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Bezpeénostné predpisy

Vysvetlenie bez-
pecnostnych
upozorneni

VsSeobecne

A VYSTRAHA!

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

/A NEBEZPECENSTVO!

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

/\ POZOR!

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

UPOZORNENIE!

Oznacéuje moznost nepriaznivo ovplyvnenych pracovnych vysledkov a poskodeni
vybavy.

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

- ohrozenia zivota a zdravia operatora alebo tretej osoby,

- zariadenia a inych vecnych hodnét prevadzkovatela,

- znemoznenia efektivnej prace s tymto zariadenim.

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

a udrziavanim tohto zariadenia, musia:

- byt zodpovedajuco kvalifikované,

- mat znalosti zo zvarania

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

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

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

- nepo$kodzujte,

- neodstranujte,

- neprikryvajte, neprelepujte ani nepremalovavajte.

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

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

Ide o vasu bezpeénost!



Pouzitie podla
urcenia

Okolité pod-
mienky

Povinnosti
prevadzkovatela

Povinnosti per-
sonalu

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

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

K pouzitiu podla uréenia takisto patri:

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

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

- dodrziavanie in§pek&nych a udrzbovych prac.

Zariadenie nikdy nepouzivajte na nasledujuce aplikacie:
- roztapanie potrubi,

- nabijanie batérii/akumulatoroy,

- Startovanie motorov.

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

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

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

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

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

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

Prevadzkovatel sa zavazuje na zariadeni nechat pracovat iba osoby, ktoré

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

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

- suvySkolené v sulade s poziadavkami na pracovné vysledky.

Bezpeénostnu informovanost personalu treba v pravidelnych intervaloch kontro-
lovat.

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

zavéazuju

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

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




Sietova pripojka

Vlastna ochrana
a ochrana
dalsich os6b

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

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

Niektorych zariadeni sa to mdze dotykat vo forme:

- obmedzenia pripojenia,

- poziadaviek suvisiacich s maximalnou dovolenou impedanciou siete ",

- poziadaviek suvisiacich s minimalnym pozadovanym skratovym vykonom ",

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

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

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

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

priklad:

- Uletiskier, poletujuce horuce Castice kovoy,

- Ziarenie elektrického obluka poskodzujuce zrak a pokozku,

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

- elektrické nebezpecenstvo spbsobené sietovym a zvaracim pradom,

- zvy8ené zatazenie hlukom,

- Skodlivy dym a plyny zo zvéarania.

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

- tazko zapalnég,

- izolujuce a suché,

- pokryvajuce celé telo, neposkodené a v dobrom stave,

- zahrna ochrannu prilbu a

- nohavice bez manziet.

Za sucast ochranného odevu sa, okrem iného, povazuje:

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

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

- Noste pevnu obuv izolujucu aj pri zvySenej vlhkosti.

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

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

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

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

osoby:

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

- poskytnite im vhodné ochranné prostriedky

- alebo postavte vhodné ochranné steny ¢i zavesy.



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

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

a parami agentury pre vyskum rakoviny spésobuju rakovinu.

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

Hlavu drzte mimo zény tvorby dymu zo zvarania a plynov.

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

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

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

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

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

- kovy pouzité na zvarenec,

- elektrédy,

- povlakovanie,

- Cisti¢e, odmastovale a podobné prostriedky,

- pouzity zvéraci proces.

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

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

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

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

Nebezpeéenstvo  Ulet iskier moze vyvolat poziare a explozie.

v désledku uletu
iskier Nikdy nezvérajte v blizkosti horlavych materialov.

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

Treba mat pripravené vhodné odsku$ané hasiace pristroje.

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

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

a zvaracim
pradom

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

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

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

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

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

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

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

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

Pri pradovych kabloch s bajonetovou zastrékou prudovy kabel pretodte min.

0 180° okolo pozdiznej osi a predpnite ho.

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

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

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

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

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

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

V opa&nom pripade sa to povazuje za hrubu nedbanlivost. Za takto vzniknuté
Skody vyrobca nerudi.

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

Nepouzivané zariadenia vypnite.

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

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

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

Klasifikacia za-
riadeni podla
EMK

Opatrenia v ob-
lasti elektromag-
netickej kompa-
tibility

12

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

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

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

- nebezpecéenstvo poziaru,

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

- porusenie ochrannych vodicov,

poskodenie zariadenia a inych elektrickych zariadeni.

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

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

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

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

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

Zariadenia emisnej triedy A:

- suurcené len na pouzitie v priemyselnom prostredi,

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

Zariadenia emisnej triedy B:

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

Klasifikacia zaradeni EMK podla typového §titka alebo technickych udajov.

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

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




Opatrenia v elek-
tromagnetickych
poliach

Mimoriadne ne-
bezpeéné miesta

Odolnost proti ruSeniu zariadeni v okoli zariadenia skontrolujte a vyhodnotte

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

- bezpecnostné zariadenia,

- sietove a signalové kable a kdble na prenos dat,

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

Podporné opatrenia na zabranenie problémom s elektromagnetickou kompatibili-
tou:
1. Sietové napajanie
- Privyskyte elektromagnetickych poruch aj napriek sietovému pripojeniu,
ktoré je v suilade s predpismi, zavedte dodato¢né opatrenia (napriklad
pouzite vhodny sietovy filter).
2. Zvaracie kable
- zachovajte ich ¢o mozno najkratSie,
- nechajte ich prebiehat uloZené tesne pri sebe (aj kvoli zabraneniu
problémom s elektromagnetickymi polami),
- ulozte ich v dostato¢nej vzdialenosti od inych vodicov.
3. Vyrovnanie potencialov
4. Uzemnenie zvarenca
- Akje to potrebné, vytvorte uzemnovacie spojenie cez vhodné kon-
denzatory.
5. Odtienenie, ak je to potrebné
- Odtiente ostatné zariadenia v okoli.
- Odtiente celu zvaraciu instalaciu.

Elektromagnetické polia mbézu spbsobit poSkodenie zdravia, ktoré este nie je

zname:

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

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

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

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

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

- ventilatory

- ozubené kolesa

- valce

- hriadele

- cievky drbtu a zvéracie droty

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

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

Pocas prevéddzky

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

Pri prenasani zariadeni Zeriavom pouzivajte iba vhodné prostriedky na uchytenie
bremena od vyrobcu.
- Retaze alebo lana zaveste na vSetky zavesné body vhodného prostriedku
na uchytenie bremena.
- Retaze alebo lana musia byt polohované s ¢o mozno najmensim uhlom
vzhladom na zvislicu.
- Odstrante plynovu flasu a podavac¢ drétu (zariadenia MIG/MAG a TIG).

Pri zaveseni podavaca drbétu na Zeriav poCas zvarania pouzite vzdy vhodné izo-
lujuce zavesenie podavaca drotu (zariadenia MIG/MAG a TIG).

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

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

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

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

pred montazou utesnit pomocou vhodnej teflonovej pasky.



Poziadavky na
ochranny plyn

Nebezpeéenstvo
vychadzajuce z
flias s
ochrannym ply-
nom

Nebezpeéenstvo
v désledku uni-
kajuceho
ochranného ply-
nu

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

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

- velkost ¢astic pevnych latok < 40 um,

- tlakovy rosny bod < -20 °C,

- max. obsah oleja < 25 mg/m?®.

V pripade potreby treba pouzit filtre!

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

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

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

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

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

FlaSe s ochrannym plynom sa nikdy nedotykajte elektrodou.

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

Vzdy pouzite iba vhodné flase s ochrannym plynom pre prislusné pouzitie a k nim
sa hodiace prislu$enstvo (regulator, hadice a armatury...). FlaSe s ochrannym ply-
nom a prisluSenstvo pouzivajte iba ak su v dobrom stave.

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

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

Na ventile nepripojenej flaSe s ochrannym plynom nechavajte kryt.

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

Nebezpedenstvo zadusenia nekontrolovane unikajucim ochrannym plynom

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

tom vzduchu.

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

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

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

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

na mieste na-
inStalovania a pri
preprave

Bezpecénostné
opatrenia

Vv normalnej
prevadzke

16

Padajuce zariadenie mbze znamenat nebezpecenstvo ohrozenia Zivota! Zariade-
nie stabilne postavte na rovny pevny poklad.
- Je pripustny uhol sklonu maximalne 10°.

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

Vnutroprevadzkovymi pokynmi a kontrolami zabezpecte, aby bolo okolie praco-
viska vzdy &isté a prehladné.

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

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

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

Nezdvihajte ani neprepravujte Ziadne aktivne zariadenia. Zariadenia pred prepra-
vou alebo zdvihanim vypnite!

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

- podavac drotu

- cievku drotu

- flaSu s ochrannym plynom

Pred uvedenim do prevadzky a po preprave sa musi bezpodmiene&ne vykonat vi-
zuéalna kontrola zariadenia ohladne pripadnych poSkodeni. Eventualne poskode-
nia musi pred uvedenim do prevadzky opravit vySkoleny servisny personal.

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

- ohrozenia zivota a zdravia operatora alebo tretej osoby,

- pre zariadenie a iné vecné hodnoty prevadzkovatela,

- znemoznenia efektivnej prace s tymto zariadenim.

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

Bezpednostné zariadenia nikdy neobchadzajte ani nevyradujte z prevadzky.

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 originadlne chladiace médium od vyrobcu.

Originalne chladiace médium od vyrobcu nemiesajte s inymi chladiacimi médiami.

K chladiacim zariadeniam pripajajte len systémové komponenty od vyrobcu.




Uvedenie

do prevadzky,
udrzba a re-
novacia

Bezpeénostno-
technicka kon-
trola

Likvidacia

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 urcitych predpokladov zapalné. Chladiace médium prepravujte iba
v uzatvorenych originalnych nadobach a neuchovavajte ho v blizkosti zapalnych
zdrojov.

Opotrebované chladiace médium riadne zlikvidujte podla poziadaviek narodnych
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 zacCiatkom zvarania prekontrolovat stav
chladiaceho média.

Pri dieloch z inych zdrojov nie je zaruéené, ze boli skon§truované a vyrobené pri-

merane danému namahaniu a bezpecnosti.

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

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

- Ihned vymerite kon§trukéné diely, ktoré nie su v bezchybnom stave.

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

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

Vzdy pouzivajte originalne skrutky krytu v prislusnom poc&te s uvedenym utaho-
vacim momentom.

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

V priebehu toho istého intervalu 12 mesiacov odporuc¢a vyrobca kalibraciu
prudovych zdrojov.

Odporuca sa, aby povereny elektrikar vykonal bezpecnostnotechnickud kontrolu:
- pozmene,

- po osadzovaniach alebo prestavbach,

- po oprave, oSetreni a udrzbe,

- minimalne kazdych 12 mesiacov.

Pri tejto bezpecnostnotechnickej kontrole postupujte podla prislusnych
narodnych a medzinadrodnych noriem a smernic.

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

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

Bezpecénost dat

Autorské prava

18

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

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

Spolocnost Fronius International GmbH vyhlasuje, 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 oznagené kontrolnym znakom CSA splinaju poziadavky relevantnych
noriem pre Kanadu a USA.

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

Autorskeé prava na tento navod na obsluhu zostavaju u vyrobcu.

Text a vyobrazenia zodpovedaju technickému stavu pri zadani do tlace. Zmeny su
vyhradené. Obsah navodu na obsluhu v ziadnom pripade neopodstatfuje naroky
zo strany kupujuceho. Za zlepSovacie navrhy a upozornenia na chyby v tomto
navode na obsluhu sme vdacéni.



Vseobechné informacie

19



20



VsSeobeché informacie

Koncepcia zaria-
denia

Princip ¢innosti

Oblasti pouzitia

Pradovy zdroj TransSteel (TSt)

3000c Pulse je plne digitalizovany in-
verterovy prudovy zdroj s mikroproce-
sorovym riadenim.

Modulérne rieSenie a jednoduché
moznosti systémoveho rozsirenia za-

S5 rucuju vysoku flexibilitu. Zariadenie je
%9 koncipované pre nasledujuce zvaracie

postupy:

- pulzné zvaranie MIG/MAG

- Standardné zvaranie MIG/MAG
4 - zvaranie TIG

- zvaranie obalovanou elektréodou

Zariadenie disponuje bezpe&nostnou funkciou ,obmedzenie vykonového limitu®.
Tym je prevadzka prudového zdroja mozna pri vykonovom limite bez toho, aby
bola ovplyvnend bezpecnost procesu. Detaily najdete v kapitole ,, Zvaraci rezim".

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

a signéalny procesor riadia celkovy zvaraci proces.

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

Vysledkom je:

- presny zvaraci proces,

- vysoka reprodukovatelnost vSetkych vysledkoy,
- vynikajuce zvaracie vlastnosti.

TSt 3000c Pulse sa pouziva pri ruénom zvarani klasickej ocele a pozinkovanych
plechov v obchode a priemysle.

Prudovy zdroj je koncipovany pre nasledujuce pouzitia:
- stavba strojov a zariadeni,

- ocelové konStrukcie,

- vyroba zariadeni a zdsobnikov,

- stavba kovovych konstrukcii a portaloy,

- vyroba kolajovych vozidiel,

- kovospracujuce odvetvie.

21



Vystrazné upo-
zornenia na za-
riadeni

22

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

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

® Wear welding helmet with correct filter.

@ Wear correct eye, ear and body protection.

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

Do not Remove, Destroy, Or Cover This Label

ARC WELDING can be hazardous.
@ Read and follow all labels and the Owner s Manual carefully
© Only qualified persons are to install, operate, or service this unit :
according to all applicable codes and safety practices. © Always wear a face shield and long sleeves when

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

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

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

working on unit.
@ Disconnect input power before servicing.

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

“Safety In Welding and Cutting”

M}:H

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

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

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

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

Read American National Standard 749.1,

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

© Do not locate unit over combustible surfaces. © Les fils de soudage et pieces conductrices peuvent
@ Do not weld on closed containers. etre a la tension de soudage.

oJui| g 0.4

~
]
o
£
=]
o
o
o
N
=

Bl Erasiks

P |

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

- vhodné ochranné vybavenie,

- zamedzenie pristupu nezucastnenych osob.

)

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

- tento navod na obsluhu,

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

predpisy.



Opis vystraznych  Na niektorych verziadch zariadenia s umiestnené vystrazné upozornenia.
upozorneni na
zariadeni Usporiadanie symbolov sa mdze LiSit.

A

©)
O

! Varovanie! Davajte pozor!
Symboly znazoriiuju hroziace nebezpeéenstva.

A Posuvové kladky mbzu spbsobit zranenie prstov.

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

yfi

1. Zasah elektrickym pradom méze byt smrtelny.

11 Noste suché, izolované rukavice. Nedotykajte sa drotovej elektrédy holymi
rukami. Nenoste vlhké ani poSkodené rukavice.

1.2 Na ochranu pred zasahom elektrickym prudom pouzite podlozku na od-
izolovanie od podlahy a pracovnej oblasti.

1.3 Pred pracami na zariadeni treba toto zariadenie vypnut a vytiahnut sietovu
vidlicu alebo odpojit prudové napajanie.

2 2.1 2.2 2.3
2. Vdychnutie dymu zo zvarania mbze poskodit zdravie.
2.1 Hlavu drzte mimo zény tvorby dymu zo zvarania.

23



2.2

Na odstranenie dymu zo zvarania pouzite nutené vetranie alebo lokalne
odséavanie.

2.3

Odstrante dym zo zvarania pomocou ventilatora.

Iskry zo zvarania mozu spodsobit vybuch alebo poziar.

Odstrante horlavy material z blizkosti zvaracieho procesu. Nezvarajte
v blizkosti horlavych materialov.

3.2

Iskry zo zvarania mozu sposobit poziar. Majte poruke hasiaci pristroj.
Pripadne zabezpecte pritomnost dozorujucej osoby na obsluhu hasiaceho
pristroja.

3.3

Nezvarajte sudy ani uzatvorené nadoby.

W

Luce elektrického obluka mézu popalit oCi a spdsobit zranenie pokozky.

Noste pokryvku hlavy a ochranné okuliare. Noste ochranu sluchu a golier
koSele si zapnite na gombik. Pouzite zvéraciu helmu so spravnym téno-
vanim. Celé telo si chrante vhodnym ochrannym odevom.

XX, XXXX, XXXX *

Pred pracami na zariadeni alebo zvaranim:
absolvujte 8kolenie o zariadeni a precitajte si pokyny!

Néalepka s vystraznymi pokynmi sa nesmie odstranit ani premalovat.

24
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Zvaraci postup, procesy a charakteristiky zvarania
MIG/MAG

VSeobecne

Kratky popis
Standardného
synergického
zvarania
MIG/MAG

Kratky popis
pulzného syner-
gického zvarania
MIG/MAG

Kratky popis
zvarania Synch-
roPuls

Pre moznost efektivheho spracovania ré6znych materialov, su na prudovom zdroji
k dispozicii r6zne zvaracie postupy, procesy a charakteristiky zvarania.

Standardné synergické zvaranie MIG/MAG

Standardné synergické zvaranie MIG/MAG je zvaraci proces MIG/MAG cez cely
rozsah vykonu prudoveého zdroja s nasledujucimi formami elektrického obluka:

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

Prechodovy elektricky obluk
Zvéracia kvapka sa na konci drétovej elektrody zvacsuje a v strednom rozsahu
vykonu sa eSte odovzdava pri skrate.

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

Pulzné synergické zvaranie MIG/MAG

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

Vo faze zadkladného 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 dadvkovany prudovy impulz o cielené uvolhenie
kvapky zvaraného materialu.

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

SynchroPuls je k dispozicii pre zvaraci proces §tandardné synergické zvaranie

a pulzné synergicke zvaranie.

