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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

Okolité pod-
mienky

Povinnosti
prevadzkovatela

Povinnosti per-
sonalu

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

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

K pouzitiu podla uréenia takisto patri:

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

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

- dodrZiavanie in§pekénych a udrzbovych prac.

Zariadenie nikdy nepouzivajte na nasledujuce aplikacie:
- roztapanie potrubi,

- nabijanie batérii/akumulatorov,

- Startovanie motorov.

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

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

Prevadzkovanie alebo skladovanie zariadenia mimo uvedenej oblasti je povazované za
pouzitie, ktoré nie je v sulade s uréenim. Za takto vzniknuté Skody vyrobca nerugi.

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

Relativna vihkost vzduchu:
- do50 % pri 40 °C (104 °F)
- do90 % pri 20 °C (68 °F)

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

Prevadzkovatel sa zavazuje na zariadeni nechat pracovat iba osoby, ktoré

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

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

- su vySkolené v sulade s poZiadavkami na pracovné vysledky.

Bezpecnostnu informovanost personalu treba v pravidelnych intervaloch kontrolovat.

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

zavazuju

- dodrZiavat zakladné predpisy pre bezpeénost pri praci a predchadzanie urazom,

- precitat si tento navod na obsluhu, predovSetkym kapitolu ,Bezpe&nostné predpisy®,
a svojim podpisom potvrdit, Ze jej porozumeli a Ze ju budu dodrZiavat.

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



Siet'ova pripojka

Vlastna ochrana
a ochrana
d’alSich os6b

Nebezpecenstvo
spoésobené skod-
livymi plynmi

a parami

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

Niektorych zariadeni sa to mbze dotykat' vo forme:

- obmedzenia pripojenia,

- poziadaviek stvisiacich s maximalnou dovolenou impedanciou siete ),

- poziadaviek suvisiacich s minimalnym poZadovanym skratovym vykonom .

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

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

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

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

- Ulet iskier, poletujice horuce Castice kovov,

- Ziarenie elektrického obluka poSkodzujuce zrak a pokozku,

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

- elektrické nebezpeenstvo spdsobené sietovym a zvaracim prudom,

- zvySené zatazenie hlukom,

- 8kodlivy dym a plyny zo zvarania.

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

- tazko zapalné,

- izolujuce a suché,

- pokryvajuce celé telo, nepoSkodené a v dobrom stave,

- zahffia ochrannu prilbu a

- nohavice bez manZiet.

Za sucast ochranného odevu sa, okrem iného, povazuje:

- Ochrana o€i a tvare ochrannym §titom s predpisovou filtranou viozkou pred ultrafia-
lovym ziarenim, hora¢avou a uletom iskier.

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

- Noste pevnu obuv izolujucu aj pri zvySenej vihkosti.

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

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

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

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

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

- poskytnite im vhodné ochranné prostriedky

- alebo postavte vhodné ochranné steny Ci zavesy.

Dym vznikajuci pri zvarani obsahuje plyny a pary skodlivé zdraviu.

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




Nebezpecenstvo
v désledku uletu
iskier

Nebezpecenstva
sposobené
sietovym

a zvaracim
prudom

10

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

Hlavu drZzte mimo z6ny tvorby dymu zo zvarania a plynov.

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

Postarajte sa o dostatoény privod erstvého vzduchu. Uistite sa, Ze sa vzdy dodrZuje
miera dodavania vzduchu najmenej 20 m3*hodinu.

Pri nedostato€nom vetrani pouzivajte zvaraciu kuklu s privodom vzduchu.

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

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

- elektrédy,

- povlakovanie,

- (CistiCe, odmastovace a podobné prostriedky,

- pouzity zvaraci proces.

Zohladnujte preto prislusné technické listy o materidlovej bezpe€nosti a idaje vyrobcu
o uvedenych komponentoch.

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

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

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

Ulet iskier mdze vyvolat poZiare a explézie.

Nikdy nezvarajte v blizkosti horfavych materidlov.

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

Treba mat pripravené vhodné odskusané hasiace pristroje.

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

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

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

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

Nedotykajte sa Casti pod napatim vnutri zariadenia ani mimo neho.




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

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

Postarajte sa o vhodnu vlastnu ochranu a ochranu dalSich oséb prostrednictvom suche;j
podlozky alebo krytu, dostatoéne izolujucich vo&i zemniacemu potencialu alebo
potencialu kostry. Tato podlozka alebo kryt musia Uplne pokryvat celu oblast medzi
telom a zemniacim potencialom alebo potencialom kostry.

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

a vodice ihned vymeiite.

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

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

Kable ani vodiCe neovijajte okolo tela ani Casti tela.

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

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

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

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

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

o ochrane elektrickym oddelenim.

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

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

Nepouzivané zariadenia vypnite.

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

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

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

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

Ak su nutné prace na dieloch pod napéatim, je potrebné privolat druhu osobu, ktora véas
vypne hlavny vypinac.
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Ak sa dalej uvadzané upozornenia nereSpektuju, je mozny vznik bludivych zvaracich
prudov, ktoré mézu zapricinit’:

- nebezpecenstvo pozZiaru,

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

- poruSenie ochrannych vodi€ov,

- poSkodenie zariadenia a inych elektrickych zariadeni.

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

Pripojovaciu zvierku na zvarenci pripevnite €o mozno najbliZ8ie k zvaranému miestu.

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

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

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

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

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

Zariadenia emisnej triedy A:

- sU urCené len na pouzitie v priemyselnom prostredi,

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

Zariadenia emisnej triedy B:

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

Klasifikacia zaradeni EMK podfa typového Stitka alebo technickych udajov.

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

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

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

k ruSeniu, ktoré mézu byt ovplyvnené zariadenim:

- bezpecénostné zariadenia,

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

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

- zariadenia na meranie a kalibraciu.

Podporné opatrenia na zabranenie problémom s elektromagnetickou kompatibilitou:
1. Sietové napajanie
- Ak aj napriek predpisanému pripojeniu na siet dochadza k elektromagnetickym
porucham, prijmite dodato¢né opatrenia (napr. pouzite vhodny sietovy filter).



Opatrenia v elek-
tromagnetickych
poliach

Osobitné miesta
ohrozenia

2. Zvaracie kable
- zachovaijte ich ¢o mozno najkratSie,
- nechaijte ich prebiehat ulozené tesne pri sebe (aj kvéli zabraneniu problémom
s elektromagnetickymi polami),
- ulozZte ich v dostato¢nej vzdialenosti od inych vodicov.
3. Vyrovnanie potencialov
4. Uzemnenie zvarenca
- Ak je to potrebné, vytvorte uzemnovacie spojenie cez vhodné kondenzatory.
5. Odtienenie, ak je to potrebné
- Odtiente iné zariadenia v okoli.
- Odtiente celu zvaraciu instalaciu.

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

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

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

- Z bezpecnostnych dévodov treba udrZiavat podla moznosti ¢o najvacsie odstupy
medzi zvaracimi kablami a hlavou/trupom zvaraca

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

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

- ventilatory,

- ozubené kolesa,

- kolieska,

- hriadele,

- cievky drbtu a zvaracie droty.

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

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

Pocas prevadzky

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

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

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

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

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

Z chladnucich zvarencov m6ze odsko it troska. Preto aj pri dodatocnych pracach
na zvarencoch noste predpisané ochranné vybavenie a postarajte sa o dostato¢nu
ochranu inych oséb.

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

V priestoroch s nebezpeéenstvom poziaru a vybuchu platia Specialne predpisy
— dodrziavajte zodpovedajuce narodné a medzinarodné ustanovenia.
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Prudové zdroje pre pracu v priestoroch so zvySenym elektrickym ohrozenim (napr. kotly)
musia byt vyznacené znakom (Safety). Pridovy zdroj sa vSak v takychto priestoroch
nesmie nachadzat.

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

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

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

mena od vyrobcu.

- Retaze alebo lana zaveste na v3etky zavesné body vhodného prostriedku na uchy-
tenie bremena.

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

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

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

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

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

a smerniciam.

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

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

VyZaduje sa splnenie nasledujucich Specifikacii tykajucich sa kvality ochranného plynu:
- velkost ¢astic pevnych latok < 40 um,

- tlakovy rosny bod < -20 °C,

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

V pripade potreby treba pouzit filtre!

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

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

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

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

Zvaraci horak nikdy nevesajte na flasSu s ochrannym plynom.



Nebezpecenstvo
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Ffase s ochrannym plynom sa nikdy nedotykajte elektrodou.

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

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

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

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

Na ventile nepripojenej flade s ochrannym plynom nechavajte kryt.

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

Nebezpectenstvo zadusenia nekontrolovane unikajucim ochrannym plynom

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

vzduchu.

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

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

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

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

Zariadenie prevadzkuijte iba vtedy, ak su plne funkéné vSetky bezpe€nostné zariadenia.
Ak nie su bezpeénostné zariadenia plne funk&éné, vznika nebezpecenstvo:

- ohrozenia Zivota a zdravia operatora alebo tretej osoby,

- pre zariadenie a iné vecné hodnoty prevadzkovatefla,

- znemoznenia efektivnej prace s tymto zariadenim.

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

Bezpecfnostné zariadenia nikdy neobchadzajte ani nevyradujte z prevadzky.

Pred zapnutim zariadenia zabezpecdte, Ze nikomu nehrozi nebezpedenstvo.

Minimalne raz za tyzden skontrolujte, &i sa na zariadeni nevyskytuju zvonku rozpoz-
natefné Skody a skontrolujte funkénost’ bezpeénostnych zariadeni.

Frasu s ochrannym plynom vzdy dobre upevnite, pri¢om 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.

Originalne chladiace médium od vyrobcu nemieSajte s inymi chladiacimi médiami.

K chladiacim zariadeniam prip4jajte len systémové komponenty od vyrobcu.

Ak pri pouziti inych systémovych komponentov alebo inych chladiacich médii déjde
k poSkodeniam, vyrobca za ne nerui a vSetky zaruéné naroky zanikaju.
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Médium Cooling Liquid FCL 10/20 nie je zapalné. Chladiace médium zalozené na eta-
nole je za urcitych 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 bezpe&nostnych 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 zaruené, 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 Zziadne zmeny, osadzania ani
prestavby.

- lhned vymente konstrukéné diely, ktoré nie su v bezchybnom stave.

- Pri objednavke uvadzajte presny nazov a registracné Cislo podla zoznamu
nahradnych dielov, ako aj vyrobné Cislo 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.

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

- po osadzovaniach alebo prestavbach,

- po oprave, oSetreni a udrzbe,

- minimalne kazdych 12 mesiacov.

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

BlizSie informacie o bezpecnostnotechnickej kontrole a kalibracii ziskate vo vaSom ser-
visnom stredisku. V stredisku vam na poziadanie poskytnu aj potrebné podklady.

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



Oznacenie
bezpecnosti

Bezpeénost' dat

Autorské prava

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.
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Vseobecné informacie

19



20



Vseobecné informacie

Koncepcia zaria-
denia

Princip €innosti

Oblasti pouzitia

Pradové zdroje TransSteel (TSt) 2700c a
3500c su plne digitalizované invertorové
prudové zdroje s mikroprocesorovym ria-
denim.

Modularne rieSenie a jednoduché
moznosti systémoveho rozSirenia zaruc€uju
vysoku flexibilitu. Tieto zariadenia su kon-
cipované na zvaranie ocele.

V8etky zariadenia su koncipované na:
- Zvaranie MIG/IMAG
- Zvaranie obalovanou elektrodou

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

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

Zariadenie disponuje bezpecnostnou funkciou ,obmedzenie vykonového limitu®. Tym je
prevadzka prudového zdroja moznd na vykonovy limit bez toho, aby bola ovplyvnena
bezpelnost procesu.

Vysledkom je:

- presny zvaraci proces,

- vysoka reprodukovatelnost vSetkych vysledkov,
- vynikajuce zvaracie vlastnosti.

Zariadenia sa pouzivaju v podnikani a priemysle: manualne aplikacie s klasickou ocelou,
pozinkovanymi plechmi.

Oblast pouzitia prudovych zdrojov TSt 2700c sa nachadza hlavne v oblasti tenkych
ocelovych plechov (fahké ocelové konstrukcie). K typickym oblastiam pouzitia patri
oprava, udrzba, ako aj montaz v lodeniciach, u automobilovych dodavatelov, dielfiach
alebo pri vyrobe nabytku. Pradové zdroje TSt 2700c so svojou vykonovou triedou tak
najdu uplatnenie pri podnikani/remeselnej Cinnosti a priemyselnej innosti.

Prudové zdroje TSt 3500c su koncipované pre tieto aplikacie:
- stavba strojov a zariadeni,

- ocelové konStrukcie,

- vyroba zariadeni a zasobnikov,

- stavba kovovych konstrukcii a portalov,

- konstrukcia kolajovych vozidiel.

21




Vystrazné upo-
zornenia na zaria-
deni

22

Na prudovych zdrojoch sa nachadzaju vystrazné upozornenia a bezpecnostné symboly.
Tieto vystrazné upozornenia a bezpecnostné symboly sa nesmu odstranit’ ani pretriet
inym naterom. Upozornenia a symboly varuju pred nespravnou obsluhou, z ktorej mozu
vyplynut’ vdZzne poranenia os6b a materialne Skody.

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

® Wear welding helmet with correct filter.

@ Wear correct eye, ear and body protection.

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

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 Ventilate area, or use breathing device. UN CHOC ELECTRIQUE peut etre mortel.
® Read Material Safety Data Sheets (MSDSs) and ® [nstallation et raccordement de cette machine
a manufacturer s instructions for materials used. :? doivent etre conformes a tous les pertinents.
WELDING can cause fire or explosion. SOUDAGE A L'ARC peut etre hasardeux.
F‘\E @ Do not weld near flammable material. ® Lire le manuel d “instructions avant utillsation.
“=™ e 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. 42.0409.5074

Fowef

B Sk

P |

Zvaranie je nebezpeéné. Musia sa splnit nasledujuce zakladné predpoklady:
- dostato¢na kvalifikacia na zvaranie,

- vhodné ochranné vybavenie,

- zamedzenie pristupu nezu€astnenych oséb.

L

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

- tento navod na obsluhu,

- v8etky navody na obsluhu systémovych komponentov, najméa bezpecnostné pred-

pisy.



Systémové komponenty

VSeobecné Pradové zdroje digitalnej série mézu byt prevadzkované s réznymi systémovymi kompo-
informacie nentmi a doplnkovym vybavenim. Vzdy v zavislosti od oblasti nasadenia prudovych zdro-
jov sa tym moZzu optimalizovat priebehy, zjednodusit manipulaciu alebo obsluhu.

Bezpecnost’

/\ NEBEZPECENSTVO!

Nebezpecenstvo spdsobené nespravnym ovladanim.
Nasledkom mdzu byt vazne poranenia osdb alebo posSkodenie zariadenia.

>

>

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

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

Prehlad

()

@)

(4)

®)

TSt 2700c

(1)

Zvaraci horak

()

Stabilizacia drziaka plynovej flase

()

Prudovy zdroj

(4)

Pojazdovy vozik a drziak plynovej flase

()

Uzemnovaci kabel a kabel elektrédy
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)

(4)

TSt 3500¢

(1)

Zvaraci horak

(2)

Stabilizacia drziaka plynovej ffase

()

Prudovy zdroj

(4)

Chladiace zariadenie
Len TSt 3500c

()

Pojazdovy vozik a drziak plynovej flase

(6)

Uzemnovaci kabel a kabel elektrody




Doplinkové vybavenie

VRD:
Bezpecnostna
funkcia

VRD:
Bezpecnostny
princip

Voltage Reduction Device (zariadenie na znizenie napatia — VRD) je dopinkové

bezpelnostné zariadenie na znizenie napatia. Odporuca sa pre prostredia, pri ktorych sa

riziko zasahu elektrickym prudom alebo nehody spésobenej elektrickym pradom pro-

strednictvom zvarania elektrickym oblukom podstatne zvySuje:

- nizkym odporom tela zvaraca,

- akje zvarac vystaveny znac¢nému riziku, Zze pride do kontaktu so zvarencom alebo
inymi dielmi z oblasti zvarania.

Nizky odpor tela je pravdepodobny pri:

- vode v prostredi,

- vlhkosti,

- horucave pri teplotach okolia nad 32 °C (89.6 °F).

Na mokrych, vihkych alebo horucich miestach méze vihkost alebo pot podstatne znizit
odpor tela, ako aj izolaCny odpor zvaracieho vybavenia a odevu.

Takéto miesta mézu byt

- provizorne stavby hradze na vysusenie urcitych oblasti staveniska pocas stavby
(vodné predely),

- jamy,

- bane,

- miesta so zrazkami,

- oblasti Ciasto¢ne prekryté vodou,

- zobny so striekajucou vodou.

Doplnkova vybava znizuje napatie medzi elektrodou a zvarencom. V bezpe¢nom stave
permanentne svieti zobrazenie pre aktualne zvoleny zvaraci postup. Bezpecny stav je
definovany nasledovne:

-V chode naprazdno je vystupné napatie obmedzené na maximalne 35 V.

AK je zvaracia prevadzka aktivna (odpor zvaracieho okruhu/obvodu < 200 ohm), blika
zobrazenie aktualne zvoleného zvaracieho postupu a vystupné napatie mdze prekrodit
35 V.

