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Vseobecné pokyny
A VYSTRAHA

Prectéte si navod k obsluze!

|lIIJ Navod k obsluze vas seznami s bezpeénym zachazenim s vyrobky.

» PFectéte si a dodrZujte navod k obsluze v8ech systémovych komponent, zejména
bezpecnostni a vystrazné pokyny!

« Dodrzujte pfedpisy bezpe&nosti prace a ustanoveni specificka pro vasi zemi!

* Navod k obsluze uchovavejte na misté nasazeni pfistroje.

« Bezpecnostni a vystrazné Stitky na pfistroji informuji o moznych nebezpedich.
Musi byt stale znatelné a Citelné.

« Pristroj je vyroben podle sou¢asného stavu techniky a pravidel, popf. norem a maze byt
provozovan, udrzovan a opravovan jen kvalifikovanymi osobami.

e Technické zmény podminéné dalSim vyvojem pfistrojové techniky mohou vést k riznému
chovani pfi svarovani.

S otazkami k instalaci, uvedeni do provozu, provozu a specifikim v misté a Gc¢elu pouziti se
obracejte na vaseho prodejce nebo na nas zakaznicky servis na €isle +49 2680 181-0.

Seznam autorizovanych prodejcll najdete na strankach
www.ewm-group.com/en/specialist-dealers.

Ruceni v souvislosti s provozem tohoto zafizeni je omezeno vyhradné na jeho funkci. Jakékoliv dalSi
ruceni jakéhokoliv druhu je vyslovné vylou¢eno. Toto vylou€eni ru€eni je uzivatelem uznano pfi uvadéni
zarizeni do provozu.

DodrZovani tohoto navodu, ani podminky a metody pfi instalaci, provozu, pouzivani a udrzbé pfistroje
nemohou byt vyrobcem kontrolovany.

Neodborné provedeni instalace mlze vést k vécnym $kodam a nasledkem toho i k ohroZeni osob. Proto
nepfejimame zadnou odpovédnost a ru€eni za ztraty, Skody nebo naklady, které plynou z chybné
instalace, nespravného provozu a chybného pouzivani a udrzby, nebo s nimi jakymkoli zplisobem
souviseji.

© EWM AG

Dr. Ginter-Henle-Strale 8
56271 Mundersbach, Némecko
Tel.: +49 2680 181-0, Fax: -244
E-mail: info@ewm-group.com
www.ewm-group.com

Autorské pravo k tomuto dokumentu zlstava vyrobci.

Rozmnozovani, i aste¢né, pouze s pisemnym souhlasem.

Obsah tohoto dokumentu byl dikladné prozkouman, zkontrolovan a zpracovan, presto zlstavaji
vyhrazeny zmény, chyby a omyly.

Bezpeénost dat

Uzivatel je zodpovédny za zalohovani vSech zmén tovarniho nastaveni. Za smazana osobni nastaveni
odpovida uzivatel. Vyrobce za tyto Upravy nerugi.



ewmn Obsah
Pokyny k pouzivani této dokumentace

1 Obsah

IR 0«17 | 1 PSP PPRT 3

2 Pro Vasi BezpeBnoSt ... 5

2.1 Pokyny k pouZivani této doOKUMENLACE .........coocuiiiiiiiiiii e 5

2.2 VySVEHENi SYMDOIU ......ooiiiie et e e 6

PG T = T o 1Yot aTo 1S (T I o (= To | o[ V2SS 7

2.4 PFeprava a@inStalace ........ooouiiiiiiii et a e e e 10

3 PoUZiti K Ur€en@mu UCEIU..........ocuuiiiiiiiiii ettt st e e e s sabeea e 12

3.1 Pouziti a provoz vyhradné s nasledujicimi pFistroji ........cccccoeeeeeei 12

K] ¢ (VA= To ) 1 11T= U RPRR 12

3.3 Souvisejici platné PodKIAAY ..........c..uviiiiiiiiiieeee e 12

3.3.1 & | (0| TSP 12

3.3.2 ProhlaSeni 0 ShOG@.........ooiiie e 12

3.3.3 Svarovani v prostfedi se zvySenym ohrozenim elektrickym proudem................. 12

3.34 Servisni podklady (nahradni dily a schémata zapojeni) .........cccccceveeieveciieeeeeennn. 12

3.35 Kalibrace / Validace ...........eoiiiiiiiiiiiee et 12

3.3.6 Cast SOUNINNG dOKUMENTACE ...........vvveeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e en e 13

4 Popis pristroje - rychly prehled ... 14

4.1 Zobrazeni dat SVaFOVANI ... e a e 16

411 PFedvolba POIATItY ......coiiiiie e 16

LI o T30 (U1 (o SR 17

5.1 Testovani plynu — nastaveni mnozstvi ochranného plynu........................ccc . 17

5.2 SvafovaANi MIG/MAG .........oi ettt ettt e st e e s st e e abae e e e snteeeeanneeas 17

5.2.1 Definice svafovacich Uloh MIG/MAG ..........ccuiiiiiiiie e 17

5.2.2 Volba svarovacino UKOIU ...........ooouiiiiiiii e 18

5.2.2.1 Zakladni svafovaci parametry........ccccccciiiiii 18

5.2.2.2 DrUN PrOVOZU.....cccoeeeee e 18

523 Druh SVAFOVANT ... 19

5.2.4 Svarovaci vykon (stacionarni pracovni bod) ..........ccccceeeeiiiiiiiiiiiiee e 19

5.2.4.1 Volba zpUsobu indikace svafovacich parametrQ ................ccccevvvveeeenn. 19

5.2.4.2 Délka svéteIn€ho obloUKU..............ccooiiiiiiii 19

5.2.4.3 Dynamika svafovaciho oblouku (U€inek tlumivky)........ccc.ccoeevvviennennn. 20

5.2.5 Provozni rezimy (sledy fUNKCI) .......ococviiiiiiic e 20

5.2.5.1 Vysvétleni znaek a funKCi ...........cceeeviiiiiiiiiiiie e 20

5.2.5.2 NUCENE VYPINANT ...cceeieieeeeeeee 20

5.2.6 BEN PrOgramIU ... ... nnnnnnnnnnnnnen 27

5.2.7 Nabidka EXpert (MIG/MAG) ......cooueiiiiiiiee et 28

5.2.8 Bézné svarovani MIG/MAG (GMAW NON SYNEIGIC) ....ceveeeeveeciiieiieeeeeeeciirieeeeaeennn 29

5.3  RUCNi sSVafovani €leKIrOOU .............euiiiiiiii e 29

5.31 Volba svarovacino UKOIU ...........ooouiiiiiiii e 29

5.3.2 N (03 0] o7 SRR 29

5.3.3 L (0] V] = o S 29

5.3.3.1 Nastaveni prohorky start............cco 30

5.34 ANTSTICK Lo 30

ST A B (€Y= 101V | o | PR 30

541 Volba svarovacino UKOIU ...........ooouiiiiiiii e 30

542 Nastaveni doby zbytkového proudéni pIyNu ..............eeeveveiiiiiiiiiiiiiiiiieieeeeeeeeeeeeeens 31

543 EXpertni Menu (WIG).......ooeeeeee ettt e a e e e 31

544 Zapaleni elektrického ObIOUKU.............ccovviiiiiiiiii 32

54410 LIfTAIC .eeeie i 32

5.4.5 Provozni rezimy (sledy fUNKCI) .......occcviiiiiiie e 32

54.6 IS 0 =T g o - 32

54.6.1 NUCENE VYPINANT ...ccceeiieieeeeee 32

5.5  KonfiguraCni MeNU PFISTIOJE......ccccuiiiiiiiee e e e e e aee s 35

5.5.1 Vybér, zména a ukladani parametrl ...........ccccvveeeeiei i 35

5.6 Rezim Uspory energie (Standby) .........oooi i 36

6 Udrzba, PEEe @ lIKVIACE................ceoeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee ettt ettt eeeeees 37

6.1  VSEODECNE ... .o 37
099-M183xA-EW512 3

15.7.2022



Obsan ew
Pokyny k pouzivani této dokumentace

6.2  Odborna lIKvidace PFISIIOJE ......cccuueiiiieee e e e e e as 38
7 0dStralOVANT POTUCK ...... ... ettt e e e e e abb e e e e e e e e anns 39
7.1 Verze softwaru fidici jednotky pristroje...........eeiiiiiiiiiiii e 39
7.2 HIaSeni chyb (ProudoVvy ZArOj) .......eeeiiiiiiiiiiiiiee e 39
7.3  Kontrolni seznam pro odstran@ni Chyb ... 40
7.4  Dynamické pfizpUsobeni VYKONU .........c.ooiiiii e 41
7.5 Reset svafovacich parametrd na pGvodni nastaveni z vyroby ............ccccocoiiiiiiniiiiineneen. 41
8 DOALEK ..o e 42
8.1 JOB-LIST. ..ttt ettt 42
8.2 Prehled parametrl — rozsahy Nastaveni..........ccccceeiiiciiiiiiie e 43
LS TG T \\F- 1 ] {0 T =7 o= 44
4 099-M183xA-EW512

15.7.2022



E\A;")‘l Pro Vasi bezpecnost
Pokyny k pouzivani této dokumentace

2 Pro Vasi bezpecnost
2.1 Pokyny k pouzivani této dokumentace

/A NEBEZPECI

Pracovni a provozni postupy, které je nutno presné dodrzet k vylouéeni bezprostiedné

hrozicich tézkych arazii nebo usmrceni osob.

« Bezpednostni upozornéni obsahuje ve svém nadpisu signalové slovo ,NEBEZPECI* s
obecnym vystraznym symbolem.

* Kromé toho je nebezpeci zvyraznéno symbolem na okraji stranky.

A VYSTRAHA

Pracovni nebo provozni postupy, které je nutno presné dodrzet k vylouceni

bezprostiredné hrozicich tézkych urazi nebo usmrceni osob.

