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1 BEZPECNOST

1 BEZPECNOST

POZOR!

Spoleénost ESAB vyzkousela tuto jednotku v obecné konfiguraci. Odpovédnost
za bezpecnost a funkénost konkrétni konfigurace nese osoba, ktera do ni
jednotku zacleni.

UzZivatelé zafizeni ESAB nesou kone&nou odpovédnost za to, Ze zajisti, aby kazdy, kdo
pracuje s takovym zafizenim nebo v jeho blizkosti, dodrZzoval vdechna pfislusna
bezpecénostni opatfeni. Bezpecnostni opatfeni musi vyhovovat pozadavkim vztahujicim se
na tento typ zafizeni. Kromé standardnich nafizeni, ktera plati pro dané pracovisté, je nutno
dodrzovat i nize uvedena doporuceni.

Vedkeré prace musi provadét kvalifikovani pracovnici, ktefi jsou dobfe obeznameni
s obsluhou zafizeni. Nespravna obsluha zafizeni mlze vést k nebezpecnym situacim, které
mohou mit za nasledek zranéni obsluhy a poSkozeni zafizeni.

1. Kazdy, kdo pouziva toto zafizeni, musi byt dobfe obeznamen s:
obsluhou zafizeni;
umisténim nouzovych vypinacu;
fungovanim zafizeni;
prislusnymi bezpe&nostnimi opatfenimi;
svafovanim a fezanim nebo jinym pfisluSnym pouzitim vybaveni
2. Obsluha zafizeni musi zajistit, aby:
o pfi spusténi zafizeni nebyla v jeho pracovnim prostoru Zadna neopravnéna
osoba
o pfi zapaleni oblouku a zahjeni svafovani byly vSechny osoby chranény
3. Pracovisté musi byt:
o vhodné k danému ucelu;
o bez pravanu.
4. Osobni ochranné prostredky:
o Vzdy pouzivejte osobni ochranné prostfedky, jako jsou ochranné bryle, odév
odolny proti ohni a ochranné rukavice
o Nenoste volné doplriky & ozdoby, jako jsou 3aly, naramky, prsteny atd., které by
se mohly zachytit nebo zplsobit popaleniny
5. Obecna bezpec&nostni opatieni:
o Presvédcte se, zda je zpétny vodi€ bezpelné pfipojen
o Praci na vysokonapétovém zafizeni smi provadét pouze kvalifikovany
elektrikar
o K dispozici musi byt vhodny a jasné oznaceny hasici pFistroj
o Mazani a udrzba zafizeni se nesmi provadét za provozu.

o

o O O O

Pred instalaci ¢i spusténim zafizeni si pre¢téte tento navod k obsluze a snazte se mu
porozumét.

CHRANTE SEBE | JINE!

0460 896 501 -6 - © ESAB AB 2017



1 BEZPECNOST

UPOZORNEN:I!

Tyto POKYNY jsou uréeny pro zkuSenou obsluhu. Jestlize nejste zcela
obeznameni s principy obsluhy a bezpecénostnich postupl u zafizeni pro
obloukové svafovani, doporu¢ujeme vam precist si nadi broZuru ,Precautions
and Safe Practices for Arc, Cutting and Gouging“ (Bezpecnostni opatfeni a
postupy pfi obloukovém svafovani, fezani a drazkovani, formular 52-529.
NEDOVOLTE neskolenym osobam instalovat, obsluhovat nebo provadét udrzbu
tohoto zatizeni. NEPOKOUSEJTE se instalovat nebo pouzivat toto zafizeni,
dokud si nepfedtete a zcela nepochopite tyto pokyny. Jestlize tyto pokyny zcela
nechapete, pozadejte o dalsi informace svého dodavatele. Pfed instalaci i
pouzivanim tohoto zafizeni si nezapomerite precist bezpe€nostni opatreni.

POZOR!

Elektronicka zafrizeni likvidujte v recyklaénim zafizeni!
V souladu s evropskou smérnici 2012/19/ES o likvidaci
elektrickych a elektronickych zafizeni a jeji implementaci

podle statnich zakonu se musi elektrické zafizeni, které
dosahlo konce Zivotnosti, zlikvidovat v recyklaénim

Jako osoba zodpovédna za zafizeni mate povinnost
informovat se o schvalenych sbérnych mistech.

Chcete-li dalSi informace, obratte se na nejblizSiho
prodejce spole¢nosti ESAB.

0460 896 501 -7 - © ESAB AB 2017



2 UvoD

2 UuvoD

Abyste ziskali maximalni uZitek ze svého svafovaciho zafizeni, doporucujeme vam precist si
tento navod k pouziti.

VSeobecné informace o obsluze naleznete v navodech k pouziti napajeciho zdroje a
jednotky podavace dratu.

Text zobrazovany na displeji je k dispozici v nasledujicich jazycich: angli¢tina, Svédstina,
finstina, norstina, danstina, némcina, francouzstina, italstina, holandstina, Spanélstina,
portugalstina, madarstina, polstina, americka anglictina, ¢estina, ¢instina a turectina.

POZOR!

Mohou se objevit rozdily ve funkcich panelu v zavislosti na tom, v jakém vyrobku
je nainstalovan.

2.1 Ovladaci panel Aristo U82

Ovladaci panel se dodava s upevnovacim drzakem spolu se Srouby a anglickym navodem
k obsluze. K panelu je pfipevnény kabel o délce 1v,'2 m. I?amét’ USB a prodluzovaci kabel
jsou k dispozici jako pfislusenstvi, viz kapitolu ,PRISLUSENSTVI* v tomto navodu.

Navody k pouziti v jinych jazycich si mizete stahnout z Internetu: www.esab.com.

1. Misto pro pamét USB

R—— |
2. Otocny ovladac pro pfesunovani kurzoru .
3. D|Sp|eJ 7 |Aristo um
# 0.0Volt
4.  Programova tlaCitka e o 0Amp

* 6.0 m/min
m“

5. Menu o

6. Enter E

7.  Otocny ovladac pro zvySovani nebo
shiZzovani nastavenych hodnot a
nastavovani napéti, #

8.  Otoc¢ny ovladac€ pro zvySovani nebo
shizovani nastavenych hodnot a nastaveni
rychlosti podavani dratu, *

211 Tlacditka a oto¢né ovladace
Programova tlacitka (4)

Pét tlaCitek v fadé pod displejem ma mnoho raznych funkci. Jedna
se o ,programova“ tlacitka, coz znamena, ze mohou mit rizné
funkce v zavislosti na tom, jaké menu pravé pouzivate. Aktualni
funkce téchto tladitek se zobrazuje jako text na spodnim fadku
displeje.

Kdyz je funkce aktivni, tento stav je signalizovan zménou barvy

WELD ]
tla&itka na bilou: LDATA &

0460 896 501 -8- © ESAB AB 2017



2 UvoD

Tla€itko Menu (5)

Pouzitim tlacitka MENU se vzdy presunete do hlavniho menu:

MIG/MAG

PROCESS
METHOD

QSET

SYNERGY GROUP
WIRE

SHIELDING GAS
WIRE DIAMETER
CONFIGURATIONp
TOOLSp

SET ‘I MEASURE ‘I MEMORY ’I

Tla€itko Enter (6)

Tlacitkem Enter E se provadi potvrzeni volby.

Ovlada¢ kurzoru (2)

Pomoci levého ovladage se kurzor pfesunuje na jiné fadky na displeji.

Ovladace plus/minus (7, 8)

SHORT/SPRAY

STANDARD

Ar+8%C0O2

Pravymi ovladaci se zvySuje nebo snizuje hodnota nastaveni. Vedle ovladacl se nachazi
symbol, a to bud kfizek # nebo hvézdicka *. VétSinu Ciselnych nastaveni Ize nastavit
kterymkoli z téchto ovladacu, ackoli néktera nastaveni je nutné provést jednim konkrétnim

ovladadem.

2.2 Umisténi

Na zadni strané ovladaciho panelu je
vyklapéci stojanek, ktery umoziiuje panel
odlozZit a pfitom stale sledovat displej ve
vztyCené poloze. Tento stojanek také funguje
jako upevrfiovaci zafizeni, umoZziujici zavésit
ovladaci panel na jednotku podavace dratu.

0460 896 501 -9-
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2 UvoD

2.3 Konektor USB

K pfenaseni programt do/z ovladaciho panelu Ize pouzit externi paméti USB. Vice
informaci je uvedeno v oddilu ,Export/Import®.

Soubory vytvarené ovladacim panelem se ukladaji ve formatu xml. Pamét USB musi byt
naformatovana se systémem FAT 32, jinak nebude fungovat.

Pfi normalnim pouzivani nehrozi zadné riziko ,zavirovani“ zafizeni. Abyste zcela vyloudili
toto riziko, doporu€ujeme nepouzivat pamét pouzivanou s timto zafizenim k zadnému
jinému ucelu.

Nékteré paméti USB nemusi s timto zafizenim fungovat. Doporucujeme pouzivat paméti

USB od seriézniho dodavatele. Spolec¢nost ESAB nenese zadnou odpovédnost za jakékoliv
Skody zplsobené v dusledku nespravného pouziti paméti USB.

2.31 Viozeni paméti USB
Postupujte takto:

* Vypnéte hlavni spina¢ napajeciho zdroje.

» Oteviete kryt na levém konci ovladaciho panelu.
» Vlozte pamét USB do konektoru USB.

» Zavrete kryt.

» Zapnéte hlavni spina€ napajeciho zdroje.

2.4 Prvni krok — volba jazyka

Toto menu se na displeji objevi pfi prvnim spusténi zafizeni.

SHORT-SPRAY :_COg [ - B

H 0.0Volt
0O Amp

¥ 7.6 m/min
FIIFI_1E I"HI::H. -TEII}E m

Po dodani je ovladaci panel nastaven na angli¢tinu. Chcete-li vybrat svuj jazyk, postupuijte
nasledujicim zpasobem.

Stisknutim tlac¢itka MENU vstupte do hlavniho menu.
Pomoci levého ovladaCe umistéte kurzor na fadek CONFIGURATION (KONFIGURACE).

0460 896 501 -10 - © ESAB AB 2017



2 UvoD

MIG/MAG
PROCESS MIG/MAG
METHOD SHORT/SPRAY
QSET
SYNERGY GROUP STANDARD
WIRE Fe ER70S
SHIELDING GAS Ar+8%C02
WIRE DIAMETER 1.2 mm
CONFIGURATION p
TOOLSp
FAST
S MEASURE | MEMORY MODE

Stisknéte tlacitko ENTER

Umistéte kurzor na fadek LANGUAGE. Stisknutim tlacitka ENTER vyvolejte seznam jazyku

nabizenych ovladacim panelem.

CONFIGURATION

LANGUAGE ENGLISH
CODE LOCKp

REMOTE CONTROLSp
MIG/MAG DEFAULTSp
MMA DEFAULTSp

FAST MODE SOFT KEYSp-
DOUBLE START SOURCES
PANEL REMOTE ENABLE
WF SUPERVISION

AUTO SAVE MODE
TRIGGER WELDDATA SWITCHp

Umistéte kurzor na fadek s vasim jazykem a stisknéte tlaCitko ENTER.

NORSK |
POLSKI |
PORTUGUES |
SUOMI

SVENSKA
CHINESE

0460 896 501 -1 -
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2 UvoD

2.5 Displej
MIG/MAG
PROCESS MIG/MAG
METHOD SHORT/SPRAY
QSET OFF
SYNERGY GROUP STANDARD
WIRE Fe ER70S
SHIELDING GAS Ar+8%CO2
WIRE DIAMETER 1.2 mm
CONFIGURATION p
TOOLSp
FAST
SET MEASURE [§ MEMORY MODE
Kurzor

Kurzor ovladaciho panelu se zobrazuje jako stinované pole kolem textu, které méni barvu
vybraného textu na bilou. V tomto navodu k pouziti je volba oznaCovana tuénym textem.

Sipky a posuvniky

KdyZz Ffadek skryva dalsi informace, za textem je zobrazena €erna Sipka. Pokud ma seznam
vice fadkd, je na pravé strané displeje k dispozici posuvnik:

CONFIGURATION H
LANGUAGE ENGLISH
L LK

Textova pole

Ve spodni Casti displeje je pét poli s textem, ktery popisuje aktualni funkce péti tiacitek
pfimo pod témito poli.

Usporny rezim

Aby se prodlouZila Zivotnost podsviceni displeje, vypina se po tfech minutach bez aktivity.

0460 896 501 -12 - © ESAB AB 2017



2 UvoD

251 Symboly na displeji

A BCD E A Vybrany soubor svafovacich dat
| I | ! B S = Limit nastaveni aktivovan
MIG-MAG PULSE 1.0 mm sM_# H M = Limit méFeni aktivovan
F—# ﬂ .ﬂ UD _I_t C \Vybrana jednotka podavace dratu
G— D Ikona pro stav funkce VRD a pro
® O Amp zobrazeni, jestli doslo k zavadé, viz
H— = “Ikona pro funkci VRD a signalizaci
_ /m'l“ zavady’, strana 13.
GRS W IF - ; ., i . A .
PURGE J IHCH. § STROKE E Cislo vyvolané pamétové pozice

F Pomoci ovladace plus/minus s
oznacenim # zvyste nebo snizte
hodnotu parametru.

G Namérfeny proud motoru

H Pomoci ovladace plus/minus s
oznacenim * zvySte nebo snizte
hodnotu parametru.

| I Rezim uprav, uprava pamétové pozice
I
EDIT SETTIHNG LIMITE @
FROCESS
[IRFEH
I I
252 Ikona pro funkci VRD a signalizaci zavady

Tato ikona se pouziva pro signalizace dvou nezavislych udalosti:

+ Zobrazeni stavu funkce VRD v pfipojeném napajecim zdroji
+ Signalizace, jestli doSlo k zavadé

Funkce VRD zarucuje, Ze kdyZ se nesvafuje, napéti naprazdno nepfekroci 35 V. Kdyz
systém zjisti, Ze bylo zahajeno svafovani, zablokuje v napajecim zdroji funkci VRD. Aktivni
nebo neaktivni funkce VRD je signalizovana stejnou ikonou, ktera signalizuje, jestli doslo

k zavadé. Viz tabulka nize.

lkona Stav VRD Stav zavady
Doslo k zavadé, viz oddil
u Funkce VRD neaktivni. »,Protokol chyb® v kapitole
,NASTROJE".
Doslo k zavadé, viz oddil
v Funkce VRD aktivni. ,Protokol chyb® v kapitole
,NASTROJE".
Funkce VRD aktivni. Zadné zavady.
Ikona se nezobrazuje. Funkce VRD neaktivni. Zadné zavady.

0460 896 501 -13 - © ESAB AB 2017




2 UvoD

POZOR!
Funkce VRD funguje pro ty napajeci zdroje, ve kterych je implementovana.

2.6 VsSeobecné informace o nastavovani

Existuji tfi hlavni typy nastaveni:

* Nastaveni Ciselnych hodnot
* Nastaveni s danymi moznostmi
* Nastaveni rezimu ZAPNUTO/NVYPNUTO

2.6.1 Nastaveni ¢iselnych hodnot

PFi nastavovani Ciselné hodnoty mizete pomoci jednoho nebo dvou ovladacl plus/minus
zvysit nebo snizit danou hodnotu. Cisla hodnot Ize také ménit prostfednictvim jednotky
dalkového ovladani.

2.6.2 Nastaveni s danymi moznostmi

Néktera nastaveni se méni volbou urc€ité alternativy ze seznamu.
Takovy seznam mUlze vypadat napfiklad takto:

MIG/MAG
MMA

TIG
GOUGING

Zde je kurzor umistén na fadku MIG/MAG. Stisknutim tlacitka ENTER v této poloze se
vybere alternativa MIG/MAG. Chcete-li misto toho vybrat jinou alternativu, ota&enim levého
ovladace nahoru nebo dolt umistéte kurzor na spravny fadek. Potom stisknéte tlacitko
ENTER . Chcete-li opustit seznam, aniz cokoliv vyberete, stisknéte tlacitko KONEC (QUIT).

2.6.3 Nastaveni ON/ OFF (ZAPNUTO/VYPNUTO)

U nékterych funkci je mozné nastavit hodnoty na ON (ZAPNUTO) a OFF (VYPNUTO).
PFikladem takové funkce je funkce synergie béhem svarfovani MIG/IMAG a MMA. Nastaveni
ON (ZAPNUTO) nebo OFF (VYPNUTO) Ize vybrat ze seznamu alternativ, jak je popsano
vyse.

26.4 KONEC a ENTER

~Programové* tlaCitko uplné vpravo se pouziva zejména jako KONEC (QUIT), ackoliv ob&as
muze mit jinou funkci.

» Stisknutim tlac¢itka KONEC (QUIT) dojde k navratu do pfedchoziho menu nebo
obrazovky.

Tlacitko E se v této pfirucce nazyva ENTER.

+ Stisknuti tlaCitka ENTER ma za nasledek provedeni vybrané volby v menu nebo
seznamu.

0460 896 501 -14 - © ESAB AB 2017



3 MENU

3 MENU

Ovladaci panel pouziva nékolik riznych menu. Jedna se o menu Main (Hlavni),
Configuration (Konfigurace), Tools (Nastroje), Weld data setting (Nastaveni svafovacich dat),
Measure (Méfeni), Weld data memory (Pamét svafovacich dat) a menu Fast mode (Rychla
volba). Struktury menu jsou uvedené v dodatku ,STRUKTURY MENU* na konci této pfirucky.
Bé&hem spousténi se také kratce zobrazuje spoustéci obrazovka s informacemi o aktualni
verzi programu.

J g2
ESAB Version: X XX
o

Copyright © 2008 - 20XX, ESAB AB Sweden

E LVERIFYING COMFIGURATION. ..

Spoustéci obrazovka

3.1 Hlavni menu

V HLAVNIM (MAIN) MENU mUzete ménit svafovaci postup, metodu svarovani, typ dratu
atd.

Z tohoto menu mUzete také vstupovat do vSech ostatnich dil¢ich menu.

MIG/MAG

PROCESS MIG/MAG
METHOD SHORT/SPRAY
QSET OFF
SYNERGY GROUP STANDARD
WIRE Fe ER70S
SHIELDING GAS Ar+8%C02
WIRE DIAMETER 1.2 mm
CONFIGURATIONp

TOOLSp

FAST
SET MEASURE @ MEMORY MODE

0460 896 501 -15 - © ESAB AB 2017



3 MENU

3.1.1 Menu Konfigurace

V menu KONFIGURACE (CONFIGURATION) muzete ménit jazyk, ménit dal§i zakladni

nastaveni, mérné jednotky atd.

CONFIGURATION

LANGUAGE

CODE LOCKp>

REMOTE CONTROLSp>
MIG/MAG DEFAULTSp
MMA DEFAULTSp>

FAST MODE SOFT KEYSp>
DOUBLE START SOURCES
PANEL REMOTE ENABLE
WF SUPERVISION

AUTO SAVE MODE

3.1.2 Menu nastroju

TRIGGER WELD DATA SWITCHp>

ENGLISH

OFF
OFF

ON
OFF

‘I QuIT

V menu NASTROJE (TOOLS) mUZete prenaset soubory, zobrazovat statistiky kvality a

vyroby, protokoly chyb atd.

TOOLS

ERROR LOGp
EXPORT/IMPORTp>

FILE MANAGERp>

SETTING LIMIT EDITORp>
MEASURE LIMIT EDITORp>
PRODUCTION STATISTICSp
QUALITY FUNCTIONSp

CALENDARp>
USER ACCOUNTSp

0460 896 501

USER DEFINED SYNERGIC DATAp>

-16 -

© ESAB AB 2017



3 MENU

3.1.3 Menu nastaveni svarovacich dat

V menu NASTAVENI SVAROVACICH DAT (WELD DATA SETTING) mdzete ménit rizné
svafovaci parametry. Toto menu méni vzhled v zavislosti na vybraném svarovacim postupu.
Pfiklad znazornuje svafovani MIG/IMAG metodou s kratkodobym/sprchovym obloukem.

0460 896 501

WELD DATA SETTING

VOLTAGE

WIRE SPEED
INDUCTANCE
SYNERGIC MODE
START DATAp

STOP DATAp
SETTING LIMITSp
MEASURE LIMITSp
SPOT WELDINGp
EDIT DESCRIPTIONp>

CRATER
FILL

-17 -
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START ‘I STROKE

282 (+3.5V
6.0 M/MIN
80%
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3 MENU

314 Opatieni

MEASLURE

V menu MERENI (MEASURE) miZete sledovat naméfené hodnoty réiznych svarovacich
parametrl v pribéhu svarovani.

SHORT/SPRAY. Fe ER70S, CO2, 1.2 mm

# 0.0 Volt
0 Amp
* 6.0 m/min

GAS WIRE 4-
PURGE INCH STROKE REM

Hodnotu nékterych parametri muzete zmeénit na obrazovce Measure (Mé&feni). Kterych
parametrd, to zalezi na nastaveném svarovacim postupu. Hodnoty parametrd, které Ize
upravovat, jsou vzdy oznaéeny znakem # nebo *.

Namérfené hodnoty zUstanou na displeji i po skon€eni svafovani. Mizete pfechazet do
jinych menu, aniz pfijdete o naméfené hodnoty. Pokud se zméni nastavena hodnota, kdyz
neprobiha svafovani, naméfena hodnota se vynuluje, aby se zabranilo zmateni.

TIP:Pfi impulsnim svafovani mazete zvolit, zda se ma zobrazovat primérna nebo vrcholova
hodnota napéti. Toto nastaveni Ize upravit ve vychozich hodnotach MIG/MAG, viz oddil
»Vychozi hodnoty MIG/MAG*.

0460 896 501 -18 - © ESAB AB 2017
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3.1.5 Menu pameéti svarovacich dat

MEMOR"

V menu PAMET SVAROVACICH DAT (WELD DATA MEMORY) muzete ukladat, vyvolavat,
odstranfiovat a kopirovat rizna nastavena svarovaci data. Soubory svarfovacich dat Ize

ukladat do 255 riznych pamétovych pozic.

WELD DATA MEMORY

1-
2-
3-
4-
5-
6 -
7 -

Dalsi informace najdete v kapitole ,SPRAVA PAMETI".

3.1.6 Menu rychlé volby

V menu RYCHLA VOLBA (FAST MODE) mUzete ,propoijit* programova tlagitka s pozicemi
paméti svafovacich dat. Toto nastaveni se provadi v menu Konfigurace. V pravém hornim

rohu se zobrazuje Cislo vybrané pamétové pozice.

SHORT/SPRAY. Fe ER70S, CO2, 1.2 mm

*

WELD WELD
DATA 2 DATA 3

# 28.5 Volt
0 Amp
6.0 m/min

WELD
DATA 4

| 1

DalSi informace najdete v oddilu ,Programova tlacitka rychlé volby*.

0460 896 501 -19 -
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4 SVAROVANI MIG/MAG

4 SVAROVANI MIG/MAG

Main menu (Hlavni menu) — Process (Postup)

Pfi svafovani MIG/MAG se tavi nepfetrZité podavany pinici drat a svarova lazen je chranéna

ochrannym plynem.

K ovliviiovani pfenosu kapének z oblouku se pouzivaji impulsy, takze oblouk zUstava stabilni
a nevytvafi rozstfik, a to ani pfi nizkych hodnotach svafovacich dat.

Priméry dratd, které Ize pouzit pro svarovani MIG/IMAG metodou s
KRATKODOBYM/SPRCHOVYM OBLOUKEM a s IMPULSY, viz dodatek ,KOMBINACE

DRATU A PLYNU* na konci této pFirucky.

Kdyz je vybran postup MIG/MAG, mUzete si vybrat jednu ze ¢tyf metod tak, Ze levym
ovladatem oznacite Method (Metoda) a potom stisknete tlaitko ENTER. Vyberte mezi
kratkodobym/sprchovym obloukem (short-/spray arc), impulsem nebo superimpulsem a

potom znovu stisknéte ENTER.

