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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
bezpelnostnotechnickych predpisov. Predsa v3ak pri chybnej obsluhe alebo zneuZziti
hrozi nebezpec&enstvo:

- ohrozenia Zivota a zdravia operatora alebo tretej osoby,

- zariadenia a inych vecnych hodnét prevadzkovatela,

- znemoznenia efektivnej prace s tymto zariadenim.

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

a udrziavanim tohto zariadenia, musia:

- byt zodpovedaijuco kvalifikované,

- mat znalosti zo zvarania

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

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

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

- neposkodzujte,

- neodstranujte,

- neprikryvajte, neprelepujte ani nepremalovavajte.

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

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

Ide o vasu bezpecnost’!



Pouzitie podra
uréenia

Siet'ova pripojka

Okolité pod-
mienky

Zariadenie sa musi pouzivat vyhradne na prace v zmysle pouZitia podla ur€enia.

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

K pouzitiu podla uréenia takisto patri:

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

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

- dodrZiavanie in§pekénych a udrzbovych prac.

Zariadenie nikdy nepouzivajte na nasledujuce aplikacie:
- roztapanie potrubi,

- nabijanie batérii/akumulatorov,

- Startovanie motorov.

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

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

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

Niektorych zariadeni sa to mézZe dotykat' vo forme:

- obmedzenia pripojenia,

- poziadaviek suvisiacich s maximalnou dovolenou impedanciou siete ),

- poziadaviek suvisiacich s minimalnym pozadovanym skratovym vykonom .

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

V tomto pripade sa prevadzkovatel alebo pouzivatel zariadenia musi uistit, i sa zaria-
denie moze pripojit. Podla potreby je Ziaduce sa poradit s energetickym rozvodnym pod-
nikom.

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

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

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

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

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



Povinnosti
prevadzkovatela

Povinnosti per-
sonalu

Prudovy chrani¢

Vlastna ochrana
a ochrana
d’alSich os6b

Prevadzkovatel sa zavazuje na zariadeni nechat pracovat iba osoby, ktoré

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

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

- su vySkolené v sulade s poZiadavkami na pracovné vysledky.

Bezpecnostnu informovanost’ personalu treba v pravidelnych intervaloch kontrolovat.

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

zavazuju

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

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

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

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

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

- Uletiskier, poletujice horuce Castice kovov,

- Ziarenie elektrického obluka poSkodzujuce zrak a pokozku,

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

- elektrické nebezpeenstvo spdsobené sietovym a zvaracim prudom,

- zvySené zatazenie hlukom,

- 8kodlivy dym a plyny zo zvérania.

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

- tazko zapalné,

- izolujuce a suché,

- pokryvajuce celé telo, nepoSkodené a v dobrom stave,

- zahffia ochrannu prilbu a

- nohavice bez manZiet.

Za sucast ochranného odevu sa, okrem iného, povaZzuje:

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

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

- Noste pevnu obuv izolujucu aj pri zvySenej vihkosti.

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

- Pouzivajte ochranu sluchu na zniZenie zatazenia hlukom a na ochranu pred zrane-
niami.




Informacie o hod-
notach hlukovych
emisii

Nebezpecenstvo
sposobené Skod-
livymi plynmi

a parami

10

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

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

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

- poskytnite im vhodné ochranné prostriedky

- alebo postavte vhodné ochranné steny Ci zavesy.

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

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

Dym vznikajuci pri zvarani obsahuje plyny a pary skodlivé zdraviu.

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

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

Hlavu drzte mimo z6ny tvorby dymu zo zvérania a plynov.

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

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

Pri nedostatonom vetrani pouzivajte zvaraciu kuklu s privodom vzduchu.

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

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

- elektrédy,

- povlakovanie,

- CistiCe, odmastovace a podobné prostriedky,

- pouzity zvaraci proces.

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

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

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

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




Nebezpecenstvo
v désledku uletu
iskier

Nebezpecenstva
spbésobené
sietovym

a zvaracim
prudom

Ulet iskier mdZe vyvolat poZiare a explézie.

Nikdy nezvarajte v blizkosti horfavych materialov.

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

Treba mat pripravené vhodné odskuSané hasiace pristroje.

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

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

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

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

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

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

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

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

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

a vodice ihned vymernite.

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

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

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

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

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

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

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

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

Klasifikacia zaria-
deni podla EMK

12

0 ochrane elektrickym oddelenim.
V opacnom pripade sa to povazuje za hrubu nedbanlivost. Za takto vzniknuté Skody
vyrobca nerudi.

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

Nepouzivané zariadenia vypnite.

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

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

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

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

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

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

- nebezpedlenstvo poZiaru,

- prehriatie konstruk&nych dielov, ktoré su spojené so zvarencom,

- porusenie ochrannych vodiCov,

- poSkodenie zariadenia a inych elektrickych zariadeni.

Postarajte sa o pevné spojenie pripojovacej zvierky na zvarenci s tymto zvarencom.

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

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

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

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

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

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

Zariadenia emisnej triedy A:

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

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

Zariadenia emisnej triedy B:

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

Klasifikacia zaradeni EMK podfa typového Stitka alebo technickych udajov.



Opatrenia

v oblasti elektro-
magnetickej kom-
patibility

Opatrenia v elek-
tromagnetickych
poliach

Osobitné miesta
ohrozenia

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

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

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

k ruSeniu, ktoré mézu byt ovplyvnené zariadenim:

- bezpec€nostné zariadenia,

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

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

- zariadenia na meranie a kalibraciu.

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

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

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

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

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

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

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

- ventilatory,

- ozubené koles3,

- kolieska,

- hriadele,

- cievky drotu a zvaracie droty.

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

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

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

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

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

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

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

Z chladnucich zvarencov mdze odsko it troska. Preto aj pri dodatoénych pracach
na zvarencoch noste predpisané ochranné vybavenie a postarajte sa o dostato¢nu
ochranu inych oséb.

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

V priestoroch s nebezpeenstvom poZziaru a vybuchu platia Specialne predpisy
— dodrziavajte zodpovedajuce narodné a medzinarodné ustanovenia.

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

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

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

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

mena od vyrobcu.

- Retaze alebo lana zaveste na vSetky zavesné body vhodného prostriedku na uchy-
tenie bremena.

- Retaze alebo lana musia byt polohované s ¢o mozno najmensim uhlom vzhladom
na zvislicu.

- Odstrante plynovu flasu a podavac drétu (zariadenia MIG/MAG a TIG).

Pri zaveseni podavaca drétu na Zeriav po€as zvarania pouzite vzdy vhodné izolujuce
zavesenie podavaca drétu (zariadenia MIG/MAG a TIG).

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

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

a smerniciam.

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



Poziadavky na
ochranny plyn

Nebezpecenstvo
vychadzajuce z
flias s ochrannym
plynom

Nebezpecenstvo
v désledku uni-
kajuceho
ochranného
plynu

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

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

- tlakovy rosny bod < -20 °C,

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

V pripade potreby treba pouzit filtre!

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

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

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

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

Zvaraci horak nikdy nevesajte na flaSu s ochrannym plynom.

Frase s ochrannym plynom sa nikdy nedotykajte elektrodou.

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

Vzdy pouzite iba vhodné flaSe s ochrannym plynom pre prislusné pouzitie a k nim sa
hodiace prisluSenstvo (regulator, hadice a armatury...). Ffase s ochrannym plynom
a prisluSenstvo pouzivajte iba ak su v dobrom stave.

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

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

Na ventile nepripojenej flase s ochrannym plynom nechavaijte kryt.

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

Nebezpecéenstvo zadusenia nekontrolovane unikajucim ochrannym plynom

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

vzduchu.

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

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

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

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

Bezpecnostné
opatrenia

Vv normalnej
prevadzke

16

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

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

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

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

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

Pri preprave zariadenia sa postarajte o to, aby sa dodrzali platné narodné a regionalne
smernice a predpisy na prevenciu Urazov. Plati to Specialne pre smernice tykajuce sa
ohrozenia pri transporte a preprave.

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

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

- podavac drotu

- cievku drbtu

- flaSu s ochrannym plynom

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

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

- ohrozenia Zivota a zdravia operatora alebo tretej osoby,

- pre zariadenie a iné vecné hodnoty prevadzkovatefla,

- znemoznenia efektivnej prace s tymto zariadenim.

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

Bezpelnostné zariadenia nikdy neobchadzajte ani nevyraduijte z prevadzky.

Pred zapnutim zariadenia zabezpedte, Ze nikomu nehrozi nebezpecenstvo.

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

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

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

Pouzivajte iba vhodné originalne chladiace médium od vyrobcu.

Originélne chladiace médium od vyrobcu nemieSajte s inymi chladiacimi médiami.

K chladiacim zariadeniam pripajajte len systémové komponenty od vyrobcu.




Uvedenie

do prevadzky,
udrzba
arenovacia

Bezpecénostno-
technicka kon-
trola

Likvidacia

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

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

Opotrebované chladiace médium riadne zlikvidujte podla poziadaviek narodnych

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

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

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

danému namahaniu a bezpecnosti.

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

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

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

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

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

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

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

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

- po osadzovaniach alebo prestavbach,

- po oprave, oSetreni a udrzbe,

- minimalne kazdych 12 mesiacov.

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

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

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

17



Oznacenie
bezpecnosti

Bezpeénost' dat

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

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

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

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

Autorské prava na tento navod na obsluhu zostavaju u vyrobcu.

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



Vseobecné informacie
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Vseobecné informacie

Koncepcia zaria-
denia

Funkcia
,Ohranicenie
vykonového
limitu“

Pri prudovom zdroji TransSteel (TSt) 2200
ide o plne digitalizovany prudovy zdroj
s mikroprocesorovym riadenim.

Tento prudovy zdroj je ur€eny na zvaranie

ocele a méze sa pouzit na nasledujuce

zvaracie postupy:

- zvaranie MIG/MAG

- zvaranie obalovanou elektrédou

- zvaranie TIG s dotykovym
zapalovanim

Centrdlna riadiaca a regulacna jednotka prudového zdroja je prepojena s digitalnym
signalnym procesorom. Centralna riadiaca a regula¢na jednotka a signalny procesor ria-
dia celkovy zvéraci proces.

Poc&as zvaracieho procesu sa priebeZne meraju skutoCné udaje a okamzZite sa reaguje
na zmeny. Regulaéné algoritmy zabezpecuju zachovanie poZadovaného predpisaného
stavu.

Tento pradovy zdroj disponuje bezpeénostnou funkciou ,Ohrani€enie vykonového limitu®.

Tato funkcia je k dispozicii iba pri zvaracom postupe Standardného synergického
zvarania MIG/MAG.

Princip funkcie:

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

Vysledkom je:

- presny zvaraci proces,

- vysoka reprodukovatelnost vSetkych vysledkov,
- vynikajuce zvaracie vlastnosti.

Len o je tato funkcia aktivna, na ovladacom paneli blika zobrazenie pre parameter
rychlost podavania drotu.

Sl

7
-0, -
A%
RS

Blikanie zostane zachované aZ do nasledujuceho zaciatku zvarania alebo do nasle-
dujucej zmeny zvaracich parametrov.
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Oblasti pouzitia

Zvaranie MIG/MAG

Zvaranie TIG

Zvaranie obalovanou elektrédou
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Vystrazné upo- Na prudovom zdroji sa nachadzaju vystrazné upozornenia a bezpeénostné symboly.

zornenia na zaria- Tieto vystraZzné upozornenia a bezpe€nostné symboly sa nesmu odstranit’ ani pretriet

deni 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
when power is applied.
® Always wear a face shield and long sleeves when

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. servicing. -
® Welding wire and drive parts may be at welding voltage. ELECTRIC SHOCK can kill; SIGNIFICANT DC
ELECTRIC SHOCK can kill = VOLTAGE exists after removal of input power
:Q o Al " . N ® Always wait 60 seconds after power is turned off before
- ways wear dry insulating gloves. working on unit.
© Insulate yourself from work and ground. @ Check input capacitor voltage, and be sure it is near 0
® Do not touch live electrical parts. before touching 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.
o Ventilate area, or use breathing device. UN CHOC ELECTRIQUE peut etre mortel.
:'? A ® Read Material Safety Data Sheets (MSDSs) and ® [nstallation et raccordement de cette machine
s manufacturer s instructions for materials used. :? doivent etre conformes a tous les pertinents.

SOUDAGE A L ARG peut etre hasardeux.
@ Do not weld near flammable material. ® Lire le manuel d “instructions avant utillsation.

® Watch for fire: keep extinguisher nearby. ® Ne pas installer sur une surface combustible.

@ Do not locate unit over combustible surfaces. ® Les fils de soudage et pieces conductrices peuvent
© Do not weld on closed containers. etre a la tension de soudage.

WELDING can cause fire or explosion.

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

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

Read American National Standard Z49.1, “Safety In Welding and Cutting”

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

~
]
o
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Zvaranie je nebezpecné. Aby sa praca so zariadenim vykonavala v sulade s predpismi,

musia sa splinit tieto zakladné poziadavky:

- dostato€na kvalifikacia na zvaranie,

- vhodné ochranné vybavenie,

- zdrziavanie sa nezuCastnenych oséb v dostato¢nej vzdialenosti od prudového zdroja
a zvaracieho procesu.
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Vystrazné upo-
zornenia na zaria-
deni
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Uvedené funkcie pouzite az vtedy, ked si kompletne precitate nasledujuce dokumenty
a porozumiete im:

- tento navod na obsluhu,

- vSetky navody na obsluhu systémovych komponentov, najma bezpeénostné pred-

pisy.

4

Staré pristroje nelikvidujte s komunalnym odpadom, ale zlikvidujte ich podla
bezpe&nostnych predpisov.

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

- ozubené kolesa

- posuvové kladky

- cievky drétu a drétové elektrédy

Nesiahajte do ota&ajucich sa ozubenych kolies pohonu drétu ani do otacajucich sa
hnacich €asti.

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

Na prudovom zdroji sa nachadzaju vystrazné upozornenia a bezpe¢nostné 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 védZne poranenia os6b a materialne kody.



Do not Remove, Destroy, Or Cover This Label

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

® Wear welding helmet with correct filter.

@ Wear correct eye, ear and body protection.

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

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

ELECTRIC SHOCK can kill.
® 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.

M}:H

FUMES AND GASES can be hazardous.
@ Keep your head out of the fumes.
® Ventilate 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.
o Watch for fire: keep extinguisher nearby.
© Do not locate unit over combustible surfaces.
® Do not weld on closed containers.

ELECTRIC SHOCK can kill; SIGNIFICANT DC

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

UN CHOC ELECTRIQUE peut etre mortel.

@ Installation et raccordement de cette machine

doivent etre conformes a tous les pertinents.
SOUDAGE A L ARC peut etre hasardeux.
e 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.

