/ Perfect Charging / Perfect Welding / Solar Energy @

Navod na obsluhu

TPS 320i / 400i / 500i / 600i
TPS 400i LSC ADV

X
w

Pradovy zdroj MIG/MAG

42,0426,0114,SK 035-28062021

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






Obsah

Bezpecnostné predpisy................

Vysvetlenie bezpe€nostnyCh UPOZOINENI ................ccoooiiiii e,

VSeobecne.............ccccceeeen.
Pouzitie podla uréenia.............

Sietova pripojka........................
Okolité podmienky....................
Povinnosti prevadzkovatela....
Povinnosti personalu................
Pradovy chrénic........................

Vlastna ochrana a ochrana dalSich 0SOD.................ccooi oo
Informacie o hodnotach hlUKOVYCh €MiSii...............c.ocooiiiiiiiciceeeeeeeee e,
Nebezpecenstvo spdsobené Skodlivymi plynmia parami.................ccocoovoiiiiiiiiiiceeeeeeeeeeeeeee
Nebezpecenstvo v dOsledku UIetU ISKIET ..................c.oooiiiiieeeeeeeeeeeeeeee e
Nebezpectenstva spdsobené sietovym a zvaracim pradom ... ..........coiviiiieoieeeeeeee e,

Bludivé zvaracie prady ............

Klasifikacia zariadeni pOAla EMK ... ..o e et e
Opatrenia v oblasti elektromagnetickej kompatibility................coooiioiiieoi e
Opatrenia v elektromagnetickych poliaCh ..................ccooiiiiiii e

Osobitné miesta ohrozenia .....

PoZiadavky na ochranny plyn.

Nebezpecenstvo vychadzajuce z fliaS s ochrannym plynom..............c..ccooiiiiiiiiiieeeeeee
Nebezpectenstvo v dosledku unikajuceho ochrann€ho PIYNU...........c..oooviiiioiiieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee
Bezpecénostné opatrenia na mieste nainstalovania a pri preprave .............cooooooveieieeciiecieeeeeeeeeeee
Bezpecfnostné opatrenia v normalnej prevadzke ..o
Uvedenie do prevadzKy, Udrzba @ renNOVACIA................c.oovoovioiiiieeeeeeeeeeeeeee e
BezpelnostnotechniCka KONTrOIa...................ocoiiieeeeeeee e

Likvidacia.............ccooeveieernnne.
Oznacenie bezpecénosti...........
Bezpecnost' dat.......................
Autorské prava.........................

VSeobecné informacie

VSeobecné informéacie..................

Koncepcia zariadenia..............
Princip €innosti........................
Oblasti pouzitia.........................

Vystrazné upozornenia Na ZariadeNi................ccoouiieioeeieeeeeeeeee et
Welding Packages, charakteristiky zvarania, zvaracie postupy @ proCesy...........cccooveuveeveeeeeveeeeeeeeeeeeenn.

VSeobecné informacie..............
Welding Packages....................
Charakteristiky zvarania..........

Kratky popis pulzného synergického zvarania MIG/MAG ................c.ccooovioioeieieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e
Kratky popis Standardného synergického zvarania MIG/MAG..................cocooiiiiiieeeeeee .

Kratky popis procesu PMC .....

Kratky popis procesu LSC / LSC AAVANCEA ..............ocoiiiieeieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e
Kratky popis zvarania SYNCRIOPUIS ................ocooiiiii oo,

Kratky popis procesu CMT......

Stru€ny opis zvaracieho procesu CMT CyCle STEP...........ccoooviiiiiiiieceeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e
Stru€ny opis drazkovania (Arc Air GOUGING).........cc.ocviiiiiieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e
Stru€ny popis technoldgie WIr€SENSE............c.coccoiiiiioeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e,

Systémové komponenty ...............
VSeobecne.............ccccoevein.
Prehlad..............ccoooovii

Doplnkové prisluSenstvo.........

Opcia OPT/i Safety Stop PL d

10
10
10
11
11
11
11
12
12
13
13
14
14
15
15
15
17
17
17
18
18
19
19
19
20
20
20

21

23
23
23
23
24
25
25
27
27
27
27
31
31
31
31
31
32
32
32
32
34
34
34
35




Ovladacie prvky, pripojné miesta a mechanické komponenty

OVIAACT PANEL.........oooiiiieoee ettt
VBEODECIE .. ...ttt ettt ettt ettt ettt ettt anann
BEZPEENOSY ... ...

OVIAAACT PANEL.........oooiieiiioe ettt

Pripoje, spinace a mechanické KOMPONENTY ...............ccoooiiiiiiiii e
Prudovy zdroj TPS 320i / 400i / 500i / 600i, TPS 400i LSC ADV.......ccoiiioeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e,

Obsluzny koncept

Zadanie otocenim/stladenim nastavovacieho KOESKA. ...........ccoooee oo,
Zadanie stlaCenim taGIAI€l................oooiiie e e
Zadanie dotknutim Sa diSPIEJa.............c.ooiiiii e

Displej a stavovy radok..............c.oooveoieoeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e

DT E o [T TSROSO

STAVOVY FIAAOK ......ooiiiiiiiio ettt
Stavovy riadok — dosiahla sa pradova hraniCa.................c.oceoieeiieeceeeeeeeeeeeeeee e

InStalacia a uvedenie do prevadzky

Minimalna vybava pre zvara€skl PrevVadzKu.................c.ocooioiiiiiceeeeeeeeeeeeeeeeee e

V3e0beCn€ iNfOrMACIE ...........ocoiieieeeee e,

Zvaranie MIG/MAG s plynovym Chladenim..............c.ocooiiiiiiiecceeeeeeeeeeeeeeeeee e
Zvaranie MIG/MAG s vodnym Chladenim ...............c.ooooiiiiiiiceeeeeeeee e,

Automatizované zvaranie MIG/MAG ............coooo oo,
ZVAFANIE CIMT FUGNE ... ..o e ettt ettt e e

DIAZKOVANIE ... e e ettt et e e et et et et e e e e e e eae e

Pred inStalaciou a uvedenim do prevadzKy..............cccoooeeeeoeeoeeeeeeeeeeen

BEZPEENOST ... .o e ettt et
POUZItIE POATA UMCENIA. ..........ccoeeeeeeeeeeee ettt
POKYNY N@ INSTAIOVANIC...........oooiiiiiiiee s

SHETOVA PIIPOJKA ... e ettt et ettt eee et ee e
GENEIAIOIOVY TEZIM.... ..ottt ettt
Informacie k systémovym KOmpPOoNeNntOmM ... ............c.ooiiiiii e

Pripojit sietovy KADel...............coooieeeeeeeeeeeeee e

Uvedenie TPS 320i / 400i / 500i / 600i, TPS 400i LSC ADV do prevadzky

BEZPEENOST ... ..ottt
VSEODEBCNE ... e ettt ettt

VBBODECNE ... et
Predpisaneé SIetOVE KADIE ......... ..o e et
BEZPEENOST ... .o ettt ettt
Pripojenie sietového Kabla — VEEODECNE ................coooiiiieeeeeeeeeeeeeeeeeeee e

TPS 320i/400i/500i/600i: Instalacia systémovych komponentov (prehlad)...............cccccoovvieieiiecnnnn.

TPS 400i LSC ADV: Instalacia systémovych komponentov (prehlfad).................cccocooiiiiiiiiici
Upevnenie tahového odfah&enia spojovacieho hadicového vedenia.....
Pripojenie spojovacieho hadiCOVENO VEAENIA.................ociiiiiiiiiiieeeeeeeeeee e
Spravne uloZenie spojovacieho hadicového vedenia.................c.cccoovievioiiiciciccceecee e

Pripojenie PIYNOVE] fTASE .............coouiiieeeeeeee ettt
Vytvorte UZEMROVACIE SPOJENIC...........c.ocuiiiiieieeiceieeeeeeee ettt es s ese s
Pripojenie zvaracich horakov MIG/MAG na podavac drotU..............cceeuieviiuiiiiiiicececeeeeeeeeeea

DalBIE BINNOST. ...

Uzamknutie alebo odomknutie prudového zdroja pomocou klu¢a NFC .....

VEEODECNE INTOIMMACIE ..o e et ettt et e et eneeenaan

Zvaraci rezim

39

41
41
41
42
44
44

47

49
49
49
50
50
51
51
52
53

55

57
57
57
57
57
57
58
58
58
58
59
59
59
59
59
60
60
61
61
61
62
62
64
64
64
65
66
67
67
68
69
69
70
72
73
73
73

75



Prevadzkove reZimy MIG/MAG .............ooo oo 77

VEE0DECNE INFOMMACIE ..ottt nenea 77
SYMDOIY @ VYSVEIIENIE ...t 77
2-88KENY TEZIM ... oot 78
A-BaKENY TEZIM ..ottt ettt ettt 78
SPECIAINY 4-tAKINY FEZIM ...ttt e e e e s e e e e ee et e e eeees 79
SPECIAINY 2-tAKINY FEZIM ...ttt e e e e s e e e e et ee s eee e eeees 79
BOAOVE ZVAIANIE...........coooeieieeeeeeeeeeeeeeeee ettt ettt ettt ettt ae e 80
Zvaranie MIG/MAG @ ZVAranie CIMT ....... ...t 81
BEZPEENOSE ... 81
Zvaranie MIG/MAG a CMT—=prehlad................c.ocooiiiioeeeeeeeeeeeeeeeee e 81
ZAPNIte PrUAOVY ZATOJ. ...ttt ettt ettt eae e s eseeseneas 81
Nastavenie zvaracieho postupu a prevadzkoVEhO re€ZIMU.............c.coveoeieeeeeeee oo 82
Volbu pridavného materialu @ ochrann€ho PIYNU................coooiiiiiiiicceeee e 83
Nastavenie zvaraCiCh ParamMEtrOV. . ............c.ooviiiiieeeeeeeeeeeee et 84
Nastavenie mnozstva ochrann€ho PIYNU ... 85
Zvaranie MIG/MAG alebo CMT ..o e 85
Zvéracie parametre MIG/IMAG @ CMT ..o 86
Zvaracie parametre pre zvaranie MIG/MAG Puls-Synergic, CMT aPMC...........cccoovvoieoieoeeeeeeeee, 86
Zvaracie parametre pre $tandardné synergické zvaranie MIG/MAG a zvaranie LSC................c.......... 87
Zvaracie parametre pre Standardné rucné zvaranie MIG/MAG .................ccoooooiiiiceeeeeee 88
Vysvetlenie poznamOoK PO CIArOU ................ccooiiiiiiiiieee e 88
REZIM EASYJOD.........ooiiiioioeeeee e e e ettt 89
VBBODECNE .. ...ttt ettt ettt ettt ettt ettt eanaen 89
Aktivovanie reZimu BaSYJOD..............oooiiiiieeeeeeee s 89
UloZenie pracovnych bodov EasyJob ..o 90
Vyvolanie pracovnych bodov EasyJob...............ccoiiii e 90
Vymazanie pracovnych bodov EASYJOD..............c.ocooiiiiiiioeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 91
PrevAdzZKOVY FEZIM JOD ... .....c.ooiiieeeeeeeeeeee ettt ettt ene et ae e 92
VBEODECINE .. ...ttt ettt ettt ettt ettt ettt e aeans 92
UloZenie nastaveni do pamate ako JOD ..o 92
JOb Zvaranie — VYVOIANIE JODOV ...............cooiiiiiiieeeeeeeeeeeeee e, 93
Premenovani© JODUL...............c.oooiiieeeeeeeeeeeeeeee ettt 94
VYMAZANIE JODU ........oooiiiiiiieieeeee e ettt 95
NACHANIE JODU .......ooooiieeeee ettt ettt ee e enenseaes 96
OPtMANZACIA JODU ... 97
Nastavenie korekCnych hraniC JODU.................cooiiiiiiiieeeeeeeeeee e 98
Prednastavenia pre UIOZIt @Ko JOD............c.oooiii et 100
BOAOVE ZVAIANIE...........coooeieeeeeeeeeeeeeeeeeee ettt ettt nens 102
BOAOVE ZVAIGNIE...........coooeieieeeeeeeeeeeeeeee ettt 102
ZVArANIE TIG.......ooieieieeeeeeeeeeeee ettt ettt ettt ettt ettt 105
BEZPEENOST ...ttt ettt ettt 105
PIIDIAVA ... ettt ettt et e e e e et et e e e et e et nanen 105
ZVArANIE TIG.. ..ottt ettt ettt ettt ettt ettt 106
Zapalenie elektrickENO ODIUKA.....................cooiiiceeeeeeeeee e 108
UKONCIte OPEIrACIU ZVAINIA.............c.ocvieiieieeeieeeeeeeeeeeeeeeee ettt ee et eeaena 109
Zvaranie tyCoVOU EIEKITOUOU...............ccooiiiiiiiieceeceeceeee ettt ettt et ettt ettt et e 110
BEZPEENOST ... ..ottt 110
PIIDIAVA ... e ettt ettt ettt ettt eanan 110
zvaranie obalovanou IEKITOUOU ..............c.oooiiiiie e 111
Zvaracie parametre pre zvaranie obalovanou elektrddou ...................ccooiiiiiiiciicieeeeeee, 114
DIrAZKOVANIE .........ooviiiieiceecee ettt ettt ettt ettt ettt ettt a ettt e et e s et et et et et et et e es et e eaeeteeaeerea 115
BEZPEENOST ... .ottt 115
PIIDIAVA ..o ettt ettt ettt ettt e e eaean 115
DIAZKOVANIE .........oviieiceiceeeeeeee ettt ettt ettt ettt ettt ettt et et e s et et et et e s et e et e eseeteeaeeneas 116
Procesné parametre 119
PrERTAA. ... ..ottt ettt et e et ettt ae e 121
Prehlad — procesné parametre VSEODECNE.................ocooviiiiieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 121
Prehlad — Procesné parametre komponentov a monitorovVanie................c.cooeeeeieeieoeeeeeeeeeeeeeeeeeeeens 121
Prehlad — ProCcesné parametre JODU...............ccooiiiiiioeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 121



Procesné parametre VEEODECNE ............ocoiiiiieeeeeeee e e 122

Procesné parametre zaciatku zvarania/konca zVArania.................cccooeeeoeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e, 122
Procesné parametre pre Nastavenie PIYNU .............oovioieoiee e 123
Procesné parametre pre regQUIACIU PrOCESU...........cc.oouiiieoeeeeeeee e et 124
STADIIZAIOr ZAVAIUL.........c.ooiiiiiiicece e 124
stabilizator diZKy eleKtrickENO ODIUKA..................coo.covwoeveeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e, 126
Kombin4cia stabilizatora zavaru a stabilizatora dizky elektrického oblUKa................coocoovvvereoee. 128
Procesné parametre pre SYNCTOPUIS.............oooviii oo et 129
Parametre procesu pre ZMI€SANE PIrOCESY .........cov oo eeeeeeeee oottt 131
Procesné parametre na riadenie proCesU TWIN .. ......oooiiiiiiioe e 133
Procesné parametre pre CMT CYCIE STEP .......ovooeiieeeeeeeeeeee ettt 136
Procesné parametre pre DOAOVE ZVATANIE .............coooiioieeeeeeeeeeeeee et 137
KOMPENZACIA RIL ... ettt ettt et e e e eee et e eee e 137
Procesné parametre pre Nastavenia TIG/MMA ... ..o 138
Procesné parametre komponentov a MONITOrOVANIE...............ccooouiiieeeeeeeeeeeeeeee e, 142
Procesné parametre pre KOMPONENTY .........c.ooouiiiiii oot 142
KAIDIACIA SYSIEIMU ... e e ettt ettt et e e e e 143
Nastavenie procesnych parametrov pre monitorovanie odtrhnutia elektrického obluka....................... 145
Parametre procesu pre prilepenie drotu na kontaking] SPICKe ............coooovioiioiieieeeeeeeeeeeeeeeeeee 147
Procesné parametre pre prilepenie drotu O ZVArENEC ............c.ooouieoeiieeeeeeeeeeee e 148
Procesné parametre na monitorovanie KONCa drotU...............cooovoveoieeeieeeeee e 149
Procesné parametre na MonitoroVani€ PIYNU.............ccoooieoiieeeeeee e, 151
MOTOT — KONTIOIA SHlY........ooieeioeeeee e ettt 152
Procesné parametre Pre JOD...... ..o s 154
Procesné parametre pre optimaliZaCiu JODU ............ccooiiiiieiee e 154
Procesné parametre pre hranice KOTEKCIT ..............ooovioieeeeeee e 156
Procesné parametre prednastavenia moznosti ,UloZit ako job". ............c.ccoooveomeoeoeeeeeeeeeeeeeeeeeeen 157
Prednastavenia 161
PrednastaVenia.............c..ooooiiieeeeeeeeee e et 163
VSE0DECNE INTOMMACIE ..........oiiieeeee et ns 163
PIEITAG. ... ... ettt ettt ettt 163
Prednastavenia — ZODrazenie..............c..oooooeiioe e 164
NASLAVENIE JAZYKA..........ocoiiiiieiieieeieeeeeeeeee ettt ettt ettt e et et e et e et e et e e aeete et et e eaeereereeaeeaeas 164
Nastavenie JEANOLEK/NOMIEIM ... .. ..ot 165
NaSIAVIE AAIUM @ CaS.......ooiieieeeceee et 166
Vyvolanie SystemMOVYCh UA@JOV...............ooiiiiiie e 167
Zobrazenie CharaKteriStiK...............c.ooii e 170
Prednastavenia — SYSI M ... ... ..ot 171
Vyvolanie infOrMAacie 0 ZarAENT ...............ccoooiiiiioeee e 171
Obnovenie vyrobNYCh NastaVveNni..............ccocoiiiiieeeeeeeeeeeeee e 171
Obnovenie hesla WebOVE] STFANKY .............c.ccoiiiiiiiieeeeeeeeeeeeeeeee e 172
Setup prevadzkového rezimu: Nastavenie Specialneho 4-taktu ,Guntrigger®, Specidlne zobrazenie 173
Jobmaster, bodové zvaranie a vyber jobu tladidla hordka. .................cccoocoooiiiiiiieeeeeeeeee
Manualne nastavenie siefOVYCh ParametroV ...............c.ooovioiiiece e 175
NaSIAVENIE SIEIE WI-Fi ... ... et 176
Nastavenie BIUBLOON ................ocoo ot 177
Konfiguracia pradoVEN0 ZATOJa...............ccooiiiiiiie et 179
SEtUP POAAVACA AFOTU.........oooeeeeeeeeeeeeeeee e ettt ee et et e eee e e eeee e 180
SEUUP FOZNIANIA ...t ettt et et eee et e 181
NaSTAVENIA TWIN ... ..o e ettt ene e anean 183
Prednastavenia — dOKUMENTACIA.................ccoooiiiiieece e 185
Nastavenie Casu INTEIVAIU..................ooi oo 185
Z0Drazeni€ AENNIKA.............cc.oieceeeeeeeeeee et 186
Zapnutie alebo vypnutie sledovania lIMItOV..............c..oooiiiiiii e 187
Prednastavenia — Sprava/adminiStracCia...............cocooiieeoieeeeeeee e 189
VEEODECNE INFOMMIBCIE ..o 189
VYSVEHENIE POJMOV ... e ettt ettt 189
Vopred definované roly @ POUZIVALEIIA. ...............coveoiieee et 189
L =1 1= Lo RO SO SORORTRT 190
AdMINISTrAcia @ VYIVAIANIE TOL..........cooiiiiii e et 191



Odporucanie pre zakladanie rol @ POUZIVALEIOV ..............ccooowiieeee e 191

Vytvorenie KIUCa adminiStraAtOra.............o.oooiiiieee e e e 192
VYRVOTEIUE TOIY ... e ettt ettt e et e e 193
KOPITOVANIE TOI ... e e ettt et e e 195
VYIVAranie POUZIVATEIOV .........oooiiiiee e et 196
VYRVAIANI€ POUZIVATEIOV ........ooiieieeeeeeeeeee e ettt 196
KOPITOVANIE POUZIVALEIAL...........o.oioeeeeeee ettt e 197
Uprava rol/pouzivatelov, deaktivacia SPravy POUZIVALEIOV .............o.covoooeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e, 199
UPrava POUZIVALEISKYCN TOL.... ... s eee e e et e e e e eeeeee 199
Odstranenie POUZIVALEISKE] TOIY ............ooieeeeee e ettt 200
UPFAV@ POUZIVALEIA. ..ot e e e e e e e eee e e e e e e et e ee s e s eseeeen 201
VYMAzZani€ POUZIVALEIA ...............coooiiiiioeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 202
Deaktivacia SPravy POUZIVALEIOV............c.ooeiiee oo et 203
Stratili St KIUC NFC SPrAVCUT ... et 204
CENTRUM - Central User Management................ccccoieieuiiiiiiiiiieieieeeieieiee ettt ettt et 205
AKEIVACIa CENTRUM SEIVEIQA..........c.ooiiiiiieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee et 205
SmartManager — webova lokalita pradového zdroja 207
SmartManager — webova lokalita pradoveho ZAroja...............c.oooveoiiiiiieeeeeeeeeeee e 209
VSE0DECNE INTOMMACIE ..........ooiiieieee et ans 209
Vyvolajte stranku SmartManager pradového zdroja a prihlaste sa..............cccooooeiieiiiiiciiee 209
Pomocné funkcie pre pripad, Ze nefunguje prihlasovanie.................c.cccoooeoiiiiieiceeeeeeeeeeee 210
ZmMena hesla/OdNIASENIE ..............ccooiioeeeeeeeeee e 210
NASTAVENIA.........oooiieieee e ettt et ettt 211
VYDEI JAZYKE ...ttt ettt ettt et ettt et e et et e et et e ere et e eteereere et 211
ZODIaZENIE STAVU...........ooviiiiieece ettt ettt 212
FRONIUS. ... e e et ettt ettt e ettt e et e et neenaeas 212
AKIUAINE SYSIEMOVE UA@JE .........ooveieiceeeeeeeeeeeeee e ettt eaeans 213
AKLUAINE SYSIEMOVE UQJE ... 213
DOoKUMENLACIA, AENNIK..........coiiiiee e ettt ettt ene e 214
DOKUMENEACIA..........ooviiieceeee ettt ettt e e e e e eaeannean 214
UAJE 0 JOD. ...ttt e e e e e e 216
UI@JE O JOD. ...ttt et e et e e s e e ee e e e e e s e e e e 216
=1 1= To [ o] o Lo 1V 2O ROUO PR 216
EAItOVANIE JODUL.........ooiiieieee e ettt ene e 216
IMPOMOVANIE JODUL.........ooeeiieiie e ettt eae e enen 217
EXPOrIOVANI® JODU .......oooiiiiiie e ettt 217
EXPOIrOVAL JOD(Y) @KO ..o e e e 217
Nastavenia PrudOVENO ZATOJa.............ooouiiiii ettt 218
PrOCESNE PArAMEIIE ... e et ettt et 218
OZNACENIE @ MUESTO .......oiiiiieeeeeeeeeeeeeeeeee ettt 218
NaStAVENIa MQT T ...t 218
NaStavenia OP C-UA ... .. .. ettt 218
ZAIONOVANIE @ ODNOVENIE ..ottt 220
VSEODECNE INFOMMIBCIE ..o 220
ZAIONOVANIE @ ODNOVA ..o ettt 220
AUtOMAtICKE ZAIONOVANIE ............ooiiiiiiieeeeeeeeeeeeeeeee e 221
VIZUANZACIA SIGNAIU.........cooieieeeeeeeee e e ettt ettt e e et et e et eeeeee e e 222
ViZUGNIZACIA SIGNAIU..........ooiiiiiiiiieeeeeeeeee e e 222
SPrAVA POUZIVALEIOV ..........ooiiiiiii ettt 223
VEE0DECNE INFOMMACIE ...ttt nenea 223
POUZIVALEE ... e ettt 223
ROIY POUZIVALEIOV. ..ot 223
EXPOIt @ IMPOIT ... ettt 224
CENTRUDM L.ttt 224
PrERTAA..... ..o e 225
PrERTAU. ... ..o e 225
Rozsirenie vSetkych skupin / Zredukovanie vSetkych SKUPIN ...........cccoooiiiioeeee e, 225
UKladanie ako XM SUDOT ...............oiiiiieeeoeeee e 225
AKLUHIZACIA. .........oooeiieeceeeeeeeeeeeeee ettt ettt ettt ettt ettt ettt e et 226
AKLUGHIZACIA. ..ottt ettt ettt ettt 226



Vyhladavanie aktualizacného suboru (vykonanie aktualizacie) ...............cccoooveoieoeooeeieeeeeeeeeeeee 226

Fronius WEIACONNECT ... 227
FUNKCNE DAITKY ... e ettt e et e et e e eaee e ens 228
FUNKENE DAITKY ... e ettt et e s e e eaeseneen e 228
WEIAING PACKAGES..........oooeiieeeeeeeeeeeeeeee e e ettt et 228
OSODItNE CharaKtEIISTIKY ...........ooeieeeeeee e e ettt 228
OPCIE ..ottt 228
NGNFAJIE DAITK FUNKCI. ......o.oiieiee e ettt et 228
Prehlad CharaKteriStiK...............cooooii e 229
Prehlad CharaKEeriStiK...............coooiiiieoeeeeeeeeeee ettt 229
Z0brazeni€/SKrytie fillra .............ocooioioeeeee e e 229
SCIEENSNOL ... ettt 230
SNIMKA OBFAZOVKY..........ooiiiieiiiieeeee e 230
ROZNIANIE.......c.oooieeeeeeeee e e e e ettt ettt 231
ROZNIANIE.......ooooooeeceeeee e e ettt 231
Odstranenie chyb a udrzba 233
Diagnostika chyb, odstranenie ChYD ..o 235
RV AST=To] oo o L= TR 235
BEZPEENOST ... .ottt 235
Zvaranie MIG/MAG — PradOVA NFANICA...............oooieeeeeeee et 235
Diagnostika chyb prudoVE0 ZAIOJa..............c..coooiiiiieeeeeeeeeee e 236
OSetrovanie, Udrzba @ IKVIAACIA ...............c..coooviiiioioececeeeee s 240
RV AST=To] oY or o = OO 240
BEZPEENOSY ... ..ottt 240
Pri kazdom uvedeni dO PreVAAZKY .............c.ooooiieoiieeeeeeeeee e 240
KAZAE 2 MESIACE. ........oooeeeeeeeeeeeeee ettt ettt 240
KaZAYCh 6 MESIACOV..........c.oooiiieiiieeeee ettt eae e ans 240
AKEUANIZACIA TIMMVEIUL. ... ettt 240
LIKVIAACIA. ... e e ettt e et a et eaeeen e et et eneenaeeaeans 241
Priloha 243
Udaje 0 priemernej SPOtrebe Pri ZVAIANT .............co.ooooeeoeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 245
Priemerna spotreba drétovych elektrdd pri zvarani MIG/MAG...............ooooioiiiieeeeeeee 245
Priemerna spotreba ochranného plynu pri zvarani MIG/MAG................cccocoooioiiiieceeeeeeeeeeeeeeeen 245
Priemerna spotreba ochranného plynu pri zvarani TIG ... ........c.oooviiiioeieee e 245
TECNNICKE UAAJE..........c.ooviieiieiiece e 246
Vysvetlenie POJMU dOD@ ZAPNULIA............cc.ooieiee et 246
OSODItNE NAPALIE ..o ettt 246
Prehlad kritickych surovin, rok vyroby zariadenia..................cooooiiioieeeeeeeeeee e 246
TPS B20.....c oo 248
TPS B20I/NC ...ttt ettt ettt s e 250
TPS B20/800V/NC ... ettt ettt 252
TPS B201/MVINC ..ottt 253
TPS BO0i..... ... 255
TPS AOOIMNC ...ttt ettt ettt ettt e s 257
TPS 400I/B00V/NC ... ettt ettt ettt 259
TPS QO0IMVINC ..ottt 260
TPS 4000 LSC ADV ...ttt 262
TPS 4000 LSC ADV INC.....oooeoeeeeeeeeeeeeeeeeee e e 264
TPS 400i LSC ADV JB00V/NC........ocooioeeeoeeeeeeeeeeeeeeeee ettt 266
TPS 4000 LSC ADV /MVINC........cooiiiiiiioe oo 267
TPS B00i......... oot 269
TPS BOOMNC ...ttt ettt ettt ettt ettt 271
TPS BO0IBO0V/NC ... e ettt ettt ettt 273
TPS BOO0MMVINC ...ttt 274
TPS BO0i..........ce oo 276
TPS BOO0IMNC ...ttt ettt ettt ettt ettt n s 278
TPS BOOIBOOV/NC ... e e ettt ettt ettt 280
ParamMEter ISKIET ...ttt ettt ettt 281



Bezpecnostné predpisy

Vysvetlenie
bezpeénostnych
upozorneni

VsSeobecne

A  VYSTRAHA!

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

/A NEBEZPECENSTVO!

Oznacuje moznost’ vzniku nebezpecnej situacie.
» Ak sa jej nezabrani, désledkom moze byt smrt alebo najtazsie zranenia.

/\ POZOR!

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

UPOZORNENIE!

Oznacuje moznost’ nepriaznivo ovplyvnenych pracovnych vysledkov a poSkodeni
vybavy.

Zariadenie je vyhotovené na urovni su€asného stavu techniky a uznavanych
bezpelnostnotechnickych predpisov. Predsa v3ak pri chybnej obsluhe alebo zneuZziti
hrozi nebezpec&enstvo:

- ohrozenia Zivota a zdravia operatora alebo tretej osoby,

- zariadenia a inych vecnych hodnét prevadzkovatela,

- znemoznenia efektivnej prace s tymto zariadenim.

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

a udrziavanim tohto zariadenia, musia:

- byt zodpovedaijuco kvalifikované,

- mat znalosti zo zvarania

- akompletne si precitat’ tento navod na obsluhu a postupovat presne podla neho.

Tento navod na obsluhu treba mat neustale ulozeny na mieste pouZitia zariadenia.
Okrem tohto navodu na obsluhu treba dodrZiavat v8eobecne platné, ako aj miestne
predpisy na prevenciu Urazov a na ochranu Zivotného prostredia.

Vsetky bezpecnostné pokyny a upozornenia na nebezpecéenstvo na zariadeni:
- udrziavajte v Citatelnom stave,

- neposkodzujte,

- neodstranujte,

- neprikryvajte, neprelepujte ani nepremalovavajte.

Umiestnenie bezpe&nostnych pokynov a upozorneni na nebezpedenstvo na zariadeni
najdete v kapitole ,V8eobecné® v ndvode na obsluhu vasho zariadenial

Pred zapnutim zariadenia sa musia odstranit’ poruchy, ktoré méZu nepriaznivo ovplyvnit
bezpecnost!

Ide o vasu bezpecnost’!



Pouzitie podra
uréenia

Siet'ova pripojka

Okolité pod-
mienky
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Zariadenie sa musi pouzivat vyhradne na prace v zmysle pouZitia podla ur€enia.

Zariadenie je uréené vylu¢ne na zvaraci postup uvedeny na vykonovom Stitku.
Kazdé iné pouzitie alebo pouzitie presahujice tento ramec sa povazuje za neprimerané.
Za takto vzniknuté Skody vyrobca nerugi.

K pouzitiu podla uréenia takisto patri:

- dbsledné precitanie a dodrzZiavanie vSetkych upozorneni z navodu na obsluhu,

- dbsledné precitanie a dodrzZiavanie vSetkych bezpe&nostnych pokynov a upozorneni
na nebezpecenstva,

- dodrZiavanie in§pekénych a udrzbovych prac.

Zariadenie nikdy nepouzivajte na nasledujuce aplikacie:
- roztapanie potrubi,

- nabijanie batérii/akumulatorov,

- Startovanie motorov.

Zariadenie je ur€ené na prevadzku v priemysle a podnikani. Za po8kodenia vyplyvajuce
z pouZitia v obytnej oblasti vyrobca nerudi.

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

Zariadenia s vysokym vykonom mézu svojim pradovym odberom ovplyvriovat kvalitu
energie v sieti.

Niektorych zariadeni sa to mézZe 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 zaria-
denie moze pripojit. Podla potreby je Ziaduce sa poradit s energetickym rozvodnym pod-
nikom.

sDOLEZITE UPOZORNENIE! Dbajte na bezpe&né uzemnenie sietovej pripojky!

Prevadzkovanie alebo skladovanie zariadenia mimo uvedenej oblasti je povaZzované za
pouzitie, ktoré nie je v sulade s ur€enim. Za takto vzniknuté 8kody vyrobca nerugi.

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

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

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



Povinnosti
prevadzkovatela

Povinnosti per-
sonalu

Prudovy chrani¢

Vlastna ochrana
a ochrana
d’alSich os6b

Prevadzkovatel sa zavazuje na zariadeni nechat pracovat iba osoby, ktoré

- st obozndmené so zdkladnymi predpismi o pracovnej bezpeénosti a o predchadzani
Urazom a su zau€ené do manipulacie so zariadenim,

- siprecitali a porozumeli tomuto ndvodu na obsluhu, predovdetkym kapitole
.Bezpecnostné predpisy“ a potvrdili to svojim podpisom,

- su vySkolené v sulade s poZiadavkami na pracovné vysledky.

Bezpecnostnu informovanost’ personalu treba v pravidelnych intervaloch kontrolovat.

VSetky osoby, ktoré su poverené pracami na zariadeni, sa pred zaCiatkom prace

zavazuju

- dodrziavat zakladné predpisy pre bezpecnost pri praci a predchadzanie urazom,

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

Pred opustenim pracoviska zabezpecdte, aby aj po€as nepritomnosti nemohlo dochadzat
k Ziadnym personalnym a materialnym Skodam.

Lokalne predpisy a narodné smernice mdzu pri pripojeni zariadenia na verejnu elektricku
siet vyZzadovat pradovy chranic.
Typ prudového chrani¢a odporu¢any vyrobcom je uvedeny v technickych udajoch.

Pri zaobchadzani so zariadenim sa vystavujete pocetnym ohrozeniam, ako napriklad:

- Uletiskier, poletujice horuce Castice kovov,

- Ziarenie elektrického obluka poSkodzujuce zrak a pokozku,

- Skodlivé elektromagnetické polia, ktoré pre nositelov kardiostimulatorov znamenaju
ohrozenie Zivota,

- elektrické nebezpeenstvo spdsobené sietovym a zvaracim prudom,

- zvySené zatazenie hlukom,

- 8kodlivy dym a plyny zo zvérania.

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

- tazko zapalné,

- izolujuce a suché,

- pokryvajuce celé telo, nepoSkodené a v dobrom stave,

- zahffia ochrannu prilbu a

- nohavice bez manZiet.

Za sucast ochranného odevu sa, okrem iného, povaZzuje:

- Ochrana o€i a tvare ochrannym §titom s predpisovou filtranou vioZkou pred ultrafia-
lovym Ziarenim, hora&avou a uletom iskier.

- Ochranné okuliare za ochrannym &titom s bo&nou ochranou spifiajice predpisy.

- Noste pevnu obuv izolujucu aj pri zvySenej vihkosti.

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

- Pouzivajte ochranu sluchu na zniZenie zatazenia hlukom a na ochranu pred zrane-
niami.
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Informacie o hod-
notach hlukovych
emisii

Nebezpecenstvo
sposobené Skod-
livymi plynmi

a parami
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Osoby, predovsetkym deti, drzte v dostatocnej vzdialenosti od zariadeni v prevadzke

a od zvaracieho procesu. Ak sa vSak predsa v blizkosti nachadzaju osoby:

- poucte ich o vSetkych nebezpecenstvach (nebezpecenstvo oslepnutia vplyvom elek-
trického obluka, nebezpetenstvo poranenia uletom iskier, zdraviu skodlivy dym zo
zvarania, zatazenie hlukom, mozné ohrozenie spésobené sietovym alebo zvaracim
pradom...),

- poskytnite im vhodné ochranné prostriedky

- alebo postavte vhodné ochranné steny Ci zavesy.

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

Konkrétna hodnota emisii pri zvarani (a rezani) pre ur€ité pracovisko sa neda Specifi-
kovat, pretozZe je uréovana postupom a okolitymi podmienkami. Zavisi od najréznejsich
parametrov, ako je napr. zvaraci postup (zvaranie MIG/MAG, TIG), zvoleny druh pradu
(jednosmerny prud, striedavy prud), vykonovy rozsah, druh zvaraného materialu, rezo-
nancné spravanie zvarenca, okolie pracoviska a pod.

Dym vznikajuci pri zvarani obsahuje plyny a pary skodlivé zdraviu.

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

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

Hlavu drzte mimo z6ny tvorby dymu zo zvérania a plynov.

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

Postarajte sa o dostatoény privod &erstvého vzduchu. Uistite sa, Ze sa vZzdy dodrZuje
miera dodavania vzduchu najmenej 20 m3/hodinu.

Pri nedostatonom vetrani pouzivajte zvaraciu kuklu s privodom vzduchu.

Ak si nie ste isti, €i je odsavaci vykon dostato€ny, porovnajte namerané hodnoty Skod-
livych emisii s pripustnymi medznymi hodnotami.

Za mieru Skodlivosti dymu zo zvarania su okrem inych zodpovedné aj tieto komponenty:
- kovy pouzité na zvarenec,

- elektrédy,

- povlakovanie,

- CistiCe, odmastovace a podobné prostriedky,

- pouzity zvaraci proces.

Zohladnujte preto prislusné technické listy o materidlovej bezpecnosti a idaje vyrobcu
o uvedenych komponentoch.

Odporucania v pripadoch oziarenia, opatrenia v ramci riadenia rizik a na identifikaciu
pracovnych podmienok najdete na webovej stranke Eurdpskej asociacie pre zvaranie
(European Welding Association) v sekcii Zdravie a bezpecnost (Health & Safety).

V blizkosti elektrického obluka sa nesmu vyskytovat horfavé pary (napr. vypary
z rozpustadiel).

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




Nebezpecenstvo
v désledku uletu
iskier

Nebezpecenstva
spbésobené
sietovym

a zvaracim
prudom

Ulet iskier mdZe vyvolat poZiare a explézie.

Nikdy nezvarajte v blizkosti horfavych materialov.

Horlavé materidly musia byt od elektrického obluka vzdialené minimalne 11 metrov
(36 ft. 1.07 in.) alebo musia byt prikryté kontrolnym krytovanim.

Treba mat pripravené vhodné odskuSané hasiace pristroje.

Iskry a horuce €astice kovov sa m6Zu aj cez malé 8kary a otvory dostat’ do okolitych
priestorov. Zabezpecte zodpovedajuce opatrenia, aby napriek tomu nevznikalo Ziadne
riziko poraneni a poZziarov.

Nezvarajte v oblastiach ohrozenych poziarmi a vybuchmi a na uzavretych zasobnikoch,
sudoch alebo potrubiach, ak tieto nie su riadne pripravené podfa zodpovedajucich
narodnych a medzinarodnych noriem.

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

Zasiahnutie elektrickym prudom je v zasade Zivotunebezpelné a méze byt smrtelné.

Nedotykajte sa €asti pod napatim vnutri zariadenia ani mimo neho.

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

Podavac drétu vzdy postavte na dostato€ne izolovany podklad alebo pouzite vhodné izo-
lujuce uchytenie podavaca drétu.

Postarajte sa o vhodnu vlastnu ochranu a ochranu dalSich oséb prostrednictvom suche;j
podlozky alebo krytu, dostato&ne izolujucich vo&i zemniacemu potencialu alebo
potencialu kostry. Tato podloZka alebo kryt musia Uplne pokryvat’ celtl oblast medzi
telom a zemniacim potencialom alebo potencidlom kostry.

Vsetky kable a vodi¢e musia byt pevné, neposkodené, zaizolované a dostato¢ne dimen-
zované. Uvolnené spojenia, privarené, poskodené alebo poddimenzované kable

a vodice ihned vymernite.

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

Pri prudovych kabloch s bajonetovou zastrékou pradovy kabel pretocte min. o 180° okolo
pozdiznej osi a predpnite ho.

Kable ani vodi¢e neovijajte okolo tela ani Casti tela.

Elektrodu (tyCovu elektrodu, volframovu elektrédu, zvaraci drét...):
- nikdy kvéli ochladeniu neponarajte do kvapalin,
- nikdy sa jej nedotykaijte pri zapnutom prudovom zdroji.

Medzi elektr6dami dvojice zvaracich systémov sa méze napriklad vyskytovat
dvojnasobné napéatie chodu naprazdno jedného zvaracieho systému. Pri suéasnom
dotyku potencialov oboch elektréd existuje podla okolnosti nebezpelenstvo ohrozenia
Zivota.

Sietovy kabel nechaijte pravidelne odbornym elektrikarom prekontrolovat ohladne
funk&nej spbsobilosti ochranného vodica.

Zariadenia triedy ochrany | vyZzaduju pre spravnu prevadzku siet' s ochrannym vodiom
a zasuvkovy systém s kontaktom pre ochranny vodi¢.

Prevadzka zariadenia na sieti bez ochranného vodi¢a a na zasuvke bez kontaktu pre
ochranny vodi€ je povolena iba vtedy, ak su dodrzané vSetky narodné predpisy
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Bludivé zvaracie
prudy

Klasifikacia zaria-
deni podla EMK
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0 ochrane elektrickym oddelenim.
V opacnom pripade sa to povazuje za hrubu nedbanlivost. Za takto vzniknuté Skody
vyrobca nerudi.

AK je to potrebné, vhodnymi prostriedkami sa postarajte o dostatoéné uzemnenie zva-
renca.

Nepouzivané zariadenia vypnite.

Pri pracach vo vacSej vysSke noste bezpecnostny postroj na zaistenie proti padu.

Pred pracami na zariadeni treba toto zariadenie vypnut a vytiahnut sietovu vidlicu.

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

Po otvoreni zariadenia:
- vybite v8etky konstruk¢né diely, ktoré akumuluju elektrické naboje,
- zabezpecte, aby boli vSetky komponenty zariadenia v bezprudovom stave.

Ak su nutné prace na dieloch pod napéatim, je potrebné privolat’ druhu osobu, ktora véas
vypne hlavny vypinac.

Ak sa dalej uvadzané upozornenia nereSpektuju, je mozny vznik bludivych zvaracich
prudov, ktoré moézu zapricinit’:

- nebezpedlenstvo poZiaru,

- prehriatie konstruk&nych 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 zvarencom.

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

Zariadenie postavte tak, aby bola zabezpecena jeho dostato€na izolacia od elektricky
vodivého prostredia, napr.: izolacia od elektricky vodivych podlah alebo elektricky
vodivych stojanov.

Pri pouziti pradovych rozvadzadov, dvojhlavovych uchyteni atd. dbajte na nasledujuce

pokyny: Aj elektroda nepouzitého zvaracieho horaka/drziaka elektrédy je pod napatim.

Postarajte sa o dostato¢nu izolaciu uloZenia nepouzivaného zvaracieho horaka/drziaka
elektrody.

Pri automatickych aplikaciach MIG/MAG drétovu elektrédu prevedte iba izolovane
z nadoby so zvaracim drotom, z velkokapacitnej cievky alebo z cievky drotu k podavacu
drétu.

Zariadenia emisnej triedy A:

- st ur€ené len na pouzitie v priemyselnom prostredi,

- vinom prostredi mézu spdsobovat ruSenie po vedeni a vyZzarovanie v zavislosti od
vykonu.

Zariadenia emisnej triedy B:

- spifaju poziadavky na emisie pre obytné a priemyselné prostredie. Plati to aj pre
obytné prostredie, v ktorom sa napajanie energiou zabezpeduje z verejnej nizko-
napatovej siete.

Klasifikacia zaradeni EMK podfa typového Stitka alebo technickych udajov.



Opatrenia

v oblasti elektro-
magnetickej kom-
patibility

Opatrenia v elek-
tromagnetickych
poliach

Osobitné miesta
ohrozenia

V osobitnych pripadoch méze napriek dodrziavaniu normalizovanych medznych hodnét
emisii dochadzat k negativnemu ovplyviiovaniu prostredia danej aplikacie (napr. ak sa
na mieste inStalacie nachadzaju citlivé zariadenia alebo ak sa miesto instalacie
nachadza v blizkosti radiového alebo televizneho prijimaca).

V takom pripade je prevadzkovatel povinny prijat primerané opatrenia na odstranenie
rusenia.

Odolnost proti ruSeniu zariadeni v okoli zariadenia skontrolujte a vyhodnotte v sulade
s narodnymi a medzinarodnymi ustanoveniami. Priklady pre zariadenia so sklonom

k ruSeniu, ktoré mézu byt ovplyvnené zariadenim:

- bezpec€nostné zariadenia,

- sietové a signalové kable a takisto kable na prenos dat,

- zariadenia na elektronické spracovanie Udajov a telekomunika¢né zariadenia,

- zariadenia na meranie a kalibraciu.

Podporné opatrenia na zabranenie problémom s elektromagnetickou kompatibilitou:
1. Sietové napajanie
- Ak aj napriek predpisanému pripojeniu na siet dochadza k elektromagnetickym
porucham, prijmite dodato¢né opatrenia (napr. pouzite vhodny sietovy filter).
2. Zvaracie kéble
- zachovajte ich ¢o mozno najkratSie,
- nechaijte ich prebiehat ulozené tesne pri sebe (aj kvdli zabraneniu problémom
s elektromagnetickymi polami),
- ulozte ich v dostato€nej vzdialenosti od inych vodi€ov.
3. Vyrovnanie potencialov
4. Uzemnenie zvarenca
- Ak je to potrebné, vytvorte uzemriovacie spojenie cez vhodné kondenzatory.
5. Odtienenie, ak je to potrebné
- Odtiente iné zariadenia v okoli.
- Odtiente celu zvaraciu instalaciu.

Elektromagnetické polia méZu zapricinit' zdravotné poskodenia, ktoré este nie su zname:

- u€inky na zdravie susednych oséb, napr. nositelov kardiostimulatorov a pomécok
pre nedoslychavych

- Nositelia kardiostimulatorov sa musia poradit’ so svojim lekarom prv, nez sa budu
zdrZiavat' v bezprostrednej blizkosti tohto zariadenia a zvaracieho procesu

- Z bezpelnostnych dévodov treba udrziavat podla moznosti €o najvacsie odstupy
medzi zvaracimi kablami a hlavou/trupom zvaraca

- Zvaracie kéble a hadicové zvazky nenosit prevesené cez plece a neovinut si ich
okolo tela a €asti tela

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

- ventilatory,

- ozubené koles3,

- kolieska,

- hriadele,

- cievky drotu a zvaracie droty.

Nesiahajte do otacajucich sa ozubenych kolies pohonu drétu ani do otacajucich sa
hnacich Casti.

Kryty a bo&né €asti sa smu otvarat/odstranovat iba pri vykonavani udrzbovych
a opravarenskych prac.
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Pocas prevadzky

- Zabezpecte, aby boli vSetky kryty zatvorené a aby boli riadne namontované vsetky
bocné Casti.

- VSetky kryty a bo¢né Casti udrZiavajte v zatvorenom stave.

Vystup zvaracieho drétu zo zvaracieho horaka spdsobuje vysoké riziko zraneni (prepic-
hnutie ruky, zranenie tvare a oci...).

Zvaraci horak preto vzdy drzte smerom od tela (zariadenia s podavac¢om drétu)
a pouzivajte vhodné ochranné okuliare.

Pocdas zvarania ani po fiom sa zvarenca nedotykajte — nebezpefenstvo popalenia.

Z chladnucich zvarencov mdze odsko it troska. Preto aj pri dodatoénych 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 s nebezpeenstvom poZziaru a vybuchu platia Specialne predpisy
— dodrziavajte zodpovedajuce narodné a medzinarodné ustanovenia.

