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Bezpeénostné predpisy

Vysvetlenie bez-
pecnostnych
upozorneni

VsSeobecne

A VYSTRAHA!

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

/A NEBEZPECENSTVO!

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

/\ POZOR!

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

UPOZORNENIE!

Oznacéuje moznost nepriaznivo ovplyvnenych pracovnych vysledkov a poskodeni
vybavy.

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

- ohrozenia zivota a zdravia operatora alebo tretej osoby,

- zariadenia a inych vecnych hodnét prevadzkovatela,

- znemoznenia efektivnej prace s tymto zariadenim.

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

a udrziavanim tohto zariadenia, musia:

- byt zodpovedajuco kvalifikované,

- mat znalosti zo zvarania

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

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

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

- nepo$kodzujte,

- neodstranujte,

- neprikryvajte, neprelepujte ani nepremalovavajte.

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

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

Ide o vasu bezpeénost!



Pouzitie podla
urcenia

Sietova pripojka

Okolité pod-
mienky

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

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

K pouzitiu podla uréenia takisto patri:

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

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

- dodrziavanie in§pek&nych a udrzbovych prac.

Zariadenie nikdy nepouzivajte na nasledujuce aplikacie:
- roztapanie potrubi,

- nabijanie batérii/akumulatoroy,

- Startovanie motorov.

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

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

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

Niektorych zariadeni sa to mdze dotykat vo forme:

- obmedzenia pripojenia,

- poziadaviek suvisiacich s maximalnou dovolenou impedanciou siete "),

- poziadaviek suvisiacich s minimalnym pozadovanym skratovym vykonom ",

") Vzdy v mieste pripojenia k verejnej sieti.
Pozri Technické udaje.

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

sDOLEZITE UPOZORNENIE! Dbajte na bezpedné uzemnenie sietovej pripojky!

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

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

Relativna vlhkost vzduchu:
- do 50 % pri 40 °C (104 °F)
- do 90 % pri20 °C (68 °F)

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



Povinnosti
prevadzkovatela

Povinnosti per-
sonalu

Pradovy chranié¢

Vlastna ochrana
aochrana
dalsSich os6b

Prevaddzkovatel sa zavazuje na zariadeni nechat pracovat iba osoby, ktoré

- sl obozndmeneé so zakladnymi predpismi o pracovnej bezpeénosti a o
predchadzani Urazom a su zau€ené do manipulacie so zariadenim,

- siprecitali a porozumeli tomuto navodu na obsluhu, predovSetkym kapitole
~Bezpeénostné predpisy” a potvrdili to svojim podpisom,

- sU vySkolené v sulade s poziadavkami na pracovné vysledky.

Bezpednostnu informovanost personalu treba v pravidelnych intervaloch kontro-
lovat.

VSetky osoby, ktoré su poverené pracami na zariadeni, sa pred zacCiatkom préace

zavéazuju

- dodrzZiavat zakladné predpisy pre bezpecnost pri praci a predchadzanie ura-
zom,

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

Pred opustenim pracoviska zabezpecte, aby aj poCas nepritomnosti nemohlo
dochéadzat k ziadnym personalnym a materidlnym Skodam.

Lokalne predpisy a narodné smernice mdzu pri pripojeni zariadenia na verejnu
elektricku siet vyzadovat prudovy chranic.
Typ prudového chranic¢a odporucany vyrobcom je uvedeny v technickych udajoch.

Pri zaobchadzani so zariadenim sa vystavujete pocetnym ohrozeniam, ako na-

priklad:

- ulet iskier, poletujuce horuce Castice kovoy,

- ziarenie elektrického obluka pos§kodzujuce zrak a pokozku,

- 8kodlivé elektromagnetickeé polia, ktoré pre nositelov kardiostimulatorov zna-
menaju ohrozenie zivota,

- elektrické nebezpecenstvo spdsobené sietovym a zvaracim prudom,

- zvy8ené zatazenie hlukom,

- 8kodlivy dym a plyny zo zvéarania.

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

- tazko zapalne,

- izolujuce a suché,

- pokryvajuce celé telo, nepoSkodené a v dobrom stave,

- zahfha ochrannu prilbu a

- nohavice bez manziet.

Za sucast ochranného odevu sa, okrem iného, povazuje:

- Ochrana oc¢i a tvare ochrannym §titom s predpisovou filtragnou vlozkou pred
ultrafialovym ziarenim, horug&avou a uletom iskier.

- Ochranné okuliare za ochrannym &étitom s boénou ochranou splifiajuce pred-
pisy.

- Noste pevnu obuv izolujucu aj pri zvySenej vlihkosti.

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

- Pouzivajte ochranu sluchu na znizenie zatazenia hlukom a na ochranu pred
Zzraneniami.




Informacie o
hodnotach emisii
hluku

Nebezpeéenstvo
sposobené skod-
livymi plynmi

a parami
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Osoby, predovsetkym deti, drzte v dostato¢nej vzdialenosti od zariadeni

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

osoby:

- poucte ich o véetkych nebezpe&enstvach (nebezpetenstvo oslepnutia vply-
vom elektrického obluka, nebezpelenstvo poranenia uletom iskier, zdraviu
Skodlivy dym zo zvarania, zatazenie hlukom, mozné ohrozenie spbsobené
sietovym alebo zvaracim prudom...),

- poskytnite im vhodné ochranné prostriedky

- alebo postavte vhodné ochranné steny ¢&i zavesy.

Maximalna hladina akustického tlaku vyzarovaného tymto zariadenim je < 80 dB
(A) (ref. 1 pW) pri chode napréazdno a po¢as ochladzovacej fazy po prevadzke, pri
maximéalnom dovolenom pracovnom bode a normovanom zatazeni podla EN
60974-1.

Hodnota emisii pri zvarani (a rezani) pre uréité pracovisko sa neda $pecifikovat,
pretoze je ur¢ovana postupom a okolitymi podmienkami. Zavisi od najréznejsich
zvéaracich parametrov, ako je napr. zvaraci postup (zvaranie MIG/MAG, TIG), zvo-
leny druh prudu (jednosmerny prud, striedavy prud), rozsah vykonu, druh
zvaraného kovu, rezonan&né spravanie zvarenca, okolie pracoviska a pod.

Dym vznikajuci pri zvarani obsahuje plyny a pary Skodlivé zdraviu.

Dym zo zvarania obsahuje latky, ktoré podla Monografie 118 Medzinarodnej
agentury pre vyskum rakoviny sp6sobuju rakovinu.

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

Hlavu drzte mimo zdény tvorby dymu zo zvarania a plynov.

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

Postarajte sa o dostatoCny privod ¢erstvého vzduchu. Uistite sa, Ze sa vzdy do-
drzuje miera dodéavania vzduchu najmenej 20 m®*/hodinu.

Pri nedostatoénom vetrani pouzivajte zvaraciu kuklu s privodom vzduchu.

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

Za mieru Skodlivosti dymu zo zvarania su okrem inych zodpovedné aj tieto kom-
ponenty:

- kovy pouzité na zvarenec,

- elektrody,

- povlakovanie,

- Cisti¢e, odmastovace a podobné prostriedky,

- pouzity zvaraci proces.

Zohladnujte preto prislusné technickeé listy o materialovej bezpecnosti a udaje
vyrobcu o uvedenych komponentoch.

Odporucgania v pripadoch oziarenia, opatrenia v ramci riadenia rizik a na identi-
fikaciu pracovnych podmienok najdete na webovej stranke Eurdpskej asociacie
pre zvaranie (European Welding Association) v sekcii Zdravie a bezpec¢nost (He-
alth & Safety).




Nebezpeéenstvo
v désledku tletu
iskier

Nebezpecéenstva
spésobené
sietovym

a zvaracim
prudom

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

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

Ulet iskier moze vyvolat poziare a explézie.

Nikdy nezvarajte v blizkosti horlavych materiélov.

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

Treba mat pripravené vhodné odskusané hasiace pristroje.

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

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

Na nadobach, v ktorych su/boli skladované plyny, palivd, mineralne oleje a podob-
ne, sa nesmie zvarat. S ohladom na ich zvySky existuje nebezpecenstvo explozie.

Zasiahnutie elektrickym prudom je v zédsade zivotunebezpecné a mbze byt smr-
telné.

Nedotykajte sa ¢asti pod napéatim vnutri zariadenia ani mimo neho.

Pri zvarani MIG/MAG a TIG je pod napéatim aj zvaraci drét, cievka drétu, posuvové
kladky, ako aj ¢astice kovov, ktoré su v kontakte so zvaracim drétom.

Podava¢ drotu vzdy postavte na dostato¢ne izolovany podklad alebo pouzite
vhodné izolujuce uchytenie podavaca drétu.

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

V8etky kable a vodi¢e musia byt pevné, neposkodené, zaizolované a dostatoéne
dimenzované. Uvolnené spojenia, privarené, poSkodené alebo poddimenzované
kéble a vodi¢e ihned vymerite.

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

Pri prudovych kabloch s bajonetovou zastrékou prudovy kdbel pretocte min.

0 180° okolo pozdiznej osi a predpnite ho.

Kable ani vodige neovijajte okolo tela ani Casti tela.

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

Medzi elektrédami dvojice zvaracich systémov sa mdze napriklad vyskytovat
dvojnasobné napétie chodu naprazdno jedného zvaracieho systému. Pri sucas-
nom dotyku potencialov oboch elektrdd existuje podla okolnosti nebezpecenstvo
ohrozenia zivota.
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Bludivé zvaracie
prady

12

Sietovy kédbel nechajte pravidelne odbornym elektrikdrom prekontrolovat ohlad-
ne funk&nej spbdsobilosti ochranného vodica.

Zariadenia triedy ochrany I vyZzaduju pre spravnu prevadzku siet s ochrannym vo-
diGom a zasuvkovy systém s kontaktom pre ochranny vodic.

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

V opa¢nhom pripade sa to povazuje za hrubu nedbanlivost. Za takto vzniknuteé
Skody vyrobca nerudi.

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

Nepouzivané zariadenia vypnite.

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

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

Zariadenie prostrednictvom zretelne Citatelného a zrozumitelného vystrazného
Stitka zaistite proti zasunutiu sietovej vidlice a proti opatovnému zapnutiu.

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

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

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

- nebezpeéenstvo poziaru,

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

- porusenie ochrannych vodicov,

poskodenie zariadenia a inych elektrickych zariadeni.

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

Pripojovaciu zvierku na zvarenci pripevnite 8o mozno najblizSie k zvaranému
miestu.

Zariadenie postavte tak, aby bola zabezpe&ené jeho dostato€nd izolacia od elek-
tricky vodivého prostredia, napr.: izolacia od elektricky vodivych podléh alebo
elektricky vodivych stojanov.

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

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



Klasifikacia za-
riadeni podla
EMK

Opatrenia v ob-
lasti elektromag-
netickej kompa-
tibility

Zariadenia emisnej triedy A:

- sU uréené len na pouzitie v priemyselnom prostredi,

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

Zariadenia emisnej triedy B:

- spliaju poziadavky na emisie pre obytné a priemyselné prostredie. Plati to aj
pre obytné prostredie, v ktorom sa napajanie energiou zabezpecuje z verejnej
nizkonapéatove;j siete.

Klasifikacia zaradeni EMK podla typového §titka alebo technickych udajov.

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

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

Odolnost proti ruseniu zariadeni v okoli zariadenia skontrolujte a vyhodnotte

v sulade s ndrodnymi a medzinarodnymi ustanoveniami. Priklady pre zariadenia
so sklonom k ru$eniu, ktoré mézu byt ovplyvnené zariadenim:

- bezpecnostné zariadenia,

- sietové a signalové kable a kdble na prenos dat,

- zariadenia na elektronické spracovanie udajov a telekomunikacné zariadenia,
- zariadenia na meranie a kalibréciu.

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

Mimoriadne ne-
bezpeéné miesta
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Elektromagnetické polia mbézu spbdsobit poSkodenie zdravia, ktoré este nie je

zname:

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

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

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

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

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

- ventilatory

- ozubené kolesa

- valce

- hriadele

- cievky drbtu a zvéracie droty

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

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

Pocas prevéddzky

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

- V8etky kryty a v8etky bo¢né diely nechéavajte zatvorené.

Vystup zvaracieho drotu zo zvaracieho horaka spdsobuje vysoke riziko poraneni
(prepichnutie ruky, poranenie tvare a odi...).

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

PocCas zvarania ani po fom sa zvarenca nedotykajte — nebezpeéenstvo popalenia.

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

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

V priestoroch, v ktorych hrozi poziar &i vybuch, platia mimoriadne predpisy
— dodrzujte prislu§né ndrodné a medzinarodné nariadenia.

Prudové zdroje na prace v priestoroch so zvySenym elektrickym nebezpecen-
stvom (napriklad kotol) musia byt oznacené znakom (Safety). Pradovy zdroj sa
v§ak v takychto priestoroch nesmie nachadzat.

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

Pri manipulacii s chladiacim médiom dodrziavajte udaje karty bezpecnostnych
udajov chladiaceho média. Kartu bezpecnostnych udajov chladiaceho média do-



Poziadavky na
ochranny plyn

Nebezpeéenstvo
vychadzajuce z
flias s
ochrannym ply-
nom

stanete vo svojom servisnom stredisku alebo ziskate prostrednictvom interneto-
vej stranky vyrobcu.

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

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

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

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

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

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

pred montazou utesnit pomocou vhodnej teflonovej pasky.

Najma v okruznych vedeniach méze znecisteny inertny plyn spdésobovat poskode-
nie zariadenia a viest k znizeniu kvality zvarania.

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

- velkost ¢astic pevnych latok < 40 um,

- tlakovy rosny bod < -20 °C,

- max. obsah oleja < 25 mg/m?®.

V pripade potreby treba pouzit filtre!

FlaSe s ochrannym plynom obsahuju plyn pod tlakom a pri poSkodeni mézu ex-
plodovat. KedZze tieto flaSe s ochrannym plynom su sucgastou zvéaracieho vybave-
nia, musi sa s nimi narabat velmi opatrne.

Flase so stlatenym ochrannym plynom chrante pred priliSnou horu¢avou, mecha-
nickymi narazmi, troskou, otvorenym plamenom, iskrami a elektrickymi oblukmi.

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

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

Zvaraci horak nikdy neves$ajte na flaSu s ochrannym plynom.

Flase s ochrannym plynom sa nikdy nedotykajte elektrodou.

Nebezpedenstvo expldzie, nikdy nezvéarajte na flasi s ochrannym plynom pod tla-
kom.
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Nebezpecéenstvo
v désledku uni-
kajuceho
ochranného ply-
nu

Bezpeénostné
opatrenia

na mieste na-
inStalovania a pri
preprave
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Vzdy pouzite iba vhodné flase s ochrannym plynom pre prislusné pouzitie a k nim
sa hodiace prislusenstvo (regulator, hadice a armatury...). Flase s ochrannym ply-
nom a prisluSenstvo pouzivajte iba ak su v dobrom stave.

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

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

Na ventile nepripojenej flase s ochrannym plynom nechavajte kryt.

Postupujte podla udajov vyrobcu, ako aj zodpovedajucich narodnych a me-
dzinarodnych ustanoveni pre flase s ochrannym plynom a ¢asti prislusenstva.

Nebezpedenstvo zadusenia nekontrolovane unikajucim ochrannym plynom

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

tom vzduchu.

- Postarajte sa o dostato&ny prisun Cerstvého vzduchu — miera prevzdus$nenia
minimalne 20 m*/hodinu.

- Dodrziavajte bezpecnostné a udrzbové pokyny flase s ochrannym plynom
alebo hlavného zasobovania plynom.

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

- Flasu s ochrannym plynom alebo hlavné zasobovanie plynom skontrolujte
pred kazdym uvedenim do prevadzky ohladne nekontrolovaného uniku plynu.

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

V priestoroch s nebezpe&enstvom poziaru a vybuchu platia Specialne predpisy.
- Dodrziavajte prislusné narodné a medzinarodné ustanovenia.