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

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

Read American National Standard Z49.1, “Safety In Welding and Cutting”

CSA, W117-2 M87 Code for Safety in Welding and Cutting.
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Steel: 3-4 Q)

CrNi: 3-4 @
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Zvaranie je nebezpecné. Na to, aby sa praca so zariadenim vykonavala v sulade s pred-
pismi, musia sa splnit nasledujuce zakladné poziadavky:
- dostato¢na kvalifikacia na zvaranie,

- vhodné ochranné vybavenie,

- zdrZiavanie sa nezuc€astnenych oséb v dostato€nej vzdialenosti od pradového zdroja

a zvaracieho procesu.

L

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

a porozumiete im:
- tento navod na obsluhu,

- vS8etky navody na obsluhu systémovych komponentov, najma bezpeénostné pred-

pisy.
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4

Staré pristroje nelikvidujte s komunalnym odpadom, ale zlikvidujte ich
podla bezpeénostnych predpisov.

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

- ozubené kolesa,

- posuvové kladky,

- cievky drotu a drbtove elekirody.

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

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



Opis vystraznych  Na niektorych verziach zariadenia s umiestnené vystrazné upozornenia.
upozorneni na
zariadeni Usporiadanie symbolov sa méze lisit.

A

©)
©

! Varovanie! Davajte pozor!
Symboly znazornuju hroziace nebezpecenstva.

A Posuvové kladky mézu spdsobit’ zranenie prstov.

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

1 1.1 1.3

AL
A

2

o

1. Zasah elektrickym pradom moéze byt smrtelny.

1.1 Noste suché, izolované rukavice. Nedotykajte sa drétovej elektrody holymi
rukami. Nenoste vihké ani poSkodené rukavice.

1.2 Na ochranu pred zasahom elektrickym pradom pouzite podlozku na odizolovanie
od podlahy a pracovnej oblasti.

1.3 Pred pracami na zariadeni treba toto zariadenie vypnut a vytiahnut' sietovu vid-
licu alebo odpoijit’ pradové napajanie.

2 2.1 2.2 2.3

ﬂ @
2. Vdychnutie dymu zo zvarania mézZe poskodit zdravie.

Y@

[N

2.1 Hlavu drzte mimo zdény tvorby dymu zo zvarania.
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2.2 Na odstranenie dymu zo zvarania pouzite nitené odvetravanie alebo lokalne
odsavanie.
2.3 Odstrarte dym zo zvarania pomocou ventilatora.
3
3 Iskry zo zvarania m6zu spésobit vybuch alebo poziar.
3.1 Odstrarte horlavy material z blizkosti zvaracieho procesu. Nezvarajte v blizkosti
horfavych materialov.
3.2 Iskry zo zvarania m6zu sposobit’ poziar. Majte poruke hasiaci pristroj. Pripadne
zabezpedte pritomnost’ dozorujucej osoby na obsluhu hasiaceho pristroja.
3.3 Nezvarajte sudy ani uzatvorené nadoby.
4

4, Luce elektrického obluka mézu popdlit’ oci a spdsobit’ zranenie pokoZky.

4.1 Noste pokryvku hlavy a ochranné okuliare. Noste ochranu sluchu a golier koSele
si zapnite na gombik. Pouzite kuklu so spravnym tonovanim. Celé telo si chrante
vhodnym ochrannym odevom.

6
éA
XX, XXXX, XXXX *

5. Pred pracami na zariadeni alebo zvaranim:
absolvujte Skolenie o zariadeni a precitajte si pokyny!

6. Nalepka s vystraznymi pokynmi sa nesmie odstranit ani premafovat.

Objednavacie ¢islo vyrobcu na nalepke




Ovladacie prvky a pripojné miesta
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Ovladaci panel

Vseobecné V dosledku aktualizacii softvéru mézu byt na vasom zariadeni dostupné funkcie, ktoré
informacie nie su opisané v tomto navode na obsluhu, alebo opacne.
Okrem toho sa mézu niektoré zo zobrazeni nepatrne liSit od ovladacich prvkov na
vaSom zariadeni. Princip innosti tychto ovladacich prvkov je vSak identicky.

Sesnest A wesezeECENSTVOL

Nebezpecenstvo v désledku nespravneho ovladania a nespravne vykonanych
prac.

Nasledkom mdzu byt vazne poranenia osdb alebo posSkodenia zariadenia.

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

» Preditajte si vSetky navody na obsluhu systémovych komponentov, najma
bezpenostné predpisy, tak, aby ste im porozumeli.

Ovladaci panel

> | = A%
| R\
B Steel

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

oo|| A

(2) Zobrazenie intervalového zvarania, 2-taktny rezim
Zobrazenie intervalového zvarania, 2-taktny rezim svieti, ked:
- je zvoleny prevadzkovy rezim bodové zvaranie/intervalové zvaranie a
- parameter SPb (Cas prestavky bodovania/Cas prestavky intervalu) je nasta-
veny na hodnotu vacésiu ako 0 a
- parameter Int (interval) je nastaveny na 2T

(3) Zobrazenie intervalového zvarania, 4-taktny rezim
Zobrazenie intervalového zvarania, 4-taktny rezim svieti, ked:
- je zvoleny prevadzkovy rezim bodové zvaranie/intervalové zvaranie a
- parameter SPb (Cas prestavky bodovania/Cas prestavky intervalu) je nasta-
veny na hodnotu vacsiu ako 0 a
- parameter Int (interval) je nastaveny na 4T
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(4)

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

()

Zobrazenie prechodového elektrického obluka

Medzi kratkym elektrickym oblukom a sprchovym elektrickym oblukom vznika
prechodovy elektricky obluk zatazeny rozstrekovanim. Ako upozornenie na tento
kriticky rozsah svieti zobrazenie prechodového elektrického obluka
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(6) Tlacidlo vyberu parametrov lavé
na vyber nasledujucich parametrov

oo|| A

Ak je parameter zvoleny, svieti prisludny symbol.
Hrabka plechu v mm alebo palcoch (synergicky parameter)’
Ak napriklad nie je znamy zvaraci prud, ktory sa ma vybrat, staci udaj o hrubke

plechu. Zadanim synergického parametra sa automaticky nastavia aj ostatné
synergické parametre.

A

Zvaraci prad v ampéroch (synergicky parameter)’

Pred zaciatkom zvarania sa automaticky zobrazi orientacna hodnota, ktora
vychadza z naprogramovanych parametrov. Po&as zvarania sa zobrazuje
aktualna skuto¢na hodnota.

o,
(]

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

1 Ak je zvoleny niektory z tychto parametrov, pri zvaracom postupe $tandardného syner-
gického zvarania MIG/MAG sa na zaklade funkcie Synergic automaticky nastavia
aj v8etky ostatné synergické parametre.
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(7) Tlacidlo vyberu parametrov pravé
na vyber nasledujucich parametrov

Ak je parameter zvoleny, svieti prisludny symbol.

i

Korekcia dizky elektrického oblika
na opravu dizky elektrického obluka

\"/

Zvaracie napitie vo V (synergicky parameter)’

Pred zaciatkom zvarania sa automaticky zobrazi orientaéna hodnota, ktora
vychadza z naprogramovanych parametrov. Po€as zvérania sa zobrazuje
aktualna skuto¢na hodnota.

o

Dynamika

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

0 ... neutralny elektricky obluk

+... makai elektricky obluk bez rozstrekov

kJ

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

1 Ak je zvoleny niektory z tychto parametrov, pri zvaracom postupe $tandardného syner-
gického zvarania MIG/MAG sa na zaklade funkcie Synergic automaticky nastavia
aj vSetky ostatné synergické parametre.

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

Poclas zvarania sa hodnota priebeZne zvy3uje, v sulade s neustale sa zvySujucim ener-
getickym vynosom.

AZ po dalSi zaliatok zvarania alebo opatovné zapnutie prudového zdroja zostava
koneéna hodnota po konci zvarania uloZzena — svieti zobrazenie HOLD.
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B Steel
B CrNi/stainless

@8 CuSi inch  mm
8 AlMg .023 8 0,6
B AISi .030 88 0,8
@ Rutil/E71T .035mm 0,9
@8 Metal Cored .040mm 1,0

Ar100% =8
C0,100% =8
Ar +2-5% CO, =

(10)

(11)

(8)

Tlaéidlo kontroly plynu

na nastavenie potrebného mnozstva plynu na redukénom ventile/na naplnenie
hadicového vedenia zvaracieho horaka ochrannym plynom

Po stlageni tlacidla kontroly plynu prudi ochranny plyn 30 sekund von.
Opéatovnym stladenim sa operacia pred€asne ukonci.

(9)

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

(10)

Tlacidlo zavedenia drétu
na zavedenie drétu bez plynu do hadicového vedenia zvaracieho horaka
Zatial €o je tlacidlo stlacené, pracuje pohon drétu rychlostou zavedenia drotu

(11)

Nastavovacie koliesko vpravo
na zmenu parametrov korekcie diZzky elektrického obluka, zvaracieho napéatia
a dynamiky, ako aj na zmenu zvaracich parametrov v ponuke Setup
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B Steel
@8 CrNi/stainless
@8 CuSi
8 AlMg
8 AISi
8 Rutil/E71T
8 Metal Cored
8 Self-shielded

.023 18 0,6
03088 0,8
.035m8 0,9

inch mm

.040 88 1,0
04508 1,2

(13)  (14)

—_——J

Ar 100% =8
CO, 100% =
Ar +2-5% CO, =
Ar+15-25% CO, @

.

(15)  (16)

|
(17)

MANUAL
SYNERGIC

(12)

Tlacidlo pre druh materialu

na vyber pouZzitého pridavného materialu

(13)

Tlacidlo pamite 1
na ulozenie EasyJobu

(14)

Tlacidlo prevadzkového rezimu

na vyber prevadzkového rezimu
38 2 T = 2-taktny rezim
$8$ 4 T = 4-taktny rezim

S4T M. S 4 T = 3pecialny 4-taktny rezim
® e o / mmm hodové zvaranie/intervalové zvaranie

(15)

Tlacidlo pre priemer drotu

na vyber pouZitého priemeru drotu

(16)

Tlacidlo paméte 2
na uloZzenie EasyJobu

(17)

Tlacidlo zvaracieho postupu
na vyber zvaracieho postupu

MANUAL = standardné ru¢né zvaranie MIG/IMAG
SYNERGIC = standardné synergické zvaranie MIG/IMAG
STICK = zvaranie obalovanou elektrédou

TIG = zvaranie TIG

(18)

Tlacidlo ochranného plynu

na vyber pouzitého ochranného plynu




Blokovanie
tlacidiel

S ciefom zabranit neimyselnym zmenam nastavenia na ovladacom paneli je mozné

aktivovat’ blokovanie tlacidiel. Pokial je aktivne blokovanie tlaCidiel:

- nie je mozné na ovladacom paneli vykonavat' Ziadne nastavenia,

- je mozné zobrazit nastavenia parametrov,

- je mozné prepinanie medzi EasyJobmi, ak bol EasyJob vybraty uZ pred aktivovanim
blokovania tlaidiel.

Aktivacia/deaktivacia blokovania tlacidiel:
Blokovanie tlaCidiel je aktivované:

] LV m
® Na displejoch sa zobrazi hlasenie ,CLO |
. SEd*.

PR pray H Blokovanie tlacidiel je deaktivované:
Na displejoch sa ukaze hlasenie ,OP | En*.
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Pripoje, spinace a mechanické komponenty

Bezpecnost’

Predna a zadna
strana prudového
zdroja

38

/\ NEBEZPECENSTVO!

Nebezpecenstvo v désledku nespravneho ovladania a nespravne vykonanych

prac.

Nasledkom mdzu byt vazne poranenia osdb alebo posSkodenia zariadenia.

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

» Preditajte si vSetky navody na obsluhu systémovych komponentov, najma
bezpeénostné predpisy, tak, aby ste im porozumeli.

(1) Pripojka zvaracieho horaka
na upevnenie zvaracieho horaka

(2) (-) prudova zasuvka s bajone-
tovym uzaverom
slizi na:
(3) - pripojenie uzemnovacieho
kabla alebo pélového menica
pri zvarani MIG/MAG (podla
(5) drotovej elektrédy)
- pripojenie kabla elektrody
alebo uzemrovacieho kabla
(6) pri zvarani obalovanou

(1)

elektrédou (v zavislosti od
typu elekirédy)
- pripojenie zvaracieho horaka

TIG
(3) Pripojka TMC (TIG Multi Connector)
na pripojenie zvaracieho horaka TIG
(4) (+) pradova zasuvka s bajonetovym uzaverom

sluZi na:

- pripojenie polového menica alebo uzemnovacieho kabla pri zvarani
MIG/MAG (podla drétovej elektrody)

- pripojenie kabla elektrody alebo uzemriovacieho kabla pri zvarani obalova-
nou elektrédou (v zavislosti od typu elektrody)

- pripojenie uzemnovacieho kabla pri zvarani TIG

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

(6) Pélovy menié
na vyber zvaracieho napatia, ktoré je pripojené na zvaraci horak MIG/MAG




(7) (8) (7) Pripojka ochranného plynu

E= MIG/MAG
. qm na zasobovanie pripojky
& zvaracieho horédka (1) ochrannym
® o ° | T | Zaooowe p|ynom
. N o

@ @ (8)  Sietovy spinaé

na zapnutie a vypnutie prudového
u zdroja

T ©) (9) Vzduchové otvory (otvory na
pradenie vzduchu)

na chladenie zariadenia, za nimi
(11)(10) sa nachadza vzduchovy filter

(10) Siet'ovy kabel s tahovym
odlahéenim
nie je namontovany pri vSetkych
variantoch zariadeni

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

Pohlad zboku ()

Uchytenie cievky drétu D100
(1) 2) 3)

s brzdou

na uchytenie normovanych cievok
drotu s priemerom max. 100 mm
(3.94 in.)

(2) Uchytenie cievky drotu D200
s brzdou
na uchytenie normalizovanych cie-
vok drétu az do priemeru max.
200 mm (7.87 in.) a s hmotnostou
max. 6,8 kg (14.99 Ib.)

(3) 2-kladkovy pohon
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Pred instalaciou a uvedenim do
prevadzky
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Vseobecné informacie

Bezpecnost’

Pouzitie podla
uréenia

Pokyny
na inStalovanie

/\ NEBEZPECENSTVO!

Nebezpecenstvo v désledku 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 iba vyskoleny
odborny personal.

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

» Preditajte si vSetky navody na obsluhu systémovych komponentov, najma
bezpeénostné predpisy, tak, aby ste im porozumeli.

Prudovy zdroj je ur€eny vyhradne na zvaranie MIG/MAG, zvaranie tyCovou elektrédou a
zvaranie TIG.

