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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
bezpe&nostno-technickych predpisov. Predsa vSak pri chybnej obsluhe alebo zneuZiti
hrozi nebezpelenstvo

- 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 o automatizovanom zvarani

- akompletne si precitat tento navod na obsluhu, ako aj vSetky navody na obsluhu
systémovych komponentov a presne ich dodrziavat.

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
néjdete v kapitole ,V8eobecne® v ndvode na obsluhu Vasho zariadenia!

Pred uvedenim zariadenia do prevadzky sa musia odstranit poruchy, ktoré mézu
nepriaznivo ovplyvnit bezpeénost!

Ide o Vasu bezpecnost’!



Pouzitie podra
uréenia

Okolité pod-
mienky

Povinnosti
prevadzkovatela

Povinnosti per-
sonalu

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.

Prevadzkovanie alebo skladovanie zariadenia mimo uvedenej oblasti je povazované za
pouzitie, ktoré nie je v sulade s uréenim. Za takto vzniknuté Skody 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:
- do50 % pri 40 °C (104 °F)
- do90 % 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.)

Prevadzkovatel sa zavazuje na zariadeni nechat pracovat iba osoby, ktoré

- sl oboznamené so zakladnymi predpismi o pracovnej bezpec¢nosti a o predchadzani
Urazom a su zau€ené do manipulacie so zariadenim,

- siprecitali a porozumeli tomuto navodu na obsluhu, predovietkym 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 bezpeénost pri praci a predchadzanie urazom,

- precitat si tento navod na obsluhu, predovSetkym kapitolu ,Bezpe&nostné 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.



Siet'ova pripojka

Vlastna ochrana
a ochrana
d’alSich os6b

Nebezpecenstvo
spoésobené skod-
livymi plynmi

a parami

10

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

Niektorych zariadeni sa to mbze dotykat' vo forme:

- obmedzenia pripojenia,

- poziadaviek stvisiacich 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!

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

- Ulet iskier, poletujice horuce Castice kovov,

- Ziarenie elektrického obluka poSkodzujuce zrak a pokozku,

- 8kodlivé elektromagnetické polia, ktoré pre nositelov kardiostimulatorov znamenaju
ohrozenie zivota,

- elektrické nebezpeenstvo spdsobené sietovym a zvaracim prudom,

- zvySené zatazenie hlukom,

- 8kodlivy dym a plyny zo zvarania.

Pri zaobchadzani so zariadenim pouzite vhodné ochranné oblecenie. 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, povazuje:

- 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.

Osoby, predovSetkym deti, drzte v dostatocnej vzdialenosti od zariadeni v prevadzke

a od zvéaracieho procesu. Ak sa v8ak predsa v blizkosti nachadzaju osoby:

- poucte ich o v8etkych nebezpedenstvach (nebezpecenstvo oslepnutia vplyvom elek-
trického obluka, nebezpelenstvo poranenia uletom iskier, zdraviu 8kodlivy dym zo
zvarania, zataZenie hlukom, moZné ohrozenie spdsobené sietovym alebo zvaracim
pradom...),

- poskytnite im vhodné ochranné prostriedky

- alebo postavte vhodné ochranné steny Ci zavesy.

Dym vznikajuci pri zvarani obsahuje plyny a pary skodlivé zdraviu.

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




Nebezpecenstvo
v désledku uletu
iskier

Nebezpecenstva
sposobené
sietovym

a zvaracim
prudom

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

Hlavu drZzte mimo z6ny tvorby dymu zo zvarania 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 vzdy dodrZuje
miera dodavania vzduchu najmenej 20 m3*hodinu.

Pri nedostato€nom 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 bezpe€nosti 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.

Ulet iskier mdze vyvolat poZiare a explézie.

Nikdy nezvarajte v blizkosti horfavych materidlov.

Horfavé materialy 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 Castice kovov sa mdézu aj cez malé Skary a otvory dostat’ do okolitych
priestorov. Zabezpecte zodpovedajuce opatrenia, aby napriek tomu nevznikalo ziadne
riziko poraneni a poZiarov.

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 Casti pod napatim vnutri zariadenia ani mimo neho.
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Pri zvarani MIG/MAG a TIG je pod napatim aj zvaraci drét, cievka drétu, posuvové
kladky, ako aj Castice kovov, ktoré su v kontakte so zvaracim drotom.

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, dostatoéne izolujucich vo&i zemniacemu potencialu alebo
potencialu kostry. Tato podlozka alebo kryt musia Uplne pokryvat celu oblast medzi
telom a zemniacim potencialom alebo potencialom kostry.

Vsetky kable a vodiCe musia byt pevné, neposkodené, zaizolované a dostatoéne dimen-
zované. Uvolnené spojenia, privarené, poskodené alebo poddimenzované kable

a vodice ihned vymeiite.

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

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

Kable ani vodiCe neovijajte okolo tela ani Casti tela.

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

Medzi elektrédami dvojice zvaracich systémov sa mdze napriklad vyskytovat
dvojnasobné napatie chodu naprazdno jedného zvaracieho systému. Pri su¢asnom
dotyku potencialov oboch elektrdd existuje podla okolnosti nebezpecenstvo ohrozenia
Zivota.

Sietovy kabel nechajte pravidelne odbornym elektrikarom prekontrolovat ohlfadne
funkénej spdsobilosti ochranného vodi¢a.

Zariadenia triedy ochrany | vyzaduju pre spravnu prevadzku siet' s ochrannym vodi¢om
a zasuvkovy systém s kontaktom pre ochranny vodic.

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

o ochrane elektrickym oddelenim.

V opa¢nom 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 vySke noste bezpecnostny postroj na zaistenie proti padu.

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

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

Po otvoreni zariadenia:
- vybite vSetky konstrukéné 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.



Bludivé zvaracie
prady

Klasifikacia zaria-
deni podfa EMK

Opatrenia

v oblasti elektro-
magnetickej kom-
patibility

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

- nebezpecenstvo pozZiaru,

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

- poruSenie ochrannych vodi€ov,

- 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 najbliZ8ie k zvaranému miestu.

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

Pri pouZziti pradovych rozvadzacov, dvojhlavovych uchyteni atd. dbajte na nasledujuce

pokyny: Aj elektréda nepouzitého zvaracieho horaka/drziaka elektrody je pod napatim.

Postarajte sa o dostato€nu izolaciu uloZenia nepouzivaného zvaracieho horaka/drziaka
elektrédy.

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

Zariadenia emisnej triedy A:

- sU urCené len na pouzitie v priemyselnom prostredi,

- vinom prostredi mézu spdsobovat ruSenie po vedeni a vyzarovanie 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.

V osobitnych pripadoch mézZe 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:

- bezpecénostné 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).
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Opatrenia v elek-
tromagnetickych
poliach

Osobitné miesta
ohrozenia
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2. Zvaracie kable
- zachovaijte ich ¢o mozno najkratSie,
- nechaijte ich prebiehat ulozené tesne pri sebe (aj kvéli zabraneniu problémom
s elektromagnetickymi polami),
- ulozZte ich v dostato¢nej vzdialenosti od inych vodicov.
3. Vyrovnanie potencialov
4. Uzemnenie zvarenca
- Ak je to potrebné, vytvorte uzemnovacie 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:

- uc€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 bezpecnostnych 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 Casti tela

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

- ventilatory,

- ozubené kolesa,

- kolieska,

- hriadele,

- cievky drbtu a zvaracie droty.

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

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

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 zvéracieho hordka spdsobuje vysoké riziko zraneni (prepic-
hnutie ruky, zranenie tvare a o¢i...).

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

Poc&as zvarania ani po fiom sa zvarenca nedotykajte — nebezpeéenstvo popalenia.

Z chladnucich zvarencov m6ze odsko it troska. Preto aj pri dodatocnych 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 nebezpeéenstvom poziaru a vybuchu platia Specialne predpisy
— dodrziavajte zodpovedajuce narodné a medzinarodné ustanovenia.




Poziadavky na
ochranny plyn

Nebezpecenstvo
vychadzajuce z
flias s ochrannym
plynom

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

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

Pri manipulacii s chladiacim médiom dodrziavajte udaje karty bezpeénostnych udajov
chladiaceho média. Kartu bezpecnostnych udajov chladiaceho média dostanete
vo vaSom servisnom stredisku alebo prostrednictvom internetovej stranky vyrobcu.

Pri prena8ani zariadeni Zeriavom pouzivajte iba vhodné prostriedky na uchytenie bre-

mena od vyrobcu.

- Retaze alebo lana zaveste na v3etky 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 poc€as zvarania pouzite vzdy vhodné izolujuce
zavesenie podavaca drbtu (zariadenia MIG/MAG a TIG).

Ak je zariadenie vybavené nosnym popruhom alebo nosnou rukovatou, tieto sluzia
vyluéne na ruéné prenasanie. Pre prenadanie 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 pouzivaju v suvislosti so zariadenim alebo jeho komponentmi (napr. ohfadne mecha-
nickych poskodeni, korézie alebo zmien spésobenych poveternostnymi vplyvmi).
Interval a rozsah kontroly musia zodpovedat’ minimalne platnym narodnym normam

a smerniciam.

Pri pouziti adaptéra na pripojenie ochranného plynu hrozi nebezpe&enstvo nespozoro-
vaného uniku bezfarebného ochranného plynu bez zapachu. Zavit adaptéra zo strany
zariadenia na pripojenie ochranného plynu treba pred montaZzou utesnit pomocou vhod-
nej teflénovej pasky.

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 ¢astic pevnych latok < 40 um,

- tlakovy rosny bod < -20 °C,

- max. obsah oleja < 25 mg/m?3.

V pripade potreby treba pouzit filtre!

Frase s ochrannym plynom obsahuju plyn pod tlakom a pri poSkodeni mézu explodovat.
KedzZe tieto flase s ochrannym plynom su sucastou zvaracieho vybavenia, musi sa
s nimi narabat’ velmi opatrne.

Frase so stlatenym ochrannym plynom chrarite pred priliSnou hora¢avou, mechanickymi
narazmi, troskou, otvorenym plamerfiom, iskrami a elektrickymi oblakmi.

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

Ffade s ochrannym plynom neuchovavaijte v blizkosti zvaracich ani inych elektrickych
prudovych obvodov.

Zvaraci horak nikdy nevesajte na flasSu s ochrannym plynom.
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Nebezpecenstvo
v désledku uni-
kajuceho
ochranného
plynu

Bezpeénostné
opatrenia
na mieste
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a pri preprave
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Ffase s ochrannym plynom sa nikdy nedotykajte elektrodou.

Nebezpecéenstvo explézie, nikdy nezvarajte na flasi s ochrannym plynom pod tlakom.

Vzdy pouzite iba vhodné ffaSe 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 flade s ochrannym plynom odvratte tvar od vyvodu.

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

Na ventile nepripojenej flade s ochrannym plynom nechavajte kryt.

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

Nebezpectenstvo zadusenia nekontrolovane unikajucim ochrannym plynom

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

vzduchu.

- Postarajte sa o dostatoCny prisun Cerstvého vzduchu — miera prevzdu$nenia
minimalne 20 m3hodinu.

- Dodrziavajte bezpe€nostné a udrzbové pokyny flade s ochrannym plynom alebo
hlavného zasobovania plynom.

- Ak sa nezvaéra, treba zatvorit ventil ffae s ochrannym plynom alebo hlavné zasobo-
vanie plynom.

- Fla8u s ochrannym plynom alebo hlavné zasobovanie plynom skontrolujte
pred kazdym uvedenim do prevadzky ohladne nekontrolovaného uniku plynu.

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

V priestoroch s nebezpefenstvom poZiaru a vybuchu platia Specialne predpisy.
- DodrZiavajte prislusné narodné a medzinarodné ustanovenia.

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

Zariadenie postavte a prevadzkujte iba podla podmienok pre stuper 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 drbtu

- cievku drbtu

- flaSu s ochrannym plynom




Bezpecnostné
opatrenia

v normalnej
prevadzke

Informacie o hod-
notach emisii
hluku

Pred uvedenim do prevadzky a po preprave sa musi bezpodmieneéne vykonat vizualna
kontrola zariadenia ohladne pripadnych poskodeni. Eventualne poSkodenia musi
pred uvedenim do prevadzky opravit vyskoleny servisny personal.

Zariadenie prevadzkuijte iba vtedy, ak su plne funkéné vSetky bezpecnostné zariadenia.
Ak nie su bezpecénostné zariadenia plne funkéné, vznika nebezpecéenstvo:

- 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..

Bezpecnostné zariadenia nikdy neobchadzajte ani nevyradujte z prevadzky.

Pred zapnutim zariadenia zabezpedte, Ze nikomu nehrozi nebezpelenstvo.

Minimalne raz za tyZden skontrolujte, &i sa na zariadeni nevyskytuju zvonku rozpoz-
natelné skody a skontrolujte funkénost bezpe¢nostnych zariadeni.

Ffadu s ochrannym plynom vzdy dobre upevnite, pri€om pred prendSanim Zeriavom sa
musi najprv zlozit.

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

Pouzivajte iba vhodné originalne chladiace médium od vyrobcu.

Originalne chladiace médium od vyrobcu nemieSajte s inymi chladiacimi médiami.

K chladiacim zariadeniam pripajajte len systémové komponenty od vyrobcu.

Ak pri pouZiti inych systémovych komponentov alebo inych chladiacich médii dojde
k poSkodeniam, vyrobca za ne neruci a vSetky zaruéné naroky zanikaju.

Médium Cooling Liquid FCL 10/20 nie je zapalné. Chladiace médium zaloZené na eta-
nole je za urcitych predpokladov zapalné. Chladiace médium prepravujte iba v uzatvo-
renych originalnych nadobach a neuchovavaijte ho v blizkosti zapalnych zdrojov.

Opotrebované chladiace médium riadne zlikvidujte podla poziadaviek narodnych

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

Po ochladeni zariadenia treba vzdy pred zaciatkom zvarania prekontrolovat stav chladia-
ceho média.

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

Hodnota emisii pri zvarani (a rezani) pre uréité pracovisko sa neda Specifikovat, pretoze
je ur€ovana postupom a okolitymi podmienkami. Zavisi od najréznejSich parametrov, ako
je napr. zvaraci postup (zvaranie MIG/MAG, TIG), zvoleny druh prudu (jednosmerny
prud, striedavy prud), vykonovy rozsah, druh zvaraného materialu, rezonanéné
spravanie zvarenca, okolie pracoviska a pod.
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Uvedenie

do prevadzky,
udrzba
arenovacia

Bezpecénostno-
technicka kon-
trola

Likvidacia

Oznacenie
bezpecnosti

Bezpeénost’ dat

18

Pri dieloch z inych zdrojov nie je zaru€ené, Ze boli skon&truované 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 kon&trukéné 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 prisluSnom podéte s uvedenym utahovacim
momentom.

Prevadzkovatel odporu¢a najmenej raz za 12 mesiacov vykonat bezpecnostnotechnicku
kontrolu zariadenia.

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

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

- po osadzovaniach alebo prestavbach,

- po oprave, oSetreni a udrzbe,

- minimalne kazdych 12 mesiacov.

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

BlizSie informacie o bezpecnostnotechnickej kontrole a kalibracii ziskate vo vaSom ser-
visnom stredisku. V stredisku vam na poziadanie 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. Zabezpecte, aby vase pouzité zariadenie bolo odo-
vzdané spat predajcovi alebo si zadovazte informacie o miestnom systéme zberu a lik-
vidacie. Ignorovanie tejto smernice EU méze viest k potencialnym dopadom na Zivotné
prostredie a na vase zdravie!

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 ozna&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 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 vdacni.

19



20



Vseobecné informacie
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Vseobecné informacie

Koncepcia zaria-
denia

Princip €innosti

Oblasti pouzitia

Pradové zdroje TIG TransTig (TT) 230i,
MagicWave (MW) 190 a MagicWave (MW)
230i su plne digitalizované inverterové
prudové zdroje riadené mikroprocesorom.

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

Pradové zdroje su vhodné na generator.
Ovladacie prvky su chranené, skrina ma
povrchovu upravu praskovym naterom, ¢o
zaruéuje maximalni moznu odolnost pri
prevadzkovani.

MagicWave i TransTig ma k dispozicii funkciu impulzného elektrického obluka TIG so
Sirokym frekvenénym rozsahom.

Pre optimalny priebeh zapalovania pri zvarani TIG AC zohladruje MagicWave okrem
priemeru elektrody tieZ aktualnu teplotu elektrédy, v zavislosti od predchadzajucej doby
zvarania a prestavky zvarania.

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 obchode a priemysle pri manualnom zvarani TIG s nelegova-
nou a nizko legovanou ocelou, ako aj s vysokolegovanou chrém-niklovou ocelou.

Prudové zdroje MagicWave na zaklade prispésobitefnej AC-frekvencie poskytuju vyni-
kajuce sluzby pri zvarani hlinika, hlinikovych zliatin a hor&ika.
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FCC/RSS/EU
Compliance

Bluetooth trade-
marks

Vystrazné upo-
zornenia na zaria-
deni

24

FCC

Toto zariadenie spifia medzné hodnoty pre digitalne zariadenie emisnej triedy EMV A
podla €asti 15 predpisov FCC. Medzné hodnoty maju poskytovat primerand ochranu
proti Skodlivému ruSeniu, ked je zariadenie prevadzkované v priemyselnom prostredi.
Toto zariadenie vytvara a pouziva vysokofrekvenénu energiu a pri radiovom spojeni
mbze spdsobovat’ poruchy, ak sa neinstaluje a nepouziva 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: QKWSPBBCU1
Industry Canada RSS

Toto zariadenie spifia volné licenéné normy Industry Canada RSS. Prevadzkovanie pod-
lieha nasledujucim podmienkam:

(1) Zariadenie nesmie vyvolavat ziadne Skodlivé rusenie.
(2) Toto zariadenie musi odolat’ nafi posobiacim ruSivym vplyvom, vratane ruSivych
vplyvov, ktoré mézu viest k nepriaznivému ovplyvneniu prevadzky.

IC: 12270A-SPBBCU1

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 osbdb 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.

Slovna ochranna znamka Bluetooth® a loga Bluetooth® su registrované ochranné
znamky, ktoré su vo vlastnictve spolo¢nosti Bluetooth SIG, Inc. a spolo¢nost’ Fronius
International GmbH ich pouziva na zaklade licencie. Ostatné ochranné znamky

a obchodné nazvy su majetkom prisludnych vilastnikov.

Na prudovych zdrojoch s kontrolnym znakom CSA pre pouZitie v regidone severnej Ame-
riky (USA a Kanada) sa nachadzaju vystrazné upozornenia a bezpecnostné symboly.
Tieto vystrazné upozornenia a bezpeénostné symboly sa nesmu odstrafiovat’ ani pretriet
inym naterom. Upozornenia a symboly varuju pred nespravnou obsluhou, z ktorej mozu
vyplynut’ vdZzne poranenia os6b a materialne Skody.



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

© Wear welding helmet with correct filter.

@ Wear correct eye, ear and body protection.

EXPLODING PARTS can injure.
© Failed parts can explode or cause other parts to explode

v
i

[j.

Do not Remove, Destroy, Or Cover This Label

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

when power is applied.
© Always wear a face shield and long sleeves when
servicing.

ELECTRIC SHOCK can kill; SIGNIFICANT DC

-

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

FUMES AND GASES can be hazardous.
© Keep your head out of the fumes.
© \entilate area, or use breathing device.
e Read Material Safety Data Sheets (MSDSs) and
manufacturer ’s instructions for materials used.

WELDING can cause fire or explosion.
@ Do not weld near flammable material.
® Watch for fire: keep extinguisher nearby.
© Do not locate unit over combustible surfaces.
© Do not weld on closed containers.

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 d “instructions 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”

Read American National Standard Z49.1,

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

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

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

N

* Prudové zdroje MV: 1 ~ 100 - 230 V

Bezpecnostné symboly na vykonovom Stitku:

N

Zvaranie je nebezpe&né. Musia sa splnit nasledujuce zakladné predpoklady:
- dostatoéna kvalifikacia pre zvaranie,

- vhodné ochranné vybavenie,

- zamedzenie pristupu nezu¢astnenych oséb.

LJ

Uvedené funkcie pouzite az vtedy, ked si kompletne precitate nasledujuce dokumenty

a porozumiete im:

- tento navod na obsluhu,

- v8etkym navodom na obsluhu systémovych komponentov, najma bezpeénostnym
predpisom.
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Systémové komponenty

VsSeobecne

Prehlad

Moznosti

26

Pradové zdroje TransTig a MagicWave sa m6zu prevadzkovat s pocetnymi systémovymi
rozSireniami a opciami.

(1) Zvaracie horaky TIG

(2) Prudové zdroje

(3) Chladiace zariadenia (iba pre

(1) TT/MW 230i)

4) Pojazdovy vozik s drziakom ply-
novych flias

5 Bez zobrazenia:

@1 " dialkové ovladania
nozné dialkové ovladania
kabel elektrédy

(4) - uzemnovaci kabel

—

w

~
1

OPT/i TIG Ethernet
(iba pre TT/MW 230i)

Moznost pre dlhodobé pripojenie k sieti

Moznost’ s nosnym popruhom

FP Pulse Pro
Balik funkcii roz8irenej funkcie Puls (parametre Zakladny prud a Duty Cycle mozZno
nastavit, roz8ireny rozsah frekvencie impulzov)

FP Job
Balik funkcii pre Job-rezim (EasyJob, ukladanie a Uprava jobov)




Ovladacie prvky a pripojné miesta
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Ovladaci panel

Vecobens
informacie
Na zaklade aktualizacie softvéru mozu byt' na VaSom zariadeni k dispozicii funkcie,
ktoré nie su popisané v tomto navode na obsluhu alebo obratene.
Okrem toho sa mdzu jednotlivé vyobrazenia nepatrne odliSovat od ovladacich prvkov na
Vasom zariadeni. Princip funkcie tychto ovladacich prvkov je v§ak identicky.

Bezpecnost’ \
P

Nebezpecenstvo spdsobené nespravnym oviadanim.

