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Bezpecnostni predpisy

Vysvétleni
bezpecénostnich
pokynt

VsSeobecné
informace

A VAROVANI!

Oznacuje bezprostredné hrozici nebezpeci,
» které by mélo za nasledek smrt nebo velmi t€zka zranéni, pokud by nebylo odstranéno.

/\ NEBEzPECI!

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

/A POZOR!

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

UPOZORNENI!

Upozoriiuje na mozné ohrozeni kvality pracovnich vysledkd a na pfripadné
poskozeni zafizeni.

Pfistroj je vyroben podle sou¢asného stavu techniky a v souladu s uznavanymi
bezpelnostné technickymi pfedpisy. Pfesto hrozi pfi neodborné obsluze nebo chybném
pouzivani nebezpedi, které se tyka:

- ohrozZeni zdravi a Zivota obsluhy nebo dalSich osob,

- poSkozeni pristroje a jiného majetku provozovatele,

- zhorSeni efektivnosti prace s pfistrojem.

V8echny 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
tykajici se pfedchazeni urazm a ochrany Zivotniho prostfedi.

V8echny popisy na pfistroji, které se tykaji bezpecnosti provozu, je tfeba:
- udrzovat v CitelIném stavu,

- neposkozovat,

- neodstranovat,

- nezakryvat, neprelepovat ani nezabarvovat.

Umisténi bezpecnostnich upozornéni na pfistroji najdete v kapitole ,VSeobecné
informace” navodu k obsluze vaseho pfistroje.

Jakékoli zavady, které by mohly narusit bezpeény provoz pfistroje, musi byt pfed jeho
zapnutim odstranény.

Jde o vasi bezpecnost!



Predpisové pouziti

Sit'ové pripojeni

Okolni podminky

Pristroj je dovoleno pouzivat pouze pro prace odpovidajici jeho urceni.

Pfistroj je ur€en vyluéné pro svafovaci postupy uvedené na vykonovém Stitku. Jakékoliv
jiné a tento rdmec pfesahujici pouZiti se nepovaZuje za predpisové. Za takto vzniklé
Skody vyrobce neruéi.

K pfedpisovému pouzivani pfistroje patfi rovnéz
- kompletni pfec¢teni a dodrzovani pokynu obsazenych v tomto navodu k obsluze,
- kompletni pfec¢teni a dodrzovani bezpec¢nostnich a varovnych pokynu,

- provadéni pravidelnych inspekénich a udrzbarskych praci.

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

- nabijeni baterii/akumulatoru,

- startovani motord.

PFistroj je uréen pro pouziti v primyslu a v komeréni oblasti. Vyrobce nepiebira
odpovédnost za Skody vzniklé v disledku pouzivani pfistroje v obytnych oblastech.

Vyrobce rovnéZ nepfebira odpovédnost za nedostateéné &i chybné pracovni vysledky.

Vysoce vykonné pfistroje mohou na zakladé vlastniho odbéru proudu ovlivnit kvalitu
energie v siti.

Dopad na nékteré typy pfistroju se mize projevit:

- omezenim pfipojek

- pozadavky ohledné& maximalni pfipustné sitové impedance ")

- pozadavky ohledné minimalniho potfebného zkratového vykonu ")

") Vzdy v misté pfipojeni k vefejné siti.
Viz Technické udaje.

V tomto pfipadé se provozovatel nebo uzivatel pfistroje musi ujistit, zda pfistroj smi byt
pFipojen, pfipadné muze problém konzultovat s dodavatelem energie.

DULEZITE! Dbejte na bezpedné uzemnéni sitového pfipojeni!

Provozovani nebo uloZeni pfistroje v podminkach, které vybocuji z dale uvedenych mezi,
se povazuje za nepfedpisové. Za takto vzniklé Skody vyrobce nerudi.

Teplotni rozmezi okolniho vzduchu:
- pfiprovozu: -10 °C az +40 °C (14 °F az 104 °F)
- pfi pfeprave 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: bez prachu, kyselin, korozivnich plynd nebo latek atd.
Nadmoi'ska vySka: do 2 000 m (6561 ft. 8.16 in.)



Povinnosti
provozovatele

Povinnosti
pracovniku

Proudovy chrani¢

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 bezpecnosti a
predchazeni Urazdm a jsou zaskoleny v zachazeni s pfistrojem,

- precetly tento navod k obsluze, zvlasté kapitolu ,Bezpecnostni pfedpisy®,
porozumeély véemu 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
zasadam bezpecnosti prace.

VSechny osoby, které jsou povéfeny pracovat s timto pfistrojem, jsou povinny pfed
zahdjenim prace
- dodrzet vS§echny zakladni pfedpisy o bezpecnosti prace a pfedchazeni urazim,

- predist si tento ndvod k obsluze, zvlasté kapitolu ,Bezpecnostni pfedpisy“ a stvrdit
svym podpisem, ze v§emu nalezité porozumély a ze budou pokyny dodrzovat.

Pfed opusténim pracovisté je zapotfebi uc€init takova opatfeni, aby nedoslo v
nepfitomnosti povéfeného pracovnika k ujmé na zdravi ani k vécnym Skodam.

Mistni pfedpisy a narodni smérnice mohou pfi pfipojeni pristroje k vefejné elektricke siti
vyzadovat instalaci proudového chranice.
Typ proudového chrani¢e doporu¢eny vyrobcem je uveden v technickych udajich.

Manipulaci s pfistrojem doprovazi fada bezpecnostnich rizik, napf.:

- odletujici jiskry, poletujici horké kovové dily

- poranéni o€i a pokozky zafenim oblouku

- Skodliva elektromagneticka pole, ktera mohou pfedstavovat nebezpeci pro osoby s
kardiostimulatory

- nebezpedi pfedstavované proudem ze sitového rozvodu a svarovaciho okruhu

- zvySena hladina hluku

- Skodlivy svafovaci kour a plyny

Pfi manipulaci s pfistrojem pouzivejte vhodny ochranny odév. Ochranny odév musi mit
nasledujici vlastnosti:

- je nehoflavy

- dobfe izoluje a je suchy

- zakryva celé télo, je nepoSkozeny a v dobrém stavu

- zahrnuje ochrannou kuklu

kalhoty nemaji zalozky

K ochrannému odévu pro svarece patfi mimo jiné:

- Ochrana oci a obli¢eje pfed UV zarenim, tepelnym salanim a odletujicimi jiskrami
vhodnym ochrannym Stitem s pfedepsanym filtrem.

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

- Pevna obuv, ktera izoluje také ve vihku.

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

- Sluchové chranice pro snizeni hlukové zatéze a jako ochrana pred poSkozenim
sluchu.




Informace k
hodnotam
hlukovych emisi

Nebezpedi
vznikajici
pusobenim
Skodlivych par a
plynt
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V prubéhu prace se svarovacim pfistrojem nepoustéjte do blizkosti svafovaciho procesu
jiné osoby, pfedevsim déti. Pokud se pfesto nachazeji v blizkosti daldi osoby, je nutno

- poucit je o vSech nebezpecich (nebezpedi osInéni obloukem, zranéni odletujicimi
jiskrami, zdravi nebezpeé&ny svarovaci kouf, hlukova zatéz, moznost ohrozeni
sitovym a svafovacim proudem atd.),

- datjim k dispozici vhodné ochranné prostfedky nebo
- postavit ochranné zastény, resp. zavésy.

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 nejriznéjsich parametrech,
jako jsou napf. svafovaci postup (svafovani MIG/MAG, TIG), zvoleny druh proudu
(stejnosmérny, stfidavy), rozmezi vykonu, druh svarového kovu, rezonanéni vlastnosti
svafence, pracovisté apod.

Kouf vznikajici pfi svafovani obsahuje zdravi Skodlivé plyny a vypary.

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

PouZivejte bodové a prostorové odsavani.
Pokud je to mozné, pouzivejte svafovaci hofak s integrovanym odsavanim.

Hlavu udrzujte co nejdale od vznikajiciho svarovaciho koufe a plynu.

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

Zajistéte dostatecny privod Cerstvého vzduchu. Zajistéte, aby mira provzdusnéni byla
vzdy alespori 20 m®hodinu.

Pokud nedostaduje vétrani, pouZijte svare¢skou kuklu s pfivodem vzduchu.

V pfipadé nejasnosti, zda dostaCuje vykon odsavani, porovnejte namérené emisni
hodnoty Skodlivin s povolenymi meznimi hodnotami.

Na miru Skodlivosti svafovaciho koufe maji vliv mimo jiné nasledujici komponenty:

- kovy pouzité pro svafenec,

- elektrody,

- povrchové vrstvy,

- Cistici, odmastovaci a podobné prostfedky
- apouzity svafovaci proces.

Z tohoto dlivodu méjte na zfeteli také bezpecnostni datové listy a udaje vyrobce vyse
uvedenych komponent.

Doporuceni pro scénare expozice a opatfeni fizeni rizik a pro identifikaci pracovnich
podminek najdete na webovych strankach European Welding Association

v Casti Health & Safety (https://european-welding.org).



https://european-welding.org

Nebezpedci
predstavované
odletujicimi
jiskrami

Nebezpedci
predstavované
sitovym a
svarovacim
proudem

V blizkosti elektrického oblouku se nesmi vyskytovat vznétlivé vypary (napfiklad pary
rozpoustédel).

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

Odletujici jiskry mohou byt pFi¢inou pozaru a vybuchu.

Nikdy nesvafujte v blizkosti hoflavych materialt.

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

Méjte vzdy v pohotovosti vhodny, pfezkouSeny hasici pFistroj.

Jiskry a horké kovové ¢astecky mohou proniknout do okoli i malymi Stérbinami a otvory.
Pfijméte proto odpovidajici opatfeni, aby nevzniklo nebezpeci zranéni nebo pozaru.

Nesvafujte v prostorach s nebezpeim pozaru nebo vybuchu, dale na uzavienych
zasobnicich, 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 svare€ské prace. Zbytky téchto latek predstavuji nebezpedi
vybuchu.

Uraz elektrickym proudem je Zivotu nebezpeény a miize 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,
podavaci 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
potencialem (kostra) dostatecné izolovanou suchou podlozkou nebo krytem. Podlozka,
popf. kryt musi kompletné pokryvat celou oblast mezi télem a uzemnovacim
potencialem.

VSechny kabely a vedeni musi byt pevné, nepoSkozené, izolované a dostate¢né
dimenzované. Uvolnéné spoje, spalené nebo jinak poskozené &i poddimenzované
kabely, hadice a dal8i vedeni ihned vyméiite.

Pfed kazdym pouzitim zkontrolujte pevné usazeni elektrickych propojeni.

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

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

Manipulace s elektrodou (obalena elektroda, 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 zdroji mize napf. vzniknout rozdil potenciald rovny
dvojnasobku napéti svafovaciho zdroje naprazdno. Sou€asny dotyk obou elektrod maze
byt za uréitych okolnosti Zivotu nebezpecny.
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Bludné svarovaci
proudy
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U napajeciho a vlastniho pfivodniho kabelu nechte elektrotechnickym odbornikem v
pravidelnych intervalech pfezkouset funkénost ochranného vodice.

Pfistroje ochranné tfidy | vyZzaduji pro fadny provoz sit' s ochrannym vodiCem a zasuvny
systém s ochrannym kontaktem.

Provoz pfistroje v siti bez ochranného vodi¢e a v zasuvce bez ochranného kontaktu je
pFipustny pouze za dodrzeni vSech narodnich pfedpist o ochranném odpojeni.

V opacném pfipadé se jedna o hrubou nedbalost. Za takto vzniklé Skody vyrobce neruéi.

V pfipadé potfeby zajistéte dostateéné uzemnéni svafence pomoci vhodnych prostredku.

Pristroje, které pravé nepouzivate, vypnéte.

Pfi praci ve vétsi vySce pouZivejte zabezpelovaci prostiedky proti padu.

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

Pfistroj zabezpecte proti zapojeni sitoveé zastréky a proti opétovnému zapnuti dobre
Citelnym a srozumitelnym varovnym Stitkem.

Po otevfeni pfistroje:
- vybijte vS8echny soucastky, na kterych se hromadi elektricky naboj,
- presvédcte se, Ze vSechny soucasti pfistroje jsou bez napéti.

Pokud je nutné provadét prace na vodivych dilech, pfizvéte dalSi osobu, ktera v€as
vypne hlavni vypinac.

V pfipadé nerespektovani niZze uvedenych upozornéni mohou vznikat bludné svafovaci
proudy s témito dusledky:

- nebezpedi pozaru

- prehfati souCéastek, které jsou ve styku se svafencem

- zni€eni ochrannych vodici

- poSkozeni pfistroje a dalSich elektrickych zafizeni

Dbejte na pevné pfipojeni pfipojné svorky ke svarenci.

Pfipojnou svorku upevnéte na svafenci co nejblize ke svafovanému mistu.

PFistroj instalujte s dostate¢nou izolaci od elektricky vodivého okoli, napfiklad s izolaci od
vodivé podlahy nebo s izolaci od vodivych podstavcu.

PFi pouzivani rozboc¢ek, dvouhlavych uchyceni apod. dbejte nasledujicich pokynl: Také
elektroda v nepouzivaném svarovacim hofaku / drzaku elektrody je pod napétim. Dbejte
proto na dostate¢né izolované ulozeni nepouzivaného svarovaciho horaku / drzaku
elektrody.

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.



Klasifikace
pristroji podle
EMC

Opatieni EMC

PFistroje emisni tfidy A:
- Jsou ur¢eny pouze pro pouziti v primyslovych oblastech.
- Vjinych oblastech mohou zpUsobovat problémy souvisejici s vedenim a zarenim.

Pfistroje emisni tfidy B:
- Splfuji emisni pozadavky pro obytné a primyslové oblasti. Toto plati také pro
obytné oblasti s pfimym odbé&rem energie z vefejné nizkonapétove sité.

Klasifikace pfistroju dle EMC podle vykonového stitku nebo technickych udaju.

Ve zvlastnich pfipadech muze i pfes dodrzeni normovanych meznich hodnot emisi dojit
k ovlivnéni ve vyhrazené oblasti pouziti (napfiklad 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.

Pfezkousejte a vyhodnotte odolnost zafizeni proti ruSeni v okoli pfistroje podle
narodnich a mezinarodnich predpisl. PFiklady citlivych zafizeni, ktera mohou byt
pfistrojem nepfiznivé ovlivnéna:

- bezpeé&nostni zafizeni

- sitové rozvody, vedeni pro pfenos signall a dat

- zafizeni vypocetni a telekomunikacni techniky

- méfici a kalibraéni zafizeni

Opatfeni, kterymi se zabrani vzniku probléma s elektromagnetickou kompatibilitou:

1. Sitové napajeni
- Pokud se i v pfipadé pfedpisové provedeného sitového pfipojeni vyskytne
elektromagnetické rudeni, pfijméte dodate¢na opatfeni (napf¥. pouziti vhodného
typu sitového filtru).
2. Svareci kabely
- Pouzivejte co nejkratsi.
- Pokladejte tésné vedle sebe (také kvuli zabranéni problémdm s EMF).