Kazdé iné pouzitie alebo pouzitie presahujice tento ramec sa povazuje za pouzitie v roz-
pore s uréenim.

Za skody z toho vyplyvajuce vyrobca nerudi.

K pouzitiu podfla urCenia takisto patri:
- dodrzanie vSetkych upozorneni z navodu na obsluhu,
- dodrziavanie inSpek&nych prac a udrzbovych prac.

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

- zabezpecenie ochrany proti vniknutiu pevnych cudzich telies vacsich ako @ 12 mm
(0,49 in),

- zabezpecenie ochrany proti striekajlcej 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 vlhkosti (napriklad vplyvom dazda).

/\ NEBEZPECENSTVO!

Nebezpecenstvo preklopenia alebo padnutia zariadenia.
Nasledkom mdzu byt vazne poranenia osdb alebo materialne Skody.
» Zariadenie vzdy stabilne postavte na rovny a pevny poklad.

/A NEBEZPECENSTVO!

Nebezpecenstvo zasahu elektrickym priudom v dosledku elektricky vodivého pra-

chu v zariadeni.

Néasledkom mézu byt vadZne poranenia osdb alebo materialne Skody.

» Zariadenie prevadzkujte iba s nainStalovanym vzduchovym filtrom. Vzduchovy filter
je dolezité bezpelnostné zariadenie na dosiahnutie stupna krytia IP23.

Vetraci kanal predstavuje délezité bezpecnostné zariadenie. Pri volbe miesta instalacie
treba dbat’ na to, aby chladiaci vzduch mohol neruSene vchadzat a vychadzat cez vzdu-
chové otvory na prednej a zadnej strane. Vzniknuty elektricky vodivy prach (napriklad pri
bruseni) sa nesmie nasavat do zariadenia.
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Siet'ova pripojka
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Zariadenia su dimenzované na sietové napéatie 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!

Nedostato¢ne dimenzovana elektroinstalacia moze viest' k zavaznym materialnym

Skodam.

» Sietovy kabel a tiez jeho istenie treba nadimenzovat zodpovedajuc existujucemu
pradovému napajaniu. Platia technické udaje na vykonovom Stitku.




Generatorovy rezim

Potrebny vykon
generatora

Pradovy zdroj je vhodny pre generatorovy rezim.

Na to, aby sa mohol stanovit potrebny vykon generatora, sa vyZzaduje maximalny zdan-
livy vykon S1max prudového zdroja.
Maximalny zdanlivy vykon Sqmax prudového zdroja sa vypocita takto:

Simax = l1max X U1
l1max @ U1 podla vykonového Stitka zariadeni alebo technickych udajov

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

Ak sa nezvara pri plnom vykone, mdZe sa pouZit mensi generator.

UPOZORNENIE!

Zdanlivy vykon generatora Sggn hesmie byt mensi ako maximalny zdanlivy vykon
pradového zdroja Sqax !

Pri prevadzke 1-fazovych zariadeni na 3-fazovych generatoroch nezabudnite, Ze uve-
deny zdanlivy vykon generatora moze byt Casto k dispozicii ako celok prostrednictvom
vSetkych troch faz generatora. V danom pripade si u vyrobcu generatora zistite dalSie
informacie o vykone jednotlivych f&z generatora.

UPOZORNENIE!

Odovzdané napétie generatora nesmie v ziadnom pripade podist’ ani prekrogit’
toleranciu sietového napatia.
Udaj o tolerancii sietového napétia je uvedeny v €asti Technické udaje.
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Siet'ové istenia

Nastavitel'né
siet'ové istenia
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Sietové istenie nastavené na prudovom zdroji obmedzuje prud, ktory pradovy zdroj odo-
bera zo siete, a tym aj mozny zvaraci prud. Zabrani sa tym okamzitému zareagovaniu

poistkového automatu (napriklad v poistkovej skrinke).

Podla sietového napéatia a pouzitého poistkového automatu je na pradovom zdroji

mozné vybrat poZadované sietové istenie.

Nasledujuca tabulka zobrazuje, pri ktorych sietovych napatiach a hodnotach istenia

déjde k obmedzeniu zvaracieho prudu.

TSt 2200:

Siet'ové napatie
Nastavenie pre danu krajinu
Hodnota istenia pradového zdroja

Obmedzenie zvaracieho prudu

230V Zvaranie MIG/MAG:

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

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

230V Zvaranie MIG/MAG:

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

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

230V Zvaranie MIG/MAG:

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

16 A Zvaranie obal'ovanou elektréodou:
max. 180 A; 130 A pri 100 %*
Zvaranie TIG:
max. 230 A; 170 A pri 100 %*

TSt 2200 MV:

Siet'ové napatie
Nastavenie pre danu krajinu
Hodnota istenia pradového zdroja

Obmedzenie zvaracieho prudu

120V Zvaranie MIG/MAG:

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

10 A Zvaranie obal'ovanou elektréodou:
max. 85 A; 55 A pri 100 %*
Zvaranie TIG:
max. 130 A; 95 A pri 100 %*

120V Zvaranie MIG/MAG:

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

13A Zvaranie obalovanou elektrédou:

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




Siet'ové napatie
Nastavenie pre danu krajinu
Hodnota istenia pradového zdroja

Obmedzenie zvaracieho prudu

120 V Zvaranie MIG/MAG:

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

15A Zvaranie obalovanou elektréodou:
max. 90 A; 70 A pri 100 %*
Zvaranie TIG:
max. 135 A; 105 A pri 100 %*

120 V Zvaranie MIG/MAG:

hod. max. 115 A; 105 A pri 100 %*

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

120V Zvaranie MIG/MAG:

us max. 135 A; 105 A pri 100 %*

20 A Zvaranie obal'ovanou elektrédou:
max. 110 A; 90 A pri 100 %*
Zvaranie TIG:
max. 160 A; 130 A pri 100 %*

230V Zvaranie MIG/MAG:

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

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

230V Zvaranie MIG/MAG:

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

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

230V Zvaranie MIG/MAG:

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

16 A Zvaranie obal'ovanou elektrédou:
max. 180 A; 130 A pri 100 %*
Zvaranie TIG:
max. 230 A; 170 A pri 100 %*

240V Zvaranie MIG/MAG:

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

15A Zvaranie obalovanou elektréodou:

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

Nastavenie 20 A je mozZné iba vtedy, ked:

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

- ma privod siete 20 A poistku,

- je prudovy zdroj napajany sietovym napatim 120 V.

*

100 % udaje = Casovo neobmedzené zvaranie, bez prestavok na ochladenie.
Udaje o zvaracom prude platia pri teplote okolia 40 °C (104 °F).

Bezpecnostné vypnutie zabranuje zareagovaniu poistkového automatu pri vysSich
zvaracich vykonoch. Bezpe&nostné vypnutie uréuje mozny ¢as zvarania bez toho, aby
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Nastavitel'né
sietové istenia
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doslo k zareagovaniu poistkového automatu. Ak pri prekroCeni vypocitaného zvaracieho
¢asu dojde k vypnutiu zvaracieho prudu, objavi sa zobrazenie servisného kodu ,,toF*.
Okrem zobrazenia ,toF* sa odteraz spusti odpocitavanie ako ¢asové zobrazenie
zostavajuceho ¢asu €akania, kym nebude prudovy zdroj znovu pripraveny na zvaranie.
Potom hlasenie zhasne a prudovy zdroj je znovu pripraveny na prevadzku.

V zavislosti od nastavenej poistky obmedzuje vypnutie poistky maximalne prudy
prislusného vybratého procesu. Preto sa mé6ze stat, Ze uloZzené pracovné body viac nie
je mozné zvarat, ak sa tieto ulozili pred nastavenim poistky.

Ak sa napriek tomu s takymto pracovnym bodom bude zvarat, prudovy zdroj pracuje na
hodnote limitu vybratej poistky — obmedzenie vykonu je aktivne. Pracovny bod by sa mal
nanovo uloZit zodpovedajuc obmedzeniu prudu.

Sietové istenie nastavené na prddovom zdroji obmedzuje prud, ktory prddovy zdroj odo-
bera zo siete, a tym aj mozny zvaraci prud. Zabrani sa tym okamzitému zareagovaniu
poistkového automatu (napriklad v poistkovej skrinke).

Podla sietového napatia a pouzitého poistkového automatu je na pradovom zdroji
mozné vybrat poZadované sietove istenie.

Nasledujuca tabulka zobrazuje, pri ktorych sietovych napétiach a hodnotach istenia
dbjde k obmedzeniu zvaracieho prudu.

Siet'ové Nastavenie = Hodnota istenia Obmedzenie zvaracieho prudu
napatie pre danu pruadového zdroja

krajinu
120V Std 10A Zvaranie MIG/MAG:

max. 100 A; 75 A pri 100 %*
Zvaranie obalfovanou
elektrodou:

max. 85 A; 55 A pri 100 %*

120 V Std 13A Zvaranie MIG/MAG:
max. 105 A; 80 A pri 100 %*
Zvaranie obalovanou
elektrodou:
max. 90 A; 70 A pri 100 %*

120V us 15A Zvaranie MIG/MAG:
max. 105 A; 80 A pri 100 %*
Zvaranie obalovanou
elektrodou:
max. 90 A; 70 A pri 100 %*

120 V Std 16 A Zvaranie MIG/MAG:
max. 115 A; 105 A pri 100 %*
Zvaranie obalfovanou
elektrodou:
max. 100 A; 85 A pri 100 %*

120V us 20 A Zvaranie MIG/MAG:
max. 135 A; 105 A pri 100 %*
Zvaranie obalovanou
elektrodou:
max. 110 A; 90 A pri 100 %*




Siet'ové Nastavenie = Hodnota istenia Obmedzenie zvaracieho prudu

napatie pre danu pradového zdroja
krajinu
230V Std 10 A Zvaranie MIG/MAG:

max. 145 A; 110 A pri 100 %*
Zvaranie obalovanou elektrédou:
max. 125 A; 90 A pri 100 %*

230V Std 13A Zvaranie MIG/MAG:
max. 170 A; 140 A pri 100 %*
Zvaranie obalovanou elektrédou:
max. 150 A; 120 A pri 100 %*

230V Std 16 A Zvaranie MIG/MAG:
max. 210 A; 150 A pri 100 %*
Zvaranie obalovanou elektrédou:
max. 180 A; 130 A pri 100 %*

240V us 15A Zvaranie MIG/MAG:
max. 210 A; 150 A pri 100 %*
Zvaranie obalovanou elektrédou:
max. 180 A; 130 A pri 100 %*

Nastavenie 20 A je mozné iba vtedy, ked:

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

- ma privod siete 20 A poistku,

- je prudovy zdroj napajany sietovym napatim 120 V.

*

100 % udaje = Casovo neobmedzené zvaranie, bez prestavok na ochladenie.
Udaje o zvaracom prude platia pri teplote okolia 40 °C (104 °F).

Bezpecnostné vypnutie zabranuje zareagovaniu poistkového automatu pri vysSich
zvaracich vykonoch. Bezpe&nostné vypnutie ur€uje mozny ¢as zvarania bez toho, aby
doslo k zareagovaniu poistkového automatu. Ak pri prekro€eni vypocitaného zvaracieho
Casu dbéjde k vypnutiu zvaracieho pridu, objavi sa zobrazenie servisného kodu ,toF*.
Okrem zobrazenia ,toF*“ sa odteraz spusti odpocitavanie ako ¢asové zobrazenie
zostavajuceho Casu €akania, kym nebude prudovy zdroj znovu pripraveny na zvaranie.
Potom hlasenie zhasne a prudovy zdroj je znovu pripraveny na prevadzku.

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

Ak sa napriek tomu s takymto pracovnym bodom bude zvarat, pradovy zdroj pracuje na

hodnote limitu vybratej poistky — obmedzenie vykonu je aktivne. Pracovny bod by sa mal
nanovo ulozit zodpovedajuc obmedzeniu prudu.
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MIG/MAG
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Uvedenie do prevadzky

Pripojenie
zvaracieho
horaka MIG/IMAG

Zvaraci horak pred pripojenim na prudovy zdroj vybavte podfa navodu na obsluhu
zvaracieho horaka: Na telo zvaracieho horaka namontujte spotrebné diely, namon-

tujte bovden drétu.

—

Niekolkymi otoCeniami naskrutkujte skrutku s ryhovanou hlavou (1), aby sa zvaraci
horak mohol fahko zasunut do pripojky zvaracieho horaka.

/\ POZOR!

Nebezpecenstvo sposobené netplne

zasunutym zvaracim horakom.

Néasledkom mézu byt materidlne Skody na

zariadeni.

» Uistite sa, ze zvaraci horak sa po
zasunuti nachadza v spravnej konco-
vej polohe.
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predpisanym utahovacim momentom.

Nebezpecenstvo spésobené nedos-
tato¢ne priskrutkovanym horakom.
Nasledkom mézu byt materialne skody na
» Zvaraci horak vzdy priskrutkujte

zariadeni.

Posuvové kladky sa musia prispdsobit zvaranému priemeru drétu, ale aj legovaniu drétu,

aby sa zarucilo optimalne prepravovanie drotovej elektrédy.

Vlozenie posu
vovych kladiek
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1

Nasadenie cievky
drétu D100

Nasadenie cievky
drétu D200
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Zavedenie
drotovej
elektrédy
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/\ POZOR!

Nebezpecenstvo v désledku pruzného ucinku navinutej drotovej elektrody.

Nasledkom mdzu byt poranenia.

» Pri zasuvani drétovej elektrody pohonu drétu pevne zadrzte koniec drétovej

elektrédy.

Pritlak nastavte podla nasledujucich

Udajov

- drétova elektroda sa tak nebude
deformovat a zaroven bude zaru€ena
bezchybna preprava drbtu

Orientagné hodnoty pritlaku pri pouziti
hladkych posuvovych kladiek:

- ocel=3-4

- CrNi=3-4

Orientacné hodnoty pritlaku pri pouziti
ozubenych posuvovych kladiek:

- plnené drbtové elektrody = 3

- hlinik=1-3



6 Pripojenie sietového kabla k pradovému

zdroju je potrebné len pri prudovych zdro-
Only joch Multivoltage.
TransSteel

2200 MV

/\ POZOR!

Nebezpecenstvo v dosledku neoc¢akavane sa vysuvajucej drotovej elektrody pri
zavadzani drétu.