« Bezpednostni pokyn obsahuje ve svém nadpisu signalni slovo ,VYSTRAHA" s obecnym
vystraznym symbolem.

» Kromé toho je nebezpeti zvyrazn&no symbolem na okraji stranky.

A POZOR

Pracovni a provozni postupy, které je nutno presné dodrzet k vylouéeni moznych

lehkych uraza osob.

* Bezpecnostni pokyn obsahuje ve svém nadpisu navésti ,POZOR" s obecnym vystraznym
symbolem.

* Nebezpedi je zvyrazné&no piktogramem na okraji stranky.

IS  Technické zvidstnosti, které musi mit uZivatel na zreteli, nema-li dojit k poSkozeni majetku nebo
zafizeni.
Pokyny pro jednani a vycty, které Vam krok za krokem ur€uji, co je v dané situaci nutno ucinit, poznate
dle odrazek napt.:

« Zditku vedeni svarovaciho proudu zasurite do pfislusného protikusu a zajistéte.

099-M183xA-EW512 5
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Pro Vasi bezpec¢nost

Vysvétleni symbol(

ewn

2.2  Vysvétleni symboll

Symbol |Popis

Popis

= | Vénujte pozornost technickym
zvlastnostem

Stisknout a pustit (dotknout se)

Vypnuti pfistroje

E

f

Pustit

—\, |Zapnuti pfistroje Stisknout a pfidrzet
—4
Chybné&/neplatné Zapnout
Spravné/platné Otacet

\ B Bl B B8

HOIENSNE

A
o

()

Vstup Nastavitelna Ciselna hodnota
Navigace \")/ Kontrolka sviti zelené

4 1 \
Vystup e 2 |[Kontrolka blika zelené

¥\ |Znazornéni Casu
c 4s Y |(pfiklad: 4 s Cekat/tisknout)

4
\

@

N
’

Kontrolka sviti cervené

—«— | PreruSeni v zobrazeni nabidky
(moznost dalSich nastaveni)

(=)

Kontrolka blika ¢ervené

Nastroj je nutny/pouzit

>Q{)< Nastroj neni nutny/nepouzivat
)

099-M183xA-EW512
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Pro Vasi bezpec¢nost

Bezpec€nostni pfedpisy

2.3

Bezpecénostni predpisy

q

A VYSTRAHA

Nebezpeci trazu pfi nedodrzeni bezpeénostnich pokynt!

Nerespektovani bezpeénostnich predpisti miize byt Zivotu nebezpecné!

* Peclivé si pfeCtéte bezpecnostni pokyny v tomto navodu!

« Dodrzujte pfedpisy bezpecnosti prace a ustanoveni specificka pro vasi zemi!

« Osoby v oblasti pracovisté upozornéte na dodrzovani predpisa!

Nebezpeci poranéni elektrickym napétim!

Elektricka napéti mohou pfi dotyku zplsobit Zivotu nebezpeéné trazy elektrickym

proudem a popaleniny. | v pfipadé dotyku nizkého napéti hrozi nebezpeci uleku a

nasledné nehody.

* Nedotykejte se pfimo soucasti pod napétim, jako jsou zdifky svafovaciho proudu, tyCove,
wolframové nebo dratové elektrody!

¢ Vzdy odkladejte svarfovaci hofaky anebo drzaky elektrod na izolovanou podlozku!

* Noste kompletni, osobni ochranné pomicky (zavisi na zpusobu pouziti)!

» P¥istroj smi otvirat vyhradné kvalifikovany personal!

» Pf¥istroj nesmi byt pouZivan k rozmrazovani potrubi!

Nebezpeci pfi spoleéném zapojeni nékolika proudovych zdrojii!

Ma-li byt paralelné nebo sériové zapojeno nékolik proudovych zdrojl, mize toto

zapojeni provadét jen kvalifikovana sila podle normy IEC 60974-9 CSN EN 60974-9

»instalace a pouzivani“ a predpisti bezpeénosti prace BGV D1 (dfive VBG 15), popf.

zemskych ustanoveni!

Zarizeni sméji byt schvalena ke svarovani svarovacim obloukem pouze po provedeni

kontroly, ktera zjisti, zda nemuze dojit k prekro¢eni dovoleného napéti naprazdno.

» P¥ipojeni pfistroje smi provést vyhradné odbornik!

+ Pri odpojovani jednotlivych proudovych zdroju museji byt spolehlivé odpojeny vSechny
sitové pfivody a pfivody svafovaciho proudu od celkového svafovaciho systému.
(Nebezpedi zpétného napéti!)

* Nespojujte svafovaci pfistroje s pfepinatem polarity (fada PWS) nebo pfistroje ke
svarovani stfidavym proudem (AC). Nasledkem prosté chybné obsluhy miiZze dojit
k nedovolenému scitani svafovacich napéti.

Nebezpedi urazu zarenim nebo vysokou teplotou!

Zareni svarovaciho oblouku poskozuje pokozku a oci.

Kontakt s horkymi obrobky a jiskrami ma za nasledek popaleni.

» PouZivejte svafelsky §tit nebo svafecskou pfilbu s dostate€nym ochrannym stupném
(zavisi na zplUsobu pouziti)!

» Noste suchy ochranny plast (napf. svareCsky $tit, rukavice, atd.) podle pfislusnych
predpisl platnych v dané zemi!

* Nezudastnéné osoby chrarite svafovaci zasténou nebo pfislusnou ochrannou pfepazkou
proti zafeni a nebezpeéi oslnéni!

099-M183xA-EW512 7
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Pro Vasi bezpe¢nost ev\;’r)
Bezpec€nostni pfedpisy

A VYSTRAHA

Nebezpeci urazu pouzitim nevhodného odévu!

Zareni, vysoka teplota a elektrické napéti predstavuji nevyhnutelné zdroje nebezpeci

béhem obloukového svarovani. Uzivatel musi byt vybaven kompletnimi osobnimi

ochrannymi pomtickami (OOP). Ochranné pomucky musi zabranit nasledujicim rizik(im:

e Ochrana dychacich cest, proti zdravi ohrozujicim latkam a smésim (koufové plyny a pary)
nebo ucinit vhodna opatfeni (odsavani, atd.).

« Svaredska prilba s fadnym ochrannym zatizenim proti ionizujicimu zafeni (zafeni IC nebo
UV) a nadmérné teploté.

» Suchy svaretsky odév (obuv, rukavice a ochrana téla) proti teplému prostredi, s
porovnatelnymi u&inky jako pfi teploté vzduchu 100 °C nebo vice, popf. proti Urazu
elektrickym proudem a préaci na sou¢astech pod napétim.

¢ Ochrana sluchu proti Skodlivému hluku.

Nebezpedi vybuchu!

Zdanlivé neskodné latky v uzavienych nadobach mohou v pripadé ohrati vytvorit

pretlak.

* Nadoby s hoflavymi nebo vybusnymi kapalinami odstranit z pracovniho rozmezi!

» Nepfipustit ohfati vybusnych kapalin, prachll nebo plyn svafovanim nebo fezanim!

Nebezpeci pozaru!

V dusledku vysokych teplot, odletujicich jisker, rozzhavenych dila ¢i horké strusky

vznikajici pfi svarovani mtize dojit k tvorbé plamen.

eV okruhu pusobnosti davejte pozor na ohniska pozaru!

* Nenoste s sebou Zadné snadno zapalné pfedméty, jako napf. zadpalky nebo zapalovace.

» V okruhu plsobnosti méjte pfipravené vhodné hasici pfistroje!

» Z obrobku pfed zacatkem svafovani dikladné odstrante zbytky hoflavych latek.

e Svarené obrobky dale zpracovavejte teprve po vychladnuti. Nenechavejte je v kontaktu
s hoflavym materialem!

099-M183xA-EW512
15.7.2022



Pro Vasi bezpec¢nost

Bezpec€nostni pfedpisy

A POZOR
Koufr a plyny!
Kour a plyny mohou vést k dychacim potizim a otravam! Kromé toho se mohou vypary
rozpoustédel (chlorovany uhlovodik) zménit v disledku ultrafialového zareni svételného
oblouku v jedovaty fosgen!
« Zaijistit dostatek Cerstvého vzduchu!
» Zabranit vniku vypara rozpoustédel do oblasti zareni svételného oblouku!
« V daném pfipadé pouzivat zpUsobily dychaci pfistroj!
Hlukova zatéz!
Hluk, presahujici 70dBA, mlize zpUsobit trvalé poskozeni sluchu!
¢ Pouzivejte vhodnou ochranu sluchu!
» Osoby na pracovisti musi nosit vhodnou ochranu sluchu!
Podle IEC 60974-10 jsou svarovaci pristroje rozdéleny do dvou tfid elektromagnetické
kompatibility (tfida elektromagnetické kompatibility je uvedena v €asti Technické
udaje):
Trida A Pristroje nejsou ureny k pouziti v obytnych oblastech, ve kterych je elektricka energie
odebirana z vefejné sité, dodavajici nizké napéti. Pfi zajiStovani elektromagnetické
kompatibility u pfistroja tfidy A mize v téchto oblastech dojit k problémam, jak z divodu
spojenych s vodici, tak i k problémum z ddvodu vzniku rusivych signald.
Trida B Pristroje splfiuji pozadavky elektromagnetické kompatibility v pramyslovych a
obytnych oblastech, v€etné obytnych oblasti napojenych na vefejnou sit dodavajici nizké
napéti.
Zfizeni a provoz
PFi provozu elektrické svarecky muaze v ojedinélych pfipadech dojit k elektromagnetickému
ruSeni, i kdyZ svafovaci pfistroj splfiuje emisni limity v souladu s normou. Za ru$eni, které
vznika pfi svafovani, nese odpovédnost uzivatel.
PFi posuzovani moznych elektromagnetickych problému v okoli musi uzivatel vzit v Gvahu
nasledujici body: (viz téz CSN EN 60974-10 pfiloha A)
» Sitové, fidici, signalni a telekomunikaéni vodice
« Radia a televizni pfijimace
¢ Pocitace a jina fidici zafizeni
¢ Bezpecnostni zafizeni
e Zdravi osob v okoli, pfedevsim pak osob s kardiostimulatory nebo naslouchadly
» Kalibraéni a méfici zafizeni
» Odolnost proti ruSeni jinych zafizeni v okoli
¢ Denni doba, ve které museji byt provadény svareCské prace
Doporuceni ke snizeni rusivych signalt
» Pfipojeni na sit, napf. dalsi sitovy filtr nebo stinéni kovovou trubkou
« Udrzba elektrické svarecky
» Pouziti co nejkratSich svafovacich kabell a vedeni kabelll pohromadé u podlahy
» Vyrovnani potenciall
» Uzemnéni obrobku. V pfipadech, které neumozniuji pouziti pfimého uzemnéni obrobku,
musi byt spojeni zajisténo pomoci vhodnych kondenzatora.
« Stinéni jinych zafizeni v okoli nebo kompletniho svare¢ského zafizeni
Elektromagneticka pole!
Proudovy zdroj miize byt zdrojem elektrickych nebo elektromagnetickych poli, ktera
mohou poskodit funkci elektronickych zafizeni jako pristrojii na elektronické zpracovani
dat, CNC pristrojtl, telekomunikacnich vedeni, sitovych nebo signalnich vedeni a
kardiostimulator.
* DodrZovat pfedpisy pro udrzbu > viz kapitola 6!
« Svarovaci vedeni Uplné odvinout!
« P¥istroje nebo zafizeni citliva na zafeni pfislusné zastinit!
« Funkce kardiostimulator(i mize byt negativné ovlivnéna (podle potfeby se obratit na
Iékare).
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Pro Vasi bezpe¢nost ev\;’r)
Pfeprava a instalace