- Pokladejte daleko od ostatniho vedeni.
3. Vyrovnani potencialu
4. Uzemnéni svaifence
- Je-li to nutné, vytvorte uzemnéni pomoci vhodnych kondenzatoru.

5. Odstinéni, je-li zapotfebi

- Provedte odstinéni ostatnich zafizeni v okoli.
- Provedte odstinéni celé svarovaci instalace.

13



Opatieni EMF

Mista, kde hrozi
zvlastni nebezpedi
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Elektromagneticka pole mohou zpusobit $kody na zdravi, které nejsou dosud znamé:

- Negativni U€inky na zdravi osob pohybuijicich se v okoli, napfiklad uZivatele
kardiostimulator( a naslouchadel.

- Uzivatelé kardiostimulator(i se musi poradit se svym Iékafem, dfive neZ se zaénou
zdrzovat v bezprostfedni blizkosti svafovaciho procesu.

- Z bezpeénostnich divodu je tfeba dodrzovat pokud mozno co nejvétsi vzdalenost
mezi svarecimi kabely a hlavou nebo télem svarece.

- Nenoste svareci kabely a hadicova vedeni pfes ramena a neomotavejte si je kolem
téla.

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

- ventilatory

- ozubena kola

- kladky

- hfidele

- civky s dratem a svafovaci 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 v8echny boénice fadné namontované.

- Udrzujte vSechny kryty a boCnice zaviené.

Vystup svarovaciho dratu ze svafovaciho hofaku pfedstavuje znacné riziko Urazu
(propichnuti ruky, zranéni obli¢eje, o€i apod.).

Drzte proto vzdy svarovaci hofak smérem od téla (pfistroje s podavacem dratu) a
pouzivejte vhodné ochranné bryle.

Nedotykejte se svafence v prib&hu svarovani ani po jeho ukonéeni — hrozi nebezpeci popaleni.

Z chladnoucich svafencll muze odskakovat struska. Proto noste predepsané ochranné
vybaveni i pfi dodateCnych pracich na svafenci a zabezpecte dostate¢nou ochranu i pro
ostatni osoby.

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

V prostorach s nebezpecim pozaru a vybuchu plati zvlastni predpisy - dodrzujte
pfislusna narodni i mezinarodni ustanoveni.

Svarovaci pfistroje ur€ené pro prace v prostorach se zvysenym elektrickym ohroZzenim
(napf. kotle) musi byt oznaeny znackou S (Safety). Vlastni svafovaci pfistroj vSak musi
byt umistén mimo tyto prostory.

Nebezpeci opafeni unikajicim chladicim médiem. Pfed nasunutim pfipojek pfivodu nebo
zpétného vedeni chladiciho média vypnéte chladici modul.

Pfi manipulaci s chladicim médiem respektujte informace uvedené v bezpecnostnim
datovém listu chladiciho média. Bezpe&nostni datovy list chladiciho média ziskate v
servisnim stfedisku, pfip. na domovské strance vyrobce.




Pozadavky na
ochranny plyn

Nebezpedi
souvisejici s
lahvemi s
ochrannym
plynem

PFi pfepravé pristroji jefabem pouzivejte pouze vhodné zavésné prostiedky dodavané

vyrobcem.

- Ret&zy nebo lana zavéste do v8ech uréenych zavésnych bodl vhodného zavésného
prostfedku.

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

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

V pfipadé zavéSeni podavace dratu na jefab v pribéhu svarovani pouzivejte vzdy
vhodné izolované uchyceni podavace dratu (pfistroje MIG/IMAG a TIG).

Svarovani se zafizenim béhem prepravy jefabem je povoleno pouze tehdy, pokud je to
jednoznacéné uvedeno v pifedpisovém pouziti zafizeni.

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 zafizeni.

VSechny vazaci prostfedky (pasy, spony, fetézy atd.), které se pouzivaji v souvislosti s
pFistrojem nebo jeho soucastmi, je zapotfebi pravidelné kontrolovat (napf. kvdli
pfipadnému mechanickému poskozeni, korozi nebo zménam vlivem okolniho prostfedi).

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

Pfi pouZziti adaptéru pro pfipojeni ochranného plynu hrozi nebezpeci nepozorovaného
uniku ochranného plynu, ktery je bez barvy a bez zapachu. Pfed montazi opatfete zavity
adaptéru pro pfipojeni ochranného plynu, které budou ve styku se zavity pfistroje,
odpovidajicim teflonovym tésnénim.

Zejména u okruznich vedeni mize znecistény ochranny plyn zpUsobit poSkozeni
vybaveni a zhorSeni kvality svafovani.
Ohledné kvality ochranného plynu je nutné splinit nasledujici pozadavky:

- velikost pevnych €astic < 40 ym
- tlakovy rosny bod < -20 °C
- max. obsah oleje < 25 mg/m?

V pfipadé potieby pouzijte filtry!

Lahve s ochrannym plynem obsahuiji stlaceny plyn a pfi poskozeni mohou vybuchnout.
Protoze tyto lahve tvofi soucast svafovaciho vybaveni, musi se s nimi zachazet velmi
opatrné.

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

Tlakové lahve montujte ve svislé poloze a upevnéte je podle navodu, aby se nemohly
pFevrhnout.

Udrzujte tlakové lahve v dostateéné vzdalenosti od svafovacich vedeni &i jinych
elektrickych obvodu.

Nikdy nezavéSujte svafovaci hofak na tlakovou lahev.

Nikdy se elektrodou nedotykejte lahve s ochrannym plynem.

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

Bezpecnostni
opatreni v misté
instalace a pfi
prepravé
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PouZivejte vzdy pfedepsany typ lahvi s ochrannym plynem a k tomu ur&ené pfislusenstvi
(redukéni ventil, hadice a spojky apod.). Pouzivejte pouze bezvadné lahve s ochrannym
plynem a pfisludenstvi.

Pfi otevirani ventilu na lahvi s ochrannym plynem odvratte obli¢ej 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 pfislusné narodni i mezinarodni pfedpisy pro tlakové lahve a
jejich pfisluSenstvi.

Nebezpeci ududeni nekontrolované unikajicim ochrannym plynem

Ochranny plyn je bez barvy a bez zapachu a pfi uniku mize vytésniovat kyslik z okolniho

vzduchu.

- Zajistéte dostatecny pfivod Cerstvého vzduchu — mira provzdusnéni alespon 20
m3/hodinu.

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

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

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

Prevraceni pfistroje miize znamenat ohrozeni zivota! Pristroj postavte na rovny a pevny
podk[ad
- Uhel naklonu maximalné 10° je pfipustny.

V prostorach s nebezpecim pozaru a vybuchu plati zvlastni predpisy
- dodrzujte pfislusna narodni a mezinarodni ustanoveni.

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

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

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

Pfi pfepravé pfistroje dbejte na dodrzovani platnych narodnich a mistnich smérnic a
predpisl pro pfedchazeni urazlim. Plati to zejména pro smérnice tykajici se nebezpedi
pfi pfepravé a prevozu.

Aktivni pfistroje nezvedejte ani nepfepravujte. Pfed pfepravou nebo zvedanim pfistroje
vypnéte a odpojte je od elektricke sité!

Pfed kazdou pfepravou svarovaciho systému (napf. s podvozkem, chladicim modulem,
svarovacim pFistrojem a podavacem dratu) zcela odCerpejte chladici médium a
odmontujte nasledujici komponenty:

- podavac dratu

- civku s dratem

- lahev s ochrannym plynem

Pfed opétovnym uvedenim do provozu po pfepravé bezpodminecné provedte vizualni
kontrolu, zda pfistroj neni poskozeny. Pokud zjistite jakékoliv poSkozeni, nechte je pfed
uvedenim do provozu odstranit proSkolenymi servisnimi pracovniky.



Bezpeénostni
predpisy v
normalnim
provozu

Uvedeni do
provozu, Gdrzba a
opravy

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

- ohrozeni zdravi a zivota obsluhy nebo dalSich osob,

- poSkozeni pfistroje a jiného majetku provozovatele.

- zhorSeni efektivnosti prace s pfistrojem.

Pfed zapnutim pfistroje opravte bezpecnostni zafizeni, ktera nejsou pIné funkéni.

Bezpecnostni zafizeni nikdy neobchazejte ani nevyfazujte z funkce.

Pfed zapnutim pfistroje se presvédcte, Zze nemuzete nikoho ohrozit.

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

Lahev s ochrannym plynem vZdy dobfe upevnéte a pied pfepravou jefabem ji
demontujte.

Pro pouziti v nasich pfistrojich je z duvodu fyzikalné chemickych vlastnosti (elektricka
vodivost, mrazuvzdornost, snasenlivost s ostatnimi materialy apod.) vhodné pouze
originalni chladici médium vyrobce.

Pouzivejte 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 Skodé,
vyrobce nepiebira zaruku a vSechny ostatni zaru¢ni naroky zanikaji.

Cooling Liquid FCL 10/20 neni vznétlivy. Chladici médium na bazi ethanolu je za ur€itych
okolnosti vznétlivé. Chladici médium pfenasejte pouze v uzavienych originalnich
nadobach a udrzujte mimo dosah zapalnych zdroj.

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

Pfed kazdym zapocetim svafovacich praci zkontrolujte stav chladiciho média.

U dill pochazejicich od cizich vyrobcll nelze zarudit, Ze jsou navrZzeny a vyrobeny tak,

aby vyhovély bezpecnostnim a provoznim narokdm.

- Pouzivejte pouze originalni nahradni a spotfebni dily (plati i pro normalizované
soucasti).

- Bez svoleni vyrobce neprovadéjte na pfistroji Zadné zmény, vestavby ani pfestavby.

- Soucasti, které vykazuji néjakou vadu, ihned vyménte.
-V objednavkach uvadéjte pfesny nazev, Cislo podle seznamu nahradnich dilG a
sériové Cislo pfistroje.

Srouby plasté zajistuji spojeni s ochrannym vodiéem pro uzemnéni dil(i plaste.

Vzdy pouzivejte originalni Srouby plasté v odpovidajicim pocétu a s uvedenym
utahovacim momentem.
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Bezpeénostni
prezkouseni

Likvidace

Bezpecénostni
oznaceni

Zalohovani dat

Autorské pravo

18

Vyrobce doporucuje nechat provést alespon jednou za 12 mésict bezpecnostni
prezkouseni pfistroje.

Stejny interval 12 mésicu doporucuje vyrobce pro kalibraci svafovacich zdroju.

Bezpecnostni pfezkouseni provadéné opravnénym technikem se doporucuje
- po provedené zméne,

- po vestavbé nebo prestavbe,

- po opravé a udrzbg,

- nejméné kazdych 12 mésicu.

Pfi bezpecnostnich pfezkouSenich respektujte odpovidajici ndrodni a mezinarodni
predpisy.

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

Odpadni elektricka a elektronicka zafizeni musi byt sbirana oddélené a recyklovana
zpUsobem Setrnym k Zivotnimu prostfedi v souladu se smérnici EU a vnitrostatnimi
pravnimi pfedpisy. Pouzité spotiebice je tfeba odevzdat obchodnikovi nebo
prostfednictvim mistniho autorizovaného systému sbéru a likvidace odpadu. Spravna
likvidace starého pfistroje podporuje udrzitelnou recyklaci zdroji a zabrariuje negativnim
ucginkim na zdravi a Zivotni prostredi.

Obalové materialy

- sbirejte oddélené

- dodrzujte platné mistni predpisy
- menSete objem karton(

Pristroje s oznacenim CE splfiuji zakladni pozadavky smérnic pro nizkonapétovou a
elektromagnetickou kompatibilitu (napf. odpovidajici vyrobkovym normam fady EN 60
974).

Spole¢nost Frpnius International GmbH prohlasuje, ze pfistroj odpovida smérnici
2014/53/EU. Uplny text prohlaseni o shodé EU je dostupny na internetové adrese:
http://www.fronius.com.

Svarovaci pfistroje s oznaenim CSA spliuji poZzadavky obdobnych norem platnych pro
USA a Kanadu.

S ohledem na bezpe&nost dat je uzivatel odpovédny za:
- zalohovani dat pfi zméné nastaveni oproti tovarnimu,
- ukladani a uchovavani osobnich nastaveni.

Autorské pravo na tento navod k obsluze zUstava vyrobci.

Text a vyobrazeni odpovidaji technickému stavu v dobé zadani do tisku, zmény jsou
vyhrazeny. Budeme vdécéni za jakékoli navrhy na zlepSeni a upozornéni na pfipadné
nesrovnalosti v navodu k obsluze.



Vseobecné informace
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Vseobecné informace

Koncepce
pristroje

Funkce ,,Omezeni
na hranici vykonu“

Svarovaci zdroj TransSteel (TSt) 2200 je
plné digitalizovany, mikroprocesorem
fizeny svafovaci zdro;.

Tento svafovaci zdroj je dimenzovan pro

svarovani oceli a Ize jej pouzit pro

nasledujici svafovaci postupy:

- Svarovani MIG/MAG

- Svarovani obalenou elektrodou

- Svafovani TIG s dotykovym
zapalovanim

Centrdlni fidici a regula¢ni jednotka svafovaciho zdroje je propojena s digitalnim
signalnim procesorem. Centralni Fidici a regulacni 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.

Svarovaci zdroj je vybaven bezpe€nostni funkci ,omezeni na hranici vykonu®.

Tato funkce je k dispozici pouze pro svafovaci postup ,standardni synergické svafovani
MIG/MAG".

Princip funkce:

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

Vysledkem jsou:

- precizni svafovaci proces,

- vysoka reprodukovatelnost veskerych vysledkd,
- vynikajici svafovaci vlastnosti.

Jakmile je funkce aktivni, na ovladacim panelu bliké indikace parametru Rychlost dratu.

I
A _/

oy

Blikani trva az do dalSiho zahajeni svafovani nebo do dal$i zmény parametru.
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Svarovani MIG/MAG

Svarovani TIG

Oblasti pouziti

Svarovani obalenou elektrodou
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Varovna
upozornéni na
pristroji

Na svafovacim zdroji se nachazi varovna upozornéni a bezpecnostni symboly. Tato
varovna upozornéni a bezpe€nostni symboly nesmeji byt odstranény ani zabarveny.
Upozornéni a symboly varuji pfed chybnou obsluhou, jejimz nasledkem mohou byt
zavazné Skody na zdravi a majetku.

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

® Wear welding helmet with correct filter.

@ Wear correct eye, ear and body protection.

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

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.

Do not Remove, Destroy, Or Cover This Label

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

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.

M}:H

) FUMES AND GASES can be hazardous.
® Keep your head out of the fumes.
o Ventilate area, or use breathing device. UN CHOC ELECTRIQUE peut etre mortel.
:'? A e Read Material Safety Data Sheets (MSDSs) and ® [nstallation et raccordement de cette machine
a manufacturer s instructions for materials used. :? doivent etre conformes a tous les pertinents.

SOUDAGE A L ARG peut etre hasardeux.
@ Do not weld near flammable material. ® Lire le manuel d “instructions avant utillsation.

® Watch for fire: keep extinguisher nearby. ® Ne pas installer sur une surface combustible.