Néasledkom mdzu byt poranenia.

pouzivajte vhodné ochranné okuliare,

nemanipulujte so Spi¢kou zvaracieho horaka v blizkosti tvare ani tela,

$picku zvaracieho horaka nedrzte nasmerovanu proti osobam,

dbajte na to, aby sa drétové elektréda nedotykala elektricky vodivych ani uzem-
nenych ¢asti (napriklad krytu, ...).

vvyyvyy

NALVEEN VAN
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Vyber pozado-
vaného nastave-
nia pre danu kra-
jinu

Pripojenie plyno-
vej ffase

58

-
© (m/min, ipm)

Priebeh zavedenia drotu (stlacte
tlacidlo zavedenia dr6tu na oviadacom
paneli):

Tlacidlo drzte stlacené jednu
sekundu (tlacidlo stlaéte nakratko):
rychlost podavania drétu zostava
pocas prvej sekundy na 1 m/min
(39,37 ipm)

Tlacidlo drzte stlacené 2,5 sekundy:
Po jednej sekunde sa rychlost
podavaca drbtu v priebehu nasle-
dujucej 1,5 sekundy zvysuje.
Tlacidlo drzte stlaCené dlhSie ako
2,5 sekundy: Po celkovo

2,5 sekundach prebehne konstantna
preprava drétu zodpovedajuca
rychlosti posuvu drétu nastavenej pre
parameter Fdi.

Nastavenie pre danu krajinu definuje jednotku (cm + mm alebo palec), v ktorej sa

budu zobrazovat’ nastavené zvaracie parametre.
- Nastavenie krajiny je mozné zmenit v ponuke Setup Urovne 2 (parameter SEt)
*  Opis parametra SEt s opisom nastavenia parametra SEt najdete v Casti
Ponuka Setup — uroven 2 od strany 100.

/\  NEBEZPECENSTVO!

Nebezpecenstvo padajucich plynovych flias.

Nasledkom mézu byt vazne poranenia os6b alebo poskodenia zariadenia.
» Frase s ochrannym plynom postavte na stabilny rovny a pevny podklad.

» Plynové flase zaistite proti prevrateniu

» Dodrzte bezpecnostné predpisy vyrobcu plynovej flase.

MIG/MAG




Pripojenie
polového menica
a vytvorenie
uzemnovacieho
spojenia

UPOZORNENIE!

Nebezpeéenstvo v désledku nespravne
pripojeného pélového menica.
Nasledkom mdzu byt nespravne zvaracie
vlastnosti.

» Pdlovy meni€ pripojte podla
pouZivanej drétovej elektrody.
Informacia, ¢i sa ma s drétovou
elektrédou zvérat na (+) alebo (-), sa
nachadza na baleni drotovej elektroédy

7

4

5

Spravne ulozenie
hadicovych
vedeni
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Nastavenie brzdy uchytenia cievky drétu

VsSeobecné
informacie

60

Uchytenie cievky drétu D200:

Pri prvom uvedeni do prevadzky a po kazdej vymene cievky drétu nastavte brzdu.
Postupujte pritom podla opisu v nasledujucom odseku Nastavenie brzdy uchytenia
cievky drétu D200.

Uchytenie cievky dr6tu D100:
Pri prvom uvedeni do prevadzky a po kazdej vymene cievky drétu nastavte brzdu.

Postupujte pritom podla opisu v nasledujucom odseku Nastavenie brzdy uchytenia
cievky drétu D100.

Po uvolneni tlacidla horaka (koniec
zvarania, zastavenie prepravy drotu)
nesmie cievka drétu dobiehat.

Ak tomu tak je, nastavte brzdu.




Nastavenie brzdy
uchytenia cievky
drétu D200

Nastavenie brzdy
uchytenia cievky
drétu D100

/\ POZOR!

Nebezpecenstvo v dosledku vysuvajicej sa drétovej elektrody a pohybujicich sa
dielov.
Nasledkom mdzu byt poranenia oséb alebo materialne Skody na zariadeni.
» Pred zaciatkom prac prepnite sietovy spina¢ pradového zdroja do polohy — O —
a odpojte pruadovy zdroj od siete
» VSetky pouzivané zariadenia a komponenty zaistite proti opatovnému zapnutiu.

Nastavenie brzdy:

1 - Otocte brzdou doprava = brzdny
ucinok sa zvysi

- Otocte brzdou dolava = brzdny u€inok
sa znizi

/\ POZOR!

Nebezpecenstvo v désledku vysuvajicej sa drétovej elektréody a pohybujicich sa
dielov.
Nasledkom mdzu byt poranenia oséb alebo materialne Skody na zariadeni.
» Pred zaciatkom prac prepnite sietovy spina¢ prudového zdroja do polohy — O —
a odpojte prudovy zdroj od siete
» Vsetky pouzivané zariadenia a komponenty zaistite proti opatovnému zapnutiu.

Nastavenie brzdy:

[1] Otocte skrutku s ryhovanou hlavou (1)
- Skrutka s ryhovanou hlavou utia-
hnuté pevne = vysoky brzdny
ucinok
- Skrutka s ryhovanou hlavou utia-
hnutd mierne = nizky brzdny
ucinok

(1)
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Opis prevadzkovych rezimov MIG/MAG

2-taktny rezim

62

Prevadzkovy rezim ,2-taktny rezim“ je vhodny na

- stehovacie prace,
- kratke zvarové spoje.

+
‘ ‘ff “
A |
“GPr GPo

2-taktny rezim
Vysvetlenie symbolov:
Stlacte tlacidlo horaka
Uvolnite tlac¢idlo horaka

Pouzité skratky:

GPr  Cas predfuku plynu

I Zvaraci prud

GPo Cas doprudenia plynu

Y

Podrzte stlacené tlacidlo horaka




4-taktny rezim Prevadzkovy reZzim ,4-taktny reZzim“ je vhodny na dlh&ie zvarové spoje.

& &
+ +
“ “
A |
GPr GPo

4-taktny rezim
Vysvetlenie symbolov:

& o

Stlacte tlacidlo horaka Uvolnite tlacdidlo horéka

Pouzité skratky:

GPr  Cas predfuku plynu
I Zvaraci prud
GPo Cas doprudenia plynu
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Specialny 4- Prevadzkovy rezim ,Specialny 4-taktny reZim“ sa hodi najma na zvaranie vo vy§8om roz-
taktny rezim sahu vykonu. V Specialnom 4-taktnom reZime Startuje elektricky obluk s nizkym
vykonom, ¢o ma za nasledok jednoduchsiu stabilizaciu elektrického obluka.

\/

GPr SL SL GPo

Specialny 4-taktny rezim

Vysvetlenie symbolov:

4 Y

Stlacte tlacidlo horaka Podrzte stlacéené tlacidlo horaka

Uvolnite tlacidlo horaka

PouZité skratky:

GPr  Cas predfuku plynu

I-S Startovaci prud

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

I-E Koncovy prud

GPo Cas doprudenia plynu
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Bodové zvaranie

Prevadzkovy reZim ,Bodové zvaranie® je vhodny pre zvaroveé spoje na prekrytych ple-

choch.

1ot

\/

GPr SPt GPo

Bodové zvaranie

Vysvetlenie symbolov:

& o

Stlacte tlacidlo horaka Uvolnite tlacdidlo horéka

Pouzité skratky:

GPr
I
SPt
GPo

Cas predfuku plynu

Zvaraci prud

Cas bodovanialinterval zvaracieho ¢asu
Cas doprudenia plynu

65




Intervalové Prevadzkovy reZim ,Intervalové zvaranie, 2-taktny reZzim* je vhodny pre kratke zvarové
zvaranie, 2-taktny  spoje na tenkych plechoch, aby sa zabranilo prepadnutiu zakladného materialu.
rezim

Y 0

\/

GPr SPt SPb SPt GPo

Intervalové zvaranie, 2-taktny rezim

Vysvetlenie symbolov:

4 Y

Stlacte tlacidlo horaka Podrzte stlacéené tlacidlo horaka

Uvolnite tlacidlo horaka

PouZité skratky:

GPr  Cas predfuku plynu

I Zvaraci prud

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

GPo Cas doprudenia plynu
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Intervalové Prevadzkovy reZim ,Intervalové zvaranie, 4-taktny reZzim“ je vhodny na dlhSie zvarové
zvaranie, 4-taktny  spoje na tenkych plechoch, aby sa zabranilo prepadnutiu zakladného materialu.

rezim
! !

" &

A I |

Y

GPr SPt SPb SPt GPo

Intervalové zvaranie, 4-taktny rezim

Vysvetlenie symbolov:

& o

Stlacte tlacidlo horaka Uvolnite tlacdidlo horéka

Pouzité skratky:

GPr  Cas predfuku plynu

I Zvaraci prud

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

GPo Cas doprudenia plynu
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Standardné ruéné zvaranie MIG/IMAG

Vseobecne Zvaraci postup Standardné ruéné zvaranie MIG/MAG je zvaracim postupom MIG/MAG
bez funkcie Synergic.
Zmena urcitého parametra nema za nasledok automatické prispdsobenie ostatnych
parametrov — vSetky zmenitelné parametre sa musia nastavit jednotlivo.

Nastavitel'né Pri ruénom zvarani MIG/MAG su k dispozicii nasledujuce parametre:
zvaracie para-

metre: & rychlost podavania drotu

V zvaracie napatie

mn dynamika — na ovplyvnenie dynamiky skratu v momente prenosu kvapky

Standardné ruéné E| Stlacenim tlacidla zvaracieho postupu vyberte zvaranie MANUAL
zvaranie

MIG/MAG STICK MANUAL
TIG SYNERGIC

[2] Stlacte tlacidlo prevadzkového rezimu

13827 S4T M
$841 eos/mnn

a vyberte poZzadovany prevadzkovy rezim MIG/MAG:
£ ¥ 2-taktny rezim

$8$ 4-taktny rezim

® @ o / m m m hodové zvaranielintervalové zvaranie
Zvolte a nastavte parameter rychlost podavania drétu

(-]
=
[

E Zvolte a nastavte parameter zvaracieho napéatia

<

VSetky poZzadované hodnoty parametrov ostanu uloZzené v pamati aZz do nasledujuce;j
zmeny. Plati to aj vtedy, ak sa prudovy zdroj medzi€asom vypol a znova zapol.

E| Uistite sa, Ze sa vytvorilo uzemnovacie spojenie

|E| Zaistite, aby bolo vytvorené zasobovanie ochrannym plynom
Prudovy zdroj je pripraveny na zvaranie

Korekcie Parametrom Dynamika je mozné optimalizovat' vysledok zvarania.
vo zvaracom
rezime Parameter Dynamika sluzi na ovplyvnenie dynamiky skratu v momente prechodu
kvapky:
- = tvrdy a stabilny elektricky obluk
0 = neutralny elektricky obluk
+ = maksi elektricky obluk bez rozstrekov
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Standardné synergické zvaranie MIG/MAG

Standardné
synergické
zvaranie
MIG/MAG

E| Stlacenim tlacidla zvaracieho postupu vyberte zvaranie SYNERGIC

STICK MANUAL
TIG SYNERGIC

[2] Stlacte tlacidlo prevadzkového rezimu

a vyberte pozadovany prevadzkovy rezim MIG/MAG:
£ § 2-taktny rezim

2 4-taktny rezim

S4T M. S 4 T - $pecialny 4-taktny rezim

® ¢ o / m mm hodové zvaranielintervalové zvaranie

Parametre, ktoré sa nastavili na systémovom komponente (dialkové ovladanie, ...),
sa za urCitych okolnosti nedaju menit na ovladacom paneli pradového zdroja.

Pomocou tlagidla druhu materialu vyberte pouZity pridavny material

EN

E| Pomocou tladidla priemeru drotu vyberte priemer drotovej elektrédy

S P

[5] Pomocou tlacidla ochranného plynu vyberte pouZity ochranny plyn

[6] Pomocou tlacidla vyberu parametrov vyberte

> <

a nastavte pozadované zvaracie parametre, ktorymi sa ma vopred zadat’ zvaraci
vykon:

“# hrabka plechu

A zvaraci prud

& rychlost podavania drotu

V zvaracie napéatie

Nastavte zvaracie parametre

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

Uistite sa, Ze sa vytvorilo uzemrovacie spojenie

[o] Zaistite, aby bolo vytvorené zasobovanie ochrannym plynom.
- Pradovy zdroj je pripraveny na zvaranie
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Korekcie Parametrami Korekcia dizky elektrického oblika a Dynamika je dodatoéne mozné opti-
Vo zvaracom malizovat vysledok zvarania.
rezime )
Korekcia dizky elektrického obluka:
= kratSi elektricky obluk, znizenie zvaracieho napatia

0 = neutralny elektricky obluk
+ = dIhsi elektricky obluk, zvySenie zvaracieho napatia
Dynamika:

na ovplyvnenie dynamiky skratu v momente prenosu kvapky

- = tvrdy a stabilny elektricky obluk
0 = neutralny elektricky obluk
+ = maksi elektricky obluk bez rozstrekov
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Bodové zvaranie a intervalové zvaranie

VSeobecné Prevadzkové rezimy bodové zvaranie a intervalové zvaranie su zvaracie procesy MIG/
informacie MAG.

Bodové zvaranie sa pri jednostranne pristupnych zvarovych spojoch pouziva pri pre-
krytych plechoch.

Intervalové zvaranie sa pouziva v oblasti tenkych plechov.

Kedze podavanie drotovej elektrody nie je nepretrzité, tavny kupel méze pocas
prestavok intervalu vychladnut. Miestnemu prehriatiu a naslednému prepaleniu
zakladného materialu sa da do zna¢nej miery zabranit.

Bodové zvaranie II' Stlacenim tlacidla zvaracieho postupu vyberte zvaraci postup MANUAL alebo
SYNERGIC

STICK MANUAL
TIG SYNERGIC

[2] Stlacte tlacidlo prevadzkového rezimu

82T S4T M
$847 eos/mnn

a vyberte prevadzkovy reZim bodové zvaranie/intervalové zvaranie

eoo/mmm

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

V zavislosti od zvaracieho postupu (MANUAL alebo SYNERGIC) nastavte pozado-
vané zvaracie parametre

[«]

Uistite sa, Ze sa vytvorilo uzemnovacie spojenie

Zaistite, aby bolo vytvorené zasobovanie ochrannym plynom.
- Praddovy zdroj je pripraveny na zvaranie

[=][=] [#]

Intervalové Stlacenim tlacidla zvaracieho postupu vyberte zvaraci postup MANUAL alebo
zvaranie SYNERGIC

STICK MANUAL
TIG SYNERGIC

[2] Stlacte tlacidlo prevadzkového rezimu

13827 S4T M
$841 eos/mnn

a vyberte prevadzkovy reZim bodové zvaranie/intervalové zvaranie

[=]

eco/mmm

V ponuke Setup nastavte parameter SPt (¢as bodovania/interval zvaracieho ¢asu)
na pozadovanu hodnotu
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E| V ponuke Setup nastavte parameter SPb (Cas prestavky bodovania/prestavky inter-
valu) na pozadovanu hodnotu

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

E| V zavislosti od zvaracieho postupu (MANUAL alebo SYNERGIC) nastavte poZado-
vané zvaracie parametre

Uistite sa, Ze sa vytvorilo uzemrovacie spojenie

Zaistite, aby bolo vytvorené zasobovanie ochrannym plynom.
- Pradovy zdroj je pripraveny na zvaranie



TIG
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MIG/MAG

Uvedenie do prevadzky

Uvedenie
do prevadzky
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6 Pripojenie sietového kabla k praidovému

zdroju je potrebné len pri prudovych zdro-
Only joch Multivoltage.
TransSteel

2200 MV

/\ POZOR!

