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EU DECLARATION OF CONFORMITY

According to:
The Low Voltage Directive 2014/35/EU; The EMC Directive 2014/30/EU;
The RoHS Directive 2011/65/EU;

Type of equipment
Arc welding wire feeder

Type designation

RobustFeed Edge, from serial number OP 138 YY XX XXXX
Xand Y represents digits, 0 to 9 in the serial number, where YY indicates year of production.

Brand name or trademark
ESAB

Manufacturer or his authorised representative established within the EEA
ESAB AB

Lindholmsallén 9, Box 8004, SE-402 77 Goteborg, Sweden

Phone: +46 31 50 90 00, www.esab.com

The following EN standards and regulations in force within the EEA has been used in the design:

EN IEC 60974-5:2019 Arc welding equipment - Part 5: Wire feeders

Arc Welding Equipment - Part 10: Electromagnetic compatibility (EMC)

EN 60974-10:2014 .
requirements

Additional Information:
Restrictive use, Class A equipment, intended for use in locations other than residential.

By signing this document, the undersigned declares as manufacturer, or the manufacturer’s
authorised representative established within the EEA, that the equipment in question complies
with the safety and environmental requirements stated above.

Place/Date __ Signature
t | —=
[

Goteborg Pédro Muniz
2021-10-07 Standard E quipment Director

ce



y 4

ESAB
AR

EU DECLARATION OF CONFORMITY

According to:

The Low Voltage Directive 2014/35/EU; The EMC Directive 2014/30/EU;
The RoHS Directive 2011/65/EU; The Ecodesign Directive 2009/125/EC

Type of equipment
Welding wire feeder

Type designation
RobustFeed Edge

from serial no OP514 YY XX XXXX

X and Y represents digits, 0 to 9 in the serial number, where YY indicates year of production.

Brand name or trademark
ESAB

Manufacturer or his authorised representative established within the EEA

ESAB AB

Lindholmsallén 9, Box 8004, SE-402 77 Géteborg, Sweden
Phone: +46 31 50 90 00, www.esab.com

The following EN standards and regulations in force within the EEA has been used in the design:

EN IEC 60974-5:2019

Arc Welding Equipment — Part 5: Wire Feeders

IEC 60974-10:2020

Arc Welding Equipment - Part 10: Electromagnetic compatibility (EMC)
requirements

Additional Information:

Restrictive use, Class A equipment, intended for use in locations other than residential.

By signing this document, the undersigned declares as manufacturer, or the manufacturer’s
authorised representative established within the EEA, that the equipment in question complies
with the safety and environmental requirements stated above.

Place/Date

Gothenburg
2025-04-30

Signature
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General Manager, Equipment Solutions
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1 BEZPECNOST

1 BEZPECNOST

1.1 Vysvétleni symboli

V tomto navodu se symboly pouzivaji v nasledujicim vyznamu: Znamena Pozor! Bud'te
pozorni!

® NEBEZPECI!
Oznacuje bezprostiedni nebezpeci. Pokud se mu nevyhnete, povede k okamzitému a
vaznému zranéni osob nebo smrti.

VAROVANI!
Oznacuje potencialni nebezpedi, které muize vést ke zranéni osob nebo smrti.

UPOZORNENI!
Oznacuje nebezpeci, které miize vést k méné zavaznému zranéni osob.

> B P

VAROVANI!
Pfed pouzivanim si pre¢téte navod k obsluze a snazte se mu
porozumét, fidte se vdemi vystraznymi Stitky, bezpeé&nostnimi

pfedpisy zamé&stnavatele a bezpe€nostnimi listy (SDS).

1.2 Bezpeénostni opatieni

Uzivatelé zafizeni ESAB nesou kone¢nou odpovédnost za to, Ze zajisti, aby kazdy, kdo pracuje

s takovym zafizenim nebo v jeho blizkosti, dodrZzoval vdechna pfisludna bezpecnostni opatfeni.
Bezpecénostni opatfeni musi vyhovovat poZzadavkim vztahujicim se na tento typ zafizeni. Kromé
standardnich nafizeni, ktera plati pro dané pracovisté, je nutno dodrzovat i nize uvedena doporuceni.

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

1. Kazdy, kdo pouziva toto zafizeni, musi byt dobie obeznamen s:
* obsluhou zafizeni;
* umisténim nouzovych vypinacu;
« fungovanim zafizeni;
* pfislusnymi bezpe&nostnimi opatfenimi;
+ svafovanim a fezanim nebo jinym pfisluSnym pouzitim vybaveni
2. Obsluha zafizeni musi zajistit, aby:
* pfi spudténi zafizeni nebyla v jeho pracovnim prostoru Zadna neopravnéna osoba
* pfi zapaleni oblouku a zahajeni svafovani byly vSechny osoby chranény
3. Pracovisté musi byt:
* vhodné k danému ucelu;
* bez pravanu.
4. Osobni ochranné prostredky:
« vzdy pouzivejte osobni ochranné prostfedky, jako jsou ochranné bryle, odév odolny proti ohni a
ochranné rukavice
* nenoste volné doplriky &i ozdoby, jako jsou 3aly, naramky, prsteny atd., které by se mohly zachytit
nebo zplsobit popaleniny

0463 773 101 -7 - © ESAB AB 2026



1 BEZPECNOST

5. Obecna bezpecnostni opatfeni:
* presvédcte se, zda je zpétny vodi€ bezpeéné pfipojen
* praci na vysokonapétovém zarizeni smi provadét pouze kvalifikovany elektrikar
» k dispozici musi byt vhodny a jasné oznaceny hasici pfistroj
* mazani a udrzba zafizeni se nesmi provadét za provozu.

Pokud je vybaveno chladiéem ESAB,

pouzivejte pouze chladici kapalinu schvalenou spole€nosti ESAB. Neschvalena chladici kapalina
muze poskodit vybaveni a ohrozit bezpecnost produktu. V pfipadé takového poskozeni ztraceji
platnost vSechny zaruky poskytované spole¢nosti ESAB.

Informace o objednani naleznete v kapitole "PRISLUSENSTVI" v navodu k pouZiti.

VAROVANI!
Svafovani a fezani obloukem miize byt nebezpecné pro vas i pro jiné osoby. Pfi svafovani
nebo fezani dodrzujte bezpe&nostni opatfeni.

S

N

A

K

=

0463 773 101

URAZ ELEKTRICKYM PROUDEM — miize zpUsobit smrt

* Nainstalujte a uzemnéte jednotku v souladu s navodem k obsluze.

* Nedotykejte se elektrickych dilt pod napétim nebo elektrod nechranénym povrchem
téla, vihkymi rukavicemi &i vihkym odévem

* lzolujte se od zemé a svafovaného pfedmétu.

» Dbejte na bezpecnou pracovni polohu

ELEKTRICKA A MAGNETICKA POLE - mohou byt zdravi nebezpeéna

» Svaredi s kardiostimulatorem se musi pfed svarenim obratit na svého Iékare.
Elektricka a magneticka pole mohou ovliviiovat funkci nékterych kardiostimulatord.

« Elektricka a magneticka pole mohou mit jiné neznamé vlivy na zdravi.

« Je tfeba, aby svafeci dodrZovali nasledujici opatfeni a minimalizovali vliv
elektromagnetickych poli:

o Vedte elektrodu a pracovni vodiCe spole¢né po stejné strané téla. Pokud je to
mozné, zajistéte je paskou. Nezdrzujte se mezi hofakem a pracovnimi kabely.
Nikdy nenamotavejte hofak nebo pracovni kabel na télo. Zdrzujte se co nejdale
od zdroje pro svarovani a kabelu.

o Pripojte pracovni kabel k obrobku co nejblize ke svafovanému mistu.

VYPARY A PLYNY — mohou byt zdravi nebezpeéné

* Kryjte si hlavu pfed vypary
» K odstranéni vypar( a plynd z dosahu vaseho dychani a z celého prostoru
pouzivejte ventilaci, odsavani u oblouku &i oboji

OBLOUKOVE ZARENI — miize poranit oéi a spalit kazi

+ Chrarite si odi a télo. Pouzivejte spravny ochranny §tit, bryle s filtraCnimi skly
a ochranny odév
* Osoby nachazejici se v blizkosti chrarite vhodnymi &tity nebo clonami

HLUK - nadmérny hluk miize poskodit sluch

Chranite si usi. Pouzivejte protihlukova sluchatka nebo jinou ochranu sluchu.

-8 - © ESAB AB 2026



1 BEZPECNOST

\@f POHYBLIVE DILY — mohou zpUsobit zranéni
7 « Udrzujte v8echny panely, kryty a dvefe zaviené a zajisténé. Pouze prodkoleny
persondl smi v pfipadé potfeby odstrafiovat kryty za u&elem udrzby a odstrafiovani
poruch. Po dokon€eni servisu a pfed zatatkem svareni vratte vSechny panely nebo
kryty na misto a zavfete vSechny dvefe.
» Pfed montazi nebo pfipojenim jednotky vypnéte motor.
» Zaijistéte, aby se do dosahu pohyblivych €asti nedostaly ruce, viasy, volné oble€eni
a nastroje.

(S}

I
@F/E NEBEZPECI POZARU
&_ » Jiskry (prskani) mohou zpUsobit pozar. Proto zajistéte, aby v blizkosti nebyly zadné

hoflavé materialy
* Nepouzivat na uzaviené kontejnery.

HORKY POVRCH - dily mohou zpGsobit popaleniny

* Nedotykejte se dild holyma rukama.

» Pfed praci na vybaveni je nechte vychladnout.

* Pro praci s horkymi dily pouZivejte vhodné nastroje nebo izolaéni svareci rukavice,
aby nedoslo k popéleni.

FUNKCNIi PORUCHA - pii funkéni poruse pozadejte o odbornou pomoc.
CHRANTE SEBE | JINE!

UPOZORNENI!
Tento vyrobek je uréen vyhradné k svafovani obloukem.

UPOZORNENI!

Zafizeni tfidy A neni uréeno k pouzivani v obytnych oblastech,

v nichz je elektrické napajeni zajistovano vefejnou,
nizkonapétovou rozvodnou siti. Kvuli ruSeni §ifenému vedenim a
vyzarovanim se mohou v takovych oblastech objevit pfipadné
obtiZze se zaru€enim elektromagnetické kompatibility u zafizeni
tridy A.

POZOR!
Elektronicka zafizeni likvidujte v recyklaénim zafizeni!

V souladu s evropskou smérnici 2012/19/ES o likvidaci
elektrickych a elektronickych zafizeni a jeji implementaci podle
statnich zakond se musi elektrické zafizeni, které dosahlo konce
Zivotnosti, zlikvidovat v recyklaénim zafizeni.

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

Chcete-li dal$i informace, obratte se na nejblizSiho prodejce
spole¢nosti ESAB.

ESAB nabizi fadu pridavnych zafizeni pro svarovani a osobnich ochrannych prostredku.
Informace pro objednavani vam poskytne vas lokalni prodejce ESAB nebo nase webova
stranka.

0463 773 101 -9- © ESAB AB 2026



2 UvoD

2 uvoD

2.1 Prehled

Jednotky podavani dratu RobustFeed Edge jsou ureny pro svafovani MIG/MAG spoleéné
s napajecim zdrojem Warrior Edge 500.

Jednotka pro podavani dratu se dodava v rliznych variantach (viz ptiloha ,OBJEDNACI CISLA®).

Jednotka podavani dratu je uzaviena a sklada se z pohanéciho mechanismu podavani dratu o &tyfech
kolech a z Fidici elektroniky.

Lze ji pouzit spole¢né se standardni civkou dratu o prdméru 200 a 300 mm nebo s balickem Marathon
PAC™ od spolecnosti ESAB s adaptérem dratu pro podavani dratu.

Jednotku pro podavani dratu Ize umistit na vozik, zavésit nad pracovisté nebo umistit na podlahu
(postavit nebo polozit se soupravou kol nebo bez ni).

Prislusenstvi spoleénosti ESAB pro tento produkt naleznete v kapitole ,,PRISLUSENSTVI“ toho
navodu.

2.2 \Vybaveni

Jednotka RobustFeed Edge se dodava s témito poloZzkami:

» 2 karty spravce
* 3 karty uzivatele
* Podavaci kladky:
o 0,9-1,0 mm (0,040 palce)
o 1,2 mm (0,045 palce)
* Vodici vloZzky dratu: 0,6—1,6 mm (0,023-1/16 palce)
* Navod k pouzivani
» Struc¢ny navod k pouziti

0463 773 101 -10 - © ESAB AB 2026



3 TECHNICKE UDAJE

3 TECHNICKE UDAJE

ROBUSTFEED EDGE

Napajeci napéti 60 VDC
Pozadavky na napajeni 234 W
Jmenovity napéjeci proud I, 39A

Pripojka horaku

EURO, Tweco €. 4

Rychlost podavani dratu

0,8-25,0 m/min (32-984 palce/min)

Max. pramér civky dratu

300 mm (12 palcu)

Hmotnost:

RobustFeed Edge BX

16,8 kg (37 Ib.)

RobustFeed Edge CX

17,5 kg (38,6 Ib.)

Maximalni hmotnost civky dratu

20 kg (44 b.)

Rozméry (dx3xv)

595 x 250 x 430 mm (23,4 x 9,8 x 16,9 palce)

Provozni teplota

-20 az +55 °C (-4 az +131 °F)

Teplota pfi prepravé a skladovani

-40 az +80 °C (-40 az +176 °F)

Ochranny plyn

VSechny typy jsou uréeny pro svarovani
MIG/MAG

Rozsah priitoku plynu pro zafizeni RobustFeed
Edge BX

5-35 l/min (11=74 CFH)

Tlak plynu pro zafizeni RobustFeed Edge CX

3-5 barti (43-73 psi)

Chladici kapalina

Namichana chladici kapalina ESAB

Maximalni tlak chladici kapaliny

5 bart (73 psi)

Pripustna zatéz

60% pracovni cyklus 500 A
100% pracovni cyklus 400 A
Trida kryti IP54

Pracovni cyklus

Pracovni cyklus vymezuje €as, béhem kterého |ze svafovat pfi ur€ité zatéZi, aniz by doslo k pfetiZeni,

jako procento desetiminutového intervalu.