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

WELDING can cause fire or explosion.

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

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

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

CSA, W117-2 M87 Code for Safety in Welding and Cutting.
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Steel: 3-4 O)
CrNi: 3-4 @)

FCW: 3
Al:

Svafovani je nebezpelné. Pro fadnou praci s pfistrojem museji byt spinény nasledujici
zakladni pfedpoklady:

- dostate€na kvalifikace pro svafovani

- vhodné ochranné vybaveni

- nezucCastnéné osoby se nezdrzuji v blizkosti svafovaciho zdroje a svafovaciho

procesu
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Popsané funkce pouzivejte teprve poté, co si pfeltete nasledujici dokumenty a

porozumite jejich obsahu:

- tento navod k obsluze

- v8echny navody k obsluze systémovych komponent, zejména bezpe&nostni
predpisy

74

VyslouZzilé pfistroje neodkladejte do domaciho odpadu. Zlikvidujte je v souladu s
bezpe€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 €asti 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 bo&nice se smi otevfit €i odstranit pouze na dobu trvani udrzbarskych praci a
oprav.



Popis varovani U nékterych provedeni pfistroje jsou varovani umisténa na pfistroji.
umisténych na
pristroji Usporadani symbold se muze lisit.

A

©)
O

! Varovani! Pozor!
Symboly predstavuji mozna nebezpedi.

A Podavaci kladky mohou zpUsobit zranéni prstu.

B Svarovaci drat a dily pohonu jsou béhem provozu pod svafovacim napétim.
UdrZujte mimo jejich dosah ruce a kovové pfedméty!

1 1.1 1.2 1.3

N, |
'? cﬁ@

1. Uraz elektrickym proudem miZe 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 pouZzivejte podlozku izolova-
nou od podlahy i pracovni plochy.

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

2 21 2.2 2.3

9
8L &mYMAS

2. Vdechnuti svafovacich zplodin muze byt zdravi Skodlivé.

2.1 Udrzujte hlavu v dostate€né vzdalenosti od vznikajicich svafovacich zplodin.
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2.2 K odstranéni svafovacich zplodin pouZijte nucené vétrani nebo mistni
odsavani.

2.3 K odstranéni svafovacich zplodin pouzijte ventilator.

3 Svarovaci jiskry mohou zpUsobit vybuch nebo pozar.

3.1 Udrzujte hoflavé materialy v dostateéné vzdalenosti od svafovaciho proce-
su. Nikdy nesvarujte v blizkosti hoflavych materialQ.

3.2 Svarovaci jiskry mohou zpUsobit pozar. Méjte pfipraveny hasici pfistroj.
Pfipadné méjte k dispozici osobu provadéjici dozor, ktera dokaze ovladat hasici
pristroj.

3.3 Nesvafujte na sudech ani na uzavienych nadobéach.

W

4. Paprsky oblouku mohou spalit o€i a poranit pokozku.

4.1 Noste pokryvku hlavy a ochranné bryle. PouZijte ochranu sluchu a kosili
s limeckem na knoflik. Pouzijte svafeCskou kuklu se spravnym tonovanim. Na
celém téle noste urCeny ochranny odév.

5 6

a4+ - 2
w3 % ﬂ%} =

XX, XXXX, XXXX *

5. Pfed praci na stroji nebo pfed svafovanim:
absolvujte Skoleni pro dané zafizeni a prectéte si pokyny!

6. Samolepku s varovanimi neodstrariujte ani nezakryvejte barvou.

* Objednaci €islo samolepky od vyrobce
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Ovladaci prvky a pripojky
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Ovladaci panel

VsSeobecné
informace

Bezpecénost

Ovladaci panel

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

Néktera vyobrazeni ovladacich prvkd se navic mohou mirné lisit od prvkd na vasem
pFistroji. Funkce téchto ovladacich prvku je vSak totozna.

/\ NEBEZzPECIH!

Nebezpedi v disledku nespravné obsluhy a nespravné provedenych praci.

Nasledkem mohou byt t€zka poranéni a materialni Skody.

» Tento dokument je nutné precist a porozumét mu.

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

o) o
> | = A e

oo|| A

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

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

(3) Indikace intervalového svarovani — 4takt
Indikace intervalového svafovani — 4takt sviti, pokud:
- je zvolen provozni rezim bodové svafovani / intervalové svarovani a
- parametr SPb (doba pauzy bodovani / interval doby pauzy) je nastaven na
hodnotu vétSinez 0 a
- parametr Int (interval) je nastaven na hodnotu 4T
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(4) Indikace Hold
Na konci kazdého svarovani se ulozi do paméti aktualni hodnoty svafovaciho
proudu a napéti oblouku a rozsviti se indikace HOLD

(5) Indikace prechodového oblouku
Mezi kratkym obloukem a sprchovym obloukem vznika pfechodovy oblouk
vykazujici vétsi rozstfik. Na tuto kritickou oblast upozorfiuje rozsvicena indikace
pfechodového oblouku




©) > | = AR EVe [ <
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B8 Steel
(6) Levé tlacitko volby parametru
pro volbu nize uvedenych parametr(
Je-li parametr zvolen, pfislusny symbol sviti.
Tloust’ka plechu v mm nebo inch (synergicky parametr) 1

Pokud napfiklad neni zndm vhodny svafovaci proud, postaci zadat tloustku
plechu. Po zadani jednoho synergického parametru se zbyvajici synergické
parametry nastavi automaticky.

A

Svarovaci proud v ampérech (synergicky parametr)

Pfed zacatkem svafovani se automaticky zobrazi smérna hodnota vyplyvajici z
naprogramovanych parametr(. BEhem svafovaciho postupu se zobrazuje
aktualni hodnota.

o,
[

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

1V pripadé zvoleni jednoho z t&chto parametri dojde na zakladé synergické funkce u
postupu standardniho synergického svafovani MIG/MAG k sou¢asnému pfenastaveni
vSech ostatnich synergickych parametru.
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(7) Pravé tlacitko volby parametru
pro volbu nize uvedenych parametr(

Je-li parametr zvolen, pfislusny symbol sviti.

i

Korekce délky oblouku
pro korekci délky oblouku

\"/

Svarovaci napéti ve V (synergicky parametr) *

Pfed zaCatkem svafovani se automaticky zobrazi smé&rné hodnota vyplyvajici z
naprogramovanych parametr(. BEhem svafovaciho postupu se zobrazuje
aktualni hodnota.

o

Dynamika

pro ovlivnéni zkratové dynamiky v okamziku pfenosu kapky
- ... tvrdSi a stabilné;jSi oblouk

0 ... neutralni oblouk

+ ... m&kEi oblouk bez rozstfiku

kJ

Real Energy Input?
k zobrazeni energie, ktera byla vnesena do svafovani

1V pfipadé zvoleni jednoho z téchto parametr(i dojde na zakladé synergické funkce u
postupu standardniho synergického svafovani MIG/MAG k sou¢asnému pfenastaveni
vSech ostatnich synergickych parametr.

2 Tento parametr je mozné zvolit pouze tehdy, je-li parametr EnE v nabidce Setup — 2.
uroven nastaven na hodnotu ON.

Béhem svarovani se tato hodnota plynule zvySuje podle stale se zvySujiciho vnosu

energie.

Na konci svafovani zdstane kone¢na hodnota ulozena az do zahajeni dalSiho svafovani

nebo nového zapnuti svafovaciho zdroje — indikace HOLD sviti.
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(10)

@ Steel
(9) ] CrNi/.StainIess
@8 CuSi
m AlMg
M AISi
@8 Rutil/ E71T
8 Metal Cored

(11)

inch mm
.023 =8 0,6
.0308m 0,8
.035mm 0,9
.040 =8 1,0

Ar100% =8
C0, 100% =8
Ar +2-5% CO, =

(8) Tlacitko zkousky plynu
k nastaveni potfebného mnozstvi plynu na redukénim ventilu / k naplnéni
hadicového vedeni svafovaciho hofaku ochrannym plynem
Po stisknuti tlagitka zkousky plynu proudi ochranny plyn po dobu 30 sekund.
DalSim stisknutim tlacitka se proces pfed€asné ukondi.

(9) Levé zadavaci kolecko

pro zménu parametrd pro tloustku plechu, svafovaci proud a rychlost dratu a pro
zménu parametrt v nabidce Setup

(10) Tlacitko zavedeni dratu
pro zavedeni dratu do hadicového vedeni svafovaciho hofaku bez plynu. Po
dobu stisknuti tlacitka pracuje pohon dratu rychlosti zavadéni dratu

(11) Pravé zadavaci kole¢ko

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

inch mm

.023 18 0,6
.030m8 0,8
.035m8 0,9

.040 8 1,0
04508 1,2

—J

Ar100% =8
CO, 100% =
Ar +2-5% CO, I
Ar+15-25% CO, @

(13)  (14)

(15)

e —

(16)

|
(17)

MANUAL
SYNERGIC

(18)

(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

282 T = rezim 2takt
$8 4 T = rezim 4takt

S4T M-S 4 T = reZim specialni 4takt

@ e o / mm m Bodové svafovani / intervalové svafovani

(15) Tlacitko praméru dratu
k volbé pouzitého priiméru dratu

(16) Tlacitko pro ukladani 2
pro uloZeni EasyJobu

(17) Tlacitko svarovaciho postupu
pro volbu svafovaciho postupu

MANUAL = standardni ru¢ni svafovani MIG/MAG
SYNERGIC = standardni synergické svafovani MIG/MAG

STICK = svarovani obalenou elektrodou

TIG = svarovani TIG

(18) Tlagitko ochranného plynu

k volbé pouzitého ochranného plynu




Uzamcéeni tlacitek

Pokud chcete pfedejit neimysinym zménam nastaveni na ovladacim panelu, mazete

aktivovat funkci uzamdeni tlacitek. Dokud je uzaméeni tlagitek aktivni

- neni mozné provadét Zadna nastaveni na ovladacim panelu

- nastaveni parametr( Ize zobrazit

- je mozné piechazet mezi EasyJoby, pokud byl néktery EasyJob zvolen jiz pfed
aktivaci funkce uzamcéeni tlacitek

Aktivace/deaktivace uzamceni tlacitek:
Uzaméeni tlagitek je aktivni:

LV~
Izl Na displejich se zobrazi zprava ,,CLO |
. SEd".

[P pray H Uzaméeni tladitek je neaktivni:
Na displejich se zobrazi zprava ,OP | En”.
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Pripojky, prepinace a mechanické soucasti

Bezpeénost

Predni a zadni
strana
svarovaciho
zdroje

36

/\ NEBEzPECIH!

Nasledkem mohou byt t€zka poranéni a materialni Skody.

» Tento dokument je nutné precist a porozumét mu.

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

Nebezpedi v disledku nespravné obsluhy a nespravné provedenych praci.

(1) Pripojka svarovaciho hofraku
k pfipojeni svafovaciho hofaku

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

pfipojeni zemniciho kabelu
nebo pélového ménice pfi
svafovani MIG/MAG (v
zavislosti na dratové elektrodé)
pfipojeni elektrodového, resp.
zemniciho kabelu pfi
svarovani obalenou
elektrodou (podle druhu
elektrody)

pfipojeni svafovaciho hofaku
TIG

(3) Pripojka TMC (TIG Multi Connector)

pro pfipojeni svarovaciho hofaku TIG

(4) Kladna (+) proudova zasuvka s bajonetovym zajisténim

slouzi pro

- pfipojeni polového méni¢e nebo zemniciho kabelu pfi svafovani MIG/MAG (v

zavislosti na dratové elektrodé)

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




Bocni pohled

g

TransSteel
2200c MV

ASSSSNS B

(11)(10)

9)

(1)

()

(7) Pripojka ochranného plynu
MIG/MAG
pro napajeni pfipojky svarovaciho
hofaku (1) ochrannym plynem

(8) Sit'ovy vypinac¢
pro zapnuti a vypnuti svafovaciho
zdroje

(9) Vétraci otvory (pro privod
vzduchu)
pro chlazeni pfistroje, za nimi se
nachazi vzduchovy filtr

(10) Sit'ovy kabel s odlehéenim tahu

neni pfedmontovany u vSech
pfistrojovych variant

(11) P¥ipojka ochranného plynu TIG
pro napajeni zaporné (-) proudové
zasuvky (2) ochrannym plynem

(1) Uchyceni civky dratu D100 s
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 praméru 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
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Vseobecné informace

Bezpeénost

Predpisové pouziti

Piredpisy pro
umisténi

/\ NEBEzPECIH!

Nebezpedi v disledku nespravné obsluhy a nespravné provedenych praci.

Nasledkem mohou byt t€zka poranéni a materialni Skody.

» Veskeré prace popsané v tomto dokumentu smi provadét jen technicky vySkoleny
odborny personal.

» Tento dokument je nutné v plném rozsahu precist a porozumét mu.

» Je nutné piecist vSechny bezpecénostni pfedpisy a uZivatelskou dokumentaci k
tomuto pfistroji a véem systémovym komponentam a porozumét jim.

Svarovaci zdroj je uréen vyluéné pro svafovani MIG/MAG, obalenou elektrodou a TIG.

Jakékoli jiné pouziti nebo pouziti pfesahujici tento ramec se povazuje za pouziti v
rozporu s uréenim.
Za skody vzniklé timto pouzivanim vyrobce nerudi.

K predpisovému pouzivani 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
prostredi.
Pfesto je zafizeni tfeba chranit pfed bezprostfednimi ucinky vody (napfiklad vlivem
deste).

/\ NEBEZPECI!
Nebezpedi v dlisledku padu, resp. pfevraceni pristroje.

Néasledkem mohou byt t&Zka poranéni a materialni Skody.
» Pfistroj vZdy stavte na rovny a pevny podklad.

/\ NEBEzPECI!

Nebezpeci zasahu elektrickym proudem v dusledku elektricky vodivého prachu v

pristroji.

Néasledkem mohou byt t&Zka poranéni a materialni Skody.

» Pfistroj provozujte pouze s namontovanym vzduchovym filtrem. Vzduchovy filtr
predstavuje 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
neruSené vchazet a vychazet. Elektricky vodivy kovovy prach (vznikajici napfiklad pfi
brouseni) nesmi byt nasavan do pfistroje.
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Sit'ova pripojka

42

PFistroje jsou navrzeny pro sitové napéti uvedené na vykonovém Stitku. Pokud
provedeni pfistroje nezahrnuje nasazeny napajeci kabel nebo sitovou zastréku,
namontujte je v souladu s nadrodnimi normami. Jidténi sitového vedeni musi odpovidat
technickym udajim pfistroje.

/A POZOR!

Nebezpedi v disledku nedostate¢né dimenzované elektroinstalace.

Muze dojit k hmotnym Skodam.

» Dbejte na spravné dimenzovani sitového vedeni a pojistek podle dostupného
napajeni.
Smérodatné jsou technické udaje uvedené na vykonovém stitku.




Provoz s generatorem

Potiebny vykon
generatoru

Svarovaci zdroj je schopen provozu s elektrocentralou.

Pro definovani potfebného vykonu generatoru je poZadovan maximalni zdanlivy vykon
S1max svafovaciho zdroje.