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

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

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

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

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

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

- podavac drotu

- cievku drétu

- fladu s ochrannym plynom

Pred uvedenim do prevadzky a po preprave sa musi bezpodmienecne vykonat vi-
zuélna kontrola zariadenia ohladne pripadnych poSkodeni. Eventualne poSkode-
nia musi pred uvedenim do prevadzky opravit vySkoleny servisny personal.



Bezpeénostné
opatrenia

Vv normalnej
prevadzke

Uvedenie

do prevadzky,
udrzba a re-
novacia

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

- ohrozenia zivota a zdravia operatora alebo tretej osoby,

- pre zariadenie a iné vecné hodnoty prevddzkovatela,

- znemoznenia efektivnej prace s tymto zariadenim.

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

Bezpednostné zariadenia nikdy neobchadzajte ani nevyradujte z prevddzky.

Pred zapnutim zariadenia zabezpecte, Ze nikomu nehrozi nebezpecenstvo.

Minimalne raz za tyzden skontrolujte, &i sa na zariadeni nevyskytuju zvonku roz-
poznatelné Skody a skontrolujte funkénost bezpecnostnych zariadeni.

Flasu s ochrannym plynom vzdy dobre upevnite, pricom pred prenasanim Zeria-
vom sa musi najprv zlozit.

Na zaklade vlastnosti (elektricka vodivost, ochrana proti mrazu, kompatibilita
s materialmi, horlavost...) je pre pouzitie v nasich zariadeniach vhodné iba ori-
ginalne chladiace médium od vyrobcu.

Pouzivajte iba vhodné originalne chladiace médium od vyrobcu.

Originalne chladiace médium od vyrobcu nemie8ajte s inymi chladiacimi médiami.

K chladiacim zariadeniam pripajajte len systémové komponenty od vyrobcu.

Ak pri pouziti inych systémovych komponentov alebo inych chladiacich médii
ddjde k po§kodeniam, vyrobca za ne nerudi a v8etky zaru¢né naroky zanikaju.

Médium Cooling Liquid FCL 10/20 nie je zapalné. Chladiace médium zalozené na
etanole je za urditych predpokladov zapalné. Chladiace médium prepravujte iba
v uzatvorenych originadlnych nddobéach a neuchovavajte ho v blizkosti zdpalnych
zdrojov.

Opotrebované chladiace médium riadne zlikvidujte podla poziadaviek ndrodnych
a medzinarodnych predpisov. Kartu bezpe&nostnych udajov chladiaceho média
dostanete vo svojom servisnom stredisku alebo ziskate prostrednictvom interne-
tovej stranky vyrobcu.

Po ochladeni zariadenia treba vzdy pred zaciatkom zvarania prekontrolovat stav
chladiaceho média.

Pri dieloch z inych zdrojov nie je zaru€enég, Zze boli skon§truované a vyrobené pri-

merane danému namahaniu a bezpecnosti.

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

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

- Ihned vymernte kon&trukéné diely, ktoré nie su v bezchybnom stave.

- Pri objednavke uvddzajte presny nazov a registra¢né ¢&islo podla zozhamu
nadhradnych dielov, ako aj vyrobné &islo svojho zariadenia.

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

Vzdy pouzivajte originalne skrutky krytu v prislusnom pocte s uvedenym utaho-
vacim momentom.
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Bezpeénostno-
technicka kon-
trola

Likvidacia

Oznacenie bez-
peénosti

Bezpecénost dat

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

V priebehu toho istého intervalu 12 mesiacov odporuca vyrobca kalibraciu
prudovych zdrojov.

Odporuca sa, aby povereny elektrikar vykonal bezpe&nostnotechnickd kontrolu:
- pozmene,

- po osadzovaniach alebo prestavbach,

- po oprave, oSetreni a udrzbe,

- minimalne kazdych 12 mesiacov.

Pri tejto bezpe&nostnotechnickej kontrole postupujte podla prislusnych
narodnych a medzinarodnych noriem a smernic.

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

Neodhadzujte toto zariadenie do domového odpadu! Podla eurdpskej smernice

o elektrickych a elektronickych starych pristrojoch a o ich uplatneni v narodnom
prave musia byt opotrebované elektrické nastroje zbierané separatne a odo-
vzdané na environmentalne spravne opatovné vyuzitie. Zabezpedte, aby vase
pouzité zariadenie bolo odovzdané spat predajcovi alebo si zadovazte informacie
o miestnom systéme zberu a likvidacie. Ignorovanie tejto smernice EU moze viest
k potencialnym dopadom na zivotné prostredie a na vaSe zdravie!

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

Spolo¢nost Fronius I’nt’ernational GmbH vyhlasgje, ze zariadenie zodpoveda
smernici 2014/53/EU. Uplny text prehlasenia EU o zhode je k dispozicii na nasle-
dujucej internetovej adrese: http://www.fronius.com

Zariadenia oznac¢ené kontrolnym znakom CSA sp[haju poziadavky relevantnych
noriem pre Kanadu a USA.

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

Autorské prava na tento navod na obsluhu zostavaju u vyrobcu.

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



Vseobechné informacie
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VsSeobeché informacie

Koncepcia zaria- Pri prudovom zdroji TransSteel (TSt)
denia 2200 ide o plne digitalizovany prudovy
zdroj s mikroprocesorovym riadenim.
Tento prudovy zdroj je uréeny na zvara-
nie ocele a moze sa pouzit na nasle-
dujuce zvaracie postupy:
- zvaranie MIG/MAG
- zvéranie obalovanou elektrédou
- zvaranie TIG s dotykovym za-
palovanim
Centralna riadiaca a regulacna jednotka prudového zdroja je prepojena s di-
gitalnym signalnym procesorom. Centralna riadiaca a regula¢na jednotka
a signéalny procesor riadia celkovy zvaraci proces.
Podas zvaracieho procesu sa priebezne meraju skuto&né udaje a okamzite sa rea-
guje na zmeny. Reguladné algoritmy zabezpeluju zachovanie poZzadovaného
predpisaného stavu.
Funkcia ,,Ohra- Tento prudovy zdroj disponuje bezpecnostnou funkciou ,,Ohrani¢enie vykonoveého
niéenie vyko- Limitu*.

nového limitu”
Tato funkcia je k dispozicii iba pri zvaracom postupe §tandardného synergického
zvarania MIG/MAG.

Princip funkcie:

Aby sa zabranilo zhasnutiu elektrického obluka pri zvarani na vykonovom limite
prudoveého zdroja, znizi prudovy zdroj v pripade potreby zvaraci vykon. Znizené
zvaracie parametre sa na ovladacom paneli zobrazuju az do nasledujuceho
zacCiatku zvarania/az do nasledujucej zmeny zvaracich parametrov.

Vysledkom je:

- presny zvaraci proces,

- vysoka reprodukovatelnost v8etkych vysledkoy,
- vynikajuce zvaracie vlastnosti.

Len &o je tato funkcia aktivna, na ovlddacom paneli blikd zobrazenie pre parame-
ter rychlost podavania drétu.

NI

A%

700N

Blikanie zostane zachované az do nasledujuceho zaciatku zvarania alebo do na-
sledujucej zmeny zvaracich parametrov.
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Zvdranie MIG/MAG

Zvaranie TIG

Oblasti pouzitia

Zvdranie obalovanou elektrédou
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Vystrazné upo-
zornenia na za-
riadeni

Na pridovom zdroji sa nachadzaju vystrazné upozornenia a bezpeénostné sym-
boly. Tieto vystrazné upozornenia a bezpe&nostné symboly sa hesmu odstranit

ani pretriet inym naterom. Upozornenia a symboly varuju pred nespravnou obslu-
hou, z ktorej mbzu vyplynut vazne poranenia osdb a materialne Skody.

Do not Remove, Destroy, Or Cover This Label

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

® Wear welding helmet with correct filter.

@ Wear correct eye, ear and body protection.

ARC WELDING can be hazardous.
© Read and follow all labels and the Owner s Manual carefully

® Only qualified persons are to install, operate, or service this unit

according to all applicable codes and safety practices.
® Keep children away. ® Pacemaker wearers keep away.
@ Welding wire and drive parts may be at welding voltage.

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

ELECTRIC SHOCK can kill; SIGNIFICANT DC

“Safety In Welding and Cutting”

VOLTAGE exists after removal of input power

® Always wait 60 seconds after power is turned off before
working on unit.

® Check input capacitor voltage, and be sure it is near 0
before touching parts.

ELECTRIC SHOCK can kill.
® Always wear dry insulating gloves.
® |nsulate yourself from work and ground.
® Do not touch live electrical parts.
@ Disconnect input power before servicing.
® Keep all panels and covers securely in place.

FUMES AND GASES can be hazardous.
® Keep your head out of the fumes.
@ Ventilate area, or use breathing device.
® Read Material Safety Data Sheets (MSDSs) and

M}:H

UN CHOC ELECTRIQUE peut etre mortel.

© Installation et raccordement de cette machine

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

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

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

Read American National Standard 749.1,

— manufacturer 's instructions for materials used. :_3 doivent etre copformes atous les pertinents.
WELDING can cause fire or explosion. SOUDAGE A L'ARC peut etre hasardeux.
r,ﬁ E ® Do not weld near flammable material. o Lire le manuel d”instructions avant utillsation.
® Watch for fire: keep extinguisher nearby. ® Ne pas installer sur une surface combustible.

® | es fils de soudage et pieces conductrices peuvent
etre a la tension de soudage.

© Do not locate unit over combustible surfaces.
© Do not weld on closed containers.

~
]
o
=
=]
o
o
o
N
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- Steel: 3-4 @)

¢Jlll) e

Zvaranie je nebezpecné. Aby sa praca so zariadenim vykonavala v sulade s pred-

pismi, musia sa splnit tieto zdkladné poZiadavky:

- dostatoc¢né kvalifikacia na zvaranie,

- vhodné ochranné vybavenie,

- zdrziavanie sa nezuc¢astnenych osdb v dostato¢nej vzdialenosti od prudového
zdroja a zvaracieho procesu.
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Uvedené funkcie pouzite az vtedy, ked si kompletne precitate nasledujuce doku-
menty a porozumiete im:

- tento navod na obsluhu,

- v8etky navody na obsluhu systémovych komponentov, najma bezpecnostné

predpisy.

54

Staré pristroje nelikvidujte s komunalnym odpadom, ale zlikvidujte ich podla bez-
pecnostnych predpisov.

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

- ozubené koles3a

- posuvove kladky

- cievky drbétu a drbétové elektrody

Nesiahajte do ot4cajucich sa ozubenych kolies pohonu drbtu ani do ot4cajucich
sa hnacich Casti.

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



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

A

©)
©

! Varovanie! Davajte pozor!
Symboly znazoriiuju hroziace nebezpeéenstva.

A Posuvoveé kladky mbzu spbsobit zranenie prstov.

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

1 1.1

X, M%@ AL XY

1. Zasah elektrickym pradom méze byt smrtelny.

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

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

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

2 2.1 2.2 2.3

S I N

2. Vdychnutie dymu zo zvarania mbze poskodit zdravie.

2.1 Hlavu drzte mimo zény tvorby dymu zo zvarania.

25
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2.2 Na odstranenie dymu zo zvarania pouzite nutené vetranie alebo lokalne
odséavanie.

2.3 Odstrante dym zo zvarania pomocou ventilatora.

3 3.2 @
v ;‘7/&%®

3 Iskry zo zvarania mozu spbsobit vybuch alebo poziar.

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

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

3.3 Nezvarajte sudy ani uzatvorené nadoby.

4

W2

Luce elektrického obluka mézu popalit oCi a spdsobit zranenie pokozky.

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

{4

XX, XXXX, XXXX *

5. Pred pracami na zariadeni alebo zvaranim:
absolvujte 8kolenie o zariadeni a precitajte si pokyny!
. Néalepka s vystraznymi pokynmi sa nesmie odstranit ani premalovat.

Objednéavacie &islo vyrobcu na nalepke




Ovladacie prvky a pripojné miesta
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Ovladaci panel

VSeobecné in- V désledku aktualizacii softvéru moézu byt na vaSom zariadeni dostupné funkcie,
formacie ktoré nie su opisané v tomto ndvode na obsluhu, alebo opacne.
Okrem toho sa m6zu niektoré zo zobrazeni nepatrne liSit od ovladdacich prvkov na
vasom zariadeni. Princip €innosti tychto ovlddacich prvkov je v8ak identicky.

ppenest A mesezeegensTVOL

Nebezpecenstvo v dosledku nespravneho ovladania a nespravne vykonanych
prac.

Nasledkom mézu byt vazne poranenia osob alebo poskodenia zariadenia.

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

» Preditajte si vSetky ndvody na obsluhu systémovych komponentov, najmé bez-
pecnostné predpisy, tak, aby ste im porozumeli.

Ovladaci panel

> <
— ®
B8 Steel

(1) Zobrazenie bodového zvarania
Zobrazenie bodové zvaranie svieti, ked:
- je zvoleny prevadzkovy rezim bodové zvaranie/intervalové zvaranie
- v ponuke Setup nie je parameter SPt (¢as bodovania/interval zvaracie-
ho ¢asu) nastaveny na moznost VYP

(2) Zobrazenie intervalového zvarania, 2-taktny rezim
Zobrazenie intervalového zvarania, 2-taktny rezim svieti, ked:
- je zvoleny prevadzkovy rezim bodové zvaranie/intervalové zvaranie a
- parameter SPb (¢as prestavky bodovania/¢as prestavky intervalu) je
nastaveny na hodnotu vac&s8iu ako O a
- parameter Int (interval) je nastaveny na 2T

(3) Zobrazenie intervalového zvarania, 4-taktny rezim
Zobrazenie intervalového zvarania, 4-taktny rezim svieti, ked:
- je zvoleny prevadzkovy rezim bodové zvaranie/intervalové zvaranie a
- parameter SPb (¢as prestavky bodovania/¢as prestavky intervalu) je
nastaveny na hodnotu vac&siu ako O a
- parameter Int (interval) je nastaveny na 4T

29
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(4)

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

(5)

Zobrazenie prechodového elektrického obliika

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




(6)

"> | A LV m

oo|| A

(6)

Tlacidlo vyberu parametrov lavé

na vyber nasledujucich parametrov

Ak je parameter zvoleny, svieti prislusny symbol.

Hriubka plechu v mm alebo palcoch (synergicky parameter)*

Ak napriklad nie je znamy zvéraci prud, ktory sa ma vybrat, stadi udaj

o hrubke plechu. Zadanim synergického parametra sa automaticky nasta-
via aj ostatné synergické parametre.

A

Zvaraci prad v ampéroch (synergicky parameter)?!

Pred zaciatkom zvarania sa automaticky zobrazi orientaéna hodnota, ktora
vychadza z naprogramovanych parametrov. Po¢as zvarania sa zobrazuje
aktuéalna skuto¢né hodnota.

o,
[

Rychlost podavania drétu v m/min alebo ipm (synergicky parameter)?

1 Ak je zvoleny niektory z tychto parametrov, pri zvaracom postupe §tandardného
synergického zvarania MIG/MAG sa na zaklade funkcie Synergic automaticky na-
stavia aj vSetky ostatné synergické parametre.
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> | = A ¢ LV m )

(7) Tladidlo vyberu parametrov pravé
na vyber nasledujucich parametrov

oo|| A

Ak je parameter zvoleny, svieti prislusny symbol.

i

Korekcia dizky elektrického obliika
na opravu dizky elektrického obluka

\"/

Zvaracie napéatie vo V (synergicky parameter)?!

Pred zacdiatkom zvarania sa automaticky zobrazi orientacné hodnota, ktora
vychadza z naprogramovanych parametrov. PoCas zvarania sa zobrazuje
aktuéalna skuto¢na hodnota.

o

Dynamika

na ovplyvnenie dynamiky skratu v momente prenosu kvapky
-... tvrdsi a stabilnejsi elektricky obluk

O ... neutralny elektricky obluk

+... maksi elektricky obluk bez rozstrekov

kJ

Real Energy Input?
na zobrazenie energie, ktora sa pouzila na zvéranie

1 Ak je zvoleny niektory z tychto parametrov, pri zvaracom postupe $tandardného
synergického zvarania MIG/MAG sa na zdklade funkcie Synergic automaticky na-
stavia aj vSetky ostatné synergickeé parametre.