Trida kryti

Kod IP urcuje tfidu kryti, tj. stupen ochrany pfed pranikem pevnych pfedméti nebo vody.

Zafizeni s oznaCenim IP54 je urceno k pouziti v krytém prostoru i venku. Je chranéno ve vSech
smeérech proti hromadéni prachu a vystaveni pusobeni vody — bud' stfikajici nebo kapajici.

0463 773 101
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4 INSTALACE

4 INSTALACE

Instalaci musi provadét odbornik.

A VAROVANI!
Pfi svafovani v prostfedi se zvySenym rizikem Urazu elektrickym proudem Ize pouZivat pouze
napajeci zdroje uréené pro toto prostfedi. Tyto napajeci zdroje jsou oznaéeny symbolem [S],

A UPOZORNENI!
Tento vyrobek je uréen k primyslovému pouziti. V. domacim prostfedi mize zplsobit radiové
poruchy. UZivatel odpovidéa za pfijeti vhodnych opatfeni.

4.1 Pokyny pro zvedani

A UPOZORNENI!
Pfi zvedani podavace dratu hrozi riziko rozdrceni. Chrarite sebe a varujte pfed nebezpecéim
osoby nachazejici se v blizkosti.

A UPOZORNENI!
Aby nedoslo k Urazu a poskozeni zafizeni, pouzZivejte niZze uvedené metody zvedani a
upevriovaci body.

\
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4 INSTALACE

UPOZORNENI!

Pfi zvedani neumistujte na podavag dratu Zadné tézké predméty. Zvedaci body jsou uréeny
pro maximalni celkovou hmotnost 40 kg / 90 liber. pfi zvedani pomoci dvou vnéjSich
hornich zvedacich rukojeti podle vySe uvedeného obrazku!

Schvalenou hmotnost 40 kg /90 liber tvofi podavaé dratu a pfisludenstvi (standardni hmotnost

podavace je 17,5 kg / 38,6 libry, v8echny hmotnosti naleznete v kapitole TECHNICKE
UDAJE).

0463 773 101 -13 - © ESAB AB 2026



5 OBSLUHA

5 OBSLUHA

Obecnévbezpeénostni nastaveni tykajici se manipulace se zafizenim naleznete v kapitole
BEZPECNOST této prirucky. Dukladné si ji prectéte, nez zacnete zafizeni pouzivat!

A VAROVANI!
Aby nedoslo k urazu elektrickym proudem, nedotykejte se dratu elektrody nebo &asti
v kontaktu s nim ani neizolovanych kabell a spojek.

POZOR!

Pfi pfesunovani zafizeni pouzivejte drzadlo uréené k tomuto u€elu. Nikdy netahejte za
svafovaci hofék zafizeni.

VAROVANI!

Zarizeni k podavani dratu jsou uréena k pouzivani s napajecimi zdroji pouze v rezimu
MIG/MAG a MMA. P¥i pouziti v rezimu MIG/MAG musi byt drzak MMA odpojen od podavace
dratu a OKC musi byt zakryto. Pokud se hofak MIG/MAG pouziva v MMA, musi byt hofak
ulozen v drzaku hofaku (je-li k dispozici) nebo odpojen.

VAROVANI!
Ujistéte se, Ze postranni panely jsou za provozu zaviené.

VAROVANI!

Chcete-li zabranit sklouznuti civky z naboje brzdy, zamknéte civku utazenim matice ndboje
brzdy!

POZOR!

Vymérite matici ndboje brzdy a objimku naboje brzdy, pokud jsou opotfebené a nezajisti se
spravné.

0463 773 101 -14 - © ESAB AB 2026
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UPOZORNENI!
Pfed vlozenim svafovaciho dratu zajistéte odstranéni dlatovitého hrotu a otfepll z jeho konce,
aby se predeslo zablokovani dratu ve vlozce hofaku.

VAROVANI!
Otacejici soucasti mohou zpUsobit Uraz, davejte pozor.

‘@r
2

VAROVANI!
Zajistéte zarizeni, zejména pokud se pouziva na nerovném nebo sklonéném povrchu.

5.1 Doporuéené nastavené maximalni hodnoty
proudu pro propojovaci kabely

PFi okolni teploté +25 °C a obvyklém 10minutovém cyklu:

Pracovni cyklus

Prifez kabelu Ztrata napéti/ 10 m
100 % 60 %
50 mm? 290 320 0,35V /100 A
70 mm? 360 400 0,25V /100 A
95 mm? 430 500 0,19V /100 A

Pfi okolni teploté +40 °C a obvyklém 10minutovém cyklu:

Pracovni cyklus

Prurez kabelu Ztrata napéti / 10 m
100 % 60 %
50 mm? 250 280 0,37 V/100 A
70 mm? 310 350 0,27 V/100A
95 mm? 370 430 0,20 V/100 A

Pracovni cyklus
Pracovni cyklus vymezuje ¢as, béhem kterého |ze svarovat pfi urcité zatézi, aniz by doslo k pfetizeni,
jako procento desetiminutového intervalu.

5.2 Doporucené regulatory plynu

RobustFeed BX
Lahev s plynem by méla byt vybavena regulatorem pratoku. Pro svafovani je tfeba nastavit
pozadovany prltok na regulatoru pruatoku.

RobustFeed CX

Lahev s plynem by méla byt vybavena regulatorem tlaku. Nastavte regulator tlaku v rozsahu 3-5 barU
(43-73 psi). Tlak nesmi prekrodit 5 bar(i (73 psi) a prutok je tfeba nastavit na vnitfnim ovladacim
panelu.
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BX - Required flow

5.3 Zapojeni a ovladaci zarizeni

6 K
1
——2
15 @ %§—3
\4
16
5
1. Externi ovladaci panel (viz kapitola 10.
,OVLADACI PANEL®)
2. P¥ipojka chladici kapaliny ke svafovacimu 11.
hofaku
3. P¥ipojka chladici kapaliny ke svafovacimu 12.
hofaku

4. Pripojeni pro spoustéci kabel Tweco (pouze  13.

v kombinaci s hofakem Tweco)

5. Pf¥ipojeni pro svafovaci horak (typ 14.

Euro nebo Tweco)

6. Interni ovladaci panel (viz kapitola ,OVLADACI 15.
PANEL")

7. VypinaC topného télesa/podavace 16.

8. Adaptér pro vstup dratu pro pouziti 17.

s baliCkem Marathon PAC™
9. P¥ipojeni odlehCovani tahu pro kabely
z napajeciho zdroje

A VAROVANI!

14ﬁ<>

13— R
12 —2p
11—

(S

10

PFipojka pro pfivod svafovaciho proudu
z napajeciho zdroje (OKC)
PFipojka chladici kapaliny k napajecimu zdroji

PFipojka chladici kapaliny od napajeciho zdroje
Pfipojka pro pfivod ochranného plynu

Pfipojka pro ovladaci kabel z napajeciho
zdroje

Port USB

Konektor push pull
OKC pro elektrodu

Prava a leva dvitka jednotky pro podavani dratu musi byt béhem svafovani a/nebo podavani
dratu zaviena a uzamcena. Nikdy nesvarujte ani nepodavejte drat, pokud jste nezavreli oboje

dvitka!

0463 773 101 -16 -
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5.4

Kolikové grafy

Podrobnosti o dalkovém rozhrani

Koli Popis Funkce
k
A Ethernet_ RXDP
B Ethernet RXDM
D Ethernet TXDP Ethernetové pripojeni pro digitalni dalkoveé
ovladani
E Ethernet_ TXDM
C Ethernetovy §tit
T +24Vdc 24V napdjeci zdroj pro analogové dalkove
S +24Vdc_return ovladanl’_/ d|'g|taln'| dalkové oladani /
napéjeni kodéru motoru pull
K +60Vdc 60V napajeci zdroj pro tazny svafovaci
+60Vdc return stroj MechMig, zapnuti/podavac
P Analogové dalkové
ovladani I/'WFS
\Y, Analogové dalkové Dalkové signaly pro analogové dalkové
ovladani U(volt) ovladani
R Analogové dalkové
ovladani rtn
M | Dalkovy spoustéc pistole
+ Zakladni spoustéc pro tazny svarovaci
U | Dalkovy spoustsé pistole stroj MechMig

0463 773 101
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Koli Popis Funkce
k
H Motor pull +
G Motor pull —
Signaly motoru pull a kodéru
L ENc A motoru pull
N Enc B motoru pull
F +24Vdc_hodnota plynu Signal ovladani externi hodnoty plynu

Podrobnosti o Tweco, 4 koliky

@

O_®
©,

Koli Popis Funkce
k
1 Spoust + komunikace
Spoust pro hofak tweco
2 Spoust rin
3 - -
4 - -

Podrobnosti o kolicich konektoru 10po6lového podavace

© ©
CRO,
® ©

@ ®
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Koli Popis Funkce
k
B Ethernet_RXDP
C Ethernet_RXDN Ethernetové zajisténi pro
G Ethernet_TXDP komunikaci podavace se
F Ethernet RXDM zdrojem napajeni Warrior Edge
A Ethernetovy Stit
D +60Vdc
Vstupni napajeni podavace

E Zpétné vedeni +60Vdc

5.5 Pripojka pro chladici kapalinu

ELP (Eerpadlo ESAB Logic)

Chladici jednotka je vybavena systémem detekce vody ozna¢ovanym jako ELP (ESAB Logic Pump),
ktery kontroluje pfipojeni hadic chladici kapaliny. Po pfipojeni hofaku chlazeného chladici kapalinou se
spusti chlazeni.

Pfi pfipojovani svafovaciho hofaku chlazeného chladici kapalinou musi byt hlavni vypina¢ zdroje
napajeni v poloze Vypnuto (OFF).

5.6 Vypinac topného télesa/podavace

(o) |
Slw \/ \, 0

Indikator

Popis

Indikator

Popis

o

Podava¢ vypnuty (OFF)

Podavaé€ zapnuty (ON)

W

Ohiev zapnuty (ON) a podavaé
vypnuty (OFF)

Prostor civky se ohfiva, takze
svarovaci drat je pfi svafovani
suchy. Ohfivani prostoru civky je
velka vyhoda ve vysoké vlhkosti
nebo v pfipadé, kdy se teplota

v pribéhu dne méni.

W

Ohiev zapnuty (ON) a podavaé
zapnuty (ON)

5.7

Jednotka pro podavani dratu je vybavena svétly uvnitf skfiné.

Osvétleni uvnitr jednotky pro podavani dratu

1. Svétlo mechanismu podavace se rozsviti a zhasne pfi otevieni a zavfeni dvifek.
2. Svétlo civky dratu se rozsviti, kdyz jsou dvifka oteviena a probiha Zivé svafovani. Po zastaveni
svarovani nebo zavieni bo&nich dvifek svétlo zhasne.

0463 773 101
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5.8 Brzda civky

Brzdna sila civky. Skute¢na potfebna sila brzdy civky zavisi na rychlosti podavani dratu a na velikosti
a hmotnosti télesa civky.

Brzdu civky nepretézujte! Vysoka brzdna sila muze pretizit motor a snizit vysledky svarovani.

Brzdna sila civky se nastavuje pomoci 6mm Sestihranného inbusového Sroubu uprostfed matice
naboje brzdy.

O

6mm

5.9 Vymeéna a zakladani dratu

1) Otevrete leva dvitka podavace dratu.
2) Povolte a odstrarite matici ndboje brzdy a odstrarite starou civku s dratem.

3) Vlozte novou civku dratu do jednotky podavace a narovnejte novy svarovaci drat
10-20 cm. Nez vlozite drat do mechanizmu podavace, opilujte z jeho konce otfepy a ostré
hrany.

4) Zajistéte civku s dratem na naboji brzdy utazenim matice naboje brzdy.
5) Provléknéte drat mechanizmem podavace (podle obrazku uvnitf jednotky podavace).

POZOR!
Vymeénite matici naboje brzdy a objimku naboje brzdy, pokud jsou opotfebené
a nezajisti se spravné.

6) Zaviete a uzamknéte leva dvitka podavace dratu.

5.10 Vymeéna podavacich kladek

V pripadé pfepnuti na jiny typ dratu je potfeba vyménit podavaci kladky, aby se shodovaly s novym
typem dratu. Informace o spravné podavaci kladce v zavislosti na priméru a typu dratu naleznete

v ptiloze SPOTREBNI DILY. (Tip pro snadny pfistup k potfebnym spotfebnim dilim naleznete v &asti
~Spotfebni dily pro ulozny prostor.)

1) Otevrete leva dvifka podavace dratu.

2) Odijistéte podavaci kladky, které se maji vyménit: otocte rychlym zamkem kladky (A) pro
kazdou kladku.
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3) Uvolnéte tlak na podavacich kladkach slozenim jednotek napinace (B) smérem doll a tim
padem uvolnénim vykyvnych ramen (C).

4) Odstrarite podavaci kladky a nainstalujte ty spravné (podle udaji uvedenych v pfiloze
SPOTREBNI DILY).

5) Znovu aplikujte tlak na podavaci kladky stisknutim dvou vykyvnych ramen (C) doll a
zajistéte je pomoci jednotek napinaca (B).

6) Zajistéte podavaci kladky: otoCte rychlé zamky kladek (A).

7) Zavfete a uzamknéte leva dvifka podavace dratu.

5.11 Vymeéna vodici vlozky dratu

V pfipadé pfepnuti na jiny typ dratu je potfeba vyménit vodici vloZzky dratu, aby se shodovaly s novym
typem dratu. Informace o spravné vodici vioZce dratu v zavislosti na priméru a typu dratu naleznete
v pfiloze SPOTREBNI DILY. (Tip pro snadny pFistup k potfebnym spotfebnim diliim naleznete v &asti
~Spotfebni dily pro ulozny prostor*.)