Maximalni zdanlivy vykon S1max svafovaciho zdroje se vypocte nasledovné:

Simax = limax X Uz
[1Tmax a U1 podle vykonového Stitku na pfistroji nebo technickych udaja.

Potfebny zdanlivy vykon generatoru SGEN se vypocte pomoci tohoto vzorce:
SGEN = S1max x 1,35

Pokud se nesvafuje s plnym vykonem, je mozné pouzit menS&i generator.

UPOZORNENI!

Zdanlivy vykon generatoru SGEN nesmi byt mensi nez maximalni zdanlivy vykon
S1max svarovaciho zdroje!

Pfi provozu 1fazovych pfistroji na 3fazovych generatorech respektujte, ze uvedeny
zdanlivy vykon generatoru maze byt €asto k dispozici jen jako celkovy pro vSechny ffi
faze generatoru. Pfipadné dalSi informace o vykonu jednotlivych fazi generatoru ziskate
od vyrobce generatoru.

UPOZORNENI!

Odevzdané napéti generatoru nesmi v zadném pripadé podkrocit nebo pirekrogit
oblast tolerance sitového napéti.
Udaj o toleranci sitového napéti je uveden v &asti ,, Technické udaje“.

43



Sitova jisteni

Nastavitelna
sitova jisténi

44

Sitové jisténi nastavené na svarfovacim zdroji omezuje proud, ktery svafovaci zdroj

odebira ze sité, a tim také mozny svafovaci proud. Pfedchazi se tak okamzitému
vypadnuti jistiCe (napfiklad v pojistkové skfifice).

V zvislosti na sitovém napéti a pouZitém jisti€i je mozné na svafovacim zdroji zvolit

poZadované sitové jisténi.

V nésledujici tabulce je uvedeno, pfi jakych hodnotach sitového napéti a jisténi dochazi

k omezeni svafovaciho proudu.

TSt 2200:

Sit'ové napéti
Nastaveni zemé
Hodnota jisténi zdroje

Omezeni svarovaciho proudu

230V Svarovani MIG/MAG:

hod. max. 145 A; 110 A pfi 100 %*

10 A Svarovani obalenou elektrodou:
max. 125 A; 90 A pfi 100 %*
Svarovani TIG:
max. 180 A; 135 A pfi 100 %*

230V Svarovani MIG/IMAG:

hod. max. 170 A; 140 A pfi 100 %*

13 A Svarovani obalenou elektrodou:
max. 150 A; 120 A pfi 100 %*
Svarovani TIG:
max. 200 A; 160 A pfi 100 %*

230V Svarovani MIG/MAG:

hod. max. 210 A; 150 A pfi 100 %*

16 A Svarovani obalenou elektrodou:
max. 180 A; 130 A pfi 100 %*
Svarovani TIG:
max. 230 A; 170 A pfi 100 %*

TSt 2200 MV:

Sit'ové napéti
Nastaveni zemé
Hodnota jisténi zdroje

Omezeni svarovaciho proudu

120 V Svarovani MIG/MAG:

hod. max. 100 A; 75 A pfi 100 %*

10 A Svarovani obalenou elektrodou:
max. 85 A; 55 A pfi 100 %*
Svarovani TIG:
max. 130 A; 95 A pfi 100 %*

120 V Svarovani MIG/IMAG:

hod. max. 105 A; 80 A pfi 100 %*

13 A Svarovani obalenou elektrodou:

max. 90 A; 70 A pfi 100 %*
Svarovani TIG:
max. 135 A; 105 A pfi 100 %*




Sit'ové napéti
Nastaveni zemé

Hodnota jisténi zdroje Omezeni svarovaciho proudu
120V Svarovani MIG/MAG:

us max. 105 A; 80 A pfi 100 %*

15 A Svarovani obalenou elektrodou:

max. 90 A; 70 A pfi 100 %*
Svarovani TIG:
max. 135 A; 105 A pii 100 %*

120V Svarovani MIG/MAG:
hod. max. 115 A; 105 A pfi 100 %*
16 A Svarovani obalenou elektrodou:

max. 100 A; 85 A pfi 100 %*
Svarovani TIG:
max. 140 A; 130 A pfi 100 %*

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

max. 110 A; 90 A pfi 100 %*
Svarovani TIG:
max. 160 A; 130 A pfi 100 %*

230V Svarovani MIG/MAG:
hod. max. 145 A; 110 A pfi 100 %*
10 A Svarovani obalenou elektrodou:

max. 125 A; 90 A pfi 100 %*
Svarovani TIG:
max. 180 A; 135 A pii 100 %*

230V Svarovani MIG/MAG:
hod. max. 170 A; 140 A pfi 100 %*
13 A Svarovani obalenou elektrodou:

max. 150 A; 120 A pfi 100 %*
Svarovani TIG:
max. 200 A; 160 A pfi 100 %*

230V Svarovani MIG/MAG:
hod. max. 210 A; 150 A pfi 100 %*
16 A Svarovani obalenou elektrodou:

max. 180 A; 130 A pfi 100 %*
Svarovani TIG:
max. 230 A; 170 A pfi 100 %*

240 V Svarovani MIG/MAG:
us max. 210 A; 150 A pii 100 %*
15 A Svarovani obalenou elektrodou:

max. 180 A; 130 A pii 100 %*
Svarovani TIG:
max. 230 A; 170 A pii 100 %*

Nastaveni 20 A je mozné pouze pokud:

- bylo zvoleno nastaveni zemé ,US*

- sitoveé vedeni je opatfeno 20A pojistkou

- svarovaci zdroj je napajen sitovym napétim 120 V

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

Bezpec€nostni vypnuti zamezi vypadnuti jistiCe pfi vy$8im svafovacim vykonu.
Bezpednostni vypnuti uréuje moznou dobu svafovani, aniz by doslo k vypadnuti jis-
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tice. Pokud pfi pfekroCeni pfedem vypoctené doby svafovani dojde k vypnuti
svarovaciho proudu, zobrazi se servisni kod ,toF“. Kromé zobrazeni kédu ,toF“ se ihned
zagne odpocitavat a zobrazovat €as, ktery zbyva do obnoveni pfipravenosti svafovaciho
zdroje ke svarovani. Poté se hlaSeni pfestane zobrazovat a svafovaci zdroj je znovu
pfipraven k provozu.

V zavislosti na nastaveném jisténi bezpe€nostni vypnuti omezuje maximalni proudy
aktualné zvoleného procesu. Proto se mize stat, Ze pracovni body, které byly ulozeny
pfed timto nastavenim jisténi, uz nepljde svafit.

Pokud se s takovym pracovnim bodem pfesto svafuje, svafovaci zdroj pracuje na limitni
hodnoté zvoleného jisténi — omezeni vykonu je aktivni. V zavislosti na omezeni proudu je
tfeba pracovni bod znovu ulozit.
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MIG/MAG
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Uvedeni do provozu

Pripojeni
svarovaciho
horaku MIG/IMAG

Vybavte svarovaci hofak pred pfipojenim ke svafovacimu zdroji podle pokyn( v
navodu k obsluze svafovaciho hofaku: Namontujte spotfebni dily na télo svafovaciho
hofaku, namontujte bovden.

—

Zasroubujte Sroub s ryhovanou hlavou (1) o nékolik otacek, aby bylo mozné
svarovaci hofak lehce zasunout do pfipojky svafovaciho hofaku.

/\ POZOR!

Nebezpedi v disledku netplné
zasunutého svarovaciho horaku.
Nasledkem muze byt poSkozeni pfistroje.

» Zajistéte, aby se svafovaci hofak po
zasunuti nachazel ve spravné
koncové poloze.
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uvedenym utahovacim momentem.

Nebezpedi v disledku nedostateéného
Nasledkem muze byt poSkozeni pfistroje.

pritazeni svafovaciho horaku.
» Svafovaci hofak dotahujte vzdy

/A POZOR!

Pro zajisténi optimalniho posuvu dratové elektrody musi podavaci kladky odpovidat

podavacich kladek priméru svafovaného dratu a jeho legovani.

Nasazeni
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Nasazeni civky s 1
dratem D100

Nasazeni civky s 1
dratem D200
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Zavedeni dratové
elektrody

54

/A POZOR!

Nebezpedi v disledku pruznosti navinuté dratové elektrody.

Muze dojit ke zranénim.

p» Pfizavadéni dratové elektrody do pohonu dratu pevné drzte konec dratové

elektrody.

Nastavte pfitlak podle nasledujicich udajl

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

Smérné hodnoty pro pfitlak s hladkymi
podavacimi kladkami:

- ocel=3-4

- CrNi=3-4

Smérné hodnoty pro pfitlak s ozubenymi
podavacimi kladkami:

- plnéné dratové elektrody = 3

- hlinik=1-3




6
Pouze
TransSteel
2200 MV
/\ POZOR!

Pfipojeni sitového kabelu ke svafovacimu
zdroji je nutné jen u vicenapétovych
svarovacich zdroju.

Nebezpeci v disledku neoéekavaného vysunuti dratové elektrody pri zavadéni

dratu.
Muze dojit ke zranénim.

» PouZivejte vhodné ochranné bryle.
» Drzte SpiCku svafovaciho hofdku smérem od oblieje a téla.
» Nemifte SpiCkou svafovaciho hofaku na jiné osoby.
» Dbejte, aby se dratova elektroda nedotykala elektricky vodivych ani uzemnénych
Céasti (napfiklad plasté apod.).
7

NN

CAN NN
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Postup pfi zavedeni dratu (stisknéte
tlac¢itko zavedeni dratu na ovladacim
- panelu):

© (m/min, ipm) - Drzte tlagitko po dobu jedné sekundy
N (kratce stisknéte tlagitko): rychlost
dratu b&hem prvni sekundy bude 1
m/min (39.37 ipm)

- Drzte tlagitko po dobu 2,5 sekundy:
Po uplynuti jedné sekundy se béhem
1 t(s) nasledujici 1,5 sekundy zvysi rychlost
‘ ‘ ‘ ‘ dratu.
1 2 25 3 4 5 - Drzte tlagitko déle nez 2,5 sekundy:
Po celkem 2,5 sekundach nasleduje
konstantni posuv dratu rychlosti
nastavenou pro parametr Fdi.

Vybér - Nastaveni zemé svarovaciho zdroje definuje, ve kterych jednotkach (cm + mm nebo
pozadovaného inch) se budou zobrazovat parametry svafovani
nastaveni zemé - 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. Groven od str. 98

Pripojeni plynové

Cit
lahve /\ NEBEzPECIH!

Nebezpedi v disledku padu plynovych lahvi.
Nasledkem mohou byt téZka poranéni a materialni $kody.
» Pro zajisténi stability postavte lahve s ochrannym plynem na rovny a pevny podklad.

» Zajistéte plynové lahve proti pfevraceni.
» Dodrzujte bezpec€nostni pfedpisy vyrobce plynovych lahvi.

73
>
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Pripojeni pélového
ménicée a vytvoreni
uzemnéni

Spravné ulozeni
hadicového vedeni

UPOZORNENI!

Riziko v dasledku nespravné
pripojeného pélového ménice.
Nasledkem mohou byt Spatné svafovaci
vlastnosti.

p» Pripojte pdlovy ménic v souladu s
pouzitou dratovou elektrodou.
Informaci, zda se s dratovou
elektrodou ma svarovat na kladném
(+), Ci zaporném (-) pélu, naleznete na
obalu dratové elektrody
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Nastaveni brzdy uchyceni civky dratu

VsSeobecné
informace

58

Uchyceni civky dratu D200:

Pfi prvnim uvedeni do provozu a po kazdé vyméneé civky s dratem nastavte brzdu. Pfi
tom postupuijte podle pokynt 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 pokynt uvedenych v nasledujicim odstavci Nastaveni

brzdy uchyceni civky dratu D100

Po uvolnéni tlagitka hofaku (konec
svarovani, zastaveni podavani dratu) se
civka s dratem nesmi dale otacet.
Pokud se otaci, nastavte brzdu.




Nastaveni brzdy A
uchyceni civky
dratu D200

POZOR!

Nebezpedi v disledku vysouvané dratové elektrody a pohybujicich se dilt.

Nasledkem mohou byt poranéni a materialni Skody.

» Pred zahajenim praci prepnéte sitovy vypinac svafovaciho zdroje do polohy — O — a
odpojte zdroj od sité.

» Zajistéte vSechna pouzivana zafizeni a komponenty proti opétovnému zapnuti.

Nastaveni brzdy:

1 - otoCeni brzdy doprava = brzdny
ucinek se zvysi

- otoCeni brzdy doleva = brzdny ucinek
se shizi

Nastaveni brzdy
uchyceni civky
dratu D100

/\ POZOR!

Nebezpedi v disledku vysouvané dratové elektrody a pohybujicich se dild.

Nasledkem mohou byt poranéni a materialni Skody.

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

» Zajistéte vSechna pouZivana zafizeni a komponenty proti opétovnému zapnuti.

Nastaveni brzdy:

Otacejte Sroubem s ryhovanou hlavou
(1)
- pevné utazeni Sroubu s

ryhovanou hlavou = vysoky

brzdny u&inek

- mirné utaZzeni Sroubu s ryhovanou
hlavou = nizky brzdny ucinek
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Popis provoznich rezimu MIG/MAG

Rezim 2takt

60

Provozni rezim 2takt je vhodny pfedev&im pro
- stehovani
- kratké svarové Svy

GPr

GPo

\/

rezim 2takt

Vysvétleni symbolu:

“

Stisknéte tlacitko horaku

Uvolnéte tlacitko horaku

Pouzité zkratky:

GPr Doba pfedfuku plynu
| Svarovaci proud

GPo Doba dofuku plynu

ANy

Drzte tlacitko hofaku




Rezim 4takt

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

1

GPr

GPo

\

ReZim 4takt
Vysvétleni symbolu:

“

Stisknéte tlacitko hofaku

Pouzité zkratky:

GPr Doba predfuku plynu
| Svarovaci proud
GPo Doba dofuku plynu

0

Uvolnéte tlacitko horaku
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Rezim specialni Provozni rezim specialni 4takt je vhodny pfedevsim pro svafovani ve vysSi oblasti
4takt vykonu. V rezimu specialni 4takt se oblouk zapali pfi niZz§im vykonu, vysledkem je
snadnéjsi stabilizace oblouku.

\/

GPr SL SL GPo

Rezim specialni 4takt

Vysvétleni symbolu:

“ Y

Stisknéte tlacitko horaku Drzte tlagitko horaku

Uvolnéte tlacitko horaku

Pouzité zkratky:

GPr Doba pfedfuku plynu

I-S Startovaci proud

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

I-E Koncovy proud

GPo Doba dofuku plynu
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Bodové svarovani

Provozni rezim bodového svafovani je vhodny pfedevSim pro svarové spoje

prekryvajicich se plechda.

e

-

|
A

GPr SPt

GPo

\/

Bodové svarovani

Vysvétleni symbolu:

= =

Stisknéte tlacitko hofaku Uvolnéte tladitko hofaku

Pouzité zkratky:

GPr Doba pfedfuku plynu

| Svarovaci proud

SPt Doba bodovani / interval doby svafovani
GPo Doba dofuku plynu
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Intervalové Provozni rezim ,Intervalové svarovani — 2takt” je vhodny pro kratké svarové Svy na
svarovani — 2takt  tenkych plechach, aby se predeSlo propadnuti zakladniho materialu.