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

» Hned ako je prudovy zdroj zapnuty,
zaistite, aby sa volframova elektréda
svojvolne alebo nekontrolovane
nedotkla elektricky vodivych alebo
uzemnenych Casti (napr. krytu atd'.).

Zvaranie TIG |I| Stlacenim tlacidla zvaracieho postupu vyberte zvaraci postup TIG
E| Nastavte poZadovany zvaraci prud

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

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

|I| Zvaraci horak pomaly napriamuijte, az kym sa volframova elektréda nedotkne zva-
renca.

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

Zvaraci horak nadvihnite a nato¢te do normalnej polohy.
- Elektricky obluk hori.

Zvarajte.
3] 4] 6]
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Vyber pozado- - Nastavenie pre danu krajinu definuje jednotku (cm + mm alebo palec), v ktorej sa

vaného nastave- budu zobrazovat’ nastavené zvaracie parametre.
nia pre dana kra- -  Nastavenie krajiny je mozné zmenit v ponuke Setup Urovne 2 (parameter SEt)
jinu *  Opis parametra SEt s opisom nastavenia parametra SEt najdete v Casti

Ponuka Setup — uroven 2 od strany 100.

Spravne ulozenie
hadicovych
vedeni
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Opis prevadzkovych rezimov TIG

2-taktny rezim -

—

tup tdown GPo

[1] 2]

Zvaranie v 2-taktnom rezime:

E| Volframovu elektréodu nasadte na zvarenec, potom tlacidlo horaka potiahnite dozadu
a podrzte => ochranny plyn pradi

E Nadvihnite volframovu elektrodu => elektricky obluk hori
|z| Uvolnite tlaCidlo horaka => koniec zvarania

Vysvetlenie symbolov:

e At

tlacidlo horaka potiahnite dozadu a podrzte uvolnite tlacidlo horaka smerom dopredu
Pouzité skratky:

GPo Cas doprudenia plynu

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

tsown Faza Down Slope: plynulé zniZenie zvaracieho prudu
Trvanie: 0,5 sekundy
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4-taktny rezim

1 2 [ [4] [5] (6] [7]

4-taktny rezim s prechodnym znizenim I-2

Pri prechodnom znizeni zvara€ pomocou tlacidla hordka pocas fazy hlavného pradu
znizi zvaraci prud na nastaveny zniZeny prud I-2.

Zvaranie v 4-taktnom rezime:

Volframovu elektrédu nasadte na zvarenec, potom tlaCidlo horaka potiahnite dozadu
a podrzte => ochranny plyn prudi

Nadvihnite volframovu elektrodu => Start zvarania Startovacim pradom I-S
Uvolnite tlacidlo horaka => zvaranie hlavnym prudom I-1

Tladidlo horaka potlacte dopredu a podrzte => aktivovanie prechodného znizenia
S0 znizenym prudom I-2

Uvornite tlacidlo horaka => zvaranie hlavnym prudom I-1.
Tladidlo horaka potiahnite dozadu a podrzte => zniZenie na koncovy prud I-E.
Uvorlnite tlacidlo horaka => koniec zvarania.

NMelle [k =

Vysvetlenie symbolov:

e — e
Potiahnite tlacidlo horaka dozadu a podrzte ho v tejto Uvolnite tlac¢idlo horaka smerom dopredu.
polohe.

S A
Potiahnite tlacidlo horaka dozadu a podrzZte ho v tejto Uvolnite tlacidlo hordka smerom dopredu.
polohe.

Pouzité skratky:
GPo Trvanie doprudenia plynu

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

-1 Faza hlavného prudu (faza zvaracieho prudu): rovhomerné vnasanie tepla do
zakladného materialu vyhriateho predtym vnesenym teplom
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tdown

Faza koncového prudu: na zabranenie trhlinam alebo dutinam koncového kratera

Faza zniZzeného prudu: prechodné znizenie zvaracieho prudu na zabranenie
lokalnemu prehriatiu zakladného materialu

doba Startovacieho prudu

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

Doba koncového prudu

Faza Down Slope: plynulé zniZenie zvaracieho pradu
Trvanie: 0,5 sekundy



Pulzné zvaranie

Moznosti pouzitia

Princip ¢innosti

Pulzné zvaranie je zvaranie pulzujucim zvaracim prudom. Pouziva sa na zvaranie
ocelovych rur v nutenej polohe alebo na zvaranie tenkych plechov.

Pri tychto pouZzitiach nemusi byt zvaraci prud nastaveny na zaciatku procesu zvarania
vzdy vyhodny pre celu operaciu zvarania:

- pri prili§ nizkej intenzite pradu nebude zakladny material dostatoCne nataveny,

pri prehrievani hrozi nebezpecenstvo, ze tekuty tavny kupel odkvapne.

Nizsi zakladny prud I-G po strmom stipani dosiahne vyrazne vysSi impulzny prud I-

P a po nastavenom €ase Duty cycle dcY znova klesne na zakladny prud I-G.

- Pritom vznika stredna hodnota prudu, ktora je niZSia ako nastaveny impulzny prud I-
P.

- Pri pulznom zvarani sa malé useky zvaraného miesta rychlo natavia a ihned rychlo

stuhnu.

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

1/F-P
A deY

up down

Priebeh zvaracieho pradu

Nastavitel'né parametre:

I-S  Startovaci prad

I-E Koncovy prud

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

I-P Impulzny priud = (nastaveny zvaraci prud)

Nenastavitelné parametre:

tup UpSlope

tsgown Down Slope
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Aktivovanie
pulzného
zvarania

82

dcY  Duty-Cycle

I-G Zakladny prud

|I| Nastavte hodnotu pre parameter nastavenia Setup F-P (frekvencia impulzov)
- Rozsah nastavenia: 1 — 990 Hz

Opis parametrov najdete v odseku Parametre pre zvaranie TIG od strany 98.



TyCova elektroda
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Uvedenie do prevadzky

Priprava Informacia o tom, &i sa ma tyCovou
elektrédou zvarat na (+) alebo (-), sa

nachadza na baleni tyCovej elektrody.

4 Pripojenie sietového kabla k pradovému
zdroju je potrebné len pri prudovych zdro-
Only joch Multivoltage.
TransSteel
2200 mv
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/\ POZOR!

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

» Hned ako je prudovy zdroj zapnuty,

zaistite, aby sa tyCova elektroda
svojvolne nedotkla elektricky vodivych
alebo uzemnenych Casti (napr. krytu
atd.).

Vyber pozado- - Nastavenie pre danu krajinu definuje jednotku (cm + mm alebo palec), v ktorej sa

vaného nastave- budu zobrazovat nastavené zvaracie parametre.

nia pre danu kra- - Nastavenie krajiny je mozné zmenit v ponuke Setup urovne 2 (parameter SEt)

jinu *  Opis parametra SEt s opisom nastavenia parametra SEt najdete v Casti

Ponuka Setup — uroveii 2 od strany 100.
Zvaranie |I| Stlac¢enim tlacidla zvaracieho postupu vyberte zvaranie STICK

obalovanou
elektréodou STICK MANUAL
TIG SYNERGIC

E| Nastavte poZadovany zvaraci prud
- Prudovy zdroj je pripraveny na zvaranie

@

Spravne ulozenie
hadicovych
vedeni
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Funkcie na optimalizaciu zvarania

Dynamika

Funkcia HotStart
(Hti)

Funkcia Anti-
Stick (Ast)

Dynamika:

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

0 = neutralny elektricky obluk

+ = maksi elektricky obluk bez rozstrekov

Této funkcia je aktivovana z vyroby.

Vyhody

- zZlepSenie zapalovacich vlastnosti, aj pri elektrédach so zlymi zapalovacimi vlast-
nostami

- lepsSie natavenie zakladného materialu v Startovacej faze, vdaka tomu menej stu-
denych miest

- podstatna eliminacia vtrdsenin trosky

1(A) Legenda
A Hti Hot-current time = trvanie
Hti HCU > | hordceho prudu,
300 ‘ H 0 -2 s, nastavenie z vyroby 0,5 s
HCU HotStart-current = prud hortuceho
I Startu,
200 o 100 — 200 %,
nastavenie z vyroby 150 %
HCU| | Iy Hlavny prud = nastaveny zvaraci
H prad
t @ Parametre Hti a HCU je mozné nastavit
015 1‘ 115 o v ponuke Setup. Opis parametrov najdete
v odseku Parametre pre zvaranie

obalovanou elektrodou od strany 99.
Sposob fungovania

Pocas nastaveného trvania hordceho prudu (Hti) sa zvaraci prad zvySuje na ur€ita hod-
notu. Tato hodnota (HCU) je vySSia ako nastaveny zvaraci prud (Iy).

Tato funkcia je aktivovana z vyroby.

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 vypina zvaraci prad. Po oddeleni tyCovej elektrédy od zva-
renca sa moze bez problémov pokracovat vo zvarani.

Deaktivovanie funkcie:
|I| Parameter Setup Ast (Anti-Stick) nastavte na VYP
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Popis parametrov najdete v odseku Parametre pre zvaranie obalovanou elektrédou
od strany 99.



EasyJobs
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Ulozenie a vyvolanie EasyJobs

Tlacidla uloZenia do pamate umoziuju uloZenie 2 EasyJobs
UloZia sa parametre nastavené na ovladacom paneli
Neulozia sa ziadne parametre nastavenia Setup

VsSeobecné
informacie

Ulozenie EasyJob E| Aktualne nastavenia ulozite na ovladacom paneli stlaCenim a podrzanim niektorého
tlacidla pamate, napriklad €islo 1

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

[2] Uvomite tlacidlo paméte

Vyvolanie Easy- II' Na vyvolanie uloZzenych nastaveni stlacte nakratko prisludné tlagidlo pamate,
Job napriklad &islo 1

- Ovladaci panel zobrazi ulozené nastavenia

Vymazanie Easy- |I| Na vymazanie obsahu pamate jedného tlacidla pamate podrzte stladené prislusné
Job tlacidlo pamate, napriklad &islo 1

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

E| Dalej drzte stladené tladidlo pamate

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

[3] Uvomite tlacidlo paméte
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Ponuka Setup
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Ponuka Setup — uroven 1

Vstup do Vstup do ponuky Setup je opisany na zaklade zvaracieho postupu Standardného syner-
a odchod gického zvarania MIG/MAG (SYNERGIC).
z ponuky Setup, Vstup pri ostatnych zvaracich postupoch funguje rovnako.
zmena zvaracich
parametrov Vstup do ponuky Setup:
E| Py Tla€idlom zvaracieho postupu vyberte pro-

ces SYNERGIC

E| A oy Ovladaci panel sa teraz nachadza

v ponuke Setup zvaracieho postupu ,Stan-
dardné synergické zvaranie MIG/MAG* —
zobrazi sa naposledy vybrany parameter
ponuky Setup.

Zmena zvaracich parametrov:
|I| Pomocou lavého nastavovacieho kolieska
) © vyberte poZadovany parameter ponuky

© @ Setup

Pomocou pravého nastavovacieho
kolieska zmente hodnotu parametra
ponuky Setup

Odchod z ponuky Setup:

MANUAL
9 I 9% SYNERGIC

I?arametre 'prev . GPr doba predfuku plynu
standardné rucné Jednotka: sekund
zvaranie ednotka: sekundy

MIG/MAG Rozsah nastavenia: 0 — 9,9
Nastavenie z vyroby: 0,1

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

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

IGc zapalovaci prud
Jednotka: ampéry
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Parametre pre
Standardné
synergické
zvaranie
MIG/MAG
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Rozsah nastavenia: 100 — 390
Nastavenie z vyroby: 300

Ito

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

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

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

Skt

doba bodovania

Jednotka: sekundy

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

SPb

doby prestavky bodového zvarania

Jednotka: sekundy

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

Int

interval

Jednotka: -

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

FAC

vynulovat’ pradovy zdroj

Jedno z tlagidiel vyberu parametrov podrzte stlaené na 2 sekundy, aby sa obno-
vil stav pri dodani.

— Ak sa na digitalnom displeji zobrazi ,,PrG*, pridovy zdroj je vynulovany

Ak sa prudovy zdroj vynuluje, vymaZze sa velka €ast vykonanych nastaveni.
Zachované zostanu:

- hodnoty pre odpor zvaracieho obvodu a indukénost zvaracieho obvodu
- nastavenie pre danu krajinu

2nd

druha droven ponuky Setup (pozri odsek ,,Ponuka Setup — troven 2)

GPr

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

GPo

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

SL

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



Startovaci prad

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

Koncovy prud

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

t-S

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

t-E

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

Fdi

Rychlost’ zavedenia drotu

Jednotka: m/min (ipm)

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

Ito

Dizka drétu po bezpeénostné vypnutie

Jednotka: mm (inch)

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

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

SPt

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

SPb

Cas prestavky bodového zvarania

Jednotka: Sekundy

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

Int

Interval

Jednotka: —

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

FAC

Vynulovanie pradového zdroja

Jedno z tla€idiel vyberu parametrov drzte stlacené 2 sekundy, aby sa obnovil
stav pri dodani.

— Ak sa na digitdlnom displeji zobrazi ,PrG*, prudovy zdroj je vynulovany.
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Ak sa prudovy zdroj vynuluje, vymaze sa velka Cast vykonanych nastaveni.
Zachované zostanu:

- hodnoty pre odpor zvaracieho obvodu a indukénost’ zvaracieho obvodu,
- nastavenie pre danu krajinu.

2nd  druha uroven ponuky Setup (pozri odsek ,,Ponuka Setup — Groven 2%)

Parametre F-P

L. Frekvencia impulzov
pre zvaranie TIG

Jednotka: Hertz

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

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

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

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

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

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

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

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

FAC Vynulovanie prudového zdroja
Jedno z tlagidiel vyberu parametrov drzte stlatené 2 sekundy, aby ste obnovili
stav pri dodani
— ak sa na digitalnom displeji zobrazi ,PrG*, pradovy zdroj je vynulovany.
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Parametre
pre zvaranie
obalovanou
elektrodou

Ak sa prudovy zdroj vynuluje, vymaze sa velka Cast vykonanych nastaveni.
Zachované zostanu:

- hodnoty pre odpor zvaracieho obvodu a indukénost’ zvaracieho obvodu,
- nastavenie pre danu krajinu.