Odpor zvaracieho obvodu je vac¢si ako
minimalny odpor tela (vac¢si alebo rovny

® 200 ohm):
=[12200 OhmmvRD| - VRDjeaktivne. |
B - Napatie chodu naprazdno je obme-
dzené na 35 V.
©

- Neumyselny kontakt s vystupnym
napatim nevedie k ohrozeniu.

Odpor zvaracieho obvodu je mensi ako
minimalny odpor tela (mensi ako

@ 200 ohm):
IJ =[] <200 Ohmmwppf| - (RPleneaktine. =~
- Bez obmedzenia vystupného napétia,
O—E= aby sa zaistil dostatocny zvaraci
vykon.

- Priklad: Start zvarania.
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Plati pre prevadzkovy rezim zvarania obalovanou elektrédou:
Pocas 0,3 sekundy po konci zvarania:

- VRD je opat aktivne.

- Obmedzenie vystupného napatia na 35 V je znovu zarucené.



Ovladacie prvky a pripojné miesta
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Ovladaci panel Synergic Central

VsSeobecne

Bezpecnost’

Ovladaci panel ma logicku strukturu funkcii. Jednotlivé parametre potrebné pre zvaranie
je mozné

- zvolit jednoducho pomocou tlacidiel,

- pomocou tlacidiel alebo pomocou nastavovacieho kolieska menit,

- pocCas zvarania zobrazit na digitalnom displeji.

V pripade ovladacieho panela Synergic prudovy zdroj vypocita na zaklade vSeobecnych
udajov, ako je hrubka plechu, pridavny material, priemer drétu a ochranny plyn,
optimalne nastavenie zvaracich parametrov. Takto sa spristupnili expertné vedomosti,
aby sa dali kedykolvek pouzit. Vzdy sa daju uskutocnit aj manualne korekcie. Ovladaci
panel Synergic poskytuje aj moznost €isto manualneho nastavenia parametrov.

UPOZORNENIE!

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

Okrem toho sa méZu jednotlivé vyobrazenia nepatrne odliSovat od ovladacich prvkov na
Vasom zariadeni. Princip funkcie tychto ovladacich prvkov je vSak identicky.

/\ NEBEZPECGENSTVO!

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.
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Ovladaci panel
Synergic

1B
SYNERGIC CENTRAL

8 Steel inch  mm
@ Steel dynamic 030 [ 0.8
8 Steel root 1035 W 0.9 €02 100% BB

ERRutl/ETIT  040@B10  Ar+812%C02 B
@@ Basic/E70T  045@B12  Ar+1525%C0: B
B Vetal Cored 052 1.4 Ar+3-6%0; B
@ Seifshielded /16 @ 1.6 Ar100% @B
P SP I SP sPl

ENEET

AN D [s]

(100 (9) (8) 7) (6)

(1) Tlagidlo vyberu parametrov pravé
Na vyber nasledujucich parametrov a na zmenu parametrov v ponuke Setup

Ak su vybrané parametre, svieti prisluSny symbol.

- Korekcia dizky elektrického oblika l:
Na korekciu dizky elektrického obluka =

- Zvaracie napatie vo V ¥) V
Pred zaciatkom zvarania sa automaticky ukaze orientacna hod-

nota, ktora vychadza z naprogramovanych parametrov. Po¢as
zvarania sa zobrazuje aktualna skutocna hodnota..

- Dynamika m

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

0 ... neutralny elektricky obluk

+ ... maksi elektricky obluk bez rozstrekov

- Real Energy Input (realny prikon) -
Na zobrazenie energie, ktora sa pouzila na zvaranie. **)
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Tla€idlo vyberu parametrov lavé
Na vyber nasledujucich parametrov a na zmenu parametrov v ponuke Setup

Ak su vybrané parametre, svieti prisluSny symbol.

- Hrubka plechu v mm alebo in. oA,
Ak napriklad nie je znamy zvaraci prud, ktory sa ma vybrat, sta¢i =~
udaj o hrubke plechu; potrebny zvaraci prud, ako aj iné para-
metre oznacené s *) sa nastavia automaticky.

- Zvaéraciprad v A¥) A
Pred zaciatkom zvarania sa automaticky ukaze orientac¢na hod-
nota, ktora vychadza z naprogramovanych parametrov. Po¢as
zvarania sa zobrazuje aktualna skuto¢na hodnota.

- Rychlost’ dréotu v m/min alebo ipm *)

O,
o

()

Nastavovacie koliesko vpravo
Na zmenu parametrov korekcie dizky elektrického obluka, zvaracieho napétia
a dynamiky, ako aj na zmenu parametrov v ponuke Setup

(4)

Nastavovacie koliesko vlavo
Na zmenu parametrov hrubky plechu, zvaracieho pradu a rychlosti drétu, ako
aj na zmenu parametrov v ponuke Setup

()

Tla€idla pamaéte (Easy Job)
Na uloZenie az 5 pracovnych bodov

(6)

Tlacidlo zvaracieho postupu ***)
Na vyber zvaracieho postupu

- MANUAL - Standardné ru¢né zvaranie MIG/IMAG

- SYNERGIC - standardné synergické zvaranie MIG/IMAG

- STICK - zvaranie obalovanou elektréodou

(7)

Tlaéidlo prevadzkového rezimu
Na vyber prevadzkového rezimu

- 2T - 2-taktny rezim

- 4T - 4-taktny rezim

- S 4T - 3pecidlny 4-taktny rezim

(8)

Tlacidlo ochranného plynu

Vyber pouzitého ochranného plynu. Parameter SP je uréeny pre pridavné
ochranné plyny.

Svieti LED vedla zvoleného ochranného plynu.

(9)

Tlacidlo pre priemer drétu

Na vyber pouzitého priemeru drétu. Parameter SP je uréeny pre pridavny prie-
mer drétu.

Svieti LED vedla zvoleného priemeru drbtu.

(10)

Tlac¢idlo pre druh materialu

Na vyber pridavného materialu. Parameter SP je uréeny pre pridavné
materialy.

Svieti LED vedla zvoleného pridavného materialu.
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Servisné para-
metre

32

(11)

Tla€idlo kontroly plynu
Nastavenie potrebného mnozstva plynu na reduk&énom ventile.

- Jedno stlagenie tlacidla: Ochranny plyn prudi von

- Opétovné stladenie tla€idla: Prudenie ochranného plynu sa zastavi
Ak tlacidlo kontroly plynu opatovne nestladite, prudenie ochranného plynu
sa po 30 sekundach zastavi.

(12)

Tlacidlo zavedenia drétu

Stlacte tlacidlo a podrzte ho stlacené:

Zavedenie drotu bez plynu do hadicového vedenia zvaracieho horaka
Zatial ¢o je tlacidlo stlaéené, pracuje posuv drétu s rychlostou zavedenia
drétu.

(13)

Zobrazenie prechodového elektrického obluka

Medzi kratkym elektrickym oblukom a sprchovym elektrickym oblukom vznika
prechodovy elektricky obluk zatazeny rozstrekom. Ako upozornenie na tento
kriticky rozsah svieti zobrazenie prechodového elektrického obluka.

(14)

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

(15)

SF — zobrazenie bodového zvaranial/interval

Svieti, ked je pri parametri ponuky doby bodovania/intervalu zvaracieho ¢asu
(SPt) nastavena hodnota (prevadzkovy rezim bodového zvarania alebo inter-
valové zvaranie je aktivované)

**)

***)

*) Ak je zvoleny niektory z tychto parametrov, pri zvaracom postupe Stan-
dardného synergického zvarania MIG/MAG sa na zaklade funkcie Synergic
automaticky nastavia aj vSetky ostatné parametre, ako aj parameter zvaracieho
napatia.

Zobrazenie Real Energy Input sa musi aktivovat v ponuke Setup urovne 2 —
parameter EnE. Po€as zvarania sa hodnota priebezne zvySuje, v sulade s
neustale sa zvySujucim energetickym vynosom. Az po dalSi Start zvarania alebo
opatovné zapnutie prudového zdroja zostava kone¢na hodnota po konci
zvarania ulozena — svieti zobrazenie HOLD.

V spojeni s volbou VRD sluzi sucasne zobrazenie momentalne zvoleného

zvaracieho postupu ako zobrazenie stavu:

- Zobrazenie svieti permanentne: ZniZzenie napatia (VRD) je aktivhe a obme-
dzuje vystupné napatie na menej ako 35 V.

- Zobrazenie blik4, len o sa vykonava zvaraci proces, vplyvom ¢oho méze
byt vystupné napéatie vacsie ako 35 V.

Sucasnym stlaenim tlacidiel vyberu parametrov je mozné vyvolat rézne servisné para-

metre.

Otvorenie zobrazenia

II' Stlacte a podrzte tlacidlo vyberu parametra viavo. | > |

E| Stlacte tlacidlo vyberu parametra vpravo. | < |

E| Uvolnite tlacidla vyberu parametrov. | S | | < |

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



Blokovanie
tlacidiel

Vyber parametrov

[1] prostrednictvom tlacidiel prevadzkového rezimu a zvaracieho
postupu &i nastavovacieho kolieska vlavo zvolte Zelany parame-

ter ponuky Setup.

Dostupné parametre

Priklad: 1.00 | 4.21
Verzia firmvéru

Priklad: 2 | 491
Konfiguracia zvaracieho programu

Priklad: r 2 | 290
Cislo aktualne zvoleného zvaracieho programu

Priklad: iFd | 0.0
Motorovy prud pre pohon drétu v ampéroch
Hodnota sa zmeni, hned ako za¢ne motor pracovat.

Priklad: 654 | 32.1 = 65 432,1 h =65 432 h 6 min

Zobrazenie skutocného €asu vypalu elektrickym oblukom od prvého uvedenia do
prevadzky

Upozornenie: Zobrazenie ¢asu vypalu elektrickym oblikom nie je vhodné ako zaklad na
vypocet poplatkov za zapozianie, zaru¢né vykony ¢i inych poplatkov.

2nd
2. Uroven ponuky pre servisnych technikov

Pre zabranenie neumyselnym zmenam nastavenia na ovladacom paneli je mozné zvolit

blokovanie tlacidiel. Pokial je aktivne blokovanie tlacidiel

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

- je mozné vyvolat iba nastavenia parametrov,

- je mozné vyvolat kazdé obsadené tlac¢idlo paméate, pokial bolo v momente blokova-
nia zvolené jedno obsadené tlacidlo pamate.

Blokovanie tlacidiel aktivujete/deaktivujete takto:

[1] Stlacte a podrzte tlacidlo prevadzkového rezimu.

|Z| Stlacte tlacidlo vyberu parametra vpravo. | < |

[3] Uvolnite tlacidla prevadzkového rezimu a vyberu parametrov. | < |

Blokovanie tlacidiel je aktivované:
Na zobrazeniach sa ukaze hlasenie ,CLO | SEd“.

Blokovanie tlacidiel je deaktivované:
Na zobrazeniach sa ukaze hlasenie ,OP | En*.

33



Pripoje, spinace a mechanické komponenty

Predna a zadna
strana TSt 2700c

34
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TSt 2700c

(1)

Pripojka zvaracieho horaka
na uchytenie zvaracieho horaka

(2)

(-) — pradova zasuvka s bajonetovym uzaverom

Sluzi na:

- Pripojenie uzemnovacieho kabla pri zvarani MIG/MAG.

- Pripojenie kabla elektrédy alebo uzemriovacieho kébla pri zvarani obalova-
nou elektrédou (v zavislosti od typu elektrody).

()

Pripojka LocalNet
Standardizovana pripojka pre dialkové ovladanie

(4)

(+) — prudova zasuvka s bajonetovym uzaverom

Sluzi na:

- Pripojenie kabla elektrédy alebo uzemriovacieho kébla pri zvarani obalova-
nou elektrédou (v zavislosti od typu elektrody).

(5)

Pripojka ochranného plynu

(6)

Siet'ovy vypinaé
Na zapnutie a vypnutie prudového zdroja

(7)

Siet'ovy kabel s tahovym odlahéenim

(8)

Vzduchovy filter




Predna a zadna
strana TSt 3500c

2 @) @ ©) (6)

TSt 3500c

(1)

Pripojka zvaracieho horaka
na uchytenie zvaracieho horaka

()

(-) — prudova zasuvka s bajonetovym uzaverom

Sluzi na:

- Pripojenie uzemnovacieho kabla pri zvarani MIG/MAG.

- Pripojenie kabla elektrédy alebo uzemriovacieho kébla pri zvarani obalova-
nou elektrédou (v zavislosti od typu elektrody).

()

(+) — prudova zasuvka s bajonetovym uzaverom

Sluzi na:

- Pripojenie kabla elektrody alebo uzemnovacieho kabla pri zvarani obalova-
nou elektrédou (v zavislosti od typu elektrody).

(4)

Pripojka LocalNet
Standardizovana pripojka pre dialkové ovladanie

(5)

Siet'ovy vypinaé
Na zapnutie a vypnutie prudového zdroja

(6)

Siet'ovy kabel s tahovym odlahéenim

(7)

Vzduchovy filter

(8)

Pripojka ochranného plynu
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Pohlad zboku

36

(1)

Uchytenie cievky drétu s brzdou
Na uchytenie normalizovanych cie-
vok drbtu az do priemeru max.

300 mm (11.81 in.) a s hmotnostou
max. 19 kg (41.89 Ib.).

()

4-kladkovy pohon

()

Vnutorné LED osvetlenie cievky
drétu (len pri TSt 2700c)
Pomocou parametra Setup LED je
nastavitelna doba vypnutia.




Instalacia a uvedenie do prevadzky
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Minimalna vybava pre zvaracsku prevadzku

VsSeobecné
informacie

Zvaranie
MIG/MAG s ply-
novym chladenim

Zvaranie
MIG/MAG s
vodnym chla-
denim

Zvaranie tycéovou
elektrédou

Vzdy v zavislosti od daného zvaraského postupu je potrebna urc€ita minimalna vybava
gby sa dalo pracovat s tymto prudovym zdrojom.

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

- prudovy zdroj

- uzemnovaci kabel

- zvaraci horak MIG/MAG, s plynovym chladenim
- pripojka plynu (zasobovanie ochrannym plynom)
- dr6tova elektroda

- Prudovy zdroj

- Chladiace zariadenie vratane chladiaceho média
- Kaébel kostry

- MIG/MAG-zvaraci horak chladeny vodou

- Pripojka plynu (napajanie ochranného plynu)

- Drbétova elektroda

- Prudovy zdroj

- Kabel kostry

- Drziak elektrédy
- TyCova elektréda
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Pred insStalaciou a uvedenim do prevadzky

Bezpecnost’

Pouzitie v sulade
s uréenim

Pokyny
na inStalovanie

40

/\ NEBEZPECENSTVO!

Pri nespravnej obsluhe moze déjst’ k zadvaznym poraneniam a materialnym

Skodam.

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

» Opisané funkcie pouzivajte az vtedy, ked si precitate cely navod na obsluhu
vSetkych systémovych komponentov, zvlast bezpeénostnych predpisov, a ked im
porozumiete.

/\ NEBEZPECENSTVO!

Zasah elektrickym pradom méze byt smrtel'ny.

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

urazov a materialnych $kod.

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

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

Prudovy zdroj je uréeny vyhradne na zvaranie MIG/MAG a elektrédové zvaranie.
Kazdé iné pouzitie alebo pouzitie presahujice tento ramec sa povazuje za neprimerané.
Za skody z toho vyplyvajuce vyrobca nerudi.

Pouzitie, primerané ureniu zariadenia predpoklada tiez
- dodrzanie vSetkych pokynov z navodu na obsluhu
- dodrziavanie inSpekénych a udrzbarskych prac

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

- zabezpecenie ochrany proti vniknutiu pevnych cudzich telies vacsich ako g 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 mbze nainStalovat a prevadzkovat
vo volnom priestranstve.
Treba vylucit bezprostredny ucinok vihkosti (napr. vplyvom dazda).

/A NEBEZPECENSTVO!

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




Siet'ova pripojka

/\ NEBEZPECENSTVO!

Nebezpecenstvo zasahu elektrickym pridom v désledku elektricky vodivého pra-

chu v zariadeni.

Nasledkom mdzu byt vazne poranenia osdb alebo materialne Skody.

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

Vetraci kanal predstavuje dblezité bezpeénostné zariadenie. Pri volbe miesta nainstalo-
vania treba dbat na to, aby chladiaci vzduch mohol neruSene vstupovat' alebo vystu-
povat cez vzduchové $trbiny na prednej alebo zadnej strane. Vzniknuty elektricky vodivy
prach (napr. pri briseni) sa nesmie nasavat do zariadenia.

Zariadenia su dimenzované na sietové napatie uvedené na vykonovom S$titku. Ak u
vasho prevedenia zariadenia nie je nainstalovany sietovy kabel alebo sietova zastréka,
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 $&titku.
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Pripojit’ sietovy kabel

VsSeobecne

Predpisané
sietfové kable
a tahové
odFahéenia

Bezpecnost’

42

Na prudovom zdroji je namontované tahoveé odlah&enie pre nasledujuce prierezy kabla:

Prudovy zdroj Prierez kabla

Kanada / USA Eurépa
TSt 2700c AWG 14 az AWG 6 *) 4G2.5
TSt 3500c AWG 12 ¥) 4G2.5

) Typ kabla Kanada / USA: Extra-hard usage

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

Prudovy zdroj Siet'ové napitie Prierez kabla
Kanada / USA Eurdpa
TSt 2700c 1x 230/240 V AWG 14 (15A)*) 3G2.5(16 A)
TSt 2700c 1x 240V AWG 12 (20A)*) -
TSt 2700c 1x 240V AWG 12 (30 A)*) -
TSt 2700c 3x 200V AWG 12 4G2.5
TSt 2700c 3x 230/240 V AWG 14 4G2.5
TSt 2700c 3x 380/400 V AWG 14 *) 4G2.5
3x 460V AWG 14 %) 4G2.5
TSt 3500c 3x 380/400 V AWG 12 *) 4G2.5
3x 460 V AWG 12 %) 4G2.5

) Typ kabla Kanada / USA: Extra-hard usage
Cisla vyrobkov jednotlivych kablov najdete v zozname nahradnych.