MIG/MAG

PROCESS MIG/MAG
METHOD SHORT/SPRAY
QSET OFF
SYNERGY GROUP STANDARD
WIRE Fe ER70S
SHIELDING GAS co2
WIRE DIAME] SHORT/SPRAY 1.2 mm
CONFIGURAT1 PULSE MIG/MAG
TOOLSp SHRERPLILAE MIG/MAG

4.1 Parametry v menu pro nastavovani svarovacich dat
4.1.1 Svarovani MIG/IMAG metodou s kratkodobym/sprchovym obloukem
(short-/spray arc)
Nastaveni Rozsah nastaveni |V krocich po Zavislé na |Nastavitel
synergii név
synergii

Napéti 8-60 V 0,25V X X

(v zobrazeni

s jednim

desetinnym

mistem)
Rychlost podavani dratu’) |0,8—-30,0 m/min 0,17 m/min X
Induk&ni odpor 0-100 % 1% X X
Typ regulatoru 1-12, 17 1 X X
Synergie3) VYPNUTO nebo - - -

ZAPNUTO

Proud plynu pfed 0,1-25s 0,1s X
zapalenim
0460 896 501 -20 - © ESAB AB 2017



4 SVAROVANI MIG/MAG

Nastaveni Rozsah nastaveni |V krocich po Zavislé na |Nastavitel
synergii név
synergii
Pomaly start VYPNUTO nebo - X
ZAPNUTO
.Horky start* VYPNUTO nebo - X
ZAPNUTO
Doba horkého startu 0,0-10,0 s 0,1s X
Rychlost podavani dratu  |Uplny rozsah 0,1 m/min X
pfi horkém startu podavani dratu
Napéti ,horkého startu® 8,0-60,0 V 0,25V X X
(v zobrazeni
s jednim
desetinnym
mistem)
,Dotykovy viem“5) 10-16 A (0-16 A)
Pozvolny rozbéh VYPNUTO nebo - X
ZAPNUTO
Parametr spusténi R 8-60 0,25 (v zobrazeni X
s jednim
desetinnym
mistem)
Vyplhovani krateru VYPNUTO nebo - X
ZAPNUTO
Doba vyplfiovani krateru |0-10 s 0,1s X
Podavani dratu pfi 1,5 m/min pfi 0,1 m/min X
kone¢ném vypliiovani aktualni rychlost
krateru podavani dratu
Napéti kone¢ného 8-247V X
vypliiovani krateru
Cas koneéného 0,0-50s 01s X
vyplhovani krateru
Koncovy impuls 10-120 % 1% X
,Uvolfiovaci impuls“6) VYPNUTO nebo
ZAPNUTO
Doba dohofivani 0-1s 0,01s X
SCT?) OFF, ON nebo - X X
SYNERGIC
(ZAPNUTO,
VYPNUTO nebo
SYNERGICKE)
Proud plynu po zhasnuti |0,1-25 s 0,1s X
Limity nastaveni 1-50 - - -
Limity méfeni 1-50 - - -
0460 896 501 -21- © ESAB AB 2017



4 SVAROVANI MIG/MAG

svarovani

Nastaveni Rozsah nastaveni |V krocich po Zavislé na |Nastavitel
synergii név
synergii
Bodové svafovani®) VYPNUTO nebo - X
ZAPNUTO
Doba bodového 0-25s 0,1s X

)Nastavovaci rozsah je zavisly na pouzité jednotce podavace dratu.

3)Nastavovaci rozsah je zavisly na pouZité jednotce podavade dratu. Kfivka soucinnosti pfi
dodani: plny drat (Fe ER70S), ochranny plyn COZ2 s dratem 1,2 mm.

%)Rozsah 0—16 A je pouZitelny pro napajeci zdroje Fady 5000.

6)Nastavovaci rozsah je zavisly na pouZité jednotce podavade dratu. Nastaveno ve
vychozich hodnotach MIG/MAG menu konfigurace.

")Kdyz je moznost SCT nakonfigurovéana jako zapnuto, hodnota Doba zpétného hofeni
(Burnback time) je nastavena na -0,05 s. KdyZ je moznost SCT nakonfigurovana jako
vypnuto, pouZije se uloZzena hodnota Doba zpétného horeni (Burnback time). Je-li SCT
nakonfigurovano na hodnotu SYNERGICKE, ze synergické kfivky se vybere hodnota SCT
(ZAPNUTO nebo VYPNUTO,).

8)Pokud je nastaven &tyrkrokovy rezim spousté pistole, nelze zvolit bodové svarfovani

(ZAPNUTO).
4.1.2 Svarovani MIG/MAG s impulsy
Nastaveni Rozsah nastaveni |V krocich po Zavislé na |Nastavitel
synergii név
synergii
Napéti 10-50 V 0,25V X X
(v zobrazeni
s jednim
desetinnym
mistem)
Rychlost podavani dratu?) |0,8-30,0 m/min 0,1 m/min X
Proud impulzu?2) 100-650 A 1A X X
Doba impulsu 1,7 -25,5ms 0,1 ms X
Impulsni kmitocet 16-312 Hz 2 Hz X
Proud mezi dvéma 4-300 A 1A X
impulzy
Svahovani 1-9 1 X
Synergie3) VYPNUTO nebo - -
ZAPNUTO
Ka 0-100 % 1% X
Ki 0-100 % 1% X
Proud plynu pfed 0,1-25s 0,1s X
zapalenim
Pomaly start VYPNUTO nebo - X
ZAPNUTO
,Dotykovy viem“®) 10-16 A (0-16 A)
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Nastaveni Rozsah nastaveni |V krocich po Zavislé na |Nastavitel
synergii név
synergii
Pozvolny rozbéh VYPNUTO nebo - X
ZAPNUTO
Parametr spusténi S 8-60 0,25 (v zobrazeni X
s jednim
desetinnym
mistem)
.Horky start® VYPNUTO nebo - X
ZAPNUTO
Doba horkého startu 0,0-10,0 s 0,1s X
Rychlost podavani dratu  |Uplny rozsah 0,1 m/min X
pfi horkém startu podavani dratu
Napéti ,horkého startu” 8,0-50,0 V 0,25V X X
(v zobrazeni
s jednim
desetinnym
mistem)
Proud impulsu ,horkého |100-650 A 1A X
startu“2)
Proud mezi dvéma 4-300 A 1A X
impulsy ,horkého startu®
Frekvence impuls 16-312 Hz 2 Hz X
,horkého startu®
Parametr spusténi R 8,0-50,0 0,25 (v zobrazeni X
s jednim
desetinnym
mistem)
,Dotykovy vijem* 10-16 A
Vyplfiovani krateru (s VYPNUTO nebo - X
impulsem/bez impulsu) |ZAPNUTO
Doba vyplfiovani krateru |0-10 s 0,1s X
Podavani dratu pfi 1,5 m/min pfi 0,1 m/min X
koneC¢ném vyplfiovani aktualni rychlost
krateru podavani dratu
Napéti kone¢ného 8-33,2V X
vyplhovani krateru
Proud kone¢ného impulsu [100 - max. A X
Konecny proud mezi 12-50 A X
dvéma impulsy
Konec¢ny kmitoCet 20-270 Hz X
Cas koneé&ného 0,0-5,0s 0,1s X
vypliiovani krateru
Koncovy impuls 20-200 % 1% X
,Uvolfiovaci impuls“6) VYPNUTO nebo
ZAPNUTO
0460 896 501 -23- © ESAB AB 2017
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Nastaveni Rozsah nastaveni |V krocich po Zavislé na |Nastavitel
synergii név
synergii
Doba dohofivani 0-1s 0,01s X
SCT?) OFF, ON nebo - X X
SYNERGIC
(ZAPNUTO,
VYPNUTO nepo
SYNERGICKE)
Proud plynu po zhasnuti |0,1-25s 0,1s X
Limity nastaveni 1-50 - - -
Limity méreni 1-50 - - -
Bodové svarovanid) VYPNUTO nebo - X
ZAPNUTO
Doba bodového 0-25s 0,1s X
svarfovani

T)Nastavovaci rozsah je zavisly na pouZité jednotce podavace dréatu.

2)Minimalni proud mezi dvéma impulsy a proud impulsu jsou zavislé na tom, jaky typ vyrobku

se pouZiva.

S)Krivka soucinnosti pfi dodani: piny drat (Fe ER70S), ochranny plyn CO2 s dratem 1,2 mm.

5)Rozsah 0-16 A je pouZitelny pro napajeci zdroje fady 5000.

6)Nastaveno ve vychozich hodnotach MIG/MAG menu konfigurace.

7)KdyZ je moznost SCT nakonfigurovéana jako zapnuto, hodnota Doba zpétného horfeni
(Burnback time) je nastavena na -0,05 s. KdyZ je moznost SCT nakonfigurovana jako
vypnuto, pouZije se uloZzena hodnota Doba zpétného hofeni (Burnback time). Je-li SCT
nakonfigurovano na hodnotu SYNERGICKE, ze synergické kfivky se vybere hodnota SCT
(ZAPNUTO nebo VYPNUTO,).

8Pokud je nastaven &tyfkrokovy rezim spousté pistole, nelze zvolit bodové svafovani

(ZAPNUTO).
41.3

Svarovani MIG/MAG se superimpulsem SuperPulse,

primarni/sekundarni, kratkodobym/sprchovym obloukem/s impulsy
(short-/sprayarc/pulsing)

Main menu (Hlavni menu) — Process (Postup) — Method (Metoda) — Phase (Faze) —

Method (Metoda)

Nastaveni Rozsah nastaveni |V krocich po Zavislé na |Nastavitel
synergii név
synergii
Faze Primarni nebo - X
sekundarni
Metoda Kratkodoby/sprchov |- X
y oblouk nebo
impulsy
Napéti 10-50 V 0,25V X X
(zobrazeno s 1
desetinnym
mistem)
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Nastaveni Rozsah nastaveni |V krocich po Zavislé na |Nastavitel
synergii név
synergii
Rychlost podavani dratu’) |0,8-30,0 m/min 0,1 m/min X
Indukéni odpor 0-100 % 1% X X
Proud impulzu?2) 100-650 A 1A X
Doba impulsu 1,7 -25,5ms 0,1 ms X
Impulsni kmitocet 16-312 Hz 2 Hz X
Proud mezi dvéma 4-300 A 1A X
impulzy
Svahovani 1-9 1
Ka 0-100 % 1%
Ki 0-100 % 1% X
Typ regulatoru 1
Synergie3) VYPNUTO nebo - - -
ZAPNUTO
Faze Casu svafovani 0,10-2,50 s 0,01s X
Proud plynu pfed 0,1-25s 0,1s
zapalenim
Pomaly start VYPNUTO nebo - X
ZAPNUTO
Pozvolny rozbéh VYPNUTO nebo - X
ZAPNUTO
Parametr spusténi S 8,0-60,0 0,25 (v zobrazeni X
s jednim
desetinnym
mistem)
.Horky start* VYPNUTO nebo - X
ZAPNUTO
Doba horkého startu 0,0-10,0 s 0,1s
Rychlost podavani dratu  |Uplny rozsah 0,1 m/min X
pfi horkém startu podavani dratu
Napéti horkého startu -14 az +27 'V -
Proud impulsu ,horkého |100-650 A 1A X
startu“2)
Proud mezi dvéma 4-300 A 1A X
impulsy ,horkého startu®
Frekvence impuls( 16-312 Hz 2 Hz X
~horkého startu®
Parametr spusténi R 8,0-50,0 0,25 (v zobrazeni X
s jednim
desetinnym
mistem)
,Dotykovy viem“5) 10-16 A (0-16 A) X
Vyplfiovani krateru (s VYPNUTO nebo - X
impulsem/bez impulsu) ZAPNUTO
0460 896 501 -25. © ESAB AB 2017



4 SVAROVANI MIG/MAG

Nastaveni Rozsah nastaveni |V krocich po Zavislé na |Nastavitel
synergii név
synergii
Doba vyplhovani krateru |0-10 s 0,1s X
Podavani dratu pfi 1,5 m/min pfi 0,1 m/min X
kone¢ném vyplnovani aktualni rychlost
krateru podavani dratu
Napéti kone¢ného 8-33,2V X
vyplriovani krateru
Proud kone¢ného impulsu | 100 - max. A X
Konecény proud mezi 12-50 A X
dvéma impulsy
Konecny kmitocet 20-270 Hz X
Cas kone&ného 0,0-50s 0,1s X
vypliiovani krateru
Oddélovaci impuls %
Doba dohofivani 0-1s 0,01s X
SCT) OFF, ON nebo - X X
SYNERGIC
(ZAPNUTO,
VYPNUTO nebo
SYNERGICKE)
Proud plynu po zhasnuti |0,1-25 s 0,1s X
Limity nastaveni 1-50 - - -
Limity méfeni 1-50 - - -
Bodové svafovani VYPNUTO nebo - X
ZAPNUTO
Doba bodového 0-25s 0,1s X
svarfovani
,Uvolfovaci impuls“6) VYPNUTO nebo X
ZAPNUTO

)Nastavovaci rozsah je zavisly na pouzité jednotce podavace dratu.

2)Minimalni proud mezi dvéma impulsy a proud impulsu jsou zavislé na tom, jaky typ vyrobku

se pouziva.

3)Krivka soucinnosti pfi dodani: plny drat (Fe ER70S), ochranny plyn CO2 s dratem 1,2 mm.

%)Rozsah 0—16 A je pouZitelny pro napajeci zdroje Fady 5000.

6)Nastaveno v zékladnich nastavenich MIG/MAG menu konfigurace.

7)Kdyz je moznost SCT nakonfigurovana jako zapnuto, hodnota Doba zpétného hoFeni
(Burnback time) je nastavena na -0,05 s. KdyZ je moznost SCT nakonfigurovana jako
vypnuto, pouZije se uloZzena hodnota Doba zpétného horeni (Burnback time). Je-li SCT
nakonfigurovano na hodnotu SYNERGICKE, ze synergické kfivky se vybere hodnota SCT
(ZAPNUTO nebo VYPNUTO,).

4.2
Napéti

0460 896 501

Vysvétleni funkci pro nastavovani
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VyS$Si napéti zvétSuje délku oblouku a vytvafri teplejsi, SirSi svarovou lazen.

Nastaveni napéti se v synergickém a nesynergickém rezimu liSi. V synergickém rezimu je
napéti nastaveno jako kladna nebo zaporna odchylka od kfivky soucinnosti napéti.
V nesynergickém rezimu se nastavuje absolutni hodnota napéti.

Napéti se nastavuje bud v menu méfeni, menu nastaveni svarovacich dat nebo v menu
rychlé volby. Pfi pouZiti jednotky dalkového ovladace Ize tento parametr nastavovat
z ovladace.

Rychlost podavani dratu

Tento parametr nastavuje poZzadovanou rychlost podavani trubi¢ky v m/min.

Rychlost podavani dratu se nastavuje bud v menu méfeni, menu nastaveni svarovacich dat
nebo v menu rychlé volby. Pfi pouziti jednotky dalkového ovladace Ize tento parametr
nastavovat z ovladace.

Indukéni odpor
Vy3$8i indukéni odpor ma za nasledek Sirsi svarovou lazerfi a mensi rozstfik.

Mensi induk¢ni odpor ma za nasledek tvrdSi zvuk, ale stabilni, soustfedény
oblouk.

Indukéni odpor se nastavuje v menu nastaveni svafovacich dat.

Plati pouze pro svafovani MIG/IMAG metodou s kratkodobym/sprchovym obloukem
(short/spray arc).

Typ regulatoru
Ovliviiuje postup zkratovani a teplo ve svaru.

Tento parametr by se nemél ménit.

Proud impulzu
Vys8i ze dvou hodnot proudu pfi pouziti impulzniho proudu.

Proud impulsu se nastavuje v menu nastaveni svafovacich dat pfi vypnuté funkci synergie.
Plati pouze pro svarovani MIG/MAG s impulsem.

Doba impulsu
Doba, po kterou je impulz aktivni béhem periody impulzu.

Proud impulsu se nastavuje v menu nastaveni svafovacich dat pfi vypnuté funkci synergie.
Plati pouze pro svarfovani MIG/MAG s impulsem.

Impulsni kmitocet
Doba proudu mezi dvéma impulsy, ktera spole¢né s proudem impulsu tvofi periodu impulsu.

Impulsni kmitoCet se nastavuje v menu nastaveni svafovacich dat pfi vypnuté funkci
synergie.

Plati pouze pro svafovani MIG/MAG s impulsem.

Proud mezi dvéma impulzy
Niz8i ze dvou hodnot proudu pfi pouziti impulzniho proudu.

Proud mezi dvéma impulsy se nastavuje v menu nastaveni svafovacich dat pfi vypnuté
funkci synergie.

Plati pouze pro svafovani MIG/MAG s impulsem.
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Proud

A[ B C >

Svafovani MIG/MAG s impulsy
A = Proud mezi dvéma impulsy
B = Doba impulsu

C = Doba periody impulsu

D = Proud impulsu

Svahovani

Svahovani znamena, Ze proud impulsu pomalu vzrista/klesa ke stanovené hodnoté.
Parametr ,Svahovani“ (Slope) Ize nastavovat v deviti krocich, z nichz kazdy odpovida 100

us.

Vv

zvuk. PFilis mirné svahovani mize v nejhor$im pfipadé nepfiznivé ovlivnit schopnost
impulsu oddélovat kapénky.

Svahovani se nastavuje v menu nastaveni svafovacich dat pfi vypnuté funkci synergie.
Plati pouze pro svarfovani MIG/MAG s impulsem.

Ka

Ka je pomérny prvek a odpovida zesileni regulatoru. Nizka hodnota znamena, Ze napéti
neni tak pfesné udrzovano na konstantni drovni.

Ka se nastavuje v menu nastaveni svafovacich dat — vnitfni konstanty (internal constants)
pfi vypnuté funkci synergie.

Plati pouze pro svarfovani MIG/MAG s impulsem.
Ki

Ki je integraéni prvek, ktery se dlouhodobé snazi eliminovat poruchu. Také v tomto pfipadé
bude mit nizka hodnota za nasledek slabs$i regulacni ucinek.

Ki se nastavuje v menu nastaveni svafovacich dat — vnitfni konstanty (internal constants)
pfi vypnuté funkci synergie.

Plati pouze pro svarfovani MIG/MAG s impulsem.
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Synergie

Kazda kombinace typu dratu, priméru dratu a plynové smési vyzaduje jedine¢ny vztah mezi
rychlosti podavani dratu a napétim (délkou oblouku), aby vznikl stabilizovany, fungujici
oblouk. Napéti (délka oblouku) se automaticky pfizplsobuje podle pfedem naprogramované
synergické kfivky, kterou jste vybrali, coz vyrazné usnadriuje rychlé nalezeni spravnych
svarovacich parametr(. Propojeni mezi rychlosti podavani dratu a dalSimi parametry se
nazyva synergicka kfivka.

Kombinace dratd a plynti najdete v dodatku ,KOMBINACE DRATU A PLYNU* na konci této
pFirucky.

Je mozné objednat dal$i sady modelu synergickych kfivek, ale ty musi instalovat technik
autorizovaného servisu ESAB.

Pokyny pro vytvareni vlastnich synergickych kfivek jsou uvedené v oddilu ,Synergicka data
definovana uzivatelem®.

Aktivace synergie se provadi v menu nastaveni svafovacich dat.
Zobrazeni odhadu proudu

Podle zvolené synergické kfivky se vypocita odhad proudu pomoci aktualni rychlosti
podavani dratu. Toto nastaveni Ize upravit v menu Konfigurace (Configuration) — vychozi
hodnoty MIG/MAG (MIG/MAG defaults).

Odhad proudu se zobrazuje jako odkaz, kdyz svare€ nevi, jakou rychlost podavani dratu ma
nastavit. V zavislosti na pouzivaném typu spoje a vyénélku (vzdalenost mezi kontaktni
Spickou a obrobkem) bude mezi odhadem proudu a skuteénym naméfenym proudem urcita
odchylka. Velka odchylka znamena, Ze je pro dosazeni optimalnich vysledk( svaru potfeba
nastavit vy&nélek.

Odhad proudu se zobrazuje v nabidce MEASURE (Mé&feni), kde se nastavuje rychlost
podavani dratu nebo napéti.

SHORT/SPRAY: CO2

# 0.9 Volt

VOLTAGE 555 (+25)V
CURRENT ~248A

* 9.4 m/min

GAS WIRE 4- 1 —
PURGE INCH. STROKE REM o

Odhad proudu se nikdy nezobrazuje pfi svarovani pomoci skupin souc¢innosti ROBOT
nebo SAT, i kdyz je moznost ,Display Amperage Estimate® (Zobrazeni odhadu proudu)
nastavena na hodnotu ON (Zapnuto).
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Faze
V této funkci mlzete volit mezi primarni a sekundarni.
Vys$8i data se nastavuji v primarni a nizsi data v sekundarni.

Ugelem t&chto parametrd je urgit, zda se maiji primarni nebo sekundarni data zpfistupnit pro
Upravy. Také urluji, ktera data jsou ovliviiovana v rezimech méfeni a dalkového ovladani.
Rychlost podavani dratu na obrazovce méfeni ukazuje rychlost ve vybrané fazi. AvSak
napéti, proud a svafovaci vykon vychazeji z méreni v obou fazich.

Muzete vybrat odliSnou synergii v primarni a sekundarni fazi.

Primarni a sekundarni faze se nastavuji v NASTAVENI MIG/MAG pfi vybraném
Superimpulsu a vypnuté synergii.

!5 Proud plynu pfed zapalenim

Timto se reguluje doba, po kterou proudi ochranny plyn pfed zapalenim
oblouku.

Proud plynu pfed zaZehnutim se nastavuje v menu nastaveni svafovacich dat — start data
(pocatecni parametry).
Pomaly start

Pfi pomalém startu je drat podavany rychlosti odpovidajici 50 % stanovené
rychlosti, dokud nevytvofi elektricky kontakt s obrobkem.

oL

PFi horkém startu je to 50 % Casu horkého startu.

Pomaly start se nastavuje v menu nastaveni svafovacich dat — start data (pocate¢ni
parametry).

Pozvolny rozbéh

Pozvolny rozbéh znamena, Ze kdyZ se svafovaci drat zkratuje s obrobkem, zastavi se
podavani dratu. Podava¢ zacne zatahovat svarfovaci drat, dokud se nepferusi obvod s
obrobkem a nezapali se oblouk. Potom za¢ne podavac¢ podavat svarovaci drat ve spravném
sméru a zahaji se svarovani.

Pozvolny rozbéh se nastavuje v menu nastaveni svafovacich dat — start data (pocatecni
parametry).

Vztahuje se na svafovani s podavaci, které podporuji podavani obracenym smeérem.
Parametr spusténi R

Parametr spusténi R umoznuje pfi svarovani jemné nastavgni elektrického oblouku béhem
spousténi. Synergie musi byt u tohoto parametru VYPNUTA, aby byl dostupny.

,Horky start”

Horky start zvySuje po nastavitelnou dobu na zacatku postupu svarovani rychlost podavani
dratu a napéti. Hlavnim uc€elem této funkce je dodavat vice energie na zacatku svarovani,
¢imz se snizuje riziko Spatného taveni na zaCatku spoje.

Synergie - horky start

Bé&hem urcitého Casového intervalu Ize zvysit rychlost podavani dratu ve srovnani s aktualni
rychlosti, aby se na za¢atku svarovani dodalo vice energie a zarucil se prinik. Rychlost se
nastavuje pomérné k b&zné rychlosti podavani dratu. Cas zadina, kdyz se zapali oblouk, a
délka je nastaveny €as horkého startu. Synergie zvy3i rychlost dratu o 2 m/min.
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Bez synergie - horky start
Pokud neni zvolena synergie, Ize napéti nastavit.

V prabéhu stavu bez synergie a s impulsy Ize nastavit napéti, proud impulsu, proud mezi
dvéma impulsy a kmitocCet.

POZOR!

