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MANUAL KE STROJI

DULEZITE: PRED ZAHAJENIM POUZITI ZARIZENI
SI PECLIVE PRECTETE NASLEDUJICI MANUAL, SE
KTERYM MUSI BYT SEZNAMENI VSICHNI
UZIVATELE. NASLEDUJICI ZARIZENI MUSI BYT
POUZITO VYHRADNE PRO UCELY SVAROVANI A
OPERACE S TIMTO PROCESEM SOUVISEJICI.

1. BEZPECNOSTNi PREDPISY

Svafovani mize byt Skodlivé a nebezpecné
pro vas a ostatni uzivatele.

—— Uzivatel musi byt seznamen s riziky
[,_] (vypsana nize).

#® Elektrické a magnetické pole mize byt
#N nebezpecne.

« Elektricky proud vedeny kazdym vodi¢em
zpUsobuje lokalizaci elektrického a magnetického
pole (EFM)- Svarovani vytvafi magnetické pole
(EMF) okolo kabel(l a zdroji napéjeni.

» Magneticka pole vytvorenda vysokym proudem
mohou mit vliv na kardiostimulatory. Nositelé
téchto zarizeni by se méli pfed pouzitim stroje a
zahdjenim praci poradit se svym lékafem o
moznych nebezpedich.

« Vliv magnetického pole mize mit dalsi nasledky
tykajici se zdravi uZivatele, které ovsem zatim
nejsou znamy.

« VSichni uzivatelé by se méli pfi nasledujicich
procesech vyvarovat nadmérnému vystavovani
se magnetickému poli.

Dbejte nasleduijicich opatfeni:

- Vedte kabely a svafovaci horak ve stejném
smeéru.

- Zabezpecte je paskou, je - li to mozné.

- Svarovaci horak nikdy nesmi vést okolo vaseho
téla.

- Nestujte mezi elektrody a kabely. V pfipadé, Zze se
kabel vedouci z elektrody nachazi na pravé strané,
taktéz pracovni kabely se musi nachazet na pravé
strané.

- Pripojte zemnici kabel tak, aby byl obrobek co
nejblize k oblasti svarovani/fezani.

- Nepracuijte bezprostiedné u zdroje napajeni.

@ Exploze - Nesvarejte v blizkosti nadob pod
tlakem nebo v pfitomnosti vybusného
plynu, prachu ¢&i vyparQ. VSechny nadoby a
zafizeni pod tlakem musi byt pouZivana s nejvyssi
opatrnosti.

Elektromagneticka kompatibilita

Tento stroj je vyroben v souladu s navodem k
obsluze obsazeném v normé EC 60974-10 (tfida A)
a musi byt pouzit vyhradné pro profesionalni Gcely
v prlimyslovém prostredi.

V pfipadé neprlimyslového a nedostate¢né
uzpUlsobeného prostredi se mohou vyskytnout

znaéné potize ve spojeni s elektromagnetickou
kompatibilitou.

., Likvidace elektrickych a elektronickych
'| zafizeni. Nevyhazujte elektricka zafizeni
spolu s normalnim odpadem! Podle
smérnice EU 2002/96/ES o odpadnich
elektrickych a elektronickych zafizenich a
jeji implementace do narodniho prava
¢lenskych zemi, musi byt elektrickd zafizeni
likvidovana oddélené a navracena k recyklaci.
Vzhledem k faktu, Ze jste vlastnikem zafizeni, mate
povinnost ho po skonceni jeho Zivotnosti nalezité
zlikvidovat.

V PRIPADE PORUCH FUNKCNOSTI ZARIZENI,
POZADEJTE VZDY O ASISTENCI AUTORIZOVANEHO
SERVISU HST TECHNOLOGIC www.cebora.cz !!



1.1 VYSTRAZNA ZNACENI
Cisla u jednotlivych obrazkd odpovidaji nize
uvedené legendé.

/ ' ¢ ,/_\\A S \

B. Podavac¢ dratu muze poranit prsty.

C. Svarovaci drat je pod napétim béhem procesu
svarovani. Vyvarujte se noSeni kovovych
predmétd.

1 lI;Ilektrlcky Sok zpUsobeny svar. horakem muze
zabit

1.1 Noste suché, ochranné rukavice. Nedotykejte
se koncovky svar. horaku holyma rukama. Nenoste
mokré Ci poskozené rukavice.

1.2 Chrante se pred elektrickym Sokem.

1.3 Odpojte vstupni zastrcku

2 Dychani zplodin muze poskodit vase zdravi

2.1 Nevystavujte oblicejovou Cast vyparum

2.2 Pouzijte dalsi mozné odsavani k odstranéni
vypar(.

2.3 Pouzijte vétraci ventllator k odstranéni vypart
3 Jiskry mohou zpusob1t poZar.

3.1 Horlave materialy nevystavujte procesu
svarovani. .

3.2 Jiskry mohou zpusobit pozar. Méjte v dosahu k
dispozici hasici pFistroj.

3.3 Nesvarejte na nadobach.

4 Zareni oblouku maze popalit kazi a oci.

4.1 Noste pokryvku hlavy a ochranné bryle,
pouzijte ochranu sluchu a chrarite si oblast okolo
krku. Pouzivejte svarovaci kuklu se spravnym
odstinem filtru a kompletni ochranu téla.