A POZOR

Povinnosti provozovatele!

P¥i provozu zarizeni je nutno dodrzovat prislusné tuzemské vyhlasky a zakony!

« Narodni verze ramcové smérnice (89/391/EWG)89/391/EHS k realizaci opatfeni ke
zlepSeni bezpecnosti a ochrany zdravi zaméstnancu pfi praci i pfislusné samostatné
smeérnice.

» PredevSim smérnice (89/655/EWG) 89/655/EHS o minimalnich pfedpisech pro bezpecnost
a ochranu zdravi pfi praci a o pouzivani ochrannych pomlcek zaméstnanci pfi praci.

» Predpisy pro bezpec&nost prace a prevenci nehod pfislusné zemé.

« Instalace a pouzivani pfistroje dle IEC 60974 CSN EN 60974-9.

« Uzivatel musi byt v pravidelnych intervalech Skolen o bezpec¢nosti prace.

« Pravidelna kontrola pfistroje dle IEC 60974 CSN EN 60974-4.

0¥~ V pfipadé skod zpusobenych cizimi komponentami zanika zaruka vyrobce!

» Pouzivat vyhradné systémové komponenty a dopliiky (proudové zdroje, svarovaci horaky,
drZaky elektrod, dalkové oviadace, nahradni a opotrebitelné dily, atd.) z naseho dodavaného
sortimentu!

» Komponentu pfislusenstvi pripojte k odpovidajici pripojné zasuvce pouze pfi vypnutém
svarecim pristroji a zajistéte ji.

Pozadavky pro pfipojeni k vefejné napajeci siti

Pristroje s vysokym vykonem mohou mnozstvim proudu, ktery odebiraji ze sité, ovlivnit kvalitu
sité. U nékterych typu pristroji proto mohou platit omezeni v oblasti pfripojeni nebo pozadavky na
maximalni moznou impedanci nebo na minimalni kapacitu napajeni v rozhrani s verejnou siti
(spoleény pripojovaci bod PCC). | zde upozoriiujeme na technické udaje pristroju. V tomto pripadé
odpovida provozovatel nebo uzivatel pristroje za zjiSténi moznosti pfipojeni a pfipojeni pristroje
po pripadné konzultaci s provozovatelem sité.

2.4 Preprava a instalace
A VYSTRAHA

@ Nebezpeci urazu nasledkem chybné manipulace s lahvemi ochranného plynu!

Nespravna manipulace a nedostate¢né upevnéni lahvi ochranného plynu mohou mit za
nasledek vazné urazy!

« Respektujte pokyny vyrobce plynu a pfedpisy pro stlaceny plyn!

¢ Lahve ochranného plynu se nesméji upevnovat za ventil!

e Zabrante zahfivani lahvi ochranného plynu!

10 099-M183xA-EW512
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e\qf‘n Pro Vasi bezpecnost
Pfeprava a instalace

A POZOR

Nebezpeci urazu vyplyvajici z napajecich kabell!
:D— P¥i transportu mohou neoddélena napajeci vedeni (sitova vedeni, fidici vedeni, atd.)
zapricinit nebezpedi, jako napf. pfevraceni pripojenych pfristrojii a poranéni osob!
« Pfed transportem odpojte napajeci kabely!
: Nebezpeci prevraceni!
h?- Pri pfemist'ovani a instalaci pristroje se maze pfristroj prevratit a zranit osoby nebo se
poskodit. Bezpeénost proti pfevraceni je zajiSténa do uhlu naklonéni 10° (odpovida
IEC 60974-1).
¢ P¥istroj instalujte a transportujte pouze na rovném, pevném podkladu!
¢ Nastavné dily je nutno zajistit vhodnymi prostredky!

o Nebezpeci Grazu z diivodu nespravné polozeného vedeni!
\a O nespravné polozena vedeni (sit'ova, fidici, svarovaci vedeni nebo svazek
—=— | propojovacich hadic) muzete zakopnout.
» Napajeci vedeni polozte ploSné& na zem (zabrarite vytvofeni smycek).
e Zabrante pokladani na chodniky a komunikace.
Nebezpedi zranéni ohfatou chladici kapalinou a jejimi pfipojkami!
Pouzita chladici kapalina a mista jejiho pfripojeni, resp. spojeni, se pfi provozu mohou
silné zahfat (vodou chlazené provedeni). Pfi otevieni okruhu chladiciho prostiredku
muze unikajici chladici prostfedek zpusobit opareni.
« Okruh chladiciho prostfedku otvirejte pouze pfi vypnutém proudu, resp. chladicim zafizeni!
» Pouzivejte pfedepsané ochranné prostfedky (rukavice)!
e Otevrené hadicové pfipojky uzaviete vhodnymi zatkami.

—
—
—

Pfistroje jsou koncipovany k provozu ve svislé poloze!
Provoz v neschvalenych polohdach mizZe zpusobit poskozeni pristroje.
« Preprava a provoz vyhradné ve vzpfimené poloze!

V dusledku neodborného pripojeni se mohou poskodit komponenty prislusenstvi a proudovy

zdroj!

» Komponentu pfislusenstvi pripojit a zajistit pouze pfi vypnutém pfistroji k odpovidajici
zasuvce.

» Podrobné popisy pfislusné komponenty prislusenstvi najdete v navodu k pouZiti!

» Komponenty prFislusenstvi jsou automaticky rozliSeny po zapnuti proudového zdroje.

Ochranné ¢epicky proti prachu chrani kabelové koncovky a tudiz pFistroj pfed znecisténim a

poskozenim.

* Neni-li k pFipoji pfipojena Zadna komponenta pfislusenstvi, musi byt nasazena ochranna
Cepicka proti prachu.

» V pripadé vady nebo jeji ztraty musi byt ochranna cepic¢ka proti prachu nahrazena!

099-M183xA-EW512 1 1
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Pouziti k uréenému uUcelu ev\;’r)
Pouziti a provoz vyhradné s nasledujicimi pfistroji

3

3.1

3.2

3.3
3.3.1

3.3.2

3.3.3

3.34

3.3.5

Pouziti k uréenému ucelu
A VYSTRAHA

Nebezpeci v disledku netcelového pouziti!
§ Pristroj je vyroben podle sou¢asného stavu techniky a pravidel, popf. norem pro pouziti
v pramyslu a femesle. Je uréen pouze pro metody svarovani uvedené na typovém
stitku. V pfripadé neucelového pouziti mize od pristroje hrozit nebezpeci pro osoby,
zvirata a vécné skody. Za vSechny z toho vyplyvajici Skody se neprejima zadné ruceni!
¢ P¥istroj pouzivat vyhradné ucelové a pou¢enym, odbornym personalem!
» Na pfistroji neprovadét Zzadné neodborné zmény nebo pFestavby!

Pouziti a provoz vyhradné s nasledujicimi pristroji
Tento popis smi byt aplikovan vyhradné na pfistroje s fidici jednotkou M1.83-A-1 (Picomig puls TKG).

Stav softwaru

Verzi softwaru fidici jednotky pristroje Ize zobrazit v konfiguraénim menu pfistroje (menu
Srv) > viz kapitola 5.5.

Souvisejici platné podklady

Zaruka

Dalsi informace jsou uvedeny v pfilozené brozufe ,Warranty registration“ a v nasich informacich
tykajicich se zaruky, udrzby a kontroly na adrese www.ewm-group.com!

Prohlaseni o shodé
C Tento vyrobek odpovida svou koncepci a konstrukci smérnicim EU uvedenym v prohlaseni.
K vyrobku je pfilozeno originalni specifické prohlaseni o shodé.
Vyrobce doporucuje provadét kazdych 12 mésicu bezpecénostni kontroly podle narodnich
a mezinarodnich norem a smérnic.

Svarovani v prostredi se zvySenym ohrozenim elektrickym proudem

Zdroje svafovaciho proudu s timto oznacenim mohou byt pouZzity ke svafovani v prostfedi se
S zvy8enym ohroZenim elektrickym proudem (napf. na kotlich). Pfi tom museji byt dodrZzovany
pfisludné narodni a mezinarodni pfedpisy. Samotny zdroj svafovaciho proudu nesmi byt
umistén v nebezpe&ném prostoru!