2nd

druha uroven ponuky Setup (pozri odsek ,,Ponuka Setup — uroven 2“)

HCU

prud horidceho startu
Jednotka: %

Rozsah nastavenia: 100 — 200
Nastavenie z vyroby: 150

Hti

¢as horuceho prudu
Jednotka: sekundy

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

Ast

Anti-Stick

Jednotka: -

Rozsah nastavenia: ZAP, VYP
Nastavenie z vyroby: Zapnut

FAC

vynulovat’ pridovy zdroj

Jedno z tla€idiel vyberu parametrov drzte stlatené 2 sekundy, aby sa obnovil
stav pri dodani.

— Ak sa na digitalnom displeji zobrazi ,PrG*, prudovy zdroj je vynulovany.

Ak sa prudovy zdroj vynuluje, vymaZze sa velka €ast vykonanych nastaveni.
Zachované zostanu:

- hodnoty pre odpor zvaracieho obvodu a indukénost zvaracieho obvodu
- nastavenie pre danu krajinu

2nd

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

Vstup do

a odchod

z ponuky Setup
uroven 2, zmena
parametrov

Parametre pre
Standardné ru¢né
zvaranie
MIG/MAG

100

Vstup do ponuky Setup uUrovne 2:

MANUAL
SYNERGIC

MANUAL
SYNERGIC

MANUAL

Zmena zvaracich parametrov:

e

Odchod z ponuky Setup:

MANUAL
9 I SYNERGIC

MANUAL
) 9 SYNERGIC

Tla€idlom zvaracieho postupu vyberte
zvaraci postup ,Standardné synergické
zvaranie MIG/MAG*

Ovladaci panel sa teraz nachadza

v ponuke Setup zvaracieho postupu ,Stan-
dardné synergické zvaranie MIG/MAG* —
zobrazi sa naposledy vybrany parameter
ponuky Setup.

Lavym nastavovacim kolieskom vyberte
parameter ponuky Setup ,2nd*

Ovladaci panel sa teraz nachadza na dru-
hej urovni ponuky Setup zvaracieho
postupu ,Standardné synergické zvaranie
MIG/MAG* — zobrazi sa naposledy
vybrany parameter ponuky Setup.

Pomocou lavého nastavovacieho kolieska
vyberte pozadovany parameter ponuky
Setup

Pomocou pravého nastavovacieho
kolieska zmente hodnotu parametra
ponuky Setup

Zobrazi sa parameter prvej urovne ponuky
Setup.

Zobrazi sa parameter prvej Urovne ponuky
Setup.

SEt  Nastavenie pre danu krajinu (Standard/USA) ...

Jednotka: —

Std/US

Rozsah nastavenia: Std, USA (Standard/USA)

Nastavenie z vyroby:

Standardné zariadenie: Std (rozmerové Gdaje: cm/mm)



Parametre pre
Standardné
synergické
zvaranie
MIG/MAG

Zariadenie pre USA: US (udaje o rozmeroch: inch)

FUS Siet'ové istenie
Maximalne mozny zvaraci vykon je obmedzeny vySkou nastaveného sietového
istenia.
Jednotka: A
Dostupné hodnoty sietového istenia sa riadia podla nastavenia parametra SEt:
Parameter SEt na Std: VYP/10/13/16
Parameter SEt na US: VYP / 15/ 20 (iba pri sietovom napéti 120 V)
Nastavenie z vyroby: VYP

r Odpor zvaracieho obvodu (v mOhm)
pozri odsek Uréenie odporu zvaracieho obvodu (zvaranie MIG/IMAG) od
strany 107

L Indukénost’ zvaracieho obvodu (v mikrohenryoch)
pozri odsek Zobrazenie indukénosti zvaracieho obvodu od strany 109

EnE Real Energy Input
Jednotka: kJ
Rozsah nastavenia: ZAP/VYP
Vyrobné nastavenie: VYP
KedZe nie je mozné cely rozsah hodnét (1 kd — 99 999 kJ) zobrazit' na trojmiest-
nom displeji, bol zvoleny nasledujuci variant zobrazenia:
Hodnota v kd: 1 az 999/zobrazenie na displeji: 1 az 999
Hodnota v kd: 1 000 az 9 999/zobrazenie na displeji: 1,00 az 9,99 (bez jednot-
kového miesta, napriklad 5 270 kJ -> 5,27)
Hodnota v kd: 10 000 az 99 999/zobrazenie na displeji: 10,0 az 99,9 (bez jednot-
kového a desiatkového miesta, napriklad 23 580 kJ -> 23,6)

SEt  Nastavenie pre danu krajinu (Standard/USA) ... Std/US
Jednotka: —
Rozsah nastavenia: Std, USA (Standard/USA)
Nastavenie z vyroby:
Standardné zariadenie: Std (rozmerové Gdaje: cm/mm)
Zariadenie pre USA: US (udaje o rozmeroch: inch)

FUS Siet'ové istenie
Maximalne mozny zvaraci vykon je obmedzeny vySkou nastaveného sietového
istenia.
Jednotka: A
Dostupné hodnoty sietového istenia sa riadia podfa nastavenia parametra SEt:
Parameter SEt na Std: VYP/10/13/16
Parameter SEt na US: VYP / 15/ 20 (iba pri sietovom napati 120 V)
Nastavenie z vyroby: VYP

r Odpor zvaracieho obvodu (v mOhm)
pozri odsek Ur€enie odporu zvaracieho obvodu (zvaranie MIG/IMAG) od
strany 107

L Indukénost’ zvaracieho obvodu (v mikrohenryoch)

pozri odsek Zobrazenie indukénosti zvaracieho obvodu od strany 109
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Parametre
pre zvaranie TIG

Parametre pre
zvaranie obal'ova-
nou elektrédou

102

EnE

Real Energy Input

Jednotka: kJ

Rozsah nastavenia: ZAP/VYP

Vyrobné nastavenie: VYP

Kedze nie je mozné cely rozsah hodnét (1 kd — 99 999 kJ) zobrazit’ na trojmiest-
nom displeji, bol zvoleny nasledujici variant zobrazenia:

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

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

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

ALC

Zobrazenie korekcie dizky elektrického obluka

(na nastavenie toho, ako sa zobrazi parameter korekcie dizky elektrického
obluka)

Rozsah nastavenia: ZAP/VYP

Vyrobné nastavenie: VYP

Pri nastaveni ZAP, ak je na ovladacom paneli vybraty parameter zvaracieho
napéatia a nastavi sa

- Tavy displej na 3 sekundy zobrazi hodnotu pre korekciu elektrického obluka,
- pravy displej su€asne zobrazi hodnotu pre zvaracie napatie.

SEt

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

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

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

FUS

Siet'ové istenie

Maximalne mozny zvaraci vykon je obmedzeny vySkou nastaveného sietového
istenia.

Jednotka: A

Dostupné hodnoty sietového istenia sa riadia podla nastavenia parametra SEt:
Parameter SEt na Std: VYP /10/13/ 16

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

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

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

Standardné zariadenie: Std (rozmerové Gdaje: cm/mm)



Zariadenie pre USA: US (udaje o rozmeroch: inch)

Odpor zvaracieho obvodu (v mOhm)
pozri odsek Uréenie odporu zvaracieho obvodu (zvaranie obalovanou
elektrédou) od strany 108

L Indukénost’ zvaracieho obvodu (v mikrohenryoch)
pozri odsek Zobrazenie indukénosti zvaracieho obvodu od strany 109
FUS Siet'ové istenie

Maximalne mozny zvaraci vykon je obmedzeny vySkou nastaveného sietového
istenia.

Jednotka: A

Dostupné hodnoty sietového istenia sa riadia podfa nastavenia parametra SEt:
Parameter SEt na Std: VYP/10/13/16

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

103



104



Optimalizacia kvality zvarania
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Urcenie odporu zvaracieho obvodu

VsSeobecné
informacie

Urcéenie odporu
zvaracieho
obvodu (zvaranie
MIG/MAG)

Na zaklade zistenia odporu zvaracieho obvodu je mozné aj pri rdznych dizkach hadi-
coveého vedenia dosiahnut vzdy nemenny vysledok zvarania — zvaracie napatie na elek-
trickom obluku je tym vZdy presne regulované nezavisle od dizky hadicového vedenia

a prierezu hadicového vedenia. Pouzitie korekcie dizky elektrického obltka uZ nie je viac
potrebné.

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

Nastavené zvaracie napatie pri spravne vykonanom urceni odporu zvaracieho obvodu
presne zodpoveda zvaraciemu napatiu na elektrickom obluku. Ak sa napatie na
vystupnych zasuvkach prudového zdroja meria ru€ne, tak je toto o napatovy pokles hadi-
coveého vedenia vysSie ako zvaracie napatie na elektrickom obluku.

Odpor zvaracieho obvodu je zavisly od pouzitého hadicového vedenia:

- pri zmene dizky hadicového vedenia alebo prierezu tohto hadicového vedenia je
potrebné znovu uréit odpor zvaracieho obvodu

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

UPOZORNENIE!

Riziko chybného merania odporu zvaracieho obvodu.

Toto riziko méZe mat negativny vplyv na vysledok zvéarania.

» Uistite sa, Ze medzi zvarencom a oblastou zemniacej svorky je optimalna kontaktna
plocha (vyg€isteny povrch zbaveny hrdze,...).

E| Uistite sa, Ze je vybraty zvaraci postup MANUAL alebo SYNERGIC.
E Vytvorte uzemrovacie spojenie so zvarencom.

E| Vstupte do ponuky Setup na uroven 2 (2nd).

[4] Zvolte parameter ,r

[5] Odstrarte plynovu dyzu zvaracieho horaka.

E| Pevne priskrutkujte kontaktnu Spicku.

Uistite sa, Ze drétova elektroda nevyCnieva z kontaktnej Spicky.

UPOZORNENIE!

Riziko chybného merania odporu zvaracieho obvodu.

Toto riziko mdze mat negativny vplyv na vysledok zvarania.

» Uistite sa, Ze medzi zvarencom a kontaktnou Spickou je optimalna kontaktna plocha
(vycCisteny povrch, zbaveny hrdze,...).

Kontaktnu Spicku dokonale nasadte na povrch zvarenca.

|E| Stlacte kratko tlacidlo horaka.
- Vypocita sa odpor zvaracieho obvodu. Pogas merania sa na displeji zobrazuje
~run®.

Meranie je ukon&ené, ked sa na displeji zobrazi odpor zvaracieho obvodu v mOhm
(napriklad 11,4).
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Urcéenie odporu
zvaracieho
obvodu (zvaranie
obalovanou
elektrédou)
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Znovu namontujte plynovu dyzu zvaracieho horaka.

UPOZORNENIE!

Riziko chybného merania odporu zvaracieho obvodu.

Toto riziko méZe mat negativny vplyv na vysledok zvéarania.

» Uistite sa, Ze medzi zvarencom a oblastou zemniacej svorky je optimalna kontaktna
plocha (vyg€isteny povrch zbaveny hrdze,...).

E| Uistite sa, Ze je vybraty zvaraci postup STICK.
|z| Vytvorte uzemfovacie spojenie so zvarencom.
E| Vstupte do ponuky Setup na uroven 2 (2nd).
[4] Zvolte parameter ,r".

UPOZORNENIE!

Riziko chybného merania odporu zvaracieho obvodu.

Toto riziko mbze mat negativny vplyv na vysledok zvarania.

» Uistite sa, Ze medzi zvarencom a kontaktnou Spickou je optimalna kontaktna plocha
(vycCisteny povrch zbaveny hrdze, ...).

E| Elektrodu nasadte presne na povrch zvarenca.

|E| Stlacte tlacidlo vyberu parametra vpravo.
- Vypocita sa odpor zvaracieho obvodu. Pogas merania sa na displeji zobrazuje
~run®.

X <]

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



Zobrazenie indukcénosti zvaracieho obvodu

Vseobecne Pokladanie hadicového vedenia ma podstatny dopad na indukénost zvaracieho obvodu,
¢im vplyva na zvaraci proces. Pre udrzanie ¢o najlepSich vysledkov zvarania je preto
potrebné spravne pokladanie hadicovych vedeni.

Zobrazenie Prostrednictvom parametra ponuky Setup ,L“ sa zobrazi naposledy stanovena
indukénosti indukénost zvaracieho obvodu. Samotna kompenzacia indukénosti zvaracieho obvodu
zvaracieho prebieha sucasne s ur€ovanim odporu zvaracieho obvodu. Podrobné informacie k tejto
obvodu téme najdete v kapitole ,Uréenie odporu zvaracieho obvodu®.

[1] Vstupte do ponuky Setup na urover 2 (2nd).
[2] Vyber parametra L

Naposledy ur€ena indukénost zvaracieho obvodu L sa zobrazi na pravom digitalnom
displeji.

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

Servisné para-
metre

Sucasnym stlaenim tlacidiel vyberu parametrov vlavo a vpravo je mozné vyvolat rézne

servisné parametre.

Otvorenie zobrazenia:

1] = A %

m 8927 S4T M~ STICK MANUAL
847 oesl=zs) TIG SYNERGIC

Dostupné zvaracie parametre

Zobrazi sa prvy parameter ,Verzia
firmvéru®, napr. ,1.00 | 4.21%

Pomocou tlacidiel prevadzkového rezimu
a zvaracieho postupu alebo nastavova-
cieho kolieska vlavo zvolte zelany para-
meter ponuky Setup

Priklad: Verzia firmvéru

1.00 | 4.21

Priklad: Konfiguracia zvaracieho programu

21491

Priklad: Cislo aktualne zvoleného zvaracieho

r2]290 programu

Priklad: Zobrazenie skuto¢ného €asu vypalu elek-

654 | 32.1 trickym oblukom od prvého uvedenia do

=65432,1h prevadzky

=65432h 6 min Upozornenie: Zobrazenie ¢asu vypalu
elektrickym oblukom sa nehodi ako
zaklad na vypocet poplatkov za
zapozi€anie, garancnych vykonov alebo
podobne.

Priklad: Motorovy prud pre pohon drotu

iFd | 0.0 v ampéroch.
Hodnota sa zmeni, hned ako zaéne motor
pracovat.

2nd 2. Uuroven ponuky pre servisnych techni-

kov
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Diagnostika chyb, odstranenie chyb

Bezpecnost’

Chybova diag-
nostika

114

/\ NEBEZPECENSTVO!

Nebezpecenstvo v désledku 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 iba vyskoleny
odborny personal.

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

» Preditajte si vSetky navody na obsluhu systémovych komponentov, najma
bezpeénostné predpisy, tak, aby ste im porozumeli.

/A NEBEZPECENSTVO!

Nebezpecenstvo zasahu elektrickym priadom.

Néasledkom mézu byt vadZne poranenia alebo smrt.