Nasledkom mdzu byt vazne poranenia osdb alebo posSkodenie zariadenia.

» Opisané funkcie pouzivajte az vtedy, ked si pre€itate 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.

Ovladaci panel

7) (8 ©) (10)

Hauptstrom

© ) (4) ) 2 )
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Funkcia

Tlacidlo Zvaraci postup/prevadzkovy rezim
sluzi na vyber zvaracieho postupu a prevadzkového rezimu.

Tlacidlo kontroly plynu

sluzi na nastavenie potrebného mnoZstva ochranného plynu na redukénom ven-
tile.

Po stlageni tlaCidla na kontrolu plynu pradi ochranny plyn po dobu 30 sekund.
Opatovnym stlaGenim sa operacia predCasne ukonci.

&)

Citacka klaéov NFC
iba v zariadeniach MW/TT 230i a iba v certifikovanych krajinach
sluzi na zamknutie alebo odomknutie prudového zdroja pomocou klu¢a NFC.

Kra¢ NFC = karta NFC alebo klt¢enka NFC

(4)

Nastavovacie koliesko s funkciou oto€enia/stlaéenia

- Slazi na vyber prvkov, nastavenie hodnét a posuvanie v zoznamoch.

-V pripade balika funkcii FP Job slizi na ukladanie jobov:
ak nastavovacie koliesko podrzite stlacené dlhSie ako 3 sekundy, nastavené
zvaracie parametre sa uloZia ako job.
NajddlezitejSie parametre sa zobrazuju v prehlade.
Dalsie informacie o ukladani jobov najdete v ¢asti Nastavenia setupu /
Ponuka Job/Ulozit job od strany 104

(5)

Tlacidlo ponuky
sluzi na vyvolanie ponuky Setup.

(6)

Tlacidlo Oblubené
sluzi na ukladanie alebo naéitanie uprednostfiovanych nastaveni.

(7)

Displej

(8)

Zobrazenie HOLD - zvaraci prad
Pri kazdom konci zvarania sa aktualne skuto¢né hodnoty zvaracieho pradu
a zvaracieho napatia ulozia — zobrazi sa text HOLD.

(9)

Stavovy riadok

obsahuje nasledujuce informacie:

- aktualne nastaveny zvaraci postup,

- aktudlne nastaveny prevadzkovy rezim,

- aktudlne nastaveny druh prudu,

- aktivne funkcie (napr. vysokofrekvenéné zapalovanie, stehovanie, pulzova-
nie atd.),

- zobrazenie pri pretazeni elektrédy,

- stav uzamknutia pradového zdroja (zamknuty/odomknuty),

- aktivne pripojenie Bluetooth,

- Cas,

- datum.

Informacie zobrazené v stavovom riadku su zavislé od nastaveného zvaracieho
postupu.

(10)

Zobrazenie HOLD - zvaracie napatie
Pri kazdom konci zvarania sa aktualne skuto¢né hodnoty zvaracieho pradu
a zvaracieho napatia ulozia — zobrazi sa text HOLD.




Tlacidlo Oblubené

Nastavenie
tlacidla Obrlibené

Vyvolanie funkcie
Oblubené

Pre tlacidlo Oblubené mozno vybrat parameter z nasledujucich ponuk Setup:

-\ emx axe m\ 2 . @=

Tento zvaraci parameter potom mozno nastavit' a zmenit priamo cez ovladaci panel.
|I| V ponuke Setup vyberte pozadovany zvaraci parameter.

Dalsie informacie o ponuke Setup od strany 79

Pre nastavenie vybratého zvaracieho parametra pre tlacidlo OblUubené stlacte
tlacidlo Oblubené priblizne na 5 sekund.

Zobrazi sa prislusné oznamenie o potvrdeni.
E Potvrdte stlaenim nastavovacieho kolieska.
Zvoleny zvaraci parameter je teraz uloZeny pod tlaidlom Oblubené.

DOLEZITE! Pri ukladani oblibenej moznosti sa predchadzajiica oblibena moznost
odstrani bez akéhokolvek upozornenia.

|I| Kratko stlacte tlacidlo Oblubené.

Zobrazi sa uloZzeny parameter:

. XXXX

*

* XXX XXX *

Zobrazeny parameter mozno zmenit priamo ota¢anim nastavovacieho kolieska (modré
pozadie).

Zmena hodnét sa prejavi okamzZite.

Ak chcete vybrat dostupné zvaracie parametre, stlacte a oto¢te nastavovacim kolies-
kom.
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Vymazanie fun- El Tlacidlo Oblubené stlacte na dihSie ako 5 sekund.
kcie pod

tlacdidlom

UloZeny parameter sa odstrani a zobrazi sa prislusné hlasenie.

m Potvrdte stlaenim nastavovacieho kolieska.

Nastavenie Ak prudovy zdroj obsahuje balik funkcii FP Job, moZno pre tladidlo Obfubené vybrat
moznosti Easy- moznost EasyJob.

Job pre tlacidlo

Oblubené DOLEZITE! Ak pre tlagidlo Oblubené vyberiete moznost EasyJob, predchadzajuci

uloZzeny oblubeny parameter uz s tlacidlom Oblibené nebudete méoct pouzit.
|I| V ponuke Setup vyberte ponuku Job.

Dalsie informacie o ponuke Setup od strany 104

|Z| V ponuke Job zapnite na tla¢idle Oblubené” moznost' ,EasyJobs*.

Save job ...

Load job ...

Delete job ...

EasyJobs on favorites button m

El Stlacte tlacidlo Ponuka.

()

MENU

Pri zvaracich parametroch sa zobrazi 5 minimalizovanych tlagidiel EasyJob.

50 A
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E| Stlacte tlacidlo OblUbené.

Otvori sa 5 tlacidiel EasyJob, ktoré mézete vybrat ota¢anim a stlaéenim nastavova-
cieho kolieska.

50 A

» [ ][2 ]3[4 5] -

Dalsie informacie o praci s moznostami EasyJob najdete v &asti Rezim EasyJob od
strany 75.
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Pripoje, spinace a mechanické komponenty

Pripojky, spinace

a mechanické

komponenty @
T v | ‘wj
e
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| i — — i —
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(1) 2) ) 4) (5) (6) (7) (8)
Predna strana Zadna strana
C. Funkcia

(-) pradova zasuvka s integrovanou pripojkou ochranného plynu
na pripojenie:

- zvaracieho horaka TIG,

- kabla elektrody pri zvarani obalovanou elektrédou.

Symbolika na pradovych zdrojoch TransTig:

Symbolika na pradovych zdrojoch MagicWave:

NS

(2)

Pripojka TMC (TIG Multi Connector)

- na pripojenie riadiaceho konektora od zvaracieho horaka TIG,

- na pripojenie dialkového ovladania nohou,

- na pripojenie dialkového ovladania pri zvarani obalovanou elektrédou.

©)

USB pripojka

Na pripojenie USB klu¢a (napr. servisny hardvérovy USB klU¢, licencny kluc
atd.).

DOLEZITE! Pripojka USB nema galvanické oddelenie od zvaracieho obvodu.
Zariadenia, ktoré vytvaraju elektrické spojenie s inym zariadenim, sa preto
nesmu pripojit na pripojku USB!

(4)

34

(+) pridova zasuvka
na pripojenie uzemnovacieho kébla

Symbolika na prudovych zdrojoch TransTig:




®

... Symbolika na pradovych zdrojoch MagicWave

i —

(5)

Siet'ovy spinaé
na zapnutie a vypnutie prudového zdroja

Sietovy spina¢ v zariadeniach MV:

Y

(6)

Siet'ovy kabel s tahovym odlahéenim
v zariadeniach MV:
Pripojka sietového kébla

B

(7)

Pripojka ochranného plynu

(8)

Zaslepovaci kryt
pre doplnkové prisludenstvo Ethernet
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Instalacia a uvedenie do prevadzky
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Minimalna vybava pre zvaracsku prevadzku

VsSeobecné
informacie

Zvaranie TIG AC

TIG DC zvaranie

Zvaranie tyéovou
elektrédou

Vzdy v zavislosti od daného zvara¢ského postupu je potrebna uréitda minimalna vybava,
gby sa dalo pracovat s tymto prudovym zdrojom.

Dalej sa popisuju zvaraCské postupy a zodpovedajuca minimalna vybava pre rezim
zvarania.

- prudovy zdroj MagicWave,

- uzemnovaci kabel,

- zvaraci horak TIG s koliskovym spina¢om,

- pripojka plynu (napajanie ochranného plynu) s redukénym ventilom,
- pridavny material vZdy v zavislosti od danej aplikacie.

- prudovy zdroj

- uzemnovaci kabel

- zvaraci hordk TIG

- napajanie ochranného plynu s redukénym ventilom

- pridavny material vZdy v zavislosti od danej aplikacie

- Prudovy zdroj

- kabel kostry

- drZiak elektrody

- tyCové elektrédy vZzdy podla konkrétnej aplikacie
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Pred insStalaciou a uvedenim do prevadzky

Bezpecnost /A NEBEZPEGENSTVO!

Nebezpecenstvo nespravneho ovladania a nespravne vykonanych prac.

Nasledkom mdzu byt vazne poranenia osdb alebo posSkodenia zariadenia.

» VSetky prace a funkcie popisané v tomto dokumente smie vykonavat' a pouzivat iba
vySkoleny odborny personal.

» Precitajte si cely dokument a porozumte mu.

» Preditajte si vSetky navody na obsluhu systémovych komponentov, najma
bezpeénostné predpisy, a porozumte im.

Pouzitie na Prudovy zdroj je uréeny vylu€ne na zvaranie TIG a zvaranie tyovou elektrédou.
uréeny ucel Kazdé iné pouzitie alebo pouzitie presahujice tento ramec sa povazuje za neprimerané.
Za poskodenia z tohto vyplyvajuce vyrobca neruci.

K pouzitiu podla urenia patri tiez
- dodrzanie vSetkych upozorneni z navodu na obsluhu,
- dodrziavanie kontrolnych postupov a prac pri udrzbe.

Pokyny Zariadenie je odskusané 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 s ohladom na stuper krytia IP23 mdze nainstalovat a prevadzkovat
vo volnom priestranstve.
Treba vylucit bezprostredny ucinok vihkosti (napr. vplyvom dazda).

/\ NEBEZPECENSTVO!

Zariadenia mozu pri prevrateni alebo pade ohrozit’ zivot.
» Zariadenia stabilne postavte na rovny a pevny podklad.

Vetraci kanal predstavuje dblezité bezpe&nostné zariadenie. Pri volbe miesta nainstalo-
vania treba dbat na to, aby chladiaci vzduch mohol nerudene vstupovat' alebo vystu-
povat cez vzduchové &trbiny na prednej alebo zadnej strane. Vzniknuty elektricky vodivy
prach (napr pri brdseni) nesmie byt nasavany priamo do pristroja.

Siet'ova pripojka Zariadenia su dimenzované na sietové napatie uvedené na vykonovom Stitku. Ak u
vasho prevedenia zariadenia nie je nainstalovany sietovy kabel alebo sietova zastrcka,
musia byt tieto namontované v sulade s narodnymi normami. Istenie sietového privodu
sa uvadza v technickych udajoch.

/\ POZOR!

Nedostatoéne dimenzovana elektroinstalacia méze viest’ k zavaznym materialnym

Skodam.

» Sietovy kébel a tiez jeho istenie treba nadimenzovat zodpovedajuc existujucemu
pradovému napajaniu. Platia technické udaje na vykonovom §titku.
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Generatorovy
rezim

Prudovy zdroj je vhodny pre generatorovy rezim.

Na to, aby sa mohol stanovit potrebny vykon generatora, sa vyZaduje maximalny zdan-
livy vykon S{max prudového zdroja.

Maximalny zdanlivy vykon Smax prudového zdroja sa vypocita takto:
S1max = lmax X U1

l1max @ Uq podla vykonového Stitka zariadeni alebo technickych udajov

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

Ak sa nezvara pri plnom vykone, méze sa pouzit mensi generator.

DOLEZITE! Zdanlivy vykon generatora Sggn nesmie byt mensi ako maximalny zdanlivy
vykon prudového zdroja S{max!

Pri prevadzke 1-fazovych zariadeni na 3-fazovych generatoroch nezabudnite, ze uve-

deny zdanlivy vykon generatora mbze byt €asto k dispozicii ako celok prostrednictvom
vSetkych troch faz generatora. V danom pripade si u vyrobcu generatora zistite dalSie

informacie o vykone jednotlivych faz generatora.

UPOZORNENIE!

Odovzdané napitie generatora nesmie byt v ziadnom pripade nizSie ako tolerancia
sjet’ového napatia ani ju prekrog¢it.
Udaj o tolerancii sietového napatia je uvedeny v Casti Technické udaje.
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Pripojit’ sietovy kabel

VsSeobecné
informacie

Bezpecnost’

Pripojenie
siet'ového kabla
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Ak sa prudové zdroje dodavaju bez nainstalovaného sietového kabla, musi sa pred uve-
denim do prevadzky k prudovému zdroju pripojit sietovy kabel zodpovedajuci napatiu
pripojky.

Sietovy kabel je su¢astou dodavky prudového zdroja.

/\ NEBEZPECENSTVO!

Chybne vykonané prace mo6zu zapri€init’' zavazné poranenia osob a materialne

Skody.

» Dalej popisované ginnosti smie vykonavat iba vyskoleny odborny personal!

» Riadte sa kapitolou Bezpe&nostné predpisy v ndvode na obsluhu prudového zdroja
a systémovych komponentov!

[1] Pripojenie sietového kabla:
- Zasunte sietovy kabel.
- Sietovy kabel otacajte o 45°
doprava, kym sa neozve blokova-
nie.




Uvedenie do prevadzky

Bezpecnost’

Poznamky k chla-
diacemu zariade-
niu

VsSeobecné
informacie

Montaz
systémovych
komponentov

/\ NEBEZPECENSTVO!

Zasah elektrickym pradom méze byt smrtel'ny.

Ak je zariadenie pocas instalacie napojené na siet, hrozi nebezpecenstvo zavaznych

Urazov a materialnych skod.

» VSetky prace na zariadeni vykonavaijte iba v pripade, ze sietovy vypinac je v pozicii
-0-.

» VSetky prace na zariadeni vykonavaijte iba v pripade, ze zariadenie je odpojené od
siete.

/\ NEBEZPECENSTVO!

Nebezpecenstvo zasahu elektrickym pridom v désledku elektricky vodivého pra-

chu v zariadeni.

Nasledkom mézu byt vazne poranenia os6b alebo materialne Skody.

» Zariadenie prevadzkujte iba s nainstalovanym vzduchovym filtrom. Vzduchovy filter
predstavuje podstatné bezpeénostné zariadenie pre dosiahnutie stupna krytia IP23.

Prudové zdroje TT/MW 230i sa mbzu pouzivat aj s chladiacim zariadenim.
Chladiace zariadenie sa odporuca pre nasledujice pouzitia:

- hadicové vedenia s dizkou nad 5 m,

- zvaranie TIG AC,

- zvarania vo vy§3om vykonovom rozsahu vieobecne.

Prudové napajanie chladiaceho zariadenia sa vykonava prostrednictvom pridového
zdroja. Po prepnuti sietového spinaca do polohy - | - je chladiace zariadenie pripravené
na prevadzku.

Dalsie informacie o chladiacom zariadeni najdete v navode na obsluhu chladiaceho
zariadenia.

Uvedenie prudového zdroja do prevadzky je popisané nasledovne:
- pre hlavny pripad aplikacie zvarania TIG,
- na zaklade Standardnej konfiguracie pre zariadenie na zvaranie TIG.

Standardna konfiguracia pozostava z nasledujucich systémovych komponentov:
- prudovy zdroj

- rucny zvaraci horak TIG,

- redukény ventil

- plynova flasa

Presné informacie o montazi a pripojeni systémovych komponentov ziskate
z prislusnych navodov na obsluhu k systémovym komponentom.
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Pripojenie plyno-
vej flase

Pripojenie
zvaracieho
horaka

na prudovy zdroj
a chladiace zaria-
denie

44

/\ NEBEZPECENSTVO!

Nebezpecenstvo zavaznych poraneni oséb a materialnych $kod v désledku prevr-
hnutych plynovych flias.

» Plynové flaSe postavte na stabilny rovny a pevny podklad.

» Plynové flaSe zaistite proti prevrateniu: Zaistovaci pas zafixujte vo vyske hornej
Casti plynovej flase.

» Zaistovaci pas nikdy neupeviujte na hrdle flase!

» Dodrzte bezpe€nostné predpisy vyrobcu plynovych flias!

1 2

p

Pri pouziti zvaracieho horaka TIG s integrovanou pripojkou ochranného plynu:

E| tlakovy redukény ventil a pripojku ochranného plynu na zadnej strane pradového
zdroja spojte pomocou plynovej hadice,

[4] utiahnite previecnu maticu plynovej hadice.
Pri pouziti zvaracieho horaka TIG bez integrovanej pripojky ochranného plynu:

[3] Plynovu hadicu zvaracieho horaka TIG pripojte na redukény ventil.

UPOZORNENIE!

Pripojka ochranného plynu je v pripade pouzitia chladiaceho zariadenia MultiCon-
trol (MC) popisana v navode na obsluhu chladiaceho zariadenia.

UPOZORNENIE!

Pre prudové zdroje TransTig nepouzivajte ziadne Cisté volframové elektrédy (iden-
tifikacna farba: zelena).

II' Zvaraci horak osadte podla navodu na obsluhu zvaracieho horaka.



Vytvorenie
uzemnovacieho
spojenia so zva-
rencom

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

UPOZORNENIE!

Pred kazdym uvedenim do prevadzky:

» skontrolujte tesniaci kruzok na
pripojke zvaracieho horaka,

» skontrolujte stav chladiaceho média!

Pocas zvaracieho rezimu pravidelne kon-
trolujte prietok chladiaceho média.
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Uzamknutie alebo odomknutie prudového zdroja
pomocou klfucéa NFC

VsSeobecné
informacie

Obmedzenia

Uzamknutie alebo
odomknutie
pradového zdroja
pomocou kluca
NFC
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Kra¢ NFC = karty NFC alebo klu¢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 ovlddacom paneli prddového
zdroja.

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

Zamykanie a odomykanie prudového zdroja funguje iba v zariadeniach TT/MW 230i a
iba v certifikovanych krajinach.

Uzamknutie prudového zdroja

[1] Podrzte klu€ NFC na citacke klucov
NFC.

Symbol kli¢a v stavovom riadku sa rozs-

vieti.

Prudovy zdroj je teraz uzamknuty.
Pomocou nastavovacieho kolieska je
mozné prezerat a nastavit len zvaracie

parametre.
%: , Ak sa vyvola zablokovana funkcia, zobrazi
@5 sa prislusné upozornenie.

Odomknutie pradového zdroja
II' Podrzte klu¢ NFC na ¢itacke klu¢ov NFC.

Symbol klu¢a v stavovom riadku prestane svietit.
VSetky funkcie prudového zdroja su znovu k dispozicii bez obmedzeni.

UPOZORNENIE!

Dalsie informacie o zamknuti pridového zdroja najdete v kapitole ,,Prednastavenie
— Sprava/Administracia“ od strany 116.




Zvaraci rezim
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Druhy rezimu TIG

Bezpecnost’

Symboly
a vysvetlenie

VAN

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.

Udaje o nastaveni, rozsahu nastavenia a rozmerovych jednotkach dostupnych paramet-
rov su uvedené v Casti ,Ponuka Setup®.

(1)

() 4} ©)
}

(1) Tlacidlo horaka potiahnite dozadu a podrzte (2) Uvolnite tlacidlo horaka (3) Tlacidlo horéka kratko potiah-
nite dozadu (< 0,5 s)

(4)

* ®)
V

(4) Tlacidlo horaka stlacte dopredu a podrzte (5) Uvolnite tlacidlo horéaka

GPr  Predfuk plynu

SPt  Cas bodovania

Is Startovaci prud:
opatrné ohrievanie nizkym zvaracim pradom, aby sa spravne polohoval pridavny
material

e Koncovy prud:
na zabranenie miestnemu prehriatiu zakladného materialu v désledku nahroma-
denia tepla na konci zvarania.Zabrani sa moznému prepadnutiu zvarového
spoja.

tup UpSlope:
kontinualne zvySovanie Startovacieho pradu na hlavny prud (zvaraci prud) |4

tbowN DownSIope:

kontinualne znizovanie zvaracieho prudu na prud koncového kratera.
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l4 Hlavny prad (zvaraci prud):
rovnomerné vnasanie tepla do zakladného materialu vyhriateho predtym vne-
senym teplom

) Znizeny prud:
prechodné znizenie zvaracieho prudu na zabranenie lokalnemu prehriatiu
zakladného materialu

GPO Doprudenie plynu

2-taktny rezim - Zvaranie: tlaCidlo horaka potiahnite dozadu a podrzte
- Koniec zvarania: uvolnite tladidlo horaka

—_

GPr GPo
2-taktny rezim
4-taktny rezim - Zadiatok zvarania so Startovacim prudom lg: tlagidlo horaka potiahnite dozadu a

podrzte
- Zvaranie s hlavnym prudom I4: uvolnite tlacidlo horaka

- Znizenie na koncovy prud Ig: tladidlo horaka potiahnite dozadu a podrzte
- Koniec zvarania: uvolnite tlacidlo horaka

b } b

4-taktny rezim
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*) prechodné znizenie

Pri prechodnom znizeni zvaraci prud pocas fazy hlavného pridu poklesne na nastaveny
znizeny prud 1-2.

- Na aktivaciu prechodného zniZenia zatlacte tlacidlo horaka dopredu a podrzte.
- Na opatovné zvysenie hlavného pradu uvolnite tlacdidlo horaka.

Bodové zvaranie Pri vybranom prevadzkovom rezime bodového zvarania sa v indikacii stavu pri symbole
zvaracieho postupu zobrazi symbol bodového zvarania:

- Zvaranie: tlaCidlo horaka kratko potiahnite dozadu
Cas zvarania zodpoveda hodnote, ktora bola zadana pre parameter Setup &as
bodovania.