5.11.1 Vstupni vodici viozka dratu

5
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1) Odjistéte rychly zamek vstupni vodici vliozky dratu (A): rozlozte zamek.
2) Odstrarite vstupni vodici vliozku dratu (B).

3) Nainstalujte spravnou vstupni vodici viozku dratu (podle udaju uvedenych v pfiloze
SPOTREBNI DIiLY).

4) Zaijistéte novou vodici vlozku dratu pomoci rychlého zamku vodici viozky dratu (A).

5.11.2 Stredni vodici vlozka dratu

1) Mirnym zatlaCenim na stfedni svorku vodici vlozky dratu uvolnéte a vytahnéte stfedni
vodici vlioZzku dratu (A).

2) Zatlatte spravnou vodici viozku dratu (podle Gdaji uvedenych v pfiloze SPOTREBNI
DILY). Svorka automaticky zajisti vodici vloZku dratu, jakmile bude ve spravné pozici.

5.11.3 Vystupni vodici viozka dratu
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1) Odstrarite spodni pravou podavaci kladku (viz ¢ast ,Vyména podavacich kladek®).
2) Odestrarite stfedni vodici vliozku dratu (viz ¢ast ,Stfedni vodici vliozka dratu®).

3) Odijistéte rychly zamek vystupni vodici vlozky dratu (A): rozloZte zamek.

4) Odstrarite vystupni vodici vlozku dratu (B).

5) Nainstalujte spravnou vystupni vodici vlozku dratu (podle udaju uvedenych v pfiloze
SPOTREBNI DILY).

6) Zajistéte novou vystupni vodici vioZku dratu pomoci rychlého zamku vodici vioZzky
dratu (A).

7) Znovu pfipojte druhy par podavacich kladek a opét aplikujte tlak podavacich kladek (viz
¢ast ,Vymeéna podavacich kladek®).

5.12 Tlak podavaci kladky

Tlak podavaci kladky je nutné nastavit samostatné na kazdé jednotce napinace v zavislosti na
pouzitém materialu a praméru dratu.

Zacnéte tim, Ze se presvédcite, zda se drat volné pohybuje ve vodici vlioZzce. Potom nastavte tlak
pritlacnych kladek zavadéce dratu. Je dullezité, aby tlak nebyl pfilis velky.

Yoo ---o-s

()]
3
3

Obrazek A Obrazek B

Chcete-li zkontrolovat, zda je zavadéci tlak spravné nastaven, mliZzete vytahnout drat opfeny o
izolovany pfedmeét, napf. kus dreva.

Kdyz budete drzet svafovaci hofak pfibl. 5 mm od kusu dfeva (obr. A), zavadéci valecky by mély
klouzat.

Kdyz budete drzet svafovaci horak pfibl. 50 mm od kusu dfeva, mél by se drat vysunout a ohnout (obr.
B).
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Tabulka nizZe slouZi jako voditko. Udava pfiblizZné nastaveni tlaku vodici kladky pro standardni
podminky a se spravnou brzdnou silou civky. V pfipadé dlouhych, znecisténych nebo opotfebenych
kabell se hofaku mdze byt nutné nastavit tlak vySe. VZdy kontrolujte nastaveni tlaku podavaci kladky
v kazdém specifickém pfipadé, a to podavanim dratu proti izolovanému objektu, jak je popsano vyse.
Tabulku obsahuijici pfiblizna nastaveni naleznete také na vniténi strané levych dvifek podavace dratu.

Pramér dratu (mm) | 0,02 | 0,03 | 0,04 | 0,04 | 0,05 | 1/16 | 0,07 | 5/64 | 3/32
(mm) 3 0 0 5 2 |16 0 (20 |24
06 /08 |10 (1,2 |14 1,8
Nastaveni tlaku
Material dratu |Fe, Jednotka 2,0-2,5
nerezo | napinace 1
Y8 | Jednotka 2,5-3
ocel .
napinace 2
S jadr |Jednotka 0,5-1,0
em napinace 1
Jednotka 1,0-1,5
napinace 2
Al Jednotka 0,5-1,0
napinace 1
Jednotka 1,0-1,5
napinace 2

N

1. Jednotka napinace 1 2. Jednotka napinace 2
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5.13 Spotrebni dily pro ulozny prostor

Spottebni dily pro tlozny prostor naleznete také na vnitfni strané levych dvifek podavace dratu, kde
mate snadny pfistup k sadé podavacich kladek a vodicich vloZek dratu navic.

CONTACT

pir

1. Vstupni vodici vloZzka dratu 4. Podavaci kladky (4 ks)
2. Stfedni vodici viozka dratu 5. Kontaktni Spi¢ky pro svarovaci hofak (4 ks)
3. Vystupni vodici vlozka dratu

5.14 Pripevnéni sady kol

5.14.1 Pripevnéni sady kol k ramu pro sadu kol

Nez pfipojite jednotku pro podavani dratu k sadé kol, upevnéte kola k ramu pomoci Sroubti M12,
podloZek a matic, s pouzitim utahovaciho momentu 40 +4 Nm (354 +£35,4 pal. Ib). Kola upevnéna
vzadu museji byt umisténa paralelné s ramem.
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5.14.2 Jednotka pro podavani dratu ve svislé poloze

10 Nm £1 Nm/

88.5in.1b 8.5in. Ib

POZOR!
Aby bylo moZné pfipevnit jednotku pro podavani dratu na sadu kol ve vodorovné poloze, je
nutné odstranit dva narazniky na dvifkach podavace dratu!
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M8x30

10 Nm 1 Nm/
88.5in.1b ¥8.5in. Ib

13 mm

5.15 Pripevnéni obou sad kol a prislusenstvi pro
odlehéovani horaku

1) Pokud se pouziva pfisluSenstvi pro odleh¢ovani hofaku ve spojeni se sadou kol
pfipevnénou ve svislé poloze, je nutné provést montaz v tomto pofadi:

Pfipevnéte zafizeni pro odleh&ovani hofaku na jednotku pro podavani dratu pomoci dvou
Sroubl Torx 5.

PFipevnéte sadu kol k podavaci dratu pomoci dvou Sroubovych spoju blizko zadni ¢asti
podavace dratu. Dbejte na vloZen dvou distanénich vloZzek mezi sadu kol a podavac dratu!

Upevnéte sadu kol a zafizeni pro odleh&ovani hofaku k podavaci dratu pomoci dvou
Sroubovych spojl blizko pfedni ¢asti podavace dratu.
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10 Nm 1 Nm/
88.5in.Ib #8.5in. Ib

3 Nm £0.3 Nm/
26.6 in. Ib ¥2.7 in. Ib
13 mm

© ESAB AB 2026

-28 -

0463 773 101



VG =

© ESAB AB 2026

L7 \~ ) —
SRSy \ /
#\%@ Q@
— P\ S ,, , Q
\ \ \ /
I | \ /
— , y
— : > - g
b -
|
/

Instalace balicku Marathon Pac™

5 _OBSLUHA
5.16

-29 -

0463 773 101



5 OBSLUHA

5Nm 0.5 Nm/
442 in.lb 4.4 in. b
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6

OVLADACI PANEL

6.1

o—rﬂaﬂa 8
o

Externi ovladaci panel

ROBUSTFEED™ EDGE
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1. Indikatory LED 7.

2. Displej zobrazuje nastavenou nebo 8.
namérenou hodnotu (napéti / dynamika / délka
oblouku)

3. Svareci aplikace 9.

4. Tlacitko / oto¢ny ovlada¢ kodéru pro zménu  10.
dynamiky, napéti a délky oblouku

5. ReZimy spousténi — 2T / 4T 11.

6. Tlagitko vybéru rezimu svafovani

0463 773 101
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ULOHY
Indikator spravy obsluhy

Tlagitko / oto¢ny ovlada¢ kodéru pro zménu
rychlosti podavani dratu / proudu
Stupnice

Displej — zobrazuje nastavenou nebo

naméfenou hodnotu (rychlost podavani dratu /
proud)
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6.1.1 Popis indikatori LED

Indikator

Popis

S

WeldCloud™

Online systém spravy, ktery pfipojuje napajeci zdroje pro svafovani k softwarovée
platformé pro spravu dat, jejichZ analyza poslouzi k zajisténi maximalni
produktivity.

Platforma WeldCloud Productivity poskytuje vedoucimu svafovani nastroje, které
zvySuji produktivitu svafovani a sledovatelnost, protoZe sleduji kazdy svar,
obsluhu, €islo dilu a dalSi ukazatele.

Kdyz je platforma pfipojena, indikator sviti zelené; béhem prenosu dat blika.
Pokud je nakonfigurovana, ale neni pfipojena, indikator sviti cervené.

Chcete-li aktivovat licenci WeldCloud Fleet, pfejdéte na adresu
manual.indusuite.com/activate-fleet-license

Chcete-li nastavit sluzbu ESAB Edge WeldCloud, pfejdéte na adresu
manual.indusuite.com/esab-edge

Bluetooth

Technologie Bluetooth se pouziva k bezdratovému pfipojeni k sitim mobilnich
zafizeni. Kdyz je platforma pfipojend, indikator sviti zelené.

Zamek

Zelena - znamena to, Ze systém ma omezeny pfistup nebo jsou aktivni limity uloh.
Cervena - znamena to, Ze systém je uzamden a pro pouzivani je nutné jej
odemknout.

Cervena (blika) - znamena to, Ze se uzivatel pokousi ziskat pFistup k omezenym
funkcim.

12
13

Prepinani ULOHY pomoci spousté

Tato funkce umoznuje prepinat mezi rGznymi ulohami po stisknuti spousté
svarovaciho hofaku.

Indikator sviti na zakladé funkce pfepinani pomoci spousté zvolené na ovladacim
panelu.

Dal&i informace naleznete v ¢asti ,Nastaveni systému®.

Kompenzace TRUEARC

Napéti oblouku je velmi dilezitym faktorem pro dosazeni dobrého vysledku
svarovani. Pfi svarovani MIG/MAG je napajeci zdroj pfipraven detekovat napéti
oblouku v podavaci dratu. Nezbytnou podminkou této funkce je pouziti podavace
dratu ESAB a propojovaciho kabelu ESAB.

Pfi spusténi hofaku na obrobku v reZzimu kompenzace se méfi indukéni odpor
a odpor, aby se kompenzoval pokles napéti v hofaku propojovaciho kabelu
a zpétném kabelu.

Pokud je poZadovana kompenzace, indikator sviti Zluté a béhem procesu
kompenzace blika. Pokud je kompenzace Uspésna, indikator sviti zelené.

Indikator plynu

Indikator sviti, kdyz je signalizovana vystraha a chyba ochranného plynu.

0463 773 101
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Indikator Popis
Vystraha/Chyba
* Vystraha

Pokud je v systému aktivni varovani, kontrolka blika zluté. Je mozné dokon¢it
probihajici svar, ale dokud se zobrazuje vystraha, neni mozné zahajit novy svar.
« CHYBA

Pokud dojde k chybé v systému, kontrolka blika Eervené. Probihajici svafovani
se zastavi, dokud chyba pfetrvava.

Sprava obsluhy

Zelena — Znamena to, Ze je obsluha Uuspésné pfihlaSena pomoci karty uzivatele
nebo karty spravce.

Cervena (blika) — Znamena to, Ze pfihlageni bylo nelispésné.

Pohotovost

Zlutd — znamena, Ze systém je v reZimu Uspory energie a uZivatel jej musi
probudit, aby mohl pracovat.

Clo

Zelena — signalizuje, Ze je stroj v provoznim stavu.

Zelena (blika) — znamena, Ze systém provadi synchronizaci s jinymi jednotkami.

6.1.2 Tlacitka / otocné ovladace kodéru

Tlacitko / otoény ovladaé kodéru slouzi k nastaveni napéti, dynamiky a délky oblouku (4).
Tento ovlada¢ zvySuje nebo snizuje hodnotu napéti, délky a dynamiky oblouku v zavislosti na zvolené
aplikaci.

V rezimu MIG/MAG stisknéte ovladac pro pfepinani mezi napétim a dynamikou.

Indikator Popis

Dynamika oblouku
DYNAMICS

Doplnkova funkce pro korekci dynamického chovani oblouku. Vliv dynamiky zavisi
na zvolené metodé svarovani a pouzitém rezimu aplikace.

Indikator sviti, kdyz se na displeji (2) zobrazuje hodnota dynamiky.

Tato funkce je na externim ovladacim panelu ve vychozim nastaveni neaktivni, ale
Ize ji aktivovat v internim ovladacim panelu. DalSi informace naleznete v ¢asti
.Funkce pfedniho panelu®.

Délka oblouku
i | — Tento parametr nabizi moznost nastavené délky oblouku z kratSiho oblouku
/ \ I pomoci nastaveni zaporné odchylky nebo nebo del$iho oblouku pomoci kladné
_— odchylky.

Namérené napéti

Naméfené napéti na displeji pro svafovaci napéti v jednotkach V predstavuje
primeérnou Ciselnou hodnotu, ktera se vypocita b&éhem svafovani s vylou¢enim
ukoné&eni svaru.

Tlacitko / oto€ny ovlada¢ kodéru pro nastaveni rychlosti podavani dratu/ A/ ~A (9)
Tento ovlada¢ zvySuje nebo snizuje hodnotu rychlosti podavani dratu, proudu a odhadovaného proudu
v zavislosti na zvolené aplikaci.
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Indikator Popis
Rychlost podavani dratu
m/min Chcete-li nastavit jednotku rychlosti podavani dratu, pouzijte nabidku ,System
inch/min | settings® (Nastaveni systému) na internim ovladacim panelu.

Tento indikator sviti na zakladé daného vybéru a zobrazuje hodnotu (11).

A

Naméreny proud

Nameéfeny proud na displeji pro svafovaci proud v jednotkach A predstavuje
primeérnou ¢iselnou hodnotu, ktera se vypocita b&€hem svaru s vylouéenim
ukoné&eni svaru.