» Prepnite sietovy spina¢ prudového zdroja do polohy — O — a odpojte pradovy zdroj
od siete

» V3etky pouzZivané zariadenia a komponenty zaistite proti opatovnému zapnutiu.

» Po otvoreni zariadenia pomocou vhodného meracieho pristroja sa uistite, Ze elek-
tricky nabité konstrukéné diely (napr. kondenzatory) su vybité.

/\ NEBEZPECENSTVO!

Nebezpecenstvo zasahu elektrickym pridom v désledku nedostatoéného pripoje-
nia ochranného vodica.

Nasledkom mdzu byt vazne poranenia osdb alebo poskodenia zariadenia.

» Pouzivajte vzdy originalne skrutky od krytu, v pdvodnom pocte.

Poznacdte si vyrobné Cislo a konfiguraciu zariadenia a servisnu sluzbu upovedomte
s detailnym opisom chyby, ak:

- sa vyskytli chyby, ktoré nie su uvedené nizSie,

- uvedené opatrenia na odstranenie chyby neboli Uspesné.

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

Pricina: PreruSeny sietovy kabel, sietova vidlica nie je zasunuta.
RieSenie:  Skontrolujte sietovy kabel, eventualne zasurite sietovu vidlicu.

Pricina: Chybna sietova zasuvka alebo sietov4 vidlica.
RieSenie:  Vymerite chybné Casti.

Pri€ina: Sietové istenie

RieSenie:  Vymerite sietové istenie.



po stla¢eni tladidla horaka zariadenie nefunguje
Zapnuty sietovy spinac, svietia zobrazenia

Pricina: Chybny zvéaraci horak alebo ovladacie vedenie zvaracieho hordk
Odstranenie Vymerite zvaraci horak.

ziaden zvaraci prud

Sietovy vypinac je zapnuty, zobrazuje sa servisny kéd indikacie prehriatia ,to”. Podrob-
nejSie informacie o servisnych kédoch ,to0* az ,to6“ najdete v odseku Zobrazené ser-
visné kody od strany 117.

Pri¢ina: Pretazenie
RieSenie:  Zohladnite zatazovatel.

Pri€ina: Teplotna bezpeénostna automatika sa vypla.

RieSenie:  Vyckajte, kym uplynie faza ochladenia; pradovy zdroj sa po kratkom Case
samocinne znova zapne.

Pri¢ina: Obmedzené zasobovanie chladiacim vzduchom

RieSenie:  Vydistite vzdychovy filter, zabezpedte pristupnost vzduchovych otvorov —
pozri odsek Udrzba v pripade potreby, najneskor kazdé 2 mesiace od
strany 123.

Pri€ina: Ventilatory pradového zdroja su pokazené.
RieSenie:  Upovedomte servisnu sluzbu.

Ziaden zvaraci prud
Sietovy spina¢ pradového zdroja zapnuty, zobrazenia svietia

Pri€ina: Chybna pripojka uzemnenia
Odstranenie Skontrolujte polaritu pripojky uzemnenia

Pri€ina: Prerueny prudovy kabel vo zvaracom horaku
Odstranenie Vymerite zvaraci horak
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Ziaden ochranny plyn
Vsetky ostatné funkcie su k dispozicii

Pricina: Plynova hadica nie je pripojena na spravnu pripojku pre aktualny zvaraci
postup
Odstranenie Plynovu hadicu pripojte na spravnu pripojku pre aktualny zvaraci postup

Pricina: Prazdna plynova ffasa.
Odstranenie Vymerite plynovu flasu.

Pricina: Chybny plynovy redukény ventil
Odstranenie Vymerite plynovy redukény ventil

Pri€ina: Plynova hadica nie je namontovana alebo je chybna
Odstranenie Namontujte alebo vymerite plynovu hadicu

Pricina: Chybny zvaraci horak.
Odstranenie Vymerite zvaraci horak.

Pricina: Chybny elektromagneticky ventil plynu.
Odstranenie Upovedomte servisnu sluzbu.

Nepravidelna rychlost’ drétu
Pricina: Brzda je nastavena prili$ silno.
Odstranenie Uvolnite brzdu.

Pricina: Otvor kontaktnej $picky je prili§ uzky
Odstranenie Pouzite vhodnu kontaktnu Spicku.

Pricina: Chybny bovden drétu vo zvaracom horaku

Odstranenie Bovden drbtu prekontrolujte ohladne zalomeni, znecistenia atd’. a pripadne
: ho vymerite
Pricina: Posuvné kladky nie su vhodné pre pouzitu droétovu elektroédu

Odstranenie Pouzite vhodné posuvné kladky.

Pricina: Chybny pritlak posuvnych kladiek.
Odstranenie Optimalizujte pritlak

Problémy s prepravou drétu
Pricina: Neodborné ulozenie hadicového vedenia zvaracieho horaka

Odstranenie Hadicové vedenie zvaracieho horaka pokial mozno polozte priamociaro,
: zabrante malym polomerom ohnutia

Zvaraci horak je priliS zohriaty
Pricina: Prili§ slabo nadimenzovany zvaraci horak.
Odstranenie ReSpektujte dobu zapnutia a medzné zatazenia
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Zobrazené ser-
visné kody

Zlé zvaracie vlastnosti
Pricina: Chybné zvaracie parametre
Odstranenie Skontrolujte nastavenia

Pricina: Nevyhovujuce uzemnovacie spojenie
Odstranenie Vytvorte dobry kontakt k zvarencu

Pricina: Ziadny ochranny plyn, alebo prili§ malo ochranného plynu
Odstranenie Prekontrolujte redukény ventil, plynovu hadicu, elektromagneticky ventil
: plynu, pripojku ochranného plynu zvaracieho horaka atd.

Pricina: Zvaraci horak nie je tesny
Odstranenie Vymerite zvaraci horak

Pricina: Chybna alebo vybrusena kontaktna Spicka
Odstranenie Vymerite kontaktnu Spicku

Pricina: Chybné legovanie drétu alebo chybny priemer drétu
Odstranenie Prekontrolovat' vioZzenu drotovu elektrodu

Pricina: Chybné legovanie drétu alebo chybny priemer drétu
Odstranenie Skontrolujte zvaritelnost zakladného materialu

Pricina: Ochranny plyn nie je vhodny pre legovanie drétu
Odstranenie PouZite spravny ochranny plyn

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

|I| sietovy spinac prudového zdroja prepnite do polohy -O-,
[2] pockajte 10 sekund,
sietovy spina¢ prepnite do polohy -I-.

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

E| poznacte si zobrazené chybové hlasenie,

E| poznacte si konfiguraciu pradového zdroja,

[3] upovedomte servisnu sluzbu s detailnym opisom chyby.

ELn |13

Pricina: Neplatna zmena zvaracieho procesu poc€as zvarania

Odstraneme Pocas zvarania nevykonavaijte Ziadne nepripustné zmeny zvaracieho pro-
cesu, chybové hlasenie potvrdte stlaCenim lubovolného tlacidla
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Err | IP
Pricina: Riadiaca jednotka prudového zdroja rozpoznala primarne prepatie.
RieSenie:  Skontrolujte sietové napatie
Ak sa stéle zobrazuje servisny kdd, vypnite pradovy zdroj, poCkajte
10 sekund a nasledne prudovy zdroj znovu zapnite.
Ak sa bude este stale prejavovat’ chyba, upovedomte servisnu sluzbu.

Err| 51
Pricina: Podpatie siete: Sietové napatie podiSlo rozsah tolerancie

Odstranenie Skontrolujte sietové napatie. Ak aj potom servisny kéd pretrvava, upove-
: domte servisnu sluzbu.

Err | 52
Pricina: Prepatie siete: Sietové napatie prekrocilo rozsah tolerancie.

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

EFd | 14, EFd | 81, EFd | 83

Pricina: Chyba v systéme na podavanie drotu — nadprad v motore podavaca drétu
(2-kladkovy pohon)

Odstraneme Hadicové vedenie ulozte podla moznosti priamociaro; skontrolujte, i nie je
vodiaci bovden drétu zalomeny alebo znecisteny; prekontrolujte pritlak na 2-
kladkovom pohone; skontrolujte, ¢i nie je drét 2-kladkového pohonu zamo-
tany

Pri€ina: Motor podavaca drétu viazne alebo je chybny
Odstranenie Skontrolujte motor podavaca drétu alebo upovedomte servisnu sluzbu

to0 | xxx
Poznamka: xxx nahradza hodnotu teploty

Pri€ina: Nadmerna teplota na doske plosnych spojov LSTMAG20 (sekundarny
obvod)

Odstranenie Prudovy zdroj nechajte vychladnut, skontrolujte vzduchovy filter a v pripade
: potreby ho vycistite, skontrolujte, ¢i bezi ventilator

to2 | xxx
Poznamka: xxx nahradza hodnotu teploty.

Pricina: Nadmerna teplota v sekundarnom obvode prudového zdroja

RieSenie:  Nechajte prudovy zdroj vychladnu,t’, skontrolujte vzduchovy filter a v pripade
potreby ho vycistite (pozri odsek Udrzba v pripade potreby, najneskor
kazdé 2 mesiace na strane 123). Skontrolujte, Ci je spusteny ventilator.

to3 | xxx
Poznamka: xxx nahradza hodnotu teploty.

Pri€ina: Nadmerna teplota na doske plosnych spojov LSTMAG20 (podavacg drbtu)

RieSenie:  Nechajte prudovy zdroj vychladnu,t’, skontrolujte vzduchovy filter a v pripade
potreby ho vycistite (pozri odsek Udrzba v pripade potreby, najneskor
kazdé 2 mesiace na strane 123). Skontrolujte, Ci je spusteny ventilator.



to6 | xxx
Poznamka: xxx nahradza hodnotu teploty.

Pri€ina: Nadmerna teplota na doske plosnych spojov LSTMAG20 (zdvojoval
napétia)

RieSenie:  Nechajte prudovy zdroj vychladnu,t’, skontrolujte vzduchovy filter a v pripade
potreby ho vycistite (pozri odsek Udrzba v pripade potreby, najneskor
kazdé 2 mesiace na strane 123). Skontrolujte, Ci je spusteny ventilator.

to7 | xxx
Poznamka: oznacenie xxx nahradza hodnotu teploty

Pri€ina: Nadmerna teplota v prudovom zdroji

RieSenie:  Prudovy zdroj nechaijte vychladnut, skontrolujte vzduchovy filter a v pripade
potreby ho vycistite. Skontrolujte, &i je v chode ventilator.

to8 | xxx
Poznamka: xxx nahradza hodnotu teploty

Pri€ina: Nadmerna teplota na module vykonového dielu
Odstranenie Prudovy zdroj nechaijte vychladnut, skontrolujte chod ventilatora

to9 | xxx
Poznamka: xxx nahradza hodnotu teploty

Pricina: Nadmerna teplota na module PFC
Odstranenie Prudovy zdroj nechajte vychladnut, skontrolujte chod ventilatora

toA | xxx
Poznamka: xxx nahradza hodnotu teploty

Pri€ina: Nadmerna teplota na doske plosnych spojov LSTMAG20 (PFC)
Odstranenie Prudovy zdroj nechaijte vychladnut, skontrolujte chod ventilatora

toF | xxx

Pricina: Zareagovalo bezpeénostné vypnutie prudového zdroja, aby sa zabranilo
zareagovaniu sietoveho istenia

Odstraneme Po prestavke vo zvarani trvajucej cca 90 sekund hlasenie zhasne a prudovy
zdroj je opat pripraveny na prevadzku.

tu0 | xxx
Pozndmka: xxx nahradza hodnotu teploty

Pricina: Prilis nizka teplota na doske ploSnych spojov (sekundarny obvod)
Odstranenie Prudovy zdroj umiestnite do vykurovanej miestnosti a nechajte ho zohriat.

tu2 | xxx
Pozndmka: xxx nahradza hodnotu teploty

Pricina: Nedostato¢na teplota v sekundarnom obvode prudového zdroja
Odstranenie Prudovy zdroj umiestnite do vykurovanej miestnosti a nechajte ho zohriat.
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tu3 | xxx
Poznamka: xxx nahradza hodnotu teploty

Pri€ina: Prili§ nizka teplota na doske plosSnych spojov LSTMAG20 (podava¢ drétu)
Odstranenie Prudovy zdroj umiestnite do vykurovanej miestnosti a nechajte ho zohriat.

tu6 | xxx
Poznamka: xxx nahradza hodnotu teploty

Pri€ina: Prili§ nizka teplota na doske ploSnych spojov LSTMAG20 (zdvojovaé
napétia)
Odstranenie Prudovy zdroj umiestnite do vykurovanej miestnosti a nechajte ho zohriat.

tu7 | xxx
Poznamka: xxx je uvedené za hodnotu teploty

Pri€ina: Nizka teplota v prddovom zdroji
Odstranenie Prudovy zdroj preneste do vykurovanej miestnosti a nechajte ho zohriat

tu8 | xxx
Poznamka: xxx nahradza hodnotu teploty

Pri€ina: Prili§ nizka teplota na module vykonového dielu
Odstranenie Prudovy zdroj umiestnite do vykurovanej miestnosti a nechajte ho zohriat.

tu9 | xxx
Poznamka: xxx nahradza hodnotu teploty

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

tuA | xxx
Poznamka: xxx nahradza hodnotu teploty

Pri€ina: Prili§ nizka teplota na doske ploSnych spojov LSTMAG20 (PFC)
Odstranenie Prudovy zdroj umiestnite do vykurovanej miestnosti a nechajte ho zohriat.

no | Prg
Pricina: Nie je vybrany Ziadny uloZzeny program
Odstranenie Vyberte uloZeny program

no | IGn

Pri€ina: Funkcia ,Ignition Time-Out" je aktivna; Pogas prepravenej dizky drétu nasta-
venej v ponuke Setup neprebehol Ziaden prietok pradu. Bolo aktivované
bezpelnostné vypnutie pridového zdroja

RieSenie:  Skratte volny koniec drétu, znova stlacte tlacidlo horaka, vycistite povrch
zvarenca, pripadne nastavte v ponuke Setup parameter ,Ito".
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no | ARC
Pri€ina: Odtrhnutie elektrického obluka pri zvarani TIG
Odstranenie Opakovane stlac¢ajte tlacidlo horaka, o istite povrch zvarenca

EPG | 17
Pricina: Zvoleny zvaraci program je neplatny.
Odstranenie Zvolte platny zvaraci program.

EPG | 35
Pricina: Ur€enie odporu zvaracieho obvodu zlyhalo.