American Wire Gauge (= americky rozmer drotu)

/\ NEBEZPECENSTVO!

Nebezpecenstvo nespravne vykonanych prac.

Nasledkom mdzu byt vazne poranenia osdb alebo materialne Skody.

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

/\ POZOR!

Nebezpecenstvo v dosledku nespravne pripraveného sietového kabla.

Nasledkom mdzu byt skraty a materialne Skody.

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




Pripojenie Ak nie je pripojeny Ziadny sietovy kébel, musi sa pred uvedenim do prevadzky namon-
sietového kabla tovat’ sietovy kabel zodpovedajuci danému pripojnému napatiu.

Ochranny vodi¢ by mal byt cca. o0 10 — 15 mm (0.4 — 0.6 in.) dIh§i ako fazové vodice.

Obrazové znazornenie pripojenia sietového kabla sa nachadza v nasledujiucom odseku
pre montaz tahového odlahéenia. Pri pripdjani sietového kabla postupujte takto:

II' demontujte bo&ny diel zariadenia,

E| sietovy kabel zasurite natolko, aby sa mohli ochranny vodi¢ a fazové vodice riadne
pripojit na blokovu svorku.

[3] Ochranny vodic a fazové vodice vybavte kablovymi koncovkami.
E| Ochranny vodi¢ a fazové vodice pripojte na blokovu svorku.

E| Sietovy kabel upevnite pomocou tahového odlah&enia.

[6] Namontujte bo¢ny diel zariadenia.

Montaz tahového
odlahéenia, TSt
2700c, jed-
nofazova
prevadzka

| 90mm (3.54in.)

10mm (.394in.)

10mm (.394in.)
110mm (4.33in.)

qlh T {
7
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DOLEZITE!
Fazové vodiCe v blizkosti tahového odlah&enia spojte prostrednictvom stahovace;j
pasky.

Montaz tahového
odlahéenia, TSt
2700c

10mm (.394in.)

10mm (.394in.)
110mm (4.33in.)

ql’{' T {
Y
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DOLEZITE!
Fazové vodiCe v blizkosti tahového odlah&enia spojte prostrednictvom stahovace;j
pasky.

Montaz tahového
odlahéenia, TSt
2700c MV

10mm (.394in.)

10mm (.394in.)
110mm (4.33in.)
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Montaz tahového
odlahéenia, TSt
3500c

46

DOLEZITE!
Fazové vodiCe v blizkosti tahového odlah&enia spojte prostrednictvom stahovace;j
pasky.

-
N

10mm (.394in.)

10mm (.394in.)
110mm (4.33in.)

70
7,
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NSO

‘ -’/
{
124

00000
W

({7
y/J.

DOLEZITE!
Fazové vodiCe v blizkosti kablovej svorky spojte prostrednictvom stahovacej pasky.




Montaz tahového 1 2

odlahéenia [90mm (3'54_i"')
Kanada / USA, 10mm (.394in.)
TSt 3500c

10mm (.394in.)
110mm (4.33in.)

DOLEZITE!
Fazové vodiCe v blizkosti kablovej svorky spojte prostrednictvom stahovacej pasky.
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Generatorovy rezim

Generatorovy
rezim

48

Pradovy zdroj je vhodny na generator.

Na dimenzaciu potrebného vykonu generatora sa vyZaduje maximalny zdanlivy vykon
S1max pPrudového zdroja.

Maximalny zdanlivy vykon Sqmax prudového zdroja sa vypocita nasledovne:
Trojfazové zariadenia: Symax = l1max X U1 X V3

Jednofazové zariadenia: Sqpax = l1max X U1

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

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

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

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

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

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

dalSie informacie o vykone jednotlivych faz generatora.

UPOZORNENIE!

Odovzdané napitie generatora nesmie v ziadnom pripade podist’ ani prekrogit’
toleranciu sietového napatia.
Udaj tolerancie sietového napatia je uvedeny v odseku ,Technické udaje“.




Jednofazova prevadzka

Jednofazova
prevadzka

Multivoltazny variant (MV) pradového zdroja umoznuje alternativne k trojfazovej
prevadzke zvaraciu prevadzku s obmedzenym vykonom a dobou, iba pri jednofazovom
napajani. Maximalne mozny zvaraci vykon je pritom obmedzeny dimenzovanim
sietového istenia, podla ktorého sa orientuje bezpe€nostné vypnutie prudového zdroja.

Ak ma sietovy kabel 20 alebo 30 ampérovu poistku, je dovolena zmena parametra FUS
na 20 A alebo 30 A. Tym sa umozni zvaranie s vy$§im maximalnym vykonom alebo
dihSie zvaranie. Parameter FUS sa nachadza v ponuke Setup, v Urovni 2 a nastavit ho je
mozné pri jednofazovom napajani, ako aj pri US-Setting (parameter SEt na US).

Nasledujuci predpoklad musi byt splneny, aby bolo mozné prudovy zdroj prevadzkovat

jednofazovo:

- Spravne jednofazové napajanie prudového zdroja podla kapitoly ,InStalacia a uve-
denie do prevadzky“, odsek ,Pripojenie sietového kabla“ — ,Montaz tahového
odlahéenia, jednofazova prevadzka.®

Nasledujuca tabulka zobrazuje, pri ktorych sietovych napatiach a hodnotach istenia
doéjde v jednofazovej prevadzke k obmedzeniu zvaracieho prudu:

Siet'ové napitie Hodnota istenia Obmedzenie zvaracieho pradu

230V 10A Zvaranie MIG/MAG:
max. 170 A; 100 A pri 100 %*
zvaranie obalovanou elektréodou:
max. 140 A; 100 A pri 100 %*

230V 13A Zvaranie MIG/MAG:
max. 160 A; 150 A pri 100 %*
zvaranie obalovanou elektrédou:
max. 140 A; 120 A pri 100 %*

230V 16 A Zvaranie MIG/MAG:
max. 180 A; 145 A pri 100 %*
zvaranie obalovanou elektrédou:
max. 150 A; 130 A pri 100 %*

240V 15A Zvaranie MIG/MAG:
max. 180 A; 145 A pri 100 %*
zvaranie obalovanou elektréodou:
max. 150 A; 125 A pri 100 %*

240V 20 A Zvaranie MIG/MAG:
max. 200 A; 160 A pri 100 %*
zvaranie obalovanou elektrédou:
max. 180 A; 140 A pri 100 %*

240V 30A Zvaranie MIG/MAG:
max. 220 A; 175 A pri 100 %*
zvaranie obalovanou elektrédou:
max. 180 A; 140 A pri 100 %

*

100 % udaje sa vztahuju na Casovo neobmedzené zvaranie, bez prestavok na
ochladenie.

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

Pri sietovom napéati 240 V a pri hodnote istenia 30 A je moZna maximalna hodnota 220 A
pre zvaranie MIG/MAG napriklad pri dobe zapnutia 40 %.
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V jednofazovej prevadzke zabraruje bezpecnostné vypnutie zareagovaniu poistky pri
vy$sSich zvaracich vykonoch. Bezpecnostné vypnutie je aktivne pri hodnotach istenia
15 A, 16 A a 20 A a uréuje moznu dobu zvarania bez toho, aby doslo k zareagovaniu
poistky. Ak je pri prekroCeni vypocitanej zvaracej doby vysledkom vypnutie zvaracieho
prudu, objavi sa zobrazenie servisného kédu ,toF“. Okrem zobrazenia ,toF“ sa odteraz
spusti odpocitavanie ako ¢asové zobrazenie zostavajucej doby ¢akania, kym nebude
znovu vytvorena pripravenost prudového zdroja na zvaranie. Potom hlasenie zhasne a
prudovy zdroj je znovu pripraveny na prevadzku.

Pri hodnote istenia 30 A sa monitorovanie teploty pradového zdroja postara o v€asné
vypnutie zvaracieho pradu. Pritom dbjde k zobrazeniu servisného kédu ,to1“ az ,to7*.
DetailnejSie informacie k servisnym kédom ,to1“ az ,to7“ najdete v kapitole ,Diagnostika
chyb, odstranenie chyb“, odsek ,Zobrazené servisné kédy“. Ak nie je k dispozicii ziadna
chyba ani znecistenie chladiacich komponentov, je po primeranej prestavke vo zvarani
znovu dana pripravenost na zvaranie.

Vysvetlenie Pre jednofazovu prevadzku je v kapitole ,Technické udaje“ uvedeny udaj o hodnotach

pojmu doba doby zapnutia, v zavislosti od prislusnej hodnoty istenia a zvaracieho prudu. Per-

zapnutia v jed- centualne udaje tychto hodndt doby zapnutia sa sice vztahuju na 10-mindtovy cyklus,

nofazovej ako sa vysvetluje v kapitole ,Technické Gdaje” pre vSeobecnu dobu zapnutia, avSak faza

prevadzke ochladenia poistky sa meria iba cca 60 sekund. Potom je prudovy zdroj znovu pripraveny
na zvaranie.

Z technickych dévodov je doba zapnutia v jednofazovej prevadzke uvedena iba po
vypnutie v prvom zvaracom cykle. Ak by pri fazach ochladenia existoval vztah k 10-
minutovému cyklu, ktory je zvy€ajne platny pre uvedenie doby zapnutia, vyplynuli by v
praxi dlhsie zvaracie fazy, ako sa uvadza. Udaj sa totiZ vztahuje na fazy ochladenia cca
60 sekund, po ktorych je prudovy zdroj znovu pripraveny na zvaranie.

Nasledujuci odsek zobrazuje zvaracie cykly a cykly prestavok konformné s normou, pri
zvaracom prude 180 A a dobe zapnutia 15 %.

Zvaraci ¢as v jed- Nasledujuca schéma zobrazuje mozny €as zvarania podla normy, v zavislosti od exis-
nofazovej tujucej hodnoty istenia a zvaracieho pradu.
prevadzke
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t (min)

| | | | |
120 130 140 150 160 170 180 190

12 (A)

(1) sietové istenie 10 A (2) sietové istenie 13 A (3) sietové istenie 15 A
(4) sietové istenie 16 A (5) sietové istenie 20 A

51




Montaz/pripojenie systémovych komponentov

Informacie
k systémovym
komponentom

Montaz na pojaz-
dovom voziku

Pripojenie plyno-
vej flase

52

Dalej popisané pracovné kroky a ¢innosti obsahuju odkazy na rézne systémové kompo-
nenty, ako su

- Pojazdovy vozik

- Chladiace zariadenia (len pri TSt 3500c)

- Zvaraci horak a pod.

Presné informacie k montazi a pripojeniu systémovych komponentov vycitate zo zodpo-
vedajucich navodov na obsluhu systémovych komponentov.

/\ NEBEZPECENSTVO!

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

» Dalej opisované ginnosti smie vykonavat iba vyskoleny odborny personal!

» Pozrite kapitolu ,Bezpecnostné predpisy*!

Nasledujuce vyobrazenie vam poskytuje prehlad o Strukture jednotlivych systémovych
komponentov.

Podrobné informacie o jednotlivych pracovnych krokoch sa nachadzaju v prislusnych
navodov na obsluhu systémovych komponentov.

TSt 2700c TSt 3500c

/A NEBEZPECENSTVO!

Nebezpeéenstvo zavaznych poraneni oséb a materidlnych $kéd v désledku prevr-
hnutych plynovych flias.

Pri pouziti plynovych flias:

» plynové flaSe postavte na stabilny rovny a pevny podklad,

» plynové flaSe zaistite proti prevrateniu,

» namontujte volitefné uchytenie podavaca drotu,

» reSpektujte bezpe€nostné predpisy vyrobcov plynovych flia$.




Pripojenie
zvaracich
horakov
MIG/MAG

TSt 2700c TSt 3500c

[1] Upevnenie plynovej flase popruhom
E Kratko otvorte ventil plynovej flaSe, aby ste odstranili okolité necistoty.
E| Prekontrolujte tesnenie na redukénom ventile.

UPOZORNENIE!

Zariadenia pre USA (iba TSt 3500c) sa dodavaju s adaptérom pre plynovu hadicu:

» Vonkajsi zavit na elektromagnetickom ventile plynu pred naskrutkovanim adaptéra
utesnite vhodnymi prostriedkami.

» Prekontrolujte plynotesnost adaptéra.

UPOZORNENIE!

Pri pripajani zvaracieho horaka skontrolujte, ¢i
P su pevne pripojené vietky pripojky,
P su vSetky kable, vedenia a hadicové baliky nepoSkodené a spravne zaizolované.
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Vytvorenie spoje- 1
nia na kostru

Nasadenie/
|
vymena posu- A POZOR!
vovych kladiek Nebezpeéenstvo zranenia drziakmi posuvovych kladiek rychlo sa pohybujucimi

nahor.
» Pri odblokovani paky sa prstami nepribliZzujte k priestoru nalavo a napravo od paky.

Posuvové kladky sa musia prispdsobit zvaranému priemeru drétu, ale aj legovaniu drétu,
aby sa zarucilo optimalne prepravovanie drotovej elektrédy.

Prehfad dostupnych posuvovych kladiek sa nachadza v zoznamoch nahradnych dielov.

1 2
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Vlozenie cievky
drétu/drétenej
cievky

/\ POZOR!

Nebezpeéenstvo poranenia v désledku pruzinového uéinku navinutej drétovej

elektrédy.

» Pri zasuvani cievky drétu/drotenej cievky treba koniec drotovej elektrédy pevne
zadrzat, aby sa zabranilo zraneniam v désledku spatne vystrelenej drotovej
elektrédy.

/\ POZOR!

Nebezpeéenstvo zranenia v désledku padajucej cievky drotu/drétenej cievky.
» Zabezpedlte pevné usadenie cievky drotu alebo drétenej cievky s adaptérom
drétenej cievky na uchyteni cievky drétu.

/\ POZOR!

Nebezpecenstvo poranenia os6b a vecnych $kod v dosledku padajucej cievky
drétu/drétenej cievky pri opaénom nasadeni poistného krazku.
» Poistny kruzok vzdy nasadzujte podla obrazka vlavo.
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Zavedenie
drétovej
elektrody
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Vlozenie cievky drétu

-

UPOZORNENIE!

Pri pracach s drotenymi cievkami pouzivajte vyluéne adaptér pre drétené cievky
obsiahnuty v rozsahu dodavky zariadenia!

Vlozenie drétenej cievky

=]

%

=N
©

/\ POZOR!

Nebezpecenstvo poranenia v désledku pruzinového ucinku navinutej drotovej

elektrody.

» Pri zasuvani drétovej elektrody do 4-kladkového pohonu pevne zadrzte koniec
drétovej elektrody, aby sa zabranilo poraneniam spdsobenym dozadu vystrefujucou
drétovou elektrodou.

/\ POZOR!

Nebezpeéenstvo poskodenia zvaracieho horaka koncom drétovej elektrédy
s ostrymi hranami.
» Koniec drétovej elektrody pred zavedenim dokladne odihlite.




/\ POZOR!

Nebezpecenstvo poraneni spésobenych vysuvajiucou sa drétovou elektrédou.
» Pristlaceni tlaCidla zavedenia drétu Ci tla€idla zvaracieho horaka drzte zvaraci horak
dalej od tvare i tela a pouzivajte vhodné ochranné okuliare.

DOLEZITE! Na ulah&enie zavedenia drétu vyplyva pri stladeni a podrzani tlagidla zave-
denia drbtu nasledujuci popisany priebeh.

- Tlacgidlo stlacte na jednu sekundu ...
rychlost podavania drotu zostava
pocas prvej sekundy na 1 m/min

(m/min, ipm) alebo 39,37 ipm.

- Tlacidlo podrzte najviac 2,5
sekundy... Po jednej sekunde sa
rychlost podavaca drétu v priebehu
nasledujucej 1,5 sekundy zvySuje.

- Tlacidlo podrzte dlhSie nez 2,5
sekundy... Po celkovo 2,5 sekundach

1 t(s) prebehne konstantné podavanie zod-

’ ‘ | ‘ povedaijlce rychlosti posuvu drotu

1 2 25 3 4 5 nastavenej pre parameter Fdi.

oo @4i

Fdi

Ak tlacidlo zavedenia drdtu pustite pred uplynutim jednej sekundy a stlacite ho znovu,
tento priebeh za&ina opakovane. Takto je v pripade potreby moZné polohovat nizkou
rychlostou podavania drétu 1 m/min alebo 39.37 ipm.

Namiesto tladidla zavedenia drétu/kontroly plynu je mozné podobne postupovat
s tla€idlom horaka. Pred zavedenim drétu pomocou tladidla horaka postupuijte takto:

II' Prostrednictvom tlacidla prevadzkového reZzimu zvolte 2-taktny rezim.
E| V ponuke Setup nastavte parameter ,lto“ na moznost ,,Off* (Vyp).
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Nastavenie
pritlaku
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/\ POZOR!