Y 0

\/

GPr SPt SPb SPt GPo

Intervalové svarovani — 2takt

Vysvétleni symbolu:

“ Y

Stisknéte tlacitko hofaku Drzte tlagitko horaku

Uvolnéte tlacitko horaku

Pouzité zkratky:

GPr Doba pfedfuku plynu

| Svarovaci proud

SPt Doba bodovani / interval doby svafovani
SPb Interval doby pauzy

GPo Doba dofuku plynu
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Intervalové Provozni rezim ,Intervalové svarovani — 4takt” je vhodny pro delSi svarové Svy na
svarovani — 4takt  tenkych plechach, aby se predeSlo propadnuti zakladniho materialu.

b,

v

A |

o

+

&

Y

GPr SPt

SPb Skt GPo

Intervalové svarovani — 4takt
Vysvétleni symbolu:

“

Stisknéte tlacitko hofaku

Pouzité zkratky:

GPr Doba pfedfuku plynu
| Svarovaci proud

0

Uvolnéte tlacitko horaku

SPt Doba bodovani / interval doby svafovani

SPb Interval doby pauzy
GPo Doba dofuku plynu

65



Standardni rucni svarovani MIG/IMAG

VSeobecné Svarovaci postup standardni ruéni svafovani MIG/MAG je metoda bez synergické
informace funkce.
Zmeéna jednoho parametru nevyvola automatické pfizpusobeni ostatnich parametrd,
vSechny ménitelné parametry je nutné nastavit jednotlivé.

Nastavitelné U ruéniho svafovani MIG/MAG jsou k dispozici nasledujici parametry:
parametry o, i
svafovani o Rychlost dratu

V Svaiovaci napéti

N Dynamika — k ovlivnéni zkratové dynamiky v okamzZiku pfenosu 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:

1 ¥ Rezim 2takt

$$ Rezim 4takt

® @ o / m m m Bodové svarovani / intervalové svarovani

Vyberte a nastavte parametr Rychlost dratu

(-]
[

Vyberte a nastavte parametr Svarovaci napéti

\"/

VSechny pozadované hodnoty parametra zUstavaji ulozené az do pFisti zmény. To plati i
v pfipadech, kdy byl svafovaci zdroj mezitim vypnut a znovu zapnut.

|E| Ujistéte se, Ze je vytvofeno uzemnéni.

E' Zaijistéte privod ochranného plynu.
- svarovaci zdroj je pfipraven ke svafovani

Korekce béhem Pomoci parametru Dynamika je mozné dodate¢né optimalizovat svafovaci vysledek.
svarovani
Parametr Dynamika slouzi k ovlivnéni zkratové dynamiky v okamziku pfechodu kapky.

- = tvrdy a stabilni oblouk

0 = neutralni oblouk
+ = mékdéi oblouk bez rozstriku
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Standardni synergické svarovani MIG/IMAG

Standardni Stisknutim tlagitka svafovaciho postupu vyberte moznost SYNERGIC
synergické

svarovani STICK MANUAL

MIG/MAG 16 - SYNERGIC

Stisknutim tlagitka provozniho rezimu

zvolte pozadovany provozni rezim MIG/MAG:

£ 8 Rezim 2takt

$8$ Rezim 4takt

S4T M. S 4 T — rezim specialni 4takt

@ 0 o / mm m Bodové svarovani / intervalové svafovani

Parametry, které byly nastaveny na systémové komponenté (dalkovy ovladag, ...),
nelze za urcitych okolnosti zménit na ovladacim panelu svafovaciho zdroje.

Stisknéte tlacitko druhu materialu a vyberte pouzity pfidavny material

d

Stisknéte tlacitko priméru dratu a vyberte pramér pouzité dratové elektrody

3

Stisknéte tlacitko ochranného plynu a vyberte pouzity ochranny plyn

a

E' Stisknéte tlacitko volby parametru,

[ <]

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

o

.
.

Tloustka plechu
A Svaiovaci proud
- Rychlost dratu
V Svarovaci napéti

Nastavte parametry svarovani
VSechny pozadované hodnoty parametra zlstavaji 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.

E' Zaijistéte privod ochranného plynu.
- svarovaci zdroj je pfipraven ke svafovani
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Korekce béhem Pomoci parametru Korekce délky oblouku a Dynamika je mozné dodate¢né optimalizovat
svarovani svarovaci vysledek.

Korekce délky oblouku:

- = krat§i oblouk, snizeni svafovaciho napéti
0 = neutralni oblouk
+ = delSi oblouk, zvy8eni svafovaciho napéti

Dynamika:
k ovlivnéni zkratové dynamiky v okamZiku pfechodu kapky

- = tvrdy a stabilni oblouk
0 = neutralni oblouk
+ = mékdéi oblouk bez rozstriku
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Bodové svarovani a intervalové svarovani

VSeobecné
informace

Bodové svarovani

Intervalové
svarovani

Provozni rezimy Bodové svafovani a Intervalové svafovani jsou svafovaci procesy
MIG/MAG.

Bodové svarovani se pouziva u jednostranné pfistupnych svarovych spoji na
prekryvajicich se plechach.

Intervalové svafovani se pouziva pro tenké plechy.

PFivod dratové elektrody neprobiha kontinualné, proto se muze tavna lazen v intervalech
doby pauzy ochladit. Tak je mozné z vétsi ¢asti pfedchazet mistnimu prehfati a
naslednému propaleni zakladniho materialu.

Stisknutim tladitka svarovaciho postupu vyberte moznost MANUAL nebo
SYNERGIC

STICK MANUAL
TIG SYNERGIC

Stisknutim tlacitka provozniho rezimu

vyberte provozni rezim bodové svarovani / intervalové svarovani

.../---

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

4 zavislosti na svafovacim postupu nebo nastavte
V zavislosti f i t MANUAL nebo SYNERGIC tavt
pozadované parametry svafovani.

E' Ujistéte se, Ze je vytvofeno uzemnéni.

Zajistéte pfivod ochranného plynu.
- svarovaci zdroj je pfipraven ke svafovani

Stisknutim tlacitka svarovaciho postupu vyberte moznost MANUAL nebo
SYNERGIC

STICK MANUAL
TIG SYNERGIC

Stisknutim tlacitka provozniho rezimu

vyberte provozni rezim bodové svarovani / intervalové svarovani
000 / [ N N |

V nabidce Setup nastavte parametr SPt (doba bodovani / interval doby svafovani) na
pozadovanou hodnotu
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V nabidce Setup nastavte parametr SPb (doba pauzy bodovani / interval doby
pauzy) na pozadovanou hodnotu.

E V nabidce Setup nastavte parametr Int (interval) na poZadovanou hodnotu.

V zavislosti na svafovacim postupu (MANUAL nebo SYNERGIC) nastavte
pozadované parametry svafovani.

Ujistéte se, Ze je vytvofeno uzemnéni.

Zajistéte privod ochranného plynu.
- svarovaci zdroj je pfipraven ke svafovani



TIG
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Uvedeni do provozu

4

MIG/MAG

Uvedeni do
provozu
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Svarovani TIG
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6 Pfipojeni sitového kabelu ke svafovacimu
zdroji je nutné jen u vicenapétovych

Pouze svarovacich zdroju.
TransSteel

2200 MV

/\ POZOR!

Nebezpedi v disledku nechténé
spusténého svarovaciho procesu.
Néasledkem mohou byt poranéni osob
nebo materialni $kody na zafizeni.

» Jakmile je svafovaci zdroj zapnuty,
zajistéte, aby se wolframova elektroda
necht&né nebo nekontrolované
nedotykala elektricky vodivych nebo
uzemnénych dilG (napf. plasté apod.).

E' Stisknutim tlacitka svafovaciho postupu vyberte postup TIG.
E' Nastavte pozadovany svarovaci proud.

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

Nasadte plynovou hubici na misto zapaleni tak, aby mezi wolframovou elektrodou a
svafencem zUlstala vzdalenost pfiblizné 2 az 3 mm (0,078 az 0,118 in).

Pozvolna napfimujte svafovaci hofak, az se wolframova elektroda dotkne svafence.

Zatahnéte tlaCitko hofaku zpét a podrzte je v této poloze.
- Ochranny plyn proudi.

E Zvednéte svafovaci hofak a natocte jej do normaini polohy.
- Oblouk hofi.

Svafujte.

3 4 6




Vybér
pozadovaného
nastaveni zemé

Spravné ulozeni
hadicového vedeni

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 — 2.0roven (parametr SEt)
- Popis parametru SEt a postup pro nastaveni parametru SEt najdete
v ¢asti Nabidka Setup - 2. Groven od str. 98
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Popis provoznich rezimu TIG

Rezim 2takt

76

tup tdown GPo

—

[1] 2]

Svarovani v rezimu 2takt:

Nasadte wolframovou elektrodu na svafenec, pak zatahnéte tlacitko hofaku zpét a
podrzte je => ochranny plyn proudi.

El Zvednéte wolframovou elektrodu => oblouk hofi.
E| Uvolnéte tladitko hofaku => konec svafovani.

Vysvétleni symbol(:

e — i —
Zatahnéte tlacitko horaku zpét a podrzte je. Uvolnéte tlacitko horaku smérem dopredu.
Pouzité zkratky:

GPo Doba dofuku plynu

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

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




Rezim 4takt

1 2 [E [4] [5] [6]

RezZim 4takt s mezipoklesem I-2

Pfi mezipoklesu svare¢ pomoci tladitka hofaku béhem faze hlavniho proudu snizi
svafovaci proud na nastaveny snizeny proud I-2.

Svarovani v rezimu 4takt:

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

E' Zvednéte wolframovou elektrodu => zahajeni svarovani se startovacim proudem [-S
E Uvolnéte tladitko hofaku => svafovani s hlavnim proudem [-1

Zatladte tlacitko hofaku dopfedu a podrzte je => aktivace mezipoklesu se snizenym
proudem I-2

E' Uvolnéte tlacitko hofaku => svarovani s hlavnim proudem I-1.
|E| Zatahnéte tlacitko hofaku zpét a podrzte je => pokles na zavérny proud I-E.
Uvolnéte tlagitko hofaku => konec svarovani.

Vysvétleni symbolu:

o o

Zatahnéte tlacitko horaku zpét a podrzte je. Uvolnéte tlacitko horaku smérem dopredu.
R i

Zatahnéte tlacitko hofaku zpét a podrzte je. Uvolnéte tlacitko hofaku smérem dopredu.
PouZité zkratky:

GPo Doba dofuku plynu

I-S Faze startovaciho proudu: opatrné ohfati nizkym svafovacim proudem pro
spravné umisténi pfidavného materialu

I-1 Faze hlavniho proudu (faze svafovaciho proudu): rovhomérny pfisun tepla
do zakladniho materialu zahfatého prochazejicim teplem
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I-E Faze zavérného proudu: k zamezeni trhlin nebo dutin koncového krateru

I-2 Faze snizeného proudu: mezipokles svafovaciho proudu pro zamezeni
mistniho prehfati zakladniho materialu

tS Doba startovaciho proudu

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

tE Doba zavérného proudu

tdown 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 pfedevsim
pFi polohovém svafovani ocelovych trubek nebo pfi svafovani tenkych plechu.

U téchto zpusobl pouziti nemusi byt svafovaci proud nastaveny na zacatku svafovani
optimalni pro cely pribéh svarovani:

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

pfi pfehfati vyvstava nebezpeci odkapu tekuté tavné lazné.

- Nizky zakladni proud I-G po strmém vzestupu stoupa na znatelné vyssi 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 niz§i nez nastaveny pulzni proud I-P.

- P¥i pulznim svafovani jsou rychle natavovany kratké svafované useky, které poté
také rychle ztuhnou.

Svarovaci zdroj reguluje parametry Duty-Cycle dcY a zakladni proud I-G podle
nastaveného pulzniho proudu (svafovaciho proudu) a nastavené pulzni frekvence.

1/F-P
A deY

up down

Pribéh svarovaciho proudu

Nastavitelné parametry:

I-S Startovaci proud

I-E Zavérny proud

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

I-P Pulzni proud (nastaveny svarovaci proud)

Nenastavitelné parametry:

tup UpSlope

tdown Down Slope
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Aktivace pulzniho
svarovani

80

dcY Duty-Cycle

I-G Zakladni proud

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

Popis parametrd najdete v ¢asti Parametry pro svarovani TIG od str. 96.



Obalena elektroda
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Uvedeni do provozu

Priprava

Informaci, zda se s obalenou elektrodou
ma svafovat na kladném (+), €i zadporném
(-) pélu, naleznete na obalu obalené
elektrody.

Pouze
TransSteel
2200 vV

Pfipojeni sitového kabelu ke svafovacimu
zdroji je nutné jen u vicenapétovych
svafovacich zdroju.
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Vybér
pozadovaného
nastaveni zemé

Svarovani
obalenou
elektrodou

Spravné ulozeni
hadicového vedeni

84

/A POZOR!

Nebezpedi v disledku nechténé
spusténého svarovaciho procesu.
Nasledkem mohou byt poranéni osob
nebo materialni Skody na zafizeni.

» Jakmile je svafovaci zdroj zapnuty,
zajistéte, aby se obalena elektroda
nechténé nedotykala elektricky
vodivych nebo uzemnénych dilt
(napf. plasté apod.).

Y;

K

- 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 ¢asti Nabidka Setup - 2. Groven od str. 98

Stisknutim tlacitka svafovaciho postupu a vyberte moznost STICK

STICK MANUAL
TIG SYNERGIC
Nastavte pozadovany svarovaci proud
- svarovaci zdroj je pfipraven ke svafovani

@




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 = neutralni oblouk

+ = mékdéi oblouk bez rozstriku

Tato funkce je v tovarnim nastaveni aktivovana.

Vyhody

- ZlepSeni zapalovacich vlastnosti i v pfipadé elektrod se Spatnymi zapalovacimi
vlastnostmi

- LepSi nataveni zakladniho materialu na zacatku svaru a v dasledku toho snizeni
poctu svarovych chyb

- Vyrazné omezeni tvorby struskovych vméstku

1(A) Popis

A Hti Hot-current time = doba trvani
zvy$eného (startovaciho) proudu,
0-2 s, tovarni nastaveni 0,5 s

| HCU > 1,
300- ‘

I HCU HotStart-current = proud Hot-
200 T ; Start, 100 az 200 %, tovarni
nastaveni 150 %

svarovaci proud

H IH Hlavni proud = nastaveny
i

0,5 1 1,5 Parametry Hti a HCU Ize nastavit v
nabidce Setup. Popis parametru
najdete v oddile Parametry pro
svarovani obalenou elektrodou od
strany 97.

Princip funkce
V priibéhu nastavené doby trvani startovaciho proudu (Hti) se svafovaci proud zvySi na
urcitou hodnotu. Tato hodnota (HCU) je vySSi nez nastaveny svarovaci proud (IH).