Vdaka cyklickej zmene zvéracieho vykonu medzi dvoma pracovnhymi bodmi sa po-
mocou procesu SynchroPuls dosiahne Supinaty vzhlad zvaru a nespojité vnasanie
tepla.
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Systémové komponenty

VSeobecné in-
formacie

Bezpeénost

Prehlad

26

Prudové zdroje digitalnej série mbzu byt prevadzkované s ré6znymi systémovymi
komponentmi a doplnkovym vybavenim. Vzdy v z4vislosti od oblasti nasadenia
prudovych zdrojov sa tym mézu optimalizovat priebehy, zjednodusit manipulaciu
alebo obsluhu.

/A NEBEZPECENSTVO!

Nebezpeéenstvo v désledku nespravnej obsluhy a nespravne vykonanych prac.
Nasledkom moézu byt vazne poranenia osbéb a materialne Skody.

>

>
>

VSetky prace a funkcie opisané v tomto dokumente smie vykonavat iba tech-

nicky vySkoleny odborny personal.

Preditajte si cely dokument tak, aby ste mu porozumeli.

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

rozumeli.

()

@)

(4)
®)

(1)
(2)
(3)
(4)
(5)
(6)
(7)

zvaraci horak MIG/MAG

stabilizacia drziaka plynovej flase

prudovy zdroj

chladiace zariadenie

pojazdovy vozik s drziakom plynovych flia$
uzemnovaci kabel a kabel elektrody
zvéraci horak TIG




Ovladacie prvky a pripojné miesta
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Ovladaci panel

VSeobecné in-
formacie

Bezpecénost

Ovladaci panel ma logicku $trukturu, ¢o sa funkcii tyka. Jednotlivé parametre po-
trebné pre zvaranie je mozné:

- vybrat pomocou tladidiel,

- menit pomocou tlacidiel alebo pomocou nastavovacieho kolieska,

- zobrazit poc€as zvéarania na digitdlnom displeji.

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

UPOZORNENIE!

Na zaklade aktualizacie softvéru moézu byt na VaSom zariadeni k dispozicii fun-
kcie, ktoré nie su popisané v tomto navode na obsluhu alebo obratene.

Okrem toho sa mézu jednotlivé vyobrazenia nepatrne odliSovat od ovladacich
prvkov na Vasom zariadeni. Princip funkcie tychto ovladacich prvkov je vSak iden-
ticky.

/A NEBEZPECENSTVO!

Nebezpecéenstvo v dosledku nespravnej obsluhy a nespravne vykonanych prac.

Nasledkom moézu byt vazne poranenia osbb a materialne Skody.

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

» Preditajte 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.
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Ovladaci panel

(13) (14)(15x16) 17)

(12)
(11)

1 @B Steel ER70-20

2 @ CrNi/Stainless 030 E 0,8

3 @B CuSi/ERCusi-A 0350 0,9 €0, 100% @ A
4 W AIMg/ER 5 040 1,0 Ar+2-12%CO, Bl B
5 @ AISI[ER 4xxx 0450812 Ar+13-25%CO, lB C
6 [ Metal Cored L0520 1,4 Ar+2-8%0, lB D
7 @ Self-shielded  1/16 @l 1,6 Ar100% B £
s @B sP sp @l sP sPERF

B\ MANUAL
=\ STD SYNERGIC B
&\ PULSE SYNERGIC (3

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

_(')<

Funkcia

(1) Tlaéidlo vyberu parametrov pravé
a) na vyber nasledujucich parametrov

A

Korekcia dizky elektrického obliika
na opravu dizky elektrického obluka.

\"/

Zvaracie napatie vo V *)

Pred zaciatkom zvarania sa automaticky zobrazi orientaéna hodnota, ktora
vychadza z naprogramovanych parametrov. PoCas zvarania sa zobrazuje
aktuéalna skuto¢né hodnota.
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Korekcia pulzu/dynamiky

na plynulu korekciu energie uvolnenia kvapky pri pulznom synergickom
zvarani MIG/MAG

- ... mensia sila uvolhovania kvapiek

O ... neutralna sila uvolhovania kvapiek

+ ... zvySena sila uvolhovania kvapiek

na ovplyvnenie dynamiky skratu v momente prenosu kvapky pri §tandard-
nom synergickom zvarani MIG/MAG, pri Standardnom ruénom zvarani
MIG/MAG a pri zvarani obalovanou elektrodou

-... tvrd§i a stabilnejéi elektricky obluk

O ... neutralny elektricky obluk

+... maksi elektricky obluk bez rozstrekov

b) na zmenu parametrov v ponuke Setup

(2)

Tladidlo vyberu parametrov lavé
a) na vyber nasledujucich parametrov

v
2%

Hrubka plechu

Hrubka plechu v mm alebo in.

Ak napriklad nie je znamy zvaraci prud, ktory sa ma vybrat, staci udaj

o hrubke plechu a potrebny zvaraci prud, ako aj iné parametre oznacené *)
sa nastavia automaticky.

A

Zvaraci prad *)

zvaraci prud v A

Pred zaciatkom zvarania sa automaticky zobrazi orientacna hodnota, ktora
vychadza z naprogramovanych parametrov. PoCas zvarania sa zobrazuje
aktuéalna skuto¢né hodnota.

0,
o

Rychlost podavania drétu *)
Rychlost podavania drétu v m/min alebo ipm.

b) na zmenu parametrov v ponuke Setup

(3)

Nastavovacie koliesko vpravo
na zmenu parametrov korekcie dizky elektrického obluka, zvaracieho
napatia a dynamiky
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na zmenu parametrov v ponuke Setup

(4)

Nastavovacie koliesko vlavo

na zmenu parametrov hrubky plechu, zvaracieho prudu a rychlosti posuvu
drétu

na vyber parametrov v ponuke Setup

(5)

Tlacidla na ukladanie EasyJobov do paméte
na ulozenie az 5 pracovnych bodov

(6)

Tlagidlo zvaracieho postupu ™)
na vyber zvaracieho postupu.

\ MANUAL

Standardné ru¢né zvaranie MIG/MAG

K\ STD SYNERGIC &

Standardné synergické zvaranie MIG/MAG

K\ PULSE SYNERGIC

pulzné synergické zvaranie MIG/MAG

zvaranie TIG

zvaranie obalovanou elektrédou

(7)

Tlacidlo prevadzkového rezimu
na vyber prevddzkového rezimu

49 2T

2-taktny rezim

4-taktny rezim

Specialny 4-taktny rezim



bodové zvaranie/intervalové zvaranie

(8) Tlagidlo ochranného plynu
Na vyber pouzitého ochranného plynu. Parameter SP je uréeny pre
pridavné ochranné plyny.
Pri zvolenom ochrannom plyne svieti LED diéda za prislusnym ochrannym
plynom.
(9) Tlacéidlo pre priemer drétu
Na vyber pouzitého priemeru drbétu. Parameter SP je uréeny pre pridavny
priemer drotu.
Pri zvolenom priemere drotu svieti LED didda za prisluSnym priemerom
drétu.
(10) Tlagidlo pre druh materialu
Na vyber pouzitého pridavného materialu. Parameter SP je uréeny pre
pridavné materialy.
Pri zvolenom druhu materialu svieti LED kontrolka za zodpovedajucim
pridavnym materialom.
(11) Tlagidlo zavedenia drétu
Stlacte tlacidlo a podrzte:
Zavedenie drotu do hadicového vedenia zvaracieho horaka v stave bez ply-
nu.
Pocas toho, ako sa tlacgidlo drzi stlacené, pracuje pohon drétu s rychlostou
zavedenia drotu.
(12) Tlagidlo kontroly plynu
Nastavte potrebné mnozstvo plynu na redukénom ventile.
Tlacidlo raz stlacte: Ochranny plyn prudi von.
Opéatovné stladenie tlagidla: Pradenie ochranného plynu sa zastavi.
Ak tlacdidlo kontroly plynu opatovne nestlacite, prudenie ochranného ply-
nu sa po 30 sekundach prudenia ochranného plynu zastavi.
(13) Zobrazenie SF bodové zvaranie/interval/SynchroPuls
- svieti, ked je pri aktivovanom prevddzkovom rezime bodového alebo
intervalového zvarania pri parametri ponuky Setup ¢as bodovania/
interval zvaracieho ¢asu (SPt) nastavena hodnota
- svieti, ked je pri aktivovanom zvaracom postupe synergického zvarania
MIG/MAG pri parametri ponuky Setup frekvencia (F) nastavena hod-
nota
(14) Zobrazenie prechodového elektrického obluka

Medzi kratkym elektrickym oblikom a sprchovym elektrickym oblukom
vznika prechodovy elektricky obluk zatazeny rozstrekovanim. Ako upozor-
nenie na tento kriticky rozsah svieti zobrazenie prechodového elektrického
obluka.
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(15)

Zobrazenie HOLD
Pri kazdom konci zvarania sa aktualne skutoéné hodnoty zvaracieho prudu
a zvaracieho napéatia ulozia do pamate — svieti zobrazenie HOLD.

(16) Indikacia pulzu
svieti, ked je vybraty zvaraci postup pulzné synergické zvaranie MIG/MAG
(17) Real Energy Input

na zobrazenie energie, ktora bola vlozena do zvarania.

Zobrazenie Real Energy Input sa musi aktivovat v ponuke Setup, Urovern 2
— parameter EnE. Pocas zvérania sa hodnota priebezne zvySuje, v sulade
s neustale sa zvySujucim energetickym vynosom. Az po dalsi zacCiatok
zvarania alebo opéatovné zapnutie prudového zdroja zostava konec¢na hod-
nota po konci zvarania ulozena — svieti zobrazenie HOLD.

**)

Ak je vybraty niektory z tychto parametrov, pri zvaracom postupe stan-
dardného synergického zvarania MIG/MAG a pulzného synergického
zvarania MIG/MAG sa na zaklade funkcie Synergic automaticky nastavia aj
v8etky ostatné parametre, ako aj parameter zvaracieho napatia.

V spojeni s doplnkovym prislusenstvom VRD sluzi su¢asne zobrazenie mo-

mentalne vybratého zvaracieho postupu ako zobrazenie stavu:

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

- Zobrazenie blika, len ¢o za¢ne prebiehat zvaraci proces, vplyvom ¢oho
moze byt vystupné napétie vadsie ako 35 V.



Servisné para-
metre

Suc¢asnym stlacenim tlacidiel vyberu parametrov je mozné vyvolat rézne servisné

parametre.

Otvorenie zobrazenia

[2] AP

Vyber parametrov
N

Zégo

Dostupné parametre

=\ MANUAL
£\ STD SYNERGIC @
=\ PULSE SYNERGIC &3

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

Pomocou tlacidiel prevadzkového
rezimu a zvaracieho postupu alebo na-
stavovacieho kolieska vlavo zvolte
zelany parameter ponuky Setup.

54 (-]
S, -
< []

iV A

Vysvetlenie

Priklad: Verzia firmvéru

1.00 | 4.21

Priklad: Konfiguracia zvaracieho programu

2| 491

Priklad: Cislo aktualne zvoleného zvaracieho

r2]290 programu

Priklad: Zobrazenie skuto¢ného ¢asu vypalu

654 | 32.1 elektrickym oblukom od prvého uve-

=65 432,1h denia do prevadzky

=65 432 h 6 min Upozornenie: Zobrazenie ¢asu vypalu
elektrickym oblukom sa nehodi ako
zaklad pre vypocet poplatkov za za-
poziCanie, garanc¢né vykony alebo po-
dobne.

Priklad: Motorovy prud pre pohon drétu

iFd | 0.0 v ampéroch.
Hodnota sa zmeni, hned ako zaéne
motor pracovat.

2nd 2. uroven ponuky pre servisnych tech-

nikov
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Blokovanie
tlacidiel

36

S cielom zabranit nedmyselnym zmendm nastavenia na ovladacom paneli je

mozné zvolit blokovanie tladidiel. Pokial je aktivne blokovanie tlacidiel:

- nie je mozné na ovladacom paneli vykonavat Ziadne nastavenia,

- jemozné vyvolat iba nastavenia parametrov,

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

Aktivovanie/deaktivovanie blokovania tlacidiel:

E v A Blokovanie tlacidiel je aktivované:

Na zobrazeniach sa ukaze hlasenie
.CLO | SEd".

1

1

| Blokovanie tlagidiel je deaktivované:

e prey D ! Na zobrazeniach sa ukaze hlasenie ,OP

| En“.

Blokovanie tlacidiel je mozné aktivovat a deaktivovat prostrednictvom dopln-
kového prislusenstva klu¢ového spinaca.



Pripoje, spinaée a mechanické komponenty

Predna a zadna
strana

(1) Pripojka zvaracieho horaka
Na upevnenie zvaracieho horéaka.

(2) Pélovy menié
Na vyber zvaracieho napétia, ktoré je pripojené na zvaraci hordk MIG/
MAG.

(3) (-) prudova zasuvka s bajonetovym uzaverom
Sluzi na:
- pripojenie uzemnhovacieho kabla alebo poélového menica pri zvarani
MIG/MAG (podla drotovej elektrody)
- pripojenie kabla elektrody alebo uzemnovacieho kédbla pri zvarani
obalovanou elektrodou (v zavislosti od typu elektrédy)
- pripojenie zvaracieho horaka TIG

(4) (+) Prudova zasuvka s bajonetovym uzaverom
Slizi na:
- pripojenie polového meni€a alebo uzemnovacieho kabla pri zvarani
MIG/MAG (podla drétovej elektrody)
- pripojenie kabla elektrody alebo uzemnovacieho kabla pri zvarani
obalovanou elektrodou (v zavislosti od typu elektrédy)
- pripojenie uzemnovacieho kabla pri zvarani TIG

(5) Pripojka LocalNet
Standardizovana pripojka pre dialkové ovladanie

(6) Sietovy spinaé
na zapnutie a vypnutie pridového zdroja

(7) Pripojka TMC (TIG Multi Connector)
na pripojenie zvaracieho horaka TIG

(8) Pripojka ochranného plynu MIG/MAG
na zésobovanie pripojky zvaracieho horaka (1) ochrannym plynom

(9) Sietovy kabel s tahovym odlahé&enim
nie je namontovany pri vSetkych variantoch zariadeni
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Pohlad zboku

38

(10) Nalepka EASY DOCUMENTATION

(11) Pripojka ochranného plynu TIG

na zasobovanie (-) — prudovej zasuvky (3) ochrannym plynom

(1)

pt

Funkcia

Uchytenie cievky drétu s brz-
dou

na uchytenie normalizovanych
cievok drbétu az do priemeru
max. 300 mm (11.81 in.)

a s hmotnostou max. 19 kg
(41.89 lb.)

(2)

4-kladkovy pohon

boc¢ny diel vypnuty



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
vodnym chla-
denim

zvaranie
obalovanou elek-
trédou.

TIG DC zvaranie

Vzdy v zavislosti od daného zvarac&skeého postupu je potrebna urcitad minimalna
vybava, aby sa dalo pracovat s tymto prudovym zdrojom.

Dalej sa popisuju zvaradské postupy a zodpovedajlica minimalna vybava pre rezim
zvérania.

- prudovy zdroj

- uzemhovaci kdbel

- zvéraci horak MIG/MAG, s plynovym chladenim
- pripojka plynu (zasobovanie ochrannym plynom)
- drotova elektréda

- Prudovy zdroj

- Chladiace zariadenie vratane chladiaceho média
- Kabel kostry

- MIG/MAG-zvéaraci horak chladeny vodou

- Pripojka plynu (napajanie ochranného plynu)

- Droétova elektroda

- Prudovy zdroj

- Uzemnovaci kadbel

- Drziak elektrody

- Obalované elektrédy

- Prddovy zdroj

- Uzemnovaci kabel

- Zvaraci hordk TIG s koliskovym spinacom ¢&i bez neho
- Pripojka plynu (zdsobovanie ochrannym plynom)

- Pridavny material vzdy v zavislosti od danej aplikacie
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Pred inStalaciou a uvedenim do prevadzky

Bezpecénost

Pouzitie podla
urcenia

Pokyny na inSta-
lovanie
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/A NEBEZPECENSTVO!

Nebezpeéenstvo v dosledku nespravnej obsluhy a nespravne vykonanych prac.

Nasledkom moézu byt vazne poranenia osbdb a materialne Skody.

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

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

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

/A NEBEZPECENSTVO!

Nebezpecéenstvo zasahu elektrickym pridom.

Nasledkom moézu byt vazne poranenia osbéb a materialne Skody.

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

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

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

Tento prudovy zdroj je uréeny vyluéne na zvadranie MIG/MAG, zvaranie tyCovou
elektrédou a zvaranie TIG. Kazdé iné pouzitie alebo pouzitie presahujlce tento
rdmec sa povazuje za pouzitie v rozpore s uréenim. Za pos§kodenia z toho vy-
plyvajuce vyrobca nerudi.

K pouZitiu podla ur€enia patri tiez
- dodrzanie v8etkych upozorneni z ndvodu na obsluhu,
- dodrzZiavanie kontrolnych postupov a prac pri udrzbe.

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

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

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

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

/\ NEBEZPECENSTVO!

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

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




Sietova pripojka

/A NEBEZPECENSTVO!

Nebezpeéenstvo zasahu elektrickym priudom v désledku elektricky vodivého

prachu v zariadeni.

Nasledkom moézu byt vazne poranenia osbb alebo materialne Skody.

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

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

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

/\ POZOR!

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

Predpisané
sietové kable
a tahové
odlahéenia

Bezpeénost

Pripojenie
sietového kabla

44

sietovy kabel

Na prevadzku prudového zdroja su potrebné nasledujuce sietové kéble:

Eurépa:
Prierez kabla 4G2,5

USA/Kanada:
Prierez kabla 12 AWG, extra-hard usage

V zavislosti od verzie je na prudovom zdroji nainstalované tahove odlah&enie zod-
povedajuce prierezu kabla.

