/ Perfect Charging / Perfect Welding / Solar Energy @

Navod k obsluze

TransSteel 2200

0
(®M Svarovaci zdroj MIG/MAG

42,0426,0241,CS 008-25022020

Fronius prints on elemental chlorine free paper (ECF) sourced from certified sustainable forests (FSC).






Obsah

Bezpecnost

Bezpeclnostni predpis

Y ettt e e eae ettt eheeteetehe e eteeh e e Ae et st eAte e et en e A s en s e be et e ese s e eneese st ene e e st st e e e e eneenee

Vysvétleni bezpe€nostniCh POKYNUL.........cooiiiiiiie e
RV =1 To) o =Ted g L= o1 {0 4 4= o7 YRS

Predpisové pouziti
Sitové pfipojeni....
Okolni podminky ..

POVINNOSEi PrOVOZOVALEIE ... e e e e e e ee e e ee et e e e e e e e aee s
POVINNOSTE PraCOVNIKU . .......cooi ettt e e et te e e e et te e e e et ee e e e e ee e e e enneees

Proudovy chranic .

Vlastni ochrana a ochrana jiNYCh 0SOD .........cooiiiiiii e

Udaje k hodnotam
Nebezpedi vznikaj

1187 o 1= 1 PP
ici plisobenim skodlivych par @ plynU...........ccceeiiiiiiiieii e

Nebezpedi pfedstavované odletujicimi jisSKrami...........cooeeiiiiii e
Nebezpecéi prfedstavované proudem ze sitového rozvodu a svafovaciho okruhu...............................
BIUANE@ SVAFOVACT PrOUAY ...ttt ettt e e e e e e e e et ee e eeee e e e e e e nnenneeeeees
Klasifikace pristrojll POAIE EMC ...........ueiiiiiiiiie et e et ee e e e e e s e snneeee e nenne

Opatfeni EMC......
Opatfeni EMF ......

Mista, kde hrozi zvIaStNi NEDEZPECI........cceeii i

Pozadavky na och

L= 1010}V o] V7 o USRS

Nebezpeci souvisejici s lahvemi s ochrannym plynem..........ccccooiiiiiiiiiiiii e
Nebezpeci ohrozeni unikajicim ochrannym plynem ...
Bezpecénostni opatfeni v misté instalace a pfi preprave ...
Bezpelnostni pfedpisy vV NOrmMaAINIM PrOVOZU ...........uiiiiiiiiiii e ee e e e e e
UAVEYo [<TaT o (ol o140}V o VAT M UTo [ 4 oY= TR= W o] = 1V A A
Bezpelnostni PrEZKOUSENI.........cco it e e e e e e

Likvidace odpadu.

Bezpelnostni OZNACENI..........coo i a1

Zalohovani dat.....
Autorské pravo.....

VsSeobecné informace

VSeobecné informace

(0Ce pTer=T oot c N o 1= (o ][RP

Funkce ,Omezeni
Oblasti pouziti ......
Varovna upozorné
Popis varovani um

Ovladaci prvky a pripoj

Ovladaci panel..........

NA AraniCi VYKONU® ... ... ettt e et ee e e e e e e e e e e aenns

LTI g E= T o 1= £ o SRR
IStENYCH NA PFISIIOji ..

ky

VSEEODECNE INTOMMECE ... et e e e e e et e e e e e e e e et s e e eaesaeateeaeaaee

Bezpecnost..........
Ovladaci panel.....
Uzamceni tlaCitek
PFipojky, pfepinace a
Bezpecénost..........

MECNANICKE SOUGCAST.....ceue ettt e e et e e e e e e e ee s

Pfedni a zadni strana svafovacino ZAroje ...........ooueeiiiiiiiiie e

Bocni pohled........
Pred instalaci a uveden
VSeobecné informace

Bezpecénost..........
Pfedpisove pouziti

im do provozu

21

23
23
23
24
25
27

29

31
31
31
31
37
38
38
38
39

M
43

43
43




PredpiSy Pro UMSI N .. ..o e e e e e e e e e e e e e e e e e eeeeee e aeae e e aeae e e n s e e e aaaeaees
ST oY =N o T o o] 1= o FO PSPPSR
PrOVOZ S GENEIATOIEIM ... ..oiiiiie ittt e ee e et e e et e e e e et e eab e s e nee e enbe e s s eneeeeaneeeaas
Potfebny VYKON GENEIATOIU . ........uiiiiiiiiiie ettt e s sb e e e e
T2 (o 1Y = 13 (= o TSR
Nastavitelna SItOVA JISTENT..........uui e

Volitelny nosny popruh

Y o] gl e= VA Lo XY aT=Y aTo TN o o] o5 U1 o1 RS
Montaz nosného popruhu na svarovVaCi ZATO].........cc.uvuviiiiiieie e

MIG/MAG

UVEAENT O PrOVOZU ......cciiiii ettt et e e e et e e e e e e e e e e e e eeee e et et e tetetetaeaeae s st s e e s e e eseeeaeaaaeaaaaaeessesessesnrnnn
Pripojeni svafovacino hofaku MIG/MAG ... e e e e e
Nasazeni podAvacCiCh KIQEK .............ooei i e e e e e e e e e aeae e
Nasazeni CivKy S dratem D100 ........oouiiiiieieie et ee e ee e ee e e e e e e e e e s e e e aeaaees e sasnnnreaeees
Nasazeni Civky S dratem D200 ..........ueuiieiieii e e es e e e e e e e s s e e s r e ae e aeaaees e arnnnreaeees
Zavedeni dratoVve ElEKITOY ..........coiuuiiiiii e e eees
Vybér poZadovaného Nastaveni ZEME.............oo i
PHPOJENT PIYNOVE TANVE ...ttt et e e e ettt e e e et e e e e e
PFipojeni pdlového méniCe a vytvoreni UZEMNENT ..........ooiiiiiiiiie i
Spravné uloZzeni hadiCOVENO VEAENI .......... o e e

Nastaveni brzdy uchyceni CIVKY Aratu ........ ..o e
RV £=1To) o =Tod TN o1 {0 1 4= o7 YOS
Nastaveni brzdy uchyceni civky dratu D200..............oeuiiiiiiiiie e
Nastaveni brzdy uchyceni Civky dratu D100.........coeoeieiiie e e e eeee e

Popis provoznich reZimU MIG/MAG . .........ooeiiieie ettt e e e e e ae e e e e e s ee s s b b be e e
=74 1024 = TSP RPPPPRR
REZIM ALAKL ...ttt ettt e e e et te e e e e tete e e et teeee e et eeee e nnteeeeenreteeeennn
ReZIim SPECIAINT ALaKL...... ..ot et e et e ee e eeee
= ToTo Lo XY= N 2= T 0 V7= 1 o T 1
Intervaloveé SVarfOVANT — 20aKE.........ooiiiiiei e e e
Intervaloveé SVarOVANT — 4EaKL...... ..o e e e

Standardni ruéni svarovani MIG/MAG ... et e e e e e e e e e e e e e e ennneeee
V3E0DECNE INTOIMMACE ... . ettt e e ettt e e e e e e e e s e e enn e e aeeeeaaaaeas
Nastavitelné parametry SVAFOVANI .........coooi e ee e e e e e e e
Standardni ruéni svafovani MIG/MAG.............uiiiiii et ee e s s e e s s s e e e s srnneaeeeea
Korekce DENEM SVAFOVANI ...t e e e e e

Standardni synergické svarovani MIG/MAG............coo oot ee e e e e ee e e eanaas
Standardni synergické svarovani MIG/MAG. ...t ee e e e e e e e nannns
Korekce DENEM SVAFOVANT .........uuiii ittt e e et e e e n e e e e e e

Bodové svarovani a intervalove SVAFOVANI ...........cocoi ittt ee e e e e e s e s
VSEODECNE INTOIMMACE ...ttt e e e e e e s s e e s et ee e e eeaeeeeesaa e s nsnnnteaneeeeeenean
= ToTo Lo XY= Y 2= T 0 V7= T o 11
INEEIVAIOVE SVAFOVANI. ...t e e e e e e e e s e e e e eeeeee e e sanes e e e eeeeeeeas

TIG

WAV 7 Yo [T aTfe (o T o] {0 )Y/ o -4 U RS
OV To =T o T ie (ol o] o)V o -4 U [N SRS
322 1017 T o T R I S
Vybér poZadovaného Nastaveni ZEME.............oo e
Spravné ulozeni hadiCOVENO VEAENI .......... .o e ee e e e e e

Popis provoznich reZIiMU TIG...........uiiiiiiieie ettt ee et ee e et e e e et e e e e e e nsbeeaeeesssbeeeeaeesaeeeeeennens
YA 0 0 1074 -« SRS
YA 0 4 = -« USSP

U1 4 g ISV 7= T 1Yz T o |
o g To 13 1 o Yo 1U 14 | { [PPSR
PrINCIP TUNKCE ... .ot e e ee et e e e e e e e e ee e st e b reeeeeeeeee s e abanbaereens
AKLIVace PUIZNINO SVAFOVANT ...t e ee e e e e e e e st te e e e e aeesae e ssanrreaeees

49

51
51

53

55
55
56
57
57
58

61
61
62
63
63
64
64
65
65
65
66
67
68
68
70
70
70
70
70
71
71
71
73
73
73
73

75



Obalena elektroda

Uvedeni do provozu.........ccccceeereeninnees
e o1 = \V2- E

Vybér poZadovaného Nastaveni ZEME.......... ... i e

Svarovani obalenou elektrodou.......
Spravné ulozeni hadicového vedeni
Funkce pro optimalizaci svafovani........
Dynamika..........viiiiiiiiiiiieieeeeee,
Funkce HotStart (Hti).....................0.
Funkce Anti-Stick (Ast) .......c..cccee...

EasyJoby
UlozZeni a vyvolani EasyJobd................
VSeobecné informace ...........ccuee....
Ulozeni EasyJobu.........ccccccoeeeenns
Vyvolani EasyJobu .............ccccueene.
Vymazani EasyJobu ........................
Nabidka Setup

Nabidka Setup - 1. droven....................

Vstup do nabidky Setup a jeji opusténi, zména parametrli............ccooooviiiiiiiiiiieie e
Parametry pro standardni ruéni svarovani MIG/MAG............cooo i
Parametry pro standardni synergické svarfovani MIG/MAG ...........cccoeeviieiie i

Parametry pro svarovani TIG...........

Parametry pro svarovani obalenou elektrodou.............oouvi i

Nabidka Setup - 2. Uroven....................

Vstup do nabidky Setup a jeji opusténi, zména parametrt...........cccceeeeiiiiiieie i i
Parametry pro standardni ruéni svafovani MIG/MAG...........oo e
Parametry pro standardni synergické svafovani MIG/MAG ...

Parametry pro svafovani TIG...........

Parametry pro svarovani obalenou elektrodou ..............oooi oo

Optimalizace kvality svarovani

Zjisténi odporu svarfovaciho obvodu.....
VSeobecné informace ............cueeee...
Zjisténi odporu svarfovaciho obvodu
Zjisténi odporu svafovaciho obvodu

(svafovani MIG/MAG) .......ueeiiiiiiiiii e
(svarfovani obalenou elektrodou) ...........ccccevviviieiiiiiie i

Zobrazeni indukEénosti SVarovacino OBVOAU.............oouueiii e e

VSeobecné informace. ......................

Zjisténi induk&nosti svarovacino ObVOAU. ...........oouiiiiiiiii e

Odstranovani zavad a udrzba

Zobrazeni servisnich parametr( ...........
Servisni parametry............ccoceeeeenneee.
Diagnostika a odstrariovani zavad........
Bezpelnost......ccoooeeeeieiiiiii
Diagnostika zavad............................
Zobrazované servisni kody..............
Péce, udrzba a likvidace odpadu..........
VSeobecné informace ............c.........
Bezpelnost .......cccoociiiiiiie,

L:Jdriba pFi KaZdém uvedeni dO PrOVOZU ........cooiiuiiiiiie e
Udrzba podle potfeby, minimalné kaZdé 2 MESICE .......oevviiiiii i

Udrzba kazdych 6 mésicd................
Likvidace odpadu........cccceeeeeeeeeennn.n.

Demontaz zadienych podavacich KIadeK .............oo i

Demontaz zadiené podavaci kladky

85

87
87
88
88
88
89
89
89
89

91

95

97
97
98
99
101
102
103
103
105
106
107
107

109

111
111
111
112
113
113
113

115

117
117
118
118
118
121
125
125
125
125
126
126
126
127
127




Technické udaje 129

VEEODECNE INFOMMEACE ... .. ettt e bt e e e bbbt e et bt ee e e bbeeeeansnnaeeee s 131
A= 1= €T I gF=T o=« PSP 131
Vysvétleni pojmu doVOIENE ZatiZENT .........ooieie e 131

TECNNICKE UA@JE ...ttt ettt ee e ee e e e e e ae et e e eeee e e e e e e e nae e e aeaeeeeaeannan 132
TSE 2200 ...eeii ettt ettt h et h b h bR e £ eh bt e eE b e e bt e e aEbe e e an e e s arbe e e nnee e 132
TSE 2200 MV ettt et ea et ea et E e et eh e e et eh e e n e e e e nnee e 133



Bezpecnost






Bezpecnostni predpisy

Vysvétleni bez-
pecnostnich po-
kyna

Vseobecné infor-
mace

A NEBEZPECI!

Oznacuje bezprostredné hrozici nebezpeci,
» které by mélo za nasledek smrt nebo velmi tézka zranéni, pokud by nebylo odstrané-
no.

/\ VAROVANI!

Oznacuje pripadnou nebezpeénou situaci,
» ktera by mohla mit za nasledek smrt nebo velmi tézka zranéni, pokud by nebyla od-
stranéna.

/\ POZOR!

Oznacuje pripadnou zavaznou situaci,
» ktera by mohla mit za nasledek drobna poranéni nebo lehka zranéni a materialni Sko-
dy, pokud by nebyla odstranéna.

UPOZORNENI!

Upozornuje na mozné ohrozeni kvality pracovnich vysledkt a na pfipadné poskoze-
ni zafizeni.

Pfistroj je vyroben podle souasného stavu techniky a v souladu s uznavanymi bezpec-
nostné technickymi pfedpisy. Pfesto hrozi pfi neodborné obsluze nebo chybném pouziva-
ni nebezpedi, které se tyka:

- ohrozeni zdravi a Zivota obsluhy nebo dalSich osob,

- poSkozeni pfistroje a jiného majetku provozovatele,

- zhorSeni efektivnosti prace s pfistrojem.

VSechny osoby, které instaluji, obsluhuji, oSetfuji a udrzuji pfistroj, musi
- mit odpovidajici kvalifikaci,
- mit znalosti ze svafovani a
- v plném rozsahu precist a peclivé dodrzovat tento navod k obsluze.

Navod k obsluze pfechovavejte vzdy na misté, kde se s pfistrojem pracuje. Kromé tohoto
navodu k obsluze je nezbytné dodrZovat pfislusné vSeobecné platné i mistni pfedpisy ty-
kajici se predchazeni urazdm a ochrany Zivotniho prostfedi.

VSechny popisy na pfistroji, které se tykaji bezpecnosti provozu, je tfeba:
- udrzovat v gitelném stavu,

- neposkozovat,

- neodstranovat,

- nezakryvat, nepfelepovat ani nezabarvovat.

Umisténi bezpe€nostnich upozornéni na pfistroji najdete v kapitole ,VSeobecné informa-
ce” navodu k obsluze vaseho pfistroje.

Jakékoli zavady, které by mohly narus$it bezpeény provoz pfistroje, musi byt pfed jeho za-
pnutim odstranény.

Jde o vasi bezpec€nost!




Predpisové pou-
ziti

Sit'ové pfipojeni

Okolni podminky

10

Pfistroj je dovoleno pouZzivat pouze pro prace odpovidajici jeho uréeni.

Pfistroj je ur€en vylu€né pro svafovaci postupy uvedené na vykonovém Stitku.
Jakékoliv jiné a tento ramec pfesahujici pouziti se nepovazuje za pfedpisové. Za takto
vzniklé 8kody vyrobce nerudi.

K pfedpisovému pouzivani pfistroje patfi rovnéz

- kompletni pfecteni a dodrzovani pokynu obsazenych v tomto navodu k obsluze,
- kompletni pfec¢teni a dodrzovani bezpecnostnich a varovnych pokyn,

- provadéni pravidelnych inspekCnich a udrzbarskych praci.

Pfistroj nikdy nepouzivejte k nasledujicim ¢innostem:
- rozmrazovani potrubi,

- nabijeni baterii/akumulatord,

- startovani motor(.

Pfistroj je ur€en pro pouziti v primyslu a v komer¢ni oblasti. Vyrobce nepfebira odpovéd-
nost za Skody vzniklé v dusledku pouzivani pfistroje v obytnych oblastech.

Vyrobce rovnéz neprebira odpovédnost za nedostate¢né Ci chybné pracovni vysledky.

Vysoce vykonné pfistroje mohou na zékladé vliastniho odbé&ru proudu ovlivnit kvalitu ener-
gie v siti.

Dopad na nékteré typy pfistrojli se muze projevit:

- omezenim pfipojek

- pozadavky ohledné& maximalni pfipustné sitové impedance R

- pozadavky ohledné minimalniho potfebného zkratového vykonu )

) vzdy na rozhrani s vefejnou elektrickou siti
viz Technické udaje

V tomto pfipadé se provozovatel nebo uzZivatel pfistroje musi ujistit, zda pfistroj smi byt pfi-
pojen, pfipadné muaze problém konzultovat s dodavatelem energie.

DULEZITE! Dbejte na bezpe&né uzemnéni sitového pfipojeni!

Provozovani nebo uloZeni pfistroje v podminkéch, které vyboduji z dale uvedenych mezi,
se povazuje za nepredpisové. Za takto vzniklé Skody vyrobce nerudi.

Teplotni rozmezi okolniho vzduchu:
- pfi provozu: -10 °C az +40 °C (14 °F az 104 °F)
- pfi pfepravé a skladovani: -20 °C az +55 °C (-4 °F az 131 °F)

Relativni vihkost vzduchu:
- do 50 % pfi 40 °C (104 °F)
- do 90 % pfi 20 °C (68 °F)

Okolni vzduch: nesmi obsahovat prach, kyseliny, korozivni plyny &i latky apod.
nadmorska vyska: do 2000 m (6561 ft. 8.16 in.)



Povinnosti provo-
zovatele

Povinnosti pra-
covniku

Proudovy chranié

Vlastni ochrana a
ochrana jinych
osob

Provozovatel se zavazuje, Ze s pfistrojem budou pracovat pouze osoby, které

- jsou seznameny se zakladnimi pfedpisy tykajicimi se pracovni bezpecénosti a pred-
chazeni urazim a jsou zaskoleny v zachazeni s pfistrojem,

- precetly tento navod k obsluze, zvlasté kapitolu ,Bezpeénostni pfedpisy“, porozumély
vdemu a stvrdily toto svym podpisem,

- jsou vyskoleny v souladu s poZadavky na vysledky prace.

V pravidelnych intervalech je tfeba ovéfovat, zda pracovni €innost personalu odpovida za-
sadam bezpecnosti prace.

V8echny osoby, které jsou povéfeny pracovat s timto pfistrojem, jsou povinny pfed zaha-

jenim prace

- dodrzet vSechny zakladni predpisy o bezpecénosti prace a pfedchazeni urazam,

- predist si tento navod k obsluze, zvlasté kapitolu ,Bezpeénostni pfedpisy” a stvrdit
svym podpisem, Zze vSemu nalezité porozumély a ze budou pokyny dodrzovat.

Pfed opusténim pracovisté je zapotiebi ucinit takova opatfeni, aby nedoslo v nepfitomnos-
ti povéfeného pracovnika k Ujmé na zdravi ani k vécnym skodam.

Mistni pfedpisy a narodni smérnice mohou pfi pfipojeni pfistroje k vefejné elektrické siti
vyzadovat instalaci proudového chranice.
Typ proudového chrani¢e doporuéeny vyrobcem je uveden v technickych udajich.

