyberte OK a nastavenia sa ukondia.

Touto funkciou sa daju merat indukénosti vyskytujuce sa v zvaracom okruhu.
Indukénosti mézu spdsobit problémy pri zvarani, napriklad ak na jednom
konStrukénom dielci zvaraju viaceré systémy.

Pomocou merania indukénosti a prislusného manazmentu kablov mozno zabranit
problémom pri zvarani uz pri uvedeni zvaracieho systému do prevadzky.

Vyberom tlacidla , Spojenie zvaracieho obvodu® sa spusti prislusny sprievodca
(Wizard).

Na meranie induk&énosti vo zvaracom okruhu postupujte podla pokynov sprie-
vodcu.

Vysledky merania:

Rcoupling I'(coupling
Vysledok (common ground) (inductive coupling)
velmi dobre 0 mOhm 0%
dobre 1-2,5mOhm 2-15%
priemerne 3— 15 mOhm 16 — 30 %
zle 16 — 100 mOhm 31—-100%

Vysledky merania sa ulozia do dennika.



Podrobnosti o spojeni zvaracieho obvodu su opisané v ndvode na obsluhu
JPrirucka manazment kablov" — 42,0426,0420,xx.
Névod na obsluhu je k dispozicii pod nasledujucim odkazom ako HTML.:

https://manuals.fronius.com/html/4204260420

Monitorovanie Vyberte Procesné parametre/Komponenty a monitorovanie/Monitorovanie
konca drétu konca drétu

Zobrazi sa prehlad ,Monitorovanie konca drétu — ponuka nastaveni®.

Otocte nastavovacie koliesko a na zaklade prislusného monitorovania konca
drétu vyberte pozadovany parameter:

(1) Reakcia konca drotu pre

OPT/i WF R WE ring sensor
Wire end drum sensor (2) error 4,100,878,CK

Wire end ring sensor (1) error

Reakcia konca drétu pre
OPT/i WF R WE drum
4,100,879,CK

(3) Reakcia konca drotu pre
OPT/i WF R wire end
4,100,869,CK

Wire end wire spool (3) error (2)

E Stlaéte nastavovacie koliesko (modré pozadie).

Otocte nastavovacim kolieskom a zmerite hodnotu parametra (modré poza-
die)
Reakcia = Chyba:
Chyba konca drotu. Zvéaraci proces bude okamzite preruseny. Chyba sa zo-
brazi na displeji.
Reakcia = Po ukon¢&eni zvaru:
Chyba konca drotu sa po ukoncéeni aktualneho zvaracieho procesu zobrazi na

displeji.

Reakcia = Ignorovat (deaktivované):
Ziadna reakcia pri rozpoznani konca drétu

Vyrobné nastavenie = Chyba

E' Vyberte moznost ,,OK" a nastavenia sa ukoncia.
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Monitorovanie
plynu
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Parametre na monitorovanie plynu su dostupné, iba ak je v podavadi drotu alebo
v zariadeni SplitBox dostupné doplnkové prisluSenstvo regulatora prietoku plynu
OPT/i.

Pri monitorovani plynu mozno nastavit dolnu hranicu prietoku plynu. Ak bude tok
plynu na definovany &as niz8i ako nastavena hodnota, okamzite sa objavi chybové
hlasenie a zvaranie sa zastavi.

IE' Zvolte Procesné parametre/Komponenty a monitorovanie/Monitorovanie ply-
nu

Zobrazi sa prehlad polozky Monitorovanie plynu.
E' Otocte nastavovacim kolieskom a zvolte pozadovany parameter:

Dolné hranica prietoku plynu
Rozsah nastavenia: 0,5 — 30,0 l/min
Vyrobné nastavenie: 7,0 l/min

Maximalny ¢as odchylky plynu
Rozsah nastavenia: vyp./0,1 — 10,0 s
Vyrobné nastavenie: 2,0 s

Senzor faktora plynu
Rozsah nastavenia: auto/0,90 — 20,00

Prehlad dolezitych faktorov plynu:
1,00 — C1(CO,)

1,52 — M21 ArC-18

1,69 — M12 ArC-2.5

1,72 - I1 (argodn)

11,8 - I2 (hélium)

Vyrobné nastavenie: auto

UPOZORNENIE!

Nespravne nastaveny faktor plynu moéze vyrazne ovplyvnit mnozstvo

ochranného plynu, teda aj vysledok zvarania.

V nastaveni auto su zohladnené vSetky Standardné plyny vo zvéracej databaze

spolo¢nosti Fronius.

» Manualne nastavenie faktora plynu sa odporuca len pre vzacne plyny a iba po
konzultécii.

E Stla¢te nastavovacie koliesko (modré pozadie).

Otodte nastavovacim kolieskom a zmefite hodnotu parametra (modré poza-
die)

E' Vyberte moznost ,,OK" a nastavenia sa ukondia.



Motor — kontrola

sily

Monitorovanie
zasobnika drotu

IEI Zvolte Procesné parametre/ Komponenty a monitorovanie/Motor — kontrola
sily

Zobrazi sa prehlad ,,Motor — kontrola sily".

Otocte nastavovacim kolieskom a zvolte poZzadovany parameter:
Monitorovanie sily prepravy drétu

Rozsah nastavenia:

Ignorovat (ziadna reakcia)

Varovanie (zobrazi sa varovanie)

Chyba (zvaraci proces sa prerusi, zobrazi sa chybové hlasenie)
Vyrobné nastavenie: Ignorovat

Maximalna sila
Rozsah nastavenia: 0 — 999 N
Vyrobné nastavenie: O N

Maximalny ¢as odchylky sily motora
Rozsah nastavenia: 0,1 — 10,0 s
Vyrobné nastavenie: 3 s

E' Stlacte nastavovacie koliesko (modré pozadie).

Otocte nastavovacim kolieskom a zmerite hodnotu parametra (modré poza-
die)

|E| Vyberte moznost ,OK" a nastavenia sa ukondia.

Parametre pre monitorovanie zdsobnika drétu su k dispozicii, ak sa vo zvdracom
systéme nachéadza zasobnik drétu.

Zvolte Procesné parametre/Komponenty a monitorovanie/Zasobnik drétu —
kontrola

Reakciu pri prazdnom zasobniku drétu mozno nastavit:

Chyba/Po konci zvaru /Ignorovat
Vyrobné nastavenie: Chyba

Chyba
Pri prazdnom zasobniku drétu sa zvaranie prerusi a zobrazi sa chybové hlase-
nie.

Po konci zvaru
Po ukonc¢eni aktualneho zvarania sa zobrazi chybové hlasenie, zabrani sa

dalSiemu s$tartu zvarania.

Ignorovat
Bez reakcie pri prazdnom zéasobniku drotu.

|z| Otocte nastavovacim kolieskom a zvolte pozadovany parameter.
E' Vyberte moznost ,,OK" a nastavenia sa ukondia.
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Procesné parametre pre job

Prehlad — Pro- Welding

?ebsné parametre Optimize Job Correction limits

Jobu @A :
= Vi

=11

Welding process Components &

Pre-settings for Monitoring

"Save as Job" _@)

Process
parameters

=1
=]

Procesné para- Pre optimalizaciu jobu je mozné nastavit nasledujuce procesné parametre:
metre pre opti-
malizaciu jobu Pracovné parametre

Posuv drotu
na nastavenie rychlosti podavania drétu

napr.: 2 — 25 m/min (ipm)
(v zavislosti od podavaca drotu a charakteristiky zvarania)

Korekcia diik’y elektrického obluka
na korekciu dlzky elektrického obluka

-10,0 — +10,0
- ... kratsi elektricky obluk

O ...neupravena dizka elektrického obluka
+ ... dlhsi elektricky obluk

Korekcia pulzu
pri zvarani MIG/MAG Puls-Synergic, zvarani PMC na korekciu energie pulzu

-10,0 — +10,0

- ... nizSia sila uvolfiovania kvapiek

O ... neutralna sila uvolhovania kvapiek

+... zvy8ena sila uvolfiovania kvapiek

alebo

Korekcia dynamiky

pri standardnom synergickom zvarani MIG/MAG, zvarani LSC a CMT na nastave-

nie skratového prudu a prudu do preru$enia skratu.

-10,0 — +10,0
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-10
tvrdsi elektricky obluk (vy$si prad do prerusenia skratu, vyssia tvorba rozstrekov
pri zvarani)

+10
maksi elektricky obluk (nizsi prud do prerusenia skratu, nizsia tvorba rozstrekov
pri zvarani)

Parametre zvaracieho postupu

Zmena charakteristiky — aktualne ID: xxxx
Zobrazi sa ID ¢&islo aktualne vloZzenej charakteristiky.

Po stladeni nastavovacieho kolieska sa daju menit postupy a vlastnost charakte-
ristiky.

Postup
Zobrazi sa charakteristika priradeného postupu.

Vlastnost
Zobrazi sa charakteristika priradenej vlastnosti.

Prevadzkovy rezim zvaracieho horaka
na nastavenie prevadzkového rezimu

2- takt, 4-takt, S2-takt, S4-takt, bodové zvaranie

Dalgie nastavitelné parametre procesu zodpovedajl parametrom procesu, ktoré
uz boli opisané:

Riadenie procesu TWIN ... pozri stranu 150

(len ak sa vo zvaracom systéme nachadza rozhranie TWIN)
- pomer synchronizacie pulzov

- fazovy posun Lead/Trail

- oneskorenie zapalovania — Trail

Zaciatok/koniec zvarania ... pozri stranu 136
- Startovaci prud

- Start korekcie dizky elektrického obluka
- Cas $tartovacieho prudu

- Slope1

- Slope2

- Koncovy prud

- Koniec korekcie dizky elektrického obluka
- Cas koncového prudu

- SFI

- Horuci Start SFI

- Vtahovanie drétu

Bodové zvaranie ... pozri stranu 152
- ¢as bodovania

Riadenie procesu ... pozri stranu 140
- Stabilizator prievaru
-  Stabilizator dlzky elektrického obluka

SynchroPuls ... pozri stranu 145
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- SynchroPuls

- zdvih posuvu drétu

- frekvencia

- Duty Cycle (high)

- korekcia elektrického obluka high
- korekcia elektrickeho obluka low

Nastavenia ZmieSany proces ... pozri stranu 147
- Horna korekcia ¢asu trvania vykonu

- Dolna korekcia €asu trvania vykonu

- Dolna korekcia vykonu

CMT Cycle Step ... pozri stranu 151

Iba ak je v zvarackei k dispozicii doplnkové prislusenstvo OPT/i CMT Cycle Step.
- CMT Cycle Step

- cykly (velkost zvaracich bodov)

- interval ¢asu pozastavenia

- interval cyklov

Plyn — Nastavenie ... pozri stranu 139
- predfuk plynu

- doprudenie plynu

- pozadovana hodnota plynu

- faktor plynu

Vykon
- horné koreké&na hranica vykonu
- spodna korek&nd hranica vykonu

Korekcia dizky elektrického obluka ... pozri stranu 172
- horné koreké&na hranica dlzky el. zvarania
- dolnd korekéna hranica dlzky elektrického zvarania

Jobslope ... pozri stranu 172
- Jobslope

Dokumentacia ... pozri stranu 198
- Vzorkovacia frekvencia

Sledovanie limitov ... pozri stranu 171
(len v spojeni s doplnkovym prislugenstvom povolenie sledovania limitov OPT/i)



Procesné para-
metre pre hrani-
ce korekcii

- pozadovana hodnota napéatia

- dolné hranica napétia

- horné hranica napéatia

- maximalny ¢as napatovej odchylky
- pozadovana hodnota prudu

- dolné hranica prudu

- horna hranica prudu

- max. ¢as prudovej odchylky

- pozadovana hodnota posuvu drétu
- dolné hranica posuvu drétu

- horna hranica posuvu drétu

- maximalny ¢as odchylky posuvu drétu
- pozadovand hodnota trvania zvarania
- dolné hranica trvania zvarania

- horné hranica trvania zvarania

- monitorovanie trvania zvarania

- pozadovana hodnota energie

- dolné hranica energie

- horné hranica energie

- monitorovanie energie

- reakcia pri prekroceni

Komponenty ... pozri stranu 159
- Rychlost zavedenia drétu

UPOZORNENIE!

Okrem nastavenia parametrov sa v ¢asti ,,Optimalizacia jobu" pomocou
prislusnych tlacidiel daju joby premenovavat, kopirovat a vymazavat.

Dalsie informacie o optimalizacii jobu najdete v kapitole Zvaraci rezim, odsek
Rezim job na strane 116.

Pre korek&né hranice jobu je mozné nastavit nasledujuce procesné parametre:

Vykon

Horna hranica vykonu
na nastavenie hornej hranice vykonu pre job

0—-20%
Vyrobné nastavenie: 0 %

Spodna hranica vykonu
na nastavenie spodnej hranice vykonu pre job

20-0%
Vyrobné nastavenie: 0 %

Korekcia dizky elektrického oblika

obere Lichtbogenldngenkorr. Hranica
na nastavenie hornej hranice korekcie dlZky elektrického obluka

0,0 — 10,0
Vyrobné nastavenie: O
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untere Lichtbogenldngenkorr. Hranica
na nastavenie dolnej hranice korekcie dlZky elektrického obluka

-10,0 — 0,0
Vyrobné nastavenie: O

Dalsie informacie o korek&nych hraniciach jobu najdete v kapitole Zvaracia
prevadzka, v Gasti Job-rezim na strane 117.

Procesné para- Po potvrdeni zobrazenej informacie mozno pre prednastavenia moznosti ,Ulozit
metre predna- ako job" vybrat nasledujuce procesné parametre:
stavenia
moznosti ,Ulozit Jobslope
ako job".
Jobslope

definuje ¢as medzi aktualnym, zvolenym a nasledujucim jobom

0,0 —-10,0s
Vyrobné nastavenie: O s

Korekéna hranica jobu MIG/MAG

horné korek&na hranica vykonu

0—-20%
Vyrobné nastavenie: 0 %

spodné korekéna hranica vykonu

0—-20%
Vyrobné nastavenie: 0 %

horna korek&na hranica dizky elektrického oblika

0,0—-10,0
Vyrobné nastavenie: 0,0

spodné korek&na hranica dizky elektrického oblika

0,0 —-10,0
Vyrobné nastavenie: 0,0

Sledovanie limitov (Limit Monitoring)
(len v spojeni s volitelnou moznostou OPT/i Sledovanie limitov)

dolna hranica zvaracieho napatia
na nastavenie dolnej hranice napéatia v zavislosti od pozadovanej hodnoty

-10,0-0,0V
Vyrobné nastavenie: 0 V

horna hranica napatia
na nastavenie hornej hranice napatia v zavislosti od pozadovanej hodnoty

0,0 -10,0V
Vyrobné nastavenie: 0 V
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Max. éas napatovej odchylky
na nastavenie toho, ako dlho méze maximalne trvat urcitd napéatové odchylka

vyp./0,1 — 10,0 s
Vyrobné nastavenie: vyp.

dolna hranica prudu
na nastavenie dolnej hranice prudu v zavislosti od pozadovanej hodnoty

-100,0 - 0,0 A
Vyrobné nastavenie: O

horna hranica prudu
na nastavenie hornej hranice prudu v zavislosti od pozadovanej hodnoty

0,0 — 100,0 A
Vyrobné nastavenie: O

Max. éas prudovej odchylky
na nastavenie toho, ako dlho méze maximalne trvat uréitad prudova odchylka

vyp./0,1 — 10,0 s
Vyrobné nastavenie: vyp.

dolna hranica posuvu drétu
Na nastavenie dolhej hranice posuvu drétu.

-10,0 — 0,0 m/min (ipm)
Vyrobné nastavenie: 0 m/min

horna hranica posuvu drétu
na nastavenie hornej hranice posuvu drétu

0,0 — 10,0 m/min (ipm)
Vyrobné nastavenie: 0 m/min

Maximalny ¢as odchylky posuvu drétu
na nastavenie, ako dlho mdze maximalne trvat urdita odchylka podavaca drbtu

vyp./0,1 — 10,0 s
Vyrobné nastavenie: vyp.

dolna hranica trvania zvarania
na nastavenie dolnej hranice ¢asu zvarania

0,0..-50,0s
Vyrobné nastavenie: 1,0

horna hranica trvania zvarania
na nastavenie hornej hranice ¢asu zvarania

0,0 —-50,0s
Vyrobné nastavenie: 1,0

Kontrola dizky zvarania
na aktivaciu/deaktivaciu monitorovania trvania zvarania

zap./vyp.
Vyrobné nastavenie: zap.

dolna hranica energie
na nastavenie dolnej hornej hranice energie
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0,0 ... -max.
Vyrobné nastavenie: -1,0

horna hranica energie
na nastavenie hornej hranice energie

0,0 — max.
Vyrobné nastavenie: 1,0

Monitorovanie energie
na aktivaciu/deaktivaciu monitorovania energie

zap./vyp.
Vyrobné nastavenie: zap.

Reakcia na prekrocenie limitu
Na nastavenie reakcie, ktora nastane pri prekroceni alebo nesplneni medznych
hodnét.

Ignorovat/upozornenie/chyba
Vyrobné nastavenie: Ignorovat

Ignorovat
Medzné hodnoty nie si monitorované a nie su zaznamenavané v denniku.

Upozornenie
Pri prekroc¢eni alebo nesplneni limitu sa na displeji zobrazi upozornenie, ale pro-
ces zvarania nebude preruseny.

Chyba
Pri prekro¢eni alebo nesplneni limitu bude proces zvarania okamzite zastaveny
a na displeji sa zobrazi chyba.
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Prednastavenia

Vseobecné in- UPOZORNENIE!
formacie

Na zaklade aktualizacie firmvéru mézu byt na vaSom zariadeni k dispozicii fun-
kcie, ktoré nie su opisané v tomto navode na obsluhu alebo obratene.

Okrem toho sa mézu jednotlivé vyobrazenia nepatrne odliSovat od ovladacich
prvkov na vasom zariadeni. Princip ¢innosti tychto ovladacich prvkov je vSak iden-
ticky.

/A NEBEZPECENSTVO!