Tato funkce je v tovarnim nastaveni aktivovana.

PFi zkracovani oblouku muze svarovaci napéti klesnout do té miry, Ze obalena elektroda
jevi tendenci k pfivafeni (,lepeni“) na svarenec. Kromé toho mlze dojit k rozzhaveni
obalené elektrody.

Aktivovana funkce Anti-Stick (,antilepeni“) tomuto rozzhaveni zabrani. Pokud se zaCne

obalena elektroda ,lepit‘, svafovaci zdroj okamzité odpoji svarovaci proud. Po oddéleni
obalené elektrody od svafence je mozné ve svafovani bez problém{ pokracovat.
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Deaktivace funkce:
Nastavte Setup parametr Ast (Anti-Stick) na hodnotu OFF

Popis parametrii najdete v ¢asti Parametry pro svarovani obalenou elektrodou
od str. 97.



EasyJoby
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Ulozeni a vyvolani EasyJobu

VsSeobecné
informace

Ulozeni EasyJobu

Vyvolani
EasyJobu

Vymazani
EasyJobu

- Tlagitka pro ukladani umozriuji ulozit 2 EasyJoby
- Parametry nastavitelné na ovladacim panelu se ukladaji
- Parametry Setup se neukladaji

1| Pro uloZeni aktualniho nastaveni na ovladacim panelu podrzte stisknuté jedno z
tlaCitek pro ukladani, napfiklad Cislo 1

- Nalevém displeji se zobrazi udaj ,Pro®
- Po kratké dobé se zméni udaj na levém displeji na pocatecni hodnotu

Uvolnéte tladitko pro ukladani

1

Pro vyvolani ulozenych nastaveni kratce stisknéte odpovidajici tlacitko pro ukladani,

napriklad Cislo 1

- Na ovladacim panelu se zobrazi ulozena nastaveni

Chcete-li vymazat obsah paméti nékterého tlacitka pro ukladani, podrzte stisknuté
odpovidajici tlagitko pro ukladani, napfiklad €islo 1

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

Tlagitko pro ukladani drzte dale stisknuté

1

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

Uvolnéte tladitko pro ukladani

1
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Nabidka Setup
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Nabidka Setup - 1. uroven

Vstup do nabidky
Setup a jeji
opusténi, zména
parametri

Parametry pro
standardni rucni
svarovani
MIG/MAG

Vstup do nabidky Setup je popsan na zakladé svafovaciho postupu Standardni
synergické svarovani MIG/MAG (SYNERGIC).
U ostatnich svafovacich postupl funguje vstup stejné.

Vstup do nabidky Setup:

MANUAL
9 SYNERGIC

MANUAL
SYNERGIC

Zména parametru:

E%&

Opusténi nabidky Setup:

te2r MANUAL
847 9 9 SYNERGIC

Pomoci tlacitka pracovniho postupu
vyberte moznost SYNERGIC

Ovladaci panel se nyni nachazi v nabidce
Setup svarovaciho postupu ,Standardni
synergické svarovani MIG/ MAG* a
zobrazuje se posledni zvoleny parametr
Setup.

Pomoci levého zadavaciho kole€ka zvolte
pozadovany parametr Setup

Pomoci pravého zadavaciho kole¢ka
zménite hodnotu parametru Setup

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

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
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Rozsah nastaveni: 100 — 390
Tovarni nastaveni: 300

Ito Délka dratu pfi bezpeénostnim vypnuti
Jednotka: mm (inch)
Rozsah nastaveni: OFF, 5 - 100 (OFF, 0.2 - 3.94)
Tovarni nastaveni: OFF

Ignition Time-Out (Ito) je bezpeénostni funkce.
Pokud svafovaci 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 tlagitek volby parametra stisknuté po dobu 2 sekund, aby se
obnovil stav pfi dodani.
— Jakmile se na digitalnim displeji zobrazi ,PrG*, svafovaci zdroj je resetovan.

PFi resetovani svafovaciho zdroje se smaze vétSina provedenych nastaveni.
Zachovaneé zlstanou:
- hodnoty pro odpor svafovaciho obvodu a indukénost svafovaciho obvodu

- Nastaveni zemé

2nd Druha uroven nabidky Setup (viz ¢ast ,,Nabidka Setup — 2. daroven*)

Parametry pro GPr Doba predfuku plynu

standardni _

synergické Jednotka: sekund’y
svarovani Rozsah nastaveni: 0-9,9
MIG/MAG 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
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I-S Startovaci proud

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

I-E Koncovy proud

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

t-S Doba startovaciho proudu

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

t-E Doba koncového 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 pfi bezpe¢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
nedetekuje 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

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 parametra stisknuté po dobu 2 sekund, aby se
obnovil stav pfi dodani.
— Jakmile se na digitalnim displeji zobrazi ,PrG*, svafovaci zdroj je resetovan.
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Parametry pro
svarovani TIG
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Pfi resetovani svafovaciho zdroje se smaze vétSina provedenych nastaveni.
Zachované zlstanou:
- hodnoty pro odpor svafovaciho obvodu a indukénost svafovaciho obvodu

- nastaveni zemé

2nd druha droven nabidky Setup (viz ¢ast ,,Nabidka Setup - 2. arovei“)

F-P Pulzni frekvence
Jednotka: hertz
Rozsah nastaveni: OFF; 1 az 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

I-2 Snizeny proud
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 tlagitek volby parametra stisknuté po dobu 2 sekund, aby se
obnovil stav pfi dodani.
— Jakmile se na digitalnim displeji zobrazi ,PrG*, svafovaci zdroj je resetovan.



Parametry pro
svarovani
obalenou
elektrodou

PFi resetovani svafovaciho zdroje se smaze vétSina provedenych nastaveni.
Zachovany zUstanou:
- hodnoty pro odpor svafovaciho obvodu a indukénost svafovaciho obvodu

- nastaveni zemé

2nd druha uroven nabidky Setup (viz ¢ast ,,Nabidka Setup - 2. urovein“)

HCU Proud HotStart
Jednotka: %
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 tlagitek volby parametra stisknuté po dobu 2 sekund, aby se
obnovil stav pfi dodani.
— Jakmile se na digitalnim displeji zobrazi ,PrG*, svafovaci zdroj je resetovan.

Pfi resetovani svafovaciho zdroje se smaze vétSina provedenych nastaveni.
Zachované 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 — 2. uroveii:
Setup - 2. uroven

a jeji opusténi, E| i Pomoci tlagitka volby svafovaciho postupu
zména parametru S zvolte ,Standardni synergické svafovani
MIG/MAG*
Iy Ovladaci panel se nyni nachazi v nabidce

Setup svarovaciho postupu ,Standardni
synergické svarovani MIG/ MAG* a
zobrazuje se posledni zvoleny parametr
Setup.

Pomoci levého zadavaciho kole¢ka zvolte
parametr Setup ,2nd"

Ty Ovladaci panel se nyni nachazi ve druhé

urovni nabidky Setup svafovaciho postupu
»otandardni synergické svafovani
MIG/MAG" a zobrazuje se posledni
zvoleny parametr Setup.

Zména parametru:
E Pomoci levého zadavaciho kole€ka zvolte
) © pozadovany parametr Setup
@ Pomoci pravého zadavaciho koleCka

zménte hodnotu parametru Setup

Opusténi nabidky Setup:

s o | Zobraz{ se parametr prvni trovné nabidky
Setup.
TP o | Zobraz{ se parametr prvni trovné nabidky
Setup.
R pray ISR i
Parametry pro  gp¢ Nastaveni zemé (standard/USA)... Std / US
standardni rucni Jednotka:
svarovani "
MIG/MAG Rozsah nastaveni: Std, US (Standard / USA)

Tovarni nastaveni:
Standardni pfistroj: Std (Udaje o rozmérech: cm / mm)
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Parametry pro
standardni
synergické
svarovani
MIG/MAG

Pristroj pro USA: US (rozméry: inch)

FUS Sit'ové jisténi

Maximalni mozZny svafovaci vykon je omezen velikosti nastaveného sitového
jisténi.

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 mOhm)

viz oddil Zjisténi odporu svafovaciho obvodu (svafovani MIG/IMAG) od
strany 105

L Indukénost svarovaciho obvodu (v mikrohenry)

Viz ¢ast Zobrazeni indukénosti svarovaciho obvodu od str. 107

EnE

Real Energy Input

Jednotka: kJ

Rozsah nastaveni: ZAP/VYP

Tovarni nastaveni: VYP

ProtoZe na trojmistném displeji nelze zobrazit cely rozsah hodnot (1 kJ — 99 999
kd), byla zvolena nasledujici varianta zobrazeni:

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

Hodnota v kd: 1 000 az 9 999 / zobrazeni na displeji: 1,00 az 9,99 (bez mista
jednotek, napfiklad 5 270 kJ -> 5,27)

Hodnota v kJ: 10 000 az 99 999 / zobrazeni na displeji: 10,0 az 99,9 (bez mista
jednotek a desitek, napfiklad 23 580 kJ -> 23,6)

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 mozZny svafovaci vykon je omezen velikosti nastaveného sitového
jisténi.

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 mOhm)

viz oddil Zjisténi odporu svafovaciho obvodu (svafovani MIG/IMAG) od
strany 105
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Parametry pro
svarovani TIG

Parametry pro
svarovani
obalenou
elektrodou

100

L Indukénost svarovaciho obvodu (v mikrohenry)

Viz ¢ast Zobrazeni indukénosti svarovaciho obvodu od str. 107

EnE

Real Energy Input

Jednotka: kJ

Rozsah nastaveni: ZAP/VYP

Tovarni nastaveni: VYP

ProtoZe na trojmistném displeji nelze zobrazit cely rozsah hodnot (1 kJ — 99 999
kd), byla zvolena nasledujici varianta zobrazeni:

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

Hodnota v kd: 1 000 az 9 999 / zobrazeni na displeji: 1,00 az 9,99 (bez mista
jednotek, napfiklad 5 270 kJ -> 5,27)

Hodnota v kJ: 10 000 az 99 999 / zobrazeni na displeji: 10,0 az 99,9 (bez mista
jednotek a desitek, napfiklad 23 580 kJ -> 23,6)

ALC Zobrazeni korekce délky oblouku

(pro nastaveni zplsobu, jakym se bude parametr Korekce délky oblouku
zobrazovat)

Rozsah nastaveni: ON / OFF

Tovarni nastaveni: OFF

Pri nastaveni ON, kdy je na ovladacim panelu zvolen a nastavuje se
parametr Svarovaci napéti
- nalevém displeji se na 3 sekundy zobrazi hodnota pro korekci oblouku,

- na pravém displeji se sou¢asné zobrazi hodnota svafovaciho napéti

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

Jednotka: -

Rozsah nastaveni: Std, US (Standard / USA)

Tovarni nastaveni:

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

FUS Sitové jisténi

Maximalni mozny svafovaci vykon je omezen velikosti nastaveného sitového
jisténi.

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 (rozmeéry: inch)

r Odpor svarovaciho obvodu (v miliohmech)

Viz ¢ast Zjisténi odporu svarovaciho obvodu (svafovani obalenou
elektrodou) od str. 106

L Indukénost svarovaciho obvodu (v mikrohenry)
Viz ¢ast Zobrazeni indukénosti svarovaciho obvodu od str. 107

FUS Sit'ové jisténi
Maximalni mozny svafovaci vykon je omezen velikosti nastaveného sitového
jisténi.
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
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Zjisténi odporu svarovaciho obvodu

VsSeobecné
informace

Zjisténi odporu
svarovaciho
obvodu (svarovani
MIG/MAG)

Zjisténi hodnoty odporu svafovaciho obvodu (r) umozfiuje dosahovat stale stejného
pracovniho vysledku (i pfi riiznych délkach hadicového vedeni) — svafovaci napéti na
oblouku je proto vzdy pfesné regulovano, a to nezavisle na délce a prifezu hadicového
vedeni. Pouziti korekce délky oblouku uz neni nutné.

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

Pfi spravné provedeném méreni odporu svarovaciho obvodu nastavené svarovaci napéti
presné odpovida svafovacimu napéti na oblouku. Pokud se napéti na vystupnich zdirkach
svarovaciho zdroje méfi ru¢né, je naméfena hodnota vysSi nez svafovaci napéti na
oblouku, a to o ubytek napéti na hadicovém vedeni.

Odpor svafovaciho obvodu je zavisly na pouzitém hadicovém vedeni:

- pfi zméné délky nebo priifezu hadicového vedeni je nutné odpor svafovaciho
obvodu znovu urcit

- pro kazdy svafovaci postup s pfislusnymi svafecimi kabely je zapotiebi zjistit odpor
svarovaciho obvodu samostatné

UPOZORNENI!

Riziko chybného méreni odporu svarovaciho obvodu.

Toto riziko mize negativné ovlivnit vysledek svafovani.

» Zajistéte optimalni kontaktni plochu mezi svafencem a uzemnovaci svorkou (Cisty
povrch zbaveny rzi, ...).

E| Ujistéte se, Ze je zvolen svafovaci postup MANUAL nebo SYNERGIC.
|z| Vytvofte uzemnéni se svafencem.
E' Vstupte do nabidky Setup — 2. Uroven (2nd).

Zvolte parametr ,r.
E Odstrarite plynovou hubici svafovaciho hofaku.

E' Pevné pfiSroubujte kontaktni $picku.
Zajistéte, aby dratova elektroda nevyCnivala z kontaktni Spicky.

UPOZORNENI!

Riziko chybného méreni odporu svarovaciho obvodu.

Chybné méfeni mlize negativné ovlivnit vysledek svarovani.

» Zajistéte optimalni kontaktni plochu svafence pro kontaktni Spicku (Cisty povrch, bez
koroze, ...).

Pritisknéte kontaktni $pi¢ku na povrch svarence.

E Kratce stisknéte tlacitko horaku.
- Bude vypocten odpor svaifovaciho obvodu. BEhem méfeni se na displeji
zobrazuje udaj ,run”

Mé&reni je ukonceno, jakmile se na displeji zobrazi velikost odporu svarovaciho obvodu v
miliohmech (napfiklad 11,4).
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Zjisténi odporu
svarovaciho
obvodu (svarovani
obalenou
elektrodou)
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Namontujte plynovou hubici zpét na svarovaci hofak

UPOZORNENI!

Riziko chybného méreni odporu svarovaciho obvodu.

Toto riziko mize negativné ovlivnit vysledek svafovani.

» Zajistéte optimalni kontaktni plochu mezi svafencem a uzemnovaci svorkou (Cisty
povrch zbaveny rzi, ...).

E| Ujistéte se, Ze je zvolen svafovaci postup STICK.
|E| Vytvofte uzemnéni se svafencem.
E' Vstupte do nabidky Setup — 2. Uroven (2nd).

Zvolte parametr ,r.

UPOZORNENI!

Riziko chybného méreni odporu svarovaciho obvodu.

Chybné méreni mlze negativné ovlivnit vysledek svarovani.

p Zajistéte optimalni kontaktni plochu mezi svafencem a kontaktni $piCkou (Cisty
povrch zbaveny rzi, ...).

E' Pritisknéte elektrodu na povrch svarence.