Servisni podklady (nahradni dily a schémata zapojeni)

A VYSTRAHA

6 Neodborné opravy a modifikace jsou zakazany!

Aby se zabranilo irazim osob a poskozeni pfistroje, smi byt pristroj opravovan
a modifikovan pouze zpusobilymi osobami (opravnénym personalem)!

Pfi neopravnénych zasazich zanika zaruka!

» PFipadnou opravou povérfte zplsobilé osoby (opravnény servisni personal)!

Originaly schémat zapojeni jsou pfilozené k pfistroiji.
Nahradni dily je mozné ziskat u opravnénych smluvnich prodejct.
Kalibrace / validace

K vyrobku je pfilozen originalni certifikat. Vyrobce doporucuje provadét kazdych 12 mésicl kalibraci
a nostrifikaci.

12
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Pouziti k uréenému ucelu
Souvisejici platné podklady

3.3.6 Cast souhrnné dokumentace

Tento dokument je souéasti souhrnné dokumentace a je platny pouze ve spojeni se vSemi dil€imi
dokumenty! Prectéte si a dodrzujte navod k obsluze vSech systémovych komponent, zejména
bezpeénostni pokyny!

Poz.

Dokumentace

Obrazek 3-1

A1

Transportni vozik

A2

Proudovy zdroj

A3

Rizeni

A4

Svarovaci horak

Kompletni dokumentace
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Popis pfristroje - rychly prehled ev\;’-r)

Souvisejici platné podklady

4

Popis pristroje - rychly prehled
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Obrazek 4-1

Pol. [Symbol |Popis

Signalni zarovka celkové poruchy

Signalni zarovka ,,Nadmérna teplota“

Zobrazeni parametrd svafovani a jejich hodnot > viz kapitola 4.1

3 Zobrazeni svafovacich dat (tfimistné)

4 Tlacitko Druh indikace parametrd svarovani / rezim Gspory energie
A Svarovaci proud
L S E— Tloustka materialu
B Rychlost dratu

Po stisknuti a podrzeni na 2 vtefiny pfejde pfistroj do reZimu uspory energie.
K reaktivaci staci stisknuti libovolného ovladaciho prvku > viz kapitola 5.6.

5 nnnl | Zobrazeni ukolu (JOB)
Zobrazeni aktualné vybraného svarovaciho Ukolu (Cislo JOB).

6 JOB- [Tlacgitko svarovaciho ukolu (JOB)

LIST |Vyberte svafovaci tkol podle seznamu svafovacich ukolt (JOB-LIST). Seznam najdete
na vnitfni strané ochranného krytu pohonu posuvu dratu nebo v pfiloze tohoto navodu
k obsluze.

P g
7 '
\J

4

Otoény knoflik nastaveni svarovacich parametru
K nastaveni svafovaciho vykonu, k volb& JOBs (svafovaciho ukolu) a k nastaveni
dalSich svafovacich parametru.

..-

14
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Popis pfristroje - rychly prehled

Souvisejici platné podklady

Pol.

Symbol

Popis

Tlacitko Provozni rezim
H--memeee 2taktni

B 4taktni
=Y Bodovani
=((-(lf=------ Interval

Tlacitko vyvojové parametry
Parametry, které je nutné ke zvoleni nastavit. Rovnéz pro vstup a opusténi nabidek

funkci k roz§ifenym nastavenim.
Soft Hard

-+ -—--Uginek tlumivky/dynamika
O ﬁ.‘----Doba zbytkového proudéni plynu
-(-“E‘EE--—— Bodovy ¢as

-(lH(-

t2----Doba prestavky

10

Otoény knoflik, korekce délky svarovaciho oblouku (korekce napéti na oblouku)

11

Tlacitko druhu svarovani

Standard--- Svafovani standardnim svafovacim obloukem
Pulse v P
i ------ Svarovani impulznim obloukem

12

Tlacitko testovani plynu / proplach svazku hadic > viz kapitola 5.1

13

Kontrolka predepsana polarita

14

+1 |53 =

Kontrolka predepsana polarita

099-M183xA-EW512
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Popis pfristroje - rychly prehled

Zobrazeni dat svarovani

ewn

4.1 Zobrazeni dat svarovani
A
> 000000V
20 e
"
Obréazek 4-2
Vedle indikatoru se nachazi tla¢itko pro druh indikace parametr(i svafovani.
Kazdé stisknuti tladitka ma za nasledek pfechod k dalSimu parametru. Po poslednim parametru
nasleduje zase prvni parametr.
Zobrazi se:
* Nastavené hodnoty (pfed svafovanim)
« Skute¢né hodnoty (pfi svarovani)
* Uchované hodnoty (po svafovani)
MIG/MAG
Parametry Nastavené Aktualni hodnoty Uchované
hodnoty hodnoty
Svarovaci proud M/Ow M M
Tloustka materialu M O O
Rychlost dratu M O O
Svarovaci napéti M M M
[1] MIG/MAG konvenéni
WIG/ruéni svafovani obalenou elektrodou
Parametry Nastavené Aktualni hodnoty Uchované
hodnoty hodnoty
Svarovaci proud M O O
Svarovaci napéti O M M
Po svarovani nasleduje pfepinani indikace z uchovanych hodnot na nastavené hodnoty pomoci
« stisknuti tlaCitka nebo otodeni oto€ného knofliku ovladaciho pfistroje
« vycCkejte5s
411 Predvolba polarity
PFfedvolba polarity zobrazuje na ovladani pfistroje polaritu potfebnou pro zvoleny JOB > viz kapitola 4.
Potfebnou polaritu je pak mozné nastavit zastrékou pro volbu polarity.
16 099-M183xA-EW512
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ev\;"r) Popis funkce
Testovani plynu — nastaveni mnozstvi ochranného plynu

5.2
5.2.1

Popis funkce

Testovani plynu — nastaveni mnozstvi ochranného plynu

Jak pfilis nizké, tak i pFili§ vysoké nastaveni ochranného plynu mize mit za nasledek pfistup vzduchu k
tavné lazni, a tim muze dochazet ke vzniku péru. Prizplsobit mnozstvi ochranného plynu, aby odpovidalo
svarovacimu ukolu!

« Oteviete pomalu ventil lahve na plyn.

* Otevrete redukéni ventil.

¢ Hlavnim vypinaCem zapnéte proudovy zdroj.

* Podle aplikace nastavte na redukénim ventilu mnozstvi plynu.

« Zkouska plynu se spousti na Fidici jednotce pfistroje stisknutim tlagitka , Test plynu /
Proplachovani¥ > viz kapitola 4.

Ochranny plyn proudi po dobu cca 25 vtefin nebo do opétovného stisknuti tlacitka.
K proplachnuti nékolikrat opakuijte proces.
Pokyny k nastaveni

Metoda svarovani Doporu¢ené mnozstvi ochranného plynu

Svarovani MAG Prdmér dratu x 11,5 = I/min.

Pajeni MIG Priimér dratu x 11,5 = I/min.

Svarovani MIG (hlinik) Prdmér dratu x 13,5 = I/min. (100% argon)

WIG Priimér plynové trysky v mm odpovida I/min. pritoku plynu

Plynové smési nasycené heliem vyzaduji vétSi mnozstvi plynu!
Mnozstvi plynu se ma v daném pfipadé opravit podle nasledujici tabulky:

Ochranny plyn Koeficient

75 % Ar/ 25 % He 1,14

50 % Ar /50 % He 1,35

25 % Ar /75 % He 1,75

100 % He 3,16

Svarovani MIG/IMAG

Definice svarovacich uloh MIG/IMAG
Tato série pfistroji vynika jednoduchou obsluhou pfi vysoké funkénosti.

[0 JOBs (svarovaci ukoly sestavajici ze svafovacich metod, druhu materialu, prdmeéru dratu a druhu
ochranného plynu) jsou pfeddefinovany pro vdechny obvyklé svafovaci ukoly.

[ Jednoducha volba ukolu ze seznamu pfedem definovanych ukol(l (nalepka na pfistroji).

(1 Potfebné parametry procesu jsou vypocitavany systémem v zavislosti na nastaveném pracovnim
bodu (jednotlagitkové ovladani pomoci rotaniho snimace rychlosti dratu).

() Bézna definice svafovaci Ulohy pomoci rychlosti dratu a svafovaciho napéti je rovnéz mozna.

Definice svarovacich uloh, popsana dale v textu, je platna pro definici svarovacich tloh MIG/MAG

a svarovani s plnénym dratem!

Mit na zreteli kontrolku nastavené polarity!

V zavislosti na zvoleném svarovacim ukolu / metodé svarfovani mlize bat nutné zménit polaritu
svarovaciho proudu.

« V daném pripadé prepojit zastrcku pro vybér polarity.

099-M183xA-EW512 17
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Popis funkce ev\;’r)
Svarovani MIG/IMAG

5.2.2

5221

5.2.2.2

Volba svafovaciho ukolu
Pro volbu svafovaciho uUkolu je nutné provést nasledujici kroky:

« Vyberte zakladni parametry (druh materialu, prGmér dratu a druh ochranného plynu) a metodu
svarovani (vyberte a zadejte Cislo JOB podle JOB-List > viz kapitola 8.1).

» Vyberte provozni rezim a zpusob svafovani.

« Nastavte svarovaci vykon.

» Pfip. korigujte délku svafovaciho oblouku a dynamiku.
e Upravte parametry Expert pro specialni aplikace.
Zakladni svarovaci parametry

Na zacatku musi uzivatel zjistit zakladni parametry (druh materialu, primér dratu a druh ochranného
plynu) svafovaciho systému. Tyto zakladni parametry se nasledné porovnaji se seznamem svarovacich
ukol (JOB-LIST). Z kombinace zakladnich parametr( vyplyva ¢islo JOB, které se nyni musi zadat do
fidici jednotky pfistroje. Toto zakladni nastaveni se musi opétovné zkontrolovat nebo upravit vyhradné pfi
zméné dratu nebo plynu.