Nebezpecéenstvo v dosledku nespravnej obsluhy a nespravne vykonanych prac.

Nasledkom mézu byt vazne poranenia os6b 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.

Prehlad Prednastavenia obsahuju nasledujuce moznosti vyberu:
- Zobrazenie
- Systém
- Dokumentécia
- Sprava
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Prednastavenia — Zobrazenie

Prednastavenia Welding
— Zobrazenie Language Units / Standards

e i 3 2
e y ¥, I Jil
Welding process aystem

Time & Date Easyjobs 2]

- »
(- *-d-m BEE NN g__"

Process Documentation

parameters System data Synergic lines
[ |

== EE|

ol |

Parameter view Parameter view Administration

GMAW =) GMAW ijob "

Nastavenie jazy- E Vyberte polozku Prednastavenia/Zobrazenie/Jazyk
ka E' Otocte nastavovacie koliesko a zvolte pozadovany jazyk.

E Zvolte moznost OK/stladte nastavovacie koliesko.

Nastavenie jed- E' Vyberte Prednastavenia/Zobrazenie/Jednotky/Normy.

notiek/noriem [2] Zvolte pozadovanu jednotku.

E' Zvolte pozadovanu normu:
EN
Oznacenie pridavného materidlu podla eurépskych noriem
(napr. AlMg 5, CuSi3, ocel atd.).
AWS

Oznacenie pridavného materialu podla noriem American Welding Standard
(napr. ER 5356, ER CuSi-A, ER 70 S-6 atd.).

Vyberte poZzadované zobrazenie zvaracich udajov na konci zvarania

Hold
Na konci zvarania sa zobrazia aktualne skuto€né hodnoty.

Mean
Zobrazia sa priemerné hodnoty pocas celej fazy hlavného prudu.

|E| Vyberte moznost ,,OK".

Zobrazi sa prehlad jednotiek a noriem.
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Nastavenie datu-
mu a ¢asu

Datum a ¢as mdze byt priradeny prostrednictvom NTP (protokol Network Time)
alebo manudlne nastaveny.

E Vyberte polozku Prednastavenia/Zobrazenie/Datum a Cas.

Priradenie datumu a ¢asu prostrednictvom NTP
Musi byt dostupny DNS server alebo sa konfiguruje pri manualnom nastavovani
parametrov siete, (pozri Manuéalne nastavenie sietovych parametrov, strana 189).

|E| Zvolte moznost Datum a ¢as automaticky.

Zadajte adresu miestneho ¢asového servera
Adresu miestneho ¢asového servera ziskate od svojho administratora alebo
z internetu (napr. pool.ntb.org).

Zadajte ¢asové pasmo.
Casové pasmo sa musi zhodovat s miestom, na ktorom sa nachadza zvaracka.

E' Pred spustenim ¢asovej synchronizacie zvolte test Casového servera

Cas servera NTP sa zosynchronizuje so zvaradkou. Ak je nastaveny NTP, &as sa
zosynchronizuje aj po reStarte zvaracky, za predpokladu, ze je mozné nadviazat
spojenie s Casovym serverom.

E' Zvolte moznost , Preniest”

Manualne nastavenie datumu a ¢asu
Pri manualnom nastavovani datumu a ¢asu nesmie byt zvolend moznost ,,Datum
a Gas automaticky".

Otocte nastavovacim kolieskom a zvolte poZzadovany parameter:
rok/mesiac/defi/hodina/minuta
(biele pozadie).

E' Stlac¢te nastavovacie koliesko pre zmenu hodnoty (modré pozadie).

Otacanim nastavovacieho kolieska zvolte pozadovani hodnotu (modré poza-
die).

Stlacte nastavovacie koliesko pre prevzatie nastavenej hodnoty parametra
(biele pozadie).

E' Zvolte moznost OK/stladte nastavovacie koliesko.

Zobrazia sa prednastavenia.

179



Vyvolanie
systémovych
udajov
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E Vyberte polozku Prednastavenia/Zobrazenie/Systémové udaje.

Zobrazia sa aktualne systémoveé udaje.

Vykon elektrického obluka z aktualnych hodnét v kW

IP poskytuje na zaklade vysokych mier vzorkovacich merani pri
prerusovanom zvaracom procese spravnu strednu hodnotu vykonu
elektrického obluka.

Ak je nam rychlost zvarania zndma, moézeme vypoditat energiu na
jednotku dlzky:

E =1IP/vs

E elektricka energia drahy v kJ/cm
P vykon elektrického obluka v kW
VS rychlost zvarania vcm/s

Energia elektrického obluka v kJ

IP poskytuje na zaklade vysokych mier vzorkovacich merani pri
preruSovanom zvaracom procese spravnu hodnotu energie elek-
trického obluka.

Energia elektrického obluka je celkovy vykon elektrického obluka v
priebehu celého ¢asu zvarania.

Ak je ndm dizka zvarového spoja zndma, mozeme vypoditat elek-
trickd energiu drahy:

E=1IE/L

E elektricka energia drahy v kJ/cm
IE energia elektrického obluka v kJ
L dizka zvarového spoja v cm

Energia elektrického obluka sa prednostne pouziva pri manualnom
zvérani na vypocitanie elektrickej energie drahy.

aktualna rychlost zvarania vecm/min

aktualny nastaveny job

aktualny zvarovy spoj

trvanie aktualneho zvarového spojav s




aktualny prud motora v A, podavac¢ drotu 1
(podéavac drotu, ktory je najblizsie k elektrickému obluku)

aktualny prud motora v A, podava¢ drétu 2
(napr. zadny podavac¢ drotu v systéme Push/Pull)

aktualny prud motora v A, podévad drétu 3
(napr. odvijaci podava¢ drotu v systéme Push/Pull s odvijacim
podavatom drotu)

aktualna sila motora v N, motor podavaca drétu 1

aktualna sila motora v N, motor podavaca drétu 2

aktualna sila motora v N, motor podavaca drétu 3

aktualne mnozstvo prietoku v I/min v chladiacom zariadeni
(pri zabudovanej moznosti OPT/i CU senzor prietoku a teploty)

Ak je mnozstvo prietoku < 0,7 l/min, dbéjde k chybe.

aktualny prietok ochranného plynu
(pri dostupnej moznosti regulatora plynu OPT/i)

celkova spotreba ochranného plynu
(pri dostupnej moznosti regulatora plynu OPT/i)

aktualna teplota chladiaceho média v °C v chladiacom zariadeni
(pri zabudovanej moznosti OPT/i CU senzor prietoku a teploty)

Ak je teplota chladiaceho média > 70 °C, ddjde k chybe
(merané pri spatnom chode chladiaceho média).

¢as vypalu elektrickym oblukom v h

celkovy prevadzkovy ¢as zvaracky v h

E| Ak chcete opustit systémové Udaje, vyberte moznost OK.

Zobrazia sa prednastavenia.
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Zobrazenie cha-
rakteristik

Zobrazenie para-
metrov
MIG/MAG
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IE' Vyberte polozku Prednastavenia/Zobrazenie/Charakteristiky.
Zobrazia sa moznosti zobrazenia charakteristiky.
|E| Vyberte pozadovanu moznost zobrazenia

Zobrazit aktualne charakteristiky:
V nastaveniach materialu sa zobrazia len aktualne charakteristiky.

Zobrazit nahradené charakteristiky:
Okrem aktualnych charakteristik sa v nastaveniach materidlu zobrazia aj na-

hradené, starSie charakteristiky. Tieto mdzete vybrat aj podas nastavovania
materialu.

E' Vyberte moznost ,,OK".

Zobrazia sa prednastavenia.

Pomocou tejto funkcie mozno v zvaracich parametroch MIG/MAG zobrazit dalSie
parametre alebo nastavenia.

Pracovné parametre )
prud, napatie, hribka materialu, vykon, korekcia dlzky elektrického obluka, korek-
cia pulzu alebo korekcia dynamiky

SFIparameter
SFI, SFI Hotstart

Regulacia procesu )
stabilizator prievaru, stabilizator dlzky elektrického obluka

Nastavenia SynchroPuls
SynchroPuls, zdvih posuvu drétu, frekvencia, Duty Cycle (high), korekcia elek-
trického obluka high, korekcia elektrického obluka low

Nastavenia intervalu
interval, interval cykloy, interval ¢asu pozastavenia, interval zvaracieho ¢asu

ZmieSany proces
horné korekcia €asu trvania vykonu, dolna korekcia ¢asu trvania vykonu, dolna
korekcia vykonu

CycleStep
CMT Cycle Step, cykly (velkost zvaracich bodov), interval ¢asu pozastavenia, in-
terval cyklov

Nastavenia AC
vyvazenie vykonu AC, cykly AC negativne, cykly AC pozitivne

Nastavenia zaéiatku zvarania/konca zvarania

$tartovaci prud, $tart korekcie dizky elektrického obluka, das §tartovacieho
prudu, Slope 1, Slope 2, koncovy prud, koniec korekcie dizky elektrického obluka,
koncovy prud

Nastavenia bodovania
doba bodovania

Prednastavenia plynu
pozadovana hodnota plynu, predfuk plynu, doprudenie plynu



Zobrazenie Job-
Master
MIG/MAG

Regulacia procesu TWIN
Pomer synchronizacie pulzov, fazovy posun riadiaci/podriadeny, oneskorenie za-
palovania — podriadené

Rozsirenie zobrazenia parametrov:

E Vyberte Prednastavenia/Zobrazenie/Zobrazenie parametrov MIG/MAG.
E' Otocte nastavovacim kolieskom a zvolte pozadovany parameter.
E Stlacte nastavovacie koliesko.

Vyberte tlacidlo ,OK" a opustite Nastavenie zobrazenia parametrov MIG/
MAG.

Parameter sa zobrazi pri zvaracich parametroch, kde ho mozno aj zmenit.

S touto funkciou sa daju definovat funkcie a parametre dostupné na zvaracom
horadku JobMaster.

Pracovné parametre
Cislo jobu, EasyJob, prud, posuv drétu, napatie, hribka materialu, vykon, korekcia
dlzky elektrického obluka, korekcia pulzu alebo korekcia dynamiky

Parametre zvaracieho procesu
Postup, vlastnosti charakteristiky, prevadzkovy rezim horaka

SFIparameter
SFI, SFI Hotstart

Regulacia procesu )
Stabilizator prievaru, stabilizator dlzky elektrického obluka

Nastavenia SynchroPuls
SynchroPuls, zdvih posuvu drétu, frekvencia, Duty Cycle (high), korekcia elek-
trického obluka high, korekcia elektrického obluka low

Nastavenia intervalu
Interval, interval cykloyv, interval ¢asu pozastavenia, interval zvaracieho ¢asu

ZmieSany proces
horné korekcia €asu trvania vykonu, dolna korekcia ¢asu trvania vykonu, dolna
korekcia vykonu

Cycle Step
CMT Cycle Step, cykly (velkost zvaracich bodov), interval ¢asu pozastavenia, in-
terval cyklov

Nastavenia AC
Vyvazenie vykonu AC, cykly AC negativne, cykly AC pozitivne

Nastavenia zaéiatku zvarania/konca zvarania

$tartovaci prud, §tart korekcie dizky elektrického obluka, as §tartovacieho
prudu, Slope 1, Slope 2, koncovy prud, koniec korekcie dizky elektrického obluka,
koncovy prud

Nastavenia bodovania
doba bodovania

Prednastavenia plynu
pozadovana hodnota plynu, predfuk plynu, doprudenie plynu
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Zakladné nastavenia
Kompenzacia R/L, drbt vpred/vzad, kontrola plynu

Definovanie parametrov pre zvaraci horak JobMaster:

E Vyberte Prednastavenia/Zobrazenie/Jobmaster MIG/MAG

|E| Otocte nastavovacim kolieskom a zvolte poZzadovany parameter.
E' Stlacte nastavovacie koliesko.

Vyberte tlacidlo ,OK" a opustite zobrazenie parametrov iJob.

Parameter sa zobrazi zvaracom horaku Jobmaster, kde ho mozno aj zmenit.



Prednastavenia — systém

Prednastavenia
systému

UPOZORNENIE!

Podla typu zariadenia, vybavenia a disponibilného balika WeldingPackage sa zo-
brazovanie a poradie systémovych parametrov méze menit.

Welding

Welding process
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Process
parameters

Defaults
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Welding

Welding process
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Defaults
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Vyvolanie in-
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)

] |
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Previous page
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E' Zvolte moznost ,, OK".
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settings O
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ﬂ potumentation
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System
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Administration
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Documentation
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=

Vyberte polozku Prednastavenia/Systém/Informaéacie.
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Obnovenie
povodnych na-
staveni

Obnovenie hesla
webovej stranky
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E Vyberte polozku Prednastavenia/Systém/Obnovit pévodné nastavenia.
Zobrazi sa bezpe&nostna otdzka na potvrdenie obnovenia vyrobnych nastaveni.
|E| Zvolte moznost ,Ano”, aby ste obnovili hodnoty vyrobnych nastaveni.
Hodnoty procesnych parametrov a hodnoty pre predvolené nastavenia stroja sa

obnovia na vyrobné nastavenia. Zobrazi sa prehlad predvolenych nastaveni
systému.

E Vyberte polozku Prednastavenia/Systém/Heslo webovej stranky.

Zobrazi sa bezpecnostna otdzka na potvrdenie obnovenia hesla webovej stranky.
|E| Zvolte ikonu ,,Ano", aby ste obnovili heslo webovej stranky.

Heslo webovej stranky sa obnovi na vyrobné nastavenie:

pouzivatelské meno = admin

heslo = admin

Zobrazi sa prehlad systémovych prednastaveni.



Setup prevadz-
kového rezimu:
Nastavenie Spe-
cialneho 4-taktu
~Guntrigger”,
$pecialne zobra-
zenie Jobmaster,
bodové zvaranie
a vyber jobu
tlacidla horaka.

V prednastaveniach mozno v &asti ,Setup prevadzkového rezimu" nastavit nasle-
dujuce Specialne funkcie:

- Specialny 4-takt Guntrigger pre zvaraci horak JobMaster *

- Specialne zobrazenie JobMaster pre zvaraci horak JobMaster *

2-taktny rezim alebo 4-taktny rezim pre bodové zvaranie

- JobGun mdd (tlacidlo horéka pri vybere jobu pre zvaraci horak)

Iba vtedy, ked je v zvaracke k dispozicii volitelna vybava OPT/i GUN Trig-
ger.

E Vyberte polozku Prednastavenia/Systém/Nastavenie prevadzkového rezimu.

Otocte nastavovacim kolieskom a zvolte pozadovanu $pecidlnu funkciu (biele
pozadie).

E' Stladte nastavovacie koliesko (modré pozadie).
Otocte nastavovacim kolieskom a aktivujte/deaktivujte Specialnu funkciu.
E' Vyberte moznost ,OK".

Specialny 4-takt = Guntrigger

V spojeni so zvaracim horakom JobMaster a pri vybranom prevadzkovom rezime
Specialneho 4-taktu umoznuje funkcia prepnutie jobu pomocou tlagidla horaka
pocas zvarania. Prepnutie jobu prebehne v rémci definovanych skupin jobu.
Skupinu jobu definuje dalsi nenaprogramovany job.

Priklad:

Skupina jobov 1: Job ¢&. 3/4/5

job &. 6 nie je obsadeny ==> koniec skupiny jobov 1
Skupina jobov 2: Job ¢&. 7/8/9

- Prizaciatku zvarania sa automaticky vyberie job s najniz§im ¢islom v skupine
jobow.

- Prepnutie na job s najbliz§im vyss§im cislom v skupine jobov prebehne po
kratkom stlac¢eni tla¢idla horaka (< 0,5 sekundy).

- Ak chcete proces zvarania ukongit, stlacte tlacidlo horaka na dlhSie ako 0,5
sekundy.

- Ak chcete prejst do dalSej skupiny jobov, na zvdracom horaku JobMaster
podrzte tlacidlo na nastavenie parametrov na dlhsie ako 5 sekund.

Specialne zobrazenie Jobmaster = zap.

Na zvaracom horaku JobMaster mozno nastavit a zobrazit nasledujuce body:
- Prevadzkovy rezim

- SynchroPuls

- Skuska plynu
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UPOZORNENIE!

Parameter ,,Specialne zobrazenie JobMaster” nie je od verzie firmvéru 4.0.0 uz k
dispozicii.
Prislusné nastavenia sa m6ézu urobit takto:
» Prednastavenia/Zobrazenie/Zobrazenie Jobmaster MIG/MAG
(pozri stranu 183)

Bodové zvaranie

2-takt = bodové zvaranie s 2-taktnym rezimom

Bodoveé zvéranie prebieha, kym je stlacené tlacidlo horaka, a skonci sa najneskér
po vyprsani ¢asu bodovania.

Pustenim tlacgidla horaka sa proces bodového zvarania zastavi pred uplynutim do-
by bodovania.

4-takt = bodové zvéranie so 4-takthym rezimom:

Proces bodového zvarania sa za¢ne po stladeni tlacidla horaka a skondi sa naj-
neskor po uplynuti doby bodovania.

Opéatovné stladenie tla¢idla horaka zastavi proces bodového zvarania pred uply-
nutim doby bodovania.

Dalsie informacie o bodovom zvarani:
- Strana 99 (v8eobecné informacie o bodovom zvarani)
- Strana 152 (&as bodovania)

Tlaéidlo horaka — vyber jobu = zap.

Funkcia umozniuje prepnut na dalsi job pomocou tlagidla hordka. Prepnutie pre-
behne v ramci definovanych skupin jobu.
Skupinu jobu definuje dalsi nenaprogramovany job.

Priklad:

Skupina jobov 1: Job &. 3/4/5

job &. 6 nie je obsadeny ==> koniec skupiny jobov 1
Skupina jobov 2: Job ¢&. 7/8/9

- Prizacdiatku zvarania sa automaticky vyberie job s najniz§im ¢islom v skupine
jobov.

- Prepnutie na job s najbliz§im vysSim ¢islom v skupine jobov prebehne po
kratkom stlac¢eni tlagidla horaka (< 0,5 sekundy).