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

Pri stlaceni tlacidla horaka

drzte zvaraci horak dalej od tvare a tela,

pouZzivajte vhodné ochranné okuliare,

nesmerujte zvaraci horak na osoby,

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

vvyyvyy

DOLEZITE! Ak namiesto tlagidla zavedenia drétu/kontroly plynu stlagite tladidlo horaka,
zvaraci drot sa bude prvé 3 sekundy pohybovat rychlostou prisuvania zavislou od
zvaracieho programu. Po tychto 3 sekundach dochadza ku kratkemu preruseniu pre-
pravy drotu.

Zvaraci systém rozpozna, Ze sa nema zacat zvaraci proces, ale Ze sa pozaduje zavede-
nie drotu. Sucasne sa uzavrie magneticky ventil plynu a vypne sa zvaracie napatie na
drétovej elektrode.

Ak ostane tlaidlo horaka stlacené, znova sa spusti preprava drétu, no bez ochranného
plynu a zvaracieho napétia, a vykona sa dalsi postup, ako je opisané vysSie.

TSI

4

UPOZORNENIE!

Pritlak nastavte tak, aby sa drotova elektroda nedeformovala, no aby sa zarucila
bezchybna preprava drétu.




Orientacné hodnoty pre U-drazky kla-
diek:

Ocel: 4 -5

CrNi: 4 -5

Plnené drétové elektrody 2 — 3

Nastavenie erdy UPOZORNENIE!

Po uvolneni tlac¢idla horaka nesmie cievka drotu dobiehat'.
Ak je to tak, dodato¢ne nastavte brzdu.
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Montaz brzdy
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/\ NEBEZPECENSTVO!

Nebezpecenstvo spésobené

nespravnou montazou.

Nasledkom mdzu byt vazne poranenia

os6b alebo poskodenia zariadenia.

» Brzdu nerozkladajte.

» Udrzbarske a servisné prace na brzde
nechajte vykonat iba vyskolenému
odbornému personalu.

Brzda je k dispozicii iba kompletna.
Vedla uvedené vyobrazenie sluzi iba na
informaciu!



Uvedenie do prevadzky

VsSeobecné
informacie

Predpoklady

Uvedenie
do prevadzky

/\ NEBEZPECENSTVO!

Pri nespravnej obsluhe moéze dojst’ k zavaznym poraneniam a materialnym
Skodam.

4

>

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

Opisané funkcie pouzivajte az vtedy, ked si precitate cely navod na obsluhu
vSetkych systémovych komponentov, zvlast bezpeénostnych predpisov, a ked im
porozumiete.

Uvedenie zariadenia do prevadzky sa pri manuélnych pouzitiach vykonava stlaéenim
tla€idla horaka.

Pred uvedenim zariadenia do prevadzky musia byt splnené nasledujuce predpoklady:

zvaraci horak je pripojeny

posuvové kladky su vsadené

cievka drbtu alebo prstencova cievka s adaptérom pre prstencové cievky su vloZzené
drétova elektrdéda je zabehnuta

brzda je nastavena

je nastaveny pritlacaci tlak posuvovych kladiek

vSetky kryty su zatvorené, su namontované v8etky bocné Casti, v8etky ochranné
pripravky su neporudené a nainstalované na preduréené miesto.

ak su k dispozicii, su pripojené vodné pripojky

Pred dalSim postupom podla kapitoly ,Zvaraci rezim“ su pre zvaracie postupy ,Stan-
dardné synergické zvaranie MIG/MAG* a ,Standardné ruéné zvaranie MIG/MAG*
potrebné nasledujuce €innosti:

[1] Sietovu vidlicu zasurite do zasuvky.

IZ' Sietovy spina¢ prepnite do polohy -I-.
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Zvaraci rezim
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Ohranicenie vykonového limitu

Bezpecnostna
funkcia

,Obmedzenie na vykonovom limite* je bezpecnostna funkcia pre zvaranie MIG/MAG.
Tym je mozna prevadzka prudového zdroja na vykonovom limite a napriek tomu ostane
zachovana bezpec¢nost procesu.

Ur€ujucim parametrom pre zvaraci vykon je rychlost posuvu drétu. Ak je tato rychlost
prili§ vysoka, elektricky obluk bude stale kratsi a hrozi jeho vyhasnutie. S cielom
zabranit vyhasnutiu elektrického obluka sa preto vykona zniZenie zvaracieho vykonu.

o,

Pri zvolenom zvaracom postupe ,Standardné synergické zvaranie MIG/MAG* blika sym-
bol pre parameter ,Rychlost posuvu drétu®, len o zareaguje bezpeénostna funkcia. Bli-
kanie ostane zachované az do nasledujuceho Startu zvarania alebo do nasledujuce;j
zmeny parametrov.

Ak sa napriklad zvoli parameter ,Rychlost podavania drétu, zobrazi sa patri¢ne znizena
hodnota rychlosti podavania drétu.
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Prevadzkové rezimy MIG/MAG

VsSeobecné
informacie

2-taktny rezim

4-taktny rezim

66

/\ NEBEZPECENSTVO!

Pri nespravnej obsluhe moze déjst’ k zadvaznym poraneniam a materialnym

Skodam.

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

» Opisané funkcie pouzivajte az vtedy, ked si precitate cely navod na obsluhu
vSetkych systémovych komponentov, zvlast bezpeénostnych predpisov, a ked im
porozumiete.

Udaje o vyzname, nastaveni, rozsahu nastavenia a rozmerovych jednotkach dostupnych
parametrov (napr. GPr) najdete v kapitole ,Nastavenia Setup*.

\

GPr GPo

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

- kratke zvarové spoje,

- automatizovany a robotizovany rezim.

-

o

[ \ [

Y

Y
Y

GPr GPo




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

Specialny 4-

taktny rezim f‘F‘ f‘F‘

Y

GPr SL SL “GPo

Prevadzkovy rezim ,Specialny 4-taktny rezim“ ponuka dodatoéne k vyhodam 4-taktného
rezimu moznosti nastavenia pre Startovaci a koncovy prud.

Bodové zvaranie

GPr SPt GPo

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

zvaranie, 2-takt fl:l
}

Y

GPr SPt SPb SPt GPo

Intervalové zvaranie, 2-takt

Prevadzkovy rezim ,Intervalové zvaranie, 2-takt“ je vhodny pre kratke zvarové spoje
na tenkych plechoch, aby sa zabranilo prepadnutiu zakladného materialu.

Intervalové

zvaranie, 4-takt f‘? f‘?‘

é@+ 6@+

A l |

Y

GPr SPt SPb SPt GPo

Intervalové zvaranie, 4-takt

Prevadzkovy rezim ,Intervalové zvaranie, 4-takt‘ je vhodny na dlhSie zvarové spoje
na tenkych plechoch, aby sa zabranilo prepadnutiu zdkladného materialu.
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Zvaranie MIG/MAG

Bezpecnost’

Prehl'ad

/\ NEBEZPECENSTVO!

Pri nespravnej obsluhe moze déjst’ k zadvaznym poraneniam a materialnym

Skodam.

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

» Opisané funkcie pouzivajte az vtedy, ked si precitate cely navod na obsluhu
vSetkych systémovych komponentov, zvlast bezpeénostnych predpisov, a ked im
porozumiete.

/\ NEBEZPECENSTVO!

Zasah elektrickym pradom méze byt smrtel'ny.

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

urazov a materialnych $kod.

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

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

Zvaranie MIG/MAG sa sklada z nasledujucich usekov:
- Standardné synergické zvaranie MIG/MAG,
- &tandardné ru€né zvaranie MIG/MAG,
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Standardné synergické zvaranie MIG/MAG

étanda_rd'?’é [1] Pomocou tlacidla druhu materidlu vyberte pouzity pridavny material.
synergické
zvaranie [2] Tlacidiom priemeru dr6tu vyberte priemer drotovej elektrody.

MIG/MAG E| Pomocou tlagidla ochranného plynu vyberte pouzity ochranny plyn.
Obsadenie pozicie SP je zrejmé z tabuliek zvaracieho programu v prilohe.

E| Pomocou tlagidla zvaracieho postupu vyberte poZadovany zvéaraci postup:

- Standardné synergické zvaranie MIG/MAG

Pomocou tladidla pre prevadzkovy rezim vyberte poZadovany prevadzkovy reZzim
MIG/MAG:

- 2-taktny reZim

- 4-taktny rezim

- Specidlny 4-taktny rezim

DOLEZITE! Parametre, ktoré sa nastavili na ovladacom paneli niektorého
systémového komponentu (napr. dialkové ovladanie TR 2000, TR 3000), sa
za urcitych okolnosti nedaju menit’' na ovladacom paneli pradového zdroja.

|E| Tlagidlom vyberu parametrov vyberte pozadované zvaracie parametre, ktorymi sa
ma vopred zadat zvaraci vykon:

- Hrubka plechu St

- Zvaraci prud A

- Rychlost posuvu drétu o,
o

- Zvéracie napatie v

Zodpovedajucim nastavovacim kolieskom nastavte prisluSné zvaracie parametre.

Hodnoty parametrov sa objavia na digitalnom displeji, ktory sa hachadza hore.

V zasade zostavaju vietky poZzadované hodnoty parametrov uloZzené v pamati az
do nasledujucej zmeny. Toto plati aj vtedy, ak bol prudovy zdroj medzi¢asom
vypnuty a znova zapnuty. Pre zobrazenie aktudlneho zvaracieho prudu pocas
zvarania zvolte parameter zvaracieho prudu.

Otvorte ventil plynovej flfase.

[9] Nastavte mnoZstvo ochranného plynu:
- Stlacte tla€idlo kontroly plynu.

- Nastavovaciu skrutku na spodnej strane redukéného ventilu otac¢ajte dovtedy,
kym manometer neukaze pozadované mnozstvo plynu.

- Opakovane stladte tlacidlo kontroly plynu.
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Korekcie
Vo zvaracom
rezime

/\ POZOR!

Nebezpecenstvo poranenia os6b a materialnych skoéd v désledku zasiahnutia elek-

trickym priadom a vysuvajucej sa drétovej elektrody.

Pri stlaceni tlaCidla horaka:

» nemanipulujte so zvaracim horakom v blizkosti tvare ani tela,

» pouZivajte vhodné ochranné okuliare,

» zvaraci horak nedrzte nasmerovany proti osobam,

» dbaijte na to, aby sa drotova elektréda nedotykala elektricky vodivych ani uzem-
nenych ¢asti (napr. skrina atd.).

Stlaéte tlacidlo horaka a zadnite zvaranie.

Na dosiahnutie optimalneho vysledku zvarania je niekedy potrebné skorigovat parametre
korekcie dizky a dynamiky elektrického oblika.

|I| Tlagidlami vyberu parametrov vyberte pozadované korekéné parametre.
E' Zvolené parametre nastavte nastavovacimi kolieskami na pozadovanu hodnotu.

Hodnoty parametrov sa objavia na digitalnych displejoch, ktoré sa nachadzaju hore.
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Standardné ruéné zvaranie MIG/IMAG

VsSeobecne

Dostupné para-
metre

Standardné ruéné
zvaranie
MIG/MAG

72

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 menitelné parametre musia byt jednotlivo nastavené zodpovedajuc
poziadavkam daného zvaracieho procesu.

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

Rychlost’ drétu
1 m/min (39.37 ipm.) - maximalna rychlost’ drétu, napr. 25 m/min (984.25
ipm.)

0,
]

Zvaracie napatie
TSt 2700c: 14,4 -349V
TSt 3500c: 14,5-38,5V

na ovplyvnenie dynamiky skratu v momente prenosu kvapky

Zvaraci prud
iba ako zobrazenie skuto€nej hodnoty

\"4
m Dynamika
A

E| Pomocou tlacidla zvaracieho postupu vyberte poZzadovany zvaraci postup:

- Standardné ruéné zvaranie MIG/IMAG -

Pomocou tlacidla pre prevadzkovy rezim vyberte pozadovany prevadzkovy rezim
MIG/MAG:

- 2-taktny rezim

- 4-taktny rezim -

- Prevadzkovy rezim Specialny 4-taktny reZzim zodpoveda pri Standardnom
ruénom zvarani MIG/MAG tradi€énému 4-taktnému rezimu.

DOLEZITE! Parametre, ktoré sa nastavili na ovladacom paneli niektorého
systémového komponentu (napr. dialkové ovladanie TR 2000 alebo TR
3000), sa za urcitych okolnosti nedaji menit' na ovladacom paneli podavaca
drétu.

E' Pomocou tladidla vyberu zvolte parameter pre rychlost posuvu drétu.

E| Rychlost posuvu drétu nastavte pomocou nastavovacieho kolieska na poZzadovanu
hodnotu.

|E| Tlagidlom vyberu parametrov vyberte parameter zvaracieho napatia.

Zvaracie napatie nastavte pomocou nastavovacieho kolieska na pozadovanu hod-
notu.

Hodnoty parametrov sa objavia na digitalnom displeji, ktory sa nachadza hore.



Korekcie
VO zvaracom
rezime

V zasade zostavaju vSetky pozadované hodnoty parametrov ulozené v pamati az
do nasledujucej zmeny. Toto plati aj vtedy, ak bol prudovy zdroj medzi¢asom
vypnuty a znova zapnuty. Pre zobrazenie aktualneho zvaracieho prudu pocas
zvarania zvolte parameter zvaracieho pruadu.

Zobrazenie aktualneho zvaracieho prudu pocas zvarania:
- tlaCidlom vyberu parametrov vyberte parameter zvaraci prud,

- aktudlny zvaraci prud sa poC€as zvarania zobrazi na digitalnom displeji.

Otvorte ventil plynovej ffase.

Nastavte mnozstvo ochranného plynu:
- Stlacte tlagidlo kontroly plynu.

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

- Opakovane stlacte tlaCidlo kontroly plynu.

/\ POZOR!

Nebezpecenstvo poranenia os6b a materialnych §kod v dosledku zasiahnutia elek-
trickym prudom a vysuvajucej sa drotovej elektrody.

Pri stlaceni tlacidla horaka:

nemanipulujte so zvaracim horakom v blizkosti tvare ani tela,

pouzivajte vhodné ochranné okuliare,

zvaraci horak nedrzte nasmerovany proti osobam,

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

vVvyyvyy

|E| Stlaéte tlacidlo horaka a zaénite zvaranie.

Aby sa dosiahol optimalny vysledok zvarania, treba v niektorych pripadoch nastavit
parameter Dynamika.

|I| Tlagidlom vyberu parametrov vyberte parameter Dynamika.
[2] Pomocou nastavovacieho kolieska nastavte dynamiku na poZzadovanu hodnotu.

Hodnota parametra sa objavi na digitalnom displeji, ktory sa nachadza hore.
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Zvaranie tycovou elektréodou

Bezpecnost’

Priprava

Zvaranie
obalovanou
elektrédou
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/\ NEBEZPECENSTVO!

Pri nespravnej obsluhe moze déjst’ k zadvaznym poraneniam a materialnym

Skodam.

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

» Opisané funkcie pouzivajte az vtedy, ked si precitate cely navod na obsluhu
vSetkych systémovych komponentov, zvlast bezpeénostnych predpisov, a ked im
porozumiete.

/\ NEBEZPECENSTVO!

Zasah elektrickym pradom méze byt smrtel'ny.

Ak je zariadenie poCas inStalacie napojené na siet, hrozi nebezpecCenstvo zavaznych

urazov a materialnych $kod.

» VsSetky prace na zariadeni vykonavaijte iba v pripade, Ze sietovy vypinac je v pozicii
-0-

» VsSetky prace na zariadeni vykonavaijte iba v pripade, Ze zariadenie je odpojené od
siete.

|I| Sietovy spina¢ prepnite do polohy — O —.
[2] Vytiahnite sietovu zastreku.

DOLEZITE! Informécie o tom, &i je potrebné zvarat obalovanou elektrédou na (+)
alebo na (-), najdete na baleni obalovanej elektrody.

V zavislosti od typu elekirddy zasurite uzemnovaci kabel do pridovej zasuvky (-)
alebo (+) a oto€enim doprava ho zaistite.

E' Druhym koncom uzemfovacieho kabla vytvorte spojenie k zvarencu.

Bajonetovu prudovu zastréku kabla drziaka elektrédy nasunite vzdy v zavislosti od
daného typu elektrody do volnej prudovej zasuvky s opacnou polaritou a pooto&enim
vpravo ju zablokujte.

[6] Sietovu vidlicu zasunite do zasuvky.

[1] Tlacidlom postupu vyberte zvaraci postup zvérania obalovanou -
elektrédou:

Zvaracie napéatie sa spina s oneskorenim 3 sekundy na zvaracej zadsuvke.

UPOZORNENIE! Parametre, ktoré sa nastavili na ovladacom paneli nie-
ktorého systémového komponentu (TR 2000, TR 3000), sa za urcitych okol-
nosti nedaju menit’ na ovladacom paneli pradového zdroja.

E| Tlagidlom vyberu parametrov vyberte parameter intenzity priadu.

[3] Pomocou nastavovacieho kolieska nastavte poZadovanu intenzitu pradu.

Hodnota pre intenzitu prudu sa ukaze na favom digitalnom displeji.



Korekcie
Vo zvaracom
rezime

Funkcia HotStart
(horuci Start)

V zasade zostavaju vSetky pozadované hodnoty parametrov ulozené v pamati az
do nasledujucej zmeny. Toto plati aj vtedy, ak sa prudovy zdroj medziasom
znova vypol a zapol.