Prudové zdroje pre pracu v priestoroch so zvySenym elektrickym ohrozenim (napr. kotly)
musia byt vyznaené znakom (Safety). Prudovy zdroj sa vSak v takychto priestoroch
nesmie nachadzat.

Nebezpectenstvo obarenia uniknutym chladiacim médiom. Pred nasunutim pripojok
pre privod alebo spatny odtok chladiaceho média treba chladiace zariadenie vypnut.

Pri manipulacii s chladiacim médiom dodrzZiavajte udaje karty bezpe&nostnych udajov
chladiaceho média. Kartu bezpec€nostnych udajov chladiaceho média dostanete
vo vasom servisnom stredisku alebo prostrednictvom internetovej stranky vyrobcu.

Pri prenasani zariadeni Zeriavom pouZzivajte iba vhodné prostriedky na uchytenie bre-

mena od vyrobcu.

- Retaze alebo lana zaveste na vSetky zavesné body vhodného prostriedku na uchy-
tenie 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 drétu na Zeriav po€as zvarania pouzite vzdy vhodné izolujuce
zavesenie podavaca drétu (zariadenia MIG/MAG a TIG).

Ak je zariadenie vybavené nosnym popruhom alebo nosnou rukovatou, tieto sluzia
vyluéne na rucné prenasanie. Pre prenasanie pomocou zeriava, vidlicového vozika
alebo inych mechanickych zdvihadiel nie je tento nosny popruh vhodny.

Je potrebné skontrolovat vSetky viazacie prostriedky (popruhy, spony, retaze atd.), ktoré
sa pouZzivaju v suvislosti so zariadenim alebo jeho komponentmi (napr. ohfadne mecha-
nickych podkodeni, korézie alebo zmien spdsobenych poveternostnymi vplyvmi).
Interval a rozsah kontroly musia zodpovedat minimalne platnym narodnym normam

a smerniciam.

Pri pouZziti adaptéra na pripojenie ochranného plynu hrozi nebezpecenstvo nespozoro-
vaného uniku bezfarebného ochranného plynu bez zapachu. Zavit adaptéra zo strany
zariadenia na pripojenie ochranného plynu treba pred montazou utesnit pomocou vhod-
nej teflénovej pasky.



Poziadavky na
ochranny plyn

Nebezpecenstvo
vychadzajuce z
flias s ochrannym
plynom

Nebezpecenstvo
v désledku uni-
kajuceho
ochranného
plynu

Najma v okruznych vedeniach méze znecisteny inertny plyn spésobovat poSkodenie
zariadenia a viest' k zniZeniu kvality zvarania.

Vyzaduje sa splnenie nasledujucich Specifikacii tykajucich sa kvality ochranného plynu:
- velkost Castic pevnych latok < 40 um,

- tlakovy rosny bod < -20 °C,

- max. obsah oleja < 25 mg/m?.

V pripade potreby treba pouzit filtre!

Ffade s ochrannym plynom obsahuju plyn pod tlakom a pri poSkodeni mézu explodovat.
KedZe tieto flaSe s ochrannym plynom su su¢astou zvaracieho vybavenia, musi sa
s nimi narabat velmi opatrne.

Frase so stlaéenym ochrannym plynom chrarite pred priliSnou hora&avou, mechanickymi
narazmi, troskou, otvorenym plameriom, iskrami a elektrickymi oblukmi.

Frase s ochrannym plynom namontujte do zvislej polohy a upevnite podfa navodu, aby
sa nemohli prevratit.

Frase s ochrannym plynom neuchovavajte v blizkosti zvaracich ani inych elektrickych
prudovych obvodov.

Zvaraci horak nikdy nevesajte na flaSu s ochrannym plynom.

Frase s ochrannym plynom sa nikdy nedotykajte elektrodou.

Nebezpec€enstvo expldzie, nikdy nezvarajte na flasi s ochrannym plynom pod tlakom.

Vzdy pouzite iba vhodné flaSe s ochrannym plynom pre prislusné pouzitie a k nim sa
hodiace prisluSenstvo (regulator, hadice a armatury...). Ffase s ochrannym plynom
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 ffaSe s ochrannym plynom.

Na ventile nepripojenej flase s ochrannym plynom nechavaijte kryt.

Postupujte podla udajov vyrobcu, ako aj zodpovedajucich ndrodnych a medzinarodnych
ustanoveni pre flaSe s ochrannym plynom a &asti prisluSenstva.

Nebezpecéenstvo zadusenia nekontrolovane unikajucim ochrannym plynom

Ochranny plyn je bez farby a bez zapachu a méze pri uniku potlacit’ kyslik v okolitom

vzduchu.

- Postarajte sa o dostato€ny prisun Cerstvého vzduchu — miera prevzdusnenia
minimalne 20 m®hodinu.

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

- Ak sa nezvara, treba zatvorit ventil ffase s ochrannym plynom alebo hlavné zasobo-
vanie plynom.

- Flasu s ochrannym plynom alebo hlavné zasobovanie plynom skontrolujte
pred kazdym uvedenim do prevadzky ohladne nekontrolovaného uniku plynu.
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Bezpecnostné
opatrenia
na mieste
nainstalovania
a pri preprave

Bezpecnostné
opatrenia

Vv normalnej
prevadzke
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Padajuce zariadenie mdze znamenat nebezpelenstvo ohrozenia Zivota! Zariadenie sta-
bilne postavte na rovny pevny poklad.
- Je pripustny uhol sklonu maximalne 10°.

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

Vnutroprevadzkovymi pokynmi a kontrolami zabezpedte, aby bolo okolie pracoviska vzdy
Cisté a prehladné.

Zariadenie postavte a prevadzkuijte iba podla podmienok pre stupen krytia, ktory je uve-
deny na vykonovom §titku.

Po postaveni zariadenia zabezpecte 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 narodné a regionalne
smernice a predpisy na prevenciu Urazov. Plati to Specialne pre smernice tykajuce sa
ohrozenia pri transporte a preprave.

Nezdvihajte ani neprepravujte Ziadne aktivne zariadenia. Zariadenia pred prepravou
alebo zdvihanim vypnite!

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

- podavac drotu

- cievku drbtu

- flaSu s ochrannym plynom

Pred uvedenim do prevadzky a po preprave sa musi bezpodmienecne vykonat vizualna
kontrola zariadenia ohladne pripadnych posSkodeni. Eventualne poSkodenia musi
pred uvedenim do prevadzky opravit vySkoleny servisny personal.

Zariadenie prevadzkujte iba vtedy, ak su plne funkéné vSetky bezpecnostné zariadenia.
Ak nie su bezpelnostné zariadenia plne funkéné, vznika nebezpecenstvo:

- ohrozenia Zivota a zdravia operatora alebo tretej osoby,

- pre zariadenie a iné vecné hodnoty prevadzkovatefla,

- znemoznenia efektivnej prace s tymto zariadenim.

Bezpecnostné zariadenia, ktoré nie su plne funkéné, je potrebné pred zapnutim zariade-
nia opravit.

Bezpelnostné zariadenia nikdy neobchadzajte ani nevyraduijte z prevadzky.

Pred zapnutim zariadenia zabezpedte, Ze nikomu nehrozi nebezpecenstvo.

Minimalne raz za tyZden skontrolujte, & sa na zariadeni nevyskytuju zvonku rozpoz-
natelné Skody a skontrolujte funk&nost bezpe&nostnych zariadeni.

Ffasu s ochrannym plynom vzdy dobre upevnite, pricom pred prenaSanim Zeriavom sa
musi najprv zlozit.

Na zaklade vlastnosti (elektricka vodivost, ochrana proti mrazu, kompatibilita
s materialmi, horfavost...) je pre pouZitie v naSich zariadeniach vhodné iba originalne
chladiace médium od vyrobcu.

Pouzivajte iba vhodné originalne chladiace médium od vyrobcu.

Originélne chladiace médium od vyrobcu nemieSajte s inymi chladiacimi médiami.

K chladiacim zariadeniam pripajajte len systémové komponenty od vyrobcu.




Uvedenie

do prevadzky,
udrzba
arenovacia

Bezpecénostno-
technicka kon-
trola

Likvidacia

Ak pri pouziti inych systémovych komponentov alebo inych chladiacich médii déjde
k poSkodeniam, vyrobca za ne neruci a vSetky zaru¢né naroky zanikaju.

Médium Cooling Liquid FCL 10/20 nie je zapalné. Chladiace médium zaloZené na eta-
nole je za urc€itych predpokladov zapalné. Chladiace médium prepravuijte iba v uzatvo-
renych originalnych nadobach a neuchovavajte ho v blizkosti zapalnych zdrojov.

Opotrebované chladiace médium riadne zlikvidujte podla poziadaviek narodnych

a medzinarodnych predpisov. Kartu bezpecnostnych udajov chladiaceho média dosta-
nete vo svojom servisnom stredisku alebo ziskate prostrednictvom internetovej stranky
vyrobcu.

Po ochladeni zariadenia treba vZdy pred zacgiatkom zvarania prekontrolovat  stav chladia-
ceho média.

Pri dieloch z inych zdrojov nie je zaru€ené, Ze boli skonstruované a vyrobené primerane

danému namahaniu a bezpecnosti.

- Pouzivajte iba originalne nahradné diely a spotrebné diely (plati tiez pre normalizo-
vané diely).

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

- |hned vymerite konstrukéné diely, ktoré nie su v bezchybnom stave.

- Pri objednavke uvadzajte presny nazov a registracné &islo podla zoznamu
nahradnych dielov, ako aj vyrobné €islo svojho zariadenia.

Skrutky krytu predstavuju spojenie ochranného vodi¢a pre uzemnenie dielov krytu.
VZdy pouzivajte originalne skrutky krytu v prisluShom pocte s uvedenym utahovacim
momentom.

Prevadzkovatel odporu¢a najmenej raz za 12 mesiacov vykonat bezpe&nostnotechnicku
kontrolu zariadenia.

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

Odporuéa sa, aby povereny elektrikar vykonal bezpe&nostnotechnicku kontrolu:
- pozmene,

- po osadzovaniach alebo prestavbach,

- po oprave, oSetreni a udrzbe,

- minimalne kazdych 12 mesiacov.

Pri tejto bezpenostnotechnickej kontrole postupujte podla prislusnych narodnych
a medzinarodnych noriem a smernic.

BliZz8ie informacie o bezpeénostnotechnickej kontrole a kalibracii ziskate vo vasom ser-
visnom stredisku. V stredisku vam na pozZiadanie poskytnu aj potrebné podklady.

Neodhadzujte toto zariadenie do domového odpadu! Podla eurépskej smernice o elek-
trickych a elektronickych starych pristrojoch a o ich uplatneni v narodnom prave musia
byt opotrebované elektrické nastroje zbierané separatne a odovzdané na environ-
mentalne spravne opatovné vyuzitie. Zabezpedte, aby vase pouZité zariadenie bolo odo-
vzdané spat predajcovi alebo si zadovazte informacie o miestnom systéme zberu a lik-
vidacie. Ignorovanie tejto smernice EU mézZe viest k potencialnym dopadom na Zivotné
prostredie a na vase zdravie!
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Oznacenie
bezpecnosti

Bezpeénost' dat

Autorské prava
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Zariadenia s oznagenim CE spifaju zakladné poZiadavky smernice pre nizke napéatia
a elektromagneticktl kompatibilitu (napr. relevantné normy pre vyrobky z radu noriem EN
60 974).

Fronius International GmpH vyhlasuje, Ze zariadenie zodpoveda smernici 2014/53/EU.
Uplny text prehlasenia EU o zhode je k dispozicii na nasledujucej internetovej adrese:
http://www.fronius.com.

Zariadenia oznag&ené kontrolnym znakom CSA spifiaju poZiadavky relevantnych noriem
pre Kanadu a USA.

Za datové 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 vyhra-
dené. Obsah navodu na obsluhu v Ziadnom pripade neopodstatfiuje naroky zo strany
kupujuceho. Za zlepSovacie navrhy a upozornenia na chyby v tomto navode na obsluhu
sme vdachni.



Vseobecné informacie
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Vseobecné informacie

Koncepcia zaria-
denia

Princip €innosti

Oblasti pouzitia

Prudoveé zdroje TPS 320i, TPS 400i, TPS
500i a TPS 600i su uplne digitalizované,
mikroprocesorom riadené inverterové
prudové zdroje.

Modularne rieSenie a jednoduché
moznosti systémoveho rozSirenia zaruc€uju
vysoku flexibilitu. Tieto zariadenia je
mozné prispdsobit kazdej Specifickej
situacii.

Centralna riadiaca a regulacna jednotka prudovych zdrojov je prepojena s digitalnym
signalnym procesorom. Centralna riadiaca a regula¢na jednotka a signalny procesor ria-
dia celkovy zvaraci proces.

Pocas zvaracieho procesu sa priebezne meraju skuto¢né udaje a okamzite sa reaguje
na zmeny. Regula¢né algoritmy sa staraju o zachovanie pozadovaného predpisaného
stavu.

Vysledkom je:

- presny zvaraci proces,

- presna reprodukovatelnost vSetkych vysledkov,
- vynikajuce zvaracie vlastnosti.

Zariadenia sa pouzivaju v podnikani a priemysle: manualne a automatizované aplikacie
s klasickou ocelou, pozinkovanymi plechmi, chrém/nikel a hlinik.

Prudové zdroje su koncipované pre:

- automobilovy a dodavatelsky priemysel,
- strojarstvo a vyrobu kolajovych vozidiel,
- chemické strojarstvo,

- vyrobu pristrojov,

- lodenice atd.
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Zhody
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FCC

Toto zariadenie spifia medzné hodnoty pre digitalne zariadenie emisnej triedy zariadeni
EMK A podra ¢asti 15 predpisov FCC. Tieto medzné hodnoty maju poskytovat primeranu
ochranu proti Skodlivému rueniu, ked je zariadenie prevadzkované v priemyselnom pro-
stredi. Toto zariadenie vytvara a pouziva vysokofrekvencénu energiu a pri radiovom spo-
jeni moze spbsobovat poruchy, ak sa neinstaluje a nepouZziva v sulade s navodom na
obsluhu.

Pri pouzivani zariadenia v obytnych priestoroch existuje pravdepodobnost Skodlivého
ruSenia. V tomto pripade je pouZivatel povinny odstranit ruSenie na vlastné naklady.

FCC ID: QKWSPBMCU2

Industry Canada RSS

Toto zariadenie splfia volné licenéné normy Industry Canada RSS. Prevadzkovanie pod-

lieha nasledujucim podmienkam:

(1) Zariadenie nesmie vyvolavat Ziadne Skodlivé ruSenie.

(2) Toto zariadenie musi odolat’ nafi pésobiacim ruSivym vplyvom, vratane ruSivych
vplyvov, ktoré mézu viest k nepriaznivému ovplyvneniu prevadzky.

IC: 12270A-SPBMCU2

EU
Zhoda so smernicou 2014/53/EU — Radio Equipment Directive (RED)

Antény, ktoré sa pouzivaju v tomto vysielaci, musia byt nainstalované tak, aby boli od
vSetkych oséb vzdialené aspor 20 cm. Nesmu byt inStalované alebo prevadzkované s
inou anténou alebo s inym vysielaCom. Integratori OEM a koncovi pouzivatelia musia
mat k dispozicii prevadzkové podmienky vysielaéa, aby spifiali smernicu zatazenia
radiovou frekvenciou.

ANATEL/Brazilia

Toto zariadenie sa prevadzkuje sekundarne. Pre toto zariadenie sa nezabezpedluje
ochrana pred Skodlivym ruSenim, a to ani ruSenim, ktoré generuju zariadenia rovnakého
typu.

Zariadenie nespbsobuje ruSenie u primarne prevadzkovanych systémov.

Toto zariadenie spifia medzné hodnoty podla ANATEL pre $pecificki mieru absorpcie vo
vztahu k vystaveniu elektrickym, magnetickym a elektromagnetickym vysokofrek-
venénym poliam.

IFETEL/Mexiko

Prevadzka tohto zariadenia podlieha nasledujucim dvom podmienkam:

(1) Zariadenie nesmie vyvolavat ziadne Skodlivé ruSenie.

(2) Zariadenie musi prijimat’ vSetky ruSenia, a to vratane takych, ktoré mézu vyvolat
nezelanu prevadzku.

NCC/Taiwan
Podla predpisov NCC pre motory vysielajuce radiové signaly s nizkym vykonom:

Clanok 12
Certifikovany motor vysielajuci radiové signaly s nizkym vykonom nesmie bez suhlasu
menit frekvenciu, zvySovat vykon ani menit vlastnosti a funkcie pévodnej konstrukcie.

Clanok 14

Pouzitie motorov vysielajucich radiové signaly s nizkym vykonom nesmie ovplyvnit
letecku bezpelnost a zakonnu komunikaciu.

Zistené rusenie sa musi okamzite deaktivovat a odstranit, kym nebude dochadzat k
dalSiemu rudeniu.

Zakonné oznamenie v predchadzajucom odseku sa vztahuje na radiové spojenia, ktoré
sa prevadzkuju podla ustanoveni zakona o telekomunikaciach. Motory vysielajuce



radiové signaly s nizkym vykonom musia odolavat ruseniu opodstatnenou komunikaciou
alebo radiologickymi, vysielajucimi elektrickymi zariadeniami na priemyselné, vedecké a
medicinske ucely.
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Call Center 1200 (Insw3)

Bluetooth trade- Slovna ochranna znamka Bluetooth® a loga Bluetooth® su registrované ochranné
marks znamky, ktoré su vo vlastnictve spolocnosti Bluetooth SIG, Inc. a spolo¢nost’ Fronius
International GmbH ich pouZiva na zaklade licencie. Ostatné ochranné znamky
a obchodné nazvy su majetkom prislusnych vlastnikov.

Vystrazné upo- Na prudovych zdrojoch s kontrolnym znakom CSA na pouzitie v regidne severnej Ame-
zornenia na zaria- riky (USA a Kanada) sa nachadzaju vystrazné upozornenia a bezpeénostné symboly.
deni Tieto vystrazné upozornenia a bezpecnostné symboly sa nesmu odstrafiovat ani pretriet

inym naterom. Upozornenia a symboly varuju pred nespravnou obsluhou, z ktorej mézu
vyplynut vazne poranenia os6b a materialne Skody.
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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.

M}:H

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.

o Keep all panels and covers securely in place.

@ Keep your head out of the fumes.
o Ventilate area, or use breathing device.

FUMES AND GASES can be hazardous.

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

@“:. = ° Do not weld near flammable material.
. “—" @ Watch for fire: keep extinguisher nearby.

© Do not weld on closed containers.

WELDING can cause fire or explosion.

@ Do not locate unit over combustible surfaces.

ELECTRIC SHOCK can kill; SIGNIFICANT DC

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

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

“Safety In Welding and Cutting”

From American Welding Society, 550 N.W. LeJeune Rd., Miami, FI 33126;

Read American National Standard Z49.1,

I
»
o
B
Q

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

Printing Office, Washington, DC 20402.

o
o
=]
N
IN

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

Bezpecnostné symboly na vykonovom Stitku:

Zvaranie je nebezpecné. Musia sa splnit nasledujuce zakladné predpoklady:

dostatoéna kvalifikacia na zvaranie,

vhodné ochranné vybavenie,

zamedzenie pristupu nezu¢astnenych osob.

)

Uvedené funkcie pouzite az vtedy, ked si kompletne precitate nasledujuce dokumenty
a porozumiete im:

tento navod na obsluhu

vSetky nadvody na obsluhu systémovych komponentov, najma bezpeénostné pred-

pisy




Welding Packages, charakteristiky zvarania,
zvaracie postupy a procesy

VsSeobecné Pre mozZnost efektivneho spracovania réznych materialov su na pradovych zdrojoch
informacie TPSi k dispozicii rdzne baliky Welding Package, charakteristiky zvarania, zvaracie
postupy a procesy.

Welding Packa- Pre pradové zdroje TPSi su k dispozicii tieto Welding Packages:
ges - Welding Package Standard
(umozhuje Standardné synergické zvaranie MIG/IMAG)
- Welding Package Pulse
(umozhuje pulzné synergické zvaranie MIG/IMAG)
- Welding Package LSC *
(umozhuje proces LSC)
- Welding Package PMC *
(umozhuje proces PMC)
- Welding Package CMT *
(umozhuje proces CMT)

len v kombinacii s Welding Package Standard
len v kombinacii s Welding Package Pulse
len v kombinacii s Welding Package Standard a Welding Package Pulse

**

*kk

DOLEZITE! Na prudovom zdroji TPSi bez Welding Packages su k dispozicii len tieto
zvaracie postupy:

- Standardné ru¢né zvaranie MIG/MAG

- zvaranie TIG

- zvaranie tyCovou elektrodou

Charakteristiky V zavislosti od kombinacie zvaracieho procesu a ochranného plynu su pri vybere
zvarania pridavného materialu k dispozicii rozne charakteristiky zvarania optimalizované pre dany
proces.

Priklady charakteristik zvarania:

- MIG/MAG 3700 PMC Steel 1,0mm M21 - arc blow *

- MIG/MAG 3450 PMC Steel 1,0mm M21 - dynamic *

- MIG/MAG 3044 Puls AIMg5 1,2 mm I1 — universal *

- MIG/MAG 2684 Standard Steel 0,9 mm M22 — root *

Dopliiujuce oznacenie (*) zvaracieho procesu informuje o zvlastnych vlastnostiach
a pouZiti charakteristiky zvarania.
Opis charakteristik najdete v nasledujucich vysvetlivkach:

Oznacenie
Postup
Vlastnosti

ADV *kk
CMT

okrem toho su potrebné:
modul striedacCa pre procesy striedavého prudu
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zaporne poélovana procesna faza s mensim vnasanim tepla a vy$§§im vykonom odtavova-
nia

ADV *kk
LSC

okrem toho su potrebné:
elektronicky spina¢ na preruSenie prudu

maximalny pokles pradu otvorenim prudového obvodu v kaZzdej poZadovanej procesnej
faze

len v kombinacii s TPS 400i LSC ADV.

arc blow

PMC

Charakteristiky s vylepSenymi vlastnostami proti odtrhnutiu elektrického oblika
v désledku odklonu pri vonkajSich magnetickych poliach.

arcing

Standard

Charakteristiky Specialnej formy navarania tvrdych vrstiev na suchy aj mokry podklad
(napr. na drviace valce v cukrovom a etanolovom priemysle)

braze

CMT, LSC, PMC

Charakteristiky pre procesy spajkovania (vysoka rychlost spajkovania, bezpecné
zmacanie a dobré teenie spajkovacieho materialu).

braze+

CMT

Optimalizované charakteristiky pre procesy spajkovania so Specialnou plynovou dyzou
Braze+ (Uzky otvor plynovej dyzy, vysoka rychlost priadu ochranného plynu).

cladding

CMT, LSC, PMC

Charakteristiky pre navaranie s malym zavarom, malym premie$anim a Sirokym vytokom
zvaru pre lepSie zmacanie.

dynamic
CMT, PMC, pulzny, Standard
Charakteristiky pre vysoké rychlosti zvarania s koncentrovanym elektrickym oblukom.

flanged edge

CMT

Charakteristiky pre obrubové spoje s prispdsobenim frekvencie a energetického vynosu;
hrana sa uplne prichyti, ale neroztavi.

galvanized

CMT, LSC, PMC, pulzny, Standard

Charakteristiky pre pozinkované plechové povrchy (malé nebezpecenstvo zinkovych
pérov, znizeny prepal zinku).

galvannealed
PMC
Charakteristiky pre plechové povrchy s povlakom zo Zeleza a zinku.

gap bridging
CMT, PMC
Charakteristiky s velmi malym vnasanim tepla vytvaraju najlepSie premostenie medzery.

hotspot
CMT



Charakteristiky s horucou iniciaénou sekvenciou, zvlast pre dierové zvary a spoje zhoto-
vené bodovym zvaranim MIG/MAG.

mix ** | *%%
PMC

dalSie potrebné moznosti:
baliky Welding Package Pulse a PMC

Charakteristiky so striedanim procesu medzi impulznym oblukom a kratkym elektrickym
oblukom

Specialne pre zvaranie zdola nahor s cyklickym striedanim hortcej a studenej, podpor-
nej procesnej fazy.

mix ** [ Hexx
CMT

dalSie potrebné moznosti:
pohonna jednotka CMT WF 60i vRobacta Drive CMT
baliky Welding Package Pulse, Standard a CMT

Charakteristiky so zmenou procesu medzi impulznym a CMT procesom, pricom CMT
proces sa iniciuje obratenim smeru pohybu drotu.

mix drive ***
PMC

dalSie potrebné mozZnosti:
pohonna jednotka PushPull WF 25i Robacta Drive alebo WF 60i Robacta Drive CMT
baliky Welding Package Pulse a PMC

Charakteristiky so zmenou procesu medzi impulznym obltukom a kratkym elektrickym
oblukom, pri€om kratky elektricky obluk sa iniciuje obratenim smeru pohybu drétu.

multi arc

PMC

Charakteristiky pre konstrukéné diely, na ktorych sa zvara viacerymi, navzajom sa
ovplyvAujucimi elektrickymi obldkmi.

PCS **

PMC

Pulse Controlled Sprayarc — Priamy prechod od koncentrovaného pulzného na kratky
sprchovy elektricky obluk. Vyhody pulzného a Standardného elektrického obluka sa
spdjaju v jednej charakteristike.

pipe

PMC

Charakteristiky pre rurkové aplikacie a pozi¢né zvaranie pri aplikaciach do uzkej
medzery.

retro .

CMT, Puls, PMC, Standard

Charakteristiky s vlastnostami predchadzajucej série zariadeni TransPuls Synergic
(TPS).

ripple drive ***

PMC

okrem toho su potrebné:

pohonna jednotka CMT, WF 60i Robacta Drive CMT

Charakteristiky so spravanim, ako intervalova prevadzka pre vyrazné odlupovanie zvaru,
Specialne pri hliniku.
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root
CMT, LSC, Standard
Charakteristiky pre zvary korenovych vrstiev s plnym elektrickym oblikom.

seam track

PMC, Puls

Charakteristiky so zosilnenym signalom vyhladavania zvaru, zvlast' pri pouziti viacerych
zvaracich horakov na konstruk&énom dieli.

TIME

PMC

Charakteristiky pre zvaranie s dlhou dizkou vysunutia a ochrannymi plynmi TIME
(T.I.LM.E. = Transferred lonized Molten Energy)

TWIN

PMC

Synchronizované charakteristiky pre dve drétové elektrédy v jednom spolo€nom tavnom
kupeli (tandemovy zvaraci proces)

universal .
CMT, PMC, pulzny, Standard
Charakteristiky pre konvencéné zvaracie ulohy.

WAAM

CMT

Charakteristiky so znizenym vnasanim tepla a va¢Sou stabilitou pri vy$§Som vykone odta-
vovania na zvaranie husenic na seba pri adaptivnych Struktirach.

weld+

CMT

Charakteristiky na zvaranie s kratkou dizkou vysunutia a plynovou dyzou Braze+ (ply-
nova dyza s malym otvorom a vysokou rychlostou prudu).

> Charakteristiky zmieSaného procesu
e Charakteristiky zvarania so Specifickymi vlastnostami v désledku pridavného
hardvéru.



Kratky popis
pulzného syner-
gického zvarania
MIG/MAG

Kratky popis
Standardného
synergického
zvarania
MIG/MAG

Kratky popis pro-
cesu PMC

Kratky popis pro-
cesu LSC/LSC
Advanced

Kratky popis
zvarania Synch-
roPuls

Pulzné synergické zvaranie MIG/MAG

Pulzné synergické zvaranie MIG/MAG je proces s pulznym elektrickym oblukom s ria-
denym prechodom materialu.

Vo faze zakladného pradu je pritom privod energie redukovany az natolko, aby elektricky
obluk prave stabilne horel a predhrieval sa povrch zvarenca. Vo faze pulzného prudu sa
stara presne davkovany prudovy impulz o cielené uvolnenie kvapky zvaraného
materialu.

Tento princip zaru€uje zvaranie s minimalnymi rozstrekmi a presnu pracu v celom
vykonovom rozsahu.

Standardné synergické zvaranie MIG/MAG

Standardné synergické zvaranie MIG/MAG je zvaraci proces MIG/MAG cez cely
vykonovy rozsah prudového zdroja s nasledujucimi formami elektrického obluka:

Kratky elektricky obluk
Prenos kvapky sa vykonava pri skrate v dolnom vykonovom rozsahu.

Prechodovy elektricky obluk
Zvaracia kvapka sa na konci drotovej elektrédy zvaéSuje a v strednom vykonovom roz-
sahu sa eSte odovzdava pri skrate.

Sprchovy elektricky obluk
Vo vysokom vykonovom rozsahu sa vykonava prechod materidlu bez skratu.

PMC = Pulse Multi Control

PMC je zvaraci proces impulzného elektrického obluka s rychlym spracovanim udajov,
presnym zaznamenanim stavu procesu a zlepSenym uvolfiovanim kvapiek. RychlejSie
zvaranie je mozné pri stabilnom elektrickom obluku a pri rovnhomernom zavare.

LSC = Low Spatter Control

LSC je novy proces kratkeho elektrického obluka bez rozstrekov.
Pred zlomenim mostika skratu sa prud znizi a opatovné zapalenie sa vykona pri znacne
niz§ich hodnotach zvaracieho prudu.

LSC Advanced

Pre proces LSC Advanced sa vyzaduje pradovy zdroj TPS 400i LSC ADV.

Prudovy zdroj TPS 400i LSC ADV urychluje klesnutie pradu a zlepSuje vlastnosti LSC.
Proces LSC Advanced sa pouziva predovsetkym pri vaésich indukénostiach zvaracieho
obvodu.

SynchroPuls je k dispozicii pre vSetky procesy (Standardny / impulzovy / LSC / PMC).
Vdaka cyklickej zmene zvaracieho vykonu medzi dvoma pracovnymi bodmi sa pomocou
procesu SynchroPuls dosiahne Supinaty vzhlad zvaru a nespoijité vnasanie tepla.
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Kratky popis pro-
cesu CMT

Stru€ny opis
zvaracieho pro-
cesu CMT Cycle
Step

Struény opis
drazkovania (Arc
Air Gouging)

Struény popis
technolégie Wire-
Sense
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CMT = Cold Metal Transfer
Pre CMT proces sa vyzaduje Specialna CMT hnacia jednotka.

Vratny pohyb drétu pri procese CMT spdsobuje uvolfiovanie kvapiek s vylepSenymi
vlastnostami kratkeho elektrického obluka.

Vyhody procesu CMT su

- malé vnasanie tepla

- menSia tvorba rozstrekov

- zniZenie emisii

- Vysok§ stabilita procesu

Proces CMT je vhodny pre:

- spojovacie zvaranie, navaranie a spajkovanie Specialne s vysokymi poZiadavkami
na vnasanie tepla a stabilitu procesu,

- zvaranie tenkych plechov s nizkou deformaciou,

- Specialne spoje, napr. med, zinok, ocel-hlinik.

UPOZORNENIE!

Odborna literatura pre CMT s prikladmi pouzitia je k dispozicii,
ISBN 978-3-8111-6879-4.

CMT Cycle Step je dalSim krokom vo vyvoji zvaracieho procesu CMT. Aj tento proces si
vyzaduje Specialnu pohonnu jednotku CMT.

Pri zvaracom procese CMT Cycle Step dochadza k cyklickému prepinaniu medzi
zvaranim CMT a prestavkami s nastavitelnou diZkou prestavky.

Vdaka prestavkam v zvarani sa zniZuje vnasanie tepla, priCom sa zachovava kontinuita
zvarového Svu.

Mozné su aj jednotivé cykly CMT. Velkost zvaracich bodov CMT sa stanovuje podla
poctu cyklov CMT.

Pri draZkovani sa medzi uhlikovou elektrodou a zvarencom zapali elektricky obluk,
zakladny material sa natavuje a vyfukuje stlatenym vzduchom.
Prevadzkové parametre drazkovania su definované v Specialnej charakteristike.

PouZitie:

- Odstrafiovanie dutin, pérov alebo vtrdsenin trosky zo zvarencov

- Odstrafiovanie néliatkov alebo opracovanie celych povrchov zvarencov v zlie-
varfiach

- Priprava hran hrubych plechov

- Priprava a upravy zvarovych spojov

- Uprava korefiovych vrstiev alebo kazov

- Vytvaranie medzier

WireSense je asistenény postup pre automatizované aplikacie, pri ktorom drotova
elektréda funguje ako senzor.

Prostrednictvom drétovej elektrody je pred kazdym zvaranim mozné skontrolovat’ polohu
konstrukéného dielu a spolahlivo rozpoznat' skuto¢né vysky hran plechov a ich polohu.

Vyhody:



- Iyloinost’ reagovat’ na skutoéné odchylky komponentov
- Ziadna potreba dodato¢nej upravy — uspora ¢asu a nakladov
- Nie je potrebna kalibracia TCP a senzora

Pre WireSense sa vyzaduje hardvér CMT:
WF 60i Robacta Drive CMT, SB 500i R so zasobnikom drétu alebo SB 60i R, WFi REEL

Pre WireSense nie je potrebny balik Welding Package CMT.
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Systémové komponenty

Vseobecne Pradové zdroje mozu byt prevadzkované s roznymi systémovymi komponentmi
a opciami. Vzdy v zavislosti od oblasti nasadenia prudovych zdrojov sa tym mdzu opti-
malizovat priebehy, zjednodusit manipulacia alebo obsluha.

Prehlad

AN

T

(1) Chladiace zariadenia

(2) Prudové zdroje

(2a)  Prudovy zdroj TPS 400i LSC ADV
(3) Prisludenstvo pre robot

(4) Spojovacie hadicové vedenia (max. 50 m)*

(5) Podavace drétu

(6) Uchytenie podavaca drétu

(7) Pojazdovy vozik a drziaky plynovych fliag

* Spojovacie hadicové vedenia > 50 m len v kombinacii s moZnostou
OPT/i SpeedNet Repeater

dalej:

- zvaraci horak

- uzemnovaci kabel a kabel elektrédy
prachovy filter

pridavné pradové zasuvky
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Doplnkové
prislusenstvo

OPT/i TPS 2.SpeedNet Connector
Druha pripojka SpeedNet ako volitelna vybava

Pri montazi v zavode sa montuje na zadnu stranu prudového zdroja (mdze sa vSak mon-
tovat’ aj na prednu stranu pradového zdroja).

OPT/i TPS 4x Switch SpeedNet
Volitelna vybava, ak sa vyZaduje viac ako jedna pridavna pripojka SpeedNet.

DOLEZITE! Volitelni vybavu OPT/i TPS 4x Switch SpeedNet nemozno prevadzkovat
v spojeni s volitelnou vybavou OPT/i TPS 2. SpeedNet Connector. Ak je volitelna vybava
OPT/i TPS 2.SpeedNet Connector zabudovana do prudového zdroja, musi sa odstranit’.

Volitelna vybava OPT/i TPS 4x Switch SpeedNet je v prudovych zdrojoch TPS 600i
zabudovana sériovo.

OPT/i TPS SpeedNet Connector
Rozsirenie volitelnej vybavy OPT/i TPS 4x Switch SpeedNet.

Mozné len v spojeni s volitelnou vybavou OPT/i TPS 4x Switch SpeedNet, maximalne 2
kusy na prudovy zdroj

OPT/i TPS 2. NT241 CU 1400i
V pripade pouZitia chladiaceho zariadenia CU 1400 musi byt v pradovych zdrojoch TPS
320i — 600i zabudovana volitelna vybava OPT/i TPS 2 NT241 CU1400i.

Volitelna vybava OPT/i TPS 2. NT241 CU1400 je v pradovych zdrojoch TPS 600i zabu-
dovana sériovo.

Motorové napajanie OPT/i TPS +

Ak sa v zvaracom systéme pouzivaju 3 alebo viaceré pohonné motory, musi byt

v prudovych zdrojoch TPS320i — 600i zabudovana volitelna vybava motorové napajanie
OPT/i TPS +.

Prachovy filter OPT/i TPS

DOLEZITE! Pouzitie moznosti prachového filtra OPT/i TPS v prudovych zdrojoch TPS
320i — 600i je spojené so znizenim zatazovatefla!

OPTI/i TPS 2. Kladna zasuvka PC
2. Moznost (+) prudovej zasuvky (Power Connector) na prednej strane prudového zdroja

OPT/i TPS 2. Zemniaca zasuvka
2. Moznost (-) pradovej zasuvky (Dinse) na zadnej strane pradového zdroja

OPTI/i TPS 2. Kladna zasuvka DINSE
2. Moznost (+) prudovej zasuvky (Dinse) na prednej strane pridového zdroja

Zemniaca zasuvka OPT/i TPS 2. PC
2. Moznost (-) prudovej zasuvky (Power Connector) na zadnej strane prudového zdroja

OPT/i SpeedNet Repeater
Zosilfovac signalu, ak spojovacie hadicové vedenia alebo spojenia od prudového zdroja
do podavaca drétu presahuju 50 m

Drazkovaci horak KRIS 13
DrzZiak elektrédy s pripojkou stlateného vzduchu na draZzkovanie

OPTI/i Synergic Lines

Doplnkové prislusenstvo na odblokovanie vietkych dostupnych Specialnych charakte-
ristik pradového zdroja TPSi;

automaticky sa nim odblokuju aj v buducnosti vytvorené Specialne charakteristiky.
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OPT/i GUN Trigger (tlacidlo horaka)
Doplnkové prislusenstvo pre Specialne funkcie v suvislosti s tlacidlom horaka.

OPT/i Jobs
Volitelna vybava pre Job-rezim

OPT/i Documentation
Volitelna vybava pre dokumentaénu funkciu

OPTI/i Interface Designer
Volitelna vybava na individualnu konfiguraciu rozhrania

OPT/i WebJobEdit
Moznost na Upravu jobov cez systém SmartManager pradového zdroja

OPT/i povolenie sledovania limitov
MozZnost na zadavanie limitov zvaracieho prudu, zvaracieho napatia a rychlosti
podavania drbtu

OPT/i Custom NFC — ISO 14443A
Volitelna vybava na pouzitie frekvenéného pasma na klfticové karty, ktoré bude vlastné
kazdému zakaznikovi

OPT/i CMT Cycle Step
MozZnost na nastavitelny cyklicky zvaraci proces CMT

OPT/i OPC-UA
Standardizovany protokol udajového rozhrania

OPT/i MQTT
Standardizovany protokol udajového rozhrania

OPT/i Wire Sense

Vyhladavanie zvaru/detekcia hrany prostrednictvom drétovej elektrody pri automatizo-
vanych aplikaciach

iba v kombinacii s hardvérom CMT

Opcia OPTIi DOLEZITE! Bezpe&nostna funkcia OPT/i Safety Stop PL d bola vyvinuta podfa normy
Safety Stop PL d EN ISO 13849-1:2008 + AC:2009 ako kategoria 3.
Predpokladom je dvojkanalové privadzanie vstupného signalu.
Premostenie dvojkanalovosti (napr. pomocou prepojky) je nepripustné a vedie k strate
PL d.

Popis funkcie

Opcia OPT/i Safety Stop PL d zaruCuje bezpecnostné zastavenie prudového zdroja
po PL d s kontrolovanym koncom zvarania za menej ako jednu sekundu.

Pri kazdom zapnuti pridového zdroja vykona bezpec¢nostna funkcia Safety Stop PL d
samocinny test.

DOLEZITE! Tento samoginny test sa musi vykonat minimalne raz ro&ne pre preverenie
funkcie bezpeénostného zastavenia.

Ak na minimalne 2 vstupoch napatie klesne, zastavi Safety Stop PL d prebiehajucu
zvaraciu prevadzku, motor podavaca drétu a zvaracie napéatie sa vypnu.

Pradovy zdroj vyda chybovy kéd. Komunikacia prostrednictvom rozhrania robota alebo
zbernicového systému zostdva zachovana.

Pre opatovné spustenie zvaracieho systému sa musi znovu pripojit napatie. Pro-
strednictvom tlacidla horédka, displeja alebo rozhrania sa musi potvrdit chyba a znovu sa
musi vykonat’ Start zvarania.
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Casovo nerovnaké vypnutie oboch vstupov (> 750 ms) sa systémom vyhlasi ako kriticka,
nepotvrditelna chyba.

Pradovy zdroj zostava trvale vypnuty.
Vynulovanie sa vykona vypnutim/zapnutim prudového zdroja.
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Ovladacie prvky, pripojné miesta
a mechanické komponenty
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Ovladaci panel

VsSeobecne

Bezpecnost’

Parametre potrebné pre zvaranie je mozné jednoducho zvolit a zmenit pomocou nasta-
vovacieho kolieska.
Parametre sa poCas zvarania zobrazuju na displeji.

Na zaklade tejto funkcie Synergic sa pri jednotlivej zmene parametrov spolu nastavuiju aj
iné zvaracie parametre.

UPOZORNENIE!

Na zaklade aktualizacie firmvéru mézu byt na vaSom zariadeni k dispozicii funkcie,
ktoré nie su popisané v tomto navode na obsluhu alebo obratene.

Okrem toho sa méZu jednotlivé vyobrazenia nepatrne odliSovat od ovladacich prvkov na
vasom zariadeni. Princip €innosti tychto ovladacich prvkov je viak identicky.

/\ NEBEZPECENSTVO!

Nebezpecenstvo spdsobené nespravnym oviadanim.

Nasledkom mdzu byt vazne poranenia osdb alebo posSkodenie zariadenia.

» Opisané funkcie pouzivajte az vtedy, ked si precitate a pochopite cely navod na
obsluhu.

» Opisané funkcie pouzivajte az vtedy, ked si podrobne precitate navod na obsluhu
vSetkych systémovych komponentov, hlavne bezpecnostné predpisy, a ked im poro-
zumiete.
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Ovladaci panel

42

10:27
07.00.17

MIG Pulse 2-step
Welding

AlMg 5 universal
11 100% Ar @ 1.2mm

13.3 m/min

Wire Feed Speed

v [
—— A
9.6 13_3 0.0
=

m/min

(1) () 3) 4 (6 ()
43,0001,3547
C. Funkcia
(1) USB pripojenie
Na pripojenie USB klu¢a (napr. servisny hardvérovy USB kIU¢, licenény kluc
atd.).
DOLEZITE! USB pripojenie nema galvanické oddelenie od zvaracieho obvodu.
Zariadenia, ktoré vytvaraju elektrické spojenie s inym zariadenim, sa preto
nesmu pripojit do USB pripojenia!
(2) Nastavovacie koliesko s funkciou oto€enial/stlacenia
Sluzi na vyber prvkov, nastavenie hodnét a posuvanie v zoznamoch.
(3) Displej (s dotykovou funkciou)
- sluzi na priamu obsluhu praddového zdroja prstami dotykom displeja
- sluzi na zobrazovanie hodnét
- sldZi na navigaciu v ponuke
(4) Citacka klfuéov NFC

- sluzi na zamknutie alebo odomknutie prudového zdroja pomocou klu¢a NFC

- slazi na prihlasenie réznych pouzivatelov (pri aktivnej sprave pouzivatelov a
priradenych kld¢och NFC)

KIa¢ NFC = karta NFC alebo klu¢enka NFC




(5) Tlacidlo zavedenia drétu
Sluzi na zavedenie drbétovej elektrody v stave bez plynu a pradu do hadicového
vedenia zvaracieho horaka

(6) Tlacidlo kontroly plynu
Sluzi na nastavenie potrebného mnozstva plynu na redukénom ventile.
Po stlageni tla€idla na kontrolu plynu pradi plyn po dobu 30 sekind. Opatovnym
stlacenim sa operacia pred¢asne ukongi.
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Pripoje, spinace a mechanické komponenty

Prudovy zdroj
TPS 320i / 400i /
500i / 600i, TPS
400i LSC ADV
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Predna strana Zadna strana

C.

Funkcia

(1)

Siet'ovy spinac
na zapnutie a vypnutie prudového zdroja

(2)

Kryt ovladacieho panela
na ochranu ovladacieho panela

()

Ovladaci panel s displejom
na ovladanie prudového zdroja

(4)

(-) pradova zasuvka s bajonetovym uzaverom
na pripojenie uzemnovacieho kabla pri zvarani MIG/MAG

(5)

Zaslepovaci kryt
ureny pre opciu druha (+) prudova zasuvka s bajonetovym uzaverom

(6)

Zaslepovaci kryt
uréeny pre opciu druha pripojka SpeedNet

(7)

Zaslepovaci kryt
uréeny pre opciu druha pripojka SpeedNet

(8)

(+) prudova zasuvka s jemnym zavitom (Power Connector)
na pripojenie prudového kabla zo spojovacieho hadicového vedenia pri zvarani
MIG/MAG

(9)

Pripojka SpeedNet
na pripojenie spojovacieho hadicového vedenia

(10)

Pripojka Ethernet

(11)

Siet'ovy kabel s tahovym odlahéenim

(12)

Zaslepovaci kryt
uréeny pre opciu druha (-) pradova zasuvka s bajonetovym uzaverom




Druha (-) prudova zasuvka sluzi na pripojenie spojovacieho hadicového vedenia
pri zvarani MIG/MAG na prehodenie pélov (napr. na zvaranie plnym drétom)

(13) Zaslepovaci kryt
uréeny pre opciu druha pripojka SpeedNet alebo rozhranie robota
RI FB Inside/i

Na TPS 600i je namontovana ina krycia doska, ktora obsahuje pripojku
systémovej zbernice opcie OPT/i TPS 4x Switch SpeedNet.
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Obsluzny koncept
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Moznosti zadania

VsSeobecné
informacie

Zadanie
otocenim/
stlaéenim nasta-
vovacieho
kolieska.

UPOZORNENIE!

Na zaklade aktualizacie firmvéru mézu byt na vaSom zariadeni k dispozicii funkcie,
ktoré nie su popisané v tomto navode na obsluhu alebo obratene.

Okrem toho sa méZu jednotlivé vyobrazenia nepatrne odliSovat od ovladacich prvkov na
vasom zariadeni. Princip €innosti tychto ovladacich prvkov je viak identicky.

/A NEBEZPECENSTVO!

Pri nespravnej obsluhe moéze dojst’ k zavaznym poraneniam a materialnym

Skodam.

» Popisané funkcie pouzivajte az vtedy, ked si preCitate a pochopite cely navod na
obsluhu.

» Popisané funkcie pouzivajte az vtedy, ked si kompletne precitate navod na obsluhu
vSetkych systémovych komponentov, hlavhe bezpecnostné predpisy, a ked im poro-
zumiete.

Na ovladacom paneli prudového zdroja existuju tieto moznosti zadania:
- Zadanie oto¢enim/stlacenim nastavovacieho kolieska.

- Zadanie stlaCenim tlacidiel

- Zadanie dotknutim sa displeja

Nastavovacie koliesko s oto¢nou/stlacacou funkciou sluzi na zvolenie prvkov, na zmenu
hodnét a na presuvanie v zoznamoch.

@>

Otocenie nastavovacieho kolieska

Zvolenie prvkov v hlavnej oblasti displeja:

- Otocenie doprava oznaci nasledujuci prvok v poradi.

- Otocenie dolava oznadi predchadzajuci prvok v poradi.

- Vo vertikdlnom zozname oznaci oto€enie doprava dolny prvok, otoCenie dofava
horny prvok.

Zmena hodndt:

- Otocenie doprava zvySi nastavovanu hodnotu.

- Otocenie dolava zniZi nastavovanu hodnotu.