- Ak chcete proces zvarania ukoncit, stlacte tlacidlo horadka na dlhSie ako 0,5
sekundy.

- Ak chcete prejst do dalSej skupiny jobov, kratko dvakrat stlacte tlacidlo
horaka
(0,35, 2x).

Prepnutie mozno vykonat pocas volhobehu alebo poc¢as zvarania.




Service Connect  Service Connect je nastroj dialkovej udrzby na diagnostiku a odstranovanie chyb,
analyzu udajov alebo optimalizaciu procesu na zvéracke.
Po jednorazovej akceptacii vSeobecnych obchodnych podmienok priamo na
ovladacom paneli zvaracky je mozny dialkovy pristup technika spolo¢nosti Fro-
nius do zvaracky.

Postup v pripade problému na zvéracke, pri ktorom sa vyzaduje diagnostika chyb
prostrednictvom spolo¢nosti Fronius:

E Vyberte poloZzku Prednastavenia/Systém/Service Connect
E' Postupujte podla zobrazenych pokynov a vyberte moznost Dale;j

ZvéracCka vytvori bezpe&né spojenie VPN so spolo€nostou Fronius.

Po uspeSnom vytvoreni spojenia sa na displeji zobrazi kéd, v stavovom riadku
sa zobrazi zeleny symbol dvojitej Sipky.

E Tento kéd telefonicky ozndmte spolo¢nosti Fronius
Zvolte moznost Ukongit

Mbze sa zacat podpora spolo¢nosti Fronius.
Dialkovy pristup vykonany technikom spolo&nosti Fronius sa zo strany spo-
lo¢nosti Fronius zaznamené prostrednictvom videoprotokolu.

Ukonc&enie dialkového pristupu:

E Vyberte poloZzku Prednastavenia/Systém/Service Connect

Zobrazi sa poziadavka na ukon&enie spojenia.

[2] Vyberte moznost Dalej.

Spojenie sa ukongi, technik spolo&nosti Fronius nema viac pristup do
zvéracky.

Zobrazi sa potvrdenie odpojenia sietového spojenia, symbol dvojitej Sipky v
stavovom riadku sa uz nezobrazuje.

Sietové nastave-  Sietové nastavenia obsahuju nasledujuce zapisy:
nia - Siet
- WLAN

- Nastavenie Bluetooth
- WeldCube Air

- Opréavnenie klienta

- USB pripojenie

Manualne nasta- E Vyberte polozku Prednastavenia/Systém/Nastavenie siete/Siet.
venie sietovych
parametrov Ak je aktivovand moznost DHCP, su sietové parametre Adresa IP, Maska siete

a Predvolend brana, DNS server 1 a DNS server 2 sivé a nedaju sa nastavit.

|E| Otod&te nastavovacim kolieskom a zvolte moznost DHCP.

E' Stladte nastavovacie koliesko.

Moznost DHCP sa deaktivuje a sietové parametre sa nadsledne mézu nastavit.
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Otocte nastavovacim kolieskom a zvolte pozadovany sietovy parameter.
E Stlacdte nastavovacie koliesko.

Zobrazi sa numericky blok pre vybrany sietovy parameter.

|E| Zadajte hodnotu pre sietovy parameter.

Zvolte ,,OK" a potvrdte hodnotu pre sietovy parameter/stlacte nastavovacie
koliesko.

Zvolte moznost ,Ulozit", aby ste prevzali zmeny v sieti.

Hodnota pre sietovy parameter sa prevezme a zobrazia sa nastavenia siete.



WLAN

E Vyberte polozku Prednastavenia/Systém/Nastavenie siete/WLAN.
Zobrazi sa prehlad nastavenia siete WLAN.
Nastavenie kédu krajiny

E Vyberte polozku ,Nastavit kod krajiny*-

E' Stlacte nastavovacie koliesko.

E Otocte nastavovacim kolieskom a vyberte prislusnu krajinu.
Vyberte moznost ,OK".

Aktivacia siete WLAN
E Vyberte polozku ,Aktivovat WLAN"

Ked je aktivovana siet WLAN, na tlacCidle sa zobrazi symbol zaciarknutia,
tlac¢idla ,Pridat siet" a ,,Odstranit siet” su aktivne.

Pridanie siete
E Vyberte polozku ,Vybrat siet"”.
Zobrazia sa dostupné siete WLAN.

|E| Otocte nastavovacim kolieskom a vyberte pozadovanu siet WLAN.
E' Stlacte nastavovacie koliesko alebo vyberte polozku ,Pridat”.

Zadajte udaje:
- aktivovanim moznosti DHCP
alebo
- manualnym zadanim IP adresy, masky siete, predvolenej brany, DNS ser-
vera 1 a DNS servera 2:
otocte nastavovacim kolieskom a vyberte pozadovany prvok,
stlacte nastavovacie koliesko,pomocou numerickej klavesnice zadajte
udaje,
potvrdte stladenim moznosti ,,OK".
E' Vyberte moznost,OK" a pridajte siet WLAN.

Odstranenie siete

E Otocte nastavovacim kolieskom a vyberte siet WLAN, ktoru chcete odstranit.
E' Vyberte polozku , Odstranit siet".
E Potvrdte bezpecnostnu otazku

Siet WLAN sa odstrani.
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Nastavenia Blue- VSeobecné informacie

tooth
Kazdy ucastnik Bluetooth ma vlasthu MAC adresu. Pomocou MAC adresy mozno
priamo priradit zvaracku, &im sa zabrani zdmene.

ZvéaraCka dokaze komunikovat s nasledujucimi zariadeniami Bluetooth:
- dialkové ovladanie RC Panel Basic /BT,

- dialkové ovladanie nohou RC Pedal TIG /BT,

- zvaracia kukla Vizor Connect /BT.

Aktivne pripojenie Bluetooth je na displeji zndzornené modrym svietiacim symbo-
lom Bluetooth v stavovom riadku:

Pri zariadeniach Bluetooth rovnakého typu mozno z bezpe&nostnych dévodov
k zvéracke aktivne pripojit iba jedno zariadenie.

Mozné je aktivne pripojenie Bluetooth s viacerymi zariadeniami Bluetooth
réznych typov.

Existujuce, aktivne spojenie Bluetooth nemébze byt prerusené alebo ovplyvnené
inym udéastnikom Bluetooth.

Dialkové ovladania Bluetooth maju prioritu pred kablovymi dialkovymi ovlddania-
mi alebo zvaracimi hordkmi s funkciou ovladania.

Ak sa pocas priebehu zvarania prerusi pripojenie kablovych dialkovych ovladani
alebo dialkovych ovlddani Bluetooth so zvarackou, ukond&i sa proces zvarania.
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Otvorenie nastaveni Bluetooth

E' Vyberte polozku Prednastavenia/Systém/Nastavenie siete/Nastavenia Blueto-

oth.

Zobrazi sa prehlad zariadeni Bluetooth.

Aktivacia alebo deaktivacia funkcie Bluetooth zvaracky

Vyberte polozku , Aktivovat Bluetooth®.

Pridanie zariadenia Bluetooth

Zapnite zariadenie Bluetooth.
Vyberte moznost ,Pridat zariadenie".

Zobrazi sa zoznam rozpoznanych zariadeni Bluetooth s nazvom, MAC adre-
sou a informaciami.

Otocte nastavovacim kolieskom a zvolte pozadované zariadenie Bluetooth.
Zobrazenu MAC adresu porovnajte s MAC adresou v zariadeni.

Vyberte moznost , Pridat”, aby sa s vybranym zariadenim vytvorilo aktivne
spojenie.

Vyberte moznost ,Ulozit".

Aktivne spojenie sa zobrazi v ¢asti Informéacie.

Symboly, ktoré sa zobrazia v asti Informacie:

oo [§99% Aktivne pripojenie Bluetooth

Prostrednictvom ucastnika Bluetooth mozno aktivne vykonavat
zmeny v zvéracke.

Podla dostupnosti udajov sa zobrazia dodato¢né informacie

0 Ucastnikovi Bluetooth, ako napriklad stav akumulatora, sila
signalu atd.

Spojené
Ucastnik Bluetooth uz bol v aktivnom spojeni so zvarac¢kou a zo-
brazi sa na zozname ucastnikov Bluetooth.

Neaktivne
NaSiel sa novy uc¢astnik Bluetooth alebo U&astnika Bluetooth od-
stranil pouzivatel.

Odstranenie zariadenia Bluetooth

Otocte nastavovacim kolieskom a zvolte zariadenie Bluetooth, ktoré chcete
odstranit.

Vyberte moznost ,Odstranit zariadenie”.

Bezpe&nostnu otazku o vymazani zariadenia potvrdte tlagidlom ,OK".

E' Vyberte tlacidlo ,OK" a opustite setup rozhrania Bluetooth.
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WeldCube Air

194

WeldCube Air je centralny zaznam zvaracich udajov, parametrov procesu a inych
funk&nosti.
WeldCube Air je k dispozicii ako servis online.

UPOZORNENIE!

Na nastavenie WeldCube Air sa vyzaduju znalosti z oblasti sieti. Kontaktujte

svoje oddelenie IT.

Pred pripojenim na WeldCube Air:

» Zapnite nasledujuce porty a domény
https://dps.prod.air.az.weldcube.com/ Port 443 (HTTPS)
https://stpwwcpcprodooi.blob.core.windows.net/ Port 443 (HTTPS)
https://stpwwcashared.blob.core.windows.net/ Port 443 (HTTPS)

Port 8883 (MQTT)

» Aktivacia Casového servera
Automaticky vyberte Prednastavenia/Zobrazenie/Datum & ¢as/Datum & ¢as.
Pri manualnom nastaveni ¢asu smie byt ¢asovad odchylka maximalne 2
minuty.

E' Vyberte polozku Prednastavenia/Systém/Nastavenie siete/WeldCube Air
|z| Vyberte Aktivovat WeldCube Air

Enable
WeldCube Air

E| Akceptujte suhlas s prenosom udajov.
Zobrazi sa kod zariadenia a QR kod:

WeldCube Air

7 To pair your welding machine,
enter the following code on the
WeldCube Air website {under add machine)
or scan the QR-Code:

Device Code:

samPle1

Naskenujte QR kéd
alebo
otvorte internetovu stranku air.weldcube.com a pridajte pod stroj/vyberajte
dalej a zadajte kéd zariadenia.

Zvaracka je spojenad s WeldCube Air.

Enable Deaktivacia WeldCube Air
e Spéarovanie medzi zvaradkou a WeldCube Air zostava zachovanég,

C b O nevysielaju sa Zziadne udaje.
v

Unpair Odpojenie zariadenia
oy Zvéaracka sa odpoji od WeldCube Air ziadny prenos Udajov, ziadne
parovanie.



Opravnenie kli-
enta

USB pripojenie

Konfiguracia
zvaracky

Dalsie informacie o WeldCube Air na stranke:
https://www.weldcube.com

Zvysena bezpecénost spojenia

Na zvySenie bezpednosti spojenia medzi WeldCube Premium a zvaracim
systémom je mozné potvrdit v Sasti Opravnenie klienta existujlice spojenie s
WeldCube Premium.

Potvrdenie spojenia:
IEI Vyberte Prednastavenia/Systém/Nastavenia siete/Opravnenie klienta

Zobrazia sa existujuce spojenia s WeldCube Premium s WeldCube Premium
DI, URL a stavom bezpec&nosti spojenia.

Q

Stav rozSireného pripojenia je neznamy

),

\&/ RozS8irené pripojenie je vypnuté

© RozS8irené pripojenie je povolené

Zvolte pozadované spojenie WeldCube Premium otd¢anim nastavovacieho
kolieska.

E Stladte nastavovacie koliesko alebo vyberte OK.
Potvrdte bezpeénostnu otazku.

E Predvolené nastavenia/Systém/Sietoveé nastavenia/Vybrat USB pripojenie
E' Stlacte nastavovacie koliesko.

E Otacanim nastavovacieho kolieska vyberte zelané nastavenie pre USB pripo-
jenie na ovladacom paneli:

vypnuté:
Na USB pripojeni nie je mozna vymena dat.

obmedzené: moznost
Licence-Key (Licen¢ny klu¢) a Service-Dongle (servisny hardvérovy USB klu¢)

zapnuté:
Bez obmedzenia na USB pripojeni

Stlaéte nastavovacie koliesko alebo vyberte OK.

Nastavenie sa prevezme.

Prudovy zdroj = zvaracka
E Vyberte polozku Prednastavenia/Systém/Konfiguracia zvaracky.
Zobrazi sa konfiguracia zvaracky.

|E| Otocte nastavovacim kolieskom a zvolte bod konfiguracie.
E' Stlaéte nastavovacie koliesko.
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Zobrazi sa klavesnica.

Pomocou klavesnice zadajte pozadovany text (max. 20 znakov).
E Zvolte ,,OK", aby ste prevzali text/stla¢te nastavovacie koliesko.

Text sa prevezme a zobrazi sa konfiguracia zvaracky.

|E| Zvolte ,Ulozit", aby ste prevzali zmeny.

Setup podavaca Pri nastavovani podavaca drdtu je mozné aktivovat alebo deaktivovat potenci-
drétu ometre nachadzajuce sa na podavaci drotu.

E' Vyberte polozku Prednastavenia/Systém/Nastavenie podavaca drotu.
|E| Parameter ,,Potenciometer podavaca drotu” nastavte na moznost ,,vyp" alebo

u

nZap

vyp:
Potenciometre pri podavani drotu su deaktivované.

zap:
Potenciometre pri podavani drotu su aktivované.

Vyrobné nastavenie:
zap

Setup rozhrania V nastaveni rozhrania mozete urcit, ¢i su zvaracie parametre zadavané externe od
robotického ovladania alebo interne od zvaracky.

E Vyberte polozku Prednastavenia/Systém/Nastavenie rozhrania.

Parameter ,Zvaracie parametre” nastavte na moznost ,Externé" alebo ,In-
terné”.

externé:
V8etky nastavenia parametrov prebiehaju cez robotické riadenie (aj zvaracie
parametre).

interné:
Nastavenia zvaracich parametrov prebiehaju v zvaracke, riadiace signaly pre-
biehaju cez robotické ovladanie.

Vyrobné nastavenie:
externé

Setup TWIN V nastaveniach TWIN sa zvarackam priraduju zvaracie linky 1 a 2.

E Zapnite zvaraCku 2, zvaracku 1 nechajte vypnutu.

|E| Nalepte nalepku 2 na viditelné miesto na zvéracke 2.

E' Pri zvaracke 2 vyberte polozku Prednastavenia/Systém/Setup TWIN.
Parameter prestavte na moznost 2, vyberte moznost ,Dalej".

El Zapnite zvaracku 1.
E' Nalepte nalepku 1 na viditelné miesto na zvaracke 1.
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V ponuke nastaveni zvara¢ky 1 v ¢asti Prednastavenia/Systém/Setup TWIN
skontrolujte, ¢i je parameter nastaveny na 1.

197



Prednastavenia — dokumentacia

Prednastavenia
dokumentacie

Nastavenie vzor-
kovacej frekven-
cie

Zobrazenie
dennika
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Welding

Basic settings Logbook

> o D eeco Ll

Welding process System

Limit monitoring

=K

on
Process Documentation

parameters
JEE

g ( (]

Defaults finistration

2]
=18 2=

E Vyberte Prednastavenia/Dokumentacia/Zakladné nastavenia
E' Stlacte nastavovacie koliesko.

E' Otacanim nastavovacieho kolieska zmente hodnotu pre vzorkovaciu frekven-
ciu:

vyp.
vzorkovacia frekvencia je deaktivovan3, ulozia sa len priemerné hodnoty.

0,1—-100,0s
Dokumentacia sa ulozi s nastavenou vzorkovacou frekvenciou.

Vyberom moznosti OK sa vzorkovacia frekvencia prevezme.

E' Vyberte polozku Prednastavenia/Dokumentécia/Dennik.

Zobrazi sa dennik.
Pomocou jednotlivych tlacidiel mozno zobrazit zvarania, udalosti, chyby, varova-
nia alebo oznamenia.

Do dennika sa zapisuju nasledujtice udaje:

wee o U & ie Job

No. ddmmyy hhmmss 5 ! milmin kJ MNo.

(1) () ©) (4) ® © O 6 ©

(1) &islo zvéarania
(2) datum (ddmmrr)
(3) &as (hhmmss)



Zapnutie alebo
vypnutie sledo-
vania medznych
hodnot

(4) trvanie zvaraniav s

(5) zvéaraci prud v A (stredna hodnota)

(6) zvéaracie napéatie vo V (stredna hodnota)

(7) rychlost podavania drétu v m/min

(8) energia elektrického obluka v kJ (podrobnosti najdete na strane 180)
(9) ¢. jobu

Otacanim nastavovacieho kolieska je mozné prechadzat obsahom zoznamu.
Po stladeni nastavovacieho kolieska sa zobrazia podrobnosti zaznamu v denniku.

Podrobnosti o zvaroch:

wie C U o

SeRCTIon W

(10) (11) (12) (1) (14) (15) (16) (17) (18) (19)

(10) Cislo oblasti zvarania

(11) trvanie oblasti zvarania v sekundach

(12)  zvéraci prud v A (stredna hodnota)

(13) zvéracie napatie vo V (stredna hodnota)

(14) rychlost podavania drétu v m/min

(15) rychlost zvarania (cm/min)

(16) vykon elektrického obluka z aktualnych hodnét vo W (podrobnosti najdete
na strane 180)

(17)  energia elektrického obluka v kJ (podrobnosti ndjdete na strane 180)

(18) & jobu

(19) proces

E' Vyberte moznost ,Zatvorit” a opustite podrobny néahlad.
E Vyberte tlac¢idlo OK a opustite dennik.

Vyberte polozku Prednastavenia/Dokumentéacia/Sledovanie medznych
hodnét.

Zobrazia sa nastavenia monitorovania medznych hodnét.

E' Stladte nastavovacie koliesko.

E Otocte nastavovacim kolieskom a zmente hodnotu pre povolenie sledovania
medznych hodnét:

off (vyp.):
Sledovanie medznych hodnoét je deaktivované.

on (zap.):
Medzné hodnoty sa sleduju podla nastaveni

Vyrobné nastavenie:
off (vyp.)