~A

Odhadovany proud

Odhadovana hodnota proudu, ktery ma byt poskytnut béhem svafovani. Stav
vzdalenosti od kontaktni Spi¢ky k obrobku ovlivni vzajemny vztah mezi
odhadovanou hodnotou a skute¢né naméfenym poctem ampért béhem
svarovani.

Tato funkce je na externim ovladacim panelu ve vychozim nastaveni neaktivni, ale
Ize ji aktivovat v internim ovladacim panelu. DalSi informace naleznete v Casti
.Funkce pfedniho panelu®.

6.1.3 Tlacitka

Tlacitko 2T / 4T (5)
Toto tlacitko se pouziva pro prepinani mezi rezimem se 2 a 4 zdvihy v aplikacich MIG/MAG.

spinace svarovaciho hofaku. Potom zaéne svarovani. Uvolnénim spoustéciho spinace

Dva zdvihy
Se dvéma zdvihy za¢ne proudit plyn pfed zapalenim oblouku stisknutim spoustéciho

se svafovani zcela zastavi a spusti se proud plynu po zhasnuti.

Ctyii zdvihy

Se 4 zdvihy za¢ne proudit plyn pfi stisknuti spoustéciho tlaCitka svafovaciho hofaku
a po jeho uvolnéni za¢ina podavani dratu. Svarovani pokracuje do dalSiho stisknuti
spoustéciho spinace, pak se podavani zastavi a po uvolnéni spinace zacne proudit
plyn po zhasnuti.

Tlacitko vybéru rezimu svarovani (6)
Tlacitko rezimu svafovani se pouziva pro zménu aplikaci (3). Rezim svarovani je dostupny také
z interniho ovladaciho panelu.

Indikator

Popis

Manualni rezim MIG/MAG

Proces regulace konstantniho napéti probiha tam, kde jsou nastavené napéti
a rychlost podavani dratu nastaveny nezavisle na sobé.

Sl |5

SYNERGICKY rezim MIG/MAG

Proces se synergickou regulaci napéti a dynamiky oblouku ve vztahu k rychlosti
podavani dratu za pouziti predem stanovenych program( synergické kfivky, které
zajistuji stabilni vykon oblouku. Proces probiha v rezimu pfenosu zkratu,
kulovitych €astic a postiikovych kapek.
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-34 - © ESAB AB 2026



6 OVLADACI PANEL

Indikator Popis

RIS | Rezim MIG/MAG S IMPULZY

Proces vyuZiva impulzni proudovou kfivku s fizenym pfenosem kapek.

RYCHLOST MIG/MAG

Proces poskytuje koncentrovanou funkci oblouku pro vynikajici regulaci svaru
a stabilitu v dosahu vysokych rychlosti svarovani.

MIG/MAG THIN

Proces vyuziva fizeny zkratovy oblouk, ktery je vhodny zejména pro svafovani
tenkych materiald.

MIG/MAG ROOT

Tento proces vyuziva fizeny zkratovy oblouk s vynikajici stabilitou a manipulaci
v aplikacich kofenového svarovani.

MIG/MAG CRAFT

Proces s dvojitym pulsem, ktery pfepina mezi dvéma rznymi rychlostmi podavani
dratu. NavrZzeno pro dosazZeni estetického vzhledu jako TIG s vynikajici kontrolou
svarové lazné.

MMA

Svarovani MMA se mlze oznacovat také jako svafovani s obalenymi elektrodami.
Po zapaleni oblouku se zacne tavit elektroda a jeji obal zaéne tvofit ochrannou
strusku.

Drazkovani
Jako proces drazkovani se oznacuje velké mnozstvi plynu, které se vytvafi pro
vysunuti roztaveného kovu.

[T 17 Il 2l [l bl

Tla¢itka ULOH (7)

Tlagitka ULOH slouzi k uloZeni a aktivaci parametrti nastaveni svarovani. Stisknutim tlagitka ULOHY
(1, 2 nebo 3) na dvé sekundy ulozte a aktivujte parametry nastaveni svafovani do pfislusné pozice
ULOHY. Po ulozeni a aktivaci aktualni ULOHY pfislusné kontrolky LED bliknou a rozsviti se zelené.
Pokud ULOHA obsahuje v8echny predchozi parametry nastaveni svaru, budou nahrazeny novymi
parametry nastaveni svaru.
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6.2 Interni ovladaci panel

O = o\
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1. Funkéni tlacitka 5. Tlagitko profukovani plynem
2. Tlacitko Zpét 6. Tlacitko zavedeni dratu

3. Tlacgitko / oto¢ny ovladac kodéru 7. Displej

4. Tlac¢itko Menu

6.2.1 Tlacitka

Funk¢ni tlacitko (1)
Tato tlacitka se pouzivaji podle funkci zobrazenych na levém bo¢nim panelu displeje (7).

Tlacitko Zpét (2)
Jednim stisknutim tlaCitka Zpét pfejdete na pfedchozi krok.

Tlacitko / oto€ny ovlada¢ kodéru (3)
Otacenim ovlada¢e muzete prochazet nabidky a jeho stisknutim vyberete nebo zménite parametr.

Tlacitko profukovani plynem (5)

Profukovani plynem se pouziva pfi méfeni prutoku plynu nebo vyfukovani pfipadného vzduchu nebo
vihkosti z plynovych hadic pfed zahajenim svarovani. K profukovani plynem dochazi po dobu

20 sekund pfi stisknuti tlacitka profukovani plynem nebo spinace hofaku nebo do jeho opétovného
stisknuti. K profukovani plynem dochazi bez napéti nebo pfi zahajeni podavani dratu.

Tlacitko zavedeni dratu (6)

Zavedeni dratu se pouziva k podavani dratu bez aplikace svafovaciho napéti. Drat se podava tak
dlouho, dokud je stisknuto tlacitko.
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6.2.2 Vybér v nabidce

= O
MENU
(g Weld Settings ») '8"’
€ Jobs 4 -
Tools 4
& System Settings > ﬁ
=
4Back = Menu <
- an O

6.3 Nastaveni svaru

V nabidce Nastaveni svaru se zobrazuje nahled parametr(i pro vybranou svareci aplikaci.

Viz &ast ,SVAROVANI*, kde je uveden rozsah nastaveni a popis funkci.

6.4 ULOHY

V nabidce Rychlé ulohy Ize ulozit a aktivovat parametr nastaveni svaru pro rychly pfistup. Az
20 uloiepych uloh se zobrazi v seznamu uloh, ve kterém Ize prvni tfi Glohy aktivovat také pomoci
tlacitka ULOHY (1, 2 nebo 3) na externim ovladacim panelu.

P a— O
ESAR

g

LJ— 1 oas ‘

1 - Pulse

- Craft

- Manual

&
O
¥
-

T
D=
g |
Nl olo|ls|lw( N

= Menu <

V knihovné uloh Ize ulozit parametry nastaveni svaru a zkopirovat je do seznamu uloh. Knihovna
zobrazuje az 1000 uloh.
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-
@ — 1JOBS ‘

i Library
1 -

- Craft

- Synergic

2
S -oynege
I g T
5 -
.

o o QO o o

6.4.1 Nastaveni nové ULOHY na internim ovladacim panelu

1) Stisknéte tlacitko materialu a vyberte pozadované parametry materialu oto¢enim otoéného
ovladace kodéru.

O

Fe MCW
Fe FCW Rutile

<

U= [

2) Stisknéte tlacitko priméru dratu a vyberte pozadovany prameér dratu otocenim oto¢ného
ovladacge kodéru.
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3) Stisknéte tlacitko plynu a vyberte pozadovany plyn oto¢enim oto€ného ovladace kodéru.

O

Ar+5-10%C02 (M20)

@ v Ar+15-10% CO2 (M21)

Ar+25%C02 (M21)
N 5
@— LI S
€02 (M21) co2(C1)
= = Menu <
DO O O

TG

U= [

-

4) Stisknéte tlacitko vybéru rezimu svafovani a vyberte pozadovanou aplikaci oto¢enim
oto&ného ovladate kodéru.

— O
ESAB
P

@ MMA %
@ . MMA CEL @
ACAG
Manual (MAN)
— v
Pulse E’]
L @ —_— !Synergic (SYN) < T

N = Menu
V/
Q0 =

T

5) Pokud po vybéru rezimu svafovani dojde ke zméné volby materidlu, rozméru nebo plynu,
muzZe se zobrazit chyba synergické kfivky pro aktualni volbu svafovani.

(JOBmm )
‘) 1.0 mm

0.8 mm <

%)

1.2 mm

1.4 mm

1.6 mm
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6) Prejdéte na tlacitko

b
)
I'L
@)
=
«©

a vyberte moznost

MENU

@
(o)

Weld settings

Cﬂ JOBs

Tools

O System settings

7) Vyberte pozadovanou pozici Ulohy a stisknutim tlagitka Ulozit vlevo nahofe provedte
ulozeni a aktivaci. Na obrazovce se zobrazi vybrana aplikace.

=

save

/

JOBS

(

2 -
3 -
41 -
5 =
6 -
nore
8) Chcete-li ulohy upravit, vyberte jiz uloZenou ulohu a pfejdéte na polozku (dole vlevo).
= / JOBS
save 5
Synergic
C1 v Synergic )
2 - Fe, 1.2 mm
3 - Ar+18% CO2
18.2 m/min
¢1 -
Limits OFF
5 -
H 6 -
more
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9) Vybérem moznosti

10)Prejdéte na polozku

0463 773 101

muzete upravit nastaveni parametrd.

MORE OPTIONS JOB 1

Note! editing settings or limits, JOB 1 will
be activated

(Edit settings »)

Edit limits >
Delete Job
= // EDIT SETTING JOB 1
save
( Voltage 156V )
®
cancel Voltage offset 0.0
Wire feed speed 23 m/min
Wire feed speed offset 0
Arc dynamics 0
Gas flow 44 |/min

a povolenim moznosti

MORE OPTIONS JOB 1

Note! editing settings or limits, JOB 1 will
be activated

Edit settings >
CEditIimits .)
Delete Job

-41 -

nastavte limity.
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= /I EDIT LIMITS JOB 1

save

( Activate limits

© )

®

cancel Voltage max +1.0V
Voltage min -1.0V
Wire feed speed max 0 m/min
Wire feed speed min 0 m/min
Gas flow max 0 I/min

6.4.2 Kopirovani do ULOHY

1) Prejdéte na tlacitko a vyberte moznost

A MENU
)

N I-\_ D Weld settings >
» (ﬂ JOBs

. Tools 4
-\
o 0 System settings ’
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2) Chcete-li zkopirovat nebo duplikovat Ulohu ze seznamu uloh, pfejdéte na pozadovanou

ulohu a aktivujte ji na obrazovce.

P —
ESAB
e

O

Copy

CJ—| =

/JOBS

1 - Pulse
2 -

3 - Craft
4 -

Manual

Manual (MAN)
Fe, 1.0 mm

Ar+15-20%,CO2
(M21)

16.3 m/min
Limits Off

= Menu
\
)
J

3) Vyberte pozadované Cislo ulohy (1) a stisknutim tlacitka Ulozit vlevo nahofe provedte

kopirovani nebo duplikovani (2).

POZOR!

PFi ukladani ulohy, pokud je vybrano €islo ulohy s pfedem uloZzenymi parametry
svaru, nové parametry svaru pfepiSou ty stavajici.

L2
[ESAB
e

O

Dm-| -

/JOBS

4

5=

6 - Craft
7=

Manual

Manual (MAN)
Fe, 1.0 mm
Ar+15-20%,C02
(M21)

16:3 mimin

Limits Off
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4) Prejdéte na tlagitko Venu a vyberte moznost UL OH Y>> Knihovna.

L Q
ESAB
g
@ | 1JOBS
Save 18

19 -

LJ—-12 =

Copy

M Library
J— 6 ]
@ Paste 1 - Craft
2 - Manual

U= [+

5) Chcete-li zkopirovat nebo duplikovat ulohu z knihovny, pfejdéte na pozadovanou ulohu
v knihovné.

R
M@ Library

— @
CI)— 2 o ca

U= [

[ESAB
D
@ — M /J0BS Manual
Save 18
19 - Manual (MAN) 8‘
N Y Fe, 1.0 mm
pE-2 »~  Dir, O
& Library (M21)
CJ—| = 1 can 16.3 m/min ﬁ
aste
O)—| i =

0463 773 101 -44 - © ESAB AB 2026



6 OVLADACI PANEL

7) Prejdéte na pozadované misto (1) a stisknutim tlacitka viozte ulohu (2).

—
—

O

Manual
4
5 - Manual (MAN)
6 - Craft Fe, 1.0 mm
oot A+15:20%,C02
,, - (M21)
past 16.3 mmin
9 - Limits Off
10-
&Back = Menu

o TT0

U= [

6.4.3 Nastaveni nové ulohy na externim ovladacim panelu

1) Vyberte poZadovanou aplikaci svafovani.
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2) Nastavte parametry svafovani podle vybrané aplikace svarovani.

3) Stisknéte pozadovana Cisla ulohy (1, 2 nebo 3) na panelu po dobu 2 sekund.

POZOR!
Pokud je pfi ukladani ulohy vybrano stavajici Cislo ulohy, ktera jiz obsahuje uloZzené
udaje: Dojde k jejimu pfepsani novymi parametry svarovani.

6.5 Nastroje

6.5.1 Seznamy chyb

Protokol chyb zobrazuje historii chyb a aktivni chyby. Stisknutim tlacitka odpovidajici chyby se
zobrazite popis a €as vyskytu incidentu.

6.5.2 USB import a export

Import/export Ize provést dvéma zpUlsoby: Pomoci nastaveni nastroje nebo pfimym pfipojenim ke
konektoru USB.
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Pouziti nastaveni nastroju

1) Prejdéte do nabidky /Nasiroje a vyberte moznost USE import a export.