[4] Spustite zvaraci proces

Zobrazenie aktualneho zvaracieho prudu poc¢as zvarania:
- Tlacidlom vyberu parametrov vyberte parameter zvaraci prud,

- Aktudlny zvéaraci prud sa po€as zvarania zobrazi na digitalnom displeji.

Aby sa dosiahol optimalny vysledok zvarania, treba v niektorych pripadoch nastavit
parameter Dynamika.

|I| Tlagidlom vyberu parametrov vyberte parameter Dynamika.
E| Pomocou nastavovacieho kolieska nastavte dynamiku na poZadovanu hodnotu.

Hodnota parametra sa objavi na digitalnom displeji, ktory sa nachadza hore.

Aby sa dosiahol optimalny vysledok zvarania, treba vo viacerych pripadoch nastavit fun-
kciu horuceho &tartu (HotStart).

Vyhody

- zZlep3enie zapalovacich vlastnosti, aj pri elektrédach so zlymi zapalovacimi vlast-
nostami

- lepSie natavenie zadkladného materialu v Startovacej faze, vdaka tomu menej stu-
denych miest

- podstatna eliminacia vtrusenin trosky

Nastavenie parametrov, ktoré su k dispozicii, je opisané v odseku ,Nastavenia Setup®,
.,Ponuka Setup — uroven 2.

1(A) Legenda
A Hti Hot-current time = trvanie
Hti HCU > | hortceho prudu,
300 ‘ H 0-2s,
I nastavenie z vyroby 0,5 s
200 Y HCU HotStart-current = prud horticeho
Startu,
HCU| | 100 — 200 %,
H nastavenie z vyroby 150 %
% t(s)
| | —| Iy Hlavny prad = nastaveny zvaraci
0,5 1 1,5 prad

Spoésob fungovania

Pocas nastaveného trvania horuceho
prudu (Hti) sa zvaraci prud zvySuje na
urcitd hodnotu. Tato hodnota (HCU) je
vysSia ako nastaveny zvaraci prud (Iy).
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Funkcia Anti-
Stick

76

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

Vyzihaniu sa zabrani pri aktivovanej funkcii Anti-Stick. Ak sa tyCova elektroda zacina
lepit, pradovy zdroj ihned vypina zvéaraci prad. Po oddeleni tyéovej elektrédy od obrobku
sa mdze bez problémov pokracovat v operacii zvarania.

Funkciu Anti-Stick (Ast) je mozné v nastaveniach Setup v ,Ponuka Setup: uroven 2 akti-
vovat a deaktivovat.



Ulozenie a vyvolanie pracovnych bodov

VsSeobecné
informacie

Ulozenie pra-
covnych bodov
EasyJob

Vyvolanie pra-
covnych bodov
EasyJob

Vymazanie pra-
covnych bodov
EasyJob

Vyvolanie pra-
covnych bodov
na zvaracom
horaku Up/Down

Tlacidla uloZenia do pamate umoziuju uloZenie az 5 pracovnych bodov EasyJob. Kazdy
pracovny bod zodpoveda nastaveniam vykonanym na ovladacom paneli.

Pracovné body EasyJob je mozné ulozZit’ pre kazdy zvaraci postup.

DOLEZITE! Neukladaju sa Ziadne parametre Setup.

|I| Aktualne nastavenia ulozite na ovladacom paneli stlaenim a podrzanim
niektorého tlacdidla pamate, napr.:
- Lavé zobrazenie ukazuje ,Pro*
- Po kratkom Case sa lavé zobrazenie zmeni na pévodnu hodnotu

[2] Uvolnite tlagidlo paméte

|I| S ciefom vyvolat uloZzené nastavenia stlacte nakratko prislusné tlacidlo
pamate, napr.:
- Ovladaci panel zobrazi uloZzené nastavenia.

E| S ciefom vymazat obsah pamate jedného tlacidla pamate podrzte
stlaCené prislusné tlaCidlo pamate, napr.:
- Lavé zobrazenie ukazuje ,Pro®.
- Po kratkom Case sa lavé zobrazenie zmeni na pévodnu hodnotu

Dalej drzte stlagené tlagidlo pamate
- Lavé zobrazenie ukazuje ,CLr".
- Po kratkom ¢ase sa ukazu obidve zobrazenia ,---“

[3] Uvolnite tlacidlo paméte

Ak chcete vyvolat’ ulozené nastavenia pomocou zvaracieho horaka Up/Down, musi byt
na ovladacom paneli stladené jedno z tlaCidiel pamate.

E| Stlacte jedno z tlacidiel pamate, napr.:
- Ovladaci panel zobrazi ulozené nastavenia.

Teraz je mozné zvolit tlagidla paméate pomocou tladidiel na zvaracom horaku Up/Down.
Neobsadené tlacidla paméate sa pritom preskodia.

Dodatocne sa pri rozsvieteni Cisla tlaCidla pamate zobrazi &islo priamo na zvaracom
horaku Up/Down:

%0 O Cislo 1

N
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Cislo 2

Cislo 3

Cislo 4

Cislo 5




Nastavenia Setup
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Ponuka Setup

VsSeobecné
informacie

Nastavenie para-
metrov Setup

Tato ponuka Setup ponuka jednoduchy pristup k expertnym znalostiam v pradovom
zdroji, a tiez k pridavnym funkciam. V ponuke Setup je mozné jednoduché prispésobenie
parametrov na rézne vyty€enia uloh.

Nastavenie parametrov Setup sa opisuje na priklade zvaracieho postupu ,S$tandardné
synergické zvaranie MIG/MAG*. Spbsob postupu je pri zmene inych parametrov Setup
identicky.

Vstup do ponuky Setup

[1] Pomocou tlacidla postupu vyberte zvaraci postup ,$tandardné
synergické zvaranie MIG/MAG*.

[2] Stlacte a podrzte tlacidlo prevadzkového rezimu.

Stlacte tlacidlo zvaracieho postupu.

[4] Uvonnite tlacidla prevadzkového reZimu a zvaracieho postupu.

Ovladaci panel sa teraz nachadza v ponuke Setup zvaracieho postupu ,Standardné
synergické zvaranie MIG/MAG*® — zobrazi sa naposledy vybrany parameter Setup.

Zmena parametrov

[1] Tlacidiami prevadzkového rezimu a zvéracieho postupu alebo
lavym nastavovacim kolieskom vyberte poZzadovany parameter
Setup.

alebo pravym nastavovacim kolieskom.

E| Hodnotu parametra Setup zmerite tlacidlom vyberu parametra | S | | < |

Odchod z ponuky Setup

[1] Stlatte a podrzte tlacidlo prevadzkového rezimu.

[2] Stlatte tlacidlo zvaracieho postupu.

Uvolnite tlacidla prevadzkového rezimu a zvaracieho postupu.
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Parametre
ponuky Setup pre
standardné ru¢né
zvaranie
MIG/MAG

82

Udaje ,min.“ a ,max.“ sa pouzivaju pri rozsahoch nastaveni, ktoré st v zavislosti
od pruadového zdroja, programu zvarania atd. vZdy rozdielne.

GPr

Cas predfuku plynu
Jednotka: s

Rozsah nastavenia: 0 — 9,9
Nastavenia z vyroby: 0,1

GPo

Cas doprudenia plynu
Jednotka: s

Rozsah nastavenia: 0 — 9,9
Nastavenia z vyroby: 0,5

Fdi

Rychlost’ zavedenia drotu

Jednotka: m/min (ipm.)

Rozsah nastavenia: 1 — max. (39,37 — max.)
Nastavenia z vyroby: 10 (393,7)

bbc

Efekt odhorenia
Efekt odhorenia v désledku oneskorenia pri vypinani zvaracieho prudu po zasta-

veni podavaca drbtovej elektrody. Na drétovej elektrode sa tvori gulfécka.

Jednotka: s
Rozsah nastavenia: AUt, 0 - 0,3
Nastavenia z vyroby: AUt

IGC

Zapalovaci prad

Jednotka: A

Rozsah nastavenia: 100 — 650
Nastavenia z vyroby: 500

Ito

Dizka drétu po bezpeénostné vypnutie

Jednotka: mm (in.)

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

UPOZORNENIE!

Funkcia Ito (dizka drétu az po bezpeénostné vypnutie) je bezpeénostna funkcia.
Najma pri vysokych rychlostiach podavania drétu sa méze az po bezpecnostné vypnutie
prepravena dlZzka drbétu odliSovat od nastavenej dizky drétu.

SPt

Cas bodovanialinterval zvaracieho éasu
Jednotka: s

Rozsah nastavenia: 0,3 — 5

Nastavenia z vyroby: 0,3

SPb

Interval ¢asu prestavky

Jednotka: s

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

Int

Interval

sa zobrazi iba vtedy, ak bola pre SPb nastavena hodnota
Jednotka: -

Rozsah nastavenia: 2T (2-takt), 4T (4-takt)



Parametre Setup
pre Standardné
synergické
zvaranie
MIG/MAG

Nastavenia z vyroby: 2T (2-takt)

FAC

Vynulovanie pradového zdroja

Jedno z tlaCidiel vyberu parametrov drzte stlacené 2 sekundy, aby ste obnovili
stav pri dodani,

— ak sa na digitalnom displeji zobrazi ,PrG*, pradovy zdroj je vynulovany
DOLEZITE! Ak sa pridovy zdroj vynuluje, stratia sa vetky osobné nastavenia

v ponuke Setup.

Pracovné body ulozené do pamate tlaCidlami pamate zostavaju uloZené pri vynu-
lovani prudového zdroja. Ani funkcie na druhej trovni ponuky Setup (2nd) sa
neodstrania. Vynimka: Parameter Casovy limit zapalovania (Ignition Time-Out,
ito).

2nd

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

Udaje ,min.“ a ,max.“ sa pouzivaju pri rozsahoch nastaveni, ktoré st v zavislosti
od prudového zdroja, programu zvarania atd. vzdy rozdielne.

GPr

Gas pre-flow time — doba predfuku plynu
Jednotka: s

Rozsah nastavenia: 0 — 9,9

Nastavenie z vyroby: 0,1

GPo

Gas post-flow time — doba doprudenia plynu
Jednotka: s

Rozsah nastavenia: 0 — 9,9

Nastavenie z vyroby: 0,1

SL

Slope

Jednotka: s

Rozsah nastavenia: 0 — 9,9
Nastavenie z vyroby: 0,1

I (current) — Starting — Startovaci prad
Jednotka: % (zo zvaracieho prudu)
Rozsah nastavenia: 0 — 200

Nastavenie z vyroby: 100

I (current) - End: koncovy prud
Jednotka: % (zo zvaracieho prudu)
Rozsah nastavenia: 0 — 200
Nastavenie z vyroby: 50

t (time) - Starting — doba Startovacieho pradu
Jednotka: s

Rozsah nastavenia: VYP, 0,1 — 9,9

Nastavenie z vyroby: VYP

t (time) - End: Doba koncového prudu
Jednotka: s

Rozsah nastavenia: VYP, 0,1 — 9,9
Nastavenie z vyroby: VYP

Fdi

Feeder inching — rychlost’ zavedenia drétu
Jednotka: m/min (ipm.)
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Rozsah nastavenia: 1 — max. (39.37 — max.)
Nastavenie z vyroby: 10 (393.7)

bbc burn back time correction —
efekt odhorenia spdsobeny spatnym potiahnutim drétu na konci zvarania
Jednotka: s
Rozsah nastavenia: AUT, 0 — 0,3
Nastavenie z vyroby: AUT

Ito Ignition Time-Out — dizka drétu az po bezpeénostné vypnutie
Jednotka: mm (in.)
Rozsah nastavenia: VYP, 5 — 100 (VYP, 0,2 — 3,94)
Nastavenie z vyroby: VYP

UPOZORNENIE!

Funkcia Ignition Time-Out (ito) je bezpeénostna funkcia.
Najma pri vys’okych rychlostiach posuvu drétu sa [néie az po bezpe€nostné vypnutie
prepravend dlZzka drétu odliSovat’ od nastavenej dizky drétu.

Funkcia Ignition Time-Out (ito) je vysvetlena v odseku ,Specialne funkcie a opcie”.

SPt  Spot time — doba bodovanialinterval zvaracieho ¢asu
Jednotka: s
Rozsah nastavenia: VYP, 0,1 -5
Nastavenie z vyroby: VYP

SPb  SPb Spot break — interval doby prestavky
Jednotka: s
Rozsah nastavenia: VYP, 0,1 — 10 (v krokoch po 0,1 s)
Nastavenie z vyroby: VYP

FAC Factory — vynulovat’ prudovy zdroj
Jedno z tla€idiel vyberu parametrov drzte stlaCené 2 sekundy, aby ste obnovili
stav pri dodani.
— Ak sa na digitalnom displeji zobrazi ,PrG*, prudovy zdroj je vynulovany.

DOLEZITE! Ak sa prudovy zdroj vynuluje, stratia sa v8etky osobné nastavenia

v ponuke Setup.

Pracovné body uloZzené pomocou tlagidiel paméate sa pri vynulovani pradového
zdroja nevymazavaju — zostavaju ulozené v pamati. Nevymazu sa ani funkcie

v druhej Urovni danej ponuky Setup (2nd). Vynimka: Parameter Ignition Time-Out
(ito).

2nd  Druha aroven ponuky Setup (pozri odsek ,,ponuka Setup — troven 2“)

Parametre Setup  DOLEZITE! Pri vynulovani pridového zdroja pomocou parametra Setup Factory FAC sa

pre zvaranie rovhako vynuluju aj parametre Setup doby hortdceho prudu (Hti) a pradu horuceho Startu
obal'ovanou (HCU).
elektrédou

HCU HotStart current — prud horuceho startu
Jednotka: %
Rozsah nastavenia: 100 — 200
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Nastavenie z vyroby: 150

Hti

Hot-current time — doba horticeho priadu
Jednotka: s

Rozsah nastavenia: 0 — 2,0

Nastavenie z vyroby: 0,5

Ast

Anti-Stick

Jednotka: -

Rozsah nastavenia: ZAP, VYP
Nastavenie z vyroby: VYP

FAC

Factory — vynulovat’ pridovy zdroj

Jedno z tla€idiel vyberu parametrov drzte stlaCené 2 sekundy, aby ste obnovili
stav pri dodani

— ak sa na digitdlnom displeji zobrazi ,PrG*, prudovy zdroj je vynulovany.
DOLEZITE! Ak sa prudovy zdroj vynuluje, stratia sa vSetky osobné nastavenia.
Pracovné body ulozené pomocou tlacidiel pamate sa pri vynulovani prudového
zdroja nevymazavaju — zostavaju uloZzené v pamati. Nevymazu sa ani funkcie

v druhej Urovni danej ponuky Setup (2nd). Vynimka: Parameter Ignition Time-Out
(ito).

2nd

Druha aroven ponuky Setup (pozri odsek ,,ponuka Setup — aroven 2)
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Ponuka Setup — uroven 2

Obmedzenia

Nastavenie para-
metrov Setup

86

V suvislosti s Urovnou 2 ponuky Setup dochadza k nasledujucim obmedzeniam:

Uroveri 2 ponuky Setup nie je mozné vybrat:

- pocas zvarania,

- pri aktivovanej funkcii kontroly plynu,

- pri aktivnej funkcii zavedenia drotu,

- pri aktivnej funkcii spatného potiahnutia drotu,
- pri aktivnej funkcii vyfukania.

Dokym je vybrana uroven 2 ponuky Setup, nasledujuce funkcie nie su k dispozicii ani v

pripade robotickej prevadzky:

- Start zvarania, pre robotickl prevadzku sa vynecha signal ,Pradovy zdroj pripra-
veny*

- Kontrola plynu

- Zavedenie drétu

- Spatné potiahnutie drétu

- Vyflkanie.

Vstup do ponuky Setup

[1] Stlacte a podrzte tlacidlo prevadzkového rezimu.

[2] Stlacte tlacidlo zvaracieho postupu.

[3] Uvolnite tlacidla prevadzkového rezimu a zvaracieho postupu.

Ovladaci panel sa teraz nachadza v ponuke Setup — zobrazuje sa naposledy vybrany
parameter Setup.

Navolenie parametra ,,2nd*

Tladidlom prevadzkového reZzimu a zvaracieho postupu alebo
lavym nastavovacim kolieskom vyberte parameter Setup ,2nd".

Vstup do ponuky Setup — uroven 2

[1] Stlacte a podrZte tlacidlo prevadzkového rezimu.

[2] Stlacte tlacidlo zvaracieho postupu.

[3] Uvolnite tlagidla prevadzkového rezimu a zvaracieho postupu.




Parametre
zvarania
MIG/MAG

v ponuke Setup —
uroven 2

Zmena parametrov

Tladidlom prevadzkového reZimu a zvaracieho postupu alebo
lavym nastavovacim kolieskom vyberte pozadovany parameter
Setup.

alebo pravym nastavovacim kolieskom.

IZ' Hodnotu parametra Setup zmerite tlaidlom vyberu parametra | S | | < |

Odchod z ponuky Setup — Groven 2

[1] Stlacte a podrzte tlacidlo prevadzkového rezimu.

E| Stlacte tlacidlo zvaracieho postupu.

Uvolnite tlacidla prevadzkového rezimu a zvaracieho postupu.

!!

Odchod z ponuky Setup

[1] Stlacte a podrzte tlacidlo prevadzkového rezimu.

E| Stlacte tlacidlo zvaracieho postupu.