Manipulaci s pFistrojem doprovazi fada bezpeé&nostnich rizik, napf.:

- odletujici jiskry, poletujici horké kovové dily

- poranéni o€i a pokozky zafenim oblouku

- Skodliva elektromagneticka pole, kterd mohou predstavovat nebezpedi pro osoby s
kardiostimulatory

- nebezpedi pfedstavované proudem ze sitového rozvodu a svafovaciho okruhu

- zvySena hladina hluku

- Skodlivy svafovaci kour a plyny

Pfi manipulaci s pfistrojem pouZzivejte vhodny ochranny odév. Ochranny odév musi mit na-
sledujici vlastnosti:

- je nehoflavy

- dobfe izoluje a je suchy

- zakryva celé télo, je nepoSkozeny a v dobrém stavu

- zahrnuje ochrannou kuklu

- kalhoty nemaiji zalozky

K ochrannému odévu pro svareCe patfi mimo jiné:

- Ochrana o€i a obli¢eje pfed UV zafenim, tepelnym salanim a odletujicimi jiskrami
vhodnym ochrannym &titem s pfedepsanym filtrem.

- Predepsané ochranné bryle s bo€nicemi, které se nosi pod ochrannym Stitem.

- Pevné obuy, ktera izoluje také ve vihku.

- Ochrana rukou vhodnymi ochrannymi rukavicemi (elektricky izolujicimi a chranicimi
pfed horkem).

- Sluchové chrani¢e pro snizeni hlukové zatéZe a jako ochrana pfed poskozenim slu-
chu.

11



Udaje k hodno-
tam hlucnosti

Nebezpecdi vzni-
kajici pasobenim
Skodlivych par a
plynt

12

V pribéhu prace se svafovacim pfistrojem nepoustéjte do blizkosti svafovaciho procesu

jiné osoby, predevsim déti. Pokud se pfesto nachazeji v blizkosti dalSi osoby, je nutno

- poucdit je o vSech nebezpedich (nebezpedi osInéni obloukem, zranéni odletujicimi jis-
krami, zdravi nebezpecény svarovaci kouf, hlukova zatéz, moznost ohrozeni sitovym
a svafovacim proudem atd.),

- datjim k dispozici vhodné ochranné prostfedky nebo

- postavit ochranné zastény, resp. zaveésy.

Pfistroj vykazuje maximalni hladinu akustického vykonu <80 dB (A) (ref. 1 pW) pfi chodu
naprazdno a ve fazi ochlazovani po provozu podle maximalniho pfipustného pracovniho
bodu pfi normalnim zatizeni ve shodé s normou EN 60974-1.

Hodnotu emisi vztaZenou na pracovni misto pfi svafovani (a fezani) nelze uvést, protoze
je ovlivnéna postupem a okolnimi podminkami. Zavisi na nejrdznéjSich parametrech, jako
jsou napfiklad svafovaci postup (svafovani MIG/MAG, TIG), zvoleny druh proudu (stej-
nosmérny, stfidavy), rozmezi vykonu, druh svaru, rezonanéni vlastnosti svafence, praco-
visté apod.

Kour vznikajici pfi svafovani obsahuje zdravi skodlivé plyny a vypary.

Svarovaci kouf obsahuje latky, které podle monografie 118 Mezinarodni agentury pro vy-
zkum rakoviny vyvolavaji rakovinu.

Pouzivejte bodové a prostorové odsavani.
Pokud je to mozné, pouZivejte svafovaci hofak s integrovanym odsavanim.

Hlavu udrzujte co nejdale od vznikajiciho svafovaciho koufe a plyna.

Vznikajici kouf a Skodlivé plyny
- nevdechujte
- odsavejte z pracovni oblasti pomoci vhodnych zafizeni.

Zajistéte dostatecny privod €erstvého vzduchu. Zajistéte, aby mira provzdusnéni byla vzdy
alespori 20 m3/hodinu.

Pokud nedostaduje vétrani, pouzijte svareCskou kuklu s pfivodem vzduchu.

V pfipadé nejasnosti, zda dostacuje vykon odsavani, porovnejte naméfené emisni hodno-
ty Skodlivin s povolenymi meznimi hodnotami.

Na miru Skodlivosti svafovaciho koufe maji vliv mimo jiné nasledujici komponenty:
- kovy pouzité pro svafenec,

- elektrody,

- povrchove vrstvy,

- Gistici, odmastovaci a podobné prostredky

- apouzity svafovaci proces.

Z tohoto divodu méjte na zfeteli také bezpeénostni datové listy a idaje vyrobce vySe uve-
denych komponent.

Doporuceni pro scénare expozice a opatfeni fizeni rizik a pro identifikaci pracovnich pod-
minek najdete na webovych strankach European Welding Association v ¢asti Health &
Safety (https://european-welding.org).

V blizkosti elektrického oblouku se nesmi vyskytovat vznétlivé vypary (napfiklad pary roz-
poustédel).

V pfipadé, Ze se nesvafiuje, uzaviete ventil lahve s ochrannym plynem nebo hlavni pfivod
plynu.




Nebezpedi pred-
stavované odletu-
jicimi jiskrami

Nebezpedi pred-
stavované prou-
dem ze sit'ového
rozvodu a svaro-
vaciho okruhu

Odletujici jiskry mohou byt pfi€¢inou pozaru a vybuchu.

Nikdy nesvafujte v blizkosti hoflavych materialG.

Hoflavé materialy museji byt vzdalené od oblouku minimalné 11 metrd (36 ft. 1.07 in.) nebo
zakryté provérenym krytem.

Meéjte vzdy v pohotovosti vhodny, pfezkouSeny hasici pfistroj.

Jiskry a horké kovové ¢asteCky mohou proniknout do okoli i malymi $térbinami a otvory.
Pfijméte proto odpovidajici opatfeni, aby nevzniklo nebezpedi zranéni nebo pozaru.

Nesvarujte v prostorach s nebezpedim pozaru nebo vybuchu, dale na uzavienych zasob-
nicich, sudech nebo potrubnich rozvodech, pokud nejsou pro takové prace pfipraveny
podle pfislusnych narodnich a mezinarodnich norem.

Na zasobnicich, ve kterych se skladovaly €i skladuji plyny, paliva, mineralni oleje apod.,
se nesmeéji provadét zadné svareCskeé prace. Zbytky téchto latek prfedstavuji nebezpeci vy-
buchu.

Uraz elektrickym proudem je Zivotu nebezpeény a maze byt smrtelny.

Nedotykejte se ¢asti pod napétim, a to ani uvnitf, ani vné pfistroje.

Pfi svafovani MIG/MAG a TIG jsou pod napétim také svafovaci drat, civka s dratem, po-
davaci kladky a rovnéz vSechny kovové dily, které jsou ve styku se svafovacim dratem.

Podavac dratu stavte vzdy na dostate¢né izolovany podklad, nebo pouzijte izolované
uchyceni podavace dratu.

Zabezpecte vhodnou vlastni ochranu i ochranu jinych osob pfed uzemnovacim potencia-
lem (kostra) dostate¢né izolovanou suchou podlozkou nebo krytem. Podlozka, popfF. kryt
musi kompletné pokryvat celou oblast mezi télem a uzemnovacim potencialem.

V8echny kabely a vedeni musi byt pevné, neposkozené, izolované a dostate¢né dimenzo-
vané. Uvolnéné spoje, spalené nebo jinak poskozené &i poddimenzované kabely, hadice
a dalSi vedeni ihned vyménte.

Pfed kazdym pouZzitim zkontrolujte pevné usazeni elektrickych propojeni.

Elektrické kabely s bajonetovym konektorem oto¢te minimalné o 180° okolo podélné osy
a natahnéte je.

Dbejte na to, aby se vam kabely €i vedeni neovinuly kolem téla nebo jeho ¢asti.

Manipulace s elektrodou (obalena i wolframova elektroda, svafovaci drat aj.):
- nikdy neponofujte elektrodu do kapalin za u¢elem ochlazeni,
- nikdy se ji nedotykejte, je-li svafovaci zdroj zapnuty.

Mezi elektrodami dvou svafovacich zdroju maze napf. vzniknout rozdil potencial(i rovny
dvojnasobku napéti svafovaciho zdroje naprazdno. Sou€asny dotyk obou elektrod maze
byt za ur€itych okolnosti Zivotu nebezpecny.

U sitového a vlastniho pfivodniho kabelu nechte elektrotechnickym odbornikem v pravi-
delnych intervalech pfezkou$et funk&énost ochranného vodice.

Pfistroj provozujte pouze v rozvodné siti s ochrannym vodi€em a zdsuvkou s ochrannym
kontaktem.

Provozovani pfistroje v siti bez ochranného vodi¢e a jeho zapojeni do zasuvky bez ochran-
ného kontaktu se povaZuje za hrubou nedbalost. Za takto vzniklé $kody vyrobce nerudi.

V pFipadé potfeby zajistéte dostate¢né uzemnéni svafence pomoci vhodnych prostfedka.
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Bludné svarovaci
proudy

Klasifikace pfi-
stroju podle EMC

Opatieni EMC
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Pristroje, které pravé nepouzivate, vypnéte.

Pfi praci ve vétsi vysce pouzivejte zabezpecovaci prostfedky proti padu.

Pfed zahajenim prace na vlastnim pfistroji jej vypnéte a vytahnéte sitovou zastréku.

Pristroj zabezpecte proti zapojeni sitoveé zastréky a proti opétovnému zapnuti dobre Citel-
nym a srozumitelnym varovnym Stitkem.

Po otevfeni pfistroje:
- vybijte v8echny soucastky, na kterych se hromadi elektricky naboj,
- pFesvédcte se, Ze v8echny soucasti pfistroje jsou bez napéti.

Pokud je nutné provadét prace na vodivych dilech, pfizvéte dali osobu, ktera v&as vypne
hlavni vypinag€.

V pfipadé nedodrzeni dale uvedenych pokyn( mohou vznikat bludné svarovaci proudy,
které mohou mit nasledujici nasledky:

- nebezpedi pozaru,

- prehrati souéastek, které jsou ve styku se svafencem,

- zni¢eni ochrannych vodi¢a,

- poSkozeni pristroje a dalSich elektrickych zafizeni.

Dbejte na pevné pfipojeni uzemnovaci svorky ke svarenci.

Svorku upevnéte co mozno nejblize k mistu, kde se svafuje.

V pripadé vodivych podlah umistéte pfistroj tak, aby byl proti podlaze dostate¢né odizolo-
van.

PFi pouzivani rozboc¢ek, dvouhlavych uchyceni apod. dbejte nasledujicich pokyn(: Také

elektroda v nepouzivaném svafovacim hofaku / drzaku elektrody je pod napétim. Dbejte
proto na dostatecné izolované ulozeni nepouzivaného svafovaciho hofaku / drzaku elek-
trody.

Pfi pouziti automatizovaného postupu MIG/MAG vedte dratovou elektrodu z bubnu se
svafovacim dratem, velké civky nebo civky s dratem k podavaci dratu, elektroda musi byt
izolovana.

Pfistroje emisni tfidy A:
- Jsou uréeny pouze pro pouziti v prlimyslovych oblastech.
- Vjinych oblastech mohou zpUlsobovat problémy souvisejici s vedenim a zarenim.

Pristroje emisni tfidy B:
- Splfuji emisni pozadavky pro obytné a priimyslové oblasti. Toto plati také pro obytné
oblasti s pfimym odbérem energie z vefejné nizkonapétové site.

Klasifikace pfistroji dle EMC podle vykonového §titku nebo technickych udaja.

Ve zvlastnich pfipadech mlze i pfes dodrzeni normovanych meznich hodnot emisi dojit k
ovlivnéni ve vyhrazené oblasti pouZiti (napf. v pfipadé, Ze jsou v prostoru umisténi citlivé
pfistroje nebo se v blizkosti nachazi rozhlasové a televizni pfijimace).

V pfipadé, Ze se toto ruseni vyskytne, je povinnosti provozovatele pfijmout opatfeni, ktera
ruSeni odstrani.




Opatieni EMF

Mista, kde hrozi
zvlastni nebezpe-
Ci

Pfrezkous$ejte a vyhodnotte odolnost zafizeni proti ruseni v okoli pfistroje podle narodnich
a mezinarodnich predpist. Priklady citlivych zafizeni, ktera mohou byt pfistrojem nepfiz-
nivé ovlivnéna:

- bezpec€nostni zafizeni

- sitové rozvody, vedeni pro pfenos signall a dat

- zarizeni vypocetni a telekomunikacéni techniky

- méfici a kalibracni zafizeni

Opatreni, kterymi se zabrani vzniku problému s elektromagnetickou kompatibilitou:
1. Sitové napajeni
- Pokud se i v pfipadé predpisové provedeného sitového pfipojeni vyskytne elek-
tromagnetické ruseni, pfijméte dodatec¢na opatfeni (napf. pouziti vhodného typu
sitového filtru).
2. Svareci kabely
- Pouzivejte co nejkratsi.
- Pokladejte tésné vedle sebe (také kvl zabranéni problémum s elektromagnetic-
kym polem).
- Pokladejte daleko od ostatniho vedeni.
3. Vyrovnani potencialu
4. Uzemnéni svafence
- Je-li to nutné, vytvorte uzemnéni pomoci vhodnych kondenzatort.
5. QOdstinéni, je-li zapotrebi
- Provedte odstinéni ostatnich zafizeni v okoli.
- Provedte odstinéni celé svarovaci instalace.

Elektromagneticka pole mohou zpusobit $kody na zdravi, které nejsou dosud znamé:

- Negativni U€inky na zdravi osob pohybujicich se v okoli, napf. uzivatele kardiostimu-
latord a naslouchadel.

- Uzivatelé kardiostimulator(i se musi poradit se svym Iékafem, dfive nez se zanou
zdrZovat v bezprostfedni blizkosti svafovaciho procesu.

- Z bezpec¢nostnich divodu je tfeba dodrzovat pokud mozno co nejvétsi vzdalenost
mezi svafovacimi kabely a hlavou nebo télem svarece.

- Nenoste svaiovaci kabely a hadicova vedeni pfes ramena a neomotaveijte si je kolem
téla.

Dbejte na to, aby se do blizkosti pohybujicich se ¢asti nedostaly vase ruce, viasy, ¢asti
odévu a naradi. Jedna se napf. o tyto ¢asti pfistroje:

- ventilatory

- ozubena kola

- kladky

- hridele

- civky s dratem a svarovaci draty

Nesahejte do otacejicich se ozubenych kol pohonu dratu ani do jeho rotujicich hnacich
soucasti.

Kryty a bo€nice se smi otevfit ¢i odstranit pouze na dobu trvani udrzbarskych praci a
oprav.

Bé&hem provozu
- Zajistéte, aby byly vdechny kryty zaviené a viechny bocnice fadné namontované.
- Udrzujte vSechny kryty a bo€nice zaviené.

Vystup svafovaciho dratu ze svafovaciho hofaku pfedstavuje znacné riziko Urazu (pro-
pichnuti ruky, zranéni obliceje, o¢i apod.).

Drzte proto vZdy svafovaci hofak smérem od téla (pfistroje s podavaem dratu) a pouZi-
vejte vhodné ochranné bryle.
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Pozadavky na
ochranny plyn

Nebezpedi souvi-
sejici s lahvemi s
ochrannym ply-
nem
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Nedotykejte se svarence v prabéhu svarovani ani po jeho ukonéeni - nebezpeci popaleni.

Z chladnoucich svarencl mize odskakovat struska. Proto noste pfedepsané ochranné vy-
baveni i pfi dodate¢nych pracich na svafenci a zabezpecte dostateCnou ochranu i pro
ostatni osoby.

Pfed zapocetim prace nechte svarovaci hofak a ostatni ¢asti zafizeni s vysokou provozni
teplotou vychladnout.

V prostorach s nebezpe€im pozaru a vybuchu plati zvlastni prfedpisy
— dodrzujte pfisludna narodni i mezinarodni ustanoveni.

Svarovaci zdroje uréené pro prace v prostorach se zvySenym elektrickym ohrozenim
(napf. kotle) musi byt oznaeny znackou S (Safety). Vlastni svafovaci zdroj vS§ak musi byt
umistén mimo tyto prostory.

Vytékajici chladici médium miize zpUsobit opafeni. Pfed odpojenim pFipojek chladiciho
okruhu proto vypnéte chladici modul.

Pfi manipulaci s chladicim médiem respektujte informace uvedené v bezpe&nostnim dato-
vém listu chladiciho média. Bezpec&nostni datovy list chladiciho média ziskate v servisnim
stfedisku, pFip. na domovské strance vyrobce.

PFi pfepravé pristrojli jefabem pouzivejte pouze vhodné zavésné prostfedky dodavané vy-

robcem.

- Ret&zy nebo lana zavéste do v8ech uréenych zavésnych bod(i vhodného zavésného
prostiedku.

- Reté&zy, ptip. lana museji svirat se svislou rovinou co moznéa nejmensi uhel.

- Odmontujte lahev s plynem a podavac dratu (pfistroje MIG/MAG a TIG).

V pfipadé zavésSeni podavace dratu na jefab v pribéhu svafovani pouzivejte vzdy vhodné
izolované uchyceni podavace dratu (pfistroje MIG/MAG a TIG).

Je-li pfistroj vybaven nosnym popruhem nebo drzadlem, jsou popruh nebo drzadlo uréeny
vyhradné pro ruéni pfenaseni. Nosny popruh neni vhodny pro pfepravu pfistroje pomoci

jefabu, vidlicového zdvizného voziku anebo podobného mechanického zdvihaciho zafize-
ni.

VSechny vazaci prostfedky (pasy, spony, fetézy atd.), které se pouzivaji v souvislosti s pfi-
strojem nebo jeho soucastmi, je zapotfebi pravidelné kontrolovat (nap¥. kvili pfipadnému
mechanickému poskozeni, korozi nebo zménam vlivem okolniho prostfedi).

Interval a rozsah kontrol musi odpovidat alespori aktualné platnym narodnim normam a
smérnicim.

PFi pouziti adaptéru pro pfipojeni ochranného plynu hrozi nebezpeci nepozorovaného uni-
ku ochranného plynu, ktery je bez barvy a bez zapachu. Pfed montazi utésnéte zavity
adaptéru pro pfipojeni ochranného plynu na strané pfistroje vhodnou teflonovou paskou.

Zejména u okruznich vedeni mize znecistény ochranny plyn zpUsobit poskozeni vybaveni
a zhor3eni kvality svafovani.

Ohledné kvality ochranného plynu je nutné splnit nasledujici pozadavky:

- velikost pevnych &astic <40 pym

- tlakovy rosny bod < -20 °C

- max. obsah oleje < 25 mg/m?

V pfipadé potifeby pouZijte filtry!

Lahve s ochrannym plynem obsahuiji stlaceny plyn a pfi poskozeni mohou vybuchnout.
Protoze tyto lahve tvofi sou€ast svarovaciho vybaveni, musi se s nimi zachazet velmi opa-
trné.




Nebezpeci ohro-
zeni unikajicim
ochrannym ply-
nem

Bezpecnostni
opatreni v misté
instalace a pri
prepravé

Chrante tlakové lahve pfed vysokymi teplotami, mechanickymi narazy, struskou, otevre-
nym plamenem, jiskrami a elektrickym obloukem.

(7))
Tlakové lahve montujte ve svislé poloze a upevnéte je podle navodu, aby se nemohly pre- o
vrhnout.

Udrzujte tlakové lahve v dostate¢né vzdalenosti od svafovacich vedeni &i jinych elektric-
kych obvodu.

Nikdy nezavésSujte svarovaci hofak na tlakovou lahev.

Nikdy se elektrodou nedotykejte lahve s ochrannym plynem.

Nebezpedi vybuchu - nikdy neprovadéjte svafovaci prace na lahvi s ochrannym plynem,
ktera je pod tlakem.

Pouzivejte vZdy pfedepsany typ lahvi s ochrannym plynem a k tomu uréené pfisluSenstvi
(redukéni ventil, hadice a spojky apod.). PouZivejte pouze bezvadné lahve s ochrannym
plynem a pfisluSenstvi.

Pfi otevirani ventilu na lahvi s ochrannym plynem odvratte obliej od vyvodu plynu.

V pfipadé, Ze se nesvafuje, uzaviete ventil lahve s ochrannym plynem.