Zvolte moznost ,,OK" a potvrdte nastavenia sledovania limitov.

Zobrazuje sa prehladova dokumentacia.
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Prednastavenia — sprava

Prednastavenia
spravy

VSeobecné in-
formacie

Vysvetlenie poj-
mov
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User management CENTRUM Server
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B.
ﬂ
&

Process Documentation

parameters

Defaults Administration

B

Spréava pouzivatelov je Uelné vtedy, ak viaceri pouzivatelia pracuju s jednou a tou
istou zvarackou.
Sprava pouzivatelov prebieha pomocou réznych roli a kluc¢ov NFC.

Vzdy v zavislosti od stavu vzdelania alebo kvalifikacie pouzivatela budu pouziva-
telia priradeni réznym rolam.

Administrator

Administrator ma neobmedzené pristupové prava na vSetky funkcie zvaracky. K
jeho ulohadm patri okrem iného:

- vytvéaranie roli,

- zriadovanie a spravovanie dat pouzivateloy,

- zadavanie pristupovych pray,

- aktualizacia firmvéru,

- zabezpecenie udajoy, ...

Sprava pouzivatelov

Sprava pouzivatelov zahfna vSetkych pouzivatelov registrovanych v zvaracke.
Vzdy v zavislosti od stavu vzdelania alebo kvalifikacie pouzivatela budu pouziva-
telia priradeni r6znym roladm.

Karta NFC

Kazdy pouzivatel registrovany v zvaracke dostane konkrétnu kartu NFC alebo
klu¢enku NFC. V tomto nadvode na obsluhu sa karta NFC a klu¢enka NFC spo-
loéne nazyvaju klu¢ NFC.

DOLEZITE! Kazdému pouzivatelovi by mal byt priradeny vlastny klti& NFC.

Roly

Roly sluzZia na spravu registrovanych pouzivatelov (= sprava pouzivatelov). V
rolach sa stanovuju pristupové prava a pracovné ¢innosti, ktoré mdézu vykonavat
pouzivatelia.



Vopred defino-
vané roly
a pouzivatelia

Prehlad o sprave
pouzivatelov

V gasti Prednastavenia/Sprava/Sprava pouzivatelov su vyrobcom vopred defino-
vané 2 roly:

Administrator
so v8etkymi pravami a moznostami

Rola ,,administrator” sa neda odstranit, premenovat ani upravit.

Rola ,,administrator” obsahuje vopred definovaného pouzivatela ,admin*, ktory sa
neda odstranit. Pouzivatelovi ,Admin” mozno priradit meno, jazyk, jednotku, we-
bové heslo a klu¢ NFC.

Ked ,Admin* dostane priradeny klu¢ NFC, aktivuje sa sprava pouzivatelov.

Zamknuta
nastavena vyrobcom. Rola ma prava na zvéaraci postup bez procesnych paramet-
rov a prednastaveni.

Rola ,locked”
- sa nedé odstranit ani premenovat,
- sada upravit, aby podla potreby povolovala rézne funkcie.

Role ,locked"” sa nem&zu priradovat ziadne kluc¢e NFC.

Ak pouzivatelovi ,Admin“ nie je priradeny Ziadny klu¢ NFC, funguje na odomknu-
tie a zamknutie zvaracky kazdy klu¢ NFC (neexistuje sprava pouzivatelov, pozri
kapitolu ,,Uzamknutie alebo odomknutie zvaracky pomocou klu¢a NFC", strana
82).

Sprava pouzivatelov obsahuje nasledujuce Casti:

- Administracia a vytvaranie rol

- Vytvéranie pouzivatelov

- Uprava rol/pouzivatelov, deaktivacia spravy pouzivatelov
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Administracia a vytvaranie rol

Odporucéanie pre
zakladanie rol
a pouzivatelov

202

Pri zakladani rol a klu¢ov NFC je potrebny systematicky postup.

Spolo¢nost Fronius odporuc¢a vytvorit jeden alebo dva klu¢e administratora. Bez
prav administratora sa zvaracka v najhorSom pripade nebude dat obsluhovat.

Sposob postupu

UPOZORNENIE!

Strata niektorého kluéa NFC administratora méze, v zavislosti od nastaveni,
viest az k nepouzitelnosti zvaracky! Jeden z dvoch klticov NFC administratora
uloZte na bezpeénom mieste.

E' V role ,administrator” vytvorte dvoch rovhocennych pouzivatelov.

Ostane tak zachovany pristup k funkciam administratora aj po strate jedného
z kld€ov NFC administratora.

|z| Zamyslite sa nad dal$imi rolami:
- Kolko roli je potrebnych?
- Ktoré prava budu priradené dotyénym rolam?
- Kolko pouzivatelov existuje?

El Vytvaranie rol

Priradovanie rol pouzivatelom

Odskusajte, ¢i maju zalozeni pouzivatelia pristup k svojim roldm pomocou
klucov NFC.



bk
administratora
Ked'sa vopred definovanému pouzivatelovi ,,Admin" v ¢asti Prednastavenia/
Sprava pouzivatelov/ Administrator priradi klu¢ NFC, aktivuje sa sprava pouziva-
telov.

E' Vyberte Prednastavenia/Sprava/Sprava pouzivatelow.
Zobrazi sa spréava pouzivatelov a vybratd bude moznost Administrator.

E' Stlac¢te nastavovacie koliesko.

E Otocte nastavovacim kolieskom a zvolte polozku Administrator.
Stlacte nastavovacie koliesko.

E' Otocte nastavovacim kolieskom a zvolte kartu NFC.

|E| Stlacte nastavovacie koliesko.

Zobrazia sa informacie o preneseni karty NFC.
Nasledujte zobrazené pokyny

(prilozte novy klu¢ NFC na ¢&itacku klu¢ov NFC a pockajte na potvrdenie roz-
poznania).

Zvolte moznost ,OK".

Zobrazi sa upozornenie o aktivovani spravy pouzivatelov.

E' Zvolte moznost ,OK".

V ¢asti Administrator/Karta NFC sa zobrazi islo priradeného klu¢a NFC.

Vytvorenie druhého klu¢a administratora:

- Skopirujte moznost Administrator (alebo v ponuke vytvorte nového spravcu
— pozri aj stranu 205).

- Zadajte meno pouzivatela.
- Priradte novu kartu NFC.

Vytvorenie roly E Vyberte Prednastavenia/Sprava/Sprava pouzivatelov.
Zobrazi sa Uroven spravy pouzivatelov.

|z| Vyberte moznost Vytvorit rolu.

create
role

®
-

Zobrazi sa klavesnica.

Pomocou klavesnice zadajte pozadovany nazov pouzivatelskej roly (max. 20
znakov)

Ak chcete prevziat meno pouzivatelskej roly, zvolte moznost OK/stladte na-
stavovacie koliesko.

Zobrazia sa funkcie, ktoré mozno vykonat v ramci jednej roly.
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Symboly:

L] ... skryté
® ... iba na ¢itanie
/ ... Citanie a zapis

E' Zadajte funkcie, ktoré méze vykonévat pouzivatel s danou rolou.
- Funkcie vyberte otdCanim nastavovacieho kolieska.
- Stladte nastavovacie koliesko.
- Vyberte nastavenia zo zoznamu.
- Stladte nastavovacie koliesko.

E' Zvolte moznost , OK".

Kopirovanie roli E' Vyberte Prednastavenia/Sprava/Sprava pouzivatelov.
Zobrazi sa Uroven spravy pouzivatelov.

E' Otocte nastavovacim kolieskom a zvolte rolu, ktoru chcete kopirovat.
E Zvolte moznost Vytvorit novu z vyberu.

new from

3

Pomocou klavesnice zadajte nazov novej roly.
E' Zvolte moznost ,, OK".

E' Vyberte vykonavatelné funkcie roly.
- Funkciu vyberte ota¢anim nastavovacieho kolieska.
- Stlacte nastavovacie koliesko.
- Zo zoznamu vyberte nastavenia funkcii.

Zvolte moznost ,,OK".

204



Vytvaranie pouzivatelov

Vytvaranie UPOZORNENIE!

pouzivatelov
Z doévodu ochrany osobnych udajov by sa pri vytvarani novych pouzivatelov ne-
mali zadavat celé mena3, ale len osobné identifikaéné éisla.

E' Vyberte Prednastavenia/Sprava/Sprava pouzivatelov.
Zobrazi sa Uroven spravy pouzivatelov.
E' Zvolte moznost ,Vytvorit pouzivatela®.

create
user

®
-0

Zobrazi sa klavesnica.

E Pomocou klavesnice zadajte pozadované meno pouzivatela (max. 20 znakov)

Ak chcete prevziat meno pouzivatela, zvolte OK/stladte nastavovacie kolies-
ko.
|E| Zadajte dalSie udaje o pouzivatelovi.
- Parameter vyberte ota€anim nastavovacieho kolieska.
- StlacCte nastavovacie koliesko.
- Zo zoznamu vyberte rolu, jazyk, jednotku a $tandard (normu).
- Pomocou klavesnice zadajte meno, priezvisko a webové heslo.

E| Otod&te nastavovacim kolieskom a zvolte kartu NFC.
Stladte nastavovacie koliesko.

Zobrazia sa informacie o preneseni karty NFC.
Nasledujte zobrazené pokyny

(prilozte novy Kklu¢ NFC na ¢&ita¢ku klu¢ov NFC a poc¢kajte na potvrdenie roz-
poznania).

Kopirovanie UPOZORNENIE!

pouzivatela
Z doévodu ochrany osobnych udajov by sa pri vytvarani novych pouzivatelov ne-
mali zadavat celé mena3, ale len osobné identifikaéné éisla.

E' Vyberte Prednastavenia/Sprava/Sprava pouzivatelov.
Zobrazi sa uroven spravy pouzivatelov.

Otocte nastavovacim kolieskom a zvolte rolu, ku ktorej je priradeny pouziva-
tel, ktoréeho chcete kopirovat.

E Stladte nastavovacie koliesko.

Otéacajte nastavovacim kolieskom a vyberte pouzivatela, ktorého chcete
kopirovat.
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E' Zvolte moznost Vytvorit novu z vyberu.

new from

34

E' Pomocou klavesnice zadajte meno nového pouzivatela.
Zvolte moznost ,,OK".

Zadajte dalSie udaje o pouzivatelovi.

E' Priradte novy klu¢ NFC.

Zvolte moznost ,,OK".



Uprava rol/pouzivatelov, deaktivacia spravy
pouzivatelov

Uprava pouziva- E Vyberte Prednastavenia/Sprava/Sprava pouzivatelov.
telskych rol
Zobrazi sa Uroven spravy pouzivatelov.

|z| Otocte nastavovacim kolieskom a zvolte pozadovanu pouzivatelsku rolu.
E' Zvolte moznost ,Zmenit pouzivatela/rolu”.

Edit
userirole

/‘

Pouzivatelské rola sa otvori a mbézete zmenit funkcie:

- Funkciu vyberte otd&anim nastavovacieho kolieska.

-  Stlacte nastavovacie koliesko.

- Nazov pouzivatelskej roly zmente pomocou klavesnice.
- Zo zoznamu vyberte nastavenia funkcii.

Zvolte moznost , OK".

Ak nejakej role nie je priradeny Ziadny pouzivatel, mbzete spustit Upravu roly aj
stla¢enim nastavovacieho kolieska.

Odstranenie E Vyberte Prednastavenia/Sprava/Sprava pouzivatelov.
pouzivatelskej
roly Zobrazi sa Uroven spravy pouzivatelov.

Otocte nastavovacim kolieskom a zvolte pouzivatelsku rolu, ktoru chcete od-
stranit.
E' Zvolte moznost ,Vymazat pouzivatela/rolu”.
Delete

userirole
e —

Potvrdte bezpecnostnu otazku.

Odstrani sa pouzivatelska rola a v8etci priradeni pouzivatelia.

Uprava pouziva- E' Vyberte Prednastavenia/Sprava/Sprava pouzivatelov.
tela
Zobrazi sa Uroven spravy pouzivatelov.

Otocte nastavovacim kolieskom a zvolte pouzivatelsku rolu, ku ktorej je prira-
deny pouzivatel, ktorého chcete zmenit.

E Stladte nastavovacie koliesko.
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Vymazanie
pouzivatela

Deaktivacia
spravy pouziva-
telov

208

Zobrazia sa pouzivatelia, ktori su pouzivatelskej role priradeni.

Otéacajte nastavovacim kolieskom a vyberte pouzivatela, ktorého chcete zme-
nit.

E Zvolte moznost Zmenit pouzivatela/rolu (alebo stla¢te nastavovacie koliesko).

Edit
userfrole

,ﬁ

- Parameter vyberte otaCanim nastavovacieho kolieska.
- Stlacte nastavovacie koliesko.

- Pomocou klavesnice zmerite meno a webové heslo.

- Zo zoznamu vyberte dalSie nastavenia.

Vymena karty NFC:

- Otocte nastavovacim kolieskom a zvolte kartu NFC.

- Stlacte nastavovacie koliesko.

- Zvolte moznost Vymenit.

- Prilozte novy klu¢ NFC na &itacku klu¢ov NFC a pocCkajte na potvrdenie
rozpoznania.

- Zvolte moznost ,,OK".

E' Zvolte moznost , OK".

E Vyberte Prednastavenia/Sprava/Sprava pouzivatelov.
Zobrazi sa Uroveh spravy pouzivatelov.

E' Otocte nastavovacim kolieskom a zvolte rolu, ku ktorej je priradeny pouziva-
tel, ktorého chcete odstranit.

E' Stladte nastavovacie koliesko.
Otacajte nastavovacim kolieskom a vyberte pouzivatela, ktorého chcete od-
stranit.
E' Zvolte moznost Vymazat pouzivatela/rolu.
Delete

userirole
e —

E' Potvrdte bezpetnostnu otazku.

Pouzivatel bude odstraneny.

Vyberte vopred definovaného pouzivatela Administrator v ¢asti Prednastave-
nia/Spréava/Sprava pouzivatelov/Administrator.

|z| Otod&te nastavovacim kolieskom a zvolte kartu NFC.
E' Stladte nastavovacie koliesko.

Zobrazi sa bezpe&nostna otazka na odstranenie alebo vymenu karty NFC.



Stratili ste klu¢
NFC spravcu?

UPOZORNENIE!

Ak pri vopred definovanom pouzivatelovi ,admin” odstranite kartu NFC, deakti-
vuje sa sprava pouzivatelov.

Zvolte moznost Odstranit.

Spréava pouzivatelov je deaktivovana, zvaracka je uzamknuta.
Zvaracku mozno odomknut a zamknut kazdym klu¢om NFC (pozri stranu 82).

Postup, ked
- je aktivovana spréava pouzivateloy,
- zvéracka je uzamknutd
a
- stratili ste klu¢ NFC spréavcu:

E' Dotknite sa symbola kluc¢a v stavovom riadku na displeji.

Zobrazia sa informacie tykajuce sa straty karty spravcu.

|z| Zaznamenajte si IP adresu zvaracky
E' Otvorte SmartManager zvarac¢ky (zadajte IP adresu zvaracky do prehliadaca).
Upovedomte servisnu sluzbu spolo¢nosti Fronius.
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CENTRUM - Central User Management

Aktivacia serve-
ra CENTRUM

210

CENTRUM je softvér na centralnu spravu pouzivatelov. Podrobné informacie
najdete v navode na obsluhu pre CENTRUM (42,0426,0338,xx).

Server CENTRUM moZno pomocou nasledujuceho postupu aktivovat aj priamo v
zvéracke:

E' Vyberte Prednastavenia/Sprava/Server CENTRUM.
Zobrazi sa Central User Management Server.

E' Aktivujte server CENTRUM (stlac¢te nastavovacie koliesko).

Vyberte moznost Server CENTRUM, stla¢te nastavovacie koliesko a pomocou
klavesnice zadajte adresu pre server CENTRUM.

Vyberte moznost ,Overit CENTRUM".

El Ulozit



SmartManager — webova stranka
zvaracky
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SmartManager — webova stranka zvaracky

VSeobecné in-
formacie

Vyvolajte
stranku Smart-
Manager
zvaracky a pri-
hlaste sa

Prostrednictvom SmartManagera mé zvarac¢ka vlastnu webovu lokalitu.

Ked zvaracku pripojite sietovym kablom k poc&itadu alebo ju integrujete do siete,
mozno prejst prostrednictvom IP adresy zvaracky do SmartManagera zvaracky.
Ak chcete prejst do SmartManagera, budete potrebovat aspon IE 10 alebo iny
moderny prehliadac.

V zavislosti od konfiguracie zariadenia, softvérovych rozsireni a existujucich
moznosti sa zd&znamy zobrazené v SmartManageri mézu Lisit.

Priklady pre zobrazené zdznamy:

- Aktuédlne systémoveé udaje - Prehlad

- Dokumentaény dennik - Update (aktualizacia)
- Udaje o jobe - Baliky funkcii

- Nastavenia zvaraCky - Prehlad charakteristik
-  Zaloha a obnovenie - Snimka obrazovky

- Sprava pouzivatelov - Rozhranie robota *

- Vizualizacia signalu

V zavislosti od pritomného rozhrania robota sa oznacenie rozhrania zobra-
zuje na webovej stranke ako zdznam.

&R\  $$  [Aa0s
Pulse

4step | 11100% Ar

E % 3 ‘AI 99,5

4step | 11100% Ar
Welding

Information

Serial number 00001171
Firmware-version 4.0.0-30951.30592

Information Restore factory

) settings
bt D)

Website p iword Mode Setup

[&] @\

Network settings Power source
o = configurations
7T @
Wire feeder Next page

setup N &\ﬁ .
hY S
ol

E' Prednastavenia / Systém / Informacie ==> zapiste si IP adresu zvaracka
|z| IP adresu zadajte do vyhladéavacieho pola prehliadaca
E' Zadajte meno pouzivatela a heslo

Vyrobné nastavenie:

Meno pouzivatela = admin
Heslo = admin

Potvrdte zobrazené upozornenie

Zobrazi sa strdanka SmartManager zvaracky.
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Pomocné fun-
kcie pre pripad,
ze nefunguje pri-
hlasovanie

Zmena hesla/
odhlasenie

214

Pri prihlasovani do SmartManagera existuju 2 pomocné funkcie:
- Spustit funkciu odblokovania?
Zabudli ste heslo?