@)
© JOB-LIST

Obrazek 5-1

Nastaveni k dobé bodovani, prodlevy a rychlosti dratu plati pro vSechny JOBs spoleéné. Hodnoty
vSech ostatnich parametril jsou ulozeny v kazdém JOB zvlast. Zmény se ukladaji trvale v aktualné
zvoleném JOB.

Tyto hodnoty parametrii mGzete podle potieby resetovat do tovarniho nastaveni > viz kapitola 7.5.
Druh provozu

Provozni rezim uruje prabéh procesu fizeny svarovacim hofakem. Podrobné popisy provoznich
rezima > viz kapitola 5.2.5.

R Eg— T
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Obrazek 5-2
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ev\;’-r) Popis funkce
Svarovani MIG/IMAG

5.2.3 Druh svarovani
Spolu s typem svafovani se souhrnné oznaci riizné procesy MIG/MAG.
Standard (Svarovani standardnim svarovacim obloukem)
Podle nastavené kombinace rychlosti dratu a napéti svafovaciho oblouku je zde ke svafovani mozné
pouzit typy oblouku zkratovy oblouk, pfechodovy oblouk nebo sprchovy oblouk.
Pulse (Svafovani impulznim obloukem)
Cilenou zménou svarovaciho proudu se ve svafovacim oblouku generuji impulzy proudu, které vedou k
pfechodu materialu 1 kapka na impulz. Vysledkem je proces témér bez rozstfiku, vhodny pro svafovani
v§ech materiall, pfedevsim vysokolegované CrNi oceli nebo hliniku.

Obrazek 5-3

5.2.4 Svarovaci vykon (stacionarni pracovni bod)

5.2.4.1 Volba zpusobu indikace svarovacich parametrt
Pracovni bod (svafovaci vykon) muze byt indikovan resp. také nastaven jako svarovaci proud, tloustka
materialu nebo rychlost dratu.

Obrazek 5-4

5.2.4.2 Délka svételného oblouku
V pfipadé potieby Ize délku svafovaciho oblouku (svafovaci napéti) korigovat pro individualni svarovaci
ukol od -5V do +5 V.

Obrazek 5-5

Tim je zakladni konfigurace ukon€ena. DalSi svafovaci parametry jsou jiz optimalné nastaveny z vyroby,
je v8ak mozné je pfizplsobit na individualni pozadavky.

099-M183xA-EW512 1 9
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Popis funkce ev\;’r)
Svarovani MIG/IMAG

5.2.4.3 Dynamika svarovaciho oblouku (G¢inek tlumivky)

Pomoci této funkce Ize pfizplsobovat svarovaci oblouk od Uuzkého, tvrdého svafovaciho oblouku s
hlubokym zavarem (pozitivni hodnoty) az po Siroky a mékky svarovaci oblouk (negativni hodnoty).
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Obrazek 5-6

5.2.5 Provozni rezimy (sledy funkci)
5.2.5.1 Vysvétleni znac¢ek a funkci

Symbol |Vyznam
Stisknout tlacitko hofaku

Pustit tlacitko horaku

Ochranny plyn proudi

Svafovaci vykon

Dratova elektroda se posunuje

PfibliZeni dratu

Opal dratu

Predfuk plynu

Zbytkové proudéni plynu

=Ry S0r ) |- [Bf e

2taktni
RR | 4taktni
t Cas
t1 Bodovy Cas
to Doba prestavky

5.2.5.2 Nucené vypinani
Nucené vypnuti ukon€i svafovaci proces po uplynuti doby chyby a Ize ho inicializovat dvéma stavy:
» Béhem faze zazeh
5 s po spusténi svarovani neprotéka zadny svarovaci proud (chyba zazeh).
« Béhem faze svafovani
Svarovaci oblouk je pferusen na déle nez 5 s (chyba oblouku).

099-M183xA-EW512
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ev\;’-r) Popis funkce
Svafovani MIG/IMAG
2-doby provoz
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Obrazek 5-7

1.cyklus:

« Stisknout a pfidrzet tladitko horaku.

e Ochranny plyn proudi (pfedfuk plynu).

* Motor posuvu dratu bé&zi ,plizivou rychlosti®.

« Oblouk se zapali po styku dratové elektrody s obrobkem, svafovaci proud tece.
« Pfepnuti na pfedvolenou rychlost dratu.

2.cyklus:

« Pustit tlacitko hofaku.

¢ Motor posuvu dratu se zastavi.

« Oblouk zhasne po uplynuti nastaveného ¢asu vypalovani dratu.
» Probiha ¢as zbytkového proudéni plynu.

099-M183xA-EW512
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Popis funkce ev\;’-r)
Svarovani MIG/IMAG

2-doby specialni provoz
Aktivovani a nastaveni tohoto provozniho rezimu jsou popsany v kapitole JOB -
provoz > viz kapitola 5.2.6.
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Obrazek 5-8

v

l.cyklus

« Stisknout a pfidrzet tla¢itko hofaku.

* Ochranny plyn proudi (pfedfuk plynu)

e Motor posuvu dratu bézi ,plizivou rychlosti®.

« Po styku dratové elektrody s obrobkem se zapali svafovaci oblouk, svafovaci proud te€e (spoustéci
program PstarT po dobu tstart)

« Slope na hlavni program Pa.

2.cyklus

« Pustit tlacitko hofaku.

» Slope k zavérnému programu Penp po dobu tena.

¢ Motor posuvu dratu se zastavi.

« Svafovaci oblouk zhasne po uplynuti nastaveného &asu vypalovani dratu.
* Probiha ¢as zbytkového proudéni plynu.
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ev\;’-r) Popis funkce
Svafovani MIG/IMAG
4-doby provoz
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Obréazek 5-9
1. takt
« Stisknout a pfidrzet tlacitko hofaku
e Ochranny plyn proudi (pfedfuk plynu)
* Motor posuvu dratu bé&zi ,plizivou rychlosti®.
« Po styku dratové elektrody s obrobkem se zapali svételny oblouk.
Svarovaci proud tece.
* Rychlost posuvu dratu se zvysi na nastavenou hodnotu.
2. takt
» Pustit tlagitko hofdku (bez uginku)
3. takt
« Stisknout tlacitko hofaku (bez ucinku)
4. takt
« Pustit tlacitko hofaku
« Motor posuvu dratu se zastavi.
¢ Po uplynuti nastavené doby vypalovani dratu zhasne svételny oblouk.
* Probiha doba zbytkového proudéni plynu.
099-M183xA-EW512 23
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Popis funkce
Svafovani MIG/IMAG

4-doby specialni provoz

Aktivovani a nastaveni tohoto provozniho rezimu jsou popsany v kapitole JOB -
provoz > viz kapitola 5.2.6.

1, —> |«

A

i\‘;

o Psagr ' t

PEND i
I PA :l _._l E =.t
' : ! R ot

1. doba

« Stisknout a pfidrzet tlaCitko hofaku.
e Ochranny plyn proudi (pfedfuk plynu).
* Motor posuvu dratu b&zi ,zavadéci rychlosti“.

« Po styku dratové elektrody s obrobkem se zapali svafovaci oblouk,
svarovaci proud teCe (spoustéci program Psrarr).

2. doba
Uvolnit tlacitko hofaku.

3. doba

4. doba
¢ Uvolnit tladitko horaku.

Pfepnuti na hlavni program Pa.

Stisknout a pridrzet tlaCitko hofaku.
Pfepnuti na koncovy program Penp.

¢ Motor posuvu dratu se zastavi.
¢ Po uplynuti nastavené doby vypalovani dratu zhasne svételny oblouk.
* Probiha doba dofuku plynu.

Obrazek 5-10
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ev\;"r) Popis funkce
Svarovani MIG/IMAG

Bodovani
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Obrazek 5-11
Spusténi
« Stisknout a pfidrzet tlaCitko hofaku.
* Ochranny plyn proudi (pfedfuk plynu).
« Po styku dratové elektrody pfiblizujici se "plizivou rychlosti" s obrobkem se zapali svételny oblouk.
e Svarfeci proud tece.
¢ Rychlost posuvu dratu se zvySi na nastavenou hodnotu.
e Po uplynuti doby bodovani se posuv dratu zastavi.
« Svételny oblouk zhasne po uplynuti nastavené doby opalu dratu.
* Probiha doba zbytkového proudéni plynu.
Pred€asné ukonceni
» Pustit tlagitko hofaku.

099-M183xA-EW512
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Popis funkce ev\;’r)
Svarovani MIG/IMAG

Interval
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Obrazek 5-12

Spusténi

Stisknout a pfidrzet tladitko hofaku.
Ochranny plyn proudi (pfedfuk plynu).

Sled

Po styku dratové elektrody pfibliZujici se "plizivou rychlosti" s obrobkem se zapali svételny oblouk.
Svareci proud tece.

Rychlost posuvu dratu se zvySi na nastavenou hodnotu.

Po uplynuti doby bodovani se posuv dratu zastavi.

Svételny oblouk zhasne po uplynuti nastavené doby opalu dratu.

Proces se po uplynuti prestavky opakuje.

Ukonceni

Tlacitko hofaku pustit, posuv dratu se zastavi, svételny oblouk zhasne, probiha zbytkové proudéni
plynu.

Pii prestavkach kratSich nez 3 s se drat priblizuje pouze v prvni fazi bodovani.

Soucasné s pusténim tlacitka hofaku se proces svafovani prerusi i pfed uplynutim doby bodovani.

26
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ev\;’-r) Popis funkce
Svarovani MIG/IMAG

5.2.6 Beéh programu
Urcité materialy vyZaduji dodate¢né programy, aby mohly byt bezpe¢né a vysoce kvalitné svarovany.
Kromé hlavniho programu Pa (nepfetrzité svafovani) se zde navic uplatni i spoustéci program Pstart
(eliminovani studenych spoju na zacatku svaru) a ukon¢ovaci program Penp (eliminovani kone¢né
svafovaci tvorby kratert cilenym snizenim teploty).
Zadanim doby startu ESE a doby zavérného proudu ESE se aktivuji specialni provozni rezimy (2-doby
nebo 4-doby-special). Kromé toho Ize stanovit pfislusné doby nabéhu.
Nastaveni odpovidajicich parametri se provadi v nabidce Expert > viz kapitola 5.2.7..