2) Vlozte jednotku USB do napajeciho zdroje podle vyzvy na obrazovce.

3) Vyberte moznost /mportovat tlohy nebo Exportovat tilohy nebo Exportovat data kvality.
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Primé pfipojeni ke konektoru USB

1) Vlozte jednotku USB do napéjeciho zdroje.

2) Vyberte moznost Importovat tlohy nebo Exportovat tlohy nebo Exportovat data kvality.

6.5.3 Exportovan uloh

1) Vyberte moznost Exportovani dloh.

2) Stisknéte moznost V/ybrat vse.
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3) Stisknutim moznosti Export exportujete ulohy na jednotku USB.

EXPORT JOBS

®

cancel

<

Export

4) Po exportu vSech uloh se zobrazi nasledujici vyzva.

EXPORT JOBS

6.5.4 Importovani uloh

1) Vyberte moznost /mporiovani dloh.
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2) Vyberte slozku uloh, ktera obsahuje ulohy.

® IMPORT JOBS

cancel

3) Chcete-li pfepsat stavajici ulohy, vyberte moznost FPofvrdit.

®

cancel

IMPORT JOBS

4) Po importu vSech uloh se zobrazi nasledujici vyzva.

IMPORT JOBS
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6.5.5 Exportovat data kvality

1) Vyberte moznost Exportovat data kvality.

2) Vyberte moznost Exporfovat pro export vSech dat kvality.

EXPORT QUALITY DATA

3) Po exportu v3ech dat kvality se zobrazi nasledujici vyzva.

EXPORT QUALITY DATA
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6.6 Nastaveni systému

6.6.1 Kompenzace TRUEARC

Systém rozpozna odchylku od svafovaciho obvodu, pokud dojde ke zméné kabell, coz maze ovlivnit
vykon svarovani. Pokud dojde ke zméné hofaku, propojovaciho kabelu a zpétného kabelu, doporuduje
se provést kompenzaci TRUEARC.

Kompenzace TRUEARC by méla byt provedena s kompletnim systémem. Chcete-li provést
kompenzaci v internim ovladacim panelu, postupujte podle nasledujicich kroku.

1. Odstrarite plynovou hubici a odfiznéte drat.
2. Pritlacte stranu kontaktni Spicky k Cistému mistu na obrobku.
3. Stisknéte tladitko spousté / pfislusné funkce na panelu.

-~ —

o

6.6.2 Funkce predniho panelu

Tato funkce povoluje pfistup k parametru dynamiky pro oto¢ny ovlada¢ kodéru a odhadovany proud
v ampérech pro oto¢ny ovlada¢ kodéru (9) na externim ovladacim panelu Stisknutim tladitka mizete
prepinat mezi napétim a dynamikou.

Vychozi nastaveni této funkce je deaktivovano, aby se zjednodusily operace na pfednim panelu.

6.6.3 Spinac

Prepinani ULOHY pomoci spousté

Tato funkce umoznuje prepinat mezi rGznymi ulohami po stisknuti spousté svarovaciho horaku.
Chcete-li provést zménu bez svarovani, rychle stisknéte spoust. Pokud spoust podrzite stisknutou
déle, zahaji se svarovani.

Zména ulohy béhem svarovani se dvéma zdvihy
Béhem svarovani se stiskne spoust svarovaciho hofaku. Chcete-li zménit Ulohu, uvolnéte spoust
a rychle ji stisknéte.

Zména dat svarovani béhem svarovani se ¢étyimi zdvihy
Béhem probihajiciho svafovani se 4 zdvihy se uvolni spoust svarovaciho hofaku. Chcete-li zménit
ulohu, stisknéte spoust a rychle ji uvolnéte.

Horky start 4takt
Tato funkce umoznuje ovladat horky start Casovanim nebo pomoci ovladani spousti.

+ Casové ovladani — horky start se provadi pro uréeny &as. Cas se nastavuje v »
»

* Ovladani spousti — proces horkého startu pokrac€uje, dokud neni uvolnéna spoust.
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6.6.4 Konfigurace dalkového ovladace horaku

Dalkové ovladani horaku CX
Dalkové ovladani hofaku ESAB CX Ize konfigurovat pomoci nékteré z nasledujicich funkci:

1. ULOHY

2. Napéti / délka oblouku
3. Rychlost podavani dratu
4. 2/4 zdvihy

Dalkové ovladani horaku DX
Dalkové ovladani hofdku ESAB DX Ize konfigurovat pomoci nasledujicich funkci:

1. Zobrazit hodnoty méfeni
ULOHY

Napéti / délka oblouku
Rychlost podavani dratu
~Proud

Dynamika oblouku
Proud

Proud

9. ~Napéti

10.2/4 zdvihy

11. Tloudtka

® N OhAWDN

Konfiguraci Ize provést i v pfipadé, ze k systému neni pfipojen dalkovy ovlada¢ horaku. Pokud je
dalkovy ovlada¢ horaku pfipojen, mize mit nakonfigurovana Uprava pfimy dopad.

6.6.5 Chlazeny vodou

Funkce vodniho chlazeni se pouziva k chlazeni hofakd MIG.

1) Prejdéte do a poté a vyberte moznost

/ SYSTEM SETTINGS

TRUEARC compensate >
Front panel functionality ’
Trigger >
Torch remote configuration >
C Water cooling ’ )
Operator management >

2) Ve vychozim nastaveni je vodni chlazeni nastaveno na

Pokud je pfipojen hofak ESAB, bude automaticky detekovan a rozsviti se zelené.
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Pokud je pfipojen jiny hofak nez ESAB, nebude automaticky detekovan a rozsviti se
Cervené.

3) U horaki jinych nez ESAB vybérem moznosti Vynuceno aktivujte funkci vodniho chlazeni.

0463 773 101 -54 - © ESAB AB 2026
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6.6.6 Sprava obsluhy

Chcete-li omezit neopravnéné pouziti systému, aktivujte moznost Sprava obsluhy. K identifikaci
riznych uzivateld pouzijte karty pfistupu.

Karta spravce
Karta spravce umoznuje pfihlaSeni jako spravce a aktivaci spravy obsluhy.

1. Ve vychozim nastaveni je moznost Sprava obsluhy neaktivni.

2. Povolte Spravu obsluhy pomoci karty spravce.

0463 773 101 -55. © ESAB AB 2026
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3. Spravce muUze nastavit podminku VyZadovano prihlaseni a Uroveri piistupu v nabidce spravy
obsluhy.

Vyzadovano piihlaseni
1. Bez pfihlaseni: K zamknuti/odemknuti systému neni vyzadovana zadna karta.

0463 773 101 -56 - © ESAB AB 2026
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2. Anonymni pfihlaSeni: K zamknuti/odemknuti systému je nutna karta uzivatele.

POZOR!
Karta uzivatele ma pfistup jak k anonymnimu pfihlaseni, tak k osobnimu pfihlaseni.

0463 773 101 -57 - © ESAB AB 2026
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3. Osobni pfihlaseni: K zamknuti/odemknuti systému je nutna karta uzivatele.

/ll LOGIN REQUIRED

No login O
Anonymous login O
( Personal login o )

PFi osobnim pfihlaseni musi byt karta uzivatele nakonfigurovana ve sluzbé WeldCloud Fleet
s jedinecnym sériovym cCislem vytis§ténym na karté uzivatele.

V4

RFI.D\\ ESAB @
A

12:34:56:78:90:12:34

4. Podrobné informace o procesu konfigurace najdete v pfiru¢ce technické podpory na webu
InduSite:manual.indusuite.com/edge-personal-login. DalSi informace ziskate v online chatu
s podporou InduSuite (Chat with us — Chatujte s nami).
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5. P¥i pouziti karty uzivatele v osobnim pfihlaseni se zobrazi uzivatelské jméno.

Johnson

Gas flow 15.0 I/min

Pristupova uroven
Urovné pfistupu nastavuje spravce.

1. PIny pfistup — uzivatel ma pfistup ke vSem funkcim systému s vyjimkou spravy obsluhy.
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2. Omezeny pfistup — uzivatel ma pfistup pouze k nasledujicim funkcim:
*  Rychlé ULOHY (1-3)
» 2/4 zdvihy
» Zavedeni dratu
* Profukovani plynem
» Potvrzeni aktivni chyby
+ Kompenzace délky kabelu pfi vyzvé — kompenzace TRUEARC
+ Pfepinani spusténi (pokud je spravce aktivoval)

/Il ACCESS LEVEL

Full access O
CLimited access o)

Symboly Popis

KdyzZ je pfihlaSen spravce, ve vnitfnim rozhrani HMI se zobrazi tato ikona.

oy

o

Kdyz je uzivatel pfihlaSen s plnym pfistupem, ve vnitinim rozhrani HMI se zobrazi
tato ikona.

e Kdyz je uzivatel pfihladen s omezenym pfistupem, ve vnitfnim rozhrani HMI se

zobrazi tato ikona.

et

Tato ikona symbol se zobrazi, je systém zamknuty.

6.6.7 Konfigurace spravce

Zasunuti dratu
MozZnost zasunuti dratu umoZniuje spravci konfigurovat nastaveni zasunuti svafovaciho dratu.

Ve vychozim nastaveni jsou zakazany a k jejich aktivaci pouzijte kartu spravce.
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1. Povolenim konfigurace spravce miize spravce povolit nebo zakazat zasunuti dratu.

2. Spravce muze nastavit hodnoty nastaveni zasunuti dratu. Prodleva zasunuti se pohybuje v rozmezi
od 0,1 do 3 sekund a délka zasunuti se pohybuje v rozmezi od 1 do 40 mm (0,05 az 1,55 palce).

PFistup uZivatele je omezen na zobrazeni stavu aktivace zasunuti dratu.
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6.6.8 VsSeobecné informace

Jazyky

Tato funkce umozriuje vybér jazyka displeje. Chcete-li zvolit pozadovany jazyk, pfejdéte do »
» »

O

O e
& Weld Settings >

LJ— v o » J
Kl Tools »

D - (O System Settings >) ﬁ

= Menu <

D@ O

ESAB
[
D _ / SYSTEM SETTINGS
Trigger » %»
@ J— Torch remote configuration 4 @
Operator management >
D S Admin configuration 4 ﬁ
(General » ) @
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O

I/l GENERAL

(Language English (GB)» )
D — Unit of measurement Metric »
Date and time 3

@ — About >

/Il LANGUAGE

Cestina

@ _ Dansk

Deutsch
Eesti

English (GB)
(English (US) O)

@ - Espariol
&Back = Menu

U= [+

Mérné jednotky
Tato funkce umozriuje pfepinat mezi metrickymi a imperialnimi jednotkami.

Datum a ¢as
Tato funkce umoznuje prohlizeni/nastaveni data a ¢asu.

O aplikaci
Tato funkce umozriuje prohlizeni verzi softwaru pfipojeného subsystému.
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6.7 Otaceni ovladaciho panelu

Pro pouZiti podavace dratu ve vodorovné poloze je k dispozici mozZnost otocit externi ovladaci panel
0 90°.

1) Odstrarite dva Srouby, které drzi ovladaci panel, a panel odstrante.

2) Odpoijte kabelovy svazek panelu.

3) Otocte ovladaci panel o 90° ve sméru hodinovych rugicek.

4) Pripevnéte ovladaci panel a ujistéte se, Ze jsou malé vycnélky ve spravné poloze.

5) Utahnéte Srouby.
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7 SVARENI

7.1

Svarovani MIG/IMAG

Pfi svafovani MIG/MAG se tavi nepfetrzité podavany plnici drat a svarova lazer je chranéna

ochrannym plynem.

@ Fe

@ 1.0

n@ Ar +5-10% CO2

(M20)

_f Synergic

711

Gas flow 15.8 I/min

Rozsah nastaveni pro manualni a synergicky rezim

V nasledujici tabulce je uveden rozsah nastaveni pro manualni a synergické aplikace:

Hodnoty Krok JEDNOTKA |Rozsah Vychozi
nastaveni
Napéti 0,1 \Y 8,0—44,0 8,0V
Odchylka napéti (syn.) 0,1 -9,9-+49,9 0,0
0,1 m/min 0,8-25,0" 0,8 m/min"®
Rychlost podavani dratu
1 palce/min 31-984" 31 palcd/min"
Odhadovany proud (syn.) 1 A Zavisi na hodnoté WFS
0,5 I/min 5,0-35,0 15 I/min
Pritok plynu
1 CFH 11-74 32 CFH
Dynamika oblouku 1 -9—+9 0 (50 %) pro
manualni rezim
Horky start ZAPNUTO/VY | VYPNUTO
PNUTO
Doba horkého startu 0,1 S 0,1-10 12s
Horky start V 0,1 Vv Vmin—Vmax | Odchylka
145V/0,0V
Rychlost podavani dratu pfi |1 % 50-150 115 %
horkém startu
Proud plynu pfed zapalenim |0,1 s 0,0-25,0 0,1s
0463 773 101 -65 - © ESAB AB 2026
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Hodnoty Krok JEDNOTKA |Rozsah Vychozi
nastaveni
Proud plynu po zhasnuti 0,1 s 0,0-25,0 15s
Pomaly start ZAPNUTO/VY | ZAPNUTO
PNUTO
Vyplfiovani krateru ZAPNUTO/VY | VYPNUTO
PNUTO
Cas vyplfiovani krateru 0,1 s 0,1-10,0 25s
Vyplnovani krateru V 0,1 \% 8,0-44,0 Odchylka
14,5V /0,0V
Rychlost podavani dratu pfi |1 % 1-100 25 %
vyplnovani krateru v %
Metoda ukonceni SCT/dohofiva | SCT (dohofivani pro
ni trubicky)
Doba dohofivani 0,01 s 0,00-0,50 0,06 s
Koncovy impulz 1 % 1-200 60 %
dohofivani %
Omezeni ulohy ZAPNUTO/VY | VYPNUTO
PNUTO
) Zavisi na zvolené synergické krivce.
7.1.2 Rozsah nastaveni IMPULZU
V nasledujici tabulce je uveden rozsah nastaveni pro aplikace impulzu:
Hodnoty Krok JEDNOTKA |Rozsah Vychozi
nastaveni
Odchylka délky oblouku 0,1 -9,9-+49,9 0,0
0,1 m/min 0,8-25,0" 0,8 m/min"®
Rychlost podavani dratu
1 palce/min 31-984" 31 palcd/min"
Odhadovany proud 1 A Zavisi na hodnoté WFS
0,5 I/min 5,0-35,0 15 I/min
Pritok plynu
1 CFH 11-74 32 CFH
Horky start ZAPNUTO/VY | VYPNUTO
PNUTO
Doba horkého startu 0,1 S 0,1-10 1,2s
Odchylka délky oblouku pfi 0,1 V -9,9-+499 Odchylka 0,0V.
horkém startu
Rychlost podavani dratu pfi |1 % 50-150 115 %
horkém startu v %
Proud plynu pfed zapalenim |0,1 s 0,0-25,0 0,1s
Proud plynu po zhasnuti 0,1 s 0,0-25,0 1,5s
Pomaly start ZAPNUTO/VY | ZAPNUTO
PNUTO
Vyplfiovani krateru ZAPNUTO/VY | VYPNUTO
PNUTO
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Hodnoty Krok JEDNOTKA |Rozsah Vychozi
nastaveni
Cas vypliiovani krateru 0,1 s 0,1-10,0 15s
Rychlost podavani dratu pfi |1 % 1-100 25 %
vyplfiiovani krateru v %
Odchylka délky oblouku pfi 0,1 \Y, -9,9-+49,9 Odchylka 0,0 V
vyplfiovani krateru
Metoda ukonc&eni SCT/dohoriva | SCT (dohofivani pro
ni trubicky)
Doba dohofivani 0,01 s 0,00-0,50 0,06 s
Omezeni ulohy ZAPNUTO/VY | VYPNUTO
PNUTO
) Zavisi na zvolené synergické kfivce.
7.1.3 Rozsah nastaveni SPEED
Hodnoty Krok JEDNOTKA |Rozsah Vychozi
nastaveni
Napéti 0,1 \Y, 8,0-44,0 8,0V
Odchylka napéti 0,1 -99-+499 Odchylka 0,0
0,1 m/min 0,8-25,0" 0,8 m/min"
Rychlost podavani dratu
1 palce/min 31-984" 31 palct/min®
Odhadovany proud 1 A Zavisi na hodnoté WFS
0,5 I/min 5,0-35,0 15 I/min
Pratok plynu
1 CFH 11-74 32 CFH
Dynamika oblouku 1 -9az+9 0
Horky start ZAPNUTO/VY | VYPNUTO
PNUTO
Doba horkého startu 0,1 s 0,1-10 1.2s
Horky start V 0,1 \Y -9,9-+49,9 Odchylka 0,0V.
Rychlost podavani dratu pfi |1 % 50-150 115 %
horkém startu
Proud plynu pfed zapalenim |0,1 s 0,0-25,0 0,1s
Proud plynu po zhasnuti 0,1 s 0,0-25,0 15s
Pomaly start ZAPNUTO/VY | ZAPNUTO
PNUTO
Vyplriovani krateru ZAPNUTO/VY | VYPNUTO
PNUTO
Cas vyplfiovani krateru 0,1 s 0,1-10,0 25s
Vyplhovani krateru V 0,1 \% -9,9-+9,9 Odchylka 0,0V.
Rychlost podavani dratu pfi |1 % 1-100 25 %
vyplnovani krateru v %
Metoda ukongeni SCT/dohofiva | SCT (dohofivani pro
ni trubicky)
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Hodnoty Krok JEDNOTKA |Rozsah Vychozi
nastaveni
Doba dohofivani 0,01 s 0,00-0,50 0,06 s
Koncovy impulz 1 % 1-200 60 %
dohofivani %
Omezeni Ulohy ZAPNUTO/VY |VYPNUTO
PNUTO

) Zavisi na zvolené synergické kfivce.

7.1.4 Rozsah nastaveni pro ROOT, ROOT - potrubi a THIN

Hodnoty Krok JEDNOTKA |Rozsah Vychozi
nastaveni
Délka oblouku 0,1 -9,9-+49,9 ov
0,1 m/min 0,8-25,0" 0,8 m/min"®
Rychlost podavani dratu
1 palce/min 31-984" 31 palcd/min"
Odhadovany proud 1 A Zavisi na hodnoté WFS
0,5 I/min 5,0-35,0 15 I/min
Pritok plynu
1 CFH 11-74 32 CFH
Dynamika oblouku 1 -9 az +9 0
Horky start ZAPNUTO/VY | VYPNUTO
PNUTO
Doba horkého startu 0,1 S 0,1-10 1.2s
Horky start V 0,1 \Y -9,9-+49,9 Odchylka 0,0V.
Rychlost podavani dratu pfi |1 % 50-150 115 %
horkém startu
Proud plynu pfed zapalenim |0,1 s 0,0-25,0 0,1s
Proud plynu po zhasnuti 0,1 s 0,0-25,0 15s
Pomaly start ZAPNUTO/VY | ZAPNUTO
PNUTO
Vyplfiovani krateru ZAPNUTO/VY | VYPNUTO
PNUTO
Cas vyplfiovani krateru 0,1 s 0,1-10,0 25s
Vyplhovani krateru V 0,1 \% -9,9-+9,9 Odchylka 0,0V.
Rychlost podavani dratu pfi |1 % 1-100 25%
vyplfiiovani krateru v %
Odchylka délky oblouku pfi 0,1 -99-+9,9 Odchylka 0,0V.
vypliiovani krateru
Metoda ukon&eni SCT/dohofiva | SCT (dohofivani pro
ni trubicky)
Doba dohofivani 0,01 s 0,00-0,50 0,08 s
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Hodnoty Krok JEDNOTKA |Rozsah Vychozi
nastaveni
Koncovy impulz 1 % 1-200 60 %
dohofivani %
Omezeni ulohy ZAPNUTO/VY | VYPNUTO
PNUTO
) Zavisi na zvolené synergické kfivce.
7.1.5 Rozsah nastaveni CRAFT
Hodnoty Krok JEDNOTKA |Rozsah Vychozi
nastaveni
Délka oblouku 0,1 -9,9-+49,9 0,0
0,1 m/min 0,8-25,0" 0,8 m/min®
Rychlost podavani dratu
1 palce/min 31-984" 31 palcd/min"
Odhadovany proud 1 A Zavisi na hodnoté WFS
0,5 I/min 5,0-35,0 15 I/min
Pritok plynu
1 CFH 11-74 32 CFH
Dynamika oblouku 1 -9 az +9 0
Horky start ZAPNUTO/VY | VYPNUTO
PNUTO
Doba horkého startu 0,1 S 0,1-10 1.2s
Horky start V 0,1 \Y -9,9-+49,9 Odchylka 0,0V.
Rychlost podavani dratu pfi |1 % 50-150 115 %
horkém startu
Proud plynu pfed zapalenim |0,1 s 0,0-25,0 0,1s
Proud plynu po zhasnuti 0,1 s 0,0-25,0 10s
Pomaly start ZAPNUTO/VY | ZAPNUTO
PNUTO
Vyplfiovani krateru ZAPNUTO/VY | VYPNUTO
PNUTO
Cas vyplfiovani krateru 0,1 s 0,1-10,0 15s
Vyplhovani krateru V 0,1 \% -9,9-+9,9 Odchylka 0,0V.
Rychlost podavani dratu pfi |1 % 1-100 25 %
vyplfiiovani krateru v %
Metoda ukongeni SCT/dohofiva |V zavislosti na
ni synergicke linii
Doba dohoftivani 0,01 s 0,00-0,50 0,06 s
Omezeni ulohy ZAPNUTO/VY | VYPNUTO
PNUTO

) Zavisi na zvolené synergické kfivce.
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7.1.6 Vysvétleni funkci pro nastavovani

Napéti
VySSi napéti zvétSuje délku oblouku a vytvafi 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 sou€innosti napéti. V nesynergickém rezimu
se nastavuje absolutni hodnota napéti.

Rychlost podavani dratu
Tento parametr nastavuje pozadovanou rychlost podavani trubi¢ky v metrech/min nebo palcich/min.

Dynamika oblouku
Doplnkova funkce pro korekci dynamického chovani oblouku. Vliv dynamiky zavisi na zvolené metodé
svarovani a pouzitém rezimu aplikace.

Odhadovany proud

Toto je odhadovana hodnota proudu, ktery ma byt poskytnut béhem svafovani. Podminka vzdalenosti
od kontaktni Spi¢ky k obrobku ovlivni vzajemny vztah mezi odhadovanou hodnotou a skute¢né
nameérfenym poctem ampéri béhem svarovani.

Délka oblouku
Tento parametr nabizi moznost nastavené délky oblouku z kratSiho oblouku pomoci nastaveni
zaporné odchylky nebo nebo delSiho oblouku pomoci kladné odchylky.

Horky start

Horky start zvySuje po nastavitelnou dobu na zacatku postupu svafovani rychlost podavani dratu a
napéti. Hlavnim ucelem této funkce je dodavat vice energie na zacatku svarfovani, ¢imz se snizuje
riziko Spatného taveni na zacatku svafovani.

Rychlost podavani dratu pfi horkém startu Ize nastavit jako procento (50-150 %) nastavené rychlosti
podavani dratu (napfiklad pokud je nastavena rychlost podavani dratu 10 m/min a rychlost podavani
dratu pfi horkém startu je nastavena na 50 %, vystup bude 5 m/min). Parametr napéti predstavuje
napéti pro manualni rezim MIG/MAG, odchylka napéti pro rezim synergie a odchylka délky oblouku
pro rezim s impulzy v uvedeném poradi.

Proud plynu pied zapalenim
Nastaveni proudu plynu pfed zapalenim reguluje dobu, po kterou proudi ochranny plyn pfed
zapalenim oblouku.

Pomaly start
Pfi pomalém startu je drat podavan nizkou rychlosti, dokud nevytvofi elektricky kontakt s obrobkem.

Vypliovani krateru

Vypliiovani krateru umoziuje regulovat omezovani tepla a velikosti svarove lazné pfi dokon&ovani
svaru. Takto Ize snadnéji zabranit vzniku poru, tepelnému popraskani a vytvareni kraterd ve svarovém
Spoji.

Rychlost podavani dratu pfi vyplfiovani krateru Ize nastavit v procentech (0—100 %) nastavené
rychlosti podavani dratu. Minimalni procentudlni hodnota rychlosti podavani dratu se zméni

v zavislosti na nastavené rychlosti podavani dratu. Parametr napéti pfedstavuje napéti pro manualni
rezim MIG/MAG, odchylka napéti pro rezim synergie a odchylka délky oblouku pro rezim s impulzy

v uvedeném poradi.

Nastaveni proudu plynu po zhasnuti
Timto se reguluje doba proudéni ochranného plynu po zhasnuti oblouku.
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Zpusob ukonéeni

SCT
SCT je funkce, ktera na konci svarovani vytvari malé opakované zkraty, dokud se svarfovani Upiné
neukonc¢i a nepferusi se kontakt s obrobkem.

Funkce SCT se nesmi pouzivat spole¢né s dratem s jadrem.

Dohof¥ivani

Doba zpétného hofeni je prodleva mezi Casem, kdy se zacne lamat drat, a Casem, kdy napajeci zdroj
vypne svafovaci napéti.

P¥ilis kratkd doba dohofivani ma za nasledek vysunuti delSiho kusu dratu po dokon&eni svafovani,
coZ znamena riziko, Ze se drat zachyti v tuhnouci svarové lazni.

Pfilis dlouha doba dohofivani ma za nasledek vysunuti kratSiho kusu dratu se zvySenym rizikem, ze
se na kontaktni Spi¢ce znovu zapali oblouk.

7.2 Svarovani MMA

Svafovani MMA se muze oznacovat také jako svafovani s obalenymi elektrodami. Po zapaleni
oblouku se zacne tavit elektroda a jeji obal za¢ne tvofit ochrannou strusku. Je-li vybrana aplikace
MMA, dojde k prodlevé 5 s, ktera chrani pfed neumysinym obloukovym vybojem.

Live output [’
- MMA process active

Rozsah nastaveni
V nasledujici tabulce je uveden rozsah nastaveni pro aplikaci MMA.

Hodnoty Krok JEDNOTKA |Rozsah Vychozi
nastaveni
Proud 1 A 0-999 100
Dynamika (sila oblouku) 1 -9—+9
Horky start ZAPNUTO/VY | ZAPNUTO
PNUTO
Horky start A % 1 % 100 - 150 115 %
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7.2.1 Vysvétleni funkci pro nastavovani

Proud

Vy8Si proud vytvafii SirSi svarovou lazen s lepSim pronikanim do obrobku.

Sila oblouku

Sila oblouku je dulezita ke stanoveni, jak se bude proud ménit se zménou délky oblouku. Nizsi
hodnota vytvari chladné&jsi oblouk s mensim rozstfikem.

Horky start

Horkym startem se zvySuje svafovaci proud po nastavitelnou dobu na zaatku svafovani; snizuje
se tak riziko Spatného taveni na za¢atku svafovaného spoje.

7.3 Drazkovani

Pfi uhlikovém oblouku se vzduchem se pouZiva specialni elektroda tvofena uhlikovou ty€i s médénym
obalem. Mezi uhlikovou tyCi a obrobkem vznika oblouk, ktery tavi material. Vzduch se pfivadi proto,
aby odfukoval roztaveny material.

Je-li vybrana aplikace drazkovani, dojde k prodlevé 5 s, ktera chrani pfed neimysinym obloukovym
vybojem.

4 Live output [’
s ACAG process active

Rozsah nastaveni
V nasledujici tabulce je uveden rozsah nastaveni pro aplikaci drazkovani.