- Pomalé otacanie nastavovacieho kolieska sp6sobi pomali zmenu nastavovanej
hodnoty, napr. pre presné jemné nastavenia.

- Rychle ota&anie nastavovacieho kolieska spésobi nhadmernd zmenu nastavovanej
hodnoty. Je tak mozZné vykonat velké zmeny.

Pri niektorych zvaracich parametroch, ako je napr. rychlost drétu, zvéraci prad, korekcia
diiky elektrického obluka atd’., sa hodnota zmenena nastavovacim kolieskom automa-
ticky prevezme bez toho, aby ste museli stlacit nastavovacie koliesko.

E
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Zadanie
stlacenim
tlacidiel

Zadanie dot-
knutim sa disp-
leja
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Stlacenie nastavovacieho kolieska
Prevzatie oznacenych prvkov, napr. pre zmenu hodnoty zvaracieho parametra.

Prevzatie hodnét urcitych zvaracich parametrov.

Stlacenie tlacidiel vyvola nasledujuce funkcie:

Stlacenim tlaCidla zavedenia drétu sa drétova elektréda bez pradu a plynu zavedie do
hadicového vedenia zvaracieho horaka.

Stla¢enim tla€idla kontroly plynu prudi plyn von po dobu 30 sekund. Opatovnym
stlatenim sa operacia pred¢asne ukonéi.

Dotknutie sa displeja sluzi:
- nanavigaciu,

- navyvolanie funkcii,

- na zvolenie opcii.

Pri dotknuti a tym zvolenim prvku na displeji sa prvok oznadi.



Displej a stavovy riadok

Displej

(1 ) _: RN “ AlMg 5 universal

10:27 1
I MG Pulse 2-1

07.09.17

Wire Feed Speed

0,

:
13.3 ;

m/min

Funkcia

(1)

Stavovy riadok

obsahuje informacie o:

- aktualne nastavenom zvaracom postupe,

- aktualne nastavenom prevadzkovom rezime,

- aktudlne nastavenom zvaracom programe (material, ochranny plyn a prie-
mer drétu),

- aktivnych stabilizatoroch a Specialnych postupoch,

- stave pripojenia Bluetooth,

- prihlasenych pouzivateloch/stave uzamknutia pradového zdroja,

- pripadnych chybéach,

- Case a datume.

()

Lava bo€na lista

Lava boéna lista obsahuje ikony pre:
- zvaranie,

- zvaraci postup,

- procesné parametre,

- prednastavenia.

Lava boé&na lista sa ovlada dotknutim displeja.

&)

Zobrazenie skuto¢nej hodnoty
Zvaraci prud, zvaracie napatie, rychlost’ podavania drétu

(4)

Hlavna oblast’

V hlavnej oblasti sa zobrazuju zvaracie parametre, grafiky, zoznamy alebo
navigacné prvky. V zavislosti od aplikacie je hlavna oblast rézne ¢&lenena a vypl-
nena prvkami.

Hlavnu oblast mozno ovladat

- nastavovacim kolieskom,
- dotykom displeja.
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(5) Prava boé¢na lista
Pravu boénu listu moZno v zavislosti od zvolenych ikon na lavej bo¢nej liste
pouzivat nasledovne:
- ako listu funkcii, ktora pozostava z ikon aplikacii a funkcii,
- nanavigéciu v 2. urovni ponuky.

Prava bo¢na lista sa ovlada dotykom displeja.

(6) Zobrazenie HOLD
Pri kazdom konci zvarania sa aktualne skuto¢né hodnoty zvaracieho pradu
a zvaracieho napatia ulozia — zobrazi sa text HOLD.

Stavovy riadok &aEx\ 1§ |Amgs universal | i &uI 2 g i 113
& e 2.step 11 100% Ar @ 1.2mm | @ teap MM AAMIN 560957
@ (3) @ e 6 | @ | ®© |

Stavovy riadok je rozdeleny na segmenty a obsahuje nasledujuce informacie:
(1) Aktualne nastaveny zvéaraci postup
(2) Aktualne nastaveny prevadzkovy rezim

(3) Aktualne nastaveny zvaraci program (material, ochranny plyn, charakteristika a
priemer drétu)

(4) Zobrazenie stabilizatorov/aktivacia CMT Cycle Step

_ii stabilizator dizky elektrického obltka

™

CMT CMT Cycle Step (iba v spojeni so zvaracim postupom CMT)

stabilizator prievaru

Symbol svieti nazeleno:
stabilizator/CMT Cycle Step je aktivny

Symbol je sivy:
stabilizator/CMT Cycle Step je k dispozicii, ale pri zvarani sa nepouZziva

(5) Zobrazenie stavu pripojenia Bluetooth (iba v certifikovanych zariadeniach)
- Symbol svieti namodro:aktivne spojenie s u€astnikom Bluetooth
- Symbol je sivy: u€astnik Bluetooth sa rozpoznal, ale neexistuje aktivne spo-
jenie

alebo

Zobrazenie prechodového elektrického obluka
Tl
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(6) iba v prevadzke TWIN:
Cislo prudového zdroja, LEAD/TRAIL/SINGLE

(7) Aktualne prihlaseny pouzivatel (pri aktivnej sprave pouzivatelov)
alebo

symbol kfu¢a pri zamknutom pradovom zdroji (napr. ak aktivujete profil/rolu ,loc-
ked®)

09:52
P 15.03.16

(8) Cas a datum

Stavovy riadok — Ak sa pri zvarani MIG/MAG dosiahne pradova hranica zavisla od charakteristiky, v stavo-
dosiahla sa vom riadku sa zobrazi prislusné hlasenie.

prudova hranica
& Current limit exceeded! S
Welding HOI:D

(1) .
-.\‘ 0.1V 2.0 m/min

Welding process Wire Feed Speed

Matarial Thirknace Avrlannth foarractinn

|I| Podrobné informacie ziskate vyberom stavového riadka
Zobrazia sa informacie.

E| Ak sa chcete vratit, vyberte moznost’ Skryt informacie

E| Znizit rychlost podavania drétu, zvaraci prud, zvéracie napéatie alebo hrubku
materialu

alebo
zvacsit odstup medzi kontaktnou Spic¢kou a zvarencom

Dalsie informacie o prudovej hranici najdete v &asti Diagnéza chyb/rieSenie chyb na
strane 235
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Instalacia a uvedenie do prevadzky
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Minimalna vybava pre zvaracsku prevadzku

VSeobecné Vzdy v zavislosti od daného zvara¢ského postupu je potrebna uréitda minimalna vybava,
informacie aby sa dalo pracovat’ s tymto prudovym zdrojom.
Dalej sa popisuju zvaraéské postupy a zodpovedajlica minimalna vybava pre rezim
zvarania.
Zvaranie - Pruadovy zdroj
MIG/MAG s ply- - Uzemnovaci kabel
novym chladenim -  Zvaraci horak MIG/MAG, chladeny plynom

- Zasobovanie ochrannym plynom
- Podavac drétu

- Spojovacie hadicové vedenie

- Drbtova elektroda

Zvaranie - Prudovy zdroj

MIG/MAG s - Chladiace zariadenie

vodnym chla- - Uzemrnovaci kabel

denim - Zvéraci hordk MIG/MAG chladeny vodou

- Zasobovanie ochrannym plynom
- Podavac drétu

- Spojovacie hadicové vedenie

- Drbtova elektroda

Automatizované - Prudovy zdroj
zvaranie - Rozhranie robota alebo napojenie zbernice
MIG/MAG - Uzemrnovaci kabel

- Roboticky zvaraci horak MIG/MAG alebo strojovy zvaraci horak MIG/MAG

Pri vodou chladenych robotickych alebo strojovych zvaracich horakoch je dodato¢ne
potrebné chladiace zariadenie.

- Pripojka plynu (zasobovanie ochrannym plynom)
- Podavac drétu

- Spojovacie hadicové vedenie

- Drbétova elektroda

Zvaranie CMT - Pradovy zdroj
ruéne - Welding Packages Standard, Pulse a CMT odblokované na prudovom zdroji.
- Uzemnovaci kabel
- PullMig CMT zvaraci horak vrat. CMT pohonnej jednotky a CMT zasobnika drbtu

DOLEZITE! U vodou chladenych CMT aplikacii je navy$e potrebné aj chladiace
zariadenie!

- OPT/i PushPull

- Podéavac drotu

- CMT spojovacie hadicové vedenie

- Drbtova elektroda

- Pripojka plynu (zdsobovanie ochrannym plynom)
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Zvaranie CMT
automatizované

Zvaranie TIG-DC

Zvaranie
obal'ovanou
elektrédou

Drazkovanie

58

Prudovy zdroj

Welding Packages Standard, Pulse a CMT odblokované na prddovom zdroji.
Rozhranie robota alebo napojenie zbernice
Uzemnovaci kabel

CMT zvaraci horak vrat. CMT pohonnej jednotky
Chladiace zariadenie

Odvijaci podavac drétu (WFi REEL)

Spojovacie hadicové vedenie

Hadicové vedenie zvaracieho horaka

Podavacia hadica drotu

Deliace miesto médii (napr. SB 500i R, SB 60i R)
CMT zasobnik drétu (pri SB 60i R zahrnuté)
Drétova elektréda

Pripojka plynu (zasobovanie ochrannym plynom)

Prudovy zdroj s integrovanou volitelnou moznostou OPT/i TPS 2. Plusova zdierka
Uzemnovaci kabel

Zvaraci horak TIG s plynovym posuvaéom

Pripojka plynu (napajanie ochranného plynu)

Pridavny material v zavislosti od konkrétnej aplikacie

Prudovy zdroj s integrovanou opciou OPT/i TPS 2. plusova zdierka
Uzemnovaci kabel

Drziak elektrédy so zvaracim kéblom

Obalované elektrody

Prudovy zdroj s integrovanou volitefnou vybavou OPT/i TPS 2. Plusova zdierka
Uzemriovaci kabel 120i PC

Adaptér PowerConnector — Dinse

Drazkovaci horak KRIS 13

Zasobovanie stlaenym vzduchom



Pred insStalaciou a uvedenim do prevadzky

Bezpecnost /A NEBEZPECGENSTVO!

Nebezpecenstvo spdsobené nespravnym oviadanim.

Nasledkom mdzu byt vazne poranenia osdb alebo posSkodenie zariadenia.

» Opisané funkcie pouzivajte az vtedy, ked si precitate a pochopite cely navod na
obsluhu.

» Opisané funkcie pouzivajte az vtedy, ked si podrobne precitate navod na obsluhu
vSetkych systémovych komponentov, hlavne bezpecnostné predpisy, a ked im poro-
zumiete.

Pouzitie podla Tento pradovy zdroj je uréeny vyluéne na zvaranie MIG/MAG, zvaranie tyovou

uréenia elektrédou a zvéaranie TIG. Kazdé iné pouZitie alebo pouZitie presahujuce tento ramec sa
povazuje za pouZitie v rozpore s ur€enim. Za poskodenia z toho vyplyvajuce vyrobca
neruci.

K pouzitiu podfla uréenia patri tiez

- dodrzanie vSetkych upozorneni z navodu na obsluhu,

- dodrzZiavanie kontrolnych postupov a prac pri udrzbe.

Pokyny Zariadenie je odsku$ané podla stupria krytia IP 23, to znamena:
na instalovanie - ochranu proti vniknutiu pevnych cudzich telies vaésich ako g 12,5 mm (0.49 in.),

- ochranu proti striekajicej vode az do uhla 60° od kolmice.

Toto zariadenie sa v zmysle krytia IP 23 mbze nainstalovat a prevadzkovat na volnom
priestranstve. Je potrebné zabranit bezprostrednému ucinku vlhkosti (napr. v désledku
dazda).

/A NEBEZPECENSTVO!

Zariadenia mo6zu pri prevrateni alebo pade ohrozit’ Zivot.
» Zariadenia, podstavné konzoly a pojazdovy vozik postavte na stabilny rovny a pevny
podklad.

Vetraci kanal predstavuje podstatné bezpeénostné zariadenie. Pri volbe miesta
nainstalovania treba dbat na to, aby chladiaci vzduch mohol neruSene vstupovat alebo
vystupovat cez vzduchové §trbiny na prednej alebo zadnej strane. Vyskytujuci sa elek-
tricky vodivy prach (napr. pri briseni) sa nesmie priamo nasavat do zariadenia.

Siet'ova pripojka Zariadenia su dimenzované na sietové napatie uvedené na vykonovom Sstitku.

- Zariadenia s menovitym napatim 3 x 575 V sa smu prevadzkovat len v trojfazovych
sietach s uzemnenym nulovym bodom.

- Ak nie su na vaSom prevedeni zariadenia umiestnené sietové kable Ci sietové
zastréky, musi ich v sulade so Statnymi normami namontovat’ kvalifikovany personal.

- Istenie sietového kabla je uvedené v technickych udajoch.
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Generatorovy
rezim

Informacie
k systémovym
komponentom
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/\ POZOR!

Nedostatoéne dimenzovana elektroinstalacia moze viest’ k zdvaznym materialnym
Skodam.
» Sietovy kabel a tiez jeho istenie je potrebné nadimenzovat v sulade s existujucim
prudovym napajanim.
Platia technické udaje na vykonovom §titku.

Prudovy zdroj je vhodny pre generatorovy rezim.
S ciefom dimenzovat potrebny vykon generatora sa vyZzaduje maximalny zdanlivy vykon
S1max prudového zdroja.

Maximalny zdanlivy vykon S1max pradového zdroja pre 3-fazové zariadenia sa vypocita
takto:

S1max = lmax X U1 X \3

l1max @ U1 podfa vykonového S&titka zariadeni alebo technickych udajov

Potrebny zdanlivy vykon generatora Sggn sa vypocita podla nasledujuceho vzorca:
SGEN = S1max X 1,35

Ak sa nezvara na plny vykon, mbze sa pouzit menSi generator.

DOLEZITE! Zdanlivy vykon generatora Sggn nesmie byt mensi ako maximalny zdanlivy
vykon Sqmax prudového zdroja!l

UPOZORNENIE!

Odovzdané napatie generatora nesmie v Zziadnom pripade podist’ ani prekrogit’
toleranciu sietového napitia.
Udaj o tolerancii sietového napétia je uvedeny v Casti Technické udaje.

Dalej popisané pracovné kroky a &innosti obsahuju upozornenia pre rézne systémové
komponenty, akymi su:

- pojazdovy vozik,

- chladiace zariadenia,

- uchytenia podavaca drétu,

- podavace drbtu,

- spojovacie hadicové vedenia,

- zvaraci horak,

- atd.

Presné informacie o montazi a pripojeni systémovych komponentov vyditate zo zodpo-
vedajucich navodov na obsluhu systémovych komponentov.



Pripojit’ sietovy kabel

VsSeobecne

Predpisané
siet'ové kable

Ak nie je pripojeny zZiadny sietovy kabel, musi sa pred uvedenim do prevadzky namon-
tovat sietovy kabel zodpovedajuci danému pripojnému napatiu.

Na prudovom zdroji je namontované univerzalne tahové odlahCenie pre priemer kablov
od 12 do 30 mm (0,47 - 1,18 in.).

Tahové odlahé&enia pre iné prierezy kablov je potrebné adekvatne nadimenzovat.

Pradovy zdroj
Sietové napatie: USA a Kanada * | Eurépa

TPS 320i/nc
3x400V:AWG 124G 2,5
3x460V:AWG 144G 2,5

TPS 320i /MV/nc
3x230V:AWG 104 G4
3x460 V:AWG 144 G 2,5

TPS 320i/600V/nc **
3x575V: AWG 14 | -

TPS 400i/nc
3x400V:AWG 104 G4
3x460 V:AWG 124G 4

TPS 400i/MV/nc
3x230V:AWG6|4G6
3x460V:AWG 10|14 G4

TPS 400i/600V/nc **
3x575V: AWG 12 | -

TPS 500i/nc
3x400V:AWG 8|4 G 4
3x460V:AWG 104G 4

TPS 500i/MV/nc
3x230V:AWG6|4G 10
3x460 V:AWG 104 G4

TPS 500i/600V/nc **
3x575V:AWG 10 | -

TPS 600i/nc
3x400V:AWG6|4G 10
3x460 V:AWG6|4G 10

TPS 600i/600V/nc **
3x575V: AWG6 |-

*

Typ kabla pre USA / Kanadu: Extra-hard usage
Prudovy zdroj bez oznacenia CE; nie je dostupny v Eurépe

*%

AWG = American wire gauge (= americky rozmer pre prierez kablov)
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Bezpecnost’

Pripojenie
sietového kabla —
vSeobecne
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Nebezpecenstvo nespravne vykonanych prac.

Nasledkom mdzu byt vazne poranenia osob alebo materialne Skody.

» Prace opisané nizSie smie vykonavat iba vyskoleny odborny personal.
» Riadte sa prislusnymi narodnymi normami a smernicami.

/\ POZOR!

Nebezpecenstvo v désledku nespravne pripraveného sietového kabla.

Nasledkom mdzu byt skraty a materialne Skody.

» VSetky fazoveé vodi€e spolu s ochrannym vodi€om odizolovaného sietového kabla
opatrite kablovymi koncovkami (dutinkami).

DOLEZITE! Ochranny vodi¢ by mal byt o cca 30 mm (1.18 in.) dIh$i ako fazové vodice.

10mm (.394in.)

10mm (.394in.)
110mm (4.33in.)
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Uvedenie TPS 320i / 400i / 500i / 600i, TPS 400i LSC
ADV do prevadzky

Bezpeénost’

VsSeobecne

64

/A NEBEZPECENSTVO!

Zasah elektrickym pradom moéze byt smrtelny.

AK je pruadovy zdroj polas inStalacie napojeny na siet, hrozi nebezpeéenstvo zavaznych

urazov a materialnych skéd.

» V3etky prace na zariadeni vykonavajte iba v pripade, Ze sietovy vypina¢ pradového
zdroja je v pozicii - O -.

» V3etky prace na zariadeni vykonavaijte iba v pripade, Ze pradovy zdroj je odpojeny
od siete.

/A NEBEZPECENSTVO!

Nebezpeéenstvo zasahu elektrickym pridom v désledku elektricky vodivého pra-

chu v zariadeni.

Nasledkom mézu byt vazne poranenia osdb alebo materidlne Skody.

» Zariadenie prevadzkujte iba s naindtalovanym vzduchovym filtrom. Vzduchovy filter
je dolezité bezpelnostné zariadenie na dosiahnutie stupria krytia IP 23.

Uvedenie prudovych zdrojov TPS 320i / 400i / 500i / 600i a TPS 400i LSC ADV do
prevadzky je popisané na zaklade ru¢nej, vodou chladenej aplikacie MIG/MAG.

Nasledujuce vyobrazenia vam poskytuju prehlad o Struktare jednotlivych systémovych
komponentov.

Podrobné informacie o jednotlivych pracovnych krokoch najdete v prislusnych navodoch
na obsluhu systémovych komponentov.



TPS 320i/400i/
500i/600i:
InStalacia
systémovych
komponentov
(prehrad)
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TPS 400i LSC
ADV:
InStalacia
systémovych
komponentov
(prehrad)
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Upevnenie
tahového
odlahéenia spo-
jovacieho hadi-
cového vedenia

Pripojenie spojo-

vacieho hadi-
cového vedenia

Zafixovanie tahového odlahc¢enia na pojazdovom

voziku

UPOZORNENIE!

Zafixovanie tahového odlahéenia na podavaci drétu

Pri plynom chladenych systémoch nie je k dispozicii ziadne chladiace zariadenie.
Pripojenie pripojok chladiaceho média odpada pri plynom chladenych systémoch.

o

Pripojenie spojovacieho hadicového vedenia na
prudovy zdroj a chladiace zariadenie

Pripojenie spojovacieho hadicového vedenia na
podavac drotu

* Iba ak su pripojky chladiaceho média zabudované

v podavaci drétu a pri spojovacom hadicovom vedeni
chladenom vodou
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Spravne ulozenie A
spojovacieho
h_adicového vede-  Nehezpe&enstvo poskodenia komponentov zvaracieho systému v désledku pre-
nia hriatia spdsobeného nespravne uloZzenym spojovacim hadicovym vedenim.

» Ulozte spojovacie hadicové vedenie tak, aby sa nevytvarali slucky

» Nezakryvajte spojovacie hadicové vedenie

» Spojovacie hadicové vedenie nenavijajte v blizkosti plynovej ffade a neovijajte ho

okolo plynovej flase

POZOR!

Spravne uloZenie spojovacieho hadicového vedenia

DOLEZITE!

- Hodnoty zataZovatela (Z) spojovacich hadicovych vedeni je mozné dosiahnut’ len
pri spravnom uloZeni spojovacich hadicovych vedeni.

- Ak sa zmeni ulozenie spojovacieho hadicového vedenia, vykonajte doladenie R/L
(pozri stranu 137)!

- Magneticky kompenzované spojovacie hadicové vedenia umoZfiuju zmenu uloZenia
bez zmeny indukénosti zvaracieho obvodu.
Magneticky kompenzované spojovacie hadicové vedenia s dizkou od 10 m su k dis-
pozicii v spolo&nosti Fronius.
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Pripojenie plyno- A NEBEZPEEENSTVO!

vej flase
Nebezpecenstvo zavaznych poraneni oséb a materialnych $kod v désledku prevr-
hnutych plynovych flias.
» FlaSe s ochrannym plynom postavte na stabilny rovny a pevny podklad. FlaSe s
ochrannym plynom zaistite proti prevrateniu.
» Dodrzte bezpecnostné predpisy vyrobcu plynovych flias.
Plynovu flasu postavte na dno pojaz-
dového vozika.
|z| Plynovu flaSu pomocou popruhu ffase
v hornej Casti flaSe s ochrannym ply-
nom (nie v8ak na hrdle ffade) zaistite
proti prevrateniu.
Odstrante ochrannu krytku z plynovej
flase.
Kratko otvorte ventil plynovej flaSe na
odstranenie okolitych nedistot.
E| Prekontrolujte tesnenie na redukénom
ventile.
|E| Redukény ventil naskrutkujte na ply-
novu flasu a pevne ho utiahnite.
Upevnite ffasu s ochrannym plynom na pojazdovom Hadicu ochranného plynu zo spojova-
voziku. cieho hadicového vedenia pomocou
plynovej hadice spojte s redukénym
ventilom.
Vytvorte UPOZORNENIE!
uzemnovacie
spojenie. Pri vytvarani uzemnovacieho spojenia dodrziavajte nasledujuce body:
» Na kazdy prudovy zdroj pouZzivajte vlastny uzemfiovaci kabel.
» Kladny a uzemriovaci kabel udrziavaijte v takej dizke a vzdialenosti, aby boli ¢o
najblizsie pri sebe.
» Kable zvaracieho obvodu jednotlivych pridovych zdrojov od seba priestorovo
oddelte.
» Nekladte paralelne vedla seba viacero uzemnovacich kablov;

ak nie je mozné vyhnut sa paralelnému vedeniu, dodrzZiavajte medzi kablami
zvaracieho obvodu minimalnu vzdialenost 30 cm.

Udrziavajte uzemnovaci kabel ¢o najkratsi, pouzite kabel s velkym prierezom.
Uzemnovacie kable nekrizte.

Medzi uzemnovacim kablom a spojovacim hadicovym vedenim nepouzivajte fero-

magnetické materialy.

DIhé uzemnovacie kable nenavijajte — hrozi cievkovy efekt!

DIhé uzemnovacie kéble kladte v sluckach.

Nekladte uzemnovacie kable do Zeleznych rur, kovovych kablovych Zlabov ani

ocelovych nosnikov, vyhybajte sa kéblovym kanalom;

(spolo¢né kladenie kladného a uzemnovacieho kabla do jednej Zeleznej rary

nespbsobuje ziadne problémy).

» Pri viacerych uzemiovacich kabloch oddelte uzemrovacie body na konstrukénom
diele ¢o najdalej od seba a zabrarite krizeniu obvodov medzi jednotlivymi elek-
trickymi oblukmi.

» Pouzivajte kompenzované spojovacie hadicové vedenia (spojovacie hadicové vede-

nia s integrovanym uzemnovacim kablom).

vV vV VYVyYyYy
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Pripojenie
zvaracich
horakov
MIG/MAG na
podavac drétu

70

Uzemnovaci kabel zasunte do (-)
prudovej zasuvky a zaistite ho.

Druhym koncom uzemriovacieho
kabla vytvorte spojenie k zvarencu.

DOLEZITE! S cielom dosiahnut optiméine
zvaracie vlastnosti ulozte uzemnovaci

covému vedeniu.

/\ POZOR!

Ovplyvnenie vysledkov zvarania v désledku spoloéného uzemrnovacieho spojenia
viacerych prudovych zdrojov!

Ak na jednom konstruk&énom dieli zvarate s viacerymi prudovymi zdrojmi, méZe spolocné
uzemnovacie spojenie vyrazne ovplyvnit vysledky zvarania.

» Rozpojte prudové obvody zvaranial

» Pre kazdy prudovy obvod zvarania zabezpedte vlastné uzemrovacie spojenie!

» Nepouzivajte spolo¢né uzemrovacie vedenie!

[1] Skontrolujte, ¢i vSetky kable, vodice,
potrubia a hadicové vedenia su
neposkodené a spravne zaizolované.

[2] Otvorte kryt pohonu drétu.

E Otvorte upinaciu paku na pohone
drétu.




E Spravne vybaveny zvaraci horak s
oznacenim hore zasunte do pripojky
zvaracieho horaka podavaca drotu.

E| Zatvorte upinaciu paku na podavadi
drétu.

Pri zvaracich horakoch chladenych
vodou:

E| Pripojte hadicu pre pritok chladiaceho
média na pripojku pritoku chladiaceho
média (modra).

Pripojte hadicu pre spatny tok chladia-

ceho média na pripojku spatného toku
chladiaceho média (Cervena).

Zatvorte kryt pohonu drétu.

[9] Skontrolujte, ¢i st vSetky pripojky
pevne pripojené.
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DalSie ¢innosti

72

Nasledujuce pracovné kroky vykonajte podla navodu na obsluhu posuvu drétu:
|I| posuvoveé kladky nasadte do posuvu drétu,

|Z| do posuvu drotu nasadte cievku drotu alebo prstencovu cievku s adaptérom na prs-
tencové cievky.

Zavedenie drotovej elektrody
[4] Nastavenie pritlaku
[5] Nastavenie brzdy

DOLEZITE! Pre optimalne vysledky zvarania vyrobca odportéa pri prvom uvedeni do
prevadzky a pri kazdej zmene na zvaracom systéme vykonat kompenzaciu R/L. Dal$ie
informacie o kompenzacii R/L najdete v kapitole Zvaracia prevadzka v odseku Procesné
parametre v €asti Kompenzacia R/L (strana 137).



Uzamknutie alebo odomknutie pradového zdroja
pomocou klfucéa NFC

VsSeobecné
informacie

Uzamknutie alebo
odomknutie
pradového zdroja
pomocou klucéa
NFC

Kra¢ NFC = karty NFC alebo kfu€¢enka NFC.

Prudovy zdroj je mozné uzamknut pomocou kfu€a NFC, napr. na zabranenie neziadu-
cemu pristupu alebo zmene zvaracich parametrov.

Uzamykanie a odomykanie sa realizuje bezdotykovo na ovladacom paneli prudového
zdroja.

Na uzamknutie a odomknutie prudového zdroja sa musi priadovy zdroj zapnut'.

Uzamknutie priadového zdroja

|I| Podrzte klu¢ NFC na ¢itacke kluGov NFC.
Na displeji sa kratko zobrazi symbol kluc&a.

Nasledne sa symbol kli¢a zobrazi v stavovom riadku.

73




74

@i 1 1 ] AlMg 5 universal e

GiE e 2step | 11100% Ar @ 1.2mm 15.03.16

Welding

L\
(1i0] 'h

WG PECEah Wire Feed Speed

0,

Process

= 1 3 4
—D— d

m/min

Prudovy zdroj je teraz uzamknuty.
Pomocou nastavovacieho kolieska sa mozu prezriet a nastavit’ len zvaracie parametre.

Ak sa vyvola zablokovana funkcia, zobrazi sa prislusné upozornenie.
Odomknutie pradového zdroja

[1] Podrzte kld€ NFC na &itacke klcov NFC.

Na displeji sa kratko zobrazi preciarknuty symbol kltu¢a.

Symbol klu¢a sa viac nezobrazuje v stavovom riadku.
VSetky funkcie prudového zdroja su znovu k dispozicii bez obmedzeni.

UPOZORNENIE!

Dalsie informacie o zamknuti pridového zdroja najdete v kapitole ,,Prednastavenie
— Spraval/administracia“ od strany 189.




Zvaraci rezim
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Prevadzkové rezimy MIG/MAG

VsSeobecné
informacie

Symboly
a vysvetlenie

/\ NEBEZPECENSTVO!

Nespravna obsluha moze sposobit’ zavazné poranenia os6b a materialne skody.

» Popisané funkcie pouzivajte az vtedy, ked si preCitate a pochopite cely navod na
obsluhu.

» Popisané funkcie pouzivajte az vtedy, ked si kompletne precitate navod na obsluhu
vSetkych systémovych komponentov, hlavne bezpecnostné predpisy, a ked im poro-
zumiete.

Udaje o nastaveni, rozsahu nastavenia a rozmerovych jednotkach dostupnych paramet-
rov vycitate z ponuky Setup.

' oy |9

Stlacenie tlacidla horaka | Podrzanie tlacidla horaka | Uvolnenie tlacidla horaka

GPr
Trvanie predfuku plynu

I-S
Faza Startovacieho prudu: rychle ohriatie zakladného materialu napriek vysokému
odvadzaniu tepla na zacliatku zvarania

t-S
Trvanie Startovacieho prudu

&S

Start korekcie dizky elektrického obluka

SL1
Slope 1: kontinualne znizenie Startovacieho pradu na zvaraci prad.

I

Faza zvaracieho prudu:

rovnomerné vnasanie tepla do zakladného materialu vyhriateho predtym vnesenym tep-
lom

I-E

Faza koncového prudu: na zabranenie miestnemu prehriatiu zakladného materialu

v désledku nahromadenia tepla na konci zvarania. Zabrani sa moznému prepadnutiu
zvarového spoja.

t-E
Trvanie koncového prudu
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2-taktny rezim

4-taktny rezim

78

AE

Koniec korekcie dizky elektrického obluka

SL2
Slope 2: kontinualne zniZenie zvaracieho prudu na koncovy prud.

GPo
Doprudenie plynu

Detailné vysvetlenie k parametrom v kapitole ,Procesné parametre®

GPr GPo

Prevadzkovy rezim ,2-taktny reZzim“ je vhodny na
- stehovacie prace,

- kratke zvarové spoje,

- automatizovany a robotizovany rezim.

3
W

| A [

GPr GPo

Y

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




Specialny 4-

taktny rezim f? f?l

e
it

GPr tS  SL1 SL2 tE  GPo

Y

Prevadzkovy rezim ,Specialny 4-taktny reZim* je vhodny najma na zvéaranie hlinikovych
materialov. Vysoka tepelna vodivost hlinika je zohladnena na zaklade Specialneho prie-
behu zvaracieho prudu.

Specialny 2-

taktny rezim fl:l
}

I-S I-E
As Ae

‘A >l > < » ;‘
T 1

GPr tS SL1 SL2 t-E  GPo

-
-

t

Prevadzkovy rezim ,Specialny 2-taktny rezim“ sa hodi najma na zvaranie vo vy§3om roz-
sahu vykonu. V Specialnom 2-taktnom reZime Startuje elektricky obluk s nizkym
vykonom, ¢o ma za nasledok jednoduchsiu stabilizaciu elektrického obluka.
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Bodové zvaranie

80

-~y

< >l >l
—

GPr SPt GPo

Yy

Prevadzkovy rezim ,Bodové zvaranie® je vhodny pre zvarové spoje na prekrytych ple-
choch.




Zvaranie MIG/MAG a zvaranie CMT

Bezpecnost’

Zvaranie
MIG/MAG a CMT-
prehlad

Zapnite prudovy
zdroj.

/\ NEBEZPECENSTVO!

Nebezpecenstvo spdsobené nespravnym oviadanim.

Nasledkom mdzu byt vazne poranenia osdb alebo posSkodenie zariadenia.

» Opisané funkcie pouzivajte az vtedy, ked si precitate a pochopite cely navod na
obsluhu.

» Opisané funkcie pouzivajte az vtedy, ked si podrobne precitate navod na obsluhu
vSetkych systémovych komponentov, hlavne bezpecnostné predpisy, a ked im poro-
zumiete.

/\ NEBEZPECENSTVO!

Zasah elektrickym pradom méze byt smrtel'ny.

Ak je prudovy zdroj poCas inStalacie napojeny na siet, hrozi nebezpecenstvo zavaznych

urazov a materialnych $kod.

» VSetky prace na zariadeni vykonavaijte iba v pripade, Ze sietovy vypinac prudového
zdroja je v pozicii - O -.

» VsSetky prace na zariadeni vykonavaijte iba v pripade, Ze prudovy zdroj je odpojeny
od siete.

Odsek ,Zvaranie MIG/MAG a CMT* zahffia nasledujuce kroky:
- Zapnutie prudového zdroja.

- Volbu zvaracieho postupu a prevadzkového rezimu.

- Volbu pridavného materialu a ochranného plynu.

- Nastavenie zvaracich parametrov a parametrov procesu.
- Nastavenie mnozstva ochranného plynu.

- Zvaranie MIG/MAG alebo CMT

UPOZORNENIE!

Pri pouziti chladiaceho zariadenia dodrzte bezpecnostné predpisy a prevadzkové
podmienky v navode na obsluhu chladiaceho zariadenia.

[1] Zasurite sietovy kabel.

E| Sietovy spina¢ prepnite do polohy — | —.

Chladiace zariadenie nachadzajuce sa vo zvaracom systéme za¢ne pracovat.
DOLEZITE! Pre optimalne vysledky zvarania vyrobca odportéa pri prvom uvedeni do
prevadzky a pri kaZzdej zmene na zvaracom systéme vykonat kompenzaciu R/L.

Dalsie informacie o kompenzacii R/L n&jdete v kapitole Zvaracia prevadzka v odseku
Procesné parametre v ¢asti Kompenzacia R/L (strana 137).
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Nastavenie Nastavenie zvaracieho postupu
zvaracieho

postupu @\ % § AlMg 5 universal 07:51

a prevadzkového MIG Pulse 2.step 11 100% Ar @ 12mm AL
rezimu Welding PrODECE
MIGIMAG Pulse-Synergic MIG/IMAG Standard-Synergic

(. NS

"

\
Prow
parameter

Defaults

* nasledujuca strana: Elektréda, TIG

[1] Zvolte ikonu ,Zvéraci postup®.
[2] Zvolte ikonu ,Postup*.

Zobrazi sa prehlad zvaracieho postupu.
V zavislosti od typu pradového zdroja alebo nainstalovaného balika funkcii su k dis-
pozicii rbzne zvaracie postupy.

E| Zvolte pozadovany zvaraci postup.

Nastavenie prevadzkového rezimu

@&, 4 ! | ‘ AlMg 5 universal ‘ 08:18

MIG Pulse 2.step 11 100% Ar @ 1.2mm 23.05.18

Welding
Welding process

Process
parameters

Defaults

[4] Zvolte ,Prevadzkovy rezim®.

Zobrazi sa prehlad prevadzkovych rezimov:
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Vol'bu pridavného
materialu
a ochranného

plynu.

- 2-taktny rezim
- 4-taktny rezim
- Specialny 2-taktny rezim
- Specialny 4-taktny rezim

E| Zvolte pozadovany prevadzkovy rezim.

@\, 49 |Amgs universal D42

MIG Pulse 2.step 11 100% Ar @ 1.2mm 07.09.17
Welding

The following filler metal is selec

- AlMg 5

-1.2mm

Welding process . |1 100% Ar

'—:e:r.-:w;?@-

Properties

—X - PMC 3045 universal ¥
q - Puls 3044 universal
Pracess Standard 2612 universal Filler metal

parameters n

L]
)
i .

Defaults

S|

=

Change material settings

[1] Zvolte ikonu ,Zvaraci postup*

E| Zvolte ikonu ,Pridavny material®.

[3] Zvolte ikonu ,Zmena nastavenia materialu®.

E| Otocte nastavovacie koliesko a zvolte pozadovany pridavny material.
E| Zvolte ikonu ,Dalej/stladte nastavovacie koliesko.

[6] Otocte nastavovacie koliesko a zvolte pozadovany priemer drotu.
Zvolte ikonu ,Dalej*/stladte nastavovacie koliesko.

Otocte nastavovacie koliesko a zvolte pozadovany ochranny plyn.
|E| Zvolte ikonu ,Dalej/stladte nastavovacie koliesko.

UPOZORNENIE!

Dostupné charakteristiky na zvaraci postup sa nezobrazia, ak je pre vybrany
pridavny material k dispozicii len jedna charakteristika.

Priamo nasleduje potvrdzovaci krok asistenta pridavného materialu, pracovné kroky 10 —
14 odpadaju.

Otocte nastavovacie koliesko a zvolte pozadovany postup.

|E Pre vyber pozadovanej charakteristiky stlacte nastavovacie koliesko (modré poza-
die).

@ Otocte nastavovacie koliesko a zvolte pozadovanu charakteristiku.
[13] Zvolend hodnotu prevezmite stlatenim nastavovacieho kolieska (biele pozadie).
Zvolte ikonu ,Dalej".

Zobrazi sa potvrdzovaci krok asistenta pridavného materialu:
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Nastavenie
zvaracich para-
metrov

84

au

|E| Zvolte ikonu ,Ulozit“ stlacte nastavovacie koliesko.

Nastaveny pridavny material a prislusné charakteristiky na zvaraci postup sa ulozia.

@&\, 4 § ‘ AlMg 5 universal 10:27

MIG Pulse 2.step 11 100% Ar @ 1.2mm 07.09.17

Welding

13.3 m/min

Welding proc® n - Wire Feed Speed
@

Process
parameters

Defaults

[1] Zvolte ikonu ,Zvaranie®.
|Z| Otacanim nastavovacieho kolieska zvolte pozadovany zvaraci parameter.
E| Pre zmenu parametra stlacte nastavovacie koliesko.

Hodnota parametra sa zobrazi ako horizontalna stupnica:

Wire Feed Speed

napr. parameter podavaca drétu.

Zvoleny parameter je teraz mozné zmenit'.
E Parameter zmente ota¢anim nastavovacieho kolieska.

Zmenena hodnota parametra sa okamzite prevezme.

Ak sa u synergického zvarania zmeni niektory z parametrov podavaca drétu, hrabky ple-
chu, zvaracieho prudu alebo zvaracieho napatia, zmene sa okamzite prispésobia aj
ostatné parametre.

E| S cielom zobrazenia prehladu zvaracich parametrov stlacte nastavovacie koliesko.

Pre nastavenia na zvaracom zariadeni Specifické pre pouzivatela alebo aplikaciu
v danom pripade nastavte procesné parametre.



Nastavenie
mnozstva
ochranného

plynu

Zvaranie
MIG/MAG alebo
CMT

[~ [=]

Plyn pradi von.

[]

Otvorte ventil plynovej flfase.
Stlacte tlacidlo kontroly plynu

manometer neukaze poZzadované mnozstvo ochranného plynu,

[=]

Prudenie plynu sa zastavi.

&\ 1§ |amgs

MIG Pulse 2-step 11 100% Ar
Welding

Process
parameters

stlacte tlacidlo kontroly plynu.

universal
@ 1.2mm

23.3V 13.3 m/min

Wire Feed Speed

- N

13.3

m/min

[1] Zvolte ikonu ,Zvéranie®, aby sa zobrazili zvaracie parametre.

/\ POZOR!

Nastavovacou skrutkou na spodnej strane redukéného ventilu oté€ajte, az kym

10:27
07.09.17

nebezpecenstvo poranenia oso6b a materialnych skod v désledku zasiahnutia elek-
trickym priudom a vysuvajucej sa drotovej elektrody.

Pri stlaceni tlacidla horaka:

» nemanipulujte so zvaracim hordkom v blizkosti tvare a tela,
» zvaraci horak nedrzte nasmerovany proti osobam,
» dbaijte na to, aby sa drotova elektroda nedotykala elektricky vodivych alebo uzem-

nenych ¢asti (napr. skrina atd.),

|z| Stlacdte tlacidlo horaka a zacnite zvaranie.

Pri kazdom konci zvérania sa aktualne skuto&né hodnoty zvaracieho prudu, zvaracieho

napatia a rychlosti podavania drétu ulozZia, na displeji sa zobrazi text HOLD.

UPOZORNENIE!

Parametre, ktoré boli nastavené na ovladacom paneli niektorého systémového
komponentu (napr. posuv drotu alebo dialkové ovladanie), sa podl'a okolnosti
nem&zu menit’ na ovladacom paneli pradového zdroja.
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Zvaracie parametre MIG/IMAG a CMT

Zvaracie para-
metre pre
zvaranie
MIG/MAG Puls-
Synergic, CMT a
PMC

86

Pre zvaranie MIG/MAG Puls-Synergic, zvaranie CMT a zvaranie PMC je mozné po iko-
nou Zvaranie nastavit a zobrazit tieto zvaracie parametre:

Prad ) [A]
Rozsah nastavenia: v zavislosti od zvaracieho postupu a zvaracieho programu
Pred zaciatkom zvarania sa automaticky zobrazi orientacna hodnota, ktora vychadza

z naprogramovanych parametrov. PoCas zvarania sa zobrazuje aktualna skuto¢na hod-
nota.

Napitie 1 [V]
Rozsah nastavenia: v zavislosti od zvaracieho postupu a zvaracieho programu
Pred zaciatkom zvarania sa automaticky zobrazi orientana hodnota, ktora vychadza

z naprogramovanych parametrov. Poas zvarania sa zobrazuje aktualna skuto¢na hod-
nota.

Hrabka materialu 1)

0,1 — 30,0 mm 2)/0,004 — 1,18 2) in.

Podavag drotu )

0,5 — max. 23 m/min / 19,69 — max 2) 3) ipm.

Korekcia dizky elektrického oblika
na korekciu diZky elektrického oblika;

-10 - +10
Vyrobné nastavenie: 0

- ... krat8ia dizka elektrického obluka
0 ... neutralna dizka elektrického obluka
+ ... dlhsia dizka elektrického oblika

Korekcia pulzu/dynamiky
na korekciu energie pulzu pri pulznom elektrickom obluku

-10 - +10
Vyrobné nastavenie: 0

— ... hiz8ia sila uvolfovania kvapiek
0 ... neutralna sila uvolfiovania kvapiek
+ ... zvySena sila uvolfiovania kvapiek




Zvaracie para-
metre pre stan-
dardné syner-
gické zvaranie
MIG/MAG a
zvaranie LSC

Pre Standardné synergické zvaranie MIG/MAG a zvaranie LSC je mozné v polozke
ponuky Zvaranie nastavit' a zobrazit' tieto zvaracie parametre:

Prad V) [A]
Rozsah nastavenia: v zavislosti od zvaracieho postupu a zvaracieho programu
Pred zaciatkom zvarania sa automaticky zobrazi orientatna hodnota, ktora vychadza

Z naprogramovanych parametrov. PoCas zvarania sa zobrazuje aktualna skuto¢na hod-
nota.

Napatie 1) [V]
Rozsah nastavenia: v zavislosti od zvaracieho postupu a zvaracieho programu
Pred zaciatkom zvarania sa automaticky zobrazi orientacna hodnota, ktord vychadza

z naprogramovanych parametrov. Po&as zvarania sa zobrazuje aktualna skuto¢na hod-
nota.

Hrabka materialu 1)

0,1 — 30,0 mm 2)/0,004 — 1,18 2) in.

Podavaé drotu 1)

0,5 — max. 2 3) m/min / 19,69 — max 2)3) ipm.

Korekcia dizky elektrického oblika
na korekciu diiky elektrického obluka;

-10 - +10
Vyrobné nastavenie: 0

- ... kratSia dizka elektrického obluka
0 ... neutralna dizka elektrického obluka
+ ... dlhsia dizka elektrického oblika

Korekcia pulzu/dynamiky
na korekciu energie pulzu pri pulznom elektrickom obluku

-10 - +10
Vyrobné nastavenie: 0

— ... hiz8ia sila uvolfiovania kvapiek
0 ... neutralna sila uvolfiovania kvapiek
+ ... zvySena sila uvolfiovania kvapiek
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Zvaracie para-
metre pre stan-
dardné rucné
zvaranie
MIG/MAG

Vysvetlenie
poznamok
pod ¢iarou

88

Pre Standardné ruéné zvaranie MIG/MAG je mozné v polozke ponuky Zvaranie nastavit
a zobrazit’ tieto zvaracie parametre:

Napitie 1 [V]
Rozsah nastavenia: v zavislosti od zvaracieho postupu a zvaracieho programu
Pred zaciatkom zvarania sa automaticky zobrazi orientatna hodnota, ktora vychadza

Z naprogramovanych parametrov. PoCas zvarania sa zobrazuje aktualna skuto¢na hod-
nota.

Dynamika
na ovplyvnenie dynamiky skratu v momente prenosu kvapky

0-10
Vyrobné nastavenie: 0

0 ... tvrdsi a stabilnejsi elektricky obluk
10 ... makSi elektricky obluk bez rozstrekov

Podavaé drétu 1)
na nastavenie tvrdSieho a stabilnejSieho elektrického obliuku

0,5 — max. 2) m/min/19,69 — max 2 ipm.

1) Synergické parametre
Ak sa zmeni synergicky parameter, z dévodu synergickej funkcie sa automaticky
nastavia aj vSetky ostatné synergické parametre.

Skutoény rozsah nastavenia je zavisly od pouzitého pridového zdroja a
pouzitého podavaca drétu, ako aj od zvoleného zvaracieho programu.
2) Skuto€ny rozsah nastavenia je zavisly od zvoleného zvaracieho programu.
3) Maximalna hodnota je zavisla od pouzitého podavaca drétu.



Rezim EasyJob

VsSeobecne

Aktivovanie
rezimu EasyJob

Pri aktivovanom rezime EasyJob sa na displeji dodato¢ne zobrazi 5 ikon, ktoré
umoznuju rychle ulozenie max. 5 pracovnych bodov.
Pritom sa ulozia aktualne nastavenia relevantné pre zvaranie.

@0\, .' ‘ AlMg 5 universal ‘ 08:45

MIG Pulse 2-step 11 100% Ar @ 1.2mm

Welding

Welding process

Process
parameters

|I| Zvolte ikonu ,Prednastavenia“.
m Zvolte ikonu ,Zobrazenie®.
[3] Zvolte ikonu ,EasyJobs".

Zobrazi sa prehlad pre aktivaciu/deaktivaciu rezimu EasyJob.

[4] Zvolte ikonu ,EasyJobs ZAP".
E| Zvolte ikonu ,,OK".

Rezim EasyJob je aktivovany, zobrazia sa prednastavenia.
|E| Zvolte ikonu ,Zvaranie®“.

Pri zvaracich parametroch sa zobrazi 5 tlacidiel EasyJob.

89



Ulozenie pra-
covnych bodov
EasyJob

Vyvolanie pra-
covnych bodov
EasyJob

90

UPOZORNENIE!

EasyJobs sa ukladaju pod ¢€islami jobov 1 — 5 a mézu sa vyvolat’ aj pro-
strednictvom rezimu Job.

UloZzenim EasyJobu sa prepiSe job uloZzeny pod rovnakym ¢&islom jobu!

E| Na ulozenie aktualnych nastaveni zvarania sa na cca 3 sekundy dotknite ikony
EasyJob.