Spustit funkciu odblokovania?

Pomocou tejto funkcie mozno odblokovat uzamknutu zvaracku a spristupnit ju na
vykonavanie vsetkych funkcii.

IE' Kliknite na moznost , Spustit funkciu odblokovania?".
Vytvorenie overovacieho suboru:

Kliknite na ikonu ,,Ulozit".

Medzi stiahnutymi subormi v pocitaci sa ulozi subor TXT s nasledujucim nazvom
suboru:

unlock_SN[sériové &islo]_JJJJ_MM_TT_hhmmss.txt

E' Tento overovaci subor odoslite e-mailom technickej podpore Fronius na adre-
su:
welding.techsupport@fronius.com.

Fronius odpovie e-mailom s jedine€nym suborom na odblokovanie, ktory bude
mat nazov:

response_SN[sériové &islo]_JJJJ_MM_TT_hhmmss.txt

Subor na odblokovanie ulozte v poditaci.

|E| Kliknite na tlacidlo ,Hladat subor na odblokovanie”.
E' Subor na odblokovanie stiahnite.

Kliknite na tlac¢idlo ,Nahrat subor na odblokovanie”.

ZvaracCka sa jednorazovo odblokuje.
Zabudli ste heslo?

Po kliknuti na moznost ,, Zabudli ste heslo?"” sa zobrazi upozornenie o tom, Zze hes-
lo na zvaratke mozno obnovit (pozri aj kapitolu ,Obnovenie hesla webovej
stranky", strana 186).

L admin

Kliknutim na tento symbol
- mozno zmenit pouzivatelskeé heslo,
- samozno odhlasit zo stranky SmartManager

Zmena hesla stranky SmartManager:

E' zadajte staré heslo

|E| zadajte nové heslo

E' zopakujte nové heslo
kliknite na ikonu , Ulozit"



Nastavenia

3

Kliknutim na tento symbol mozno pre SmartManager zvaracky zmenit zobrazenie
charakteristik, zadanych materialov a urditych zvaracich parametrov.

Nastavenia su zavislé od prihlaseného pouzivatela.

Vyber jazyka

DEv

Kliknutim na skratku jazyka sa zobrazia jazyky dostupné pre SmartManager.

Bahasa Indonesia Cestina Dansk
Deutsch Eesti English
Espanol Francais Hrvatski
islenska Italiano Latvie3u

Lietuviskas Magyar Nederlands
Norsk Polski Portugués
Romana Slovenscina Slovensky
Srpski jezik Suomi Svenska
tiéng Viét Turkce 6barapcku esuk
Pycckuin  YkpaiHcbka fg=t
s 11D vy

et 0f £33 BZAGE

Ak chcete zmenit jazyk, kliknite na pozadovany jazyk.
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Indikacia stavu

Fronius

216

Medzi logom Fronius a zobrazenou zvara¢kou sa zobrazuje aktualny stav
zvaracky.

! Upozornenie/varovanie

chyba na zvaracke*

zvaracka zvara

zvéracka je pripravena na prevadzku (online)

zvaracka nie je pripravena na prevadzku (offline)

@ 0ee

V pripade chyby sa v hornej Casti riadka s logom Fronius zobrazi ¢erveny
znak chyby s &islom chyby.
Po kliknuti na znak chyby sa zobrazi popis chyby.

\Froniusg

Kliknutim na logo Fronius sa otvori domovska stranka spolo¢nosti Fronius:
www.fronius.com.



Aktualne systémové udaje

Aktualne
systémové udaje

Zobrazia sa aktuélne udaje zvaracieho systému.

UPOZORNENIE!

Zobrazované systémové tdaje sa menia podla metdédy zvarania, vybavenia a dis-
ponibilnych balikov WeldingPackage.
» Napr. systémové udaje pre MIG/MAG:

Froniis: L TPS500i | Name | 2 single

(1) S55(2) =8 (3)

m Joa ] =] S = (s} =
Actual system data Documentation Logbook  _ job Data Power source settings Backup & Restore User management Overview Update Function Packages
SC) (G ) )
Pulse (8) (9)
ACTUAL
L (10) 0A U 0.0V 5 (12) 0.0 m/min
e (13) 0.0s ME (14) 0.000 KJ e (15) 0.00 kW
I (1e) 462 A U an 327V = (18)  18.4 m/min
A& (19) 9.6 A (0 -5.1 A (@21) 15.09 kW
X= @ 00 ®& @) 0.0 m/min
E (24) 0l
o (25) 1.6h Eo (26 1125h
(27)Tl Steel (28) yniversal 1D e TWIN
2step | M21 Ar+15-20%C02 1.2mm 3449 single
(29) (30) (31) 7
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(1)
(2)
(3)
(4)
(5)
(6)
(7)
(8)
(9)

(10)
(12)
(12)
(13)

(14)
(15)
(16)

(17)

Typ zariadenia

Nazov zariadenia
Informacia TWIN

Zavod

Hala

Bunka

Prisada

Zvaracie postupy

Skuto¢né hodnoty/hodnoty
HOLD alebo Average (podla
nastavenia)

zvaraci prud

zvéracie napétie

rychlost podavania drétu
Cas vypalu elektrickym
oblukom

Energia elektrického obluka
Vykon elektrického obluka
Pozadovana hodnota zvaracie-
ho prudu.

Pozadovana hodnota zvaracie-
ho napéatia

(18)
(19)
(20)
(21)

(22)

(23)
(24)

(25)
(26)
(27)
(28)
(29)
(30)

(32)

PoZadovana hodnota rychlosti
podavania drétu

Korekcia dizky elektrického
obluka

Korekcia pulzu/dynamiky
Vykon elektrického obluka
Stabilizator dizky elektrického
obluka

Stabilizator prievaru

Celkova spotreba ochranného
plynu*

Celkovy &as vypalu elektrickym
oblukom

Celkové prevadzkové hodiny
zvaracky

Prevadzkovy rezim

Pridavny material, ochranny
plyn, charakteristika, priemer,
ID

Procesné funkcie

Informacie TWIN alebo WF
Dual

ReZim plného zobrazenia



Dokumentaény dennik

Dennik

V zapise do dokumentacie sa zobrazuje poslednych 100 poloziek dennika. Tieto
polozky dennika m&zu predstavovat zvarania, chyby, varovania, ozhndmenia a uda-
losti.

Pomocou tlacidla ,,Casovy filter” mobzete filtrovat zobrazené udaje podla ¢asu.
Pritom sa zadava datum (rrrr MM dd) a &as (hh mm), a to od — do.

Prazdny filter nacita najnovsie zvarania.

Zobrazenie zvarani, chyb, varovani, informacii a udalosti je mozné deaktivovat.

Zobrazuju sa nasledujuce udaje:

"o BE | U > Ar A
(1) 2) (3) (4) ) (6) (7) (8)

(2) &islo zvarania

(2) Sas zadiatku (datum a &as)

(3) trvanie zvaraniav s

(4) zvéraci prud v A (strednd hodnota)
(5) zvaracie napéatie vo V (stredna hodnota)

(6) rychlost podavania drétu v m/min

(7) IP — vykon elektrického obluka vo W (z aktualnych hodnét podla ISO/TR
18491)

(8) IE — energia elektrického oblika v kJ (ako celkova hodnota celého zvara-

nia podla ISO/TR 18491)
Zobrazuje sa aj rychlost robota a joby, ak sa nachadzaju v systéme.
Kliknutim na zdznam dennika sa zobrazia podrobnosti.
Podrobnosti o zvaroch:

C. oblasti

| U -4 =3 i i Job (SN
9 (10) (11) (12) (13) (14) (15) (16) (17)

(9) trvanie oblasti zvarania v sekundach

(10) zvaraci prud v A (stredna hodnota)

(11) zvéracie napatie vo V (stredna hodnota)

(12)  rychlost podavania drétu v m/min

(13)  rychlost zvarania (cm/min)

(14) vykon elektrického obluka z aktualnych hodnét vo W (podrobnosti najdete
na strane 180)

(15) energia elektrického obluka v kJ (podrobnosti najdete na strane 180)

(16) ¢&. jobu

(17) proces
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Zakladné nasta-
venia

220

1l

Kliknutim na moznost , Pridat medzeru” mdzete zobrazit dalSie hodnoty:

- I max/I min: maximalny/minimalny zvaraci prud v A

- Vykon max/vykon min: maximalny/minimalny vykon elektrického obluka vo W
- Cas zagiatku (&as zvarac¢ky), datum a &as

- U max/U min: maximalne/minimalne zvaracie napatie vo V

- Vd max/Vd min: maximalha/minimalna rychlost podévania drétu v m/min

Ak je na zvaracke dostupné doplnkové prislusenstvo dokumentécia OPT/i, mozno
zobrazit aj jednotlivé useky zvérani.

)M

Pomocou tlacidiel PDF a CSV mozno dokumentaciu exportovat v zelanom
formate.

Na export vo formate CSV musi byt v zvaracke dostupné doplnkové prislusenstvo
dokumentéacia OPT/i.

V Zakladnych nastaveniach mozno aktivovat a nastavit vzorkovaciu frekvenciu
dokumentacie.

Okrem toho mozno aktivovat silu motorov M1 — M3, skutoénu hodnotu toku ply-
nu a reznu rychlost pre dokumentaciu.



Udaje o jobe

Udaje o jobe

Prehlad jobov

Editovanie jobu

Ak je na zvaracke k dispozicii moznost OPT/i joby, mézu sa v zdzname Udaje o jo-
be

- prezriet existujuce joby zvaracieho systému,*

- optimalizovat existujuce joby zvaracieho systéemu,

- externe ulozené ulohy preniest na zvaraci systéem,

- existujuce ulohy zvéaracieho systému exportovat ako stibor PDF * alebo CSV.

Zobrazenie a export do PDF funguju aj vtedy, ked sa moznost Joby OPT/i
nenachadza v zvaracke.

V prehlade jobov sa uvadza zoznam v8etkych jobov ulozenych vo zvaracom
systéme.

Po kliknuti na job sa zobrazia udaje a parametre ulozené pre tento job.

Udaje Glohy a parametre si mdzete v prehlade jobov len prezerat. Sirku stipca pre
parameter a hodnotu je mozné jednoducho prispdsobit tahanim kurzora mysi.
Dalsie joby je mozné jednoducho pridat stlagenim tlagidla ,Pridat stipec” v zo-
zname so zobrazenymi udajmi.

1l

V8etky pridané ulohy sa porovnaju s vybranou ulohou.

Existujuce joby zvaracieho systému je mozné optimalizovat, pokial je na zvaracke
k dispozicii doplnkové prislusenstvo OPT/i Jobs.

E Kliknite na moznost Editovat job.

E' V zozname pritomnych jobov kliknite na job, ktory sa méa zmenit.

Zvoleny job sa otvori, zobrazia sa nasledujuce udaje o jobe:
- Parametre
parametre aktualne ulozené v jobe
- Hodnota
hodnoty parametrov aktualne ulozené v jobe
- Zmenit hodnotu na
na zadanie novej hodnoty parametra
- Rozsah nastavenia
mozny rozsah nastavenia pre nové hodnoty parametra

E Zmente hodnoty podla potreby.
Vyberte moznost Ulozit/zahodit zmeny, alebo Ulozit ako job/Vymazat job.

Save Delete T Save : Delete
©) adjustments X adjustments L2 as I job

Ako podporu pri editovani jobu je mozné jednoducho pridat dalSie joby kliknutim
na tlacidlo ,Pridat job" v zozname so zobrazenymi udajmi.
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Importovanie jo-
bu

Exportovanie jo-
bu

Exportovat
job(y) ako ...
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Vytvorenie nového jobu

E Kliknite na tlac¢idlo Vytvorit novy job.

&

|E| Zadajte udaje jobu.
E' Novy job prevezmete stlacenim moznosti ,OK".

Pomocou tejto funkcie je mozné do zvaracieho systému preniest externe ulozené
joby, pokial je zvaracka vybavena doplnkovym prislusenstvom Joby OPT/i.

E Kliknite na tlac¢idlo Hladat subor jobu.
E' Vyberte pozadovany subor jobu.

V prehlade zoznamu na import jobov mébzete vyberat spomedzi jednotlivych
jobov a priradovat nové &isla jobow.

E Kliknite na tlac¢idlo ,Importovat”.

Pri Uspesnom importe sa zobrazi prislusné potvrdenie a importované joby sa
zobrazia v zozname.

Pomocou tejto funkcie méze zvaracka externe ulozit joby, pokial je zvaracka vyba-
vena doplnkovym prislusenstvom Joby OPT/i.

E Vyberte joby, ktoré chcete exportovat
|E| Kliknite na polozku ,Exportovat”.

Joby sa exportuju do priec¢inku Download pocita¢a ako subor XML.

V prehlade jobov a Uprave jobov mozno exportovat aktualne joby zvaracieho
systému ako subor PDF alebo CSV.

Ak chcete exportovat do suboru CSV, musi byt v zvaracke dostupné doplnkové
prislusenstvo Joby OPT/i.

E Kliknite na moznost Exportovat job(y) ako ...

[ N

Zobrazia sa nastavenia PDF alebo nastavenia CSV.

Vyber jobu/jobov, ktoré sa maju exportovat:
aktuéalny job/v§etky joby/¢&isla jobu.

E' Kliknite na moznost ,Ulozit PDF" alebo , Ulozit CSV"“.



Z vybranych jobov sa vytvori subor PDF alebo CSV a ulozi sa v zavislosti od nasta-
veni pouzitého prehladavaca.
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Nastavenia zvaraciek

Procesné para-
metre

Oznacenie a
miesto

Indikacia para-
metrov

Datum a ¢as

Nastavenia siete
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Medzi procesnymi parametrami mozno zobrazit a zmenit v§eobecné parametre
procesu a parametre procesu pre komponenty a monitorovanie zvaracky.

Zmena procesnych parametrov

E' Kliknite na moznost Skupina parametrov/Parametre.
|z| Hodnotu parametra zmente priamo v zobrazenom poli.
E' Ulozte zmeny

V Gasti Oznacenie a miesto mozno zobrazit a zmenit konfiguraciu zvaracky.

V Casti Zobrazenie parametrov sa daju definovat zvaracie parametre a Specialne
funkcie pre zvaracku a zvaraci horak JobMaster.

E Vyberte parameter/funkciu (fajka)
|E| Ulozte zmeny

Zvolené parametre/funkcie
- sazobrazia na displeji zvara¢ky pri zvaracich parametroch,
- sU k dispozicii na zvdracom horaku JobMaster.

Datum a ¢as sa daju urcit automaticky alebo manualne.

V Casti Nastavenia siete sa daju nastavit nasledujuce parametre:

Manazment

- Zobrazi sa adresa MAC a aktualna IP adresa.

- Aknie je zvolené DHCP, manualne sa d& nastavit IP adresa, maska siete,
Standard Gateway, server DNS 1 a 2.

WLAN

- Zobrazi sa adresa MAC a aktualna IP adresa.
- Mozno nastavit kod WLAN §tatu.

- Zobrazia sa nakonfigurované siete.

-  Zobrazia sa dostupné siete.

WeldCube Air
Spojte zvaracku s WeldCubeAir
(alternativne kliknite na symboly cloudu vpravo hore).



Nastavenia Zobrazuju sa iba v pripade, ak je v zvaracke nain§talovand moznost OPT/i MQTT.
MQTT

MQTT - Message Queuing Telemetry Transport

($tandardizovany protokol rozhrania Gdajov)

Podporované funkcie:

- Priprava aktudlny udajov na prevzatie do inych systémov.
- Oprava definovanych rozsahov udajov.

- Citanie.

Vytvorenie nastaveni MQTT

IEI Aktivovat MQTT

E' Zadajte moznosti Broker, Port a Device Topic.
E Vyberte bezpedénostny certifikat.

Zadajte overovacie Udaje.

E' Ulozte zmeny

Nastavenia OPC- Zobrazuju sa iba v pripade, ak je v zvaracke nain§talovand moznost OPT/i OPC-
UA UA.

OPC-UA - Open Platform Communications - Unified Architecture
(standardizovany protokol rozhrania udajov)

Podporované funkcie:

- Priprava aktudlny udajov na prevzatie do inych systémov.
- Moznost prevzatia udajov z inych systéemov.

- Oprava definovanych rozsahov udajov.

- Citanie a zapis.

Vytvorenie nastaveni OPC-UA

E' Aktivujte serve OPC-UA.
|z| Vyberte bezpe&nostnd smernicu.
E' Zadajte overovacie Udaje.

Ulozte zmeny
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Zalohovanie a obnovenie

VSeobecné in-
formacie

Zaloha a obnove-
nie

226

V zdzname Zalohovanie a obnova mozno

zalohovat vsetky Udaje zvaracieho systému (napr. aktualne nastavenia para-
metrov, joby, charakteristiky pouzivatela, prednastavenia atd.),

ulozit v8etky zalohy do zvaracieho systéemu,

nastavit Udaje na automatické zalohovanie.

Spustit zalohovanie

IEI Kliknite na ikonu ,Spustit zalohovanie” na zalohovanie udajov zvaracieho

systému.

Udaje sa ulozia v §tandardnom formate MCU1-RRRRMMDDHHmmm.fbc na
zvolenom mieste.

RRRR = rok
MM = mesiac
DD = den

HH = hodina
mm = minuta

Datum a ¢as podla nastaveni na zvaracke.

Vyhladanie obnovenych stborov

E Kliknite na ikonu Vyhladanie obnovenych suborov pre prenos existujucej zalo-

hy do zvaracky.

E' Zvolte subor a kliknite na ikonu , Otvorit".

Zvoleny zalozny subor sa zobrazi v SmartManageri zvaracky pod polozkou
Obnovenie.

E Kliknite na ikonu ,Spustit obnovenie®.