Hodnoty Krok JEDNOTKA |Rozsah Vychozi
nastaveni

Napéti 0,1 \Y 35,0-54,0 35,0
Doporucené nastaveni napéti pro draZkovaci elektrody

. pod 1/8 5/32 3116 1/4 5116 3/8
elektrody

mm 3,2 4,0 4,8 6,4 7,9 9,5
Napéti V 35-38 3640 3842 40-46 44-50 46-54
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7 SVARENI

7.3.1 Vysvétleni funkci pro nastavovani

Napéti

VySSi napéti vytvaii SirSi svarovou lazen s lepSim pronikanim do obrobku. Napéti se nastavuje na
obrazovce Measure (MéFeni), v menu nastaveni svafovacich dat nebo v menu rychlé volby.

7.4  Svarovani TIG

Svafovani TIG tavi kov obrobku, oblouk se spousti z netavici wolframové elektrody.
Svarova lazen a elektroda jsou chranéné ochrannym plynem.

,’- Pro svafovani TIG bude podava¢ doplnén o:

* hofak TIG s plynovym ventilem;
* lahev s argonem;

* regulator argonu;

» wolframova elektroda;

* Fidici kabel

Systém provadi Zivy start TIG (TIG Live).

Wolframova elektroda se opira o obrobek. Kdyz se potom elektroda oddali od
obrobku, zapali se oblouk s omezenou hodnotou proudu.

VAROVANI!
Odpojte vSechny kabely v propojeni od napajeciho zdroje kromé ovladaciho
kabelu.

Zpétny kabel by mél byt pfipojen ke kladnému pdlu a svafovaci kabel by mél
byt pfipojen k zapornému polu.
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POZOR!
Pravidelna udrzba je dulezita pro bezpecny a spolehlivy provoz.

UPOZORNENI!
VSechny zaruky dodavatele ztraceji platnost, pokud se zakaznik v pribéhu zaruéni doby
pokusi sém opravit jakékoli chyby produktu.

8.1 Kontrola, ¢isténi a vymeéna

Mechanismus podavace dratu
Pravidelné kontrolujte, zda neni podava¢ ucpan necistotou.

+ Cisténi a vyména opotfebenych &asti podavaciho mechanismu by se méla provadét v pravidelnych
intervalech, aby se dosahlo bezproblémového podavani dratu. Zapamatuijte si, ze pokud je
nastaveno pfili$ silné predpéti dratu, maze dochazet k abnormalnimu opotfebeni pfitlaéné kladky,
podavaci kladky a vodici viozky dratu.

* Vycistéte vlozky a daldi mechanické ¢asti mechanizmu podavace dratu stlaéenym vzduchem, a to
v pravidelnych intervalech nebo v pfipadé, Ze se podavani dratu zfejmé zpomali.

* Vyména hrdel

» Kontrola pohanénych kol

* Vymeéna bali¢ku ozubeného kola

Drzak civky

» 'V pravidelnych intervalech kontrolujte, zda pouzdro naboje brzdy a matice naboje brzdy nejsou
opotfebované a zda se spravné zajistuji. V pfipadé potfeby je vyménte.

Svarovaci horak

* K zajisténi bezproblémového podavani dratu se musi opotfebené dily svafovaciho horaku
pravidelné Cistit a ménit. Pravidelné profukujte vodici vliozku dratu a Cistéte kontaktni Spicku.
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Kody udalosti se pouZzivaji k oznaceni a identifikaci chyby v zafizeni. Kody udalosti poskytuji

informace o zafizeni.

Protokol poruch

VSechny chyby, k nimZ dojde pfi pouzivani svafovaciho zafizeni, jsou dokumentovany jako chybova
hlaseni v seznamu chyb. KdyZ je protokol chyb plny, nejstarSi zprava se automaticky vymaze, jakmile

dojde k dalSi chybé.

Na ovladacim panelu se zobrazuje nejnovéjSi chybové hlaseni. Cely protokol chyb a také napravna

opatieni si Ize precist na internim ovladacim panelu.

Seznam koédu udalosti

Na ovladacim panelu se zobrazi kod udalosti se tfemi Cislicemi, pfi¢emz prvni Cislice oznaduje typ

udalosti. Typ udalosti (prvni Cislice kédu udalosti) je nasledujici:

0 = Systém 1 = Komunikace 2 = Napdgjeci zdroj
3 = Jednotka podavace dratu 4 = Chladici jednotka 6 = Jednotka plynu
7 = Externi

POZOR!

Posledni dvé Cislice oznacuji popis udalosti, pfi které mize uzivatel provést napravné
opatfeni. Pokud chybovy kéd pfetrvava nebo se zobrazi jiny kéd, obratte se na servisniho

technika.

x01 | Chyba aplikace

Zobrazeni tohoto kédu udalosti zpUsobil jeden z nasledujicich divodu:

* 001 - Chyba kontrolniho souctu aplikace

1.  Potvrdte stisknutim libovolného tlagitka na ovladacim panelu.

2. Restartujte systém.

x05 | Chyba napajeciho napéti

Zobrazeni tohoto kédu udalosti zpUsobil jeden z nasledujicich divodu:

* 205 — Chyba prepéti/podpéti sité nebo faze.

1.  Zkontrolujte, zda je napajeci napéti stabilni.

2. Restartujte systém.

0463 773 101 -75 -
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9 KODY UDALOSTI

x06 | Porucha teploty

Zobrazeni tohoto kédu udalosti zpUsobil jeden z nasledujicich divodu:

* 406 — Vystraha/chyba teploty chladici kapaliny ve vratném vedeni.
* 406 - Chyba nebo ztrata snimace teploty chladice.

» 206 — Prilis vysoka teplota.

» 306 — Vystraha/chyba vysoké teploty motoru dratu.

V pripadé 406 a 206

1. Zkontrolujte, zda neni vstup nebo vystup chladiciho vzduchu zakryty nebo ucpany necistotami.
2. Zkontrolujte, zda se pouziva spravny pracovni cyklus a zda neni zafizeni pfetizené.

3. Pockejte, az teplota klesne.

4. Obratte se na servisniho technika.

V pfipadé 306

1. Zkontrolujte vloZku, vycistéte stlaenym vzduchem a pokud je vloZka poSkozena nebo
opotfebovana, vyménite ji.

2. Zkontrolujte nastaveni tlaku dratu a v pfipadé potreby je upravte.
3.  Zkontrolujte, zda nejsou opotfebované podavaci kladky, a v pfipadé potifeby je vyménte.

4. Ujistéte se, Ze se civka s plnicim kovem muze otacet bez vétSiho odporu. V pFipadé potfeby
sefidte naboj brzdy.

5. Restartujte systém.

6. Pokud chyba pretrvava i po provedeni téchto opatfeni, zkuste vyménit hofak.

x08 | Vystraha baterie

Zobrazeni tohoto kédu udalosti zpUsobil jeden z nasledujicich divodu:
» 208 — Vystraha vybiti baterie RTC/SRAM.

1. Zkontrolujte spravnou polaritu (svorky +, -) baterie.

2. Kontaktujte autorizovaného servisniho technika a vyzadejte si vyménu baterie.

x09 | Chyba interniho napéti

Zobrazeni tohoto kédu udalosti zpUsobil jeden z nasledujicich divodu:

* 209 - Vnitfni chyba prepéti/podpéti.

1. Restartujte systém.

2. Obratte se na autorizovanou osobu a pozadejte o kontrolu hlavnich vstupu.
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x11 | Chyba rychlosti podavani dratu

Zobrazeni tohoto kédu udalosti zpUsobil jeden z nasledujicich divodu:

» 311 — Vystraha/chyba dostupnosti dratu.

311 — Chyba spusténi/pracovniho proudu motoru dratu.
311 - Nelze posunout drat.

311 - P¥ilis vysoky proud v motoru pull.

—_

Zkontrolujte, zda se pouzivaji spravné vlozky / kontaktni Spicka / hofak pro dané typy
svarovacich dratu.

2. Zkontrolujte utahovaci napéti v rozvodném naboji.
3.  Zkontrolujte, zda je regulace rychlosti podavani dratu bezpradna a zda se otaci.
4. Funkce brzdy dratu je aktivni. Potvrdte stisknutim libovolného tla¢itka na ovladacim panelu.

5. Obratte se na servisniho technika a poZadejte o kontrolu hnaciho motoru.

x14 | Chyba komunikace

Zobrazeni tohoto kddu udalosti zpUsobil jeden z nasledujicich divodu:

* 114 — Chyba komunikace regulace svarovani.
* 114 — Varovani komunikace TCP/LIN.
* 114 — Ztrata spojeni s hlavnim ovladanim.

* 114 — Ztrata rozhrani provozni sbérnice Fieldbus / Ztrata pfipojeni k softwaru master sbérnice
Fieldbus.

* 114 — Chyba komunikace TCP/UDP.

1.  Zkontrolujte, zda je veSkeré vybaveni spravné pfipojeno.
2. Potvrdte stisknutim libovolného tla¢itka na ovladacim panelu.

3. NEVYPINEJTE systém a obratte se na servisniho technika.

x15 | Detekovan zkrat

Zobrazeni tohoto kddu udalosti zpUsobil jeden z nasledujicich divodu:

* 215 — P¥i spusténi byl zjistén kontakt svaru.

1. Uijistéte se, Ze jsou svafovaci kabely spravné nainstalovany na svarecich svorkach.
2. Potvrdte stisknutim libovolného tla¢itka na ovladacim panelu.

3. Obratte se na servisniho technika.

x16 | Chyba Vysoké napéti naprazdno

Zobrazeni tohoto kédu udalosti zpUsobil jeden z nasledujicich davodu:

* 216 — Ztrata snimace napéti.
+ 216 — Uroveni OCV je pfili§ vysoka.
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216 — Ztrata proudu brzdového modulu.
216 — Chyba funkce proudu brzdy.

1. V pfipadé ztraty snimace napéti se obratte na servisniho technika. Jinak restartujte systém.

x17 | Ztrata kontaktu s druhou jednotkou

Zobrazeni tohoto kédu udalosti zpUsobil jeden z nasledujicich divodu:

017 — Chybi povinny uzel.
017 — Ztrata kritického uzlu.

1. Zkontrolujte pfipojeni kabell mezi dil¢im systémem (podavac dratu a napajeci zdroj).

N

Potvrdte stisknutim libovolného tladitka na ovladacim panelu.

3. Obratte se na servisniho technika.

x18 | Porucha interni paméti

Zobrazeni tohoto kddu udalosti zpUsobil jeden z nasledujicich divodu:

018 — Vystraha tykajici se ukladani dat do oddild.
018 — Vystraha tykajici se ukladani A/B do oddilU.

3

1. Zkontrolujte, zda je stabilni pfipojeni k siti a sluzb& WeldCloud a potvrdte.

2. Obratte se na servisniho technika.

x19 | Chyba paméti

Zobrazeni tohoto kédu udalosti zpUsobil jeden z nasledujicich davodu:

* 019 — Chyba ¢&teni/zapisu paméti parametrd.
* 019 — Chyba ¢teni/zapisu protokolu.

1. Restartujte systém.

2. Obratte se na servisniho technika.

x20 | Chyba spravy uzivatelu

Zobrazeni tohoto kédu udalosti zpUsobil jeden z nasledujicich divodu:

* 020 - Neni k dispozici zadna platna uloha.

1.  Uijistéte se, Ze jsou pfedem definované ulohy uloZeny spravcem.

x21 | Porucha Importu/exportu

Zobrazeni tohoto kédu udalosti zpUsobil jeden z nasledujicich davodu:
* 021 - Neni povolen bali¢ek WeldMode

0463 773 101 -78 - © ESAB AB 2026



9 KODY UDALOSTI

1. Ujistéte se, Ze spravce nahral spravny software.

x22 | Zavada ulohy

Zobrazeni tohoto kédu udalosti zpUsobil jeden z nasledujicich davodu:

* 022 - Byly nalezeny poSkozené ulohy
+ 022 - Uloha neni systémem podporovana

1. Vymazte posSkozené ulohy ze seznamu. Ujistéte se, Ze uloha obsahuje vSechny informace
0 parametrech svarovani.

x25 | Nekompatibilni jednotky

Zobrazeni tohoto kédu udalosti zpUsobil jeden z nasledujicich davodu:

* 025 - Vystraha/chyba neshody verze systémové komunikace.
* 025 — Verze fidiciho modulu méni¢e vykonu neni platna.

* 025 — Neni znama kapacita napajeni fidiciho modulu ménice.
* 025 - Balicek WeldMode neni podporovan

* 025 - Data bali¢ku WeldMode byla odmitnuta

1.  Obratte se na servisniho technika.

2. Ovérte a dbejte, aby byla verze softwaru pro kazdy pfipojeny uzel podobna.

w

Pripojte spravnou jednotku podavace dratu a restartujte systém.

x26 | Chyba nac¢asovani

Zobrazeni tohoto kddu udalosti zpUsobil jeden z nasledujicich divodu:

* 026 — Uplynuti ¢asového limitu systému Watchdog.
026 — Chyba fizeni procesu.

—_

Restartujte systém.
2. Potvrdte stisknutim libovolného tla¢itka na ovladacim panelu.

3. Obratte se na servisniho technika.

x29 | Zadny pruatok chladici kapaliny

Zobrazeni tohoto kédu udalosti zpUsobil jeden z nasledujicich divodu:

429 — ELP vypnuto b&hem svafovani.
429 — Snimacem chlazeni vodou nic neprotéka.
429 — Chyba pfedbéznych podminek chlazeni.

1. Zkontrolujte pfipojeni hadice chladici kapaliny a potvrdte.

N

Pockejte, az teplota klesne.
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x31 | Zavada tlaku plynu

Zobrazeni tohoto kédu udalosti zpUsobil jeden z nasledujicich divodu:
* 631 — Vystraha/chyba vstupniho tlaku plynu.
1. Pokud se pouziva pouze regulator pritoku, ujistéte se, Ze je nastaven na maximailni droven.