Ikona najskdr zmeni velkost a farbu. Po priblizne 3 sekundach sa ikona zobrazi naze-
leno a s oramovanim.

Nastavenia sa ulozili. Aktivované su posledné ulozené nastavenia. Aktivny EasyJob sig-

nalizuje hacik na tlacidle EasyJob.
Neobsadené tlacidla EasyJob sa zobrazuju tmavosivou farbou.

m ~ 3 sec.

1 QNS

|I| Na vyvolanie uloZzeného pracovného bodu EasyJob sa kratko dotknite prislusne;j
ikony EasyJob (< 3 sekundy).

Ikona kratko zmeni velkost a farbu a nasledne sa oznaéi hadikom:

15 2

|I| < 3 sec.

EN )

Ak sa po dotknuti ikony EasyJob nezobrazi hacik, pod touto ikonou nie je ulozeny ziadny
pracovny bod.




Vymazanie pra- El Pracovny bod EasyJob vymazete stlaenim prislusného tlacidla EasyJob na cca 5
covnych bodov sekund.
EasyJob

Tlacidlo
- najskor zmeni velkost a farbu,
- sapo cca 3 sekundach zobrazi s oramovanim;
UloZeny pracovny bod sa prepiSe s aktualnymi nastaveniami.
- sa po celkovo priblizne 5 sekundach podfarbi nacerveno (= vymazat).

Pracovny bod EasyJob je vymazany.

* ... Cerveno podfarbeny
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Prevadzkovy rezim Job

Vseobecne Na prudovom zdroji je mozné ulozit a reprodukovat az 1000 jobov.
Ruéné zdokumentovanie zvaracich parametrov odpada.
Job-rezim tym zvySuje kvalitu pri automatizovanych a manualnych aplikaciach.

UlozZenie jobov je mozné vykonavat iba zo zvaracieho rezimu. Pri ukladani jobov sa
okrem aktualnych nastaveni zvarania zohladnuju aj procesné parametre a urcité predna-
stavenia stroja.

Ulozenie nasta- II' Nastavte parametre, ktoré maju byt uloZzené do paméate ako Job:
veni do pamate - zvaracie parametre,
ako Job - zvaraci postup,

- procesné parametre,
- pripadne prednastavenia stroja.

@ ‘ ‘ ‘ CrNi188/1886 universal 10:55

G Pidea asep | M12 Ar+2,5%C02 @ 1.2mm 07.09.17

Welding

— 322 A 13.3 m/min

wd

WIS Proses Wire Feed Speed

- N

Process

13.3

m/min

R,
L — a¥

[2] Zvolte ,Ulozit ako Job*

Zobrazi sa zoznam jobov.

Ak chcete prepisat existujuci job, zvolte tento otacanim nastavovacieho kolieska
a stlacte nastavovacie koliesko (alebo zvolte ,Dalej*).

Po zobrazeni vyzvy na potvrdenie mbze byt zvoleny job prepisany.

Pre novy job zvolte ,Vytvorit novy job*

E| Stlaéte nastavovacie koliesko/zvolte ikonu ,Dalej*

Zobrazi sa dalSie volné Cislo job.

E| Otocte nastavovacie koliesko a zvolte pozadované miesto pamate.
E| Stlaéte nastavovacie koliesko/zvolte ikonu ,Dalej*

Zobrazi sa klavesnica.
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Job zvaranie —
vyvolanie jobov

[6] Zadat meno jobu
Zvolte ,OK" a potvrdte nazov jobu/stlacte nastavovacie koliesko.

Nazov sa prevezme, zobrazi sa potvrdenie o uspeSnom uloZeni jobu.

Pre odchod sa dotknite ikony ,Ukoncit*/stlacte nastavovacie koliesko.

UPOZORNENIE!

Pred vyvolanim urcitého jobu zabezpecte, aby bol zvaraci systém zostaveny
a nainstalovany zodpovedajic danému jobu.

&N\ % ! ! ‘ AlMg 5 universal ‘ 07:51
— 2step | 11100% Ar @ lL2mm 11.07.18
Welding Process

MIGIMAG Pulse-Synergic MIGIMAG Standard-Synergic

€N\

Welding process

Process
parameters

Defaults

=

[1] Zvolte ikonu ,Zvéraci postup®.
[2] Zvolte ikonu ,Postup*.
|z| Zvolte ikonu ,Job-rezim"“.

Job-reZim je aktivovany.
Zobrazia sa ,Job zvaranie® a Udaje posledného vyvolaného jobu.

Zvolte ikonu ,Job zvaranie®.
Otodte nastavovacie koliesko a zvolte ,Cislo jobu“ (biele pozadie).
Pre vyber pozadovaného jobu stlacte nastavovacie koliesko (modré pozadie).

[N [o] [«] [=]

Otocte nastavovacie koliesko zvolte pozadované €islo jobu (modré pozadie).
Nazov prislusne zvoleného jobu sa zobrazi nad zobrazenim skuto¢nej hodnoty.

Nastavené Cislo jobu prevezmite stlacenim nastavovacieho kolieska (biele pozadie).

[e] [=]

Spustite zvaraci proces.

DOLEZITE! V job-reZime je mozné zmenit iba zvaraci parameter ,Cislo jobu®, ostatné
zvaracie parametre si modzete len prezriet.
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Premenovanie @&\, $$ |cniiss/isse universal 10:55
jobu MG Pulee PSS M12 Ar+2,5%C02 @ 1.2mm 07.09.17

Welding

— 2.1V 13.3 m/min

Welding process

Wire Feed Speed

o,
(-]

Process
parameters : 13 3

m/min

Defaults

=0

Zvolte ,Ulozit do paméate ako Job*.
(funguje aj v job-rezime).

Zobrazi sa zoznam jobov.

[ L\ “ ‘ CrNil88/1886 universal 13:54
4-step

MIG Pulse M12 Ar+2,5%C02 @ 12mm 14.07.14

Store Job

0001: Easyjob 1

0002: Easyjob 2

0003: Easyjob 3

0004: Easyjob 4

0005: Easyjob 5
0010: left-side-up

(@SD'H
Create a new Job »

E| Otocte nastavovacie koliesko a zvolte job, ktory chcete premenovat.
E| Zvolte ikonu ,Premenovanie jobu®.

Zobrazi sa klavesnica.

E Pomocou klavesnice zmernte nazov jobu.
[5] Zvolte ,OK a potvrdte nazov zmeneného jobu/stlacte nastavovacie koliesko.

Néazov jobu bol zmeneny, zobrazi sa zoznam jobov.

[6] Na opustenie zvolte ,PreruSenie”.
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Vymazanie jobu @ ‘ ‘ CrNi188/1886 universal 10:55
MGPuse  asep | MIZAr425%CO2 @ 12mm 07.00.17

Welding

N 2.1V 13.3 m/min

Welding process

Wire Feed Speed

o,
(-]

Process -
parameters . 1 3 3

m/min

Defaults

=

Zvolte ,Ulozit do paméate ako Job*.
(funguje aj v job-rezime).

Zobrazi sa zoznam jobov.

MIG Pulse M12 Ar+2,5%C02 @ 12mm 14.07.14

o $is ‘cmi 188/1886 universal 13:54
4-step

Store Job

0001: Easyjob 1

0002: Easyjob 2

0003: Easyjob 3

0010: left-side-up

(@SD'H

x Create a new Job

E| Otacajte nastavovacie koliesko a zvolte job, ktory chcete zmazat.
[3] Zvolte ikonu ,Vymazanie jobu®

Zobrazi sa dopyt na vymazanie jobu.
E Zvolte ,Ano*, aby ste zvoleny job vymazali.
Job bol vymazany, zobrazi sa zoznam jobov.

[5] Na opustenie zvolte ,Prerusenie.

95



Nacitanie jobu Pomocou funkcie Nacitanie jobu je mozné nacitat udaje ulozeného jobu alebo EasyJobu
do oblasti zvarania. Prislusné udaje jobu sa zobrazia vo zvaracich parametroch a mézu
sa zvarat, zmenit alebo ulozit ako novy job alebo EasyJob.

LT NN 13 AlMg 5 universal 13:50

MIG Pulse 2-step 11 100% Ar @ 1.2mm 14.07.14
Welding

323 A 13.4 m/min

Welding process

R,

Process
parameters

Defaults

Zvolte ,Ulozit do pamate ako Job®.
(funguje aj v job-rezime).

Zobrazi sa zoznam jobov.

|Z| Otacajte nastavovacie koliesko a zvolte job, ktory chcete nacitat.
[3] Zvolte ikonu ,Nacitanie jobu”.

Zobrazia sa informacie o nacitani jobu.
[4] Zvolte ikonu LAno*“.
Udaje vybraného jobu sa nagitaju v oblasti zvarania.

Udaje nagitaného jobu je mozné zvarat (Ziadny Job-rezim), zmenit alebo uloZit ako novy
job alebo EasyJob.
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Optimalizacia
jobu

@&\, 43 |Amgs universal 14:18

MIG Pulse 2.step 11 100% Ar @ 1.2mm 27.02.19

Welding Common

Weld-Start / Gas-Setup
Weld-End

Welding process

Process
parameters

o
Defaults n

* Zobrazuje sa iba vtedy, ak je v pridovom zdroji dostupna volitelnd moznost OPT/i CMT Cycle Step. V
prevadzke TWIN sa za tlacidlom Zmiesany proces zobrazuje tlacidlo Riadenie procesu TWIN.

El Vyberte poloZku ,Procesné parametre®.
[2] Vyberte polozku ,JOB".

Zobrazi sa prehlad funkcii jobov.

[ L\ 13 ‘ AlMg 5 universal 12:02

MIG Pulse St 11 100% Ar @ 1.2mm 06.09.17

Welding

Correction limits

Process
parameters

Defaults

E| Vyberte moznost ,Prispdsobit job“.

Zobrazi sa prehlad naposledy prispdsobeného jobu.
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E| Otocte nastavovacim kolieskom a vyberte bud job, alebo parameter jobu, ktory
chcete zmenit

Vyber medzi jobom a parametrom jobu mozno vykonat aj stladenim tlagidla ,Cislo
jobu/Parametre jobu®.

Vyberjobu:
-  Stlacte nastavovacie koliesko.

Cislo jobu sa zafarbi namodro a méze sa nasledne zmenit.

- Otacajte nastavovacim kolieskom a vyberte job, ktory chcete zmenit.
-  Stlacte nastavovacie koliesko a zmerite job.

Vyberte parameter jobu:
- Otacajte nastavovacim kolieskom a vyberte parameter, ktory chcete zmenit.
- Stlacte nastavovacie koliesko.

Hodnota parametra sa zafarbi namodro a méze sa nasledne zmenit.

- Otocte nastavovacim kolieskom a zmenena hodnota sa okamzite zobrazi.
- Ak chcete vybrat dalSie parametre, stlacte nastavovacie koliesko.

[5] Vyberte moznost ,Ukon¢it".

Nastavenie Pre kazdy job je mozné individualne urcit korekéné hranice pre zvaraci vykon a dizku
korekénych elektrického obluka.
hranic jobu Ak nastavite korekéné hranice jobu, mdzZete pri zvarani jobu upravovat' zvaraci vykon a

dizku elektrického obluka v ramci definovanych hranic daného jobu.

@\, .“, ‘ AlMg 5 universal ‘ i

MIG Pulse 3 atep 11 100% Ar @ 1.2mm 27.02.19

Welding OO

Weld-Start / Gas-Setup

Weld-End 4 i ¢

Process control Synchropulse

1]

Welding process

Process PI’DC&SS mix CMT Cyc‘e Step *

parameters

»

* Zobrazuje sa iba vtedy, ak je v pridovom zdroji dostupna volitelna moznost OPT/i CMT Cycle Step. V
prevadzke TWIN sa za tlacidlom ZmieSany proces zobrazuje tlacidlo Riadenie procesu TWIN.

i/ i cMT

Spot welding Next page

E| Vyberte polozku ,Procesné parametre®.
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[2] Vyberte polozku ,JOB".

Zobrazi sa prehlad funkcii jobov.

[ L\ 13 ‘ AlMg 5 universal 12:02

MIG Pulse St 11 100% Ar @ 1.2mm 06.09.17

Welding

Welding process

Pre-settings for
"Save as Job" ,

Process
parameters

Defaults

E| Vyberte polozku ,Korekéné hranice®.
Zobrazi sa prehlad korekénych hranic naposledy zobrazeného jobu.

E Otocte nastavovacim kolieskom a vyberte bud' job, alebo hranice jobu, ktoré chcete
zmenit

Vyber medzi jobom a hranicami jobu mozno vykonat aj dotykom tlagidla Cislo jobu/
parametre jobu.

Vyberjobu:
- Stlaéte nastavovacie koliesko.

Cislo jobu sa zafarbi namodro a méze sa nasledne zmenit.

- Otacajte nastavovacim kolieskom a vyberte job, ktory chcete zmenit.
- Stlacte nastavovacie koliesko a zmeirite job.

Vyberte hranice jobu:
- Otocte nastavovacim kolieskom a zvolte pozadovanu skupinu hranic.
- Stlacte nastavovacie koliesko.

Otvori sa vybrana skupina hranic.

- Otocte nastavovacim kolieskom a vyberte hornu a dolnu hranicu.
- Stlacte nastavovacie koliesko.

Hodnota parametra hranice sa zafarbi namodro a méze sa nasledne zmenit.

- Otocte nastavovacim kolieskom a zmenena hodnota sa okamzite zobrazi.
- Ak chcete vybrat dalSie parametre hranice, stlacte nastavovacie koliesko.
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[5] Vyberte moznost ,Ukon¢it".

Prednastavenia V &asti prednastaveni pre UloZit ako job mozno ur¢it Standardné hodnoty, ktoré mozno
pre Ulozit' ako job  aplikovat na kazdy novy job.

[ 'L\ 49 |Amgs universal 14:18

MIG Pulse 3 atep 11 100% Ar @ 1.2mm 27.02.19

Welding Common

Weld-Start / Gas-Setup
Weld-End

Process
parameters

* Zobrazuje sa iba ak prudovy zdroj obsahuje moznost OPT/i CMT Cycle Step. V prevadzke TWIN sa za
tlacidlom ZmieSany proces zobrazuje tlacidlo Riadenie procesu TWIN.

El Vyberte ikonu Procesné parametre.
[2] Vyberte ikonu JOB.

Zobrazi sa prehlad funkcii jobov.

MIG Pulse 2-step 11 100% Ar @ 1.2mm 06.09.17

Welding

@&\ ) ', ‘ AlMg 5 universal 12:02

e Optimize Job Correction limits

Welding process
Pre-settings for
"Save as Job"

Process
parameters

Defaults

E Vyberte moznost Prednastavenia pre UloZit ako job.
E| Potvrdte zobrazené informacie.

Zobrazia sa prednastavenia na uloZenie noveého jobu.
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E| Otocte nastavovacim kolieskom a zvolte pozadovany parameter.
E| Stlacte nastavovacie koliesko.
Otocte nastavovacim kolieskom a zmente hodnotu.

Stlaéte nastavovacie koliesko.
[9] Vyberte ikonu Ukongit.
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Bodové zvaranie

Bodové zvaranie & % '] AlMg 5 iR -
MIG Pulse 2.step 11 100% Ar @ 1.2mm 11.07.18
i Process

MIGIMAG Pulse-Synergic MIG/IMAG Standard-Synergic

C

Welding process

Defaults

[

[1] Zvolte ikonu Zvéraci postup.
[2] Vyberte ikonu Postup.
E' Vyberte pozadovany zvaraci postup.

R\, eee AMg5 universal 09:15
MG Standard  Spot | 111003 Ar @ 1.2mm 23.05.18
Welding

N

Welding process

Process
parameters

Defaults

. s

[4] Vyberte ikonu Prevadzkovy reZim.
[5] Vyberte ikonu Bodové zvéranie.
|E| Vyberte ikonu Procesné parametre.
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@\ ) § ‘ AlMg 5 universal ‘ i

MIG Pulse 2.step 11 100% Ar @ 1.2mm 27.02.19

Welding Ot

Weld-Start / Gas-Setup

Weld-End I.\_\_I 4 i n

Process control Synchropulse

- 4 - 4 Ir

parameters Process mix CMT Cycle Step hd

= - 4 cMI
-

Defaults Spot welding Next page
Y

=)

=g

* Zobrazuje sa iba ak prudovy zdroj obsahuje moznost OPT/i CMT Cycle Step. V prevadzke TWIN sa za
tlacidlom ZmieSany proces zobrazuje tlacidlo Riadenie procesu TWIN. V tomto pripade je ikona Bodové
zvaranie na druhej strane.

Vyberte moznost VSeobecné.
Vyberte ikonu Bodové zvaranie.

Zobrazi sa parameter Cas bodovania.

E| Zadajte pozadovanu hodnotu ¢asu bodovania: Stlacte a otocte nastavovacim kolies-
kom.

Rozsah nastavenia: 0,1 — 10,0 s
Vyrobné nastavenie: 1,0 s

Hodnotu potvrdte stlaéenim moznosti OK.

UPOZORNENIE!

Sériovo je pre bodové zvaranie nastaveny 4-taktny prevadzkovy rezim.

Stlacte tlacidlo horaka — proces bodovania bezi do konca ¢asu bodovania — opakované

stlatenie zastavi €as bodovania pred€asne.

» V Casti Prednastavenia/Systém/Setup prevadzkového rezimu mozno parameter
bodového zvarania prestavit na 2-taktny
(dal8ie informacie o 2-taktnom a 4-taktnom rezime pri bodovom zvérani najdete od
strany 173).

Vyberte pridavny material, priemeru drétu a ochranny plyn.
Otvorte ventil plynovej flase.

[ &l &

Nastavte mnoZstvo ochranného plynu.

103



104

/\ POZOR!

Nebezpecenstvo poranenia os6b a materialnych skoéd v désledku zasiahnutia elek-
trickym priadom a vysuvajucej sa drétovej elektrody.

Pri stlaceni tlacidla horaka

drzte zvaraci horak dalej od tvare a tela,

Pouzivajte vhodné ochranné okuliare.

Nesmerujte zvaraci horék na osoby.

Dbaijte na to, aby sa drétova elektroda nedotykala elektricky vodivych ani uzem-
nenych ¢asti (napr. skrina atd.).

vvyyvyy

Bodové zvaranie
Postup na vytvorenie zvaracieho bodu:

II' Drzte zvaraci horak zvislo.

[2] Stlatte a pustite tlacidlo horéka.

[3] Zachovaijte polohu zvéracieho horéka.
E| Pockajte na doprudenie plynu.

[5] Nadvihnite zvaraci horak.

UPOZORNENIE!

Nastavené parametre zaciatku zvarania a konca zvarania su aktivne aj pri bodo-

vom zvarani.

» V Gasti Procesné parametre/VSeobecné/Zvaranie — Start/Koniec mozno teda
nastavit aj zaCiatok zvarania/koniec zvarania bodového zvarania.

» Pri aktivovanom €ase koncového prudu nenastane koniec zvarania po nastavenej
dobe bodovania, ale az po uplynuti nastavenych €asov poklesu (Slope) a kon-
cového prudu.




Zvaranie TIG

Bezpecnost’

Priprava

/\ NEBEZPECENSTVO!

Nebezpecenstvo spdsobené nespravnym oviadanim.

Nasledkom mdzu byt vazne poranenia osdb alebo posSkodenie zariadenia.

» Opisané funkcie pouzivajte az vtedy, ked si precitate a pochopite cely navod na
obsluhu.

» Opisané funkcie pouzivajte az vtedy, ked si podrobne precitate navod na obsluhu
vSetkych systémovych komponentov, hlavne bezpecnostné predpisy, a ked im poro-
zumiete.

/\ NEBEZPECENSTVO!

Zasah elektrickym pradom méze byt smrtel'ny.

Ak je prudovy zdroj poCas inStalacie napojeny na siet, hrozi nebezpecenstvo zavaznych

urazov a materialnych $kod.

» VSetky prace na zariadeni vykonavaijte iba v pripade, Ze sietovy vypinac prudového
zdroja je v pozicii - O -.

» VsSetky prace na zariadeni vykonavaijte iba v pripade, Ze prudovy zdroj je odpojeny
od siete.

DOLEZITE! Pre zvéaranie TIG musi byt na pradovom zdroji namontovana volitelna jed-
notka OPT/i TPS 2. plusova zdierka.

[1] Prepnite sietovy spina¢ do polohy - O -

[2] Vytiahnite sietovu zastreku

Odmontujte zvaraci horak MIG/MAG

[4] Uzemriovaci kabel vysurite z (-) pradovej zasuvky

E| Zasunte uzemnovaci kabel do 2. (+) pradovej zasuvky a zaistite ho
|E| S druhym koncom uzemnovacieho kabla vytvorte spojenie k zvarencu.

Bajonetovu prudovu zastréku zvaracieho horaka TIG s plynovym posuvacom
zasunte do (-) prudovej zasuvky a zablokujte pooto¢enim vpravo

Na ffasi s ochrannym plynom (s argénom) naskrutkujte a pevne utiahnite redukény
ventil

E Plynovu hadicu zvaracieho horaka TIG s plynovym posuvacom spojte s redukénym
ventilom

Sietovu vidlicu zasurite do zasuvky.
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Zvaranie TIG A POZOR!

Nebezpecenstvo poranenia os6b a materialnych §koéd v dosledku zasahu elek-

trickym pradom.

Len ¢o bude sietovy spinac¢ prepnuty do polohy -I-, bude volframova elektréda

zvaracieho horaka pod napatim.

» Dbaijte na to, aby sa volframova elektroda nedotkla oséb alebo elektricky vodivych
alebo uzemnenych Casti (napr. skrina atd.)

[1] Sietovy spina¢ prepnite do polohy — I —.

[ 'L\ 13 ‘ AlMg 5 universal ‘ 07:51

MIG Pulse 2.step 11 100% Ar @ 1.2mm 11.07.18

Welding Process

MIGIMAG Pulse-Synergic MIG/IMAG Standard-Synergic

Process
parameters

Defaults

* nasledujuca strana: Elektroda (MMA), TIG

[2] Vyberte polozku ,Zvéraci postup*.
[3] Vyberte polozku ,Postup*.

Zobrazi sa prehlad zvaracieho postupu.
V zavislosti od typu pridového zdroja alebo nainstalovaného balika funkcii su k dis-
pozicii rézne zvaracie postupy.

E Vyberte polozku ,Nasledujuca strana“.

Zobrazi sa 2. stranka prehladu zvaracieho postupu.
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12:02.20

Process

. NS

Process
parameters

Defaults

=y

> predchadzajuca strana: MIG/MAG Puls-Synergic, MIG/IMAG Standard-Synergic,
MIG/MAG PMC, MIG/MAG LSC, MIG/MAG Standard manualne, CMT, rezim Job

[5] Zvolte polozku TIG.
Zvaracie napatie sa spina s oneskorenim 3 sekundy na zvaracej zasuvke.

UPOZORNENIE!

Parametre, ktoré boli nastavené na ovladacom paneli niektorého systémového
komponentu (napr. posuv drotu alebo dialkové ovladanie), sa podla okolnosti
nem&zu menit’ na ovladacom paneli pradového zdroja.

E| Zvolte polozku ,Zvaranie TIG".

Zobrazia sa zvaracie parametre TIG.

14.07.14

Main Current

Process

parameters 2 4 1

Defaults

||

Pre zmenu parametra stlate nastavovacie koliesko.
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Zapalenie elek-
trického obluka

108

Hodnota parametra sa zobrazi ako horizontalna stupnica:

Main Current

Zvoleny parameter je teraz mozné zmenit'.

Otocte nastavovacie koliesko a zmente parameter.

E Pre nastavenia na zvaracom systéme Specifické pre pouzivatela alebo aplikaciu
v danom pripade nastavte procesné parametre.

Otvorte plynovy uzatvaraci ventil na zvaracom horaku TIG s plynovym posuvacom.
E Na redukénom ventile nastavte Zelané mnozZstvo ochranného plynu.
@ Spustite zvaraci postup (zapalte elektricky obluk).

Zapalenie elektrického obluka prebehne dotykom zvarenca s volframovou elektrédou.

1] 2 3|+]4]

N\ I\ N\

Plynovu dyzu nasadte na miesto zapalovania tak, aby medzi Spi¢kou volframovej
elektrédy a zvarencom bol odstup priblizne 2 az 3 mm alebo 0,08 — 0,12 in. UdrZujte
odstup.

E Zvaraci horak pomaly napriamujte, az kym sa volframova elektroda nedotkne zva-
renca.

E| Zvaraci horak nadvihnite a natoCte do normalnej polohy — elektricky obluk sa
zapaluje

[4] Zvarajte.



Ukongite E| Zvaraci horak TIG s plynovym postuva¢om nadvihnite od zvarenca, az kym elektricky
operaciu obluk nezhasne.
zvarania.

DOLEZITE! Na ochranu volframovej elektrédy nechaijte ochranny plyn po konci
zvarania prislusne dlho prudit, aby sa volframova elektroda dostato¢ne ochladila.

E| Zatvorte plynovy uzatvaraci ventil na zvaracom horaku TIG s plynovym posuvacom.
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Zvaranie tycovou elektréodou

Bezpecnost’

Priprava

110

/\ NEBEZPECENSTVO!

Nebezpecenstvo spdsobené nespravnym oviadanim.

Nasledkom mdzu byt vazne poranenia osdb alebo posSkodenie zariadenia.

» Opisané funkcie pouzivajte az vtedy, ked si precitate a pochopite cely navod na
obsluhu.

» Opisané funkcie pouzivajte az vtedy, ked si podrobne precitate navod na obsluhu
vSetkych systémovych komponentov, hlavne bezpecnostné predpisy, a ked im poro-
zumiete.

/\ NEBEZPECENSTVO!

Zasah elektrickym pradom méze byt smrtel'ny.

Ak je prudovy zdroj poCas inStalacie napojeny na siet, hrozi nebezpecenstvo zavaznych

urazov a materialnych $kod.

» VSetky prace na zariadeni vykonavaijte iba v pripade, Ze sietovy vypinac prudového
zdroja je v pozicii - O -.

» VsSetky prace na zariadeni vykonavaijte iba v pripade, Ze prudovy zdroj je odpojeny
od siete.

DOLEZITE! Pre zvaranie obalovanou elektrédou sa vyzaduje uzemtiovaci kabel s
konektorom PowerConnector. Pre iné uzemnovacie kable musi byt na prddovom zdroji
namontovana volitefna jednotka OPT/i TPS 2. plusova zdierka.

|I| Sietovy spina¢ prepnite do polohy -O-.
[2] Vytiahnite sietovu zastreku.
Odmontujte zvaraci horak MIG/MAG.

UPOZORNENIE!

Informacie, Ci treba zvarat’ s tyCovymi elektrodami na kladnom alebo na zapor-
nom podle, najdete na baleni alebo vytlacené na tyCovych elektrodach.

E' Uzemnovaci kabel vzdy v zavislosti od typu elektrédy nasurite do (-) prudove;j
zasuvky alebo do (+) prudovej zasuvky a zablokujte ho.

E| Druhym koncom uzemfiovacieho kabla vytvorte spojenie k zvarencu.

|E| Bajonetovu prudovu zastréku kabla drziaka elektrédy nasunte vzdy v zavislosti od
daného typu elektrody do volnej pradovej zasuvky s opacnou polaritou a pootocenim
vpravo ju zablokujte.

Sietovu vidlicu zasufte do zasuvky.



zvaranie obal'ova-
nou elektrédou

/\ POZOR!

Nebezpecenstvo poranenia os6b a materialnych §koéd v dosledku zasahu elek-

trickym pradom.

Len Co bude sietovy spinac¢ prepnuty do polohy I bude tyova elektréda v drziaku

elektrédy pod napatim.

» Dbaijte na to, aby sa tyCova elekirdda nedotkla oséb ani elektricky vodivych alebo
ukostrenych ¢asti (napr. skrine atd.).

[1] Sietovy spina¢ prepnite do polohy — I —.

[ 'L\ 13 ‘ AlMg 5 universal ‘ 07:51

MIG Pulse 2-step 11 100% Ar @ 12mm

Welding

MIGIMAG Pulse-Synergic MIG/IMAG Standard-Synergic

Process
parameters

* nasledujuca strana: Elektroda (MMA), TIG

[2] Vyberte polozku ,Zvéraci postup*.
[3] Vyberte polozku ,Postup*.

Zobrazi sa prehlad zvaracieho postupu.
V zavislosti od typu pridového zdroja alebo nainstalovaného balika funkcii su k dis-
pozicii rézne zvaracie postupy.

E Zvolte polozku ,Nasledujuca strana®“.

Zobrazi sa 2. stranka prehladu zvaracieho postupu.
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12.02.20

Process

. NS

Process
parameters

Defaults

=

> predchadzajuca strana: MIG/MAG Puls-Synergic, MIG/IMAG Standard-Synergic,
MIG/MAG PMC, MIG/MAG LSC, MIG/MAG Standard manualne, CMT, rezim Job

E| Vyberte pre zvaraci postup elektrédu (MMA).
Zvaracie napatie sa spina s oneskorenim 3 sekundy na zvaracej zasuvke.

AK je navoleny zvaraci postup zvaranie obalovanou elektrodou, automaticky sa deakti-
vuje pripadne pritomné chladiace zariadenie. Nie je ho mozné zapnut.

UPOZORNENIE!

Parametre, ktoré boli nastavené na ovladacom paneli niektorého systémového
komponentu (napr. posuv drotu alebo dialkové ovladanie), sa podla okolnosti
nem&zu menit’ na ovladacom paneli pradového zdroja.

[6] Zvolte polozku ,Zvéaranie elektrodou®.

Zobrazia sa zvaracie parametre pre tyCové elektrody.



L a 14:04
MMA/SMAW ERHAR

MMA/SMAW
welding

Welding process REiintrEant

Process
parameters

Defaults

Otocte nastavovacie koliesko a zvolte pozadovany zvaraci parameter.
Pre zmenu parametra stlaéte nastavovacie koliesko.

Hodnota parametra sa zobrazi ako horizontalna stupnica:

Main current

Zvoleny parameter je teraz mozné zmenit'.

|E| Otocte nastavovacie koliesko a zmente parameter.

Pre nastavenia na zvaracom systéme Specifické pre pouzivatela alebo aplikaciu
v danom pripade nastavte procesné parametre.

[11] Spustite zvaraci postup.
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Zvaracie para-
metre

pre zvaranie
obalovanou
elektréodou

114

Pre zvaranie obalovanou elektrédou mozno pod ikonou Zvaranie nastavit’ a zobrazit
nasledujuce zvaracie parametre:

Hlavny prud [A]
Rozsah nastavenia: zavisi od prislusného pradového zdroja.
Pred zaciatkom zvarania sa automaticky zobrazi orientacna hodnota, ktora vychadza

z naprogramovanych parametrov. Poas zvarania sa zobrazuje aktualna skuto¢na hod-
nota.

Startovaci prad

slUzZi na nastavenie hodnoty Startovacieho pradu v rozsahu 0 — 200 % nastaveného
zvaracieho prudu, aby sa vyhlo tvorbe trosky alebo chyb spojenia.

Startovaci prud zavisi od typu elektrody.

0-200 %
Vyrobné nastavenie: 150 %

Startovaci prud je aktivny pogas &asu $tartovacieho prudu, ktory je nastaveny v pro-
cesnych parametroch.

Dynamika
na ovplyvnenie dynamiky skratu v momente prenosu kvapky.

0-100
Vyrobné nastavenie: 20

0 ... maksi elektricky obluk bez rozstrekov
100 ... tvrd8i a stabilnejsi elektricky obluk




Drazkovanie

Bezpecnost’

Priprava

/\ NEBEZPECENSTVO!

Nebezpecenstvo spdsobené nespravnym oviadanim.

Nasledkom mdzu byt vazne poranenia osdb alebo posSkodenie zariadenia.

» Opisané funkcie pouzivajte az vtedy, ked si precitate a pochopite cely navod na
obsluhu.

» Opisané funkcie pouzivajte az vtedy, ked si podrobne precitate navod na obsluhu
vSetkych systémovych komponentov, hlavne bezpecnostné predpisy, a ked im poro-
zumiete.

/\ NEBEZPECENSTVO!

Zasah elektrickym pradom méze byt smrtel'ny.

Ak je prudovy zdroj poCas inStalacie napojeny na siet, hrozi nebezpecenstvo zavaznych

urazov a materialnych $kod.

» VSetky prace na zariadeni vykonavaijte iba v pripade, Ze sietovy vypinac prudového
zdroja je v pozicii - O -.

» VsSetky prace na zariadeni vykonavaijte iba v pripade, Ze prudovy zdroj je odpojeny
od siete.

DOLEZITE! Na drazkovanie je potrebny uzemiovaci kabel s konektorom PowerConnec-
tor a prierezom kabla 120 mm?. V pripade inych uzemnovacich kablov, bez konektora
PowerConnector, musi byt v prtdovom zdroji zabudovana volitelna vybava OPT/i TPS 2.
plusova zdierka.

Dalej je na pripojenie drazkovacieho horaka potrebny adaptér PowerConnector — Dinse.

|I| Sietovy spina¢ prepnite do polohy — O —.

Vytiahnite sietovu zastréku.

Odmontujte zvaraci horak MIG/MAG.

Uzemnhovaci kabel zasurite do (-) prudovej zasuvky a zaistite ho
Druhym koncom uzemfiovacieho kabla vytvorte spojenie k zvarencu.
Pripojte adaptér PowerConnector — Dinse k (+) prudovej zasuvke.

[5 [o] [o] [2] [«] [~]

Bajonetovu prudovu zastréku drazkovacieho horaka zasurite do (+) prudovej
zasuvky a zablokujte pootocenim vpravo.

Pripojte pripojku stlateného vzduchu drazkovacieho horéka k zasobovaniu
stlaéenym vzduchom
pracovny tlak: 5 — 7 barov (konstantny)

Upevnite uhlikovu elektrodu tak, aby hrot elektrédy vycnieval asi 100 mm
z drazkovacieho horaka;
otvory na prudenie vzduchu z draZzkovacieho horaka musia byt na spodnej strane.

Sietovu vidlicu zasurite do zasuvky.
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Drazkovanie

116

/\ POZOR!

Nebezpecenstvo poranenia os6b a materialnych §koéd v dosledku zasahu elek-

trickym priudom.

Len Co bude sietovy spina¢ prepnuty do polohy — | —, elektroda v drazkovacom horaku

bude pod napatim.

» Dbaijte na to, aby sa elektrdda nedotkla oséb ani elektricky vodivych alebo uzem-
nenych ¢asti (napr. skrine atd.).

/\ POZOR!

Nebezpecenstvo poranenia os6b v dosledku vysokej hladiny prevadzkového
hluku.
» Pridrazkovani pouzivajte vhodnu ochranu sluchu!

E| Sietovy spinac¢ prepnite do polohy — | —.

V Casti Procesné parametre/VSeobecné informacie/nasledujuca strana/Nastavenia
TIG/MMA nastavte parameter ,Charakteristika“ na moznost’ ,Drazkovanie“ (posledna
polozka).

UPOZORNENIE!

Nastavenia odtrhovacieho napatia (napatia pre prerusenie) a ¢asu sStartovacieho
pradu sa nezohladnuju.

[3] Zvolte moznost ,OK".
|I| Zvolte polozky Zvaraci postup/Postup/nasledujica strana/Elektroda.

Ak je navoleny zvaraci postup zvaranie obalovanou elektrodou, automaticky sa deakti-
vuje pripadne pritomné chladiace zariadenie. Nie je ho mozné zapnut.

UPOZORNENIE!

Parametre, ktoré boli nastavené na ovlddacom paneli niektorého systémového
komponentu (napr. posuv drotu alebo dialkové ovladanie), sa podla okolnosti
nemo6zu menit’ na ovlddacom paneli priudového zdroja.

[5] Zvolte polozku ,Zvéaranie elektrodou®.
Zobrazia sa zvaracie parametre pre drazkovanie.

Hlavny zvaraci prud nastavte v zavislosti od priemeru elektrody uvedeného na obale
elektrody.

UPOZORNENIE!

Pri vys$sej intenzite prudu ved'te drazkovaci horak oboma rukami!
» Pouzivajte vhodnu zvaraciu kuklu.

Otvorte ventil stlaéeného vzduchu na rukovati drazkovacieho horaka.
Zacnite pracovny cyklus.

Uhol priloZenia uhlikovej elektrody a rychlost drazkovania uréuju hibku medzery.



Parametre drazkovania zodpovedaju zvaracim parametrom pre zvaranie obalovanou
elektrédou, pozri stranu 138.
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Procesné parametre
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Prehlad

Prehlad - pro-
cesné parametre
vSeobecne

Prehlad — Pro-
cesné parametre
komponentov a
monitorovanie

Prehlad — Pro-
cesné parametre
jobu

Bod ponuky ,Procesné parametre® obsahuje v Casti ,VSeobecné informacie“ nasledujice
moznosti vyberu:

Nastavenie plynu
Synchropuls

Riadenie procesu TWIN **
dalSia strana

Zvaranie — Start/Koniec
Riadenie procesov
ZmieSany proces

CMT Cycle Step *

Bodové zvaranie
Nastavenia TIG/IMMA

predchadzajlca strana
Kompenzacia R/L

* Zobrazuje sa iba vtedy, ak je v prudovom zdroji dostupna volitelna moznost
OPT/i CMT Cycle Step.
o Zobrazuje sa iba v prevadzke TWIN.

Bod ponuky ,Procesné parametre“ obsahuje v €asti ,Komponenty a monitorovanie®
nasledujuce moznosti vyberu:

Kalibracia systému
Kontaktna Spicka odhorenia
Monitorovanie konca drétu

Komponenty

Kontrola elektrického obluka
Prilepenie drotu o zvarenec
Monitorovanie plynu

Bod ponuky ,Procesné parametre” obsahuje v Casti ,Job“ nasledujuce moznosti vyberu:

Optimalizacia jobu Korekéné hranice

Prednastavenia moznosti ,Ulozit’ ako job®

121



Procesné parametre vSeobecne

Procesné para-
metre zaciatku
zvarania/konca
zvarania

122

Pre zaCiatok zvarania a koniec zvarania mozno zobrazit a nastavit nasledujuce pro-
cesné parametre:

Startovaci prad
na nastavenie Startovacieho pradu pri zvarani MIG/MAG (napr. pri zaCiatku zvarania
hlinika)

0 — 200 % (zvaracieho prudu)
Vyrobné nastavenie: 135 %

Zaciatocna korekcia dizky elektrického obluka
na korekciu dizky elektrického obluka na zaciatku zvarania

-10,0 — +10,0 % (zvaracieho napétia)
Vyrobné nastavenie: 0,0 %

- ... krat8ia dizka elektrického obluka
0 ... neutralna dizka elektrického obluka
+ ... dlhgia dizka elektrického oblika

Cas startovacieho pradu
na nastavenie ¢asu, po€as ktorého ma byt aktivny Startovaci prud

off/0,1-10,0 s
Vyrobné nastavenie: off

Slope 1
na nastavenie ¢asu, pocas ktorého Startovaci prud poklesne alebo sa zvysi na zvaraci
prud

0,0-99s
Vyrobné nastavenie: 1,0 s

Slope 2
na nastavenie ¢asu, pocas ktorého sa zvaraci prud znizi alebo zvySi na prud koncového
kratera (koncovy prud)

0,0-99s
Vyrobné nastavenie: 1,0 s

Koncovy prud

na nastavenie prudu koncového kratera (koncového prudu),
a) aby sa zabranilo nahromadeniu tepla na konci zvarania a
b) pri hliniku sa vyplnil koncovy krater

0 — 200 % (zvaracieho prudu)
Vyrobné nastavenie: 50 %

Koneéna korekcia dizky elektrického obluka
na korekciu diZky elektrického obluka pri konci zvarania

-10,0 — +10,0 % (zvaracieho napatia)
Vyrobné nastavenie: 0,0 %



Procesné para-
metre pre nasta-
venie plynu

- ... kratsia dizka elektrického obluka
0 ... neutralna dizka elektrického obluka
+ ... dIhsia dizka elektrického obluka

Cas koncového prudu
na nastavenie ¢asu, po€as ktorého ma byt aktivny koncovy prud

off/0,1 - 10,0 s
Vyrobné nastavenie: off

SFI
na aktivaciu/deaktivaciu funkcie SFI (Spatter Free Ignition — bezrozstrekové zapalovanie
elektrického obluka)

off/on
Vyrobné nastavenie: off

SFI Hotstart
na nastavenie ¢asu horuceho Startu v spojeni so zapalovanim SFlI

Pocas zapalovania SFI prebieha v ramci nastaveného ¢asu horlceho Startu faza spr-
chového elektrického oblika, ktora zvysSuje vnasanie tepla nezavisle od prevadzkového
rezimu, a teda od zacCiatku zvarania zabezpecuje hibsi zavar.

off/0,01 — 2,00 s
Vyrobné nastavenie: off

Vtahovanie drétu

Na nastavenie hodnoty vtahovania drétu (= kombinovana hodnota zo spatného pohybu
drétu a €asu)

Vtahovanie drotu zavisi od vybavenia zvaracieho horaka.

0,0-10,0
Vyrobné nastavenie: 0,0

Zapalovaci prud (manualny)
na nastavenie zapalovacieho prudu pri standardnom ruénom zvarani MIG/IMAG

100 — 550 A (TPS 320i)

100 — 600 A (TPS 400i, TPS 400i LASC ADV)
100 — 650 A (TPS 500i, TPS 600i)

Vyrobné nastavenie: 500 A

Vt'ahovanie drétu (manuaine)

Na nastavenie hodnoty vtahovania drétu (= kombinovana hodnota zo spatného pohybu
drétu a ¢asu) pri Standardnom ruénom zvarani MIG/MAG

Vtahovanie drétu zavisi od vybavenia zvaracieho horaka.

0,0-10,0
Vyrobné nastavenie: 0,0

Pre nastavenie plynu mozno zobrazit' a nastavit nasledujuce parametre:

Predfuk plynu
na nastavenie ¢asu prudenia plynu pred zapalenim elektrického obluka.

0-99s
Vyrobné nastavenie: 0,1 s
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Procesné para-
metre pre
regulaciu pro-
cesu

Stabilizator
zavaru
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Doprudenie plynu
na nastavenie ¢asu prudenia plynu po ukon&eni elektrického obluka.

0-60s
Vyrobné nastavenie: 0,5 s

Pozadovana hodnota plynu
Prietok ochranného plynu
(iba v spojeni s doplnkovym prislu§enstvom senzora prietoku plynu OPT/i)

vyp./0,5 — 30,0 I/min
Vyrobné nastavenie: 15,0 I/min

DOLEZITE! Pri vysokej nastavenej hodnote prietoku ochranného plynu (napr. 30 I/min)
zabezpecte dostato¢né dimenzovanie plynového potrubia!

Faktor plynu
zavisi od pouzitého ochranného plynu
(iba v spojeni s doplnkovym prislu§enstvom regulatora plynu OPT/i)

auto/0,90 — 20,00

Vyrobné nastavenie: auto

(pre Standardné plyny zo zvaracej databazy spolo€nosti Fronius sa korek&ny faktor
nastavuje automaticky)

V job-reZzime sa m6zZu nastavené hodnoty vy$Sie uvedenych zvaracich parametrov uloZit
individualne pre kazdy job.

Pre regulaciu procesu je moZzné nastavit' a zobrazit' tieto procesné parametre:
- STABILIZATOR ZAVARU

- Stabilizator dizky elektrického obluka

- Kombinacia stabilizatora zavaru a stabilizatora dizky elektrického obluka

Stabilizator zavaru slizi na nastavenie maximalnej pripustnej zmeny rychlosti podavania
drbtu, aby sa pri premenlivej dlZzke vysunutia udrzal nemenny zvaraci prud a tym padom
aj stabilny zavar.

Parameter Stabilizator zavaru je k dispozicii iba ak je v pridovom zdroji zapnuta
moznost WP PMC (Welding Process Puls Multi Control) alebo moznost WP LSC (Wel-
ding Process Low Spatter Control).

0 - 10,0 m/min (ipm)
Vyrobné nastavenie: 0 m/min

0
Stabilizator zavaru nie je aktivny.
Rychlost podavania drotu je konstantna.

0,1-10,0
Stabilizator zavaru je aktivny.
Zvaraci prud je konstantny.

Priklady pouzitia

Stabilizator zavaru = 0 m/min (neaktivny)
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Stabilizator zavaru = 0 m/min (neaktivny)

Zmena rozostupu kontaktnych 3pic€iek (h) spésobi na zéklade dlhSieho vysunutia (s5)

zmenu odporu v zvaracom okruhu. )
Regulacia konstantného napatia na konstantnu dizku elektrického obluka spbsobi
znizenie priemernej hodnoty prudu, a tym aj mensi zavar (x»).

Stabilizator zavaru = n m/min (aktivny)
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Stabilizator zavaru = n m/min (aktivny)

Zadanie hodnoty pre stabilizator zavaru sposobi pri zmene dizky vysunutia (sq ==> s,)
konstantnu diZku elektrického oblika bez velkych zmien pradu.
Zavar (x4, X2) ostava priblizne rovnaky a stabilny.

Stabilizator zavaru = 0,5 m/min (aktivny)
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stabilizator dizky
elektrického
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Stabilizator zavaru = 0,5 m/min (aktivny)

Aby sa pri zmene dizky vysunutia (sq ==> s3) zmenil zvaraci prad ¢o najmenej, zvysi
alebo znizi sa rychlost podavania drétu o 0,5 m/min.
V uvedenom priklade sa po nastavenu hodnotu 0,5 m/min (pozicia 2) udrzuje stabi-

lizaCny ucinok bez zmeny prudu.

| ... zvaraci prud vp ... rychlost podavania drétu

Stabilizator dizky elektrického oblika

Stabilizator dizky elektrického obluka vytvara prostrednictvom riadenia skratov kratke,
pre zvaraciu techniku vyhodné elektrické obluky a udrzuje ich stabilné aj pri premen-

livych dizkach vysunutia alebo vonkajsom ruseni.

Parameter Stabilizator dizky elektrického obluka je k dispozicii iba v pripade, ak je v
prudovom zdroji zapnuta moznost WP PMC (Welding Process Puls Multi Control).

0,0 — 5,0 (vplyv stabilizatora)
Vyrobné nastavenie: 0,0

0,0

Stabilizator dizky elektrického obluka je deaktivovany.

0,1-5,0

Stabilizator dizky elektrického obluka je aktivny.
Dizka elektrického obluka sa zmensuje, kym sa nevyskytnu skraty.

Priklady pouzitia

Stabilizator dizky elektrického obluka = 0/0,5/2,0

(Dstabilizator dizky elektrického oblika = 0
(Dstabilizator dizky elektrického oblika = 0,5

(Ostabilizator dizky elektrického oblika = 2




Stabilizator dizky elektrického obluka = 0/0,5/2,0

Aktivacia stabilizatora dizky elektrického obluka skracuje dizku elektrického oblika, kym
sa nevyskytnu skraty. MnoZstvo skratov je riadené a stabilné.

Zvysenie stabilizatora dizky elektrického obluka spdsobi dalsie skratenie dizky elek-
trického obluka (L1 ==> L2 ==> L3). V tom pripade mozno lepSie vyuZit vyhody kratkeho,
stabilne riadeného elektrického obluka.

Stabilizator dizky elektrického obluka pri zmene druhu zvaru a polohy

Stabilizator dizky elektrického oblika
neaktivny

Zmena druhu zvaru alebo zvaracej polohy
mébzZe vysledok zvarania ovplyvnit
negativne.