- PredCasné ukoncenie zvaracieho procesu: tla€idlo horaka znova potiahnite dozadu.

>

GPr toe toown GPo
SPt
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Zvaranie TIG

Bezpecnost’

Priprava

52

/\ 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.

[1] Sietovu vidlicu zasurite do zasuvky.

/\ POZOR!

Nebezpeéenstvo poranenia oséb a vecnych §kéd v désledku zasahu elektrickym

prudom.

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

zvaracieho horaka pod napatim.

» Dbaijte na to, aby sa volframova elektroda nedotkla oséb alebo elektricky vodivych,
alebo ukostrenych €asti (napr. skrifia atd'.).

E| Sietovy spinac prepnite do polohy - | -;

Na displeji sa zobrazi logo spoloénosti Fronius.



Zvaranie TIG

El Stlacte tlaCidlo Zvaraci postup/Prevadzkovy rezim.

1

Zobrazia sa zvaracie postupy a prevadzkové rezimy.
-\

=] TIG | 0O 2-step

H STICK | MMA M 4-step

H CEL B Spot

m JOB

@ Otacanim nastavovacieho kolieska vyberte zvaraci postup.

E| Vyber potvrdte stlacenim nastavovacieho kolieska.

E| Otacanim nastavovacieho kolieska vyberte prevadzkovy rezim.
[5] Vyber potvrdte stlatenim nastavovacieho kolieska.

Po chvili alebo po stlaceni tlaCidla Zvaraci postup/prevadzkovy rezim sa zobrazia
dostupné zvaracie parametre TIG.

E| Otacanim nastavovacieho kolieska vyberte poZzadovany parameter.
Stlacte nastavovacie koliesko.

Hodnota parametra sa zafarbi namodro a nasledne sa m6ze zmenit.

Otocte nastavovacim kolieskom: zmerite hodnotu zvaracieho parametra.
E| Stlac¢te nastavovacie koliesko.

Ak je to potrebné, v ponuke Setup nastavte dalSie parametre
(dalSie informacie najdete v kapitole Nastavenia Setup od strany 79).

[11] Otvorte ventil plynove;j flase.
[12] Stlacte tiacidlo kontroly plynu.

-\

V?

Testovacie prudenie plynu prebehne po dobu nanajvy$ 30 sekind. Opatovnym stlacenim
sa operacia predCasne ukondi.

Nastavovaciu skrutku na spodnej strane redukéného ventilu otacajte dovtedy, kym
manometer neukaze pozadované mnozstvo plynu.

UPOZORNENIE!

Vsetky pozadované hodnoty parametrov, nastavené pomocou nastavovacieho
kolieska, v zasade zostanu ulozené az do d'alSej zmeny.
Plati to aj vtedy, ak sa prudovy zdroj medzi€asom vypol a znova zapol.

53




Zvaracie para-
metre zvarania
TIG DC
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Spustite zvaraci proces (zapalte elektricky obluk).

Polarita zvéracich parametrov je dostupna iba pri prudovych zdrojoch MagicWave.
Ak je polarita zvaracich parametrov nastavena na DC, mate k dispozicii nasledujuce
zvaracie parametre.

xXA = skuto€na hodnota prudu v zavislosti od nastaveného hlavného prudu

Startovaci prad

50% ., 50% .,

[ [
« «
©) @ ©) @
Startovaci prad, 2-taktny reZim a bodové zvéranie Startovaci prid, 4-taktny reZim

Rozsah nastavenia: 0 — 200 % (hlavného prudu)
Vyrobné nastavenie: 50 %

DOLEZITE! Startovaci prud sa pre zvaranie TIG AC a TIG DC uklada do paméte odde-
lene.

UpSlope
0.5s 0.5s
[ I [ I
@ £ @ £
UpSlope, 2-taktny reZzim a bodové zvaranie UpSlope, 4-taktny rezim

Rozsah nastavenia: off; 0,1 — 30,0 s
Vyrobné nastavenie: 0,5 s

DOLEZITE! UloZena hodnota UpSlope plati pre prevadzkové reZimy 2-taktny rezim a 4-
taktny rezim.

Hlavny pruad (l4)

50 A 50 A

© b © @

Hlavny prud, 2-taktny reZzim a bodové zvaranie Hlavny prud, 4-taktny reZzim

Rozsah nastavenia: 3—190 ... MW 190 A, 3-230 ... MW/TT 230 A
Vyrobné nastavenie: —



DOLEZITE! Pri zvaracich horakoch s funkciou Up/Down sa poé&as chodu zariadenia
naprazdno méze navolit plny rozsah nastavenia.

Znizeny prud (I)
iba 4-taktny rezim

50% ., 150%..

[ [ I

©) ® ©) )

Znizeny prud I < hlavny prud 1 Znizeny prad I > hlavny prad 14

Rozsah nastavenia: 0 — 200 % (hlavného prudu |4)
Vyrobné nastavenie: 50 %

I <100 %
kratkodoba, prispdsobena redukcia zvaracieho prudu
(napriklad pri vymene zvaracieho drétu pocas procesu zvarania)

I>>100 %
kratkodoba, prispésobena redukcia zvaracieho prudu
(napriklad na prevarenie zvarovych stehov s vy38im vykonom)

Slopet, Slope2
" 12> 100 %
R
/12<100 %,
Slope1 / \ Slope2

Hodnoty Slope1 a Slope2 mozno nastavit v ponuke TIG.

DownSlope
0.5s 05s
[ I [ I
© S © @
Down Slope, 2-taktny rezim a bodové zvaranie Down Slope, 4-taktny rezim

Rozsah nastavenia: off; 0,1 — 30,0 s
Vyrobné nastavenie: 1,0 s

DOLEZITE! UloZena hodnota DownSlope plati pre prevadzkové rezimy 2-taktny rezim a
4-taktny rezim.
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Koncovy praud

30%..

[ I

©

>

@

©

30%..

[ I

Koncovy prud, 2-taktny reZim a bodové zvaranie

Rozsah nastavenia: 0 — 100 % (hlavného prudu)

Vyrobné nastavenie: 30 %

Koncovy prud, 4-taktny rezim

Priemer elektrédy

2.4mm

[

. ol)a
©

Rozsah nastavenia: off, 1,0 — 4,0 mm
Vyrobné nastavenie: 2,4 mm




Zvaracie para-
metre zvarania
TIG AC

Polarita

© <)

Rozsah nastavenia: DC-/AC
Vyrobné nastavenie: DC-

Polarita zvaracich parametrov je dostupna iba pri prudovych zdrojoch MagicWave.
AK je polarita zvaracich parametrov nastavena na AC, mate k dispozicii nasledujuce
zvaracie parametre:

xxA = skuto&na hodnota prudu v zavislosti od nastaveného hlavného prudu

Startovaci prad

50%.. 50% .,

| |
« «
® @ |9 ®
Startovaci prud, 2-taktny rezim a bodové zvéranie Startovaci prud, 4-taktny rezim

Rozsah nastavenia: 0 — 200 % (hlavného prudu)
Vyrobné nastavenie: 50 %

DOLEZITE! Startovaci prud sa pre zvaranie TIG AC a TIG DC uklada do paméte odde-
lene.

UpSlope
0.5s 0.5s
| |
Sl @ @ ®
UpSlope, 2-taktny rezim a bodové zvaranie UpSlope, 4-taktny rezim

Rozsah nastavenia: off; 0,1 — 30,0 s
Vyrobné nastavenie: 0,5 s

DOLEZITE! UloZena hodnota UpSlope plati pre prevadzkové rezimy 2-taktny rezim a 4-
taktny rezim.
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Hlavny prud (14)

50 A 50 A

® @ @ ®

Hlavny prud, 2-taktny rezim a bodové zvaranie Hlavny prud, 4-taktny rezim

Rozsah nastavenia: 3 — 190 ... MW 190 A, 3 -230 ... MW/TT 230 A
Vyrobné nastavenie: —

DOLEZITE! Pri zvaracich horakoch s funkciou Up/Down sa po&as chodu zariadenia
naprazdno mdze navolit plny rozsah nastavenia.

Znizeny prud (I)
iba 4-taktny rezim

90% ., 150% .,

[ I [ I

® @ © ®

Znizeny prud I2 < hlavny prad I Znizeny prud 12 > hlavny prad I

Rozsah nastavenia: 0 — 200 % (hlavného prudu |4)
Vyrobné nastavenie: 50 %

I <100 %
kratkodoba, prispésobena redukcia zvaracieho prudu
(napriklad pri vymene zvéracieho drétu pogas procesu zvarania)

I >100 %
kratkodoba, prispésobena redukcia zvaracieho prudu
(napriklad na prevarenie zvarovych stehov s vy$§im vykonom)

Slopet. Slope2.
N l>100%
R
/12<100 %,
Slope1 \ Slope2

Hodnoty Slope1 a Slope2 mozZno nastavit v ponuke TIG.




DownSlope

05s 05s

[ I [ I

® @ @ ®

Down Slope, 2-taktny rezim a bodové zvaranie Down Slope, 4-taktny rezim

Rozsah nastavenia: off; 0,1 — 30,0 s
Vyrobné nastavenie: 1,0 s

DOLEZITE! UloZena hodnota DownSlope plati pre prevadzkové rezimy 2-taktny reZim a
4-taktny rezim.

Koncovy prud

30%.., 30%..,

[ I [ I

® @ @ ®

Koncovy prud, 2-taktny rezim a bodové zvaranie Koncovy prud, 4-taktny rezim

Rozsah nastavenia: 0 — 100 % (hlavného prudu)
Vyrobné nastavenie: 30 %

Balance
iba pri MagicWave

15% 35%

[ ]
® @ @ ®
Parameter Balance = 15 % Parameter Balance = 35 %

90%
. Em

® ®

Parameter Balance = 50 %

Rozsah nastavenia: 15 - 50 %
Vyrobné nastavenie: 35 %
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15: najvyssi vykon tavenia, najniZsi Cistiaci ucinok

Uginok parametra Balance na priebeh pradu:
I (A)

35% 50% 15%
ol e A R

_
-

Priemer elektrody

2.4mm

[

) »'4. .
e S

Rozsah nastavenia: off, 1,0 — 4,0 mm
Vyrobné nastavenie: 2,4 mm

Rezim kaloty
iba pri MagicWave

off

y L] .
&
® ®

Rozsah nastavenia: off/on
Vyrobné nastavenie: off

off
Funkcia automatickej tvorby kaloty je deaktivovana

on
Pre zadany priemer volframovej elektrody sa po€as Startu zvarania vytvori optimalna
kalota.

Oddelena tvorba kaloty na pokusnom zvarenci nie je potrebna.

Potom sa funkcia automatickej tvorby kaloty opat vypne a deaktivuje.



j;;;;
A

(1) ... pred zapalenim
(2) ... po zapaleni

Rezim kaloty je potrebné samostatne aktivovat pre kazdu volframovu elektrodu.

UPOZORNENIE!

Funkcia automatickej tvorby kaloty nie je potrebna, ak sa na volframovej elektrode
vytvori dostato¢ne velka kalota.

Polarita

AC

S S

Rozsah nastavenia: DC-/AC
Vyrobné nastavenie: DC-
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Elektricky obluk zapalit’

VsSeobecné
informacie

Zapalenie elek-
trického obluka
pomocou VF

(VF zapalovanie)

62

Pre optimalny zapalovaci priebeh pri procese zvarania TIG AC prudové zdroje Magic-

Wave zohladnuju:

- priemer volframovej elektrody,

- aktualnu teplotu volframovej elektrody pri zohladneni predchadzajucej doby
zvarania a prestavky zvarania.

/\ POZOR!

Nebezpecenstvo Urazu v dosledku Soku pri zasahu elektrickym priadom

Aj ked zariadenia Fronius spifiaju véetky prislu§né normy, vysokofrekvenéné zapalova-
nie mdze za urcitych okolnosti prenasat prud, v désledku ¢oho méze dbjst

k neskodnému, no citelnému zasahu elektrickym pradom.

Pouzivajte predpisany ochranny odev, najma rukavice!

Pouzivajte len vhodné, uplne neporusené a neposkodené hadicové vedenia TIG!
Vyhybaijte sa praci vo vlhkom alebo v mokrom prostredi!

Zvysena opatrnost sa vyzaduje pri pracach na leseni, pracovnych ploSinach,
zvarani v natenych polohach, na uzkych, tazko dostupnych alebo exponovanych
miestach!

vvyyvyy

VF zapalovanie je aktivne, ked sa v ponuke VF pre parameter Setup Dizka zapalovania
nastavi ¢asova hodnota.
Na displeji sa v stavovom riadku zobrazi VF zapalovanie.

07:46

19.09.2019

Na rozdiel od dotykového zapalovania pri VF zapalovani odpada riziko znedistenia
volframovej elektrédy a zvarenca.

Postup pre VF zapalovanie:

[1] Plynova dyzu nasadte na miesto
zapalovania tak, aby medzi
volframovou elektrédou a zvarencom
bol odstup priblizne 2 az 3 mm (5/64
az 1/8 in.). Vznikne odstup.




Dotykové
zapalovanie

Zvacsite sklon horaka a tlacidlo
horaka stlacte podla navoleného
prevadzkového rezimu.

Elektricky obluk sa zapali bez dotyku so
zvarencom.

Zvaraci horak natoc¢te do normalnej
polohy.

[4] Zvarajte.

Ak je nastavovaci parameter Dizka zapalovania nastaveny na OFF, je VF zapalovanie
dezaktivované. Zapalenie elektrického obluka prebehne dotykom zvarenca
s volframovou elektrédou.

Postup pre zapalovanie elektrického obluka pomocou dotykového zapalovania:

E| Plynovu dyzu nasadte na miesto
zapalovania tak, aby medzi
volframovou elektrédou a zvarencom
bol odstup priblizne 2 az 3 mm (5/64
az 1/8 in.). Vznikne odstup.
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Pret’azenie
elektrody

Ukoncenie
zvarania

64

[2] Stlacte tlacidlo horaka.
Ochranny plyn prudi.
Zvaraci horak pomaly napriamujte, az

kym sa volframova elektréda nedotkne
zvarenca.

Zvaraci horak nadvihnite a natocte
do normalnej polohy.

Elektricky obluk hori.

[5] Vykonajte zvaranie.

Pri pretazeni volframovej elektrédy méze déjst k uvolneniu materialu z elektrédy, ¢o
spbsobi, ze neCistoty mozu vstupit do tavného kupela.

/o
ey

Pri pretazeni volframovej elektrédy v stavovom riadku ovladacieho panela svieti zobra-
zenie ,Elektréda je pretazena®.

Zobrazenie ,Elektréda je pretazena“ zavisi od nastaveného priemeru elektrody a nasta-
veného zvaracieho prudu.

Zvaranie ukoncite vzdy v zavislosti od nastaveného prevadzkového rezimu
uvolnenim tlacidla horaka.

E' Vyckajte po dobu nastaveného doprudenia plynu, zvaraci horak drzte v polohe nad
koncom zvarového Svu.



Pozastavenie zapalovania, pulzné TIG zvaranie a
funkcia stehovania

Funkcia pozasta-
venia zapalova-
nia

Pulzné zvaranie
TIG

Prudovy zdroj disponuje funkciou pozastavenia zapalovania.

Ak sa stlaci tlacidlo horaka, za&ina ihned uvodné pruadenie plynu. Hned potom sa za¢ne
operacia zapalenia. Ak v priebehu ¢asu nastaveného v ponuke Setup nevznikne elek-
tricky obluk, prudovy zdroj sa samocinne odpoji.

Nastavenie parametra pozastavenia zapalovania je popisané v ¢asti VF ponuka od
strany 95.

Zvaraci prud nastaveny na zaciatku zvarania nemusi byt vzdy vyhodny pocas celého
zvarania:

- pri prili$ nizkej intenzite pradu nebude zakladny material dostato¢ne nataveny,

- pri prehrievani hrozi nebezpecenstvo, Ze tekuty tavny kupel odkvapne.

RieSenie ponuka funkcia pulzného zvarania TIG (zvaranie TIG pulzujicim zvaracim
prudom):

niz8i zakladny prud (2) po strmom stupani dosiahne vyrazne vy3&i impulzny prud

a po nastavenom &ase Dutycycle (5) znova klesne na zakladny prad (2).

Pri pulznom zvarani TIG sa malé useky zvaraného miesta rychlo natavia a ihned rychlo
stuhna.

Pri manualnych aplikaciach dochadza pri pulznom zvarani TIG k prisunu zvaracieho
drbtu vo faze maximalneho pradu (mozné iba v nizkom frekvenénom rozsahu 0,25 —

5 Hz). VySsie frekvencie impulzov sa pouzivaju vaésinou v automatizovanom rezime

a sluZia hlavne na stabilizaciu elektrického obluka.

Pulzné TIG zvaranie sa pouziva na zvaranie ocelovych rur v nutenej polohe alebo na
zvaranie tenSich plechov.

Funké&ny princip pulzného zvarania TIG pri zvolenom procese zvarania TIG DC:

A (6)

) (8)

“) (7) ts]

Pulzné zvaranie TIG — priebeh zvaracieho pradu

Legenda:

(1) hlavny prud, (2) zakladny prud, (3) Startovaci prud, (4) UpSlope, (5) frekvencia impul-
zov ¥)

(6) Dutycycle, (7) Down Slope, (8) koncovy prud
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Funkcia stehova-
nia

66

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

Pre zvaraci postup TIG DC je k dispozicii funkcia stehovania.
Len ¢€o sa pre nastavovaci parameter Setup stehovanie (4) nastavi urcity Cas,
prevadzkové rezimy 2-taktny rezim a 4-taktny rezim st obsadené funkciou stehovania.

Priebeh prevadzkovych rezimov ostdva nezmeneny.
Na displeji v stavovom riadku svieti zobrazenie Stehovanie (TAC):

d " ' 19.["9?251::;:

V priebehu tohto &asu je k dispozicii pulzujuci zvaraci prud, ktory optimalizuje vzajomné
stekanie tavnych kupelov pri stehovani dvoch konstrukénych dielov.

Funké&ny princip stehovania pri zvarani TIG DC:

A —
A[]

M
(6)
()

3) ®) t[s]

Funkcia stehovania — priebeh zvaracieho prudu

Legenda:
(1) hlavny prud, (2) startovaci prud, (3) UpSlope, (4) trvanie pulzného zvaracieho pradu
pre stehovaci postup, (5) Down Slope, (6) koncovy prud

UPOZORNENIE!

Pre pulzny zvaraci prud plati:

Pradovy zdroj automaticky reguluje pulzné parametre v zavislosti od nastaveného
hlavného prudu (1).

Nemusia sa nastavovat zZiadne pulzné parametre.

Pulzny zvaraci prud zac¢ina
- po uplynuti fazy Startovacieho prudu (2),
- s fazou UpSlope (3).

Vzdy podla nastaveného €asu stehovania méze byt pulzny zvaraci pruad zachovany az
vratane fazy koncového prudu (6) (parameter Setup stehovanie (4) na moznosti On).

Po uplynuti ¢asu stehovania sa zvara dalej konstantnym zvaracim prudom, k dispozicii
su pripadne nastavené pulzné parametre.



Zvaranie tycovou elektréodou

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.

|I| Sietovy spina¢ prepnite do polohy — O —.
E| Vytiahnite elektrickil zastréku z elektrickej siete.
Odmontujte zvaraci horak TIG.

DOLEZITE! Aby ste vybrali vhodny typ prudu a spravne pripojili kabel elektrody a
uzemnovaci kabel, precCitajte si upozornenie na baleni tyCovej elektrody!

E| Pripojte a zablokujte uzemnovaci kabel:
do prudovej zasuvky (+) ... v pripade zvarania DC- (=/-)
do prudovej zasuvky (-) ... v pripade zvarania DC+ (=/+)

E| Druhym koncom uzemfovacieho kabla vytvorte spojenie k zvarencu.

E| Pripojte a oto€enim doprava zablokujte kabel elektrody:
do prudovej zasuvky (-) ... v pripade zvéarania DC- (=/-)
do prudovej zasuvky (+) ... v pripade zvarania DC+ (=/+)

Pripojte elektricku zastrCku do elektrickej siete.

/\ POZOR!

Nebezpecenstvo poranenia os6b a materialnych skéd v dosledku zasahu elek-

trickym pradom.

Len ¢o bude sietovy spina¢ prepnuty do polohy - | -, bude tyCova elektréda v drziaku

elektrédy pod napatim.

» Dbajte na to, aby sa tyCova elektroda nedotkla osdb alebo elektricky vodivych alebo
uzemnenych Casti (napr. skrina atd’.).

Sietovy spinac prepnite do polohy — | —.

Na displeji sa zobrazi logo spolo€nosti Fronius.
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Zvaranie II' Stlacte tlacidlo prevadzkového rezimu.
obalovanou

elektrédou E

1

Zobrazia sa zvaracie postupy a prevadzkové rezimy.

E| Vyberte zvaraci postup Elektroda (Stick/MMA) alebo CEL (otocte a stlacte nastavo-
vacie koliesko).

e

m TIG

[=] STICK | MMA -

W CEL
m JOB

Ak je navoleny zvaraci postup zvéaranie obalovanou elektrédou, automaticky sa
deaktivuje pripadne pritomné chladiace zariadenie. Nie je ho mozné zapnut.

E| Otacanim nastavovacieho kolieska vyberte polaritu parametra:
pri zvarani obalovanou elektrédou — DC-/DC+/AC...
pri zvarani obalovanou elektrédou s celul6zovou elektrédou — DC-/DC+...

E| Stlacte nastavovacie koliesko.

[5] Otacanim nastavovacieho kolieska vyberte polaritu zvaranych tyCovych elektrod.
|E| Vyber potvrdte stlacenim nastavovacieho kolieska.

Otacanim nastavovacieho kolieska vyberte dalSie zvaracie parametre.

Stlacte nastavovacie koliesko.