Po uspeSnom obnoveni Udajov sa zobrazi potvrdenie.



Automatické IEI Aktivujte nastavenia intervalu

zalohovanie E' Zadajte nastavenia intervalu, v rdmci ktorého sa ma vykonat automaticke

zalohovanie:
- Interval:
denne/tyzdenne/mesacne
- Cas:
éas (hh:mm)

E Zadajte udaje o cieli zalohovania:

- Protokol:
SFTP (Secure File Transfer Protocol)/SMB (Server Message Block)

- Server:
Zadajte IP adresu cielového servera

- Port:
Zadajte Cislo portu; ak sa Cislo portu neuvedie, automaticky sa pouzije
Standardny port 22.
Ak je pod protokolom nastavené SMB, nevyplnajte pole Port.

- Miesto zalohovania:
Tu sa konfiguruje podprieginok, v ktorom sa uklada zaloha.
Ak sa miesto zalohovania neuvedie, zaloha sa ulozi v kmenovom adresari
servera.

DOLEZITE! Pri SMB a SFTB vzdy uvadzajte miesto zalohovania s lomkou
"/u.

- Doména/pouzivatel, heslo:
Meno pouzivatela a heslo — ako je nakonfigurované na serveri;
pri zadavani domény najprv uvedte doménu, potom opac¢nu lomku ,\* a
nasledne meno pouzivatela (DOMAIN\USER).

Ak sa vyzaduje spojenie cez server Proxy, aktivujte a zadajte nastavenia Proxy:
- Server
- Port
- Pouzivatel
- Heslo

E' Ulozte zmeny
@ Aktivacia automatického zalohovania

V pripade otazok tykajucich sa konfiguracie sa obratte na svojho spravcu siete.
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Vizualizacia signalu

Vizualizacia Vizualizacia signalu je k dispozicii len s existujucim rozhranim robota.
signalu Pre spradvne zobrazenie vizualizcie signalu je potrebny aspori IE 10 alebo iny mo-
derny prehliadac.

Zobrazia sa prostrednictvom rozhrania robota prena8ané pokyny a signéaly.

IN ... signaly z riadiacej jednotky robota na zvaracku
OUT ... signéaly zo zvéarac¢ky na riadiacu jednotku robota

Zobrazené signaly sa mdzu vyhladavat, triedit a filtrovat.

Kliknite pre vzostupné alebo zostupné triedenie charakteristik na Sipku vedla
prislugnej informacie. Sirky stipcov sa m6zu jednoducho nastavenim potiahnutim
mySou.

Podrobny popis signalov sa vykonéava
- poziciou bitu,

- nadzvom signalu,

- hodnotou,

- udajovym typom.
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Sprava pouzivatelov

VSeobecné in-
formacie

Pouzivatel

Roly pouziva-
telov

V zdzname Sprava pouzivatelov je mozné
- zobrazovat, menit a vytvérat pouzivatelov.
- zobrazovat, menit a vytvérat roly pouzivatelov.
- exportovat pouzivatelov alebo roly pouzivatelov alebo ich importovat do
zvaracky.
Pri importe sa dostupné udaje o sprave pouzivatelov v zvaracke prepisu.
- mozno aktivovat server CENTRUM.

Spréava pouzivatelov sa vytvara v zvaracke a mozno ju ulozit a preniest do inej
zvaracky pomocou funkcie Export/Import.

Mozno zobrazovat, menit a odstranovat vytvorenych pouzivatelov alebo vytvéarat
novych pouzivatelov.

Zobrazenie/zmena pouzivatela:

E Vyberte pouzivatela.
E' Udaje o pouzivatelovi zmente priamo v zobrazenom poli.
E Ulozte zmeny.

Odstranenie pouzivatela:

E Vyberte pouzivatela.
IEI Kliknite na ikonu Odstranit pouzivatela.
E' Bezpec&nostnu otazku potvrdte tladidlom OK.

Vytvaranie pouzivatelov:

E' Kliknite na ikonu Vytvorit nového pouzivatela.
|E| Zadajte udaje o pouzivatelovi.
E' Potvrdte tlacidlom OK.

Mozno zobrazovat, menit a odstranovat vytvorené roly pouzivatelov alebo vy-
tvarat nové roly pouzivatelov.

Zobrazenie/zmena roly pouzivatela:

E Vyberte rolu pouzivatela.
E' Udaje roly pouzivatela zmerite priamo v zobrazenom poli.
E Ulozte zmeny.

Rolu Spravca nemozno zmenit.
Odstranenie roly pouzivatela:

E Vyberte rolu pouzivatela.
|E| Kliknite na ikonu Odstranit rolu pouzivatela.
E| Bezpec&nostnu otazku potvrdte tlacidlom OK.
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Roly Spréavca a locked nemozno odstranit.
Vytvaranie rol pouzivatelov:

E' Kliknite na ikonu Vytvorit novu rolu pouzivatela.
|z| Zadajte nazov roly, prevezmite hodnoty.
E' Potvrdte tlac¢idlom OK.

Export aimport Export pouzivatelov a rol pouzivatelov zvaracky
E Kliknite na polozku ,Exportovat”.

Sprava pouzivatelov zvaracky sa ulozi medzi stiahnuté subory v pocitadi.
Format suboru: userbackup_SNxxxxxxxx_RRRR_MM_DD_hhmmss.user

SN = sériové &islo, RRRR = rok, MM = mesiac, DD = den
hh = hodina, mm = minuta, ss = sekunda

Import pouzivatelov a rol pouzivatelov do zvaraéky

E Kliknite na tla¢idlo ,Hladat subor s idajmi pouzivatelov”.
|E| Vyberte subor a kliknite na tlagidlo ,Otvorit".
E' Kliknite na tlagidlo ,Importovat”.

Sprava pouzivatelov sa ulozi do zvaracky.

Server CEN- Aktivacia servera CENTRUM
TRUM (CENTRUM = Central User Management)

E' Aktivujte server CENTRUM

Do zadavacieho pola zadajte ndzov domény alebo IP adresu serveru, v ktorom
je nainstalovany systém Central User Management.

Ak sa pouziva ndzov domény, treba v nastaveniach siete zvaracky nakonfigu-
rovat platny DNS server.

El Kliknite na ikonu , Overit server".

Skontroluje sa dostupnost zadaného servera.

Ulozte zmeny
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Prehlad

Prehlad

Rozsirit vSetky
skupiny/reduko-
vat vSetky skupi-
ny

Exportovat
prehlad kompo-
nentov ako ...

V zdzname Prehlad sa zobrazuju komponenty a mozZnosti zvdracieho systému so
v§etkymi prislusnymi informaciami, ako je verzia firmvéru, ¢islo polozky, sériové
¢islo, ddtum vyroby, ...

Kliknutim na ikonu Rozsirit vSetky skupiny sa k jednotlivym systémovym kompo-
nentom zobrazia dalSie podrobnosti.

Priklad zvaracky:
- TPSi Touch: Cislo polozky

McCU1: Cislo polozky, verzia, sériové &islo, datum vyroby

Bootloader: Verzia

Image: Verzia

Licencie: WP Standard, WP Pulse, WP LSC, WP PMC, OPT/i Guntrigger atd.
- scC2: Cislo polozky

Firmveér: verzia

Kliknutim na ikonu ,Redukovat vSetky skupiny” sa podrobnosti systémovych kom-
ponentov opét skryju.

Kliknutim na ikonu ,Exportovat prehlad komponentov ako ..." sa z podrobnosti
systémovych komponentov vytvori subor XML. Tento subor XML mozno bud ot-
vorit, alebo ulozit.
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Aktualizacia

Update (aktu-
alizacia)

Vyhladavanie ak-
tualizaéného
suboru (vykona-
nie aktualizacie)

Informacie o li-
cencii Open
Source
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V zdzname Update je mozné aktualizovat firmvér zvaracky.
Zobrazi sa aktualna verzia firmvéru zvaracky.
Aktualizacia firmvéru zvaracky:

Odkaz na firmvér:
Subor pre aktualizaciu je mozné si stiahnut na uvedenom odkaze:

firmvér TPS/i_iWAVE

E Organizacia a ulozenie aktualizaéného suboru.
|E| Kliknite na ikonu Vyhladat aktualizacny subor s cielom spustit aktualizaciu.
E' Zvolte aktualizaény subor.

Stlacte ikonu Vykonat aktualizaciu.
Po ukoné&eni aktualizacie sa musi zvaracka pripadne reStartovat.

Po uspesnej aktualizacii sa zobrazi prislu§né potvrdenie.

E' Po kliknuti na ikonu ,Vyhladat aktualizagny subor" zvolte poZadovany firmveér
(*.ffw).

Kliknite na ikonu , Otvorit".
Zvoleny aktualiza¢ny subor sa zobrazi v SmartManageri zvaracky pod Update.

E Kliknite na ,,Vykonat aktualizaciu®.

Zobrazi sa priebeh procesu aktualizacie.
Pri 100 % sa zobrazi dopyt pre restart zvaracky.

®

Pocdas reStartu nie je SmartManager dostupny.

Po re8tarte nemusi byt SmartManager pripadne uz dostupny.

Ak vyberiete NIE, aktivuju sa pri dalSom zapnuti/vypnuti noveé funkcie softvéru.
Na restartovanie zvaracky Kkliknite na ,ANO".

ZvaracCka sa reStartuje, displej sa na kratky ¢as stmavi.
Na displeji zvaracky sa pocas reStartu zobrazuje logo Fronius.

Po uspesnej aktualizacii sa zobrazi potvrdenie a aktualna verzia firmvéru.
Potom sa do SmartManagera opéat prihlaste.

®



Kliknutim na odkaz sa zobrazia informacie o licencii Open Source.

Fronius Weld-
Connect

Pod zdznamom Update je mozné vyvolat aj mobilnu aplikaciu Fronius
WeldConnect.

WeldConnect je aplikacia na bezdrdtovu interakciu so zvaracim
systémom.

S WeldConnect sa daju vykonavat nasledujuce funkcie:

- Prehlad aktualnej konfiguracie zariadenia

- Mobilny pristup do SmartManagera zvaracky

- Automaticky vypocet vychodiskovych parametrov pre MIG/MAG a TIG

- Cloudové ulozisko a bezdrétovy prenos do zvaracky

- Identifikacia konstrukéného dielu

- Prihlasenie a odhlasenie na zvaracke bez karty NFC

- Ukladanie a zdielanie parametrov a jobov

- Prenos udajov zo zvéracky na inu zvaracku prostrednictvom Backup, Restore
- Aktualizacia firmvéru

Fronius WeldConnect je k dispozicii nasledovnym spdsobom:
- ako aplikacia pre systém Android

- ako aplikacia pre systém Apple/iOS

Dalsie informacie o Fronius WeldConnect su na stranke:

https://www.fronius.com/en/welding-technology/innovative-solutions/weldconnect
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Funkéné baliky

Baliky funkcii V ¢casti baliky funkcii mozno zobrazit nasledujuce udaje:
- Na zvéracke dostupné baliky Welding Package
(napr. WP STANDARD, WP PULSE, WP LSC, ...)
- DB /i(databazy)
- Doplnkové prislusenstvo (OPT/i...) na zvaracke (OPT/i...)
- CFG /i (konfiguracie rozhrania robota)

Nahrat balik fun- IEI Zorganizujte a ulozte balik funkcii.

keii [z] Kliknite na tlacidlo ,Hladat stbor balika funkoi".
E Zvolte pozadovany subor balika funkcii (*.xmLl).
Kliknite na ,,Otvorit".

Zvoleny subor balika funkcii sa zobrazi v SmartManageri zvaracky v ¢asti Im-
port balika funkcii.

E' Kliknite na ,,Nahrat balik funkcii*.

Po uspesnom nahrati balika funkcii sa zobrazi potvrdenie.
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Prehlad charakteristik

Prehlad charak- V zdzname prehladu charakteristik sa mézu
teristik
- zobrazovat existujuce charakteristiky v zvaracom systéme:
(ikona existujuce charakteristiky).

- zobrazovat moZné charakteristiky v zvdracom systéme:
(ikona mozné charakteristiky).

- robit predvolby charakteristik pre zvaraci systém:
ikona predvolby charakteristik

- exportovat a importovat ulozené predvolby charakteristik:
ikona export a import

Zobrazené charakteristiky sa m6ézu vyhladat, vytriedit a filtrovat.

K charakteristikdm sa zobrazia nasledujuce informacie:

- Stav - SFI

- Material - Horduci start SFI

- Priemer - Stabilizator prievaru

- Plyn - Stabilizator dizky elektrického
- Vlastnost obluka

- Postup - CMT Cycle Step

- ID - Special

- Nahradené - Predpoklad

Na vzostupné alebo zostupné triedenie charakteristik kliknite na Sipku vedla
prisluSnej informacie.

Sirky stipcov sa mézu lahko prispdsobit potiahnutim mysou.

Zobrazit filter —
\/

-

Po kliknuti na moznost ,Zobrazit filter” sa zobrazia mozné kritéria filtrovania.
S vynimkou kritérii ,ID" a ,nahradené” je mozné filtrovat charakteristiky podla
v§etkych druhov informacii.

Prvé zaciarkavacie poli¢ko = vybrat v§etko

Ak chcete kritéria filtrovania skryt, kliknite na moznost ,, Skryt filter".

235



Screenshot

Snimka obrazov-
ky

236

V zdzname snimKky obrazovky sa mé&ze kedykolvek vytvorit digitalny obraz displeja
zvaracgky, bez ohladu na navigaciu alebo nastavené hodnoty.

E' Kliknite na ikonu ,Vytvorit snimku obrazovky", pre vytvorenie snimky obrazov-
Kky.

Vytvori sa snimka obrazovky s aktualne zobrazenymi nastaveniami.

V zavislosti od pouzitého prehliadac¢a su k dispozicii rozne funkcie pre ulozenie
snimky obrazovky, obrazovka sa méze Lisit.



Rozhranie

Rozhranie V pripade prislusného rozhrania robota sa oznac¢enie rozhrania zobrazi na webo-
vej strdnke zvaracky ako zaznam.

Zadat, zmenit, ulozit alebo odstranit mbzete nasledujuce udaje:

- priradenie charakteristik (aktualne priradenie &isel programu k charakteris-
tikam),

- konfiguracia modulu (nastavenia siete).

Vyrobné nastavenia mozno obnovit a modul sa d4 spustit nanovo.
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Odstranenie chyb a udrzba
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Diagnostika chyb, odstranenie chyb

VSeobecné in-
formacie

Bezpeénost

Zvaranie
MIG/MAG -
prudova hranica

ZvaracKky su vybavené inteligentnym bezpednostnym systémom, pri ktorom sa
takmer Uplne upustilo od tavnych poistiek. Po odstraneni moznej poruchy je
mozné zvaracku opéat prevadzkovat podla predpisu.

Mozné poruchy, vystrazné upozornenia alebo stavové hlasenia sa na displeji zo-
brazuju v podobe dialégov ako zobrazenia s dekédovanym textom.

/\ NEBEZPECENSTVO!

Nebezpeéenstvo zasahu elektrickym pradom.

Nasledkom moézu byt vazne poranenia osbb 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.

/\ POZOR!

Nebezpecéenstvo kratkeho spojenia ochranného vodica.

Nasledkom moézu byt poranenia oséb a materialne Skody.

» Skrutky skrine predstavuju vhodné miesto pripojenia ochranného vodic¢a na
uzemnenie tejto skrine.

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

.Prudova hranica” je bezpe&nostna funkcia pre zvaranie MIG/MAG, pri ktorej
- je mozna prevadzka zvaracky na vykonnostnej hranici,
- sa zachovava procesna bezpecnost.

Pri prilis vysokom zvaracom vykone bude elektricky obluk ¢oraz kratsi a hrozi je-
ho vyhasnutie. Na zabranenie zhasnutia elektrického obluka zvaracka znizi
rychlost podavania droétu a tym aj zvaraci vykon.

V stavovom riadku displeja sa zobrazi prislusné hlasenie.

Opatrenia na napravu

- Znizte niektory z nasledujucich parametrov zvéracieho vykonu:
rychlost podavania drétu,
zvaraci prud,
zvaracie napatie,

hrubka materialu.

- Zvacsite vzdialenost medzi kontaktnou S§pickou a zvarencom
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Diagnostika chyb  zy3ragka nie je funkéna
zvaracky o e . I
Zapnuty sietovy spinaé, zobrazenia nesvietia.

Pri¢ina: PreruSeny sietovy kabel, sietova vidlica nie je zasunuta.

RieSenie: Skontrolujte sietovy kabel, eventualne zasunte sietovu vidlicu.

Pri¢ina: Chybna sietova zasuvka alebo sietova vidlica.

RieSenie: Vymente chybné Casti.

Pri¢ina: Sietové istenie

RieSenie: Vymente sietove istenie.

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

RieSenie: Odpojte pripojené komponenty.

Ziaden zvaraci prad
Sietovy vypina¢ je zapnuty, zobrazuje sa vysoka teplota

Pricina: Pretazenie, prekroCenie zatazovatela

RieSenie: Zohladnite zatazovatel.

Pricina: Teplotna bezpecnostna automatika sa vypla.

RieSenie: Vyckajte, kym uplynie faza ochladenia; zvaracka sa po kratkom

¢ase samodinne znova zapne.

Pri¢ina: Obmedzené zasobovanie chladiacim vzduchom
RieSenie: Skontrolujte pristupnost kanéalov na chladiaci vzduch
Pri¢ina: Ventilator na zvaracke je chybny.

RieSenie: Upovedomte servisnu sluzbu.

Ziaden zvaraci prad
Sietovy spina& zvéracky je zapnuty, zobrazenia svietia.

Pri¢ina: Chybna pripojka uzemnenia

RieSenie: Skontrolujte polaritu pripojky uzemnenia
Pri¢ina: PreruSeny prudovy kabel vo zvaracom horéaku.
RieSenie: vymernite zvéraci horak
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Po stladeni tla¢idla horaka zariadenie nefunguje

Zapnuty sietovy spina¢, zobrazenia svietia

Pri¢ina:
RieSenie:

Pri¢ina:
RieSenie:

Pri¢ina:

RieSenie:

riadiaca zastrcka nie je zasunuta
zasunte riadiacu zastréku

chybny zvaraci horak alebo ovladacie vedenie zvaracieho horaka
vymernte zvéraci horak

Chybné spojovacie hadicové vedenie alebo toto nie je spravne
pripojené

(nie pri zvarac¢kach s integrovanym pohonom drotu)
Prekontrolujte spojovacie hadicové vedenie.