Stabilizator dizky elektrického oblika
aktivny

KedZe pocet a trvanie skratov su riadené,

zostavaju vlastnosti elektrického obluka pri
zmene druhu zvaru alebo zvaracej polohy

rovnakeé.

| ... zvaraci prud vp ... rychlost podavania drétu U ... zvaracie napéatie
.. PocCet skratov
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Kombinacia sta-
bilizatora zavaru

a’stabilizétora
dizky elek-
trického oblika
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Priklad: Zmena dizky vysunutia

Stabilizator dizky elektrického oblika bez stabilizatora zavaru

Vyhody kratkeho elektrického obluka
zostanu zachované aj pri zmene dizky
vysunutia, kedZe vlastnosti skratu sa
nezmenia.

/
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Stabilizator dizky elektrického oblika so stabilizatorom zavaru

Pri zmene dizky vysunutia sa s aktivnym
stabilizatorom zavaru zavar nezmeni.
Spravanie skratov je riadené stabi-
lizatorom dizky elektrického obluka.

| ... zvaraci prud vp ... rychlost podavania drétu U ... zvaracie napatie
* ... podet skratov As ... Zmena dizky vysunutia



Procesné para-
metre pre Synch-
roPuls

Pre zvaranie SynchroPuls je mozné nastavit nasledujuce procesné parametre:

(1) Synchropuls
na aktivaciu/deaktivaciu moznosti SynchroPuls

off/on
Vyrobné nastavenie: on

(2) Posuv drétu
na nastavenie priemernej rychlosti podavania drétu, teda aj zvaracieho vykonu pri
SynchroPuls

napr.: 2 — 25 m/min (ipm)
(zavisi od posuvu drotu a charakteristiky zvarania)
Vyrobné nastavenie: 5,0 m/min

(3) Zdvih posuvu drétu

na nastavenie zdvihu posuvu drétu:

pri SynchroPuls sa nastavena rychlost podavania drétu striedavo zvySuje a znizuje o
zdvih posuvu drdtu. Dotknuté parametre sa zrychleniu/spomaleniu podavania drétu
prispésobia.

0,1 - 6,0 m/min/5 — 235 ipm
Vyrobné nastavenie:; 2,0 m/min

(4) Frekvencia F
na nastavenie frekvencie pri SynchroPuls

0,5-3,0Hz
Vyrobné nastavenie: 3,0 Hz

(5) Duty Cycle (high)
na vazenie dizky periody vysSieho pracovného bodu v periéde SynchroPuls

10-90 %
Vyrobné nastavenie: 50 Hz

(6) Korekcia elektrického obluka high
na korekciu dizky elektrického obluka pri SynchroPuls vo vy$Som pracovnom bode (=
stredna rychlost podavania drétu plus zdvih posuvu drétu)

-10,0 - +10,0
Vyrobné nastavenie: 0,0

- ... kratky elektricky obluk
0 ... neupravena dizka elektrického obluka
+ ... dIh§i /elektricky obluk

(7) Korekcia elektrického obluka low
na korekciu dizky elektrického obluka pri SynchroPuls v nizSom pracovnom bode (=
stredna rychlost podavania drbétu minus zdvih posuvu drotu)

-10,0 - +10,0
Vyrobné nastavenie: 0,0

- ... kratky elektricky obluk
0 ... neupravend diZka elektrického obluka
+ ... dIhSi elektricky obluk
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Parametre pro-
cesu pre
zmiesané pro-
cesy

Pre zmieSané procesy je mozné v Proces mix nastavit nasledujuce procesné parametre:

Posuv drotu vp *
Rychlost podavania drétu

1,0 — 25,0 m/min/40 — 985 ipm

Hodnota pre rychlost podavania drétu sa prevezme alebo sa mdze zadavat alebo menit
pri parametroch proces mix.

Korekcia dizky elektrického obliuka
-10,0 — +10,0

Hodnota pre korekciu dizky elektrického oblika sa prevezme alebo sa méze zadavat
alebo menit pri parametroch proces mix.

W~ T

Korekcia pulzu/dynamiky
na zmenu pulznej energie vo faze procesu pulzného elektrického oblika

-10,0-+10,0

Hodnota pre korekciu pulzu/dynamiky sa prevezme alebo sa méze zadavat alebo menit
pri parametroch proces mix.

+—

T

Horna korekcia doby trvania vykonu (3) *
na nastavenie doby horucej fazy procesu pri zmieSanom procese

-10,0 - +10,0
Vyrobné nastavenie: 0

Hornou a dolnou korekciou doby trvania vykonu sa nastavi pomer medzi horticou a stu-
denou fazou procesu.
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ZvySenie hornej korekcie doby trvania vykonu spdsobi znizenie frekvencie procesu a
dihsiu fazu procesu PMC.

Znizenie hornej korekcie doby trvania vykonu spdsobi zvySenie frekvencie procesu a
kratSiu fazu procesu PMC.

11—

Dolna korekcia doby trvania vykonu (2) *
na nastavenie doby studenej fazy procesu pri zmieSanom procese

-10,0-+10,0
Vyrobné nastavenie: 0

Hornou a dolnou korekciou doby trvania vykonu sa nastavi pomer medzi horucou a stu-
denou fazou procesu.

ZvySenie dolnej korekcie doby trvania vykonu spbsobi znizenie frekvencie procesu a
dihSiu fazu procesu LSC alebo dlhsiu fazu procesu CMT pri zmieSanom CMT.

Znizenie dolnej korekcie doby trvania vykonu spdsobi zvySenie frekvencie procesu a
kratSiu fazu procesu LSC alebo kratSiu fazu procesu CMT pri zmieSanom CMT.

11—

!

Dolna korekcia trvania vykonu (1) *
na nastavenie vnasania energie pri zmieSanom procese

-10,0 - +10,0
Vyrobné nastavenie: 0

ZvySenie dolnej korekcie vykonu spbésobi zvySenie rychlosti podavania drétu, a tym vysSi
energeticky vynos v studenej faze procesu LSC alebo v studenej faze procesu CMT.

* Zobrazenie parametrov v nasledujucich grafikach



PMC mix
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ZmieSany proces medzi zvaracimi procesmi PMC a LSC. Po horticej faze procesu PMC cyklicky nasleduje stu-
dena faza procesu LSC.
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ZmieSany proces medzi PMC a spadtnym pohybom drétu pomocou pohonnej jednotky PushPull. Za hordcou
fazou procesu PMC nasleduje studena faza nizkeho pradu s vyrovnavacim pohybom.

CMT mix
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Zmie$any proces medzi zvaracimi procesmi CMT a PMC. Za hortcimi fazami procesu PMC nasleduju studené
fazy procesu CMT.

(1) Dolna korekcia trvania vykonu

(2) Dolna korekcia doby trvania vykonu
(3) Horna korekcia doby trvania vykonu
VD Rychlost podavania drétu

Procesné para- Procesné parametre na riadenie procesu TWIN su k dispozicii iba v prevadzke TWIN.
metre na riadenie
procesu TWIN
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Posuv drotu
Rychlost podavania drétu
1,0 — 25,0 m/min/40 — 985 ipm

Hodnota pre rychlost podavania drétu sa prevezme alebo sa mdze zadavat alebo menit
pri parametroch TWIN.

Korekcia dizky elektrického oblika
-10,0 - +10,0

Hodnota pre korekciu dizky elektrického obluka sa prevezme alebo sa moze zadavat
alebo menit pri parametroch TWIN.

Korekcia pulzu/dynamiky
na zmenu pulznej energie vo faze procesu pulzného elektrického obluka

-10,0 - +10,0

Hodnota pre korekciu pulzu/dynamiky sa prevezme alebo sa mdze zadavat alebo menit
pri parametroch TWIN.

Stabilizator zavaru
Podrobnosti najdete na strane 124

0,0 — 10,0 m/min
Vyrobné nastavenie: 0 m/min

Stabilizator dizky elektrického oblika
Podrobnosti najdete na strane126

0,0-5,0
Vyrobné nastavenie: 0
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Synchronizaény vzt'ah pulzu
na nastavenie velmi odli§nych rychlosti podavania drotu elektrickych oblukov Lead a
Trail

auto, 1/1, 1/2, 1/3
Vyrobné nastavenie: auto

Fazovy posun Lead/Trail
na nastavenie asového odstupu medzi uvolfiovanim kvapiek elektrodou Lead a
uvolfiovanim kvapiek elektrédou Trail

auto, 0 - 95 %
Vyrobné nastavenie: auto
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Procesné para-
metre pre CMT
Cycle Step
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LU0 LU0

CMT Cycle Step
na aktivaciu/deaktivaciu funkcie CMT Cycle Step

zap/vyp

Posuv drotu
Rychlost podavania drotu definuje vykon odtavovania vo faze procesu zvarania, tym aj
velkost zvaracieho bodu;

rozsah nastavenia: v m/min (ipm), zavisi od charakteristiky zvarania

Hodnota pre rychlost podavania drétu sa prevezme alebo sa mbéze aj zadavat alebo
menit’ pri parametroch CMT Cycle Step.

—— ——

UL UL

ykly (Velkost’ zvaracich bodov)

na nastavenie poctu cyklov CMT (zvaracich kvapiek) pre zvaraci bod;

Pocet cyklov CMT a nastavena rychlost podavania drétu definuju velkost zvaracieho
bodu.

1-2000

Ty = "U

Interval doby prestavky
na nastavenie ¢asu medzi jednotlivymi zvaracimi bodmi

0,01 -2,00s

Cim vy$8ia je hodnota intervalu doby prestavky, tym chladnejsi je zvaraci proces
(hrubsie Supanie).




Procesné para-
metre pre bodové
zvaranie

Kompenzacia R/L

Intervall

Interval cyklov
na nastavenie poltu opakovani cyklov CMT vratane prestavok po koniec zvarania

nepretrzite/1 — 2000
nepretrzite

opakovania sa vykonavaju nepretrzite,
koniec zvarania je mozny napr. prostrednictvom Arc Off

Cas bodovania

0,1-10,0s
Vyrobné nastavenie: 1,0 s

Odpor zvaracieho obvodu (R) a indukénost zvaracieho obvodu (L) nastavte, ak sa zmeni
niektory z nasledujucich komponentov zvaracieho systému:

- hadicové vedenia zvaracieho horaka,

- spojovacie hadicové vedenia,

- uzemnovaci kabel, zvaraci kabel,

- podavace drétu,

- zvaraci horak, drziak elektrody,

- jednotky PushPull.

Predpoklady pre kompenzaciu R/L:

Zvaraci systém musi byt kompletne postaveny: uzatvoreny zvaraci obvod so zvaracim
horakom a hadicovym vedenim zvaracieho horaka, podavace drétu, uzemnovacie kable,
spojovacie hadicové vedenia.

Vykonanie kompenzacie R/L:

|I| Zvolte Procesné parametre/VSeobecne/Nasledujuca strana.
E| Zvolte ikonu ,Nasledujuca strana“.
E| Zvolte ikonu ,Kompenzacia R/L".

Zobrazia sa aktualne hodnoty indukénosti zvaracieho obvodu a odporu zvaracieho
obvodu.

E| Zvolte ikonu ,Dalej*/stladte nastavovacie koliesko/stlaéte tlagidlo horaka.
Zobrazi sa druhy krok asistenta kompenzacie R/L.
[5] Nasledujte zobrazené pokyny.

DOLEZITE! Kontakt medzi zemniacou svorkou a zvarencom musi byt zrealizovany
na vycistenom povrchu zvarenca.

[6] Zvolte ikonu ,Dalej*/stlaéte nastavovacie koliesko/stlacte tlacidlo horaka.
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Procesné para-
metre pre Nasta-
venia TIG/IMMA
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Zobrazi sa treti krok asistenta kompenzacie R/L.

Nasledujte zobrazené pokyny.
Zvolte ikonu ,Dalej‘/stladte nastavovacie koliesko/stladte tlagidlo horaka.

Zobrazi sa Stvrty krok asistenta kompenzacie R/L.

[9] Nasledujte zobrazené pokyny.
Stlagte tlacgidlo horaka/zvolte ikonu ,Dalej*/stladte nastavovacie koliesko.

Po uspednom merani sa zobrazia aktualne hodnoty.

E Dotknite sa ikony ,Ukoncit*/stlacte nastavovacie koliesko.

Pre zvaraci postup TIG a tyCovu elektrodu mozno zobrazit' a nastavit' nasledujice pro-
cesné parametre:

==

Procesné parametre pre zvaranie obalovanou elektrédou:

Cas startovacieho pradu
na nastavenie ¢asu, po€as ktorého ma byt aktivny Startovaci prud

0,0-20s
Vyrobné nastavenie: 0,5 s

Charakteristika
na vyber charakteristiky elektrody

I-konstantné/0,1 — 20,0 A/V/P-konstantné/Drazkovanie
Vyrobné nastavenie: I-konstantné

con-20A/V (1) Pracovna priamka pre ty¢ovu
elektrédu

(2) Pracovna priamka pre tycovu
elektrédu pri zvySenej dizke elek-
trického obluka

(3) Pracovna priamka pre tycovu
elektrédu pri zmengenej dizke

- elektrického obluka

S U (4) Charakteristika pri vybranom para-

1 —— metri ,I-konstantné® (konstantny
0 100 200 300 400 1 (A) I
zvaraci prud)

(5) Charakteristika pri vybranom para-
metri ,0,1 — 20“ (klesajuca charak-
teristika s nastavitefnym sklonom
zvaru)

(6) Charakteristika pri vybranom para-
metri ,P-konstantné“ (konstantny
zvaraci vykon)

(7) Priklad pre nastavenu dynamiku pri vybranej charakteristike (4)
(8) Priklad pre nastavenu dynamiku pri navolenej charakteristike (5) alebo (6)



I-konstantné (konstantny zvaraci prad)

- Ak je nastaveny parameter ,I-konstantné®, bude nezavisle od zvaracieho napatia
udrziavany konstantny zvaraci prad. Vychadza zvisla charakteristika (4).
- Parameter ,I-konstantné“ je vhodny najma pre rutilové elekirédy a bazické elektrody.

0,1 - 20,0 A/V (klesajuca charakteristika s nastavitelnym sklonom zvaru)

- Pomocou parametra ,0,1 — 20“ sa mdze nastavovat klesajluca charakteristika (5).
Rozsah nastavenia sa rozprestiera od 0,1 A/V (velmi strmé) az po 20 A/V (velmi
ploché).

- Nastavenie plochej charakteristiky (5) sa odporuca iba pre celul6zové elektrédy.

P-konstantné (konstantny zvaraci vykon)

- Ak je nastaveny parameter ,P-konstantné®, bude sa nezavisle od zvaracieho napatia
a zvaracieho prudu udrziavat konstantny zvaraci vykon. Vychadza urcita hyperbo-
licka charakteristika (6).

- Parameter ,P-konstantné® je obzvlast vhodny pre celulézové elektrody.

DréZlv(ovanie
- Specialna charakteristika pre drazkovanie uhlikovou elektrodou

40 +

30 +

20 4

‘ (8)

—(2)

—
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R e

t t t
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I, - 50 %

I, + Dynamik

(1)
(2)

Pracovna priamka pre tycovu
elektrédu

Pracovna priamka pre tycovu
elektrédu pri zvySenej dizke elek-
trického obluka

Pracovna priamka pre tycovu
elektrédu pri zmengenej dizke
elektrického obluka
Charakteristika pri vybranom para-
metri ,I-konstantné® (konstantny
zvaraci prud)

Charakteristika pri vybranom para-
metri ,0,1 — 20“ (klesajuca charak-
teristika s nastavitefnym sklonom
zvaru)

Charakteristika pri vybranom para-
metri ,P-konstantné“ (konstantny
zvaraci vykon)

Priklad pre nastavenu dynamiku pri navolenej charakteristike (5) alebo (6)
Mozna zmena prudu pri navolenej charakteristike (5) alebo (6) — v zavislosti od
zvaracieho napétia (dizky elektrického obluka)

Pracovny bod pri vysokej dizke elektrického obluka
Pracovny bod pri nastavenom zvaracom prude Iy

Pracovny bod pri malej dizke elektrického obluka

Znazornené charakteristiky (4), (5) a (6) platia pri pouziti tycovej elektrédy, ktorej charak-
teristika pri urgitej dizke elektrického obluka zodpovedéa pracovnym priamkam (1).

Vzdy v zavislosti od nastaveného zvaracieho pruadu () sa priese¢nik (pracovny bod) cha-
rakteristik (4), (5) a (6) presuva pozdiz pracovnych priamok (1). Pracovny bod dava
informaciu o aktualnom zvaracom napati a aktualnom zvaracom prade.

Pri fixne nastavenom zvaracom prude (I4) mdze pracovny bod putovat pozdiZ charakte-
ristik (4), (5) a (6), vzdy v zavislosti od momentalneho zvaracieho napéatia. Zvaracie

napétie U zavisi od dizky elektrického obluka.
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Ak sa meni dizka elektrického obluka, napr. podia pracovnej priamky (2), vychadza pra-
covny bod ako priese¢nik zodpovedajucej charakteristiky (4), (5) alebo (6) s pracovnou
priamkou (2).

Plati pre charakteristiky (5) a (6): V zavislosti od zvaracieho napétia (dizka elektrického
obluka) sa pri rovnakej nastavenej hodnote Iy zvacsuje a zmensuje aj zvaraci prud (1).

Funkcia Anti-Stick
na aktivaciu/deaktivaciu funkcie Anti-Stick

off/fon
Vyrobné nastavenie: on

Pri skracujucom sa elektrickom obluku mézZe zvaracie napatie poklesnut’ natofko, Ze
ty€ova elektroda ma sklon k lepeniu. Okrem toho mdze dochadzat k vyZihaniu tejto
tyCovej elektrédy.

VyZihaniu sa zabrani pri aktivovanej funkcii Anti-Stick. Ak sa obalovana elektréda zacina
lepit, pradovy zdroj po 1,5 sekundy vypina zvaraci prud. Po oddeleni tyCovej elektrody
od zvarenca sa mbze bez problémov pokraovat' vo zvarani.

Odtrhovacie napatie
na nastavenie hodnoty napatia, pri ktorom sa proces zvarania ukong&i nepatrnym nadvi-
hnutim tyCovej elektrédy.

20-90V
Vyrobné nastavenie: 90 V

Dizka elektrického obluka zavisi od zvaracieho napétia. Aby sa dana operacia zvarania
ukondila, je obvykle potrebné vyrazné nadvihnutie tyCovej elektrédy. Parameter Napatie
pre prerusenie dovoluje obmedzenie zvaracieho napatia na urcitd hodnotu, ktora
dovoluje ukon&enie zvarania uz pri nepatrnom nadvihnuti tyCovej elektrédy.

DOLEZITE! Ak po&as zvarania ¢asto dochadza k neimyselnému ukondéeniu zvarania,
treba parameter odtrhovacieho napéatia (napatia pre prerusenie) nastavit na vysSiu hod-
notu.

KN

Procesné parametre pre zvaranie TIG:

Odtrhovacie napatie
na nastavenie hodnoty napéatia, pri ktorom sa proces zvarania ukonc&i nepatrnym nadvi-
hnutim zvaracieho horaka TIG.

10,0-30,0V
Vyrobné nastavenie: 14

Comfort Stop — citlivost’
na aktivaciu/deaktivaciu funkcie TIG Comfort Stop

off/0,1-1,0V
Vyrobné nastavenie: 0,8 V

Pri ukongeni procesu zvarania nastane po znaénom zvyseni dizky elektrického obluka
automatické vypnutie zvaracieho pradu. Zabrani sa tym nechcenému natiahnutiu elek-
trického obluka pri nadvihnuti zvaracieho horaka TIG s plynovym posuvacom.



Priebeh:

1]

e

NN NN NN

[~ [=]

Zvaranie
Na konci zvarania, kratko nadvihnite zvaraci horak

Elektricky obluk sa vyrazne predizi.

spustenie zvaracieho horaka nadol
- Elektricky obluk sa zretelne skrati.
- Funkcia TIG Comfort Stop sa aktivovala.

zachovanie vysky zvaracieho horaka

- Zvaraci prud sa pilovitym priebehom zniZi (Down Slope).

- Elektricky obluk zhasne.

DOLEZITE! Downslope je pevne dany a neda sa nastavovat.

Nadvihnite zvaraci horak od zvarenca.
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Procesné parametre komponentov a monitorovanie

Procesné para-
metre pre kompo-
nenty

142

Pre systémové komponenty zvaracieho systému mozno zobrazit a nastavit’ nasledujuce
procesné parametre:

Prevadzkovy rezim chladiaceho zariadenia
na nastavenie zapnutia/vypnutia chladiaceho zariadenia alebo jeho automaticke;j
prevadzky

eco/auto/on/off (zavisi od chladiaceho zariadenia)
Vyrobné nastavenie: auto

Cas filtra kontroly prietoku
na nastavenie ¢asu medzi upozornenim kontroly prietoku a vydanim varovného hlasenia

5-25s
Vyrobné nastavenie: 5 s

Varovny limit prietoku chladiacej kvapaliny

(iba ak ma chladiace zariadenie k dispozicii variant senzora prietoku a teploty)

Ked je parameter aktivovany, pri prekroCeni spodnej hranice zadanej hodnoty sa vyge-
neruje upozornenie.

vyp./0,75 - 0,95 I/min
Vyrobné nastavenie: vyp.

Zavadzacia rychlost’ drétu
Na nastavenie rychlosti podavania drétu, ktorou sa drotova elektréda navlieka do hadi-
cového vedenia zvaracieho horaka.

napr.: 2 — 25 m/min/20 — 3 935 ipm
(v zavislosti od posuvu drétu)
Vyrobné nastavenie: 10 m/min

Citlivost’ TouchSensing

na nastavenie citlivosti pre r6zne povrchy konstrukénych dielov a vonkajSie rusivé vplyvy
(TouchSensing = vyhladanie pozicie drétu pomocou zalozeného napatia senzora pri
automatickom zvarani)

TouchSensing sa vykonava prostrednictvom plynovej dyzy alebo drétovej elektrody.
TouchSensing pomocou plynovej dyzy funguje iba v pripade, ak je v robotickom posuve
drétu zabudovana moznost Vyhladavanie pozicie plynovej dyzy OPT/i WF a nachadza

sa v rozhrani robota.

0-10
Vyrobné nastavenie: 1

0
na Cisté povrchy, dihy a pInsi skrat, pevny a odolny vodi ruSeniu

10
pre povrchy s ostrinami, vysoka odolnost vocgi ruSeniu

Nie je vhodné na zvaranie s viacerymi prudovymi zdrojmi na jednom konstrukénom dieli!

Izolované povrchy sa nedaju detegovat.



Kalibracia
systému

Postup na stanovenie citlivosti Touchsensing:
- zacnite s hodnotou 1 nastavenou z vyroby,
- ked neddjde k Ziadnemu signalu aktivacie, zvyste citlivost Touchsensing.

Detekcia hrany pomocou technolégie ,,WireSense*
na aktivaciu/nastavenie detekcie hran pomocou technoldgie WireSense (volitefna
vybava)

vyp./0,5—-20,0 V
Vyrobné nastavenie: vyp.

Detekcia hrany pomocou technoldgie ,WireSense® funguje iba

- pri automatizovanych aplikaciach,

- akje v prudovom zdroji k dispozicii OPT/i WireSense (spustenie softvéru),

- v spojeni so systémovymi komponentmi CMT WF 60i Robacta Drive CMT, SB 500i
R so zasobnikom drétu alebo SB 60i R a WFi Reel.

WireSense sa zvy&ajne aktivuje pomocou robotického ovlddania. Ked riadiaca jednotka
robota zisti hodnotu > 0,5 mm, ru¢ne nastavena hodnota v prddovom zdroji sa prepise.

Ak je aktivovany parameter ITO — prekroCenie ¢asu zapalenia obluka, plati to aj pre
WireSense.

V pripade nadradenych riadiacich jednotiek robota s malym rozsahom signalu (napr. na
linearnych podvozkoch) je mozné nastavit WireSense v pridovom zdroji manualne.

Priklad Economy-Image:
- Funkcia Start/stop sa spusta prostrednictvom ovladania.
- Nastavenie vySky hrany prebieha na prudovom zdroji.

ITO — prekrocenie ¢asu zapalenia oblika
dizka drétu az po bezpecnostné vypnutie

off/5 - 100 mm (0,2 — 3,94 in.)
Vyrobné nastavenie: off

UPOZORNENIE!

Procesny parameter ITO — prekroéenie ¢asu zapalenia obluka je bezpe€énostna fun-
kcia.

Najma pri vysokych rychlostiach podavania drétu sa mbze az po bezpeénostné vypnutie
prepravena dizka drétu odliSovat od nastavenej dizky drétu.

Spdsob fungovania:

Ak sa stlaci tlacidlo horaka, zacina sa ihned Uvodné prudenie plynu. Nasledne sa zave-
die posuv drétu a proces zapalovania. Ak pogas nastavenej pozadovanej dizky drétu
neddjde k prietoku prudu, zariadenie sa samostatne vypne.

Dal$i pokus spustite stladenim tlagidla horaka.

Ak sa vo zvaracom systéme pouzivaju dva motory, treba ich na udrzanie stability pro-
cesu vyrovnat.

Pri zvaracich systémoch s jednotkami PushPull alebo odvijacimi podavaémi drétu sa po
inStalacii alebo vymene podavacov drétu musi vykonat kalibracia systému.

Zobrazi sa prislusné upozornenie.

|I| Vyberte moznost' ,OK* a spustite kalibraciu systému.
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Spusti sa asistent pre kalibraciu systému.

|Z| Riadte sa zobrazenymi pokynmi.

Kalibraciu systému je mozné spustit aj manualine.

Vykonanie kalibracie systému:

[ L\ 13 ‘ AlMg 5 universal ‘ 14:18

MIG Pulse St 11 100% Ar @ 1.2mm 27.02.19

Welding Common

-,

Weld-Start /

Welding process

Process
parameters

nm& Spot welding
1

= _ ITE < 3

* Zobrazuje sa iba vtedy, ak je v pridovom zdroji dostupna volitelna moznost OPT/i CMT Cycle Step.
V prevadzke TWIN sa za tlac¢idlom ZmieSany proces zobrazuje tlacidlo Riadenie procesu TWIN.

E| Vyberte polozku ,Procesné parametre®.
E' Vyberte polozku ,Komponenty a monitorovanie®.

Zobrazi sa prehlad procesnych parametrov pre komponenty a monitorovanie:

@&\, 4 § ‘ AlMg 5 universal ‘ 13:21

MIG Pulse 2-step 11 100% Ar @ 1.2mm

Welding

P Components System adjust

Welding process - Components &

o Arc break watchdog < Monitoring
[ — ‘a9 T :

settings ?A‘

Process Wire stick Wire end

parameters = i 7
—| work piece : monitoring

Defaults Gas monitoring Motor force

‘monitoring

=]

E Vyberte moznost ,Kalibracia systému®.



Nastavenie pro-
cesnych paramet-
rov pre monitoro-
vanie odtrhnutia
elektrického
obluka

Ak je potrebna kalibracia systému, spusti sa asistent kalibracie systému. Zobrazi sa prvy
krok asistenta kalibracie systému:

E| Riadte sa zobrazenymi pokynmi.

SL cielom vykonat’ nasledujuce kroky asistenta kalibracie systému zvolte polozku
.Dalej*/stlacte nastavovacie koliesko.

Pri uspednej kalibracii sa zobrazi prislusné potvrdenie.

|E| S cielom ukongit’ asistenta kalibracie systému zvolte moznost ,Ukongit“/stlacte
nastavovacie koliesko.

@\, .“, ‘ AlMg 5 universal ‘ i

MIG Pulse 3 atep 11 100% Ar @ 1.2mm 27.02.19

Welding OO

Weld-Start / Gas-Setup

Weld-End 4 i ¢

Synchropulse

1]

Welding process

Process PI’DCESS mix CMT Cycle S’tep *

parameters

i i cMI

Spot welding Next page

* Zobrazuje sa iba vtedy, ak je v pridovom zdroji dostupna volitelna moznost OPT/i CMT Cycle Step. V
prevadzke TWIN sa za tlacidlom ZmieSany proces zobrazuje tlacidlo Riadenie procesu TWIN.

E| Vyberte polozku ,Procesné parametre®.
E| Vyberte polozku ,Komponenty a monitorovanie®.

Zobrazi sa prehlad procesnych parametrov pre komponenty a monitorovanie:
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ax\ 1) ‘ AlMg 5 universal ‘ i

MIG Pulse 2.step 11 100% Ar @ 1.2mm 12.02.20

Welding

Components System adjust

2% €y
O ) 3.
4 — Components &

Arc break watchdog | Wire stick Monitoring

settings ,5_ contact tip %

4

Welding process

R vire StEje/ Wire end
work pi monitoring

Defaults Gas monitoring Motor force
monitoring

ey _, (rF

E| Vyberte polozku ,Monitorovanie odtrhnutia elektrického obluka*“.
Zobrazi sa prehlad ,Monitorovanie odtrhnutia elektrického obluka®“.

E| Otocte nastavovacim kolieskom a zvolte pozadovany parameter.

E| Stlac¢te nastavovacie koliesko (modré pozadie).

|E| Otacanim nastavovacieho kolieska zmente hodnotu parametra (modré pozadie)
Reakcia pri odtrhnuti elektrického obluka = ignore (deaktivované):
Prudovy zdroj zostane aj nadalej v prevadzke a na displeji sa nezobrazi Ziadne chy-
bové hlasenie.
Reakcia pri odtrhnuti elektrického obluka = error (aktivované):
Ak sa elektricky obluk odtrhne a ak v priebehu nastaveného ¢asu pre odtrhnutie
elektrického obluka neddjde k prietoku pradu, zariadenie sa automaticky vypne a na
displeji sa zobrazi chybové hlasenie.

Vyrobné nastavenie = ignore

Cas odtrhnutia elektrického obluka = 0 — 2,00 s
Pri prekroCeni nastaveného Casového intervalu sa zobrazi chyba.

Vyrobné nastavenie = 0,2 s.

Vyberte moznost ,OK®, aby ste aktivovali monitorovanie odtrhnutia elektrického
obluka.
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Parametre pro-
cesu pre prilepe-
nie drétu na kon-
taktnej Spicke

o\ 1) ‘AIMQS

MIG Pulse 2-step 11 100% Ar
Welding

Weld-Start /
Weld-End

-

14:18

universal :
27.02.19

@ 1.2mm
Common

Gas-Setup

L

Welding process

Process control

Process
parameters

Process mix

Synchropulse

CMT Cycle Step *
CMI

Defa§ Spot Welding

oo 3

Next page

=

* Zobrazuje sa iba vtedy, ak je v pridovom zdroji dostupna volitelnd moznost OPT/i CMT Cycle Step. V
prevadzke TWIN sa za tlacidlom Zmiesany proces zobrazuje tlacidlo Riadenie procesu TWIN.

El Vyberte poloZku ,Procesné parametre®.
E| Vyberte polozku ,Komponenty a monitorovanie®.

Zobrazi sa prehlad procesnych parametrov pre komponenty a monitorovanie:

ax\ 1) ‘AIMQS

MIG Pulse 2-step 11 100% Ar
Welding

Components

Ly
’@‘4

13:21

universal
12.02.20

@ 1.2mm
System adjust
.
%

Welding process

Arc break watchdog

settings ,A_

Components &
Monitoring

Wire stick
contact tip

2%

Process
parameters

Wire stick

Wire

work piece monitoring

Gas monitoring
&=

Defaults

ey

Motor force
monitoring

E| Vyberte moznost ,Prilepenie droétu na kontaktnej Spicke*.

Zobrazi sa prehlad ,Prilepenie drotu na kontakinej Spicke — nastavenia®.

E Otocte nastavovacim kolieskom a zvolte pozadovany parameter.

[5] Stlacte nastavovacie koliesko (modré pozadie).
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Procesné para-
metre pre prilepe-
nie dr6tu o zvare-
nec

148

|E| Otocte nastavovacim kolieskom a zmerite hodnotu parametra (modré pozadie)

Reakcia, zalepenie drétu — Spicka = ignore:
Kontrola prilepenia drétu na Spicke je deaktivovana.

Reakcia, zalepenie drotu — Spicka = error (aktivne):
Pri prilepeni drétu na kontaktnej Spicke sa proces zvarania prerusi.

Dolezité! Monitorovanie je mozné iba pri procesoch s kratkym elektrickym oblukom.
Vyrobné nastavenie = ignore

Casfitra=0,5-5,0s
Maximalne trvanie bez skratu elektrického oblika do prerusenia procesu zvarania.

Vyrobné nastavenie = 0,5 s

Vyberte moznost ,OK® a nastavenia sa dokoncia.

14:18
27.02.19

o\ 1) ‘AIMQS

universal ‘
MIG Pulse 2-step 11 100% Ar

@ 1.2mm

Welding Common

Weld-Start /
Weld-End

Gas-Setup

~] i

Synchropulse

1]

Welding process

Process control

™ 4 - 4

CMT Cycle Step *

Process
parameters

Process mix

nm& Spot welding Next page
[

* Zobrazuje sa iba vtedy, ak je v pridovom zdroji dostupna volitelnd moznost OPT/i CMT Cycle Step. V
prevadzke TWIN sa za tlacidlom Zmiesany proces zobrazuje tlacidlo Riadenie procesu TWIN.

CMT

El Vyberte polozku ,Procesné parametre®.
E| Vyberte polozku ,Komponenty a monitorovanie®.

Zobrazi sa prehlad procesnych parametrov pre komponenty a monitorovanie:



Procesné para-
metre na monito-
rovanie konca
drétu

ax\ 1) ‘AIMQS

MIG Pulse 2-step 11100% Ar
Welding

Components

o3

universal
@ 1.2mm

System adjust

~h :
Y .

Welding process

Arc break watchdog

settings i

Wire stick

Process
parameters

Wire stick

contact tip .
) %

Wire end
monitoring

Defaults

=i

- 4

Motor force
monitoring

xF

E| Viyberte polozku ,Prilepenie drétu o zvarenec®.

Zobrazi sa prehlad ,Prilepenie drotu o zvarenec — nastavenia“.

E| Otocte nastavovacim kolieskom a zvolte pozadovany parameter.

E| Stlacéte nastavovacie koliesko (modré

pozadie).

13:21
12.02.20

Components &
Monitoring

|E| Otocte nastavovacim kolieskom a zmerfite hodnotu parametra (modré pozadie)

Prilepenie o zvarenec= ignore:

Kontrola prilepenia drbtu o zvarenec je deaktivovana.

Prilepenie o zvarenec = error (aktivne):
Pri prilepeni o zvarenec sa zvaraci proces prerusi.

Vyrobné nastavenie = ignore

Vyberte moznost' ,OK* a nastavenia sa dokondia.

|I| Vlyberte polozku ,Procesné parametre®.

[2] Vyberte poloZku ,Komponenty a moni

torovanie®.

Zobrazi sa prehlad procesnych parametrov pre komponenty a monitorovanie:
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ax\ 1) ‘ AlMg 5 universal ‘ T

MIG Pulse 2.step 11 100% Ar @ 1.2mm 12.02.20

Welding

Components System adjust

o3 4 %

Welding process Components &

Arc break watchdog | Wire stick Monitoring
settings _ contact tip

o Wire stick Wire end
work piece : monitoring

Defaults Gas monitoring

=

g monitoring

E| Zvolte polozku ,Monitorovanie konca drotu®.
Zobrazi sa prehlad ,Monitorovanie konca drétu — ponuka nastaveni*.

Otocte nastavovacie koliesko a na zaklade prislusného monitorovania konca drétu
vyberte poZadovany parameter:

(1 Reakcia konca dr6tu pre
OPT/i WF R WE ring sensor

Wire end drum sensor (2) error 4,100,878,CK,

Reakcia konca drétu pre

OPT/i WF R WE drum

4,100,879,CK,

(3) Reakcia konca drétu pre
OPT/i WF R wire end
4,100,869,CK.

Wire end ring sensor (1) error

Wire end wire spool (3) error )

E| Stlac¢te nastavovacie koliesko (modré pozadie).

|E| Otocte nastavovacim kolieskom a zmerfite hodnotu parametra (modré pozadie)
Reakcia = Chyba:
Chyba konca drétu. Zvaraci proces bude okamzite preruSeny. Chyba sa zobrazi na
displeji.
Reakcia = Po ukon¢eni zvaru:
Chyba konca drétu sa po ukonceni aktudlneho zvaracieho procesu zobrazi na disp-
leji.

Reakcia = Ignorovat (deaktivované):
Ziadna reakcia pri rozpoznani konca drétu

Vyrobné nastavenie = Chyba

Vyberte moznost' ,OK* a nastavenia sa dokondia.



Procesné para-
metre na monito-
rovanie plynu

Parametre na monitorovanie plynu su dostupné, iba ak je v podavaci drotu alebo v zaria-
deni SplitBox dostupné doplnkové prisluSenstvo regulatora prietoku plynu OPT/i.

Pri monitorovani plynu mozZno nastavit’ dolnu hranicu prietoku plynu. Ak bude tok plynu
na definovany €as nizSi ako nastavena hodnota, okamzite sa objavi chybové hlasenie a
zvaranie sa zastavi.

ax\ 1) ‘AIMgS

MIG Pulse 2.step 11100% Ar
Welding

universal 14:18
@ 1.2mm 27.02.19

Common

Weld-Start /
Weld-End

Gas-Setup

~ ] i

Welding process

Process control
.l'!l”__‘_: * m

CMT Cycle Step "

CMT

Synchropulse

Process
parameters

Process mix

Defa§ Spot We]ding
1)

; ‘ coe 12 .

* Zobrazuje sa iba vtedy, ak je v pridovom zdroji dostupné doplnkové prislusenstvo OPT/i CMT Cycle Step. V
prevadzke TWIN sa za tlacidlom ZmieSany proces zobrazuje tlacidlo Riadenie procesu TWIN.

Next page

E| Vyberte ikonu Procesné parametre.
|Z| Vyberte poloZzku Komponenty a monitorovanie.

Zobrazi sa prehlad procesnych parametrov pre komponenty a monitorovanie:

[3] Vyberte polozku Monitorovanie plynu.

ax\ 1) ‘AIMQS

MIG Pulse 2-step 11100% Ar
Welding

universal 13:21
2 1.2mm 12.02.20

Components System adjust

Fox ¥
Arc break watchdog | Wire stick
settings contact tip %

S

Wire stick Wire end

work piece : monitoring

Motor force
monitoring

Welding process Components &

Monitoring

Process
parameters

Defaults

Gas monitoring
[

= ¥

W@ F

Zobrazi sa prehlad polozky Monitorovanie plynu.

151




E| Otocte nastavovacim kolieskom a zvolte pozadovany parameter:

Dolna hranica prietoku plynu
Rozsah nastavenia: 0,5 — 30,0 I/min
Vyrobné nastavenie: 7,0 I/min

Maximalny ¢as odchylky plynu
Rozsah nastavenia: off/0,1 — 10,0 s
Vyrobné nastavenie: 2,0 s

Senzor faktora plynu
Rozsah nastavenia: auto/0,90 — 20,00

Prehlad délezitych faktorov plynu:
1,00 — C1 (COy)

1,52 — M21 ArC-18

1,69 — M12 ArC-2.5

1,72 - 11 (argon)

11,8 - 12 (hélium)

Vyrobné nastavenie: auto

UPOZORNENIE!

Nespravne nastaveny faktor plynu moéze vyrazne ovplyvnit' mnozstvo ochranného

plynu, teda aj vysledok zvarania.

V nastaveni auto su zohladnené vSetky Standardné plyny v zvaracej databaze

spolo¢nosti Fronius.

» Manualne nastavenie faktora plynu sa odporuca len pre vzacne plyny a iba po kon-
zultacii.

[5] Stlacte nastavovacie koliesko (modré pozadie).
|E| Otocte nastavovacim kolieskom a zmerite hodnotu parametra (modré pozadie)
Vyberte OK a nastavenia sa ukoncia.

N!Otor — kontrola [ 'L\ 49 |Amgs universal 14:18
sily MGPuse  2step | 11100%Ar @ 1.2mm 27.02.19

Welding CoRNTOe

Weld-Start / Gas-Setup

Weld-End 4 i a

Synchropulse

1]

Welding process

p::r;r:i:rs CMT Cyc‘e Step .

CMT

nm& Next page

* Zobrazuje sa iba vtedy, ak je v pridovom zdroji dostupna volitelna moznost OPT/i CMT Cycle Step.
V prevadzke TWIN sa za tlac¢idlom ZmieSany proces zobrazuje tlacidlo Riadenie procesu TWIN.
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E| Vyberte polozku ,Procesné parametre®.
E| Vyberte polozku ,Komponenty a monitorovanie®.

Zobrazi sa prehlad procesnych parametrov pre komponenty a monitorovanie:

@GN, ! ) ! ‘ AlMg 5 universal ‘ a1

e BileG 2step | 11100% Ar @ 1.2mm 12.02.20

Welding

Components System adjust

~h
£ ¥
-

Welding process Components &

Arc break watchdog | Wire stick Monitoring

settings —5_ contact tip %

Sl Wire stick Wire end

parameters = o i
work piece 3 monitoring ]‘,,“!

Defaults Gas monitoring Motor force
[ |

=p monitoring
=N 0 '

[3] Vyberte poloZku ,Motor — kontrola sily".

Zobrazi sa prehlad ,Motor — kontrola sily*“.

[4] Otocte nastavovacim kolieskom a vyberte pozadovany parameter:
Limity pre silu motora (monitorovanie sily prepravy drétu)

Rozsah nastavenia:

Ignorovat’ (Ziadna reakcia)

Upozornenie (zobrazi sa upozornenie)

Chyba (zvaraci proces sa prerusi, zobrazi sa chybové hlasenie)
Vyrobné nastavenie: Ignorovat

Maximalna sila
Rozsah nastavenia: 0 — 999 N
Vyrobné nastavenie: 0 N

Maximalny ¢as odchylky sily motora
Rozsah nastavenia: 0,1 — 10,0 s
Vyrobné nastavenie: 3 s

[5] Stlacte nastavovacie koliesko (modré pozadie).
|E| Otocte nastavovacim kolieskom a zmerite hodnotu parametra (modré pozadie)
Vyberte moznost ,OK* a nastavenia sa dokondia.
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Procesné parametre pre job

Procesné para-
metre pre optima-
lizaciu jobu

154

Pre optimalizaciu jobu je mozné nastavit nasledujuce procesné parametre:

Pracovné parametre

Prevadzkovy rezim horaka
na nastavenie prevadzkového rezimu

2- takt, 4-takt, S2-takt, S4-takt, bodové zvaranie

Posuv drotu
na nastavenie rychlosti drotu

napr.: 2 — 25 m/min (ipm)
(zavisi od posuvu drétu a charakteristiky zvarania)

Korekcia dizky elektrického oblika
na korekciu dizky elektrického oblika

-10,0 - +10,0
— ... kratky elektricky obluk

0 ... neupravena dizka elektrického obluka
+ ... dIhSi elektricky obluk

Korekcia pulzu/dynamiky

-10,0 - +10,0

pri pulznom elektrickom obluku na korekciu pulznej energie
— ... hiZSia sila uvolfiovania kvapiek

0 ... neutralna sila uvolfiovania kvapiek

+ ... zvy$ena sila uvolfovania kvapiek

pri Standardnom elektrickom obluku na ovplyvnenie dynamiky skratu v momente prenosu
kvapiek

- ... tvrdSi a stabilnejsi elektricky obluk
0 ... neutralny elektricky obluk
+ ... maksi elektricky obluk bez rozstrekov

Dalsie nastavitelné parametre procesu zodpovedaji parametrom procesu, ktoré uz boli
opisané:

Zvaranie — Start/Koniec ... pozri stranu 122
- Startovaci prud

- Start korekcie dizky elektrického obluka
- Cas $tartovacieho prudu

- Pokles prudu 1

- Pokles prudu 2

- Koncovy prud

- Koniec korekcie dizky elektrického obluka
- Cas koncového prudu

- SFI

- Horuci start SFI

- Zatiahnutie drétu



Bodgvé zvaranie ... pozri stranu 124
- Cas bodovania

Regulacia procesu ... pozri stranu 137
- Stabilizator zavaru
- Stabilizator dizky elektrického obluka

Synchropuls ... pozri stranu 129

- Synchropuls

- Rozdiel rychlosti posuvu drétu

- Frekvencia

- Duty Cycle (high)

- Korekcia elektrického obluka high
- Spodna korekcia dizky obltka

Zmiesany proces ... pozri stranu 131
- Uprava &asu vysokého vykonu

- Uprava &asu nizkeho vykonu

- Uprava nizkeho vykonu

CMT Cycle Step ... pozri stranu 136

iba ak je v pridovom zdroji k dispozicii volitelna moznost OPT/i CMT Cycle Step.
- CMT Cycle Step

- Cykly (velkost zvaracieho bodu)

- Cyclestep — ¢as medzi cmt cyklami (Interval ¢asu prestavky)

- Interval cyklov

Setup plynu ... Pozri stranu 123
- Predfuk plynu

- Dofuk plynu

- Prietok plynu

Faktor plynu

Jobslope ... pozri stranu 157
- Jobslope

Dokumentacia ... pozri stranu 185
- Casiintervalu

off /0,1-100,0 s

vyrobné nastavenie off

Sledovanie limitov ... pozri stranu 157
(len v spojeni s volitelnou moznostou povolenie sledovania limitov OPT/i)
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- Limity zvaracieho napatia

- Limit dolnej hranice zvaracieho napatia
- Limit hornej hranice zvaracieho napatia
- Maximalny ¢as odklonenia napatia

- PoZadovana hodnota zvaracieho prudu
- Dolna hranica prudu

- Horna hranica prudu

- Max. ¢as prudovej odchylky

- Nast.hodn.pos.drbtu

- Dolna hranica posuvu drétu

- Horna hranica posuvu drbtu

- Maximalny ¢as odchylky posuvu drotu
- PozZadovana hodnota trvania zvarania
- Limit dolnej hranice trvania zvarania

- Limit hornej hranice trvania zvarania

- Kontrola dizky zvarania

- Pozadovana hodnota energie (Limity energie)
- Limit dolnej hranice energie

- Limit hornej hranice energie

- Monitorovanie energie

- Reakcia na prekroCenie limitu

Komponenty ... pozri stranu 142
- Zavadzacia rychlost drétu

Dalsie informacie o optimalizacii jobu najdete v kapitole Zvaraci rezim, v &asti Job-rezim
na strane 97.

Procesné para- Pre korekéné hranice jobu je moZzné nastavit nasledujuce procesné parametre:
metre pre hranice
korekcii Vykon

Horna hranica vykonu
na nastavenie hornej hranice vykonu pre job

0-20%
Vyrobné nastavenie: 0 %

Spodna hranica vykonu
na nastavenie spodnej hranice vykonu pre job

-20-0%
Vyrobné nastavenie: 0 %

Korekcia dizky elektrického oblika

obere Lichtbogenldngenkorr. Hranica
na nastavenie hornej hranice korekcie dizky elektrického oblika

0,0-10,0
Vyrobné nastavenie: 0

untere Lichtbogenlangenkorr. Hranica
na nastavenie dolnej hranice korekcie dlzky elektrického obluka

-10,0-0,0
Vyrobné nastavenie: 0
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Procesné para-
metre prednasta-
venia moznosti
»Ulozit’ ako job“.

Dalsie informacie o korekénych hraniciach jobu najdete v kapitole Zvaracia prevadzka, v
Casti Job-rezim na strane 98.