Hodnota parametra sa zafarbi namodro a méze sa nasledne zmenit.

E Otocte nastavovacim kolieskom: zmerite hodnotu zvaracieho parametra.
Stlacte nastavovacie koliesko.

E Ak je to potrebné, v ponuke Setup nastavte dalSie parametre
(dalSie informacie najdete v kapitole Nastavenia Setup od strany 79).

UPOZORNENIE!

Vsetky pozadované hodnoty parametrov, nastavené pomocou nastavovacieho
kolieska, v zasade zostanu ulozené az do d'alSej zmeny.
Plati to aj vtedy, ak sa prudovy zdroj medzi¢asom vypol a znova zapol.

@ Spustite zvaraci proces.
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Zvaracie para-
metre

pre zvaranie
obalovanou
elektréodou

Na zéklade vybraného typu prudu sa v tejto pozicii zobrazi (+), (-) alebo symbol
striedavého prudu.

xxA = skuto¢na hodnota prudu v zavislosti od nastaveného hlavného pradu

Startovaci prud

50%.. 100% ..,

|
|

A «

* * * *
Startovaci prad: Startovaci prid < hlavny prid Startovaci prad: Startovaci prid = hlavny prid
(SoftStart)

150% ..

<

Il

* *

Startovaci prud: Startovaci priid > hlavny priid (HotStart)

Rozsah nastavenia: 0 — 200 % (hlavného pradu)
Vyrobné nastavenie: 150 %

Hlavny prud

130 A 130 A

« » « »
* * * *
Hlavny prud: Startovaci prud < hlavny prud (SoftS- Hiavny pruad: Startovaci prid = hlavny prid
tart)

130 A

< >

* *

Hiavny prud: Startovaci prid > hlavny prud (HotStart)
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Rozsah nastavenia: 0 — 190 A ... MW 190, 0 — 230 A ... MW/TT 230
Vyrobné nastavenie: —

Dynamika
20
[
. fMMN .

Aby sa dosiahol optimalny vysledok zvarania, je v niektorych pripadoch potrebné
nastavit dynamiku.

Rozsah nastavenia: 0 — 100 % (hlavného prudu)
Vyrobné nastavenie: 20

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

Princip ¢innosti:

Pri prenose kvapky alebo v pripade skratu prebehne kratkodobé zvySenie intenzity
prudu. Zvaraci prud sa prechodne zvySi na stabilizaciu elektrického obluka. Ak hrozi, ze
sa tyCova elektréda prepadne do tavného kupela, zabrani toto opatrenie stuhnutiu
tavného kupela, ako aj dlh§iemu skratovaniu elektrického obluka. Tymto sa do znacnej
miery vyluci zalepenie tyCovej elektrody.

Polarita

DC- DC+
S SR N P ) S

© D @ ©

Polarita nastavena na DC- Polarita nastavena na DC+

Polarita nastavena na AC

Rozsah nastavenia: DC-/DC+/AC
Vyrobné nastavenie: DC-




Zvaracie para- * Na zéklade vybraného typu prudu sa v tejto pozicii zobrazi (+) alebo (-).
metre

pre zvaranie xXA = skuto€na hodnota prudu v zavislosti od nastaveného hlavného prudu
obal'ovanou

elektréodou s -
celulézovou Startovaci prud

50%.. 100% ..,

[ I
A
* *
Startovaci prud: Startovaci prid < hlavny prid Startovaci prad: Startovaci prid = hlavny prid
(SoftStart)

«

1

*

150% ..

«

Il

* *

Startovaci prad: Startovaci priid > hlavny priid (HotStart)

Rozsah nastavenia: 0 — 200 % (hlavného prudu)
Vyrobné nastavenie: 150 %

Hlavny prud

130 A 130 A

< > < >
* * * *

Hiavny prud: Startovaci prid < hlavny prud (SoftS- Hlavny prud: Startovaci prud = hlavny prid
tart)

130 A

< >

* *

Hiavny prid: Startovaci prad > hlavny prid (HotStart)

Rozsah nastavenia: 0 — 190 A ... MW 190, 0 — 230 A ... MW/TT 230
Vyrobné nastavenie: —
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Dynamika

Aby sa dosiahol optimalny vysledok zvarania, je v niektorych pripadoch potrebné
nastavit dynamiku.

Rozsah nastavenia: 0 — 100 % (hlavného prudu)Vyrobné nastavenie: 20

0 ... makai elektricky obluk bez rozstrekov
100 ... tvrdSi a stabilnejsi elektricky obluk

Princip &innosti:

Pri prenose kvapky alebo v pripade skratu prebehne kratkodobé zvy3enie intenzity
prudu. Zvaraci prud sa prechodne zvySi na stabilizaciu elektrického obluka. Ak hrozi, Ze
sa tyCova elektréda prepadne do tavného kupela, zabrani toto opatrenie stuhnutiu
tavného kupefa, ako aj dlhSiemu skratovaniu elektrického obluka. Tymto sa do znacnej
miery vyluci zalepenie tyCovej elektrody.

Polarita

DC- DC+
S S B P ) SN

© d| |@ ©

Polarita nastavena na DC- Polarita nastavena na DC+

Rozsah nastavenia: DC-/DC+
Vyrobné nastavenie: DC-




Startovaci prad Vyhody

> 100 % (HotS- - zlep3enie zapalovacich vlastnosti aj pri elektrédach so zlymi zapalovacimi vlast-
tart) nostami,
- lepsie natavenie zakladného materialu v Startovacej faze, tym menej studenych
miest,

- podstatna eliminacia vtrusenin trosky.

(1) Cas startovacieho pradu
LA 0 0 — 2 s, vyrobné nastavenie 0,5 s
150 - puen (2) Startovaci prud
0 — 200 %, vyrobné nastavenie
150 %
100 |
2 (3) Hlavny prud = nastaveny zvaraci
prud |4
t(s) Princip €innosti
\ > Pocas nastavenej doby Startovacieho
05 ) 15 pradu (1) sa zvaraci prad |1 (3) zvy$uje na
Startovaci prud (2).

Priklad Startovacieho pradu > 100 % (HotStart) Nastavenie &asu $tartovacieho pridu sa

vykonava v ponuke Setup.

Startovaci prad Startovaci prud < 100 % (SoftStart) je vhodny pre bazické elektrédy. K zapaleniu

<100 % dochadza pri nizkom zvaracom prude. Po stabilizacii elektrického oblika sa zvaraci prud
(SoftStart) kontinualne zvySuje aZz na nastavenu poZadovanu hodnotu zvaracieho pradu.
Vyhody:
- zlepSené zapalovacie vlastnosti
(A4 elektréd, ktoré zapaluju elektricky

obluk pri nizSom zvaracom prude,
- podstatna eliminacia vtrisenin trosky,
3) - znizenie rozstrekov pri zvarani.
90A

(1) Startovaci prud
(2) Cas $tartovacieho prudu

30A (3)  Hiavny prad

Nastavenie ¢asu Startovacieho prudu sa
vykonava v ponuke TyCové elektrody.

e

Priklad startovacieho pradu < 100 % (SoftStart)
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Funkcia Anti-
Stick
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Pri skracujucom sa elektrickom obluku mézZe zvaracie napatie poklesnut natofko, Ze
tyCova elektroda ma sklon k lepeniu. Okrem toho mdze dochadzat k vyzihaniu tejto
tyCovej elektrédy.

Vyzihaniu sa zabrani pri aktivovanej funkcii Anti-Stick. Ak sa tyCova elektroda zacina
lepit, pradovy zdroj ihned vypina zvaraci prad. Po oddeleni ty€ovej elektrody od zva-
renca sa mdze bez problémov pokracovat vo zvarani.

Aktivacia a dezaktivacia funkcie Anti-Stick sa vykonava v ponuke TyCové elektrody.



Rezim EasyJob

Ulozenie pra-
covnych bodov
EasyJob

UPOZORNENIE!

EasyJobs sa ukladaju pod €islami jobov 1 — 5 a mézu sa vyvolat’ aj pro-
strednictvom ponuky Job.
UloZzenim EasyJobu sa prepiSe job uloZeny pod rovnakym ¢&islom jobu!

Predpoklad:
tlaCidlo Oblubené musi byt obsadené moznostami EasyJob (dalSie informacie najdete
v Casti Nastavenie moznosti EasyJob pre tladidlo Oblibené od strany 32.

|I| Nastavenie zvaracieho postupu, prevadzkového rezimu a zvaracich parametrov
|Z| Stlacte tlacidlo Oblubené.

Otvori sa 5 ikon EasyJob.

E' Otocte nastavovacim kolieskom a zvolte poZzadované miesto pamaéte.

1150 I

E Ak chcete ulozit aktualne nastavenia zvarania, podrzte nastavovacie koliesko
stlagené priblizne 3 sekundy.

Ikona najskdr zmeni velkost a farbu.

masl PN N R

Po priblizne 3 sekundach sa farba ikony zmeni na zelenu.

Nastavenia sa uloZili. Aktivované su posledné uloZené nastavenia. Aktivny EasyJob
sa zobrazi s oznaCenim na ikone EasyJob.

1715 I I

Obsadené miesto pamate sa zobrazi &ierne, napr.:
Miesto pamate 1 ... obsadené a aktivne

Miesto pamate 2 ... vybraté

Miesto pamate 3 ... volné

Miesto pamate 4 ... volné

Miesto pamate 5 ... volné

N 2 | IEl N
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Vyvolanie pra- [1] Stlacte tlacidlo Oblubené.
covnych bodov
EasyJob Otvori sa 5 ikon EasyJob.

E| Otocte nastavovacim kolieskom a zvolte pozadované miesto pamate.

EN 2 | IE

E| Ak chcete vyvolat’ uloZzeny pracovny bod EasyJob, stladte kratko nastavovacie
koliesko (< 3 sekundy).

Ikona najskor zmeni velkost a farbu.

1§t § 3§ 4Q 5

Potom sa ikony EasyJob minimalizuju a aktivny EasyJob bude oznaceny
oznacenim.

Vymazanie pra- [1] Stlacte tlacidlo Oblubené.
covnych bodov
EasyJob Otvori sa 5 ikon EasyJob.

m Otacajte nastavovacim kolieskom a vyberte miesto pamate, ktoré chcete odstranit.

1 | 15 IEH I B

E| Ak chcete odstranit pracovny bod EasyJob, podrzte nastavovacie koliesko stlacené
priblizne 5 sekund.

Ikona
- najskor zmeni velkost a farbu,
- po priblizne 3 sekundach sa jej farba zmeni na zelenu;

Ulozeny pracovny bod sa prepiSe aktualnymi nastaveniami,
- sa po celkovo priblizne 5 sekundach podfarbi naéerveno (= Vymazat).

masl PN N R
Bl N E
B 2 E b

Pracovny bod EasyJob je vymazany.
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Zvaranie Job

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.

|I| Prudovy zdroj vybudujte a nainstalujte podla prislusného zvaraného jobu.
E| Sietovu vidlicu zasunite do zasuvky.

/\ POZOR!

Nebezpecenstvo poranenia os6b a vecnych §kod v dosledku zasahu elektrickym

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 ukostrenych Casti (napr. skrina atd'.).

[3] Sietovy spina¢ prepnite do polohy - I -:
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Zvaranie jobu
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El Stlacte tlacidlo prevadzkového rezimu.

1

Zobrazia sa zvéracie postupy a prevadzkové rezimy.

[2] Vyberte moznost JOB (otoCte a stlacte nastavovacie koliesko).

W TIG
B STICK | MMA

W CEL

[=] JOB

Po chvili sa zobrazia zvaracie parametre naposledy vybraného jobu a potom vyberte
Cislo jobu.

E| Stlac¢te nastavovacie koliesko.
Teraz mOzete zmenit Cislo jobu.
E| Vyberte Cislo jobu, ktory sa bude zvarat (otolte a stlacte nastavovacie koliesko).

Zobrazia sa zvaracie parametre vybratého jobu a mozno ho zac¢at zvarat.



Nastavenia Setup
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Ponuka Setup (Nastavenie)

VsSeobecné
informacie

Vstup do ponuky
Setup

Tato ponuka Setup ponuka jednoduchy pristup k expertnym znalostiam v pridovom
zdroji, a tiez k pridavnym funkciam. V ponuke Setup je mozné jednoduché prispésobenie
parametrov r6znym zadanym uloham.

V ponuke Setup sa nachadzaju
- v8etky parametre Setup s bezprostrednym uc¢inkom na zvaraci proces,
- v8etky parametre Setup pre prednastavenie zvaracieho zariadenia.

Zobrazenie a moznost upravovat parametre su zavislé od vybratej ponuky a aktualnych
nastaveni zvaracieho postupu a prevadzkového rezimu.

Parametre, ktoré nie su relevantné pre aktualne nastavenia, maju sivu farbu a nemozno
ich vybrat.

El Stlaéte tlacidlo Ponuka.

Zobrazi sa ponuka Setup.
|Z| Ponuku Setup opustite opakovanym stlacenim tlacidla Ponuka.

Zobrazia sa aktualne nastavené zvaracie parametre.
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Prehlad

Mm@ & @ e e M ®
I I I I I I I I |
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LEE ]

Pulse frequency
P FP Pulse Pro
Start current time

End current time

Tacking

Pulse frequency

P FP Pulse Pro

(14) (13) (12) (11) (10)

Pol.

Oznacenie

(1)

Ponuka TIG
Ponuka TIG sluzi na nastavenie parametrov TIG pre TIG-DC a TIG-AC

()

Ponuka Tycové elektrédy
slizi na nastavenie parametrov tyCovej elektrody.

()

Ponuka CEL
slUzZi na nastavenie parametrov zvarania obalovanou elektrédou s celulé6zovou
elektrodou.

(4)

Nastavenia zapalovania a prevadzkového rezimu
Sluzi na nastavenie

- parametrov zapalovania,

- monitorovania elektrického oblika,

- prednastaveni prevadzkového rezimu.

()

Ponuka Plyn
slUZi na nastavenie parametrov ochranného plynu.

(6)
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Nastavenia komponentov
slizia na nastavenie prevadzkového rezimu chladiaceho zariadenia.




Zmena ponuk a
parametrov

(7)

Ponuka Job

(dostupna iba v pripade balika funkcii FP Job)

- sluzi na ukladanie, na&itavanie a vymazavanie jobov,

- sldzi na nastavenie moznosti EasyJob pre tlacidlo Obfubené.

(8)

Prednastavenia

slUZia na vykonanie nasledujucich nastaveni:

- zobrazenie:
podsvietenie displeja, jazyky, datum a &as, roz8irenie zobrazovanych para-
metrov,

- systém:
navrat k vyrobnym nastaveniam, obnovenie hesla webovej stranky, vykona-
nie kompenzacie RI/L,

- siet:
zapnutie Bluetooth, konfiguracia zariadeni Bluetooth,

- sprava pouzivatelov:
Vytvorit pouzivatela/Prehlad, Vytvorit rolu/Prehfad, CENTRUM Server,

- sprava.

(9)

Systémové informacie
slizia na zobrazenie informacii o zariadeni, ako napriklad verzia softvéru alebo
IP adresa (ak je prudovy zdroj pripojeny k internetu).

(10) Stavova lista
(v pripade viacerych parametrov)

(11)  Dostupné ponuky
pocet ostatnych ponuk sa méze lisit na zaklade verzie firmvéru a prisluSnych
moznosti.

(12) Hodnota, jednotka

(13) Parameter ponuky Setup
V zavislosti od vybranej ponuky a aktualnych nastaveni zvaracieho postupu
a prevadzkového rezimu su parametre, ktoré nie su relevantné, oznacené sivou
farbou a nemozno ich vybrat.

(14) Zobrazenie aktualne vybratej ponuky

zavisi od aktualnych nastaveni zvaracieho postupu a prevadzkového rezimu.

Ponuka, ktora bola aktualne vybrata na upravu (modré pozadie)
Pozicia aktualne vybratej ponuky

-

|| Start current time 0.30s ”

Vybraty parameter

Vybrata ponuka

|| Start current time m I

Nastavenie parametrov

Zmena ponuky
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Vyber ponuky
Ak je vybraty parameter (modry ram, biele pozadie):

E| Otacajte nastavovacim kolieskom tak dlho, kym nevyberiete ponuku nadradenu
parametru.

E| Stlacte nastavovacie koliesko.

Vybrata ponuka bude mat modré pozadie.

E| Otocte nastavovacim kolieskom a zvolte poZzadovanu ponuku (modré pozadie).
Nastavenie parametrov
E| Vo vybratej ponuke stladte nastavovacie koliesko.

Vyberie sa prvy parameter ponuky.

E| Otocte nastavovacim kolieskom a zvolte pozadovany parameter.
E| Ak chcete parameter zmenit, stlacte nastavovacie koliesko.

Hodnota parametra bude mat modré pozadie.

Otocte nastavovacim kolieskom a nastavte hodnotu parametra.

Zmena parametra bude okamZite prijata.

Ak chcete vybrat dalsi parameter, stlate nastavovacie koliesko.



Ponuka TIG

Parametre v
ponuke TIG DC

Stehovanie
Funkcia stehovania — €as trvania pulzného zvaracieho prudu do zaciatku stehovacieho
postupu.

vyp./0,1 — 9,9 s/zap.
Vyrobné nastavenie: vyp.

zap.
Pulzny zvaraci prud zostava zachovany az do konca stehovacieho postupu.

0,1-99s

Nastaveny €as zacina fazou UpSlope. Po uplynuti nastaveného ¢asu sa dalej zvara
konstantnym zvaracim pradom, k dispozicii su pripadne nastavené pulzné parametre.

vyp.
Funkcia stehovania je vypnuta.

06:55

19.09.2019

Ak bola nastavena hodnota, na displeji v stavovom riadku svieti zobrazenie Stehovanie
(TAC).

Frekvencia impulzov

vyp./0,20 — 2 000 Hz (10 000 Hz s moznost'ou FP Pulse Pro)
Vyrobné nastavenie: vyp.

DOLEZITE! Ak je frekvencia impulzov nastavena na moznost ,vyp., parametre zakladny
prud a Dutycycle nemozno vybrat.

Nastavena frekvencia impulzov sa prevezme aj pre zniZzeny prud.

07:01

19.09.2019

Na displeji svieti v stavovom riadku zobrazenie pulzacie, pokial bola zadana urcita hod-
nota frekvencie impulzov.

FP Pulse Pro
sluZi na nastavenie parametrov zakladny prud a Dutycycle.

Zakladny prud

0 —100 % (hlavného prudu 14)
Vyrobné nastavenie: 50 %

Dutycyc’le
Pomer dlZky pulzacie k trvaniu zdkladného pradu pri nastavenej frekvencii impulzov.

10-90 %
Vyrobné nastavenie: 50 %
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Tvar krivky pulzného prudu
na optimalizaciu tlaku elektrického obluka.

Pravouholnik pevny/pravouholnik makky/sinus
Vyrobné nastavenie: Pravouholnik pevny

Pravouholnik pevny:

Cisto pravouhly priebeh;

trochu hlu€nejsi elektricky obluk, rychle zmeny pradu
Pouzitie napriklad pri orbitalnom zvarani.

Pravouholnik makky:

pravouhly priebeh so zniZzenou strmostou bokov, na zniZenie hlu¢nosti oproti Cisto pra-
vouhlému priebehu;

univerzalne pouzitie.

Sinus:

sinusoidny priebeh (Standardné nastavenie na dosiahnutie tichého a stabilného elek-
trického obluka);

Pouziva sa napriklad pri kutovych zvaroch alebo navarani.

Optimalizacia tlaku elektrického obluka spbésobuije:

- lepsi odtok tavného kupela (lepSie zvaranie zadnych alebo rohovych spojov),

- pomaly narast pradu alebo pokles pradu (najma pri kitovych zvaroch, pri vysoko
legovanych oceliach alebo pri pokovovani sa neodtla¢i pridavny zvaraci material
alebo tavny kupel),

- znizenie hladiny hluku po€as zvarania zaoblenymi tvarmi kriviek.

Tvar krivky zakladného pradu
na optimalizaciu tlaku elektrického obluka.

Pravouholnik pevny/pravouholnik makky/sinus
Vyrobné nastavenie: Pravouholnik pevny

Pravouholnik pevny:

Cisto pravouhly priebeh;

trochu hlu€nejsi elektricky obluk, rychle zmeny pradu
Pouzitie napriklad pri orbitalnom zvarani.

Pravouholnik makky:

pravouhly priebeh so znizenou strmostou bokov, na znizenie hluénosti oproti &isto pra-
vouhlému priebehu;

univerzalne pouzitie.

Sinus:

sinusoidny priebeh (Standardné nastavenie na dosiahnutie tichého a stabilného elek-
trického obluka);

Pouziva sa napriklad pri kutovych zvaroch alebo navarani.

Cas startovacieho pridu
Cas startovacieho pradu uréuje trvanie fazy startovacieho prudu.

vyp./0,01 - 30,0 s
Vyrobné nastavenie: vyp.

DOLEZITE! Cas $tartovacieho pridu plati iba pre 2-taktny reZim a bodové zvaranie. V 4-
taktnom rezime sa trvanie fazy Startovacieho prudu urcuje tlacidlom horaka.




Cas koncového prudu
Cas koncového prudu uréuje ¢as trvania fazy koncového prudu.

vyp./0,01 =30 s
Vyrobné nastavenie: vyp.

DOLEZITE! Cas koncového prudu plati iba pre 2-taktny rezim a bodové zvaranie. V 4-
taktnom rezime prevadzky sa trvanie fazy koncového prudu uréuje tlacidlom horaka
(Cast ,Prevadzkové rezimy TIG®).

Znizeny pruad Slope
SluZi na nastavenie parametrov zniZeny prud Slope1 a zniZzeny prud Slope2.

Znizeny prud Slope1

vyp./0,01 =30 s
Vyrobné nastavenie: vyp.

Ak je pre parameter znizeny prud Slope1 zadany ¢as, nenastane kratkodobé znizenie
alebo zvySenie prudu nahle, ale pomaly a prispdsobene.
Tym sa znizi negativny vplyv na zvar a konstrukény diel, najma pri zvarani hlinika.