Cisla vyrobkov jednotlivych kablov najdete v zozname nahradnych dielov.

/\ NEBEZPECENSTVO!

Nebezpecéenstvo nespravne vykonanych prac.

Nasledkom moézu byt vazne poranenia osbb alebo materialne Skody.

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

/A POZOR!

Nebezpedéenstvo v dosledku nespravne pripraveného sietového kabla.

Nasledkom mézu byt skraty a materialne Skody.

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

AK nie je pripojeny ziadny sietovy kdbel, musi sa pred uvedenim do prevadzky na-
montovat sietovy kdbel zodpovedajluci danému pripojnému napatiu.

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

Obrazové znazornenie pripojenia sietového kabla sa nachadza v nasledujucom
odseku pre montaz tahového odlah&enia. Pri pripajani sietového kdbla postupujte
takto:

E demontujte bo¢ny diel zariadenia,

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

E' Ochranny vodi¢ a fazové vodice vybavte kdblovymi koncovkami.
Ochranny vodi¢ a fazové vodice pripojte na blokovu svorku.

E' Sietovy kdbel upevnite pomocou tahového odlahé&enia.

E' Namontujte bo¢ny diel zariadenia.



Montaz tahového 1 2

odlah¢enia 9 [90mm (3.54in.)

10mm (.394in.)

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

DOLEZITE! Fazové vodide v blizkosti blokovej svorky spojte stahovacou paskou.
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Montaz tahového
odlahéenia Ka-
nada/USA

[90mm (3.54in.)

10mm (.394in.)

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

DOLEZITE! Fazové vodice v blizkosti blokovej svorky spojte stahovacou paskou.
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Generatorovy rezim

Generatorovy
rezim

Prudovy zdroj je vhodny pre generatorovy rezim.

S cielom dimenzovat potrebny vykon generatora sa vyzaduje maximalny zdanlivy
vykon Sqmax prudového zdroja.

Maximalny zdanlivy vykon S1qax prudového zdroja pre 3-fazové zariadenia sa vy-
pocita takto:

Simax = Iimax X U x V3
I1max @ U1 podla vykonového §titka zariadeni alebo technickych udajov

Potrebny zdanlivy vykon generatora Sggpn sa vypocdita podla nasledujuceho vzor-
ca:

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

DOLEZITE! Zdanlivy vykon generatora Sggn hesmie byt menéi ako maximalny
zdanlivy vykon S;max prudoveho zdroja!l

UPOZORNENIE!

Odovzdané napétie generatora nesmie v ziadnom pripade podist ani prekro¢it
toleranciu sietového napatia.
Udaj o tolerancii sietového napétia je uvedeny v &asti Technické udaje.
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Uvedenie do prevadzky

Bezpecénost

VSeobecné in-
formacie

Informacie
k systémovym
komponentom

48

/A NEBEZPECENSTVO!

Zasah elektrickym pridom moéze byt smrtelny.

Ak je prudovy zdroj pocas in§taldcie napojeny na siet, hrozi nebezpedenstvo

zavaznych urazov a materidlnych §kéd.

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

» VSetky prace na zariadeni vykonavajte iba v pripade, Ze prudovy zdroj je od-
pojeny od siete.

/A NEBEZPECENSTVO!

Nebezpecéenstvo zasahu elektrickym priudom v doésledku elektricky vodivého

prachu v zariadeni.

Nasledkom mézu byt vazne poranenia osbb alebo materiadlne Skody.

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

Uvedenie do prevadzky je popisané na zdklade rucnej, vodou chladenej aplikacie
MIG/MAG.

Dalej popisané pracovné kroky a &innosti obsahuji odkazy na rozne systémové
komponenty ako:

- pojazdovy vozik

- podstavcova konzola,

- chladiace zariadenia

- zvaraci horak a pod.

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



Montaz
systémovych
komponentov

Vytvorenie spo-
jenia na kostru

Chybne vykonané prace mozu zapri€init zavazné poranenia os6b a materialne
§kody.

» Dalej opisované Cinnosti smie vykonavat iba vySkoleny odborny personal!
» Pozrite kapitolu ,Bezpecnostné predpisy”!

Nasledujuce vyobrazenie Vdm poskytne prehlad o Strukture jednotlivych
systémovych komponentov.
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Vlozenie/ A

1
vymena posu- V45

vovych kladiek Riziko vyskoé&enia drziakov posuvovych kladiek nahor.
Nasledkom mébzu byt poranenia osdb a ujmy na zdravi.
» Priodblokovani paky nepriblizujte prsty k priestoru nalavo a napravo od paky.

/\ POZOR!

Nebezpecéenstvo spdsobené volne leziacimi posuvovymi kladkami.

Nasledkom mébzu byt poranenia osdb a ujmy na zdravi.

» Po nasadeni/vymene posuvovych kladiek vzdy namontujte ochranny kryt 4-
kladkového pohonu.
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Nasadenie ciev-
ky drotu

/\ POZOR!

Nebezpeéenstvo poranenia v désledku pruzinového Géinku navinutej drotovej

elektrody.

» Prinasadeni cievky drétu pevne zadrzte koniec drbétovej elektrédy, aby sa za-
branilo zraneniam v désledku naspat vystrelenej drétovej elektrody.

/\ POZOR!

Nebezpecéenstvo zranenia v désledku padajticej cievky drotu.
» Treba zabezpecit pevné dosadnutie cievky drétu na uchyteni tejto cievky
drétu.

/\ POZOR!

Nebezpeéenstvo poranenia os6b a materialnych §kéd v dosledku spadnutej ciev-
ky dr6tu pri opaénom nasadeni poistného kruzku.
» Poistny kruzok vzdy nasadzujte podla obrazka vlavo.
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Nasadenie
1
drdtenej cievky /A POZOR!

Nebezpeéenstvo poranenia v désledku pruzinového Géinku navinutej drotovej

elektrody.
» Prinasadeni drotenej cievky treba koniec drétovej elektrody pevne zadrzat,

aby sa zabranilo zraneniam v désledku naspat vystrelenej drotovej elektrody.

/\ POZOR!

Nebezpecéenstvo poranenia v dosledku padajticej drotenej cievky.
» Treba zabezpedit pevné nasadenie drbtenej cievky s adaptérom na drétené
cievky na uchyteni cievky drétu.

UPOZORNENIE!

Pri pracach s drotenymi cievkami pouzivajte vyluéne adaptér pre drotené cievky
obsiahnuty v rozsahu dodavky zariadenia!

/A  POZOR!

Nebezpedéenstvo poranenia os6b a materialnych §koéd v désledku spadnutej
drétenej cievky pri opaénom nasadeni poistného kruzku.
» Poistny kruzok vzdy nasadzujte podla obrazka vlavo.

/\ POZOR!

Nebezpecéenstvo poraneni os6b a materialnych §koéd v désledku spadnutia

drotenej cievky.

» Drétenu cievku ha dodanom adaptéri na drétené cievky nasadte tak, aby
prieCky drbétenej cievky lezali vo vnutri vodiacich drdZzok adaptéra na drotené

cievky.
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Zavedenie droto- A

1
vej elektrody oA

Nebezpecéenstvo poranenia v dosledku pruzinového tGéinku navinutej drotovej

elektrédy.

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

/\ POZOR!

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

/\ POZOR!

Nebezpecéenstvo poraneni spésobenych vysuvajlicou sa drotovou elektréodou.

» Pristlaceni tlacidla zavedenia drotu alebo tlacidla horaka nemanipulujte so
zvaracim horadkom v blizkosti tvare ani tela a pouzivajte vhodné ochranné
okuliare.
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DOLEZITE! S cielom ulah¢it presné polohovanie drbétovej elektrody plati pri
stladeni a podrzani tlac¢idla pre zavedenie drétu nasledujuci popisany postup.

- Tlacidlo stla¢te na jednu sekun-
du ... rychlost podavania drétu zo-
stdva pocas prvej sekundy na

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

- Tlagidlo podrzte najviac 2,5 sekun-
dy... Po uplynuti jednej sekundy sa
rychlost podavaca drotu v priebe-
hu nasledujucej 1,5 sekundy rovno-
merne zvysuje.

- Tlacidlo podrzte dlhSie nez 2,5 se-

1 t(s) kundy... Po celkovo 2,5 sekundéach

‘ ‘ | ‘ prebehne konstantné podavanie

1 2 25 3 4 5 zodpovedajuce rychlosti posuvu

drbtu nastavenej pre parameter

Fdi.

0|

Fdi

Ak sa pred uplynutim jednej sekundy uvolni tlagidlo zavedenia drbtu a znova sa
stladi, postup sa zac¢ina odznova. Takto je v pripade potreby mozné polohovat
nizkou rychlostou podavania drétu 1 m/min alebo 39.37 ipm.

Ak nie je k dispozicii tlac¢idlo Zavedenie drotu, méze sa podobne pouzit tlacidlo
horaka. Pred zavedenim drétu tladidlom horaka postupujte takto:

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

/\ POZOR!

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

Pri stlaceni tlagidla horaka

drzte zvéaraci horak dalej od tvére a tela,

pouzivajte vhodné ochranné okuliare,

nesmerujte zvéaraci horak na osoby,

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

\ A A 4

DOLEZITE! Ak namiesto tla¢idla zavedenia drétu stlagite tladidlo horaka, zvaraci
droét sa pocas prvych 3 sekund pohybuje rychlostou prisuvania zavislou od zvéara-
cieho programu. Po tychto 3 sekundach dochadza ku kratkemu preruseniu pre-
pravy drétu.

Zvéraci systém zisti, ze by sa nemal iniciovat ziadny zvéaraci postup, ale ze sa
pozaduje zavedenie drbétu. Sucasne sa uzavrie magneticky ventil plynu a vypne sa
zvaracie napatie na drbétovej elektrode.

Ak ostane tlacidlo hordka stlagené, znova sa spusti preprava drotu, no bez
ochranného plynu a zvaracieho napatia, a vykona sa dalsi postup, ako je popisané
vySsie.



Nastavenie A

pritlaku oA

Nebezpecéenstvo spdsobené vysokym pritlakom.

Nasledkom mébzu byt vazne posSkodenia zariadenia a zlé zvaracie vlastnosti.

» Pritlak nastavte tak, aby sa drétova elektroda nedeformovala, no aby sa za-
rucila bezchybna preprava drotu.

1 Orientaéné hodnoty pritlaku kladiek
s U-drazkami:

Ocel: 4 —5
CrNi: 4 -5

Plnené drbtové elektrody 2 — 3
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Nastavenie brz-

UPOZORNENIE!
dy

Po uvolneni tlacidla zavedenia dr6tu nesmie cievka drotu dobiehat.
» Ak je to tak, dodatocne nastavte brzdu.

Montaz brzdy

56

Nebezpecéenstvo spésobené ne-
spravnou montazou.

Nasledkom mézu byt vazne poranenia
os6b alebo materialne skody.

» Brzdu nerozkladajte.

» Udrzbarske a servisné prace
na brzde nechajte vykonat iba
vyskolenému odbornému per-
sonalu.

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



Po prvom zapnuti prudového zdroja je potrebné nastavit ddtum a €as. Prudovy

Nastavenie ¢asu
zdroj prejde do druhej Urovne servisnej ponuky, vyberie sa parameter yEA.

a datumu pri pr-
vom uvedeni do
prevadzky

Nastavenie ddtumu a ¢asu najdete na strane 97, (pracovny krok 5).
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Zvaranie MIG/MAG
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Ohraniéenie vykonového limitu

Bezpecénostna
funkcia

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

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

0,
o

Pri zvolenom zvadracom postupe ,Standardné synergické zvaranie MIG/MAG" ale-
bo ,pulzné synergické zvaranie MIG/MAG" blikd symbol pre parameter ,rychlost

podavania drétu”, len ¢o zareaguje bezpe¢nostna funkcia. Blikanie ostane zacho-
vané az do nasledujuceho Startu zvérania alebo do nasledujucej zmeny paramet-

rov.

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

VSeobecné in- x
1
formacie /N NEBEZPECENSTVO!
Pri nespravnej obsluhe méze dojst k zavaznym poraneniam a materialnym
Skodam.
» Opisané funkcie pouzivajte az vtedy, ked si precitate a pochopite cely navod
na obsluhu.
» Opisané funkcie pouzivajte az vtedy, ked si precitate cely navod na obsluhu
v8etkych systémovych komponentoy, zvlast bezpecnostnych predpisov, a ked
im porozumiete.
Udaje o vyzname, nastaveni, rozsahu nastavenia a rozmerovych jednotkach do-
stupnych parametrov (napr. ¢as predfuku plynu) najdete v kapitole ,Nastavenia
Setup”.
Symboly a vy-

svetlenie f*: fF f{}:

Stlagenie tladidla hordka | Podrzanie tlagidla hordka | Uvolnenie tlacidla hordka

GPr

Cas predfuku plynu

I-8

Startovaci prud
sa da v zavislosti od pouzitia zvysit &i znizit

SL

Slope (pokles prudu)
kontinualne poklesnutie Startovacieho prudu na zvaraci prud a zvaracieho
prudu na prud vyplnenia koncového kratera

Faza zvaracieho prudu
rovhomerné vnasanie tepla do zdkladného materialu vyhriateho predtym
vhesenym teplom

I-E

Koncovy prud
na zaplnenie koncového kratera

GPo

Cas doprudenia plynu

SPt

Doba bodovania/interval zvaracieho ¢asu

SPb

Interval trvania prestavky
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2-taktny rezim

Y

“GePr GPo

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

- kratke zvarové spoje,

- automatizovany a robotizovany rezim.

4-taktny rezim
f? fl{:l

+

f{}:l fl{}:l

| 4 [

Y

GPr GPo

Prevadzkovy rezim ,4-taktny rezim" je vhodny na dlhSie zvarové spoje.
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Specialny 2-
taktny rezim

Prevadzkovy rezim ,$peciadlny 2-taktny rezim" sa hodi najma na zvaranie vo
vy§§om rozsahu vykonu. V §peciadlnom 2-taktnom rezime Startuje elektricky obluk
s nizkym vykonom, ¢o ma za nasledok jednoduchsiu stabilizaciu elektrického
obluka.

Aktivacia Specialneho 2-taktného rezimu:

E Vyberte 2-taktny prevadzkovy rezim.

V ponuke Setup nastavte parameter t-S (trvanie $tartovacieho prudu) a t-E
(trvanie koncového prudu) na hodnotu > 0

Specialny 2-taktny rezim je aktivovany.

V ponuke Setup nastavte parametre SL (Slope), I-S (8tartovaci prud) a I-E
(koncovy prud).

Specialny 4-

taktny rezim f‘F‘ f‘F’

\/

GPr SL SL GPo

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

Intervalové
zvaranie, 2-takt

GPr_ SPt GPo

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

Spusta sa stlacenim a uvolnenim tlacidla hordka — ¢as predfuku plynu — faza
zvéaracieho prudu pocas ¢asu bodovania SPt — doprudenie plynu (GPo).

Ak tlac¢idlo horaka stladite pred ¢asom bodovania (< SPt) znovu, proces sa
okamzite zastavi.

\/

GPr SPt SPb SPt GPo

Intervalové zvdranie, 2-takt

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

zvaranie, 4-takt lel lel

1
1

\f

GPr SPt SPb SPt GPo

Intervalové zvaranie, 4-takt

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

Bezpecénost

Priprava

Prehlad

/A NEBEZPECENSTVO!

Nebezpeéenstvo v dosledku nespravnej obsluhy a nespravne vykonanych prac.

Nasledkom moézu byt vazne poranenia osbdb a materialne Skody.

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

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

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

/A NEBEZPECENSTVO!

Nebezpecéenstvo zasahu elektrickym pridom.

Nasledkom moézu byt vazne poranenia osbéb a materialne Skody.

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

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

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

Hadice na vodu zvéaracieho horaka pripojte na prisludné pripojky na chladia-
com zariadeni
(pri pouziti chladiaceho zariadenia a zvaracieho horaka chladeného vodou).

|E| Sietovu vidlicu zasunte do zasuvky.

E' Sietovy spina¢ prepnite do polohy -I-:
- v8etky zobrazenia na ovladacom paneli sa nakratko rozsvietia,
- akje k dispozicii: chladiace zariadenie zac¢ina pracovat.

DOLEZITE! Dodrzte bezpednostné predpisy a prevadzkové podmienky v navode
na obsluhu chladiaceho zariadenia.

Zvaranie MIG/MAG sa sklada z nasledujucich usekov:
- Synergické zvaranie MIG/MAG

- Standardné ruéné zvaranie MIG/MAG

- Bodové zvaranie a intervalové zvaranie
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Zvaranie MIG/MAG Synergic

Synergické
zvaranie
MIG/MAG

68

E' Tla¢idlom druhu materialu vyberte pouzity pridavny material.
E Tla¢idlom priemeru drotu vyberte priemer drotovej elektrody.

E' Tla¢idlom ochranného plynu vyberte pouzity ochranny plyn.
Obsadenie pozicie SP je zrejmé z tabuliek zvaracieho programu v prilohe.

Tlagidlom zvaracieho postupu vyberte pozadovany zvaraci postup:

K\ STD SYNERGIC @

Standardné synergické zvaranie MIG/MAG

K\ PULSE SYNERGIC

Pulzné synergické zvaranie MIG/MAG

E' Tla¢idlom pre prevddzkovy rezim vyberte poZzadovany prevadzkovy rezim
MIG/MAG:

2-taktny rezim

i

$4T

4-taktny rezim

Specialny 4-taktny rezim

DOLEZITE! Parametre, ktoré sa nastavili na ovladacom paneli niektorého
systémového komponentu, ako je napr. dialkové ovladanie alebo posuv drétu, sa
za urcitych okolnosti nedaju menit na ovldadacom paneli prudového zdroja.