E Stisknéte pravé tlaCitko volby parametru.
- Bude vypocten odpor svaifovaciho obvodu. BEhem méfeni se na displeji
zobrazuje udaj ,run®

X <]

Mé&Feni je ukonceno, jakmile se na displeji zobrazi velikost odporu svafovaciho obvodu v
miliohmech (napfiklad 11,4).



Zobrazeni indukcénosti svarovaciho obvodu

VSeobecné
informace

Zjisténi
induk¢énosti
svarovaciho
obvodu.

UloZeni hadicového vedeni ma velky vliv na indukénost svafovaciho obvodu, a tim i na
svafovaci proces. Pro ziskani nejlepSiho mozného vysledku svafovani je proto dllezité
spravné ulozeni hadicového vedeni.

Pomoci parametru Setup ,L“ dojde k zobrazeni naposledy zjisténé induk&nosti
svafovaciho obvodu. Vlastni vyrovnani indukénosti svafovaciho obvodu probiha
soucasné se zjisténim odporu svafovaciho obvodu. Podrobné informace k tomuto tématu
naleznete v kapitole ,Zjisténi odporu svafovaciho obvodu®.

E Vstupte do nabidky Setup - 2. Groveri (2nd).
E' Zvolte parametr ,L".

Naposledy zjisténa hodnota induk&nosti svafovaciho obvodu se zobrazi na pravém
digitalnim displeji.

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

servisni parametry.

Otevieni zobrazeni:

Volba parametru:
E 827 S4T M~ STICK
$847 | I ces/mmn TIG

Z&go

Dostupné parametry

MANUAL
SYNERGIC

L

Servisni parametry Souc¢asnym stisknutim levého a pravého tlagitka volby parametr(i je mozné vyvolat rizné

Zobrazi se prvni parametr ,verze
firmwaru®, napf. ,1.00 | 4.21¢

Pomoci tlagitek provozniho rezimu a
svarovaciho postupu nebo zadavaciho
kole¢ka vlevo zvolte pozadovany parametr
Setup

Priklad: Verze firmwaru

1.00 | 4.21

Pfiklad: Konfigurace svarovaciho programu

2| 491

PFiklad: Cislo aktualné zvoleného svafovaciho

r2|290 programu

Priklad: Zobrazeni skute¢ného €asu hofeni oblouku

654 | 32.1 od prvniho uvedeni do provozu;

=65 432,1h Upozornéni: Zobrazeni ¢asu hofeni

=65 432 h 6 min oblouku neni uréeno jako podklad pro
vypocCet poplatku za vypujéeni, trvani
zaruky a podobné.

Pfiklad: Proud motoru pohonu dratu v ampérech.

iFd | 0.0
Hodnota se zméni, jakmile zacne motor
pracovat.

2nd 2. Uroven nabidky pro servisni techniky
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Diagnostika a odstranovani zavad

Bezpeénost

Diagnostika zavad

112

/\ NEBEzPECIH!

Nebezpedi v disledku nespravné obsluhy a nespravné provedenych praci.

Nasledkem mohou byt t€zka poranéni a materialni Skody.

» Veskeré prace popsané v tomto dokumentu smi provadét jen technicky vySkoleny
odborny personal.

» Tento dokument je nutné v plném rozsahu precist a porozumét mu.

» Je nutné piecist vSechny bezpecénostni pfedpisy a uZivatelskou dokumentaci k
tomuto pfistroji a véem systémovym komponentam a porozumét jim.

/\ NEBEzPECI!

Nebezpeci zasahu elektrickym proudem.

Nasledkem mohou byt t€zka poranéni a materialni Skody.

p Pred zahajenim praci vypnéte vSechny zaclenéné pfistroje a komponenty a odpojte
je od elektrické sité.

» Zajistéte vSechny zaclenéné pfistroje a komponenty proti opétovnému zapnuti.

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

/\ NEBEZPECI!

Nebezpedi v disledku nedostate¢ného propojeni ochranného vodice.

Nasledkem mohou byt t&Zka poranéni a materialni Skody.

» Srouby plasté predstavuji vhodné vodivé spojeni s ochrannym vodi¢em pro
uzemnéni plasté.

» Srouby plasté nelze v zadném piipadé nahradit jinymi $rouby bez spolehlivého
pfipojeni ochranného vodice.

Poznamenejte si sériové &islo a konfiguraci pfistroje a pfedejte v3e spolu s detailnim
popisem zavady servisni sluzb&, pokud

- dojde k zavadam, které nejsou niZze popsany

- uvedena opatfeni k odstranéni zavad nejsou Uspé&sna

Svarovaci zdroj nefunguje
Sitovy vypinac je zapnuty, indikace nesviti

PfiCina: Prerusené sitové vedeni, sitova zastréka neni spravné zasunuta

Odstranéni: Provéfeni sitového vedeni, event. zasunuti sitové zastréky do
Zasuvky

PfiCina: Vadna sitova zasuvka nebo sitova zastrcka

Odstranéni: Vyména vadnych souéastek

PfiCina: Sitové jisténi

Odstranéni: Vyména sitového jisténi



Po stisknuti tladitka hofaku zdroj nereaguje
Sitovy vypina& svafovaciho zdroje je zapnuty, indikace sviti

Pfic¢ina: Vadny svafovaci hofak nebo jeho Fidici vedeni
Odstranéni: Vyména svarovaciho hofaku

Neprochazi svarovaci proud

Sitovy vypina€ je zapnuty, zobrazuje se servisni kod indikace pfehfati ,to“. Podrobné
informace o servisnich kédech ,to0“ az ,to6“ naleznete v oddile Zobrazované servisni
kddy od strany 115.

Pfi€ina: PretiZeni

Odstranéni: DodrZovéani dovoleného zatiZeni pfistroje

Pfic¢ina: Teplotni bezpecnostni automatika vypnula zafizeni

Odstranéni: Vychladnuti zdroje; svafovaci zdroj se po kratké dobé automaticky
opét zapne

Pfic¢ina: Nedostateény pfisun chladiciho vzduchu

Odstranéni: Vycistéte vzduchovy filtr, zajistéte pfistupnost vzduchovych otvorl —
viz oddil Udrzba podle potieby, nejpozdéji kazdé 2 mésice od strany
121.

Pfic¢ina: Vadny ventilator svafovaciho zdroje

Odstranéni: Informuijte servisni sluzbu

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

Pfic¢ina: Nevyhovujici uzemnéni

Odstranéni: Pfezkous$ejte polaritu uzemnéni

Pfic¢ina: Pferuseny proudovy kabel ve svafovacim hofaku
Odstranéni: Vyména svarovaciho hofaku
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Neprotéka ochranny plyn
VSechny ostatni funkce jsou k dispozici

Pricina:

Odstranéni:

Pricina:

Odstranéni:

Pricina:
Odstranéni:
Pricina:
Odstranéni:
Pfic¢ina:
Odstranéni:
Pric¢ina:
Odstranéni:

Plynova hadice neni pfipojena ke spravné pripojce pro aktualni
svafovaci postup

Pfipojeni plynové hadice ke spravné pfipojce pro aktualni
svafovaci postup

Prazdna lahev s ochrannym plynem
Vyména lahve s ochrannym plynem

Vadny redukéni ventil
Vymeéna redukéniho ventilu

Poskozena nebo nenamontovana plynova hadice
Vyména nebo montaz plynové hadice

Vadny svarovaci hofak
Vyména svarovaciho hoféku

Vadny magneticky plynovy ventil
Informuijte servisni sluzbu

Nerovnomeérna rychlost dratu

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

Pri¢ina:

Odstranéni:

Pri¢ina:
Odstranéni:

Nastaven pfili$ silny brzdny ucinek
Uvolnéni brzdného mechanismu

PFili§ uzky otvor kontaktni trubice
PouZiti odpovidajici kontaktni trubice

Vadny bovden uvnitf svafovaciho hofaku

Kontrola bovdenu, zda neni pfelomeny, znecistény atd., a jeho
pfipadna vyména

Nevhodné podavaci kladky pro pouzitou dratovou elektrodu
Pouziti vhodnych podavacich kladek

Nespravny pfitlak podavacich kladek
Optimalizace pfitlaku

Problémy s podavaéem dratu

Pric¢ina:
Odstranéni:

Spatné uloZeni hadicového vedeni svafovaciho hotaku

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

Svarovaci horak je prili§ horky

Pri¢ina:
Odstranéni:

Svafovaci hofak je nedostate¢né dimenzovany
Respektujte dovolené zatizeni a povoleny vykon hofaku



Zobrazované
servisni kody

Nevyhovujici svarovaci vlastnosti

PfiCina: Chybné nastavené parametry svafovani

Odstranéni: Provéfeni nastaveni

PFi¢ina: Spatné uzemnéni

Odstranéni: Vytvoreni dobrého kontaktu se svafencem

PfiCina: Neprotéka zadny ochranny plyn, resp. je ho pfili§ malo
Odstranéni: Provéfeni redukéniho ventilu, plynové hadice, magnetického

plynového ventilu, pfipojky ochranného plynu svafovaciho hofaku atd.

PfiCina: Netésny svafovaci hofak

Odstranéni: Vyména svarovaciho hofaku

PfiCina: Spatna nebo vydiena kontaktni trubice
Odstranéni: Vyména kontaktni trubice

Pricina: Spatné legovani dratu, resp. Spatny pramér dratu
Odstranéni: Kontrola vloZené dratove elektrody

Pricina: Spatné legovani dratu, resp. Spatny pramér dratu
Odstranéni: Provéfeni svafitelnosti zakladniho materialu
PfiCina: Nevhodny ochranny plyn pro legovani dratu
Odstranéni: Pouziti vhodného ochranného plynu

Pokud se na displejich objevi chyboveé hlaSeni, které zde neni uvedeno, pokuste se
nejprve odstranit problém nasledujicim zpusobem:

E' Prepnéte sitovy vypina¢ svafovaciho zdroje do polohy -O-.
E Vyckeijte 10 sekund.
E' Prepnéte sitovy vypinac¢ do polohy -I-.

V pfipadé, Ze se chyba i pfes dalSi pokusy nadale vyskytuje nebo uvedena opatfeni
nevedou k uspéchu:

E Poznamenejte si zobrazené chybové hlaseni.
E' Poznamenejte si konfiguraci svafovaciho zdroje.
[3] Sdélte servisni sluzbé podrobny popis chyby.

ELn | 13
Pfic¢ina: Neplatna zména svafovaciho procesu béhem svarfovani
Odstranéni: Bé&hem svafovani neprovadéjte zadné nedovolené zmény

svarovaciho procesu, chybové hlaseni potvrdte libovolnym tlacitkem
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Err | IP
Pricina: Rizeni svafovaciho zdroje rozpoznalo pfepéti na primaru.

Odstranéni: Kontrola sitového napéti. Pokud se servisni kod stale zobrazuje,
vypnéte svarovaci zdroj, 10 sekund vyCkejte a poté svafovaci zdroj
znovu zapnéte. Pokud chyba nadale pretrvava, kontaktujte servisni

sluzbu.
Err | 51
Pfic¢ina: Podpéti sité: Sitové napéti podkrocilo toleranéni rozsah
Odstranéni: Kontrola sitového napéti; pokud se servisni kdd 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

Pfic¢ina: Chyba v systému podavani dratu — pfili§ vysoky proud motoru
podavace dratu (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

too | xxx

Pozndmka: xxx zastupuje hodnotu teploty
PfiCina: Prehfati desky s plosnymi spoji LSTMAG20 (sekundarni okruh)

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

to2 | xxx
Pozndmka: xxx zastupuje hodnotu teploty

Pfic¢ina: Prehrati v sekundarnim okruhu svafovaciho zdroje

Odstranéni: Nechte svafovaci zdroj vychladnout, zkontrolujte vzduchovy filtr a
pfipadné jej vycistéte (viz oddil Udrzba podle potfeby, nejpozdé;ji
kazdé 2 mésice na strané 121). Zkontrolujte, zda bé&zi ventilator.
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to3 | xxx
Poznamka:

xxx zastupuje hodnotu teploty

PfiCina: Prehfati PC-Boardu LSTMAG20 (podavac dratu)

Odstranéni: Nechte svafovaci zdroj vychladnout, zkontrolujte vzduchovy filtr a
pfipadné jej vycistéte (viz oddil Udrzba podle potfeby, nejpozdé;ji
kazdé 2 mésice na strané 121). Zkontrolujte, zda bé&zi ventilator.

to6 | xxx

Pozndmka: xxx zastupuje hodnotu teploty

PfiCina: Prehfati PC-Boardu LSTMAG20 (zdvojovaé napéti)

Odstranéni: Nechte svafovaci zdroj vychladnout, zkontrolujte vzduchovy filtr a
pfipadné jej vycistéte (viz oddil Udrzba podle potfeby, nejpozdé;ji
kazdé 2 mésice na strané 121). Zkontrolujte, zda bé&zi ventilator.

to7 | xxx

Pozndmka: xxx zastupuje hodnotu teploty

Pfic¢ina: Pfehrati svafovaciho zdroje

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

to8 | xxx

Pozndmka: xxx zastupuje hodnotu teploty

Pfic¢ina: Pfehrati modulu vykonoveého dilu

Odstranéni: Nechte svafovaci zdroj vychladnout, zkontrolujte chod ventilatoru.

to9 | xxx

Pozndmka: xxx zastupuje hodnotu teploty

PFicina: PFehfati modulu PFC

Odstranéni: Nechte svafovaci zdroj vychladnout, zkontrolujte chod ventilatoru.

toA | xxx

Pozndmka: xxx zastupuje hodnotu teploty

PfiCina: Prehrati desky s plosnymi spoji LSTMAG20 (PFC)

Odstranéni: Nechte svafovaci zdroj vychladnout, zkontrolujte chod ventilatoru.

toF | xxx

PfiCina: Doslo k bezpeénostnimu vypnuti svafovaciho zdroje, aby se predeslo
vypadnuti sitového jisténi.

Odstranéni: Po zhruba 90s pfestavce ve svafovani se hlaseni prestane

zobrazovat a svarfovaci zdroj je opét pfipraven k provozu.
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tuo | xxx
Pozndmka: xxx zastupuje hodnotu teploty

PfiCina: Podchlazeni desky s ploSnymi spoji (sekundarni okruh)

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

tu2 | xxx

Pozndmka: xxx zastupuje hodnotu teploty

Pfic¢ina: Pfilis nizka teplota v sekundarnim okruhu svafovaciho zdroje

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

tu3 | xxx

Pozndmka: xxx zastupuje hodnotu teploty

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

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

tu6 | xxx

Poznamka: xxx zastupuje hodnotu teploty

PfiCina: Podchlazeni desky s ploSnymi spoji LSTMAG20 (zdvojovac napéti)
Odstranéni: Postavte svafovaci zdroj do vytapé&né mistnosti a nechte jej

ohrat
tu7 | xxx

Poznamka: xxx pfedstavuje hodnotu teploty

Pfic¢ina: Pfilis nizka teplota svafovaciho zdroje
Odstranéni: Pfeneste svafovaci zdroj do vytapé&né mistnosti a nechte jej zahfat.
tu8 | xxx

Pozndmka: xxx zastupuje hodnotu teploty

Pfic¢ina: Podchlazeni modulu vykonoveého dilu

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

tug | xxx

Pozndmka: xxx zastupuje hodnotu teploty

Pfi€ina: Podchlazeni modulu PFC
Odstranéni: Postavte svafovaci zdroj do vytapé&né mistnosti a nechte jej
ohrat



tuA | xxx

Pozndmka: xxx zastupuje hodnotu teploty

PfiCina: Podchlazeni desky s ploSnymi spoji LSTMAG20 (PFC)

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

no | Prg

PfiCina: Neni zvolen zadny z uloZenych programi

Odstranéni: Volba nékterého z ulozenych programu

no | IGn

Pfic¢ina: Funkce ,Ignition Time-Out® je aktivni; béhem vysouvani dratu o délce
nastavené v nabidce Setup nedoslo k pratoku proudu. Doslo k
bezpeénostnimu vypnuti svafovaciho zdroje.