V pfipadé, Ze lahev neni pfipojend, ponechte na ventilu lahve s ochrannym plynem krytku.

Dodrzujte udaje vyrobce a pfisludné narodni i mezinarodni predpisy pro tlakové lahve a
jejich pfislusenstvi.

Nebezpedi uduSeni nekontrolované unikajicim ochrannym plynem

Ochranny plyn je bez barvy a bez zapachu a pfi Uniku mize vytésnovat kyslik z okolniho

vzduchu.

- Zaijistéte dostatecny pfivod €erstvého vzduchu — mira provzdu$néni alespori 20 m?/
hodinu.

- Dodrzujte bezpe€nostni pokyny a pokyny pro udrzbu lahve s ochrannym plynem nebo
hlavniho pfivodu plynu.

- Vpfipadg, Ze se nesvaiuje, uzaviete ventil lahve s ochrannym plynem nebo hlavni pfi-
vod plynu.

- Pred kazdym uvedenim do provozu zkontrolujte lahev s ochrannym plynem nebo
hlavni pfivod plynu.

Prevraceni pristroje mize znamenat ohrozeni zivota! Pristroj postavte na rovny a pevny
pode’ad.
- Uhel naklonu maximalné 10° je pfipustny.

V prostorach s nebezpedim pozaru a vybuchu plati zvlastni pfedpisy
- dodrzujte pfisluSsna narodni a mezinarodni ustanoveni.

Prostfednictvim vnitropodnikovych smérnic a kontrol zajistéte, aby bylo okoli pracovisté
stale Cisté a pfehledné.

Umisténi a provoz pfistroje musi odpovidat stupni kryti uvedenému na jeho vykonovém
Stitku.

Pristroj umistéte tak, aby kolem ného byl volny prostor do vzdalenosti 0,5 m (1 ft. 7.69in.),
tim se zajisti volné proudéni chladiciho vzduchu.

Pfi pfepravé pfistroje dbejte na dodrZovani platnych narodnich a mistnich smérnic a pfed-
pisll pro pfedchazeni uraziim. To plati zejména pro smérnice, které zajistuji bezpecnost v
oblasti dopravy.
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Bezpecénostni
predpisy v nor-
malnim provozu

Uvedeni do pro-
vozu, udrzba a
opravy

18

Aktivni pfistroje nezvedejte ani nepfepravujte. Pfistroje pfed prepravou nebo zvednutim
vypnéte!

Pred kazdou pfepravou pfristroje zcela odCerpejte chladici médium a demontujte nasledu-
jici soucasti:

- Rychlost dratu

- civku s dratem

- lahev s ochrannym plynem

Pfed opétovnym uvedenim pfistroje do provozu po pfepravé bezpodminecné vizualné
zkontrolujte, zda pfistroj neni poSkozen. Pokud zjistite jakékoliv poSkozeni, nechte je pred
uvedenim do provozu odstranit proSkolenymi servisnimi pracovniky.

Pouzivejte pfistroj pouze tehdy, jsou-li vSechna bezpe&nostni zafizeni pIné funkéni. Pokud
tato bezpecnostni zafizeni nejsou zcela funkéni, existuje nebezpedi

- ohrozeni zdravi a Zivota obsluhy nebo dalSich osob,

- poSkozeni pfistroje a jiného majetku provozovatele.

- zhorSeni efektivnosti prace s pfistrojem.

Pfed zapnutim pfistroje opravte bezpe&nostni zafizeni, ktera nejsou pIné funkéni.

Bezpecnostni zafizeni nikdy neobchazejte ani nevyfazujte z funkce.

Pred zapnutim pfistroje se presvédcte, Ze nemuzZete nikoho ohrozit.

Nejméné jednou tydné prohlédnéte pfistroj, zda nevykazuje vnéjsi viditelna poskozeni, a
prezkousejte funkénost bezpecnostnich zafizeni.

Lahev s ochrannym plynem vzdy dobfe upevnéte a pred pfepravou jefabem ji demontuijte.

Pro pouziti v nasich pfistrojich je z divodu fyzikalné chemickych viastnosti (elektricka vo-
divost, mrazuvzdornost, snasenlivost s ostatnimi materialy apod.) vhodné pouze originalni
chladici médium vyrobce.

PouzZivejte pouze originalni chladici médium vyrobce.

Nemichejte originalni chladici médium vyrobce s jinymi chladicimi médii.

Ke chladicimu modulu pfipojujte pouze systémové komponenty vyrobce.

Dojde-li pfi pouZiti jinych systémovych komponent nebo chladici média k jakékoliv $kodé&,
vyrobce nepfebira zaruku a v8echny ostatni zaru€ni naroky zanikaji.

Cooling Liquid FCL 10/20 neni vznétlivy. Chladici médium na béazi ethanolu je za urcitych
okolnosti vznétlivé. Chladici médium pfenasejte pouze v uzavienych originalnich nado-
bach a udrzujte mimo dosah zapalnych zdroja.

Po skon&eni upotfebitelnosti chladici kapaliny ji odborné zlikvidujte v souladu s narodnimi
a mezinarodnimi pfedpisy. Bezpecnostni datovy list chladiciho média ziskate v servisnim
stfedisku, pFip. na domovské strance vyrobce.

Pfred kazdym zapoc&etim svafovacich praci zkontrolujte stav chladiciho média.

U dild pochazejicich od cizich vyrobcll nelze zarudit, Zze jsou navrzeny a vyrobeny tak, aby
vyhovély bezpe€nostnim a provoznim narokam.
- Pouzivejte pouze originalni nahradni a spotfebni dily (plati i pro normalizované sou-
casti).
- Bez svoleni vyrobce neprovadéjte na pfistroji Zadné zmény, vestavby ani pfestavby.
- Soucasti, které vykazuji néjakou vadu, ihned vymérite.
-V objednavkach uvadéjte pfesny nazev, Cislo podle seznamu nahradnich dild
a sériové Cislo pfistroje.




Bezpecnostni
prezkouseni

Likvidace odpadu

Bezpecnostni
oznaceni

Zalohovani dat

Autorské pravo

Srouby plasté zajistuji spojeni s ochrannym vodiéem pro uzemnéni dilli plaste.
Vzdy pouzivejte originalni Srouby plasté v odpovidajicim poctu a s uvedenym krouticim
momentem.

Vyrobce doporucuje nechat provést alespon jednou za 12 mésict bezpecnostni pfezkou-
Seni pfistroje.

Stejny interval 12 mésicu doporucuje vyrobce pro kalibraci svafovacich zdroja.

Bezpeclnostni pfezkouseni provadéné opravnénym technikem se doporucuje
- po provedené zméné,

- po vestavbé nebo prestavbé,

- poopravé a udrzbé,

- nejméné jednou za dvanact mésic(.

Pfi bezpe€nostnich pfezkousenich respektujte odpovidajici narodni a mezinarodni pfedpi-
sy.

které vam na pfani poskytne pozadované podklady, normy a smérnice.

Nevyhazuijte tento pfistroj s komunalnim odpadem! Podle evropské smérnice o odpadnich
elektrickych a elektronickych zafizenich a jeji implementace do narodniho prava se musi
elektrické naradi, které dosahlo konce své zivotnosti, shromazdovat oddélené

a odevzdavat k ekologické recyklaci. Zajistéte, aby pouzity pfistroj byl pfedan zpét prodej-
ci, nebo se informujte o schvaleném mistnim sbérném systému ¢i systému likvidace odpa-
du. Nedodrzovani této evropské smérnice mize mit negativni dopad na zivotni prostfedi
a va$e zdravi!

Pfistroje s oznacenim CE splfiuji zakladni pozadavky smérnic pro nizkonapétovou a elek-
tromagnetickou kompatibilitu (odpovidajici vyrobkovym normam fady EN 60 974).

Spole,énost Fronius International GmbH prohlasuje, ze pfistroj odpovida smérnici 2014/53/
EU. Uplny text prohlaseni o shodé EU je dostupny na internetové adrese: http://www.fro-
nius.com.

Svarovaci pfistroje s oznacenim CSA splfiuji pozadavky obdobnych norem platnych pro
USA a Kanadu.

UZivatel je odpovédny za zalohovani dat pfi zméné nastaveni oproti tovarnimu nastaveni
pfistroje. Vyrobce nerudi za ztratu ¢i vymazani va8ich uzivatelskych nastaveni uloZzenych
v tomto zafizeni.

Autorské pravo na tento navod k obsluze zUstava vyrobci.

Text a vyobrazeni odpovidaji technickému stavu v dobé zadani do tisku. Zmény vyhraze-
ny. Obsah tohoto navodu k obsluze nezaklada zadné naroky ze strany kupujiciho. Uvitame
jakékoliv navrhy tykajici se zlepseni dokumentace a upozornéni na pfipadné chyby v na-
vodu k obsluze.
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Vseobecné informace






VsSeobecné informace

_Koncepce pristro- Svafovaci zdroj TransSteel (TSt) 2200 je
Je pIné digitalizovany, mikroprocesorem
fizeny svafovaci zdroj.

Tento svafovaci zdroj je dimenzovan pro

svarovani oceli a Ize jej pouZzit pro nasledu-

jici svafovaci postupy:

- Svafovani MIG/MAG

- Svafovani obalenou elektrodou

- Svarfovani TIG s dotykovym zapalova-
nim

Centralni fidici a regula¢ni jednotka svafovaciho zdroje je propojena s digitalnim signainim
procesorem. Centralni Fidici a regula¢ni jednotka a signalni procesor Fidi cely svafovaci
proces.

Aktualni Udaje pfi svafovacim procesu se pribézné méfi a na jakékoliv zmény pfistroj
ihned reaguije. Ridici algoritmy zaji$tuji udrzeni pozadovanych hodnot.

Funkce ,,Omezeni  Svafovaci zdroj je vybaven bezpecnostni funkci ,omezeni na hranici vykonu*.

na hranici vyko-

nu“ Tato funkce je k dispozici pouze pro svarovaci postup ,standardni synergické svarovani
MIG/MAG*".

Princip funkce:

Aby se zabranilo zhasnuti oblouku pfi svafovani na hranici vykonu svafovaciho zdroje,
svafovaci zdroj v pfipadé potfeby snizi svafovaci vykon. AZ do zahajeni dalSiho svafovani
/ do dal§i zmény parametrd se na ovladacim panelu zobrazuji redukované parametry.

Vysledkem jsou:

- precizni svafovaci proces,

- vysoka reprodukovatelnost veskerych vysledki,
- vynikajici svafovaci vlastnosti.

Jakmile je funkce aktivni, na ovladacim panelu blika indikace parametru Rychlost dratu -§* .
Blikani trva az do dalSiho zahjeni svafovani nebo do dalSi zmény parametru.
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Oblasti pouziti

Svarovani MIG/MAG

Svarovani TIG

Svarovani obalenou elektrodou
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Varovna upozor- Na svafovacim zdroji se nachazi varovna upozornéni a bezpe€nostni symboly. Tato va-
néni na pristroji rovna upozornéni a bezpe€nostni symboly nesméji byt odstranény ani zabarveny. Upozor-
néni a symboly varuji pfed chybnou obsluhou, jejimz nasledkem mohou byt zavazné Skody

na zdravi a majetku.

Do not Remove, Destroy, Or Cover This Label

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

@ Wear welding helmet with correct filter.

o Wear correct eye, ear and body protection.

ARC WELDING can be hazardous.
® Read and follow all labels and the Owner"s Manual carefully
© Only qualified persons are to install, operate, or service this unit
according to all applicable codes and safety practices.
® Keep children away. ® Pacemaker wearers keep away.
© Welding wire and drive parts may be at welding voltage.

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

— ELECTRIC SHOCK can kill.

® Always wear dry insulating gloves.

@ |nsulate yourself from work and ground.
@ Do not touch live electrical parts.

© Disconnect input power before servicing.

® Keep all panels and covers securely in place.

) FUMES AND GASES can be hazardous.
© Keep your head out of the fumes.
© \entilate area, or use breathing device.
—

A e Read Material Safety Data Sheets (MSDSs) and
— manufacturer ‘s instructions for materials used.

WELDING can cause fire or explosion.

® Do not locate unit over combustible surfaces.

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

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

0SHA Safety and Health Standards, 29 CFR 1910, from U.S. Government

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

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

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

@?»E © Do not weld near flammable material.
. !"—" e Watch for fire: keep extinguisher nearby.

© Do not weld on closed containers. etre a la tension de soudage.

IS
IS}
o
=
=}
°
o
=}
N
=

42,0409,0160

Steel: 3-4 @)

CrNi: 3-4 @

FCW: 3
Al 13

Svafovani je nebezpecné. Pro fadnou praci s pfistrojem museji byt spinény nasledujici

zakladni pfedpoklady:

- dostate€na kvalifikace pro svarovani

- vhodné ochranné vybaveni

- nezucastnéné osoby se nezdrzuji v blizkosti svafovaciho zdroje a svafovaciho proce-
su

)

Popsané funkce pouzivejte teprve poté, co si prectete nasledujici dokumenty a porozumite
jejich obsahu:

- tento navod k obsluze

- vS8echny navody k obsluze systémovych komponent, zejména bezpecénostni predpisy
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VyslouZilé pfistroje neodkladejte do domaciho odpadu. Zlikvidujte je v souladu s bezped-
nostnimi pfedpisy.

Dbejte na to, aby se do blizkosti pohybujicich se ¢asti nedostaly vaSe ruce, vlasy, ¢asti
odévu a naradi. Jedna se napf. o tyto Casti pfistroje:

- ozubena kola

- podavaci kladky

- civky s dratem a dratové elektrody

Nesahejte do otacejicich se ozubenych kol pohonu dratu ani do jeho rotujicich hnacich
soucasti.

Kryty a boénice se smi otevfit €i odstranit pouze na dobu trvani udrzbarskych praci a
oprav.



Popis varovani
umisténych na
pfistroji

U nékterych provedeni pfistroje jsou varovani umisténa na pfistroji.

Usporadani symbol{l se muze lisit.

A

©)
Q)

Varovani! Pozor!
Symboly predstavuji mozna nebezpedi!

A Podavaci kladky mohou zpUsobit zranéni prsta.
Svarovaci drat a dily pohonu jsou b&hem provozu pod svafovacim napétim.
Udrzujte mimo jejich dosah ruce a kovové predméty!
1 1.1 1.3

e

J
°

==\
7 s

Uraz elektrickym proudem maze byt smrtelny.

1.1 Noste suché izolaéni rukavice. Nedotykejte se dratové elektrody holyma rukama.
Nenoste vihké ani poSkozené rukavice.

1.2 K ochrané pfed urazem elektrickym proudem pouzivejte podlozku izolovanou od
podlahy i pracovni plochy.

1.3 Pfed zahajenim prace na vlastnim pfistroji jej vypnéte a vytahnéte sitovou zastré-
ku nebo odpojte napajeni.

2 2.1 2.2 2.3
- N S

2. Vdechnuti svafovaciho koufe mlze byt zdravi Skodlivé.

21 UdrZujte hlavu v dostate&né vzdalenosti od vznikajiciho svafovaciho koufe.

2.2 K odstranéni svarovaciho koufe pouzijte nucené vétrani nebo mistni odsavani.

2.3 K odstranéni svarovaciho koufe pouzijte ventilator.
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3 Svarovaci jiskry mohou zpUsobit vybuch nebo pozar.
3.1 Udrzujte hoflavé materidly v dostate¢né vzdalenosti od svafovaciho procesu. Ni-
kdy nesvarujte v blizkosti hoflavych materiald.
3.2 Svarovaci jiskry mohou zpUsobit pozar. Méjte pfipraveny hasici pfistroj. Pfipadné
méjte k dispozici osobu provadeéjici dozor, ktera dokaze ovladat hasici pfistroj.
3.3 Nesvafujte na sudech ani na uzavienych nadobéch.
4

Paprsky oblouku mohou spalit o€i a poranit pokozku.

Noste pokryvku hlavy a ochranné bryle. PouZijte ochranu sluchu a kosili
s limeckem na knoflik. Pouzijte svafeCskou kuklu se spravnym ténovanim. Na ce-
Iém téle noste uréeny ochranny odév.

XX, XXXX, XXXX *

5. Pfed praci na stroji nebo pfed svafovanim:
nechat vyskolit pro dané zafizeni a precist pokyny!
6. Samolepku s varovanimi neodstranujte ani nezakryvejte barvou.

Objednaci ¢islo samolepky od vyrobce



Ovladaci prvky a pripojky






Ovladaci panel

Vseobecné infor-
mace

Bezpecnost

Ovladaci panel

Na zakladé aktualizace softwaru vaseho pfistroje mohou byt na pfistroji k dispozici funkce,
které nejsou v tomto navodu k obsluze popsany, a naopak.

Néktera vyobrazeni ovladacich prvkl se navic mohou mirné liSit od prvkda na vasem pfi-
stroji. Funkce téchto ovladacich prvku je vSak totozna.

/\  VAROVANI!

Nebezpeci v disledku nespravné obsluhy a nespravné provedenych praci.

Nasledkem mohou byt t&€Zka poranéni a materialni Skody.

» Tento dokument je nutné piecdist a porozumét mu.

» V3echny navody k obsluze systémovych komponent, zejména bezpecnostni pfedpisy,
je nutné precist a porozumét jim.

(1)
(2)
®)

> | = A ¥ L Ve | <
(-]
R M
BB Steel
C. Funkce
1) Indikace bodového svarovani

Indikace bodového svarovani sviti, pokud:
- je zvolen provozni rezim bodové svafovani / intervalové svarovani
- vnabidce Setup neni parametr SPt (doba bodovani / interval doby svafovani) na-
staven na hodnotu OFF

(2) Indikace intervalového svarovani — 2takt
Indikace intervalového svarovani — 2takt sviti, pokud:
- je zvolen provozni rezim bodové svafovani / intervalové svarovani a
- parametr SPb (doba pauzy bodovani / interval doby pauzy) je nastaven na hod-
notu vétsinez 0 a
- parametr Int (interval) je nastaven na hodnotu 2T

(3) Indikace intervalového svarovani — 4takt
Indikace intervalového svarovani — 4takt sviti, pokud:
je zvolen provozni rezim bodové svafovani / intervalové svarovani a
parametr SPb (doba pauzy bodovani / interval doby pauzy) je nastaven na hod-
notu vétsSinez 0 a
parametr Int (interval) je nastaven na hodnotu 4T
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(4)

Indikace Hold

Na konci kazdého svafovani se ulozi do paméti aktualni hodnoty svafovaciho
proudu a napéti oblouku a rozsviti se indikace HOLD

()

Indikace prechodového oblouku

Mezi kratkym a sprchovym obloukem vznika pfechodovy oblouk vykazujici vétsi
rozstfik. Na tuto kritickou oblast upozorfuje rozsvicena indikace pfechodového ob-
louku




O— > [ = A& LV m

C. Funkce

oo|| A

)\

(6) Levé tladitko volby parametru
pro volbu nize uvedenych parametr(

Je-li parametr zvolen, pfisludny symbol sviti.

#Z~Tloust'ka plechu v mm nebo inch (synergicky parametr)’

Pokud napfiklad neni znam vhodny svafovaci proud, postadi zadat tloustku ple-
chu. Po zadani jednoho synergického parametru se zbyvajici synergické parame-
try nastavi automaticky.

ASvaFovaci proud v ampérech (synergicky parametr)’

Pfed zaCatkem svaiovani se automaticky zobrazi smérna hodnota vyplyvajici
z naprogramovanych parametrti. BEhem svafovaciho postupu se zobrazuje aktu-
alni hodnota.

(-]
o Rychlost dratu v m/min nebo ipm (synergicky parametr)1

Tv pfipadé zvoleni jednoho z téchto parametri dojde na zakladé synergické funkce u po-
stupu standardniho synergického svafovani MIG/MAG k sou¢asnému pfenastaveni viech
ostatnich synergickych parametrg.
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oo|| A

Funkce

(7)

Pravé tlagitko volby parametru
pro volbu nize uvedenych parametr(

Je-li parametr zvolen, pfisludny symbol sviti.