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 horak

Chybny elektromagneticky ventil plynu
Upovedomte servisnu sluzbu
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Zlé zvaracie vlastnosti

Pri¢ina:
Riesenie:

Pri¢ina:
Riesenie:

Pri¢ina:
Riesenie:

Pri¢ina:
Riesenie:

Pri¢ina:

Riesenie:

Pri¢ina:
Riesenie:
Pri¢ina:
Riesenie:
Pri¢ina:

Riesenie:

Pri¢ina:
Riesenie:

Nespravne zvéaracie parametre, nespravne korekéné parametre
skontrolujte nastavenia.

Zlé uzemnovacie spojenie
vytvorte dobry kontakt so zvarencom.

Na jednom konstruk&énom diele zvéraju viaceré zvaracky.

Zvacsite vzdialenost medzi hadicovym vedenim a uzemnovacimi
kéblami,
nepouzivajte spolo¢né zemnenie.

Ziadny alebo nedostato&ny ochranny plyn.

prekontrolujte redukény ventil, plynovu hadicu, magneticky
ventil plynu, pripojku ochranného plynu zvaracieho horaka atd.

Zvaraci horak netesni
vymente zvaraci horak.

zla alebo tupa kontaktna Spicka.
Vymerite kontaktnu §pic¢ku

nespravne legovanie drbétu alebo nespravny priemer drétu.
skontrolujte zalozenu drétovu elektrédu.

nespravne legovanie drbétu alebo nespravny priemer drétu.
Skontrolujte zvaratelnost zakladného materialu

Ochranny plyn nie je vhodny na legovanie drétu
pouzite spravny ochranny plyn.

Vela rozstrekov pri zvarani

Pricina:

Odstranenie:

Ochranny plyn, posuvac¢ drbtu, zvaraci horédk alebo zvarenec je
znecisteny alebo magneticky nabity

Vykonajte kompenzaciu R/L,

prisposobte dizku elektrického obluka,

skontrolujte necistoty alebo magnetické nabitie ochranného
plynu, posuvaca drbtu, pozicie zvaracieho horaka alebo zvaren-
ca



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 Spicku.

Chybny bovden drétu vo zvaracom horaku

Bovden drétu prekontrolujte ohladne zalomeni, znedistenia atd.
a pripadne ho vymente

Posuvné kladky nie su vhodné pre pouzitu drétovu elektrédu
Pouzite vhodné posuvné kladky.

Chybny pritlak posuvnych 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

Zvaraci horak je prili$ zohriaty

Pricina:
RieSenie:

Pricina:

RieSenie:

prilis§ 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, znecistenie chladiaceho média atd. BlizSie in-
formacie su uvedené v navode na obsluhu chladiaceho zariade-
nia
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Osetrovanie, udrzba a likvidacia

VSeobecné in-
formacie

Bezpeénost

Pri kazdom uve-
deni do prevadz-

ky

Kazdé 2 mesiace

Kazdych 6 me-
siacov
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zvaracka za normalnych prevadzkovych podmienok vyZaduje iba minimalne o8et-
renie a udrzbu. DodrZiavanie niektorych bodov je vSak nevyhnutné, aby sa zvaraci
systém udrzal pripraveny na prevadzku pocas dlhych rokov.

/\ 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.

- Skontrolujte na po8kodenie sietovu zastréku a sietovy kabel, ako aj zvaraci
horak, spojovacie hadicové vedenie a uzemnovacie spojenie

- Skontrolujte, ¢i okolo zariadenia zostava odstup 0,5 m (1 ft. 8 palca), aby nim
mohol bez zabran smerom k zariadeniu prudit a unikat chladiaci vzduch.

UPOZORNENIE!

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

- Ak su k dispozicii: vycistite vzduchovy filter

/\ POZOR!

Nebezpedenstvo spdsobené vplyvom stlaéeného vzduchu.

Nasledkom mozu byt materialne skody.

» Nedistite elektronické konstrukeéné diely stlacenym vzduchom z kratkej
vzdialenosti.

- otvorte zariadenie,

- vyfukajte vnutorny priestor zariadenia suchym a znizenym stlacenym vzdu-
chom,

- prisilnych ndnosoch prachu vy¢istite aj kanaly vetracieho vzduchu.



Aktualizacia
firmvéru

Likvidacia

DOLEZITE! Pre aktualizaciu firmvéru je potrebny poéitas alebo laptop, ku
ktorému sa prostrednictvom ethernetu musi vytvorit spojenie so zvarackou.

Zadovazte si aktualny firmvér (napr. z Fronius DownloadCenter).
Datovy format: official_TPSi_X. X X-XXXX.ffw.

E' Vytvorte ethernetové spojenie medzi poc¢itatom/laptopom a zvarackou.
E Vyvolajte SmartManager zvarac¢ky (pozri stranu 213)
Firmvér preneste do zvaracky (pozri stranu 232)

Staré elektrickeé pristroje a elektronika sa musia zbierat oddelene a recyklovat
ekologickym spdsobom v sulade s eurépskou smernicou a vnutrostatnymi pravny-
mi predpismi. Pouzité zariadenia odovzdajte predajcovi alebo do miestneho, auto-
rizovaného zberného a likvidaéného systému. Odborna likvidacia starého zariade-
nia vyzaduje trvalo udrzatelné opatovné vyuzivanie zdrojov a zabraruje ne-
gativnemu vplyvu na zdravie a zivotné prostredie.

Obalové materialy

- zbierajte oddelene,

- dodrziavajte lokalne platné predpisy,
- zmenSite objem kartonu.
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Priloha
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Udaje o priemernej spotrebe pri zvarani

Priemerna spot-
reba drétovych
elektrod pri
zvarani
MIG/MAG

Priemerna spot-
reba ochranného
plynu pri zvarani
MIG/MAG

Priemerna spot-
reba ochranného
plynu pri zvarani
TIG

Priemerna spotreba 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

Vysvetlenie poj- Zatazovatel (Z) je ¢asovy interval 10-minutového cyklu, po¢as ktorého sa zariade-
mu zatazovatel nie mdze 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 priddom 150 A pri 60 % Z

-  féza zvérania = 60 % z 10 min = 6 min.

-  faza chladenia = zvy$ny ¢as = 4 min.

- Po faze chladenia sa cyklus zacne 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, ktoré plati pre existujucu
teplotu okolitého prostredia.

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

Osobitné napdtie Pri zariadeniach, ktoré s nadimenzované na $pecidlne napétia, platia technické
data na vykonovom S§titku.

Plati pre vSetky zariadenia s pripustnym sietovym napéatim do 460 V: Sériova

sietova vidlica dovoluje prevadzkovanie so sietovym napatim az do 400 V. Pre
sietové napéatia az do 460 V namontovat sietovu vidlicu, povolenu pre takéto

napétia, alebo priamo nainstalovat sietové napajanie.

Prehlad kri- Prehlad kritickych surovin:

tickych surovin, Prehlad kritickych surovin obsiahnutych v tomto zariadeni najdete na nasle-
rok vyroby zaria-  dujucej webovej adrese:

denia www.fronius.com/en/about-fronius/sustainability.
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Vypocet roku vyroby zariadenia:
- kazdé zariadenie ma priradené sérioveé Cislo
- toto sériové &islo pozostava z 8 &islic — napriklad 28020099
- prvé dve Cislice udéavaju Cislo, z ktoreho sa d4 vypoditat rok vyroby zariadenia
- Toto &islo minus 11 udéava rok vyroby
- Napriklad: sériové cislo = 28020065, vypocet roku vyroby =28 -11 = 17,
rok vyroby = 2017
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TPS 320i
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Sietové napatie (U;) 3 X 400V
Max. efektivny primarny prad (I1eff) 12,3 A
Max. primarny prud (I1max) 19,4 A
Sietové istenie 35 A pomalé
Tolerancia sietového napéatia +/-15 %
Sietova frekvencia 50/60 Hz
Cos ¢ (1) 0,99
Max. povolena impedancia siete Zmax 95 mOhm
na PCCY)

Odporucéany prudovy chrani¢ Typ B
Rozsah zvéaracieho prudu (I,)

MIG/MAG 3—320A
TIG 3—320A
Ty&ova elektréda 10 - 320 A

Zvaraci prud pri
10 min/40 °C (104 °F)

40 %/320 A
60 %/260 A

100 %/240 A

Rozsah vystupného napétia podla nor-
movanej charakteristiky (U,)

MIG/MAG 14,2 -30,0V
TIG 10,1 —22,8V
TyCova elektroda 20,4 — 32,8V
Napéatie chodu naprazdno 73V
(Ug peak/Ug r.m.s)

Stupen krytia IP 23
Trieda EMC A2)

Rozmery d x§ x v

706 x 300 X 510 mm
27,8 x11,8 x20,1in.

Hmotnost 35,0 kg/77.,2 lb.
Max. emisia hluku (LWA) <80 dB (A)
Spotreba energie v stave necinnosti 34,2 W
pri 400 V

Energeticka ucinnost zvaracky 87 %

pri 320 A/32,8 V

1)
2)

Rozhranie k verejnej elektrickej sieti s 230/400 V a 50 Hz
Zariadenie emisnej triedy A sa nesmie pouzivat v obytnych oblastiach,

v ktorych prebieha zasobovanie elektrinou prostrednictvom verejnej siete

nizkeho napatia.

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



TPS 320i /nc

Sietové napatie (U;)

3 x380/400/460 V

Max. efektivny primarny prad (I1eff)

3x380V 12,7 A
3 X400V 12,3 A
3 X 460V 11,4 A
Max. primarny prad (I1may)

3x380V 20,1 A
3 x 400V 19,4 A
3x 460V 18,0 A
Sietové istenie 35 A pomalé
Tolerancia sietového napéatia -10/+15 %
Sietova frekvencia 50/60 Hz
Cos ¢ (1) 0,99
Max. povolena impedancia siete Zmax 95 mOhm
na PCCY

Odporuéany prudovy chranié Typ B
Rozsah zvéaracieho prudu (I,)

MIG/MAG 3—320 A
TIG 3—320A
TyCova elektréda 10 — 320 A

Zvaraci prud pri
10 min/40 °C (104 °F)
U, = 380 — 460 V

40 %/320 A
60 %/260 A
100 %/240 A

Rozsah vystupného napéatia podla nor-
movanej charakteristiky (U,)

MIG/MAG 14,2 - 30,0V
TIG 10,1 —-22,8V
TyCova elektroda 20,4 — 32,8V
Napéatie chodu naprazdno 84V
(Ug peak/Ug r.m.s)

Stupen krytia IP 23
Trieda EMC A2)

Rozmery d x§ x v

706 x 300 X 510 mm
27,8 x11,8 x20,1in.

Hmotnost 33,7 kg/74,3 Lb.
Max. emisia hluku (LWA) <80 dB (A)
Spotreba energie v stave necinnosti 34,2 W
pri 400 V

Energeticka ucinnost zvaracky 87 %

pri 320 A/32,8V
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2)

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

Zariadenie emisnej triedy A sa nesmie pouzivat v obytnych oblastiach,

v ktorych prebieha zasobovanie elektrinou prostrednictvom verejnej siete
nizkeho napaétia.

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



TPS 320i/
6o00V/nc

Sietové napatie (U;) 3x575V
Max. efektivny primarny prad (I1eff) 10,6 A
Max. primarny prud (I1max) 16,7 A
Sietové istenie 35 A pomalé
Tolerancia sietového napéatia +/-10 %
Sietova frekvencia 50/60 Hz
Cos ¢ (1) 0,99
Odporucany prudovy chranié Typ B
Rozsah zvéaracieho prudu (I,)

MIG/MAG 3—320A
TIG 3—320A
TyCova elektréda 10 — 320 A

Zvaraci prud pri
10 min/40 °C (104 °F)

40 %/320 A
60 %/260 A

100 %/240 A

Rozsah vystupného napéatia podla nor-
movanej charakteristiky (U,)

MIG/MAG 14,2 - 30,0V
TIG 10,1 —-22,8YV
TyC&ova elektroda 20,4 — 32,8V
Napatie chodu naprazdno 67V
(Ug peak/Ug r.m.s)

Stupen krytia IP 23

Rozmery d x§x v

706 x 300 X 510 mm
27,8 x11,8 x20,1in.

Hmotnost

32,7 kg/72,1 b.

Max. emisia hluku (LWA)

<80 dB (A)
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TPS 320i/MV/nc
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Sietové napatie (U;)

3 Xx200/230/380/400/460 V

Max. efektivny primarny prad (I1eff)

3 X200V 22,0 A
3x230V 19,0 A
3x380V 12,0 A
3 X 400V 11,6 A
3 X460V 10,7 A
Max. primarny prud (I1max)

3 x200V 34,7 A
3x230V 30,1 A
3x380V 19,0 A
3 X 400V 18,3 A
3x 460V 16,8 A
Sietové istenie 35 A pomalé
Tolerancia sietového napéatia -10/+15 %
Sietova frekvencia 50/60 Hz
Cos ¢ (1) 0,99
Max. povolena impedancia siete Zpax 54 mOhm
na PCC1)

Odporucany prudovy chrani¢ Typ B
Rozsah zvaracieho prudu (I,)

MIG/MAG 3—320 A
TIG 3—320A
TyCova elektroda 10 — 320 A

Zvaraci prud pri
10 min/40 °C (104 °F)

U, =200 —230V

U, =380-460V

40 %/320 A
60 %/260 A
100 %/240 A
40 %/320 A
60 %/260 A
100 %/240 A

Rozsah vystupného napétia podla nor-
movanej charakteristiky (U,)

MIG/MAG 14,2 — 30,0V
TIG 10,1 —22,8V
TycCova elektréda 20,4 — 32,8V
Napatie chodu naprazdno 68V
(Up peak/Ug r.m.s)

Stupen krytia IP 23




Trieda EMC

A2

Rozmery d x§ xv 706 X 300 X 510 mm

27,8 x11,8 x 20,1 in.

Hmotnost 42,8 kg/o4u,4 lb.

Max. emisia hluku (LWA) <80dB(A)

Spotreba energie v stave necinnosti 49,7 W
pri 400V

Energetické ucinnost zvaracky pri 320 86 %
A/32,8V

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 prebieha zasobovanie elektrinou prostrednictvom verejnej siete
nizkeho napatia.

Elektromagnetickd kompatibilita méze byt ovplyvnena vyzarovanou radi-
ovou frekvenciou alebo radiovou frekvenciou Siriacou sa po vedeni.
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TPS 400i

260

Sietové napatie (U;) 3 X 400V
Max. efektivny primarny prad (I1eff) 15,9 A
Max. primarny prud (I1max) 25,1 A
Sietové istenie 35 A pomalé
Tolerancia sietového napéatia +/-15 %
Sietova frekvencia 50/60 Hz
Cos ¢ (1) 0,99
Max. povolena impedancia siete Zmax 92 mOhm
na PCC1)

Odporucéany prudovy chrani¢ Typ B
Rozsah zvéaracieho prudu (I,)

MIG/MAG 3— 400 A
TIG 3— 400 A
TyCova elektréda 10 — 400 A

Zvaraci prud pri
10 min/40 °C (104 °F)

4,0 %/4,00 A
60 %/360 A

100 %/320 A

Rozsah vystupného napétia podla nor-
movanej charakteristiky (U,)

MIG/MAG 14,2 — 34,0V
TIG 10,1 — 26,0V
TyCova elektroda 20,4 — 36,0V
Napéatie chodu naprazdno 73V
(Ug peak/Ug r.m.s)

Stupen krytia IP 23
Trieda EMC A2)

Rozmery d x§ x v

706 X 300 X 510 mm
27.8x11.8 x20.1in.

Hmotnost 36,5 kg/80,5 Lb.
Max. emisia hluku (LWA) <80 dB (A)
Spotreba energie v stave necinnosti 33,7 W
pri 400 V

Energeticka ucinnost zvaracky 89 %

pri 400 A/36 V

1)
2)

Rozhranie k verejnej elektrickej sieti s 230/400 V a 50 Hz
Zariadenie emisnej triedy A sa nesmie pouzivat v obytnych oblastiach,

v ktorych prebieha zasobovanie elektrinou prostrednictvom verejnej siete

nizkeho napatia.

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



TPS 400i /nc

Sietové napatie (U;)

3 x380/400/460 V

Max. efektivny primarny prad (I1eff)

3x380V 16,5 A
3 X400V 15,9 A
3 X 460V 14,6 A
Max. primarny prad (I1may)

3x380V 26,1 A
3x 400V 25,1 A
3 X 460V 23,5 A
Sietové istenie 35 A pomalé
Tolerancia sietového napéatia -10/+15 %
Sietova frekvencia 50/60 Hz
Cos ¢ (1) 0,99
Max. povolena impedancia siete Zpax 92 mOhm
na PCCY)

Odporucgany prudovy chranié Typ B
Rozsah zvéaracieho prudu (I,)

MIG/MAG 3— 400 A
TIG 3— 400 A
TyCova elektréda 10 — 400 A

Zvaraci prud pri
10 min/40 °C (104 °F)

U, =380-460V

40 %/400 A
60 %/360 A

100 %/320 A

Rozsah vystupného napétia podla nor-
movanej charakteristiky (U,)

MIG/MAG 14,2 — 34,0V
TIG 10,1 —-26,0V
TycCova elektréda 20,4 — 36,0V
Napéatie chodu naprazdno 83V
(Ug peak/Ug r.m.s)

Stupen krytia IP 23
Trieda EMC A2)

Rozmery d x§x v

706 x 300 X 510 mm
27.8 x11.8 x 20.1 in.