Uvolnite tlacidla prevadzkového rezimu a zvaracieho postupu.

!!

C-C

Cooling unit Control — riadenie chladiaceho zariadenia
(iba pri pripojenom chladiacom zariadeni)

Jednotka: -
Rozsah nastavenia: Aut, Zap, VYP
Vyrobné nastavenie: Aut

Aut: Chladiace zariadenie sa po prestavke vo zvarani po 2 minutach vypne.

DOLEZITE! Ak je do chladiaceho zariadenia zabudované doplnkové
prisluSsenstvo monitorovania teploty chladiaceho média a prietoku chladiaceho
média, chladiace zariadenie sa vypne hned potom, ako teplota spatného
chodu klesne pod teplotu 50 °C, najskor vSak po 2 minutach prestavky vo
zvarani.

ZAP: Chladiace zariadenie zostava neustale zapnuté.
OFF: Chladiace zariadenie zostava neustale vypnuté.

DOLEZITE! Pri pouziti zvaracieho parametra FAC sa parameter C-C nena-
stavi spat na vyrobné nastavenie. Pri zvolenom zvaracom postupe zvarania
obalovanou elektrodou zostava chladiace zariadenie v kazdom pripade
vypnuté, aj v polohe ,ZAP*.
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Cooling Time

(iba pri pripojenom chladiacom zariadeni)

Cas medzi zareagovanim monitorovania prietoku a vydanim servisného kédu
,no | H20". Ak sa v chladiacom systéme vyskytnu napriklad vzduchové bub-

liny, vypina sa chladiace zariadenie az po nastavenom €ase.

Jednotka: s
Rozsah nastavenia: 5 — 25
Vyrobné nastavenie: 10

DOLEZITE! Na ugely testovania je chladiace zariadenie po kazdom zapnuti
prudového zdroja spustené 180 sekund.

SEt Setting — nastavenie pre danu krajinu (Standard/USA) ... Std/US
Jednotka: -
Rozsah nastavenia: Std, US (Standard/USA)
Vyrobng'z nastavenie:
Verzia Standard: Std (rozmerové udaje: cm/mm)
Verzia pre USA: US (udaje o rozmeroch: in.)
r r (resistance) — odpor zvaracieho obvodu (v mOhm)
Pozri odsek ,Stanovenie odporu zvaracieho obvodu r*.
L L (inductivity) — indukénost’ zvaracieho obvodu (v mikrohenryoch)
Pozri odsek ,Zobrazenie indukénosti zvaracieho obvodu L*.
EnE Real Energy Input — elektricka energia elektrického obluka vztahujica sa
na rychlost’ zvarania.
Jednotka: kJ.
Rozsah nastavenia: ZAP/VYP
Vyrobné nastavenie: VYP
Kedze nie je mozné cely rozsah hodnét (1 kdJ — 99 999 kJ) zobrazit na troj-
miestnom displeji, bol zvoleny nasledujuci variant zobrazenia:
Hodnota v kdJ/zobrazenie na displeji:
1 az 999/1 az 999
1 000 az 9 999/1,00 az 9,99 (bez jednotkového miesta, napr. 5 270 kJ -> 5,27)
10 000 az 99 999/10,0 az 99,9
(bez jednotkového a desiatkového miesta, napr. 23 580 kJ -> 23,6)
ALC  Arc Length Correction — korekcia dizky elektrického obluka pro-

strednictvom zvaracieho napatia

Rozsah nastavenia: ZAP/VYP
Vyrobné nastavenie: VYP

Dizka elektrického obluka zavisi od zvaracieho napétia. Zvaracie napétie je
mozné v prevadzkovom rezime Synergic nastavit’ individualne.

Ak sa zvaraci parameter ALC nachadza na ,VYP*, nie je mozné Ziadne indi-
vidualne nastavenie zvaracieho napéatia. Zvaracie napatie sa automaticky
orientuje podla zvoleného zvaracieho prudu alebo rychlosti podavania drotu.
Pri prispdsobeni korekcie dizky elektrického obluka sa zmeni napétie pri rov-
nakom zvaracom prude a rovnakej rychlosti podavania drétu. Po¢as nastave-
nia dizky elektrického obluka nastavovacim kolieskom sa pouzije lavé zobra-
zenie pre hodnotu korekcie dizky elektrického obluka. Na pravom zobrazeni
sa sucasne simultanne zmeni hodnota pre zvaracie napatie. Nasledne lavé
zobrazenie znovu zobrazuje pdvodnu hodnotu, napr. zvaraci prud.




Parametre pre r r (resistance) — odpor zvaracieho obvodu (v mOhm)

zvaranie o?alova- pozri Cast ,UrCenie odporu r zvaracieho obvodu® od strany 90.

nou elektrédou

v ponuke Setup L L (inductivity) — indukénost’ zvaracieho obvodu (v mikrohenryoch)
uroven 2 pozri &ast ,Zobrazenie induké&nosti L zvaracieho obvodu® od strany 92.
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Zistenie odporu r zvaracieho obvodu

VsSeobecné
informacie

Urcéenie odporu
zvaracieho
obvodu (zvaranie
MIG/MAG)

90

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).



Znovu namontujte plynovu dyzu zvaracieho horaka.
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Zobrazenie indukcénosti L zvaracieho obvodu

VsSeobecne

Zobrazenie
indukénosti
zvaracieho
obvodu

Spravne ulozenie
hadicovych
vedeni

92

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.

Prostrednictvom parametra ponuky Setup ,L“ sa zobrazi naposledy stanovena
indukénost zvaracieho obvodu. Samotna kompenzacia indukénosti zvaracieho obvodu
prebieha sucasne s ur€ovanim odporu zvaracieho obvodu. Podrobné informacie k tejto
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)

N
P




Odstranenie chyb a udrzba
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Diagnostika chyb, odstranenie chyb

VsSeobecne

Bezpecnost’

Chybova diag-
nostika

Zariadenia su vybavené inteligentnym bezpecnostnym systémom. Preto je mozné sa
uplne zriect pouzitia tavnych poistiek. Vymena tavnych poistiek nie je z tohto dévodu
viac potrebna. Po odstraneni moznej poruchy je zariadenie opat pripravené na
prevadzku.

/\ NEBEZPECENSTVO!

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

» Dalej popisované ginnosti smie vykonavat iba vyskoleny odborny personal.

» Dodrzte bezpenostné predpisy v navode na obsluhu prudového zdroja.

/\ NEBEZPECENSTVO!

Zasiahnutie elektrickym pridom méze byt smrtelné.

Pred otvorenim zariadenia

Sietovy vypinaC prepnite do polohy - O -.

Zariadenie odpojte od siete.

Umiestnite zrozumitelny vystrazny Stitok proti opatovnému zapnutiu.

Pomocou vhodného meracieho pristroja zabezpecte vybitie elektricky nabitych
konstrukénych dielov (napr. kondenzatorov).

vvyyvyy

/\ NEBEZPECENSTVO!

Nebezpecenstvo v dosledku nedostatoéného pripojenia ochranného vodica!

Nasledkom mézZu byt vazne poranenia os6b alebo poskodenie zariadenia.

» Skrutky skrine predstavuju vhodné spojenie pre ochranny vodi¢ na uzemnenie
skrine, a nesmu sa preto nahradzat inymi skrutkami bez spolahlivého spojenia
ochranného vodica.

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 ispesné.
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Prudovy zdroj nie je vébec funkény
Zapnuty sietovy spina€, zobrazenia nesvietia.

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

Pricina: Chybna sietova zasuvka alebo sietova vidlica.
RieSenie:  Vymernite chybné Casti.

Pri€ina: Sietové istenie

RieSenie:  Vymerite sietové istenie.

Pri€ina: Skrat 24 V napajania pripojky SpeedNet alebo externého senzora
RieSenie:  Odpojte pripojené komponenty.

Po stla¢eni tlac¢idla horaka zariadenie nefunguje
Zapnuty sietovy spinac, svietia zobrazenia

Pri€ina: Iba pri zvaracich horakoch s externou riadiacou zastrékou: Riadiaca
zastrcka nie je zasunuta

Odstranenie Zasurite riadiacu zastréku

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

Po stla¢eni tlac¢idla horaka zariadenie nefunguje
Sietovy vypinac prudového zdroja je zapnuty, na praddovom zdroji svieti indikacia
Pradovy zdroj zapnuty, indikatory na posuve drétu nesvietia.

Pri€ina: Chybny spojovaci hadicovy balik, alebo tento nie je spravne pripojeny.
Odstranenie Prekontrolujte spojovaci hadicovy balik.

Ziaden zvaraci prud

Sietovy vypinac€ je zapnuty, zobrazuje sa servisny kéd indikacie prehriatia ,to”. Detail-
nejSie informacie k servisnym kédom ,to0“ az ,to6“ najdete v odseku ,Zobrazené ser-
visné kody”.

Pricina: Pretazenie
Odstranenie Zohladnite dobu zapnutia

Pricina: Tepelna zabezpelovacia technika spésobila vypnutie

Odstraneme Vyckaijte, kym uplynie faza ochladenia; prudovy zdroj sa po kratkej dobe
samocinne znova zapne

Pri€ina: Zasobovanie chladiacim vzduchom je obmedzené

Odstraneme Na zadnej strane skrine vyberte do strany vzduchovy filter a vycistite ho,
zabezpecte priechodnost kanalov chladiaceho vzduchu

Pricina: Chybny ventilator v prddovom zdroji
Odstranenie 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: Preruseny prudovy kabel vo zvaracom horaku
Odstranenie Vymerite zvaraci horak

Ziaden ochranny plyn
VSetky ostatné funkcie su pritomné

Pri€ina: Prazdna plynova ffasa
Odstranenie Vymerite plynovu flasu

Pricina: Chybny plynovy redukény ventil
Odstranenie Vymerite plynovy redukény ventil

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

Pricina: Chybny zvéaraci horak
Odstranenie Vymerite zvaraci horak

Pricina: Chybny elektromagneticky ventil plynu
Odstranenie Upovedomte servisnu sluzbu

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 bowden drétu vo zvaracom horaku

Odstranenie Bowden drotu prekontrolujte ohfadne zalomeni, zne istenia atd. a pripadne
: ho vymerite
Pricina: Posuvové kladky nie su vhodné pre pouzitu drétovu elektrodu

Odstranenie Pouzite vhodné posuvové kladky

Pricina: Chybny pritlak posuvovych kladiek
Odstranenie Optimalizujte pritlak

Problémy s prepravou drétu
Pri aplikaciach s dlhymi hadicovymi zvézkami zvaracieho hordka

Pri¢ina: Neodborné ulozenie hadicového balika zvaracieho horaka

Odstranenie Hadicovy balik zvaracieho horaka pokial mozno polozte priamociaro,
: zabrarite malym radiom ohnutia
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Zobrazené ser-
visné kédy

98

Zvaraci horak je priliS zohriaty
Pricina: Prilis slabo nadimenzovany zvaraci horak
Odstranenie ReSpektujte dobu zapnutia a medzné zatazenia

Pricina: Iba vodou chladené zariadenia: prili§ maly prietok chladiaceho média

Odstraneme Skontrolujte stav chladiaceho média, prietokové mnoZzstvo chladiaceho
média, znecistenie chladiaceho média atd. BlizSie informacie su uvedené v
navode na obsluhu chladiaceho zariadenia

Zlé zvaracie vlastnosti
Pricina: Chybné zvaracie parametre
Odstranenie Skontrolujte nastavenia

Pri€ina: 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 drotu
Odstranenie Pouzite spravny ochranny plyn

Ak sa na zobrazeniach objavi urité, tu neuvedené chybové hlasenie, pokuste sa
problém najskor vyriedit nasledovnym postupom:

II' sietovy spina¢ prudového zdroja prepnite do polohy -O-,

[2] 10 sekund pockaite,
E| sietovy spinac prepnite do polohy -I-.

V pripade, ak sa chyba aj napriek viacerym pokusom vyskytne opat, alebo ak uvedené
opatrenia na odstranenie chyby nie su Uspesné:

|I| poznacte si zobrazené chybové hlasenie,
E| poznacte si konfiguraciu pradového zdroja,
upovedomte servisnu sluzbu s detailnym opisom chyby.



ESr| 20
Pricina: Pouzité chladiace zariadenie nie je kompatibilné s pradovym zdrojom
Odstranenie Pripojte kompatibilné chladiace zariadenie

Pri€ina: Na rozhrani robota bol vyvolany neplatny zvaraci proces (€. 37), alebo bol
zvoleny prazdny oznacovac (€.32)

Odstranenie Vyvolajte platny zvaraci proces alebo zvolte obsadené tlacidlo pamate

ELn |8
Pricina: Pripojeny podavac dr6tu nie je podporovany.
Odstranenie Pripojte podporovany podavac drétu.

ELn |12
Pri€ina: V systéme sa nachadzaju rbzne ovladacie panely pre volbu materialu
Odstranenie Pre volbu materialu pripojte rovnaké ovladacie panely

ELn |13
Pricina: Neplatna zmena zvaracieho procesu poc€as zvarania

Odstraneme Pocdas zvarania nevykonavajte Ziadne nepripustné zmeny zvaracieho pro-
cesu, chybové hlasenie potvrdte stlatenim fubovolného tlacidla

ELn | 14

Pri€ina: Je pripojenych viac ako jedno rozhranie robota.

Odstraneme Smie byt pripojené iba jedno rozhranie robota, skontrolujte konfiguraciu
systému.

ELn |15

Pricina: Je pripojenych viac ako jedno dialkové ovladanie.

Odstraneme Smie byt pripojené iba jedno dialkové ovladanie, skontrolujte konfiguraciu
systému.

Err | IP

Pricina: Riadiaca jednotka prudového zdroja rozpoznala primarne prepétie.

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

Err | PE

Pricina: Monitorovanie uzemnovacieho prudu vyvolalo bezpecnostné vypnutie
prudoveého zdroja.

Odstraneme Prudovy zdroj vypnite
prudovy zdroj polozte na izolovany podklad
zemniaci kabel pripojte k ¢asti obrobku, ktora sa nachadza bliZSie k elek-
trickému obluku
10 sekund pockajte a znova ho zapnite

Ak sa dana chyba napriek viachasobnym pokusom objavuje znovu — infor-
mujte servisnu sluzbu.
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Err | Ur

Pricina: Pri existujucej opcii VRD (Voltage Reduction Device) bola prekro¢ena hra-
nica napatia chodu naprazdno 35 V.

Odstranenie Vypnite pradovy zdroj.

: 10 sekund pockajte a nasledne prudovy zdroj opat’ zapnite.

no | UrL
Pricina: Volba VRD sa aktivovala prili$ skoro.
Odstranenie Skontrolujte, €i su pripojené vSetky zvaracie kable a ovladacie vedenia.

Vypnite prudovy zdro;j.
Pockajte 10 sekund a nasledne opat zapnite prudovy zdroj.

Ak sa chyba vyskytne viackrat — upovedomte servisnu sluzbu.

E-Stop
Pricina: Bola aktivovana moznost Externy stop
Odstranenie Odstrarite udalost, ktora spdsobila Externy stop

-St | oP-
Pri€ina: Znacka na rozhrani robota nebola robotom vymazana.
Odstranenie Na rozhrani robota vymazte signal ,Robot ready”.

PHA | SE

Pri€ina: Vypadok fazy
Specialne pri TSt 2700c:
Ak sa pocas zvarania vyskytne chyba, zvaranie sa zastavi.
Specialne pri TSt 2700c MV:
1-fazova prevadzka s obmedzenym vykonom je mozna:
Pri zapnuti prudového zdroja sa zobrazi ,PHA | SE1*, aby sa upozornilo na
to, Ze treba podcitat’ so znizenim vykonu.
Ak pocas zvarania dbjde k zmene napajania z 3-fazového na 1-fazové
(zobrazenie: ,PHA | SE1%) alebo z 1-fazového na 3-fazové (zobrazenie: ,PH
| ASE 3%), zvaranie sa zastavi.

Odstranenie Skontrolujte sietové istenie, sietovy kabel a sietovu vidlicu.
: Vypnite prudovy zdroj, 10 sekund poCkajte a prudovy zdroj opat’ zapnite.

PHA | SE1
Pri€ina: Prudovy zdroj je prevadzkovany jednofazovo.
Odstranenie -

PHA | SE3
Pricina: Pradovy zdroj je prevadzkovany trojfazovo.
Odstranenie -

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.

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



EFd 5
Pricina: Pripojeny nedovoleny podava¢ drétu
Odstranenie Pripojte dovoleny podavac¢ drétu

EFd 8
Pricina: Nadmerna teplota podavaca drotu.
Odstranenie Podavac drotu nechajte vychladit.

EFd | 81, EFd | 83
Pri€ina: Chyba v systéme prepravy drétu (prekroceny prad u pohonu posuvu drétu).
Odstranenie Hadicovy zvazok uloZte pokial mozno priamociaro; skontrolujte, &i vodiaci

bowden drétu nie je zalomeny alebo znecisteny; skontrolujte pritlacny tlak
na Storkladkovom pohone.