RieSenie:  Skontrolujte uzemrovaci kabel, pradovy kébel alebo hadicové vedenie
a v pripade potreby ich vymerite, nanovo uréite odpor zvaracieho obvodu.
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Osetrovanie, udrzba a likvidacia

VsSeobecne

Bezpecnost’

Udrzba

pri kazdom uve-
deni

do prevadzky

122

Zvaraci systém za normalnych prevadzkovych podmienok vyZaduje iba minimalne
oSetrenie a udrzbu. Dodrziavanie niektorych bodov je v8ak nevyhnutné, aby sa zvaraci
systém udrzal pripraveny na prevadzku poc¢as dlhych rokov.

/\ NEBEZPECENSTVO!

Nebezpecenstvo v désledku nespravneho ovladania a nespravne vykonanych

prac.

Nasledkom mdzu byt vazne poranenia osdb alebo poskodenia zariadenia.

» VSetky prace a funkcie popisané v tomto dokumente smie vykonavat iba vyskoleny
odborny personal.

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

» Preditajte si vSetky navody na obsluhu systémovych komponentov, najma
bezpenostné predpisy, tak, aby ste im porozumeli.

/A NEBEZPECENSTVO!

Nebezpeéenstvo zasahu elektrickym prudom.

Néasledkom mdzu byt vaZne poranenia alebo smrt.

» Prepnite sietovy spina¢ prudového zdroja do polohy — O — a odpojte priudovy zdroj
od siete

» VSetky pouzivané zariadenia a komponenty zaistite proti opatovnému zapnutiu.

» Po otvoreni zariadenia pomocou vhodného meracieho pristroja sa uistite, ze elek-
tricky nabité konstrukéné diely (napr. kondenzatory) su vybité.

/\ NEBEZPECENSTVO!

Nebezpecenstvo zasahu elektrickym priudom v doésledku nedostato¢ného pripoje-
nia ochranného vodica.

Nasledkom mézZu byt vazne poranenia os6b alebo poskodenia zariadenia.

» Pouzivajte vzdy originalne skrutky od krytu, v pévodnom pocte.

- Zaistite,aby sietovy konektor a sietovy kabel, ako aj zvaraci horak/drziak elektrédy
neboli poskodené. PoSkodené komponenty vymerite.

- Uistite sa, ze zvaraci horak/drziak elektrédy a uzemnovaci kabel su riadne pripojené
k pradovému zdroju a priskrutkované/zaistené tak, ako je to popisané v tomto doku-
mente.

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

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



Udrzba v pripade
potreby, naj-
neskor kazdé 2
mesiace

/\ POZOR!

Nebezpecenstvo v dosledku mokrého vzduchového filtra.
Néasledkom mézu byt materidlne Skody.
» Zabezpeclte, aby bol vzduchovy filter pri montazi suchy.

Udrzba kazdych A

. POZOR!
6 mesiacov

Nebezpecenstvo sposobené vplyvom stlaceného vzduchu.
Nasledkom mézu byt materialne Skody.
» Nefukajte zblizka na elektronické konstrukéné diely.

|I| Odmontujte pravud bo¢nu stranu zariadenia (pri pohlade spredu) a vnutro zariadenia
vyflukajte docista suchym stlaenym vzduchom so znizenym tlakom.

|z| Pri vysokej prasnosti vydistite aj vzduchové otvory.

Likvidacia Likvidaciu vykonat iba podfa platnych narodnych a regionalnych ustanoveni.
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kladky

r

IXOvane posuvove

r

Demontujte zaf

Pokial je ru¢na demontaz hnacej kladky naro¢na, mdzete na jej demontaz pouzit’ skrutku

s ryhovanou hlavou brzdy D100:

Demontujte zafi-

xovanu posuvovu

kladku

\Y
o

&
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Priloha
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Udaje o priemernej spotrebe pri zvarani

Priemerna spot-
reba drétovych
elektrod pri
zvarani MIG/MAG

Priemerna spot-
reba ochranného
plynu pri zvarani
MIG/MAG

Priemerna spot-
reba ochranného
plynu pri zvarani
TIG

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

Priemer drét. Priemer drét. Priemer drét.
elektrody elektrody elektrody
1,0 mm 1,2 mm 1,6 mm
Drbtova elektréda z ocele 1,8 kg/h 2,7 kg/h 4,7 kg/h
Drétova elektréda z hlinika 0,6 kg/h 0,9 kg/h 1,6 kg/h
Drotova elektroda z CrNi 1,9 kg/h 2,8 kg/h 4,8 kg/h

Priemerna spotreba drotovych elektrod pri rychlosti podavania drotu 10 m/min

Priemer droét.

Priemer drot.

Priemer drot.

elektrody elektrédy elektrédy
1,0 mm 1,2 mm 1,6 mm
Drobtova elektroda z ocele 3,7 kg/h 5,3 kg/h 9,5 kg/h
Drétova elektréda z hlinika 1,3 kg/h 1,8 kg/h 3,2 kg/h
Drbtova elektroda z CrNi 3,8 kg/h 5,4 kg/h 9,6 kg/h
Priemer drotove] | 4 5 | 12mm | 1,6mm | 2,0mm | 2x 1,2 mm (TWIN)
elektrody
Priemema spot- | 40 min | 12 Umin | 16 Umin | 20 lmin 24 |/min
reba
Velkost plynovej 4 5 6 7 8 10
hubice
rP;t')zmema POt | & ymin | 8Umin | 10 Vmin | 12Umin | 12 Umin | 15 Umin
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Technické udaje

Prehlad kri-
tickych surovin,
rok vyroby zaria-
denia

Osobitné napitie

Vysvetlenie
pojmu doba
zapnutia
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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

Pri zariadeniach, ktoré su nadimenzované na Specialne napétia, platia technické data na
vykonovom 8titku.

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

UPOZORNENIE!

Hodnoty DZ uvedené na vykonovom stitku sa vzt'ahuju na teplotu okolia 40 °C.
Ak je teplota okolia vySsia, je potrebné prisluSne znizit DZ alebo vykon.

Priklad: zvaranie so 150 A pri 60 % DZ

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

- faza ochladenia = zvySny €as = 4 min

- Po faze ochladenia za¢ne cyklus odznovu.

A

60 % ,
6 Min. 4 Min,

ANB=N

150 A

0A

0 Min.

Ak by mal pristroj zostat' v prevadzke bez preruseni:

V technickych udajoch vyhladajte 100% hodnotu DZ, ktora plati pre existujucu tep-
lotu okolia.


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

TransSteel 2200

Podfa tejto hodnoty znizte vykon alebo intenzitu pradu, takzZe pristroj mbze zostat' v

prevadzke bez fazy ochladenia.

Sietové napatie (U4) 1x 230V
Max. efektivny primarny prad (l4ef.) 16 A
Max. primarny prdd (l1max) 26 A
Sietové istenie 16 A pomalé
Max. zdanlivy vykon (S1max) 5,98 kVA
Tolerancia sietového napatia -20/+15 %
Sietova frekvencia 50/60 Hz
Cos ¢ (1) 0,99
Max. povolena impedancia siete Zax Na PCC!) 250,02 mOhm
Odporuéany ochranny spina& chybného prudu Typ B
Rozsah zvaracieho pradu (l2)

MIG/MAG 10-210A
Obalovana elektroda 10-180 A
TIG 10-230 A
Zvaraci prud pri 10 min/40 °C (104 °F) 30 % 60 % 100 %
MIG/MAG Uq 230V 210A 170A 150A
Zvaraci prud pri 10 min/40 °C (104 °F) 35 % 60% 100 %
Obalovana elektroda Uq 230V 180A 150A 130A
Zvaraci prud pri 10 min/40 °C (104 °F) 35 % 60 % 100 %
TIG Uq 230V 230A 200A 170A
Rozsah vystupného napétia podla normovanej charakte-

ristiky (Up)

MIG/MAG 145V —-245V
Obalovana elektroda 204-27,2V
TIG 10,4 -19,2V
Napatie chodu naprazdno (Ug peak/Ug r.m.s) 90V
Stupen krytia IP 23
Typ chladenia AF
Kategoria prepatia i
Stupen znedistenia podla normy IEC60664 3
Trieda zariadeni EMK A2)
Oznacenie bezpec&nosti S, CE
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TransSteel 2200
MV

130

Rozmery d x $ x v

560 x 215 x 370 mm
22.05x8.46 x 14.57 in

Hmotnost 15 kg
33.07 Ib

Max. tlak ochranného plynu 5 bar
72.52 psi

Rychlost podavania drotu 1,5-18 m/min

59.06 — 708.66 ipm

Pohon drotu

2-kladkovy pohon

Priemer drétu 0,6 -1,2mm
0.025 -0.047 in

Priemer cievky drétu max. 200 mm
max. 7,87 in

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

Max. emisia hluku (LWA) 65,5 dB
Prikon v chode naprazdno pri 230 V 17,4 W
Energeticka ucinnost’ pradového zdroja pri 89 %

210A/245V

1)
2)

Rozhranie k verejnej elektrickej sieti s 230 V a 50 Hz
Zariadenie emisnej triedy A sa nesmie pouzivat v obytnych oblastiach, v ktorych

sa zasobovanie elektrinou realizuje prostrednictvom verejnej siete nizkeho

napatia.

Elektromagneticka kompatibilita moze byt ovplyvnena vyzarovanou radiovou
frekvenciou alebo radiovou frekvenciou Siriacou sa po vedeni.

Sietové napatie (U4) 1x 120V
Max. efektivny primarny prud (l4ef.) 15A
Max. primarny prad (l1max) 20 A
Sietové istenie 15 A pomalé
Max. zdanlivy vykon (S1max) 2,40 kVA
Sietové napatie (U4) 1x 120V
Max. efektivny primarny prud (l1ef) 20 A
Max. primarny prad (l4max) 29 A
Sietové istenie 20 A pomalé
Max. zdanlivy vykon (S{max) 3,48 kVA
Sietové napatie (U4) 1x 230V




Max. efektivny primarny prud (l4ef) 16 A
Max. primarny prad (l4max) 26 A
Sietoveé istenie 16 A pomalé
Max. zdanlivy vykon (S1max) 5,98 kVA
Sietové napatie (U4) 1x 240V
Max. efektivny primarny prud (l4ef.) 15A
Max. primarny prad (l{max) 26 A
Sietové istenie?) 20 A pomaléd)
Max. zdanlivy vykon (Sqmax) 6,24 kVA
Tolerancia sietového napatia -20/+15 %
Sietova frekvencia 50/60 Hz
Cos o 0,99
Max. povolena impedancia siete Zax na PCC1) 250,02 mOhm
Odporuc¢any ochranny spina& chybného prudu Typ B
Rozsah zvaracieho prudu ()
MIG/MAG 10-210 A
Obalovana elektroda 10-180 A
TIG 10-230A
Zvaraci prud pri 10 min/40 °C (104 °F) 30 % 60 % 100 %
MIG/MAG us120V 105 A 95 A 80 A
U120V 135A 120A 105A
Us 230V 210A 170A 150A
Zvaraci prud pri 10 min/40 °C (104 °F) 35 % 60% 100 %
Obalovana elektroda U4 120 V 90 A 80 A 70 A
U120V 1M0A 100 A 90 A
U230V 180A 150A 130A
Zvaraci prud pri 10 min/40 °C (104 °F) 35 % 60 % 100 %
TIG Uus120V 135A 120A 105A
us120V 160A 150A 130A
U230V 230A 200A 170A
Rozsah vystupného napéatia podla normovanej charakte-
ristiky (Uyp)
MIG/MAG 145V —-245V
Obalovana elektroda 204 -272V
TIG 10,4 -19,2V
Napatie chodu naprazdno (Ug peak/Ug r.m.s) 90V
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Stupen krytia IP 23
Typ chladenia AF
Kategéria prepétia [
Stupen znedistenia podla normy IEC60664 3
Trieda zariadeni EMK A4
Oznacenie bezpeclnosti S, CE, CSA

Rozmery d xS x v

560 x 215 x 370 mm
22.05x8.46 x 14.57 in

Hmotnost 15,2 kg
33.511b

Max. tlak ochranného plynu 5 bar
72.52 psi

Rychlost podavania drétu 1,5-18 m/min

59.06 — 708.66 ipm

Pohon drotu

2-kladkovy pohon

Priemer drétu 0,6 —1,2mm
0.025 -0.047 in

Priemer cievky drétu max. 200 mm
max. 7,87 in

Hmotnost cievky drétu max. 6,8 kg
max. 14.99 Ib

Max. emisia hluku (LWA) 65,5 dB
Prikon v chode naprazdno pri 230 V 17,4 W
Energeticka ucinnost’ pradového zdroja pri 89 %

210 A/245V

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

2) Plati len pre USA:

Ak sa namiesto poistky pouziva privodny isti¢, musi pridova/Casova charakteris-
tika privodného isti€a zodpovedat’ sietovému isteniu uvedenému vyssie.
Ak je vypinaci prud privodného isti¢a vacsi ako vypinaci prud sietového istenia

uvedeného vyssie, je to tiez pripustné.

3) Plati len pre USA:

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

4) Zariadenie emisnej triedy A sa nesmie pouZzivat v obytnych oblastiach, v ktorych
sa zasobovanie elektrinou realizuje prostrednictvom verejnej siete nizkeho

napatia.

Elektromagneticka kompatibilita méze byt ovplyvnena vyzarovanou radiovou
frekvenciou alebo radiovou frekvenciou Siriacou sa po vedeni.



Tabulky programu zvarania

Tabul'ka

zvaracieho prog-

ramu TSt 2200

8 Steel Databaza zvaracich programov: DB 3815
BB CrNi/Stainless
B CuSi ( inch  mm
= AlMg 0238 0,6
mAISi 03088 0,8 Ar100% =
@8 Rutil/E71T .035mm 0,9 CO,100% =B
@8 Metal Cored .040mm 1,0 Ar +2-5% CO, =
8 Self-shielded 04508 1,2 Ar+15-25% CO, =B
.. -

EN [ 4]
. Material a Gas &, Diameter

0,6 mm 0,8 mm 0,9 mm 1,0 mm 1,2 mm

.025“ .030“ .035% .040¢ .045¢
Steel CO2100% 3814 3813 3812 3811
Steel Ar + 15-20% CO:2 3810 3809 3808 3806
CrNisstainiess Ar + 2-5% CO:z 2427 2402 2426
CusSi Ar 100% 2496 2495 2493
AlMg Ar 100% 3639 3643
AlSi Ar 100% 3640 3643
Rutilez1r CO2 100% 2410 2321
Rutile71t Ar + 15-20% CO: 2411 2320
Metall Cored | Ar + 15-20% CO: 2421 2536
Self-shielded | (no Gas) 2350 2349
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FRONIUS INTERNATIONAL GMBH

Froniusstralle 1
A-4643 Pettenbach
AUSTRIA
contact@fronius.com
www.fronius.com

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

Find your
spareparts online

spareparts.fronius.com



https://spareparts.fronius.com/
https://spareparts.fronius.com/