Hmotnost 35,2 kg/77,6 Lb.
Max. emisia hluku (LWA) <80dB (A)
Spotreba energie v stave necinnosti 33,7 W
pri 400 V

Energeticka uc¢innost zvaracky 89 %

pri 400 A/36 V
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2)

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

Zariadenie emisnej triedy A sa nesmie pouzivat v obytnych oblastiach,

v ktorych prebieha zasobovanie elektrinou prostrednictvom verejnej siete
nizkeho napaétia.

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



TPS 400i/
6o00V/nc

Sietové napatie (U;) 3x575V
Max. efektivny primarny prad (I1eff) 14,3 A
Max. primarny prud (I1max) 22,6 A
Sietové istenie 35 A pomalé
Tolerancia sietového napéatia +/-10 %
Sietova frekvencia 50/60 Hz
Cos ¢ (1) 0,99
Odporucany prudovy chranié Typ B
Rozsah zvéaracieho prudu (I,)

MIG/MAG 3— 400 A
TIG 3 — 400 A
TyCova elektréda 10 — 400 A

Zvaraci prud pri
10 min/40 °C (104 °F)

40 %/400 A
60 %/360 A

100 %/320 A

Rozsah vystupného napéatia podla nor-
movanej charakteristiky (U,)

MIG/MAG 14,2 — 34,0V
TIG 10,1 —26,0V
TyC&ova elektroda 20,4 — 36,0V
Napatie chodu naprazdno 68V
(Ug peak/Ug r.m.s)

Stupen krytia IP 23

Rozmery d x§x v

706 x 300 X 510 mm
27,8 x11,8 x20,1in.

Hmotnost

34,6 kg/76.3 lb.

Max. emisia hluku (LWA)

<80 dB (A)
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TPS 400i/MV/nc
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Sietové napatie (U;)

3 X200 V/230 V/380 V/400 V/460 V

Max. efektivny primarny prad (I1eff)

3 x200V 30,5 A
3x230V 26,4 A
3x380V 16,2 A
3 x 400V 15,5 A
3x 460V 14,0 A
Max. primarny prud (I1max)

3 X200V 48,2 A
3x230V 41,6 A
3x380V 25,5 A
3 X 400V 24,4 A
3x 460V 22,1 A
Sietové istenie 35 A pomalé
Tolerancia sietového napéatia -10/+15 %
Sietova frekvencia 50/60 Hz
Cos ¢ (1) 0,99
Max. povolena impedancia siete Zpax 74 mOhm
na PCC1)

Odporucany prudovy chrani¢ Typ B
Rozsah zvéaracieho prudu (I,)

MIG/MAG 3— 400 A
TIG 3— 400 A
TyCova elektroda 10 — 400 A

Zvaraci prud pri
10 min/40 °C (104 °F)

U, =200 —230V

U, = 380 - 460 V

4,0%/400 A
60 %/360 A
100 %/320 A

40 %/400 A
60 %/360 A
100 %/320 A

Rozsah vystupného napéatia podla nor-
movanej charakteristiky (U,)

MIG/MAG 14,2 — 34,0V
TIG 10,1 —-26,0V
TyCova elektroda 20,4 — 36,0V
Napéatie chodu naprazdno 67V
(Ug peak/Ug r.m.s)

Stupen krytia IP 23
Trieda EMC A2)




Rozmery d x§ x v 706 X 300 X 510 mm

27.8x11.8 x20.1in.

Hmotnost 47,1 kg/103,8 lb.
Max. emisia hluku (LWA) <80dB(A)
Spotreba energie v stave necinnosti 49,3 W
pri 400 V

Energeticka ucinnost zvaracky 87 %

pri 400 A/36 V

1)
2)

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

Zariadenie emisnej triedy A sa nesmie pouzivat v obytnych oblastiach,

v ktorych prebieha zasobovanie elektrinou prostrednictvom verejnej siete
nizkeho napaétia.

Elektromagnetickd kompatibilita méze byt ovplyvnena vyzarovanou radi-
ovou frekvenciou alebo radiovou frekvenciou Siriacou sa po vedeni.
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TPS 500i
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Sietové napatie (U;) 3 X 400V
Max. efektivny primarny prad (I1eff) 23,7 A
Max. primarny prud (I1max) 375 A
Sietové istenie 35 A pomalé
Tolerancia sietového napéatia +/-15 %
Sietova frekvencia 50/60 Hz
Cos ¢ (1) 0,99
Max. povolena impedancia siete Zmax 49 mOhm
na PCC1)

Odporucéany prudovy chrani¢ Typ B
Rozsah zvéaracieho prudu (I,)

MIG/MAG 3—500A
TIG 3— 500 A
TyCova elektréda 10 - 500 A

Zvaraci prud pri
10 min/40 °C (104 °F)

4,0 %/500 A
60 %/430 A
100 %/360 A

Rozsah vystupného napéatia podla nor-
movanej charakteristiky (U,)

MIG/MAG 14,2 —-39,0V
TIG 10,1 - 30,0V
TyCova elektréda 20,4 — 40,0V
Napatie chodu naprazdno 71V
(Up peak/Ug r.m.s)

Stupen krytia IP 23
Trieda EMC A2)

Rozmeryd x§x v

706 X 300 X 510 mm
27,8 x11,8 x20,1in.

Hmotnost 38 kg
83,8 lb.

Max. emisia hluku (LWA) <80dB (A)

Spotreba energie v stave necinnosti 34,1 W

pri 400 V

Energeticka uc¢innost zvaracky 89 %

pri 500 A/40V

1)
2)

Rozhranie k verejnej elektrickej sieti s 230/400 V a 50 Hz
Zariadenie emisnej triedy A sa nesmie pouzivat v obytnych oblastiach,

v ktorych prebieha zasobovanie elektrinou prostrednictvom verejnej siete

nizkeho napaétia.

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



TPS 500i /nc

Sietové napatie (U;)

3 x 380 V/400 V/460 V

Max. efektivny primarny prad (I1eff)

3x380V 24,5 A
3x 400V 23,7 A
3Ix 460V 21,9 A
Max. primarny prud (I1max)

3x380V 38,8 A
3 X 400V 37.5A
3 X 460V 34,7 A
Sietové istenie 35 A pomalé
Tolerancia sietového napéatia -10/+15 %
Sietova frekvencia 50/60 Hz
Cos ¢ (1) 0,99
Max. povolena impedancia siete Zmax 49 mOhm
na PCCY

Odporucany prudovy chrani¢ Typ B
Rozsah zvéaracieho prudu (I,)

MIG/MAG 3 —500A
TIG 3 —500A
Ty&ova elektréda 10 - 500 A

Zvaraci prud pri
10 min/40 °C (104 °F)

U, = 380 - 460 V

40 %/500 A
60 %/430 A
100 %/360 A

Rozsah vystupného napétia podla nor-
movanej charakteristiky (U,)

MIG/MAG 14,2 -390V
TIG 10,1 —-30,0V
TyCova elektroda 20,4 — 40,0V
Napétie chodu naprazdno 82V
(Ug peak/Ug r.m.s)

Stupen krytia IP 23
Trieda EMC A2)

Rozmery d x§ x v

706 x 300 X 510 mm
27,8 x11,8 x20,1in.

Hmotnost 36,7 kg
80,9 lb.

Max. emisia hluku (LWA) <80dB (A)

Spotreba energie v stave necinnosti 34,1 W

pri 400 V

Energeticka ucinnost zvaracky 89 %

pri 500 A/40 V
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2)

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

Zariadenie emisnej triedy A sa nesmie pouzivat v obytnych oblastiach,

v ktorych prebieha zasobovanie elektrinou prostrednictvom verejnej siete
nizkeho napaétia.

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



TPS 500i/
6o00V/nc

Sietové napatie (U;) 3x575V
Max. efektivny primarny prad (I1eff) 19,7 A
Max. primarny prud (I1max) 31,2 A
Sietové istenie 35 A pomalé
Tolerancia sietového napéatia +/-10 %
Sietova frekvencia 50/60 Hz
Cos ¢ (1) 0,99
Odporucany prudovy chranié Typ B
Rozsah zvéaracieho prudu (I,)

MIG/MAG 3—500A
TIG 3—500A
TyCova elektréda 10 - 500 A

Zvaraci prud pri
10 min/40 °C (104 °F)

40 %/500 A
60 %/430 A
100 %/360 A

Rozsah vystupného napétia podla nor-
movanej charakteristiky (U,)

MIG/MAG 14,2 -390V
TIG 10,1 - 30,0V
TyCova elektroda 20,4 — 40,0V
Napéatie chodu naprazdno 71V
(Ug peak/Ug r.m.s)

Stupen krytia IP 23

Rozmeryd x§x v

706 X 300 X 510 mm
27,8 x11,8 x20,1in.

Hmotnost

34,9 kg/76,9 lb.

Max. emisia hluku (LWA)

74 dB (A)
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Sietové napatie (U;)

3 X200 V/230 V
3 x 380 V/400 V/460 V

Max. efektivny primarny prad (I;ef)

3x200V 43,5 A
3x230V 37.4 A
3x380V 22,7 A
3 X 400V 21,6 A
3 X 460V 19,2 A
Max. primarny prad (I3may)

3 X200V 68,8 A
3x230V 59,2 A
3x380V 35,9 A
3 X400V 34,1 A
3 X 460V 30,3 A
Sietové istenie

3 x200/230 V 63 A pomalé
3 x380/400/460V 35 A pomalé
Tolerancia sietového napéatia -10/+15 %
Sietova frekvencia 50/60 Hz
Cos ¢ (1) 0,99
Max. povolena impedancia siete Zmax 38 mOhm
na PCCY)

Odporucéany prudovy chrani¢ Typ B
Rozsah zvéaracieho prudu (I,)

MIG/MAG 3—500A
TIG 3 —500A
TyCova elektréda 10 - 500 A

Zvaraci prud pri
10 min/40 °C (104 °F)

U; =200 — 230 V

U, =380-460V

40 %/500 A
60 %/430 A
100 %/360 A

40 %/500 A
60 %/430 A
100 %/360 A

Rozsah vystupného napatia podla nor-
movanej charakteristiky (U,)

MIG/MAG
TIG

Ty&ové elektroda

14,2 -390V
10,1 — 30,0 V
20,4 — 40,0 V

Napatie chodu naprazdno
(Up peak/Ug r.m.s)

68V




Stupen krytia IP 23

Trieda EMC A2)
Rozmery d x§ x v 706 X 300 X 510 mm
27,8 x 11,8 x20,1in.
Hmotnost 47,1 kg/103,8 lb.
Max. emisia hluku (LWA) <80 dB(A)
Spotreba energie v stave necinnosti 46,5 W
pri 400 V
Energeticka uc¢innost zvaracky 88 %

pri 500 A/40 V

1)
2)

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

Zariadenie emisnej triedy A sa nesmie pouzivat v obytnych oblastiach,

v ktorych prebieha zasobovanie elektrinou prostrednictvom verejnej siete
nizkeho napatia.

Elektromagnetickd kompatibilita méze byt ovplyvnena vyzarovanou radi-
ovou frekvenciou alebo radiovou frekvenciou Siriacou sa po vedeni.
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TPS 600i Sietové napatie (U;) 3 x 400V

Max. efektivny primarny prad (I1eff) L4 A
Max. primarny prud (I1max) 57,3 A
Sietové istenie 63 A pomalé
Tolerancia sietového napéatia +/-15 %
Sietova frekvencia 50/60 Hz
Cos ¢ (1) 0,99
Max. povolend impedancia siete Zyax mozné obmedzenia pripojenia 2)
na PCC1)

Odporucéany prudovy chrani¢ Typ B
Rozsah zvéaracieho prudu (I,)

MIG/MAG 3—600A
TIG 3 — 600 A
TyCova elektréda 10 — 600 A
Zvaraci prud pri 60 %/600 A
10 min/40 °C (104 °F) 100 %/500 A

Rozsah vystupného napéatia podla nor-
movanej charakteristiky (U,)

MIG/MAG 14,2 — 44,0V
TIG 10,1 - 34,0V
TyCova elektréda 20,4 — 44,0V
Napatie chodu naprazdno 74V
(Up peak/Ug r.m.s)
Stupen krytia IP 23
Trieda EMC A 3)
Rozmery d x§ x v 706 X 300 X 510 mm
27,8 x11,8 x20,1in.

Hmotnost 50 kg/100,2 lb.
Max. tlak ochranného plynu 7,0 barov/101,5 psi
Chladiace médium Original Fronius
Max. emisia hluku (LWA) 83 dB (A)
Spotreba energie v stave necinnosti 50 W
pri 400V
Energeticka uc¢innost zvaracky pri 600 89 %
Alnn V

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

2) Pred pripojenim zariadenia na verejnu elektricku siet sa poradte s prevadz-

kovatelom siete!
3) Zariadenie emisnej triedy A sa nesmie pouzivat v obytnych oblastiach,

v ktorych prebieha zasobovanie elektrinou prostrednictvom verejnej siete
nizkeho napaétia.
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Elektromagnetickd kompatibilita méze byt ovplyvnend vyzarovanou radi-
ovou frekvenciou alebo radiovou frekvenciou Siriacou sa po vedeni.
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TPS 600i /nc
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Sietové napatie (U;)

3 x 380 V/400 V/460 V

Max. efektivny primarny prad (I1eff)

3x380V 46,6 A
3x 400V 44,4 A
3 X460V 39,2 A
Max. priméarny prad (I1may)

3x380V 60,1 A
3 X400V 57.3 A
3x 460V 50,6 A
Sietové istenie 63 A pomalé
Tolerancia sietového napéatia -10/+15 %
Sietova frekvencia 50/60 Hz
Cos ¢ (1) 0,99

Max. povolena impedancia siete Zpax
na PCC?)

mozné obmedzenia pripojenia 2)

Odporucgany prudovy chranié Typ B
Rozsah zvéaracieho prudu (I,)

MIG/MAG 3 — 600 A
TIG 3 —600A
Ty&ova elektroda 10 — 600 A

Zvaraci prud pri
10 min/40 °C (104 °F)

60 %/600 A
100 %/500 A

Rozsah vystupného napétia podla nor-
movanej charakteristiky (U,)

MIG/MAG
TIG

TyCova elektréda

14,2 — 44,0V
10,1 — 34,0V
20,4 — 40,0 V

Napéatie chodu naprazdno 85V
(Ug peak/Ug r.m.s)

Stupen krytia IP 23
Trieda EMC A3
Oznacenie bezpecnosti S, CE, CSA

Rozmeryd x§x v

706 x 300 X 510 mm
27,8 x 11,8 x 20,1 in.

Hmotnost

47,0 kg/103,6 Lb.

Max. tlak ochranného plynu

7,0 barov/101,49 psi

Chladiace médium

Original Fronius

Max. emisia hluku (LWA)

83 dB (A)

Spotreba energie v stave nec¢innosti
pri 400 V

50 W




Energeticka ucinnost zvaracky 89 %
pri 600 A/un V

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

2) Pred pripojenim zariadenia na verejnu elektricku siet sa poradte s prevadz-
kovatelom siete!

3) Zariadenie emisnej triedy A sa nesmie pouzivat v obytnych oblastiach,
v ktorych prebieha zasobovanie elektrinou prostrednictvom verejnej siete
nizkeho napaétia.
Elektromagnetickd kompatibilita méze byt ovplyvnena vyzarovanou radi-
ovou frekvenciou alebo radiovou frekvenciou Siriacou sa po vedeni.
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TPS 6001/
6o00V/nc

276

Sietové napatie (U;) 3x575V
Max. efektivny primarny prad (I1eff) 37,6 A
Max. primarny prud (I1max) 48,5 A
Sietové istenie 63 A pomalé
Tolerancia sietového napéatia +/-10 %
Sietova frekvencia 50/60 Hz
Cos ¢ (1) 0,99
Odporucany prudovy chranié Typ B
Rozsah zvéaracieho prudu (I,)

MIG/MAG 3 — 600 A
TIG 3—600A
TyCova elektréda 10 — 600 A

Zvaraci prud pri
10 min/40 °C (104 °F)

60 %/600 A
100 %/500 A

Rozsah vystupného napétia podla nor-

movanej charakteristiky (U,)

MIG/MAG 14,2 — 44,0V
TIG 10,1 — 34,0V
TyCova elektréda 20,4 — 44,0 V
Napéatie chodu naprazdno 73V
(Ug peak/Ug r.m.s)

Stupen krytia IP 23

Rozmeryd x§x v

706 X 300 X 510 mm
27,8 x11,8 x20,1in.

Hmotnost

42,0 kg/92.6 lb.

Max. tlak ochranného plynu

7 bar/101,49 psi

Chladiace médium

Original Fronius

Max. emisia hluku (LWA)

83 dB (A)




Parameter iskier

Zhoda so smernicou 2014/53/EU — Radio Equipment Directive (RED)

Nasledujuca tabulka obsahuje podla ¢lankov 10.8 (a) a 10.8 (b) smernice RED in-
formécie o pouzitych frekvenénych pdsmach a maximalnom VF vykone odosiela-
nia radiovych produktov spolo¢nosti Fronius predavanych v EU.

Frekvenény rozsah
Pouzité kanaly
Vykon

Modulacia

2 412 — 2 462 MHz

Kanal: 1 —11b,g, n HT20
Kanal: 3 — 9 HT40

<16 dBm

802.11b: DSSS
(1Mbps DBPSK, 2Mbps DQPSK,
5.5/11Mbps CCK)

802.11g: OFDM
(6/9Mbps BPSK, 12/18Mbps QPSK,
214,/36Mbps 16-QAM, 48/54Mbps 64-
QAM)

802.11n: OFDM

(6.5Mbps BPSK, 13/19 Mbps QPSK,
26/39 Mbps16-QAM,52/58.5/65Mbps
64-QAM)

13,56 MHz
— 14,6 dBpA/m pri 10 m

Funkcie:
R/W, emulécia kariet a P2P

Standardy protokolov:

ISO 14443A/B, 1ISO15693, ISO-
18092,

NFCIP-2,

Rychlost prenosu udajov:
848 kbps

Rezimy Reader/Writer, Emulécia ka-
riet, Peer to Peer

2 402 — 2 4,82 MHz
0 -39
<4 dBm

GFSK
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