Tla¢idlom vyberu parametrov vyberte poZzadovany zvaraci parameter na zada-
nie zvaracieho vykonu:

v
7777

hrubka plechu

A

zvaraci prud

0,
[

rychlost podavania drétu

\"/

zvaracie napatie

Zodpovedajucim nastavovacim kolieskom nastavte prislusny zvaraci parame-
ter.
Hodnota parametra sa zobrazi na digitalnom displeji nachadzajiucom sa nad
zobrazenim.

Parametre hrubka plechu, zvaraci prud, rychlost podavania drotu a zvaracie
napatie su bezprostredne navzajom prepojené. Staci zmenit jeden parameter
a zvySné parametre sa mu ihned prispdsobia.

V zasade zostavaju vSetky pozadované hodnoty parametrov ulozené v pamati az
do nasledujucej zmeny. Toto plati aj vtedy, ak sa prudovy zdroj medzi¢asom vypol
a znova zapol. S cielom zobrazit aktualny zvaraci prud zvolte poc¢as zvarania pa-
rameter zvaracieho prudu.

Otvorte ventil plynovej flase.

E' Nastavte mnoZzstvo ochranného plynu:
- Stlacdte tlacidlo kontroly plynu
- Nastavovaciu skrutku na spodnej strane redukéného ventilu otacajte do-
vtedy, kym manometer neukaze pozadované mnozstvo plynu.
- Opakovane stladte tlacidlo kontroly plynu

/\ POZOR!

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

Pri stlaceni tlagidla horaka

drzte zvéaraci horak dalej od tvare a tela,

Pouzivajte vhodné ochranné okuliare.

Nesmerujte zvaraci horak na osoby.

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

\ A A 4

Stlacte tlacidlo hordka a zaénite zvaranie
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Korekcie
VO zvaracom
rezime

Zvaranie Synch-
roPuls

70

Parametrami Korekcia dizky elektrického oblika a Dynamika je dodatodne mozné
optimalizovat vysledok zvérania.

A

Korekcia dizky elektrického obluka:

— = kratsi elektricky obluk, znizenie zvaracieho napéatia
(o} = neutralny elektricky obluk
+ = dlhsi elektricky obluk, zvySenie zvaracieho napéatia

H
m

Korekcia pulzu/dynamiky
na plynulu korekciu energie uvolnenia kvapky pri pulznom synergickom zvarani
MIG/MAG

- mensia sila uvolfiovania kvapiek

0 neutralna sila uvolhovania kvapiek
+ zvySena sila uvolhovania kvapiek

na ovplyvnenie dynamiky skratu v momente prenosu kvapky pri Standardnom sy-
nergickom zvarani MIG/MAG

— = tvrdy a stabilny elektricky obluk
(o} = neutralny elektricky obluk
+ = maksi elektricky obluk bez rozstrekov

SynchroPuls sa odporuca pre zvaroveé spoje s hlinikovymi zliatinami, ktorych zva-
rové spoje by mali mat Supinaty vzhlad. Tento efekt sa dosiahne zmenou zvara-
cieho vykonu medzi dvoma pracovnymi bodmi.

Obidva pracovné body vychadzaju z kladnej a zapornej zmeny zvaracieho vykonu
pre uréitu hodnotu dFd nastavitelnu v ponuke Setup (zdvih posuvu drétu: 0,0 —
3,0 m/min alebo 0.0 — 118.1 ipm).

Dalgie parametre pre SynchroPuls:

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

- korekcia dizky elektrického obluka pre nizéi pracovny bod (treba nastavit cez
parameter korekcie dizky elektrického oblika na ovladacom paneli),

- korekcia dizky elektrického obluka pre vy$si pracovny bod (treba nastavit
v ponuke Setup, parameter AL2).

Aby sa aktivovala funkcia SynchroPuls, musi sa v ponuke Setup pre postupy zme-
nit prinajmensom hodnota parametra F (frekvencia) z moznosti OFF (VYP) na
urcitu hodnotu v rozsahu 0,5 az 5 Hz.

UPOZORNENIE!

Funkcia SynchroPuls sa pri navolenom postupe S§tandardného ruéného zvarania
nepodporuje.




Princip funkcie SynchroPuls pri pouziti v prevadzkovom rezime ,,Specialny 4-
takt"

I-S = faza startovacieho prudu, SL = Slope, I-E = fdza koncového kratera, v =
rychlost podavania drétu

SL 1/F SL

Al.2

Princip funkcie SynchroPuls
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Standardné ruéné zvaranie MIG/MAG

VSeobecne Zvéraci postup Standardné ru¢né zvaranie MIG/MAG je zvaracim postupom
MIG/MAG bez funkcie Synergic.
Zmena urcitého parametra nema za nasledok automatickeé prispdsobenie os-
tatnych parametrov. VSetky menitelné parametre musia byt jednotlivo nastavené
zodpovedajuc poziadavkdm daného zvaracieho procesu.

Dostupné para- Pri ruénom zvarani MIG/MAG su k dispozicii nasledujuce parametre:
metre

0,
[

Rychlost podavania drotu
1 m/min (39.37 ipm.) — maximalna rychlost podavania drétu, napr. 25 m/min
(984.25 ipm.)

\'"/

Zvaracie napatie
TSt 4000 Pulse: 15,5 — 31,5 V
TSt 5000 Pulse: 14,5 — 39V

H
nm

Dynamika
... ha ovplyvnenie dynamiky skratu v momente prenosu kvapky

A

Zvaraci prud
iba ako zobrazenie skuto¢nej hodnoty

Standardné E' Tlacidlom zvaracieho postupu vyberte pozadovany zvaraci postup:
ruéné zvaranie

MIG/MAG =\ MANUAL

Standardné ruéné zvaranie MIG/MAG

|E| Tla¢idlom pre prevaddzkovy rezim vyberte pozadovany prevadzkovy rezim
MIG/MAG:

2-taktny rezim

4-taktny rezim

Prevadzkovy rezim Specialny 4-taktny rezim zodpoveda pri Standardnom ru¢nom
zvarani MIG/MAG tradicnému 4-taktnému rezimu.
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Korekcie
Vo zvaracom
rezime

DOLEZITE! Parametre, ktoré sa nastavili na ovlddacom paneli niektorého
systémového komponentu, ako je napr. dialkové ovladanie alebo posuv drotu, sa
za urcitych okolnosti nedaju menit na ovlddacom paneli prudového zdroja.

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

Rychlost posuvu drétu nastavte pomocou nastavovacieho kolieska na
pozadovanu hodnotu.

E' Tlacidlom vyberu parametrov vyberte parameter zvaracieho napatia.

Zvéaracie napéatie nastavte pomocou nastavovacieho kolieska na pozadovanu
hodnotu.

Hodnoty parametrov sa zobrazia na digitalnom displeji nhachadzajucom sa nad zo-
brazenim.

V zasade zostavaju vSetky pozadované hodnoty parametrov ulozené v pamati az
do nasledujucej zmeny. Toto plati aj vtedy, ak sa prudovy zdroj medzi¢asom vypol
a znova zapol. S cielom zobrazit aktualny zvaraci prud zvolte pocas zvarania pa-
rameter zvaracieho prudu.

Zobrazenie aktualneho zvaracieho prudu pocas zvérania:
- Tlagidlom vyberu parametrov vyberte parameter zvaraci prud,
- Aktuélny zvaraci prud sa po&as zvarania zobrazi na digitalnom displeji.

Otvorte ventil plynovej flase.

Nastavte mnozstvo ochranného plynu:
- Stlacte tlacidlo kontroly plynu
- Nastavovaciu skrutku na spodnej strane redukéného ventilu otacajte do-
vtedy, kym manometer neukdze pozadované mnozstvo plynu.
- Opakovane stlacte tlagidlo kontroly plynu

/\ POZOR!

Nebezpecéenstvo poranenia os6b a materialnych §kod v désledku zasiahnutia
elektrickym prudom a vysuvajlcej sa drotovej elektrody.

Pri stlaceni tlagidla horaka

drzte zvaraci horak dalej od tvare a tela,

Pouzivajte vhodné ochranné okuliare.

Nesmerujte zvaraci horak na osoby.

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

vVvyyvyy

E Stladte tla¢idlo horaka a za&nite zvaranie

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

E Tla¢idlom vyberu parametrov vyberte parameter Dynamika.

H
nm

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

Hodnota parametra sa objavi na digitalnom displeji, ktory sa hachadza hore.
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Bodové zvaranie a intervalové zvaranie

VSeobecné in-
formacie

Bodové zvaranie

74

Prevddzkové rezimy bodové zvaranie a intervalové zvaranie su zvaracie procesy
MIG/MAG. Aktivacia prevadzkovych rezimov bodové zvéranie a intervalové zvara-
nie sa vykonéva na ovladdacom paneli.

Bodové zvaranie sa pri jednostranne pristupnych zvarovych spojoch pouziva
pri prekrytych plechoch.

Intervalové zvaranie sa pouziva v oblasti tenkych plechov.
KedZze podavanie drbétovej elektrddy nie je nepretrziteé, tavny kupel mbze pocas

prestavok intervalu vychladnut. Miestnemu prehriatiu a naslednému prepéleniu
z4kladného materialu sa d4 do znadnej miery zabrénit.

E V ponuke Setup nastavte ¢as bodovania/interval zvaracieho ¢asu SPt

DOLEZITE! Pri bodovom zvarani musi byt nastaveny interval trvania pre-
stavky SPb = VYP!

E' Len pri synergickom zvarani:
Pomocou prislusnych tlacidiel pouzitého pridavného materialu vyberte prie-
mer drbétu a ochranny plyn.

E Zvolte pozadovany zvaraci postup:

\ MANUAL

Standardné ruéné zvaranie MIG/MAG

K\ STD SYNERGIC &

Standardné synergické zvaranie MIG/MAG

K\ PULSE SYNERGIC

Pulzné synergické zvaranie MIG/MAG

Zvolte prevadzkovy rezim bodové zvaranie/intervalové zvaranie:

Bodové zvaranie/intervalové zvaranie
Na ovlddacom paneli svieti zobrazenie bodové zvaranie/interval/SynchroPuls
(SF)

E' V zavislosti od zvoleného zvaracieho postupu vyberte pozadované zvaracie
parametre a nastavte ich pomocou prislusného nastavovacieho kolieska.

@ Otvorte ventil plynovej flase.
Nastavte mnozstvo ochranného plynu.



Intervalové
zvaranie

/\ POZOR!

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

Pri stlaceni tlagidla horaka

drzte zvéaraci horak dalej od tvare a tela,

Pouzivajte vhodné ochranné okuliare.

Nesmerujte zvaraci hordk na osoby.

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

vVvyyvyy

Bodové zvaranie
Postup na vytvorenie zvaracieho bodu:

E' Drzte zvaraci horak zvislo.

|z| Stlac¢te a pustite tlacidlo horaka.

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

|E| Nadvihnite zvaraci horak.

E V ponuke Setup nastavte interval trvania prestavky SPb

Intervalové zvéaranie je aktivované.
Parameter Int (interval) sa zobrazi v ponuke Setup.

V ponuke Setup nastavte v parametri Int prevadzkovy rezim pre intervalove

zvéranie (2T/4T)
E' V ponuke Setup nastavte dobu bodovania/interval zvaracieho ¢asu SPt.
Len pri synergickom zvarani:

Pomocou prislusnych tlac¢idiel pouzitého pridavného materialu vyberte prie-

mer drbétu a ochranny plyn.
E' Zvolte pozadovany zvaraci postup:

K\ MANUAL

Standardné ruéné zvaranie MIG/MAG

K\ STD SYNERGIC @

Standardné synergické zvaranie MIG/MAG

K\ PULSE SYNERGIC

Pulzné synergické zvaranie MIG/MAG
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E' Zvolte prevadzkovy rezim bodové zvaranie/intervalové zvaranie:

Bodové zvéaranie/intervalové zvaranie
Na ovlddacom paneli svieti zobrazenie bodové zvaranie/interval/SynchroPuls
(SF).

V zavislosti od zvoleného zvaracieho postupu vyberte pozadované zvaracie
parametre a nastavte ich pomocou prislusného nastavovacieho kolieska.

Otvorte ventil plynovej flase.
E' Nastavte mnozstvo ochranného plynu.

/\ POZOR!

Nebezpeéenstvo poranenia os6b a materialnych $kod v désledku zasiahnutia
elektrickym pradom a vystvajucej sa drotovej elektrody.

Pri stlaceni tlagidla horaka

drzte zvaraci horadk dalej od tvare a tela

pouzivajte vhodné ochranné okuliare

nesmerujte zvéraci horak na osoby

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

vVvyyvyy

Intervalové zvaranie
Postup pre intervalové zvaranie:

E Drzte zvéaraci horak zvislo.

V zavislosti od prevadzkového rezimu intervalového zvérania nastaveného
v parametri Int:

Stlacte a podrzte stlacené tlacidlo horaka (2-taktny rezim)

Stlacte a uvolnite tlacidlo hordka (4-taktny rezim)

E' Zachovajte polohu zvaracieho horaka.
Poc¢kajte na interval zvarania.
E' Zvéraci horak umiestnite k dalsiemu bodu.

E' Ak chcete ukoncit intervalové zvéaranie, v zavislosti od prevadzkového rezimu
nastaveného v parametri interval:
Uvolnite tla¢idlo horaka (2-taktny rezim)
Stlacte a uvolnite tlacidlo horéaka (4-taktny rezim)

Poc¢kajte na doprudenie plynu.
Nadvihnite zvéaraci horak.



Prevadzka EasyJob

VSeobecné in-
formacie

Ulozenie pra-
covnych bodov
EasyJob

Vyvolanie pra-
covnych bodov
EasyJob

Vymazanie pra-

covnych bodov
EasyJob

Tlacidla ulozenia do paméate umoznuju ulozenie az 5 pracovnych bodov EasyJob.
Kazdy pracovny bod zodpoveda nastaveniam vykonanym na ovlddacom paneli.

Pracovné body EasyJob je mozné ulozit pre kazdy zvéraci postup.

DOLEZITE! Neukladaju sa ziadne parametre Setup.

Aktualne nastavenia ulozite na ovladacom paneli stlacenim a

podrzanim niektorého tlacidla pamate, napr.:

- Lavé zobrazenie ukazuje ,,Pro*

- Po kratkom Case sa lavé zobrazenie zmeni na pévodnu hodno-
tu

|E| Uvolnite tlagidlo pamate

S cielom vyvolat ulozené nastavenia stlacte nakratko prislusné
tlacidlo pamate, napr.:
- Ovladaci panel zobrazi ulozené nastavenia.

S cielom vymazat obsah pamaéate jedného tladidla pamate podrzte

stladené prislusné tlacidlo pamate, napr.:

- Laveé zobrazenie ukazuje ,Pro".

- Po kratkom &ase sa lavé zobrazenie zmeni na pévodnu hodno-
tu

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

E Uvolnite tlac¢idlo pamate
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Vyvolanie pra-
covnych bodov

EasyJob

na zvaracom
horaku Up/Down
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S cielom vyvolat uloZzené nastavenia pomocou zvaracieho horaka Up/Down musi
byt na ovladacom paneli stlacené jedno z tlacidiel pamate.

E Stlacte jedno z tlacgidiel pamate, napr.:

Ovladaci panel zobrazi ulozené nastavenia.

Teraz je mozné zvolit tlacidla pamate tlagidlami na zvaracom horaku Up/Down.
Nepouzivané tladidla pamate sa pritom preskocia.

Dodatoc¢ne sa pri rozsvieteni Cisla tlaCidla paméate zobrazi Cislo priamo na zvara-
com hordku Up/Down:

Zobrazenie na zvaracom horaku Up/ Pracovny bod EasyJob na ovladacom

Down paneli
N |
-0 O
NN |
//R\v/,‘\\\ O
N2 |
© S O
N2 |
g \'/.\:
TAN 77T\
N2 _
© O )




Zvaranie TIG
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Zvaranie TIG

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.

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

|E| Vytiahnite sietovu zastréku.

E' Odmontujte zvaraci horak MIG/MAG.

Uzemnovaci kabel vysuiite z (-) prudovej zasuvky.

|E| Uzemnovaci kabel zasunte do (+) prudovej zadsuvky a zablokujte ho.
E' S druhym koncom uzemnovacieho kabla vytvorte spojenie k zvarencu.

Bajonetovu prudovu zastréku zvaracieho horaka TIG zasurite do (-) prudove;j
z4suvky a zablokujte pooto&enim vpravo.

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

E' Pripojte plynovu hadicu k redukénému ventilu a k pripojke ochranného plynu
TIG na prudovom zdroji.

Sietovu vidlicu zasunte do zasuvky.
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Zvaranie TIG
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/\ POZOR!

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

trickym pradom.

Len ¢o bude sietovy spina¢ prepnuty do polohy -I-, bude volframova elektrdéda

zvaracieho horaka pod napatim.

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

Sietovy spinac prepnite do polohy -I-: vS§etky zobrazenia na ovladacom paneli
sa nakratko rozsvietia.

|z| Tla¢idlom zvaracieho postupu vyberte zvaraci postup zvaranie TIG:

Zvéracie napatie sa spina s oneskorenim 3 sekundy na zvaracej zdsuvke.

DOLEZITE! Parametre, ktoré sa nastavili na ovlddacom paneli niektorého
systémového komponentu, ako napriklad posuv drbtu alebo dialkové ovladanie,
sa za urcitych okolnosti nedaju menit na ovladacom paneli prudového zdroja.

E' Tlacidlom vyberu parametrov vyberte parameter intenzity prudu.

4| Nastavovacim kolieskom nastavte poZzadovanu intenzitu pradu.
Hodnota pre intenzitu prudu sa zobrazi na lavom digitalnom displeji.