Odstranéni: Zkraceni volného konce dratu, opétovné stisknuti tlacitka horaku;
ocCisténi povrchu svarence; popf. nastaveni parametru ,Ito“ v nabidce
Setup.

no| ARC

Pricina: PteruSeni oblouku pfi svafovani TIG

Odstranéni: Opakované stisknuti tlacitka hofaku, vycisténi povrchu svafence

EPG | 17

Pfic¢ina: Zvoleny svafovaci program je neplatny

Odstranéni: Zvolte platny svafovaci program

EPG | 35

Pricina: Vypocet odporu svafovaciho obvodu se nezdafril

Odstranéni: Pfezkou$eni zemniciho kabelu, proudového kabelu, resp. hadicového

vedeni a v pfipadé potfeby jejich vyména; novy vypocet odporu
svarovaciho obvodu
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Péce, udrzba a likvidace odpadu

VsSeobecné
informace

Bezpeénost

Udrzba pfi kazdém
uvedeni do
provozu
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Za normalnich provoznich podminek vyZaduje svafovaci systém minimalni péci a
udrzbu. Pro udrZeni svafovaciho systému v provozuschopném stavu po fadu let je
zapotiebi dodrzovat uvedena opatreni.

/\ NEBEZzPECIH!

Nebezpedi v disledku nespravné obsluhy a nespravné provedenych praci.

Nasledkem mohou byt t€zka poranéni a materialni Skody.

» Veskeré prace popsané v tomto dokumentu smi provadét jen technicky vyskoleny
odborny personal.

» Tento dokument je nutné v plném rozsahu precist a porozumét mu.

» Je nutné piecist vSechny bezpecénostni pfedpisy a uZivatelskou dokumentaci k
tomuto pfistroji a véem systémovym komponentdm a porozumét jim.

/\ NEBEzPECIH!

Nebezpeci zasahu elektrickym proudem.

Nasledkem mohou byt téZka poranéni a materialni $kody.

» Pfed zahajenim praci vypnéte vSechny zaclenéné pfistroje a komponenty a odpojte
je od elektrické sité.

» Zajistéte vSechny zaclenéné pfistroje a komponenty proti opétovnému zapnuti.

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

/\ NEBEzPECIH!

Nebezpedi v disledku nedostateéného propojeni ochranného vodice.

Nasledkem mohou byt t€zka poranéni a materialni Skody.

» Srouby plasté predstavuji vhodné vodivé spojeni s ochrannym vodi¢em pro
uzemnéni plaste.

» Srouby plasté nelze v Zzadném pFipadé nahradit jinymi $rouby bez spolehlivého
pfipojeni ochranného vodice.

Ujistéte se, Ze sitova zastréka, sitovy kabel a svafovaci hofak / drzak elektrody jsou
neposkozené. PoSkozené soucasti vymeérite.

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

- Zajistéte Fadné uzemnéni svafence.

- Zaijistéte, aby okolo pfistroje zustal volny prostor 0,5 m (1 ft. 8 in), ktery zarugi
dostateCny pfisun a odvod chladiciho vzduchu. Vstupni a vystupni vétraci otvory
nesméji byt v zadném pfipadé zakryty, a to ani ¢astecné.



Udrzba podle
potieby,
nejpozdéji kazdé 2
mésice

/A POZOR!

Nebezpedi v disledku vihkého vzduchového filtru.
Nasledkem mohou byt materialni Skody.
» Zajistéte, aby byl vzduchovy filtr pfi montazi suchy.

Udrzba kazdych 6 .
mésicul A\ POZOR!
Nebezpedi v disledku ptsobeni stlaceného vzduchu.
Muze dojit k hmotnym Skodam.
» Neofukujte elektronické soucastky z pfiliS malé vzdalenosti.

Odmontujte pravy boéni dil pfistroje (pfi pohledu zepfedu) a vnitfek pfistroje
vyfoukejte suchym stlatenym vzduchem se snizenym tlakem.

PFi vysoké prasnosti vycCistéte také vzduchové otvory.

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

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

kladky pouzit Sroub s ryhovanou hlavou brzdy D100.

Demontaz zadrené
podavaci kladky
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Priloha
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Primérné hodnoty spotreby pri svarovani

Priimérna
spotieba dratové
elektrody pfi
svarovani
MIG/MAG

Pramérna
spotieba
ochranného plynu
pFi svarovani
MIG/MAG

Pramérna
spotreba
ochranného plynu
pfi svarovani TIG

Primérna spotieba dratové elektrody pfi rychlosti dratu 5 m/min

1,0 mm prdmér | 1,2 mm priimér| 1,6 mm priimér

dratové dratové dratové

elektrody elektrody elektrody
Dratova elektroda z oceli 1,8 kg/h 2,7 kg/h 4,7 kg/h
Dratova elektroda z hliniku 0,6 kg/h 0,9 kg/h 1,6 kg/h
Dratova elektroda z CrNi 1,9 kg/h 2,8 kg/h 4,8 kg/h

Primérna spotieba dratové elektrody pfi rychlosti dratu 10 m/min

1,0 mm prdmér | 1,2 mm pramér | 1,6 mm prdmér
dratove dratove dratové
elektrody elektrody elektrody
Dratova elektroda z oceli 3.7 kg/h 5,3 kg/h 9,5 kg’/h
Dratova elektroda z hliniku 1,3 kg/h 1,8 kg/h 3.2 kg/h
Dratova elektroda z CrNi 3.8 kg/h 5.4 kg/h 9,6 kg/h
Primér dratové 1,0mm | 1.2mm | 1,6 mm | 2,0 mm | 2x 1,2 mm (TWIN)
elektrody
Prumerna 10 1 12 /min | 16 Umin | 20 Umin 24 l/min
spotfeba L/min
Velikost plynové
hubice 4 5 6 7 8 10
Prumerna 6Umin | 8Umin | 2 | 12 Umin | 12 Umin | 15 Umin
spotfeba l/min
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Technické udaje

Prehled s
kritickymi
surovinami, rok
vyroby zafizeni

Zvlastni napéti

Vysvétleni pojmu
dovolené zatizeni
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Pirehled s kritickymi surovinami:

PFehled kritickych surovin, které jsou v tomto zafizeni obsaZzené, najdete na nasledujici
internetové adrese.

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

Vypo¢€et roku vyroby zafizeni:
- Kazdé zafizeni je opatieno sériovym Cislem.
- Sériové cislo tvofi 8 Cislic, napfiklad 28020099.
- Prvni dvé Cislice udavaji Cislo, ze kterého Ize vypodist rok vyroby zafizeni.
- Kdyz od tohoto €isla odecteme 11, dostaneme rok vyroby.
- Napfiklad: sériové Cislo = 28020065, vypocet roku vyroby = 28 - 11 = 17, rok
vyroby = 2017

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
provozovat s uvedenym vykonem, aniz by se pfehral.

UPOZORNENI!

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

Priklad: Svafovani s 150 A pfi 60 % DZ

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

A

60 %
6 Min. 4 Min.

L~

150 A

0A

0 Min.

Pokud ma pfistroj zUstat v provozu nepretrzité:

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


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

TransSteel 2200

Podle této hodnoty snizte vykon nebo velikost proudu, aby pfistroj mohl zustat v

provozu bez faze ochlazeni.

Sitové napéti (U1) 1x 230V
Max. efektivni primarni proud 16 A
(T1ef)
Max. primarni proud (I1max) 26 A
Sitové jisténi 16 A pomala
Max. zdanlivy vykon (S1max) 5,98 kVA
Tolerance sitového napéti -20/+15 %
Frekvence sité 50/60 Hz
Cos phi (1) 0,99
Max. pfipustna sitova impedance Zmax na PCC 250,02 mOhm
1)
Doporuéeny proudovy chranié typ B
Rozsah svafovaciho proudu (12)
MIG/MAG 10 — 210 A
Obalena elektroda 10— 180 A
TIG 10 - 230 A
Svarovaci proud pfi 10 min/40 °C 30% 60 % 100 %
(104 °F)
MIG/MAG U,230V 210 A 170A 150A

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

35 % 60 % 100 %

Obalena elektroda U1 230 V

180A 150A 130A

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

35 % 60 % 100 %

TIG U, 230 V

230 A 200A 170A

Rozsah vystupniho napéti podle normalizované charakteristiky (U2)

MIG/MAG 14,5V —24,5V
Obalena elektroda 20,4 — 27,2V
TIG 10,4 — 19,2V
Napéti naprazdno (UO peak/U0 r.m.s) ooV
Kryti IP 23
Druh chlazeni AF
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TransSteel 2200
MV
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Kategorie prepéti IT1
Stupen znedisténi podle normy IEC60664 3
Emisni tfida EMC A2)
Bezpec&nostni oznaceni S, CE

Rozméry d x§ x v

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

Hmotnost 15 kg
33.07 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

Prdmeér dratu

0,6 - 1,2 mm 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
Pfikon v klidovém stavu pfi 230 V 17,4 W

Energeticka ucinnost svafovaciho zdroje pfi 210 A/ 24,5V

89 %

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

2) Pristroj emisni tfidy A neni uréen pro pouziti v obydlenych oblastech, ve
kterych je elektricka energie dodavana prostfednictvim sité nizkého napéti.

Muze dojit k ovlivnéni elektromagnetické kompatibility v dusledku vysilacich

frekvenci Sificich se po vedeni nebo vyzafovanych.

Sitové napéti (U1) 1x 120V
Max. efektivni primarni proud 15 A
(T1ef)

Max. primarni proud (I1max) 20 A
Sitové jisténi 15 A pomala
Max. zdanlivy vykon (S1max) 2,40 kVA
Sitové napéti (U1) 1x 120V
Max. efektivni primarni proud 20 A

(Ilef.)




Max. primarni proud (I1max) 29 A
Sitové jisténi 20 A pomala
Max. zdanlivy vykon (S1max) 3.48 KVA
Sitové napéti (U1) 1x 230V
Max. efektivni primarni proud 16 A
(I1ef)

Max. primarni proud (I1max) 26 A
Sitové jisténi 16 A pomala
Max. zdanlivy vykon (S1max) 5,98 kVA
Sitové napéti (U1) 1x 240V
Max. efektivni primarni proud 15 A
(Tef)

Max. priméarni proud (I1max) 26 A
Sitové jistani®) 20 A pomala®)
Max. zdanlivy vykon (S1max) 6,24 kVA
Tolerance sitového napéti -20/+15 %
Frekvence sité 50/60 Hz
Cos o 0,99

Max. pFipustna sitova impedance Zmax na PCC
1)

250,02 mOhm

Doporucéeny proudovy chrani¢ typ B

Rozsah svafovaciho proudu (12)

MIG/MAG 10 - 210 A

Obalena elektroda 10— 180 A

TIG 10 — 230 A

Svarovaci proud pfi 10 min/40 °C 30 % 60 % 100 %
(104 °F)

MIG/MAG U120V (15 A) 105 A 95 A 80 A
U;120V (20 A) 135 A 120A 105A
U, 230V 210 A 170A 150A

Svarovaci proud pfi 10 min/40 °C 35 % 60% 100%
(104 °F)

Obalena elektroda U1 120 V (15 A) 90 A 80 A 70 A
U;120V (20 A) 110 A 100A 90 A
U, 230V 180 A 150A 130A
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Svarovaci proud pfi 10 min/40 °C
(104 °F)

35% 60% 100%

TIG U;120V (15 A)

135 A 120A 105A

U120V (20A)

160 A 150A 130A

U, 230 V

230 A 200A 170A

Rozsah vystupniho napéti podle normalizované charakteristiky (U2)

MIG/MAG 14,5V —-245V
Obalena elektroda 20,4 — 27,2V
TIG 10,4 — 19,2V
Napéti naprazdno (UO peak/U0 r.m.s) ooV
Kryti IP 23
Druh chlazeni AF
Kategorie prepéti III
Stupen znedisténi podle normy IEC60664 3
Emisni tfida EMC AL)
Bezpec&nostni oznacéeni S, CE, CSA

Rozméry d 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 bart
72.52 psi

rychlost dratu

1,5-18 m/min 59.06 -
708.66 ipm

Pohon dratu

2kladkovy pohon

Priimér dratu

0,6 - 1,2 mm 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
Pfikon v klidovém stavu pfi 230 V 17,4 W

Energeticka ucinnost svarovaciho zdroje pfi 210 A/ 24,5V

89 %




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

2) Plati jen pro USA:
Pokud se misto pojistky pouzije proudovy chrani¢, musi proudova/Casova
charakteristika proudového chrani¢e odpovidat vySe uvedenému sitovému
jisténi.
Pripustna 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).

4) Pristroj emisni tfidy A neni ur€en pro pouziti v obydlenych oblastech, ve
kterych je elektricka energie dodavana prostfednictvim sité nizkého napéti.

Mize dojit k ovlivnéni elektromagnetické kompatibility v disledku vysilacich
frekvenci Sificich se po vedeni nebo vyzafovanych.
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Tabulky svarovacich programu

Tabulka = Steel Databaze svarovacich programu: DB 3815
svarovacich - _
; uSi inch  mm
programu TSt = AlMg 0238 0,6
2200 M AISi .030 88 0,8 Ar100% =
= Rutil/£717 035 0,9 €0, 100% =
@ Metal Cored .040 =8 1,0 Ar +2-5% CO, I
. Self-shielded 045 1,2 Ar+15-25% CO, =8
2
(] [M.] [al
. Material a Plyn &, Pramér
0,6 mm 0,8 mm 0,9 mm 1,0 mm 1,2 mm
.025“ .030¢ .035¢ .040¢ .045¢
Ocel CO,100% 3814 3813 3812 3811
Ocel Ar + 15-20% CO, 3810 3809 3808 3806
CrNimerez Ar + 2-5% CO, 2427 2402 2426
CusSi Ar 100% 2496 2495 2493
AlMg Ar 100% 3639 3643
AlISi Ar 100% 3640 3643
Rutile7r CO, 100% 2410 2321
Rutile7it Ar + 15-20% CO, 2411 2320
PInény kovem Ar +15-20% CO, 2421 2536
Samoochranny | (bez plynu) 2350 2349
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