2 Tento parameter je mozné vybrat iba vtedy, ked je parameter EnE v ponuke Se-
tup urovne 2 nastaveny na moznost ZAP.

Pocas zvéarania sa hodnota priebezne zvySuje, v sulade s neustéle sa zvySujucim
energetickym vynosom.

Az po dalsi zacCiatok zvarania alebo opatovné zapnutie prudového zdroja zostava
kone&na hodnota po konci zvarania ulozena — svieti zobrazenie HOLD.




> 7 A L&V m <
— 1 (-]
(8) EN o - (10)
B Steel
9 B CrNi/stainless 1 1
©) = s . (1)
8 AlMg .023 8 0,6
W AISi .030mm 0,8 Ar100% =
@ Rutil/E71T .035mm 0,9 CO0,100% =
8 Metal Cored 04088 1,0 Ar +2-5% CO, H8

(8)

Tladidlo kontroly plynu

na nastavenie potrebného mnozstva plynu na redukénom ventile/na napl-
nenie hadicového vedenia zvaracieho hordka ochrannym plynom

Po stlac¢eni tladidla kontroly plynu prudi ochranny plyn 30 sekund von.
Opéatovnym stladenim sa operacia pred¢asne ukonci.

(9)

Nastavovacie koliesko vlavo
na zmenu parametrov hrubky plechu, zvaracieho prudu a rychlosti
podavania drétu, ako aj na zmenu zvaracich parametrov v ponuke Setup

(10)

Tladidlo zavedenia drétu

na zavedenie drbtu bez plynu do hadicového vedenia zvaracieho horaka
Zatial ¢o je tlacidlo stlagené, pracuje pohon drdtu rychlostou zavedenia
drotu

(11)

Nastavovacie koliesko vpravo

na zmenu parametrov korekcie dizky elektrického oblika, zvaracieho
napatia a dynamiky, ako aj na zmenu zvaracich parametrov v ponuke Se-
tup
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(12)—— S 0
|- | I

| I —_—J
B Steel
@8 CrNi/stainless
B8 CuSi inch  mm
m AlMg .023 18 0,6
8 AISi .030 8 0,8 Ar 100% =B
@8 Rutil/E717 .035m8 0,9 C0,100% ==
8 Metal Cored .040 =8 1,0 Ar +2-5% CO, B
B8 Self-shielded .045 08 1,2 Ar+15-25% CO, 1B

(13)  (14) (15) (16) (17)

(12)

Tladidlo pre druh materialu
na vyber pouzitého pridavného materialu

(13)

Tlacéidlo pamate 1
na ulozenie EasyJobu

(14)

Tlacidlo prevadzkového rezimu
na vyber prevddzkového rezimu

18 2 T = 2-taktny rezim
2 4 T = f4-taktny rezim
S4T M. S 4 T = §pecialny 4-taktny rezim

e e e/ mmmbodové zvaranie/intervalové zvaranie

(15)

Tlacidlo pre priemer drétu
na vyber pouzitého priemeru drétu

(16)

Tlacidlo pamate 2
na ulozenie EasyJobu

(17)

Tlacidlo zvaracieho postupu

na vyber zvaracieho postupu

MANUAL = standardné ru¢né zvaranie MIG/MAG
SYNERGIC = §tandardné synergické zvaranie MIG/MAG
STICK = zvaranie obalovanou elektrédou

TIG = zvaranie TIG

(18)

Tlaéidlo ochranného plynu
na vyber pouzitého ochranného plynu




Blokovanie
tlacidiel

S cielom zabranit nedmyselnym zmendm nastavenia na ovladacom paneli je

mozné aktivovat blokovanie tlacidiel. Pokial je aktivhe blokovanie tlacidiel:

- nie je mozné na ovladacom paneli vykonavat Ziadne nastavenia,

- jemozné zobrazit nastavenia parametrov,

- jemozné prepinanie medzi EasyJobmi, ak bol EasyJob vybraty uz pred akti-
vovanim blokovania tladidiel.

Aktivacia/deaktivacia blokovania tlacidiel:
Blokovanie tlacidiel je aktivované:

LV
Izl Na displejoch sa zobrazi hladsenie ,CLO
\ | SEd".
i
1
1
1

[P pray H Blokovanie tlacidiel je deaktivované:
Na displejoch sa ukaze hlasenie ,OP |
En“.
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Pripoje, spinaée a mechanické komponenty

Bezpecénost

Predna a zadna
strana
prudového zdro-
ja

36

/A NEBEZPECENSTVO!

Nebezpecéenstvo v dosledku nespravneho ovladania a nespravne vykonanych

prac.

Nasledkom moézu byt vazne poranenia osbb alebo poskodenia zariadenia.

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

» Precitajte si vSetky ndvody na obsluhu systémovych komponentov, najmé bez-
pecnostné predpisy, tak, aby ste im porozumeli.

(1) Pripojka zvaracieho horaka
na upevnenie zvaracieho horaka

(2) (-) prudova zasuvka s bajone-
tovym uzaverom
sluzi na:
(3) - pripojenie uzemnovacieho
kabla alebo pdlového me-
ni¢a pri zvarani MIG/MAG
®) (podla drotovej elektrody)
- pripojenie kabla elektrédy
alebo uzemnovacieho kabla
(6) pri zvarani obalovanou elek-

trédou (v zavislosti od typu
elektrédy)

- pripojenie zvaracieho
horaka TIG

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

(4) (+) prudova zasuvka s bajonetovym uzaverom
sluzi na:
- pripojenie pélového menica alebo uzemnovacieho kabla pri zvarani
MIG/MAG (podla drotovej elektrody)
- pripojenie kabla elektrody alebo uzemnovacieho kédbla pri zvarani
obalovanou elektrodou (v zavislosti od typu elektrédy)
- pripojenie uzemnovacieho kabla pri zvarani TIG

(5) Vzduchové otvory (otvory na pridenie vzduchu)
na chladenie zariadenia

(6) Pélovy menié
na vyber zvéracieho napétia, ktoré je pripojené na zvéraci horak MIG/MAG




Pohlad zboku

(7) (8) (7

g

El=
q\
® © ° TransSteel TransSteel
6] 2200c 2200¢ MV

Pripojka ochranného plynu
MIG/MAG

na zasobovanie pripojky zvara-
cieho horaka (1) ochrannym ply-
nom

.&ge of q\ @' (8)

Sietovy spinaé
na zapnutie a vypnutie
prudového zdroja

Vzduchové otvory (otvory na
prudenie vzduchu)

na chladenie zariadenia, za nimi
sa nachadza vzduchovy filter

Sietovy kabel s tahovym
odlahéenim

nie je namontovany pri vSetkych
variantoch zariadeni

Pripojka ochranného plynu TIG
na zasobovanie (-) prudovej
zasuvky (2) ochrannym plynom

3‘;‘ 1
=SS iEES) © ()
for—F—01
(11)(10)
(10)
(11)
(1)

) 3)

Uchytenie cievky dr6tu D100
s brzdou

na uchytenie normovanych cie-
vok drbtu s priemerom max.
100 mm (3.94 in.)

(2)

Uchytenie cievky drétu D200
s brzdou

na uchytenie normalizovanych
cievok drbétu az do priemeru
max. 200 mm (7.87in.)a s
hmotnostou max. 6,8 kg
(14.99 lb.)

(3)

2-kladkovy pohon
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Pred instalaciou a uvedenim do
prevadzky
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VsSeobeché informacie

Bezpecénost

Pouzitie podla
urcenia

Pokyny na inSta-
lovanie

/A NEBEZPECENSTVO!

Nebezpeéenstvo v dosledku nespravnej obsluhy a nespravne vykonanych prac.

Nasledkom moézu byt vazne poranenia osbdb a materialne Skody.

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

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

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

Prudovy zdroj je ur¢eny vyhradne na zvaranie MIG/MAG, zvaranie tyéovou elek-
trédou a zvéaranie TIG.

Kazdé iné pouzitie alebo pouzitie presahujuce tento ramec sa povazuje za
pouzitie v rozpore s uréenim.

Za Skody z toho vyplyvajuce vyrobca neruci.

K pouzitiu podla uréenia takisto patri:
- dodrzanie v§etkych upozorneni z navodu na obsluhu,
- dodrziavanie in§pek&énych prac a udrzbovych prac.

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

- zabezpecenie ochrany proti vniknutiu pevnych cudzich telies vac¢sich ako o
12 mm (0,49 in),

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

Toto zariadenie sa s ohladom na stupen krytia IP23 mdze nainstalovat a prevadz-
kovat vo volnom priestranstve.
Treba vylugit bezprostredny ucinok vlhkosti (napriklad vplyvom dazda).

/\ NEBEZPECENSTVO!

Nebezpecenstvo preklopenia alebo padnutia zariadenia.
Nésledkom moézu byt vdzne poranenia osdb alebo materidlne Skody.
» Zariadenie vzdy stabilne postavte na rovny a pevny poklad.

/\ NEBEZPECENSTVO!

Nebezpedéenstvo zasahu elektrickym priudom v doésledku elektricky vodivého

prachu v zariadeni.

Nasledkom moézu byt vazne poranenia osdb alebo materidlne Skody.

» Zariadenie prevadzkujte iba s nain§talovanym vzduchovym filtrom. Vzdu-
chovy filter je dblezité bezpe&nostné zariadenie na dosiahnutie stupria krytia
IP23.

Vetraci kanal predstavuje dblezité bezpecnostné zariadenie. Pri volbe miesta
inStalacie treba dbat na to, aby chladiaci vzduch mohol nerusene vchadzat

a vychadzat cez vzduchové otvory na prednej a zadnej strane. Vzniknuty elektric-
ky vodivy prach (napriklad pri briseni) sa nesmie nasavat do zariadenia.
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Sietova pripojka

42

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

/\ POZOR!

Nebezpecéenstvo v désledku nedostatoéne dimenzovanej elektroinstalacie.
Nasledkom mozu byt materialne skody.
p Sietove vedenie, ako aj jeho zaistenie musi byt dimenzované podla do-
stupného prudového napéjania.
Platia technické udaje na vykonovom S§titku.




Generatorovy rezim

Potrebny vykon
generatora

Prudovy zdroj je vhodny pre generatorovy rezim.

Na to, aby sa mohol stanovit potrebny vykon generatora, sa vyzaduje maximalny
zdanlivy vykon S1max prudového zdroja.
Maximalny zdanlivy vykon S;qax prudového zdroja sa vypocita takto:

Simax = limax X Uz
I1max @ U1 podla vykonového §titka zariadeni alebo technickych udajov

Potrebny zdanlivy vykon generatora Sggn sa vypocita pomocou tohto vzorca:
SGEN = Simax X 1,35

Ak sa nezvara pri plnom vykone, mbze sa pouzit menSi generator.

UPOZORNENIE!

Zdanlivy vykon generatora Sy nesmie byt mensi ako maximalny zdanlivy
vykon prudového zdroja S« !

Pri prevadzke 1-fazovych zariadeni na 3-fazovych generatoroch nezabudnite, ze
uvedeny zdanlivy vykon generatora mbze byt Casto k dispozicii ako celok pro-
strednictvom v8etkych troch faz generatora. V danom pripade si u vyrobcu ge-
neratora zistite dalsie informacie o vykone jednotlivych faz generatora.

UPOZORNENIE!

Odovzdané napétie generatora nesmie v ziadnom pripade podist ani prekroéit
t'oleranciu sietového napatia.
Udaj o tolerancii sietového napétia je uvedeny v ¢asti Technické udaje.
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Sietové istenia

Nastavitelné
sietové istenia

Sietové istenie nastavené na prudovom zdroji obmedzuje prud, ktory prudovy
zdroj odobera zo siete, a tym aj mozny zvéraci prud. Zabréni sa tym okamzitému
zareagovaniu poistkového automatu (napriklad v poistkovej skrinke).

Podla sietového napatia a pouzitého poistkového automatu je na prudovom zdroji
mozné vybrat pozadované sietové istenie.

Nasledujuca tabulka zobrazuje, pri ktorych sietovych napétiach a hodnotach iste-
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nia déjde k obmedzeniu zvaracieho prudu.

TSt 2200:

Sietové napatie
Nastavenie pre danu krajinu
Hodnota istenia pridového zdroja

Obmedzenie zvaracieho prudu

230V Zvaranie MIG/MAG:

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

10 A Zvaranie obalovanou elektrédou:
max. 125 A; 90 A pri 100 %*
Zvaranie TIG:
max. 180 A; 135 A pri 100 %*

230V Zvaranie MIG/MAG:

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

13 A Zvaranie obalovanou elektrédou:
max. 150 A; 120 A pri 100 %*
Zvaranie TIG:
max. 200 A; 160 A pri 100 %*

230V Zvaranie MIG/MAG:

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

16 A Zvaranie obalovanou elektrodou:
max. 180 A; 130 A pri 100 %*
Zvaranie TIG:
max. 230 A; 170 A pri 100 %*

TSt 2200 MV:

Sietové napitie
Nastavenie pre danu krajinu
Hodnota istenia pradového zdroja

Obmedzenie zvaracieho prudu

120 V Zvaranie MIG/MAG:

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

10 A Zvaranie obalovanou elektrédou:
max. 85 A; 55 A pri 100 %*
Zvaranie TIG:
max. 130 A; 95 A pri 100 %*

120V Zvaranie MIG/MAG:

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

13 A Zvaranie obalovanou elektrédou:

max. 90 A; 70 A pri 100 %*
Zvaranie TIG:
max. 135 A; 105 A pri 100 %*




Sietové napatie Obmedzenie zvaracieho prudu
Nastavenie pre danu krajinu
Hodnota istenia pridového zdroja

120 V Zvaranie MIG/MAG:
us max. 105 A; 80 A pri 100 %*
15 A Zvaranie obalovanou elektrédou:

max. 90 A; 70 A pri 100 %*
Zvaranie TIG:
max. 135 A; 105 A pri 100 %*

120 V Zvaranie MIG/MAG:
hod. max. 115 A; 105 A pri 100 %*
16 A Zvaranie obalovanou elektrédou:

max. 100 A; 85 A pri 100 %*
Zvaranie TIG:
max. 140 A; 130 A pri 100 %*

120V Zvaranie MIG/MAG:
us max. 135 A; 105 A pri 100 %*
20 A Zvaranie obalovanou elektrédou:

max. 110 A; 90 A pri 100 %*
Zvaranie TIG:
max. 160 A; 130 A pri 100 %*

230V Zvaranie MIG/MAG:
hod. max. 145 A; 110 A pri 100 %*
10 A Zvaranie obalovanou elektrédou:

max. 125 A; 90 A pri 100 %*
Zvaranie TIG:
max. 180 A; 135 A pri 100 %*

230V Zvaranie MIG/MAG:
hod. max. 170 A; 140 A pri 100 %*
13 A Zvaranie obalovanou elektrédou:

max. 150 A; 120 A pri 100 %*
Zvaranie TIG:
max. 200 A; 160 A pri 100 %*

230V Zvaranie MIG/MAG:
hod. max. 210 A; 150 A pri 100 %*
16 A Zvaranie obalovanou elektrédou:

max. 180 A; 130 A pri 100 %*
Zvaranie TIG:
max. 230 A; 170 A pri 100 %*

240V Zvaranie MIG/MAG:
us max. 210 A; 150 A pri 100 %*
15 A Zvaranie obalovanou elektrédou:

max. 180 A; 130 A pri 100 %*
Zvaranie TIG:
max. 230 A; 170 A pri 100 %*

Nastavenie 20 A je mozné iba vtedy, ked:

- sa pri nastaveni pre danu krajinu vybralo ,,US",

- ma privod siete 20 A poistku,

- je prudovy zdroj napéjany sietovym napatim 120 V.

*

100 % udaje = Casovo heobmedzené zvaranie, bez prestavok na ochladenie.

Udaje o zvaracom prude platia pri teplote okolia 40 °C (104 °F).