Pro rychlost podavani dratu pfi horkém startu a napéti pfi horkém startu Ize
nastavovat zaporné hodnoty. To Ize pouzit pfi vysokych hodnotach svafovacich
dat, aby se zajistil hladky zacatek svafovani pocateénim postupnym ,krokovym
navysSovanim“ svarovacich dat.

Horky start se aktivuje na obrazovce Measure (Méfeni) nebo v menu nastaveni svafovacich
dat — start data (poCate¢ni parametry).

Dotykovy vjem
Systém detekuje okamzik, kdy se drat dotkne svafovaného predmétu.

Dotykovy vjem se nastavuje v menu nastaveni svafovacich dat — start data (pocate¢ni
parametry).

To se tyka pouze robotizovaného svafovani.
Vyplnovani krateru

Vyplhovani krateru umozruje regulovat omezovani tepla a velikosti svarove lazné pfi
dokonc&ovani svaru. Takto Ize snadnéji zabranit vzniku poru, tepelnému popraskani a
vytvareni krater ve svarovém spoji.

V reZimu impulsniho svafovani Ize vybirat mezi impulsnim a neimpulsnim vyplfiovanim
krateru. Neimpulsni vyplovani krateru je rychleji postup. Impulsni vyplhovani krateru trva
trochu déle, nicméné pfi pouZziti vhodnych hodnot umoZziuje vypliiovani krateru bez
rozstfikovani.

Synergie - vypliiovani krateru

V synergickém reZimu se nastavuje ¢as vyplhovani krateru a konec¢na rychlost podavani
dratu jak pfi impulsnim, tak pfi neimpulsnim vyplfiovani krateru. Pomoci soucinnosti klesnou
napétove a impulsni parametry na konec¢né hodnoty.

Bez synergie - vyplnovani krateru

V nesynergickém rezimu Ize zménit nastaveni tak, aby na konci vypliovani krateru vznikla
dal$i délka oblouku. Lze také nastavit kone¢nou dobu pro kone¢nou hodnotu vyplhovani
krateru.

Pro neimpulsni vyplhovani krateru Ize nastavit konecné napéti. Pro impulsni vypliovani
krateru Ize nastavit konecné napéti, konecny impulsni proud, koneény proud pozadi a
konec¢nou frekvenci.

Hodnoty konecnych parametrd musi byt vzdy rovny nebo mensi nez hodnoty nastavené pro
spojité svafovani. Pokud jsou nastaveni pro pribézné svafovani snizena pod nastavené
konecné hodnoty, dojde tim také ke snizeni konecnych hodnot. Pokud se zvySi parametry
pro spojité svarovani, hodnoty kone&nych parametrd se znovu nezvysi.
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Priklad:

Mate konecnou rychlost podavani dratu 4 m/min a sniZite rychlost podavani dratu na

3,5 m/min. Koneéna rychlost podavani dratu bude rovnéz snizena na 3,5 m/min. Kone¢na
rychlost podavani dratu zGstane na 3,5 m/min, i kdyz se rychlost podavani dratu znovu
Zvysi.

Vyplfiovani krateru se aktivuje na obrazovce Measure (Méfeni) nebo v menu nastaveni
svarovacich dat — stop data (kone¢né parametry).

Koncovy impuls

Koncovy impuls je impuls, ktery je pfidan proto, aby se na dratu pfi zastaveni svafovani
nevytvofila kulicka.

Plati pro svafovani MIG/IMAG metodou s kratkodobym/sprchovym obloukem (short/spray
arc) a s kratkymi impulsy. Konec impulsniho svafovani je synchronizovan s impulsem,
kone€nym impulsem.

Koncovy impuls se nastavuje v menu nastaveni svarovacich dat — stop data (kone¢né
parametry).

'U' Cas dohotivani

Doba zpétného hofeni je prodleva mezi Casem, kdy se zaCne lamat drat, a

t Casem, kdy napdjeci zdroj vypne svafovaci napéti. P¥ilis kratka doba zpétného
hofeni ma za nasledek vysunuti delSiho kusu dratu po dokonéeni svafovani,
€0z znamena riziko, Ze se drat zachyti v tuhnouci svarové lazni. Pfili§ dlouha
doba zpétného hofeni ma za nasledek vysunuti kratSiho kusu dratu se
zvySenym rizikem, Ze se na kontaktni SpiCce znovu zapali oblouk.

Cas zpétného odhofeni se nastavuje v menu nastaveni svafovacich dat — stop data
(kone€né parametry).

Ukonéeni

Zde vyberte bud Koncovy impuls, nebo SCT (zkratové ukonc&eni). SCT je funkce, ktera na
konci svafovani vytvari malé opakované zkraty, dokud se svafovani uplné neukonci a
neprerusi se kontakt s obrobkem.

Ukonc&eni se nastavuje v menu nastaveni svafovacich dat — stop data (kone¢né
parametry).

Vztahuje se na svarfovani s podavaci, které podporuji podavani obracenym smérem.
Uvoliovaci impuls

Pokud dojde k zaseknuti dratu ve svafovaném prfedmétu, systém tento stav detekuje. Je
odeslan proudovy impuls, ktery uvolni drat z povrchu.

Plati pro svafovani MIG/IMAG metodou s kratkodobym/sprchovym obloukem (short/spray
arc) a s kratkymi impulsy. Pfi impulsnim svafovani je konec svafovani synchronizovan
s impulsem, kone¢nym impulsem, ktery Ize nastavit v rozmezi 20 az 200 %.

Toto nastaveni Ize upravit v menu Konfigurace (Configuration) — vychozi hodnoty
MIG/MAG (MIG/MAG defaults).

%\ Proud plynu po zhasnuti
—— Timto se reguluje doba proudéni ochranného plynu po zhasnuti oblouku.

Proud plynu po zhasnuti se nastavuje v menu nastaveni svafovacich dat — stop data
(konecné parametry).
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Limity nastaveni a limity méfeni

V limitech se voli &islo limitu. Pokyny k nastaveni najdete v oddilech ,Uprava limitt
nastaveni“ a ,Uprava limitl méreni“.

Limity se aktivuji v menu nastaveni svafovacich dat.
Bodové svarovani

Bodové svarfovani se pouziva v pfipadé, ze chcete bodové pfivafrit dvé tenké desky k sobé.

POZOR!
Dobu svafovani neni mozné zkratit uvolnénim spoustéciho spinace.

Aktivovani bodového svafovani a nastaveni doby bodového svafovani se provadi v menu
nastaveni svafovacich dat.

4.2.1 QSet

Funkce QSet usnadriuje nastavovani parametri svafovani. Pomoci ovladacl plus/minus Ize
zvySit nebo snizit hodnotu délky oblouku v krocich od -18 do + 18.

KRATKY OBLOUK

PFi prvnim zahajeni svafovani s novym typem dratu/typem plynu nastavi funkce QSet
automaticky v8echny potfebné parametry svafovani. Potom funkce QSet uloZi vSechna data,
aby vznikl dobry svar. Potom se napéti automaticky pfizplsobi zmé&nam v rychlosti podavani
dratu.

SPRCHA

Pfi pfiblizovani k oblasti oblouku se sprchou se musi zvySovat hodnota pro QSet. Pfi
svarovani s Cistym obloukem se sprchou vypnéte funkci QSet. V8echny nastavené
parametry jsou odvozeny z QSet s vyjimkou napéti, které se musi nastavit.

Doporuéeni: Prvni svar (trvajici 6 sekund) s QSet vytvofte na zkuSebnim kusu, aby byly
v8echny ziskané udaje spravné.

Hodnota QSet se nastavuje v menu nastaveni svarovacich dat pro postup MIG/MAG a
metodu SHORT/SPRAY (KRATKODOBY/SPRCHOVY OBLOUK).

4.2.2 Skupina soucéinnosti

Lze volit mezi tfemi skupinami souginnosti pro mechanické svafovani:

+  STANDARDNI
« ROBOTICKA
+ RPO
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Vztah mezi rychlosti svarovani a tloust’kou plechu pro riizné skupiny soucinnosti:

Tloust’ka plechu

F 3

» Rychlost svarovani
A = linka STANDARD

B = linka ROBOT
C =linka SAT

Skupina soucinnosti (synergie) ROBOT se pouziva pro robotizované svafovani nebo jiné
mechanizované svafovani. Je vhodna pro vyssi pfenosové rychlosti nez pfi svafovani na
standardnich linkach.

SAT je zkratka pro Swift Arc Transfer (rychly pfenos oblouku). Tato skupina soucinnosti
(synergie) je vhodna pro vysoké pfenosové rychlosti, extrémni thly a tloustky plechu 2 - 3
mm.

Kombinace dratt a plyn( pro SAT najdete v dodatku ,KOMBINACE DRATU A PLYNU* na
konci této pfirucky.

Skupina soucinnosti se nastavuje v menu nastaveni svafovacich dat pro postup MIG/MAG.

4.3 SuperPulse (Superimpuls)

Main menu (Hlavni menu) — Process (Postup) — Method (Metoda)

Metoda SuperPulse slouzi ke zlepSeni ovladani svarové lazné a procesu tuhnuti. Svarova
lazeft ma ¢as mezi kazdym impulsem ¢astené ztuhnout.

Vyhody pouzivani metody SuperPulse:

* MenSi citlivost na odchylky mezery v kofeni

» LepSi kontrola nad svarovou lazni b&éhem pozi¢niho svafovani
* Lepsi kontrola nad pronikanim a profilem pronikani

* Snizena citlivost na nerovhomérné vedeni tepla

Metodu SuperPulse Ize povazovat za naprogramovany pfechod mezi dvéma nastavenimi
MIG/MAG. Casové intervaly jsou uréovany nastavenim ¢asu primarni a sekundarni faze.

Svarovani vzdy zacina v primarni fazi. Kdyz je vybran horky start, budou kromé ¢asu faze
pro primarni data pouzita v pribéhu doby horkého startu také primarni data. Vypliovani
krateru je vzdy zaloZzeno na sekundarnich datech. Kdyz je béhem doby primarni faze
aktivovan pfikaz pro zastaveni, proces se okamzité pfepne na sekundarni data. Dokonceni
svaru je zaloZzeno na sekundarnich datech.
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4.3.1 Kombinace dratt a plynu

Kombinace dratd a plynii najdete v dodatku ,KOMBINACE DRATU A PLYNU* na konci této
pfirucky.
4.3.2 RdGzné impulsni metody

Nasledujici obrazek znazorfiuje, kterou impulsni metodu Ize pouzit v zavislosti na tloustce
plechu, ktery se ma svafovat.

Teplo

A

PA
S

06 20 40 60 80 100 120 140 16.0 18.0
A = Impulsni v primarni fazi a kratkodoby oblouk v sekundarni fazi

I I l I | »l Rozmér plechu

L - .- ---- - -

B = Impulsni v primarni fazi a impulsni v sekundarni fazi

C = Sprcha v primarni fazi a impulsni v sekundarni fazi

4.3.3 Podavac dratu

PFi svafovani metodou SuperPulse pouzivejte pouze jednotku podavace dratu Feed 3004.

Bezpecnostni opatreni!

PFi pouzivani metody SuperPulse pusobi na jednotku podavace dratu zna¢né zatizeni. Aby
nedoslo k ohroZzeni bezpe¢ného fungovani jednotky podavace dratu, dodrzujte limitni
hodnoty vyznacené v nasledujicim grafu.
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Rozdil v rychlosti podavani dratu

A m/min
8 /1 -
7 //
el
6
5 // 20m/min
e — 15m/min
4
3 =
2
0.2 0.25 0.3 0.35 04 0.45 0.5

KFivky pro 15 m/min a 20 m/min se tykaji primarni rychlosti podavani dratu. Cas cyklu je
soucet ¢asu primarni a sekundarni faze.

Rozdil mezi primarni a sekundarni rychlosti podavani dratu nesmi prekrocit rychlost, ktera je
vyznacena kfivkami pro primarni rychlost podavani dratu.

Priklad: Pokud je €as cyklu 0,25 s a primarni rychlost podavani dratu je 15 m/min, nesmi
rozdil mezi primarni a sekundarni rychlosti podavani dratu pfekrog¢it 6 m/min.

Priklad svarovani A

V tomto pfikladu budeme svarovat desku o tloust’ce 10 mmhlinikovym dratem 1,2 mm a
pouzijeme argon jako ochranny plyn.

Pomoci ovladaciho panelu provedte nasledujici nastaveni:

Metoda svarovani Superimpuls Superimpuls
Faze Primarni Sekundarni
Metoda Kratkodoby/sprchovy oblouk |Impulsni svafovani
Drat (Short-/Sprayarc) AlMg ER5356
Ochranny plyn AlMg ER5356 Ar
Pramér drétu Ar 1,2 mm
Napéti 1,2 mm (+3,0 V)
Rychlost podavani dratu | 10V) 11,0 m/min
Cas faze 15,0 m/min 0,1s

0,1s

Cas primarni a sekundarni faze je 0,1s+0,1s=0,2 s.

Rozdil v rychlosti podavani dratu je 15,0 m/min - 11,0 m/min = 4 m/min.
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Priklad svarovani B

V tomto pfikladu budeme svafovat desku o tloustce 6 mmhlinikovym dratem 1,2 mm a
pouzijeme argon jako ochranny plyn.

Pomoci ovladaciho panelu provedte nasledujici nastaveni:

Metoda svarovani

Faze

Metoda

Drat

Ochranny plyn

Pramér dratu

Napeéti

Rychlost podavani dratu

Cas faze

Superimpuls
Primarni

Impulsni svafovani
AlMg ER5356

Ar

1,2 mm

(+1,0V)

12,5 m/min

0,15s

Superimpuls
Sekundarni
Impulsni svafovani
AlMg ER5356

Ar

1,2 mm

(+2,0V)

9,0 m/min

0,15s

Cas primarni a sekundarni faze je 0,15s +0,15s=0,3 s.

Rozdil v rychlosti podavani dratu je 12,5 m/min - 9,0 m/min = 3,5 m/min.
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5 SVAROVANI MMA

Main menu (Hlavni menu) — Process (Postup)

Svafovani MMA se mU(ize oznacovat také jako svarovani s obalenymi elektrodami. Po
zapaleni oblouku se zagne tavit elektroda a jeji obal zaéne tvofit ochrannou strusku.

Praméry elektrod, které Ize pouzit pro svafovani MMA, viz dodatek ,KOMBINACE DRATU A
PLYNU* na konci této pFirucky.

5.1 Svarovani MMA stejnosmérnym proudem (DC)
Nastaveni Rozsah nastaveni |V krocich po Zavislé na |Nastavitel
synergii né v
synergii
Proud?) 16-650 A 1A X
Sila oblouku 0-100 % 1% X
Min. proudovy faktor 0-100 % 1%
Typ regulatoru 01 X
Synergie VYPNUTO nebo - - -
ZAPNUTO
Horky start VYPNUTO nebo - X
ZAPNUTO
Doba trvani hot startu 1-30 1 X
Proud hot startu % - X
Limity nastaveni 0-50 1 - -
Limity méfeni 0-50 1 - -
T)Maximalni proud v zavislosti na typu pouZzitého vyrobku.
5.2 Svarovani MMA strfidavym proudem (AC)
Nastaveni Rozsah nastaveni |V krocich po Zavislé na |Nastavitel
synergii név
synergii
Proud?) 16-650 A 1A X
Sila oblouku 0-100 % 1% X
Min. proudovy faktor 0-100 % 1% X
Typ regulatoru 01 X
Synergie VYPNUTO nebo - - -
ZAPNUTO
Horky start VYPNUTO nebo - X
ZAPNUTO
Doba trvani hot startu 1-30 X
Proud hot startu % - X
Limity nastaveni 0-50 1 - -
Limity méfeni 0-50 1 - -
T)Maximalni proud v zavislosti na typu pouZitého vyrobku.
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5.3 Vysvétleni funkci pro nastavovani

—_ Stejnosmérny proud, DC

VySSi proud vytvafi SirSi svarovou lazen s lepSim pronikanim do obrobku.

Proud se nastavuje na obrazovce Measure (Méfeni), v menu nastaveni svarfovacich dat
nebo v menu rychlé volby.

Sila oblouku

Sila oblouku je dullezita ke stanoveni, jak se bude proud ménit se zménou délky
oblouku. Nizsi hodnota vytvafi chladnéjsi oblouk s mensim rozstfikem.

Sila oblouku se nastavuje v menu nastaveni svafovacich dat pfi vypnuté funkci synergie.
Min. proudovy faktor

Nastaveni min. proudového faktoru je vyuzivano pfi pouziti nékterych specifickych elektrod.
Tento parametr by se nemél ménit.

Typ regulatoru

Ovliviiuje postup zkratovani a teplo ve svaru.

Tento parametr by se nemél ménit.

Synergie

Synergie (soucinnost) pro svarfovani MMA znamena, zZe napajeci zdroj automaticky
optimalizuje vlastnosti pro typ a rozmér zvolené elektrody.

Synergie (soucinnost) pro svafovani MMA se aktivuje v menu nastaveni svafovacich dat.

Horky start
Horkym startem se zvySuje svarovaci proud po nastavitelnou dobu na zacatku
svafovani; snizuje se tak riziko Spatného taveni na za¢atku svarfovaného spoje.
Horky start pro MMA se aktivuje v menu nastaveni svafovacich dat.
Limity nastaveni a limity méreni

V limitech se voli Cislo limitu. Pokyny k nastaveni najdete v oddilech ,Uprava limit(i
nastaveni“ a ,Uprava limitl méreni“ v kapitole ,NASTROJE".

Limity se aktivuji v menu nastaveni svafovacich dat.
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6 SVAROVANI TIG

Main menu (Hlavni menu) — Process (Postup)

Svarovani TIG

Pfi svafovani TIG se tavi kov obrobku plisobenim oblouku zapaleného
s VOIframovou elektrodou, ktera se sama netavi. Svarova lazen a elektroda jsou

chranéné ochrannym plynem.

Impulsni proud
Impulsy slouzi ke zlep$eni ovladani svarové lazné a procesu tuhnuti. Cetnost

impulsu je nastavena tak, aby svarova lazen méla mezi dvéma impulsy dostatek
Casu alespori na ¢aste€né ztuhnuti. K nastaveni impulsl jsou tfeba Ctyfi
parametry: proud impulsu, délka impulsu, proud mezi dvéma impulsy a doba
mezi dvéma impulsy.

6.1 Parametry v menu pro nastavovani svarovacich dat
6.1.1 Svarovani TIG bez impulsi stejnosmérného proudu (DC)
Nastaveni Rozsah nastaveni V krocich po
HF (Vysokofrekvenéni)/LiftArc™ HF (Vysokofrekvencni) nebo |-
LiftArc™
Zivy start TIG") - -
2/4 zdvihy?) 2 nebo 4 zdvihy -
Proud?) 4-500 A 1A
Doba nab&hu?) 0-25s 0,1s
Doba sestupu?) 0-25s 0,1s
Proud plynu pfed zapalenim?2) 0-25s 0,1s
Proud plynu po zhasnuti?) 0-25s 0,1s
Vysokofrekvenéni (HF) automaticky |[VYPNUTO nebo ZAPNUTO |-
spoustéci impuls?2)
Vysokofrekvenéni (HF) spoustéci 4-500 A 1A
impuls?)
Limity nastaveni 0-50 1
Limity méreni 0-50 1

1)V zavislosti na typu pouZitého vyrobku.
2)Neplatna nebo neviditelna pfi Zivém startu TIG.

6.1.2 Svarovani TIG s impulsy stejnosmérného proudu (DC)

Nastaveni Rozsah nastaveni V krocich po
HF (Vysokofrekvencni)/LiftArc™ HF (Vysokofrekven¢ni) nebo |-
LiftArc™
2/4 zdvihy 2 nebo 4 zdvihy -
Proud impulzu®) 4-500 A 1A
Proud mezi dvéma impulzy 4-500 A 1A
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Nastaveni Rozsah nastaveni V krocich po
Doba impulsu 0,001-5s 0,001 s

Doba mezi dvéma impulzy 0,001-5s 0,001 s

Doba nabéhu 0-25s 0,1s

Doba sestupu 0-25s 0,1s

Proud plynu pfed zapalenim 0-25s 0,1s

Proud plynu po zhasnuti 0-25s 0,1s

Vysokofrekvenéni (HF) automaticky |VYPNUTO nebo ZAPNUTO
spoustéci impuls

Vysokofrekvenéni (HF) spoustéci 4-500 A 1A
impuls

Limity nastaveni 0-50 1
Limity méfeni 0-50 1

T)Maximalini proud v zavislosti na typu pouZitého vyrobku.

6.2 Vysvétleni funkci pro nastavovani

/ Zapalovani shora

/’ Funkce zapalovani shora zapaluje oblouk jiskrou, ktera pfeskocCi z elektrody na
obrobek, kdyZ se k nému elektroda vice pfiblizi.

|

f LiftArc™
Funkce LiftArc™ zapaluje oblouk kontaktem elektrody se svafovanym dilem a
naslednym odtrhem.

Zapalovani oblouku pomoci funkce LiftArc™:

1. Elektroda se dotkne obrobku.

2. Stiskne se spoust a zane protékat nizky proud.

3. Svarec oddali elektrodu od obrobku: zapali se oblouk a proud automaticky vzroste na
nastavenou hodnotu.

LiftArc™ se aktivuje v hlavnim menu — start method (zpusob spusténi).
Zivy start TIG

PFi pouziti funkce ,Zivy start TIG* se zapaluje oblouk kontaktem wolframové elektrody
s obrobkem a jejim naslednym oddalenim.
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- Aktivace funkce ,Zivy start TIG* se provadi v menu procesu.

Dva zdvihy .
A = Proud plynu pied
zapalenim
; A ; . D B = Svahovani nahoru
4} P @ | ’ C = Svahovani dolii
1 2 D = Proud plynu po zhasnuti

Funkce pfi pouZiti dvouzdvihového ovladani svafovaciho hofaku

Ve dvouzdvihovém ovladacim rezimu se stisknutim spoustéciho spinace hofaku TIG (1)
zapne proud plynu pfed zapalenim (pokud je pouzit) a zapali se oblouk. Proud stoupa na
nastavenou hodnotu (jako pfi ovladani funkci nabéhu, pokud je v provozu). Uvolnénim
spoustéciho spinace (2) se proud snizuje (nebo zacne klesat podle funkce svahovani dold,
pokud je v provozu) a oblouk zhasina. Nasleduje proud plynu po zhasnuti, pokud je

V provozu.

Dvouzdvihovy rezim se aktivuje v hlavnim menu — trigger mode (rezim spousté) nebo na
obrazovce Measure (Méfeni).

Ctyfi zdvih
y y A = Proud plynu pred

zapalenim
A .. D B = Svahovani nahoru
4} : JL | 4? | \L | C = Svahovani dolt
1 2 3 4 D = Proud plynu po zhasnuti

Funkce pri pouZiti ¢tyrzdvihového ovladani svarovaciho hoféku.

Ve ¢tyfzdvihovém ovladacim rezimu se stisknutim spousté (1) zapne proud plynu pfed
zapalenim (pokud je pouzit). Ke konci doby proudéni plynu pfed zapalenim se zvysuje
hodnota proudu na zapalovaci hodnotu (nékolika ampér) a zapali se oblouk. Uvolnénim
spousté (2) vzroste proud na nastavenou hodnotu (s nabéhem, pokud je pouzit). Na konci
svarovani svarec znovu stiskne spoust (3) a tim se proud opét snizi na zapalovaci hodnotu
(s funkci sestupu, pokud je pouzita). DalSim uvolnénim spousté (4) oblouk zhasne a spusti
se proud plynu po zhasnuti.

Ctyizdvihovy rezim se aktivuje v hlavnim menu — trigger mode (reZim spousté) nebo na
obrazovce Measure (Méfeni).
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Proud
VySSi proud vytvafi SirSi svarovou lazen s lepSim pronikanim do obrobku.

Proud se nastavuje na obrazovce Measure (Méfeni), v menu nastaveni svafovacich dat
nebo v menu rychlé volby.

Plati pouze pro svarovani TIG s konstantnim proudem.
Proud impulzu

VyS&Si ze dvou hodnot proudu pfi pouZiti impulzniho proudu. Pfi pulsovani bude také
pulsovat svahovani nahoru a svahovani dold.