V zasade zostavaju vSetky poZzadované hodnoty parametrov nastavené pomo-
cou nastavovacieho kolieska uloZzené v pamati az do nasledujicej zmeny. Toto
plati aj vtedy, ak sa prudovy zdroj medzi¢asom vypol a znova zapol.

E Na redukénom ventile nastavte Zelané mnozstvo ochranného plynu.
E' Spustite zvaraci postup (zapalte elektricky obluk).



Zapalenie elek-
trického obluka

Ukonc¢ite zvaraci
postup.

Pri pouziti zvaracieho horaka s tladidlom horaka a TMC konektorom (s vyrobnym
nastavenim 2-taktny rezim):

1] 2 3|+]4]

N\ N N \

Plynovu dyzu nasadte na miesto zapalovania tak, aby medzi volfrdmovou
elektrédou a zvarencom zostaval odstup priblizne 2 az 3 mm (0.078 az
0.118 in).

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

E Potiahnite tlacidlo hordka dozadu a podrzte ho v tejto polohe.

Ochranny plyn prudi.

Zvéaraci hordk nadvihnite a nato¢te do normalnej polohy.

Elektricky obluk sa zapali.

E' Zvarajte.

E' Zvaraci horak TIG nadvihnite od zvarenca, az kym elektricky obluk nezhasne.
DOLEZITE! Na ochranu volframovej elektrédy nechajte ochranny plyn po

konci zvarania prislusne dlho prudit, aby sa volfrdmova elektréda dostato¢ne
ochladila.

|z| Uvolnenie tladidla horaka
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Pulzné zvaranie

Moznosti Pulzné zvaranie je zvéranie pulzujucim zvaracim prudom. PouZiva sa na zvéaranie
pouzitia ocelovych rur v nutenej polohe alebo na zvaranie tenkych plechov.

Pri tychto pouzitiach nemusi byt zvaraci prud nastaveny na zacdiatku procesu

zvarania vzdy vyhodny pre celd operaciu zvarania:

- pri prili§ nizkej intenzite prudu nebude zdkladny material dostato¢ne nata-
veny,

- priprehrievani hrozi nebezpecenstvo, ze tekuty tavny kupel odkvapne.

Princip éinnosti - Niz&i zakladny prud I-G po strmom stupani dosiahne vyrazne vy8s8i impulzny
prud I-P a po nastavenom ¢ase Duty cycle dcY znova klesne na zdkladny
prud I-G.
- Pritom vznika strednd hodnota prudu, ktora je niz8ia ako nastaveny impulzny
prud I-P.
- Pripulznom zvarani sa malé useky zvaraného miesta rychlo natavia a ihned
rychlo stuhnu.

Prudovy zdroj reguluje parameter Duty-Cycle dcY a zakladny prud I-G v sulade
s nastavenym impulznym pradom (zvaracim pridom) a nastavenou frekvenciou
impulzov.

1/F-P
A deY

up down

Priebeh zvdracieho prudu

Nastavitelné parametre:

I-S  Startovaciprad

I-E Koncovy prud

F-P  Frekvencia impulzov (1/F-P = odstup v ¢ase medzi dvoma impulzmi)

I-P Impulzny prid = (nastaveny zvaraci prad)

Nenastavitelné parametre:

tup UpSlope

tdown Down Slope
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dcY Duty-Cycle

I-G Zakladny prud

Aktivovanie E' Nastavte hodnotu pre parameter nastavenia Setup F-P (frekvencia impulzov)
pulzného zvara- - Rozsah nastavenia: 1 — 990 Hz
nia

Opis parametrov najdete v odseku Parametre pre zvaranie TIG od strany 106.
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Zvaranie tycovou elektrodou
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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.

>

>
>

V8etky prace a funkcie opisané v tomto dokumente smie vykonavat iba tech-
nicky vySkoleny odborny personal.

Preditajte 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 pradom.
Nasledkom moézu byt vazne poranenia osbéb a materialne Skody.

>

>

>

Pred zaciatkom 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.

[>1[]

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

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

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

Druhym koncom uzemnovacieho kébla vytvorte spojenie k zvarencu.

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

E' Sietovu vidlicu zasunte do zasuvky.
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zvaranie
obalovanou elek-
trédou

Korekcie
Vo zvaracom
rezime
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/\ POZOR!

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

trickym pradom.

Len ¢o bude sietovy spina¢ prepnuty do polohy ,I“ bude tyCova elektréda v drzia-

ku elektrédy pod napatim.

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

Sietovy spinac prepnite do polohy -I-: vS§etky zobrazenia na ovladacom paneli
sa nakratko rozsvietia.

|z| Tla¢idlom zvaracieho postupu vyberte zvaraci postup zvaranie obalovanou
elektrédou:

Zvéracie napatie sa spina s oneskorenim 3 sekundy na zvaracej zdsuvke.

Ak je navoleny zvaraci postup zvaranie obalovanou elektrédou, automaticky
sa deaktivuje pripadne pritomné chladiace zariadenie. Nie je ho mozné za-
pnut.
DOLEZITE! Parametre, ktoré sa nastavili na ovlddacom paneli niektorého
systémového komponentu, ako je napr. dialkové ovladanie alebo posuv drétu, sa
za urcitych okolnosti nedaju menit na ovladacom paneli prudového zdroja.

E' Tlacidlom vyberu parametrov vyberte parameter intenzity prudu.
Pomocou nastavovacieho kolieska nastavte pozadovanu intenzitu prudu.

Hodnota pre intenzitu prudu sa ukdze na lavom digitadlnom displeji.
VSetky pozadované hodnoty parametrov nastavené pomocou nastavovacieho

kolieska v zdsade zostanu ulozené v paméati az do nasledujucej zmeny. Toto
plati aj vtedy, ak sa prudovy zdroj medzi¢asom vypol a znova zapol.

E Spustite zvaraci postup.
Zobrazenie aktualneho zvaracieho prudu pocas zvérania:

- Tlac¢idlom vyberu parametrov vyberte parameter zvaraci prud,
- Aktudlny zvéraci prud sa pocCas zvarania zobrazi na digitadlnom displeji.

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

E' Tlacidlom vyberu parametrov vyberte parameter Dynamika.

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

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

Ovplyvnenie dynamiky skratu v momente prenosu kvapky:



= tvrdy a stabilny elektricky obluk
= neutralny elektricky obluk
= makasi elektricky obluk bez rozstrekov
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Funkcia HotS-
tart (horuci
Start)

Funkcia Anti-
Stick

92

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

Vyhody

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

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

- podstatna eliminacia vtrusenin trosky

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

| (A) Legenda
A Hti Hot-current time = trvanie
Hti ! horuceho prudu,
! HCU > |,
300+ ‘ 0-2s,
I nastavenie z vyroby 0,5 s
200 1T | HCU HotStart-current = prud
hortceho $tartu,
HCU| | 100 — 200 %,
H nastavenie z vyroby 150 %
% t(s)
; ; ; = Iy Hlavny prud = nastaveny zvaraci
05 1 15 prud

Spobsob fungovania

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

Pri skracujucom sa elektrickom obluku mé&ze zvaracie napatie poklesnut natolko,
ze obalovana elektréda ma sklon k lepeniu. Okrem toho mébze dochadzat
k vyzihaniu tejto obalovanej elektrody.

Vyzihaniu sa zabrani pri aktivovanej funkcii Anti-Stick. Ak sa obalovana elektroda
zacina lepit, prudovy zdroj ihned vypina zvaraci prud. Po oddeleni obalovanej
elektrédy od zvarenca sa mdze bez problémov pokracovat vo zvarani.

Funkciu Anti-Stick (Ast) je mozné aktivovat a deaktivovat v ponuke Setup pri pa-
rametroch Setup pre zvaranie obalovanou elektrédou.



Easy documentation
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VsSeobeché informacie

VSeobecné in-
formacie

Zdokumento-
vané zvaracie
udaje

Ak je v prudovom zdroji k dispozicii doplnkové prislusenstvo Easy Documentati-
on, je mozné najddblezitejSie zvaracie udaje kazdého zvaru zdokumentovat a ulozit
ako subor CSV na USB klu¢.

Spolu so zvaracimi Udajmi sa ulozi aj signatura spolo¢nosti Fronius, pomocou kto-
rej je mozné skontrolovat a zarucit pravost udajov.

Aktivacia/deaktivacia funkcie Easy Documentation sa uskuto¢nuje pripojenim/
odpojenim USB klu¢a Fronius s formatovanim FAT32, ktory je sucastou dodavky,
na zadnej strane prudového zdroja.

DOLEZITE! Aby bolo mozné zdokumentovat zvaracie daje, musi byt spravne na-
staveny ddtum a &as.

Zdokumentuju sa nasledujuce udaje:

Typ zariadenia

Nézov suboru

Cislo vyrobku

Sériové &islo

Verzia firmvéru prudového zdroja

Firmvér dosky DOCMAG (Easy Documentation)

Verzia dokumentu

https://www.easydocu.weldcube.com (na tomto odkaze je mozné vygenerovat
vykaz vo formate PDF o vybranych zvaracich udajoch)

Nr. Pocitadlo
Spusti sa zasunutim USB kluca.
Pri vypnuti a zapnuti prudového zdroja pocitadlo pokracuje po-
slednym ¢islom zvaru.
Po 1000 zvare sa vygeneruje novy subor vo formate CSV.

Date Datum vo formate rrrr-mm-dd

Time Cas vo formate hh:mm:ss
pri zaCiatku prietoku prudu

Duration  Trvanie v [s]
od zaciatku do konca prietoku prudu (signal prietoku prudu)

I Zvéaraci prud* v [Al

U Zvéaracie napéatie* vo [V]

vd Rychlost podavania drétu* v [m/min]

wfs Rychlost podavania drétu* v [ipm]

IP Vykon* na zaklade okamzitych hodnét vo [W]

IE Energia na zdklade okamzitych hodnét v [kJ]
v priebehu celého zvarania

I-Mot Motorovy prud* v [A]

Synid Cislo charakteristiky
pre kazdy zvar

Job Cislo EasyJobu

pre kazdy zvar
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Novy subor vo
formate CSV

Vykaz vo
formate pdf/
signatura spo-
loénosti Fronius
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Process

Zvaraci postup

Mode Prevadzkovy rezim

Status PASS: bezné zvaranie
IGN: zvaranie pocas fazy zapalovania preruSené
Err | xxx: zvaranie prerusené z dévodu chyby; zodpovedajuci ser-
visny kod je zdokumentovany

Interval Cislo zvaru v prevadzkovom rezime ,Interval”

Signatu-  Signatura pre kazdé ¢&islo zvaru

re

Vzdy od fazy hlavhého procesu;

v pripade preruSenia vo faze zapalovania sa ulozi stredna hodnota
vo faze zapalovania a zobrazi sa identifikdtor na dosiahnutie fazy
hlavného procesu.

Zvéracie Udaje sa vzdy zdokumentuju ako stredné hodnoty vo faze hlavného pro-
cesu a pre kazdy zvar.

Novy subor vo formate CSV sa vygeneruje v nasledujucich situaciach:
- aksa pocas chodu na prudovom zdroji zasunie a znovu vysunie USB klug,
- prizmene datumu a Casu,
- 0d 1000 zvaru,
- priaktualizacii firmveéru,
- aksanainom prudovom zdroji zasunie a znovu vysunie USB klu¢
(= zmena sériového d&isla).

Pouzitim odkazu vedla ...

- je mozné vygenerovat vykaz vybranych zvéaracich udajov vo
formate PDF,

- je mozné pomocou signatury spolo¢nosti Fronius zazname-
nanej spolu so zvaracimi udajmi skontrolovat a zarudit pra-
vost udajov.

https://easydocu.weldcube.com



Aktivacia/deaktivacia funkcie Easy Documentati-
on

Aktivacia fun- Na displeji prudového zdroja sa zobrazi
kcie Easy docu- indikacia:
mentation
USB 3.1 '
=l aoc ]
= Funkcia Easy Documentation je aktivo-
vana.
Indikéacia doc | on sa zobrazi aj vtedy,
ak sa prudovy zdroj, v ktorom je zasu-
nuty USB klug¢, vypne a znovu zapne.
Zasunutie USB klusa Funkcia Easy Documentation zostane
aktivovana.
E' Potvrdte indikaciu na displeji stladenim klavesu so Sipkou.
LV A&
E Nastavte datum a ¢as.
Nastavenie datu- Datum a ¢as sa nastavuju na 2. Urovni servisnej ponuky.
mu a ¢éasu
E' P LV A Zobrazi sa prvy parameter servisnej
ponuky.

E' Pomocou lavého nastavovacieho ko-
@) © lieska vyberte parameter Setup ,2nd".

E P LV A Zobrazi sa prvy parameter na 2. urovni
servisnej ponuky.

F_’omocou lavého nastavovacieho ko-
@ @ lieska vyberte parameter Setup ,yEA*"

(= rok).
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Deaktivacia fun-
kcie Easy docu-
mentation
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E Nastavenie datumu a Casu:
) © - lavé nastavovacie koliesko:
vyberte parameter,

pravé nastavovacie koliesko:
zmerite hodnoty.

O

O
?

oRY Rozsah nastavenia:
yEA  rok (20rr; 0 — 99)
Mon mesiac (mm; 1 — 12)

dAY den(dd;1-31)
Hou hodina (hh; 0 —24)
Min  mindta (mm; 0 — 59)

UPOZORNENIE!

Ak sa pomocou parametra Setup FAC obnovi vyrobné nastavenie prudového
zdroja, datum a éas zostanu ulozené.

/\ POZOR!

Pri predéasnom vytiahnuti USB kluc¢a hrozi nebezpeéenstvo straty alebo posko-

denia udajov.

» Na zabezpecenie spravneho prenosu dat odpojte USB klu¢ najskér po 10 se-
kundach od ukon&enia posledného zvaru.

E Odpojte USB klu¢ od prudového zdroja.

Na displeji prudového zdroja sa zobrazi indikacia:

.--

] gy
L) ()

Funkcia Easy Documentation je deaktivovana.

|z| Potvrdte indikaciu na displeji stladenim klavesu so Sipkou.

.LV,,%\| <|



Nastavenia Setup
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Ponuka Setup

VSeobecné in-
formacie

Obsluha

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

Vstup do ponuky Setup je opisany na zaklade zvaracieho postupu §tandardného

synergického zvarania MIG/MAG.

Vstup pri ostatnych zvaracich postupoch funguje rovnako.

Vstup do ponuky Setup

= MANUAL
=\ STD SYNERGIC @
=\ PULSE SYNERGIC 3

= MANUAL
=\ STD SYNERGICE
=\ PULSE SYNERGIC D

Tla¢idlom zvaracieho postupu vyberte
zvaraci postup ,$tandardné synergické
zvéaranie MIG/MAG".

Ovléadaci panel sa teraz nachadza v po-
nuke Setup zvaracieho postupu ,$tan-
dardné synergické zvaranie MIG/MAG"
— ukéaze sa naposledy vybrany parame-
ter ponuky Setup.

Zmena parametrov

Iﬂ%}&

Pomocou lavého nastavovacieho ko-
lieska vyberte poZzadovany parameter
ponuky Setup.

Pomocou pravého nastavovacieho ko-
lieska zmernte hodnotu parametra po-
nuky Setup.

Odchod z ponuky Setup

= MANUAL
=\ STD SYNERGIC B
=\ PULSE SYNERGIC 3
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Parameter ponu-
ky Setup pre
Standardné sy-
nergické zvara-
nie MIG/MAG
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Udaje ,min." a ,max." sa pouzivaju pri rozsahoch nastaveni, ktoré su v zavislosti
od prudoveého zdroja, programu zvarania atd. vzdy rozdielne.

GPr

Cas predfuku plynu
Jednotka: s

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

GPo

Cas doprudenia plynu
Jednotka: s

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

SL

Slope (pre $peciadlny 2-taktny a §pecialny 4-taktny rezim)
Jednotka: s

Rozsah nastavenia: 0 — 9,9

Nastavenia z vyroby: 0,1

Startovaci prud (pre $pecialny 2-taktny a $pecialny 4-taktny rezim)
Jednotka: % (zo zvaracieho prudu)

Rozsah nastavenia: 0 — 200

Nastavenia z vyroby: 100

I-E

Koncovy prud (pre $pecialny 2-taktny a §pecialny 4-taktny rezim)
Jednotka: % (zo zvaracieho prudu)

Rozsah nastavenia: 0 — 200

Nastavenia z vyroby: 50

t-S

Trvanie §tartovacieho prudu (len pre $pecialny 2-taktny rezim)
Jednotka: s

Rozsah nastavenia: 0,0 - 9,9

Nastavenia z vyroby: 0,0

t-E

Trvanie koncového pruidu (len pre $pecialny 2-taktny rezim)
Jednotka: s

Rozsah nastavenia: 0,0 - 9,9

Nastavenia z vyroby: 0,0

Fdi

Rychlost zavedenia drotu

Jednotka: m/min (ipm.)

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

bbc

Efekt odhorenia

Efekt odhorenia spdsobeny spatnym potiahnutim drdétu na konci zvarania
Po vypnuti zvaracieho prudu sa drbétova elektréda stahuje spat rychlostou
7,5 m/min v ¢asovom intervale nastavenej hodnoty bbc.

Jednotka: s
Rozsah nastavenia: 0 - 0,2
Nastavenia z vyroby: O

Ito

Dizka drétu po bezpeénostné vypnutie

Jednotka: mm (in.)

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



UPOZORNENIE!

Funkcia Ito (dizka drotu az po bezpeénostné vypnutie) je bezpeénostna funkcia.
Najma pri vysokych rychlostiach podavania drétu sa méze az po bezpecnostné
vypnutie prepravena dlzka drétu odliSovat od nastavenej dlzky drétu.