Znizeny prud Slope2

vyp./0,01 =30 s
Vyrobné nastavenie: vyp.

Ak je pre parameter zniZeny prud Slope2 zadany €as, nenastane prisp6sobenie
znizeného zvaracieho prudu nahle, ale pomaly a prispdsobene.

Napriklad pri zvySeni pradu sa tavny kupel nezahreje nahle, ale pomaly. To pri zvarani
hlinika umozriuje uvolnenie plynu z tavného kupela a zabrariuje tvoreniu pérov.

Cas bodovania
(len ak je nastaveny prevadzkovy rezim bodového zvarania)

0,02-120s
Vyrobné nastavenie: 5,0 s
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Parametre v
ponuke TIG AC

88

Frekvencia impulzov

vyp./0,20 — 2 000 Hz (10 000 Hz s moznostou FP Pulse Pro)
Vyrobné nastavenie: vyp.

DOLEZITE! Ak je frekvencia impulzov nastavena na moznost ,vyp.*, parametre zakladny
prud a Dutycycle nemozno vybrat.

Nastavena frekvencia impulzov sa prevezme aj pre znizeny prud.

07:29

19.09.2019

Na displeji svieti v stavovom riadku zobrazenie pulzacie, pokial bola zadana uréita hod-
nota frekvencie impulzov.

FP Pulse Pro
slizi na nastavenie parametrov zakladny prud a Dutycycle.

Zakladny prud

0 - 100 % (hlavného prudu I1)
Vyrobné nastavenie: 50 %

Dutycycle
Pomer dizky pulzécie k trvaniu zakladného prudu pri nastavenej frekvencii impulzov.

10-90 %
Vyrobné nastavenie: 50 %

Cas startovacieho pradu
(iba v 2-taktnom rezime a pri bodovom zvarani)
Cas Startovacieho prudu urluje €as trvania fazy Startovacieho pradu.

vyp./0,01 — 30,0 s
Vyrobné nastavenie: vyp.

DOLEZITE! Cas Startovacieho prudu plati iba pre 2-taktny reZim a bodové zvaranie. V 4-
taktnom reZime sa trvanie fazy Startovacieho prudu uréuje tlacidlom horaka.

Cas koncového prudu
(iba v 2-taktnom reZime a pri bodovom zvarani)
Cas koncového prudu uruje €as trvania fazy koncového prudu.

vyp./0,01 =30 s
Vyrobné nastavenie: vyp.

DOLEZITE! Cas koncového prudu plati iba pre 2-taktny reZim a bodové zvaranie. V 4-
taktnom reZime prevadzky sa trvanie fazy koncového prudu urduje tlacidlom horaka
(Cast ,Prevadzkové reZimy TIG").

Znizeny prud Slope
Sluzi na nastavenie parametrov znizeny prud Slope1 a znizeny prud Slope2.

Znizeny prud Slope1

vyp./0,01 =30 s
Vyrobné nastavenie: vyp.



Ak je pre parameter znizeny prud Slope1 zadany ¢as, nenastane kratkodobé znizenie
alebo zvySenie prudu nahle, ale pomaly a prispdsobene.
Tym sa znizi negativny vplyv na zvar a konstrukény diel, najma pri zvarani hlinika.

Znizeny prud Slope2

vyp./0,01 —=30 s
Vyrobné nastavenie: vyp.

Ak je pre parameter zniZeny prud Slope2 zadany €as, nenastane prispdsobenie
znizeného zvaracieho prudu nahle, ale pomaly a prispdsobene.

Napriklad pri zvySeni pradu sa tavny kupel nezahreje nahle, ale pomaly. To pri zvarani
hlinika umozriuje uvolnenie plynu z tavného kupela a zabrariuje tvoreniu pérov.

Cas bodovania
(len ak je nastaveny prevadzkovy rezim bodového zvarania)

0,02-120s
Vyrobné nastavenie: 5,0 s

Frekvencia AC

Syn/40 — 250 Hz
Vyrobné nastavenie: 60 Hz

Syn

Nastavenie na synchrénne zvaranie (obojstranné, su€asné zvaranie s 2 prudovymi
zdrojmi)

Pre synchrénne zvaranie je potrebné nastavit’ frekvenciu AC pri oboch pradovych zdro-
joch do polohy ,Syn*.

Synchrénne zvaranie sa pouZziva pri velkej hrubke materidlu, aby sa dosiahol vysoky
vykon odtavovania a minimalizoval vznik vtrasenin pri zvarani.

DOLEZITE! VVzhladom na polohu fazy vstupného napétia nie je mozné v niektorych
pripadoch synchronizaciu dvoch prudovych zdrojov vykonat spravne.

V tomto pripade odpojte elektrickl zastréku napajacieho zdroja, oto¢te o 180° a znova
zapojte do elektrickej siete.

Nizka frekvencia
maksi, SirSi elektricky obluk s plyt§im vnaSanim tepla

Vysoka frekvencia
sustredeny elektricky obluk so silnym vnasanim tepla

Uginok frekvencie AC na priebeh prudu:

[1.1] .
B

60 Hz 120 Hz

Prudovy offset AC

-70 —+70 %
Vyrobné nastavenie: 0 %

+70 %
SirSi elektricky obluk s plytkejSim vnasanim tepla
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vysSie zatazenie volframovej elektrody
silné Cistenie povrchu

-70 %

uzSi elektricky obluk s hlbokym vnasanim tepla
nizke zatazenie volframovej elektrody

velmi slabé Cistenie povrchu

Uginok pradového offsetu AC na priebeh pradu:

no N - w

0 +70% -70%

* Vyrobné nastavenie: 0 (zodpoveda 10-percentnému posunutiu smerom k zapornym
hodnotém)

Polvina s tvarom krivky

Pravouholnik pevny/pravouholnik makky/trojuholnik/sinus
Vyrobné nastavenie: Sinus

Pravouholnik pevny
¢isto pravouhly priebeh (stabilnejsi, no hluénejsi elektricky obluk)

Pravouholnik makky
pravouhly priebeh so znizenou strmostou bokov, na znizenie hlu¢nosti oproti Cisto pra-
vouhlému priebehu

Trojuholnik
zvySené prudoveé Spicky pre vacsi tlak elektrického obluka

Sinus
(Standardné nastavenie na dosiahnutie tichého elektrického obluka)

Polvina bez tvaru krivky

Pravouholnik pevny/pravouholnik makky/trojuholnik/sinus
Vyrobné nastavenie: Pravouholnik makky

Pravouholnik pevny
Cisto pravouhly priebeh (stabilnejsi, no hlu¢nejsi elektricky obluk)

Pravouholnik makky
pravouhly priebeh so zniZenou strmostou bokov, na zniZzenie hluénosti oproti &isto pra-
vouhlému priebehu

Trojuholnik
zvySené prudoveé 3picky pre vacsi tlak elektrického obluka

Sinus
(8tandardné nastavenie na dosiahnutie tichého a stabilného elektrického obluka)




Ponuka Tycové elektrody

Parametre
v ponuke Tycové
elektrody

Cas startovacieho pradu
HotStart

0,0-20s
Vyrobné nastavenie: 0,5 s

Aby sa dosiahol optimalny vysledok zvarania, je potrebné v niektorych pripadoch

nastavit funkciu HotStart.

Vyhody:

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

nostami,

- lepsie natavenie zakladného materialu v Startovacej faze a v désledku toho mene;j

studenych miest,
- podstatna eliminacia vtrusenin trosky.

Charakteristika
sluzi na vyber charakteristik.

I-kons§tantné/0,1 — 20,0 A/V/P-konStantné
Vyrobné nastavenie: I-konstantné

con-20A/V

0 100 200 300 400 I (A)

Nastavitelné charakteristiky

Pracovna priamka pre tycovu
elektrodu

Pracovna priamka pre tycovu
elektrodu pri zvacsenej dizke elek-
trického obluka

Pracovna priamka pre tycovu
elektrédu pri zmensenej dizke
elektrického obluka
Charakteristika pri nastaveni para-
metra I-konstantné (konstantny
zvaraci prud)

Charakteristika pri nastaveni para-
metra 0,1 — 20,0 (klesajuca cha-
rakteristika s nastavitefnym sklo-
nom zvaru)

Charakteristika pri nastaveni para-
metra 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 prud)

- Ak je nastavena charakteristika I-konstantné, bude nezavisle od zvaracieho napatia
udrziavany konstantny zvaraci prud. Vychadza zvisla charakteristika (4).

- Nastavenie je vhodné hlavne pre
rutilové elektrody,
bazické elektrody,

drazkovanie (pri draZkovani nastavte dynamiku na hodnotu 100).
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0,1 - 20,0 A/V (klesajuca charakteristika s nastavitePlnym sklonom zvaru)

- Pomocou nastavenia 0,1 — 20,0 sa m6ze nastavovat klesajuca charakteristika (5).
Rozsah nastavenia je v rozpati od 0,1 A/V (velmi strma) az po 20 A/V (velmi
plocha).

- Nastavenie plochej charakteristiky (5) sa odporuca iba pre celul6zové elektrédy.

UPOZORNENIE!

Pri nastaveni plochej charakteristiky (5) nastavte dynamiku na vyssiu hodnotu.

P-konstantné (konstantny zvaraci vykon)

- Ak je nastavena charakteristika P-konStantné, bude nezavisle od zvaracieho napatia
a zvaracieho prudu udrziavany konstantny zvaraci vykon. Vychadza hyperbolicka
charakteristika (6).

- Nastavenie sa obzvlast hodi pre celulézové elektrody.

UPOZORNENIE!

Pri problémoch s ty¢ovou elektrodou so sklonom k lepeniu nastavte dynamiku na
vysSSiu hodnotu.

| (8) (1) Pracovna priamka pre ty¢ovu
v (V‘) (a)d} elektrodu
60 1 *(6) (2) Pracovna priamka pre ty¢ovu
. “\‘ 1 —-—0 elektrédu pri zvaésenej dizke elek-
L f)EQ./_ ‘\/(b)// W trického (’)b|l'J'ka o
L — (5)" =~ e O () (3) Pracovna priamka pre tyc9vu
T ] ey % elektrodu pri zmensenej dizke
21T @ (c) elektrického obluka
10 F (4) Charakteristika pri nastaveni para-
‘ s metra I-konstantné (konstantny
© 100 | 200 300 w0 1A zvéraci prud)
| -50% 1+ Dynamik (5) Charakteristika pri nastaveni para-

metra 0,1 — 20,0 (klesajuca cha-
rakteristika s nastavitefnym sklo-
nom zvaru)

(6) Charakteristika pri nastaveni para-
metra P-konstantné (konstantny
zvaraci vykon)

Priklad nastavenia: 11 = 250 A, dynamika = 50

(7) Priklad pre nastavenu dynamiku pri vybranej charakteristike (4)
(8) Priklad pre nastavenu dynamiku pri navolenej charakteristike (5) alebo (6)

(a) Pracovny bod pri vysokej dizke elektrického obluka
(b) Pracovny bod pri nastavenom zvaracom prude 11
(c) Pracovny bod pri malej dizke elektrického obluka

Znazornené charakteristiky (4), (5) a (B) platia pri pouziti tyCovej elektrédy, ktorej charak-
teristika pri urcitej dizke elektrického obluka zodpoveda pracovnym priamkam (1).

Vzdy v zavislosti od nastaveného zvaracieho prudu () sa priesecnik (pracovny bod) cha-
rakteristik (4), (5) a (6) presuva pozdiz pracovnych priamok (1). Pracovny bod poskytuje
informaciu o aktualnom zvaracom napati a aktualnom zvaracom prade.

Pri fixne nastavenom zvaracom prude (11) méze pracovny bod putovat pozdiz charakte-
ristik (4), (5) a (6), vZzdy v zavislosti od momentélneho zvaracieho napétia.



Zvaracie napatie U zavisi od dizky elektrického obluka.

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).

V pripade charakteristik (5) a (6) je pri nemennej hodnote nastavenia pradu |4 zvaraci
prud (I) taktiez menSi alebo va&si v zavislosti od zvaracieho napéatia.

Odtrhovacie napatie
Sluzi na obmedzenie zvaracieho napatia.

20-90V
Vyrobné nastavenie: 20 V

Dizka elektrického oblika v zasade zavisi od zvaracieho napéatia. Na to, aby sa zvaraci
proces ukonil, je zvyCajne potrebné vyrazné nadvihnutie tyCovej elektrody. Tento para-
meter dovoluje obmedzenie zvaracieho napatia na urcitu hodnotu, ktora dovoluje
ukoncenie zvarania uz pri nepatrnom nadvihnuti tyCovej elektrody.

UPOZORNENIE!

Ak poéas zvarania ¢asto dochadza k neiumyselnému ukonéeniu zvarania, je
potrebné parameter odtrhovacie napatie nastavit’ na vyssiu hodnotu.

Anti-Stick

zap./vyp.
Vyrobné nastavenie: zap.

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

Vyzihaniu sa zabrani pri aktivovanej funkcii Anti-Stick. Ak sa tyCova elektroda zacina
lepit, pradovy zdroj ihned vypne zvaraci prad. Po oddeleni tyCovej elekirédy od zvarenca
sa mbze bez problémov pokracovat vo zvarani.

Frekvencia AC
pouzitefné iba v pripade zvarania AC s ty€ovou elektrédou (zvaraci parameter Polarita =
AC).

40 — 250 Hz
Vyrobné nastavenie: 60 Hz
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Ponuka CEL

Parametre v
ponuke CEL

94

Cas startovacieho pradu
HotStart

0,0-20s
Vyrobné nastavenie: 0,5 s

Aby sa dosiahol optimalny vysledok zvarania, je potrebné v niektorych pripadoch
nastavit’ funkciu HotStart.

Vyhody:

- zlepSenie zapalovacich vlastnosti, aj pri elektrodach so zlymi zapalovacimi vlast-
nostami,

- lepsie natavenie zakladného materialu v Startovacej faze a v désledku toho mene;j
studenych miest,

- podstatna eliminacia vtrusenin trosky.

Odtrhovacie napatie
Sluzi na obmedzenie zvaracieho napatia.

20-90V
Vyrobné nastavenie: 20 V

Dizka elektrického obluka v zasade zavisi od zvaracieho napétia. Na to, aby sa zvaraci
proces ukondil, je zvy&ajne potrebné vyrazné nadvihnutie tyCovej elektrody. Tento para-
meter dovoluje obmedzenie zvaracieho napéatia na uréitu hodnotu, ktora dovoluje
ukoné&enie zvarania uz pri nepatrnom nadvihnuti ty€ovej elektrédy.

UPOZORNENIE!

Ak pocas zvarania ¢asto dochadza k neimyselnému ukonéeniu zvarania, je
potrebné parameter odtrhovacie napatie nastavit' na vyssiu hodnotu.

Anti-Stick

zap./vyp.
Vyrobné nastavenie: zap.

Pri skracujucom sa elektrickom obluku mézZe zvaracie napatie poklesnut natofko, Ze
tyCova elektroda ma sklon k lepeniu. Okrem toho m6ze dochadzat k vyzihaniu tejto
tyCovej elektrédy.

Vyzihaniu sa zabrani pri aktivovanej funkcii Anti-Stick. Ak sa tyCova elektroda zacina
lepit, pradovy zdroj ihned vypne zvaraci prud. Po oddeleni tyéovej elektrédy od zvarenca
sa mdze bez problémov pokracovat vo zvarani.




Nastavenia zapalovania a prevadzkového rezimu

parametrov
zapalovania,

VF zapalovanie

zap./vyp./dotykové VF zapalovanie/externé
Vyrobné nastavenie: zap.

zap.
Vysokofrekvenéné zapalovanie po zacati zvarania je aktivne

vyp.
Vysokofrekvenéné zapalovanie po zacati zvarania nie je aktivne.
V takomto pripade prebehne Start zvarania dotykovym zapalovanim.

Dotykové VF zapalovanie

Zvaraci proces sa zacina kratkym dotykom zvarenca s volframovou elektrédou. Vysoko-
frekvencné zapalovanie sa aktivuje po uplynuti nastaveného ¢asu oneskorenia VF
zapalovania.

Externé
Start s externymi zapalovacimi pombckami, napr. pri zvarani plazmou.

d " Dc- HF 19.1:-9?2?0:;:

Ak bola zapnuta moznost VF zapalovanie, na displeji v stavovom riadku svieti zobraze-
nie VF zapalovanie.

/\ POZOR!

Nebezpecenstvo urazu v désledku Soku pri zasahu elektrickym pradom

Aj ked zariadenia Fronius spifiaju véetky prislu§né normy, vysokofrekvenéné zapalova-
nie mdze za urcitych okolnosti prenasat prud, v doésledku ¢oho méze déjst k
neSkodnému, avSak citel/nému zasahu elektrickym priadom.

Pouzivajte predpisany ochranny odev, najma rukavice!

Pouzivajte len vhodné, uplne neporusené a neposkodené hadicové vedenia TIG!
Vyhybajte sa préaci vo vlhkom alebo v mokrom prostredi!

Zvysena opatrnost sa vyzaduje pri pracach na leseni, pracovnych ploSinach,
zvarani v nutenych polohach, na uzkych, tazko dostupnych alebo exponovanych
miestach!

vvyyvyyvy

Cas oneskorenia VF zapalovania
Casovy interval po dotyku zvarenca s volframovou elektrédou, po ktorom sa aktivuje
vysokofrekvenéné zapalovanie.

0,1-50s
Vyrobné nastavenie: 1,0 s

Reversed Polarity Ignition
(iba v pripade prudovych zdrojov MagicWave)

Aby pri zvarani TIG DC vznikol optimalny priebeh zapalovania, na zaciatku zvarania
nastane kratkodobé otoc¢enie polarity. Elektrony uniknu zo zvarenca a narazia na
volframovu elektrédu. Spdsobi to rychly ohrev volframovej elektrédy — délezity predpo-
klad dosiahnutia optimalnych zapalovacich vlastnosti.
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Monitorovanie
elektrického
obluka
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vyp./zap.
Vyrobné nastavenie: vyp.

DOLEZITE! Zapalovanie Reversed Polarity Ignition sa neodporGéa pri zvarani tenkych
plechov.

Pozastavenie zapalovania
je doba do bezpec&nostného vypnutia po netispesnom zapalovani.

0,1-99s
Vyrobné nastavenie: 5 s

DOLEZITE! Pozastavenie zapalovania je bezpe¢nostna funkcia a neda sa vyradit z
¢innosti.
Opis funkcie Pozastavenia zapalovania sa nachadza v kapitole Zvaranie TIG.

Cas filtra odtrhnutia elektrického obluka
je Gasovy interval do bezpeéného vypnutia po odtrhnuti elektrického obluka.

Ak po odtrhnuti elektrického obluka v priebehu nastaveného ¢asu nedéjde k prietoku
prudu, pradovy zdroj sa samoc&inne odpoji.

Na opatovné zahajenie zvaracieho procesu stlaéte fubovolné tlagidlo na ovladacom
paneli alebo stlacte tlaCidlo horaka.

0,00-2,00s
Vyrobné nastavenie: 0,20 s

Monitorovanie odtrhnutia elektrického obluka
je reakcia, ktora nastane, ak v priebehu ¢asu odtrhnutia elektrického obluka nevznikne
prietok prudu.

Ignorovat/Chyba
Vyrobné nastavenie: ignorovat

Ignorovat’
Prerusenie sa bude ignorovat.

Chyba
Na prudovom zdroji sa zobrazi chybové hlasenie, ktoré treba potvrdit'.




Prednastavenia
prevadzkového
rezimu

Tlacidlo horaka
Spustenie zvarania tla¢idlom horaka

zap./vyp.
Vyrobné nastavenie: zap.

zap.
Zvaranie sa spusti tlacidlom horaka

vyp.

Zvaranie sa spusti dotykom zvarenca s volframovou elektrédou.

Obzvlast vhodné pre zvaracie horaky bez tlacidla horaka, priebeh zapalovania zavisi od
parametrov zapalovania

09:04

19.09.2019

V stavovom riadku na displeji sa zobrazuje symbol deaktivovaného tlacidla horaka, vyber
prevadzkového reZimu je deaktivovany.

Odtrhovacie napatie elektrického obluka

na nastavenie hodnoty napatia, pri ktorej je mozné ukoncit’ zvaraci proces miernym
nadvihnutim zvaracieho horaka TIG.

Cim vy$8ia je hodnota odtrhovacieho napétia, tym vy$sie je mozné natiahnut elektricky
obluk.

Hodnota odtrhovacieho napéatia elektrického obluka sa ulozi spolo€ne pre 2-taktny rezim,
4-taktny rezim a rezim s dialkovym ovladanim nohou.
Ak je parameter ,tla¢idlo horaka“ nastaveny na ,vyp.“, hodnota sa ulozi samostatne.

vyp./6,0 — 90,0 V
Vyrobné nastavenie: vyp.

Citlivost Comfort Stop
Parameter je k dispozicii iba vtedy, ked je parameter ,tlaCidlo hordka“ nastaveny na

»VYP.

vyp./0,1-10,0V
Vyrobné nastavenie: vyp.

Pri ukond&eni procesu zvarania nastane po znaénom zvy$eni dizky elektrického oblika

automatické vypnutie zvaracieho prudu. Tym sa zabrani tomu, aby sa elektricky obluk pri
nadvihnuti zvaracieho horaka TIG musel zbytoéne natiahnut do dizky.
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Priebeh:

1]

5]

e

NN N NN
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Zvarajte.
Na konci zvarania kratko nadvihnite zvaraci horak.

Elektricky obluk sa vyrazne predizi.

Spustite zvaraci horak nadol.
- Elektricky obluk sa zretelne skrati.
- Funkcia Comfort Stop sa aktivovala.

Zachovajte vy8ku 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.




Ponuka Plyn

Parametre

Predfuk pl
v ponuke Plyn reciuk plynu

je dizka trvania predfuku plynu.