.xi Korekce délky oblouku
pro korekci délky oblouku

VSvaf'ovaci napéti ve V (synergicky parametr)’

Pfed zaCatkem svaiovani se automaticky zobrazi smérna hodnota vyplyvajici

z naprogramovanych parametrii. BEhem svafovaciho postupu se zobrazuje aktu-
alni hodnota.

nmDynamika

pro ovlivnéni zkratové dynamiky v okamziku pfechodu kapky
- ... tvrdSi a stabilngjSi oblouk

0 ... stfedni oblouk

+ ... mékky oblouk s minimalnim rozstfikem

kJReaI Energy Input2
k zobrazeni energie, ktera byla vnesena do svarovani

Tv pfipadé zvoleni jednoho z téchto parametri dojde na zakladé synergické funkce u po-
stupu standardniho synergického svafovani MIG/MAG k sou¢asnému pfenastaveni vSech
ostatnich synergickych parametrd.

2 Tento parametr je mozné zvolit pouze tehdy, je-li parametr EnE v nabidce Setup — 2. uro-
ven nastaven na hodnotu ON.
Bé&hem svafovani se tato hodnota plynule zvySuje podle stale se zvySujiciho vnosu ener-

gie.

Na konci svafovani zlistane kone¢na hodnota uloZena az do zahajeni dalSiho svafovani
nebo nového zapnuti svafovaciho zdroje — indikace HOLD sviti.
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(8) _\. o 1 (10)
BB Steel
B CrNi/stainless
(9) -C:Jsis inch  mm (1 1)
8 AlMg .023 =8 0,6
B8 AISi .030 88 0,8 Ar100% =
B Rutil/E71T .035mm 0,9 C0,100% =B
8 Metal Cored .040 mm 1,0 Ar +2-5% CO,
C. Funkce
(8) Tlaéitko zkousky plynu
Slouzi k nastaveni potfebného mnozstvi plynu na redukénim ventilu / k naplnéni
hadicového vedeni svarovaciho hofaku ochrannym plynem.
Po stisknuti tlagitka zkoudky plynu proudi ochranny plyn po dobu 30 sekund. Dal-
§im stisknutim tlaCitka se proces pfedCasné ukondci.
(9) Levé zadavaci kolecko
pro zménu parametra pro tloustku plechu, svafovaci proud a rychlost dratu a pro
zménu parametr( v nabidce Setup
(10) Tlacitko zavedeni dratu
pro zavedeni dratu do hadicového vedeni svafovaciho hofaku bez plynu.
Po dobu stisknuti tlagitka pracuje pohon dratu rychlosti zavadéni dratu
(11)  Pravé zadavaci kolecko

pro zménu parametrd pro korekci délky oblouku, svafovaci napéti a dynamiku
a pro zménu parametrd v nabidce Setup
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8 Steel
@ CrNi/stainless
8 CuSi
@ AlMg
8 AISi
@ Rutil E71T
B8 Metal Cored
B8 Self-shielded

(13)

inch mm
.023 =8 0,6
.030 8 0,8
.035m8 0,9
.040 18 1,0
04508 1,2

_——J

Ar 100% =8
CO, 100% =8
Ar +2-5% CO,
Ar+15-25% CO, @

(14) (15)

(16)

- &rm ﬂrL- =

(17)

(18)

Funkce

(12)

Tlacitko druhu materialu

k volbé pouzitého pfidavného materialu

(13)

Tlacitko pro ukladani 1
pro ulozeni EasyJobu

(14)

Tlacitko provozniho rezimu

pro volbu provozniho rezimu

13 2 T = reZim 2takt

ts 4 T = rezim 4takt

S4T ™ S 4 T = rezim specialni 4takt
soslums Bodové svarovani / intervalové svafovani

(15)

Tlaéitko praméru dratu
k volbé pouzitého priiméru dratu

(16)

Tlaéitko pro ukladani 2
pro uloZeni EasyJobu

(17)

Tlaéitko svarovaciho postupu
pro volbu svafovaciho postupu

MANUAL = standardni ru¢ni svafovani MIG/IMAG
SYNERGIC = standardni synergické svarovani MIG/IMAG

STICK = svarovani obalenou elektrodou
TIG = svarovani TIG

(18)

Tlacitko ochranného plynu
k volbé pouzitého ochranného plynu




Uzamceni tlacitek

Pokud chcete predejit neimysinym zménam nastaveni na ovladacim panelu, mGzete ak-

tivovat funkci uzaméeni tladitek. Dokud je uzaméeni tlagitek aktivni,

- neni mozné provadét zadna nastaveni na ovladacim panelu

- nastaveni parametr(l Ize zobrazit

- je mozné pfechazet mezi EasyJoby, pokud byl néktery EasyJob zvolen jiz pfed akti-
vaci funkce uzamdeni tlagitek

Uzamceni tlacitek se aktivuje/deaktivuje nasledujicim zpisobem:
m Stisknéte a pfidrzte tladitko provozniho rezimu

92T S4T M
$$47 | I oooflono
|Z| Stisknéte a podrzte pravé tlacitko volby parametru

P <

7

E Uvolnéte tlacitka provozniho rezimu a volby parametrt

e s
_I_
X <]

Uzamceni tlaCitek je aktivni:
Na displejich se zobrazi zprava ,CLO | SEd*.

Uzamceni tlaCitek je neaktivni:
Na displejich se zobrazi zprava ,OP | En®.
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Pripojky, prepinace a mechanické soucasti

Bezpecnost

Predni a zadni
strana svarovaci-
ho zdroje

38

/\ VAROVANI!

Nebezpedci v diisledku nespravné obsluhy a nespravné provedenych praci.

Nasledkem mohou byt tézka poranéni a materialni Skody.

» Tento dokument je nutné precist a porozumét mu.

» VSechny navody k obsluze systémovych komponent, zejména bezpecnostni pfedpisy,
je nutné predist a porozumét jim.

(1) Pfipojka svafovaciho hofaku
k pfipojeni svafovaciho hofaku

(2) Zaporna proudova zasuvka (-) s
bajonetovym zajisténim
slouzi pro

(3) - pfipojeni zemniciho kabelu nebo

(4) polového ménice pfi svafovani

MIG/MAG (v zavislosti na dratové

(5) elektrodé)

- pfipojeni elektrodového, resp.
zemniciho kabelu pfi svafovani
obalenou elektrodou (podle druhu

(6) elektrody)

- pfipojeni svafovaciho hofaku TIG

(3) Pfipojka TMC (TIG Multi Connector)
Pro pfipojeni svarovaciho hofaku TIG

(4) Kladna proudova zasuvka (+) s bajonetovym zajisténim
slouzi pro
- pfipojeni polového ménice nebo zemniciho kabelu pfi svafovani MIG/MAG
(v zavislosti na dratové elektrodé)
- pfipojeni elektrodového, resp. zemniciho kabelu pfi svafovani obalenou elektro-
dou (podle druhu elektrody)
- pfipojeni zemniciho kabelu pfi svafovani TIG

(5) Vétraci otvory (pro vystup vzduchu)
pro chlazeni pfistroje

(6) Pélovy ménié
pro vybér svafovaciho potencialu, ktery bude na svafovacim hofaku MIG/MAG




(7) (8) (7)  Pripojka ochranného plynu MIG/
EH= MAG

5 o pro napajeni pfipojky svafovaciho
. hofaku (1) ochrannym plynem

(=] o TransSteel TransSteel

2 2200c MV

S . (8) Sit'ovy vypinaé

@ ‘j . pro zapnuti a vypnuti svafovaciho
e [ . zdroje
=

(9) Vétraci otvory (pro privod vzdu-
(9) chu)

pro chlazeni pfistroje, za nimi se
nachazi vzduchovy filtr

(11)(10) (10)  Sit'ovy kabel s pfichytkou
neni pfedmontovany u v8ech
pfistrojovych variant

(11)  Pripojka ochranného plynu TIG
pro napajeni zaporné (-) proudové
zasuvky (2) ochrannym plynem

Boéni pohled

(1) Uchyceni civky dratu D100 s
(1) 2) 3) brzdou
k uchyceni normalizovanych civek
dratd do max. praméru 100 mm
(3.94in.)

(2) Uchyceni civky dratu D200 s
brzdou
k uchyceni normované civky dratu

o priiméru max. 200 mm (7.87 in.) a
hmotnosti max. 6,8 kg (14.99 Ibs.)

(3) 2kladkovy pohon
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Pred instalaci a uvedenim do provozu






VsSeobecné informace

Bezpecnost

Predpisové pou-
ziti

Predpisy pro
umisténi

/\ VAROVANI!

Nebezpedci v diisledku nespravné obsluhy a nespravné provedenych praci.

Nasledkem mohou byt tézka poranéni a materialni Skody.

» Veskeré prace popsané v tomto dokumentu sméji provadét jen odborné vyskolené
osoby.

» Tento dokument je nutné precist a porozumét mu.

» VSechny navody k obsluze systémovych komponent, zejména bezpecnostni pfedpisy,
je nutné predist a porozumét jim.

Svafovaci zdroj je uréen vyluéné pro svafovani MIG/MAG, obalenou elektrodou a TIG.
Jakékoliv jiné a tento rdmec pfesahujici pouZiti se nepovazuje za pfedpisové.
Za Skody vzniklé timto pouzivanim vyrobce neruéi.

K pfedpisovému pouZzivani pfistroje patfi rovnéz
- dodrzovani vSech pokynu uvedenych v navodu k obsluze
- provadéni inspekénich a udrzbarskych praci

Pristroj je vybaven krytim IP 23, které pfedstavuje:
- ochranu proti vniknuti cizich téles vétSich nez g 12 mm (0.49 in.)
- ochranu proti vodé stfikajici pod uhlem 60° od svislé roviny

Pfistroj muze byt v souladu s krytim IP 23 postaven a provozovan ve venkovnim prostiedi.
Presto je zafizeni tfeba chranit pfed bezprostfednimi u€inky vody (napfiklad vlivem desté).

/\ VAROVANI!

Nebezpedéi v diisledku padu, resp. prevraceni pfistroje.
Nasledkem mohou byt t€zka poranéni a materialni Skody.
» Pristroj vzdy stavte na rovny a pevny podklad.

/\ VAROVANI!

Nebezpeci zasahu elektrickym proudem v dusledku elektricky vodivého prachu

v pristroji.

Nasledkem mohou byt tézka poranéni a materialni Skody.

» Pristroj provozujte pouze s namontovanym vzduchovym filtrem. Vzduchovy filtr pfed-
stavuje dulezité bezpecnostni zafizeni pro dosazeni kryti IP 23.

Vzduchovy kanal pfedstavuje dlleZité bezpecnostni zafizeni. Pfi volbé umisténi pfistroje
proto dbejte, aby chladici vzduch mohl vzduchovymi otvory na pfedni a zadni strané neru-
Sené vchazet a vychazet. Elektricky vodivy kovovy prach (vznikajici napfiklad pfi brouseni)
nesmi byt nasavan do pfistroje.
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Sit'ové pfipojeni

44

Pfistroje jsou navrzeny pro sitové napéti uvedené na vykonovém 8&titku. Pokud provedeni
pfistroje nezahrnuje nasazeny sitovy kabel nebo sitovou zéstréku, namontujte je v soula-
du s narodnimi normami. Jisténi sitového vedeni musi odpovidat technickym Gdajum pfi-
stroje.

/\ POZOR!

Nedostatecné dimenzovana elektroinstalace mize vést ke vzniku zavaznych mate-

ridlnich Skod.

» Dbejte, aby dimenzovani sitového vedeni a jeho jisténi odpovidalo stavajicimu napa-
jeni. Smérodatné jsou technické udaje uvedené na vykonovém S&titku.




Provoz s generatorem

Potrebny vykon
generatoru

Svarovaci zdroj je schopen provozu s elektrocentralou.

Pro definovani potfebného vykonu generatoru je poZadovan maximalni zdanlivy vykon S4_
max Svarovaciho zdroje.
Maximalni zdanlivy vykon Sq,,ax Svafovaciho zdroje se vypocte nasledovné:

Simax = l1max X U1

l1max @ U4 podle vykonového stitku na pfistroji nebo technickych udaju.

Potfebny zdanlivy vykon generatoru Sggy se vypocéte pomoci nasledujiciho zjednoduse-
ného vzorce:

SGEN = S1max X 1,35

Pokud se nesvarfuje s plnym vykonem, je mozné pouzit mensi generator.

UPOZORNENI!

Zdanlivy vykon generatoru Sggy nesmi byt mensi nez maximalni zdanlivy vykon S;4.
max Svarovaciho zdroje!

PFi provozu 1fazovych pfistroji na 3fazovych generatorech respektujte, Ze uvedeny zdan-
livy vykon generatoru muaze byt ¢asto k dispozici jen jako celkovy pro vSechny tfi faze ge-
neratoru. Pfipadné dalSi informace o vykonu jednotlivych fazi generatoru ziskate od
vyrobce generatoru.

UPOZORNENI!

Odevzdané napéti generatoru nesmi v zadném pripadé podkrocit nebo prekrocit ob-
last tolerance sitového napéti.
Udaj o toleranci sitového napéti je uveden v Casti ,Technické udaje”.
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Sit'ova jisténi

Nastavitelna sit'o-
va jisténi

46

Sitové jisténi nastavené na svarovacim zdroji omezuje proud, ktery svafovaci zdroj ode-
bira ze sité a tim také mozny svarovaci proud. Pfedchazi se tak okamzitému vypadnuti jis-
tice (napfiklad v pojistkové skfince).

V zavislosti na sitovém napéti a pouzitém jistiCi je mozné na svafovacim zdroji zvolit po-

Zadované sitové jisténi.

V nasledujici tabulce je uvedeno, pfi jakych hodnotach sitového napéti a jisténi dochazi k
omezeni svafovaciho proudu:

TSt 2200:

Sitové na- Nastaveni
péti zemeé

Hodnota jisténi
svarovaciho zdroje

Omezeni svarovaciho proudu

230V Std

10 A

Svarovani MIG/MAG:

max. 145 A; 110 A pfi 100 %*
Svarovani obalenou elektrodou:
max. 125 A; 90 A pfi 100 %*
Svarovani TIG:

max. 180 A; 135 A pfi 100 %*

230V Std

13A

Svarovani MIG/MAG:

max. 170 A; 140 A pfi 100 %*
Svarovani obalenou elektrodou:
max. 150 A; 120 A pfi 100 %*
Svarovani TIG:

max. 200 A; 160 A pfi 100 %*

230V Std

16 A

Svarovani MIG/MAG:

max. 210 A; 150 A pfi 100 %*
Svarovani obalenou elektrodou:
max. 180 A; 130 A pfi 100 %*
Svarovani TIG:

max. 230 A; 170 A pfi 100 %*

TSt 2200 MV:

Sitové na- Nastaveni
péti zemé

Hodnota jisténi
svarovaciho zdroje

Omezeni svarovaciho proudu

120V Std

10 A

Svarovani MIG/MAG:

max. 100 A; 75 A pfi 100 %*
Svarovani obalenou elektrodou:
max. 85 A; 55 A pfi 100 %*
Svarovani TIG:

max. 130 A; 95 A pfi 100 %*

120V Std

13A

Svarovani MIG/MAG:

max. 105 A; 80 A pfi 100 %*
Svarovani obalenou elektrodou:
max. 90 A; 70 A pfi 100 %*
Svarovani TIG:

max. 135 A; 105 A pfi 100 %*

120V us

15 A

Svarovani MIG/MAG:

max. 105 A; 80 A pfi 100 %*
Svarovani obalenou elektrodou:
max. 90 A; 70 A pfi 100 %*
Svarovani TIG:

max. 135 A; 105 A pfi 100 %*




TSt 2200 MV:

Sitové na- Nastaveni Hodnota jisténi Omezeni svarovaciho proudu
péti zemeé svarovaciho zdroje
120 V Std 16 A Svarovani MIG/MAG:

max. 115 A; 105 A pfi 100 %*
Svarovani obalenou elektrodou:
max. 100 A; 85 A pfi 100 %*
Svarovani TIG:

max. 140 A; 130 A pfi 100 %*

120V us 20 A Svarovani MIG/MAG:
max. 135 A; 105 A pfi 100 %*
Svarovani obalenou elektrodou:
max. 110 A; 90 A pfi 100 %*
Svarovani TIG:
max. 160 A; 130 A pfi 100 %*

230V Std 10A Svarovani MIG/MAG:
max. 145 A; 110 A pfi 100 %*
Svarovani obalenou elektrodou:
max. 125 A; 90 A pfi 100 %*
Svarovani TIG:
max. 180 A; 135 A pfi 100 %*

230V Std 13A Svarovani MIG/MAG:
max. 170 A; 140 A pfi 100 %*
Svarovani obalenou elektrodou:
max. 150 A; 120 A pfi 100 %*
Svarovani TIG:
max. 200 A; 160 A pfi 100 %*

230V Std 16 A Svarovani MIG/MAG:
max. 210 A; 150 A pfi 100 %*
Svarovani obalenou elektrodou:
max. 180 A; 130 A pfi 100 %*
Svarovani TIG:
max. 230 A; 170 A pfi 100 %*

240V us 15A Svarovani MIG/MAG:
max. 210 A; 150 A pfi 100 %*
Svarovani obalenou elektrodou:
max. 180 A; 130 A pfi 100 %*
Svarovani TIG:
max. 230 A; 170 A pfi 100 %*

Nastaveni 20 A je mozné pouze pokud:

- bylo zvoleno nastaveni zemé ,US*

- sitové vedeni je opatfeno 20A pojistkou

- svarovaci zdroj je napajen sitovym napétim 120 V

* 100% udaje = Casové neomezené svaiovani bez pauz pro ochlazeni.
Udaje svarovaciho proudu plati pfi okolni teploté 40 °C (104 °F).

Bezpelnostni vypnuti zamezi vypadnuti jistiCe pfi vy$3im svafovacim vykonu. Bezpec¢-
nostni vypnuti uréuje moznou dobu svafovani, aniz by doslo k vypadnuti jistiCe. Pokud pfi
prekroCeni pfedem vypoctené doby svafovani dojde k vypnuti svafovaciho proudu, zobra-
zi se servisni kod ,toF“. Kromé zobrazeni kodu ,toF“ se ihned zane odpocitavat a zobra-
zovat Cas, ktery zbyva do obnoveni pfipravenosti svafovaciho zdroje ke svafovani. Poté
se hlaseni pfestane zobrazovat a svafovaci zdroj je znovu pfipraven k provozu.

V zavislosti na nastaveném jisténi bezpe&nostni vypnuti omezuje maximalni proudy aktu-

alné zvoleného procesu. Proto se mize stat, Ze pracovni body, které byly ulozeny pred
timto nastavenim jiSténi, uz nepujde svafit.
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Pokud se s takovym pracovnim bodem presto svafuje, svafovaci zdroj pracuje na limitni
hodnoté zvoleného jisténi — omezeni vykonu je aktivni. V zavislosti na omezeni proudu je
tfeba pracovni bod znovu ulozit.



Volitelny nosny popruh






ho popruhu

az noshé

Mont

Montaz nosného
popruhu na sva-
fovaci zdroj
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MIG/MAG






Uvedeni do provozu

Pfipojeni svaro- m Vybavte svafovaci horak pred pfipojenim ke svafovacimu zdroji podle pokynu v navo-
vaciho horaku du k obsluze svafovaciho hofaku: Namontujte spotfebni dily na télo svafovaciho ho-
MIG/MAG faku, namontujte bovden.

ZaSroubujte Sroub s ryhovanou hlavou (1) o nékolik otaéek, aby bylo mozné svafovaci
hofak lehce zasunout do pFipojky svafovaciho horaku.

/\ POZOR!

Nebezpedi v disledku netiplné zasunu-

tého svarovaciho horaku.

Nasledkem muze byt poSkozeni pfistroje.

> Zajistéte, aby se svafovaci hofak po za-
sunuti nachazel ve spravné koncove
poloze.
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Nasazeni podava-
cich kladek

56

/\ POZOR!

Nebezpedi v diisledku nedostate¢ného
pritazeni svarovaciho horaku.
Nasledkem muze byt poSkozeni pfistroje.
» Svarovaci hofak dotahujte vzdy uve-
denym utahovacim momentem.

Pro zajisténi optimalniho posuvu dratové elektrody musi podavaci kladky odpovidat prua-
méru svarovaného dratu a jeho legovani.