SPt Cas bodovania/interval zvaracieho éasu
Jednotka: s
Rozsah nastavenia: 0,3 — 5
Nastavenia z vyroby: 1

SPb Interval Easu prestavky
Jednotka: s
Rozsah nastavenia: OFF (VYP), 0,3 — 10 (v krokoch po 0,1 s)
Nastavenia z vyroby: OFF (VYP)

DOLEZITE! Pri bodovom zvarani musi byt nastaveny parameter SPb =
OFF (VYP)!

Int Interval
sa zobrazi iba vtedy, ak bola pre SPb nastavena hodnota
Jednotka: -
Rozsah nastavenia: 2T (2-takt), 4T (4-takt)
Nastavenia z vyroby: 2T (2-takt)

F Frekvencia pre SynchroPuls
Jednotka: Hz
Rozsah nastavenia: OFF (VYP),0,5-5
Nastavenia z vyroby: OFF (VYP)

dFd  Zdvih posuvu droétu
Offset zvaracieho vykonu pre doplnkové prislusenstvo SynchroPuls

Jednotka: m/min (ipm.)
Rozsah nastavenia: 0 — 3 (0 — 118,1)
Nastavenia z vyroby: 2 (78,7)

AL2  Korekcia dizky elektrického oblika pre SynchroPuls v hornom pracov-
nom bode
Jednotka: % (zvaracieho vykonu)
Rozsah nastavenia: -30 - +30
Nastavenia z vyroby: O

FAC Vynulovanie prudového zdroja
Jedno z tlacidiel vyberu parametrov drzte stlacené 2 sekundy, aby ste ob-
novili stav pri dodani,
— ak sa na digitalnom displeji zobrazi ,PrG*, prudovy zdroj je vynulovany

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

Pracovné body ulozené do pamate tlac¢idlami pamaéate zostavaju ulozené
pri vynulovani prudového zdroja. Ani funkcie na druhej Urovni ponuky Se-
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Ky Setup pre
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ruéné zvaranie
MIG/MAG
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tup (2nd) sa neodstrania. Vynimka: Parameter Casovy limit zapalovania
(Ignition Time-Out, ito).

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

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

GPr Cas predfuku plynu
Jednotka: s
Rozsah nastavenia: 0 — 9,9
Nastavenia z vyroby: 0,1

GPo Cas doprudenia plynu
Jednotka: s
Rozsah nastavenia: 0 — 9,9
Nastavenia z vyroby: 0,5

Fdi Rychlost zavedenia drétu
Jednotka: m/min (ipm.)
Rozsah nastavenia: 1 — max. (39,37 — max.)
Nastavenia z vyroby: 10 (393,7)

bbc  Efekt odhorenia
Efekt odhorenia v désledku oneskorenia pri vypinani zvaracieho prudu po
zastaveni podavaca drdtovej elektrody. Na drotovej elektrdde sa tvori
guldcka.

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

IGC Zapalovaci prud
Jednotka: A
Rozsah nastavenia: 100 — 650
Nastavenia z vyroby: 500

Ito Dizka drétu po bezpe&nostné vypnutie
Jednotka: mm (in.)
Rozsah nastavenia: OFF (VYP), 5 — 100 (OFF, 0,2 — 3,94)
Nastavenia z vyroby: OFF (VYP)

UPOZORNENIE!

Funkcia Ito (dizka drétu az po bezpeénostné vypnutie) je bezpeénostna funkcia.
Najma pri vysokych rychlostiach podavania drétu sa méze az po bezpecnostné
vypnutie prepravena dlzka drotu odliSovat od nastavenej dlzky drotu.

SPt Cas bodovania/interval zvaracieho éasu
Jednotka: s
Rozsah nastavenia: 0,3 — 5
Nastavenia z vyroby: 0,3

SPb Interval ¢asu prestavky
Jednotka: s



Parametre ponu-
ky Setup

pre zvaranie
obalovanou elek-
trédou

Rozsah nastavenia: OFF (VYP), 0,3 — 10 (v krokoch po 0,1 s)
Nastavenia z vyroby: OFF (VYP)

Int Interval
sa zobrazi iba vtedy, ak bola pre SPb nastavena hodnota
Jednotka: -
Rozsah nastavenia: 2T (2-takt), 4T (4-takt)
Nastavenia z vyroby: 2T (2-takt)

FAC Vynulovanie prudového zdroja
Jedno z tlacidiel vyberu parametrov drzte stlacené 2 sekundy, aby ste ob-
novili stav pri dodani,
— ak sa na digitdlnom displeji zobrazi ,,PrG*, pradovy zdroj je vynulovany
DOLEZITE! Ak sa prudovy zdroj vynuluje, stratia sa véetky osobné nasta-
venia v ponuke Setup.
Pracovné body ulozené do pamate tlac¢idlami pamaéate zostavaju ulozené
pri vynulovani prudového zdroja. Ani funkcie na druhej urovni ponuky Se-
tup (2nd) sa neodstrania. Vynimka: Parameter Casovy limit zapalovania
(Ignition Time-Out, ito).

2nd  druha aroven ponuky Setup (pozri odsek ,,Ponuka Setup — Uroveri 2")

DOLEZITE! Pri vynulovani prudového zdroja parametrom ponuky Setup Factory
FAC sa rovnako vynuluju aj parametre ponuky Setup ¢as hortdceho prudu (Hti)
a prud horuceho startu (HCU).

HCU Pruad horticeho startu

Jednotka: %
Rozsah nastavenia: 100 — 200
Nastavenie z vyroby: 150

Hti Trvanie horiuceho Startu
Jednotka: s
Rozsah nastavenia: 0 — 2,0
Nastavenie z vyroby: 0,5

ASt Anti-Stick
Jednotka: —
Rozsah nastavenia: On (ZAP)/OFF (VYP)
Nastavenie z vyroby: OFF (VYP)

FAC Vynulovanie prudového zdroja
Jedno z tlagidiel vyberu parametrov drzte stlacené 2 sekundy, aby ste ob-
novili stav pri dodani — ak sa na digitdlnom displeji zobrazi ,PrG", prudovy
zdroj je vynulovany.
DOLEZITE! Ak sa prudovy zdroj vynuluje, stratia sa véetky osobné nasta-
venia.
Pracovné body ulozené do pamate tlacidlami pamate sa pri vynulovani
prudového zdroja neodstrania — zostavaju ulozené. Ani funkcie na druhej
Urovni ponuky Setup (2nd) sa neodstrania. Vynimka: Parameter Casovy li-
mit zapalovania (Ignition Time-Out, ito).

2nd  Druha uroven ponuky Setup (pozri odsek ,Ponuka Setup — urover 2")
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Parametre F-P
pre zvaranie TIG

Frekvencia impulzov

Jednotka: Hertz

Rozsah nastavenia: VYP; 1 — 990
(do 10 Hz: v krokoch po 0,1 Hz)
(do 100 Hz: v krokoch po 1 Hz)
(nad 100 Hz: v krokoch po 10 Hz)
Nastavenia z vyroby: OFF (VYP)

tuP

UpSlope

Jednotka: Sekundy

Rozsah nastavenia: 0,01 — 9,9
Nastavenia z vyroby: 0,5

tdo

Down Slope

Jednotka: Sekundy

Rozsah nastavenia: 0,01 — 9,9
Nastavenia z vyroby: 1

I-S

Startovaci prad

Jednotka: % hlavného prudu
Rozsah nastavenia: 1 — 200
Nastavenia z vyroby: 35

I-2

Znizeny prud

Jednotka: % hlavného prudu
Rozsah nastavenia: 1 — 100
Nastavenia z vyroby: 50

I-E

Koncovy prud

Jednotka: % hlavného prudu
Rozsah nastavenia: 1 — 100
Nastavenia z vyroby: 30

GPo

Cas doprtdenia plynu
Jednotka: Sekundy
Rozsah nastavenia: 0 — 9,9
Nastavenia z vyroby: 9,9

tAC

Stehovanie

Jednotka: Sekundy

Rozsah nastavenia: OFF (VYP), 0,1-9,9
Nastavenia z vyroby: OFF (VYP)

FAC

Vynulovanie prudového zdroja

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

— ak sa na digitalnom displeji zobrazi ,,PrG*, pradovy zdroj je vynulovany.

Ak sa prudovy zdroj vynuluje, vymaze sa velkd Cast vykonanych nastaveni.

Zachované zostanu:

- hodnoty pre odpor zvaracieho obvodu a induk&nost zvaracieho obvo-
du,

- nastavenie pre danu krajinu.

2nd

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

Obmedzenia

Obsluha (Ponuka
Setup - uro-
ven 2)

V suvislosti s Urovriou 2 ponuky Setup dochadza k nasledujucim obmedzeniam:

Urover 2 ponuky Setup nie je mozné vybrat:

- pocas zvarania,

- pri aktivovanej funkcii kontroly plynu,
- pri aktivnej funkcii zavedenia drotu,

- pri aktivnej funkcii spdtného potiahnutia drétu,

- pri aktivnej funkcii vyfukania.

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

ani v pripade robotickej prevadzky:

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

praveny"
- Kontrola plynu
- Zavedenie drbtu
- Spéatné potiahnutie drétu
- Vyfukanie.

Vstup do ponuky Setup tGrovne 2:

= MANUAL
=\ STD SYNERGICE
=\ PULSE SYNERGIC &3

= MANUAL
=\ STD SYNERGICE
=\ PULSE SYNERGIC &3

= MANUAL
=\ STD SYNERGICE
=\ PULSE SYNERGIC [

Tlacidlom zvaracieho postupu vyberte
zvaraci postup ,Standardné synergické
zvaranie MIG/MAG*".

Ovladaci panel sa teraz nachadza v po-
nuke Setup zvaracieho postupu ,Stan-
dardné synergické zvaranie MIG/MAG*
— ukaze sa naposledy vybrany parame-
ter ponuky Setup.

Lavym nastavovacim kolieskom vyberte
parameter ponuky Setup ,2nd".

Ovladaci panel sa teraz nachadza na
druhej urovni ponuky Setup zvaracieho
postupu ,8tandardné synergicke zvara-
nie MIG/MAG" — zobrazi sa naposledy
vybrany parameter ponuky Setup.

Zmena parametrov

Iﬂ%}&

Pomocou lavého nastavovacieho ko-
lieska vyberte pozadovany parameter
ponuky Setup.

Pomocou pravého nastavovacieho ko-
lieska zmernte hodnotu parametra po-
nuky Setup.
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Odchod z ponuky Setup

NGOATEEE Zobrazi sa parameter prvej urovne po-

=\ PULSE SYNERGIC @

nuky Setup.

= MANUAL
=\ STD SYNERGICE
_ _®\PULSE SYNERGIC (3

Zvaracie para- SEt
metre pre syner-

gické zvaranie
MIG/MAG v po-

nuke Setup Urov-

ne 2

Nastavenie pre danu krajinu (Standard/USA)... Std/US
Jednotka: —

Rozsah nastavenia: Std, USA (Standard/USA)
Nastavenia z vyroby:

Standardna verzia: Std (jednotky: cm/mm)

Verzia USA: US (jednotky: in.)

Syn

Synergické programy/charakteristiky
Normy EN/AWS

Jednotka: —

Rozsah nastavenia: EUr/US
Nastavenia z vyroby:

Standardna verzia: Verzia EUr

USA: US

C-C
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Riadenie chladiaceho zariadenia
(len pri pripojenom chladiacom zariadeni)

Jednotka: —
Rozsah nastavenia: AUt, On (Zap), OFF (VYP)
Vyrobné nastavenie: AUt

AUt
Chladiace zariadenie sa po prestavke vo zvarani po 2 minutach vypne.

DOLEZITE! Ak je do chladiaceho zariadenia zabudované doplnkové
prislusenstvo monitorovania teploty chladiaceho média a prietoku chladia-
ceho média, chladiace zariadenie sa vypne hned potom, ako teplota vrat-
nej vetvy klesne pod teplotu 50 °C, najskér vSak po 2 minutach prestavky
VO zvarani.

On (Zap):
Chladiace zariadenie zostava neustéale zapnuté.

OFF (VYP):
Chladiace zariadenie zostava neustale vypnuté.

DOLEZITE! Pri pouziti parametra FAC sa parameter C—C neobnovi na
vyrobné nastavenie. Ak je zvoleny zvaraci postup Zvaranie obalovanou



elektrédou, zostava chladiace zariadenie v kazdom pripade vypnuté, a to aj
v polohe ,,ZAP*.

C-t Cooling Time
(len pri pripojenom chladiacom zariadeni)
Cas medzi reakciou monitorovania prietoku a vydanim servisného kédu
»No|H20". Ak sa napriklad v chladiacom systéme objavia vzduchové bubli-
ny, chladiace zariadenie sa vypne az po nastavenom Case.
Jednotka: s
Rozsah nastavenia: 5 — 25
Vyrobné nastavenie: 10
DOLEZITE! Na Ggely testovania je chladiace zariadenie po kazdom za-
pnuti prudového zdroja spustené 180 sekund.
r Odpor zvaracieho obvodu (v mOhm)
pozri Cast ,UrCenie odporu r zvaracieho obvodu” od strany 114.
L Indukénost zvaracieho obvodu (v mikrohenryoch)
pozri &ast ,,Zobrazenie induk&nosti L zvaracieho obvodu” od strany 116.
EnE Elektricka energia elektrického obluka vo vztahu k rychlosti zvarania
Jednotka: kJ
Rozsah nastavenia: On (ZAP)/OFF (VYP)
Vyrobné nastavenie: OFF (VYP)
KedZe nie je mozné cely rozsah hodnét (1 kJ — 99 999 kJ) zobrazit na troj-
miestnom displeji, bol zvoleny nasledujuci variant zobrazenia:
Hodnota v kJ/zobrazenie na displeji:
1az999/1 az 999
1 000 az 9 999/1,00 az 9,99 (bez jednotkového miesta, napr. 5270 kJ -
>5.27)
10 000 az 99 999/10.0 az 99.9
(bez jednotkového a desiatkového miesta, napr. 23 580 kJ -> 23.6)
ALC Korekcia dizky elektrického oblika prostrednictvom zvaracieho napitia
len pri synergickom zvarani MIG/MAG
Rozsah nastavenia: On (ZAP)/OFF (VYP)
Vyrobné nastavenie: OFF (VYP)
Dizka elektrického obluka zavisi od zvaracieho napétia. Zvaracie napétie
mozno nastavit individualne v prevadzkovom rezime Synergic.
AK je parameter ALC nastaveny na ,OFF" (VYP), individudlne nastavenie
zvaracieho napatia nie je mozné. Zvaracie napéatie je automaticky uréované
podla zvoleného zvaracieho prudu alebo rychlosti podavania drétu. Pri
Uprave korekcie dizky elektrického oblika sa meni napétie pri nezmene-
nom zvaracom prude a nezmenenej rychlosti podavania drotu. Pri nasta-
vovani korekcie dizky elektrického oblika nastavovacim kolieskom sa pre
hodnotu korekcie dizky elektrického oblika pouziva lavy displej. Na pra-
vom displeji sa si¢asne meni hodnota zvaracieho napéatia. Na lavom disp-
leji sa nasledne znova zobrazi pdvodna hodnota, napriklad zvaraci prud.
Ejt EasyJob Trigger

na aktivaciu/deaktivaciu prepinania EasyJobov pomocou tlagidla horaka.

109



Jednotka: —
Rozsah nastavenia: On (ZAP)/OFF (VYP)
Vyrobné nastavenie: OFF (VYP)

Funkcia s tlacidlom horaka MIG/MAG
stladte tladidlo hordka nakratko (< 0,5 s)

Mimo zvaracieho rezimu:

- VSetky EasyJoby MIG/MAG sa prepnu podla poradia.

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

- Ak nie je vybraty Zziaden MIG/MAG EasyJob, neddjde k Ziadnej zmene.

V zvaracom rezime:

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

- Prepinanie nie je mozné pri bodovom zvarani.

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

Mimo zvaracieho rezimu:
- VSetky EasyJoby MIG/MAG sa prepnu podla poradia.

V zvaracom rezime:

- prepinanie MIG/MAG EasyJobov s rovhakym prevadzkovym rezimom
(2-takt, 4-takt, $pecidlny 4-takt, intervalové zvaranie 4-takt) a s rov-
nakym zvaracim postupom.

Spatné prepnutie je mozné.

Param'etre stan- SEt
dardného

ruéného zvarania
MIG/MAG v po-

nuke Setup Urov-

ne 2

Nastavenie pre danu krajinu (Standard/USA)... Std/US
Jednotka: —

Rozsah nastavenia: Std, USA (Standard/USA)
Nastavenia z vyroby:

Standardna verzia: Std (jednotky: cm/mm)

Verzia USA: US (jednotky: in.)

C-C
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Riadenie chladiaceho zariadenia
(len pri pripojenom chladiacom zariadeni)

Jednotka: —
Rozsah nastavenia: AUt, On (Zap), OFF (VYP)
Vyrobné nastavenie: AUt

AUt:
Chladiace zariadenie sa po prestavke vo zvarani po 2 minutach vypne.



DOLEZITE! Ak je do chladiaceho zariadenia zabudované doplnkové
prisluSsenstvo monitorovania teploty chladiaceho média a prietoku chladia-
ceho média, chladiace zariadenie sa vypne hned potom, ako teplota vrat-
nej vetvy klesne pod teplotu 50 °C, najskor véak po 2 minutach prestavky
VO zvérani.

On (Zap):
Chladiace zariadenie zostava neustéale zapnuté.

OFF (VYP):
Chladiace zariadenie zostava neustale vypnuté.

DOLEZITE! Pri pouziti parametra FAC sa parameter C—C neobnovi na
vyrobné nastavenie. Ak je zvoleny zvaraci postup Zvaranie obalovanou
elektrédou, zostédva chladiace zariadenie v kazdom pripade vypnuté, a to aj
v polohe ,,ZAP*.