I i PEND

4—blq—b: t
| [ESE) ! |
Obrazek 5-13
Indikace Nastaveni / Volba
PstarT Spoustéci program
Pa Hlavni program
Penp Ukoncovaci program
/ ;:“,_ Startovni proud (procentualné, v zavislosti na hlavnim proudu)

Doba startu (doba trvani startovniho proudu)

Doba nabéhu spoustéciho programu Pstart na hlavni program Pa

Doba nabéhu hlavniho programu P4 na zavérny program Penp

Il Zavérny proud (procentualné, v zavislosti na hlavnim proudu)

_l Doba zavérného proudu (doba trvani zavérného proudu)
L
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Popis funkce
Svafovani MIG/IMAG

ewn

5.2.7 Nabidka Expert (MIG/MAG)

V nabidce Expert jsou uloZzeny nastavitelné parametry, u nichz neni potfebné pravidelné nastavovani.

Pocet zobrazenych parametri mize byt omezen napf. deaktivovanou funkci.

Soft Hard
O aomt

O off*

Ottrm

(v Ot

O off

S Ot
O o EO'%'“
Offlhes — J

Obrazek 5-14

Indikace Nastaveni/ Volba
— 0 Doba piredfuku plynu
Lr
’l -“L Startovni proud (procentualné, v zavislosti na hlavnim proudu)
LLCL Doba startu (doba trvani startovniho proudu)
U
’,_ 1:' ':' Doba nabéhu spoustéciho programu Pstart na hlavni program Pa

y—
—
"

Doba nabéhu hlavniho programu P4 na zavérny program Penp

———
e
"~

N

Zavérny proud (procentualné, v zavislosti na hlavnim proudu)

[t
(e
.

D

Doba zavérného proudu (doba trvani zavérného proudu)

—

|-

Oprava opalu dratu

-

|
(N
-
-~
0
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ev\;’-r) Popis funkce
Ruéni svarovani elektrodou

5.2.8 Bézné svarovani MIG/IMAG (GMAW non synergic)
Zména ¢isla ulohy (JOB) je mozna, pouze pokud neprotéka zadny svarovaci proud.

Obrazek 5-15

5.3 Rucéni svarovani elektrodou

5.3.1 Volba svarovaciho ukolu
» Zvolte JOB MMA 128 > viz kapitola 8.1.
Zmeéna cisla JOB (tikolu) je mozna pouze tehdy, pokud neprotéka zadny svarovaci proud.

Obrazek 5-16

5.3.2 Arcforce

Arcforce zabranuje béhem svarovani zvySovanim proudu pfipékani elektrody v taveniné. To usnadnuje
zejména svarovani typy elektrod odtavujicich se s velkymi kapkami pfi nizké intenzité proudu s kratkymi

oblouky.
_:‘I):.
. J
Obrazek 5-17
Indikace | Nastaveni/ Volba

Korekce Arcforce
¢ ZvySeni hodnoty > tvrdSi svafovaci oblouk

e Snizeni hodnoty > mék¢i svafovaci oblouk
5.3.3 Horky start

zahajeni svafovani ma na starosti funkce horky start (Hotstart). Zazeh pfitom probiha po ur€itou dobu

(doba horkého startu) se zvySenou intenzitou proudu (proud horkého startu).
I

<B~ = proud pro horky start
= doba horkého startu
= hlavni proud
P = E)roud
. >t = ¢as
Obrazek 5-18
099-M183xA-EW512
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Popis funkce ev\;’r)
TIG svarovani

5.3.3.1 Nastaveni pro horky start
Oblasti nastaveni hodnot parametr(i jsou shrnuty v kapitole Pfehled parametrd > viz kapitola 8.2.

» Zvolit JOB ruéniho svafovani elektrodou 128 > viz kapitola 5.3.1.
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Obrazek 5-19

Indikace Nastaveni / Volba

’I ,I_' ,)_ Proud pro horky start

’I_ ,I_' ,:_ Doba horkého startu

5.3.4 Antistick

Ua

Antistick zabranuje vyzihani elektrody.

Pokud by se elektroda méla pfipékat navzdory funkci Arcforce, pfepne
pfistroj automaticky béhem asi 1 s na minimaini proud. Tim se
predejde vyzihani elektrody. Zkontrolujte nastaveni svafovaciho
proudu a zkorigujte ho pro svafovaci ukol!

Antistick

Obrazek 5-20

5.4 TIG svarovani

5.4.1 Volba svarovaciho ukolu
» Zvolte WIG JOB 127.
Zména ¢gisla JOB (ukolu) je mozna pouze tehdy, pokud neprotéka zadny svarovaci proud.

Obrazek 5-21
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ev\;’-r) Popis funkce
TIG svarovani

5.4.2 Nastaveni doby zbytkového proudéni plynu
e Predbézné nastaveni: Zvolit WIG JOB 127 > viz kapitola 5.4.1.

Obrazek 5-22

Indikace | Nastaveni/ Volba
CCo_ Doba dofuku plynu

JCC

5.4.3 Expertni menu (WIG)
V nabidce Expert jsou uloZzeny nastavitelné parametry, u nichz neni potfebné pravidelné nastavovani.
Pocet zobrazenych parametri mize byt omezen napf. deaktivovanou funkci.

I‘I

O Sn:ﬂm:i;d
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O Sgli,YY\H.a*r_d
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Offltes

(v O

O off
Ot

(v

Obrazek 5-23

Indikace Nastaveni / Volba
| Doba piredfuku plynu
i

Startovni proud (procentualné, v zavislosti na hlavnim proudu)

-

N
(M
"i~

Doba zvysSeni na hlavni proud

-
j—
i

('
[y
-
Y

)

Doba dobéhu

e
g
o
<
|

Zavérny proud (procentualné, v zavislosti na hlavnim proudu)

"

———
L
"~
L
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Popis funkce ev\;’-r)
TIG svarovani

5.4.4 Zapaleni elektrického oblouku
5.4.41 Liftarc

a) b) c)

Obrazek 5-24

Svarovaci oblouk se zapali v okamziku dotyku s obrobkem:

a) Prilozte soucasné plynovou hubici hofaku a Spi¢ku wolframové elektrody opatrné k obrobku
(Liftarc- proud protéka nezavisle na nastaveném hlavnim proudu)

b) Hofak naklofte pfes plynovou hubici, az vznikne mezi $pi¢kou elektrody a obrobkem mezera asi 2—
3 mm (svarovaci oblouk se zapali, proud vzrista na nastavenou hodnotu hlavniho proudu).

c) Horak nadzvednéte a sklorite jej do normalni polohy.
Ukonéeni svafovani: ZvétSete vzdalenost horfaku od obrobku, az se svarovaci oblouk prerusi.
5.4.5 Provoznirezimy (sledy funkci)
5.4.6 Legenda
Symbol |Vyznam
Stisknout tlagitko hofaku

Pustit tlacitko horaku

Svarovaci proud
Pfedfuk plynu

Zbytkové proudéni plynu

2= X ®| - ‘[t)ﬂ;

2-taktni
RR | 4-taktni
t Cas
tup Doba narustu

{Down Doba poklesu
Istart Spoustéci proud

lend Proud koncového krateru

5.4.6.1 Nucené vypinani
Nucené vypnuti ukon€i svafovaci proces po uplynuti doby chyby a Ize ho inicializovat dvéma stavy:
+ Béhem faze zazeh
5 s po spusténi svarovani neprotéka zadny svarovaci proud (chyba zazeh).
* Béhem faze svafovani
Svarovaci oblouk je pferuSen na déle nez 5 s (chyba oblouku).

099-M183xA-EW512
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ev\;"r) Popis funkce
TIG svarovani

2-doby provoz

Obrazek 5-25

1. takt

« Stisknout a pfidrzet tladitko horaku.

e Ochranny plyn proudi (pfedfuk plynu).

Svarovaci oblouk s zazehne prostifednictvim Liftarc.

« Svarovaci proud te€e nastavenu hodnotou pro startovaci proud Istart.

» Svafovaci proud stoupéa podle nastavené doby upslope na hlavni proud.

2. takt

» Tlagitko hofaku pustit.

¢ Hlavni proud klesa podle nastavené doby downslope na proud koncoveho krateru lend.

Jestlize je tladitko horfaku béhem doby downslope stisknuto znovu,
svarovaci proud opét stoupa na nastaveny hlavni proud!

¢ Hlavni proud dosahuje hodnoty proudu koncového krateru end, Svafovaci oblouk zhasina.
* Probiha doba zbytkového proudéni plynu.

099-M183xA-EW512
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Popis funkce ev\;’r)
TIG svarovani

4-doby provoz
—— 1. —le——— 2. ——— >l 3. — > 4. —>
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Obrézek 5-26

1. takt

« Stisknout a pfidrzet tladitko horaku.

e Ochranny plyn proudi (pfedfuk plynu).

Svarovaci oblouk se zazehne prostiednictvim Liftarc.

« Svarovaci proud te€e nastavenu hodnotou pro startovaci proud Istart.

2. takt

Tlacitko hofaku pustit.

Svarovaci proud stoupa podle nastavené doby upslope na hlavni proud.

3. takt

Stisknout a pfidrzet tlaitko hofaku.

Hlavni proud klesa podle nastavené doby downslope na proud koncového krateru lena.

4. takt

¢ Tlac€itko hofaku pustit, svételny oblouk zhasne.

* Probiha doba zbytkového proudéni plynu.

Jestlize je pusténo tlacitko horaku béhem doby downslope, svarovani se bezprostiedné ukongéi.