1]

Nasazeni civky s
dratem D100

1]

Nasazeni civky s
dratem D200
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Zavedeni dratové
elektrody

58

/\ POZOR!

Nebezpeci v disledku pruznosti navinuté dratové elektrody.
MUze dojit ke zranénim.
» Pfi zavadéni dratové elektrody do pohonu dratu pevné drzte konec dratové elektrody.

1] 2]

Nastavte pfitlak podle nasledujicich udaja

- diky tomu nedojde k deformaci dratové
elektrody a bude zajistén bezchybny
transport dratu

Smérné hodnoty pro pfitlak s hladkymi po-
davacimi kladkami:

- ocel=3-4

- CrNi=3-4

Smérné hodnoty pro pfitlak s ozubenymi
podavacimi kladkami:

- plnéné dratové elektrody = 3

- hlinikk=1-3




Pfipojeni sitového kabelu ke svafovacimu
zdroji je nutné jen u vicenapétovych

h zdroju.

svarovacic

6]

Only
TransSteel
2200 MV

TN \

\.A.AA,AA.AAAAA.AAZ
Iy

D
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/\ POZOR!

Nebezpedéi v diisledku neoéekavaného vysunuti dratové elektrody pfi zavadéni dra-
tu.

Muze dojit ke zranénim.

Pouzivejte vhodné ochranné bryle

Drzte Spicku svafovaciho hofaku smérem od obliceje a téla

Nemifte SpiCkou svafovaciho hofaku na jiné osoby

Dbejte na to, aby se dratova elektroda nedotykala zadnych elektricky vodivych nebo
uzemnénych ¢asti (napfiklad plasté atd.)

\ A A A

8]
(o)
@ o 37 /
> N>
2 ~
0/ 2
Y A
) 2 %
& )5 %
S P N
NN ) =
~ ;A.Q
Postup pri zavedeni dratu (stisknéte
tla¢itko zavedeni dratu na ovladacim pa-
— nelu):
K © (m/min, ipm) - Drzte tlacitko po dobu jedné sekundy
o, (kratce stisknéte tlacitko): rychlost dra-
? tu b&hem prvni sekundy bude 1 m/min
(39.37 ipm)
Fdi - Drzte tla¢itko po dobu 2,5 sekundy:
Po uplynuti jedné sekundy se béhem
nasledujici 1,5 sekundy zvysi rychlost
. t(s) dratu.
] - Drzte tlacitko déle nez 2,5 sekundy:
‘ ‘ ‘ | Po uplynuti 2,5 sekundy nasleduje
! 2 25 3 4 ° konstantni posuv dratu rychlosti nasta-
venou pro parametr Fdi.
Vybér pozadova- - Nastaveni zemé svarovaciho zdroje definuje, ve kterych jednotkach (cm + mm nebo
ného nastaveni inch) se budou zobrazovat parametry svarovani
zemé - Nastaveni zemé je mozné zménit v nabidce Setup — 2.Uroven (parametr SEt)

- Popis parametru SEt a postup pro nastaveni parametru SEt najdete v Casti
Nabidka Setup - 2. uroven od str. 103
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Pfipojeni plynové
lahve

Pfipojeni p6lové-
ho ménice a vy-
tvofeni uzemnéni

/\ VAROVANI!

Nebezpeci v dusledku padu plynovych lahvi.

Nasledkem mohou byt t&Zka poranéni a materialni Skody.

» Pro zajisténi stability postavte lahve s ochrannym plynem na rovny a pevny podklad.
» Zajistéte plynové lahve proti padu.

» DodrZujte bezpeénostni pfedpisy vyrobce plynovych lahvi.

MIG/MAG]| [2]
A
>

UPOZORNENI!

Riziko v dlsledku nespravné
pripojeného poélového ménice.
Nasledkem mohou byt Spatné svafovaci
vlastnosti.

» Pripojte polovy ménic v souladu

s pouzitou dratovou elektrodou. Infor-
maci, zda se s dratovou elektrodou ma
svarovat na kladném (+), €i zaporném (-
) polu, naleznete na obalu dratové elek-
trody
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hadicového vede-

Spravné ulozeni
ni
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Nastaveni brzdy uchyceni civky dratu

VsSeobecné infor-
mace

Uchyceni civky dratu D200:

Pfi prvnim uvedeni do provozu a po kazdé vyméné civky s dratem nastavte brzdu. Pfi tom
postupuijte podle pokynl uvedenych v nasledujicim odstavci Nastaveni brzdy uchyceni
civky dratu D200.

Uchyceni civky dratu D100:

Pfi prvnim uvedeni do provozu a po kazdé vyméneé civky s dratem nastavte brzdu. Pfi tom
postupuijte podle pokyn( uvedenych v nasledujicim odstavci Nastaveni brzdy uchyceni
civky dratu D100

Po uvolnéni tlacitka hofaku (konec
svarovani, zastaveni podavani dratu) se
civka s dratem nesmi dale otacet.
Pokud se otaci, nastavte brzdu.
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Nastaveni brzdy
uchyceni civky
dratu D200

Nastaveni brzdy
uchyceni civky
dratu D100

64

/\ POZOR!

Nebezpeci v disledku vysouvané dratové elektrody a pohybujicich se dilu.

Nasledkem mohou byt poranéni a materialni Skody.

» Pfed zahajenim praci pfepnéte sitovy vypinac svafovaciho zdroje do polohy - O - a
odpojte svafovaci zdroj od sité.

> Zajistéte vSechny zacélenéné pfistroje a komponenty proti opétovnému zapnuti.

Nastaveni brzdy:

- otoCeni brzdy doprava = brzdny ucinek
se zvySsi

- otoCeni brzdy doleva = brzdny ucinek
se snizi

/\ POZOR!

Nebezpeci v disledku vysouvané dratové elektrody a pohybujicich se dilt.

Nasledkem mohou byt poranéni a materialni Skody.

» Pfed zahajenim praci pfepnéte sitovy vypinac svarovaciho zdroje do polohy - O - a
odpojte svarovaci zdroj od sité

> Zajistéte vSechny zaclenéné pfistroje a komponenty proti opétovnému zapnuti.

s \ Nastaveni brzdy:
II' Otacejte Sroubem s ryhovanou hlavou

(1)

pevné utaZeni Sroubu s ryhova-
nou hlavou = vysoky brzdny
ucinek

- mirné utazeni Sroubu s ryhovanou
hlavou = nizky brzdny G&inek




Popis provoznich rezimu MIG/MAG

Rezim 2takt Provozni rezim 2takt je vhodny pfedevsim pro
- stehovani
- kratké svarové Svy

&
+
Y “
A |
GPr GPo

Rezim 2takt
Vysvétleni symbolu:

“ -y

Stisknéte tlacitko horaku Drzte tlacitko horaku

o

Uvolnéte tlacitko horaku

PouZité zkratky:

GPr doba pfedfuku plynu

I svarovaci proud
GPo doba dofuku plynu

Rezim 4takt Provozni rezim 4takt je vhodny pfedevsim pro delSi svarové Svy.
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1

+ +
&3 &
A
GPr GPo

RezZim 4takt

Vysvétleni symbolu:

i =

Stisknéte tlacitko horaku Uvolnéte tladitko horaku

Pouzité zkratky:

GPr doba predfuku plynu
I svafrovaci proud
GPo doba dofuku plynu

Rezim specialni Rezim specialni 4takt je vhodny pfedevsim pro svafovani ve vySSi oblasti vykonu. V rezi-
4takt mu specialni 4takt se oblouk zapali pfi nizsim vykonu, vysledkem je snadné&jsi stabilizace
oblouku.

4

GPr SL SL GPo

Rezim specialni 4takt
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Vysvétleni symbolu:

“ ) Yy

Stisknéte tlacitko horaku Drzte tlacitko horaku

“

Uvolnéte tlacitko horaku

Pouzité zkratky:

GPr Doba pfedfuku plynu

I-S Startovaci proud

SL Slope: plynulé zvySovani/snizovani svafovaciho proudu
I Hlavni proud

I-E Zavérny proud

GPo Doba dofuku plynu

Bodové svarova- Provozni rezim bodového svarovani je vhodny pfedevsim pro svarové spoje prekryvajicich
ni se plecha.

e

&

A

\4

GPr Skt GPo

Bodové svarovani

Vysvétleni symbolu:

I =

Stisknéte tlacitko horaku Uvolnéte tlacditko hofaku

Pouzité zkratky:

GPr Doba pfedfuku plynu
I Svarovaci proud
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Intervalové svaro-
vani — 2takt

Intervalové svaro-
vani — 4takt

68

SPt Doba bodovani / interval doby svafovani
GPo Doba dofuku plynu

Provozni rezim ,Intervalové svarovani — 2takt* je vhodny pro kratké svarové Svy na ten-
kych plechach, aby se predeslo propadnuti zakladniho materialu.

Y 0

\

GPr SPt SPb SPt GPo

Intervalové svarovani — 2takt

Vysvétleni symbolu:

“ Ry

Stisknéte tlacitko horaku Drzte tlacitko hofaku

“

Uvolnéte tlacitko horaku

Pouzité zkratky:

GPr Doba pfedfuku plynu

I Svarovaci proud

SPt Doba bodovani / interval doby svafovani
SPb Interval doby pauzy

GPo Doba dofuku plynu

Provozni rezim ,Intervalové svarfovani — 4takt” je vhodny pro del$i svarové Svy na tenkych
plechach, aby se predeslo propadnuti zakladniho materialu.



GPr SPt SPb SPt

GPo

Y

Intervalové svarovani — 4takt

Vysvétleni symbolu:

i =

Stisknéte tlacitko horaku Uvolnéte tladitko horaku

Pouzité zkratky:

GPr Doba pfedfuku plynu

I Svarovaci proud

SPt Doba bodovani / interval doby svafovani
SPb Interval doby pauzy

GPo Doba dofuku plynu
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Standardni ruc¢ni svarovani MIG/MAG

VsSeobecné infor-  Svarovaci postup standardni ruéni svafovani MIG/MAG je metoda bez synergicke funkce.
mace Zména jednoho parametru nevyvola automatické pfizpusobeni ostatnich parametrq,
vSechny ménitelné parametry je nutné nastavit jednotlive.

Nastavitelné pa- U ru€niho svafovani MIG/MAG jsou k dispozici nasledujici parametry:
rametry svafova- 3, Rychlost dratu
n V  Svarovaci napéti

LY Dynamika — k ovlivnéni zkratové dynamiky v okamziku pfechodu kapky

Standardni rucni Stisknutim tlacitka svafovaciho postupu vyberte moznost MANUAL
svarovani MIG/

MAG STICK MANUAL
TIG SYNERGIC

@ Stisknutim tlagitka provozniho reZimu

zvolte pozadovany provozni rezim MIG/MAG:

3 Rezim 2takt

2 Rezim 4takt

. Bodové svarovani / intervalové svafovani

\‘{yberte a nastavte parametr Rychlost dratu

E Vyberte a nastavte parametr Svafovaci napéti

VSechny pozadované hodnoty parametrd z(istavaji ulozené az do pfisti zmény. To plati i
v pfipadech, kdy byl svafovaci zdroj mezitim vypnut a znovu zapnut.

@ Ujistéte se, Ze je vytvofeno uzemnéni

@ Ujistéte se, Ze je vytvofeno napajeni ochrannym plynem
- svafovaci zdroj je pfipraven ke svarovani

Korekce béhem Pomoci parametru Dynamika je mozné dodatecné optimalizovat svafovaci vysledek.
svarovani
Parametr Dynamika slouZi k ovlivnéni zkratové dynamiky v okamziku pfechodu kapky.
- = tvrdy a stabilni oblouk
0 = stfedni oblouk
+ = mékky oblouk s minimalnim rozstfikem
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Standardni synergické svarovani MIG/IMAG

Standardni syner-
gické svarovani
MIG/MAG

Korekce béhem
svarovani

m Stisknutim tladitka svafovaciho postupu vyberte moznost SYNERGIC

STICK MANUAL
TIG SYNERGIC

@ Stisknutim tlacitka provozniho rezimu

13927 S4T M
$$47 oooflono

zvolte poZadovany provozni rezim MIG/MAG:

139 Rezim 2takt

2 ReZim 4takt

S4T M= S 4 T —rezim specialni 4takt

coolunn Bodové svafovani / intervalové svafovani

Parametry, které byly nastaveny na systémové komponenté (dalkovy ovladag, ...), ne-

Ize za ur€itych okolnosti zménit na ovlddacim panelu svafovaciho zdroje.
Stisknéte tlacitko druhu materialu a vyberte pouzity pfidavny material

3

Stisknéte tlacitko priiméru dratu a vyberte prGmér pouzité dratové elektrody

S P

Stisknéte tla¢itko ochranného plynu a vyberte pouzity ochranny plyn

Stisknéte tladitko volby parametru,

> <]

vyberte parametr svafovani, jehoz prostfednictvim ma byt zadan svafovaci vykon:

=z Tloustka plechu
A Svarovaci proud
% Rychlost dratu

V Svarovaci napéti

Nastavte parametry svarovani

Ujistéte se, Ze je vytvofeno uzemnéni
@ Ujistéte se, Ze je vytvofeno napdjeni ochrannym plynem

- svarovaci zdroj je pfipraven ke svafovani

V8echny pozadované hodnoty parametrd z(istavaji ulozené az do pfisti zmény. To plati i
v pfipadech, kdy byl svafovaci zdroj mezitim vypnut a znovu zapnut.

Pomoci parametrt Korekce délky oblouku a Dynamika je mozné dodate¢né optimalizovat
svarovaci vysledek.
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Korekce délky oblouku:
= krat$i oblouk, snizeni svafovaciho napéti

0 = stfedni oblouk
+ = delSi oblouk, zvy3eni svafovaciho napéti
Dynamika:

k ovlivnéni zkratové dynamiky v okamziku pfechodu kapky
- = tvrdy a stabilni oblouk

0 = stfedni oblouk

+ = mékky oblouk s minimalnim rozstfikem



Bodové svarovani a intervalové svarovani

Vseobecné infor- Provozni rezimy bodového svafovani a intervalového svafovani jsou svafovaci procesy
mace MIG/MAG.

Bodové svafovani se pouziva u jednostranné pfistupnych svarovych spojl na prekryvaji-
cich se plechach.

Intervalové svafovani se pouziva pro tenké plechy.

PFivod dratové elektrody neprobiha kontinualné, proto se mize tavna lazen v intervalech
doby pauzy ochladit. Tak je mozné z vétsi Casti pfedchazet mistnimu prehfati a nasledné-
mu propaleni zakladniho materialu.

Bodové svarova- Stisknutim tlagitka svafovaciho postupu vyberte moZznost MANUAL nebo SYNERGIC

ni
STICK MANUAL
TIG SYNERGIC

|Z| Stisknutim tladitka provozniho rezimu

vyberte provozni rezim bodové svarovani / intervalové svarovani

eoe/mun

V nabidce Setup nastavte parametr SPt (doba bodovani / interval doby svarovani) na
pozadovanou hodnotu

[«]

V zavislosti na svafovacim postupu (MANUAL nebo SYNERGIC) nastavte poZzadova-
né parametry

Ujistéte se, Ze je vytvofeno uzemnéni

[l[e] [2]

Ujistéte se, Ze je vytvofeno napajeni ochrannym plynem
- svarovaci zdroj je pfipraven ke svarovani

Intervalové svaro- Stisknutim tlagitka svafovaciho postupu vyberte moZznost MANUAL nebo SYNERGIC

vani
STICK MANUAL
TIG SYNERGIC

Stisknutim tlagitka provozniho rezimu

vyberte provozni rezim bodové svarovani / intervalové svarovani

eoe/mmn

[~]

V nabidce Setup nastavte parametr SPt (doba bodovani / interval doby svarovani) na
pozadovanou hodnotu

[«]

V nabidce Setup nastavte parametr SPb (doba pauzy bodovani / interval doby pauzy)
na poZadovanou hodnotu

V nabidce Setup nastavte parametr Int (interval) na pozadovanou hodnotu

[l[e] [2]

V zavislosti na svafovacim postupu (MANUAL nebo SYNERGIC) nastavte pozadova-
né parametry

Ujistéte se, Ze je vytvofeno uzemnéni
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Ujistéte se, Ze je vytvofeno napajeni ochrannym plynem
- svarovaci zdroj je pfipraven ke svarovani



TIG
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/A

Uvedeni do provozu

Uvedeni do pro-

vozu
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6] Pfipojeni sitového kabelu ke svafovacimu
zdroji je nutné jen u vicenapétovych

Only svafovacich zdroju.
TransSteel

2200 MV

d

/
{NNVYN

/\ POZOR!

Nebezpedi v disledku nechténé
spusténého svarovaciho procesu.
Nasledkem mohou byt poranéni

a materialni Skody.

» Jakmile je svafovaci zdroj zapnuty,
zajistéte, aby se wolframova elektroda
nechténé/nekontrolované nedotykala
elektricky vodivych dil (napfiklad
plasté apod.).

Svarovani TIG m Stisknutim tladitka svafovaciho postupu vyberte moznost TIG
@ Nastavte poZadovany svafovaci proud

V pripadé pouziti svarovaciho horaku s tlacitkem horaku a konektorem TMC
(s tovarnim nastavenim rezimu 2takt):

Nasadte plynovou hubici na misto, kde se ma zapalit oblouk, tak, aby vzdalenost mezi
wolframovou elektrodou a svafencem byla asi 2 az 3 mm (0.078 az 0.118 inch)

E Pozvolna napfimujte svafovaci hofak, az se wolframova elektroda dotkne svarfence
Zatahnéte tlagitko hofaku zpét a pfidrzte je
—  Ochranny plyn proudi
Oddalte svarfovaci hofak a uvedte jej do normaini polohy
— Dojde k zapaleni oblouku
Provedte svafovani

3] 4] 6]
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Vybér pozadova-
ného nastaveni
zemé

Spravné ulozeni
hadicového vede-
ni

Nastaveni zemé svafovaciho zdroje definuje, ve kterych jednotkach (cm + mm nebo
inch) se budou zobrazovat parametry svafovani
Nastaveni zemé je mozné zménit v nabidce Setup — 2.uroven (parametr SEt)

Popis parametru SEt a postup pro nastaveni parametru SEt najdete v ¢asti
Nabidka Setup - 2. aroveii od str. 103

79




Popis provoznich rezimu TIG

Rezim 2takt

80

—_

tup tdown GPo

- \
[1] 2] 3]

Svarovani v rezimu 2takt:

Nasadte wolframovou elektrodu na svafenec, pak zatahnéte tlacitko hofaku zpét a po-
drzte je => ochranny plyn proudi

|Z| Zvednéte wolframovou elektrodu => oblouk se zapali
Uvolnéte tladitko hofaku => konec svarovani

Vysvétleni symbol(:

At e
Zatahnéte tlacitko horaku zpét a pfidrZte je Uvolnéte tlacitko hofaku dopredu
PouZité zkratky:

GPo Doba dofuku plynu

tup Faze UpSlope: plynulé zvySovani svafovaciho proudu
doba: 0,5 sekundy

tsown Faze Down Slope: plynulé snizovani svafovaciho proudu
doba: 0,5 sekundy



Rezim 4takt —

o 2 [ [4] [5] (6] [7]

ReZim 4takt s mezipoklesem I-2

Pfi mezipoklesu svare¢ pomoci tlacitka hofaku béhem faze hlavniho proudu snizi svaro-
vaci proud na nastaveny sniZzeny proud I-2.