Bezpe&nostné vypnutie zabraruje zareagovaniu poistkoveho automatu pri vyssich
zvéracich vykonoch. Bezpe&nostné vypnutie uréuje mozny ¢as zvarania bez toho,
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aby doS$lo k zareagovaniu poistkového automatu. Ak pri prekroceni vypocitaného
zvaracieho Casu dbéjde k vypnutiu zvéracieho prudu, objavi sa zobrazenie ser-
visného kédu ,,toF". Okrem zobrazenia ,toF" sa odteraz spusti odpocitavanie ako
Casove zobrazenie zostavajuceho ¢asu ¢akania, kym nebude prudovy zdroj znovu
pripraveny na zvaranie. Potom hlasenie zhasne a prudovy zdroj je znovu pripra-
veny na prevadzku.

V zavislosti od nastavenej poistky obmedzuje vypnutie poistky maximalne pruady
prislusného vybratého procesu. Preto sa méze stat, Ze ulozené pracovné body
viac nie je mozné zvarat, ak sa tieto ulozili pred nastavenim poistky.

Ak sa napriek tomu s takymto pracovnym bodom bude zvérat, prudovy zdroj pra-
cuje na hodnote limitu vybratej poistky — obmedzenie vykonu je aktivne. Pracovny
bod by sa mal nanovo ulozit zodpovedajuc obmedzeniu prudu.



ho popruhu

aZ noshé

y

Mont

Montaz nosného

popruhu na
prudovy zdroj
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MIG/MAG
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Uvedenie do prevadzky

Pripojenie zvara-
cieho horaka
MIG/MAG

Zvéaraci horak pred pripojenim na prudovy zdroj vybavte podla navodu na ob-
sluhu zvaracieho horaka: Na telo zvaracieho hordka namontujte spotrebné
diely, namontujte bovden drétu.

—

Niekolkymi otoéeniami naskrutkujte skrutku s ryhovanou hlavou (1), aby sa
zvéaraci horak mohol lahko zasunut do pripojky zvaracieho horaka.

/A POZOR!

Nebezpecenstvo sposobené netplne

zasunutym zvaracim horakom.

Nasledkom mézu byt materidlne Skody

na zariadeni.

» Uistite sa, ze zvéaraci horak sa po
zasunuti nachadza v spravnej kon-
covej polohe.
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predpisanym utahovacim momen-

tom.

/A POZOR!
Nasledkom mézu byt materiadlne Skody

na zariadeni.

Nebezpeéenstvo spésobené nedosta-

tocne priskrutkovanym horakom.
» Zvaraci horak vzdy priskrutkujte

Posuvové kladky sa musia prispésobit zvdranému priemeru drotu, ale aj legovaniu

drétu, aby sa zarucilo optimalne prepravovanie drotovej elektrody.

Vlozenie posu-
vovych kladiek
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1

Nasadenie ciev-

ky drétu D100
Nasadenie ciev-
ky drétu D200
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Zavedenie droto-
vej elektrody

54

/\ POZOR!

Nebezpecéenstvo v désledku pruzného u€inku navinutej drotovej elektrédy.

Nasledkom mézu byt poranenia.

» Prizasuvani drotovej elektrody pohonu drdtu pevne zadrzte koniec drétovej

elektrody.

Pritlak nastavte podla nasledujucich

udajov

- drbétova elektréda sa tak nebude
deformovat a zaroven bude za-
ru¢ena bezchybna preprava drotu

Orientaéné hodnoty pritlaku pri pouziti
hladkych posuvovych kladiek:

- ocel=3-4

- CrNi=3—4

Orientaéné hodnoty pritlaku pri pouziti
ozubenych posuvovych kladiek:

- plnené drotové elektrody = 3

- hlinlk=1-3



6 Pripojenie sietového kabla

k prudovému zdroju je potrebné len pri
Only prudovych zdrojoch Multivoltage.
TransSteel

2200 mv

/A POZOR!

Nebezpedéenstvo v dosledku neodakavane sa vysuvajucej drotovej elektrédy pri

zavadzani drétu.

Nasledkom mézu byt poranenia.

» pouzivajte vhodné ochranné okuliare,

» nemanipulujte so §pi¢kou zvaracieho horaka v blizkosti tvare ani tela,

» Spicku zvaracieho hordka nedrzte nasmerovanu proti osobam,

» dbajte na to, aby sa drotové elektroda nedotykala elektricky vodivych ani
uzemnenych ¢asti (napriklad krytu, ...).

VALV AN

2200c MV
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Vyber pozado-
vaného nastave-
nia pre danu kra-
jinu

Pripojenie plyno-
vej flase

56

-
© (m/min, ipm)

Priebeh zavedenia drétu (stlaéte
tlacidlo zavedenia drotu na ovladacom
paneli):

Tlacidlo drzte stlacené jednu se-
kundu (tlagidlo stladte nakratko):
rychlost podavania drétu zostava
pocas prvej sekundy na 1 m/min
(39,37 ipm)

Tlacgidlo drzte stlacené 2,5 sekun-
dy: Po jednej sekunde sa rychlost
podavaca drdtu v priebehu nasle-
dujucej 1,5 sekundy zvysSuje.
Tlacidlo drzte stlacené dlhSie ako
2,5 sekundy: Po celkovo 2,5 se-
kundach prebehne konstantna
preprava drétu zodpovedajuca
rychlosti posuvu drbétu nastavenej
pre parameter Fdi.

Nastavenie pre danu krajinu definuje jednotku (cm + mm alebo palec), v kto-

rej sa budu zobrazovat nastavené zvéracie parametre.
- Nastavenie krajiny je mozné zmenit v ponuke Setup urovne 2 (parameter SEt)
- Opis parametra SEt s opisom nastavenia parametra SEt najdete v Casti
Ponuka Setup — Groven 2 od strany 98.

/\  NEBEZPEGCENSTVO!

Nebezpecéenstvo padajucich plynovych flias.

Néasledkom mbzu byt vdzne poranenia osbb alebo poSkodenia zariadenia.
» FlaSe s ochrannym plynom postavte na stabilny rovny a pevny podklad.

» Plynové flase zaistite proti prevrateniu
» Dodrzte bezpecnostné predpisy vyrobcu plynovej flase.

MIG/MAG




Pripojenie
polového menica
a vytvorenie
uzemnovacieho
spojenia

UPOZORNENIE!

Nebezpeéenstvo v désledku ne-

spravne pripojeného pélového menica.

Nasledkom mozu byt nespravne zvara-

cie vlastnosti.

» Podlovy meni€ pripojte podla
pouzivanej drbtovej elektrody. In-
formacia, ¢i sa ma s drétovou elek-
trodou zvarat na (+) alebo (-), sa
nachadza na baleni drétovej elek-
trody

Spravne ulozenie
hadicovych ve-
deni
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Nastavenie brzdy uchytenia cievky drétu

VSeobecné in-
formacie

58

Uchytenie cievky drétu D200:

Pri prvom uvedeni do prevddzky a po kazdej vymene cievky drétu nastavte brzdu.
Postupujte pritom podla opisu v nasledujucom odseku Nastavenie brzdy uchyte-
nia cievky drétu D200.

Uchytenie cievky drétu D100:

Pri prvom uvedeni do prevddzky a po kazdej vymene cievky drotu nastavte brzdu.
Postupujte pritom podla opisu v nasledujucom odseku Nastavenie brzdy uchyte-
nia cievky drétu D10o0O.

Po uvolneni tladidla hordka (koniec
zvéarania, zastavenie prepravy drotu)
nesmie cievka drotu dobiehat.

Ak tomu tak je, nastavte brzdu.




Nastavenie brz-
dy uchytenia
cievky drotu
D200

Nastavenie brz-
dy uchytenia
cievky drotu
Di1oo

/\ POZOR!

Nebezpecéenstvo v désledku vysuvajucej sa drotovej elektrédy a pohybujlcich sa

dielov.

Nasledkom moézu byt poranenia oséb alebo materidlne Skody na zariadeni.

» Pred zadiatkom prac prepnite sietovy spina¢ prudového zdroja do polohy — O
— a odpojte prudovy zdroj od siete

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

Nastavenie brzdy:

1 - Otocte brzdou doprava = brzdny
ucinok sa zvysi

- Otocte brzdou dolava = brzdny
ucinok sa znizi

/\ POZOR!

Nebezpecéenstvo v dosledku vystivajucej sa drotovej elektrody a pohybujtcich sa

dielov.

Nésledkom mdbZu byt poranenia oséb alebo materidlne §kody na zariadeni.

» Pred zadiatkom prac prepnite sietovy spina¢ prudového zdroja do polohy — O
— a odpojte prudovy zdroj od siete

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

Nastavenie brzdy:

E Otocte skrutku s ryhovanou hlavou
(1)
- Skrutka s ryhovanou hlavou

utiahnuté pevne = vysoky brz-

dny uginok

- Skrutka s ryhovanou hlavou
utiahnutéd mierne = nizky brz-
dny udinok
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Opis prevadzkovych rezimov MIG/MAG

2-taktny rezim

60

Prevaddzkovy rezim ,2-taktny rezim" je vhodny na

- stehovacie prace,
- kratke zvarové spoje.

&
+
‘ ‘f t “
A |
“GPr GPo

2-taktny rezim
Vysvetlenie symbolov:
Stlacte tlacidlo hordka
Uvolnite tlacidlo hordka

Pouzité skratky:

GPr  Cas predfuku plynu

I Zvaraci prud

GPo Cas doprudenia plynu

Y

Podrzte stlacené tlacidlo hordka




4-taktny rezim Prevadzkovy rezim ,4-taktny rezim* je vhodny na dlhsSie zvarové spoje.

& &
+ +
“ “
A |
GPr GPo

4-taktny rezim
Vysvetlenie symbolov:
Stladte tlacidlo hordka

Uvolnite tla&idlo hordka

Pouzité skratky:

GPr Cas predfuku plynu
I Zvaraci prud
GPo Cas doprudenia plynu

61



Specialny 4- Prevddzkovy rezim ,Specialny 4-taktny rezim" sa hodi najma na zvaranie vo

taktny rezim vy§§om rozsahu vykonu. V §pecidlnom 4-taktnom rezime Startuje elektricky obluk
s nizkym vykonom, €¢o ma za nasledok jednoduchS$iu stabilizaciu elektrického
obluka.

\/

GPr SL SL GPo

Specidlny 4-taktny rezim

Vysvetlenie symbolov:

& Y

Stlacte tlacidlo hordka Podrzte stlacené tlacidlo hordka

Uvolnite tlacidlo hordka

Pouzité skratky:

GPr  Cas predfuku plynu

I-S  Startovaci prud

SL Slope: plynulé zvySenie/znizenie zvaracieho prudu
I Hlavny prud

I-E Koncovy prud

GPo Cas doprudenia plynu
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Bodové zvaranie Prevadzkovy rezim ,Bodové zvaranie" je vhodny pre zvarové spoje na prekrytych
plechoch.

e

-

|
A

\/

GPr SPt GPo

Bodové zvdranie

Vysvetlenie symbolov:

& o

Stlacte tlacidlo hordka Uvolnite tlagidlo hordka

Pouzité skratky:

GPr Cas predfuku plynu

I Zvaraci prud

SPt  Cas bodovania/interval zvaracieho &asu
GPo Cas doprudenia plynu
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Intervalové Prevaddzkovy rezim ,Intervalové zvaranie, 2-taktny rezim" je vhodny pre kratke
zvaranie, 2- zvarové spoje na tenkych plechoch, aby sa zabranilo prepadnutiu zdkladného ma-
taktny rezim terialu.

Y 0

\/

GPr SPt SPb SPt GPo

Intervalové zvdranie, 2-taktny rezim

Vysvetlenie symbolov:

& Y

Stlacte tlacidlo hordka Podrzte stlacené tlacidlo hordka

Uvolnite tlacidlo hordka

Pouzité skratky:

GPr  Cas predfuku plynu

I Zvéraci prud

SPt Cas bodovania/interval zvaracieho &asu
SPb Interval ¢asu prestavky

GPo Cas doprudenia plynu
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Intervalové Prevadzkovy rezim ,Intervalové zvaranie, 4-taktny rezim" je vhodny na dlhSie zva-

zvaranie, 4~ rové spoje na tenkych plechoch, aby sa zabranilo prepadnutiu zakladného mate-
taktny rezim rialu.
f‘F fl{}:l
A I |
GPr SPt SPb SPt GPo

Intervalové zvdranie, 4-taktny rezim

Vysvetlenie symbolov:

& o

Stlacte tlacidlo hordka Uvolnite tlagidlo hordka

Pouzité skratky:

GPr Cas predfuku plynu

I Zvaraci prud

SPt  Cas bodovania/interval zvaracieho &asu
SPb Interval ¢asu prestavky

GPo Cas doprudenia plynu
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Standardné ruéné zvaranie MIG/MAG

VSeobecne

Nastavitelné
zvaracie para-
metre:

Standardné
ruéné zvaranie
MIG/MAG

Korekcie
VO zvaracom
rezime

66

Zvéraci postup Standardné ru¢né zvaranie MIG/MAG je zvaracim postupom
MIG/MAG bez funkcie Synergic.

Zmena urcitého parametra nema za nasledok automatickeé prispdsobenie os-
tatnych parametrov — vSetky zmenitelné parametre sa musia nastavit jednotlivo.

Pri ruénom zvarani MIG/MAG su k dispozicii nasledujuce parametre:

< rychlost podavania drétu
V zvaracie napétie

Mm dynamika — na ovplyvnenie dynamiky skratu v momente prenosu kvapky

E' Stla¢enim tlacidla zvaracieho postupu vyberte zvaranie MANUAL

STICK MANUAL
TIG SYNERGIC

E' Stladte tladidlo prevadzkového rezimu

82T S4T M
$847 ovs/ann

a vyberte pozadovany prevadzkovy rezim MIG/MAG:
18 >-taktny rezim

: 2 4-taktny rezim

@0 o/ mmmpodové zvaranie/intervalové zvaranie

E' Zvolte a nastavte parameter rychlost podéavania drétu

(-]
[

Zvolte a nastavte parameter zvaracieho napétia

\"/

VSetky pozadované hodnoty parametrov ostanu ulozené v pamati az do nasle-
dujucej zmeny. Plati to aj vtedy, ak sa prudovy zdroj medzi¢asom vypol a znova
zapol.

|E| Uistite sa, Zze sa vytvorilo uzemnovacie spojenie

E' Zaistite, aby bolo vytvorené zdsobovanie ochrannym plynom
- Prddovy zdroj je pripraveny na zvaranie

Parametrom Dynamika je mozné optimalizovat vysledok zvarania.

Parameter Dynamika sluzi na ovplyvnenie dynamiky skratu v momente prechodu
kvapky:

- = tvrdy a stabilny elektricky obluk

o = neutralny elektricky obluk

+ = makasi elektricky obluk bez rozstrekov



Standardné synergické zvaranie MIG/MAG

Standardné sy- E' Stla¢enim tladidla zvaracieho postupu vyberte zvaranie SYNERGIC
nergické zvara-
nie MIG/MAG STICK - MANUAL

TIG SYNERGIC

E' Stladte tlacidlo prevadzkového rezimu

19217 S4T M~
$84T coe/mmn

a vyberte pozadovany prevadzkovy rezim MIG/MAG:
8 o-taktny rezim

£ 2 4-taktny rezim

S4T M. S 4 T — specialny 4-taktny rezim

e e e/ mmmpodové zvaranie/intervalové zvaranie

Parametre, ktoré sa nastavili na systémovom komponente (dialkové ovlada-
nie, ...), sa za urcéitych okolnosti nedaju menit na ovladacom paneli prudového
zdroja.

E' Pomocou tlad¢idla druhu materialu vyberte pouzity pridavny material

d

Pomocou tlacidla priemeru droétu vyberte priemer drbétovej elektrédy

3

E' Pomocou tlac¢idla ochranného plynu vyberte pouzity ochranny plyn

a

E' Pomocou tlac¢idla vyberu parametrov vyberte

[ <]

a nastavte pozadované zvéaracie parametre, ktorymi sa méa vopred zadat
zvaraci vykon:

“# hrabka plechu

A zvaraci prud

® rychlost podavania drotu

V zvaracie napatie

o

Nastavte zvaracie parametre

VSetky pozadované hodnoty parametrov ostanu ulozené v paméati az do nasle-
dujucej zmeny. Plati to aj vtedy, ak sa prudovy zdroj medzi¢asom vypol a znova
zapol.