Proud impulsu se nastavuje v menu nastaveni svarovacich dat.

Plati pouze pro svafovani TIG s impulsy.
Proud mezi dvéma impulzy

Nizsi ze dvou hodnot proudu pfi pouziti impulzniho proudu.
Proud mezi dvéma impulsy se nastavuje v menu nastaveni svafovacich dat.

Plati pouze pro svafovani TIG s impulsy.
Doba impulsu

Doba, po kterou je impulz aktivni b€hem periody impulzu.
Doba impulsu se nastavuje v menu nastaveni svarovacich dat.

Plati pouze pro svarovani TIG s impulsy.
Doba mezi dvéma impulzy

Doba proudu mezi dvéma impulzy, ktera spolecné s proudem impulzu tvofi periodu impulzu.
Doba mezi dvéma impulsy se nastavuje v menu nastaveni svafovacich dat.

Plati pouze pro svafovani TIG s impulsy.

Proud

A

A «

Svafovani TIG s impulzy

A = Proud mezi dvéma impulsy
B = Doba mezi dvéma impulsy
C = Doba impulsu

D = Proud impulsu
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_/_ Nabéh
Nabéhova funkce znamena, ze po zapaleni oblouku pfi svafovani TIG se proud

v s

pomalu zvySuje na nastavenou hodnotu. Toto zajistuje ,jemnéjsi“ ohfev
elektrody a umoziuje svaredi, aby pfed dosazenim nastavené hodnoty proudu
spravné umistil elektrodu.

Svahovani nahoru se nastavuje v menu nastaveni svarovacich dat.

_\_ Sestup

PFi svafovani TIG se pouziva tzv. ,sestup®, kdy proud klesa ,pomalu® po
regulovanou dobu, aby pfi dokon&eni svaru nedochazelo k vytvareni kratert
anebo trhlin.

Svahovani dolu se nastavuje v menu nastaveni svafovacich dat.
3
J

Proud plynu pred zapalenim

Timto se reguluje doba, po kterou proudi ochranny plyn pfed zapalenim
oblouku.

Proud plynu pfed zapalenim se nastavuje v menu nastaveni svafovacich dat.
Proud plynu po zhasnuti

% Timto se reguluje doba proudéni ochranného plynu po zhasnuti oblouku.

Proud plynu po zhasnuti se nastavuje v menu nastaveni svafovacich dat.

Automaticky spoustéci impuls

Tato funkce se pouziva k rychlému dosazeni stabilniho oblouku.

Predehrati
Wolframova elektroda Hodnota nastaveni
Ochranny plyn
7] Barva Typ Ar Ar + 30% He
1,6 Zelena WP \/ - -
1,6 Zelena WP U 30 35
1,6 Zlata WL15 \/ 20 20
1,6 Zlata WL15 U 30 35
2,4 Zelena WP \/ 45 -
2,4 Zelena WP U 55 60
2,4 Zlata WL15 \} 40 40
2,4 Zlata WL15 U 45 50
3,2 Zelena wp \/ 55 -
3,2 Zelena WP U 65 65
3,2 Zlata WL15 \/ 60 60
3,2 Zlata WL15 U 70 70
4,0 Zelena WP \j 70 75
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4.0 Zelena WP UJ 80 85
4,0 Zlata WL15 \_} 65 65
4,0 Zlata WL15 U 70 75

WP = Elektroda z Cistého wolframu WL15 = Wolframova elektroda legovana lanthanem.

Pfedehfivani elektrody se nastavuje v menu nastaveni svafovacich dat.

Plati pouze pro svarovani TIG stfidavym proudem (AC).

Frekvence

f Niz§i frekvence (stfidavého proudu) pfenasi vice tepla na obrobek a vytvari
- §ir8i svarovou lazen.

VysSi frekvence vytvari uzsi oblouk s vysSi silou oblouku (uzSi svarovou lazni).
Frekvence se nastavuje v menu nastaveni svafovacich dat.

Plati pouze pro svafovani TIG stfidavym proudem (AC).

Vyvazeni

Nastaveni rovnovahy mezi kladnou (+) a zapornou (-) elektrodou v poloviné
% periody pfi svafovani se stfidavym proudem.

Niz8i hodnota vyvazeni vytvafi vice tepla na elektrodé a Iépe rozklada oxid na
obrobku.

Vy38i hodnota vyvazeni vytvafi vice tepla na obrobku a vede k lepSimu
pronikani.
Vyvazeni se nastavuje v menu nastaveni svafovacich dat.

Plati pouze pro svarovani TIG stfidavym proudem (AC).

Odchylka
Pomoci této funkce se navysSuje nebo snizuje nulova uroven.

Pfi navySené nulové urovni se svafovany predmét vice zahfiva a je tak dosahovano lepSiho
priniku do predmétu.

PFi snizené nulové urovni se elektroda vice zahfiva a je tak dosahovano horsiho praniku do
predmétu.

Odchylka se nastavuje v menu nastaveni svarfovacich dat.

Plati pouze pro svarovani TIG stfidavym proudem (AC).

6.3 Vysvétleni dalsich funkci

Profukovani plynem

Test pratoku plynem se pouziva pfi méfeni pratoku plynu nebo vyfukovani

// jakéhokoliv vzduchu nebo vihkosti z plynovych hadic pfed zahajenim svarovani.
Trva tak dlouho, dokud je stisknuto tlacitko, a probiha bez napéti nebo
podavani dratu.

Profukovani plynem se aktivuje na obrazovce Measure (Méfeni).
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7 DRAZKOVANI ELEKTRICKYM OBLOUKEM SE
VZDUCHEM

Main menu (Hlavni menu) — Process (Postup)

PFi uhlikovém oblouku se vzduchem se pouziva specialni elektroda tvofena uhlikovou ty¢&i
s médénym obalem.

Mezi uhlikovou ty&i a obrobkem vznika oblouk, ktery tavi material. Vzduch se pfivadi proto,
aby odfukoval roztaveny material.

Pro drazkovani elektrickym obloukem se vzduchem Ize zvolit nasledujici priméry elektrod:
4,0,5,0,6,0,8,0a 10 mm.

Drazkovani elektrickym obloukem se vzduchem se nedoporucuje pro napdjeci zdroje pod
400 A.

71 Parametry v menu pro nastavovani svarovacich dat
Nastaveni Rozsah nastaveni V krocich po
Napéti 8-60V 1V

7.2 Vysvétleni funkci
Napéti
VyS§8i napéti vytvafi 8irSi svarovou lazen s lepSim pronikanim do obrobku.

Napéti se nastavuje na obrazovce Measure (Méfeni), v menu nastaveni svafovacich dat
nebo v menu rychlé volby.

Indukéni odpor

POZOR!
Tento parametr by se nemél ménit.

Typ regulatoru
Ovliviiuje postup zkratovani a teplo ve svaru.

Tento parametr by se nemél ménit.
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8 SPRAVA PAMETI

8.1 Princip €innosti ovladaciho panelu

Ovladaci panel je v podstaté tvofen dvéma jednotkami: pracovni paméti a paméti
svarovacich dat.

Ulozeni == ‘ Pamét svafovacich dat

Pracovni pamét <—Vyvolani

V pracovni pameéti se vytvofi uplny soubor nastaveni svafovacich dat, ktery Ize ulozit do
paméti svafovacich dat.

Béhem svarovani je postup vzdy fizen obsahem pracovni paméti. Proto Ize také vyvolat
nastavena svarovaci data z paméti svafovacich dat do pracovni paméti.

Zapamatuijte si, Ze pracovni pamét vzdy obsahuje nejnovéjSi nastaveni svafovacich dat.
Data Ize vyvolat z paméti svafovacich dat nebo z jednotlivé upravenych nastaveni. Jinymi
slovy, pracovni pamét neni nikdy prazdna nebo ,vynulovana®“.

Main menu (Hlavni menu) — Memory (Pamét’) — Weld data memory (Pamét’
svarovacich dat)

MIG/MAG
PROCESS MIG/MAG
METHOD SHORT/SPRAY
QSET OFF
SYNERGY GROUP STANDARD
WIRE Fe ER70S
SHIELDING GAS Ar+8%CO2
WIRE DIAMETER 1.2 mm
CONFIGURATIONp

TOOLSHp

FAST
SET MEASURE @ MEMORY MODE

Do ovladaciho panelu Ize ulozit az 255 soubora svarfovacich dat. Kazdému souboru je
pfifazeno Cislo od 1 do 255.

Soubory dat mlzete také mazat a kopirovat a muzete vyvolat urcity soubor svarovacich
dat do pracovni paméti.

Nize je uvedeno nékolik pfikladu, které ukazuji, jak ukladat, vyvolavat, kopirovat a mazat.
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8.2 Ulozeni

Pokud je pamét svafovacich dat prazdna, na displeji se zobrazi nasledujici obrazovka.

Nyni ulozime soubor svafovacich dat. Dostane pamétovou pozici 5. Stisknéte ULOZ.

Zobrazi se pozice 1. Otacejte jednim z nastavovacich ovladacu, dokud nedosahnete pozice
5. Stisknéte ULOZ.

WELD DATA MEMORY

STORE ‘I ’I ‘I ‘I QUIT

Pomoci jednoho z ovladacl vyberte fadek pét. Stisknéte ULOZ.

WELD DATA MEMORY

5-

STORE ‘I ’I

Na displeji se zobrazi nasledujici obrazovka.

WELD DATA MEMORY

5-(TIG)

TIG HF-START
100 AMP

RECALL ‘ DELETE

Ve spodni €asti displeje se zobrazuji ¢asti obsahu souboru dat €islo 5.
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8.3 Vyvolani
Nyni vyvolame ulozeny soubor dat:

Pomoci jednoho z ovladacll vyberte fadek. Stisknéte tlacitko VYVOLAT (RECALL).

WELD DATA MEMORY

5-(TIG)

TIG HF-START
100 AMP

—
STORE I RECALL ’I DELETE ‘I 12 ‘I QuUIT

Stisknutim tlacitka ANO (YES) potvrdte, Ze chcete vyvolat datovy soubor Cislo 5.

WELD DATA MEMORY

5-(TIG)

DATA SET 5
FROM MEMORY?  |o7

NO I YES

Ikona v pravém hornim rohu obrazovky méfeni ukazuje, které Cislo pamétové pozice bylo
vyvolano.

TIG :CONSTANT I K 5 3

0.0Volt
u s 0O Amp

0.00 kW
STROKE --
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8.4 Odstranéni

V menu paméti Ize odstranit jeden nebo vice soubor(l dat.
Budeme mazat soubor dat, ktery jsme ulozili v pfedchozim pfikladu.

Vyberte soubor dat. Stisknéte tlagitko VYMAZAT (DELETE).

WELD DATA MEMORY

5-(TIG)

TIG HF-START
100 AMP

—
STORE ‘I RECALL ‘I DELETE II 12 ‘I QuIT

Stisknutim tlacitka ANO (YES) potvrdte, Ze chcete provést vymazani.

WELD DATA MEMORY

5-(TIG)

DELETE WELD DATA
ME. 37 RT

NO ‘I =

Stisknutim tlagitka NE (NO) se vratte do menu paméti.
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8.5 Kopirovani

Chcete-li zkopirovat obsah souboru svafovacich dat do nové pamétové pozice, postupuijte
takto:

Vyberte pamétovou pozici, kterou chcete zkopirovat, a stisknéte tlacitko "1 2" (2. FUNKCE)
(2ND FUNCT).

WELD DATA MEMORY

5-(TIG)

TIG HF-START
100 AMP

|:|
STORE ’I RECALL ‘I DELETE ‘I 12 ‘I QuIT

Stisknéte tlagitko KOPIROVAT (COPY).

WELD DATA MEMORY

5-(TIG)

TIG HF-START
100 AMP

o ] o ]2 ] .

Nyni zkopirujeme obsah pamétové pozice 5 do pozice 50.

Pomoci jednoho z ovladacu prejdéte na vybranou pamétovou pozici, v tomto pfipadé 50.
Stisknéte tlaCitko ANO (YES).

WELD DATA MEMORY

50-

COPY
DATA SET 5 TO POSITION: 50

NO ‘I YES

Nyni jsou svafovaci data z Cisla 5 zkopirovana do pamétové pozice 50.
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Stisknutim tlaitka KONEC (QUIT) se vratte do menu paméti.
8.6 Upravit

Chcete-li upravit obsah souboru svafovacich dat, postupujte takto:

Vyberte pamétovou pozici, kterou chcete upravit, a stisknéte tlacitko "1 2" (2. FUNKCE)
(2ND FUNCTION). Potom stisknéte tlacitko UPRAVIT (EDIT).

WELD DATA MEMORY

5-(TIG)

TIG HF-START
100 AMP

COPY ‘I ‘I EDIT ‘I‘ 12 “l QUIT

Zobrazi se ¢ast hlavniho menu a v ném se objevi symbol A, ktery znamena, Ze nyni jste v
rezimu Uprav.

Vyberte nastaveni, které chcete upravit, a stisknéte tlacitko ENTER. Ze seznamu provedte
volbu a znovu stisknéte tladitko ENTER.

TIG #
START METHOD HF-START
GUN TRIGGER MODE 4-STROKE
TIG HF-START
100 AMP

SET ’I “ ‘I “ QUIT

Stisknutim tlagitka NASTAVIT (SET) prejdéte do NASTAVENI SVAROVACICH DAT (WELD
DATA SETTING). Vyberte hodnoty, které chcete upravit, a upravte je pomoci ovladac
plus/minus. Provedte ukonéeni stisknutim tlacitka KONEC (QUIT).
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8 SPRAVA PAMETI

WELD DATA SETTING )
CURRENT 100 A
SLOPE UP TIME 0.0S
SLOPE DOWN TIME 208
GAS PREFLOW 058
GAS POSTFLOW 508
SETTING LIMITS -
MEASURE LIMITS -
EDIT DESCRIPTION
GAS 4-
PURGE STROKE REM QUIT
Nyni je upraveno a uloZeno nastaveni svafovacich dat Cislo 5.
8.7 Nazev

Chcete-li pfidélit ulozenému souboru svarovacich dat vlastni nazev, postupuijte takto:

Vyberte pamétovou pozici, kterou chcete pojmenovat, a stisknéte tlacitko "1 2" (2.
FUNKCE) (2ND FUNCTION). Potom stisknéte tlacitko UPRAVIT (EDIT).

WELD DATA MEMORY

5-(TIG)

TIG HF-START
100 AMP

COPY ‘I ‘I EDIT ‘I‘ 12 ‘I QUIT

Stisknutim tlagitka NASTAVIT (SET) pfejdéte do NASTAVENI SVAROVACICH DAT (WELD
DATA SETTING). Vyberte polozku UPRAVIT POPIS (EDIT DESCRIPTION). Stisknéte
tlaCitko ENTER.

WELD DATA SETTING |
CURRENT 100 A
SLOPE UP TIME 00S
SLOPE DOWN TIME 208
GAS PREFLOW 058
GAS POSTFLOW 508
SETTING LIMITS .
MEASURE LIMITS .
EDIT DESCRIPTION

PURGE STROKE

GAS I 4-

Zde ziskate pfistup ke klavesnici, ktera se pouziva takto:
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8 SPRAVA PAMETI

* Pomoci levého ovladace a Sipek umistéte kurzor na poZzadovany znak klavesnice.
Stisknéte tlacitko ENTER. Timto zplsobem zadejte cely znakovy fetézec o maximalni
délce 40 znakau.

» Ulozte ho stisknutim tlac¢itka HOTOVO (DONE). Nyni je pojmenovana alternativa
zobrazena v seznamu.

KEYBOARD #

ACMAE 4600

oELETE § svmeoL B DoME
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9 MENU KONFIGURACE

Main menu (Hlavni menu) — menu Konfigurace (Configuration)
Toto menu obsahuje nasledujici dil€i menu:

» Jazyk, viz oddil ,Prvni krok — volba jazyka“ v kapitole ,UvoD*.
» Funkce zamku

+ Dalkovy ovladac

* Vychozi hodnoty pro MIG/IMAG

* Vychozi hodnoty pro MMA

» Programova tlacitka rychlé volby

» Vybér podavaci

*  Moznost dalkového ovladani

* Kontrola WF

* RezZim automatického ukladani

» Limity méFeni pro zastaveni svafovani
» Pro svafovani je nutné pfihlaseni

» Prepinac soubort(

» Vice podavacl

* Funkce kvality

« Udrzba

+ Jednotky

» Frekvence hodnoty méfeni

* Kili¢ registru

9.1 Funkce zamku

Main menu (Hlavni menu) — menu Konfigurace (Configuration) — Code lock (Kédovy
zamek)

Kdyz je aktivovana funkce zamku a nachazite se na obrazovce méfeni, v menu rezimu
dalkového ovladani nebo v menu rychlé volby, musite zadat heslo (kdd zamku), abyste mohli
tato menu opustit.

CODE LOCK

LOCK STATUS OFF
SET / CHANGE LOCK CODE

I I

Funkce zamku se aktivuje v konfiguraénim menu.
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9.1.1 Stav funkce zamku

Ve stavu funkce zamku muizete aktivovat/deaktivovat funkci zamku, aniz by se stavajici kod
zamku smazal v pfipadé, Ze funkci zakazete. Jestlize neni ulozen zadny kéd a pokusite se
aktivovat funkci zamku, zobrazi se klavesnice pro zadani nového kédu zamku.

AcMaE 162

DELETE J svmeoL | DOME

Opusténi funkce zamku

Pokud jste na obrazovce méreni nebo v menu rychlé volby a kédovy zamek je deaktivovan,
muzete tato menu opustit bez jakéhokoliv omezeni tak, Ze stisknete tlacitko KONEC (QUIT)
nebo MENU v pfipadé, ze chcete pfejit do jiného menu.

Pokud je zamek aktivovan a pokusite se opustit menu, opustit menu REM nebo stisknout
programoveé tlacitko "1 2" (2. FUNKCE) (2ND FUNCT), zobrazi se nasledujici obrazovka
upozorfujici uzivatele na ochranu ve formé zamku.

PRESS ENTER FOR LOCK CODE... PRESS ESIEGEGS
LOCK CODE...

Zde muzete vybrat KONEC (QUIT) pro zruSeni a navrat do pfedchoziho menu nebo
stisknutim tladitka ENTER pokraCovat k zadani k6du zamku.

Potom prejdete do menu s klavesnici, kde mizete zadat kéd zamku. Po kazdém znaku
stisknéte tlaCitko ENTER a potvrdte kod stisknutim tlacitka HOTOVO (DONE).

Zobrazi se nasledujici textové pole:

UNIT UNLOCKED! UNIT UNLOCKED!

Pokud je kod nespravny, zobrazi se chybové hlaseni nabizejici moznost znovu zadat kod
nebo se vratit do plvodniho menu, tj. na obrazovku méfeni nebo do menu rychlé volby.

Pokud je kod spravny, zrusi se blokovani véech ostatnich menu, ackoliv funkce zamku
zustane aktivovana. To znamena, Zze mlzete do¢asné opustit obrazovku méfeni a menu
rychlé volby, av§ak po navratu do téchto menu zlistane zachovan stav zamku.

9.1.2 Zadani/aprava kédu zamku

V menu pro zadani/Upravu ké6du zamku muzete upravit stavajici kod zamku nebo zadat
novy. Kod zamku muze byt tvofen maximalné Sestnacti volitelnymi pismeny nebo Cislicemi.
9.2 Dalkové ovladace

Main menu (Hlavni menu) — menu Konfigurace (Configuration) — Remote controls
(Dalkové ovladace)

Jednotky dalkového ovladani bez sbérnice CAN musi byt pfipojeny pfes adaptér dalkového
ovladani. Touto funkci neni podporovana metoda SuperPulse.

Po pfipojeni aktivujte jednotku délkoyého ov’Iédéni'na’ob’razovce méfeni pomoci
programového tlagitka REMOTE (DALKOVE OVLADANI).
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9.2.1 Neprepisovat

Umistéte kurzor na fadek DALKOVE OVLADACE (REMOTE CONTROLS). Stisknutim
tlaCitka ENTER vyvolejte seznam alternativ.

MIG/MAG REMOTE CONTROLS

FORGET OVERRIDE ON
DIGITAL OP 5-PROG
ANALOG 1 WIRE SPEED
-MIN 0.8
-MAX 25.0
ANALOG 2 VOLTAGE
-MIN -10
-MAX +10

QUIT

S funkci NEPREPISOVAT (FORGET OVERRIDE) v poloze ,ON* (ZAPNUTO), provede se
pfed zaCatkem kazdého nového svafovani automatické vyvolani naposledy vyvolané
paméti. Ugelem je eliminovat vysledky vSech nastaveni svafovacich dat, které byly
vyprodukovany béhem posledniho svafovaciho postupu.

9.2.2 Nakonfigurovani digitalni jednotky dalkového ovladani

Bez adaptéru dalkového ovladani

Pfi pfipojeni jednotky dalkového ovladani se sbérnici CAN je konfigurace provedena
automaticky, v polozce DIGITAL OP (OVLADANO DIGITALNE).

S adaptérem dalkového ovladani

Pri pouziti digitalni jednotky dalkového ovladani specifikujte, ktery typ jednotky dalkového
ovladani se pouziva.

Umistéte kurzor na fadek DIGITAL OP (OVLADANO DIGITALNE) a stisknutim tlagitka
ENTER vyvolejte seznam, z kterého muizete vybrat jednu alternativu.

BINARY CODED » Jednotka s 32 programy I

Jednotka s 10 programy » Jednotka s 10 programy *
* nebo Svarovaci pistole s volbou programi RS3

9.2.3 Nakonfigurovani analogové jednotky dalkového ovladani

Bez adaptéru dalkového ovladani

Pfi pfipojeni jednotky dalkového ovladani se sbérnici CAN je konfigurace provedena
automaticky v analogovych vstupech ANALOG 1 a ANALOG 2. Konfiguraci nelze upravovat.
S adaptérem dalkového ovladani

Pokud pouzivate analogovou jednotku dalkového ovladani, mizete na ovladacim panelu
specifikovat, ktery potenciometr(y) (maximalné 2) chcete pouzit.

Potenciometry se na ovladacim panelu nazyvaji ANALOG 1 (ANALOGOVY VSTUP 1) a
ANALOG 2 (ANALOGOVY VSTUP 2) a odkazuji na jejich vlastni nastavené parametry pro
postup svafovani, napf. parametr podavani dratu (ANALOG 1) a parametr napéti (ANALOG
2) pro MIG/MAG.
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Pokud umistite kurzor na fadek ANALOG 1 a [ \one
stisknete tlaCitko ENTER, vyvola se tim WIRE SPEED
seznam.

Nyni mizZete zvolit, zda se ma potenciometr ANALOG 1 pouzit pro RYCHLOST PODAVANI
DRATU (WIRE SPEED) nebo zda se nemé pouzit (NONE).

Viyberte fadek RYCHLOST PODAVANI DRATU (WIRE SPEED) a stisknéte tladitko ENTER.

Pokud umistite kurzor na fadek ANALOG 2 a | none
stisknete tlaCitko ENTER, vyvola se tim VOLTAGE
seznam.

Nyni mGzete zvolit, zda se méa potenciometr ANALOG 2 pouzit pro NAPETI (VOLTAGE)
nebo zda se nema pouzit (NONE).
Viyberte Fadek NAPETI (VOLTAGE) a stisknéte tlagitko ENTER.

VSechny konfigurace pro jednotku dalkového ovladani se vztahuji na veSkeré pfipojené
jednotky podavace dratu. Pokud v konfiguraci odstranite vstup ANALOG 1, bude se to
vztahovat na obé jednotky podavace dratu v pfipadé, ze pouzivate dvojité jednotky.

9.24 Rozsah stupnice na vstupech

Muzete nastavit Fidici rozsah pro potenciometr(y), ktery hodlate pouzivat. To se provadi
specifikovanim minimalni a maximalni hodnoty na ovladacim panelu pomoci ovlada¢u
plus/minus.