0,0-99s
Vyrobné nastavenie: 0,4 s

Doprudenie plynu
je dizka trvania doprudenia plynu.

auto/0 — 60 s
Vyrobné nastavenie: auto

auto
V zavislosti od priemeru elektrédy a zvaracieho prudu vypo¢ita prudovy zdroj optimalny
¢as doprudenia plynu a automaticky ho nastavi.
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Ponuka Komponenty

Parame'z(treK Prevadzkovy rezim chladiaceho zariadenia
:ep:t;u € ROmpo- 445 na ovladanie chladiaceho zariadenia.

eko/auto/zap./vyp.
Vyrobné nastavenie: auto

auto

Chladiace zariadenie za¢ne pracovat po zacati zvarania (ventilator a ¢erpadlo chladia-
ceho média bezia).

Po skongeni zvarania pracuje chladiace zariadenie eSte 2 minuty. Po uplynuti 2 minat sa
vypne aj chladiace zariadenie.

zap.
Dlhodoby chod

Len €o sa zapne prudovy zdroj, chladiace zariadenie zaCne pracovat (ventilator
a Cerpadlo chladiaceho média bezia permanentne).

vyp.
Ziadna Cinnost, ani pri zacati zvarania.

eko

Cerpadlo chladiaceho média zaéne pracovat po zadati zvarania.

Ventilator zaCne pracovat od teploty spatného toku chladiaceho média 40 °C (104 °F)
(len v spojeni s variantom senzora prietoku a teploty).

Pri napifiani hadicového vedenia zvaracieho horaka, po tom ako prietok dosiahne hod-
notu > 0,7 I/min., erpadlo chladiaceho média pobezi este 10 sekund.

Po konci zvarania pracuje chladiace zariadenie eSte aspon 15 sekund. Ked teplota
spatného chodu chladiaceho média dosiahne < 40 °C, chladiace zariadenie sa vypne.
Maximalna doba dobehu su 2 minuty.

Filtrovaci ¢as — Kontrola prietoku

(iba ak chladiace zariadenie obsahuje variant senzora prietoku a teploty)
sluzi na nastavenie ¢asu medzi reakciou kontroly prietoku a varovnym hlasenim.

5-25s
Vyrobné nastavenie: 10 s

Varovny limit prietoku chladi¢a

(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 varovanie.

vyp./0,75/0,8/0,85/0,9/0,95
Vyrobné nastavenie: vyp.

Vyprazdnit/naplnit’ hadicové vedenie zvaracieho horaka
(len v spojeni s chladiacim zariadenim MultiControl CU 600t/MC alebo CU 600t MV/MC)

Funkcia na vyprazdnenie a naplnenie hadicového vedenia zvaracieho horéka, napr. pri
vymiefiani tela zvaracieho horaka.

Podrobny opis oboch funkcii je priloZzeny.
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Vyprazdnenie
hadicového vede-
nia zvaracieho
horaka

Predpoklady pre vyprazdnenie hadicového vedenia zvaracieho horéka:

- chladiace zariadenie MultiControl,

- prevadzkovy rezim chladiaceho zariadenia je EKO alebo AUTO,

- prudovy zdroj nesmie byt v zvdracom reZime,

- hadicové vedenie zvaracieho horaka nesmie byt prave napifané pouzitim funkcie
»naplnit hadicové vedenie zvaracieho horaka®,

- telo zvaracieho horaka musi byt namontovaneé,

- hadicové vedenie zvaracieho horaka musi byt spravne pripojené.

Vyprazdnenie hadicového vedenia zvaracieho hordka mozno spustit’ bud cez ponuku
Setup pradového zdroja, alebo kombinaciou tlacidiel na zvaracom horaku TIG.

Spustenie v ponuke Setup

[1] Vstupte do ponuky Setup.
A
MENU

E| Vyberte nastavenia komponentov.

B=

Vyberte moznost Vyprazdnit/naplnit hadicové vedenie zvaracieho horaka:
otodte a stlacte nastavovacie koliesko.

[4] Uistite sa, Ze zvaraci horék je spravne pripojeny.
[5] Vyberte moznost Spustit.

Spustenie kombinaciou tla¢idiel na zvaracom horaku

[1] Stlacte a podrzte tlagidlo LED.

Stlaéte a na 2 sekundy podrzte tlacidlo
Down (-).

* Stlacenim tlacidla Prechodné znizZenie postup
prerusite.

Pri prili§ vysokej teplote chladiaceho média prebehne faza chladenia. Po¢as fazy chlade-
nia asi 2-krat za sekundu zablika LED na zvaracom horaku.

Nasledne sa spusti vyprazdnovanie. Vyprazdnenie trva cca 30 sekund. Po¢as
vyprazdnovania asi 1-krat za sekundu zablika LED na zvaracom horaku.
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Naplnenie hadi-
cového vedenia
zvaracieho
horaka

102

Po uspesnom vyprazdneni sa zobrazi prislusné potvrdenie.
Teraz mozno vymenit telo zvaracieho horaka.
Ak chcete vymenit hadicové vedenie zvaracieho horaka, vypnite najskér pradovy zdroj.

DOLEZITE! Pri vyprazdnenom hadicovom vedeni zvaracieho horaka nie je mozny
zvaraci rezim!

Predpoklady pre naplnenie hadicového vedenia zvéracieho horéka:

- chladiace zariadenie MultiControl,

- prevadzkovy rezim chladiaceho zariadenia je EKO alebo AUTO,

- hadicové vedenie zvaracieho horaka nesmie byt prave vyprazdfiované pomocou
funkcie ,vyprazdnit hadicové vedenie zvaracieho horaka“,

- hadicové vedenie zvaracieho horaka musi byt spravne pripojené.

- telo zvaracieho horaka musi byt namontovaneé,

Naplnenie hadicového vedenia zvaracieho horaka mozno spustit bud’ cez ponuku Setup
prudového zdroja, alebo kombinaciou tlacidiel na zvaracom horaku TIG.

Spustenie v ponuke Setup

[1] Vstupte do ponuky Setup.
A
MENU

E| Vyberte nastavenia komponentov.

B=

Vyberte moznost Vyprazdnit/naplnit hadicové vedenie zvaracieho horaka:
otodte a stlacte nastavovacie koliesko.

Ak je hadicové vedenie zvaracieho horaka prazdne, zobrazi sa prislusné
oznamenie.

E Uistite sa, Ze zvaraci horak je spravne pripojeny a telo zvaracieho horaka je namon-
tované.

E| Stlacte tlacidlo kontroly plynu.

-\

\



Spustenie kombinaciou tla¢idiel na zvaracom horaku

[1] Stlacte a podrzte tlacidlo LED.

Stlacte a na 2 sekundy podrzte tlacidlo
Up (+).

* Stlacenim tlacidla Prechodné znizZenie postup
prerusite.

Spusti sa plnenie. Naplnenie hadicového vedenia zvaracieho horaka trva priblizne 30
sekund. PocCas naplfiania asi 1-krat za sekundu zablika LED na zvaracom horaku.

Po uspesnom naplneni sa zobrazi prislusné potvrdenie.

DOLEZITE! Pred opatovnym spustenim zvarania skontrolujte prevadzkovy rezim chla-

diaceho zariadenia a v pripade potreby ho znova nastavte na hodnotu potrebnd na
zvaranie.
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Ponuka Job

UlozZenie jobu Po ulozeni jobu sa do prislusnej ponuky Setup a zvaracich parametrov ulozia zvaracie
postupy a vSetky nastavenia.
Pri vytvarani jobov preto urcite zohladnite aj parametre v ponukach Setup.

Joby je mozné ulozit dvoma sp6sobmi.
- Ukladanie jobu v ponuke Job
- Ukladanie jobu pomocou nastavovacieho kolieska

Ukladanie jobu v E| Nastavenie zvaracieho postupu, prevadzkového rezimu, zvaracich parametrov a
ponuke Job parametrov ponuky Setup

Stlacte tladidlo Ponuka.

[~]

a
MENU
Otocte nastavovacim kolieskom a vyberte ponuku Job.
Stlacte nastavovacie koliesko.
Otocte nastavovacim kolieskom a vyberte moznost ,Ulozit ako job ...

[=] [] [2] [«]

Stlacte nastavovacie koliesko.
NajddlezitejSie parametre sa zobrazia v prehlade.

Vlyberte moznost Dalej (otoéte a stladte nastavovacie koliesko).
Otocéte nastavovacim kolieskom:

prepisat’ existujuci job

(po stlaceni nastavovacieho kolieska sa zobrazi prisluSsna bezpec¢nostné otazka)
alebo

vytvorit' novy job.

Po stlaeni nastavovacieho kolieska sa zobrazi prvé volné €islo jobu.

E Vyberte Cislo jobu (otocte a stlacte nastavovacie koliesko).
Vlyberte moznost Dalej (otoéte a stladte nastavovacie koliesko).

Zobrazi sa klavesnica.

|E Otacanim a stlacanim nastavovacieho kolieska zadajte nazov jobu.
@ Vyberte moznost Dalej (otoéte a stladte nastavovacie koliesko).

Zobrazi sa potvrdenie na uloZenie jobu.

|E| Vyberte moznost' Zavriet (otolte a stlacte nastavovacie koliesko).

Ukladanie jobu |I| Nastavenie zvaracieho postupu, prevadzkového rezimu, zvaracich parametrov a
pomocou nasta- parametrov ponuky Setup
vovacieho

A [2] Nastavovacie koliesko drzte stlatené dihsie ako 3 sekundy.
kolieska
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Nacitanie jobu

Vymazanie jobu

NajdélezitejSie parametre sa zobrazia v prehlade.

Vlyberte moznost Dalej (otoéte a stladte nastavovacie koliesko).
[4] Otocte nastavovacim kolieskom:

prepisat existujuci job

(po stlageni nastavovacieho kolieska sa zobrazi prisluSsna bezpecnostné otazka)
alebo

vytvorit’ novy job.

Po stlageni nastavovacieho kolieska sa zobrazi prvé vofné &islo jobu.

E| Vyberte Cislo jobu (otocte a stlacte nastavovacie koliesko).
E| Vyberte moznost Dalej (otoéte a stlaéte nastavovacie koliesko).

Zobrazi sa klavesnica.

Otacanim a stlacanim nastavovacieho kolieska zadajte nazov jobu.
Vlyberte moznost Dalej (otoéte a stlaéte nastavovacie koliesko).

Zobrazi sa potvrdenie na uloZenie jobu.

E Vyberte moznost Zavriet (otolte a stlacte nastavovacie koliesko).

Pomocou funkcie Nacitanie jobu je mozné nacitat udaje ulozeného jobu alebo EasyJobu
do zvaracich parametrov.
Prisludné udaje jobu sa mbzZu zvarat, zmenit alebo uloZit ako novy job alebo EasyJob.

E| Stlaéte tlacidlo Ponuka.

A

MENU

E| Otocte nastavovacim kolieskom a vyberte ponuku Job.

[3] Stlacte nastavovacie koliesko.

E| Otocte nastavovacim kolieskom a vyberte moznost' ,Nacitat’ job ..."
E| Stlacte nastavovacie koliesko.

Zobrazi sa zoznam jobov.

|E| Vyberte job, ktory sa ma nacitat (otocte a stlate nastavovacie koliesko).
Zobrazi sa informacia o nacitani jobu.

Vlyberte moznost Ano (otoéte a stlaéte nastavovacie koliesko).

Job sa nacita do zvaracich parametrov.

E| Stlaéte tlacidlo Ponuka.

a
MENU
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E| Otocte nastavovacim kolieskom a vyberte ponuku Job.

[3] Stlacte nastavovacie koliesko.

E| Otocte nastavovacim kolieskom a vyberte moznost' ,Vymazat job ...“
E| Stlacte nastavovacie koliesko.

Zobrazi sa zoznam jobov.

|E| Vyberte job, ktory sa ma vymazat (otoCte a stlacte nastavovacie koliesko).
Zobrazi sa varovanie o vymazani jobu.

Vlyberte moznost Ano (otoéte a stlaéte nastavovacie koliesko).

Job bude odstraneny.

EasyJob na Postup ako tlacidlo Oblibené obsadit moznostami EasyJob je opisany od strany 32.
tlacidle Oblubené

106



Prednastavenia

Prehlad Prednastavenia obsahuju nasledujuce moznosti Casti:

Zobrazenie

- Podsvietenie

- Jazyky

- Datum a Cas

- Zobrazenie systémovych udajov

- RozSirenie zobrazenia parametrov

Systém

- Konfiguracia prudového zdroja

- Spat na nastavenia z vyroby

- Obnovenie hesla webovej stranky
- Vykonanie kompenzacie R/L

Siet’
- Bluetooth zapnuté
- Konfiguracia zariadeni Bluetooth

Sprava pouzivatelov

- Vytvorenie pouzivatela/Prehlad
- Vytvorenie roly/Prehlad

- CENTRUM Server

Sprava
- Trial license
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Zobrazenie

Podsvietenie

Jazyky

Datum a ¢as

108

Podsvietenie
sluzi na nastavenie jasu displeja.

Jednotka -
Rozsah nastavenia 0-10
Vyrobné nastavenie 10

Nastavenie podsvietenia:

|I| Prednastavenia/Zobrazenie/Podsvietenie
|Z| Stladte nastavovacie koliesko.
Vyberte pozadovanu uroven podsvietenia (otocte a stlacte nastavovacie koliesko).

Jazyk

Rozsah nastavenia: zavisi od verzie softvéru
Vyrobné nastavenie: Angli¢tina

Nastavenie jazyka

[1] Prednastavenia/Zobrazenie/Jazyky
E| Vyberte pozadovany jazyk (otoCte a stlacte nastavovacie koliesko).

Chvilu sa zobrazi symbol sveta a zmeni sa jazyk.

Datum a ¢as
slizi na nastavenie datumu a ¢asu.

Rozsah nastavenia: rok/mesiac/der/hodina/minuta/Casové pasmo
Vyrobné nastavenie: —

Nastavenie datumu a ¢asu:

E| Prednastavenia/Zobrazenie/Datum a €as

E| Vyberte pozadované parametre (otoCte a stlacte nastavovacie koliesko).
E Parameter zmerite ota¢anim nastavovacieho kolieska.

E| Zmeneny parameter potvrdte stlatenim nastavovacieho kolieska.

E| Ak chcete opustit nastavenia datumu a €asu, stlacte tlacidlo Ponuka.



Zobrazenie
systémovych
udajov

Po vybere mozZnosti Zobrazit systémové udaje sa zobrazia aktualne systémové udaje
zvaracieho systému:

06:48
16.07.2019

(7)

(1)
()
®)
(4)
®)
(6)
@)
(8)
&)

skuto€na hodnota/hodnota Hold,
aktualny vykon elektrického obluka,
aktualna energia elektrického obluka,
prietok chladiaceho média,

teplota chladiaceho média,

celkovy Cas prevadzky,

Cas prietoku prudu,

zvaracie napatie,

pozadovana hodnota zvaracieho prudu.

Stlacenim nastavovacieho kolieska sa systémové Udaje skryju a zobrazia sa zvaracie
parametre.
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RozSirenie zobra-
zenia paramet-
rov:
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Pomocou tejto funkcie mozno v zvaracich parametroch 1 — 3 zobrazit dalSie parametre
alebo nastavenia.

Ziadne obsadenie
zvaraci postup
prevadzkovy rezim zvaracieho horaka TIG

Nastavenia TIG:

stehovanie, frekvencia impulzov, zakladny prud, Dutycycle, tvar krivky pulzného
prudu, tvar krivky zakladného pradu, ¢as Startovacieho pradu, ¢as koncového prudu,
doba bodovania, znizeny prud Slope 1, znizeny prud Slope 2, frekvencia AC,
prudovy offset AC, tvar krivky pozitivna polovina, tvar krivky negativna polovina

nastavenia elektrody:
Cas Startovacieho prudu, charakteristika, odtrhovacie napatie, Anti-Stick, frekvencia
AC

nastavenia CEL:
Cas Startovacieho prudu, odtrhovacie napatie, Anti-Stick

nastavenia zapalovania:

VF zapalovanie, ¢as oneskorenia VF zapalovania, pozastavenie zapalovania, ¢as
filtra odtrhnutia elektrického obluka, monitorovanie odtrhnutia elektrického oblika,
tlac¢idlo horaka, odtrhovacie napatie elektrického obluka, citlivost Comfort Stop,
zapalovanie Reversed Polarity Ignition

nastavenia plynu
predfuk plynu, dopridenie plynu

Nastavenia komponentov:
prevadzkovy rezim chladiaceho zariadenia, €as filtra kontroly prietoku, varovny limit
prietoku chladica

RozSirenie zobrazenia parametrov:

E| Prednastavenia/Zobrazenie/RozSirenie zobrazenia parametrov

[2] Stlacte nastavovacie koliesko.

E' Vyberte umiestnenie parametra P1 — P3 (otocte a stladte nastavovacie koliesko).
E| Vyberte obsadenie umiestnenia parametra (otocte a stlacte nastavovacie koliesko).
|E| Vyberte moznost Ulozit' (otoCte a stlacte nastavovacie koliesko).

Parameter sa zobrazi vo vybranom umiestneni parametra pri zvaracich parametroch,
kde ho mozno aj zmenit.



Systém

Konfiguracia
prudového zdroja

Spat’ na nastave-
nia z vyroby

Obnovenie hesla
webovej stranky

Vykonanie kom-
penzacie R/L

E| Prednastavenia/Systém/Konfiguracia pradového zdroja
[2] Stlacte nastavovacie koliesko.

E| Otacanim nastavovacieho kolieska vyberte polozky: nazov, tovarefi, hala, bunka,
dodatocéné informacie.

E| Ak chcete upravit vybratu polozku, stlacte nastavovacie koliesko.
Zobrazi sa klavesnica.

E| Otacanim a stlacanim nastavovacieho kolieska zadajte konfiguracné udaje.
E| Vyberte moznost OK (otoCenim a stlaCenim nastavovacieho kolieska).

Po zadani v8etkych konfiguragnych udajov vyberte moznost UloZit’ (oto&enim
a stlagenim nastavovacieho kolieska).

|I| Prednastavenia/Systém/Spat na nastavenia z vyroby
E| Stlac¢te nastavovacie koliesko.

Zobrazi sa vyzva na potvrdenie navratu na vyrobné nastavenia.

Otadanim nastavovacieho kolieska vyberte moznost Ano.
|I| Ak chcete zariadenie vratit na vyrobné nastavenia, stlatte nastavovacie koliesko.

Prudovy zdroj sa vrati na vyrobné nastavenia.

E| Prednastavenia/Systém/Obnovenie hesla webovej stranky
[2] Stlacte nastavovacie koliesko.

Zobrazi sa vyzva na potvrdenie obnovenia hesla webovej stranky.

E| Otaganim nastavovacieho kolieska vyberte moZnost' Ano.
E| Na obnovenie hesla webovej stranky stlatte nastavovacie koliesko.

Heslo webovej stranky sa obnovi na nastavenia z vyroby:

meno pouzivatela = admin
heslo = admin

UPOZORNENIE!

Kompenzacia R/L sa musi vykonat’ oddelene pre kazdy zvaraci postup.

Odpor zvaracieho obvodu R [mOhm]
Zistovanie odporu zvaracieho obvodu sluzi ako informacia o celkovom odpore hadi-

cového vedenia zvaracieho horaka, zvaracieho horaka, zvarenca a uzemrovacieho
kabla.
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Ak napr. po vymene zvaracieho horaka zistite zvySeny odpor zvaracieho obvodu, mézu
byt chybné nasledujuce komponenty:

hadicové vedenie zvaracieho horaka,
zvaraci horak,

uzemnovacie spojenie so zvarencom,
uzemnovaci kabel.

Indukénost’ zvaracieho obvodu L [pH]

PolozZenie hadicového vedenia ma znacny
vplyv na zvaracie vlastnosti.

Hlavne v pripade pulzného zvarania a
zvarania AC méze velkost indukénosti
zvaracieho obvodu zavisiet od dizky a
poloZenia hadicového vedenia. Narast
prudu sa obmedzi.

Ak sa polozZenie hadicového vedenia
zvaracieho horaka zmeni, mozno optimali-
zovat' vysledok zvarania.

Polozenie hadicového vedenia musi byt
vykonané na zaklade vyobrazenia.

Vykonanie kompenzacie R/L

[1]
[2]

(2]

[] [=]

[N [=]

Prednastavenia/Systém/Vykonanie kompenzacie R/L
Stlacéte nastavovacie koliesko.

Zobrazia sa aktualne hodnoty.

Vlyberte moznost Dalej (otoéte a stladte nastavovacie koliesko).

Zobrazi sa druha obrazovka kompenzacie R/L.

Postupuijte podla pokynov na zobrazenej obrazovke.
Viyberte moznost Dalej (otoéte a stladte nastavovacie koliesko).

Zobrazi sa tretia obrazovka kompenzacie R/L.

Postupuijte podla pokynov na zobrazenej obrazovke.
Vyberte moznost Dalej (otoéte a stladte nastavovacie koliesko).

Vyhodnotia sa aktualne hodnoty.

Po vykonani kompenzécie R/L sa zobrazi potvrdenie a aktualne hodnoty.



Siet’

VsSeobecné
informacie

Bluetooth
zapnuté

Konfiguracia
zariadeni Blueto-
oth

Kazdy ucastnik Bluetooth ma vlastnd 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,

- kukla Vizor Connect /BT.

Aktivne pripojenie Bluetooth je na displeji znazornené svietiacim symbolom Bluetooth v
stavovom riadku:

d "’ bc- HF 3 19.09?29613

Pri zariadeniach Bluetooth rovnakého typu mozno z bezpeénostnych dévodov k
pradovému zdroju aktivne pripojit iba jedno zariadenie.

Mozné je aktivne pripojenie Bluetooth s viacerymi zariadeniami Bluetooth réznych typov.
Nové zariadenia Bluetooth treba vzdy konfigurovat v ponuke Setup.

Existujuce, aktivne spojenie Bluetooth nembze byt prerusené alebo ovplyvnené inym
ucastnikom Bluetooth.