Uistite sa, ze sa vytvorilo uzemnovacie spojenie

E' Zaistite, aby bolo vytvorené zdsobovanie ochrannym plynom.
- Prudovy zdroj je pripraveny na zvaranie
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Korekcie
VO zvaracom
rezime
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Parametrami Korekcia dizky elektrického oblika a Dynamika je dodatoéne mozné
optimalizovat vysledok zvérania.

Korekcia dizky elektrického obluka:

- = krat8i elektricky obluk, zniZzenie zvaracieho napatia

o = neutralny elektricky obluk
+ = dlhsi elektricky obluk, zvySenie zvaracieho napétia
Dynamika:

na ovplyvnenie dynamiky skratu v momente prenosu kvapky

- = tvrdy a stabilny elektricky obluk
o = neutralny elektricky obluk
+ = makasi elektricky obluk bez rozstrekov



Bodové zvaranie a intervalové zvaranie

VSeobecné in-
formacie

Bodové zvaranie

Intervalové
zvaranie

Prevaddzkové rezimy bodové zvaranie a intervalové zvaranie su zvaracie procesy
MIG/MAG.

Bodoveé zvéranie sa pri jednostranne pristupnych zvarovych spojoch pouziva
pri prekrytych plechoch.

Intervalové zvaranie sa pouziva v oblasti tenkych plechov.

KedZe podavanie drbétovej elektrddy nie je nepretrzité, tavny kipel mdze poclas
prestavok intervalu vychladnut. Miestnemu prehriatiu a naslednému prepéleniu
z4kladného materialu sa d4 do znaénej miery zabrénit.

E Stlagenim tlacidla zvaracieho postupu vyberte zvaraci postup MANUAL alebo
SYNERGIC

STICK MANUAL
TIG SYNERGIC

E| Stlacte tlacidlo prevadzkoveého rezimu

a vyberte prevadzkovy rezim bodové zvéaranie/intervalové zvaranie

eoo/mmm

V ponuke Setup nastavte parameter SPt (Cas bodovania/interval zvaracieho
¢asu) na pozadovanu hodnotu

V zévislosti od zvaracieho postupu (MANUAL alebo SYNERGIC) nastavte
pozadované zvaracie parametre

E' Uistite sa, Ze sa vytvorilo uzemnovacie spojenie

E' Zaistite, aby bolo vytvorené zasobovanie ochrannym plynom.
- Pruddovy zdroj je pripraveny na zvaranie

E Stlagenim tlacidla zvaracieho postupu vyberte zvaraci postup MANUAL alebo
SYNERGIC

STICK MANUAL
TIG SYNERGIC

E' Stladte tladidlo prevadzkového rezimu

a vyberte prevadzkovy rezim bodové zvaranie/intervalové zvaranie
eoo/mumm

V ponuke Setup nastavte parameter SPt (Cas bodovania/interval zvaracieho
¢asu) na pozadovanu hodnotu
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V ponuke Setup nastavte parameter SPb (&as prestavky bodovania/prestavky
intervalu) na pozadovanu hodnotu

E V ponuke Setup nastavte parameter Int (interval) na pozadovanu hodnotu

V zavislosti od zvaracieho postupu (MANUAL alebo SYNERGIC) nastavte
pozadované zvéaracie parametre

Uistite sa, Zze sa vytvorilo uzemnovacie spojenie

Zaistite, aby bolo vytvorené zdsobovanie ochrannym plynom.
- Prddovy zdroj je pripraveny na zvaranie



TIG
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2
4

MIG/MAG

Uvedenie do prevadzky

Uvedenie
do prevadzky
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Zvaranie TIG

74

6 Pripojenie sietového kébla

k pradovému zdroju je potrebné len pri
Only prudovych zdrojoch Multivoltage.
TransSteel

2200 MV

/\ POZOR!

Nebezpecenstvo v dosledku nech-
ceného spustenia zvaracieho procesu.
Nasledkom mézu byt poranenia oséb
alebo materialne Skody na zariadeni.

» Hned ako je prudovy zdroj zapnuty,
zaistite, aby sa volframova elek-
trdoda svojvolne alebo nekontrolo-
vane nedotkla elektricky vodivych
alebo uzemnenych ¢asti (napr. kry-
tu atd.).

B
/4 &

AN AN

X

//

E' Stla¢enim tlac¢idla zvaracieho postupu vyberte zvaraci postup TIG
|E| Nastavte pozadovany zvaraci prud

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

Plynovu dyzu nasadte na miesto zapalovania tak, aby medzi volframovou
elektrédou a zvarencom zostéval odstup priblizne 2 az 3 mm (0,078 az
0,118 in)

Zvaraci horak pomaly napriamujte, az kym sa volframova elektroda nedotkne
zvarenca.

E' Potiahnite tlacidlo hordka dozadu a podrzte ho v tejto polohe.
- Ochranny plyn prudi

E' Zvaraci horadk nadvihnite a nato¢te do normalnej polohy.
- Elektricky obluk hori.

Zvarajte.
3] 4] 6]




Vyber pozado- - Nastavenie pre danu krajinu definuje jednotku (cm + mm alebo palec), v kto-
vaného nastave- rej sa budu zobrazovat nastavené zvéracie parametre.

niapredanu kra- - Nastavenie krajiny je mozné zmenit v ponuke Setup Urovne 2 (parameter SEt)
jinu - Opis parametra SEt s opisom nastavenia parametra SEt najdete v Casti

Ponuka Setup — Groven 2 od strany 98.

Spravne uloZenie
hadicovych ve-
deni
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Opis prevadzkovych rezimov TIG

2-taktny rezim

76

—

tup tdown GPo

[1] 2]

Zvaranie v 2-taktnom rezime:

Volframovu elektrodu nasadte na zvarenec, potom tlac¢idlo horaka potiahnite
dozadu a podrzte => ochranny plyn prudi

|E| Nadvihnite volframovu elektrodu => elektricky obluk hori
E' Uvolnite tlac¢idlo horaka => koniec zvarania

Vysvetlenie symbolov:

e — et
tlacidlo hordka potiahnite dozadu a podrzte uvolnite tla&idlo hordka smerom dopredu
Pouzité skratky:

GPo Cas doprudenia plynu

tup Faza UpSlope: plynulé zvySenie zvaracieho prudu
Trvanie: 0,5 sekundy

tgown Féza Down Slope: plynulé znizenie zvaracieho prudu
Trvanie: 0,5 sekundy



4-taktny rezim

1 2 [ [4] [5] (6]

4-taktny rezim s prechodnym znizenim I-2

Pri prechodnom znizeni zvara¢ pomocou tlacidla hordka pocas fazy hlavného
prudu znizi zvaraci prud na nastaveny znizeny prud I-2.

Zvaranie v 4-taktnom rezime:

Volframovu elektrodu nasadte na zvarenec, potom tlac¢idlo hordka potiahnite
dozadu a podrzte => ochranny plyn prudi

|E| Nadvihnite volframovu elektrédu => §tart zvarania Startovacim pradom I-S
E' Uvolnite tlacidlo hordka => zvaranie hlavnym prudom I-1

Tlac¢idlo hordka potladte dopredu a podrzte => aktivovanie prechodného
Znizenia so znizenym prudom I-2

E' Uvolnite tlag¢idlo horadka => zvaranie hlavnym pradom I-1.
E' Tlacidlo horaka potiahnite dozadu a podrzte => zniZenie na koncovy prud I-E.
Uvolnite tlacidlo horaka => koniec zvarania.

Vysvetlenie symbolov:

e — e
Potiahnite tlacidlo hordka dozadu a podrzte ho Uvolnite tlaéidlo hordka smerom dopredu.
v tejto polohe.

R i
Potiahnite tlacidlo hordka dozadu a podrzte ho Uvolnite tla&idlo hordka smerom dopredu.
v tejto polohe.

Pouzité skratky:
GPo Trvanie doprudenia plynu

I-S Faza Startovacieho prudu: opatrné ohrievanie nizkym zvaracim prudom,
aby sa spravne polohoval pridavnhy material

I-1 Faza hlavného prudu (faza zvaracieho prudu): rovnomerné vnasanie tepla
do zakladného materialu vyhriateho predtym vnesenym teplom
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I-E

I-2

tdown

Faza koncového prudu: na zabranenie trhlindm alebo dutindm koncového
kratera

Faza znizeného prudu: prechodné znizenie zvaracieho prudu na zabrane-
nie lokalnemu prehriatiu zakladného materialu

doba Startovacieho prudu

Faza UpSlope: plynulé zvySenie zvaracieho prudu
Trvanie: 0,5 sekundy

Doba koncoveho prudu

Faza Down Slope: plynulé znizenie zvaracieho prudu
Trvanie: 0,5 sekundy



Pulzné zvaranie

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

Pri tychto pouzitiach nemusi byt zvaraci prud nastaveny na zaciatku procesu

zvarania vzdy vyhodny pre celd operaciu zvarania:

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

- priprehrievani hrozi nebezpecenstvo, ze tekuty tavny kupel odkvapne.

Princip éinnosti - Niz8i zakladny prud I-G po strmom stupani dosiahne vyrazne vy$si impulzny
prud I-P a po nastavenom ¢ase Duty cycle dcY znova klesne na zdkladny
prud I-G.
- Pritom vznika strednd hodnota prudu, ktora je niz8ia ako nastaveny impulzny
prud I-P.
- Pripulznom zvarani sa malé useky zvaraného miesta rychlo natavia a ihned
rychlo stuhnu.

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

1/F-P
A deY

up down

Priebeh zvdracieho prudu

Nastavitelné parametre:

I-S  Startovaciprad

I-E Koncovy prud

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

I-P Impulzny prid = (nastaveny zvaraci prad)

Nenastavitelné parametre:

tup UpSlope

tdown Down Slope
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dcY Duty-Cycle

I-G Zakladny prud

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

Opis parametrov najdete v odseku Parametre pre zvaranie TIG od strany 96.

80



Tycova elektroda
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Uvedenie do prevadzky

Priprava Informacia o tom, &i sa ma tyc¢ovou
elektrodou zvarat na (+) alebo (-), sa

nachadza na baleni tyCovej elektrody.

4 Pripojenie sietového kabla

k prudovému zdroju je potrebné len pri
Only prudovych zdrojoch Multivoltage.
TransSteel

2200 MV
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/\ POZOR!

Nebezpeéenstvo v désledku nech-
ceného spustenia zvaracieho procesu.
Nasledkom moézu byt poranenia oséb
alebo materidlne Skody na zariadeni.

» Hned ako je prudovy zdroj zapnuty,
zaistite, aby sa tyCova elektroda
svojvolne nedotkla elektricky vo-
divych alebo uzemnenych &asti
(napr. krytu atd.).

Vyber pozado- - Nastavenie pre danu krajinu definuje jednotku (cm + mm alebo palec), v kto-
vaného nastave- rej sa budu zobrazovat nastavené zvéracie parametre.

niapredanu kra- - Nastavenie krajiny je mozné zmenit v ponuke Setup Urovne 2 (parameter SEt)
jinu - Opis parametra SEt s opisom nastavenia parametra SEt najdete v Casti

Ponuka Setup — Groven 2 od strany 98.

Zvaranie E Stlagenim tlacidla zvaracieho postupu vyberte zvaranie STICK
obalovanou elek-

trédou STICK MANUAL
(] SYNERGIC

E' Nastavte pozadovany zvaraci prud
- Prudovy zdroj je pripraveny na zvaranie

@

Spravne uloZenie
hadicovych ve-
deni

84




Funkcie na optimalizaciu zvarania

Dynamika

Funkcia HotS-
tart (Hti)

Funkcia Anti-
Stick (Ast)

Dynamika:

na ovplyvnenie dynamiky skratu v momente prenosu kvapky
- = tvrdy a stabilny elektricky obluk

o = neutralny elektricky obluk

+ = maksi elektricky obluk bez rozstrekov

Tato funkcia je aktivovana z vyroby.

Vyhody

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

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

- podstatna eliminacia vtrusenin trosky

1(A) Legenda
A Hti Hot-current time = trvanie
Hti HCU > | horuceho prudu,
300 : H 0 — 2 s, nastavenie z vyroby
0,5s
HCU HotStart-current = prud
200 o horuceho $tartu,
§ 100 — 200 %,
HCU| | nastavenie z vyroby 150 %
| H Iy Hlavny prud = nastaveny zvaraci
t(s) prud
015 1‘ 115 - Parametre Hti a HCU je mozné nastavit
v ponuke Setup. Opis parametrov

najdete v odseku Parametre pre zvara-
nie obalovanou elektrédou od strany
97.

Spoésob fungovania
Pocas nastaveného trvania hortceho prudu (Hti) sa zvaraci prud zvys$uje na uréitu
hodnotu. Tato hodnota (HCU) je vy$8ia ako nastaveny zvaraci prud (Iy).

Tato funkcia je aktivovana z vyroby.

Pri skracujucom sa elektrickom obluku méze zvaracie napéatie poklesnut natolko,
ze tyCova elektroda ma sklon k lepeniu. Okrem toho méze dochadzat k vyzihaniu
tejto tyCovej elektrédy.

Vyzihaniu sa zabrani pri aktivovanej funkcii Anti-Stick. Ak sa tyCové elektrdoda

zacina lepit, prudovy zdroj ihned vypina zvaraci prud. Po oddeleni tyCovej elek-
trody od zvarenca sa mbze bez problémov pokracovat vo zvarani.
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Deaktivovanie funkcie:
E Parameter Setup Ast (Anti-Stick) nastavte na VYP

Popis parametrov najdete v odseku Parametre pre zvaranie obalovanou elek-
trédou od strany 97.



EasyJobs
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Ulozenie a vyvolanie EasyJobs

VSeobecné in- - Tlacidla ulozenia do pamate umoznuju ulozenie 2 EasyJobs
formacie - UlozZia sa parametre nastavené na ovladacom paneli
- Neulozia sa Ziadne parametre nastavenia Setup

UlozZenie Easy- Aktualne nastavenia ulozite na ovladacom paneli stlacenim a podrzanim nie-
Job ktorého tlacidla paméate, napriklad ¢&islo 1

- Lavé zobrazenie ukazuje ,,Pro"
- Po kratkom case sa lavé zobrazenie zmeni na pévodnu hodnotu

|E| Uvolnite tlac¢idlo pamate

1

Vyvolanie Easy- Na vyvolanie ulozenych nastaveni stlacte nakratko prislusné tlacidlo pamate,
Job napriklad &islo 1

- Ovladaci panel zobrazi ulozené nastavenia

Vymazanie Easy- Na vymazanie obsahu pamate jedného tladidla paméate podrzte stlacené
Job prislusné tlacidlo paméate, napriklad &islo 1

- Lavé zobrazenie ukazuje , Pro*
- Po kratkom Case sa lavé zobrazenie zmeni na pévodnu hodnotu

|E| Dalej drzte stladené tlagidlo pamate

1

- Lavé zobrazenie ukazuje ,,CLr"
- Po kratkom ¢ase sa ukazu obidve zobrazenia ,---"

E Uvolnite tla¢idlo pamate

1
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Ponuka Setup
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Ponuka Setup — uroven 1

Vstup do a od- Vstup do ponuky Setup je opisany na zédklade zvaracieho postupu §tandardného
chod z ponuky synergického zvarania MIG/MAG (SYNERGIC).
Setup, zmena Vstup pri ostatnych zvaracich postupoch funguje rovnako.
zvaracich para-
metrov Vstup do ponuky Setup:
E| o | e Tla¢idlom zvaracieho postupu vyberte

proces SYNERGIC

o Ovladaci panel sa teraz nachadza v po-
nuke Setup zvaracieho postupu ,Stan-
dardné synergické zvaranie MIG/MAG*
— zobrazi sa naposledy vybrany para-
meter ponuky Setup.