Cooling Time

(len pri pripojenom chladiacom zariadeni)

Cas medzi reakciou monitorovania prietoku a vydanim servisného kédu
»No|H20". Ak sa napriklad v chladiacom systéme objavia vzduchové bubli-
ny, chladiace zariadenie sa vypne az po nastavenom Case.

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

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

Odpor zvaracieho obvodu (v mOhm)
pozri ¢ast ,UrCenie odporu r zvaracieho obvodu” od strany 114.

Indukénost zvaracieho obvodu (v mikrohenryoch)
pozri East ,,Zobrazenie indukénosti L zvaracieho obvodu” od strany 116.

EnE

Elektricka energia elektrického oblika vo vztahu k rychlosti zvarania
Jednotka: kJ

Rozsah nastavenia: On (ZAP)/OFF (VYP)

Vyrobné nastavenie: OFF (VYP)

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

Hodnota v kJ/zobrazenie na displeji:

1az999/1 az 999

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

10 000 az 99 999/10.0 aZz 99.9

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

Ejt

EasyJob Trigger
na aktivaciu/deaktivaciu prepinania EasyJobov pomocou tlac¢idla horaka.

Jednotka: —
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Parametre pre
zvaranie
obalovanou elek-
trédou v ponuke
Setup uroven 2

Parametre pre
zvaranie TIG
(ponuka Setup
uroven 2)
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Rozsah nastavenia: On (ZAP)/OFF (VYP)
Vyrobné nastavenie: OFF (VYP)

Funkcia s tlacidlom horaka MIG/MAG
stladéte tladidlo hordka nakratko (< 0,5 s)

Mimo zvaracieho rezimu:

- VSetky EasyJoby MIG/MAG sa prepnu podla poradia.

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

- Aknie je vybraty ziaden MIG/MAG EasyJob, nedbjde k Ziadnej zmene.

V zvaracom rezime:

- prepinanie MIG/MAG EasyJobov s rovnakym prevadzkovym rezimom
(4-takt, Specialny 4-takt, intervalové zvaranie 4-takt) a s rovnakym
zvaracim postupom.

- Prepinanie nie je mozné pri bodovom zvarani.

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

Mimo zvaracieho rezimu:
- VSetky EasyJoby MIG/MAG sa prepnu podla poradia.

V zvdracom rezime:

- prepinanie MIG/MAG EasyJobov s rovnakym prevadzkovym rezimom
(2-takt, 4-takt, Specialny 4-takt, intervalové zvaranie 4-takt) a s rov-
nakym zvaracim postupom.

Spatné prepnutie je mozné.

SEt Nastavenie pre danu krajinu (Standard/USA)... Std/US
Jednotka: -
Rozsah nastavenia: Std, USA ($tandard/USA)
Nastavenia z vyroby:
Standardna-verzia: Std (jednotky: cm/mm)
Verzia USA: US (jednotky: in.)
r r (resistance) — odpor zvaracieho obvodu (v mOhm)
pozri ¢ast ,UrCenie odporu r zvaracieho obvodu” od strany 114.
L L (inductivity) — indukénost zvaracieho obvodu (mikrohenry pH)
pozri &ast ,,Zobrazenie induké&nosti L zvaracieho obvodu” od strany 116.
SEt Nastavenie pre dant krajinu (Standard/USA)... Std/US

Jednotka: -
Rozsah nastavenia: Std, USA (§tandard/USA)



Nastavenia z vyroby:
Standardna-verzia: Std (jednotky: cm/mm)
Verzia USA: US (jednotky: in.)

C-C

Cooling unit Control — riadenie chladiaceho zariadenia

(len pri TST 3500¢c MP a pri pripojenom chladiacom zariadeni)

Jednotka: -

Rozsah nastavenia: Aut., On (ZAP), VYP (OFF)

Nastavenia z vyroby: Aut

Aut: Chladiace zariadenie sa po prestavke vo zvarani po 2 minutach vypne.
DOLEZITE! Ak je do chladiaceho zariadenia zabudované doplnkové
prislusenstvo monitorovania teploty chladiaceho média a prietoku chladia-
ceho média, chladiace zariadenie sa vypne hned po poklese teploty
spétného chodu pod 50 °C, najskér véak po 2 minutach prestavky vo
zvarani.

On (ZAP): Chladiace zariadenie zostava neustéle zapnuté

OFF (VYP) Chladiace zariadenie zostava neustéle vypnuté

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

Cooling Time (Chladiaci ¢as)

(len pri TST 3500c MP a pri pripojenom chladiacom zariadeni)

Cas medzi reakciou monitorovania prietoku a vydanim servisného kédu
.No|H20". Ak sa napriklad v chladiacom systéme objavia vzduchové bubli-
ny, chladiace zariadenie sa vypne az po nastavenom Case.

Jednotka: s

Rozsah nastavenia: 5 — 25

Nastavenia z vyroby: 10

DOLEZITE! Na Ugely testovania je chladiace zariadenie po kazdom za-
pnuti prudového zdroja spustené 180 sekund.
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Zistenie odporu r zvaracieho obvodu

VSeobecné in-
formacie

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

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

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

Odpor zvaracieho obvodu je zavisly od pouzitého hadicového vedenia:

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

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

UPOZORNENIE!

Nespravne meranie odporu zvaracieho obvodu méze mat negativny vplyv na

vysledok zvarania.

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

E' Uistite sa, ze je vybraty niektory zo zvaracich postupov MANUAL / STD SY-
NERGIC/PULSE SYNERGIC

E Vytvorte uzemriovacie spojenie so zvarencom.

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

Zvolte parameter ,r".

E Odstrante plynovu dyzu zvaracieho horaka.

E' Pevne priskrutkujte kontaktnu §pi¢ku.

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

UPOZORNENIE!

Nespravne meranie odporu zvaracieho obvodu méze mat negativny vplyv na

vysledok zvarania.

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

Kontaktnu Spi¢ku dokonale nasadte na povrch zvarenca.

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

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



Uréenie odporu
zvaracieho obvo-
du (zvaranie
obalovanou elek-
trodou)

Znovu namontujte plynovu dyzu zvaracieho horaka.

UPOZORNENIE!

Nespravne meranie odporu zvaracieho obvodu méze mat negativny vplyv na

vysledok zvarania.

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

Uistite sa, ze je vybraty zvaraci postup Stabelektroden-Schweiflen (zvaranie
obalovanou elektrédou).

|z| Vytvorte uzemnovacie spojenie so zvarencom.
E' Vstupte do ponuky Setup na 2. Uroven (2nd).
Zvolte parameter ,r".

UPOZORNENIE!

Nespravne meranie odporu zvaracieho obvodu méze mat negativny vplyv na

vysledok zvarania.

» Uistite sa, ze medzi zvarencom a elektrédou je optimalna kontaktna plocha
(vygisteny povrch zbaveny hrdze atd.).

E' Elektrodu nasadte presne na povrch zvarenca

E Stlacte tlacidlo vyberu parametra vpravo.

.kV,fln| <|

Vypodita sa odpor zvaracieho obvodu. Po¢as merania sa na displeji zobrazuje
Lun.

Meranie je ukon&ené, ked sa na displeji zobrazi odpor zvaracieho obvodu v mOhm
(napriklad 11,4).
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Dopyt indukénosti L zvaracieho obvodu

VSeobecne

Zobrazenie in-
dukénosti zvara-
cieho obvodu

Spravne ulozenie
hadicovych ve-
deni

116

Pokladanie hadicového vedenia méa podstatny dopad na induk&nost zvaracieho
obvodu, &im vplyva na zvaraci proces. Pre udrzanie ¢o najlep8ich vysledkov zvara-
nia je preto potrebné spravne pokladanie hadicovych vedeni.

Prostrednictvom parametra ponuky Setup ,L“ sa zobrazi naposledy stanovena in-
dukénost zvaracieho obvodu. Samotna kompenzacia induk&énosti zvaracieho ob-
vodu prebieha su¢asne s uréovanim odporu zvaracieho obvodu. Podrobné in-
formacie k tejto téme najdete v kapitole ,,Uréenie odporu zvaracieho obvodu”.

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

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

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

N
A




Odstranenie chyb a udrzba
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Diagnostika chyb, odstranenie chyb

VSeobecne

Bezpeénost

Zobrazené ser-
visné kody

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

/\ NEBEZPECENSTVO!

Nebezpeéenstvo v désledku nespravnej obsluhy a nespravne vykonanych prac.

Nasledkom moézu byt vazne poranenia osbéb a materialne Skody.

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

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

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

/\ NEBEZPECENSTVO!

Nebezpedenstvo zasahu elektrickym pridom.

Nasledkom moézu byt vazne poranenia osbéb a materialne $kody.

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

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

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

/A NEBEZPECENSTVO!

Nebezpecéenstvo kratkeho spojenia ochranného vodica.

Nasledkom moézu byt vazne poranenia osbdb a materialne Skody.

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

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

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

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

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

E poznadte si zobrazené chybové hlasenie,
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E' poznacte si konfiguraciu prudového zdroja,

[3] upovedomte servisnu sluzbu s detailnym opisom chyby.

ESr| 20
Pricina:

Odstranenie:

Pouzité chladiace zariadenie nie je kompatibilné s priadovym
zdrojom

Pripojte kompatibilné chladiace zariadenie

ELn|8
Pri¢ina:

Odstranenie:

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

ELn |12
Pricina:

Odstranenie:

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

ELn |13
Pri¢ina:

Odstranenie:

Neplatnd zmena zvaracieho procesu podas zvarania

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

ELn | 14
Pricina:

Odstranenie:

Je pripojenych viac ako jedno rozhranie robota.

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

ELn | 15
Pri¢ina:

Odstranenie:

Je pripojenych viac ako jedno dialkové ovladanie.

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

Err | IP

Pri¢ina: Riadiaca jednotka prudového zdroja rozpoznala priméarne
prepétie.

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

Err | PE

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

Odstranenie:

pnutie prudového zdroja.

Pruddovy zdroj vypnite

prudovy zdroj polozte na izolovany podklad

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

10 sekund pockajte a znova ho zapnite

Ak sa dana chyba napriek viacnasobnym pokusom objavuje zno-
vu — informujte servisnu sluzbu.

PHA | SEa1
Pricina:

Odstranenie:

Priadovy zdroj je prevadzkovany jednofazovo.



PHA | SE3
Pri¢ina:
Odstranenie:

Prudovy zdroj je prevadzkovany trojfazovo.

Err | 51
Pri¢ina:
Odstranenie:

Podpatie siete: Sietové napatie podislo rozsah tolerancie.

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

Err| 52
Pri¢ina:
Odstranenie:

Prepatie siete: Sietové napatie prekrocilo rozsah tolerancie.

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

EFd5
Pri¢ina:
Odstranenie:

Pripojeny nedovoleny podavac drbtu
Pripojte dovoleny podavac¢ drbtu

EFd 8
Pri¢ina:
Odstranenie:

Nadmerné teplota podavaca drbtu.
Podava¢ drotu nechajte vychladit.

EFd | 81, EFd | 83

Pricina:

Odstranenie:

Pricina:
Odstranenie:

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

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

Motor posuvu drbtu viazne alebo je chybny.

Skontrolujte motor posuvu drétu alebo upovedomte servisnu
sluzbu.

too | xxx
Poznadmka: xxx je

Pri¢ina:
Odstranenie:

uvedené za hodnotu teploty

Prekro&ena teplota v primarnom obvode prudového zdroja

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

to1 | xxx
Poznadmka: xxx je

Pri¢ina:
Odstranenie:

uvedené za hodnotu teploty

Prekrocenie teploty booster-a v prudovom zdroji

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

to2 | xxx
Poznadmka: xxx je

Pri¢ina:
Odstranenie:

uvedené za hodnotu teploty

Prekro&ena teplota v sekundarnom obvode prudového zdroja
Prudovy zdroj nechajte ochladit, skontrolujte chod ventilatora
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to3 | xxx
Poznadmka: xxx je uvedené za hodnotu teploty.

Pricina: Prehriatie motora posuvu drétu.
Odstranenie: Nechajte vychladnut posuv drétu.
toy | xxx

Poznédmka: xxx je uvedené za hodnotu teploty.

Pricina: Prehriatie v zvaracom horéaku.
Odstranenie: Nechajte vychladnut zvaraci horak.
tos | xxx

Poznamka: xxx je uvedené za hodnotu teploty

Pricina: Prehriatie v chladiacom zariadeni

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

to6 | xxx

Poznadmka: xxx hahrddza hodnotu teploty.

Pricina: Nadmerna teplota na transformatore prudového zdroja.

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

to7 | xxx
Poznédmka: oznagenie xxx nahradza hodnotu teploty

Pricina: Nadmerna teplota v prudovom zdroji

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

tuo | xxx

Poznadmka: xxx je uvedené za hodnotu teploty.

Pricina: Nizka teplota v primarnom obvode prudového zdroja.

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

tui | xxx

Poznamka: xxx je uvedené za hodnotu teploty

Pricina: Nizka teplota booster-a v priddovom zdroji

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

tu2 | xxx

Poznadmka: xxx je uvedené za hodnotu teploty.

Pricina: Nizka teplota v sekundarnom obvode prudového zdroja.
Odstranenie: Prudovy zdroj preneste do vykurovanej miestnosti a nechajte ho
zohriat.



tu3 | xxx

Poznadmka: xxx je uvedené za hodnotu teploty.

Pri¢ina:
Odstranenie:

Nizka teplota motora posuvu drotu.

Posuv drétu preneste do vykurovanej miestnosti a nechajte ho
zohriat.

tug | xxx

Poznadmka: xxx je uvedené za hodnotu teploty.

Pri¢ina:
Odstranenie:

Nizka teplota zvaracieho horaka.

Zvéraci horadk preneste do vykurovanej miestnosti a nechajte ho
zohriat.

tus | xxx

Poznadmka: xxx je uvedené za hodnotu teploty.

Pri¢ina:
Odstranenie:

Nizka teplota chladiaceho zariadenia.

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

tu6 | xxx

Poznamka: xxx hahrddza hodnotu teploty.

Pri¢ina:
Odstranenie:

Nedostatocna teplota na transformatore prudového zdroja.

Prudovy zdroj umiestnite do vykurovanej miestnosti a nechajte
ho zohriat.

tu7 | xxx

Poznadmka: xxx je

Pricina:
Odstranenie:

uvedené za hodnotu teploty

Nizka teplota v prudovom zdroji

Prudovy zdroj preneste do vykurovanej miestnosti a nechajte ho
zohriat

no | H20
Pri¢ina:
Odstranenie:

Prietok chladiaceho média je prili§ maly

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

hot | H20

Pri¢ina: Teplota chladiaceho média je prili§ vysoka

RieSenie: Chladiace zariadenie vratane chladiaceho okruhu nechajte oc-
hladit, kym sa prestane zobrazovat ,hot | H20". Otvorte chla-
diace zariadenie a chladi¢ vycistite, skontrolujte spravne fungo-
vanie ventilatora.

no | Prg

Pri¢ina: Nie je vybrany Ziadny predprogramovany program.

Odstranenie:

Vyberte naprogramovany program.
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Zobrazené ser-
visné kody

v suvislosti s do-
plnkovym
prislusenstvom
Easy Documen-
tation

124

no | IGn

Pri¢ina: Funkcia ,Ignition Time-Out" je aktivna; Pogas prepravenej dizky
drétu nastavenej v ponuke Setup neprebehol ziaden prietok
prudu. Bolo aktivované bezpe&nostné vypnutie pridového
zdroja

RieSenie: Skratte volny koniec drétu, znova stlacte tlacidlo horaka, vycis-
tite povrch zvarenca, pripadne nastavte v ponuke Setup para-
meter ,Ito".

EPG | 17

Pricina: Zvoleny zvaraci program je neplatny.

Odstranenie:

Zvolte platny zvaraci program.

EPG | 29
Pri¢ina:

Odstranenie:

Pre zvolenu charakteristiku nie je poZzadovany podava¢ drbtu k
dispozicii.

Pripojte spravny podavac drétu, skontrolujte zastrékové spoje-
nia pre hadicové vedenie.

EPG | 35

Pricina: Urcenie odporu zvaracieho obvodu zlyhalo.

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

no | dAt

Zvaranie nie je mozné

Pri¢ina: Na prudovom zdroji nie je nastaveny datum a &as.

RieSenie: Stlagenim klavesu so Sipkou vynulujte servisny kod.
Nastavte ddtum a €as na 2. Urovni servisnej ponuky;
pozri stranu 97

bAt| Lo

Zvaranie nie je mozné

Pri¢ina: Akumulator doplnkového prislusenstva Easy Documentation je
slaby.

RieSenie: Stlagenim klavesu so Sipkou vynulujte servisny kod.
Upovedomte servisnu sluzbu (kvoli vymene akumulatora).

bAt | oFF

Zvaranie nie je mozné

Pri¢ina:

RieSenie:

Akumulator doplnkového prislusenstva Easy Documentation je
prazdny.

Stlagenim klavesu so Sipkou vynulujte servisny kéd — na displeji
sa zobrazi indikacia no | dAt.

Upovedomte servisnu sluzbu (kvoli vymene akumulatora).

Po uspeSnej vymene akumulatora nastavte datum a ¢as na 2.
Urovni servisnej ponuky;

pozri stranu 97



Err | doc
Zvaranie nie je mozné

Pricina: Chyba pri zapisovani udajov.
Interna chyba dokumentacie.
Komunika¢na chyba.

RieSenie: Pradovy zdroj vypnite a zapnite.

Err | USb
Zvaranie nie je mozné

Pricina: Neplatny systém suborov na USB klugi.
VSeobecna chyba USB kluca.

RieSenie: Odpojte USB kluc.