Svarovani v rezimu 4takt:

Nasadte wolframovou elektrodu na svafenec, pak zatahnéte tlaCitko hofaku zpét a po-
drzte je => ochranny plyn proudi

H

Zvednéte wolframovou elektrodu => zahajeni svafovani se startovacim proudem [-S
Uvolnéte tlacitko hofaku => svafovani s hlavnim proudem I-1

Zatlacte tlaCitko hofaku dopfedu a podrzte je => aktivace mezipoklesu se snizenym
proudem I-2

Uvolnéte tlagitko hofaku => svafovani s hlavnim proudem I-1
Zatahnéte tladitko hofaku zpét a podrzte je => pokles na zavérny proud I-E
Uvolnéte tlacitko hofaku => konec svafovani

M=l [Blle]M]

Vysvétleni symbolu:

e [

Zatahnéte tlacitko hofaku zpét a pridrzte je Uvolnéte tlacitko hofaku dopfedu
S S
Zatahnéte tlacitko hofaku zpét a pridrzte je Uvolnéte tlacitko horaku dopredu
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Pouzité zkratky:

GPo

tdown

Doba dofuku plynu

Faze startovaciho proudu: opatrné ohfati nizkym svafovacim proudem pro sprav-
né umisténi pfidavného materialu

Faze hlavniho proudu (faze svarovaciho proudu): rovnomérny pfisun tepla do za-
kladniho materialu zahfatého prochazejicim teplem

Faze zavérného proudu: k zamezeni trhlin nebo dutin koncového krateru

Faze snizeného proudu: mezipokles svafovaciho proudu pro zamezeni mistniho
prehiati zakladniho materialu

Doba startovaciho proudu

Faze UpSlope: plynulé zvySovani svafovaciho proudu
doba: 0,5 sekundy

Doba zavérného proudu

Faze Down Slope: plynulé snizovani svarovaciho proudu
doba: 0,5 sekundy



Pulzni svarovani

Moznosti pouziti

Princip funkce

Pulzni svafovani je svafovani s pulzujicim svafovacim proudem. Pouziva se pfedevsSim pfi
polohovém svarovani ocelovych trubek nebo pfi svafovani tenkych plechd.

U téchto zpusobl pouziti nemusi byt svafovaci proud nastaveny na za¢atku svafovani op-

timalni pro cely pribéh svarovani:

- pfi pfili§ malé velikosti proudu nedojde k dostate€nému nataveni zakladniho materia-
lu,

- pfi pfehfati vyvstava nebezpedi odkapu tekuté tavné lazné.

Nizky zékladni proud I-G po strmém vzestupu stoupa na znatelné vy3si pulzni proud
I-P a po nastavené dobé Duty cycle dcY opét klesa na zakladni proud I-G.

- Ztoho vyplyva stfedni hodnota proudu, ktery je niZ8i nez nastaveny pulzni proud I-P.
- P¥ipulznim svafovani jsou rychle natavovany kratké svafované useky, které poté také
rychle ztuhnou.

Svarfovaci zdroj reguluje parametry Duty-Cycle dcY a zakladni proud |-G podle nastavené-
ho pulzniho proudu (svafovaciho proudu) a nastavené pulzni frekvence.

1/F-P
AI dcY

Pribéh svarovaciho proudu

Nastavitelné parametry:

I-S Startovaci proud

I-E Zavérny proud

F-P Pulzni frekvence (1/F-P = ¢asovy odstup dvou pulz)

I-P Pulzni proud (nastaveny svarovaci proud)

83



Nenastavitelné parametry:

tup UpSlope

tiown Down Slope

dcY  Duty-Cycle

I-G Zakladni proud

Aktivace pulzniho m Nastavte hodnotu pro Setup parametr F-P (pulzni frekvence)
svarovani - Rozsah nastaveni: 1 - 990 Hz

Popis parametrli najdete v ¢asti Parametry pro svarovani TIG od str. 101.
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Obalena elektroda






Uvedeni do provozu

Priprava
Informaci, zda se s obalenou elektrodou ma
svafovat na kladném (+), & zaporném (-)

poélu, naleznete na obalu obalené elektrody.

4] Pfipojeni sitového kabelu ke svafovacimu
zdroji je nutné jen u vicenapétovych
Only svarovacich zdroju.
TransSteel
2200 mv
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Vybér pozadova-
ného nastaveni
zemé

Svarovani obale-
nou elektrodou

Spravné ulozeni
hadicového vede-
ni

88

/\ POZOR!

Nebezpedi v disledku nechténé
spusténého svarovaciho procesu.
Nasledkem mohou byt poranéni

a materialni Skody.

» Jakmile je svafovaci zdroj zapnuty,
zajistéte, aby se obalena elektroda
nechténé nedotykala elektricky vo-
divych nebo uzemnénych dild
(napfiklad plasté apod.).

\\\i\

AN AN

AN

NN

- Nastaveni zemé svarovaciho zdroje definuje, ve kterych jednotkach (cm + mm nebo

inch) se budou zobrazovat parametry svafovani

- Nastaveni zemé je mozné zménit v nabidce Setup — 2.Uroven (parametr SEt)

- Popis parametru SEt a postup pro nastaveni parametru SEt najdete v Casti
Nabidka Setup - 2. aroveii od str. 103

m Stisknutim tlacitka svafovaciho postupu a vyberte moznost STICK

STICK MANUAL
TIG SYNERGIC

|Z| Nastavte pozadovany svarovaci proud
- svarovaci zdroj je pfipraven ke svarovani




Funkce pro optimalizaci svarovani

Dynamika

Funkce HotStart
(Hti)

Funkce Anti-Stick
(Ast)

Dynamika:

k ovlivnéni zkratové dynamiky v okamziku pfechodu kapky
- = tvrdy a stabilni oblouk

0 = stfedni oblouk

+ = mékky oblouk s minimalnim rozstfikem

Tato funkce je v tovarnim nastaveni aktivovana.

Vyhody

- ZlepSeni zapalovacich vlastnosti i v pfipadé elektrod se Spatnymi zapalovacimi vlast-
nostmi

- LepSinataveni zakladniho materialu na za¢atku svaru a v dusledku toho snizeni poctu
svarovych chyb

- Vyrazné omezeni tvorby struskovych vméstki

LA Popis
| Hti Hot-current time = doba trvani
\ e .
Ht zvySeného (startovaciho) proudu,
200 0-2 s, tovarni nastaveni 0,5 s
HCU >, HCU HotStart-current = proud HotStart,
100-200 %,
tovarni nastaveni 150 %
200 . .
‘ Iy Hlavni proud = nastaveny
HCU ! svarovaci proud

Parametry Hti a HCU je mozné nastavit v
nabidce Setup. Popis parametrt najdete
t(s) v &asti Parametry pro svarovani oba-
lenou elektrodou od str. 102.

Y

0,5 1 1,5

Princip funkce
V prubéhu nastavené doby trvani startovaciho proudu (Hti) se svarfovaci proud zvysi na
urcitou hodnotu. Tato hodnota (HCU) je vy$Si neZ nastaveny svafovaci proud (Iy).

Tato funkce je v tovarnim nastaveni aktivovana.

PFi zkracovani oblouku mize svarovaci napéti klesnout do té miry, Ze obalena elektroda
jevi tendenci k pfivareni (,lepeni“) na svafenec. Kromé toho muize dojit k rozzhaveni oba-
lené elektrody.

Aktivovana funkce Anti-Stick (,antilepeni®) tomuto rozzhaveni zabrani. Pokud se za¢ne
obalena elektroda ,lepit®, svafovaci zdroj okamZzité odpoji svafovaci proud. Po oddéleni
obalené elektrody od svafence je mozné ve svafovani bez problémU pokracovat.

Deaktivace funkce:
Nastavte Setup parametr Ast (Anti-Stick) na hodnotu OFF

Popis parametrd najdete v asti Parametry pro svarovani obalenou elektrodou od str.
102.
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EasyJoby






Ulozeni a vyvolani EasyJobu

VsSeobecné infor-
mace

Ulozeni EasyJobu

Vyvolani EasyJo-
bu

Vymazani Easy-
Jobu

Tlacitka pro ukladani umoznuiji ulozit 2 EasyJoby
Parametry nastavitelné na ovladacim panelu se ukladaiji
Parametry Setup se neukladaji

Pro uloZeni aktualniho nastaveni na ovladacim panelu podrzte stisknuté jedno z tla-
Citek pro ukladani, napfiklad Cislo 1

- Nalevém displeji se zobrazi udaj ,Pro*
- Po kratké dobé se zméni udaj na levém displeji na pocate¢ni hodnotu

Uvolnéte tlagitko pro ukladani

1

Pro vyvolani ulozenych nastaveni kratce stisknéte odpovidajici tlaCitko pro ukladani,
napfiklad Cislo 1

- Na ovladacim panelu se zobrazi ulozena nastaveni

Chcete-li vymazat obsah paméti nékterého tlacitka pro ukladani, podrzte stisknuté od-
povidajici tla€itko pro ukladani, napfiklad €islo 1

- Na levém displeji se zobrazi udaj ,,Pro*
- Po kratké dobé se zméni udaj na levém displeji na pocatecni hodnotu

Tlacgitko pro ukladani drzte dale stisknuté

1

- Na levém displeji se zobrazi udaj ,,CLr"
- Po kratké dobé se na obou displejich zobrazi ,---*

Uvolnéte tlacitko pro ukladani

1
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Nabidka Setup






Nabidka Setup - 1. Uroven

Vstup do nabidky  Vstup do nabidky Setup je popsan na zakladé svafovaciho postupu Standardni synergické
Setup ajeji opus-  svafovani MIG/IMAG (SYNERGIC).
téni, zména para- U ostatnich svarovacich postupl funguje vstup stejné.
metru
Vstup do nabidky Setup:

Stisknutim tlagitka svafovaciho postupu vyberte moznost SYNERGIC (abyste se do-
stali do nabidky Setup pro standardni ruéni svafovani MIG/MAG, vyberte pomoci tla-
Citka svarovaciho postupu moznost MANUAL...)

STICK MANUAL
(] SYNERGIC
@ Stisknéte a pfidrzte tlagitko provozniho rezimu
1927 S4T ™~
847 coe/mmn
@ Stisknéte tlacitko svafovaciho postupu
STICK MANUAL
(] SYNERGIC
E Uvolnéte tlagitka provozniho rezimu a svafovaciho postupu

STICK MANUAL
TIG SYNERGIC

Zména parametru:

Pomoci levého zadavaciho koleCka zvolte pozadovany parametr Setup

Opusténi nabidky Setup:
Stisknéte a pfidrzte tlagitko provozniho rezimu

@ Stisknéte tlacitko svafovaciho postupu
STICK MANUAL
(] SYNERGIC

Uvolnéte tlagitka provozniho rezimu a svafovaciho postupu

_|_

STICK MANUAL
TIG SYNERGIC
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Parametry pro GPr
standardni rucni
svarovani MIG/

MAG

Doba predfuku plynu
Jednotka: sekundy
Rozsah nastaveni: 0 - 9,9
Tovarni nastaveni: 0,1

GPo

Doba dofuku plynu
Jednotka: sekundy
Rozsah nastaveni: 0 - 9,9
Tovarni nastaveni: 0,5

Fdi

Rychlost zavadéni dratu

Jednotka: m/min (ipm)

Rozsah nastaveni: 1 - 18,5 (39.37 - 728.35)
Tovarni nastaveni: 10 (393.7)

IGc

Zapalovaci proud
Jednotka: ampéry

Rozsah nastaveni: 100 - 390
Tovarni nastaveni: 300

Ito

Délka dratu pri bezpe€nostnim vypnuti
Jednotka: mm (inch)

Rozsah nastaveni: OFF, 5 - 100 (OFF, 0.2 - 3.94)
Tovarni nastaveni: OFF

Ignition Time-Out (Ito) je bezpe€nostni funkce.
Pokud svarovaci zdroj nedetekuje zapaleni podle nastavené délky dratu, podavani
dratu se zastavi.

SPt

Doba bodovani

Jednotka: sekundy

Rozsah nastaveni: OFF, 0,3 -5
Tovarni nastaveni: 1

SPb

Doba pauzy bodovani

Jednotka: sekundy

Rozsah nastaveni: OFF, 0,3 - 10 (v krocich po 0,1 s)
Tovarni nastaveni: OFF

Int

Interval

Jednotka: -

Rozsah nastaveni: 2T (2takt), 4T (4takt)
Tovarni nastaveni: 2T (2takt)

FAC

Navrat svarovaciho zdroje do tovarniho nastaveni

Podrzte jedno z tlacitek volby parametr( stisknuté po dobu 2 sekund, aby doslo k
navratu zafizeni do stavu pfi dodani

— jakmile se na digitalnim displeji zobrazi ,PrG*, svafovaci zdroj je resetovan.

PFi resetovani svarovaciho zdroje se smaze vétSina provedenych nastaveni. Zacho-
vané zlstanou:

hodnoty pro odpor svafovaciho obvodu a indukénost svafovaciho obvodu
Nastaveni zemé

2nd

Druha aroven nabidky Setup (viz ¢ast ,,Nabidka Setup — 2. arovein®)
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Parametry pro
standardni syner-
gické svarovani
MIG/MAG

GPr

Doba predfuku plynu
Jednotka: sekundy
Rozsah nastaveni: 0 - 9,9
Tovarni nastaveni: 0,1

GPo

Doba dofuku plynu
Jednotka: sekundy
Rozsah nastaveni: 0 - 9,9
Tovarni nastaveni: 0,5

SL

Slope

Jednotka: sekundy
Rozsah nastaveni: 0 - 9,9
Tovarni nastaveni: 1

Startovaci proud

Jednotka: % svarovaciho proudu
Rozsah nastaveni: 0 - 200
Tovarni nastaveni: 100

Zavérny proud

Jednotka: % svarovaciho proudu
Rozsah nastaveni: 0 - 200
Tovarni nastaveni: 50

Doba startovaciho proudu
Jednotka: sekundy

Rozsah nastaveni: 0 - 9,9
Tovarni nastaveni: 0

t-E

Doba zavérného proudu
Jednotka: sekundy
Rozsah nastaveni: 0 - 9,9
Tovarni nastaveni: 0

Fdi

Rychlost zavadéni dratu

Jednotka: m/min (ipm)

Rozsah nastaveni: 1 - 18,5 (39.37 - 728.35)
Tovarni nastaveni: 10 (393.7)

Ito

Délka dratu pri bezpeé¢nostnim vypnuti
Jednotka: mm (inch)

Rozsah nastaveni: OFF, 5 - 100 (OFF, 0.2 - 3.94)
Tovarni nastaveni: OFF

Funkce Ignition Time-Out (Ito) je bezpeénostni funkce. Pokud svafovaci zdroj ne-
detekuje zapaleni podle nastavené délky dratu, podavani dratu se zastavi.

SPt

Doba bodovani
Jednotka: sekundy
Rozsah nastaveni: 0,3 - 5
Tovarni nastaveni: 1

SPb

Doba pauzy bodovani

Jednotka: sekundy

Rozsah nastaveni: OFF, 0,3 - 10 (v krocich po 0,1 s)
Tovarni nastaveni: OFF
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Int Interval
Jednotka: -
Rozsah nastaveni: 2T (2takt), 4T (4takt)
Tovarni nastaveni: 2T (2takt)

FAC Navrat svarovaciho zdroje do tovarniho nastaveni
Podrzte jedno z tlacitek volby parametri stisknuté po dobu 2 sekund, aby doslo k
navratu zafizeni do stavu pfi dodani
— jakmile se na digitalnim displeji zobrazi ,PrG*, svafovaci zdroj je resetovan.

PFi resetovani svafovaciho zdroje se smaze vétSina provedenych nastaveni. Zacho-
vané zudstanou:

- hodnoty pro odpor svafovaciho obvodu a induk&nost svafovaciho obvodu

- Nastaveni zemé

2nd  Druha droven nabidky Setup (viz ¢ast ,,Nabidka Setup — 2. aroven®)
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Parametry pro F-P Pulzni frekvence

svarovani TIG Jednotka: hertz
Rozsah nastaveni: OFF; 1 - 990
(do 10 Hz: v krocich po 0,1 Hz)
(do 100 Hz: v krocich po 1 Hz)
(nad 100 Hz: v krocich po 10 Hz)
Tovarni nastaveni: OFF

tUP  UpSlope
Jednotka: sekundy
Rozsah nastaveni: 0,01 - 9,9
Tovarni nastaveni: 0,5

tdo Down Slope
Jednotka: sekundy
Rozsah nastaveni: 0,01 - 9,9
Tovarni nastaveni: 1

I-S Startovaci proud
Jednotka: % hlavniho proudu
Rozsah nastaveni: 1 - 200
Tovarni nastaveni: 35

-2 Faze snizeného proudu
Jednotka: % hlavniho proudu
Rozsah nastaveni: 1 - 100
Tovarni nastaveni: 50

I-E Zavérny proud
Jednotka: % hlavniho proudu
Rozsah nastaveni: 1 - 100
Tovarni nastaveni: 30

GPo Doba dofuku plynu
Jednotka: sekundy
Rozsah nastaveni: 0 - 9,9
Tovarni nastaveni: 9,9

tAC  Stehovani
Jednotka: sekundy
Rozsah nastaveni: OFF, 0,1 -9,9
Tovarni nastaveni: OFF

FAC Navrat svarovaciho zdroje do tovarniho nastaveni

Podrzte jedno z tlacitek volby parametri stisknuté po dobu 2 sekund, aby doslo k
navratu zafizeni do stavu pfi dodani
— jakmile se na digitalnim displeji zobrazi ,PrG*, svafovaci zdroj je resetovan.

PFi resetovani svafovaciho zdroje se smaze vétSina provedenych nastaveni. Zacho-
vané zustanou:

- hodnoty pro odpor svafovaciho obvodu a induk&nost svafovaciho obvodu

- Nastaveni zemé

2nd  Druha droven nabidky Setup (viz ¢ast ,,Nabidka Setup — 2. aroven®)

101



Parametry pro HCU Proud HotStart
svarovani obale- Jednotka: %

nou elektrodou Rozsah nastaveni: 100 - 200
Tovarni nastaveni: 150

Hti Doba startovaciho proudu
Jednotka: sekundy
Rozsah nastaveni: 0 - 2,0
Tovarni nastaveni: 0,5

Ast Anti-Stick
Jednotka: -
Rozsah nastaveni: ON, OFF
Tovarni nastaveni: ON

FAC Navrat svarovaciho zdroje do tovarniho nastaveni
Podrzte jedno z tlaCitek volby parametrd stisknuté po dobu 2 sekund, aby doslo k
navratu zafizeni do stavu pfi dodani
— jakmile se na digitalnim displeji zobrazi ,,PrG*, svarovaci zdroj je resetovan.

Pfi resetovani svafovaciho zdroje se smaze vétSina provedenych nastaveni. Zacho-
vané zlstanou:

- hodnoty pro odpor svafovaciho obvodu a indukénost svafovaciho obvodu

- Nastaveni zemé

2nd Druha uroven nabidky Setup (viz €ast ,,Nabidka Setup — 2. aroven“)
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Nabidka Setup - 2. Uroven

Vstup do nabidky  Vstup do nabidky Setup je popsan na zakladé svafovaciho postupu Standardni synergické
Setup ajeji opus-  svafovani MIG/IMAG (SYNERGIC).
téni, zména para- U ostatnich svarovacich postupl funguje vstup stejné.
metru
Vstup do nabidky Setup:

|I| Stisknutim tlagitka svafovaciho postupu vyberte moznost SYNERGIC (abyste se do-
stali do nabidky Setup pro standardni ruéni svafovani MIG/MAG, vyberte pomoci tla-
Citka svarovaciho postupu moznost MANUAL...)

STICK MANUAL
(] SYNERGIC
@ Stisknéte a pfidrzte tlagitko provozniho rezimu
1927 S4T ™~
847 coe/mmn
Stisknéte tlacitko svafovaciho postupu
STICK MANUAL
(] SYNERGIC
E Uvolnéte tlagitka provozniho rezimu a svafovaciho postupu

_|_

STICK MANUAL
TIG SYNERGIC

@ Pomoci levého zadavaciho koleCka zvolte parametr Setup ,2nd*

@ Stisknéte a pfidrzte tlaitko provozniho rezimu

Stisknéte tlacitko svafovaciho postupu
STICK MANUAL
TIG SYNERGIC

Zména parametru:

m Pomoci levého zadavaciho kole¢ka zvolte pozadovany parametr Setup

Opusténi nabidky Setup:
m Stisknéte a pfidrzte tla¢itko provozniho rezimu

827 S4T M
$$41 oos/nan
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|Z| Stisknéte tlacitko svafovaciho postupu
STICK MANUAL
(] SYNERGIC

Uvolnéte tlagitka provozniho rezimu a svafovaciho postupu
- zobrazi se parametr prvni Urovné nabidky Setup

—l_i

STICK MANUAL
TIG SYNERGIC

E Stisknéte a pfidrzte tlaitko provozniho rezimu

E Stisknéte tlacitko svafovaciho postupu
STICK MANUAL
TIG SYNERGIC
@ Uvolnéte tlacitka provozniho rezimu a svafovaciho postupu
1821 S4T M
$841 eoofann

STICK MANUAL
TIG SYNERGIC



Parametry pro
standardni rucni
svarovani MIG/
MAG

SEt

Nastaveni zemé (standard/USA)... Std / US

Jednotka: -
Rozsah nastaveni: Std, US (Standard / USA)

Tovarni nastaveni:
Standardni pfistroj: Std (Udaje o rozmérech: cm / mm)
Pristroj pro USA: US (rozméry: inch)

FUS

Sitové jisténi
Maximalni mozny svarovaci vykon je omezen velikosti nastaveného sitoveho jis-
téni.