Upozorfiujeme, ze muzete nastavit raizné napétové limity pro synergicky a nesynergicky
rezim. Nastaveny parametr napéti v synergickém rezimu je odchylka (kladna nebo zaporna)
od synergické hodnoty. Nastaveny parametr napéti v nesynergickém rezimu je absolutni
hodnota. Kdyz jste v synergickém reZimu, nastavena hodnota se vztahuje na synergicky
rezim. Pokud nejste v synergickém rezimu, jedna se o absolutni hodnotu.

V nesynergickém rezimu jsou také razné limity fizeni napéti pro svafovani
kratkodobym/sprchovym obloukem a pro impulsy.

Hodnota po vynulovani

Kratkodoby/sprchovy oblouk a impulsy se min. -10 V max. 10 V
synergii

Kratkodoby/sprchovy oblouk bez synergie min. 8 V max. 60 V
Impulsy bez synergie min. 8 V max. 50 V

9.3 Vychozi hodnoty pro MIG/IMAG

Main menu (Hlavni menu) — menu Konfigurace (Configuration) — MIG/MAG defaults
(Vychozi hodnoty pro MIG/MAG)

V tomto menu mulzete nastavovat:

* Rezim spousté pistole (2zdvihovy/4zdvihovy)

» Konfigurace Ctyrkrokového rezimu

» Konfigurace programovych tladitek

» Mé&fFeni napéti pfi impulsnim svafovani

» Podava¢ AVC

» ,Uvolfovaci impuls®

* Regulator napéti, plochy staticky

« Cas prodlevy vyplfiovani krateru aktivni

» Zacatek svafovani, vypnuti oblouku, &as prodlevy
» Zobrazeni odhadu proudu
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9.3.1 Rezim spousté pistole (2zdvihovy/4zdvihovy)

Dva zdvihy
A = Proud plynu pred
zapalenim
: N B = Horky start
A B D o C = Svafovani
4? o \‘]L 5 5 D = Vypliovani krateru
1 2 E = Proud plynu po zhasnuti

Funkce pfi pouZiti oviadani svafovaciho horaku se dvéma zdvihy.

Proud plynu pfed zapalenim (pokud je pouzit) za¢ne stisknutim spoustéciho spinace
svarovaci pistole (1). Potom za¢ne svarovani. Kdyz se spoustéci spinac uvolni (2), zacne
vyplhovani krateru (pokud je zvoleno) a svafovaci proud se vypne. Spusti se proud plynu po
zhasnuti (je-li vybran).

TIP: Po dalSim stisknuti spoustéciho spinace béhem vyplhovani krateru toto vyplfiovani
pokracuje tak dlouho, dokud je spinac stisknuty (teCkovana ¢ara). Probihajici vyplhovani
krateru se mlze prerusit také rychlym stisknutim a uvolnénim spoustéciho spinace.

2zdvihovy rezim se aktivuje na obrazovce méfeni, v menu konfigurace nebo pomoci
programového tlagitka na obrazovce mérfeni.

Ctyfi zdvihy
Pro &tyrkrokovy rezim jsou k dispozici tfi spoustéci a dvé zastavovaci polohy. Toto je

spoustéci a zastavovaci poloha 1. Po vynulovani je vybrana poloha 1. Viz oddil
,Konfigurace 4zdvihového rezimu®.

A = Proud plynu pied
zapalenim

- B = Horky start

o : : | C = Svarovani
. P : : ' D = Vypliiovani krateru
RN

2 E = Proud plynu po zhasnuti

Funkce pfi pouziti ovladani svafovaciho horaku se étyrmi
zavihy

Proud plynu pfed zapalenim zacne stisknutim spoustéciho spinace svarovaci pistole (1).
Uvolnénim spoustéciho spinace zaCne proces svarovani. DalSim stisknutim spoustéciho
spinace (3) zacne vypliiovani krateru (pokud je zvoleno) a dojde ke snizeni svafovacich dat
na niz§i hodnotu. Uvolnénim spoustéciho spinace (4) se svafovani zcela zastavi a spusti se
proud plynu po zhasnuti (pokud je zvolen).

TIP: Vypliiovani krateru se uvolnénim spoustéciho spinacCe zastavi. Jestlize je misto toho
dale drzen, pokracuje vyplhovani krateru (teCkovana ¢ara).

4zdvihovy rezim se aktivuje na obrazovce méfeni, v menu konfigurace nebo pomoci
programového tlacitka na obrazovce méfeni. Pokud je nastaveno bodovani (ZAPNUTO),
nelze zvolit étyrkrokovy rezim spousté pistole.
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9.3.2 Konfigurace ¢tyrkrokového rezimu

Ve 4zdvihové konfiguraci mohou byt k dispozici rizné funkce pro 4zdvihové spousténi a
zastavovani.

Nastaveni 4zdvihového spousténi

. Fv’roud plynu pfed zapalenim fizeny spousti, viz oddil ,4zdvihovy rezim*.
» (Casove fizeny proud plynu pfed zapalenim.

A = Proud plynu

B , | B = Podavani dratu
¢ e s C = Proud plynu pfed
qp : @ zapélenim
1 2 D = Svarovani

Stisknéte spoustéci spinac (1), spusti se proud plynu pfed zapalenim; po uplynuti
nastavené doby proudu plynu pfed zapalenim zaéne proces svarfovani. Uvolnéte spoustéci
spinac (2).

* Horky start fizeny spousti

A = Proud plynu

A—1 1

. . ; B = Podavani dratu

@'

5 E E > C = Proud plynu pred
JL zapalenim
M D = Horky start
E = Svarovani

Stisknéte spoustéci spinac (1); spusti se proud plynu pfed zapalenim a bude aktivovan horky
start, dokud neuvolnite spinac (2).

Nastaveni 4zdvihového zastavovani

* Vyplhovani krateru fizené Casovym spinaCem s moznosti prodlouzeni, viz oddil
,<Azdvihovy rezim".
» Cas vypliiovani krateru fizeny spousti

/I; I A = Proud plynu
|| _ B = Podavani dratu
c e D-metee i C = Svafovani
ﬂp Jb D = Viyplhovani krateru
3 4

Stisknéte spoustéci spinac¢ (3); zacne vypliovani krateru a po uplynuti stanoveného ¢asu
skonci. Pokud je spoustéci spina¢ uvolnén (4) béhem ¢asu vyplfiovani krateru (zkraceny ¢as
vyplhovani krateru), svafovani se pferusi.

0460 896 501 -60 - © ESAB AB 2017



9 MENU KONFIGURACE

9.3.3 Konfigurace programovych tlacitek

Jiz jsme popsali ,programova*“ tla€itka na ovladacim panelu. Pfi svafovani MIG/IMAG ma
uzivatel moznost nastavit funkce téchto tlacitek prostfednictvim vybéru ze seznamu danych
moznosti. K dispozici je sedm programovych tlacitek, kterym Ize pfifadit néjakou funkci.

Lze volit mezi nasledujicimi moznostmi:

zadné

Profukovani plynem

Zavedeni dratu
2zdvihovy/4zdvihovy

Vypliovani krateru ZAP/VYP
Pomaly start ZAP/VYP

Horky start ZAP/VYP

PfepinaC svarovacich dat s hofakem

Na obrazovce displeje jsou dva sloupce, jeden pro funkci a jeden pro Eislo tla€itka.

SOFT KEYS SETUP

Function Soft key

NONE

GAS PURGE

WIRE INCHING
TRIGGER MODE (2/4)
CRATER FILL ON/OFF
CREEP START ON/OFF
HOT START ON/OFF
TRIGGER SWITCH

~NOoO o~ WN -

GAS WIRE 4- 1 =
PURGE INCH STROKE = QUIT

Panel ma pét programovych tlacitek. Stisknutim tlacitka "1 2"(2. FUNKCE) (2ND FUNCT)
muzete ziskat dalSich pét programovych tlacitek.

Kdyz pfifadite témto tla€itkim funkce, budou o€islovana zleva doprava nasledujicim
zpusobem:

Chcete-li pfifadit programovému tla¢itku novou funkci, postupuijte takto:

Umistéte kurzor do Ffadku funkci s funkci ,NONE" a stisknéte programové tlagitko
s funkci, ktera slouzi ke zméné cisla tlacitka.

Tento postup opakujte u tlaCitka s Cislem tlaCitka, které chcete pouzit.

Umistéte kurzor do radku funkci, do kterého chcete umistit nové &islo tlac¢itka, a
stisknéte programové tlagitko, kterému chcete pfiradit funkci.

Stejnym zplsobem muzete pfifadit nové funkce ostatnim tlacitkim tak, ze sparujete jednu z
funkci v levém sloupci s Cislem tlacitka v pravém sloupci.
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9.34 Méreni napéti pri impulsnim svarovani
Moznosti pro metody méfeni napéti pfi impulsnim svafovani jsou nasleduijici:

* Vrcholova hodnota napéti pfi impulsnim svafovani, PULSE. Napéti se méfi pouze
bé&hem impulsové ¢asti a pfed zobrazenim hodnoty napéti na displeji je filtrovano.
* Prdmérna hodnota napéti AVERAGE

Napéti se méfi nepretrzité a pfed zobrazenim hodnoty napéti je filtrovano.

Namérfené hodnoty zobrazené na displeji se pouzivaji jako vstupni data pro interni a externi
funkce kvality.

9.3.5 Podavac¢ AVC

Pokud mate pfipojenou jednotku podavace dratu AVC (ARC VOLTAGE CONTROL =
REGULACE NAPETI OBLOUKU), prejdéte do menu KONGIGURACE (CONFIGURATION)
na ZAKLADNI NASTAVENI MIG/MAG (MIG/MAG BASIC SETTINGS). V Fadku jednotky
podavace dratu AVC stisknéte tlaCitko ENTER a vyberte ON (ZAPNUTO). Zafizeni se potom
automaticky prekonfiguruje tak, aby se shodovalo s danou jednotkou podavace dratu AVC.

9.3.6 Uvolnhovaci impuls

Pokud dojde k zaseknuti dratu ve svafovaném pfedmétu, systém tento stav detekuje. Je
odeslan proudovy impuls, ktery uvolni drat z povrchu.

Pro ziskani této funkce vyberte UVOLNOVACI IMPULS (RELEASE PULSE) v seznamu na
ZAKLADNI NASTAVENI MIG/MAG (MIG/MAG BASIC SETTINGS), potom stisknéte tlagitko
ENTER a vyberte ON (ZAPNUTO).

9.3.7 Regulator napéti, plochy staticky

Funkce REGULATOR NAPETI, PLOCHY STATICKY bude normalné aktivovana (ON).
Tato funkce je uréena pro specificka zakaznicka feseni.

9.3.8  Cas prodlevy vypliovani krateru aktivni

CAS PRODLEVY VYPLNOVANI KRATERU AKTIVNI je ¢as prodlevy, ktery musi uplynout od
zaCatku svarovani, aby se aktivovala funkce VYPLNOVANI KRATERU, kdyz je vypliovani
krateru aktivovano.

Vychozi hodnota CAS PRODLEVY VYPLNOVANiI KRATERU AKTIVNI je 1,0 s.
9.3.9 Zacatek svarovani, vypnuti oblouku, ¢as prodlevy

Tento &as prodlevy definujev dobu, ktera zacina ;ahéjenim §vafovéni a konCi v Case
(zahajeni svarovani + ZACATEK SVAROVANI, VYPNUTI OBLOUKU, CAS PRODLEVY).

Jestlize dojde béhem definované doby k nékolika udalostem oblouk zapnuty a oblouk
vypnuty, potom se udalosti oblouk vypnuty nepfedavaji dal, jestlize posledni udalost pfed
koncem definované doby je udalost oblouk zapnuty.

Jestlize dojde béhem definované doby k nékolika udalostem oblouk zapnuty a oblouk
vypnuty a posledni udalosti pfed koncem definované doby je udalost oblouk vypnuty,
potom se tato udalost oblouk vypnuty pfeda po konci definované doby dal.

Dal se pfeda pouze prvni udalost oblouk zapnuty, ke které dojde béhem definované doby.

Piiklad: Jestlize béhem definované doby dojde k sekvenci udalosti oblouk zapnuty, oblouk
vypnuty a oblouk zapnuty, pfeda se z napajeciho zdroje k pfipojenému vybaveni pouze
prvni udalost oblouk zapnuty. Udalost oblouk vypnuty se nejprve v napajecim zdroji zadrzi
a nasledné po pfijeti posledni udalosti oblouk zapnuty odstrani.
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Vychozi hodnota ZACATEK SVAROVANI, VYPNUTi OBLOUKU, CAS PRODLEVY je
0,00 s.

Tato funkce je urCena pro specificka zakaznicka feseni.

9.3.10 Zobrazeni odhadu proudu

Podle zvolené synergické kfivky se vypocita odhad proudu pomoci aktualni rychlosti
podavani dratu. Vychozi nastaveni pro tuto funkci je OFF (Vypnuto).

Odhad proudu se nikdy nezobrazuje pfi svarfovani pomoci skupin soué¢innosti ROBOT
nebo SAT, i kdyZ je moznost ,Display Amperage Estimate® (Zobrazeni odhadu proudu)
nastavena na hodnotu ON (Zapnuto).

94 Vychozi hodnoty pro MMA

Main menu (Hlavni menu) — menu Konfigurace (Configuration) — MMA defaults
(Vychozi hodnoty pro MMA)

Narazové svarovani

Narazové svafovani lze pouzit pfi svafovani s nerezovymi elektrodami. Tato funkce
umoziuje stfidavé zapalovat a zhaSet oblouk, a tim lépe ovladat pfivod tepla. Ke zhasnuti
oblouku je tfeba elektrody mirné zvednout.

Zde mUzete vybrat ZAPNUTO (ON) nebo VYPNUTO (OFF).

9.5 Programova tlacitka rychlé volby

V menu rychlé volby jsou zobrazena programova tlacitka SVAROVACI DATA 1 (WELD DATA
1) az SVAROVACI DATA 4 (WELD DATA 4). Konfiguruji se nasledujicim zptsobem:

Umisté&te kurzor na fadek CiSLO PROGRAMOVEHO TLACITKA (SOFT KEY NUMBER).

FAST MODE SOFT KEYS

SOFT KEY NUMBER 1
ASSOCIATED WELD DATA 5

MIG/MAG SHORT/SPRAY SYNERGIC MODE ON
Fe ER70S, C=2, 1.2 mm
+ 3.5 VOLT, 7.6 M/MIN

‘I STORE ‘I DELETE ’I ’I QuIT

Tlacitka jsou o€islovana zleva doprava od 1 do 4. PoZzadované tlaCitko vyberte tak, Ze
pomoci ovladacl plus/minus zadejte jeho Cislo.

Potom pomoci levého ovladade prejdéte dold na nasledujici Fadek PRIRAZENA SVAROVACI
DATA (ASSOCIATED WELD DATA). Zde muzete prochazet mezi soubory svarovacich dat,
které jsou ulozeny v paméti svafovacich dat. Pomoci ovladacl plus/minus vyberte ¢islo
pozadovanych svafovacich dat. UloZte ho stisknutim tlagitka ULOZIT (STORE). Chcete-li
odstranit uloZzeny soubor, stisknéte tlaCitko VYMAZAT (DELETE).
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9.6 Vybér podavacu

Kdyz je tato volba aktivovana (ON), mlzete spustit svafovani MIG/MAG jak ze spoustéciho
vstupu jednotky podavace dratu, tak ze vstupu napajeciho zdroje pro spusténi TIG. Kdyz je
svarovani spusténo ze vstupu spoustéciho signalu, musi byt zastaveno ze stejného vstupu.

9.7 Moznost dalkového ovladani

Main menu (Hlavni menu) — menu Konfigurace (Configuration) — Panel remote enable
(Aktivace dalkového ovladani panelu)

Kdyz je panel v rezimu dalkového ovladani, bézné nemuizete nastavovat pomoci tlacitek.
Kdyz je parametr AKTIVACE DALKOVEHO OVLADANI PANELU (PANEL REMOTE
ENABLE) nastaven na ZAPNUTO (ON), Ize proud/podavani dratu nebo napéti nastavit
pomoci ovladaciho panelu a dalkového ovladani.

Pokud se parametr AKTIVACE DALKOVEHO OVLADANI PANELU (PANEL REMOTE
ENABLE) pouziva v kombinaci s limity, Ize pouZivani zafizeni omezit na uréity rozsah
nastaveni. To plati pro nasledujici nastaveni: podavani dratu a napéti pro svafovani
MIG/MAG, nastaveni proudu pro svafovani MMA a TIG, proud impulsu s impulsnim
svarfovanim TIG.

9.8 Kontrola WF

Main menu (Hlavni menu) — menu Konfigurace (Configuration) — WF supervision
(Kontrola WF)

Funkce KONTROLA WF by obvykle méla byt aktivovana (ZAPNUTO). Tato funkce je urCena
pro specificka zakaznicka feseni.
9.9 Rezim automatického ukladani

Main menu (Hlavni menu) — menu Konfigurace (Configuration) — Auto save mode
(Rezim automatického ukladani)

KdyZ je soubor svafovacich dat vyvolan z pamétové pozice v paméti svafovacich dat a
zménite nastaveni, tyto zmény se po vyvolani nového souboru svafovacich dat z paméti
automaticky ulozi do pamétové pozice.

Ruéni ukladani svafovacich dat do pamétové pozice blokuje nasledujici automatické
uloZeni.

V hornim pravém okné obrazovky méfeni je zobrazena pamétova pozice, do které jsou
uloZena svafovaci data.

9.10 Limity méfeni pro zastaveni svarovani

Main menu (Hlavni menu) — menu Konfigurace (Configuration) — Measure limits stop
weld (Limity méreni pro zastaveni svarovani)

Tato funkce ovlada chovani pfi vzniku chyby limitd mérFeni.

Existuji tfi nastaveni:

+ ZAPNUTO
+ ZAPNUTO, DOHLED
+ VYPNUTO

Kdyz je funkce Limity méfreni pro zastaveni svarovani aktivovana (ON) a vznikne chyba
limitd méreni, svarovani se okamzité zastavi.

Nastaveni ON, SUPERVISE (Zapnuto, Dohled) Ize pouzit, pokud se pouziva funkce USER
ACCOUNTS (Uzivatelské funkce). Je-i zvoleno nastaveni ON, SUPERVISE (Zapnuto,
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Dohled) a vznikne chyba limitu méfeni, svafovani se ihned zastavi. Nez bude mozné ve
svarovani pokracovat, musi spravce nebo uzivatel Senior zadat svoje heslo. (Informace o
uzivatelskych uétech a urovnich uzivatelskych uétd naleznete v samostatné Casti
,=UZivatelské ucty.“)

Vychozi nastaveni pro tuto funkci je vypnuto (OFF).

9.11 Pro svarovani je nutné prihlaseni

Hlavni menu (Main menu) — menu Konfigurace (Configuration) — Pro svafovani je
nutné prihlaseni (Login required to weld)

Je-li aktivovana nabidka Pro svafovani je nutné pfihladeni, museji byt aktivovany uzZivatelské
ucty a musi probéhnout pfihladeni — teprve poté Ize svarovat.

9.12 Prepinac souboru

Main menu (Hlavni menu) — menu Konfigurace (Configuration) — Trigger weld data
switch (Prepina¢ svarovacich dat na spoustéci)

Tato funkce umozriuje pfechazet mezi rliznymi alternativami pfedem nastavenych
svarovacich dat, a to rychlym stisknutim (stisknutim a ihned uvolnénim) spousté svarovaci
pistole. Lze volit mezi jednoduchym a dvojitym stisknutim. Jednoduché stisknuti znamena
jedno rychlé stisknuti. Dvojité stisknuti znamena dvé rychla stisknuti.

Volba PRVNi ZMENA SEKVENCE, VYPNUTi OBLOUKU (FIRST CHANGE IN SEQUENCE
ARC OFF) muze byt nastavena na moznosti DALSI (NEXT) nebo START

Moznost DALSI - PREPINANI DAT SPOUSTENI (NEXT - A TRIGGER DATA SWITCH)
pfepne pamét na dalSi pamét v poradi.

Moznost START — PREPINANi DAT SPOUSTENI (START — A TRIGGER DATA SWITCH)
b&hem VYPNUTiI OBLOUKU (ARC OFF) pfepne pamét na dal$i pamét v poradi, pokud od
posledniho pfepinani dat spousténi ubéhly 4 sekundy.

PREPINANI DAT SPOUSTENI (TRIGGER DATA SWITCH) do 4 sekund od posledniho
pfepinani dat spousténi pfepne pamét na dalsSi pamét v poradi.

Je mozné prepinat mezi maximalné 5 vybranymi pamétovymi pozicemi, viz kapitola
,SPRAVA PAMETI“ (MEMORY MANAGEMENT).

OFF - Zadné prepinani mezi svarovacimi daty.
ARC OFF - Uzivatel nemlze béhem svafovani pfepinat mezi pamétovymi pozicemi.
ON - Uzivatel mlze vzdy prepinat mezi pamétovymi pozicemi.

3-PROG - Pfida 3 pamétové pozice. Vyberte dvouzdvihovy (viz ¢ast 9.3.1). 3-Prog je
rozSifena forma dvouzdvihového s pfepinanim dat spousténi se 3 pamétovymi pozicemi.
Pfepinani dat spousténi pfepne na pamétovou pozici 1, pokud je stisknuta spoust’ svafovaci
pistole. Potom za¢ne svafovani. Kdyz se spoustéci spinac uvolni, pfepinani dat spousténi
pfejde pfepinani dat spousténi na pamétovou pozici 2 a svafovani pokracuje. Pfepinani dat
spousténi pfepne na pamétovou pozici 3, pokud je znovu stisknuta spoust’ svafovaci pistole.
Kdyz se spoustéci spina¢ uvolni podruhé, za¢ne vyplfiovani krateru (pokud je zvoleno) a
svarovaci proud se vypne. Spusti se proud plynu po zhasnuti (je-li vybran).
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Aktivovani prepina¢e svarovacich dat

Umistéte kurzor na Fadek PREPINAC SVAROVACICH DAT NA SPOUSTEC! (TRIGGER
WELD DATA SWITCH) a stisknéte tlagitko ENTER. Viyberte polozku OFF, ARC OFF, ON
nebo 3-PROG (VYP., OBLOUK VYP., ZAP. nebo 3-PRO) Stisknéte tlagitko ENTER.

TRIGGER WELDDATA SWITCH

TRIGGER WELDDATA SWITCH OFF

CLICK SINGLE
FIRST CHANGE IN SEQUENCE ARC OFF NEXT
ADD/DELETE WELDDATA 5

SELECTED WELDDATA

MIG/MAG SHORT/SPRAY SYNERGIC MODE ON
Fe ER70S, CO2, 1.2 mm
+ 3.5 VOLT, 7.6 M/MIN

Vybirani svarovacich dat z paméti

Umistéte kurzor na Fadek PRIDAT/VYMAZAT SVAROVACI DATA (ADD/DELETE WELD
DATA).

TRIGGER WELDDATA SWITCH

TRIGGER WELDDATA SWITCH OFF
CLICK SINGLE
FIRST CHANGE IN SEQUENCE ARC OFF NEXT

ADD/DELETE WELDDATA 19

SELECTED WELDDATA 5 19

MIG/MAG SHORT/SPRAY SYNERGIC MODE ON
Fe ER70S, CO2, 1.2 mm
+ 3.5 VOLT, 7.6 M/MIN

| | o

Pomoci ovladacl plus/minus vyberte Cisla pamvétl’, ve kterych jsou ulozena aktualni
svarovaci data, a potom stisknéte tlaitko ULOZIT (STORE).

Radek VYBRANA SVAROVACI DATA (SELECTED WELD DATA) ukazuje, ktera svafovaci
data byla vybrana a v jakém pofadi nasleduji, zleva doprava. Pod linkou na displeji se
zobrazi soubor svafovacich dat pro naposledy vybranou pozici.

‘I STORE I DELETE

Chcete-li odstranit svafovaci data, opakujte vySe popsany postup, ale stisknéte tlaCitko
VYMAZAT (DELETE).