Pricina: Motor posuvu drétu viazne alebo je chybny.
Odstranenie Skontrolujte motor posuvu drétu alebo upovedomte servisnu sluzbu.

to0 | xxx
Pozndmka: xxx je uvedené za hodnotu teploty

Pricina: Prekro¢ena teplota v primarnom obvode prudového zdroja

Odstranenie Prudovy zdroj nechajte ochladit, skontrolujte vzduchovy filter a v pripade
: potreby ho vycistite, skontrolujte chod ventilatora

to1 | xxx
Pozndmka: xxx je uvedené za hodnotu teploty

Pricina: PrekroCenie teploty booster-a v pruidovom zdroji

Odstranenie Prudovy zdroj nechajte ochladit, skontrolujte vzduchovy filter a v pripade
: potreby ho vydcistite, skontrolujte chod ventilatora

to2 | xxx
Pozndmka: xxx je uvedené za hodnotu teploty

Pricina: Prekro¢ena teplota v sekundarnom obvode prudového zdroja
Odstranenie Prudovy zdroj nechajte ochladit, skontrolujte chod ventilatora

to3 | xxx
Poznamka: xxx je uvedené za hodnotu teploty.

Pricina: Prehriatie motora posuvu drétu.
Odstranenie Nechaijte vychladnut posuv drotu.

to4 | xxx
Poznamka: xxx je uvedené za hodnotu teploty.

Pri¢ina: Prehriatie v zvaracom horaku.
Odstranenie Nechajte vychladnut zvaraci horak.
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to5 | xxx
Poznamka: xxx je uvedené za hodnotu teploty

Pri€ina: Prehriatie v chladiacom zariadeni
Odstranenie Chladiace zariadenie nechajte ochladit, skontrolujte chod ventilatora

to6 | xxx
Poznamka: xxx nahradza hodnotu teploty.

Pri€ina: Nadmerna teplota na transformatore pradového zdroja.

Odstranenie Prudovy zdroj nechaijte vychladit, skontrolujte vzduchovy filter a v pripade
: potreby ho vycistite, skontrolujte, &i bezi ventilator.

to7 | xxx
Poznamka: oznacenie xxx nahradza hodnotu teploty

Pri€ina: Nadmerna teplota v pridovom zdroji

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

toF | xxx

Pricina: Pri jednofazovej prevadzke pridového zdroja TSt 2700c MV zareagovalo
bezpeénostné vypnutie prudového zdroja, aby sa zabranilo zareagovaniu
sietového istenia.

Odstranenie Po prestavke vo zvarani trvajucej cca 60 sekund hlésenie zanikne a
: prudovy zdroj je opat pripraveny na prevadzku.

tu0 | xxx
Poznamka: xxx je uvedené za hodnotu teploty.

Pricina: Nizka teplota v primarnom obvode prudového zdroja.
Odstranenie Prudovy zdroj preneste do vykurovanej miestnosti a nechajte ho zohriat'.

tu1 | xxx
Pozndmka: xxx je uvedené za hodnotu teploty

Pricina: Nizka teplota booster-a v pradovom zdroji
Odstranenie Prudovy zdroj preneste do vykurovanej miestnosti a nechajte ho zohriat'.

tu2 | xxx
Poznamka: xxx je uvedené za hodnotu teploty.

Pricina: Nizka teplota v sekundarnom obvode prudového zdroja.
Odstranenie Prudovy zdroj preneste do vykurovanej miestnosti a nechajte ho zohriat'.

tu3 | xxx
Poznamka: xxx je uvedené za hodnotu teploty.

Pricina: Nizka teplota motora posuvu drétu.
Odstranenie Posuv drotu preneste do vykurovanej miestnosti a nechajte ho zohriat.



tu4 | xxx
Poznamka: xxx je uvedené za hodnotu teploty.

Pri€ina: Nizka teplota zvaracieho horaka.
Odstranenie Zvaraci horak preneste do vykurovanej miestnosti a nechajte ho zohriat'.

tu5 | xxx
Poznamka: xxx je uvedené za hodnotu teploty.

Pri€ina: Nizka teplota chladiaceho zariadenia.

Odstranenie Chladiace zariadenie preneste do vykurovanej miestnosti a nechajte ho
: zohriat.

tu6 | xxx

Poznamka: xxx nahradza hodnotu teploty.

Pricina: Nedostato¢na teplota na transformatore pradového zdroja.
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

no | H20
Pricina: Prietok chladiaceho média je prili§ maly
Odstranenie Skontrolujte prietok chladiaceho média a chladiace zariadenie vratane chla-

diaceho okruhu (minimalne prietokové mnozstvo najdete v kapitole ,Tech-
nické udaje“ v navode na obsluhu zariadenia)

hot | H20

Pri€ina: Teplota chladiaceho média je prilis vysoka

Odstranenie Chladiace zariadenie vratane chladiaceho okruhu nechaijte ochladit, kym sa

: prestane zobrazovat ,hot | H20". Otvorte chladiace zariadenie a chladic¢
vycistite, skontrolujte spravne fungovanie ventilatora. Rozhranie robota
alebo vazobny ¢len externej zbernice: Pred opatovnym zahajenim zvarania
nastavte signal ,potvrdit poruchu zdroja“ (Source Error Reset).

no | Prg
Pricina: Nie je vybrany Ziadny predprogramovany program.
Odstranenie Vyberte naprogramovany 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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EPG | 17
Pricina: Zvoleny zvaraci program je neplatny.
Odstranenie Zvolte platny zvaraci program.

EPG | 29
Pricina: Pre zvolenu charakteristiku nie je pozadovany podavac drotu k dispozicii.

Odstraneme Pripojte spravny podava¢ drétu, skontrolujte zastrékové spojenia pre hadi-
cové vedenie.

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.

no | GAS

Pri€ina: Opcia monitorovania plynu neregistruje Ziaden tlak plynu

Odstraneme Pripojte novu flasu s ochrannym plynom alebo otvorte ventil flaSe s
ochrannym plynom / redukény ventil flfase s ochrannym plynom; obnovte

opciu monitorovania plynu, chybové hlasenie ,no | GAS® potvrdte stlacenim
lubovolného tlacidla.




Osetrovanie, udrzba a likvidacia

VsSeobecne

Bezpecnost’

Pri kazdom uve-
deni
do prevadzky

V pripade potreby

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!

Zasah elektrickym pradom méze byt smrtel'ny.
Pred otvorenim zariadenia:

Sietovy spinac¢ prepnite do polohy -O-.
Zariadenie odpojte od siete.

Zaistite ho proti opatovnému zapnutiu.

Pomocou vhodného meracieho pristroja zabezpecte vybitie elektricky nabitych
konstrukénych dielov (napr. kondenzatorov).

vvyyvyy

/\  NEBEZPECENSTVO!

Chybne vykonané prace mozu zapricinit’ zadvazné poranenia os6b a materialne
Skody.

» Dalej opisované &innosti smie vykonavat iba vyskoleny odborny personal!

» Pozrite kapitolu ,Bezpe€nostné predpisy*!

- Skontrolujte na poSkodenie sietovu zastrCku a sietovy kabel, ako aj zvaraci horak,
spojovacie hadicové vedenie a uzemfovacie spojenie

- Skontrolujte, &i okolo zariadenia zostava odstup 0,5 m (1 ft. 8 in.), aby nim mohol
bez zabran smerom k zariadeniu pradit a unikat’ chladiaci vzduch

UPOZORNENIE!

V ziadnom pripade nesmu byt’ zakryté otvory pre vstup a vystup vzduchu, a to ani
Ciastocne.

V zavislosti od mnozstva napadaného prachu:

TSt 2700c
- Odstrarite rebrovany prvok na zadnej strane skrine.
- Vyberte a vycistite vzduchovy filter nachadzajuci sa za nim.

TSt 3500c
- Vzduchovy filter na zadnej strane skrine vyberte do boku a vydistite.
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Kazdé 2 mesiace

Kazdych 6 mesia-
cov

Likvidacia

106

/\ POZOR!

Nebezpecenstvo materialnych $kéod.
» Vzduchovy filter sa m6ze montovat len v suchom stave.

» Podla potreby vzduchovy filter vycistite suchym stlaéenym vzduchom alebo umytim.

/\ POZOR!

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

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

E' Pri silnych nanosoch prachu vycistite aj kanaly vetracieho vzduchu

/A NEBEZPECENSTVO!

Zasah elektrickym pradom méze byt smrtelny!

Nebezpecéenstvo urazu elektrickym prudom v désledku nespravne pripojenych

uzemnovacich kablov a uzemneni zariadeni.

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

Likvidaciu vykonat iba podla platnych narodnych a regionalnych ustanoveni.



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

Osobitné napatie

Vysvetlenie
pojmu doba
zapnutia

TSt 2700c

108

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

Plati pre vSetky zariadenia s pripustnym sietovym napatim do 460 V: Sériova sietova
vidlica dovoluje prevadzkovanie so sietovym napatim az do 400 V. Pre sietové napatia
az do 460 V namontovat sietovu vidlicu, povolenu pre takéto napatia, alebo priamo
nainStalovat sietové napajanie.

Doba zapnutia (DZ) je ¢asovy 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 S$titku sa vzt'ahujua na teplotu okolia 40 °C.
Ak je teplota okolia vy3Sia, je potrebné prisludne zniZit DZ alebo vykon.

Priklad: zvaranie so 150 A pri 60 % DZ

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

- faza ochladenia = zvySny ¢as = 4 min

- Po faze ochladenia za¢ne cyklus odznovu.

A

60 %
6 Min. 4 Min.

L~

150 A

0A

0 Min.

Ak by mal pristroj zostat' v prevadzke bez preruseni:

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

Podla tejto hodnoty znizte vykon alebo intenzitu pradu, takze pristroj moze zostat v
prevadzke bez fazy ochladenia.

Sietové napatie(U4) 3x380V
Max. efekt. primarny prud (l4¢f) 7A
Max. primarny prad (l4max) 13,1A




Sietové istenie 16 A pomala
Sietové napatie(U4) 3 x400V
Max. efekt. primarny prad (l1ef) 6,6 A
Max. primarny prad (l4max) 12,5A
Sietové istenie 16 A pomala
Sietové napatie(U4) 3 x460V
Max. efekt. primarny prad (l1ef) 58A
Max. primarny prad (l4max) 10,8 A
Sietové istenie 16 A pomala

Tolerancia sietového napatia

-15% /+15%

Sietova frekvencia 50 /60 Hz
Max. dovolena impedancia siete Zax Na PCC!) 136 mOhm
Rozsah zvaracieho prudu (l3) MIG/IMAG 10-270 A
Rozsah zvaracieho prudu (o) TyGova elektroda 10-270 A
Zvaraci prud pri 30 % 60% 100 %
10 min / 40 °C (104 °F) 270 A  210A 170 A
Rozsah vystupného napatia podla normovanej charak-

teristiky (Uz) MIG/IMAG 14,5-349V
Rozsah vystupného napatia podla normovanej charak-

teristiky (Uo) TyCova elektréda 20,4-349V
Napatie chodu naprazdno (Ug peak / Ug r.m.s) 41V
Zdanlivy vykon pri 400 V AC 8,66 kVA
Stupen krytia IP 23
Izolagna trieda B
Kategéria prepétia [
Stupen znedistenia podla normy IEC 60664 3
Trieda zariadeni EMK A2)
Oznacenie bezpecnosti S, CE

Rozmery d x $ x v

687 x 276 x 445 mm
27.1x10.9x17.5in.

Hmotnost 30 kg
66.1 Ib.

Max. tlak ochranného plynu 7 bar
101.49 psi

Rychlost posuvu drétu 1-25 m/min
40 - 980 ipm

Pohon drbtu 4-kladkovy pohon
Priemer drétu 0,8-1,6 mm
0.03-0.06 in.
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TSt 2700c MV
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Priemer cievky drotu

max. 300 mm
max. 11.81 in.

Hmotnost cievky drétu max. 19,0 kg
max. 41.9 Ib.
Prikon v chode naprazdno pri 400 V 38,3 W
Energeticka ucinnost’ pradového zdroja 89 %
pri 270 A/ 30,8 V
1) Rozhranie k verejnej elektrickej sieti s 230/400 V a 50 Hz
2) Zariadenie emisnej triedy A sa nesmie pouzivat v obytnych oblastiach, v ktorych

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) 3x200V
Max. efekt. primarny prud (l4ef) 13,3A
Max. primarny prdd (I1max) 257 A
Sietové istenie 25 A pomalé
Sietové napatie(U4) 3x230V
Max. efekt. primarny prud (l4ef) 11,6 A
Max. primarny prdd (I1max) 221A
Sietové istenie 25 A pomalé
Sietové napatie(U4) 3x380V
Max. efekt. primarny prud (l4ef) 7A
Max. primarny prdd (l1max) 13,1A
Sietové istenie 15 A pomalé
Zdanlivy vykon pri 400 V AC 8,66 kVA
Sietové napatie(U) 3 x400V
Max. efekt. primarny prud (l4¢f) 6,6 A
Max. primarny prad (l4max) 125A
Sietové istenie 15 A pomalé
Zdanlivy vykon pri 400 V AC 8,66 kVA
Sietové napatie(U4) 3 x460V
Max. efekt. primarny prad (l1eff) 58A
Max. primarny prad (l1max) 10,8 A




Sietové istenie 15 A pomalé
Zdanlivy vykon pri 400 V AC 8,66 kVA
Sietové napatie(U4) 1x230V
Max. efekt. primarny prud (l4ef) 16,0 A
Max. primarny prad (l4max) 223 A
Sietové istenie 16 A pomalé
Zdanlivy vykon 5,13 kVA
Sietové napatie(U4) 1x240V
Max. efekt. primarny prad (l1e¢ff) 150 A
Max. primarny prad (l1max) 239A
Sietové istenie 15 A pomalé
Zdanlivy vykon 5,74 KVA
Sietové napétie(U) 1x240V
Max. efekt. primarny prad (l1ef) 18,1 A
Max. primarny prad (l4max) 249 A
Sietové istenie 20 A pomalé
Zdanlivy vykon 5,98 kVA
Sietové napatie(U4) 1x240V
Max. efekt. primarny prud (l4ef) 18,1 A
Max. primarny prad (l1max) 28,1 A
Sietové istenie 30 A pomalé
Zdanlivy vykon 6,74 kVA

Tolerancia sietového napatia

-10% 1+ 15 %

Sietova frekvencia 50 /60 Hz
Max. dovolena impedancia siete Z,5x na PCC") 142 mOhm
Rozsah zvaracieho pradu (Io)

MIG/MAG 10-270 A
TyCova elektroda 10-270 A
Rozsah zvaracieho prudu (l2) v jednofazovej prevadzke

MIG/MAG 10-220 A
TyCova elektroda 10-180 A
Zvaraci prud pri 10 min / 40 °C (104 °F) 30 % 60% 100 %
Ui=200-230V: 270 A 200 A 170 A
U =380-460V: 270 A 200 A 170 A
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Zvaraci prud v jednofazovej prevadzke pri 15 % 2) 100 %
10 min / 40 °C (104 °F) 180 A 145 A
Uq =230V, Poistka 16 A

Zvaraci prud v jednofazovej prevadzke pri 8 % 2) 100 %
10 min /40 °C (104 °F) 180 A 145 A
U4 =240V, Poistka 15 A

Zvaraci prud v jednofazovej prevadzke pri 11 % 2) 100 %
10 min / 40 °C (104 °F) 200 A 160 A
U4 =240V, Poistka 20 A

Zvaraci prud v jednofazovej prevadzke pri 40 % 2) 100 %
10 min /40 °C (104 °F) 220 A 160 A
Uq =240V, Poistka 30 A

Rozsah vystupného napatia podla normovanej charak-

teristiky (Uo)

MIG/MAG 14,5-34,3V
TyCova elektroda 20,4-34,3V
Rozsah vystupného napatia podla normovanej charak-

teristiky (Uz) im Einphasen-Betrieb

MIG/MAG 14,5-24V
TyCova elektroda 20,4-272V
Napatie chodu naprazdno (Ug peak / Ug r.m.s) 42V
Stupen krytia IP 23
Izolagna trieda B
Kategéria prepéatia [
Stupen znedistenia podla normy IEC 60664 3
Trieda zariadeni EMK A3)
Oznacenie bezpecnosti S, CE, CSA

Rozmery d x$ x v

687 x 276 x 445 mm
27.1x10.9x17.5in.

Hmotnost 30 kg
66.1 Ib.

Max. tlak ochranného plynu 7 bar
101.49 psi

Rychlost posuvu drétu 1-25 m/min
40 - 980 ipm

Pohon drbtu 4-kladkovy pohon
Priemer drétu 0,8-1,6 mm
0.03-0.06 in.

Priemer cievky drotu

max. 300 mm
max. 11.81 in.

Hmotnost cievky drétu max. 20,0 kg

max. 44.1 Ib.
Prikon v chode naprazdno pri 400 V 38,5W
Energeticka ucinnost’ pradového zdroja 89 %

pri270 A/ 30,8 V




1) Rozhranie k verejnej elektrickej sieti s 230/400 V a 50 Hz

2) Podrobné informacie k dobe zapnutia v jednofazovej prevadzke sa nachadzaju v
kapitole ,Instalacia a uvedenie do prevadzky*“, odsek ,Jednofazova prevadzka“.

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

Elektromagneticka kompatibilita mozZe byt ovplyvnena vyZzarovanou radiovou
frekvenciou alebo radiovou frekvenciou Siriacou sa po vedeni.