Zmena zvaracich parametrov:

E' Pomocou lavého nastavovacieho ko-
) © lieska vyberte pozadovany parameter

© @ ponuky Setup

Pomocou pravého nastavovacieho ko-
lieska zmente hodnotu parametra po-
nuky Setup

Odchod z ponuky Setup:

Parametre pre GPr  doba predfuku plynu
Standardné

R Jednotka: sekundy
ruéné zvaranie
MIG/MAG Rozsah nastavenia: 0 — 9,9
Nastavenie z vyroby: 0,1

GPO doba doprudenia plynu
Jednotka: sekundy
Rozsah nastavenia: 0 — 9,9
Nastavenie z vyroby: 0,5

Fdi rychlost zavedenia drétu
Jednotka: m/min (ipm)
Rozsah nastavenia: 1 — 18,5 (39.37 — 728.35)
Nastavenie z vyroby: 10 (393.7)

IGc  zapalovaci prud
Jednotka: ampéry

93



Parametre pre
Standardné sy-
nergické zvara-
nie MIG/MAG

94

Rozsah nastavenia: 100 — 390
Nastavenie z vyroby: 300

Ito

dizka drétu az po bezpeénostné vypnutie
Jednotka: mm (inch)

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

Funkcia Ignition Time-Out (Ito) je bezpetnostna funkcia.
Ak prudovy zdroj po nastavenej dizke drotu nezisti zapalenie, preprava
drbtu sa zastavi.

SPt

doba bodovania

Jednotka: sekundy

Rozsah nastavenia: VYP, 0,3 - 5
Nastavenie z vyroby: 1

SPb

doby prestavky bodového zvarania

Jednotka: sekundy

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

Int

interval

Jednotka: -

Rozsah nastavenia: 2T (2-takt), 4T (4-takt)
Nastavenie z vyroby: 2T (2-takt)

FAC

vynulovat prudovy zdroj

Jedno z tlacidiel vyberu parametrov podrzte stlacené na 2 sekundy, aby sa
obnovil stav pri dodani.

— Ak sa na digitdlnom displeji zobrazi ,PrG", prudovy zdroj je vynulovany

Ak sa prudovy zdroj vynuluje, vymaze sa velka ¢ast vykonanych nastaveni.

Zachované zostanu:

- hodnoty pre odpor zvaracieho obvodu a indukénost zvaracieho obvo-
du

- nastavenie pre danu krajinu

2nd

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

GPr

Cas predfuku plynu
Jednotka: Sekundy
Rozsah nastavenia: 0 — 9,9
Vyrobné nastavenie: 0,1

GPo

Cas doprtdenia plynu
Jednotka: Sekundy
Rozsah nastavenia: 0 — 9,9
Vyrobné nastavenie: 0,5

SL

Slope (pokles pradu)
Jednotka: Sekundy
Rozsah nastavenia: 0 — 9,9
Vyrobné nastavenie: 1



I-S

Startovaci prad

Jednotka: % zo zvaracieho prudu
Rozsah nastavenia: 0 — 200
Vyrobné nastavenie: 100

I-E

Koncovy prud

Jednotka: % zo zvaracieho prudu
Rozsah nastavenia: 0 — 200
Vyrobné nastavenie: 50

t-S

C as startovacieho prudu
Jednotka: Sekundy
Rozsah nastavenia: 0 — 9,9
Vyrobné nastavenie: O

t-E

Cas koncového pradu
Jednotka: Sekundy
Rozsah nastavenia: 0 — 9,9
Vyrobné nastavenie: O

Fdi

Rychlost zavedenia drétu

Jednotka: m/min (ipm)

Rozsah nastavenia: 1 — 18,5 (39.37 — 728.35)
Vyrobné nastavenie: 10 (393.7)

Ito

Dizka drétu po bezpeénostné vypnutie

Jednotka: mm (inch)

Rozsah nastavenia: OFF (VYP.), 5 — 100 (OFF, 0,2 — 3,94)
Vyrobné nastavenie: OFF (VYP.)

Funkcia Ignition Time-Out (ito) je bezpe&nostna funkcia. Ak prudovy zdroj
po nastavenej dizke drotu nezisti zapalenie, preprava drotu sa zastavi.

SPt

Doba bodovania
Jednotka: Sekundy
Rozsah nastavenia: 0,3 — 5
Vyrobné nastavenie: 1

SPb

Cas prestavky bodového zvarania

Jednotka: Sekundy

Rozsah nastavenia: OFF (VYP.), 0,3 — 10 (v krokoch po 0,1 s)
Vyrobné nastavenie: OFF (VYP.)

Int

Interval

Jednotka: —

Rozsah nastavenia: 2T (2-taktny rezim), 4T (4-taktny rezim)
Vyrobné nastavenie: 2T (2-taktny rezim)

FAC

Vynulovanie prudového zdroja

Jedno z tlacidiel vyberu parametrov drzte stlacené 2 sekundy, aby sa ob-
novil stav pri dodani.

— Ak sa na digitalnom displeji zobrazi ,,PrG*, prudovy zdroj je vynulovany.
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Ak sa prudovy zdroj vynuluje, vymaze sa velka ¢ast vykonanych nastaveni.

Zachované zostanu:

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

- nastavenie pre danu krajinu.

2nd  druha uroven ponuky Setup (pozri odsek ,,Ponuka Setup — tGrovei 2*)

Parametre =)

e Frekvencia impulzov
pre zvaranie TIG

Jednotka: Hertz

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

tUP  UpSlope
Jednotka: Sekundy
Rozsah nastavenia: 0,01 — 9,9
Nastavenia z vyroby: 0,5

tdo Down Slope
Jednotka: Sekundy
Rozsah nastavenia: 0,01 — 9,9
Nastavenia z vyroby: 1

I-S  Startovaciprad
Jednotka: % hlavného prudu
Rozsah nastavenia: 1 — 200
Nastavenia z vyroby: 35

I-2 Znizeny prud
Jednotka: % hlavného prudu
Rozsah nastavenia: 1 — 100
Nastavenia z vyroby: 50

I-E Koncovy prud
Jednotka: % hlavného prudu
Rozsah nastavenia: 1 — 100
Nastavenia z vyroby: 30

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

tAC Stehovanie
Jednotka: Sekundy
Rozsah nastavenia: OFF (VYP), 0,1 - 9,9
Nastavenia z vyroby: OFF (VYP)

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

pre zvaranie
obalovanou elek-
trédou

Ak sa prudovy zdroj vynuluje, vymaze sa velka ¢ast vykonanych nastaveni.

Zachované zostanu:

- hodnoty pre odpor zvaracieho obvodu a indukénost zvaracieho obvo-
du,

- nastavenie pre danu krajinu.

2nd

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

HCU

prud horuceho startu
Jednotka: %

Rozsah nastavenia: 100 — 200
Nastavenie z vyroby: 150

Hti

¢as horuceho prudu
Jednotka: sekundy

Rozsah nastavenia: 0 — 2,0
Nastavenie z vyroby: 0,5

Ast

Anti-Stick

Jednotka: -

Rozsah nastavenia: ZAP, VYP
Nastavenie z vyroby: Zapnut

FAC

vynulovat prudovy zdroj

Jedno z tlacidiel vyberu parametrov drzte stlacené 2 sekundy, aby sa ob-
novil stav pri dodani.

— Ak sa na digitdlnom displeji zobrazi ,PrG", prudovy zdroj je vynulovany.

Ak sa prudovy zdroj vynuluje, vymaze sa velka ¢ast vykonanych nastaveni.

Zachované zostanu:

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

- nastavenie pre danu krajinu

2nd

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

Vstup do a od-
chod z ponuky
Setup uroven 2,
zmena paramet-
rov

Vstup do ponuky Setup tGrovne 2:

MANUAL
SYNERGIC

MANUAL
SYNERGIC

STICK MANUAL
9 SYNERGIC

Zmena zvaracich parametrov:

E@‘@{&

Odchod z ponuky Setup:

MANUAL
9 Y SYNERGIC

STICK MANUAL
Y SYNERGIC
V

Tlacidlom zvaracieho postupu vyberte
zvéraci postup ,Standardné synergicke
zvaranie MIG/MAG"

Ovladaci panel sa teraz nachadza v po-
nuke Setup zvaracieho postupu ,$tan-
dardné synergické zvaranie MIG/MAG*
— zobrazi sa naposledy vybrany para-
meter ponuky Setup.

Lavym nastavovacim kolieskom vyberte
parameter ponuky Setup ,2nd"

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

Pomocou lavého nastavovacieho ko-
lieska vyberte pozadovany parameter
ponuky Setup

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

Zobrazi sa parameter prvej Urovne po-
nuky Setup.

Zobrazi sa parameter prvej Urovne po-
nuky Setup.

Parametre pre SEt
standardné

ruéné zvaranie
MIG/MAG

Jednotka: —

Nastavenie z vyroby:

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

Rozsah nastavenia: Std, USA (8tandard/USA)

Standardné zariadenie: Std (rozmerové udaje: cm/mm)
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Zariadenie pre USA: US (Udaje o rozmeroch: inch)

FUS

Sietové istenie

Maximalne mozny zvaraci vykon je obmedzeny vySkou nastaveného
sietového istenia.

Jednotka: A

Dostupné hodnoty sietového istenia sa riadia podla nastavenia parametra
SEt:

Parameter SEt na Std: VYP/ 10/ 13/ 16

Parameter SEt na US: VYP / 15 / 20 (iba pri sietovom napéti 120 V)
Nastavenie z vyroby: VYP

Odpor zvaracieho obvodu (v mOhm)
pozri odsek Uréenie odporu zvaracieho obvodu (zvaranie MIG/MAG) od
strany 105

Indukénost zvaracieho obvodu (v mikrohenryoch)
pozri odsek Zobrazenie indukénosti zvaracieho obvodu od strany 107

Real Energy Input

Jednotka: kJ

Rozsah nastavenia: ZAP/VYP

Vyrobné nastavenie: VYP

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

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

Hodnota v kJ: 1 000 az 9 999/zobrazenie na displeji: 1,00 az 9,99 (bez jed-
notkového miesta, napriklad 5 270 kJ -> 5,27)

Hodnota v kJ: 10 000 az 99 999/zobrazenie na displeji: 10,0 az 99,9 (bez
jednotkového a desiatkového miesta, napriklad 23 580 kJ -> 23,6)

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

Rozsah nastavenia: Std, USA (§tandard/USA)
Nastavenie z vyroby:

Standardné zariadenie: Std (rozmerové udaje: cm/mm)
Zariadenie pre USA: US (Udaje o rozmeroch: inch)

L
EnE
Parametre pre SEt
Standardné sy-
nergické zvara-
nie MIG/MAG
FUS

Sietové istenie

Maximalne mozny zvaraci vykon je obmedzeny vySkou nastaveného
sietového istenia.

Jednotka: A

Dostupné hodnoty sietového istenia sa riadia podla nastavenia parametra
SEt:

Parameter SEt na Std: VYP/ 10/ 13/ 16

Parameter SEt na US: VYP / 15 / 20 (iba pri sietovom napéti 120 V)
Nastavenie z vyroby: VYP

Odpor zvaracieho obvodu (v mOhm)
pozri odsek Uréenie odporu zvaracieho obvodu (zvaranie MIG/MAG) od
strany 105
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Indukénost zvaracieho obvodu (v mikrohenryoch)
pozri odsek Zobrazenie indukénosti zvaracieho obvodu od strany 107

Real Energy Input

Jednotka: kJ

Rozsah nastavenia: ZAP/VYP

Vyrobné nastavenie: VYP

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

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

Hodnota v kJ: 1 000 az 9 999/zobrazenie na displeji: 1,00 az 9,99 (bez jed-
notkového miesta, napriklad 5 270 kJ -> 5,27)

Hodnota v kJ: 10 000 az 99 999/zobrazenie na displeji: 10,0 az 99,9 (bez
jednotkového a desiatkového miesta, napriklad 23 580 kJ -> 23,6)

Zobrazenie korekcie dizky elektrického oblika

(na nastavenie toho, ako sa zobrazi parameter korekcie d[iky elektrického
obluka)

Rozsah nastavenia: ZAP/VYP

Vyrobné nastavenie: VYP

Pri nastaveni ZAP, ak je na ovlddacom paneli vybraty parameter zvaracie-

ho napéatia a nastavi sa

- lavy displej na 3 sekundy zobrazi hodnotu pre korekciu elektrického
obluka,

- pravy displej su€asne zobrazi hodnotu pre zvaracie napétie.

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

Rozsah nastavenia: Std, USA (§tandard/USA)
Nastavenie z vyroby:

Standardné zariadenie: Std (rozmerové Gdaje: cm/mm)
Zariadenie pre USA: US (udaje o rozmeroch: inch)

Sietové istenie

Maximalne mozny zvéaraci vykon je obmedzeny vySkou nastaveného
sietoveho istenia.

Jednotka: A

Dostupné hodnoty sietového istenia sa riadia podla nastavenia parametra
SEt:

Parameter SEt na Std: VYP /10 / 13/ 16

Parameter SEt na US: VYP / 15 / 20 (iba pri sietovom napéti 120 V)
Nastavenie z vyroby: VYP

L
EnE
ALC
Param'etre_ SEt
pre zvaranie TIG
FUS
Param(_atre pre SEt
zvaranie
obalovanou elek-
trodou
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Nastavenie pre danu krajinu (Standard/USA) ... Std/US
Jednotka: —

Rozsah nastavenia: Std, USA (§tandard/USA)
Nastavenie z vyroby:



Standardné zariadenie: Std (rozmerové udaje: cm/mm)
Zariadenie pre USA: US (Udaje o rozmeroch: inch)

Odpor zvaracieho obvodu (v mOhm)
pozri odsek Uréenie odporu zvaracieho obvodu (zvaranie obalovanou
elektrodou) od strany 106

L Indukénost zvaracieho obvodu (v mikrohenryoch)
pozri odsek Zobrazenie indukénosti zvaracieho obvodu od strany 107
FUS Sietové istenie

Maximalne mozny zvéaraci vykon je obmedzeny vySkou nastaveného
sietového istenia.

Jednotka: A

Dostupné hodnoty sietového istenia sa riadia podla nastavenia parametra
SEt:

Parameter SEt na Std: VYP / 10/ 13/ 16

Parameter SEt na US: VYP / 15 / 20 (iba pri sietovom napéati 120 V)
Nastavenie z vyroby: VYP
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Optimalizacia kvality zvarania
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Urcenie odporu zvaracieho obvodu

VSeobecné in-
formacie

Uréenie odporu
zvaracieho obvo-
du (zvaranie
MIG/MAG)

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

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

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

Odpor zvaracieho obvodu je zavisly od pouzitého hadicového vedenia:

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

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

UPOZORNENIE!

Riziko chybného merania odporu zvaracieho obvodu.

Toto riziko m6ze mat negativny vplyv na vysledok zvarania.

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

E' Uistite sa, ze je vybraty zvaraci postup MANUAL alebo SYNERGIC.
E Vytvorte uzemriovacie spojenie so zvarencom.

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

Zvolte parameter ,r"

E Odstrante plynovu dyzu zvaracieho horaka.

E' Pevne priskrutkujte kontaktnu §pi¢ku.

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

UPOZORNENIE!

Riziko chybného merania odporu zvaracieho obvodu.

Toto riziko mbze mat negativny vplyv na vysledok zvéarania.

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

Kontaktnu Spi¢ku dokonale nasadte na povrch zvarenca.

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

Meranie je ukoncené, ked sa na displeji zobrazi odpor zvaracieho obvodu v mOhm
(napriklad 11,4).
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Uréenie odporu
zvaracieho obvo-
du (zvaranie
obalovanou elek-
trodou)

106

Znovu namontujte plynovu dyzu zvaracieho horaka.

UPOZORNENIE!

Riziko chybného merania odporu zvaracieho obvodu.

Toto riziko m&ze mat negativny vplyv na vysledok zvarania.