2. Zkontrolujte, zda je vstupni tlak plynu pfivadéného do podavace v rozsahu 3-5 bar. Pokud tomu
tak neni, upravte tlak plynu na doporuc¢enou uroveni.

3. Zkontrolujte, zda nejsou hadice pfipojené k podavaci pfiSkrcené a ovéfte, Ze nedochazi k uniku
plynu.

4. Potvrdte zobrazenou chybu Ci chyby stisknutim libovolného tlacitka na ovladacim panelu.
5.  Vyberte pfislusné nastaveni pratoku plynu na ovladacim panelu.

6. Obratte se na servisniho technika.

x32 | Chyba pritoku plynu

Zobrazeni tohoto kédu udalosti zpUsobil jeden z nasledujicich davoda:

* 632 — Vystraha/chyba dostupnosti plynu.
632 — Chyba ,Zadny vystup plynu*.

.

—_

Provedte kontroly uvedené v seznamu X31 (Zavada tlaku plynu) 1 az 5.
2. Zkontrolujte, zda neni poSkozena plynova hadice hofaku.

3.  Zkontrolujte, zda je vstupni tlak plynu pfivadéného do podavace v rozsahu 3-5 bar. Pokud tomu
tak neni, upravte tlak plynu na doporucenou uroverni.

4. Odpojte horak a stisknéte tlacitko profukovani plynem. Pokud chyby nezmizi, vymérite hofak.

x33 | Chyba paméti USB

Zobrazeni tohoto kédu udalosti zpUsobil jeden z nasledujicich divodu:

* 033 - Vysoky proud USB.
* 033 — Chyba cteni/zapisu USB.

1. Zkontrolujte, zda je port USB v dobrém provoznim stavu a je spravné nakonfigurovany.

2. Obratte se na servisniho technika.

x35 | Chyba spusténi softwaru

Zobrazeni tohoto kédu udalosti zpUsobil jeden z nasledujicich davodu:

* 035 — Chyba pfidéleni zpravy.

* 035 — Chyba pfidéleni zpravy ovladace.

* 035 — Preteceni fronty udalosti.

* 035 — Nepodafilo se spustit mikrosluzby.

e 035 — Uplynuti Easového limitu systému Runlevel.

0463 773 101 -80 - © ESAB AB 2026



9 KODY UDALOSTI

1. Restartujte systém.

2. Obratte se na servisniho technika.
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10 RESENi PROBLEMU

Nez si vyzadate pomoc autorizovaného servisniho technika, provedte tyto kontroly.

Projev zavady

Popis zavady a napravna opatieni

Podavani dratu
mechanizmem pro podavani
dratu je pomalé nebo jde
ztuha.

Napravna opatieni:

Vycistéte vloZzky a dalSi mechanické &asti mechanizmu podavace

dratu stlatenym vzduchem,

Vycistéte podavaci kladku a sefidte tlak podle tabulky na stitku na

levych boc¢nich dvefich.

0463 773 101

-82-

© ESAB AB 2026



11 OBJEDNAVANI NAHRADNICH DiLU

11 OBJEDNAVANiI NAHRADNICH DILU

UPOZORNENI!
Opravy a elektrické prace musi provadét autorizovany servisni technik ESAB. PouzZivejte
pouze origindlni nahradni dily ESAB.

Podava¢ RobustFeed Edge je navrzen a testovan v souladu s mezinarodnimi a evropskymi normami
EN IEC 60974-5 a EN IEC 60974-10 tFidy A, kanadskou normou CAN/CSA-E60974-5 a americkou
normou ANSI/IEC 60974-5. Servisni sluzba, ktera provedla servis nebo opravu, musi zaijistit, aby
vyrobek stale vyhovoval uvedené normé.

Nahradni dily a spotfebni dily si mizete objednat u nejblizSiho prodejce spole¢nosti ESAB, viz
weboveé stranky esab.com. Pfi objednavani uvedte typ vyrobku, sériové Cislo, oznaceni a Cislo
nahradniho dilu podle seznamu nahradnich dild. To usnadni expedici a zajisti spravnost dodavky.
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12 KALIBRACE A VALIDACE

VAROVANI!

Kalibrace a ovéfeni musi provadét proSkoleny servisni technik, ktery ma dostateCnou
kvalifikaci a Skoleni pro metodologii svafovani a méfeni. Technik by mél mit znalosti o rizicich,
kterd mohou nastat b&éhem svafovani a méfeni, a musi podniknout nezbytna ochranna
opatieni!

12.1 Metody a tolerance méreni

PFi kalibraci a validaci musi referen¢ni méfici pfistroj pouzivat stejnou metodu méfeni v rozsahu DC
(pramérovani a korekce namérenych hodnot). Pro referencni pfistroje se pouziva fada metod méreni,
napf. TRMS (skute¢na stfedni kvadraticka hodnota neboli True Root Mean Square), RMS (stfedni
kvadraticka hodnota neboli Root-Mean-Square) a korigovany aritmeticky primér. Zafizeni Warrior
Edge 500 pouziva hodnoty korigovaného aritmetického priméru, a proto by mélo byt kalibrovano

v porovnani s referenénim pfistrojem za pouziti hodnoty korigovaného aritmetického praméru.

V praktickych aplikacich se mlze stat, Ze méfici zafizeni a zafizeni Warrior Edge 500 budou
zobrazovat rizné hodnoty, i kdyz jsou oba systémy validovany a kalibrovany. To je zplsobeno
tolerancemi méfeni a metodou méfeni obou méficich systém. Situace muze vést k celkové odchylce
az do souctu obou toleranci méfeni. Pokud se metoda méfeni liSi (TRMS, RMS nebo korigovany
aritmeticky primér), je tfeba oCekavat vyrazné vétsi odchylky!

Napajeci zdroj pro svafovani ESAB Warrior Edge 500 poskytuje naméfenou hodnotu v podobé
korigovaného aritmetického priméru, a proto by nemél vykazovat Zadné vyznamné rozdily v dusledku
metody méfeni ve srovnani s ostatnim svafovacim zafizenim ESAB.

12.2 Pozadavky, specifikace a normy

Zatizeni Warrior Edge 500 je navrZzeno tak, aby splfiovalo pfesnost poZzadovanou pro indikace
a meéfici prfistroje a stanovené normou IEC/EN 60974-14, podle definice Standardni stupen.

Presnost kalibrace zobrazené hodnoty — Standardni stupen

Napéti oblouku *1,5 V (Umin—U2) pfi zatizeni, rozliSeni 0,1 V (teoreticky rozsah méfeni v systému
Warrior Edge 500 je 0,1-199 V.)

Svarovaci *2,5 % hodnoty 12 max podle typového Stitku testované jednotky, rozliseni 1 A.
proud Rozsah méfeni je specifikovan typovym Stitkem na pouzitém napajecim zdroji pro
svarovani Warrior Edge 500.

Presnost kalibrace zobrazené hodnoty — Presny stupen

Napéti oblouku *0,6 V (Umin—U2) pfi zatizeni, rozliSeni 0,1 V (teoreticky rozsah méfeni v systému
Warrior Edge 500 je 0,1-199 V.)

Svarovaci *1,0 % hodnoty 12 max podle typového Stitku testované jednotky, rozliseni 1 A.
proud Rozsah méfeni je specifikovan typovym Stitkem na pouzitém napajecim zdroji pro
svarovani Warrior Edge 500.

Doporuc¢ena metoda a prislu$na norma

Spolec¢nost ESAB doporucuje provést kalibraci podle specifikaci vyrobce pro pfesny stupen pomoci
funkce ESAT EDGE. Standardni stupen Ize provést podle normy IEC/EN 60974-14(:2018)

v manualnim rezimu CV-MiG/Mag nebo v rezimu CC-MMA.
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PRILOHA

OBJEDNACI CiSLA

Objednaci ¢.

Oznaceni

Poznamky

0446, 600, 880

RobustFeed Edge BX

S konektorem EURO, chladicim
systémem hofaku a NFC.

0446, 600, 881

RobustFeed Edge CX

S konektorem EURO, chladicim
systémem hofaku, NFC, topnym télesem
a digitalnim ovladanim plynu TrueFlow

0446 600 882

RobustFeed Edge DX

S konektorem EURO, konektorem PP,
vystupem MMA, systémem chlazeni
hofaku, NFC, topnym télesem a digitalnim
ovladanim plynu TrueFlow, push pull a
dalkovym ovladacem

0446 600 885

RobustFeed Edge DX Tweco

S konektorem Tweco, konektorem PP,
vystupem MMA, systémem chlazeni
hofaku, NFC, topnym télesem, digitalnim
ovladanim plynu TrueFlow, push pull a
dalkovym ovladacem

0463, 773 *

Navod k pouzivani

RobustFeed Edge

0463, 787, 001

Seznam nahradnich dild

RobustFeed Edge

0463, 845, 001

Servisni pfirucka

RobustFeed Edge

0463 773 101
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Posledni tfi Cislice v Cisle dokumentu s navodem oznaduji verzi navodu. Z toho diivodu jsou zde
nahrazeny symbolem *. Davejte pozor, abyste pouzivali navod se sériovym €islem nebo verzi
softwaru, které odpovidaji vyrobku — viz titulni stranka navodu.

Technicka dokumentace je k dispozici prostfednictvim Internetu na strankach www.esab.com

0463 773 101 -86 - © ESAB AB 2026
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SPOTREBNI DILY

Fe, Ss and cored wire

Wire diameter (mm)| 0.6 0.8 [0.91.0 1.2 1.4 1.6 1.8 2.0 @]
(in.) | .02 .03 .040 .04 .05 11 .07 | 5/6 Feed roller
3 0 5 2 6 0 4
V-groove X X 0445 850 001
N
X X 0445 850 002
X 0445 850 003
X X 0445 850 004
X 0445 850 005
X X 0445 850 006
X 0445 850 007
Inlet wire guide Middle wire guide Outlet wire guide
e = ) H—
0445 830 881 (Euro
0445 822 001 0446 080 882 (Euro)
(2 mm) 0445 830 883 (Tweco)

Cored wire — Different wire guides dependent on wire diameter

Wire diameter (mm) | 0.9/1.0 | 1.2 1.4 1.6 1.8 2.0 24 O
(in.) | .040 .045 .052 1/16 .070 5/64 3/32 Feed roller
V-K-knurled X X 0445 850 030
M X 0445 850 031
X X 0445 850 032
X 0445 850 033
X 0445 850 034
X 0445 850 035
X 0445 850 036

Inlet wire guide
=

Middle wire guide

g

Outlet wire guide
=

Wire diameter 0.9-1.6 mm
0.040-1/16 in.

0445 822 001

(2 mm) 0446 080 882

0445 830 881 (Euro)

0445 830 883 (Tweco)

Wire diameter 1.8-2.4 mm

0445 822 002 0446 080 883

0445 830 882 (Euro)

0.070-3/32 in. (3 mm) 0445 830 884 (Tweco)
Al wire
Wire diameter (mm)| 0.6 | 0.8 | 0.91.0 12 | 14 | 16 | 1.8 @
(in) [.02 |.03 | .040 |.04 |.05 |1/1 |.07 Feed roller
3 0 5 2 6 0
U-groove X X 0445 850 050
™
X X 0445 850 051
X X 0445 850 052

0463 773 101
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Inlet wire guide

=

Middle wire guide
E—

Outlet wire guide
<=

0445 822 001
(2 mm)

0446 080 881

0445 830 885 (Euro)

0445 830 886 (Tweco)

0463 773 101
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PRISLUSENSTVI

0447 776 880

NFC Admin card kit

5 Admin cards

0447 776 881

NFC User card kit

e 5 User cards

/\g
— —
)—(
A
R\ .
|m°n ESAB
A
12:34:56:78:90:12:34

0446 081 880

Wheel kit

0349 313 450 Trolley, compatible with RobustFeed Edge and
Warrior Edge 500
0465 508 880 Guide pin extension kit

For the feeder assembled with the wheel kit

0446 120 882

Tweco 4 connector
including front plate

F102 440 880

Quick connector Marathon Pac™

0446 082 880

Torch strain relief

0463 773 101
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0446 956 880 Boom adaptor kit including a stopper for
RobustFeed door
For assembly instructions, refer to the Boom
adaptor assembly instruction manual

0446 958 880 Torch holder

For assembly on the RobustFeed

For assembly instructions, refer to the Torch
holder assembly instruction manual

Interconnection cable with pre-assembled strain relief, Air cooled, 70 mm?

0446 310880 2.3 m (7 ft)
0446 310881 | 5m (16 ft)
0446 310882 |10 m (33 ft)
0446 310 883 |15 m (49 ft)
0446 310 884 |20 m (66 ft)
0446 310 885 |25 m (82 ft)
0446 310886 | 35m (115 ft)
0446 310 887 |50 m (164 ft)

Interconnection cable with pre-assembled strain relief, Liquid cooled, 70 mm?

0446 310 890 2.3 m (7 ft)
0446 310 891 5m (16 ft)
0446 310 892 10 m (33 ft)
0446 310 893 15 m (49 ft)
0446 310 894 20 m (66 ft)
0446 310 895 25 m (82 ft)
0446 310 896 35 m (115 ft)
Interconnection cable with pre-assembled strain relief, Air cooled, 95 mm?
0446 310 980 2.3 m (7 ft)
0446 310 981 5m (16 ft)
0446 310 982 10 m (33 ft)
0446 310 983 15 m (49 ft)
0446 310 984 20 m (66 ft)
0446 310 985 25 m (82 ft)
0446 310 986 35 m (115 ft)
0446 310 987 50 m (164 ft)

Interconnection cable with pre-assembled strain relief, Liquid cooled, 95 mm?

0463 773 101
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0446 310990 | 2.3 m (7 ft)
0446 310991 |5 m (16 ft)
0446 310992 |10 m (33 ft)
0446 310993 |15 m (49 ft)
0446 310994 |20 m (66 ft)
0446 310995 |25 m (82 ft)
0446 310996 | 35m (115 ft)

0463 773 101
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