9.13 Vice podavacu

Main menu (Hlavni menu) — menu Konfigurace (Configuration) — Multiple wire
feeders (Vice podavacu dratu)

PFi pfipojovani nékolika jednotek podavace dratu (max. 4) musite pouzit jednotky podavace
dratu bez jednotky svafovacich dat, tj. s prazdnym panelem.

0460 896 501 -66 - © ESAB AB 2017



9 MENU KONFIGURACE

VSechny jednotky podavace dratu, které jsou dodavané zakaznikovi, maiji identifikacni Cislo
1.

Prvni véci, kterou musite udélat pfi pfipojovani nékolika jednotek podavace dratu, je zménit
identifikacni Cislo (adresu uzlu) jedné jednotky podavace dratu.

PFi zméné identifikacniho Cisla postupujte nasledovné:

« P¥ipojte prvni jednotku podavade dratu, prejdéte do menu ,VICE PODAVACU DRATU*
(MULTIPLE WIRE FEEDERS).

» Stisknutim a uvolnénim spoustéciho spinace aktivujte jednotku podavace dratu.

» Potom si na prvnim rfadku prectéte, jaké identifikacni Cislo jednotka podavace dratu
ma (poprvé by to mélo byt Cislo 1). Potom vyberte nové identifikaéni Cislo mezi 2 a 4.

Umisté&te kurzor na Fadek ZVOLIT NOVE IDENTIFIKACNI CiSLO (SELECT A NEW ID
NUMBER). Pomoci postupnym otacenim ovladacu plus/minus nastavte pozadované Cislo
mezi 1 a 4. Stisknéte tlaCitko ENTER.

MULTIPLE WIRE FEEDERS

CURRENT ID NUMBER -
SELECT A NEW ID NUMBER 1

CONNECTED WIRE FEEDERS ID:

Cislice v hornim fadku pro identifikadni &islo se zméni na pozadované &islo.

» Pfipojte daldi jednotku podavace dratu.
» Stisknutim a uvolnénim spoustéciho spinace aktivujte tuto jednotku podavace dratu.
Nyni mUzete vidét, Ze tato jednotka ma identifikacni Cislo 1.

Nyni je konfigurace hotova a muzete zacit pracovat se zafizenim béznym zpusobem.
Stejnym zpUsobem je mozné nakonfigurovat a spoustét Ctyfi jednotky podavace dratu. Pfi
pouzivani nékolika jednotek podavace dratu neni dllezité, jaka identifikacni Cisla jim
pridélite, ale musite jim pfidélit rozdilna Cisla, abyste je mohli od sebe odlisit.

Dbejte na to, abyste nepfidélili stejné identifikacni Cislo dvéma jednotkam podavace dratu.
Pokud by k tomu pfesto doS8lo, napravte tuto situaci odpojenim jedné z téchto jednotek a
potom zacnéte provadét vySe uvedeny postup znovu od zacatku. Vzdy mlzete prejit do
menu ,VICE PODAVACU DRATU* (MULTIPLE WIRE FEEDERS) a stisknutim spoustéciho
spinage zkontrolovat identifikaéni Cisla pfipojenych jednotek podavace dratu.

Na fadku IDENTIFIKACE PRIPOJENYCH PODAVACU DRATU (CONNECTED WIRE
FEEDERS ID) uvidite identifikaCni €isla vSech pfipojenych jednotek podavace dratu.

9.14 Funkce kvality

Main menu (Hlavni menu) — menu Konfigurace (Configuration) — Quality functions
(Funkce kvality)

Podminky pro protokolovani hotovych svart se nastavuji v polozce Funkce kvality (Quality
functions) v menu Konfigurace (Configuration).
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QUALITY FUHCTIONE

GUALITY OATA LOG TO FILE

I I B B T

Vyberte fadek a stisknéte tlaCitko ENTER. Pokud je zvoleno ZAPNUTO (ON), kazdy svar
bude ulozZen jako textovy soubor s pfiponou .aqd, pfi¢emz kazdy den bude vytvofen novy
soubor. Zde jsou registrovany nasledujici informace:

« Cas zahajeni svafovani

» Doba trvani svafovani

« Maximalni, minimalni a primérny proud béhem svarovani

« Maximalni, minimalni a primérné napéti béhem svarovani

« Maximalni, minimalni a primérny vystupni vykon b&éhem svarovani

Vice informaci o funkci kvality si pfectéte v oddilu ,Funkce kvality*“.

9.15 Udrzba

Main menu (Hlavni menu) — menu Konfigurace (Configuration) — Maintenance
(Udrzba)

V této nabidce se nastavuje interval udrzby, tedy po€et zahajenych svara provedeny predtim,
nez bude nutné proveést udrzbu (napf. vyménit kontaktni kontaktni Spicku). Na radku
MAINTENANCE INTERVAL (Interval udrzby) stanovte pocet zahajenych svaru, po kterém se
ma vymeénit Spicka, a stisknéte tlaitko ENTER. Potom ota€enim ovladacl plus/minus
nastavte poZzadovanou hodnotu. Po uplynuti daného intervalu se v seznamu chyb zobrazi
chybovy kod 54. Provedte resetovani stisknutim programového tlacitka RESET.

Kdyz je misto po&tu spusténi zvolen LIMIT CELKOVE DOBY CHODU (TOTAL RUNNING
TIME LIMIT), kontaktuje se autorizovany servisni technik ESAB.

SERVICE

MAINTENANCE INTERVAL 0 Welds
| WELD COUNT 0 Welds
TOTAL RUNNING TIME LIMIT 0d00:00:00
| TOTAL RUNNING TIME 0d00:00:00

RESET ‘I ‘I ‘I ’I QuUIT
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9.16  Jednotky

Main menu (Hlavni menu) — menu Konfigurace (Configuration) — Unit of length
(Jednotka délky)

METRIC
INCH

Zde se nastavuje mérna jednotka, metricka nebo palce:

9.17 Frekvence hodnoty méreni

Main menu (Hlavni menu) — menu Konfigurace (Configuration) — Measure value
frequency (Frekvence hodnoty méieni)

Zde se nastavuje frekvence hodnoty méreni, a to postupnym otacenim jednoho z ovladacu
plus/minus na hodnotu v rozmezi 1 az 10 Hz. Frekvence méfeni se projevi pouze pfi vypoctu
dat o kvalité.

9.18 KIli€ registru

Menu Konfigurace (Configuration) — Register key (KIli¢ registru)

Pomoci funkce REGISTER KEY (KLIC REGISTRU) mtzete odemknout nékteré funkce,
které nejsou zahrnuty v zakladni verzi ovladaciho panelu. Informace tykajici se téchto funkci
najdete v oddilu ,MIG/MAG* v kapitole ,STRUKTURA MENU*.

Abyste mohli ziskat pfistup k témto funkcim, musite kontaktovat spole¢nost ESAB. Kdyz
uvedete vyrobni Cislo dané jednotky, obdrzite kod klice, ktery je tfeba zadat v menu
REGISTER KEY (KLIiC REGISTRU).

REGIZTER HKEY

Serial Mo: QGO0 - QOOOE - CEDEE

ked: AAA

EMTEF
KEY ACTUTE LUIT

Stisknéte tlagitko ZADAT KLIC (ENTER KEY) a napiste kod kliée na klavesnici, ktera se
zobrazi na displeji. Pomoci levého ovladace a Sipek umistéte kurzor na pozadovany znak
klavesnice. Stisknéte tlacitko ENTER. Jakmile je znakovy fetézec zaregistrovan, stisknéte
tlaCitko HOTOVO (DONE).

Aktivujte k[l’é stisknutim tlagitka ACTVTE. Zobrazi se zprava: KEY ACTIVATED (KLIiC
AKTIVO\{AN); Pokud se registrace nezdafila, zobrazi se tato zprava: INCORRECT KEY
(NESPRAVNY KLIC). V takovém pfipadé zkontrolujte kéd klice a zkuste to znovu.
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10 NASTROJE

Main menu (Hlavni menu) — Tools (Nastroje)
Toto menu obsahuje nasledujici dil€i menu:

* Seznam chyb

* Export/import

» Spravce souboru

« Uprava limitt nastaveni

« Uprava nastaveni hodnot méteni
» Dokumentacni funkce

* Funkce kvality

» Synergicka data definovana uzivatelem
+ Kalendar

» UzZivatelské ucty

- RERER

10.1 Seznam chyb
Main menu (Hlavni menu) — Tools (Nastroje) — Error log (Protokol chyb)

Chybové kody se pouzivaji k signalizaci vzniku poruchy pfi svafovani. Ta je specifikovana na
displeji pomoci pifekryvného menu. V pravém hornim rohu displeje zobrazi vykfi¢nik 1)

POZOR!

H zmizi z displeje, jakmile pfejdete do menu protokolu chyb.

VSechny chyby, k nimz dojde pfi pouzivani svafovaciho zafizeni, jsou dokumentovany jako
chybové hlaSeni v seznamu chyb. Lze ulozZit az 99 chyb. Pokud se seznam chyb zaplni, {j.
pokud bylo uloZzeno 99 chybovych hlaseni, pfi vyskytu dalSi chyby se automaticky smaze
nejstarsi hlaseni.
V menu seznamu chyb Ize najit nasledujici informace:

+ Cislo chyby

* Datum vyskytu chyby

+ Cas vyskytu chyby
» Zafizeni, v némz se vyskytla chyba

+ Kéd chyby
ERROR LOG
Index Date Time Unit Error
1 080917 11:24:13 8 19
2 080918 10:24:18 8 17

Lost contact with wire feeder

DELETE VIEW
DELETE ALL TOTAL QUIT

I UPDATE

Jednotky
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1 = chladici jednotka 4 = jednotka dalkového ovladani

2 = napajeci zdroj 5 = jednotka stfidavého proudu

3 = jednotka podavate 8 = ovladaci panel

dratu

10.1.1  Popisy kodtl chyb

Chybovy kod

Popis

1

Chyba paméti programu (EPROM)
Vznikla chyba v paméti programu.

Tato chyba nevyfadi zadné funkce.

Zakrok: Restartujte zafizeni. Kdyz zavada pretrvava, vyzadejte si pomoc
servisniho technika.

Chyba RAM mikroprocesoru

Mikroprocesor nedokaze Cist/zapisovat z/do uréitého pamétového mista své
vnitfni paméti.

Tato chyba nevyfadi zadné funkce.

Zakrok: Restartujte zafizeni. Kdyz zavada pretrvava, vyzadejte si pomoc
servisniho technika.

Chyba externi RAM

Mikroprocesor nedokaze Cist/zapisovat z/do ur€itého pamétového mista své
vnéjsi paméti.

Tato chyba nevyfadi zadné funkce.

Zakrok: Restartujte zafizeni. Kdyz zavada pretrvava, vyzadejte si pomoc
servisniho technika.

Nizké napéti 5V napajeciho zdroje
Napéti napajeciho zdroje je pfilis nizké.
Soucasny proces svarovani je zastaven a nelze ho znovu spustit.

Zakrok: Vypnéte sitové napajeni, abyste vynulovali jednotku. Kdyz zavada
pretrvava, vyzadejte si pomoc servisniho technika.

Pomocné stejnosmérné napéti je mimo meze

Napéti je pfili§ nizké nebo pfilis vysoké. PFilis vysoké napéti mize byt
zpusobeno vaznymi prechodovymi jevy v siti nebo slabym napajecim
zdrojem (vysokym indukénim odporem zdroje nebo ztratou faze).

Napajeci jednotka se vypne a nelze ji znovu spustit.

Zakrok: Vypnéte sitové napajeni, abyste vynulovali jednotku. Kdyz zavada
pretrvava, vyzadejte si pomoc servisniho technika.

Vysoka teplota
Aktivovala se tepelna ochrana proti pfetizeni.

Probihajici svafovani je zastaveno a nelze ho znovu spustit, dokud se
nenahodi jisti€.
Zakrok: Zkontrolujte, zda pfivody nebo vyvody chladiciho vzduchu nejsou

zablokovany nebo ucpany necistotou. Zkontrolujte pouzivany pracovni
cyklus, aby bylo jisté, Ze se zafizeni nepfetéZuje.
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Chybovy kéd |Popis

7 Vysoky primarni proud
Napajeci jednotka odebira pfili§ mnoho proudu ze stejnosmérného napéti,
které ji napaji. Napajeci jednotka se vypne a nelze ji znovu spustit.

Zakrok: Vypnéte sitové napajeni, abyste vynulovali jednotku. Pokud chyba
pretrvava, vyzadejte si pomoc servisniho technika.

8 Napajeni 1. Nizké napéti baterie
Baterie na desce uvnitf fidici jednotky W8, musi byt vyménéna. Jestlize se
nevyméni, dojde pfi vypnuti ke ztraté celé paméti zalohované baterii.

Zakrok: Kontaktujte autorizovaného servisniho technika ESAB.

9 Napajeni 2
Koéd chyby z externiho zdroje

Zakrok: Zkontrolujte pfirucku pfFipojenych jednotek.

10 Napajeni 3
Kéd chyby z externiho zdroje

Zakrok: Zkontrolujte pFirucku pFipojenych jednotek.

1" Proudovy servomechanismus / servomechanismus rychlosti podavani
dratu

Kéd chyby z externiho zdroje

Zakrok: Zkontrolujte pfiruku pfipojenych jednotek.

12 Chyba pfi komunikaci (varovani)

Zatizeni systémové sbérnice CAN je prechodné pfilis vysoké.

Napajeci jednotka nebo podavac dratu asi ztratil kontakt s ovladacim
panelem.

Zakrok: Zkontrolujte zafizeni a ujistéte se, Ze je pfipojen jen jeden podavac
dratu nebo dalkovy ovladaé. Kdyz zavada pfetrvava, vyZzadejte si pomoc
servisniho technika.

14 Chyba pfi komunikaci
Systémova sbérnice CAN prestala pfechodné pracovat v dusledku
nadmérného zatizeni.

Soucasny proces svarovani je zastaven.

Zakrok: Zkontrolujte zafizeni a ujistéte se, Ze je pfipojen jen jeden podavac
dratu nebo dalkovy ovladac. Vypnéte sitové napgjeni, abyste vynulovali
jednotku. Kdyz zavada pretrvava, vyzadejte si pomoc servisniho technika.

15 Ztracené hlaseni
Mikroprocesor nedokaze zpracovat pfichazejici hlaSeni dostate¢né rychle,
takze dochazi ke ztraté informaci.

Zakrok: Vypnéte sitové napajeni, abyste vynulovali jednotku. Kdyz zavada
pretrvava, vyzadejte si pomoc servisniho technika.

16 Vysoké napéti naprazdno

Napéti naprazdno je pfilis vysoké.

Zakrok: Vypnéte sitové napajeni, abyste vynulovali jednotku. Kdyz zavada
pretrvava, vyzadejte si pomoc servisniho technika.
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Chybovy kéd |Popis

17 Ztrata kontaktu s dalSi jednotkou
Aktualni ¢innosti budou zastaveny a zabrani se spusténi svafovani.

Tato chyba muze byt zpisobena pferuSenim spojeni (napf. kabel CAN) mezi
jednotkou svarovacich dat a dalSi jednotkou. V protokolu chyb je zobrazeno,
o kterou jednotku se jedna.

Zakrok: Zkontrolujte kabelaz CAN. Pokud chyba pretrvava, vyzadejte si
pomoc servisniho technika.

19 Chyba datové paméti RAM napajené z baterie
Baterie nema dostate¢né napéti

Zakrok: Vypnéte sitové napajeni, abyste vynulovali jednotku. Ovladaci
panel je resetovan. Nastaveni jsou v angli¢ting, s MIG/IMAG, SHORT/SPRAY
(KRATKODOBY/SPRCHOVY OBLOUK), Fe, CO2, 1,2 mm. Pokud chyba
pretrvava, vyzadejte si pomoc servisniho technika.

22 Preteceni vystupni vyrovnavaci paméti
Ovladaci panel nedokaze prenést informace do jinych jednotek dostate¢né
rychle.

Zakrok: Vypnéte sitové napajeni, abyste vynulovali jednotku.

23 Preteceni vstupni vyrovnavaci paméti
Ovladaci panel nedokaze zpracovat informace z jinych jednotek dostate¢né
rychle.

Zakrok: Vypnéte sitové napajeni, abyste vynulovali jednotku.

25 Nekompatibilni format parametru
Zkuste ulozit svarovaci data do paméti USB. Pamét USB ma jiny datovy
format nez pamét svafovacich dat.

Zakrok: Pouzijte jinou pamét USB.

26 Chyba programu
Néco zabranilo procesoru v provadéni normalnich ukonu podle programu.

Program se automaticky spusti znovu. Probihajici svafovani se zastavi. Tato
chyba nevyfadi Zadné funkce.

Zakrok: Zkontrolujte, jak jsou zpracovavany svafovaci programy b&éhem
svarovani. Pokud se chyba opakuje, vyZzadejte si pomoc servisniho technika.

27 Dosel drat / chyba hardwarového odlu¢ovace
Kod chyby z externiho zdroje

Zakrok: Zkontrolujte pfiru¢ku pfipojenych jednotek.

28 Ztracena data programu
Nefunguje provadéni programu.

Zakrok: Vypnéte sitové napajeni, abyste vynulovali jednotku. Pokud chyba
pretrvava, vyzadejte si pomoc servisniho technika.

29 Neproudi chladici voda
Kdéd chyby z externiho zdroje

Tato chyba vznika, jestlize se nedosahne dostateéného pratoku chladici vody
do 10 sekund po probuzeni z pohotovostniho rezimu.

Zakrok: Zkontrolujte pfiruku pfipojenych jednotek.
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Chybovy kéd

Popis

30

Prekrog€. ur. €as. chyby regulatoru

Doslo k pfilis dlouhému ¢asu regulatoru (pouze v MIG/MAG).

32

Neproudi plyn
Kod chyby z externiho zdroje

Zakrok: Zkontrolujte pfirucku pfFipojenych jednotek.

40

Nekompatibilni jednotky
Je pfipojen nespravny podavac dratu. Zabrani se spusténi.

Zakrok: Pripojte spravny podavac dratu.

54

Servisni interval uplynul
Servisni interval pro vyménu kontaktni Spi¢ky uplynul.

Zakrok: Vyménte kontaktni Spicku.

60

Chyba pfi komunikaci
Interni sbérnice CAN systému prestala do¢asné fungovat kvali pfilis
vysokému zatizeni. Aktualni svafovani se zastavi.

Zakrok: Zkontrolujte, zda je veSkeré vybaveni spravné pfipojeno. Vypnéte
sitové napajeni, abyste vynulovali jednotku. Pokud chyba pFetrvava,
vyzadejte si pomoc servisniho technika.

64

Chyba nacéteni typu regulatoru
Z U8, je do napajeciho zdroje pfi spusténi / vyvolané paméti odeslan
nepodporovany typ regulatoru.

Zakrok: Zmérnite typ regulatoru.

70

Limit hodnoty méreni proudu byl prekro¢en
Hodnoty méfeni proudu prekrocily nastavené limity.

Zakrok: Zkontrolujte spravné nastaveni omezeni proudu a kvalitu svaru.

7

Limit hodnoty méfeni napéti byl prekroéen
Hodnoty méfeni napéti prekroCily nastavené limity.

Zakrok: Zkontrolujte spravné nastaveni omezeni napéti a kvalitu svaru.

72

Limit hodnoty méreni vykonu byl prekro¢en
Hodnoty méfeni vykonu pfekrocCily nastavené limity.

Zakrok: Zkontrolujte spravné nastaveni omezeni vykonu a kvalitu svaru.

73

Limit hodnoty méreni proudu WF byl prekrocen
Hodnoty méfeni proudu WF prekrocily nastavené limity.

Zakrok: Zkontrolujte spravné nastaveni omezeni proudu WF a kvalitu svaru.

75

Vystraha, synerg. data prepoéitana
Synergicka data jsou pfepocitana.

Zakrok: Stisknutim tlacitka Enter pfijméte pfepocitana data.
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-74 - © ESAB AB 2017



10 NASTROJE

Chybovy kéd |Popis

76 Pro svarovani je nutné prihlaseni

Zacatek svarovani byl zamitnut z dlvodu nepfihlaseni uzivatele. K této
chybé muze dojit, pouze pokud je aktivni funkce ,Login Required Service*
(Provoz na zakladé pfihlasent).

Zakrok: Aktivujte uzivatelsky ucet a pfihlaste se.

78 Chybi odpov. kiivka zkratu/sprchy

KFivka zkratu/sprchy odpovidajici zvolené synergické kfivce pro impulsni
svarovani (sestavajici ze stejného materialu, plynové smési a rozméru) neni
dostupna.

Zakrok: Vytvorte odpovidajici uzivatelem definovanou kfivku zkratu/sprchy a
provedte restart.

10.2 Export/import

Main menu (Hlavni menu) — Tools (Nastroje) — Export/import
V menu Export/import je mozné pfenadet informace mezi ovladacim panelem a paméti USB.

Lze pfenaset nasledujici informace:

* Soubory svafovacich dat  Export/import

* Nastaveni systému Export/import
 Limity nastaveni Export/import
* Limity méfeni Export/import
* Seznam chyb Export
* Protokol funkce kvality Export
* Dokumentaéni funkce Export
» Kfivky soucinnosti Export/import
» Zakladni nastaveni Export/import

Vlozte pamét USB. Navod k vliozeni paméti USB najdete v oddilu ,Pfipojeni USB*. Vyberte
fadek s informacemi, které chcete prenést. Stisknéte tla¢itko EXPORT nebo IMPORT podle
toho, zda chcete informace exportovat nebo importovat.

EXPORT/IMPORT

WELD DATA SETS
SYSTEM SETTINGS
SETTING LIMITS
MEASURE LIMITS

ERROR LOG

QUALITY FUNCTION LOG
PRODUCTION STATISTICS
SYNERGIC LINES

BASIC SETTINGS

EXPORT ’I IMPORT ’I ‘I ‘I QuUIT

10.3  Spravce souboru

Main menu (Hlavni menu) — Tools (Nastroje) — File manager (Spravce souborti)
Ve spravci soubori mlzete zpracovavat informace v paméti USB i (C:\). Spravce souboru
umoziuje ruéné odstranovat a kopirovat svafovaci data a data o kvalité.
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Pokud je vlozena pamét USB a nebyla dosud vybrana zadna slozka, zobrazi se na displeji
zakladni slozka paméti.

Ovladaci panel si pamatuje, kde jste byli pfi poslednim pouziti spravce souboru, takze pfisté
se vratite na stejné misto ve struktufe soubord.

FILE MANAGER

INFO ‘I UPDATEI ‘I ALT. ’I QUIT

Chcete-li zjistit, kolik volného mista zbyva v paméti, pouzijte funkci INF.
Aktualizujte informace stisknutim tlaCitka AKTUALIZOVAT (UPDATE).

Kdyz chcete odstranovat, zménit nazev, vytvofit novou sloZku, kopirovat nebo vkladat,
stisknéte tlacitko ALT. Zobrazi se seznam, z néhoz mUzete vybirat. Pokud je vybrana
polozka (..) nebo slozka, muzete pouze vytvofit novou slozku nebo vlozit dfive zkopirovany
soubor. Pokud jste vybrali soubor, pfibudou volby PREJMENOVAT (RENAME), KOPIROVAT
(COPY) nebo VLOZIT (PASTE) v pfipadé, Ze jste ptedtim zkopirovali n&jaky soubor.

Vyberte sloZku nebo soubor a stisknéte tlacitko ALT.

FILE MANAGER

WeldData

NEW FOLDER
ErrorLog.xml
QData.xml
~\Weldoffice.dat

INFO UPDATE

Tento seznam se zobrazi po stisknuti tlaCitka =55y

ALT. PASTE
DELETE
RENAME
NEW FOLDER

10.3.1  Odstranéni souboru/slozky

Vyberte soubor nebo sloZku, kterou chcete odstranit, a stisknéte tlaCitko ALT.
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Vyberte moznost VYMAZAT (DELETE) a

stisknéte tlagitko ENTER. DELETE

RENAME
NEW FOLDER

Nyni se soubor/slozka odstrani. Abyste mohli odstranit sloZzku, musi byt prazdna, tzn. nejprve
odstrarite soubory v této sloZce.