Po potvrdeni zobrazenej informacie mozno pre prednastavenia moznosti ,Ulozit ako job*
vybrat’ nasledujuce procesné parametre:

Jobslope — prednastavenia

Jobslope
definuje €as medzi aktualnym, zvolenym a nasledujicim jobom

0,0-10,0s
Vyrobné nastavenie: 0 s

Sledovanie limitov — Prednastavenia
(len v spojeni s volitelnou moznostou OPT/i povolenie sledovania limitov)

Limit dolnej hranice zvaracieho napitia
na nastavenie dolnej hranice napatia v zavislosti od pozadovanej hodnoty

-10,0-0,0V
Vyrobné nastavenie: 0 V

Horna hranica napatia
na nastavenie hornej hranice napatia v zavislosti od poZadovanej hodnoty

0,0-10,0V
Vyrobné nastavenie: 0 V

Max. €as napéat'ovej odchylky
na nastavenie toho, ako dlho méze maximalne trvat urcita napatova odchylka

off/0,1-10,0 s
Vyrobné nastavenie: off

Dolna hranica prudu
na nastavenie dolnej hranice pradu v zavislosti od poZadovanej hodnoty

-100,0-0,0 A
Vyrobné nastavenie: 0

Horna hranica prudu
na nastavenie hornej hranice pradu v zavislosti od pozadovanej hodnoty

0,0-100,0 A
Vyrobné nastavenie: 0

Max. ¢as prudovej odchylky
na nastavenie toho, ako dlho méze maximalne trvat urcita prudova odchylka

off/0,1-10,0 s
Vyrobné nastavenie: off

Dolna hranica posuvu drotu
Na nastavenie dolnej hranice posuvu drétu.
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-10,0 — 0,0 m/min (ipm)
Vyrobné nastavenie: 0 m/min

Horna hranica posuvu drotu
na nastavenie hornej hranice posuvu drotu

0,0 — 10,0 m/min (ipm)
Vyrobné nastavenie: 0 m/min

Maximalny ¢as odchylky posuvu drotu
na nastavenie, ako dlho méze maximalne trvat urcitd odchylka podavaca drétu

off/0,1 - 10,0 s
Vyrobné nastavenie: off

Limity €asu zvarania
na nastavenie trvania zvarania

0,0 —max.s
Vyrobné nastavenie: 0,0

Limit dolnej hranice trvania zvarania
na nastavenie dolnej hranice €asu zvarania

0,0..-50,0s
Vyrobné nastavenie: 1,0

Limit hornej hranice trvania zvarania
na nastavenie hornej hranice ¢asu zvarania

0,0-50,0s
Vyrobné nastavenie: 1,0

Kontrola dizky zvarania
na aktivaciu/deaktivaciu monitorovania trvania zvarania

zap./vyp.
Vyrobné nastavenie: zap.

Pozadovana hodnota energie (Limity energie)
na nastavenie pozadovanej hodnoty energie

0,0 —max. kJ
Vyrobné nastavenie: 1,0

Dolna hranica energie
na nastavenie dolnej hornej hranice energie

0,0 ... -max.
Vyrobné nastavenie: -1,0

Horna hranica energie
na nastavenie hornej hranice energie

0,0 — max.
Vyrobné nastavenie: 1,0

Monitorovanie energie
na aktivaciu/deaktivaciu monitorovania energie

zap./vyp.
Vyrobné nastavenie: zap.
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Reakcia na prekrocenie limitu
Na nastavenie reakcie, ktora nastane pri prekroCeni alebo nesplneni medznych hodnét.

Ignorovat/upozornenie/chyba
Vyrobné nastavenie: Ignorovat

Ignorovat’
Medzné hodnoty nie su monitorované a nie su zaznamenavané v denniku.

Upozornenie
Pri prekro€eni alebo nesplneni limitu sa na displeji zobrazi upozornenie, ale proces
zvarania nebude preruseny.

Chyba
Pri prekro€eni alebo nesplneni limitu bude proces zvarania okamzite zastaveny a na
displeji sa zobrazi chyba.
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Prednastavenia
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Prednastavenia

VsSeobecné
informacie

Prehlad

UPOZORNENIE!

Na zaklade aktualizacie firmvéru mézu byt na vaSom zariadeni k dispozicii funkcie,
ktoré nie su popisané v tomto navode na obsluhu alebo obratene.

Okrem toho sa méZu jednotlivé vyobrazenia nepatrne odliSovat od ovladacich prvkov na
vasom zariadeni. Princip €innosti tychto ovladacich prvkov je viak identicky.

/A NEBEZPECENSTVO!

Nespravna obsluha moéze spdsobit’ zavazné poranenia os6b a materialne Skody.
» Popisané funkcie pouzivajte az vtedy, ked si preCitate a pochopite cely navod na

obsluhu.

» Popisané funkcie pouzivajte az vtedy, ked si kompletne precitate navod na obsluhu
vSetkych systémovych komponentov, hlavhe bezpeénostné predpisy, a ked im poro-

zumiete.

Prednastavenia obsahuju nasledujuce mozZnosti vyberu:

Pod polozkou ,,Zobrazenie*

Jazyk
Déatum a Cas
Systémové udaje

Pod polozkou ,,Systém*
Informacie
Heslo webovej stranky
Sietové nastavenia

Nastavenie podavaca drétu

predchadzajica strana
Setup TWIN

Pod polozkou Dokumentacia

Zakladné nastavenia
Zapnutie alebo vypnutie sledovania limi-
tov

Pod polozkou Sprava/administracia

Sprava pouzivatelov

Jednotky/normy
EasyJob
Charakteristiky

Obnovit pévodné nastavenia
Setup prevadzkového rezimu
Konfiguracia prudového zdroja
Dalsia strana

Setup rozhrania

Dennik

CENTRUM Server (zapnuty/vypnuty)
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Prednastavenia — Zobrazenie

Nastavenie a&x\ 1§ |amgs universal 08:45
jazyka MIG Pulse 2step 11 100% Ar @ 1.2mm 05.08.19

Welding

Units | Standards

Welding process

Easy.lobs

Process

parameters synerglc Iines

pr——y

Defaults

|I| Vyberte polozku ,Prednastavenia®.
[2] Vyberte polozku ,Zobrazenie®.
[3] Zvolte polozku ,Jazyk".

Zobrazi sa prehlad dostupnych jazykov.

E Otocte nastavovacie koliesko a zvolte pozadovany jazyk.
E| Zvolte moznost ,OK“/stlate nastavovacie koliesko.

Zvaracie parametre sa zobrazia vo zvolenom jazyku.
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Nas_tavem? jed- @\ 49 |Amgs universal b 08:45
notiek/noriem WGris  ap | D100%Ar @ 1.2mm "

Welding

Welding process

[ L N

Process
parameters

Defaults

|I| Vyberte polozku ,Prednastavenia®.
[2] Vyberte poloZku ,Zobrazenie®.
[3] Zvolte polozku ,Jednotky/Normy*.

Zobrazi sa prehlad jednotiek a noriem.
[4] Zvolte poZadovanu jednotku.
[5] Zvolte poZzadovanu normu:
EN
Oznacenie pridavného materialu podla eurépskych noriem
(napr. AlMg 5, CuSi3, ocel atd.).
AWS

Oznacenie pridavného materialu podla noriem American Welding Standard
(napr. ER 5356, ER CuSi-A, ER 70 S-6 atd.).

[6] Vyberte moznost ,OK".

Zobrazi sa prehlad jednotiek a noriem.
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Nastavte datum Datum a ¢as mdze byt priradeny prostrednictvom NTP (protokol Network Time) alebo
a €as. manualne nastaveny.

&N .'r ‘ AlMg 5 universal ‘ O o

MIG Pulse 2.step 11 100% Ar @ 1.2mm

Welding

Py Language _ Units / Stadards

Welding process

[~ %

Process

parameters Synerg ic lines

. B

[1] Vyberte poloZku ,Prednastavenia®“.
[2] Vyberte poloZzku ,Zobrazenie".
[3] Zvolte polozku ,Datum a Cas".

Zobrazi sa prehlad datumu a ¢asu.

Priradenie datumu a €asu prostrednictvom NTP
Musi byt dostupny DNS server alebo sa musi nakonfigurovat pri manualnom nastaveni
sietovych parametrov (pozri Manualne nastavenie sietovych parametrov, strana 175).

E| Zvolte moznost ,Datum a €as automaticky*.

[5] Zadajte adresu miestneho ¢asového servera
Adresu miestneho ¢asového servera ziskate od svojho administratora alebo z inter-
netu (napr. pool.ntb.org).

[6] Zadajte Casové pasmo
Casové pasmo sa musi zhodovat' s miestom, na ktorom sa nachadza pradovy zdroj.

Pred spustenim ¢asovej synchronizacie zvolte test Casového servera

Cas servera NTP sa zosynchronizuje s pradovym zdrojom. Ak je nastaveny NTP, as sa
zosynchronizuje aj po restarte priudového zdroja, za predpokladu, Ze je mozné nadviazat
spojenie s Casovym serverom.

Zvolte moznost ,Prebrat™

Manualne nastavenie datumu a ¢asu

Pri manualnom nastavovani datumu a ¢asu nesmie byt zvolena moznost ,Datum a ¢as
automaticky".
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Vyvolanie
systémovych
udajov.

Otacanim nastavovacieho kolieska zvolte pozadovany parameter:
rok/mesiac/den/hodina/minuta
(biele pozadie).

E| Stlacte nastavovacie koliesko pre zmenu hodnoty (modré pozadie).
E| Otacanim nastavovacieho kolieska zvolte poZadovanu hodnotu (modré pozadie).

Stlacte nastavovacie koliesko pre prevzatie nastavenej hodnoty parametra (biele
pozadie).

Zvolte moznost ,OK"/stlaéte nastavovacie koliesko.

Zobrazia sa prednastavenia.

ax\ 1) ‘ AlMg 5 universal ‘ GG

MIG Pulse 2-step 11 100% Ar @ 1.2mm

Welding

o _ Units / Standards

T ()

Welding process
R,

Process

parameters Synerg ic lines

. B

[1] Vyberte poloZku ,Prednastavenia®“.
|Z| Vyberte moznost’ ,Zobrazenie®.
E| Vyberte polozku ,Systémové udaje“.

Zobrazia sa aktualne systémové udaje.

|
Ar
Vykon elektrického obluka z aktualnych hodnét v kW

IP poskytuje na zaklade vysokych mier vzorkovacich merani pri preruSovanom zvaracom
procese spravnu strednu hodnotu vykonu elektrického obluka.

Ak je nam rychlost zvarania znama, mézeme vypocitat’ elektricki energiu drahy:

E=IP/vs

E elektricka energia drahy v kd/cm
P vykon elektrického obluka v kW
VS rychlost zvarania v cm/s
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|
' IE
Energia elektrického obluka v kJ

IP poskytuje na zéklade vysokych mier vzorkovacich merani pri preruSovanom zvaracom
procese spravnu hodnotu energie elektrického obluka.

Energia elektrického obluka je celkovy vykon elektrického obluka v priebehu celého ¢asu
zvarania.

Ak je nam dizka zvarového spoja znama, mézeme vypoditat elektrickli energiu drahy:

E=IE/L

E elektricka energia drahy v kdJ/cm
IE energia elektrického obluka v kJ
L dizka zvarového spoja v cm

Energia elektrického obluka sa prednostne pouziva pri manualnom zvarani na
vypocitanie elektrickej energie drahy.

v,

IO

aktualna rychlost zvarania v cm/min

Job
Nr.

aktudlny nastaveny job

Nr.
Ll

aktualny zvarovy spoj

O,

Aktualny prad motora v A, podavac drétu 1
(podavac drétu, ktory je najblizSie k elektrickému obluku)

()

Aktualny prdad motora v A, podavac drdtu 2
(napr. zadny podavac drotu v systéme Push/Pull)

O,

Aktualny prad motora v A, podavac drétu 3
(napr. odvijaci podava¢ drétu v systéme Push/Pull s odvijacim podavacom drétu)
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@) F

aktualna sila motora v N, motor podavaca drotu 1

—

@2 F

aktualna sila motora v N, motor podavaca drotu 2

—

@ F

aktualna sila motora v N, motor podavaca drétu 3

—

s

Aktualne mnozstvo prietoku v I/min v chladiacom zariadeni
(pri zabudovanej moznosti OPT/i CU snimac¢ prietoku a teploty)

Ak je mnozstvo prietoku < 0,7 I/min, déjde ku chybe.

L

Aktualny prietok ochranného plynu
(pri dostupnej moznosti regulatora plynu OPT/i)

A

Celkova spotreba ochranného plynu
(pri dostupnej moznosti regulatora plynu OPT/i)

Aktualna teplota chladiaceho média v °C v chladiacom zariadeni
(pri zabudovanej moznosti OPT/i CU snimac prietoku a teploty)

Ak je teplota chladiaceho média > 70 °C, dbjde ku chybe
(merané pri spatnom chode chladiaceho média).

_i_
Cas vypalu elektrickym oblukom v h

®O

Celkovy prevadzkovy Cas pruadového zdroja v h
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E' Ak chcete opustit systémové udaje, vyberte moznost OK.

Zobrazia sa prednastavenia.

Zobra_zer'ue cha- &\ 1§ |Amgs anivereal : s
rakteristik MIG Pulse Sinien 11 100% Ar @ 1.2mm

Welding

Units | Standards

Time & Date

Process
parameters

Defaults

s

El Vyberte polozku ,Prednastavenia®.
E Vyberte moznost ,Zobrazenie.
[3] Zvolte polozku ,Charakteristiky"

Zobrazia sa moznosti zobrazenia charakteristiky.
E' Vyberte poZzadovanu moznost zobrazenia

Nezmenené synergické linie (Zobrazit’ aktualne charakteristiky):
v nastaveniach materialu sa zobrazia len aktualne charakteristiky.

Zobrazit nahradené charakteristiky:

okrem aktualnych charakteristik sa v nastaveniach materialu zobrazia aj nahradené,
starSie charakteristiky. Tieto méZete vybrat' aj pofas nastavovania materialu.

[5] Vyberte moznost ,OK".

Zobrazia sa prednastavenia.
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Prednastavenia — systém

Vyvolanie
informacie
o zariadeni

MIG Pulse
Welding

[\

Welding process

Process
parameters

Defaults

ax\ 1)

2-step

AlMg 5
11 100% Ar

Information
()

Network settings

%@

Wire feeder
setup

|1| Zvolte ikonu ,Prednastavenia“.
[2] Zvolte ikonu ,Systém®.
E| Zvolte ikonu ,Informacia“.

Zobrazia sa informacie o zariadeni.

E Zvolte ikonu ,OK*.

Obnovenie
vyrobnych nasta-
veni

MIG Pulse
Welding

Welding process

Process
parameters

Defaults

ax\ 1)

2-step

AlMg 5
11 100% Ar

Information

Network settings

%@

Wire feeder
setup

IE

universal 11:07
@ 1.2mm

Restore factory
settings

Power source
configurations

universal 11:07
@ 1.2mm

Restore factory
settings o

Power source
configurations

IE
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Obnovenie hesla
webovej stranky

172

E| Zvolte ikonu ,Prednastavenia®“.
[2] Zvolte ikonu ,Systém*.
E Zvolte ikonu ,Obnovenie vyrobnych nastaveni*.

Zobrazi sa vyzva na potvrdenie obnovenia vyrobnych nastaveni.
E| Zvolte ikonu ,Ano®, aby ste obnovili hodnoty na vyrobnych nastaveniach.

Hodnoty procesnych parametrov a hodnoty pre predvolené nastavenia stroja sa obnovia
na vyrobné nastavenia. Zobrazi sa prehfad predvolenych nastaveni systému.

universal 11:07
@ 1.2mm

ax\ 1)

MIG Pulse 2-step

AlMg 5
11 100% Ar

Welding

Information Restore factory

settings

L\

Welding process

Process
parameters

Power source
configurations

Defaults

Wire feeder
setup '

E| Zvolte ikonu ,Prednastavenia“.
[2] Zvolte ikonu ,Systém*.
E Zvolte ikonu ,Heslo webovej stranky*.

Zobrazi sa vyzva na potvrdenie obnovenia hesla webovej stranky.
E Zvolte ikonu ,Ano*, aby ste obnovili heslo webovej stranky.
Heslo webovej stranky sa obnovi na vyrobné nastavenie:
pouzivatel'ské meno = admin

heslo = admin

Zobrazi sa prehlad systémovych prednastaveni.



Setup
prevadzkového
rezimu: Nastave-
nie Specialneho
4-taktu ,,Guntrig-
ger, Specialne
zobrazenie Job-
master, bodové
zvaranie a vyber
jobu tlacidla
horaka.

V prednastaveniach mozno v Casti ,Setup prevadzkového rezimu“ nastavit nasledujuce
Specialne funkcie:

- Specialny 4-takt Guntrigger pre zvaraci horak JobMaster *

- Specialne zobrazenie JobMaster pre zvaraci horak JobMaster *

2-taktny reZim alebo 4-taktny reZim pre bodové zvéaranie

JobGun mad (tlacidlo horaka pri vybere jobu pre zvaraci horak)

Iba vtedy, ked je v prddovom zdroji k dispozicii volitelna vybava OPT/i GUN Trig-
ger (tlaCidlo horaka).

ax\ 1) ‘AIMgS

universal ‘ i
MIG Pulse 2-step 11 100% Ar

@ 1.2mm 05.08.19

Welding

Information

Restore factory

O

BN w settings

({1 zsrt;a- 1

Welding process

Website password

-

Mode Setup

4 ™

Process

Network settings

\
parameters Power so
o configuraf 3hs -
4

Next page

s

Wire feeder
setup

-

|I| Vlyberte polozku ,Prednastavenia®.
[2] Vyberte poloZku ,Systém*.
E| Vyberte polozku ,Setup prevadzkového rezimu®.

Zobrazi sa prehlad ,Setup prevadzkového rezimu®.

Otocte nastavovacim kolieskom a zvolte pozadovanu Specialnu funkciu (biele poza-
die).

|E| Stlacte nastavovacie koliesko (modré pozadie).
[6] Otocte nastavovacim kolieskom a aktivujte/deaktivujte Specialnu funkciu.
Vyberte moznost ,OK*.

Zobrazia sa prednastavenia.

Specialny 4-takt = Guntrigger

V spojeni so zvaracim horakom JobMaster a pri vybranom prevadzkovom reZime
Specialneho 4-taktu umoZzhiuje funkcia prepnutie jobu pomocou tlagidla horaka pocas
zvarania. Prepnutia jobu prebehne v ramci definovanych skupin jobu.

Skupinu jobu definuje dalSi nenaprogramovany job.

Priklad:

Skupina jobov 1: Job &. 3/4/5

job €. 6 nie je obsadeny ==> koniec skupiny jobov 1
Skupina jobov 2: Job &. 7/8/9
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- Prepnutie na job s najbliz§im vy3Sim Cislom v skupine jobov prebehne po kratkom
stlaceni tlacidla horaka (< 0,5 sekundy).

- Ak chcete proces zvarania ukoncit, stlacte tlacidlo horaka na dlhsie ako 0,5
sekundy.

- Ak chcete prejst do dalSej skupiny jobov, na zvaracom horaku JobMaster podrzte
tla¢idlo Nastavenie parametrov na dihSie ako 5 sekund.

Specialne zobrazenie JobMaster = on

Na zvaracom horaku JobMaster moZno nastavit' a zobrazit' nasledujuce body:
- Prevadzkovy rezim,

- Synchropuls

- Skuska plynu.

Bodové zvaranie

2-takt = bodové zvaranie s 2-taktnym rezimom

Bodové zvaranie prebieha, kym je stlacené tlacidlo horaka, a skonéi sa najneskér po
vypr$ani ¢asu bodovania.

Pustenim tlacidla horaka sa proces bodového zvarania zastavi pred vyprSanim ¢asu
bodovania.

4-takt = bodové zvaranie so 4-taktnym rezimom

Proces bodového zvarania sa zacne po stlaceni tlacidla horaka a skon¢i sa najneskér po
vypr$ani ¢asu bodovania.

Opatovné stlaCenie tlacidla horaka zastavi proces bodového zvarania pred vyprSanim
¢asu bodovania.

Dalsie informacie o bodovom zvarani:
- Strana 102 (vSeobecné informacie o bodovom zvarani)
- Strana 137 (€as bodovania)

JobGun méd (tla€idlo horaka na vyber jobu) = on

Funkcia umoZriuje prepnut na dal3i job pomocou tladidla horaka. Prepnutia prebehne v
ramci definovanych skupin jobu.
Skupinu jobu definuje dalSi nenaprogramovany job.

Priklad:

Skupina jobov 1: Job &. 3/4/5

job €. 6 nie je obsadeny ==> koniec skupiny jobov 1
Skupina jobov 2: Job &. 7/8/9

- Prepnutie na job s najbliz§im vy85im €islom v skupine jobov prebehne po kratkom
stladeni tlacidla horaka (< 0,5 sekundy).

- Ak chcete proces zvarania ukoncit, stlacte tlacidlo horaka na dlhsie ako 0,5
sekundy.

- Ak chcete prejst’ do dalSej skupiny jobov, kratko dvakrat stlacte tlagidlo horaka
(<0,3s, 2x).

Prepnutie moZno vykonat po&as volnobehu alebo po&as zvarania.




Manualne nasta-
venie sietovych
parametrov

axN 18 ‘AIMQS

MIG Pulse 2-step 11 100% Ar
Welding

Information

i)

universal
@ 1.2mm

Restore factory

settings o

Welding process

Website password

Mode Setup

Process
parameters

Network settings

"ﬁﬁ

& | -\

Power source

configurations

Defaults

. \
Wflzl?

|I| Vyberte polozku ,Prednastavenia®.
[2] Vyberte poloZku ,Systém*.

E| Zvolte polozku ,Sietové nastavenia®“.
Zobrazia sa nastavenia siete:

- Siet

- Wi-Fi

- Nastavenie Bluetooth

[4] Vyberte siet.

Zobrazi sa prehlad nastaveni siete.

Next page

-

11:07
05.08,

System

D

A

.19

Ak je aktivovana moznost DHCP, su sietové parametre Adresa IP, Maska siete a Pred-

volena brana sivé a nedaju sa nastavit.

E| Otodte nastavovacie koliesko a zvolte DHCP.

|E| Stlac¢te nastavovacie koliesko.

Moznost DHCP sa deaktivuje a sietové parametre sa nasledne mézu nastavit.

Otocte nastavovacie koliesko a zvolte pozadovany sietovy parameter.

Stlacéte nastavovacie koliesko.

Zobrazi sa numericky blok pre vybrany sietovy parameter.

[2] Zadajte hodnotu pre sietovy parameter.

Zvolte ,OK* a potvrdte hodnotu pre sietovy parameter/stlacte nastavovacie koliesko.

Hodnota pre sietovy parameter sa prevezme a zobrazi sa prehlad nastaveni siete.

|E Zvolte ,Ulozit“, aby ste prevzali zmeny v nastaveniach siete.
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Nastavenie siete
Wi-Fi

176

m\ .. ‘ AlMg 5 universal

MIG Pulse 2-step 11 100% Ar @ 1.2mm

Welding

Information Restore factory

:‘\" settings

Mode Setup

Welding process

Tn N
N

Process
parameters

Network settings Power source

T configurations

" |
Defaults Next Page

|I| Vyberte polozku ,Prednastavenia®.
[2] Vyberte poloZku ,Systém*.
E| Zvolte polozku ,Sietové nastavenia®“.

Zobrazia sa nastavenia siete:

- Siet

- Wi-Fi

- Nastavenie Bluetooth

[4] Vyberte polozku Wi-Fi.

Zobrazi sa prehlad nastavenia siete Wi-Fi.

Nastavenie kodu krajiny

[1] Vyberte polozku ,Nastavit kod krajiny“-

|Z| Stlacte nastavovacie koliesko.

[3] Otocte nastavovacim kolieskom a vyberte prislusnu krajinu.
[4] Vyberte moznost ,OK".

Aktivacia siete Wi-Fi

[1] Vyberte polozku ,Aktivovat Wi-Fi

Ked je aktivovana siet Wi-Fi, na tlacidle sa zobrazi symbol zaciarknutia, tlacidla

e

LPridat siet” a ,,Odstranit’ siet” su aktivne.
Pridanie siete
[1] Vyberte polozku ,Vybrat siet".

Zobrazia sa dostupné siete Wi-Fi.

|Z| Otocte nastavovacim kolieskom a vyberte pozadovanu siet Wi-Fi.

E| Stlacte nastavovacie koliesko alebo vyberte polozku ,Pridat®.



Nastavenie Blue-
tooth

[4] Zadaijte Udaje:

- aktivovanim moznosti DHCP
alebo

- manualnym zadanim IP adresy, masky siete, predvolenej brany, DNS servera 1
a DNS servera 2:
otocte nastavovacim kolieskom a vyberte poZzadovany prvok,
stlate nastavovacie koliesko,
pomocou numerickej klavesnice zadajte udaje,
potvrdte stlatenim moznosti ,OK".

[5] Vyberte moznost,OK" a pridajte siet Wi-Fi.

Odstranenie siete

|I| Otocte nastavovacim kolieskom a vyberte siet’ Wi-Fi, ktort chcete odstranit’.
E| Vyberte polozku ,Odstranit’ siet®.
Potvrdte bezpeénostnl otazku

Siet’ Wi-Fi sa odstrani.

VsSeobecné informacie

Kazdy ucastnik Bluetooth ma viastni MAC adresu. Pomocou MAC adresy mozno
priamo priradit prudovy zdroj, &im sa zabrani vymene.

Pradovy zdroj dokaze komunikovat' s nasledujucimi zariadeniami Bluetooth:
- dialkové ovladanie RC Panel Basic /BT,

- dialkové ovladanie nohou RC Pedal TIG /BT,

- zvaracia kukla Vizor Connect /BT.

Aktivne pripojenie Bluetooth je na displeji zndzornené modrym svietiacim symbolom Blu-
etooth v stavovom riadku:

Pri zariadeniach Bluetooth rovnakého typu mozZno z bezpeénostnych dévodov k
prudovému zdroju aktivne pripojit’ iba jedno zariadenie.
Mozné je aktivne pripojenie Bluetooth s viacerymi zariadeniami Bluetooth r6znych typov.

Existujuce, aktivhe spojenie Bluetooth neméze byt prerudené alebo ovplyvnené inym
u€astnikom Bluetooth.

Dialkové ovladania Bluetooth maju prioritu pred kablovymi dialkovymi ovliddaniami alebo
zvaracimi horakmi s funkciou ovladania.

Ak sa pocas priebehu zvarania prerusi pripojenie kablovych dialkovych ovladani alebo
dialkovych ovladani Bluetooth s pradovym zdrojom, ukonéi sa proces zvéarania.
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Otvorenie nastaveni Bluetooth

&N ) ! ! ‘ AlMg 5 universal ‘ o

i Bl 2.step | 11100% Ar @ 1.2mm 05.08.19

Welding

Information Restore factory

i settings 0

Website password Mode Setup

Welding process System

ok

A

Process
parameters

Network settings Power source
— configurations
=5 * @

' !
Wire f 7 Next page

E| Vyberte polozku ,Prednastavenia®.

[2] Vyberte poloZku ,Systém*.

[3] Zvolte polozku ,Sietové nastavenia®.
Zobrazia sa nastavenia siete:

- Siet

- Wi-Fi

- Nastavenie Bluetooth

[4] Vyberte polozku ,Nastavenie Bluetooth*.

Zobrazi sa ponuka Setup Bluetooth.

Aktivacia alebo deaktivacia funkcie Bluetooth pridového zdroja
- Vyberte poloZku ,Aktivovat Bluetooth®.

Pridanie zariadenia Bluetooth
- Zapnite zariadenie Bluetooth
- Vyberte moznost ,Pridat zariadenie".

Zobrazi sa zoznam rozpoznanych zariadeni Bluetooth s nazvom, MAC adresou
a informaciami.

- Otocte nastavovacim kolieskom a zvolte pozadované zariadenie Bluetooth.
- Zobrazenu MAC adresu porovnajte s MAC adresou v zariadeni

Vyberte moznost ,Pridat®, aby sa s vybranym zariadenim vytvorilo aktivne spojenie.
- Vyberte moznost ,Ulozit*.

Aktivne spojenie sa zobrazi v €asti Informacie.

Symboly, ktoré sa zobrazia v €asti Informacie:

oo [§99%
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Konfiguracia
prudového zdroja

Aktivne pripojenie Bluetooth,

Prostrednictvom uc€astnika Bluetooth mozno aktivne vykonavat zmeny v pridovom
zdroji.

Podla dostupnosti Udajov sa zobrazia dodato¢né informacie o Ucastnikovi Bluetooth, ako
napriklad stav akumulatora, sila signalu atd.

Spojené
Ugastnik Bluetooth uz bol v aktivnom spojeni s pridovym zdrojom a zobrazi sa na
zozname ucastnikov Bluetooth.

Neaktivne
NaSiel sa novy ucastnik Bluetooth alebo uéastnika Bluetooth odstranil pouzivatel.

Odstranenie zariadenia Bluetooth

- Otocte nastavovacim kolieskom a zvolte zariadenie Bluetooth, ktoré chcete
odstranit.

- Vyberte moznost ,Odstranit zariadenie®.

- Bezpecnostnu otazku o vymazani zariadenia potvrdte tlacidlom ,,OK*.

E| Vyberte tladidlo ,OK* a opustite setup Bluetooth.

ax\ 1) ‘ AlMg 5 universal ‘ i

i Badea 2step | 11100% Ar @ 1.2mm

Welding

Information Restore factory

i 4settings o

Website password Mode Setup

2 ] e

St Network settings Power source
configurations

Wire feeder Next page \
setup oy By

|I| Zvolte ikonu ,Prednastavenia®“.
[2] Zvolte ikonu ,Systém*.
E| Zvolte ikonu ,Konfiguracia pradového zdroja“.

Welding process

Zobrazi sa konfiguracia prudového zdroja.
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08:03
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m ‘ " ‘ AlMg 5 universal

MIG Pulse 2.step 11 100% Ar @ 1.2mm

Power source configuration

Name:

Location:

Plant:

Hall:

Cell:

Additional:

[4] Ototte nastavovacie koliesko a zvolte bod konfiguracie.
E| Stlacte nastavovacie koliesko.

Zobrazi sa klavesnica.

|E| Pomocou klavesnice zadajte pozadovany text (max. 20 znakov).
Zvolte ,OK", aby ste prevzali text/stlacte nastavovacie koliesko.

Text sa prevezme a zobrazi sa konfigurcia prudového zdroja.

Zvolte ,Ulozit“, aby ste prevzali zmeny.

Setup podavaca Pri setupe podavaca drotu je mozné aktivovat alebo deaktivovat potenciometer exis-
drétu tujuceho posuvu drétu.
!in ‘. AlMg 5 universal 11:07
e z,s:p 11 100% Ar @ 1.2mm 05.08.19

Welding

Information Restore factory
settings

System

Mode Setup

%

Process

parameters Power source

configurations g

Defaults Wire feeder
setup =
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E| Zvolte ikonu ,Prednastavenia®.
[2] Zvolte ikonu ,Systém*.
[3] Zvolte ikonu ,Setup podavaca drotu*.

«

E| Parameter ,Potenciometer podavaca drotu® nastavte na ,vyp“ alebo ,zap’

vyp:
Potenciometre pri podavani drétu su deaktivované.

zap:
Potenciometre pri podavani drétu su aktivované.

Vyrobné nastavenie:
zap

Setup rozhrania V setupe rozhrania mozete urdit, €i su zvaracie parametre zadavané externe od robo-

tického ovladania alebo interne od prudového zdroja.

L 'L\ ) ! 2 AlMg 5 universal

MIG Pulse 2-step 11 100% Ar @ 1.2mm

Welding

Information Restore factory
settings

Mode Setup

Process Power source

parameters .
configurations g

Wire feeder
setup

[1] Vyberte poloZku ,Prednastavenia®“.
[2] Vyberte polozku ,Systém*.
E| Vyberte polozku ,Nasledujuca strana“.

System

0):
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@& 13 AlMg 5 universal 2 1* 108

e Pl 2step | 11100% Ar @ 1.2mm 7 simeLe 05.08.19

Welding

e Previous page

Welding process System

TWIN Setup

Process
parameters

Defaults

Zobrazuje sa iba v prevadzke TWIN.

[4] Vyberte polozku ,Setup rozhrania®“.
E| Parameter Zvaracie parametre nastavte na Externé alebo Interné

externé:
VSetky nastavenia parametrov prebiehaju cez robotické riadenie (aj zvaracie para-
metre).

interné:
Nastavenia zvaracich parametrov prebiehaju na prudovom zdroji, riadiace signaly
prebiehaju cez robotické ovladanie.

Vyrobné nastavenie:
externé
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Nastavenia TWIN

V nastaveniach TWIN sa prudovym zdrojom prirad'uju zvaracie krivky 1 a 2.

El Zapnite pradovy zdroj 2, prudovy zdroj 1 nechajte vypnuty.
E Nalepte nalepku 2 na viditelné miesto na pradovom zdroji 2.

ax\ 1)

MIG Pulse 2-step
Welding

universal
@ 1.2mm

AlMg 5
11 100% Ar

Restore factory

Mode Setup

Process
parameters

Power source
configurations

Defaults

E| V prudovom zdroji 2 vyberte polozku ,Prednastavenia“.
[4] Vyberte poloZku ,Systém*.
E| Vyberte polozku ,Nasledujuca strana®.

e\ 13 *

MIG Pulse 2-step
Welding

AlMg 5

universal b
11 100% Ar il

@ 1.2mm SINGLE

Interface
‘setup

Process
parameters

Defaults

Zobrazuje sa iba v prevadzke TWIN.

[6] Vyberte polozku ,Setup TWIN*.
V &asti Dalej vyberte parameter 2.

System

0

y

System
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Zapnite prudovy zdroj 1.
E Nalepte nalepku 1 na viditelné miesto na prudovom zdroji 1.

V ponuke nastaveni prudového zdroja 1 v &asti Prednastavenia/systém/Setup TWIN
skontrolujte, &i je parameter nastaveny na 1.
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Prednastavenia — dokumentacia

Nastavenie Casu &\ A3 |amgs universal : e
intervalu i Pulec Satep 11100% Ar @ 1.2mm : 05.08.19

Welding

Welding process

[ L N

Process
parameters

Defaults

* Len v spojeni s volitelnou moznostou OPT/i povolenie sledovania limitov

|I| Vyberte polozku ,Prednastavenia®.
[2] Vyberte polozku ,Dokumentacia®“.
|z| Zvolte polozku ,Zakladné nastavenia®“.

Zobrazia sa zakladné nastavenia dokumentacie.

E' Stlacte nastavovacie koliesko.
E| Otacanim nastavovacieho kolieska zmente hodnotu pre ¢as intervalu:

off
€as intervalu je deaktivovany, uloZia sa len priemerné hodnoty.

0,1-100,0s
Interval dokumentacie je blokovany — zvolte €as intervalu.

|E| Zvolte moznost ,OK", aby ste prevzali ¢as intervalu.

Zobrazuje sa prehladova dokumentacia.
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Zobrazenie
dennika

186

&N\ 4 ', AlMg 5 universal ‘ 14:45

MIG Pulse 2-step 11 100% Ar @ 1.2mm

Welding

L\ Basic settings Logbook

Welding process

Process
parameters

Defaults

* Len v spojeni s doplnkovym prisluSenstvom OPT/i povolenie sledovania limitov

El Vyberte ikonu ,Prednastavenia®.

[2] Vyberte polozku ,Dokumentacia®“.

[3] Vyberte polozku ,Dennik".

Zobrazi sa dennik.

Pomocou jednotlivych ikon mozno zobrazit zvarania, udalosti, chyby, upozornenia alebo
oznamenia.

Do dennika sa zapisuju nasledujuce udaje:

MNo. ddmmyy

(1 () ©) (4) ®& & O @6

(1) Gislo zvarania

(2) datum (ddmmirr)

(3) ¢as (hhmmss)

(4) trvanie zvarania v s

(5) zvaraci prud v A (stredna hodnota)

(6) zvaracie napatie vo V (stredna hodnota)

(7) rychlost podavania drétu v m/min

(8) energia elektrického obluka v kJ (podrobnosti najdete na strane 168)
(9) ¢. jobu

Otacanim nastavovacieho kolieska je mozné prechadzat obsahom zoznamu.
Po stlageni nastavovacieho kolieska sa zobrazia podrobnosti zaznamu v denniku.



Zapnutie alebo
vypnutie sledova-
nia limitov

Podrobnosti o zvaroch:

wie : | u . =% " g Joh Y

(10 (1) (12)  (13) (14 (15  (16) (17) (18  (19)

(10)  Cislo oblasti zvarania

(11)  Trvanie oblasti zvarania v sekundach

(12)  Zvaraci prud v A (stredna hodnota)

(13)  Zvaracie napatie vo V (stredna hodnota)

(14)  Rychlost podavania drétu v m/min

(15)  Rychlost zvarania (cm/min)

(16)  Vykon elektrického obluka z aktualnych hodnét vo W (podrobnosti najdete na
strane 167)

(17)  Energia elektrického obluka v kJ (podrobnosti najdete na strane 168)

(18)  C.jobu

(19)  Proces

E Vyberte moznost ,Zatvorit“ a opustite podrobny nahlad.
[5] Vyberte tlacidlo ,OK" a opustite dennik.

&N\ : ) ! ! AlMg 5 universal ‘ 14:45

MIG Pulse 2-step 11 100% Ar 2 1.2mm

Welding

-\ Basic settings Logbook

Welding process

Process
parameters

Defaults

* Len v spojeni s volitelnou moznostou OPT/i povolenie sledovania limitov

[1] Vyberte poloZku ,Prednastavenia®“.
[2] Vyberte polozku ,Dokumentacia®“.
[3] Zvolte moznost ,Sledovanie limitov".

Zobrazia sa nastavenia monitorovania medznych hodnét.

E| Stlac¢te nastavovacie koliesko.
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E| Otocte nastavovacie koliesko a zmente hodnotu povolenie sledovania limitov:

off:
Sledovanie limitov je deaktivované.

on:
Limity sa sleduju podla nastaveni

Vyrobné nastavenie:
off

E| Zvolte ,OK* a potvrdte nastavenia sledovania limitov.

Zobrazuje sa prehladova dokumentacia.
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Prednastavenia — Sprava/administracia

VsSeobecné
informacie

Vysvetlenie poj-
mov

Vopred defino-
vané roly a
pouzivatelia

Sprava pouzivatelov je uc€elna vtedy, ak viaceri pouzivatelia pracuju s jednym a tym
istym prudovym zdrojom.
Sprava pouzivatelov prebieha pomocou réznych roli a kiu¢ov NFC.

Vzdy v zavislosti od stavu vzdelania alebo kvalifikacie pouzivatela budu pouzivatelia pri-
radeni réznym rolam.

Administrator

Administrator ma neobmedzené pristupové prava na vSetky funkcie pradového zdroja. K
jeho uloham patri okrem iného:

- vytvaranie roli,

- zriadovanie a spravovanie dat pouzivatelov,

- zadavanie pristupovych prav,

- aktualizacia firmveéru,

- zaistovanie dat atd.

Administracia pouzivatelov

Administracia pouZivatelov zahffa vSetkych pouZivatelov registrovanych na pradovom
zdroji. Vzdy v zavislosti od stavu vzdelania alebo kvalifikacie pouzivatela budu
pouzivatelia priradeni roznym rolam.

Karta NFC

Kazdy pouzivatel registrovany v pradovom zdroji dostane konkrétnu kartu NFC alebo
kla&enku NFC.

V tomto navode na pouzitie sa karta NFC a klu¢enka NFC spolo¢ne nazyvaju kld¢ NFC.

DOLEZITE! Kazdému pouzivatelovi by mal byt priradeny viastny kltié NFC.

Roly
Roly sluzia na spravu registrovanych pouzivatelov (= sprava pouzivatelov). V rolach sa
stanovuju pristupové prava a pracovné €innosti, ktoré mozu vykonavat' pouzivatelia.

V &asti Prednastavenie — Sprava/administracia — Sprava pouzivatelov su vyrobcom
vopred definované dve roly:

Administrator
so v8etkymi pravami a moznostami.

Rola ,administrator” sa neda odstranit, premenovat’ ani upravit.

Rola ,administrator” obsahuje vopred definovaného pouzivatela ,admin®, ktory sa neda
odstranit. Pouzivatelovi ,admin“ mozno priradit meno, jazyk, jednotku, webové heslo a
kra¢ NFC.

Ked ,admin®“ dostane priradeny klu& NFC, aktivuje sa sprava pouzivatelov.

Locked

vopred nastavena vyrobcom. Rola mé& prava na zvaraci postup bez procesnych paramet-
rov a prednastaveni.

Rola ,locked”

- sa neda odstranit’ ani premenovat,
- sadéa upravit, aby podfa potreby povolovala rézne funkcie.
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Prehlad

190

Role ,locked“ sa nemézu priradovat ziadne kluc¢e NFC.

Ak pouzivatelovi ,admin® nie je priradeny ziadny kld¢ NFC, funguje na odomknutie a
zamknutie prudového zdroja kazdy klu¢ NFC (neexistuje sprava pouzivatelov, pozri kapi-
tolu Uzamknutie alebo odomknutie priudového zdroja pomocou klu¢a NFC, strana 73).

Sprava pouzivatelov obsahuje nasledujuce Casti:

- administracia a vytvaranie rol,

- vytvaranie pouzivatelov,

- Uprava rol/pouzivatelov, deaktivacia spravy pouzivatelov.



Administracia a vytvaranie rol

Odporucanie pre
zakladanie rol
a pouzivatel'ov

Pri zakladani rol a klu¢ov NFC je potrebny systematicky postup.

Fronius odporuca vytvorit jeden alebo dva kfu¢e administratorov. Bez administratorskych
prav nemozno v najhorSom pripade obsluhovat prudovy zdroj.

Spoésob postupu

UPOZORNENIE!

Strata niektorého kl'ica NFC administratora moéze, v zavislosti od nastaveni, viest’
az k nepouzitel'nosti prudového zdroja! Jeden z dvoch kldéov NFC administratora
ulozte na bezpe¢nom mieste.

[1]

[o] [2] [¢]

V roli ,administrator® vytvorte dvoch rovnocennych pouzivatelov

Ostane tak zachovany pristup k funkciam administratora aj po strate jedného z
kfu€ov NFC administratora.

Zamyslite sa nad d'alSimi rolami:

- Kolko roli je potrebnych?

- Ktoré prava budu priradené dotyénym rolam?
- Kolko pouzivatelov existuje?

Vytvaranie rol
Priradovanie rol pouzivatelom

Odskusajte, ¢i maju zaloZeni pouzivatelia pristup k svojim rolam pomocou klu&ov
NFC.
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Vytvorenie kl'ica
administratora

192

UPOZORNENIE!

Ked’ sa vopred definovanému pouzivatelovi ,,admin“ v ¢asti Prednastavenia/Admi-

nistracia/sprava pouzivatel'ov/administrator priradi k'€ NFC, aktivuje sa sprava
pouzivatel'ov.

Welding

CENTRUM Server

Welding process

Process
parameters

Defaults Administration

|I| Vyberte ikonu ,Prednastavenia®.
E| Vyberte moznost' ,Administracia“.
[3] Vyberte moznost ,Sprava pouzivatefov”.

Zobrazi sa sprava pouzivatelov a vybrata bude moznost ,administrator.

User management

P Administrator
—

E' Stlacte nastavovacie koliesko.

E| Otocte nastavovacim kolieskom a zvolte polozku ,admin®.

|E| Stlacte nastavovacie koliesko.

Otocte nastavovacim kolieskom a zvolte polozku ,Karta NFC*.
Stlacte nastavovacie koliesko.



Vytvorenie roly

Zobrazia sa informacie o preneseni karty NFC.

Nasledujte zobrazené pokyny
(prilozte novy kla€ NFC na citacku klu¢ov NFC a pockajte na potvrdenie rozpozna-
nia).

Zvolte moznost' ,OK".

Zobrazi sa upozornenie o aktivovani spravy pouzivatelov.

[11] Zvolte moZnost ,OK".

V &asti admin/Karta NFC sa zobrazi Cislo priradeného klu¢a NFC.

Vytvorenie druhého kld¢a administratora:

- Skopirujte moznost' ,admin“ (moznost’ Vytvorit nové z vyberu — pozri aj stranu 197)

- Zadajte meno pouzivatela.
- Priradte novu kartu NFC.

Welding

User management CENTRUM Server

Welding process

Process
paramete|

Defaults

El Vyberte ikonu ,Prednastavenia®“.
|Z| Vyberte moznost' ,Administracia“.
E' Vyberte moznost ,Sprava pouzivatefov*.

Zobrazi sa uroven spravy pouzivatelov.
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User management

P Administrator
—

E| Vyberte moznost ,Vytvaranie pouzivatelskych rol“.
Zobrazi sa klavesnica.

Pomocou klavesnice zadajte pozadovany nazov pouzivatelskej roly (max. 20 zna-
kov)

|E| Ak chcete prevziat meno pouzivatelskej roly, zvolte moznost ,OK"/stlacte nastavo-
vacie koliesko.

Zobrazia sa funkcie, ktoré mozno vykonat v ramci jednej roly.

Symboly:
L3 ... skryté
L0 ... iba na ¢itanie
Vi ... Gitanie a zapis

Zadajte funkcie, ktoré modze vykonavat pouzivatel s danou rolou.
- Funkcie vyberte ota€anim nastavovacieho kolieska.
- Stlacte nastavovacie koliesko.
- Vyberte nastavenia zo zoznamu.
- Stlacte nastavovacie koliesko.

Zvolte moznost' ,OK".



Kopirovanie roli

Welding

User management CENTRUM Server

Welding process

Process
parameters

Defaults

|I| Vyberte ikonu ,Prednastavenia®“.
[2] Vyberte moznost ,Administracia®.
E| Vyberte moznost ,Sprava pouzivatelov.

Zobrazi sa uroven spravy pouzivatelov.

User management

E Otocte nastavovacim kolieskom a zvolte rolu, ktort chcete kopirovat.

E| Zvolte moznost ,Vytvorit novu z vyberu®.
[6] Pomocou klavesnice zadajte nazov novej roly.
Zvolte moznost ,OK".

Vyberte vykonavatelné funkcie roly.
- Funkciu vyberte ota€anim nastavovacieho kolieska.
- Stlacte nastavovacie koliesko.
- Zo zoznamu vyberte nastavenia funkcii.

|E| Zvolte moznost' ,OK".

Administration
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Vytvaranie pouzivatelov

Vytvaranie
pouzivatel'ov

196

UPOZORNENIE!

Z dovodu ochrany osobnych udajov by sa pri vytvarani novych pouzivatelov
nemali zadavat’ celé men4, ale len osobné identifikacné cisla.

Welding

CENTRUM Server

Welding process

Process
parameters

E

Defaults Administration

E| Vyberte ikonu ,Prednastavenia®“.
[2] Vyberte moznost ,Administracia“.

[3] Vyberte moznost ,Sprava pouzivatelov*.

Zobrazi sa uroven spravy pouzivatelov.

User management

P Administrator

E' Zvolte moznost ,Vytvorit pouzivatela®“.

Zobrazi sa klavesnica.



Kopirovanie
pouzivatela

E| Pomocou klavesnice zadajte pozadované meno pouzivatela (max. 20 znakov)
|E| Ak chcete prevziat meno pouzivatela, zvolte ,OK“/stladte nastavovacie koliesko.