Svarovaci proud klesa na nulu a zac¢ina ¢as zbytkového toku plynu.
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ev\;’-r) Popis funkce
Konfiguraéni menu pfistroje

5.5 Konfiguraéni menu pristroje
5.5.1 Vybér, zména a ukladani parametrui

-

1

'

r-

_J

-

=

)

-

U}

Obrazek 5-27

Indikace Nastaveni / Volba

Kalibrace

- L1
L Po kazdém zapnuti se pfistroj cca 2 s kalibruje.

Opusténi menu
Exit

=
-
2
N
D

Konfigurace pfistroje
Nastaveni funkci pFistroje a zobrazeni parametr(

L
"‘n
~ 1

('

Dynamické ptizplsobeni vykonu > viz kapitola 7.4

-

M
l‘-
it N
. —
|

Funkce uspory energie v zavislosti na dobé > viz kapitola 5.6
Doba nepouZzivani do aktivace rezimu Uspory energie.
Nastaveni [oFF. = vypnuté, popf. ¢iselna hodnota 5 min — 60 min.

—

g
M
)
“—t
‘i~
<

Rozpoznavani svarovaciho oblouku pro svareéské pfrilby (WIG)
Modulované zvInéni pro lepsi rozpoznavani oblouku

[FTR— Funkce zapnuta

QFF oo Funkce vypnuta

-
M

"~
o
-

|
"i~

- _ Servisni menu
= Zmeény v servisnim menu by mély byt provadény jen po domluvé s autorizovanym
servisnim personalem!

- Verze softwaru fizeni pristroje
Zobrazeni verze

099-M183xA-EW512
15.7.2022 35



Popis funkce ev\;’r)
Rezim uspory energie (Standby)

5.6 Rezim uspory energie (Standby)
Rezim uspory energie mlze byt voliteIné aktivovan delSim stiskem tlacitka > viz kapitola 4 nebo
nastavitelnym parametrem v nabidce konfigurace pfistroje (rezim Uspory energie zavisly na

¢asu [GbA ) > viz kapitola 5.5.
Pfi aktivnim rezimu uspory energie bude na obou displejich pfistroje zobrazen pouze stfedni

pFicny segment displeje.
Pouzitim libovolného ovladaciho prvku (napf. oto¢enim otoéného knofliku) se deaktivuje funkce Uspory
energie a pfistroj se znovu prepne do pohotovostniho rezimu ke svafovani.

099-M183xA-EW512
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ev\;’-r) Udrzba, péce a likvidace
VSeobecné

6
6.1

Udrzba, péée a likvidace
VSeobecné

/A NEBEZPECI

6 Nebezpeci poranéni elektrickym napétim po vypnuti!

Prace na otevieném pristroji mohou vést ke zranénim s nasledkem smrti!

Béhem provozu se v pristroji nabijeji kondenzatory elektrickym napétim. Toto napéti
zde pretrvava az do 4 minut po vytazeni sit'ové zastrcky.

1. Vypnéte pfistroj.

2. Vytahnéte sitovou zastreku.

3. Vyckejte alespor 4 minuty, nez se vybiji kondenzatory!

A VYSTRAHA

Neodborna udrzba, kontrola a opravy!

6 Udrzbu, kontroly a opravy vyrobku sméji provadét pouze zplsobilé osoby (opravnény
personal). Zpusobilou osobou je ten, kdo na zakladé svého vzdélani, znalosti a
zkuSenosti je pri kontrole zdroje svarovaciho proudu schopen identifikovat existujici
ohrozeni a mozné nasledné skody a u€init nutna bezpeénostni opatieni.
« Dodrzujte pfedpisy pro udrzbu > viz kapitola 6.
¢ Neni-li néktera z nize uvedenych kontrol splnéna, smi byt pfistroj uveden opét do provozu

teprve po opravé a nové zkousce.

Opravy a udrzbové prace smi provadét pouze vyskoleny autorizovany odborny personal, v opaéném
pfipadé zanika narok na zaruku. Ve v8ech servisnich zalezZitostech se obracejte zasadné na vaseho
odborného prodejce, dodavatele pfistroje. Zpétné dodavky v zaruénich pfipadech Ize provadét pouze
prostfednictvim Vaseho odborného prodejce. Pfi vyméné dilu pouZivejte pouze originalni ndhradni dily.

V objednavce nahradnich dild udejte typ pfistroje, sériové Cislo a artiklové &islo pfistroje, typové oznaceni
a artiklové €islo nahradniho dilu.

Tento pfistroj nevyZaduje za uvedenych okolnich podminek a béZznych pracovnich podminek Zadnou
naroCnéjsi udrzbu a vyzaduje minimalni péci.

Kvli znecisténému pristroji se snizi zivotnost a dovolené zatizeni. Intervaly Ci§téni se rozhodujici mérou
fidi okolnimi podminkami a s tim spojenym znec¢isténim pfistroje (minimalné ale jednou za pul roku).
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Udrzba, péce a likvidace ev\;’r)
Odborna likvidace pfistroje

6.2

Odborna likvidace pfristroje

Radna likvidace!
Pristroj obsahuje cenné suroviny, které by mély byt recyklovany, a elektronické soucasti, které je

mmmm tieba zlikvidovat.

* Nelikvidujte s komunalnim odpadem!
* Pri likvidaci dodrzujte ufedni predpisy!

« Vyslouzilé elektrické a elektronické pfistroje se podle evropskych nafizeni (smérnice 2012/19/EU o
odpadnich elektrickych a elektronickych zafizenich) nesmi dale odstrafovat do netfidéného domaciho
odpadu. Musi se sbirat oddélené. Symbol popelnice na kolech poukazuje na nezbytnost oddéleného
sbéru.

Tento pFistroj musi byt pfedan k likvidaci resp. recyklaci do k tomu uréenych systém( oddéleného
sbéru.

V Némecku jste zavazani zakonem (Zakon o uvadeéni elektrickych a elektronickych zafizeni na trh, o
zpétném odbéru elektrozafizeni, ekologickém zpracovavani a vyuzivani elektroodpadu (Zakon o el.
zarizeni)), odevzdat vyslouzily pfistroj do sbéru oddéleného od netfidéného domaciho odpadu.
Vefejnopravni provozovatelé shéren odpadu (obce) zfidili za timto uéelem sbérny, kde je mozné
bezplatné odevzdat vyslouzilé pfistroje z domacnosti.
Za vymazani osobnich udaju odpovida koncovy uzivatel.
Pfed likvidaci zafizeni je nutné vyjmout lampy, baterie nebo akumulatory a zlikvidovat je oddélené. Typ
baterie nebo dobijeci baterie a jeji slozeni je vyznageno nahofe (typ CR2032 nebo SR44). Nasledujici
produkty-EWM mohou obsahovat baterie nebo akumulatory:
e Svarecské helmy
Baterie nebo akumulatory Ize z LED-kazety snadno vyjmout.
e Ovladani zafizeni
Baterie nebo akumulatory jsou umistény na zadni strané v pfislusnych zdifkdch na desce ploSnych
spojll a Ize je snadno vyjmout. Ovladaci prvky Ize demontovat béZnymi nastroji.
Informace ohledné navratu nebo sbéru starych pfistrojii obdrzite od pfislusné méstské nebo obecni
spravy. Mimo to je mozny zpétny odbér elektrozarizeni odbytovymi partnery-EWM po celé Evropé.
Dalsi informace k tématu Zakona o el. zafizeni naleznete na naSich webovych strankach na adrese:
https://www.ewm-group.com/de/nachhaltigkeit.html.
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Odstranovani poruch

Verze softwaru fidici jednotky pfistroje

v

7.1

7.2

Odstranovani poruch

VSechny vyrobky podléhaji pfisnym kontrolam ve vyrobé a po ukonceni vyroby. Pokud by pfesto néco
nefungovalo, prezkousejte vyrobek podle nasledujiciho seznamu. Nepovede-li zadné doporuceni k
odstranéni zavady vyrobku, informujte autorizovaného obchodnika.

Verze softwaru fidici jednotky pristroje

Dotaz na stavy softwaru slouzi vyhradné k informaci pro autorizovany servisni personal a maze byt
dotazovan v nabidce konfigurace pfistroje > viz kapitola 5.5!

Hlaseni chyb (proudovy zdroj)

HlaSeni o poruse se podle moznosti displeje pfistroje zobrazi takto:

Typ zobrazeni — fidici jednotka pristroje [Zobrazeni
Graficky displej I'l

Dvé 7-segmentova zobrazeni ,l: rr
Jedno 7-segmentové zobrazeni F

Mozna pfic¢ina poruchy je signalizovana pfislusnym &islem poruchy (viz tabulku). V pfipadé poruchy se

vypne vykonova jednotka.

Zobrazovani moznych €isel chyb zavisi na pfistrojové radé a jejim provedeni!
¢ Poruchy zafizeni evidujte a dle potfeby je oznamujte servisnimu personalu.
» Vyskytne-li se vice chyb, jsou tyto zobrazovany za sebou.

Chybové hlaseni [Mozna pfri€ina Odstranéni
EO V pfipadé chyby se vyfadi Nestlacujte tlaitko horaku, resp. patkového
spoustéci signal dalkového ovladade
E4 Chyba teploty Nechejte pfistroj vychladnout
ES5 Sitové prepéti Vypnéte pfistroj a pfezkouSejte sitové napéti
E 6 Sitové podpéti
E7 Chyba elektroniky PFistroj vypnéte a znovu zapnéte.
EQ Sekundarni prepéti Pokud zavada pretrvava, obratte se na servis.
E12 Chyba redukce napéti (VRD)
E13 Chyba elektroniky
E14 Chyba pf¥i porovnani proudu a Vypnéte pfistroj, odlozZte izolované drzak
evidence elektrody a pfistroj opét zapnéte. Pokud zavada
pretrvava, obrat'te se na servis.
E15 Chyba nékterého z napajecich PFistroj vypnéte a znovu zapnéte.
napéti elektroniky Pokud zavada pretrvava, obratte se na servis.
E23 Chyba teploty Nechejte pfistroj vychladnout
E32 Chyba elektroniky PFistroj vypnéte a znovu zapnéte.
Pokud zavada pretrvava, obratte se na servis.
E33 Chyba pfi porovnani napéti a Vypnéte pfistroj, odlozte izolované drzak
evidence elektrody a pfistroj opét zapnéte. Pokud zavada
pretrvava, obratte se na servis.
E34 Chyba elektroniky PFistroj vypnéte a znovu zapnéte.
Pokud zavada pretrvava, obratte se na servis.
E37 Chyba teploty Nechejte pfistroj vychladnout
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Kontrolni seznam pro odstranéni chyb

7.3

Chybové hlaseni [Mozna pfi€ina Odstranéni

E40 Chyba motoru Zkontrolujte pohon posuvu dratu,
pfistroj vypnéte a znovu zapnéte, pokud zavada
pretrvava, obratte se na servis.