10.3.2 Prejmenovani souboru/slozky

Vyberte soubor nebo slozku, kterou chcete pfejmenovat, a stisknéte tlacitko ALT.

Vyberte moznost PREJMENOVAT SETETE
(RENAME) a stisknéte tlaCitko ENTER. RENAME
NEW FOLDER

Na displeji se zobrazi klavesnice. Pomoci ovladace vlevo zménte fadek a pomoci tlacitek s
Sipkou se pohybujte doleva a doprava. Vyberte znak nebo funkci, kterou chcete pouzit, a
stisknéte tlacitko ENTER.

10.3.3  Vytvoreni nové slozky

Vyberte misto, kam chcete umistit novou slozku, a stisknéte tlaitko ALT.

Vlyberte moznost NOVA SLOZKA (NEW

FOLDER) a stisknéte tladitko ENTER. DELETE
RENAME
NEW FOLDER

Poté se na displeji zobrazi klavesnice. Pomoci ovladace vlevo zmérite Fadek a pomoci
tlaCitek s Sipkou se pohybujte doleva a doprava. Vyberte znak nebo funkci, kterou chcete
pouzit, a stisknéte tlaCitko ENTER.

10.3.4 Kopirovani a vkladani souborti

Vyberte soubor, ktery chcete zkopirovat, a stisknéte tlaCitko ALT.

Vlyberte moznost KOPIROVAT (COPY) a
stisknéte tlacitko ENTER. COPY

PASTE
DELETE
RENAME
NEW FOLDER

Umistéte kurzor do slozky, do které chcete umistit kopirovany soubor, a stisknéte tlaCitko
ALT.

Vyberte moznost VLOZIT (PASTE) a
stisknéte tlaCitko ENTER. COPY

PASTE
DELETE
RENAME
NEW FOLDER

Kopie se ulozi jako Copy of plus plvodni nazev, napf. Copy of WeldData.awd.
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10.4 Uprava limitt nastaveni

Main menu (Hlavni menu) — Tools (Nastroje) — Edit settings limits (Uprava limita
nastaveni)

V tomto menu se nastavuiji vlastni max. a min. hodnoty pro rizné metody svarovani. Limity
nesmi byt vétSi nebo mensi nez hodnoty, na jaké je dimenzovan napajeci zdroj. K dispozici
je 50 pamétovych mist. Vyberte fadek pro prazdné pamétové misto a stisknéte tlacitko
ENTER. Vyberte proces (MIG/MAG, MMA, TIG) a stisknéte tlaCitko ENTER. Pro proces
MIG/MAG Ize zvolit max. a min. hodnoty pro napéti a rychlost podavani dratu.

EDIT SETTING LIMITS

PROCESS MIG/MAG
VOLTAGE

- MIN 80V
- MAX 60.0V
WIRE SPEED

- MIN 0.8 M/MIN
- MAX 25.0 M/MIN

STORE ‘I AUTO ‘I DELETE ‘I

Pro MMA a TIG Ize zménit max. a min. hodnoty pro proud.

SETTING LIMITS

20 - 394 AnP

I I N TN

Po provedeni tpravy hodnot stisknéte tlagitko ULOZIT (STORE). P¥i zobrazeni dotazu, zda
se ma hodnota limitu ulozit na vybrané pamétové misto, stisknéte NE (NO) nebo ANO
(YES). Hodnoty pamétovych mist se zobrazuji pod ¢arou ve spodni ¢asti. V tomto pfipadé se
jedna o pamétové misto 2 s limitnimi hodnotami pro MMA 20 - 394 A.

Pomoci tlacitka AUTO se limity nastavi automaticky podle limita, které byly nastaveny pro
kazdou jednotlivou metodu svafovani.

Pfi zobrazeni dotazu, zda se maji Iimityvnastavenl' nastavit automaticky, stisknéte NE (NO)
nebo ANO (YES) a potom tladitko ULOZIT (STORE), ma-li byt nastaveni uchovano.
10.5  Uprava limitd méfeni

Main menu (Hlavni menu) — Tools (Nastroje) — Edit measure limits (Uprava limitu
méfeni)

V tomto menu se nastavuji vlastni naméfené hodnoty pro rizné metody svarovani.

K dispozici je 50 pamétovych mist. Vyberte fadek pro prazdné pamétové misto a stisknéte
tlacitko ENTER. Vyberte proces stisknutim tlacitka ENTER. Potom vyberte proces svafovani
ze zobrazeného seznamu a znovu stisknéte tlaCitko ENTER.

Lze vybirat nasledujici hodnoty:

Pro MIG/IMAG
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* napéti: ¢as (0—10 s), min., max., min. praimérna, max. primérna

» proud: ¢as (0-10 s), min., max., min. prdmérna, max. praimérna

+ vystupni vykon: min., max., min. primérna, max. primeérna

» proud jednotky podavace dratu: min., max., min. pradmérna, max. primérna

Tip: Aby se predeSlo problém(iim s podavanim zejména pf¥i robotickém svarovani,
doporucuje se stanovit maximalni hodnotu proudu pro motor podavace. Vysoky proud
motoru naznacuje problémy s podavanim. Aby mohla byt stanovena spravna maximaini
hodnota, doporucuje se sledovat proud motoru béhem svafovani po dobu jednoho mésice.
Pak Ize stanovit vhodnou maximalni hodnotu.

Pro MMA a TIG

* napéti: Cas (0—10 s), min., max., min. praimérna, max. primérna
» proud: ¢as (0-10 s), min., max., min. prdmérna, max. primérna
» vystupni vykon: min., max., min. primérna, max. primeérna

Pomoci jednoho z pravych ovlada¢l nastavte pozadovanou hodnotu a stisknéte tlacitko
ULOZIT (STORE).

Zobrazi se dialogové okno s dotazem, zda chcete ulozit vybrané pamétové misto. Chcete-li
hodnotu ulozit, stisknéte tlacitko ANO (YES). Hodnoty pamétovych mist se zobrazuji pod
¢arou ve spodni Casti.

MEASURE LIMITS

1-MIG
2-TIG
3=
4 -
5.
6 -
7 -

24.0 - 34.0 VOLT, 90 - 120 AMP
2000 - 3000 Kw

Pomoci tlacitka AUTO se limity nastavi automaticky podle naposledy pouzitych hodnot
méreni.

Pfi zobrazeni dotazu, zda se maji limity nastaveni nastavit automaticky, stisknéte NE (NO)
nebo ANO (YES) a potom tlacditko ULOZIT (STORE), ma-li byt nastaveni uchovano.

10.6 Dokumentacni funkce

Main menu (Hlavni menu) — Tools (Nastroje) — Production statistics (Statistiky
vyroby)

Dokumentaéni funkce budou sledovat celkovou dobu oblouku, celkové mnozstvi materialu a
poctu svaru od posledniho vynulovani. Také budou sledovat dobu oblouku a mnozstvi
materialu pouZzitého pfi poslednim svaru. Pro informaci se zobrazuiji také vypocitané
mnozstvi roztaveného materialu dratu na jednotku délky a ¢as posledniho nulovani.

Pokud byla doba hofeni oblouku krat$i nez deset 1 sekunda, pocCet svarl se nezvySuje.
Proto se nezobrazuje mnozstvi materialu spotfebovaného na kratké svary tohoto typu. AvSak
spotfeba materialu a ¢as jsou zahrnuty do celkové spotieby materialu a celkového Casu.
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PRODUCTION STATISTICS
LAST WELD TOTAL

ARC TIME 0s 0s

CONSUMED WIRE 0g 0g

BASED ON 0g/m

NUMBER OF WELDS 0

LAST RESET 081114 08:38:03
RESET ‘I UPDATE ‘I ‘I I QuUIT

Kdyz stisknete tlacitko RESETOVAT (RESET), vSechny ¢itaCe se vynuluji. Zobrazuje se
datum a ¢as posledniho nulovani.

Pokud nevynulujete &itaCe, vynuluji se automaticky, az jeden z nich dosahne maximalni
hodnoty.

Maximalni hodnoty ¢itact

Cas 999 hodin, 59 minut, 59 sekund
Hmotnost 13350000 gramu
Mnozstvi 65535

PFi pouziti konkrétnich zakaznickych kfivek soucinnosti se nepocita spotfeba materialu.

10.7 Funkce kvality

Main menu (Hlavni menu) — Tools (Nastroje) — Quality functions (Funkce kvality)
Funkce kvality sleduji rizna zajimava svafovaci data pro jednotlivé svary.

Jedna se o nasledujici funkce:

« Cas zahajeni svaru

» Délka svafovani

* Maximalni, minimalni a primérny proud béhem svarovani

* Maximalni, minimalni a primérné napéti béhem svarovani

* Maximalni, minimalni a prGmérny vystupni vykon béhem svarovani.

Za ucelem vypocitani tepelného pfikonu se vybrany svar zvyrazni. Pomoci pravého horniho
ovladacde (#) prochazejte mezi svary a pomoci dolniho ovladace (*) nastavte délku svarového
spoje. Stisknéte tlacitko AKTUALIZOVAT (UPDATE) a svafrovaci jednotka vypocita tepelny
pfikon vybraného svaru.

Na fadku ve spodni ¢asti se zobrazuje pocet svart od posledniho vynulovani. Lze ulozit
informace o maximalné 100 svarech. Pfi vice nez 100 svarech se prvni piepiSe. Aby mohlo
byt svafovani registrovano, musi trvat déle nez jednu sekundu.

Na displeji se zobrazuje naposled zaznamenany svar, nicméné Ize prochazet také ostatni
zaznamenané svary. Po stisknuti tlacitka RESETOVAT (RESET) se odstrani vSechny
protokoly.
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IQIJFILIT'!L" FUHCT I OHE a

#WELD: 1 »~ 4 ol LEMGTH: 1082 cm

START ZOQZ1003 160:14:43
WELD TIME Gi:cd:a: WELD DATA:
HEAT IHPUT: 3.12 kJ-mm

ceser ] ueoare --

Popis rozvrhu svarovacich dat

Kazdy rozvrh svafovacich dat mize mit kratky popis. V. menu NASTAVIT (SET) a UPRAVIT
POPIS (EDIT DESCRIPTION) Ize k poslednimu vyvolanému rozvrhu svafovacich dat pfifadit
pomoci integrované klavesnice popis o délce max. 40 znaku. Také Ize upravit nebo odstranit
aktualni popis.

Pokud ma vyzadany rozvrh popis, potom se tento popis zobrazi na obrazovkach menu
PAMET (MEMORY), MERENI (MEASURE) a DALKOVE OVLADANI (REMOTE) misto jinak
zobrazovanych parametrt svafovacich dat.

10.7.1  Ulozeni dat o kvalité
Main menu (Hlavni menu) — Tools (Nastroje) — Export/import

Soubory vytvarené ovladacim panelem se ukladaji ve formatu xml. Pamét USB musi byt
naformatovana se systémem FAT, jinak nebude fungovat. Ovladaci panel Ize pouZivat se
softwarem WeldPoint spoleCnosti ESAB, ktery se objednava samostatné.

Vlozte pamét USB do ovladaciho panelu, viz oddil ,Spravce soubor(®.

Vyberte PROTOKOL FUNKCE KVALITY (QUALITY FUNCTION LOG) a stisknéte tlaCitko
EXPORT.

EXPORT/IMPORT

WELD DATA SETS
SYSTEM SETTINGS
SETTING LIMITS
MEASURE LIMITS

ERROR LOG

QUALITY FUNCTION LOG
PRODUCTION STATISTICS
SYNERGIC LINES

BASIC SETTINGS

EXPORT ‘I ‘I ‘I ‘I QUIT

Nyni se do paméti USB ulozi cely soubor dat o kvalité (informace o 100 poslednich svarech),
ktery je uloZen v ovladacim panelu.

Tento soubor je ve slozce s nazvem QData. Slozka QData se vytvori automaticky po vlozeni
paméti USB.

Vice informaci o funkci kvality si pfectéte v oddilu ,Funkce kvality“.
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10.8  Synergicka data definovana uzivatelem

Main menu (Hlavni menu) — Tools (Nastroje) — User defined synergic data
(Synergicka data definovana uzivatelem)

Muzete vytvaret vlastni synergické kfivky tykajici se rychlosti podavani dratu a napéti. Lze
ulozit maximalné deset takovych synergickych kfivek.

Vytvofeni nové synergické kfivky se provadi ve dvou krocich:

+ Definujte novou synergickou kFivku tak, Zze specifikujete pocet soufadnic
napéti/rychlosti podavani dratu, viz body A - D v nasledujicim obrazku:

Napéti

» Podavani dratu

+ Specifikujte, na jakou kombinaci dratu/plynu se ma nova synergicka kfivka vztahovat.
10.8.1  Specifikujte sourfadnice napéti/dratu.

K vytvoreni synergické kfivky pro metodu s kratkodobym/sprchovym obloukem potfebujete
Ctyfi soufadnice; pro impulsni metodu potrfebujete dvé soufadnice. Tyto soufadnice musi byt
ulozeny do paméti svafovacich dat pod individualnimi €isly svafovacich dat.

Kratkodoby/sprchovy oblouk (Short-/Sprayarc)

* Vyvolejte hlavni menu a vyberte metodu MIG/MAG SHORT/SPRAY
(KRATKODOBY/SPRCHOVY OBLOUK).

» Zadejte poZzadované hodnoty napéti a rychlosti podavani dratu pro prvni soufadnici.

+  Vyvolejte menu PAMET (MEMORY) a ulozte prvni soufadnici na jakékoli &islo.
Ctyfi soufadnice pro kfivku kratkodobého/sprchového oblouku Ize uloZit jako jakakoli
Cisla. Pokud jsou dodany z vyrobniho zavodu, ukladaji se jako Cisla 96, 97, 98 a 99.

pfedchazi.
Svarovaci parametry indukéni odpor a typ regulatoru musi mit stejnou hodnotu ve
vS8ech Ctyfech Cislech svafovacich dat.

» Definujte pozadovany pocet soufadnic a potom pokracujte pfechodem do oddilu
~Specifikovani platné kombinace dratu/plynu®.

Impulsni svarovani

* Vyvolejte hlavni menu a vyberte metodu MIG/MAG PULSING (IMPULSNI
SVAROVANI).
» Zadejte poZzadované hodnoty napéti a rychlosti podavani dratu pro prvni soufadnici.
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«  Vyvolejte menu PAMET (MEMORY) a ulozte prvni soufadnici na jakékoli &islo.
parametr R, rychlost podavani dratu, impulsni kmitoCet, amplitudu impulsu a proud
mezi dvéma impulsy, nez je nejblizsi Cislo svarovacich dat, které mu pfedchazi.
Svarovaci parametry doba impulsu, Ka, Ki a ,svahovani“ musi mit stejnou hodnotu
v obou Cislech svafovacich dat.

» Definujte pozadovany pocet soufadnic a potom pokracujte pfechodem do oddilu
~Specifikovani platné kombinace dratu/plynu®.

10.8.2 Specifikovani platné kombinace dratu/plynu
Umistéte kurzor na fadek DRAT (WIRE) a stisknéte tlagitko ENTER.

MAKE CUSTOMISED SYNERGIC LINES

WIRE Fe ER70S
SHIELDING GAS CO2
WIRE DIMENSION 0.6 mm
SYNERGIC DESIGN SCHEDULE 1 96
SYNERGIC DESIGN SCHEDULE 2 97
SYNERGIC DESIGN SCHEDULE 3 98
SYNERGIC DESIGN SCHEDULE 4 99

Vyberte alternativu zobrazenou v seznamu a Fo ER70S i
stisknéte tlacitko ENTER. Ss ER316LSi |

Duplex ER2209 |
AlMg ER5356
AISi ER4043

Fe E70 MCW

Stejnym zpGsobem vyberte OCHRANNY — |
PLYN (SHIELDING GAS) a stisknéte tlacitko Ar 18%CO2 |
ENTER. Ar2%02 |
Ar

He
ArHeO2

Stejnym zplisobem vyberte PRUMER —— |
DRATU (WIRE DIAMETER) a stisknéte 0.8 mm |
tlacitko ENTER. 1.0 mm |
1.2 mm
1.4 mm
1.6 mm

Vyberte fadek ROZVRH NAVRHU SYNERGIE 1 (SYNERGIC DESIGN SCHEDULE 1) a
stisknéte tladitko ULOZIT (STORE).

To je vSe - synergicka kfivka byla definovana.

POZOR!
Pro kazdy vyskyt impulsu je nutna odpovidajici soucinnost (synergie) s
kratkodobym/sprchovym obloukem.
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Kdyz vytvarite novou synergickou kfivku pro impulsni metodu svafovani, vzdy se zobrazi
varovné hlaseni oznamuijici, Ze nebyla vytvofena odpovidajici kfivka pro metodu svafovani s
kratkodobym/sprchovym obloukem. Text tohoto hlaseni je nasledujici: VAROVANI! Neni k
dispozici odpovidajici synergicka kfivka pro svafovani s kratkodobym/sprchovym obloukem.

10.8.3  Vytvoreni vlastni alternativy dratu/plynu

Do seznam alternativ dratu/plynu mazete pfidat max. deset vlastnich alternativ. Dole na
konci kazdého seznamu je prazdny fadek (---). Jestlize na tento fadek umistite kurzor a
stisknete tlaCitko ENTER, ziskate pfistup ke klavesnici, ktera vam umozni zadat vase vlastni
alternativy.

Vyberte fadek --- a stisknéte tlaCitko ENTER.

Ar15%C0O2
Ar8%02
Ar30%He
Ar30%He2%H2 |
Ar30%He05%C0O2 |

Klavesnice ovladaciho panelu se pouziva
nasledovné:

* Pomoci levého ovladacle a Sipek umistéte
kurzor na pozadovany znak klavesnice.
Stisknéte tlacitko ENTER. Timto
zpusobem zadejte cely znakovy Fetézec
o maximalni délce 16 znakau.

+ Stisknéte tlacitko HOTOVO (DONE).
Vami pojmenovana alternativa bude
zobrazena v seznamu.

ACMaE 163

cELETE J svmeoL §|  DoME

Vymazani pojmenované alternativy se provadi nasledovné:

» Z pfislusného seznamu vyberte vlastni alternativu dratu/plynu.
» Stisknéte tlaCitko VYMAZAT (DELETE).

POZOR!

Pojmenovanou alternativu dratu/plynu nelze vymazat, pokud je soucasti souboru
svafrovacich dat, ktery je pravé v pracovni paméti.

10.9 Kalendar

Main menu (Hlavni menu) — Tools (Nastroje) — Calendar (Kalendar)
Zde se nastavuji datum a ¢as.

Vyberte fadek, ktery chcete nastavit: rok,
mésic, den, hodiny, minuty, sekundy a
¢asové pasmo UTC. Pomoci jednoho z
pravych ovladac¢u nastavte spravnou
hodnotu. Stisknéte tlacitko NASTAVIT (SET).

DATE & TIME 1]

2O A0 02:11:42

I B N N
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10.10 Uzivatelské ucty

Main menu (Hlavni menu) — Tools (Nastroje) — User accounts (Uzivatelské ucty)

Nékdy je s ohledem na kvalitu dalezité zabranit neopravnénym osobam v pouzivani
napajeciho zdroje.

V tomto menu se registruji jméno uzivatele, uroven uctu a heslo.

Vyberte moznost USER NAME (Uzivatelské [ cEr accouNTs
jménO) a stisknéte tlacitko ENTER. P‘r"ejdéte LUSER MAHE

dold na prazdny fadek a stisknéte tlagitko NEER - PASENOER
ENTER. Pomoci levého ovladace, pravé a KSR HLCHMTS
levé Sipky zadejte na klavesnici nové jméno
uzivatele a stisknéte tlacitko ENTER.

K dispozici je misto na Sestnact uzivatelskych

uctd. V souborech dat o kvalité bude ziejmé, DELETE - -

ktefi uzivatelé vytvofili konkrétni svary.

AOMIEI EiTI':::l:iTEIE:

V polozce UROVEN UCTU (ACCOUNT LEVEL) vyberte jednu z nasledujicich moznosti:

« Spravce, plny pfistup (mlze pfidavat nové uzivatele)
* Nadfizeny uzivatel, ma povolen pfistup ke vdemu kromé:
o kbédovy zamek
o vice podavacu dratu
o kalendar
o uzivatelské ucty
* Normalni uzivatel, ma pfistup do menu méfeni
» Uzivatel paméti svaru ma pfistup k nabidce méreni, ale nemuize ménit napéti ani
rychlost podavani dratu.
o Uzivatel paméti svareCe ma pfistup i k paméti dat WELD (Svar) a maze vyvolat
jiné paméti.
o Uzivatel paméti svareCe nemlze ukladat ani upravovat paméti s daty svaru.

Pomoci klavesnice zadejte heslo na Fadku HESLO UZIVATELE (USER PASSWORD). Po
zapnuti napdjeciho zdroje a aktivaci ovladaciho panelu vas displej vyzve k zadani hesla.

Pokud se rozhodnete tuto funkci nepouvil'vat, ale ch,ce,tev odblokovat napajeci zdroj a ovladaci
panel pro vSechny uzivatele, vyberte UZIVATELSKE UCTY VYPNUTO (USER ACCOUNTS
OFF).

Zména uzivatele

Pokud je funkce UZIVATELSKE UCTY
zapnuta (ZAPNUTO), zobrazi se toto menu.
Zde mulzete zménit uzivatele. Zadejte heslo
uZivatele a pfihlaste se nebo vyberte volbu
KONEC a vratte se do menu nastroju.

CHANGE UZER 1]
EMTER FASSLWORD

B I Y

1011 EEEFER

Main menu (Hlavni menu) — Tools (Nastroje) — Unit information (Informace o
jednotce)

V tomto menu muzete zjistit nasledujici informace:
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* |D stroje

* D uzlu
2 = napajeci zdroj
3 = podavani dratu
8 = ovladaci panel

* \Verze softwaru

UNIT INFORMATION

Machine ID Node ID Software Version
44 8 1.00A
23 2 2.00 A
5 3 1.18A
WELD DATA UNIT

0460 896 501
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11 OBJEDNAVANI NAHRADNICH DILU

11 OBJEDNAVANiI NAHRADNICH DiLU

UPOZORNEN:I!
Opravy a elektrické prace musi provadét autorizovany servisni technik.

Pouzivejte pouze originalni nahradni dily.

U8, je navrzen a pfezkousen v souladu s mezinarodnimi a evropskymi normami 60974-1 a
60974-10. Servisni sluzba, ktera provedla servis nebo opravu, musi zajistit, aby vyrobek
stale vyhovoval uvedené normé.