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

E' Uistite sa, ze je vybraty zvaraci postup STICK.
|z| Vytvorte uzemriovacie spojenie so zvarencom.
E' Vstupte do ponuky Setup na Uroven 2 (2nd).
Zvolte parameter ,r".

UPOZORNENIE!

Riziko chybného merania odporu zvaracieho obvodu.

Toto riziko mbze mat negativny vplyv na vysledok zvarania.

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

E' Elektrodu nasadte presne na povrch zvarenca.

E Stlacte tlacidlo vyberu parametra vpravo.
- Vypocita sa odpor zvaracieho obvodu. Po¢as merania sa na displeji zobra-
zuje ,run”.

X <]

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



Zobrazenie indukcénosti zvaracieho obvodu

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

Zobrazenie in- Prostrednictvom parametra ponuky Setup ,L" sa zobrazi naposledy stanoven4 in-
dukénosti zvara-  dukénost zvaracieho obvodu. Samotnd kompenzéacia indukénosti zvaracieho ob-
cieho obvodu vodu prebieha su¢asne s uréovanim odporu zvaracieho obvodu. Podrobné in-

formacie k tejto téme najdete v kapitole ,,Uréenie odporu zvaracieho obvodu”.

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

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

L ... induk&nost zvaracieho obvodu (v mikrohenryoch)
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Odstranenie chyb a udrzba
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Zobrazenie servisnych parametrov

Servisné para-
metre

Sucasnym stlacdenim tlacidiel vyberu parametrov vlavo a vpravo je mozné vyvolat

rézne servisné parametre.

Otvorenie zobrazenia:

LV

Vyber zvaracich parametrov:
E 827 | I S4T M~ STICK | I MANUAL
847 soe/mun TIG SYNERGIC

Z&go

Dostupné zvaracie parametre

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

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

Priklad: Verzia firmvéru

1.00 | 4.21

Priklad: Konfiguracia zvaracieho programu

2| 491

Priklad: Cislo aktualne zvoleného zvaracieho

r2|290 programu

Priklad: Zobrazenie skuto¢ného ¢asu vypalu

654 | 32.1 elektrickym oblukom od prvého uve-

=65 432,1h denia do prevadzky

=65 432 h 6 min Upozornenie: Zobrazenie ¢asu vypalu
elektrickym oblukom sa nehodi ako
zaklad na vypocet poplatkov za za-
pozi¢anie, garan¢nych vykonov alebo
podobne.

Priklad: Motorovy prud pre pohon drétu

iFd | 0.0 v ampéroch.
Hodnota sa zmeni, hned ako za¢ne
motor pracovat.

2nd 2. uroven ponuky pre servisnych tech-

nikov
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Diagnostika chyb, odstranenie chyb

Bezpecénost

Chybova diag-
nostika

112

/A NEBEZPECENSTVO!

Nebezpeéenstvo v dosledku nespravnej obsluhy a nespravne vykonanych prac.

Nasledkom moézu byt vazne poranenia osbdb a materialne Skody.

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

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

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

/A NEBEZPECENSTVO!

Nebezpecéenstvo zasahu elektrickym pridom.

Nasledkom moézu byt vazne poranenia osbéb a materialne Skody.

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

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

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

/A NEBEZPECENSTVO!

Nebezpecéenstvo kratkeho spojenia ochranného vodica.

Nésledkom mdbZzu byt vaZzne poranenia osdb a materialne Skody.

» Skrutky skrine predstavuju vhodné miesto pripojenia ochranného vodi¢a na
uzemnenie tejto skrine.

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

Poznacte si vyrobné &islo a konfiguraciu zariadenia a servisnu sluzbu upovedomte
s detailnym opisom chyby, ak:

- savyskytli chyby, ktoré nie su uvedené nizsie,

- uvedené opatrenia na odstranenie chyby neboli uspesné.

Prudovy zdroj nie je vibec funkény
Zapnuty sietovy spinac, zobrazenia nesvietia.

PriCina: PreruSeny sietovy kabel, sietova vidlica nie je zasunuta.
RieSenie: Skontrolujte sietovy kabel, eventualne zasunte sietovu vidlicu.
Pri¢ina: Chybna sietova zasuvka alebo sietova vidlica.

RieSenie: Vymerite chybné Casti.

Pri¢ina: Sietové istenie

RieSenie: Vymerite sietové istenie.



po stlaéeni tlac¢idla horaka zariadenie nefunguje
Zapnuty sietovy spinag, svietia zobrazenia

Pricina: Chybny zvaraci horak alebo ovladacie vedenie zvaracieho horak
Odstranenie: Vymente zvaraci horak.

Ziaden zvaraci prud

Sietovy vypinac je zapnuty, zobrazuje sa servisny kod indikacie prehriatia ,,to".
Podrobnejsie informécie o servisnych kédoch ,to0" az ,to6" najdete v odseku Zo-
brazené servisné kédy od strany 115.

Pri¢ina: Pretazenie

RieSenie: Zohladnite zatazovatel.

Pricina: Teplotna bezpeénostna automatika sa vypla.

RieSenie: Vyc&kajte, kym uplynie fdza ochladenia; prudovy zdroj sa

po krdtkom Case samocinne znova zapne.

Pricina: Obmedzené zasobovanie chladiacim vzduchom

Riesenie: Vygistite vzduchovy filter, zabezpecte pristupnost vzduchovych
otvorov — pozri odsek Udrzba v pripade potreby, najneskor
kazdé 2 mesiace od strany 121.

Pricina: Ventilatory prudového zdroja su pokazené.
RieSenie: Upovedomte servisnu sluzbu.

Ziaden zvaraci prad
Sietovy spinaé prudového zdroja zapnuty, zobrazenia svietia

Pricina: Chybna pripojka uzemnenia

Odstranenie: Skontrolujte polaritu pripojky uzemnenia
Pricina: Preru$eny prudovy kabel vo zvaracom horaku
Odstranenie: Vymente zvaraci horak

113



114

Ziaden ochranny plyn
VSetky ostatné funkcie su k dispozicii

Pri¢ina:

Odstranenie:

Pri¢ina:

Odstranenie:

Pri¢ina:
Odstranenie:

Pri¢ina:
Odstranenie:

Pri¢ina:
Odstranenie:

Pri¢ina:
Odstranenie:

Plynova hadica nie je pripojena na spravnu pripojku pre aktualny
zvaraci postup

Plynovu hadicu pripojte na spravnu pripojku pre aktualny
zvaraci postup

Prazdna plynova flasa.
Vymente plynovu flasu.

Chybny plynovy redukény ventil
Vymente plynovy redukény ventil

Plynova hadica nie je namontovana alebo je chybna
Namontujte alebo vymernite plynovu hadicu

Chybny zvaraci horak.
Vymente zvaraci horak.

Chybny elektromagneticky ventil plynu.
Upovedomte servisnu sluzbu.

Nepravidelna rychlost drétu

Pri¢ina:
Odstranenie:

Pri¢ina:
Odstranenie:

Pri¢ina:

Odstranenie:

Pri¢ina:

Odstranenie:

Pri¢ina:
Odstranenie:

Brzda je nastavena prili$ silno.
Uvolnite brzdu.

Otvor kontaktnej §picky je prili§ uzky
Pouzite vhodnu kontaktnu Spicku.

Chybny bovden drétu vo zvaracom horaku

Bovden drétu prekontrolujte ohladne zalomeni, znecistenia atd.
a pripadne ho vymente

Posuvné kladky nie su vhodné pre pouzitu drétovu elektrodu
Pouzite vhodné posuvné kladky.

Chybny pritlak posuvnych kladiek.
Optimalizujte pritlak

Problémy s prepravou drétu

Pricina:
Odstranenie:

Neodborné ulozenie hadicového vedenia zvaracieho hordka

Hadicové vedenie zvaracieho horaka pokial mozno polozte pria-
mociaro, zabrante malym polomerom ohnutia

Zvaraci horak je prili§ zohriaty

Pri¢ina:
Odstranenie:

Prili§ slabo nadimenzovany zvaraci horak.
ReSpektujte dobu zapnutia a medzné zatazenia



Zobrazené ser-
visné kody

Zlé zvaracie vlastnosti

Pri¢ina:
Odstranenie:

Pri¢ina:
Odstranenie:

Pri¢ina:
Odstranenie:

Pri¢ina:
Odstranenie:

Pri¢ina:
Odstranenie:

Pri¢ina:
Odstranenie:

Pri¢ina:
Odstranenie:

Pri¢ina:
Odstranenie:

Chybné zvéaracie parametre
Skontrolujte nastavenia

Nevyhovujluce uzemnovacie spojenie
Vytvorte dobry kontakt k zvarencu

Ziadny ochranny plyn, alebo prili§ malo ochranného plynu

Prekontrolujte redukény ventil, plynovu hadicu, elektromagne-
ticky ventil plynu, pripojku ochranného plynu zvaracieho horaka
atd.

Zvéraci horak nie je tesny
Vymerite zvaraci horak

Chybné alebo vybrusena kontaktna $picka
Vymerite kontaktnu §pic¢ku

Chybné legovanie drétu alebo chybny priemer drétu
Prekontrolovat vlozenu drotovu elektrédu

Chybné legovanie drétu alebo chybny priemer drétu
Skontrolujte zvaritelnost zakladného materialu

Ochranny plyn nie je vhodny pre legovanie drétu
Pouzite spravny ochranny plyn

Ak sa na zobrazeniach objavi urcité, tu neuvedené chybové hlasenie, pokuste sa
problém najskor vyriesit podla nasledujuceho postupu:

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

V pripade, Ze sa chyba aj napriek viacerym pokusom vyskytne znova alebo uve-
dené opatrenia na odstranenie chyby nebudu uspesné:

E poznacte si zobrazené chybové hlasenie,

E' poznacte si konfiguraciu pradového zdroja,

[3] upovedomte servisnu sluzbu s detailnym opisom chyby.

ELn | 13
Pri¢ina:
Odstranenie:

Neplatnd zmena zvaracieho procesu pocas zvarania

Podas zvarania nevykondavajte Ziadne nepripustné zmeny zvara-
cieho procesu, chybové hlasenie potvrdte stlatenim lubo-
volného tladidla
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Err | IP

Pri¢ina: Riadiaca jednotka pridového zdroja rozpoznala primarne
prepatie.

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

Err | 51

Pricina: Podpatie siete: Sietové napatie podislo rozsah tolerancie

Odstranenie:

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

Err| 52
Pri¢ina:
Riesenie:

Prepatie siete: Sietové napatie prekrocilo rozsah tolerancie.

Skontrolujte sietové napatie.
Ak aj potom servisny kod pretrvava, upovedomte servisnu
sluzbu.

EFd | 14, EFd | 81, EFd | 83

Pri¢ina:

Odstranenie:

Pri¢ina:
Odstranenie:

Chyba v systéme na podavanie drétu — nadprud v motore
podavada drotu (2-kladkovy pohon)

Hadicové vedenie ulozte podla moznosti priamociaro; skontro-
lujte, &i nie je vodiaci bovden drotu zalomeny alebo znedcisteny;
prekontrolujte pritlak na 2-kladkovom pohone; skontrolujte, &i
nie je drét 2-kladkového pohonu zamotany

Motor podavaca drdtu viazne alebo je chybny

Skontrolujte motor podéavaca drétu alebo upovedomte servisnu
sluzbu

too | xxx

Poznédmka: xxx nahradza hodnotu teploty

Pri¢ina:

Odstranenie:

Nadmerna teplota na doske plosnych spojov LSTMAG20 (se-
kundarny obvod)

Prudovy zdroj nechajte vychladnut, skontrolujte vzduchovy fil-

ter a v pripade potreby ho vycistite, skontrolujte, &i bezi ven-
tilator

to2 | xxx

Poznadmka: xxx hahrddza hodnotu teploty.

Pri¢ina:
RieSenie:

Nadmerna teplota v sekundarnom obvode prudového zdroja

Nechajte prudovy zdroj vychladnut, skontrolujte vzduchovy fil-
ter a v pripade potreby ho vygistite (pozri odsek Udrzba v pripa-
de potreby, najneskdr kazdé 2 mesiace na strane 121). Skon-
trolujte, ¢i je spusteny ventilator.



to3 | xxx
Poznamka: xxx hahrddza hodnotu teploty.

Pricina: Nadmerna teplota na doske ploSnych spojov LSTMAG20
(podéavac drotu)
RieSenie: Nechajte prudovy zdroj vychladnut, skontrolujte vzduchovy fil-

ter a v pripade potreby ho vygistite (pozri odsek Udrzba v pripa-
de potreby, najneskdr kazdé 2 mesiace na strane 121). Skon-
trolujte, &i je spusteny ventilator.

to6 | xxx
Poznadmka: xxx hahrddza hodnotu teploty.

Pricina: Nadmerna teplota na doske plosnych spojov LSTMAG20 (zdvo-
jovaé napatia)
RieSenie: Nechajte prudovy zdroj vychladnut, skontrolujte vzduchovy fil-

ter a v pripade potreby ho vygistite (pozri odsek Udrzba v pripa-
de potreby, najneskdr kazdé 2 mesiace na strane 121). Skon-
trolujte, ¢i je spusteny ventilator.

to7 | xxx
Poznédmka: oznagenie xxx nahradza hodnotu teploty

Pricina: Nadmerna teplota v prudovom zdroji

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

to8 | xxx

Poznédmka: xxx nahradza hodnotu teploty

Pricina: Nadmerna teplota na module vykonového dielu

Odstranenie: Prudovy zdroj nechajte vychladnut, skontrolujte chod ventil4to-
ra

to9 | xxx

Poznédmka: xxx nahradza hodnotu teploty

Pricina: Nadmerna teplota na module PFC

Odstranenie: Prudovy zdroj nechajte vychladnut, skontrolujte chod ventil4to-
ra

toA | xxx

Poznédmka: xxx nahradza hodnotu teploty

Pri¢ina: Nadmerna teplota na doske plosnych spojov LSTMAG20 (PFC)

Odstranenie: Prudovy zdroj nechajte vychladnut, skontrolujte chod ventil4to-
ra

toF | xxx

Pri¢ina: Zareagovalo bezpe&nostné vypnutie prudového zdroja, aby sa
zabréanilo zareagovaniu sietového istenia

Odstranenie: Po prestavke vo zvarani trvajucej cca 90 sekund hlasenie zhas-

ne a prudovy zdroj je opat pripraveny na prevadzku.
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tuo | xxx
Poznédmka: xxx nahradza hodnotu teploty

Pricina: Prili§ nizka teplota na doske plognych spojov (sekundarny ob-
vod)

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

tu2 | xxx

Poznédmka: xxx nahradza hodnotu teploty

Pricina: Nedostatocna teplota v sekundarnom obvode prudového zdroja

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

tu3 | xxx

Poznédmka: xxx nahradza hodnotu teploty

Pricina: Prili§ nizka teplota na doske plosnych spojov LSTMAG20
(podéavac drotu)

Odstranenie: Pradovy zdroj umiestnite do vykurovanej miestnosti a nechajte
ho zohriat.

tub | xxx

Poznédmka: xxx nahradza hodnotu teploty

Pricina: Prili§ nizka teplota na doske plognych spojov LSTMAG20 (zdvo-
jovaé napatia)

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

tu7 | xxx

Poznamka: xxx je uvedené za hodnotu teploty

Pricina: Nizka teplota v prudovom zdroji

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

tu8 | xxx

Poznédmka: xxx nahradza hodnotu teploty

Pricina: Prili§ nizka teplota na module vykonového dielu

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

tug | xxx

Poznédmka: xxx nahradza hodnotu teploty

Pricina: Prili§ nizka teplota na module PFC
Odstranenie: Prudovy zdroj umiestnite do vykurovanej miestnosti a nechajte
ho zohriat.



tuA | xxx

Poznédmka: xxx nahradza hodnotu teploty

Pricina:

Odstranenie:

Prili§ nizka teplota na doske plo$nych spojov LSTMAG20 (PFC)

Prudovy zdroj umiestnite do vykurovanej miestnosti a nechajte
ho zohriat.

no | Prg
Pri¢ina:

Odstranenie:

Nie je vybrany Ziadny uloZzeny program
Vyberte ulozeny program

no | IGn

Pricina: Funkcia ,Ignition Time-Out" je aktivna; Po&as prepravenej dizky
drbétu nastavenej v ponuke Setup neprebehol ziaden prietok
prudu. Bolo aktivované bezpe&nostné vypnutie prudového
zdroja

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

no | ARC

Pri¢ina: Odtrhnutie elektrického obluka pri zvarani TIG

Odstranenie:

Opakovane stlacajte tla¢idlo horaka, ocistite povrch zvarenca

EPG |17
Pri¢ina:

Odstranenie:

Zvoleny zvaraci program je neplatny.
Zvolte platny zvaraci program.