TSt 3500c Sietové napétie(U+) 3x 380V
Max. efekt. primarny prad (l4ef) 15,2 A
Max. primarny prad (l4max) 239A
Sietové istenie 35 A pomala
Sietové napatie(U4) 3 x400V
Max. efekt. primarny prud (l1eff) 145A
Max. primarny prdd (l1max) 23 A
Sietové istenie 35 A pomala
Sietové napatie(U4) 3 x460V
Max. efekt. primarny prud (l1eff) 12,7 A
Max. primarny prad (l1max) 20,1 A
Sietové istenie 35 A pomala
Tolerancia sietového napatia -10% /+ 15 %
Sietova frekvencia 50 /60 Hz
Cos Phi (1) 0,99
Max. dovolena impedancia siete Zax na PCC1) 77 mOhm
Odporuc¢any ochranny isti€¢ v obvode automatickej Typ B
ochrany
Rozsah zvaracieho pradu (l2)

MIG/MAG 10 - 350 A
TyCova elektroda 10-350 A
Zvaraci prud pri 10 min / 40 °C (104 °F) 40 % 60% 100 %

350 A 300A 250A

Rozsah vystupného napéatia podfa normovanej charak-

teristiky (Uo)

MIG/MAG 14,5-38,5V
TyCova elektroda 20,4-350V
Napatie naprazdno (Ug peak / Ug r.m.s) 60 VvV
Zdanlivy vykon pri 400 V AC 15,87 kVA
Stupeni krytia IP 23
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Prehlad kri-
tickych surovin,
rok vyroby zaria-
denia
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Typ chladenia AF
Izolagna trieda B
Kategoria prepéatia 1
Stupen znedistenia podla normy IEC 60664 3
Trieda zariadeni EMK A2)
Oznacenie bezpecnosti S, CE, CSA

Rozmery d x § x v

747 x 300 x 497 mm
294 x11.8x19.6in.

Hmotnost 36 kg
79.4 Ib.

Max. tlak ochranného plynu 5 bar
72.52 psi

Chladiace médium originalne Fronius
Rychlost posuvu drétu 1-25 m/min
40 - 980 ipm

Pohon drétu 4 Rollen-Antrieb
Priemer drétu 0,8-1,6 mm
0.03 - 0.06 in.

Priemer cievky drotu

max. 300 mm
max. 11.81 in.

Hmotnost cievky drétu max. 19,0 kg

max. 41.9 |b.
Max. emisia hluku (Lyya) 72 dB (A)
Prikon v chode naprazdno pri 400 V 36,5W
Energeticka ucinnost’ pradového zdroja 90 %

pri350 A/ 34V

1)
2)

Rozhranie k verejnej elektrickej sieti s 230/400 V a 50 Hz

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

napatia.

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

Prehlad kritickych surovin:
Prehfad 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 sériové Cislo

toto sériové Cislo pozostava z 8 Cislic — napriklad 28020099

prvé dve Cislice udavaju €islo, z ktorého sa da vypocitat rok vyroby zariadenia

Toto €islo minus 11 udava rok vyroby

*  Napriklad: sériové &islo = 28020065, vypocet roku vyroby = 28 -11 = 17, rok

vyroby = 2017


https://www.fronius.com/en/about-fronius/sustainability
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Tabul'ka
zvaracieho prog-
ramu TSt 2700c

Databaza zvaracieho programu:

Pos. Steel TSt 2700c

1 ﬁ Steel UID 3474

2ﬁ Steel dynamic | .030 I 0.8 _ Pos.

33— Sle(.el root 035 B 0.9 €02 100% # A

4——=WRutil[ET1T 20 W10 0 Ar+812%C0 IS B

5—==WBasic/E70T .£.045 W 1.2 £ Ar+15-25%C02 I=—=—C

6#% 2E14 Art36%02 % D

7ﬂ Self.shielded | 1/16 B 1.6 Ar100% & E

8——=msp SP I SP sPi=——F
Standard Programs

Material Gas Diameter
Pos. Pos. 0050 | 03a | ‘0ag | ‘oas | ‘onzn | Amar| o
1 B0 | Steel A (100 % CO2 2290 | 2300 | 2310 | 2322
1 00 [Steel B B Ar + 8-12 % CO2 2288 | 2298 | 2308 | 2324
1 10 [Steel C [ [Ar + 15-25 % CO2 2485 | 2486 | 2487 | 2488
1 B | Steel D I |Ar + 3-6 % 02 2285 | 2297 | 2307 | 2323
1 [ [Stainless Steel F B0 [Ar +2,5 % CO2 2427 | 2402 | 2426 | 2405
2 [ |Steel dynamic B I |Ar + 8-12 % CO2 2292 | 2302 | 2312 | 2326
2 [ | Steel dynamic C I [Ar + 15-25 % CO2 2293 | 2303 | 2313 | 2327
2 [ | Steel dynamic D B [Ar + 3-6 % 02 2291 | 2301 | 2311 | 2325
3 [ [Steel root A [ 100 % CO2 2502 | 2501 | 2499 | 2500
3 [ [Steel root B M |Ar +8-12 % CO2 2295 | 2305 | 2315 | 2329
3 [ [Steel root C [ [Ar + 15-25 % CO2 2296 | 2306 | 2316 | 2330
3 [ | Steel root D [ [Ar + 3-6 % 02 2294 | 2304 | 2314 | 2328
3 [ [Stainless Steel root |F B |Ar + 2,5 % CO2 2440 | 2441 [ 2442 | 2443
4 [ |Rutil FCW A [ 100 % CO2 2410 2321
4 [ |Rutil FCW C Il |Ar + 15-25 % CO2 2411 2320
5 [ [Basic FCW A 100 % CO2 2317
5 [ [Basic FCW C [ [Ar + 15-25 % CO2 2318
6 I |Metal cored B [ [Ar + 8-12 % CO2 2420 2385
6 [ [ Metal cored C [ [Ar + 15-25 % CO2 2421 2536
7 I [Self-shielded 2350 2349
Special assignment
Material Gas Diameter

Pos. Pos. 0050 | 03a | ‘0ag | ‘oaz| ‘osge | Amar| o
1 B [Stainless Steel F B (Ar +2,5 % CO2 2427 | 2402 | 2426 | 2405
3 [ [Stainless Steel root |F B |Ar + 2,5 % CO2 2440 | 2441 | 2442 | 2443
8 [ [FCW Stainless Steel |C Bl |Ar + 18 % CO2 2423 2424
8 I (AIMg5 E 9 (100 % Ar 3639 | 3643
1 B0 |AISi5 E B9 (100 % Ar 3640 | 3092
8 [ [Cusi3 F [0 (100 % Ar (Ar + 2,5 % CO2)| 2496 | 2495 | 2493 | 2497

* Diameter = 1,2 mm (0.45 in.)
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Tabul'ka
zvaracieho prog-
ramu TSt 2700c
USA

118

Databaza zvaracieho programu:

bos. Steel TSt 2700c USA

1ﬁSleel UID 3475

2ﬁ Steel dynamic | .030 I 0.8 _ Pos.

33— Sle(.el root 035 B 0.9 €02 100% # A

4——=WRutil[ET1T 500 W10 Ar+812%C02 BE—— B

5—==WBasic/E70T .£.045 W 1.2 £ Ar+15-25%C02 I=—=—C

6#% 2E14 Art36%02 % D

7ﬂ Self-shielded [ 1/16 1 1.6 Ar100% & E

8——=Msp SP I sP sPi=——F
Standard Programs

Material Gas Diameter
Pos. Pos. 050 | 035 | ‘oo | oas| ‘o5z | e | o
1 [0 | Steel A 100 % CO2 2290 | 2300 | 2310 | 2322
1 B [Steel B B |Ar + 8-12 % CO2 2418 | 2370 | 2308 | 2377
1 10| Steel C [ [Ar +15-25 % CO2 2419 | 2369 | 2309 | 2376
1 B0 | Steel D B |Ar + 3-6 % 02 2372 | 2371 | 2307 | 2378
2 [ [ Steel dynamic B [ |Ar + 8-12 % CO2 2374 | 2367 | 2312 | 2380
2 [ [ Steel dynamic C [ |Ar + 15-25 % CO2 2375 | 2366 | 2313 | 2379
2 [ | Steel dynamic D B |Ar + 3-6 % 02 2373 | 2368 | 2311 | 2381
2 [ [ Steel dynamic B @ |Ar + 8-12 % CO2 2462
3 [ [Steel root A 100 % CO2 2502 | 2501 | 2499 | 2500
3 [ | Steel root B B |Ar + 8-12 % CO2 2295 | 2364 | 2315 | 2383
3 [ | Steel root C [ [Ar +15-25 % CO2 2296 | 2363 | 2316 | 2382
3 [ | Steel root D @ |Ar + 3-6 % 02 2294 | 2365 | 2314 | 2384
3 [ [Stainless Steel root |F B |Ar + 2,5 % CO2 2440 | 2441 [ 2442 | 2443
4 [0 [Rutil FCW A 100 % CO2 2471 2472
4 I [Rutil FCW C MW |Ar + 15-25 % CO2 2470 2456
5 [ |Basic FCW A 100 % CO2 2474
5 [ | Basic FCW C [ |Ar + 15-25 % CO2 2473
6 I | Metal cored B B |Ar + 8-12 % CO2 2420 2385
6 I | Metal cored C [ |Ar + 15-25 % CO2 2421 2386
6 I |FCW Stainless Steel [F @8 |Ar + 18 % CO2 2423 2424
7 I [ Self-shielded 2350 2349
Special assignment
Material Gas Diameter

Pos. Pos. 0050 | 03a | ‘0o | ‘oas| ‘osze| Amar| o
3 [ [Stainless Steel root |F B |Ar + 2,5 % CO2 2440 | 2441 | 2442 | 2443
6 I [FCW Stainless Steel |F B8 |Ar + 18 % CO2 2423 2424
8 [ [Stainless Steel A [ |Ar + 90He + 2,5 % CO2 2404 2407
8 [l |Stainless Steel B B |Ar + 33He + 1 % CO2 2403 2406
8 [l |Stainless Steel C Il |Ar+2,5% CO2 2427 | 2402 | 2426 | 2405
8 I [FCW MAP409Ti D B (Ar+2% 02 2464
8 I [AIMg5 E B9 (100 % Ar 3639 | 3643
1 B |AISi5 E B9 (100 % Ar 3640 | 3092
8 M [Cusi3 F B0 [100 % Ar (Ar + 2,5 % CO2)| 2496 | 2495 | 2493 | 2497

* Diameter = 1,2 mm (0.45in.)



Tabul'ky prog- Databaza zvaracieho programu:

ramu zvarania Pos. Steel TransSteel 3500 Euro
TransSteel 1———=0 Steel UID 3431

2 ——— Steel dynamic | .030/"1 0.8 Pos.
3500 Euro 3% Steel root 035009 CO2 100% F——— A

4—==0Rutil [, 10400010 Ar+~8%602$ B

5—= =0 Basic Cored  £.04500 12E  Ar+ ~18%C0s=——C

= Metal W Sos2mm 14" Ars~dsor=S—D

7 ———" Self-shielded | 1/1677 1.6 Ar loo%l:l— E

8—!:. SP SP ISP s l& F

Standard Programs

Material Gas Diameter
Pos. Pos. 0050 | 03a | ‘0ag | ‘oas| ‘oszn | Amar| o
1 0 [Steel A |100 % CO2 2290 | 2300 | 2310 | 2322 | 2334
1 10 [Steel B I (Ar + 8 % CO2 2288 | 2298 | 2308 | 2324 | 2332
1 10 [Steel C [ [Ar +18 % CO2 2485 | 2486 | 2487 | 2488 | 2489
1 0 [Steel D M |Ar+4 % 02 2285 | 2297 | 2307 | 2323 | 2331
2 [ | Steel dynamic B I (Ar + 8 % CO2 2292 | 2302 | 2312 | 2326 | 2336
2 [ | Steel dynamic C [ [Ar +18 % CO2 2293 | 2303 | 2313 | 2327 | 2337
2 [ | Steel dynamic D I (Ar+4 % 02 2291 2301 | 2311 2325 | 2335
3 [ [Steel root A [ 100 % CO2 2502 | 2501 | 2499 | 2500
3 I | Steel root B I |Ar + 8 % CO2 2295 | 2305 | 2315 | 2329 | 2339
3 [ [Steel root C I |Ar+18 % CO2 2296 | 2306 | 2316 | 2330 | 2340
3 [ [Steel root D B |Ar+4 % 02 2294 | 2304 | 2314 | 2328 | 2338
4 [ |Rutil FCW A [ 100 % CO2 2410 2321 | 2391 2345
4 [ |Rutil FCW C I [Ar +18 % CO2 2411 2320 | 2390 | 2344
5 [ [Basic FCW A [ 100 % CO2 2317 | 2433 | 2342
5 [ |Basic FCW C [ [Ar +18 % CO2 2318 | 2432 | 2341
6 I [ Metal cored B B (Ar + 8 % CO2 2420 2385 | 2387 | 2415
6 [ | Metal cored C [ [Ar +18 % CO2 2421 2536 | 2388 | 2343
7 I |Self-shielded Self-shielded 2350 2349 2348

Special assignment

Material Gas Diameter
Pos. Pos. 0050 | 035 | ‘0an | ‘oas | ‘oszn | Amen| o
1 [0 [Stainless Steel F B0 [Ar +2,5 % CO2 2427 | 2402 | 2426 | 2405
3 [ [Stainless Steel root |F B |Ar + 2,5 % CO2 2440 | 2441 | 2442 | 2443
8 [ [FCW Stainless Steel |C B |Ar + 18 % CO2 2423 2424 2425
8 I |AIMg 5 E I8 (100 % Ar 2444
8 M |AISi E 8100 % Ar 3092%
8 |Cusi3 F B0 (SP 2496 | 2495 | 2493 | 2497

* priemer = 1,2 mm (0,45 in)
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Tabul'ky prog-
ramu zvarania
TransSteel
3500 US
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Databaza programu zvarania:
TransSteel 3500 US

Pos. Steel
1qi5teel UID 3431
92 ——— | Steel dynamic | .030/" 0.8 Pos.
3———="" Steel root 035000 0.9 o2 100%* A
4——=="E7IT Fux L0400 10 Ar+ 1o%c02|h B
5—==g70T Cored £ oaspm 1.2§ Ar+25%COli=—=— C
6ﬂi Metal Cored 05200 1.4 Ar+5%020—2— D
7q| Self-shielded | 1/160°7 1.6 Ar 100%|F E
8§———1isp SP [ sP spi——F
Standard Programs
Material Gas Diameter
0,8 mm|0,9 mm(1,0 mm|1,2 mm|1,4 mm|1,6 mm| SP
Pos. Pos. .030¢ | 035 | .040% | .045“ | .052“ | 1/16“
1 I |Steel Al (100 % CO2 2290 | 2300 | 2310 | 2322 | 2334
1 I | Steel B M |Ar + 10 % CO2 2418 | 2370 | 2308 | 2377 | 2409
1 [ |Steel C I |Ar + 25 % CO2 2419 | 2369 | 2309 | 2376 | 2333
1 I |Steel D B |Ar +5 % 02 2372 | 2371 | 2307 | 2378 | 2408
2 [ [Steel dynamic B M [Ar + 10 % CO2 2374 | 2367 | 2312 | 2380 | 2336
2 [ [Steel dynamic C Il |Ar + 25 % CO2 2375 | 2366 | 2313 | 2379 | 2337
2 [ [Steel dynamic D M |Ar+5% 02 2373 | 2368 | 2311 2381 | 2335
2 [ | Steel dynamic B B [Ar + 10 % CO2 2462
3 [ | Steel root A [ 100 % CO2 2502 | 2501 | 2499 | 2500
3 [ | Steel root B M |Ar+10 % CO2 2295 | 2364 | 2315 | 2383 | 2339
3 [ | Steel root C I |Ar+ 25 % CO2 2296 | 2363 | 2316 | 2382 | 2340
3 [ [Steel root DWW |Ar+5% 02 2294 | 2365 | 2314 | 2384 | 2338
4 I [Rutil FCW A {100 % CO2 2471 2472 | 2467 2469
4 I [Rutil FCW C I |Ar+ 25 % CO2 2470 2456 | 2466 | 2468
5 [ [Basic FCW A [ 100 % CO2 2474 | 2433 2476
5 I |Basic FCW C MW |Ar+25 % CO2 2473 | 2432 2475
6 I |Metal cored B [ [Ar + 10 % CO2 2420 2385 | 2387 | 2415
6 I | Metal cored C I [Ar +25 % CO2 2421 2386 | 2388 2416
7 I | Self-shielded Self-shielded 2350 2349 2348
Special assignment
Material Gas Diameter
P P 0,8 mm|0,9 mm|1,0 mm|1,2 mm|1,4 mm|1,6 mm| SP
os. os. .030% | .035 [ .040“ | .045“ | .052¢ | 1/16“
3 [ | Stainless Steel root |F B [Ar + 2,5 % CO2 2440 | 2441 | 2442 | 2443
6 M |[FCW Stainless Steel |F Il |Ar + 18 % CO2 2423 2424 2425
8 I |Stainless Steel AW [Ar+90 % He + 2,5 % CO2 2404 2407
8 [ |Stainless Steel B W [Ar+33 % He +1 % CO2 2403 2406
8 I | Stainless Steel C Il |Ar+2,5% CO2 2427 | 2402 | 2426 | 2405
8 I |FCW MAP409Ti D M |Ar+2 % 02 2464 | 2465
8 I |AlMg 5 E (100 % Ar 2444
8 M |AlSi E 09100 % Ar 3092"
8 Il |CuSi 3 F ISP 2496 | 2495 | 2493 | 2497

* Diameter = 1,2 mm (0.45 in.)
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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/