Nahradni dily a spotifebni dily si mizete objednat u nejblizSiho prodejce spoleCnosti ESAB,
viz zadni strana obalu tohoto dokumentu. PFi objednavani uvedte typ vyrobku, sériové Cislo,
oznaceni a ¢islo nahradniho dilu podle seznamu nahradnich dild. To usnadni expedici a

zajisti spravnost dodavky.
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STRUKTURA MENU
MIG/MAG
MIG/MAG
PROCESS MIG/MAG
METHOD SHORT/SPRAY
QSET OFF
WIRE Fe ER70S
SYNERGY GROUP STANDARD
SHIELDING GAS Ar+8%CO2
WIRE DIAMETER 1/16”
CONFIGURATION | 2
TOOLSp
FAST
MEASURE @ MEMORY MODE
| Short/Spray | Pulse | Superpulse
SET SET ‘ SET
Voltage Voltage Voltage
Wire speed Wire speed Wire speed
Inductance Pulse current Pulse current
Control type Pulse time Pulse time
Synergic Mode Pulse frequency Pulse frequency
Start data Background current Background current
- gas preflow Slope Slope
- creep start Synergic Mode Synergic Mode
- hot start Internal constants Phase weldtime
- touch sense current -Ka Internal constants
- soft start -Ki -Ka
Stop data Start data -Ki
- crater fill - gas preflow Start data
- burn back time - creep start - gas preflow
- termination - soft start - creep start
final pulse - hot start - hot start
- pinch off pulse - touch sense current - soft start
SCT Stop data - touch sense
- gas postflow - crater fill Stop data
Setting limits - termination - crater fill
Measure limits - final pulse - termination
Spot welding - pinch off pulse - final pulse
Edit description -SCT - pinch off pulse
- burn back time -SCT
- gas postflow - burn back time
Setting limits - gas postflow
Measure limits Setting limits
Spot welding Spot welding
Edit description Edit description
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MMA
MMA
PROCESS MMA
METHOD DC
ELECTRODE TYPE BASIC
ELECTRODE DIAMETER 3.2 MM
CONFIGURATION  p»
TOOLSp

FAST
SET MEASURE MEMORY MODE
MMA DC
SET
Current
Arc Force

Min current factor
Control type
Synergic mode
Hot start

Setting limits
Measure limits
Edit description
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0460 896 501

TIG
TIG
PROCESS TIG
METHOD CONSTANT |
START METHOD HF-START
GUN TRIGGER MODE 4-STROKE

CONFIGURATION p

TOOLSp

SET ‘I MEASURE ‘I MEMORY ‘I MODE

FAST

|

TIG Constant |

TIG Pulsed |

SET ‘

SET ’

Current

Slope up time
Slope down time
Gas preflow
Gas postflow
Setting limits
Measure limits
Edit description

Current
Background current
Pulse time
Background time
Slope up time
Slope down time
Gas preflow
Gas postflow
Setting limits
Measure limits
Edit description
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STRUKTURA MENU

GOUGING
GOUGING
PROCESS GOUGING
ELECTRODE DIAMETER 5 mm
CONFIGURATION p
TOOLSp

FAST
SET MEASURE @ MEMORY MODE

Gouging

SET

Voltage
Synergic mode
Inductance
Control type
Edit description
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CONFIGURATION - TOOLS

0460 896 501

MIG/MAG

PROCESS MIG/MAG
METHOD SHORT/SPRAY
QSET OFF
WIRE Fe ER70S
SYNERGY GROUP STANDARD
SHIELDING GAS Ar+8%C0O2
WIRE DIAMETER 1/16”

CONFIGURATION p
TOOLSp

SET ‘I MEASURE ‘I MEMORY ‘I MODE

FAST

Remote controls
MIG/MAG defaults

-gun trigger mode
-4-stroke configuration
-soft keys configuration
-volt.measure in pulsed
-AVC feeder

-release pulse

-voltage regulator flat static
-delay time craterfill active
-weld start arc off delay time
-show amperage set estimation
MMA defaults

-droplet welding

Fast mode soft buttons
Double start sources

Panel remote enable

WF Supervision

Auto save mode

Trigger welddata switch
Multiple wire feeders
Quality functions
Maintenance

Unit of length

Measure value frequency
Register key

Error category config

Configuration Tools
Language Error log
Code lock Export/import

-weld data sets
-system settings
-setting limits
-measure limits
-error log

-quality function log
-production statistics
-synergic lines
-basic settings

File manager
Setting limit editor
Measure limit editor
Production statistics
Quality functions
User defined synergic data
Calendar

User accounts

Unit information

-92-
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Funkéni rozdily

Functions U8, Basic U8, Plus

Super Pulse No Yes

Limit editor Yes Yes

File manager No Yes

Auto save mode No Yes

Release pulse Yes Yes

Synergic lines Basic package = 111 lines Complete no of available lines
User defined synergic data No Yes

Production statistics No Yes

0460 896 501
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KOMBINACE DRATU A PLYNU

U8, Basic - MIG/IMAG welding with SHORT-/SPRAYARC

Wire type Shielding gas Wire diameter
Low alloy or unalloyed wire (Fe ER70S) CO, 0,81,01,21,6*
Ar + 18% CO, 0,81,01,21,6*
Ar + 8% CO, 0,81,01,21,6*
Ar + 23% CO, 0,81,01,21,6*
Stainless solid wire (Ss ER316LSi) Ar + 2% CO, 0,81,01,21,6*
Ar + 2% O, 0,81,01,21,6*
Magnesium-alloyed aluminium wire (AIMg ER5356)  |Ar 1,0,1,2,1,6*
Silicon-alloyed aluminium wire (AlSi ER4043) Ar 1,0, 1,2, 1,6*
Ar +50% He 1,0,1,2,1,6*
Metal powder cored wire (Fe E70 MCW) Ar +18% CO, 1,2, 1,4* 1,6*
Ar + 8% CO, 1,2, 1,4* 1,6*
Rutile flux cored wire (Fe E70 RFCW) Ar +18% CO, 1,2, 1,4*, 1,6*
Basic flux cored wire (Fe E70 BFCW) CO, 1,2, 1,4* 1,6*
Ar +18% CO, 1,2, 1,4* 1,6*
Metal powder cored stainless wire (Ss MCW) Ar + 8% CO, 1,2
Ar + 2% O, 1,2
Ar + 18% CO, 1,2
Ar + 2% CO, 1,2
Silicon bronze (ERCuSI-A) Ar 1,01,2
Ar+1% O, 1,012

*) Only for Mig 4000i, 4001i, 4002c, 4004i Pulse, 5000i, 5002c, 6502¢c

U8, Basic - MIG/MAG welding with PULSE

Wire type Shielding gas Wire diameter
Low-alloy or non-alloy wire (Fe ER70S) Ar +18% CO, 1,0, 1,2, 1,6*
Ar + 8% CO, 1,0,1,2,1,6*
Stainless wire (Ss ER316LSi) Ar + 2% O, 0,81,01,21,6*
Ar + 2% CO, 0,81,01,21,6*
Stainless solid wire (Ss ER308LSi) Ar + 2% CO, 09101216
Stainless solid wire (Ss ER309LSI) Ar + 2% CO, 1,01,2
Stainless solid wire (Ss 309 MoL) Ar + 2% CO, 1,01,2
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Wire type

Shielding gas

Wire diameter

Stainless duplex wire (Duplex ER2209)

Ar + 30% He + 1% O,

Ar + 18% CO,

Magnesium-alloyed aluminium wire (AIMg ER5356) |Ar 1,0, 1,2, 1,6*
Magnesium-alloyed aluminium wire (AIMg ER5183) |Ar
Silicon-alloyed aluminium wire (AlSi ER4043) Ar 1,0, 1,2, 1,6*
Ar + 50% He 1,0,1,2,1,6*
Silicon-alloyed aluminium wire (AISi ER4043) Ar + 30% He 0,9, 1,0,1,2
Silicon-alloyed aluminium wire (AISi ER4047) Ar 1,21,6
Silicon bronze (ERCuSi-A) Ar 1,01,2
Ar+1% CO, 1,01,2
Aluminium solid wire (Al99,5 ER1100) Ar
Metal powder-filled cored wire (Fe E70 MCW) Ar + 8% CO, 1,2,1,4,1,6
1,2,1,4,1,6

Metal powder cored Stainless wire (Ss MCW)

Ar + 2% 02
Ar + 2% CO,
Ar + 8% CO,

*) Only for Mig 4000i, 4001i, 4002c, 4004i Pulse, 5000i, 5002c, 6502¢c
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U82 Plus - MIG/MAG welding with SHORT-/SPRAYARC

Wire type

Shielding gas

Wire diameter

Low alloy or unalloyed wire
(Fe ER70S)

CO,

Ar + 18% CO,

Ar + 2% O,

Ar +5% O, + 5% CO,
Ar + 8% CO,

Ar + 23% CO,

Ar + 15% CO, + 5% O,
Ar + 16% CO,

Ar + 25% CO,

0,80,91,01,21,6*
0,8091,01,21,6*
0,80,91,01,21,6*
0,81,01,21,6*
0,80,91,01,21,6*
0,81,01,21,6*
0,8091,01,21,6*
0,81,01,21,6"
0,8091,01,21,6*

Ar + 2% CO,
Ar + 3% C02 +1% H2
Ar + 32% He + 3% CO, + 1% H,

Ar + 2% CO, 0,81,01,21,6*

Ar + 5% O, 1,01,2
Stainless solid wire (Ss ER316LSi) |Ar + 2% O, 0,81,01,21,6*

Ar + 30% He + 1% O, 0,81,01,21,6*

0,80,91,01,21,6*
0,8091,01,21,6*
0,80,91,01,21,6*

Stainless solid wire (Ss ER307Si)

AI"+2%02

1,01,2

Ar+2% CO, 0,8,1,0,1,2
Stainless duplex wire Ar + 2% O, 1,0
(Duplex ER2209)

Ar +30% He + 1% O, 1,0
Magnesium-alloyed aluminium wire |Ar 0,91,01,21,6%
(AlMg ER5356)
Silicon-alloyed aluminium wire Ar 0,91,01,21,6*
(AISTER4043) Ar + 50% He 0,91,01,21,6*

Metal powder cored wire
(Fe E70 MCW)

Ar + 18% CO,
Ar + 8% CO,

1,01,21,4*1,6*
1,01,21,4*1,6*

(Fe E70 BFCW)

Ar + 18% CO,
SELF-SHIELDING

Rutile flux cored wire CO, 1,2, 1,4% 1,6*
(Fe E70 RFCW)

Ar +18% CO, 1,2, 1,4* 1,6*
Basic flux cored wire CO, 1,01,21,4*1,6*

1,01,21,4*1,6*
1,2 1,6*

0460 896 501
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Wire type Shielding gas Wire diameter
Stainless flux cored wire (Ss RFCW) |Ar + 18% CO, 1,2

Ar + 8% CO, 1,2

SELF-SHIELDING 1,6* 2,4
Duplex rutile flux cored wire Ar +18% CO, 1,2
(E2209 FCAW)
Metal powder cored stainless wire | Ar + 8% CO, 1,2
(Ss MCW)

Ar +2% O, 1,2

Ar +18% CO, 1,2

Ar + 2% CO, 1,2
ERNiCrMo Ar + 50% He 0,9
Silicon bronze (ERCuSi-A) Ar+1% O, 1,01,2

Ar 1,01,2
Ss ER347Si Ar + 2% CO, 0,8,1,0,1,2
Almg ER5087 Ar 1,0,1,2,1,6
Copper and aluminium wire Ar 1,01,2
(ERCUAI-AT) Ar+1% O, 1,01,2
Rutile flux cored wire CO, 1,2

(Fe RCW Dual-S)

*) Only for Mig 4000i, 4001i, 4002c, 4004i Pulse, 5000i, 5002c, 6502¢c

U82 Plus - MIG/MAG welding with PULSE

Wire type Shielding gas Wire diameter
Low alloy or unalloyed wire Ar +18% CO, 0,80,91,01,21,6*
(Fe ER70S)

Ar +2% O, 0,80,91,01,21,6*

Ar + 2% CO,
Ar + 5% O, + 5% CO,
Ar + 8% CO,

0,81,01,21,6*
0,8091,01,21,6*
0,80,91,01,21,6*

Ar +23% CO, 0,81,01,21,6*
Ar +16% CO, 0,81,01,21,6*
Ar + 25% CO, 0,9
Ar +5% O, 1,01,2
Stainless solid wire (Ss ER316LSi) |Ar + 2% O, 0,80,91,01,21,6*

Ar 30% He + O,
Ar + 2% 02
Ar + 3% CO, + 1% H,

Ar + 32% He + 3% CO, + 1% H,

0,80,91,01,21,6*
0,8091,01,21,6*
0,80,91,01,21,6

0,8091,01,21,6
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Wire type Shielding gas Wire diameter
Stainless solid wire (Ss ER308LSi) |Ar + 2% CO, 0,91,01,21,6
Stainless solid wire (Ss ER308LSi) |Ar+ 2% O, 0,9
Stainless solid wire (Ss ER309LSi) |Ar + 2% CO, 1,01,2
Stainless solid wire (Ss 309 MoL) Ar + 2% CO, 1,01,2
Stainless solid wire (Ss ER307Si) Ar+2% 0O, 1,01,2

Ar +2 % CO, 1,01,2
Stainless duplex wire Ar +30% He + 1% O, 1,01,2
(Duplex ER2209) Ar +2% O, 10
Magnesium-alloyed aluminium wire |Ar 0,80,91,01,21,6*
(AIMg ER5356) Ar + 50% He 12
Magnesium-alloyed aluminium wire |Ar + 30% He 1,2
(AIMg ER5356)
Magnesium-alloyed aluminium wire |Ar 1,6
(AIMg ER5183)
Silicon-alloyed aluminium wire Ar 0,91,01,21,6*
(AISTER4043) Ar + 50% He 0,91,01,21,6*
Silicon-alloyed aluminium wire Ar + 30% He 091.01.2
(AISi ER4043)
Silicon-alloyed aluminium wire Ar 1,21,6
(AISi ER4047)
Metal powder cored wire Ar +18% CO, 1,01,21,4*1,6*
(Fe E70 MCW) Ar+8 % CO, 1,012 1,.4*1,6*
Metal powder cored stainless wire  |Ar + 2% O, 1,2
(Ss MCW) Ar + 2% CO, 1,2

Ar + 8% CO, 1,2
ERNiCrMo Ar 1,01,2

Ar + 50% He 0,9,1,0,1,2

Ar + 30% He + 2% H, 1,0

Ar + 30% He + 0.5% CO, 1,0
Silicon bronze (ERCuSi-A) Ar+1% O, 1,01,2

Ar 1,01,2
Stainless wire (1.3964) Ar + 8% O, DO1,00D 1,0
Copper and aluminium wire Ar 1,01,2
(ERCUAI-A1) Ar+1% O, 1,01,2
Aluminium solid wire Ar 1,2
(A199,5 ER1100)

*) Only for Mig 4000i, 4001i, 4002c, 4004i Pulse, 5000i, 5002c, 6502¢
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MMA welding

Electrode type

Electrode diameter

Basic 1,62,0253,24,04,55,0 5,6 6,0
Rutile 1,62,0253,24,04,55,05,6*6,0*7,0*
Cellulose 2,53,2

* Only for Mig 4000i, 4001i, 5000i

Carbon, arc air

Electrode diameters (mm): 4.0 5.0 6.0 10.0 13.0

U8, Plus - MIG/MAG - ROBOT synergy group - with SHORT-/SPRAYARC

Wire type Shielding gas Wire diameter (mm)
AlMg ER5356 Ar 1,21,6

AISi ER4043 Ar 1,21,6
ERCuSI-A Ar 0,81,0
ERCuAI-A1 Ar 1,0

ERCuSI-A Ar + 1% CO, 0,81,0

Fe ER70S Ar + 18% CO, 08,09 1,0,1,2
Fe ER70S Ar + 8% CO, 08,09, 1,0,1,2
Fe ER70S CO, 0,8,0,9,1,0,1,2
Fe MCW 14.11 Ar + 18% CO, 1,21,4

Fe MCW 14.11 Ar + 8% CO, 1,21,4

Fe MCW 14.13 Ar +18% CO, 1,21,4

Fe MCW 14.13 Ar + 8% CO, 1,21,4

Ss 307 Ar + 2% CO, 0,8,1,0,1,2

Ss 307 Ar + 2% CO, 0,8,1,0,1,2

Ss ER308LSi Ar + 2% CO, 08,09, 1,0,1,2
Ss 430 Lnb-Ti Ar + 2% CO, 1,0

Ss 430LNb Ar + 2% CO, 1,0

Ss 430Ti Ar + 2% CO, 0,91,0

U8, Plus - MIG/MAG - ROBOT synergy group - with PULSE

Wire type Shielding gas Wire diameter (mm)
AlMg ER5356 Ar 1,21,6

AISi ER4043 Ar 1,21,6

ERCuAI-A1 Ar 1,0

ERCuSI-A Ar+1% CO, 1,0
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Wire type Shielding gas Wire diameter (mm)
Fe ER70S Ar +18% CO, 0,8,091,0,1,2

Fe ER70S Ar + 8% CO, 08,09 1,0, 1,2

Ss 307 Ar + 2% CO, 0,8,1,0,1,2

Ss ER308LSi Ar + 2% CO, 0,8,091,0,1,2

Ss 430LNb Ar + 2% CO, 0,81,0

Ss 430Ti Ar + 2% CO, 0,91,0

U8, Plus - MIG/MAG - SAT synergy group

Wire type Shielding gas Wire diameter (mm) Work area m/min
Fe ER70S Ar + 8% CO, 1,0 16-25

Fe ER70S Ar +18% CO, 1,0 16-25

Fe ER70S Ar + 8% CO, 0,9 16-29

Fe ER70S Ar +18% CO, 0,9 17-29

Fe ER70S Ar + 8% CO, 0,8 19-29

Fe ER70S Ar +18% CO, 0,9 19-29

Ss 307 Ar + 2% CO, 0,8 20-26

Ss 307 Ar + 2% CO, 1,0 12-21

Fe MCW 14.11 Ar + 8% CO, 1,2 6,5-14
Fe MCW 14.11 Ar +18% CO, 1,2 7-14

Fe MCW 14.11 Ar + 8% CO, 1,4 5,9-12
Fe MCW 14.11 Ar +18% CO, 1,4 6,6—12
Ss 430LNb Ar + 2% CO, 1,0 14,2-25
Ss 430Ti Ar + 2% CO, 0,9 16-27

Ss 430Ti Ar + 2% CO, 1,0 14,2-25
Ss 430 Lnb-Ti Ar + 2% CO, 1,0 14,2-27,5
Ss ER308LSi Ar + 2% CO, 1,0 15-27,5
Ss ER308LSi Ar + 2% CO, 0,9 16-28

Ss ER308LSi Ar + 2% CO, 0,8 18-29,5
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OBJEDNACI CiSLA

Ordering no. Denomination

0460 820 880 Control panel Aristo™ U8,*

0460 820 881 Control panel Aristo™ U8, Plus*
0460 820 882 Control panel Aristo™ U8, Plus I/0*
0459 839 037 Spare parts list

* For functional differences, see the "Functional differences" section.

Instruction manuals and the spare parts list are available on the Internet at www.esab.com
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PRISLUSENSTVI

0460 877 891 Extension cable (connectors included)
7.5 m 12-poles

0457 043 880 |Adapter set 230 VAC/12V DC, for
control box (for training with the control box
disconnected from the machine).

0462 062 001 USB Memory stick Gb 2
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ESAB subsidiaries and representative offices

Europe

AUSTRIA

ESAB Ges.m.b.H
Vienna-Liesing

Tel: +43 1 888 25 11
Fax: +43 1 888 25 11 85

BELGIUM

S.A. ESAB N.V.
Heist-op-den-Berg
Tel: +32 152579 30
Fax: +32 152579 44

BULGARIA

ESAB Kft Representative Office
Sofia

Tel: +359 2 974 42 88

Fax: +359 2 974 42 88

THE CZECH REPUBLIC
ESAB VAMBERK s.r.o.
Vamberk

Tel: +420 2 819 40 885
Fax: +420 2 819 40 120

DENMARK
Aktieselskabet ESAB
Herlev

Tel: +45 36 30 01 11
Fax: +45 36 30 40 03

FINLAND

ESAB Oy

Helsinki

Tel: +358 9 547 761
Fax: +358 9 547 77 71

GREAT BRITAIN

ESAB Group (UK) Ltd
Waltham Cross

Tel: +44 1992 76 85 15
Fax: +44 1992 71 58 03

ESAB Automation Ltd
Andover

Tel: +44 1264 33 22 33
Fax: +44 1264 33 20 74

FRANCE

ESAB France S.A.
Cergy Pontoise

Tel: +33 1 30 75 55 00
Fax: +33 130 75 55 24

GERMANY

ESAB Welding & Cutting GmbH
Langenfeld

Tel: +49 2173 3945-0

Fax: +49 2173 3945-218

HUNGARY

ESAB Kift

Budapest

Tel: +36 1 20 44 182
Fax: +36 1 20 44 186

ITALY

ESAB Saldatura S.p.A.
Bareggio (Mi)

Tel: +39 02 97 96 8.1
Fax: +39 02 97 96 87 01

THE NETHERLANDS
ESAB Nederland B.V.

Amersfoort

Tel: +31 33 422 35 55

Fax: +31 33 422 35 44

NORWAY

AS ESAB

Larvik

Tel: +47 33 12 10 00
Fax: +47 33 11 52 03

POLAND

ESAB Sp.zo.o0.
Katowice

Tel: +48 32 351 11 00
Fax: +48 32 351 11 20

PORTUGAL

ESAB Lda

Lisbon

Tel: +351 8 310 960
Fax: +351 1 859 1277

ROMANIA

ESAB Romania Trading SRL
Bucharest

Tel: +40 316 900 600

Fax: +40 316 900 601

RUSSIA

LLC ESAB

Moscow

Tel: +7 (495) 663 20 08
Fax: +7 (495) 663 20 09

SLOVAKIA

ESAB Slovakia s.r.o.
Bratislava

Tel: +421 7 44 88 24 26
Fax: +421 7 44 88 87 41

SPAIN

ESAB Ibérica S.A.

San Fernando de Henares
(MADRID)

Tel: +34 91 878 3600

Fax: +34 91 802 3461

SWEDEN

ESAB Sverige AB
Gothenburg

Tel: +46 31 50 95 00
Fax: +46 31 50 92 22

ESAB International AB
Gothenburg

Tel: +46 31 50 90 00
Fax: +46 31 50 93 60

SWITZERLAND
ESAB Europe GmbH
Baar

Tel: +41 1741 25 25
Fax: +41 1 740 30 55

UKRAINE

ESAB Ukraine LLC

Kiev

Tel: +38 (044) 501 23 24
Fax: +38 (044) 575 21 88

North and South America

ARGENTINA
CONARCO

Buenos Aires

Tel: +54 11 4 753 4039
Fax: +54 11 4 753 6313

BRAZIL

ESAB S.A.
Contagem-MG

Tel: +55 31 2191 4333
Fax: +55 31 2191 4440

CANADA

ESAB Group Canada Inc.
Missisauga, Ontario

Tel: +1 905 670 0220
Fax: +1 905 670 4879

MEXICO

ESAB Mexico S.A.
Monterrey

Tel: +52 8 350 5959
Fax: +52 8 350 7554

USA

ESAB Welding & Cutting
Products

Florence, SC

Tel: +1 843 669 4411
Fax: +1 843 664 5748

Asia/Pacific

AUSTRALIA

ESAB South Pacific
Archerfield BC QLD 4108
Tel: +61 1300 372 228
Fax: +61 7 3711 2328

CHINA

Shanghai ESAB A/P
Shanghai

Tel: +86 21 2326 3000
Fax: +86 21 6566 6622

INDIA

ESAB India Ltd
Calcutta

Tel: +91 33 478 45 17
Fax: +91 33 468 18 80

INDONESIA

P.T. ESABindo Pratama
Jakarta

Tel: +62 21 460 0188
Fax: +62 21 461 2929

JAPAN

ESAB Japan

Tokyo

Tel: +81 45 670 7073
Fax: +81 45 670 7001

MALAYSIA

ESAB (Malaysia) Snd Bhd
usJ

Tel: +603 8023 7835

Fax: +603 8023 0225

SINGAPORE

ESAB Asia/Pacific Pte Ltd
Singapore

Tel: +65 6861 43 22

Fax: +65 6861 31 95

SOUTH KOREA

ESAB SeAH Corporation
Kyungnam

Tel: +82 55 269 8170
Fax: +82 55 289 8864

UNITED ARAB EMIRATES
ESAB Middle East FZE
Dubai

Tel: +971 4 887 21 11

Fax: +971 4 887 22 63

Africa

EGYPT

ESAB Egypt
Dokki-Cairo

Tel: +20 2 390 96 69
Fax: +20 2 393 32 13

SOUTH AFRICA

ESAB Africa Welding & Cutting
Ltd

Durbanvill 7570 - Cape Town
Tel: +27 (0)21 975 8924

Distributors

For addresses and phone
numbers to our distributors in
other countries, please visit our
home page

www.esab.com
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