EPG | 35
Pri¢ina:
Riesenie:

Uréenie odporu zvéracieho obvodu zlyhalo.

Skontrolujte uzemnovaci kabel, prudovy kabel alebo hadicové
vedenie a v pripade potreby ich vymerite, nanovo urcite odpor
zvaracieho obvodu.
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Osetrovanie, udrzba a likvidacia

VSeobecne

Bezpeénost

Udrzba
pri kazdom uve-
deni do prevadz-

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

/\ NEBEZPECENSTVO!

Nebezpeéenstvo v désledku nespravnej obsluhy a nespravne vykonanych prac.

Nasledkom moézu byt vazne poranenia osbéb a materialne Skody.

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

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

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

/\ NEBEZPECENSTVO!

Nebezpedenstvo zasahu elektrickym pridom.

Nasledkom moézu byt vazne poranenia osbéb a materialne $kody.

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

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

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

/A NEBEZPECENSTVO!

Nebezpecéenstvo kratkeho spojenia ochranného vodica.

Nasledkom moézu byt vazne poranenia osbb a materialne Skody.

» Skrutky skrine predstavuju vhodné miesto pripojenia ochranného vodi¢a na
uzemnenie tejto skrine.

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

- Zaistite,aby sietovy konektor a sietovy kdbel, ako aj zvaraci horadk/drziak elek-
trédy neboli poSkodené. PoSkodené komponenty vymerite.

- Uistite sa, Ze zvaraci hordk/drziak elektrédy a uzemnovaci kabel su riadne pri-
pojené k priudovému zdroju a priskrutkované/zaistené tak, ako je to popisaneé
v tomto dokumente.

- Zaistite, aby bolo vytvorené riadne uzemnovacie spojenie k zvarencu.

- Zaistite, aby sa okolo pristroja zachovala vzdialenost 0,5 m (1 ft 8 in), aby nim
mohol bez zdbran smerom k zariadeniu prudit a unikat chladiaci vzduch.
V Ziadnom pripade nesmu byt zakryté otvory pre vstup a vystup vzduchu,
a to ani Ciastoc¢ne.



Udrzba v pripade
potreby, naj-
neskor kazdé 2
mesiace

Udrzba kazdych
6 mesiacov

Likvidacia

/\ POZOR!

Nebezpecéenstvo v désledku mokrého vzduchového filtra.
Nasledkom mozu byt materialne Skody.
» Zabezpecte, aby bol vzduchovy filter pri montazi suchy.

/\ POZOR!

Nebezpedenstvo spdsobené vplyvom stlaéeného vzduchu.
Nasledkom mébzu byt materialne Skody.
» Nefukajte zblizka na elektronické konstrukeéné diely.

Odmontujte pravu boénu stranu zariadenia (pri pohlade spredu) a vnutro za-
riadenia vyfukajte docista suchym stlacenym vzduchom so znizenym tlakom.

|E| Pri vysokej prasnosti vycistite aj vzduchové otvory.

Likvidaciu vykonat iba podla platnych narodnych a regionalnych ustanoveni.

121




kladky

y

y

IXOvane posuvove

Pokial je ruénad demontaz hnacej kladky naro¢na, mébzete na jej demontaz pouzit

skrutku s ryhovanou hlavou brzdy D100:

Demontujte zaf
xovanu posuvovu

Demontujte zafi-
kladku
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Priloha
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Udaje o priemernej spotrebe pri zvarani

Priemerna spot-
reba drétovych
elektrod pri
zvarani
MIG/MAG

Priemerna spot-
reba ochranného
plynu pri zvarani
MIG/MAG

Priemerna spot-
reba ochranného
plynu pri zvarani
TIG

Priemerna spotreba drotovych elektréd pri rychlosti podavania drétu 5 m/min

Priemer drot. | Priemer drét. | Priemer drot.
elektrédy elektrédy elektrédy
1,0 mm 1,2 mm 1,6 mm
Droétova elektroda z ocele 1,8 kg/h 2,7 kg/h 4,7 kg/h
Drotova elektroda z hlinika 0,6 kg/h 0,9 kg/h 1,6 kg/h
Droétova elektroda z CrNi 1,9 kg/h 2,8 kg/h 4,8 kg/h

Priemerna spotreba drotovych elektréd pri rychlosti podavania drétu

10 m/min
Priemer drot. | Priemer drét. | Priemer drot.
elektrédy elektrédy elektrody
1,0 mm 1,2 mm 1,6 mm
Droétova elektroda z ocele 3,7 kg/h 5,3 kg/h 9,5 kg/h
Drotova elektroda z hlinika 1,3 kg/h 1,8 kg/h 3.2 kg/h
Drotova elektroda z CrNi 3.8 kg/h 5,4 kg/h 9,6 kg/h
Priemer dréto-
X , 1,0mm | 1,2mm | 1,6 mm | 2,0mm | 2x1,2 mm (TWIN)
vej elektrody
Priemerna 10 1 15 Umin | 16 Umin | 20 Umin 24 U/min
spotreba l/min
Velkost plyno-
vej hubice 4 5 6 7 10
Priemerna 6 /min | 8 Umin 10 1 12 Umin | 12 Umin | 15 Umin
spotreba l/min
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Technické udaje

Prehlad kri-
tickych surovin,
rok vyroby zaria-
denia

Osobitné napétie

Vysvetlenie poj-
mu doba zapnu-
tia
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Prehlad kritickych surovin:

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

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

Vypocet roku vyroby zariadenia:
- kazdé zariadenie ma priradené sérioveé Cislo
- toto sériové &islo pozostava z 8 &islic — napriklad 28020099
- prvé dve Cislice udéavaju C&islo, z ktorého sa d4 vypoditat rok vyroby zariadenia
- Toto &islo minus 11 udéava rok vyroby
- Napriklad: sériové cislo = 28020065, vypocet roku vyroby =28 -11 = 17,
rok vyroby = 2017

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

Doba zapnutia (DZ) je ¢asovy interval 10-minutového cyklu, po¢as ktorého sa
moze pristroj prevadzkovat s uvedenym vykonom bez toho, aby sa prehrial.

UPOZORNENIE!

Hodnoty DZ uvedené na vykonovom §titku sa vztahujua na teplotu okolia 40 °C.
Ak je teplota okolia vySSia, je potrebné prislusne znizit DZ alebo vykon.

Priklad: zvaranie so 150 A pri 60 % DZ

- faza zvérania = 60 % z 10 min = 6 min

-  faza ochladenia = zvy8ny ¢as = 4 min

- Po faze ochladenia za¢ne cyklus odznovu.

A

60 % ,
6 Min. 4 Min,

ANB=N

150 A

0A

0 Min.

Ak by mal pristroj zostat v prevddzke bez preruseni:

V technickych udajoch vyhladajte 100% hodnotu DZ, ktor4 plati pre exis-
tujucu teplotu okolia.


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

TransSteel 2200

Podla tejto hodnoty znizte vykon alebo intenzitu prudu, takze pristroj méze

zostat v prevadzke bez fazy ochladenia.

Sietové napatie (U;) 1x 230V
Max. efektivny priméarny prud 16 A
(I1ef)

Max. primarny priad (I1may) 26 A
Sietové istenie 16 A pomalé
Max. zdanlivy vykon (S1max) 5,98 kVA
Tolerancia sietového napéatia -20/+15 %
Sietova frekvencia 50/60 Hz
Cos ¢ (1) 0,99

Max. povolena impedancia siete Zmax Na
pccY

250,02 mOhm

Odporucany ochranny spina¢ chybného Typ B

prudu

Rozsah zvéaracieho prudu (I,)

MIG/MAG 10 —210 A

Obalovana elektroda 10— 180 A

TIG 10 —230 A

Zvaraci prud pri 10 min/40 °C 30% 60% 100 %
(104 °F)

MIG/MAG U, 230V 210 A 170A 150A

Zvaraci prud pri 10 min/40 °C 35% 60% 100%
(104 °F)

Obalovana elektroda U4 230V

180A 150A 130A

10 min/40 °C
(104 °F)

Zvaraci prud pri

35 % 60 % 100 %

TIG U, 230 V

230 A 200A 170A

Rozsah vystupného napétia podla normovanej cha-

rakteristiky (Us,)

MIG/MAG 14,5V —24,5V
Obalovana elektroda 20,4 — 27,2V
TIG 10,4 — 19,2V
Napéatie chodu naprazdno (Ug peak/Ug ooV
r.m.s)

Stupen krytia IP 23
Typ chladenia AF
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Kategoria prepatia ITI

Stupen znedistenia podla normy IEC60664 3
Trieda zariadeni EMK A2)
Oznacenie bezpecnosti S, CE
Rozmery d x§ xv 560 x 215 X 370 mm
22.05 x 8.46 x 14.57 in

Hmotnost 15 kg
33.07 b

Max. tlak ochranného plynu 5 bar
72.52 psi

Rychlost podéavania drétu 1,5 — 18 m/min
59.06 — 708.66 ipm

Pohon drétu 2-kladkovy pohon
Priemer dr6tu 0,6 —1,2mm

0.025 — 0.047 in

Priemer cievky drétu max. 200 mm
max. 7,87 in
Hmotnost cievky drétu max. 6,8 kg
max. 14.99 lb
Max. emisia hluku (LWA) 65,5 dB
Prikon v chode naprazdno pri 230 V 17.4 W
Energeticka ucinnost prudového zdroja pri 89 %
210 A/ 24,5V
1) Rozhranie k verejnej elektrickej sieti s 230 V a 50 Hz
2) Zariadenie emisnej triedy A sa nesmie pouzivat v obytnych oblastiach,

v ktorych sa zdsobovanie elektrinou realizuje prostrednictvom verejnej sie-
te nizkeho napatia.

Elektromagnetickd kompatibilita méze byt ovplyvnena vyzarovanou rédi-
ovou frekvenciou alebo radiovou frekvenciou Siriacou sa po vedeni.

Lr\alnss'ceel 2200 Sietové napétie (U;) 1x 120V
Max. efektivny primarny prud 15 A
(T1ef)
Max. primarny prud (I1max) 20 A
Sietové istenie 15 A pomalé
Max. zdanlivy vykon (S1max) 2,40 kVA
Sietové napatie (U;) 1x 120V
Max. efektivny primarny prud 20 A
(T1ef)
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Max. primarny prud (I1max) 20 A
Sietové istenie 20 A pomalé
Max. zdanlivy vykon (S1max) 3.48 kVA
Sietové napétie (U,) 1x 230V
Max. efektivny priméarny prud 16 A
(Ilef_)

Max. primarny prud (I1max) 26 A
Sietové istenie 16 A pomalé
Max. zdanlivy vykon (S1max) 5,98 kVA
Sietové napétie (U;) 1x 240V
Max. efektivny primarny prud 15 A
(Ilef_)

Max. primarny prud (I1max) 26 A

Sietové istenie?)

20 A pomalé3)

Max. zdanlivy vykon (S1max) 6,24 kVA

Tolerancia sietového napatia -20/+15 %

Sietova frekvencia 50/60 Hz

Cos o 0,99

Max. povolena impedancia siete Zmax Na 250,02 mOhm

pccy

Odporucany ochranny spina¢ chybného Typ B

prudu

Rozsah zvéaracieho prudu (I,)

MIG/MAG 10 —210 A

Obalovana elektroda 10— 180 A

TIG 10 — 230 A

Zvéraci prud pri 10 min/40 °C 30 % 60 % 100 %
(104 °F)

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

Zvaraci prud pri 10 min/40 °C 35 % 60% 100 %
(104 °F)

Obalovand elektréda U, 120V (15 A) 90 A 80 A 70 A
U;120V (20 A) 110 A 100A 90 A
U, 230V 180 A 150A 130A
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Zvéraci prud pri 10 min/40 °C
(104 °F)

35% 60% 100%

TIG U;120V (15 A)

135 A 120A 105A

U120V (20A)

160 A 150A 130A

U, 230 V

230 A 200A 170A

Rozsah vystupného napéatia podla normovanej cha-

rakteristiky (U,)

MIG/MAG 14,5V —24,5V
Obalovand elektroda 20,4 —27,2V
TIG 10,4 — 19,2 V
Napéatie chodu naprazdno (U, peak/Ug ooV
r.m.s)

Stupen krytia IP 23
Typ chladenia AF
Kategdria prepéatia III
Stupen zneclistenia podla normy IEC60664 3
Trieda zariadeni EMK AL)
Oznacenie bezpecnosti S, CE, CSA

Rozmery d x§ x v

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

Hmotnost 15,2 kg
33.51 lb
Max. tlak ochranného plynu 5 bar
72.52 psi

Rychlost podavania drétu

1,5 — 18 m/min
59.06 — 708.66 ipm

Pohon dréotu

2-kladkovy pohon

Priemer drétu

0,6 —1,2mm
0.025 — 0.047 in

Priemer cievky drétu

max. 200 mm

max. 7,87 in

Hmotnost cievky drotu max. 6,8 kg
max. 14.99 lb

Max. emisia hluku (LWA) 65,5 dB
Prikon v chode naprazdno pri 230 V 17,4 W
Energeticka uc¢innost prudového zdroja pri 89 %

210 A/ 24,5V




2)

3)

4)

Rozhranie k verejnej elektrickej sieti s 230 V a 50 Hz.

Plati len pre USA:

Ak sa namiesto poistky pouziva privodny isti¢, musi prudova/¢asovéa cha-
rakteristika privodneého isti¢a zodpovedat sietovému isteniu uvedenému
vysSie.

Ak je vypinaci prud privodného isti¢a vacsi ako vypinaci prud sietového is-
tenia uvedeného vysSie, je to tiez pripustneé.

Plati len pre USA:

Pomala poistka podla triedy UL RK5 (pozri UL 248).

Zariadenie emisnej triedy A sa nesmie pouzivat v obytnych oblastiach,

v ktorych sa zasobovanie elektrinou realizuje prostrednictvom verejnej sie-
te nizkeho napatia.

Elektromagnetickd kompatibilita méze byt ovplyvnend vyzarovanou radi-
ovou frekvenciou alebo radiovou frekvenciou Siriacou sa po vedeni.
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Tabulky programu zvarania

Tabulka zvara- = Steel Databé&za zvaracich programov: DB
cieho programu - o 3815
TSt 2200 = AlNg 0238 0,6
® AlSi 03008 Ar100% =
8 Rutil/E71T .035mm 0,9 C0,100% =8
8 Metal Cored .040 88 1,0 Ar +2-5% CO,
8 Self-shielded 04588 1,2 Ar+15-25% CO, 1
2
(] [%]  [al
. Material a Gas ¢, Diameter
0,6 mm 0,8 mm 0,9 mm 1,0 mm 1,2 mm
.025“ .030“ .035% .040“ .045“
Steel CO2100% 3814 3813 3812 3811
Steel Ar + 15-20% CO:2 3810 3809 3808 3806
CrNisstainless Ar + 2-5% CO:2 2427 2402 2426
CusSi Ar 100% 2496 2495 2493
AlMg Ar 100% 3639 3643
AlSi Ar 100% 3640 3643
Rutile7r CO2 100% 2410 2321
Rutile71t Ar + 15-20% CO:2 2411 2320
Metall Cored | Ar + 15-20% CO2 2421 2536
Self-shielded | (no Gas) 2350 2349
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spareparts.fronius.com

< SPAREPARTS

.\g ONLINE

Fronius International GmbH
Froniusstrafie 1
4643 Pettenbach
Austria
contact@fronius.com
www.fronius.com

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