E51 Zkrat zemniciho vodice (chyba PE) |Spojeni mezi svafovacim dratem a pouzdrem
zarizeni

E55 Vypadek nékteré sitové faze Vypnéte pfistroj a pfezkouSejte sitové napéti

E58 Zkrat v obvodu svafovaciho proudu |Pfistroj vypnéte a zkontrolujte spravnou instalaci

vedeni svafovaciho proudu, napf.: Drzak
elektrody odkladat izolovany. Odpojit elektrické
vedeni odmagnetizovani.

Kontrolni seznam pro odstranéni chyb

Zakladni podminkou pro bezvadnou funkci je pristrojové vybaveni vhodné pro pouzity material a
procesni plyn!

Legenda Symbol Popis
4 Chyba / PFi¢ina
% Naprava

Sviti kontrolka souhrnna chyba
~ Nadmérna teplota, svarecka
X Nechejte zapnuty pfistroj vychladnout
» Spustilo se zafizeni ke kontrole svafovaciho proudu (ochrannym vodi¢em protékaji bludné svafrovaci
proudy). Zavadu musite resetovat vypnutim a opétovnym zapnutim pfistroje.
X Svarovaci drat se dotyka elektricky vodivych soucasti skfiné (zkontrolujte vedeni dratu,
neuvolnil se svarfovaci drat od civky?).
X Zkontrolujte Fadné upevnéni zemniciho kabelu. Upevnéte svorku zemniciho kabelu co nejblize
elektrickému oblouku.

Sviti kontrolka prehrivani
~ Nadmérna teplota, svarecka
X Nechejte zapnuty pfistroj vychladnout

Poruchy funkce
» Aktivace sitové pojistky - nevhodna sitova pojistka
X Nastavit doporucenou sitovou pojistku.
~ Pristroj se po zapnuti nerozbéhne (ventilator pfistroje a pfip. Cerpadlo chladiva jsou nefunkéni).
X Pfipojte Fidici vedeni zafizeni posuvu dratu.
» VSechny kontrolky ovladani pfistroje po zapnuti sviti
# Po zapnuti nesviti Zadné kontrolky ovladani pfistroje
¥ Zadny svarovaci vykon
X Vypadek faze > pfekontrolovat pfipojeni na sit (pojistky)
» Pristroj se neustale spousti znovu
» Podavac dratu bez funkce
~ Systém se nerozbéhne
X Pfipojte Fidici vedeni, popf. pfezkouSejte spravnost instalace.

» Uvolnéna spojeni svafovaciho proudu
X Dotahnéte pfipojeni proudu k hofaku a/nebo k obrobku
X Peclivé namontujte proudovou trysku a drzak trysky
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Dynamické pfizpUsobeni vykonu

Problémy s posunem dratu
~ Ucpana kontaktni tryska
%  Vycistéte a v pfipadé potfeby vymérnte.
» Nastaveni brzdy civky
x Zkontrolujte, popF. upravte nastaveni
~ Nastaveni jednotek tlaku
x Zkontrolujte, popf. upravte nastaveni
~ Opotfebené podavaci kladky
* Pfezkousejte a v pfipadé potfeby vymérite
A Zalomené svazky hadic
x Rozvinout a napfimit svazek hofakovych hadic.
~ Duse nebo spirala voditka dratu je zneciSténa nebo opotfebena
X Vydcistéte dusi nebo spiralu, vymérte zalomené nebo opotiebené duse

7.4 Dynamické prizpasobeni vykonu
Predpokladem je fadné provedeni jisténi el. vedeni.
Dodrzujte udaje k jisténi el. vedeni!
Dynamické pfizplisobeni vykonu nastavi svafovaci vykon automaticky na podkritickou hodnotu pfislusné
pojistky.
Dynamické pfizpusobeni vykonu Ize ve dvou stupnich nastavit v nabidce konfigurace pfistroje pomoci
parametru ,FUS": 20 A, 16 A > viz kapitola 5.5.
Aktualni nastavena hodnota se po zapnuti pfistroje zobrazi na 3 vtefiny na displeji v indikaci ,cal“.
7.5 Reset svarovacich parametri na pavodni nastaveni z vyroby
Vsechny specifické, uzivatelem ulozené, parametry svarovani jsou nahrazeny vyrobnim
nastavenim.
[ RESET |
0 O%em+ 0
| Oftm |
v Ot
_ o [
g ll'il,]_’["-]
Obrazek 7-1

Indikace Nastaveni / Volba

_ Kalibrace

LIL Po kazdém zapnuti se pfistroj cca 2 s kalibruje.

1 Inicializace

ARAL Stisknéte tlacitko a podrzte, dokud se nezobrazi hlaseni [ a! .
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JOB-List
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Dodatek
JOB-List

Varianta pristroje Picomig puls:

Svarovani impulznim obloukem MIG/MAG lze zvolit u tGkoli (JOBs) 6-8, 34, 35, 74-76, 82-84, 90-92,
110-112, 114-116, 177, 178, 233 a 236-238. Pri pokusu o nastaveni jiného JOB na impulz se na

8
8.1

displeji kratce objevi ,,noP“ =

inch
o=

,»no Puls“ a dojde k prepnuti zpét na standardni svarovaci oblouk.

= >
U D301.0 040..0
.8. ﬁ“ 06[08[09[10]1.2
joB
sc2/3 €0,-100/€1 |176| 1 | 2 | 3 | 4 A
S “;?o!f :‘:2"113 175 : 2 manual “'
CrNi ﬁr-s?.;{rtzﬂz -25 36 non synergic ? 188
: :t:!: , Ar-100 / 11
Brazing “'9?'5,::2’ = :
AlMg = =
AlSi Ar-100 / 1 ‘:I"G: :all 127
Al99 U Er-m:d 128

pulse only in

o

Picomig puls Version

U 040/.0 0 | Standard | default
'8' ﬁd 091101112 [ pute s stantoa]put ot
JoB

EZATi Self-Shielded | 172 171(170 color-code

E7T Ar82iCo18 1241|242  |243 Stai i
it co00/c1 |246(247| 248 e O
E70C Ar-82/C0,-18 Aluminium ST
Metal M20 - M21

&

=\

2T

m 1/4% @/X g

@i-*&g-@

Vi

Hx

Obrazek 8-1

"2 aﬁﬁ*g “as
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Pfehled parametr — rozsahy nastaveni

8.2  Prehled parametru — rozsahy nastaveni

f; Parametry/funkce Nastavovaci rozsah
Q
= B sS= ®
3 55 | Ef
N © n N £ E [S
MIG/MAG
P~ |Doba predfuku plynu 0,2 0,0 - 20,0 s
5t |[Startovni proud (procentudlné z hlavniho proudu) JOBW 0 - 200 | %
Ese  [Doba startovniho proudu JOBW 00 - 200| s
E55 [Doba nabéhu (délka trvani startovniho proudu na hlavni JOBW 00 - 200 | s
proud)
EsE  |Doba nabéhu (délka trvani hlavniho proudu na zavérny JOB M 00 - 200| s
proud)
[E4 |Zavérny proud (procentualné z hlavniho proudu) JOBW 0 - 200 | %
EEg |Doba zavérného proudu JOB M 00 - 200 s
@9~ |Korekce dynamiky JOB 40 - 40
Gec |Doba dofuku plynu JOB 0,0 - 20,0
GEc [Doba bodovani 1,0 01 - 20,0
GEc [Doba prestavky (interval) 1,0 01 - 20,0
F6d |[Zpétné dohofeni dratu JOBW -50 - 50 %
WIG (TIG)
P~ |Doba pfedfuku plynu 0,5 00 - 50 S
[5e [Startovni proud 20 1 - 200 %
tgP  |Doba nabéhu proudu 1,0 0,0 - 20,0 s
Edn |[Doba dobéhu proudu 1,0 0,0 - 20,0 S
€4 |Zavérny proud 20 1 - 200 | %
GEc [Doba dofuku plynu 4,0 0,0 - 20,0 s
Ruéni svarovani obalenou elektrodou (MMA)
B-c [Korekce Arcforce 0 -10 - 10
fRe [Proud horkého startu 120 50 - 200 %
ERe [Doba horkého startu 0,5 01 - 20,0 S
Zakladni parametry (nezavisle na metodé)
AL [Kalibrace
Eagd |Opustit nabidku
fc [Konfigurace pfistroje
Fos  [Dynamické pfizplsobeni vykonu 16 16 - 20 A
GoA [Funkce uspory energie v zavislosti na dobé 20 5 - 60 | min
GPE [Rozpoznavani svafovaciho oblouku pro svare€ské pfilby off off - on
(WIG)
G-o [Nabidka Servis
ut- |Verze softwaru Fidici jednotky pfistroje
- |[Rezim uspory energie aktivni
11 Hodnoty jsou, resp. se ukladaji, v kazdém JOB zvlast.
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Najit prodejce

8.3  Najit prodejce
Sales & service partners
www.ewm-group.com/en/specialist-dealers

"More than 400 EWM sales partners worldwide"
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