USB | full

Zvaranie nie je mozné

Pricina: Pripojeny USB klu¢ je plny.
RieSenie: Odpojte USB kluc¢ a pripojte novy.
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Osetrovanie, udrzba a likvidacia

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

Bezpecnost /A NEBEZPEGENSTVO!

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.

/N NEBEZPECENSTVO!

Nebezpecéenstvo v dosledku nespravnej obsluhy a nespravne vykonanych prac.

Nasledkom moézu byt vazne poranenia osbb a materialne Skody.

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

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

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

Pri kazdom uve- - Skontrolujte na poskodenie sietovu zastrCku a sietovy kabel, ako aj zvaraci
deni do prevadz- horéak, spojovacie hadicové vedenie a uzemnovacie spojenie
ky - Skontrolujte, &i okolo zariadenia zostava odstup 0,5 m (1 ft. 8 in.), aby nim
mohol bez zabran smerom k zariadeniu prudit a unikat chladiaci vzduch
UPOZORNENIE!

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

ani éiastoéne.

V pripade potre- V zavislosti od mnozstva prachu bo¢ne vytiahnite vzduchovy filter na zadnej stra-
by ne krytu a vycistite ho.
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Kazdé 2 mesiace A POZOR!

Nebezpeéenstvo materialnych §kod.

» Vzduchovy filter sa mbze montovat len v suchom stave.

» Podla potreby vzduchovy filter vycistite suchym stla¢enym vzduchom alebo
umytim.
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Kazdych 6 me-
siacov

Likvidacia
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/\ POZOR!

Nebezpecéenstvo spdsobené vplyvom stlaceného vzduchu.
Nasledkom mozu byt materialne Skody.
» Nefukajte zblizka na elektronické konstrukéné diely.

Boc¢né strany zariadenia demontujte a vnutro zariadenia vyfukajte docista
suchym stlacenym vzduchom so znizenym tlakom.

E' Pri silnych ndnosoch prachu vycistite aj kanaly vetracieho vzduchu

/A NEBEZPECENSTVO!

Zasah elektrickym priudom moéze byt smrtelny!

Nebezpedenstvo urazu elektrickym pridom v dosledku nespravne pripojenych

uzemrovacich kéblov a uzemneni zariadeni.

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

Likvidaciu vykonat iba podla platnych narodnych a regionalnych ustanoveni.



Priloha
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Udaje o priemernej spotrebe pri zvarani

Priemerna spot-
reba drétovych
elektrod pri
zvarani
MIG/MAG

Priemerna spot-
reba ochranného
plynu pri zvarani
MIG/MAG

Priemerna spot-
reba ochranného
plynu pri zvarani
TIG

Priemerna spotreba 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

Prehlad kri-
tickych surovin,
rok vyroby zaria-
denia

Osobitné napétie

Vysvetlenie poj-
mu zatazovatel

132

Prehlad kritickych surovin:

Prehlad kritickych surovin obsiahnutych v tomto zariadeni ngjdete na nasle-
dujucej webovej adrese:

www.fronius.com/en/about-fronius/sustainability.

Vypocet roku vyroby zariadenia:
- kazdé zariadenie ma priradené sérioveé Cislo
- toto sériové &islo pozostava z 8 &islic — napriklad 28020099
- prvé dve Cislice udéavaju C&islo, z ktorého 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

Pri zariadeniach, ktoré su nadimenzované na Specialne napéatia, platia technické
data na vykonovom S§titku.

Plati pre vSetky zariadenia s pripustnym sietovym napéatim do 460 V: Sériova

sietova vidlica dovoluje prevddzkovanie so sietovym napétim az do 400 V. Pre
sietové napéatia az do 460 V namontovat sietovu vidlicu, povolenu pre takéto

napétia, alebo priamo nainstalovat sietové napajanie.

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

UPOZORNENIE!

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

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

Priklad: zvaranie pradom 150 A pri 60 % Z

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

- faza chladenia = zvy8ny ¢as = 4 min.

- Po faze chladenia sa cyklus zaéne odznovu.


https://www.fronius.com/en/about-fronius/sustainability

60 % . .
6 Min. 4 Min.

L~

150 A

0A

0 Min. 6 Min. 10 Min.

Ak by malo zariadenie zostat v prevadzke bez prerusenia:

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

Podla tejto hodnoty znizte vykon alebo intenzitu prudu, takze zariadenie
mobze zostat v prevadzke bez fazy chladenia.
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TSt 3000c Pulse
TSt 3000c Pulse
nc
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Sietové napatie (U;)

3x380/400V,3x 460V

Max. efektivny primarny prad (I1ef)

3 x 380/400 V 14,0 A
3 X460V 12,0 A
Max. primarny prud (I3mayx)

3 x380/400V 19,0 A
3 x 460V 16,0 A
Sietové istenie 35 A, pomalé
Tolerancia sietového napéatia -10/+15 %
Sietova frekvencia 50/60 Hz
Cos ¢ (1) 0,99
Max. povolend impedancia siete Zyax 92,2 mOhm
na PCCY)

Odporu&any prudovy chranié Typ B
Rozsah zvéaracieho prudu (I,)

MIG/MAG 10 — 300 A
TIG 10 — 300 A
TyCova elektréda 10 — 300 A

Zvéraci prud pri 10 min/40 °C
(104 °F)

40 %/300 A
60 %/280 A
100 %/240 A

Rozsah vystupného napétia podla nor-
movanej charakteristiky (U,)

MIG/MAG 14,5 —-29,0V
TIG 10,4 — 22,0V
TyC&ové elektroda 20,4 — 32,0V
Napatie chodu naprazdno 59V
(Ug peak/Ug r.m.s)

Zdanlivy vykon pri 400V AC 11,8 kVA
Stupen krytia IP 23
Typ chladenia AF
Izolagna trieda B
Kategdria prepétia I11
Stupen znedistenia podla normy IE- 3
C60664

Trieda zariadeni EMK A2)
Oznacenie bezpecnosti S, CE, CSA

Rozmery d x§x v

747 X 300 X 497 mm
290.4x11.8 x19.6in.

Hmotnost

36 kg/79.4 lb.

Max. tlak ochranného plynu

5 barov/72.52 psi




Chladiace médium Original Fronius

Rychlost podavania drotu 1—25 m/min/40 — 980 ipm
Pohon dréotu 4-kladkovy pohon
Priemer drétu 0,8 — 1,6 mm/0.03 — 0.06 in.
Priemer cievky drétu max. 300 mm/max. 11.81 in.
Hmotnost cievky drotu max. 19,0 kg/max. 41.9 Lb.
Max. emisia hluku (Lyya) 72 dB (A)
Spotreba energie v stave necinnosti 36,5 W
pri 400V
Uginnost pradového zdroja pri 90 %
300 A//32V

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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Tabulky programu zvarania

Nalepka so Na prudovom zdroji sa hachadza nalepka s najbeZnejSimi zvaracimi programami:
zvaracimi prog-
ramami na zaria- - \
deni Standard welding characteristics
Tst - 3000 Pulse Configuration & tomiinch)
KL-DB: 3992 30| o35 010 ois ose 1o
Steel ER 70-120 1 e wal=1=-1-1-
€02 100% S 71N
Steel ER 70-120 azcon| 15 =Bln|n|n|n
Steel ER 70-120 anrszsucoz| 15 =clilrlnln
Steel ER 70-120 1 e wnl=1-1-1-
Ar+2-8%02 s C1
CrNi Stainless Arvatzncoz| 2 5 =Bln|n|n|n
Cusi3 ER CuSi-A artoon] 3 3% =Eln|lnlnln
AlMg ER5xxx oo | 455 = Elnlnln|n
AISi ER 4xxx oo | 555 - aln|n
Metal Cored Arvatzncoz]| 8 - n
Metal Cored Ar+13-25%C02 7:-::7 €+3 c o~
Self-shielded mt - -

Tst - 3000 Pulse

. . 1.0 12 14 16
KL-DB: 3992 1030 035 .040 .045 .052 1/16
CrNi Stainless FCW Art 15:25%C02 A .l-l. .l-l.
CrNi Stainless root NEEEE
Ar+ 2,5%C02
Rutil FCW E71T FCW cc - -
C02100% S
Rutil FCW E71T FCW A 15.25%C02 ) = T
Basic FCW E70T FCW " E =
C02100% N
Basic FCW E70T F(:WAr+ 15.25%C02 - F T
Steel dyn ER70-120 R
Ar+ 8-10%C02 ™
Steel dyn ER70-120 “Fl-1-1"1"
Ar+ 15-25%C02 T
Steel dyn ER70-120 ~rl-1-1"1
Ar+ 4%02 N
Steel root “fl-1-1T-1-
C02100% N
Steel root/ PCS A BA0%CO2 - F =zl
| P - =1=1=1-
Steel root /PCS Ar+ 15:25%C02 - F nl|ln|ln
42,0409,0729 = Standard 4. Pulse

Ndlepka so zvdracimi programami na prudovom zdroji
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Tal'oulk'yh | B SteelERT0420 ., Zvaracie prggramyglt; e‘z‘ktlvne, keq je
zva rac'_:_’Stp;gg:) 2 @ CrNi/Stainless 030 @ 0,8 pgigfp(ezier detg;o »SE" nastaveny na
ramov [+ " Stanqaraq).
Pulse 3 @B CuSi/ER Cusi-A  .035 @ 0,9 €0, 100% I A

4 @B AIMg/ER 5xxx 040 @B 1,0 Ar+2-12%CO, ll B . . .

d o Databaza programu zvarania: DB 3992

5 @ AISI/ER 4xxx 04508 1,2 Ar+13-25%CO, ll C

6 [ Metal Cored .052 0 1,4 Ar+2-8%0, ll D

7 [ Self-shielded 1/16 @ 1,6 Ar100% B £

s @ sP SP @B sP SPEB -

o X :
192 [
Standard welding characteristics
Material Gas Configuration ®§ » Diameter
@\ [ 0;8mm 0,9 mm 1,0 mm 1,2 mm 1,4 mm 1,6 mm SP
[ ] 0304 .035¢ .040“ | 045 .052° 1/16“

Steel/ER70-120 C0:100% 100 g a| 52290 S2300) S2310) S2322

Seslerio 20 | meoimco.  |1mm | mms| S2208[S2298 [sase | szoae

SedleRi020 | meta2seco. |1 | mmc| 2698 [saess |saier | saio

Steel/ER70-120 Ar + 2-8% O 1m0 mp| S2285|S2297 ) S2307 | §2323

CrNi/Stainless Ar + 2-12% CO2 2 mB ggggg ggg% gggég ggggg

CusiERCusA | Artoo% sm | me| 52498 |s2e0s 5o [saaer

$3639 | S3643

AMg/ER Sxo0x Ar 100% «m E| p3955|paoss | Pagsa | P3oss

AISI/ER 4xxx Ar 100% 500 WE P4048 ﬁggg? ggggg

Metall Cored Ar +2-12% COz 6m ms $2420 Soame

Metall Cored Ar + 13-25% CO2 6 mc S2421 ggggg

Self-shielded (no Gas) 78 2350 S2349
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Additional welding characteristics
Material Gas Configuration ®§ » Diameter
@\ ] 0,8 mm 0,9 mm 1,2 mm 1,4 mm 1,6 mm SP
[ ] 2030 .035“ . .045“ .052“ 1/16“
. S2423 S2424
0,
CrNi/Stainless FCW Ar +18% CO: 8 @ sP mA P4014 P4013
CrNi/Stainless root Ar + 18% CO2 8 I sp WA S2440 | 52441 | S2442 | S2443
Rutil FOW/E71T FCW | COz 100% smsp| mc S2471 S24r2
. S2411 $2320
Rutil FCW/E71T FCW Ar + 18% CO:2 8 I sP ] P4065 P4007
Basic FCW/E70T FCW | CO2100% 8 M sP WE S2474
. S2473
Basic FCW/E70T FCW | Ar+ 25% CO2 s SP| SPIBF P4011
Steel dyn/ER70-120 Ar + 8% CO2 100 SPIMF $2292 82302 | $2312 | §2326
Steel dyn/ER70-120 | Ar +18% CO2 2m | spmm | S2293|S2303|82313| 82327
Steel dyn/ER70-120 | Ar + 4% CO. 3m | spmm | S2291|S2301|8S2311 | 52325
Steel/root €02 100% 4m | spmm | S2502|S2501182499 S2500
S3962 | S2305 | S2315 | S2329
0,
Steel/root PCS Ar + 8% CO2 500 SPIB F P3997 | P3978 | P3986
S4017 | S2306 | S2316 | S2330
0y
Steel/root PCS Ar + 18% CO:2 6 SPMF P3993 | P3967 | P3989
Steel/root Ar +4% Oz smm | spmm | S2294|52304|82314 (312)328
CrNi/Stainless Ar+90He +2,5% CO. | 28 WA (822)404
CrNi/Stainless Ar + 90He + 2,5% CO= 2D mB 32)407
CrNi/Stainless Ar +33He + 1% CO: 2 Wmc ;322)403
CrNi/Stainless Ar + 33He + 1% CO:2 2 L) (812)406
MAP409Ti FCW Ar +2% O 2 mE 22)464

(1)d=12mm(2)d =0,9 mm
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Tabulky

zvaracich prog-
ramov TSt 3000c

Pulse — US

1 @ Steel/ER 70-120
2 [l CrNi/Stainless
3 @ CuSi/ER CuSi-A
4 [ AIMg/ER 5xxx
5 @ AISI/ER 4xxx

6 [ Metal Cored

7 I Self-shielded
s @ sP

inch mm

.030 8 0,8
.035 00 0,9
.040 8 1,0
.045 00 1,2
.052 0 1,4
1/16 @ 1,6

sP B sP

€0, 100% I A

Ar+2-12%CO, ll B
Ar +13-25%CO, @l C

Ar+2-8%0, lB D
Ar100% @ E
SPEBF

EN

| %]

Zvéracie programy su aktivne, ked'je
parameter Setup ,SEt" nastaveny na
US" (USA).

Databéaza programu zvarania: UID
3992

Standard welding characteristics

Material Gas Configuration ®§ » Diameter
@\ [ 0;8mm 0,9 mm 1,0 mm 1,2 mm 1,4 mm 1,6 mm SP
[ ] 20301 .035“ .040“ | .045“ .052“ 1/16“
Steel/ER70-120 CO:2 100% 100 WA $2290 | S2300| $2310| S2322
S2418 | S2370 | S2308 | S2377
- = 0y
Steel/ER70-120 Ar + 2-12% CO: 100 mB P4000 | P4001 | P3977 | P3979
S2419 [ S2369 | S2309 | S2376
Steel/ER70-120 Ar +13-25% CO2 100 mc P4006 | P3990 | P3958 | P3987
Steel/ER70-120 Ar + 2-8% O2 100 @b 2285 | 52297 | $2307
. S2427 | S2402 | S2426 | S2405
190
CrNi/Stainless Ar + 2-12% CO2 2 mB P3969 | P3970 | P3968 | P3966
. . S2496 | S2495 | S2493 | S2497
& - 0,
CuSi/ER-CuSI-A Ar 100% 3 WmE p3973 | P3o74 | P3976 | P3075
S3639 | S3643
0
AIMg/ER Sx00x Ar 100% 4= B E| 3955 | paoss | p3osa | p3gss
. S3640 | S3092
o
AISI/ER 4xxx Ar 100% 50 WmE pa04s | P3961 | P3960
Metall Cored Ar +2-12% CO: 6 mB §2420 §§3§§
S2386
550
Metall Cored Ar + 13-25% CO:2 [ lc P3983
Self-shielded (no Gas) 700 52350 S2349

139




Additional welding characteristics
Material Gas Configuration ®§ » Diameter
@\ a 0,8mm 0,9 mm 1,0 mm 1,2 mm 1,4 mm 1,6 mm SP
[ 10304 035" .040%  .045% 052 1/16"

CrNi/Stainless FOW | Ar + 15-25% CO: smsP| WA ﬁigfi gigfg
CrNi/Stainless root | Ar +2,5% CO2 gmasp | mmp | S2440|S2441| S2442) S2443
Rutil FCW/E71T FCW | CO: 100% smsP| mc S2471 S2472
Rutil FCW/E71T FCW | Ar + 15-25% CO» gmisP| mD giggg giggs
Basic FCW/E70T FCW | CO2 100% gmisP| WE S2474 S2476

. S2473
Basic FCW/E70T FCW | Ar + 15-25% CO: SEESP |SPENF paot:
Steel dyn/ER70-120 | Ar + 8-10% CO: 1mm |spmm | S2374|S2367| S2312| $2380
Steel dyn/ER70-120 | Ar + 15-25% CO» 2m  |spmm | S2°75|S2366| S2313) S2379
Steel dyn/ER70-120 | Ar + 4% O» 3@ |spmm | S2291|S2301| 82311 82325
Steel/root €Oz 100% 4m |spmm p | S2502| S2501| S2499) 2500
Steel/root PCS Ar +8-10% CO2 s |(spmmF | 5%% ﬁggg‘; ﬁgg;g ﬁgggg
Steel/root PCS Ar + 15-25% COz cmm |spmmF | 5392 ggggg ﬁggés ﬁgggg
Steel/root Ar + 4% Oq gmm |spmm | S4017| S2304| S2314 (312)328
CrNi/Stainless Ar +90He +2,5% CO. | 2 8 M| A (822)404
CrNi/Stainless Ar + 90He + 2,5% CO: 2 mB (812)407
CrNi/Stainless Ar + 33He + 1% CO: 2 mc (322)403
CrNi/Stainless Ar + 33He + 1% CO2 2 WD (812)406
MAP409Ti FCW Ar+2% O, 2m mE (812)464

(1)d=12mm(2)d =0,9 mm
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spareparts.fronius.com

&~ SPAREPARTS
oo ONLINE

r

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

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