Zadaijte dalSie udaje o pouzivatelovi.
- Parameter vyberte ota€anim nastavovacieho kolieska.
-  Stlac¢te nastavovacie koliesko.
- Zo zoznamu vyberte rolu, jazyk, jednotku a Standard (normu).
- Pomocou klavesnice zadajte meno, priezvisko a webové heslo.

Otocte nastavovacim kolieskom a zvolte polozku ,Karta NFC*.
E Stlacte nastavovacie koliesko.

Zobrazia sa informacie o preneseni karty NFC.
Nasleduijte zobrazené pokyny

(prilozte novy klu€ NFC na ¢itacku kfu¢ov NFC a pockajte na potvrdenie rozpozna-
nia).

UPOZORNENIE!

Z dovodu ochrany osobnych udajov by sa pri vytvarani novych pouzivatelov
nemali zadavat’ celé men4, ale len osobné identifikacné cisla.

Welding

Process
parameters

Defaults

|I| Vyberte ikonu ,Prednastavenia®“.
|z| Vyberte moznost' ,Administracia“.

E| Vyberte moznost ,Sprava pouzivatelov®.

Zobrazi sa urovefi spravy pouZzivatelov.
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User man agement

Otocte nastavovacim kolieskom a zvolte rolu, ku ktorej je priradeny pouzivatel,
ktorého chcete kopirovat.

[5] Stlacte nastavovacie koliesko.

|E| Otacajte nastavovacim kolieskom a vyberte pouzivatela, ktorého chcete kopirovat.
Zvolte moznost ,Vytvorit novu z vyberu®.

Pomocou klavesnice zadajte meno nového pouzivatela.

[9] Zvolte moznost ,OK".

Zadajte dalSie udaje o pouzivatelovi.

[11] Priradte novy klu¢ NFC.

[12] Zvolte moznost ,OK".
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Uprava rol/pouzivatelov, deaktivacia spravy
pouzivatelov

0 prava Welding
pouzivatel'skych
rol

User management CENTRUM Server

Process
parameters

E :

Defaults Administration

E| Vyberte ikonu ,Prednastavenia®“.
[2] Vyberte moznost ,Administracia“.
[3] Vyberte moznost ,Sprava pouzivatefov*.

Zobrazi sa uroven spravy pouzivatelov.

User man

[4] Otocte nastavovacim kolieskom a zvolte pozadovanu pouzivatelsku rolu.
E| Zvolte moznost ,Zmenit pouzivatela/rolu®.

Pouzivatelska rola sa otvori a mdzete zmenit funkcie:

- Funkciu vyberte ota€anim nastavovacieho kolieska.

- Stlacte nastavovacie koliesko.

- Nazov pouzivatelskej roly zmente pomocou klavesnice.
- Zo zoznamu vyberte nastavenia funkcii.
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|E| Zvolte moznost ,OK".

Ak nejakej role nie je priradeny ziadny pouzivatel, mézete spustit Upravu roly aj
stlaCenim nastavovacieho kolieska.

Odstranenie Welding
pouzivatel'skej
roly

User management CENTRUM Serve|

Welding process

Process
parameters

Defaults Administration

|I| Vyberte ikonu ,Prednastavenia®“.
[2] Vyberte moznost ,Administracia®.
E| Vyberte moznost ,Sprava pouzivatelov.

Zobrazi sa uroven spravy pouzivatelov.

User man agement

E Otocte nastavovacim kolieskom a zvolte pouzivatelsku rolu, ktora chcete odstranit’.
E| Zvolte moznost ,Vymazat pouzivatela/rolu®.
|E| Potvrdte bezpe&nostnu otazku.

Odstrani sa pouzivatel'ska rola a vSetci priradeni pouzivatelia.
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Uprava
pouzivatela

Welding

User management CENTRUM Server

Welding process

Process
parameters

Defaults Administration

|I| Vyberte ikonu ,Prednastavenia®“.
[2] Vyberte moznost ,Administracia®.
E| Vyberte moznost ,Sprava pouzivatelov.

Zobrazi sa uroven spravy pouzivatelov.

User management

Otocte nastavovacim kolieskom a zvolte pouzivatelsku rolu, ku ktorej je priradeny
pouzivatel, ktorého chcete zmenit.

E| Stlacte nastavovacie koliesko.

Zobrazia sa pouzivatelia, ktori su pouzivatelskej role priradeni.
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User man agement

Otacajte nastavovacim kolieskom a vyberte pouzivatela, ktorého chcete zmenit.

[N [=]

Zvolte moznost ,Zmenit pouzivatela/rolu” (alebo stlacte nastavovacie koliesko).
- Parameter vyberte otacanim nastavovacieho kolieska.

- Stlacte nastavovacie koliesko.

- Pomocou klavesnice zmerite meno a webové heslo.

- Zo zoznamu vyberte dalSie nastavenia.

Vymena karty NFC:

- Otocte nastavovacim kolieskom a zvolte kartu NFC.

-  Stlacte nastavovacie koliesko.

- Zvolte moznost ,Vymenit®“.

- Prilozte novy klu¢ NFC na ¢itacku kld€ov NFC a pockajte na potvrdenie rozpoz-
nania.

- Zvolte moznost ,OK".

Zvolte moznost' ,OK".

Vymazanie Welding
pouzivatela

CENTRUM Server

Welding process |

Process
parameters

(C( (]

Administration

(5]

|I| Vyberte ikonu ,Prednastavenia®“.
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Deaktivacia
spravy
pouzivatelov

E| Vyberte moznost ,Administracia“.
E| Vyberte moznost ,Sprava pouzivatelov*.

Zobrazi sa uroven spravy pouzivatelov.

User management
» Administrator

Locked
¥ welder @E

welder.adv
head.of.welders

Otocte nastavovacim kolieskom a zvolte rolu, ku ktorej je priradeny pouzivatel,
ktorého chcete odstranit.

E| Stlacte nastavovacie koliesko.

E| Otacajte nastavovacim kolieskom a vyberte pouzivatela, ktorého chcete odstranit.
Zvolte moznost ,Vymazat pouzivatela/rolu®.

Potvrdte bezpednostnu otazku.

PouZivatel bude odstraneny.

Vyberte vopred definovaného pouzivatela ,admin® v ¢asti Prednastavenia/Admi-
nistracia/Sprava pouzivatelov/administrator.

|Z| Otodéte nastavovacim kolieskom a zvolte kartu NFC.

Edit user: "admin"

Username: admin

User role: administrator

First name:

Last name:

Language: English

Units: metric

CEN
1234567890abcd |

E' Stlac¢te nastavovacie koliesko.

203




Zobrazi sa bezpecnostna otazka na odstranenie alebo vymenu karty NFC.

UPOZORNENIE!

Ak pri vopred definovanom pouzivatelovi ,,admin“ odstranite kartu NFC, deakti-
vuje sa sprava pouzivatel'ov.

E| Zvolte moznost' ,Odstranit*.

Sprava pouzivatefov je deaktivovana, pradovy zdroj je uzamknuty.
Prudovy zdroj mozno odomknut’ a zamknut kazdym kfu€om NFC (pozri aj stranu 73).

Stratili ste kFué¢ Postup, ked
NFC spravcu? - je aktivovana sprava pouzivatelov,
- je uzamknuty pruadovy zdroj
a

- stratili ste klu¢ NFC spravcu:
E| Dotknite sa symbola kfu¢a v stavovom riadku na displeji.

Zobrazia sa informacie tykajlce sa straty karty spravcu.

El Zaznamenaijte si IP adresu prudového zdroja.

Otvorte SmartManager prudového zdroja (zadajte IP adresu prudového zdroja do
prehliadaca).

[4] Upovedomte servisna sluzbu spolo¢nosti Fronius.
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CENTRUM - Central User Management

Aktivacia CEN-
TRUM Servera

CENTRUM je softvér na centralnu spravu pouzivatelov. Podrobné informacie najdete v
navode na obsluhu pre CENTRUM (42,0426,0338,xx).

CENTRUM-Server mozno pomocou nasledujuceho postupu aktivovat’ aj priamo v
prudovom zdroji:

Welding

Welding process

L L N

Process
parameters

(CLC ]

Defaults Administration

E| Vyberte ikonu ,Prednastavenia®“.
[2] Vyberte moznost ,Administracia“.
[3] Vyberte moznost ,CENTRUM Server".

Zobrazi sa Central User Management Server.

E Aktivujte CENTRUM Server (stlacte nastavovacie koliesko).

E| Vyberte moznost CENTRUM Server, stlacte nastavovacie koliesko a pomocou
klavesnice zadajte adresu pre CENTRUM-Server.

|E| Vyberte moznost ,Overit CENTRUM®.
Ulozte udaje.
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SmartManager — webova lokalita
prudového zdroja
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SmartManager — webova lokalita prudového zdroja

VsSeobecné
informacie

Vyvolajte stranku
SmartManager
prudového zdroja
a prihlaste sa

Vdaka stranke SmartManager ma prudovy zdroj vlastnu webovu lokalitu.

Ked prudovy zdroj pripojite sietovym kablom k pocitacu alebo ho integrujete do siete,
mozno prejst prostrednictvom IP adresy prudového zdroja na stranku SmartManager
prudového zdroja.

Ak chcete prejst na stranku SmartManager, budete potrebovat aspon IE 10 alebo iny
moderny prehliadac.

V zavislosti od konfiguracie zariadenia, softvérovych rozsireni a existujucich moznosti,
sa zaznamy zobrazené na stranke SmartManager mozu lisit.

Priklady pre zobrazené zaznamy:

- Aktualne systémové udaje - Prehlad

- Dokumentécia - Aktualizacia

- Udaje o jobe - Funké&né baliky

- Konfiguracia pradovych zdrojov - Prehlad charakteristik
- Zalohovanie a obnova - Snimka obrazovky

- Administracia pouzivatelov - Rozhranie robota *

- Vizualizacia signalu

V z4vislosti od pritomného rozhrania robota sa oznacenie rozhrania zobrazuje
na webovej stranke ako zaznam.

o\ 1)

‘ AlMg 5 universal
2:step

1:07 a&x\ 18 [Aamgs universal
11.100% Ar © 12mm &

T step | 11100%Ar o 1.2mm

14:15
10.07.18

Information

Serial number 00000001
Image version 1.9.0-16501.9508
Softwar

Information Restore factory

\(\F\,\Wi settings o
. Website p lword Mode Setup
= | ) -\

°°°°° Network settings Power source

TS configurations
T @ )

Wire feeder Next page

setup %% .

|I| Prednastavenia/systém/informacie ==> zapiste si adresu IP pradového zdroja.
@ IP adresu zadajte do vyhladavacieho pola prehladavaca.
E| Zadajte meno pouzivatela a heslo.

Vyrobné nastavenie:

Meno pouzivatela = admin.
Heslo = admin.

[4] Potvrdte zobrazené upozornenie.

Zobrazi sa stranka SmartManager prudového zdroja.
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Pomocné funkcie
pre pripad, ze
nefunguje prihla-
sovanie

Zmena hesla/
odhlasenie

210

Pri prihlasovani na stranku SmartManager existuju 2 pomocné funkcie:
- Spustit funkciu odblokovania?
- Zabudli ste heslo?

Spustit’ funkciu odblokovania?

Pomocou tejto funkcie mozno odblokovat uzamknuty pridovy zdroj a spristupnit ho na
vykonavanie vSetkych funkcii.

II' Kliknite na moznost ,Spustit funkciu odblokovania?“.

Vytvorenie overovacieho suboru:
Kliknite na ikonu ,Ulozit*.

Medzi stiahnutymi subormi v pocitaci sa ulozi subor TXT s nasledujucim nazvom suboru:
unlock_SNJ[sériové €Cislo]_JJJJ_MM_TT_hhmmss.txt

Tento overovaci subor odoslite e-mailom technickej podpore Fronius na adresu:
welding.techsupport@fronius.com.

Fronius odpovie e-mailom s jedine€nym suborom na odblokovanie, ktory bude mat
Nazov:

response_SN[sériové Cislo] JJJJ_MM_TT_hhmmss.txt

E| Subor na odblokovanie ulozte v pocitadi.

E| Kliknite na tlaCidlo ,Hladat’ subor na odblokovanie®.
@ Subor na odblokovanie stiahnite.

Kliknite na tlacidlo ,Nahrat subor na odblokovanie*.

Prudovy zdroj sa jednorazovo odblokuje.
Zabudli ste heslo?

Po kliknuti na moznost ,Zabudli ste heslo?* sa zobrazi upozornenie o tom, Ze heslo na
prudovom zdroji mozno obnovit (pozri aj kapitolu ,Obnovenie hesla webovej stranky*,
strana 172).

Kliknutim na tento symbol
- mozno zmenit pouzivatelské heslo,
- sa mozno odhlasit zo stranky SmartManager.

Zmena hesla stranky SmartManager:

[1] Zadajte staré heslo.

[2] Zadaijte nové heslo.

[3] Opakujte nové heslo.

E| Kliknite na ikonu ,UloZit*.



Nastavenia

Kliknutim na tento symbol mozZno pre stranku SmartManager prudového zdroja zmenit
zobrazenie charakteristik, zadanych materidlov a urcitych zvaracich parametrov.

Nastavenia su zavislé od prihldseného pouzivatela.

Vyber jazyka

Kliknutim na skratku jazyka sa zobrazia jazyky dostupné pre stranku SmartManager.

Bahasa Indonesia Cestina Dansk
Deutsch Eesti English

Espafiol Francais Hrvatski

islenska ltaliano Latvie3u
Lietuviskas Magyar MNederlands

Norsk Polski  Portugués

Romand Slovenifina Slovensky

SIpsKi Suomi Svenska
tiéng Vit Turkce Pyccrmn
YKpaiHCchka o=t Sl
ng gH=0f b

HAs&

Aktualne nastaveny jazyk je zobrazeny nabielo.

Ak chcete zmenit jazyk, kliknite na poZzadovany jazyk.
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Zobrazenie stavu

Fronius

212

Medzi logom Fronius a zobrazenym pradovym zdrojom sa zobrazuje aktualny stav
prudového zdroja.

Pozor/upozornenie

Chyba na prudovom zdroji*

Prudovy zdroj zvara

Prudovy zdroj je pripraveny na prevadzku (online)

Prudovy zdroj nie je pripraveny na prevadzku (offline)

100 & @ &

V pripade chyby sa v hornej €asti riadka s logom Fronius zobrazi erveny znak
chyby s €islom chyby.
Po kliknuti na znak chyby sa zobrazi opis chyby.

\ Froniusg

Kliknutim na logo Fronius sa otvori domovské stranka spolo€nosti Fronius: www.fro-
nius.com.



Aktualne systémové udaje

Aktualne
systémové udaje

Zobrazia sa aktualne udaje a zvaracie systémy, napr.

nazov stroja hala Pracovisko
umiestnenie Dodato¢né informacie
Zvaraci postup

IST

zvaraci prud

zvaracie napatie

rychlost podavania drbtu

korekcia dizky elektrického
obluka

korekcia pulzu/dynamiky

aktualny vykon elek-
trického obluka

stabilizator dizky elek-
trického obluka

stabilizator zavaru

aktualna energia elek-
trického obluka

prud motora 1

prud motora 2

prud motora 3

prietok chladiaceho média,

prietok ochranného plynu*

celkova spotreba
ochranného plynu*

teplota chladiaceho média

Cas vypalu elektrickym
oblukom

celkovy prevadzkovy Cas

Prevadzkovy rezim | Pridavny material a ochranny plyn | Charakteristika a priemer | ID
Stabilizatory, CMT Cycle Step, informacie o TWIN **

* iba v dostupnej moznosti regulatora plynu OPT/i

> iba v prevadzke TWIN

Zobrazuju sa pozadované hodnoty, skuto¢né hodnoty, hodnoty Hold zvaracieho pradu,
zvaracieho napétia a rychlosti podavania drbtu, r6zne iné skuto&né hodnoty a vSeobecné

systémove udaje.
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Dokumentacia, dennik

Dokumentacia V Casti Dokumentacia sa zobrazuje poslednych 100 poloziek dennika. Tieto polozky
dennika m6Zzu predstavovat zvarania, chyby, varovania, oznamenia a udalosti.
Pomocou tlagidla ,Casovy filter* mozZete filtrovat zobrazené udaje podla éasu. Pritom sa
zadava datum (rrrr mm dd) a ¢as (hh mm), a to od — do.
Prazdny filter nacita najnovsie zvarania.
Zobrazenie zvarani a udalosti je mozné deaktivovat.

Zobrazuju sa nasledujuce udaje:

" EE | U & Ar AE

(1) 2) @ @ 6 (6) ) ®)

(1) Cislo zvarania

(2) Cas zaciatku (datum a Cas)

(3) trvanie zvarania v s
(4) zvéraci prud v A (stredna hodnota)
(5) zvaracie napatie vo V (stredna hodnota)
(6) rychlost podavania drotu v m/min
(7) IP — vykon elektrického oblika vo W (z aktualnych hodnét podfa ISO/TR 18491)

)

(8 IE — energia elektrického obluka v kd (ako celkova hodnota celého zvarania

podla ISO/TR 18491)
Zobrazuje sa aj rychlost robota a joby, ak sa hachadzaju v systéme.
Kliknutim na zadznam dennika sa zobrazia podrobnosti.

Podrobnosti o zvaroch:

C. oblasti

e I U g' u.t't l l JOi) N
9 (0 11 (12) (13) (14) (15) (16) (17)
(9) Trvanie oblasti zvarania v sekundach

(10)  Zvaraci prud v A (stredna hodnota)

(11)  Zvaracie napatie vo V (stredna hodnota)

(12)  Rychlost podavania drétu v m/min

(13)  Rychlost zvarania (cm/min)

(14)  Vykon elektrického obluka z aktualnych hodnét vo W (podrobnosti najdete na
strane 167)

(15)  Energia elektrického obluka v kJ (podrobnosti najdete na strane 168)

(16)  C. jobu

(17)  Proces
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Kliknutim na moznost ,Pridat medzeru“ mézZete zobrazit’ dalSie hodnoty:

- I max/l min: maximalny/minimalny zvaraci prad v A

- Vykon max/vykon min: maximalny/minimalny vykon elektrického obluka vo W
- Cas zagiatku (¢as prudového zdroja), datum a &as

- U max/U min: maximalne/minimalne zvaracie napatie vo V

- Vd max/Vd min: maximalna/minimalna rychlost podavania drotu v m/min

Ak je na prudovom zdroji dostupné doplnkové prislusenstvo dokumentacia OPT/i, mozZno
zobrazit’ aj jednotlivé useky zvarani.

(= e |

Pomocou tlagidiel PDF a CSV mozno dokumentaciu exportovat v Zelanom forméate.
Na export vo formate CSV musi byt v pridovom zdroji dostupné doplnkové prisluSenstvo
dokumentacia OPT/i.
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Udaje o jobe

Udaje o jobe

Prehlad jobov

Editovanie jobu

216

Ak je na pradovom zdroji k dispozicii moznost OPT/i joby, mézu sa v zazname Udaje
o jobe

- prezriet existujuce joby zvaracieho systému,*

optimalizovat existujuce joby zvaracieho systému,

externe uloZzené ulohy preniest na zvaraci systém,

existujuce ulohy zvaracieho systému exportovat ako subor PDF * alebo CSV.

Zobrazenie a export do PDF funguju aj vtedy, ked sa moznost Joby OPT/i
nenachadza v prudovom zdroji.

V prehlade jobov sa uvadza zoznam v8etkych jobov uloZzenych vo zvaracom systéme.
Po kliknuti na job sa zobrazia udaje a parametre uloZzené pre tento job.

Udaje ulohy a parametre si mozete v prehlade jobov len prezerat. Sirku stipca pre para-
meter a hodnotu je mozné jednoducho prispbésobit tahanim kurzora mysi.

Dal$ie joby je mozné jednoducho pridat stlagenim tlagidla ,Pridat job“ v zozname so
zobrazenymi udajmi.

L]

V38etky pridané ulohy sa porovnaju s vybranou ulohou.

Existujuce joby zvaracieho systému je mozné optimalizovat, pokial je na praidovom
zdroji k dispozicii volitelna vybava OPT/i Jobs.

[1] Kiiknite na mozZnost Editovat job.
|z| V zozname pritomnych jobov kliknite na job, ktory sa ma zmenit.

Zvoleny job sa otvori, zobrazia sa nasledujuce udaje o jobe:
- Parametre
Parametre aktualne uloZené pod jobom.
- Hodnota
Hodnoty parametrov aktualne uloZzené pod jobom.
- Zmenit hodnotu na
Na zadanie novej hodnoty parametra.
- Rozsah nastavenia
Mozny rozsah nastavenia pre nové hodnoty parametra.

Hodnoty prisluSne zmente.
|I| Zvolte moznost ,Ulozit /zahodit zmeny*, ,Ulozit ako job/Vymazat job®.

Save Delete Save Delete
™) adjustments / #% adjustments / =Y as 1111 job

Ako podporu pri editovani jobu je mozné jednoducho pridat dalSie joby kliknutim na
tlacidlo ,Pridat’ job* v zozname so zobrazenymi udajmi.
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Importovanie
jobu

Exportovanie
jobu

Exportovat’ job(y)
ako ...

Vytvorenie nového jobu

E| Kliknite na tlacidlo ,Vytvorit novy job*.

OB
[ |

[2] Zadaijte udaje jobu.
E| Novy job prevezmete stlaenim moznosti ,,OK*.

Pomocou tejto funkcie je mozné do zvaracieho systému preniest’ externe ulozené joby,
pokial je prudovy zdroj vybaveny moznostou Joby OPT/i.

[1] Kiiknite na tlagidlo ,Hfadat stbor jobu*
E| Vyberte poZzadovany subor jobu

V prehlade zoznamu na import jobov mbZete vyberat spomedzi jednotlivych jobov
a priradovat’ nove Cisla jobov.

[3] Kiiknite na tla¢idlo ,Importovat*

Pri ispesnom importe sa zobrazi prislusné potvrdenie a importované joby sa zobra-
Zia v zozname.

Pomocou tejto funkcie méze prudovy zdroj externe ulozit’ joby, pokial je prudovy zdroj
vybaveny moznostou Joby OPT/i.

E| Vyberte joby, ktoré chcete exportovat
[2] Kliknite na mozZnost Exportovat.

Joby sa exportuju do prie€inku Download pocitaa ako subor XML.

V prehlade jobov a Uprave jobov mozno exportovat’ aktualne joby zvaracieho systému
ako subor PDF alebo CSV.

Ak chcete exportovat do suboru CSV, musi byt v pridovom zdroji dostupna volitelna
moznost Joby OPT/i.

[1] Kiiknite na moznost Exportovat job(y) ako ...

| o |

Zobrazia sa nastavenia PDF alebo nastavenia CSV.

Vyber jobu/jobov, ktoré sa maju exportovat:
Aktualny job/vsetky joby/Cisla jobu.

|z| Kliknite na moznost’ ,Ulozit PDF* alebo ,Ulozit CSV*.

Z vybranych jobov sa vytvori subor PDF alebo CSV a ulozZi sa v zavislosti od nastaveni
pouzitého prehladavaca.
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Nastavenia prudového zdroja

Procesné para-
metre

Oznacenie a
miesto

Nastavenia MQTT

Nastavenia OPC-
UA

218

Medzi procesnymi parametrami mozno zobrazit' a zmenit’ vSeobecné parametre procesu
a parametre procesu pre komponenty a monitorovanie prudoveho zdroja.

Zmena procesnych parametrov

E| Kliknite na moznost Skupina parametrov/Parametre.
E| Hodnotu parametra zmente priamo v zobrazenom poli.
[3] Ulozte zmeny.

V &asti Oznacenie a miesto mozno zobrazit' a zmenit konfiguraciu pradového zdroja.

Zobrazuju sa iba v pripade, ak je v pridovom zdroji nainstalovana moznost OPT/i MQTT.

MQTT - Message Queuing Telemetry Transport
(Standardizovany protokol rozhrania idajov)

Podporované funkcie:

- Priprava aktualny udajov na prevzatie do inych systémov.
- Oprava definovanych rozsahov udajov.

- Citanie.

Vytvorenie nastaveni MQTT

[1] Aktivujte MQTT.

E| Zadajte moznosti Broker, Port a Device Topic.
Vyberte bezpeénostny certifikat.

[4] Zadaijte overovacie udaje.

[5] Ulozte zmeny.

Zobrazuju sa iba v pripade, ak je v pridovom zdroji nainStalovana moznost OPT/i OPC-
UA.

OPC-UA - Open Platform Communications - Unified Architecture
(8tandardizovany protokol rozhrania udajov)

Podporované funkcie:

- Priprava aktualny udajov na prevzatie do inych systémov.
- MozZnost prevzatia udajov z inych systémov.

- Oprava definovanych rozsahov udajov.

- Citanie a zapis.

Vytvorenie nastaveni OPC-UA

[1] Aktivujte serve OPC-UA.
E| Vyberte bezpe&nostnu smernicu.
[3] Zadaijte overovacie udaje.



[4] Ulozte zmeny.
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Zalohovanie a obnovenie

VsSeobecné V zdzname Zalohovanie a obnova mozno
informacie

zalohovat vSetky Udaje zvaracieho systému (napr. aktualne nastavenia parametrov,
joby, charakteristiky pouzivatela, prednastavenia atd.),

ulozit’ v8etky zalohy do zvaracieho systému,

nastavit’ udaje na automatické zalohovanie.

Zalohovanie a Spustenie zalohovania
obnova
E| Kliknite na ikonu ,Spustenie zalohovania®, na zalohovanie udajov zvaracieho
systému

Udaje sa ulozia v $tandardnom formate MCU1-RRRRMMDDHHmm.fbc na zvolenom
mieste.

RRRR = rok

MM = mesiac

DD = den

HH = hodina

mm = minuta

Datum a ¢as podfa nastaveni na pradovom zdroji.

Vyhladanie obnovenych suborov

Kliknite na ikonu ,Vyhladanie obnovenych suborov* pre prenos existujuceho Backup
na prudovy zdroj.

E| Zvolte subor a kliknite na ikonu ,Otvorit*“.

Zvoleny zalozny subor sa zobrazi na stranke SmartManager pradového zdroja pod
polozkou Obnovenie.

[3] Kliknite na ikonu ,Spustit obnovenie*

Po uspesnom obnoveni Udajov sa zobrazi potvrdenie.
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Automatické E| Aktivujte nastavenia intervalu

zalohovanie [2] Zadajte nastavenia intervalu, v ramci ktorého sa ma vykonat automatické zalohova-

nie:
- Interval:
denne/tyzdenne/mesacne
- Cas:
¢as (hh:mm)

[3] Zadajte udaje o cieli zalohovania:

- Protokol:
SFTP (Secure File Transfer Protocol)/SMB (Server Message Block)

- Server:
Zadaijte IP adresu cielového servera

- Port:
Zadaijte Cislo portu; ak sa €islo portu neuvedie, automaticky sa pouZije Stan-
dardny port 22.
Ak je pod protokolom nastavené SMB, nevypinajte pole Port.

- Miesto zalohovania:
Tu sa konfiguruje podpriecinok, v ktorom sa uklada zaloha.
Ak sa miesto zalohovania neuvedie, zaloha sa ulozi v kmehovom adresari ser-
vera.

DOLEZITE! Pri SMB a SFTB vzdy uvadzajte miesto zalohovania s lomkou /.

- Doménalpouzivatel, heslo:
Meno pouzivatela a heslo — ako je nakonfigurované na serveri;
pri zadavani domény najprv uvedte doménu, potom opacnu lomku ,\“ a
nasledne meno pouZivatefa (DOMAIN\USER).

E| Ak sa vyZaduje spojenie cez server Proxy, aktivujte a zadajte nastavenia Proxy:
- Server
- Port
- PouzZivatef
- Heslo

[5] Ulozte zmeny
E| Aktivacia automatického zalohovania

V pripade otazok tykajucich sa konfiguracie sa obratte na svojho spravcu siete.
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Vizualizacia signalu

Vizualizacia
signalu

222

Vizualizacia signalu je k dispozicii len s existujucim rozhranim robota.
Pre spravne zobrazenie vizualizacie signalu je potrebny aspori IE 10 alebo iny moderny
prehliadac.

Zobrazia sa prostrednictvom rozhrania robota prenasané pokyny a signaly.

IN ... signaly z riadiacej jednotky robota na prudovy zdroj
OUT ... signaly z prudového zdroja na riadiacu jednotku robota.

Zobrazené signaly sa mézu vyhladavat, triedit a filtrovat.
Kliknite pre \v/zostupné alebo zostupné triedenie charakteristik na Sipku vedla prislusnej
informacie. Sirky stlpcov sa mézu jednoducho nastavenim potiahnutim mysou.

Podrobny popis signalov sa vykonava
- poziciou bitu,

- nazvom signalu,

- hodnotou,

- Udajovym typom.



Sprava pouzivatelov

VsSeobecné
informacie

Pouzivatel

Roly
pouzivatel'ov

V zazname sprava pouzivatelov sa mozu

- zobrazovat, menit a vytvarat pouzivatelia.

- zobrazovat, menit a vytvarat roly pouzivatelov.

- exportovat pouzivatelia alebo roly pouZzivatelov alebo ich importovat do prudového
zdroja.
Pri importe sa dostupné udaje o sprave pouzivatelov v prudovom zdroji prepisu.

- aktivovat moznosti CENTRUM-Server.

Sprava pouzivatelov sa vytvara v prddovom zdroji a mozno ju ulozit’ a preniest do iného
prudového zdroja pomocou funkcie Export a import.

MozZno zobrazovat, menit a odstrafiovat’ vytvorenych pouZivatelov alebo vytvarat
novych pouZzivatelov.

Zobrazenie/zmena pouzivatela:

[1] Vyberte pouZivatela.
E| Udaje o pouzivatelovi zmefite priamo v zobrazenom poli.
[3] Ulozte zmeny.

Odstranenie pouzivatela:

[1] Vyberte pouZivatela.
E| Kliknite na ikonu Odstranit pouzivatela.
E| Bezpecnostnu otazku potvrdte tlacidlom OK.

Vytvaranie pouzivatel'ov:

[1] Kiiknite na ikonu Vytvorit nového pouZivatela.
[2] Zadajte udaje o pouZivatelovi.
Potvrdte tlacidlom OK.

MozZno zobrazovat, menit a odstrafiovat’ vytvorené roly pouzivatelov alebo vytvarat nové
roly pouzivatelov.

Zobrazenie/zmena roly pouzivatela:

II' Vyberte rolu pouzivatela.
E| Udaje roly pouzivatela zmefite priamo v zobrazenom poli.
[3] Ulozte zmeny.

Rolu Spravca nemozno zmenit.
Odstranenie roly pouzivatela:

[1] Vyberte rolu pouzivatefa.
E| Kliknite na ikonu Odstranit rolu pouzivatela.
Bezpecnostnu otazku potvrdte tlagidlom OK.
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Export a import

CENTRUM

224

Roly Spravca a locked nemozno odstranit.
Vytvaranie rol pouzivatelov:

E| Kliknite na ikonu Vytvorit novu rolu pouzivatela.
[2] Zadaijte nazov roly, prevezmite hodnoty.
[3] Potvrdte tlacidlom OK.

Export pouzivatelov a rol pouzivatelov pridového zdroja
[1] Kliknite na Exportovat.

Sprava pouzivatelov prudového zdroja sa ulozi medzi stiahnuté subory v pocitaci.
Format suboru: userbackup_SNxxxxxxxx_RRRR_MM_DD_hhmmss.user

SN = sériové &islo, RRRR = rok, MM = mesiac, DD = den
hh = hodina, mm = minuta, ss = sekunda

Import pouzivatel'ov a rol pouzivatelov do prudového zdroja

|I| Kliknite na tladidlo Hladat’ udaje pouzivatefov.
E| Vyberte subor a kliknite na tlacidlo Otvorit.
[3] Kliknite na Importovat.

Sprava pouzivatelov sa ulozi do pridového zdroja.

Aktivacia serveru CENTRUM-Server
(CENTRUM = Central User Management)

[1] Aktivujte CENTRUM-Server

Do zadavacieho pola zadajte nazov domény alebo IP adresu serveru, v ktorom je
nainstalovany systém Central User Management.

Ak sa pouziva ndzov domény, treba v nastaveniach siete prudového zdroja nakonfi-
gurovat platny DNS server.

E| Kliknite na ikonu Overit server.

Skontroluje sa dostupnost’ zadaného servera.

[4] Ulozte zmeny.



Prehlad

Prehlad

RozSirenie
vSetkych skupin /
Zredukovanie
vSetkych skupin

Ukladanie ako
xml subor

V zazname prehlad sa komponenty a moznosti zvaracieho systému zobrazia
so vSetkymi dostupnymi informaciami, napr. verziou firmvéru, ¢islom vyrobku, sériovym
Cislom, datumom vyroby atd.

Kliknutim na ikonu ,RozSirit’ vSetky skupiny“ sa k jednotlivym systémovym komponentom
zobrazia d'alSie podrobnosti.

Priklad pradového zdroja:
- TPSi Touch: Cislo vyrobku

MCU1: Cislo vyrobku, verzia, sériové Cislo, datum vyroby

Bootloader: verzia

Image: verzia

Licencie: WP Standard, WP Pulse, WP LSC, WP PMC, OPT/i Guntrigger, atd.
- SC2: gislo vyrobku

Firmvér: verzia

Kliknutim na ikonu ,Zredukovat vSetky skupiny® sa podrobnosti k systémovym kompo-
nentom znovu deaktivuju.

Kliknutim na ikonu ,UloZit ako xml subor* sa z podrobnosti k systémovym komponentom
vytvori XML subor. Tento XML subor je mozné bud otvorit, alebo uloZit.
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Aktualizacia

Aktualizacia V zazname Update je mozné aktualizovat firmvér pridového zdroja.
Zobrazi sa aktualna verzia firmvér priudového zdroja.

Aktualizacia firmvér prudového zdroja:

1

Aktualizagny subor méze byt stiahnuty z nasledujuceho odkazu:
http://tps-i.com/index.php/firmware

E| Organizacia a ulozenie aktualizacného suboru.
|Z| Kliknite na ikonu ,Vyhladat’ aktualizacny subor” s ciefom spustenia aktualizacie.
[3] Zvolte aktualizatny subor.

Stlacte ikonu ,Vykonanie aktualizacie®.
Po ukon&eni aktualizacie sa musi pradovy zdroj taktiez restartovat.

Po Uspesdnej aktualizacii sa zobrazi prislusné potvrdenie.

Vyhladavanie |I| Po kliknuti na ikonu ,Vyhladat’ aktualizany subor” zvolte poZadovany firmveér (*.ffw).

aktualizacného [2] Kliknite na ikonu ,Otvorit*.
suboru (vykona-

nie aktualizacie) Zvoleny aktualizaény subor sa zobrazi na stranke SmartManager pridového zdroja

pod Update.

Kliknite na ikonu ,Vykonat aktualizaciu®“.

Zobrazi sa priebeh pokroku procesu aktualizacie.
Pri 100 % sa zobrazi dopyt pre reStart pridového zdroja.

1

Pocas restartu nie je stranka SmartManager dostupna.

Po restarte nemusi byt stranka SmartManager eventualne viac dostupna.

Ak vyberiete NIE, aktivuju sa pri dalSom zapnuti/vypnuti nové funkcie softvéru.
E| Pre restartovanie prudového zdroja kliknite na ikonu ,ANO".

Prudovy zdroj sa reStartuje, displej sa na kratky ¢as stmauvi.
Na displeji prudového zdroja sa pocas restartu zobrazuje logo Fronius.

Po uspesnej aktualizacii sa zobrazi potvrdenie a aktualna verzia firmvéru.
Potom sa na stranke SmartManager opat prihlaste.
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Fronius Weld-
Connect

Pod zaznamom Update je mozné vyvolat aj mobilnu aplikaciu Fronius WeldConnect.
Fronius WeldConnect je podpora pre zvaracov, konstruktérov a planovacov pri stanovo-
vani rdznych zvaracich parametrov.

Fronius WeldConnect

Fronius WeldConnect je k dispozicii nasledovnym spdsobom:
- WeldConnect online (priame prepojenie)

- ako aplikacia pre systém Android

- ako aplikacia pre systém Apple/iOS

Néjdené parametre mobilnej aplikacie mozno prostrednictvom spojenia WLAN preniest
do prudového zdroja ako zvaraciu ulohu (vyZaduje sa zadanie IP adresy).
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Funkcéné baliky

Funkéné baliky

Welding Packa-
ges

Osobitné charak-
teristiky

Opcie

Nahrajte balik
funkcii.
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V zazname ,Funkéné baliky“ sa m6zu zobrazit funkéné baliky, Specialne charakteristiky,
opcie atd. pritomné na prudovom zdroji.
Takisto je mozné nahrat nové funkéné baliky.

V &asti Welding Packages sa zobrazuju baliky Welding Packages dostupné na

prudovom zdroji s prislusnymi vyrobnymi ¢islami, napr.:

- WP Standard (Standardné synergické zvaranie MIG/MAG)

- WP Pulse (pulzné synergické zvaranie MIG/IMAG)

- WP LSC (Low Spatter Control, proces kratkeho elektrického obluka bez rozstrekov)

- WP PMC (Pulse Multi Control, zdokonaleny proces zvarania impulznym elektrickym
oblikom)

Mozné rozSirenia:
- WPCMT
- atd.

V &asti Osobitné charakteristiky sa zobrazuju prislusné osobitné charakteristiky dostupné
na prudovom zdroji s prislusnymi vyrobnymi &islami, napr.:

- PMC - AIMg4,5Mn(Zr) - I3 Ar ...

- atd.

Pod Opcie sa zobrazuju pritomné opcie s prisluSnymi €islami vyrobkov a mozné
rozsirenia, napr.:

Opcie

- OPT/i GUN Trigger,

- atd.

Mozné rozSirenia

- OPT/i Jobs,

- OPT/i Interface Designer...,
- atd.

[1] Zorganizujte a uloZte balik funkcii.

E| Kliknite na tlagidlo ,Hladat' subor balika funkcii.
Zvolte pozadovany subor balika funkcii (*.xml).
[4] Kliknite na ikonu ,Otvorit*,

Zvoleny aktualiza¢ny subor sa zobrazi na stranke SmartManager prudového zdroja
pod Nahrat balik funkcii.

E| Kliknite na ikonu ,Nahrat balik funkcii*

Po Uspesnom nahrati baliku funkcii sa zobrazi potvrdenie.



Prehlad charakteristik

Prehlad charakte- V zazname prehladu charakteristik sa mézu

ristik
-V zvaracom systéme existujuce charakteristiky zobrazit’:
(ikona existujuce charakteristiky).
-V zvaracom systéme zobrazit mozné charakteristiky:
(ikona mozné charakteristiky).
Zobrazené charakteristiky sa mézu vyhladat, vytriedit a filtrovat.
K charakteristikam sa zobrazia nasledujuce informacie:
- Stav - nahradené
- Material - SFI
- Priemer - Horuci start SFI
- Plyn - Stabilizator zavaru
- Vlastnost - Stabilizator dizky elektrického obluka
- Zvaraci postup - CMT Cycle Step
- ID - Spedcial
Na vzostupné alebo zostupné triedenie charakteristik kliknite na Sipku vedla prislusnej
informacie.
Sirky stipcov sa mézu lahko prispdsobit potiahnutim mysou.
Zobrazenielskry-  zoprazit filter Skryt filter
tie filtra

N % 7
LU &

Po kliknuti na moznost ,Zobrazit' filter sa zobrazia mozné kritéria filtrovania. S vynimkou
kritérii ,ID“ a ,nahradené” je mozné filtrovat charakteristiky podla vSetkych druhov
informacii.

Prvé zacdiarkavacie poli¢ko = vybrat' vSetko

Ak chcete kritéri filtrovania skryt, kliknite na moznost' ,Skryt’ filter”.
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Screenshot

Snimka obra- V zazname snimky obrazovky sa méze kedykolvek vytvorit digitalny obraz displeja
zovky prudoveého zdroja, bez ohladu od navigacie alebo nastavenych hodnét.

E| Kliknite na ikonu ,Vytvorit snimku obrazovky*“, pre vytvorenie snimky obrazovky
Vytvori sa snimka obrazovky s aktualne zobrazenymi nastaveniami.

V zavislosti od pouzitého prehliada¢a su k dispozicii rozne funkcie pre ulozenie snimky
obrazovky, obrazovka sa moze lisit'.
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Rozhranie

Rozhranie V pripade prisluSného rozhrania robota sa oznacCenie rozhrania zobrazi na webovej
stranke pradoveého zdroja ako zaznam.

Zadat, zmenit, ulozit alebo odstranit mbzete nasledujuce udaje:
- priradenie charakteristik (aktualne priradenie ¢isel programu k charakteristikam),
- konfiguracia modulu (nastavenia siete).

Vyrobné nastavenia mozno obnovit' a modul sa da spustit nanovo.
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Odstranenie chyb a udrzba
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Diagnostika chyb, odstranenie chyb

Vseobecne Pradové zdroje su vybavené inteligentnym bezpe&nostnym systémom, pri ktorom sa tak-
mer uplne upustilo od tavnych poistiek. Po odstraneni moznej poruchy je mozné pruadovy
zdroj opat’ prevadzkovat podla predpisu.

Mozné poruchy, vystrazné upozornenia alebo stavové hlasenia sa na displeji zobrazuju v
podobe dialégov ako zobrazenia s dekdédovanym textom.

Bezpecnost /A NEBEZPECENSTVO!

Zasah elektrickym pradom méze byt smrtel'ny.

Pred otvorenim zariadenia:

» Sietovy spinac prepnite do polohy -O-.

» Zariadenie odpojte od siete.

» Zaistite ho proti opatovnému zapnutiu.

» Pomocou vhodného meracieho pristroja zabezpecte vybitie elektricky nabitych
konstrukénych dielov (napr. kondenzatorov).

/N  NEBEZPECENSTVO!

Nebezpecenstvo v désledku nedostato€ného pripojenia ochranného vodica!

Néasledkom mdzu byt vaZne poranenia osdb alebo poskodenie zariadenia.

» Skrutky skrine predstavuju vhodné spojenie pre ochranny vodi€ na uzemnenie
skrine, a nesmu sa preto nahradzat inymi skrutkami bez spolahlivého spojenia
ochranného vodica.

Zvaranie ,Prudova hranica“ je bezpecnostna funkcia pre zvaranie MIG/MAG, pri ktorej
MIG/MAG - - je mozna prevadzka prudového zdroja na vykonnostnej hranici,

pradova hranica

sa zachovava procesna bezpecnost.

Pri prilis vysokom zvaracom vykone bude elektricky obluk ¢oraz kratSi a hrozi jeho
vyhasnutie. Na zabranenie zhasnutia elektrického obluka prudovy zdvoj znizi rychlost
drbétu a tym aj zvaraci vykon.

V stavovom riadku displeja sa zobrazi prislusné hlasenie.

Opatrenia na napravu
- Znizte niektory z nasledujucich parametrov zvaracieho vykonu:
rychlost drotu
zvaraci prud
zvaracie napatie
hrubka materialu

- Zvacsite vzdialenost medzi kontaktnou Spi¢kou a obrobkom
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Diagnostika chyb  prydovy zdroj nie je vébec funkény
prudového zdroja S . -
Zapnuty sietovy spinac&, zobrazenia nesvietia.

PriCina: Preruseny sietovy kabel, sietova vidlica nie je zasunuta.
RieSenie:  Skontrolujte sietovy kabel, eventualne zasunte sietovu vidlicu.

Pricina: Chybna sietova zasuvka alebo sietova vidlica.
RieSenie:  Vymerite chybné Casti.

Pricina: Sietové istenie

RieSenie:  Vymerite sietové istenie.

PriCina: Skrat 24 V napajania pripojky SpeedNet alebo externého senzora
RieSenie:  Odpojte pripojené komponenty.

ziaden zvaraci prud
Sietovy vypinac je zapnuty, zobrazuje sa vysoka teplota

PriCina: Pretazenie, prekroCenie doby zapnutia
Odstranenie Zohladnite dobu zapnutia

PriCina: Teplotna bezpecnostna automatika sa vypla
Odstranenie Vyckajte fazu chladenia, prudovy zdroj sa po ¢ase samostatne znova zapne

PriCina: Obmedzené zasobovanie chladiacim vzduchom
Odstranenie Skontrolujte pristupnost kanalov na chladiaci vzduch

PriCina: Ventilatory pradového zdroja su pokazené
Odstranenie Upovedomte servisnu sluzbu.

Ziaden zvaraci prud
Sietovy spina¢ prudového zdroja zapnuty, zobrazenia svietia

Pricina: Chybna pripojka uzemnenia
Odstranenie Skontrolujte polaritu pripojky uzemnenia

Pricina: PreruSeny prudovy kabel vo zvaracom horaku
Odstranenie Vymerite zvaraci horak
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po stla¢eni tladidla horaka zariadenie nefunguje
Zapnuty sietovy spinac, zobrazenia svietia

Pri€ina: Riadiaca zastr¢ka nie je zasunuta.
RieSenie:  Zasunte riadiacu zastréku.

Pri€ina: Chybny zvaraci horak alebo ovladacie vedenie zvaracieho horak.
RieSenie:  Vymernte zvaraci horak.

Pri€ina: Chybné spojovacie hadicové vedenie alebo toto nie je spravne pripojené
(nie pri prudovych zdrojoch s integrovanym pohonom drétu)

RieSenie:  Prekontrolujte spojovacie hadicové vedenie.

Ziaden ochranny plyn
VSetky ostatné funkcie su pritomné

Pri€ina: Prazdna plynova ffasa
Odstranenie Vymerite plynovu flasu

Pricina: Chybny plynovy redukény ventil
Odstranenie Vymerite plynovy redukény ventil

Pri€ina: Plynova hadica nie je namontovana alebo je chybna
Odstranenie Namontujte alebo vymerite plynovu hadicu

Pricina: Chybny zvéaraci horak
Odstranenie Vymerite zvaraci horak

Pricina: Chybny elektromagneticky ventil plynu
Odstranenie Upovedomte servisnu sluzbu
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Zlé zvaracie vlastnosti
Pricina: Nespravne zvaracie parametre, nespravne korekéné parametre
Odstranenie Skontrolujte nastavenia

Pricina: Zlé uzemnovacie spojenie
Odstranenie Vytvorte dobry kontakt so zvarencom

Pricina: Na jednom konstrukénom diely zvara viacero prudovych zdrojov

Odstranenie Zvacsite vzdialenost medzi hadicovym vedenim a uzemrovacimi kablami,
: nepouzivajte spoloéné zemnenie

Pricina: Ziadny alebo nedostato&ny ochranny plyn

Odstranenie Prekontrolujte redukény ventil, plynovu hadicu, magneticky ventil plynu,
: pripojku ochranného plynu zvaracieho horaka atd.

Pri€ina: Zvaraci horak netesni
Odstranenie Vymerite zvaraci horak

Pricina: Zla alebo tupa kontaktna Spicka
Odstranenie Vymerite kontaktnu Spicku

Pricina: Nespravne legovanie drétu alebo nespravny priemer drotu
Odstranenie Skontrolujte zaloZenu drétovu elektrédu

Pricina: Nespravne legovanie drétu alebo nespravny priemer drotu
Odstranenie Skontrolujte zvaratelnost zakladného materialu

Pricina: Ochranny plyn nie je vhodny pre legovanie drétu
Odstranenie PouZzite spravny ochranny plyn

Vela rozstrekov pri zvarani

Pri€ina: Ochranny plyn, posuvac drétu, zvaraci horak alebo zvarenec je znecisteny
alebo magneticky nabity

Odstranenie Vykonajte kompenzaciu R/L,

: prispdsobte dizku elektrického obluka,
skontrolujte necistoty alebo magnetické nabitie ochranného plynu,
posuvaca drotu, pozicie zvaracieho horaka alebo zvarenca



Nepravidelna rychlost’ drétu
Pricina: Brzda je nastavena prili$ silno.
Odstranenie Uvolnite brzdu.