Dialkové ovladania Bluetooth maju prioritu pred kablovymi dialkovymi ovladaniami alebo
zvaracimi horakmi s funkciou ovladania.

Ak sa pocas priebehu zvarania prerusi pripojenie kablovych dialkovych ovladani alebo
dialkovych ovladani Bluetooth s prudovym zdrojom, ukon¢i sa proces zvarania.

Bluetooth zapnuté
sluzi na aktivaciu/deaktivaciu funkcie Bluetooth.

Rozsah nastavenia: zap./vyp. (zaCiarkavacie policko)
Vyrobné nastavenie: vyp.

Aktivovat/deaktivovat funkciu Bluetooth:

II' Prednastavenia/Siet/Bluetooth zapnuté
E| Ak chcete aktivovat/deaktivovat funkciu Bluetooth, stlaéte nastavovacie koliesko.

=Funkcia Bluetooth je deaktivovana
Funkcia Bluetooth je aktivovana

Pri aktivovanej funkcii Bluetooth:
Konfigurovat' zariadenia Bluetooth

[1] Zapnite zariadenie Bluetooth
[2] Prednastavenia/Siet/Konfigurovat zariadenia Bluetooth...
Stlacte nastavovacie koliesko.

113



Zobrazi sa zoznam rozpoznanych zariadeni Bluetooth s nazvom, MAC adresou a
informaciami.

E| Otocte nastavovacim kolieskom a zvolte pozadované zariadenie Bluetooth.
E| Zobrazenu MAC adresu porovnajte s MAC adresou v zariadeni.

Stlacte nastavovacie koliesko, aby sa vytvorilo aktivne spojenie s vybranym zaria-
denim.

Zobrazi sa vyzva na sparovanie zariadenia Bluetooth.
[6] Zvolte moznost Ano.

Vytvori sa aktivne spojenie s vybranym zariadenim Bluetooth. Aktivne spojenie sa
zobrazi v €asti Informacie.

Symboly, ktoré sa zobrazia v €asti Informacie:

co | wo%

Aktivne pripojenie Bluetooth

Prostrednictvom ucastnika Bluetooth mozno aktivne vykonavat zmeny v pradovom
zdroji.

Podla dostupnosti Udajov sa zobrazia dodatoéné informacie o U¢astnikovi Bluetooth, ako
napriklad stav akumulatora, sila signalu atd.

Spojené
Ucastnik Bluetooth uz bol v aktivnom spojeni s prudovym zdrojom a zobrazi sa na
zozname ucastnikov Bluetooth.

Neaktivne
NaSiel sa novy ucastnik Bluetooth alebo u€astnika Bluetooth odstranil pouzivatel.
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Sprava pouzivatelov

Prehlad Sprava pouzivatelov obsahuje nasledujuce Casti:

VSeobecné informacie

Vytvaranie rol a pouzivatelov

Uprava roli/pouzivatelov, deaktivacia spravy pouZivatelov
CENTRUM Server
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Vseobecné informacie

VsSeobecné
informacie

Vysvetlenie poj-
mov

Vopred defino-
vané roly a
pouzivatelia
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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 Prednastavenia/Sprava pouzivatelov su vyrobcom vopred definované 2 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.



Odporucanie pre
zakladanie rol
a pouzivatel'ov

Role ,locked“ sa nemézu priradovat ziadne kluc¢e NFC.

Ak pouzivatelovi ,admin“ nie je priradeny ziadny kld¢ NFC, funguje na odomknutie

a zamknutie priudového zdroja kazdy klIu¢ NFC (neexistuje sprava pouzivatelov, pozri
kapitolu Uzamknutie alebo odomknutie priudového zdroja pomocou klu¢a NFC, strana
46).

Pri zakladani rol a klu€ov NFC je potrebny systematicky postup.

Fronius odporuca vytvorit jeden alebo dva klu¢e administratorov. Bez administratorskych
prav nemozno v najhorSom pripade obsluhovat prudovy zdroj.

UPOZORNENIE!

Strata niektorého kf'u¢a NFC administratora moze, v zavislosti od nastaveni, viest’
az k nepouzitel'nosti pradového zdroja! Jednu z oboch kariet NFC spravcu ulozit’
na bezpeénom mieste.

Postup
E| Vytvorte dvoch rovnocennych pouzivatelov s rolou ,administrator®.

Pristup k funkciam administratora tak zostane zachovany aj po strate niektorého
z klu€ov NFC administratora.

[2] Zamyslite sa nad dal$imi rolami:

- Kolko roli je potrebnych?

- Ktoré prava budu priradené dotyénym rolam?
- Kolko pouzivatelov existuje ?

Vytvaranie rol

Prirad'ovanie rol pouzivatelom

[] [=] [¢]

Odskusajte, €i maju zalozeni pouzivatelia pristup k svojim rolam pomocou kftu¢ov
NFC.
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Vytvaranie rol a pouzivatelov

Vytvaranie
pouzivatel'ov

Vytvorenie roly
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UPOZORNENIE!

Ked’ sa vopred definovanému pouzivatelovi ,,admin“ v ¢asti Prednastavenia/
Sprava pouzivatelov/Vytvorit’ pouzivatela — Prehlad priradi kl'aé NFC, aktivuje sa
sprava pouzivatelov.

|I| Prednastavenia/Sprava pouzivatefov/Vytvorit pouzivatela — Prehlad
[2] Stlacte nastavovacie koliesko.

Zobrazi sa zoznam dostupnych pouzivateflov.

|E| Otocte nastavovacim kolieskom a vyberte moznost' Vytvorit nového pouzivatela.
E| Stlac¢te nastavovacie koliesko.

Zobrazi sa klavesnica.

UPOZORNENIE!

Z dévodu ochrany osobnych udajov by sa pri vytvarani novych pouzivatelov
nemali zadavat’ celé mena, ale len osobné identifikacné cCisla.

E| Otacanim a stlacanim nastavovacieho kolieska zadajte meno pouzivatela.
[6] Vyberte moznost OK.

Zobrazi sa moznost Upravit’ pouzivatela

Otacanim nastavovacieho kolieska vyberte pozadovanu polozku, stlaCenim nastavo-
vacieho kolieska poloZku upravte:

- Meno pouzivatela *
-  Rola**
- Meno*
- Priezvisko *
- Jazyk **
- Jednotka **
- Standardna verzia **
- Karta NFC:
postupujte podla zobrazenych pokynov
(prilozte novy kf'd¢ NFC na ¢itacku kfu€ov NFC a pockajte na potvrdenie rozpoz-
nania).
- Webové heslo *
- Mobilné zariadenie:
postupujte podla pokynov aplikacie WeldConnect

* zadanie pomocou klavesnice
** vyber zo zoznamu

Vyberte moznost UlozZit' a stlacte nastavovacie koliesko

|I| Prednastavenia/Sprava pouzivatelov/Vytvorit rolu — Prehlad
@ Stladte nastavovacie koliesko.



Zobrazi sa zoznam dostupnych roli.

Otocte nastavovacim kolieskom a vyberte moznost Vytvorit novu rolu.
[4] Stlacte nastavovacie koliesko.

Zobrazi sa klavesnica.

E| Otacanim a stla¢anim nastavovacieho kolieska zadajte nazov roly.
[6] Zvolte moznost ,OK".

Zobrazi sa moznost Upravit rolu.

OtoCenim nastavovacieho kolieska vyberte poZadovanu funkciu, stlaéenim nastavo-
vacieho kolieska funkciu povolte.

Symboly:

L\ ... skryté

L0 ... iba na ¢itanie
Y ... &itanie a zapis

Vyberte moznost Ulozit' a stlacte nastavovacie koliesko.
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Uprava roli/pouzivatelov, deaktivacia spravy

~y ,
pouzivatelov
Uprava |I| Prednastavenia/Sprava pouzivatelov/Vytvorit pouzivatela — Prehlad
pouzivatela [2] Stlatte nastavovacie koliesko.
Zobrazi sa zoznam dostupnych pouzivatefov.
Otacajte nastavovacie koliesko a vyberte pouzivatela, ktorého chcete zmenit.
[4] Stlacte nastavovacie koliesko.
Zobrazi sa moznost Upravit’ pouzivatela
Otacanim nastavovacieho kolieska vyberte pozadovanu polozku, stlatenim nastavo-
vacieho kolieska polozku upravte:
zadanie pomocou klavesnice alebo vyber zo zoznamu
|E| Stlacte nastavovacie koliesko.
Vyberte moznost UloZit' a stlacte nastavovacie koliesko
Uprava roli II' Prednastavenia/Sprava pouzivatelov/Vytvorit rolu — Prehlad

Deaktivacia
spravy
pouzivatel'ov
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E| Stlacéte nastavovacie koliesko.
Zobrazi sa zoznam dostupnych roli.

Otocte nastavovacim kolieskom a vyberte rolu, ktord chcete zmenit.
[4] Stlacte nastavovacie koliesko.

Zobrazi sa moznost Upravit rolu.

Otacanim nastavovacieho kolieska vyberte pozadovanu funkciu, stlaéenim nastavo-
vacieho kolieska funkciu upravte.

E| Stlaéte nastavovacie koliesko.
Vyberte moznost UlozZit a stlacte nastavovacie koliesko.

II' Prednastavenia/Sprava pouzivatelov/Vytvorit pouzivatela — Prehlad
[2] Stlacte nastavovacie koliesko.

|§| Vyberte vopred definovaného pouzivatela ,admin®.

[4] Ototte nastavovacim kolieskom a vyberte kartu NFC.

[5] Stlacte nastavovacie koliesko.

Zobrazi sa bezpecnostna otazka na nahradenie alebo odstranenie karty NFC.

UPOZORNENIE!

Ak pri vopred definovanom pouzivatelovi ,,admin‘“ odstranite kartu NFC, deakti-
vuje sa sprava pouzivatelov.

E| Zvolte moznost' ,Odstranit*.



Sprava pouzivatelov je deaktivovana, pradovy zdroj je uzamknuty.
Pradovy zdroj mozno odomknut a zamknut’ kazdym kfdéom NFC (pozri stranu 46).

121



CENTRUM - Central User Management

Aktivovat CEN-
TRUM-Server

122

CENTRUM je softvér na centralnu spravu pouzivatelov. Podrobné informacie najdete v
navod na obsluhu pre CENTRUM (42,0426,0338,xx).

CENTRUM-Server mozno pomocou nasledujuceho postupu aktivovat aj priamo v
pradovom zdroiji:

E| Prednastavenia/Sprava pouzivatelov/CENTRUM Server
[2] Stlacte nastavovacie koliesko.

Zobrazi sa moznost Nastavenia CENTRUM Servera.

E| Vyberte moznost CENTRUM Server je aktivovany a stladte nastavovacie koliesko.

E| Vyberte moznost CENTRUM Server, stlacte nastavovacie koliesko a pomocou
klavesnice zadajte adresu CENTRUM Servera.

[6] Vyberte moznost OK.
Vyberte tlacidlo Overit.
Nastavenia ulozZte.



Sprava

Skusobna licen-
cia

Aktivovanie
skusobnej licen-
cie

So skusobnou licenciou je mozné bezplatne pouzivat a testovat vSetky baliky funkcii
dostupné v prudovom zdroji.

Po aktivacii skuSobnej licencie budu k dispozicii vSetky baliky funkcii a rozSirenia poCas
10 hodin vypalu elektrickym oblukom. 2 hodiny pred uplynutim platnosti skusobnej licen-
cie sa zobrazi varovanie.

Aktivovanu skusobnu licenciu nie je mozné prerusit, uplynutu skusobnu licenciu nie je
mozné znovu aktivovat.

Skusobna licencia je pri dodani sériovo nainstalovana v prudovom zdroji.

E| Prednastavenia/Sprava/Skusobna licencia
E| Stlacéte nastavovacie koliesko

Zobrazia sa informacie na aktivaciu skuSobnej licencie.

Vyberte tlagidlo Dale;j.

Registracia cez aplikaciu WeldConnect

Vyberte tlagidlo Dale;j.

Spustite skigobnu licenciu vyberom moznosti Dalej

[N [o] [«] [=] [«]

Potvrdte bezpe&nostnu otazku.

Zobrazi sa potvrdenie o spusteni skuSobnej licencie.

Vyberte tlacidlo Ukoncit

V Casti Sprava sa zobrazuje ¢as zostavajuci do uplynutia platnosti skusobnej licen-
cie.
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Systémové informacie

Informacie o Medzi informaciami o zariadeni sa zobrazuju nasledujluce Udaje:
zariadeni
Sériové cislo
Verzia zariadenia
Verzia softvéru
IP adresy
Zobrazenie licencie typu Open-Source...
- Otacanim nastavovacieho kolieska vyberte moznost Zobrazit' licencie typu Open-
Source.
- Stlacte nastavovacie koliesko.

Zobrazia sa pouzivané licencie typu Open-Source.

- Otacanim nastavovacieho kolieska vyberte moznost Zavriet.
- Stlacte nastavovacie koliesko.
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SmartManager — webova lokalita
prudového zdroja
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SmartManager — webova lokalita prudového zdroja

VsSeobecné
informacie

Vyvolanie stranky
SmartManager
pradového zdroja

Fronius

Zmena hesla/
odhlasenie

Vdaka stranke SmartManager ma pradovy zdroj vlastni 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
pradového 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
mdbzu variovat zaznamy zobrazené na stranke SmartManager.

Priklady pre zobrazené zaznamy:

- Aktualne systémové udaje

- Udaje o jobe (dostupné iba v pripade balika funkcii FP Job)
- Zalohovanie a obnova

- Prehlad

- Update

- Baliky funkcii

- Snimka obrazovky

V Casti Informacie o systéme si odpiste adresu IP prudového zdroja.
IP adresu zadajte do vyhladavacieho pola prehliadaca.

[ [3] [=]

Zadajte meno pouzivatela a heslo.

Vyrobné nastavenie:
Meno pouzivatela = admin
Heslo = admin.

Zobrazi sa stranka SmartManager prudového zdroja.

\ Froniusg

Kliknutim na logo Fronius sa otvori domovska stranka spolo¢nosti Fronius: www.fro-
nius.com.

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.
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[3] Opakujte nové heslo.
E Kliknite na ikonu ,Ulozit".

Jazyk

Kliknutim na tento symbol sa zobrazia jazyky dostupné pre stranku SmartManager.
Aktualne nastaveny jazyk sa zobrazi vedla symbolu.

Ak chcete zmenit jazyk, kliknite na poZzadovany jazyk.
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Aktualne systémové udaje

Aktualne V zavislosti od zvaracieho postupu sa zobrazia aktualne udaje zvaracieho systému,
systémové udaje napr:

TIG

- zvaraci postup,

- IST alebo HOLD,

- zvaraci prud,

- zvaracie napatie,

- aktualny vykon elektrického obluka,
- aktualna energia elektrického obluka,
- prietok chladiaceho média*,

-  teplota chladiaceho média*,

- prietok ochranného plynu,

- Cas vypalu elektrickym oblukom,

- celkovy Cas prevadzky,

- prevadzkovy rezim.

Tyc€ova elektroda/CEL

- zvaraci postup,

- IST alebo HOLD,

- zvaraci prud,

- zvaracie napatie,

- Startovaci prud,

- dynamika,

- aktualny vykon elektrického obluka,
- aktualna energia elektrického obluka,
- Cas vypalu elektrickym oblukom,

- celkovy Cas prevadzky,

- zvaraci postup/nazov jobu/Cislo jobu,
- dalSie udaje podla zvaracieho postupu ulozeného v jobe.

*

Iba pri pripojenom chladiacom zariadeni s moznostou OPT/i CU snimac prietoku
a teploty.
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Udaje o jobe

Udaje o jobe Zaznam Udaje o jobe sa zobrazuje iba v pripade, ak pradovy zdroj obsahuje balik funkcii
FP Job.

Pod zaznamom Udaje o jobe je mozné:

- prezriet existujuce joby zvaracieho systému,

- optimalizovat’ existujuce joby zvaracieho systému,

- externe ulozené ulohy preniest na zvaraci systém,

- existujuce ulohy zvaracieho systému exportovat ako stibor PDF * alebo CSV.

Prehlad jobov 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 o jobe a parametre si mozete v prehlade jobov len prezerat. Sirku stipca pre para-
meter a hodnotu je mozZné jednoducho prispbésobit tahanim kurzora mysi.
Dal$ie joby je mozné jednoducho pridat stlagenim tlagidla Pridat stipec v zozname so
zobrazenymi udajmi.

L]

Vdaka tomu mozno jednoducho porovnat hodnoty réznych jobov.

Editovanie jobu Existujuce joby zvaracieho systému mozno editovat.

[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 v jobe
- Hodnota
hodnoty parametrov aktualne ulozené v jobe
- Zmenit hodnotu na
na zadanie novej hodnoty parametra
- Rozsah nastavenia
mozny rozsah nastavenia pre nové hodnoty parametra

Zmente hodnoty podla potreby.
E| Vyberte moznost Ulozit/zahodit zmeny, alebo Ulozit ako job/Vymazat job.

= Save Delete Save Delete
™9 adjustments / #% adjustments / =] as ULl job

Ako podporu pri ’editovanl’ jobu je mozné jednoducho pridat dalSie joby kliknutim na
tlacidlo Pridat stlpec v zozname so zobrazenymi udajmi.

Ll
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Importovanie
jobu

Exportovanie
jobu

Exportovat’ job(y)
ako...

Vytvorenie nového jobu

E| Kliknite na tlaCidlo Vytvorit novy job.

KGE)
L&

[2] Zadaijte udaje jobu.
E| Novy job prevezmete stlaenim moznosti ,,OK*.

Pomocou tejto funkcie mozno preniest’ externe uloZzené joby do zvaracieho systému.

[1] Kiiknite na tlacidlo Hradat 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 mozno joby z pradového zdroja ukladat’ externe.

E| Vyberte joby, ktoré chcete exportovat’
kliknite na job a potom na Sipku
alebo

- dvakrat kliknite na job
alebo
- potiahnite a pustite.

[2] Kliknite na mozZnost Exportovat.

Joby sa exportuju do prie€inku Download pocitaa ako subor XML.

V Casti Prehlad jobov a Upravit job je mozné exportovat existujluce joby zvaracieho
systémy ako subory PDF alebo CSV.

[1] Kiiknite na moznost Exportovat job(y) ako...

L= | L= |

Zobrazia sa nastavenia PDF alebo nastavenia CSV

E| Vyber jobu/jobov, ktoré sa maju exportovat:
Aktualny job/vsetky joby/Cisla jobu.

E Kliknite na moznost Ulozit PDF alebo Ulozit CSV.

Z vybranych jobov sa vytvori subor PDF alebo CSV a uloZi sa v zavislosti od nastaveni
pouzitého prehladavaca.

131



Zalohovanie a obnovenie

VsSeobecné
informacie

Zalohovanie a
obnova

132

V zazname Zalohovanie a obnova mozno

- zalohovat vSetky Udaje zvaracieho systému (napr. aktualne nastavenia parametrov,
joby, prednastavenia atd.),

- ulozit v3etky zalohy do zvaracieho systému,

Spustenie zalohovania

E| Kliknite na ikonu Spustenie zalohovania, aby sa spustilo zalohovanie udajov
zvaracieho systému

Udaje sa ulozia v $tandardnom formate
Backup_SNxxxxxxxx_RRRR_MM_DD HHmmSS.fbc
na zvolenom mieste.

SNxxxxxxxx = sériové Cislo (8-miestne)
RRRR = rok

MM = mesiac

DD = den

HH = hodina

mm = minuta

SS = sekunda

Déatum a ¢as sa riadia nastaveniami na pradovom zdroji.
Vyhladanie obnovenych suborov

E| Kliknite na ikonu Vyhladanie obnovenych suborov pre prenos existujucej zalohy na
pradovy zdroj.

|Z| 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.



Prehlad

Prehlad

Rozsirit’ vSetky
skupiny/redu-
kovat’ vSetky sku-
piny

Exportovat’
prehlad kompo-
nentov ako ...

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 v8etky skupiny sa k jednotlivym systémovym komponentom
zobrazia d'alSie podrobnosti.

Priklad pradového zdroja:
- TT/MW Smart: Cislo vyrobku
BCU1-COM: Cislo vyrobku, verzia, sériové &islo, datum vyroby
Bootloader: Verzia
Image: Verzia
Licencie: ...
- 8C2: Cislo vyrobku
Firmvér: Verzia
- atd.

Kliknutim na ikonu Redukovat vsetky skupiny sa podrobnosti systémovych komponentov
opat skryju.

=

Kliknutim na ikonu XML sa z podrobnosti systémovych komponentov vytvori subor XML.
Tento subor XML mozno bud otvorit, alebo ulozit.
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Aktualizacia

Update

134

V zazname Update je mozné aktualizovat firmvér pridového zdroja.

Zobrazi sa aktualna verzia firmvéru prudového zdroja.

1

Aktualizagny subor mézete stiahnut z nasledujuceho odkazu:
http://www.fronius.com/transtig
http://www.fronius.com/magicwave

Aktualizacia firmvér pradového zdroja:

E| Organizacia a ulozenie aktualizacného suboru.
[2] Kliknite na tla¢idlo Hfadat aktualizatny stbor.
[3] Zvolte a otvorte aktualizatny subor.

Zvoleny aktualizacny subor sa zobrazi na stranke SmartManager prudového zdroja
pod polozkou Aktualizaény subor.
Kliknite na ikonu Vykonat aktualizaciu.

Zobrazi sa priebeh pokroku procesu aktualizacie.
Pri 100 % sa zobrazi dopyt pre restart pradového 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 zatmavi.
Na displeji prudového zdroja sa pocas restartu zobrazuje logo Fronius.

Po Uspesnej aktualizacii sa zobrazi potvrdenie a aktualna verzia firmvéru.

E| Nasledne sa opéat prihlaste na stranke SmartManager.



Funkcéné baliky

Baliky funkcii V zazname Baliky funkcii mozno zobrazit' baliky funkcii dostupné v pradovom zdroji.
Zaroven tu mozno nahrat nové baliky funkcii.