Jednotka: A

Dostupné hodnoty sitového jisténi se fidi podle parametru SEt:
Parametr SEt na Std: OFF / 10/ 13/ 16
Parametr SEt na US: OFF / 15/ 20 (jen pro sitové napéti 120 V)

Tovarni nastaveni: OFF

Odpor svarovaciho obvodu (v miliohmech)
Viz ¢ast Zjisténi odporu svafovaciho obvodu (svafovani MIG/MAG) od str. 111

Indukénost svarovaciho obvodu (v mikrohenry)
Viz ¢ast Zobrazeni indukénosti svafovaciho obvodu od str. 113

EnE

Real Energy Input

Jednotka: kJ
Rozsah nastaveni: ON / OFF
Tovarni nastaveni: OFF

Jelikoz neni mozné na trojmistném displeji zobrazit cely rozsah hodnot (1 kJ -
99999 kJ), byla zvolena nasledujici varianta zobrazeni:

Hodnota v kJ: 1 az 999 / zobrazeni na displeji: 1 az 999

Hodnota v kJ: 1000 az 9999 / zobrazeni na displeji: 1.00 az 9.99 (bez mista jedno-
tek, napfiklad 5270 kJ -> 5.27)

Hodnota v kJ: 10000 az 99999 / zobrazeni na displeji: 10.0 az 99.9

(bez mista jednotek a desitek, napfiklad 23580 kJ -> 23.6)
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Parametry pro
standardni syner-
gické svarovani
MIG/MAG

106

SEt Nastaveni zemé (standard/USA)... Std / US
Jednotka: -
Rozsah nastaveni: Std, US (Standard / USA)
Tovarni nastaveni:
Standardni pfistroj: Std (Udaje o rozmérech: cm / mm)
Pristroj pro USA: US (rozméry: inch)
FUS Sit'ové jisténi
Maximalni mozny svarovaci vykon je omezen velikosti nastaveného sitoveho jis-
téni.
Jednotka: A
Dostupné hodnoty sitového jisténi se fidi podle parametru SEt:
Parametr SEt na Std: OFF / 10/ 13/ 16
Parametr SEt na US: OFF / 15/ 20 (jen pro sitové napéti 120 V)
Tovarni nastaveni: OFF
r Odpor svarovaciho obvodu (v miliohmech)
Viz &ast ZjiSténi odporu svarovaciho obvodu (svarovani MIG/IMAG) od str. 111
L Indukénost svarovaciho obvodu (v mikrohenry)
Viz ¢ast Zobrazeni indukénosti svafovaciho obvodu od str. 113
EnE Real Energy Input
Jednotka: kJ
Rozsah nastaveni: ON / OFF
Tovarni nastaveni: OFF
Jelikoz neni mozné na trojmistném displeji zobrazit cely rozsah hodnot (1 kJ -
99999 kJ), byla zvolena nasledujici varianta zobrazeni:
Hodnota v kJ: 1 az 999 / zobrazeni na displeji: 1 az 999
Hodnota v kJ: 1000 az 9999 / zobrazeni na displeji: 1.00 az 9.99 (bez mista jedno-
tek, napfiklad 5270 kJ -> 5.27)
Hodnota v kJ: 10000 az 99999 / zobrazeni na displeji: 10.0 az 99.9
(bez mista jednotek a desitek, napfiklad 23580 kJ -> 23.6)
ALC Zobrazeni korekce délky oblouku

(pro nastaveni zpusobu, jakym se bude parametr Korekce délky oblouku zobrazo-
vat)

Rozsah nastaveni: ON / OFF
Tovarni nastaveni: OFF

P¥i nastaveni ON, kdy je na ovladacim panelu zvolen a nastavuje se parametr
Svarovaci napéti

na levém displeji se na 3 sekundy zobrazi hodnota pro korekci oblouku,
na pravém displeji se sou¢asné zobrazi hodnota svafovaciho napéti




Parametry pro
svarovani TIG

Parametry pro
svarovani obale-
nou elektrodou

SEt

Nastaveni zemé (standard/USA)... Std / US

Jednotka: -
Rozsah nastaveni: Std, US (Standard / USA)

Tovarni nastaveni:
Standardni pfistroj: Std (Udaje o rozmérech: cm / mm)
Pristroj pro USA: US (rozméry: inch)

FUS

Sitové jisténi
Maximalni mozny svarovaci vykon je omezen velikosti nastaveného sitoveho jis-
téni.

Jednotka: A

Dostupné hodnoty sitového jisténi se fidi podle parametru SEt:
Parametr SEt na Std: OFF / 10/ 13/ 16
Parametr SEt na US: OFF / 15/ 20 (jen pro sitové napéti 120 V)

Tovarni nastaveni: OFF

SEt

Nastaveni zemé (standard/USA)... Std / US

Jednotka: -
Rozsah nastaveni: Std, US (Standard / USA)

Tovarni nastaveni:
Standardni pfistroj: Std (Udaje o rozmérech: cm / mm)
Pristroj pro USA: US (rozméry: inch)

Odpor svarovaciho obvodu (v miliohmech)

Viz ¢ast Zjisténi odporu svaiovaciho obvodu (svarovani obalenou elektro-
dou) od str. 112

Indukénost svarovaciho obvodu (v mikrohenry)
Viz ¢ast Zobrazeni indukénosti svaifovaciho obvodu od str. 113

FUS

Sit'ové jisténi
Maximalni mozny svarovaci vykon je omezen velikosti nastaveného sitoveho jis-
téni.

Jednotka: A

Dostupné hodnoty sitového jisténi se fidi podle parametru SEt:
Parametr SEt na Std: OFF / 10/ 13/ 16
Parametr SEt na US: OFF / 15/ 20 (jen pro sitové napéti 120 V)

Tovarni nastaveni: OFF
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Optimalizace kvality svarovani






Zjisténi odporu svarovaciho obvodu

VsSeobecné infor-
mace

Zjisténi odporu
svarovaciho ob-
vodu (svafovani
MIG/MAG)

Zjisténi hodnoty odporu svarovaciho obvodu (r) umozriuje dosahovat stale stejného pra-

covniho vysledku (i pfi rdznych délkach hadicového vedeni) — svafovaci napéti na oblouku
je proto vzdy pfesné regulovano, a to nezavisle na délce a priifezu hadicového vedeni. Po-
uziti korekce délky oblouku uz neni nutné.

Hodnota odporu svafovaciho obvodu se po zméfeni zobrazi na displeji.
r = odpor svarfovaciho obvodu (v miliohmech)

Pfi spravné provedeném méfeni odporu svaifovaciho obvodu nastavené svarovaci napéti
presné odpovida svafovacimu napéti na oblouku. Pokud se napéti na vystupnich zdifkach
svarovaciho zdroje méfi ru¢né, je naméfena hodnota vySSi nez svarfovaci napéti na oblou-
ku, a to o ubytek napéti na hadicovém vedeni.

Odpor svarfovaciho obvodu je zavisly na pouzitém hadicovém vedeni:

- pfi zméné délky nebo priméru hadicového vedeni je zapotfebi odpor svafovaciho ob-
vodu znovu stanovit

- pro kazdy svarovaci postup s pfisluSnymi svarecimi kabely je zapotiebi zjistit odpor
svarfovaciho obvodu samostatné

UPOZORNENI!

Riziko chybného méfeni odporu svarovaciho obvodu.

Chybné méfeni mlze negativné ovlivnit vysledek svarovani.

> Zajistéte optimalni kontaktni plochu svafence v misté uzemrovaci svorky (Cisty po-
vrch, bez koroze, ...).

Ujistéte se, Ze je zvolen svafovaci postup MANUAL nebo SYNERGIC
Vytvoite uzemnéni se svafencem

Vstupte do nabidky Setup - 2. droveri (2nd)

Zvolte parametr ,r*

Odstrarite plynovou hubici svafovaciho hofaku

Pevné pfiSroubujte kontaktni Spi¢ku

Zajistéte, aby dratova elektroda nevyénivala z kontaktni Spicky

o] [« (o] =] M [=]

UPOZORNENI!

Riziko chybného méfeni odporu svarovaciho obvodu.

Chybné méfeni mlze negativné ovlivnit vysledek svafovani.

> Zajistéte optimalni kontaktni plochu svafence pro kontaktni Spi¢ku (&isty povrch, bez
koroze, ...).

Pritisknéte kontaktni Spi¢ku na povrch svafence

@ Kratce stisknéte tlacitko hofaku
- Bude vypocten odpor svafovaciho obvodu. BEhem méfeni se na displeji zobra-
zuje udaj ,run®

Méreni je ukonceno, jakmile se na displeji zobrazi velikost odporu svafovaciho obvodu v
miliohmech (napfiklad 11,4).
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Zjisténi odporu
svarovaciho ob-
vodu (svarovani
obalenou elektro-
dou)

112

Namontujte plynovou hubici zpét na svafovaci horak

UPOZORNENI!

Riziko chybného méreni odporu svarovaciho obvodu.

Chybné méfeni mlze negativné ovlivnit vysledek svarovani.

» Zajistéte optimalni kontaktni plochu svafence v misté uzemnovaci svorky (Cisty po-
vrch, bez koroze, ...).

m Ujistéte se, Ze je zvolen svafovaci postup STICK
@ Vytvofte uzemnéni se svafencem

Vstupte do nabidky Setup - 2. droveri (2nd)

E Zvolte parametr ,r*

UPOZORNENI!

Riziko chybného méreni odporu svarovaciho obvodu.

Chybné méfeni mlze negativné ovlivnit vysledek svarovani.

» Zajistéte optimalni kontaktni plochu svafence pro kontaktni $pic¢ku (Cisty povrch, bez
koroze, ...).

E Pritisknéte elektrodu na povrch svafence

@ Stisknéte pravé tlagitko volby parametru
- Bude vypocten odpor svafovaciho obvodu. BEhem méfeni se na displeji zobra-
zuje udaj ,run®

X <]

Méfeni je ukon€eno, jakmile se na displeji zobrazi velikost odporu svafovaciho obvodu v
miliohmech (napfiklad 11,4).



Zobrazeni indukénosti svarovaciho obvodu

Vseobecné infor- Ulozeni hadicového vedeni ma velky vliv na indukénost svafovaciho obvodu, a timina
mace svarovaci proces. Pro ziskani nejlepsiho mozného vysledku svarfovani je proto dulezité
spravné ulozeni hadicového vedeni.

Zjisténi induké- Pomoci parametru Setup ,L* dojde k zobrazeni naposledy zjiSténé indukénosti svafovaci-
nostisvarovaciho  ho obvodu. Vlastni vyrovnani induk&nosti svafovaciho obvodu probiha sou¢asné se zjis-
obvodu. ténim odporu svafovaciho obvodu. Podrobné informace k tomuto tématu naleznete v

kapitole ,.Zjisténi odporu svafovaciho obvodu®.

Vstupte do nabidky Setup - 2. droveri (2nd).
@ Zvolte parametr ,L".

Naposledy zjisténa hodnota indukénosti svafovaciho obvodu se zobrazi na pravém digital-
nim displeji.

L ... indukénost svafovaciho obvodu (mikrohenry)
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Odstranovani zavad a udrzba






Zobrazeni servisnich parametru

Servisni paramet- Soucasnym stisknutim levého a pravého tlacitka volby parametrl je mozné vyvolat rdzné
ry servisni parametry.

Otevieni zobrazeni:
Stisknéte a podrzte levé tlagitko volby parametru

@ Stisknéte pravé tlacitko volby parametru

P <

7

Uvolnéte tlacitka volby parametru

[>] <]

E Pomoci levého zadavaciho kole€ka zvolte pozadovany servisni parametr

Dostupné parametry

Verze firmwaru Priklad:
1.00 | 4.21

Konfigurace svarovaciho programu Priklad:
2491

Cislo aktualné zvoleného svafovaciho programu Priklad:
r 21290

Zobrazeni skute¢ného ¢asu hofeni oblouku od prvniho uvede- Pfiklad:
ni do provozu 654 | 32.1

Upozornéni: Zobrazeni €asu hofeni oblouku neni uréeno jako =65432,1h
podklad pro vypocet poplatkll za vypUjéenti, trvani zaruky a po- =65 432 h 6 min

dobné.

Proud motoru pro pohon dratu v ampérech Pfiklad:
(hodnota se zméni, jakmile se motor rozbéhne) iFd| 0.0
2. uroven nabidky pro servisni techniky 2nd
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Diagnostika a odstranovani zavad

Bezpecnost

Diagnostika za-
vad
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/\ VAROVANI!

Nebezpedci v diisledku nespravné obsluhy a nespravné provedenych praci.

Nasledkem mohou byt tézka poranéni a materialni Skody.

» Veskeré prace popsané v tomto dokumentu sméji provadét jen odborné vyskolené
osoby.

» Tento dokument je nutné precist a porozumét mu.

» VSechny navody k obsluze systémovych komponent, zejména bezpecnostni pfedpisy,
je nutné predist a porozumét jim.

/\ VAROVANI!

Nebezpeci zasahu elektrickym proudem.

Nasledkem mohou byt t€zka zranéni nebo smrt.

» Pfepnéte sitovy vypinac svarfovaciho zdroje do polohy - O - a odpojte svarfovaci zdroj
od sité

> Zajistéte vSechny zaclenéné pfistroje a komponenty proti opétovnému zapnuti.

» Po otevieni pFistroje se pomoci vhodného méficiho pfistroje ujistéte, ze soucasti, které
mohou mit elektricky naboj (napf. kondenzatory), jsou vybité.

/\ VAROVANI!

Nebezpeci zasahu elektrickym proudem v dlsledku nedostateéného propojeni s
ochrannym vodi¢em.

Nasledkem mohou byt tézka poranéni a materialni Skody.

» Vzdy pouzivejte originalni Srouby plasté v plvodnim poctu.

Poznamenejte si sériové Cislo a konfiguraci pfistroje a predejte vSe spolu s detailnim po-
pisem zavady servisni sluzbé&, pokud

- dojde k zavadam, které nejsou nize popsany

- uvedena opatfeni k odstranéni zavad nejsou Uspé&sna

Svarovaci zdroj nefunguje
Sitovy vypinag je zapnuty, indikace nesviti

Pficina: PreruSené sitové vedeni, sitova vidlice neni spravné zastréena
Odstranéni: Provéfeni sitového vedeni, event. zastréeni vidlice do zasuvky

Pficina: Vadna sitova zasuvka nebo zastrcka
Odstranéni: Vyména vadnych souéastek

Pficina: Sitové jisténi

Odstranéni: Vymeéna pojistky




Po stisknuti tlacitka horaku zdroj nereaguje
Sitovy vypina¢ svafovaciho zdroje je zapnuty, indikace sviti

Pficina: Vadny svafovaci hofak nebo jeho fidici vedeni
Odstranéni: Vymeéna svarovaciho hofaku

Neprochazi svarovaci proud

Sitovy vypinac je zapnuty, zobrazi se servisni kéd prehfati ,to“. Podrobné informace o
servisnich kédech ,to0" az ,to6“ naleznete v oddile Zobrazované servisni kédy od str.
121.

Pficina: Pretizeni
Odstranéni: Dodrzovani dovoleného zatizeni pFistroje

Pficina: Teplotni bezpe€nostni automatika vypnula zafizeni

Odstranéni: Vychladnuti zdroje; svafovaci zdroj se po kratké dobé automaticky opét za-
pne

Pficina: Nedostate¢ny pfisun chladiciho vzduchu

Odstranéni: \{yéistéte vzduchovy filtr, zajistéte pfistupnost vétracich otvort — viz oddil
Udrzba podle potieby, minimalné kazdé 2 mésice od str. 126

Pficina: Vadny ventilator svafovaciho zdroje
Odstranéni: Informujte servisni sluzbu

Neprochazi svarovaci proud
Sitovy vypina¢ svafovaciho zdroje je zapnuty, indikace sviti

Pficina: Nevyhovujici uzemnéni
Odstranéni: PrezkouSejte polaritu uzemnéni

Pfi¢ina: PreruSeny proudovy kabel ve svafovacim hofaku
Odstranéni: Vymeéna svarovaciho hofaku
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Neprotéka ochranny plyn
V8echny ostatni funkce jsou k dispozici

Pficina: Plynova hadice neni pfipojena ke spravné pfipojce pro aktualni svafovaci po-
stup
Odstranéni: Pfipojeni plynové hadice ke spravné pfipojce pro aktualni svafovaci postup

Pficina: Prazdna lahev s ochrannym plynem
Odstranéni: Vyména lahve s ochrannym plynem

Pficina: Vadny redukéni ventil
Odstranéni: Vyména redukéniho ventilu

Pficina: Poskozena nebo nenamontovana plynova hadice
Odstranéni: Vyména nebo montaz plynové hadice

Pficina: Vadny svafovaci horak

Odstranéni: Vymeéna svarovaciho hofaku

Pficina: Vadny magneticky plynovy ventil
Odstranéni: Informujte servisni sluzbu

Nerovnomeérna rychlost dratu
Pficina: Nastaven pfili$ silny brzdny ucinek
Odstranéni: Uvolnéni brzdného mechanismu

Pficina: Pfili§ uzky otvor kontaktni trubice
Odstranéni: Pouziti odpovidajici kontaktni trubice

Pficina: Vadny bovden uvnitf svafovaciho hofaku

Odstranéni: Kontrola bovdenu, zda neni pfelomeny, zne€idtény atd., a jeho pfipadné vy-
ména

Pficina: Nevhodné podavaci kladky pro pouzitou dratovou elektrodu

Odstranéni: Pouziti vhodnych podavacich kladek

Pfi¢ina: Nespravny pfitlak podavacich kladek
Odstranéni: Optimalizace pfitlaku

Problémy s podavacem dratu
Pficina: Spatné ulozeni hadicového vedeni svafovaciho hofaku

Odstranéni: Ulozeni hadicového vedeni svafovaciho hofaku pokud mozno do pfimého
sméru, zamezeni malym polomérim ohybu

Svarovaci horak je prilis horky
Pficina: Svarovaci hofak je nedostate¢né dimenzovany
Odstranéni: Respektujte dovolené zatizeni a povoleny vykon hofaku




Zobrazované
servisni kédy

Nevyhovujici svarovaci vlastnosti

Pri¢ina:
Odstranéni:
Pri¢ina:
Odstranéni:
Pri¢ina:
Odstranéni:

Pricina:

Odstranéni:

Pri¢ina:
Odstranéni:
Pficina:
Odstranéni:
Pri¢ina:
Odstranéni:
Pficina:
Odstranéni:

Chybné nastavené parametry svafovani
Provéfeni nastaveni

Spatné uzemnéni
Vytvofeni dobrého kontaktu se svafencem

Neprotéka zadny ochranny plyn, resp. je ho pfili§ malo
Provéreni redukéniho ventilu, plynové hadice, magnetického plynového ven-
tilu, pfipojky ochranného plynu svafovaciho hofaku atd.