Pricina: Otvor kontaktnej $picky je prili§ uzky
Odstranenie Pouzite vhodnu kontaktnu Spicku.

Pricina: Chybny bovden drétu vo zvaracom horaku

Odstranenie Bovden drbtu prekontrolujte ohladne zalomeni, znecistenia atd’. a pripadne
: ho vymerite
Pricina: Posuvné kladky nie su vhodné pre pouzitu droétovu elektrédu

Odstranenie Pouzite vhodné posuvné kladky.

Pricina: Chybny pritlak posuvnych kladiek.
Odstranenie Optimalizujte pritlak

Problémy s prepravou drétu
Pri aplikaciach s dlhymi hadicovymi zvézkami zvaracieho hordka

Pri¢ina: Neodborné ulozenie hadicového balika zvaracieho horaka

Odstraneme Hadicovy balik zvaracieho horaka pokial mozno poloZte priamociaro,
zabrarite malym radiom ohnutia

Zvaraci horak je prili§ zohriaty
Pri€ina: Prili§ slabo nadimenzovany zvaraci horak
Odstranenie Respektujte dobu zapnutia a medzné zatazenia

Pricina: Iba vodou chladené zariadenia: prili§ maly prietok chladiaceho média

Odstraneme Skontrolujte stav chladiaceho média, prietokové mnozstvo chladiaceho
média, znecistenie chladiaceho média atd. BlizSie informéacie su uvedené v
navode na obsluhu chladiaceho zariadenia

239



Osetrovanie, udrzba a likvidacia

VsSeobecne

Bezpecnost’

Pri kazdom uve-
deni
do prevadzky

Kazdé 2 mesiace

Kazdych 6 mesia-
cov

Aktualizacia
firmvéru
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Pradovy zdroj za normalnych prevadzkovych podmienok vyZaduje iba minimum starostli-
vosti a udrzby. DodrZiavanie niektorych bodov je vSak nevyhnutné, aby sa zvaracie
zariadenie udrzalo pripravené na prevadzku pocas dihych rokov.

/\ NEBEZPECENSTVO!

Zasah elektrickym pradom méze byt smrtel'ny.
Pred otvorenim zariadenia:

Sietovy spinac¢ prepnite do polohy -O-.
Zariadenie odpojte od siete.

Zaistite ho proti opatovnému zapnutiu.

Pomocou vhodného meracieho pristroja zabezpecte vybitie elektricky nabitych
konstrukénych dielov (napr. kondenzatorov).

vvyyvyy

- Skontrolujte na poSkodenie sietovu zastréku a sietovy kabel, ako aj zvaraci horak,
spojovacie hadicové vedenie a uzemnovacie spojenie

- Skontrolujte, &i okolo zariadenia zostava odstup 0,5 m (1 ft. 8 palca), aby nim mohol
bez zabran smerom k zariadeniu prudit' a unikat' chladiaci vzduch.

UPOZORNENIE!

V ziadnom pripade nesmu byt’ zakryté otvory pre vstup a vystup vzduchu, a to ani
Ciastocne.

- Ak su k dispozicii: vyCistite vzduchovy filter

/\ POZOR!

Nebezpeéenstvo poskodenia elektronickych konstrukénych dielov.
» Nefukajte zblizka na elektronické konstrukéné diely.

- otvorte zariadenie,
- vyfukajte vnutorny priestor zariadenia suchym a zniZzenym stlaenym vzduchom,
- pri silnych ndnosoch prachu vydistite aj kanaly vetracieho vzduchu.

DOLEZITE! Pre aktualizaciu firmvéru je potrebny poéita¢ alebo laptop, ku ktorému sa
prostrednictvom ethernetu musi vytvorit spojenie s pradovym zdrojom.

Zadovazte si aktualny firmvér (napr. z Fronius DownloadCenter).
Datovy format: official_TPSi_X.X. X-XXXX.ffw.

E| Vytvorte ethernetové spojenie medzi pocitacom/laptopom a pridovym zdrojom.
E| Vyvolajte stranku SmartManager prudového zdroja (pozri stranu 209).
E Firmvér preneste na prudovy zdroj (pozri stranu 226).



Likvidacia Likvidaciu vykonat iba podla platnych narodnych a regionélnych ustanoveni.
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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 droétovych elektréd pri rychlosti podavania drétu 5 m/min

Priemer drét. Priemer drét. Priemer drét.
elektrody elektrody elektrody
1,0 mm 1,2 mm 1,6 mm
Drbtova elektréda z ocele 1,8 kg/h 2,7 kg/h 4,7 kg/h
Drétova elektréda z hlinika 0,6 kg/h 0,9 kg/h 1,6 kg/h
Drotova elektroda z CrNi 1,9 kg/h 2,8 kg/h 4,8 kg/h

Priemerna spotreba drotovych elektrod pri rychlosti podavania drotu 10 m/min

Priemer droét.

Priemer drot.

Priemer drot.

elektrody elektrédy elektrédy
1,0 mm 1,2 mm 1,6 mm
Drobtova elektroda z ocele 3,7 kg/h 5,3 kg/h 9,5 kg/h
Drétova elektréda z hlinika 1,3 kg/h 1,8 kg/h 3,2 kg/h
Drbtova elektroda z CrNi 3,8 kg/h 5,4 kg/h 9,6 kg/h
Priemer drotove] | 4 5 | 12mm | 1,6mm | 2,0mm | 2x 1,2 mm (TWIN)
elektrody
Priemema spot- | 40 min | 12 Umin | 16 Umin | 20 lmin 24 |/min
reba
Velkost plynovej 4 5 6 7 8 10
hubice
rP;t')zmema POt | & ymin | 8Umin | 10 Vmin | 12Umin | 12 Umin | 15 Umin
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Technické udaje

Vysvetlenie
pojmu doba
zapnutia

Osobitné napatie

Prehlad kri-
tickych surovin,
rok vyroby zaria-
denia
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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 stitku sa vzt'ahuju na teplotu okolia 40 °C.
Ak je teplota okolia vy3sia, je potrebné prisluSne zniZit DZ alebo vykon.

Priklad: zvaranie so 150 A pri 60 % DZ

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

- faza ochladenia = zvySny €as = 4 min

- Po faze ochladenia za¢ne cyklus odznovu.

A

60 %
6 Min. 4 Min.

L~

150 A

0A

0 Min.

Ak by mal pristroj zostat v prevadzke bez preruseni:

V technickych udajoch vyhladajte 100% hodnotu DZ, ktora plati pre existujucu tep-
lotu okolia.

Podla tejto hodnoty znizte vykon alebo intenzitu pradu, takze pristroj moze zostat' v
prevadzke bez fazy ochladenia.

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

Plati pre vSetky zariadenia s pripustnym sietovym napatim do 460 V: Sériova sietova
vidlica dovoluje prevadzkovanie so sietovym napatim az do 400 V. Pre sietové napatia
az do 460 V namontovat sietovu vidlicu, povolenu pre takéto napatia, alebo priamo
nainstalovat sietové napajanie.

Prehrlad kritickych surovin:

Prehlad kritickych surovin obsiahnutych v tomto zariadeni najdete na nasledujicej webo-
vej adrese:

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


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

Vypocet roku vyroby zariadenia:
- kazdé zariadenie ma priradené sérioveé Cislo
- toto sériové Cislo pozostava z 8 Cislic — napriklad 28020099
- prvé dve Cislice udavaju Cislo, z ktorého sa da vypocitat rok vyroby zariadenia
- Toto €islo minus 11 udava rok vyroby
*  Napriklad: sériové Cislo = 28020065, vypocet roku vyroby = 28 -11 = 17, rok
vyroby = 2017
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TPS 320i
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Sietové napatie (U4) 3 x400V
Max. efektivny primarny prud (l4ef.) 12,3A
Max. primarny prdd (l1max) 19,4 A
Sietové istenie 35 A pomalé
Tolerancia sietového napatia +/-15 %
Sietova frekvencia 50/60 Hz
Cos ¢ (1) 0,99
Max. povolena impedancia siete Z,,ax Na 95 mOhm
pcch

Odporuéany ochranny spina¢ chybného Typ B
pradu

Rozsah zvaracieho pradu (I)

MIG/MAG 3-320A
TIG 3-320A
TyCova elektroda 10-320 A

Zvaraci prud pri 10 min/40 °C (104 °F)

40 %/320 A
60 %/260 A
100 %/240 A

Rozsah vystupného napatia podfa normo-
vanej charakteristiky (Uy)

MIG/MAG 14,2 -30,0V
TIG 10,1-22,8V
TyCova elektroda 20,4 -32,8V
Napatie naprazdno (Ug peak/Ug r.m.s) 73V
Stuper krytia IP 23
Typ chladenia AF
Kategoria prepatia [
Stuperi znecistenia podfa normy 3
IEC60664

Trieda zariadeni EMK A2
Oznacenie bezpecnosti S, CE

Rozmery d x§ x v

706 x 300 x 510 mm/27.8 x 11.8 x 20.1 in.

Hmotnost’ 35,0 kg/77.2 Ib.
Max. emisia hluku (LWA) 74 dB (A)
Spotreba energie v stave necinnosti pri 342W
400V

Uginnost zdroja pradu 87 %

pri 320 A//32,8 V

1) Rozhranie k verejnej elektrickej sieti s 230/400 V a 50 Hz
2) Zariadenie emisnej triedy A sa nesmie pouzivat v obytnych oblastiach, v ktorych
prebieha zasobovanie elektrinou prostrednictvom verejnej siete nizkeho napatia.



Elektromagneticka kompatibilita mozZe byt ovplyvnena vyZzarovanou radiovou
frekvenciou alebo radiovou frekvenciou Siriacou sa po vedeni.

249



TPS 320i/nc
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Sietové napatie (Uq) 3 x 380/400/460 V
Max. efektivny primarny prud (l4ef.)

3x380V 12,7 A
3x400V 12,3 A
3x460V 11,4 A
Max. primarny prud (l4max)

3x380V 20,1 A
3x400V 19,4 A
3x460V 18,0 A
Sietové istenie 35 A pomalé
Tolerancia sietového napatia +-15%
Sietova frekvencia 50/60 Hz
Cos @ (1) 0,99
Max. povolena impedancia siete Zny 54 na 95 mOhm
pcch

Odporucany ochranny spina¢ chybného Typ B
pradu

Rozsah zvaracieho pradu (Io)

MIG/MAG 3-320A
TIG 3-320A
TyCova elektroda 10-320 A

Zvaraci prud pri 10 min/40 °C (104 °F)
Us=380-460V

40 %/320 A
60 %/260 A
100 %/240 A

Rozsah vystupného napatia podla normo-
vanej charakteristiky (U»)

MIG/MAG 14,2 -30,0V
TIG 10,1-22,8V
Ty€ova elektroda 204-328V
Napatie naprazdno (Ug peak/Ug r.m.s) 84V
Stupeni krytia IP 23
Typ chladenia AF
Kategoria prepétia [
Stupeni znecistenia podla normy 3
IEC60664

Trieda zariadeni EMK A2
Oznacenie bezpecnosti S, CE, CSA

Rozmery d x § x v

706 x 300 x 510 mm
27.8x11.8 x 20.1 in.

Hmotnost

33,7 kg/74.3 Ib.

Max. emisia hluku (LWA)

74 dB (A)




Spotreba energie v stave necinnosti pri 342W
400V

Uginnost zdroja pradu 87 %
pri 320 A//32,8 V

1) Rozhranie k verejnej elektrickej sieti s 230/400 V a 50 Hz

2) Zariadenie emisnej triedy A sa nesmie pouzivat v obytnych oblastiach, v ktorych
prebieha zasobovanie elektrinou prostrednictvom verejnej siete nizkeho napatia.
Elektromagneticka kompatibilita mozZe byt ovplyvnena vyZzarovanou radiovou
frekvenciou alebo radiovou frekvenciou Siriacou sa po vedeni.

251



TPS 320i/600V/nc
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Sietové napatie (U4) 3x575V
Max. efektivny primarny prud (l4ef.) 10,6 A
Max. primarny prud (l1max) 16,7 A
Sietové istenie 35 A pomalé
Tolerancia sietového napatia +/-10 %
Sietova frekvencia 50/60 Hz
Cos ¢ (1) 0,99
Odporucany ochranny spina¢ chybného Typ B
prudu

Rozsah zvaracieho pruadu (Io)

MIG/MAG 3-320A
TIG 3-320A
TyCova elektroda 10-320 A

Zvaraci prud pri 10 min/40 °C (104 °F)

40 %/320 A
60 %/260 A
100 %/240 A

Rozsah vystupného napatia podla normo-
vanej charakteristiky (U»)

MIG/MAG 14,2 -30,0V
TIG 10,1-22,8V
TyCova elektroda 20,4 -32,8V
Napatie naprazdno (Ug peak/Ug r.m.s) 67V
Stupen krytia IP 23
Typ chladenia AF
Kategdria prepéatia [
Stupeni znecistenia podla normy 3
IEC60664

Oznacenie bezpec&nosti S, CSA

Rozmery d x$ x v

706 x 300 x 510 mm
27.8x11.8 x 20.1 in.

Hmotnost

32,7 kg/72.1 Ib.

Max. emisia hluku (LWA)

74 dB (A)




TPS 320i/MVInc

Sietové napatie (U4)

3 x 200/230/380/400/460 V

Max. efektivny primarny prud (l4ef.)

3x200V 220A
3x230V 19,0A
3x380V 12,0 A
3x400V 11,6 A
3x460V 10,7 A
Max. primarny prud (l4max)

3x200V 34,7 A
3x230V 30,1A
3x380V 19,0 A
3x400V 18,3 A
3x460V 16,8 A
Sietové istenie 35 A pomalé
Tolerancia sietového napatia -10/+15 %
Sietova frekvencia 50/60 Hz
Cos ¢ (1) 0,99
Max. povolena impedancia siete Zpmax Na 54 mOhm
pcch

Odporucany ochranny spina¢ chybného Typ B
prudu

Rozsah zvaracieho pradu (l2)

MIG/MAG 3-320A
TIG 3-320A
TyCova elektroda 10-320 A

Zvaraci prud pri 10 min/40 °C (104 °F)
Us=200-230V

Us=380-460V

40 %/320 A
60 %/260 A
100 %/240 A
40 %/320 A
60 %/260 A
100 %/240 A

Rozsah vystupného napatia podla normo-
vanej charakteristiky (Us)

MIG/MAG 14,2 -30,0V
TIG 10,1-22,8V
Ty€ova elektroda 20,4 -32,8V
Napatie naprazdno (Ug peak/Ug r.m.s) 68 V
Stupeni krytia IP 23
Typ chladenia AF
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Kategéria prepétia

Stupen znedistenia podla normy 3
IEC60664

Trieda zariadeni EMK A2
Oznacenie bezpeclnosti S, CE, CSA

Rozmery d x $ x v

706 x 300 x 510 mm
27.8x11.8 x 20.1 in.

Hmotnost 42,8 kg/94.4 Ib.
Max. emisia hluku (LWA) 74 dB (A)
Spotreba energie v stave necinnosti pri 497 W
400 V
Uginnost zdroja pradu pri 320 A/32,8 V 86 %
1) Rozhranie k verejnej elektrickej sieti s 230/400 V a 50 Hz
2) Zariadenie emisnej triedy A sa nesmie pouzivat v obytnych oblastiach, v ktorych

prebieha zasobovanie elektrinou prostrednictvom verejnej siete nizkeho napatia.
Elektromagneticka kompatibilita mozZe byt ovplyvnena vyZzarovanou radiovou
frekvenciou alebo radiovou frekvenciou Siriacou sa po vedeni.



TPS 400i

Sietové napatie (U4) 3 x400V
Max. efektivny primarny prud (l4ef.) 159 A
Max. primarny prdd (l1max) 251A
Sietové istenie 35 A pomalé
Tolerancia sietového napatia +/-15 %
Sietova frekvencia 50/60 Hz
Cos ¢ (1) 0,99
Max. povolena impedancia siete Z,,ax Na 92 mOhm
pcch

Odporuéany ochranny spina¢ chybného Typ B
pradu

Rozsah zvaracieho pradu (I)

MIG/MAG 3-400A
TIG 3-400 A
TyCova elektroda 10-400 A

Zvaraci prud pri 10 min/40 °C (104 °F)

40 %/400 A
60 %/360 A
100 %/320 A

Rozsah vystupného napatia podfa normo-
vanej charakteristiky (Uy)

MIG/MAG 14,2 -34,0V
TIG 10,1-26,0V
TyCova elektroda 20,4-36,0V
Napatie naprazdno (Ug peak/Ug r.m.s) 73V
Stuper krytia IP 23
Typ chladenia AF
Kategoria prepatia [
Stuperi znecistenia podfa normy 3
IEC60664

Trieda zariadeni EMK A2
Oznacenie bezpecnosti S, CE

Rozmery d x§ x v

706 x 300 x 510 mm/27.8 x 11.8 x 20.1 in.

Hmotnost’ 36,5 kg/80.5 Ib.
Max. emisia hluku (LWA) 74 dB (A)
Spotreba energie v stave necinnosti pri 33,7W
400V

Uginnost zdroja pradu 89 %

pri 400 A/36 V

1) Rozhranie k verejnej elektrickej sieti s 230/400 V a 50 Hz
2) Zariadenie emisnej triedy A sa nesmie pouzivat v obytnych oblastiach, v ktorych
prebieha zasobovanie elektrinou prostrednictvom verejnej siete nizkeho napatia.
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Elektromagneticka kompatibilita mozZe byt ovplyvnena vyZzarovanou radiovou
frekvenciou alebo radiovou frekvenciou Siriacou sa po vedeni.
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TPS 400i/nc

Sietové napatie (Uq) 3 x 380/400/460 V
Max. efektivny primarny prud (l4ef.)

3x380V 16,5 A
3x400V 159 A
3x460V 14,6 A
Max. primarny prud (l4max)

3x380V 26,1 A
3x400V 251 A
3x460V 235A
Sietové istenie 35 A pomalé
Tolerancia sietového napatia +-15%
Sietova frekvencia 50/60 Hz
Cos @ (1) 0,99
Max. povolena impedancia siete Z,,ox nNa 92 mOhm
pcch

Odporucany ochranny spina¢ chybného Typ B
pradu

Rozsah zvaracieho pruadu (Io)

MIG/MAG 3-400 A
TIG 3-400 A
Ty€ova elektroda 10-400 A

Zvaraci prud pri 10 min/40 °C (104 °F)
Ui =380-460V

40 %/400 A
60 %/360 A

100 %/320 A

Rozsah vystupného napatia podla normo-
vanej charakteristiky (Uy)

MIG/MAG 142-34,0V
TIG 10,1-26,0V
TyCova elektroda 20,4-36,0V
Napatie naprazdno (Ug peak/Ug r.m.s) 83V
Stupen krytia IP 23
Typ chladenia AF
Kategoria prepatia 1
Stupeni znecistenia podfa normy 3
IEC60664

Trieda zariadeni EMK A2
Oznacenie bezpec&nosti S, CE, CSA

Rozmery d x$ x v

706 x 300 x 510 mm/27.8 x 11.8 x 20.1 in.

Hmotnost

35,2 kg/77.6 Ib.

Max. emisia hluku (LWA)

74 dB (A)
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Spotreba energie v stave necinnosti pri 33,7W
400V

Uginnost zdroja pradu 89 %
pri 400 A/36 V

1) Rozhranie k verejnej elektrickej sieti s 230/400 V a 50 Hz

2) Zariadenie emisnej triedy A sa nesmie pouzivat v obytnych oblastiach, v ktorych
prebieha zasobovanie elektrinou prostrednictvom verejnej siete nizkeho napatia.
Elektromagneticka kompatibilita mozZe byt ovplyvnena vyZzarovanou radiovou
frekvenciou alebo radiovou frekvenciou Siriacou sa po vedeni.
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TPS 400i/600V/nc

Sietové napatie (U4) 3x575V
Max. efektivny primarny prud (l4ef.) 14,3 A
Max. primarny prud (l1max) 226 A
Sietové istenie 35 A pomalé
Tolerancia sietového napatia +/-10 %
Sietova frekvencia 50/60 Hz
Cos ¢ (1) 0,99
Odporucany ochranny spina¢ chybného Typ B
prudu

Rozsah zvaracieho pruadu (Io)

MIG/MAG 3—-400 A
TIG 3-400A
TyCova elektroda 10-400 A

Zvaraci prud pri 10 min/40 °C (104 °F)

40 %/400 A
60 %/360 A
100 %/320 A

Rozsah vystupného napatia podla normo-
vanej charakteristiky (U»)

MIG/MAG 14,2-34,0V
TIG 10,1-26,0V
TyCova elektroda 20,4 -36,0V
Napatie naprazdno (Ug peak/Ug r.m.s) 68 V
Stupen krytia IP 23
Typ chladenia AF
Kategdria prepéatia [
Stupeni znecistenia podla normy 3
IEC60664

Oznacenie bezpec&nosti S, CSA

Rozmery d x$ x v

706 x 300 x 510 mm
27.8x11.8 x 20.1 in.

Hmotnost

34,6 kg/76.3 Ib.

Max. emisia hluku (LWA)

74 dB (A)
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TPS 400i/MV/nc

260

Sietové napatie (U4)

3 x 200V /230 V /380 V /400 V/460 V

Max. efektivny primarny prud (l4ef.)

3x200V 30,5A
3x230V 26,4 A
3x380V 16,2 A
3x400V 15,5A
3x460V 14,0 A
Max. primarny prud (l4max)

3x200V 482 A
3x230V 41,6 A
3x380V 255A
3x400V 24,4 A
3x460V 221A
Sietové istenie 35 A pomalé
Tolerancia sietového napatia -10/+15 %
Sietova frekvencia 50/60 Hz
Cos ¢ (1) 0,99
Max. povolena impedancia siete Zpmax Na 74 mOhm
pcch

Odporucany ochranny spina¢ chybného Typ B
prudu

Rozsah zvaracieho pradu (l2)

MIG/MAG 3-400 A
TIG 3-400A
TyCova elektroda 10—-400 A

Zvaraci prud pri 10 min/40 °C (104 °F)
Us=200-230V

U, =380-460V

40 % /400 A
60 %/360 A
100 %/320 A

40 % /400 A
60 %/360 A
100 %/320 A

Rozsah vystupného napatia podla normo-
vanej charakteristiky (U)

MIG/MAG 14,2-34,0V
TIG 10,1-26,0V
TyCova elektroda 20,4 -36,0V
Napatie naprazdno (Ug peak/Ug r.m.s) 67V
Stupen krytia IP 23
Typ chladenia AF

Kategoria prepatia




Stupen znedistenia podla normy
IEC60664

Trieda zariadeni EMK

A2

Oznacenie bezpecnosti

S, CE, CSA

Rozmery d x § x v

706 x 300 x 510 mm/27.8 x 11.8 x 20.1 in.

Hmotnost 47,1 kg/103.8 Ib.
Max. emisia hluku (LWA) 74 dB (A)
Spotreba energie v stave necinnosti pri 66,4 W
400 V

Uginnost zdroja pradu 87 %

pri 400 A/36 V

1) Rozhranie k verejnej elektrickej sieti s 230/400 V a 50 Hz

2) Zariadenie emisnej triedy A sa nesmie pouzivat v obytnych oblastiach, v ktorych
prebieha zdsobovanie elektrinou prostrednictvom verejnej siete nizkeho napatia.
Elektromagneticka kompatibilita m6ze byt ovplyvnena vyzarovanou radiovou
frekvenciou alebo radiovou frekvenciou Siriacou sa po vedeni.
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TPS 400i LSC
ADV

262

Sietové napatie (U4) 3 x400V
Max. efektivny primarny prud (l4ef.) 16,4 A
Max. primarny prdd (l1max) 251A
Sietové istenie 35 A pomalé
Tolerancia sietového napatia +/-15 %
Sietova frekvencia 50/60 Hz
Cos ¢ (1) 0,99
Max. povolena impedancia siete Z,,ax Na 92 mOhm
pcch

Odporuéany ochranny spina¢ chybného Typ B
pradu

Rozsah zvaracieho pradu (I)

MIG/MAG 3-400A
TIG 3-400 A
TyCova elektroda 10-400 A

Zvaraci prud pri 10 min/40 °C (104 °F)

40 %/400 A
60 %/360 A
100 %/320 A

Rozsah vystupného napatia podla normo-
vanej charakteristiky (U»)

MIG/MAG 14,2-34,0V
TIG 10,1-26,0V
Ty€ova elektroda 204-36,0V
Napéatie naprazdno (Ug peak/Ug r.m.s) 73V
Stupeni krytia IP 23
Typ chladenia AF
Kategoria prepétia i
Stupeni znecistenia podla normy 3
IEC60664

Trieda zariadeni EMK A2
Oznacenie bezpecnosti S, CE

Rozmery d x § x v

706 x 300 x 740 mm
27.8x11.8 x29.1 in.

Hmotnost 55,7 kg
122.8 Ib.
Max. emisia hluku (LWA) 77 dB (A)
Spotreba energie v stave necinnosti pri 36,5W
400 V
Uginnost zdroja pradu pri 400 A/36 V 86 %
1) Rozhranie k verejnej elektrickej sieti s 230/400 V a 50 Hz
2) Zariadenie emisnej triedy A sa nesmie pouzivat v obytnych oblastiach, v ktorych

prebieha zasobovanie elektrinou prostrednictvom verejnej siete nizkeho napatia.



Elektromagneticka kompatibilita mozZe byt ovplyvnena vyZzarovanou radiovou
frekvenciou alebo radiovou frekvenciou Siriacou sa po vedeni.
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TPS 400i LSC
ADV /nc

264

Sietové napatie (Uq) 3 x 380 V/400 Vv/460 V
Max. efektivny primarny prud (l4ef.)

3x380V 17,1 A
3x400V 16,4 A
3x460V 14,8 A
Max. primarny prud (l4max)

3x380V 270A
3x400V 259 A
3x460V 234 A
Sietové istenie 35 A pomalé
Tolerancia sietového napatia +-15%
Sietova frekvencia 50/60 Hz
Cos @ (1) 0,99
Max. povolena impedancia siete Z,,ox nNa 92 mOhm
pcch

Odporucany ochranny spina¢ chybného Typ B
pradu

Rozsah zvaracieho pruadu (Io)

MIG/MAG 3-400 A
TIG 3-400 A
Ty€ova elektroda 10-400 A

Zvaraci prud pri 10 min/40 °C (104 °F)
Ui =380-460V

Rozsah vystupného napatia podfa normo-
vanej charakteristiky (Uy)

40 %/400 A
60 %/360 A
100 %/320 A

MIG/MAG 14,2-34,0V
TIG 10,1-26,0V
TyCova elektréda 20,4 -36,0V
Napéatie naprazdno (Ug peak/Ug r.m.s) 84V
Stuper krytia IP 23
Typ chladenia AF
Kategoria prepatia 1l
Stupen znedistenia podla normy 3
IEC60664

Trieda zariadeni EMK A2
Oznacenie bezpecnosti S, CE

Rozmery d x § x v

706 x 300 x 740 mm
27.8x11.8 x 29.1 in.

Hmotnost

54,4 kg
119.9 Ib.




Max. emisia hluku (LWA) 77 dB (A)

Spotreba energie v stave necinnosti pri 36,5W
400V

Uginnost zdroja pradu 86 %
pri 400 A/36 V

1) Rozhranie k verejnej elektrickej sieti s 230/400 V a 50 Hz

2) Zariadenie emisnej triedy A sa nesmie pouzivat v obytnych oblastiach, v ktorych
prebieha zasobovanie elektrinou prostrednictvom verejnej siete nizkeho napatia.
Elektromagneticka kompatibilita mozZe byt ovplyvnena vyzarovanou radiovou
frekvenciou alebo radiovou frekvenciou Siriacou sa po vedeni.

265



TPS 400i LSC
ADV /600V/nc
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Sietové napatie (U4) 3x575V
Max. efektivny primarny prud (l4ef.) 14,3 A
Max. primarny prud (l1max) 226 A
Sietové istenie 35 A pomalé
Tolerancia sietového napatia +/-10 %
Sietova frekvencia 50/60 Hz
Cos ¢ (1) 0,99
Odporucany ochranny spina¢ chybného Typ B
prudu

Rozsah zvaracieho pruadu (Io)

MIG/MAG 3—-400 A
TIG 3-400A
TyCova elektroda 10-400 A

Zvaraci prud pri 10 min/40 °C (104 °F)

40 %/400 A
60 %/360 A
100 %/320 A

Rozsah vystupného napatia podla normo-
vanej charakteristiky (Uo)

MIG/MAG 14,2-34,0V
TIG 10,1-26,0V
TyCova elektroda 20,4 -36,0V
Napatie naprazdno (Ug peak/Ug r.m.s) 70V
Stupen krytia IP 23
Typ chladenia AF
Kategoria prepatia i
Stupeni znecistenia podfa normy 3
IEC60664

Oznacenie bezpecnosti S, CSA

Rozmery d x§ x v

706 x 300 x 740 mm
27.8x11.8 x29.1in.

Hmotnost 50,2 kg
110.7 Ib.
Max. emisia hluku (LWA) 77 dB (A)




TPS 400i LSC
ADV /MV/nc

Sietové napatie (U4)

3 x 200 V/230 V/380 V/400 V/460 V

Max. efektivny primarny prud (l4ef.)

3x200V 30,5A
3x230V 26,4 A
3x380V 16,2 A
3x400V 15,5A
3x460V 14,0 A
Max. primarny prud (l4max)

3x200V 482 A
3x230V 41,6 A
3x380V 255A
3x400V 24,4 A
3x460V 221A
Sietové istenie 35 A pomalé
Tolerancia sietového napatia -10/+15 %
Sietova frekvencia 50/60 Hz
Cos ¢ (1) 0,99
Max. povolena impedancia siete Zpmax Na 45 mOhm
pcch

Odporucany ochranny spina¢ chybného Typ B
prudu

Rozsah zvaracieho pradu (l2)

MIG/MAG 3-400 A
TIG 3-400A
TyCova elektroda 10—-400 A

Zvaraci prud pri 10 min/40 °C (104 °F)
Us=200-230V

U, =380-460V

40 %/400 A
60 %/360 A
100 %/320 A

40 %/400 A
60 %/360 A
100 %/320 A

Rozsah vystupného napatia podla normo-
vanej charakteristiky (U)

MIG/MAG 14,2-34,0V
TIG 10,1-26,0V
TyCova elektroda 20,4 -36,0V
Napatie naprazdno (Ug peak/Ug r.m.s) 67V
Stupen krytia IP 23
Typ chladenia AF

Kategoria prepatia
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Stupen znedistenia podla normy
IEC60664

Trieda zariadeni EMK

A2

Oznacenie bezpecnosti

S, CE, CSA

Rozmery d x § x v

706 x 300 x 740 mm/27.8 x 11.8 x 29.1 in.

Hmotnost 63,6 kg/140,2 |b.
Max. emisia hluku (LWA) 77 dB (A)
Spotreba energie v stave necinnosti pri 709 W
400 V

Uginnost zdroja pradu 85 %

pri 400 A/36 V

1) Rozhranie k verejnej elektrickej sieti s 230/400 V a 50 Hz

2) Zariadenie emisnej triedy A sa nesmie pouzivat v obytnych oblastiach, v ktorych
prebieha zdsobovanie elektrinou prostrednictvom verejnej siete nizkeho napatia.
Elektromagneticka kompatibilita m6ze byt ovplyvnena vyzarovanou radiovou
frekvenciou alebo radiovou frekvenciou Siriacou sa po vedeni.



TPS 500i

Sietové napatie (U4) 3 x400V
Max. efektivny primarny prud (l4ef.) 23,7 A
Max. primarny prdd (l1max) 375A
Sietové istenie 35 A pomalé
Tolerancia sietového napatia +/-15 %
Sietova frekvencia 50/60 Hz
Cos ¢ (1) 0,99
Max. povolena impedancia siete Z,,ax Na 49 mOhm
pcch

Odporuéany ochranny spina¢ chybného Typ B
pradu

Rozsah zvaracieho pradu (I)

MIG/MAG 3-500A
TIG 3-500A
TyCova elektroda 10-500 A

Zvaraci prud pri 10 min/40 °C (104 °F)

40 %/500 A
60 %/430 A
100 %/360 A

Rozsah vystupného napatia podla normo-
vanej charakteristiky (U»)

MIG/MAG 14,2 -39,0V
TIG 10,1-30,0V
Ty€ova elektroda 204 -40,0V
Napéatie naprazdno (Ug peak/Ug r.m.s) 71V
Stupeni krytia IP 23
Typ chladenia AF
Kategoria prepétia i
Stupeni znecistenia podla normy 3
IEC60664

Trieda zariadeni EMK A2
Oznacenie bezpecnosti S, CE

Rozmery d x § x v

706 x 300 x 510 mm
27.8x11.8 x 20.1 in.

Hmotnost 38 kg
83.8 Ib.

Max. emisia hluku (LWA) 74 dB (A)

Spotreba energie v stave necinnosti pri 341W

400 V

Uginnost zdroja pradu 89 %

pri 500 A/40 V
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1)
2)

Rozhranie k verejnej elektrickej sieti s 230/400 V a 50 Hz

Zariadenie emisnej triedy A sa nesmie pouzivat v obytnych oblastiach, v ktorych
prebieha zasobovanie elektrinou prostrednictvom verejnej siete nizkeho napatia.
Elektromagneticka kompatibilita mozZe byt ovplyvnena vyZzarovanou radiovou
frekvenciou alebo radiovou frekvenciou Siriacou sa po vedeni.



TPS 500i/nc

Sietové napatie (Uq) 3 x 380 V/400 V/460 V
Max. efektivny primarny prad (l1ef)

3x380V 245 A
3x400V 23,7 A
3x460V 219A
Max. primarny prdd (I1max)

3x380V 38,8 A
3x400V 375A
3x460V 34,7 A
Sietové istenie 35 A pomalé
Tolerancia sietového napatia -10/+15 %
Sietova frekvencia 50/60 Hz
Cos o (1) 0,99
Max. povolena impedancia siete Z,,ox Na 49 mOhm
pPcchY

Odporu¢any ochranny spinag chybného Typ B
pradu

Rozsah zvaracieho pradu (Io)

MIG/MAG 3-500A
TIG 3-500A
TyCova elektroda 10-500 A

Zvaraci prud pri 10 min/40 °C (104 °F)
Uq=380-460V

40 %/500 A
60 %/430 A
100 %/360 A

Rozsah vystupného napatia podla normo-
vanej charakteristiky (Uy)

MIG/MAG 14,2-39,0V
TIG 10,1-30,0V
TyCova elektroda 20,4-40,0V
Napatie naprazdno (Ug peak/Ug r.m.s) 82V
Stupen krytia IP 23
Typ chladenia AF
Kategéria prepéatia [
Stupeni znecistenia podla normy 3
IEC60664

Trieda zariadeni EMK A2
Oznacenie bezpec&nosti S, CE, CSA

Rozmery d x$ x v

706 x 300 x 510 mm
27.8x11.8 x 20.1 in.

Hmotnost 36,7 kg
80.9 Ib.
Max. emisia hluku (LWA) 74 dB (A)
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Spotreba energie v stave necinnosti pri 341W
400V

Uginnost zdroja pradu 89 %
pri 500 A/40 V

1) Rozhranie k verejnej elektrickej sieti s 230/400 V a 50 Hz

2) Zariadenie emisnej triedy A sa nesmie pouzivat v obytnych oblastiach, v ktorych
prebieha zasobovanie elektrinou prostrednictvom verejnej siete nizkeho napatia.
Elektromagneticka kompatibilita mozZe byt ovplyvnena vyZzarovanou radiovou
frekvenciou alebo radiovou frekvenciou Siriacou sa po vedeni.
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TPS 500i/600V/nc

Sietové napatie (U4) 3x575V
Max. efektivny primarny prud (l4ef.) 19,7A
Max. primarny prud (l1max) 31,2A
Sietové istenie 35 A pomalé
Tolerancia sietového napatia +/-10 %
Sietova frekvencia 50/60 Hz
Cos ¢ (1) 0,99
Odporucany ochranny spina¢ chybného Typ B
prudu

Rozsah zvaracieho pruadu (Io)

MIG/MAG 3-500A
TIG 3-500A
TyCova elektroda 10-500 A

Zvaraci prud pri 10 min/40 °C (104 °F)

40 %/500 A
60 %/430 A
100 %/360 A

Rozsah vystupného napatia podla normo-
vanej charakteristiky (Uo)

MIG/MAG 14,2-39,0V
TIG 10,1-30,0V
TyCova elektréda 20,4-40,0V
Napatie naprazdno (Ug peak/Ug r.m.s) 7V
Stupen krytia IP 23
Typ chladenia AF
Kategoria prepatia i
Stupeni znecistenia podfa normy 3
IEC60664

Oznacenie bezpecnosti S, CSA

Rozmery d x§ x v

706 x 300 x 510 mm
27.8 x11.8 x 20.1 in.

Hmotnost

34,9 kg/76.9 Ib.

Max. emisia hluku (LWA)

74 dB (A)
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TPS 500i/MV/nc
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Sietové napatie (U4)

3x200V/230V/380V/400V/460V

Max. efekt. primarny prud (l4ef.)

3x200V 43,5A
3x230V 374 A
3x380V 22,7A
3x400V 216 A
3x460V 19,2 A
Max. primarny prud (l4max)

3x200V 68,8 A
3x230V 59,2 A
3x380V 359A
3x400V 34,1A
3x460V 30,3A
Sietové istenie

3x200/230V 63 A pomala
3 x380/400/460V 35 A pomala
Tolerancia sietového napatia -10/+15 %
Sietova frekvencia 50/60 Hz
Cos @ (1) 0,99
Max. dovolena impedancia siete Z,,ox na 38 mOhm
pPcch

Odporucany ochranny isti¢ v obvode Typ B
automatickej ochrany

Rozsah zvaracieho pruadu (Io)

MIG / MAG 3-500A
TIG 3-500A
TyCova elektroda 10 -500 A

Zvaraci prud pri 10 min / 40 °C (104 °F)
Uq=200-230V

Uq = 380 — 460 V

40 % / 500 A
60 % /430 A
100 % / 360 A

40 % /500 A
60 % /430 A
100 % / 360 A

Rozsah vystupného napatia podla normo-
vanej charakteristiky (U»)

MIG / MAG 14,2-39,0V
TIG 10,1-30,0V
TyCova elektroda 20,4 -40,0V
Napatie chodu naprazdno (Ug peak / Ug 68 V

r.m.s)




Stupen krytia IP 23

Typ chladenia AF
Kategoria prepatia 1l
Stupen znedistenia podla normy 3
IEC 60664
Emisna trieda EMK A2
Oznacenie bezpecnosti S, CE, CSA
Rozmery d x § x v 706 x 300 x 510 mm /
27.8 x 11.8 x 20.1 in.
Hmotnost 47,1 kg /103.8 Ib.
Max. emisia hluku (LWA) 74 dB (A)
Prikon v chode naprazdno pri 400 V 65,9 W
Energeticka ucinnost’ pradového zdroja 88 %

priS00 A/ 40V

1) Rozhranie k verejnej elektrickej sieti s 230/400 V a 50 Hz

2) Zariadenie emisnej triedy A nie je predurCené pre pouzitie v obytnych oblastiach,
v ktorych sa elektrické napajanie vykonava prostrednictvom verejnej elektrickej
siete nizkeho napétia.
Elektromagneticku kompatibilitu je mozné ovplyvnit prostrednictvom radiovych
frekvencii Siriacich sa po vedeni alebo vyziarenych radiovych frekvencii.
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TPS 600i
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Sietové napatie (U4) 3 x400V
Max. efektivny primarny prud (l4ef.) 44,4 A
Max. primarny prdd (l1max) 57,3A
Sietové istenie 63 A pomalé
Tolerancia sietového napatia +/-15 %
Sietova frekvencia 50/60 Hz
Cos ¢ (1) 0,99

Max. povolena impedancia siete Z,,ax Na
pccY

mozné obmedzenia pripojenia?)

Odporucany ochranny spina¢ chybného Typ B
pradu

Rozsah zvaracieho prudu ()

MIG/MAG 3-600A
TIG 3-600A
TyCova elektroda 10-600 A

Zvaraci prud pri 10 min/40 °C (104 °F)

60 %/600 A
100 %/500 A

Rozsah vystupného napatia podla normo-
vanej charakteristiky (U»)

MIG/MAG 14,2 -440V
TIG 10,1-34,0V
Ty€ova elektroda 204 -440V
Napatie naprazdno (Ug peak/Ug r.m.s) 74V
Stupeni krytia IP 23
Typ chladenia AF
Kategoria prepétia [
Stupeni znecistenia podla normy 3
IEC60664

Trieda zariadeni EMK A3)
Oznacenie bezpecnosti S, CE

Rozmery d x § x v

706 x 300 x 510 mm
27.8x11.8 x 20.1 in.

Hmotnost

50 kg/100.2 Ib.

Max. tlak ochranného plynu

7,0 bar/101.5 psi

Chladiace médium

Original Fronius

Max. emisia hluku (LWA) 83 dB (A)
Spotreba energie v stave necinnosti pri 50 W
400 V

Uginnost zdroja pradu pri 600 A/44 V 89 %




1)
2)

3)

Rozhranie k verejnej elektrickej sieti s 230/400 V a 50 Hz

Pred pripojenim zariadenia na verejnu elektricku siet sa poradte s prevadzko-
vatelom siete!

Zariadenie emisnej triedy A sa nesmie pouZzivat v obytnych oblastiach, v ktorych
prebieha zdsobovanie elektrinou prostrednictvom verejnej siete nizkeho napatia.
Elektromagneticka kompatibilita moze byt ovplyvnena vyzarovanou radiovou
frekvenciou alebo radiovou frekvenciou Siriacou sa po vedeni.
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TPS 600i/nc
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Sietové napatie (Uq) 3 x 380 V/400 Vv/460 V
Max. efektivny primarny prud (l4ef.)

3x380V 46,6 A
3x400V 444 A
3x460V 39,2A
Max. primarny prud (l4max)

3x380V 60,1 A
3x400V 57,3 A
3x460V 50,6 A
Sietové istenie 63 A pomalé
Tolerancia sietového napatia -10/+15 %
Sietova frekvencia 50/60 Hz
Cos @ (1) 0,99

Max. povolena impedancia siete Z,,ox nNa
pcch

mozné obmedzenia pripojenia?)

Odporucany ochranny spina¢ chybného Typ B
pradu

Rozsah zvaracieho prudu ()

MIG/MAG 3-600A
TIG 3-600A
Ty€ova elektroda 10-600 A
Zvaraci prud pri 10 min/40 °C (104 °F) 60%/600 A

100 %/500 A

Rozsah vystupného napétia podla normo-
vanej charakteristiky (U»)

MIG/MAG 14,2 -44,0V
TIG 10,1-34,0V
TyCova elektroda 20,4 -40,0V
Napatie naprazdno (Ug peak/Ug r.m.s) 85V
Stupen krytia IP 23
Typ chladenia AF
Kategéria prepétia [
Stupen znedistenia podla normy 3
IEC60664

Trieda zariadeni EMK A3
Oznacenie bezpeclnosti S, CE, CSA

Rozmery d x$ x v

706 x 300 x 510 mm
27.8x11.8 x 20.1 in.

Hmotnost

47,0 kg/103.6 Ib.

Max. tlak ochranného plynu

7,0 bar/101.49 psi

Chladiace médium

Original Fronius




Max. emisia hluku (LWA) 83 dB (A)

Spotreba energie v stave necinnosti pri 50 W
400 V
Uginnost zdroja pradu 89 %
pri 600 A/44 V

1) Rozhranie k verejnej elektrickej sieti s 230/400 V a 50 Hz

2) Pred pripojenim zariadenia na verejnu elektricku siet sa poradte s prevadzko-

vatefom siete!
3) Zariadenie emisnej triedy A sa nesmie pouZivat' v obytnych oblastiach, v ktorych

prebieha zdsobovanie elektrinou prostrednictvom verejnej siete nizkeho napatia.
Elektromagneticka kompatibilita méze byt ovplyvnena vyzarovanou radiovou
frekvenciou alebo radiovou frekvenciou Siriacou sa po vedeni.
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TPS 600i/600V/nc
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Sietové napatie (U4) 3x575V
Max. efektivny primarny prud (l4ef.) 376 A
Max. primarny prud (l1max) 48,5 A
Sietové istenie 63 A pomalé
Tolerancia sietového napatia +/-10 %
Sietova frekvencia 50/60 Hz
Cos ¢ (1) 0,99
Odporucany ochranny spina¢ chybného Typ B
prudu

Rozsah zvaracieho pruadu (Io)

MIG/MAG 3-600A
TIG 3-600A
TyCova elektroda 10-600 A

Zvaraci prud pri 10 min/40 °C (104 °F)

60 %/600 A
100 %/500 A

Rozsah vystupného napatia podla normo-
vanej charakteristiky (Uo)

MIG/MAG 14,2 -44,0V
TIG 10,1-34,0V
TyCova elektréda 20,4-440V
Napatie naprazdno (Ug peak/Ug r.m.s) 73V
Stupen krytia IP 23
Typ chladenia AF
Kategoria prepatia i
Stupeni znecistenia podfa normy 3
IEC60664

Oznacenie bezpecnosti S, CSA

Rozmery d x§ x v

706 x 300 x 510 mm
27.8 x11.8 x 20.1 in.

Hmotnost

42,0 kg/92.6 Ib.

Max. tlak ochranného plynu

7 bar/101.49 psi

Chladiace médium

Original Fronius

Max. emisia hluku (LWA)

83 dB (A)




Parameter iskier

Zhoda so smernicou 2014/53/EU — Radio Equipment Directive (RED)

Nasledujuca tabulka obsahuje podla ¢lankov 10.8 (a) a 10.8 (b) smernice RED

informacie o pouzitych frekvenénych pasmach a maximalnom VF vykone odosielania
radiovych produktov spoloénosti Fronius predavanych v EU.

Frekvenény rozsah
Pouzité kanaly
Vykon

Modulacia

2412 -2 462 MHz

Kanal: 1 - 11 b ,g, n HT20
Kanal: 3 -9 HT40

<16 dBm

802.11b: DSSS
(1Mbps DBPSK, 2Mbps DQPSK,
5.5/11Mbps CCK)

802.11g: OFDM

(6/9Mbps BPSK, 12/18Mbps QPSK,
24/36Mbps 16-QAM, 48/54Mbps 64-
QAM)

802.11n: OFDM

(6.5Mbps BPSK, 13/19 Mbps QPSK,
26/39 Mbps16-QAM,52/58.5/65Mbps 64-
QAM)

13,56 MHz
— 14,6 dBuyA/m pri 10 m

Funkcie:
R/W, emulacia kariet a P2P

Standardy protokolov:
ISO 14443A/B, 1SO15693, 1ISO18092,
NFCIP-2,

Rychlost prenosu udajov:
848 kbps

Rezimy Reader/Writer, Emulacia kariet,
Peer to Peer

2402 -2482 MHz
0-39
<4 dBm

GFSK
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FRONIUS INTERNATIONAL GMBH

Froniusstralle 1
A-4643 Pettenbach
AUSTRIA
contact@fronius.com
www.fronius.com

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

Find your
spareparts online

spareparts.fronius.com



https://spareparts.fronius.com/
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