Nahrajte balik [1] Zorganizujte a ulozte balik funkcii.

funkcii. [2] Kiiknite na tlacidlo ,Hadat subor balika funkcii*.
[3] Zvolte poZadovany subor balika funkcii (*.xml).
[4] Kliknite na ikonu ,Otvorit*,

Zvoleny aktualizacny subor sa zobrazi na stranke SmartManager prddového zdroja
pod Nahrat balik funkcii.

|E| Kliknite na ikonu ,Nahrat balik funkcii®

Po uspesnom nahrati baliku funkcii sa zobrazi potvrdenie.
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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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Odstranenie chyb a udrzba
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Diagnostika chyb, odstranenie chyb

VsSeobecne

Bezpecnost’

Digitalne prudové zdroje su vybavené inteligentnym zabezpefovacim systémom; preto je
mozné sa celkom zriect pouzitia tavnych poistiek (s vynimkou poistky ¢erpadla chladia-
ceho média). Po odstraneni moznej poruchy sa mdze prudovy zdroj — bez vymeny
tavnych poistiek — znova riadne prevadzkovat.

/\ NEBEZPECENSTVO!

Chybne vykonané prace mézu zapricinit' zadvazné poranenia os6b a materialne

Skody.

» VSetky dalej popisované prace smie vykonavat iba vysSkoleny odborny personal.

» V3etky dalej popisované prace vykonajte az po uplnom prestudovani a porozumeni
tomuto dokumentu.

» V3etky dalej popisované prace vykonajte aZz po uplnom prestudovani a porozumeni
v8etkym dokumentom systémovych komponentov vratane bezpeénostnych predpi-
SOV.

/A NEBEZPECENSTVO!

Zasah elektrickym pradom méze byt smrtelny.

Pred zaciatkom nasledujicich popisanych prac:

sietovy spina¢ prudového zdroja prepnite do polohy — O —,

prudovy zdroj odpojte od siete,

zaistite, aby prudovy zdroj zostal az po ukoncenie vetkych prac odpojeny od siete.

Po otvoreni zariadenia pomocou vhodného meracieho pristroja zabezpecte vybitie
elektricky nabitych kon&truk&nych dielov (napr. kondenzatorov).

\A A A 4

/\ NEBEZPEGENSTVO!

Nedostatoéné spojenie ochranného vodi¢a moze zapri€init' zavazné poranenia

os6b a materialne Skody.

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

tejto skrine.

» Tieto skrutky krytu sa v ziadnom pripade nesmu vymenit za iné skrutky bez
spolahlivého pripojenia ochranného vodica.
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Diagnostika chyb
pradového zdroja
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Prudovy zdroj nie je vobec funkény
Zapnuty sietovy spinac, zobrazenia nesvietia

PriCina: Preruseny sietovy kabel, sietova vidlica nie je zasunuta
Odstranenie Skontrolujte sietovy kabel, eventualne zasunte sietovu vidlicu

Pricina: Chybna sietova zasuvka alebo sietova vidlica
Odstranenie Vymerite chybné Casti

PriCina: Sietova poistka

Odstranenie Vymerite sietovu poistku

Ziaden zvaraci prud
Sietovy spina€ zapnuty, svieti zobrazenie prehriatia

PriCina: Pretazenie
Odstranenie Zohladnite dobu zapnutia

PriCina: Bezpecnostna automatika spbsobila vypnutie

Odstranenie Vyckajte, kym uplynie faza ochladenia; pradovy zdroj sa po kratkej dobe
: samocinne znova zapne

Pricina: Chybny ventilator v prddovom zdroji
Odstranenie Upovedomte servisnu sluzbu

Ziaden zvaraci prud
Zapnuty sietovy spinac, zobrazenia svietia

Pricina: Chybna pripojka uzemnenia
Odstranenie Skontrolujte polaritu pripojky uzemnenia a svorky

Pricina: PreruSeny prudovy kabel v zvaracom horaku
Odstranenie Vymerite zvaraci horak

Po stladeni tlacidla horaka zariadenie nefunguje
Zapnuty sietovy spinac, zobrazenia svietia

PriCina: Riadiaca zastr¢ka nie je zasunuta
Odstranenie Zasurite riadiacu zastréku

Pricina: Chybny zvaraci horak alebo ovladacie vedenie zvaracieho horaka
Odstranenie Vymerite zvaraci horak



Ziaden ochranny plyn
VSetky ostatné funkcie su pritomné

Pri€ina: Prazdna plynova ffasa
Odstranenie Vymerite plynovu flasu

Pricina: Chybny redukény ventil plynu
Odstranenie Vymerite redukény ventil plynu

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

Zlé zvaracie vlastnosti
Pricina: Chybné zvaracie parametre
Odstranenie Skontrolujte nastavenia

Pricina: Chybna pripojka uzemnenia
Odstranenie Skontrolujte polaritu pripojky uzemnenia a svorky

Zvaraci horak je prili§ zohriaty
Pricina: Prili§ slabo nadimenzovany zvaraci horak.
Odstranenie Respektujte dobu zapnutia a medzné zatazenia.

Pri€ina: Iba vodou chladené zariadenia: Prilis maly prietok chladiaceho média.

Odstraneme Skontrolujte stav chladiaceho média, objem prietoku chladiaceho média,
znecdistenie chladiaceho média a pod.,
Cerpadlo chladiaceho média je upchaté: pootoéte hriadel Serpadla chladia-
ceho média pomocou skrutkovaca na priechodzom otvore

Pri€ina: Iba vodou chladené zariadenia: Parameter Setup Prevadzkovy rezim chla-
diaceho zariadenia je nastaveny na moznost VYP.

Odstraneme V ponuke Setup zmerite nastavenie komponentov parameter Prevadzkovy
rezim chladiaceho zariadenia na EKO, ZAP alebo AUTO.
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Osetrovanie, udrzba a likvidacia

Vseobecne Pradovy zdroj za normalnych prevadzkovych podmienok vyZaduje iba minimum starostli-
vosti a udrzby. ReSpektovanie niektorych bodov je vSak nevyhnutné, aby sa pradovy
zdroj udrzal pripraveny na prevadzkovanie po dihu dobu.

Bezpecnost /A NEBEZPECENSTVO!
Chybne vykonané prace mo6zu zapri€init' zavazné poranenia osob a materialne
Skody.
» VSetky dalej popisované prace smie vykonavat iba vyskoleny odborny personal.
» V3etky dalej popisované prace vykonajte az po uplnom prestudovani a porozumeni
tomuto dokumentu.
» V3etky dalej popisované prace vykonajte aZz po uplnom prestudovani a porozumeni
v8etkym dokumentom systémovych komponentov vratane bezpeénostnych predpi-
SOV.
/N NEBEZPECENSTVO!
Zasah elektrickym pradom méze byt smrtelny.
Pred zaciatkom nasledujicich popisanych prac:
» sietovy spinag prudového zdroja prepnite do polohy — O —,
» prudovy zdroj odpojte od siete,
» zaistite, aby prudovy zdroj zostal aZz po ukonéenie vSetkych prac odpojeny od siete.
» Po otvoreni zariadenia pomocou vhodného meracieho pristroja zabezpecte vybitie
elektricky nabitych kon&truk&nych dielov (napr. kondenzatorov).
/A NEBEZPECENSTVO!
Nedostatocné spojenie ochranného vodi€a méze zapricinit' zavazné poranenia
os6b a materialne Skody.
Skrutky skrine predstavuju vhodné miesto pripojenia ochranného vodi¢a na uzemnenie
tejto skrine.
» Tieto skrutky krytu sa v ziadnom pripade nesmu vymenit za iné skrutky bez
spolahlivého pripojenia ochranného vodica.
Pri kazdom uve- - Skontrolujte na poSkodenie sietovu zastrku a sietovy kabel, ako aj zvaraci horak,
deni spojovacie hadicové vedenie a uzemfovacie spojenie
do prevadzky - Skontrolujte, &i okolo zariadenia zostava odstup 0,5 m (1 ft. 8 in.), aby nim mohol
bez zadbran 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.
Kazdé 2 mesiace - Ak sa pouzivaju: Vycistite vzduchovy filter
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Kazdych 6 mesia-
cov

Likvidacia

/\ POZOR!

Nebezpecenstvo spdsobené vplyvom stlaéeného vzduchu.
Nasledkom mdzu byt materialne Skody.
» Nefukajte zblizka na elektronické konstrukéné diely.

|I| Bocné strany zariadenia demontujte a vnutro zariadenia vyfukajte docista suchym
stlaéenym vzduchom so znizenym tlakom.

E' Pri silnych nanosoch prachu vygistite aj kanaly vetracieho vzduchu

/A NEBEZPECENSTVO!

Zasah elektrickym pradom moéze byt smrtelny!

Nebezpecéenstvo urazu elektrickym prudom v désledku nespravne pripojenych

uzemnovacich kablov a uzemneni zariadeni.

» Pri opatovnej montazi bo¢nych dielov sa uistite, ¢i su spravne pripojené uzemnova-
cie kable a €i su zariadenia spravne uzemnené.

Likvidaciu vykonat iba podla platnych narodnych a regionalnych 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
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
Velkost plynovej 4 5 6 7 8 10
hubice
g;;mema SPOt | G ymin | 8Umin | 10Umin | 12Umin | 12 Vmin | 15 Umin
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Technické udaje

Prehlad kri-
tickych surovin,
rok vyroby zaria-
denia

Osobitné napitie

MagicWave 190

148

Prehrlad kritickych surovin:

Prehlad kritickych surovin obsiahnutych v tomto zariadeni najdete na nasledujucej webo-
vej adrese:

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

/\ POZOR!

Nedostato¢ne dimenzovana elektroinstalacia moze viest’ k zavaznym materialnym
Skodam.
» Sietovy kabel aj jeho istenie je potrebné adekvatne nadimenzovat.

Platia technické udaje na vykonovom §titku.

Sietové napatie U4 1x230V
Tolerancia sietového napatia 15 %
Sietova frekvencia 50/60 Hz
Pomalé sietové istenie 16 A
Sietova pripojka®) Zmax Na PCC3) = 315 mOhm
Cos @ 0,99
Primarny vykon Sqmax (pri Z 100 %?2))
TIG 2,7 kVA
Elektréda 3,55 kVA
Rozsah zvaracieho prudu
TIG 3-190 A
Elektroda 10-170 A
Zvaraci prud pri
10 min/40 °C (104 °F) Z 35 %32) 190 A%
170 A ®)
10 min/40 °C (104 °F) Z 60 %32)) 160 A%
140 A ®)
10 min/40 °C (104 °F) Z 100 %?2) 140 A%
120 A9
Napatie chodu naprazdno 100V



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

Pracovné napatie

TIG 10,1-17,6 V
Elektroda 20,4-26,8V
Zapalovacie napéatie (Up) 9,6 kV

Toto zapalovacie zariadenie elektrického
obluka je vhodné pre ru¢ny rezim.

Stupen krytia IP 23
Typ chladenia AF
Kategéria prepétia i
Stupen znedistenia podla normy IEC 3
60664

Emisna trieda EMC A6)
Izolaéna trieda B

Rozmery dizka/$irka/vyska (s rukovétou)

558/210/369 mm/22,0/8,3/14,5in

Hmotnost 17,0kg/37,51b
Kontrolny znak S, CE
Max. tlak ochranného plynu 6 bar/87,02 psi
Emisie hluku (Lywa) 68 dB(A)
Prikon v chode naprazdno pri 230 V 23,8 W
Energeticka ucinnost pradového zdroja 84 %

pri
170 A/26,8V
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MagicWave 190
Mv
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Sietové napatie U

1x120/230 V

Tolerancia sietového napatia

15 %

Sietova frekvencia

50/60 Hz

Pomalé sietové istenie

16 A (U =230 V)
20 A (Uq = 120 V)

Sietova pripojka®)

Zmax Na PCC3) = 315 mOhm

Cos o 0,99

Primarny vykon Sqmax (pri Z 100 %?2))

TIG 2,7 kVA (Uq =230V)
1,84 KVA (Uq = 120 V)

Elektréda 3,55 kVA (U1 =230 V)
1,04 KVA (Uq = 120 V)

Rozsah zvaracieho prudu

TIG 3-190 A
Elektroda 10-170 A
Zvaraci prud pri
10 min/40 °C (104 °F) Z 35 %32) 190 A4 (U1 =230 V)
150 A4) (Uq=120V)
170 A9 (U1 =230 V)
100 A ) (Ug=120V)
10 min/40 °C (104 °F) Z 60 %32)) 160 A% (U1 =230V)
120 A4) (U1 =120V)
140 A %) (Uq =230 V)
80 A% (Uj=120V)
10 min/40 °C (104 °F) Z 100 %?2) 140 A% (Uq =230V)
100 A4) (U1 =120V)
120 A®) (U1 =230V)
70 A% (U =120 V)
Napatie chodu naprazdno 100V
Pracovné napatie
TIG 10,1-17,6 V
Elektroda 20,4 -26,8V
Zapalovacie napatie (Up) 9,6 kV

Toto zapalovacie zariadenie elektrického
obluka je vhodné pre rucény rezim.

Stupen krytia IP 23
Typ chladenia AF
Kategoria prepatia [
Stupeni znecistenia podfa normy IEC 3
60664

Emisna trieda EMC A 6)




Izolaéna trieda

B

Rozmery dizka/$irka/vyska (s rukovatou)

558 /210/369 mm/22,0/8,3/14,5in

Hmotnost 16,5 kg /36,4 Ib
Kontrolny znak S, CE
Max. tlak ochranného plynu 6 bar/87,02 psi
Emisie hluku (Lya) 68 dB(A)
Prikon v chode naprazdno pri 230 V 23,8 W
Energeticka ucinnost prudového zdroja 84 %

pri
170A/ 26,8V
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MagicWave 230i
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Sietové napatie U 1x230V
Tolerancia sietového napatia 15 %
Sietova frekvencia 50/60 Hz
Pomalé sietové istenie 16 A

Sietova pripojka®)

Zmax N@ PCC3) = 273 mOhm

Cos o 0,99

Primarny vykon Sqmax (pri Z 100 %?2))

TIG 3540 VA

Elektréda 3540 VA

Rozsah zvaracieho prudu

TIG 3-230A

Elektréda 10 -190 A

Zvaraci prud pri

10 min/40 °C (104 °F) Z 35 %?2) 230 A4
190 A )

10 min/40 °C (104 °F) Z 60 %32)) 195A 4
150 A9

10 min/40 °C (104 °F) Z 100 %>2) 165 A 4)
120 A9

Napatie chodu naprazdno 100V

Pracovné napatie

TIG 10,1 -19,2V

Elektréda 20,4-276V

Zapalovacie napatie (Up) 9,6 kV

Toto zapalovacie zariadenie elektrického
obluka je vhodné pre ru¢ny rezim.

Stupen krytia IP 23
Typ chladenia AF
Kategoria prepatia i
Stupen znedistenia podla normy IEC 3
60664

Emisna trieda EMC A 6)
Izola¢na trieda B

Rozmery dizka/$irka/vyska (s rukovatou)

558/210/369 mm/22,0/8,3/14,5in

Hmotnost 17,0kg/37,51b
Kontrolny znak S, CE
Max. tlak ochranného plynu 6 bar/87,02 psi
Emisie hluku (Lya) 68 dB(A)
Prikon v chode naprazdno pri 230 V 23,7W




Energeticka ucinnost’ pradového zdroja 84 %

pri
190A/276V
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MagicWave 230i
Mv
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Sietové napatie U

1x120/230 V

Tolerancia sietového napatia

15 %

Sietova frekvencia

50/60 Hz

Pomalé sietové istenie

16 A (U =230 V)
20 A (Uq = 120 V)

Sietova pripojka®)

Zmax Na PCC3) = 273 mOhm

Cos ¢ 0,99

Primarny vykon Sqmax (pri Z 100 %?2))

TIG 3540 VA (U1 =230V)
2390 VA (U1 =120V)

Elektréda 3540 VA (U1 =230V)
2410 VA (U1 =120V)

Rozsah zvaracieho prudu

TIG 3-230A

Elektroda 10-190 A

Zvaraci prud pri

10 min/40 °C (104 °F) Z 35 %32)

230 A4 (U; =230V)
170 A4) (U1 =120 V)
190 A %) (U1 =230 V)
120 A% (U1 =120 V)

10 min/40 °C (104 °F) Z 60 %32)) 195 A4 (Ug =230V)

140 A4 (U1 =120V)

150 A %) (U1 =230 V)

105 A9 (U =120V)

10 min/40 °C (104 °F) Z 100 %?2) 165 A4 (U1 =230V)

120 A4) (U1 =120 V)

120 A®) (U1 =230V)

85A 5 (Uy=120V)

Napatie chodu naprazdno 100V
Pracovné napatie

TIG 10,1-19,2V

Elektroda 20,4 -276V

Zapalovacie napatie (Up) 9,6 kV

Toto zapalovacie zariadenie elektrického
obluka je vhodné pre ruény rezim.

Stupen krytia IP 23
Typ chladenia AF
Kategoria prepatia [
Stupeni znecistenia podfa normy IEC 3
60664

Emisna trieda EMC A 6)




Izolaéna trieda

B

Rozmery dizka/$irka/vyska (s rukovatou)

558 /210/369 mm/22,0/8,3/14,5in

Hmotnost 16,5 kg /36,4 Ib
Kontrolny znak S, CE
Max. tlak ochranného plynu 6 bar/87,02 psi
Emisie hluku (Lya) 68 dB(A)
Prikon v chode naprazdno pri 230 V 23,7W
Energeticka ucinnost prudového zdroja 84 %

pri
190A/276V
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TransTig 230i
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Sietové napatie U 1x230V
Tolerancia sietového napatia 15 %
Sietova frekvencia 50/60 Hz
Pomalé sietové istenie 16 A

Sietova pripojka®)

Zmax N@ PCC3) = 273 mOhm

Cos o 0,99
Primarny vykon Sqmax (pri Z 100 %?2))
TIG 3,36 kVA
Elektréda 3,59 kVA
Rozsah zvaracieho prudu
TIG 3-230A
Elektréda 10 -190 A
Zvaraci prud pri
10 min/40 °C (104 °F) Z 35 %?2) 190 A5
10 min/40 °C (104 °F) Z 45 %32 230 A4
10 min/40 °C (104 °F) Z 60 %32)) 205A%)
155 A )
10 min/40 °C (104 °F) Z 100 %?2) 170A %
125 A %)
Napatie chodu naprazdno 97V
Pracovné napatie
TIG 10,1 -19,2V
Elektréda 20,4-276V
Zapalovacie napatie (Up) 9,6 kV

Toto zapalovacie zariadenie elektrického
obluka je vhodné pre ru¢ny rezim.

Stupeni krytia IP 23
Typ chladenia AF
Kategoria prepétia [
Stupeni znecistenia podla normy IEC 3
60664

Emisna trieda EMC A6
Izolagna trieda B

Rozmery dizka/$irka/vyska (s rukovétou)

558/210/369 mm/22,0/8,3/14,5in

Hmotnost 16,4 kg /36,2 1b
Kontrolny znak S, CE
Max. tlak ochranného plynu 6 bar/87,02 psi
Emisie hluku (Lwa) 68 dB(A)
Prikon v chode naprazdno pri 230 V 244W




Energeticka ucinnost’ pradového zdroja 87 %

pri
190A/276V
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TransTig 230i MV
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Sietové napatie U

1x120/230 V

Tolerancia sietového napatia

15 %

Sietova frekvencia

50/60 Hz

Pomalé sietové istenie

16 A (U =230 V)
20 A (Uq = 123 V)

Sietova pripojka®)

Zmax Na PCC3) = 273 mOhm

Cos ¢ 0,99

Primarny vykon Sqmax (pri Z 100 %?2))

TIG 3,36 kVA (U4 =230 V)
2,38 kVA (U4 =120 V)

Elektréda 3,59 kVA (U4 =230 V)
2,32 kVA (U4 =120 V)

Rozsah zvaracieho prudu

TIG 3-230A

Elektroda 10-190 A

Zvaraci prud pri

10 min/40 °C (104 °F) Z 35 %32)

10 min/40 °C (104 °F) Z 45 %?2)

190 A %) (U1 =230 V)
120 A% (U1 =120 V)

230 A4 (Uq=230V)
170 A4) (U1 =120 V)

10 min/40 °C (104 °F) Z 60 %32)) 205 A4 (Ug=230V)

155 A4) (Uq =120 V)

155 A %) (U1 =230 V)

105 A9 (Uy =120V)

10 min/40 °C (104 °F) Z 100 %?2) 170 A% (U1 =230 V)

130 A4) (U1 =120 V)

125 A %) (Uq =230 V)

85A %) (U3 =120V)

Napatie chodu naprazdno 97V
Pracovné napatie

TIG 10,1-19,2V

Elektréda 20,4 -276V

Zapalovacie napatie (Up) 9,6 kV

Toto zapalovacie zariadenie elektrického
obluka je vhodné pre ru€ny rezim.

Stupen krytia IP 23
Typ chladenia AF
Kategoria prepéatia 1
Stupen znedistenia podla normy IEC 3

60664




Vysvetlenie
poznamok
pod ¢iarou

Emisna trieda EMC

A6

Izolaéna trieda

B

Rozmery dizka/$irka/vy$ka (s rukovatou)

558 /210/369mm/22,0/8,3/14,5in

Hmotnost 15,9kg/35,11b
Kontrolny znak S, CE
Max. tlak ochranného plynu 6 bar/87,02 psi
Emisie hluku (Lywa) 68 dB(A)
Prikon v chode naprazdno pri 230 V 244 W
Energeticka ucinnost’ pradového zdroja 87 %
pri
190A/276V

1) na verejnej elektrickej sieti s 230/400 V a 50 Hz

2) ED = doba zapnutia

3) PCC = rozhranie verejnej siete

4) Zvaranie TIG

5) Zvaranie obalovanou elektrédou

6) 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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