Netésny svafovaci hofak
Vyména svarovaciho hofaku

Spatna nebo vydiena kontaktni trubice
Vyména kontaktni trubice

Spatné legovani dratu, resp. $patny pramér dratu
Kontrola vlozené dratové elektrody

Spatné legovani dratu, resp. $patny pramér dratu
Provéreni svafitelnosti zakladniho materialu

Nevhodny ochranny plyn pro legovani dratu
PouZiti vhodného ochranného plynu

Pokud se na displejich objevi chybové hladeni, které zde neni uvedeno, pokuste se nejpr-
ve odstranit problém nasledujicim zplsobem:

pfepnéte sitovy vypinag svafovaciho zdroje do polohy -O-
|Z| vyCkejte 10 sekund
pfepnéte sitovy vypinac do polohy -I-

V pfipadé, ze se chyba i pfes dalSi pokusy nadale vyskytuje nebo uvedena opatfeni neve-
dou k Uspéchu:

m poznamenejte si zobrazené chybové hlaseni

|Z| poznamenejte si konfiguraci svafovaciho zdroje

pfedejte vie spolu s detailnim popisem zavady servisni sluzbé

ELn |13

Pfi¢ina: Neplatna zména svafovaciho procesu béhem svarovani

Odstranéni: Béhem svafovani neprovadeéjte zadné nedovolené zmény svafovaciho pro-
cesu, chybové hlaseni potvrdte libovolnym tlacitkem

Err | IP

Pficina: Rizeni svafovaciho zdroje rozpoznalo prepéti na primaru.

Odstranéni: Kontrola sitového napéti.

Pokud se servisni kod stale zobrazuje, vypnéte svafovaci zdroj, 10 sekund
vyCkejte a poté svafovaci zdroj znovu zapnéte.
Pokud chyba nadale pfetrvava, kontaktujte servisni sluzbu.
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Err | 51

Pfi¢ina: Podpéti sité: Sitové napéti podkrocilo toleranéni rozsah

Odstranéni: Kontrola sitového napéti; pokud se servisni kod stale zobrazuje, kontaktujte
servisni sluzbu

Err | 52

Pficina: Prepéti sité: Sitové napéti prekrocilo toleranéni rozsah

Odstranéni: Kontrola sitového napéti.

Pokud se servisni kod stale zobrazuje, kontaktujte servisni sluzbu

EFd | 14, EFd | 81, EFd | 83

Pficina: Chyba v systému podavani dratu — pfilis vysoky proud motoru podavace dra-
tu (2kladkovy pohon)

Odstranéni: Ulozeni hadicového vedeni do pfimého sméru; kontrola bovdenu, zda neni
nalomeny nebo znecistény; kontrola pfitlaku 2kladkového pohonu, kontrola
2kladkového pohonu na civce s dratem

Pfic¢ina: Zasekly nebo vadny motor podavace dratu

Odstranéni: Kontrola motoru podavace dratu nebo kontaktovani servisni sluzby

to0 | xxx

Poznamka: xxx zastupuje hodnotu teploty

Pricina: Prehrati desky s plosnymi spoji LSTMAG20 (sekundarni okruh)

Odstranéni: Nechte svafovaci zdroj vychladnout; zkontrolujte vzduchovy filtr a pfipadné
jej vycCistéte; ovéite, zda bézi ventilator

to2 | xxx

Poznamka: xxx zastupuje hodnotu teploty

Pficina: Pfehfati v sekundarnim okruhu svafovaciho zdroje

Odstranéni: Nechte svafovaci zdroj vychladnout; zkontrolujte vzduchovy filtr a pfipadné
jej vycistéte (viz oddil Udrzba podle potreby, minimalné kazdé 2 mésice
na str. 126), zkontrolujte, zda ventilator bézi

to3 | xxx

Poznamka: xxx zastupuje hodnotu teploty

Pficina: Pfehfati PC-Boardu LSTMAG20 (podavac dratu)

Odstranéni: Nechte svarovaci zdroj' vychladnout; zkontrolujte vzduchovy filtr a pfipadné
jej vycCistéte (viz oddil Udrzba podle potieby, minimalné kazdé 2 mésice
na str. 126), zkontrolujte, zda ventilator bézi

to6 | xxx

Poznamka: xxx zastupuje hodnotu teploty

Pficina: Pfehfati PC-Boardu LSTMAG20 (zdvojova¢ napéti)

Odstranéni: Nechte svafovaci zdroj vychladnout; zkontrolujte vzduchovy filtr a pfipadné

jej vygsistéte (viz oddil Udrzba podle potieby, minimalné kazdé 2 mésice
na str. 126), zkontrolujte, zda ventilator bézi




to7 | xxx

Poznamka: xxx zastupuje hodnotu teploty

Pficina: Pfehfati svafovaciho zdroje

Odstranéni: Nechte svafovaci zdroj vychladnout; zkontrolujte vzduchovy filtr a pfipadné
jej vycCistéte (viz oddil Udrzba podle potieby, minimalné kazdé 2 mésice
na str. 126), zkontrolujte, zda ventilator bézi

to8 | xxx

Poznamka: xxx zastupuje hodnotu teploty

Pfi¢ina: Prehrati modulu vykonového dilu

Odstranéni: Nechte svafovaci zdroj vychladnout; ovéfte, zda ventilator bézi

to9 | xxx

Poznamka: xxx zastupuje hodnotu teploty

Pricina: Prehrati modulu PFC

Odstranéni: Nechte svafovaci zdroj vychladnout; ovéfte, zda ventilator bé&zi

toA | xxx

Poznamka: xxx zastupuje hodnotu teploty

Pficina: Prehfati desky s plosnymi spoji LSTMAG20 (PFC)

Odstranéni: Nechte svafovaci zdroj vychladnout; ovéfte, zda ventilator bézi

toF | xxx

Pficina: Doslo k bezpeénostnimu vypnuti svafovaciho zdroje, aby se pfedeslo vypad-
nuti sitového jisténi.

Odstranéni: Po zhruba 90s pfestavce ve svarovani se hlaseni pfestane zobrazovat a sva-
fovaci zdroj je opét pfipraven k provozu.

tu0 | xxx

Poznamka: xxx zastupuje hodnotu teploty

Pficina: Podchlazeni desky s ploSnymi spoji (sekundarni okruh)

Odstranéni: Postavte svafovaci zdroj do vytapéné mistnosti a nechte jej ohfat

tu2 | xxx

Poznamka: xxx zastupuje hodnotu teploty

Pficina: PFilis nizka teplota v sekundarnim okruhu svafovaciho zdroje

Odstranéni: Postavte svafovaci zdroj do vytapé&né mistnosti a nechte jej ohféat

tu3 | xxx

Poznamka: xxx zastupuje hodnotu teploty

Pficina: Podchlazeni desky s ploSnymi spoji LSTMAG20 (podavac dratu)

Odstranéni: Postavte svarfovaci zdroj do vytapéné mistnosti a nechte jej ohfat

tub | xxx

Poznamka: xxx zastupuje hodnotu teploty

Pficina: Podchlazeni desky s plodnymi spoji LSTMAG20 (zdvojovac napéti)

Odstranéni: Postavte svafovaci zdroj do vytapéné mistnosti a nechte jej ohrat
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tu7 | xxx

Poznamka: xxx pfedstavuje hodnotu teploty

Pfic¢ina: P¥ili§ nizka teplota svafovaciho zdroje

Odstranéni: Umisténi a ohfev svarovaciho zdroje ve vyhfivaném prostoru

tu8 | xxx

Poznamka: xxx zastupuje hodnotu teploty

Pfi¢ina: Podchlazeni modulu vykonového dilu

Odstranéni: Postavte svafovaci zdroj do vytapéné mistnosti a nechte jej ohfat

tu9 | xxx

Poznamka: xxx zastupuje hodnotu teploty

Pricina: Podchlazeni modulu PFC

Odstranéni: Postavte svafovaci zdroj do vytapé&né mistnosti a nechte jej ohfat

tuA | xxx

Poznamka: xxx zastupuje hodnotu teploty

Pficina: Podchlazeni desky s ploSnymi spoji LSTMAG20 (PFC)

Odstranéni: Postavte svarfovaci zdroj do vytapéné mistnosti a nechte jej ohfat

no | Prg

Pficina: Neni zvolen zadny z uloZenych programi

Odstranéni: Volba nékterého z ulozenych programu

no | IGn

Pfi¢ina: Funkce ,Ignition Time-Out® je aktivni; béhem vysouvani dratu o délce nasta-
vené v nabidce Setup nedoslo k pratoku proudu. Doslo k bezpeé&nostnimu vy-
pnuti svafovaciho zdroje.

Odstranéni: Zkraceni volného konce dratu, opétovné stisknuti tlaCitka hofaku; ocisténi po-
vrchu svafence; popf. nastaveni parametru ,Ito“ v nabidce Setup.

no | ARC

Pficina: Pferuseni oblouku pfi svafovani TIG

Odstranéni: Opakované stisknuti tlaCitka hofaku, vycisténi povrchu svafence

EPG | 17

Pficina: Zvoleny svafovaci program je neplatny

Odstranéni: Zvolte platny svafovaci program

EPG | 35

Pfi¢ina: Vypocet odporu svafovaciho obvodu se nezdafil

Odstranéni: PfezkouSenizemniciho kabelu, proudového kabelu, resp. hadicového vedeni

a v pfipadé potfeby jejich vymeéna; novy vypocet odporu svafovaciho obvodu
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Péce, udrzba a likvidace odpadu

VsSeobecné infor-
mace

Bezpecnost

Udrzba pfi kaz-
dém uvedeni do
provozu

Za normalnich provoznich podminek vyzaduje svafovaci systém minimalni péci a udrzbu.
Pro udrzeni svafovaciho systému v provozuschopném stavu po fadu let je zapotfebi dodr-
Zovat uvedena opatfeni.

/\ VAROVANI!

Nebezpeci v disledku nespravné obsluhy a nespravné provedenych praci.

Nasledkem mohou byt t&Zka poranéni a materialni Skody.

» Veskeré prace popsané v tomto dokumentu sméji provadét jen odborné vyskolené
osoby.

» Tento dokument je nutné piecdist a porozumét mu.

» VSechny navody k obsluze systémovych komponent, zejména bezpecnostni pfedpisy,
je nutné precist a porozumét jim.

/\ VAROVANI!

Nebezpedi zasahu elektrickym proudem.

Nasledkem mohou byt t&€Zka zranéni nebo smrt.

» Pfepnéte sitovy vypinag svafovaciho zdroje do polohy - O - a odpojte svafovaci zdroj
od sité

Zajistéte vSechny zacdlenéné pfistroje a komponenty proti op&tovnému zapnuti.

Po otevfeni pfistroje se pomoci vhodného méficiho pfistroje ujistéte, Ze soucasti, které
mohou mit elektricky naboj (napf. kondenzatory), jsou vybité.

>
>

/N\ VAROVANI!

Nebezpeci zasahu elektrickym proudem v dusledku nedostateéného propojeni s
ochrannym vodic¢em.

Nasledkem mohou byt t&€Zka poranéni a materialni Skody.

» Vzdy pouzivejte originalni Srouby plasté v pavodnim poctu.

- Ujistéte se, Ze sitova zastreka, sitovy kabel a svafovaci hofak / drzak elektrody jsou
neposkozené. Poskozené soulasti vymérite.

- Zaijistéte, aby svarovaci hofak / drzak elektrody a zemnici kabel byly fadné pfipojené
a pfiSroubované/zajisténé, jak je popsano v tomto dokumentu

- Zajistéte fadné uzemnéni svarence.

- Zaijistéte, aby okolo pfistroje zlistal volny prostor 0,5 m (1 ft. 8 in), ktery zarué¢i dosta-
te€ny pfisun a odvod chladiciho vzduchu. Vstupni a vystupni vétraci otvory nesmeéji
byt v zadném pfipadé zakryty, a to ani ¢aste¢né.
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Udrzba podle po- 1]
tireby, minimalné
kazdé 2 mésice

60 60

/\ POZOR!
Nebezpeci v diisledku vihkého vzduchového filtru.
Maze dojit k hmotnym Skodam
> Zaijistéte, aby byl vzduchovy filtr pfi montazi suchy.

Udrzba kazdych
6 mésict A POZOR!
Nebezpedci v diisledku plisobeni stlaceného vzduchu.
Mize dojit k hmotnym Skodam.
» Neofukuijte elektronické soucastky z pfili§ malé vzdalenosti.

Odmontujte pravy bo¢ni dil pfistroje (pfi pohledu zpfedu) a vycistéte vnitfek pfistroje
pomoci suchého stlateného vzduchu s niz§im tlakem

|Z| V pfipadé vétsiho vyskytu prachu vycistéte také vétraci otvory

Likvidace odpadu Likvidace odpadu musi byt provedena v souladu s platnymi narodnimi a mistnimi pfedpisy.
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Demontaz zadrenych podavacich kladek

Pokud nelze hnaci kladku snadno odmontovat rukou, je mozné k demontazi této hnaci

kladky pouzit Sroub s ryhovanou hlavou brzdy D100.

Demontaz zadre-

né podavaci klad-

ky
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Technické udaje






VsSeobecné informace

Zvlastni napéti

Vysvétleni pojmu
dovolené zatizeni

U pfistroji vybavenych pro zvlastni napéti plati technické udaje z vykonového stitku.

Dovolené zatizeni (DZ) je doba v ramci 10minutového cyklu, po kterou Ize pfistroj provo-
zovat s uvedenym vykonem, aniz by se pfehral.

UPOZORNENI!

Hodnoty DZ uvedené na vykonovém stitku plati pro okolni teplotu 40 °C.
Je-li okolni teplota vy$Ssi, je nutné odpovidajicim zplsobem snizit DZ nebo vykon.

Pfiklad: Svafovani s 150 A pfi 60 % DZ

- Faze svafovani = 60 % z 10 min = 6 min
- Faze ochlazeni = zbyvajici doba = 4 min
- Po fazi ochlazeni za&ne cyklus znovu.

A

60 %
6 Min. 4 Min.

L~

150 A

0A

0 Min.

Pokud ma pfistroj zlistat v provozu nepretrzité:

V technickych udajich vyhledejte hodnotu 100 % DZ, ktera plati pro stavajici okolni
teplotu.

Podle této hodnoty snizte vykon nebo velikost proudu, aby pfistroj mohl zlstat
Vv provozu bez faze ochlazeni.
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Technické udaje

TSt 2200

132

Sitove napéti (U4) 1x 230V
Max. efektivni primarni proud (l4¢) 16 A
Max. primarni proud (l4max) 26 A
Sitové jisténi 16 A, zpozdény typ
Max. zdanlivy vykon (S{max) 5,98 kVA
Tolerance sitového napéti -20 /415 %
Frekvence sité 50 /60 Hz
Cos phi (1) 0.99
Max. pfipustna sitova impedance Z,,, na PCC" 250,02 mQ
Doporuéeny proudovy chrani¢ typ B
Rozsah svafovaciho proudu (1)

MIG/MAG 10-210 A
Obalena elektroda 10-180 A
TIG 10-230 A
Svarovaci proud pfi 10 min /40 °C (104 °F) 30 % 60% 100 %
MIG/MAG U230V 210A 170A 150A
Svarovaci proud pfi 10 min /40 °C (104 °F) 35 % 60% 100 %
Obalena elektroda U,230V 180A 150A 130A
Svafovaci proud pfi 10 min /40 °C (104 °F) 35 % 60 % 100 %

TIG U,230V 230A 200A 170A
Rozsah vystupniho napéti podle normalizované charakteristiky (U,)

MIG/MAG 145-245V
Obalend elektroda 20,4-272V
TIG 10,4-19,2V
Napéti naprazdno (Ug peak / Ug rms) 90V
Kryti IP 23
Druh chlazeni AF
Kategorie prepéti 1l
Stupen znedisténi podle normy IEC60664 3
Bezpecnostni oznaceni S, CE

Rozméry d x § x v

560 x 215 x 370 mm
22.05 x 8.46 x 14.57 in.

Hmotnost 15 kg
33.07 Ib.
Max. tlak ochranného plynu 5 bart
72.52 psi
Rychlost dratu 1,5-18 m/min

59.06 - 708.66 ipm




TSt 2200 MV

Pohon dratu

2kladkovy pohon

Prameér dratu 0,6-1,2mm
0.025 - 0.047 in.
Primér civky dratu max. 200 mm
max. 7.87 in.
Hmotnost civky s dratem max. 6,8 kg
max. 14.99 Ib.
Max. emise hluku (LWA) 65,5 dB
1) Rozhrani k vefejné elektrické siti 230 V a 50 Hz
Sitové napéti (U4) 1x 120V
Max. efektivni primarni proud (l4ef) 15A
Max. primarni proud (l41max) 20 A
Sitové jisténi 15 A, zpozdény typ
Max. zdanlivy vykon (Sqmax) 2,40 kVA
Sitové napéti (U4) 1x 120V
Max. efektivni primarni proud (l4eff) 20A
Max. primarni proud (l41max) 20 A
Sitové jisténi 20 A, zpozdény typ
Max. zdanlivy vykon (Sqmax) 3,48 kVA
Sitové napéti (U4) 1x 230V
Max. efektivni primarni proud (l4eff) 16 A
Max. primarni proud (l41max) 26 A
Sitové jisténi 16 A, zpozdény typ
Max. zdanlivy vykon (Sqmax) 5,98 kVA
Sitové napéti (U4) 1x 240V
Max. efektivni primarni proud (l4eff) 15A
Max. primarni proud (l41max) 26 A
Sitové jisteni2) 20 A, zpozdény typ®)
Max. zdanlivy vykon (Sqmax) 6,24 kKVA
Tolerance sitového napéti -20/ 415 %
Frekvence sité 50 /60 Hz
Cos phi 0.99
Max. pfipustna sitova impedance Z,, na PCC") 250,02 mQ
Doporu&eny proudovy chrani¢ typ B
Rozsah svafovaciho proudu (1)
MIG/MAG 10-210 A
Obalena elektroda 10-180 A
TIG 10-230 A

Svarovaci proud pfi 10 min /40 °C (104 °F)

30 % 60 % 100 %
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MIG/MAG U120V (15 A) 105 A 95 A 80 A

U;120V (20A) 135A 120A 105A
U,230V 210A 170A 150A
Svarovaci proud pfi 10 min /40 °C (104 °F) 35 % 60% 100 %
Obalena elektroda U;120v. (15A) 90 A 80 A 70 A
Us120V (20 A) 110A 100 A 90 A
U,230V 180A 150A 130A
Svarfovaci proud pfi 10 min /40 °C (104 °F) 35 % 60 % 100 %
TIG Us120vV  (15A) 135A 120A 105A
Us120V (20 A) 160A 150A 130A
U,230V 230A 200A 170A

Rozsah vystupniho napéti podle normalizované charakteristiky (U,)
MIG/MAG 145-245V
Obalena elektroda 20,4-272V
TIG 104-192V
Napéti naprazdno (Ug peak / Ug rms) 90V
Kryti IP 23
Druh chlazeni AF
Kategorie prepéti 1l
Stupen znedisténi podle normy IEC60664 3
Bezpelnostni oznaceni S, CE, CSA
Rozméryd x$ x v 560 x 215 x 370 mm
22.05 x 8.46 x 14.57 in.
Hmotnost 15,2 kg
33.51 Ib.
Max. tlak ochranného plynu 5 baru
72.52 psi
rychlost dratu 1,5 - 18 m/min
59.06 - 708.66 ipm
Pohon dratu 2kladkovy pohon
Primér dratu 0,6 -1,2mm
0.025 - 0.047 in.
Primér civky dratu max. 200 mm
max. 7.87 in.
Hmotnost civky s dratem max. 6,8 kg
max. 14.99 Ib.
Max. emise hluku (LWA) 65,5 dB

1) Rozhrani k verejné elektrické siti 230 V a 50 Hz

2) Plati jen pro USA:
Pokud se misto pojistky pouzije proudovy chrani¢, musi proudova/€asova charak-
teristika proudového chranie odpovidat vySe uvedenému sitovému jisténi.
PFipustna je také situace, kdy je vybavovaci proud proudového chranice vyssi nez
vybavovaci proud vySe uvedeného sitového jisténi.

3) Plati jen pro USA:
Zpozdéna pojistka podle UL tfidy RK5 (viz UL 248).
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FRONIUS INTERNATIONAL GMBH

FroniusstraBe 1, A-4643 Pettenbach, Austria
E-Mail: sales@fronius.com
www.fronius.com

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

Find your
spareparts online
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