5 Peclivé si proCtéte manual pred prvnim pouzitim
stroje.

6 Neodstranujte stitek.

2 OBECNY POPIS

2.1. SPECIFIKACE

Tento svarovaci stroj je generator konstantniho proudu, ktery je vybaven technologii
INVERTER a je ur€en pro svafovani zakrytymi elektrodami a pro postupy

TIG se spousténim kontaktu.

2.2 TECHNICKA SPECIFIKACE

Zarizeni bylo vyrobeno v souladu s mezindrodnimi
standardy:

IEC 60974-1 / IEC 60974-5 / IEC 60974-10 (CL. A) /
IEC 61000-3-11 / IEC 61000-3-12 (viz pozndmka 2).

No. Sériové Cislo. Musi jim byt opatfen
kazZdy stroj.

“Aaw=Tr fazovy staticky transformator -
rektifikovany kmitocetovy konventor

y—,,,m Vhodné pro svarovani metodou MMA -
s obalenou elektrodou

TG i L
e Vhedné pre svafevani metedeu TIG
uo. Sekundarni napéti na prazdno
X. Pracovni cyklus procenta

Pracovni cyklus zobrazi procenta z 10 min,
béhem kterych stroj pracuje na urcity proud, aniz
by doslo k prehrati pri teploté 40C.

12. Svarovaci proud
u2. Sekundarni napéti pri svarecim proudu 12
u1. Napajeci napéti- nominalni napéti privodu

3~ 50/60Hz Trifazové 50 nebo 60 Hz napajeni.
11 Max Maximalni hodnota absorbovaného proudu

I1 eff Maximalni hodnota absorbovaného proudu
s ohledem na pracovni cyklus.
Tato hodnota obvykle odpov1da proudové
hodnoté doporuceného jisténi.

IP23S  Ochranny stupen krytu. Stupen kryti 3
znamena,ze zarizeni neni vhodné pro
praci ve venkovnim prostredi.

5] Vhodné k pouziti v rizikovém prostredi.

POZNAMKA:
1- Stroj byl také navrzen pro pouziti v prostfedich s hodnotou
znedisténi 1 ( viz. IEC 60664)



2.3 POPIS OCHRANNYCH OPATRENI

2.3.1 Teplotni pojistka

Pfistroj je opatfen fadou teplotnich Cidel, ktera
zabrani provozu stroje v pfipadé prekroCeni
pfipustné teploty.

Spusténi termostatu je signalizovano zpravou Err.
74 na displeji A.

2.3.2. Generator motoru
Musi mit silu rovnou nebo vétsi nez 8 KVA a nesmi
pfenaset napéti vétsi nez 260 V.

3. INSTALACE

Ujistéte se, ze sitove napéti odpovida napéti
uvedenému na specifikaénim Stitku svafovaciho
stroje.

Pfi montaZzi zasuvky se ujistéte, ze odpovida
potfebnému prikonu, a ze Zluto-zeleny zemnici
kabel je pfipojen ke konektoru ve vidlici.
Kapacita jistiCe nebo pojistky v sérii s napajecim
zdrojem musi byt rovna aktualni 11 max.

3.1. OBECNE POZNAMKY

Instalace zafizeni by méla byt provedena zkuSenym
personalem. Veskera zapojeni musi byt provedena
v souladu s platnymi pfedpisy a pfi plném
respektovani bezpec€nostnich zakonl (CEl 26-36 E
a IEC/EN 60974-9)

3.2. POPIS JEDNOTLIVYCH CASTi PRISTROJE

A - DISPLAY

B - OTOCNE TLACITKO ( Ize otogit i stisknout)
MoZznosti pouziti tlaitka :

1) nastaveni parametru - oto¢enim tlacitka B

2) volba nebo potvrzeni parametru - rychly stisk
tlaitka B

3) navrat na hlavni obrazovku - stisk tlacitka na
dobu del3i nez 0,7 sec a uvolnéni pfi zobrazeni
hlavni obrazovky

C - VYSTUPN| KONEKTOR, KLADNY (+)
D - VYSTUPNi KONEKTOR, ZAPORNY ()




E - PRIPOJKA (1/4 PLYN) -
pro pfipojeni hadice TIG hofaku

F - 10-PIN KOLIKOVY KONEKTOR

K tomuto konektoru je tfeba pfipojit nésledujici
dalkové ovladani:

a) pedal

b) svafovaci hofak se spoustécim tlagitkem

c) svafovaci hofak s potenciometrem

d) svafovaci hofak se smérem nahoru / dold atd.

Z koliku 3 na pin 6 je k dispozici funkce "ARC ON"

G - HLAVNI SiTOVY VYPINAC - Zap/vyp stroje

H - PLYNOVA PRIPOJKA

4. POPIS OBRAZOVEK NA DISPLAY

Béhem spousténi
se na 5 sekund
zobrazi na displeji
vSechny informace
tykajici se verze
softwaru
svarovaciho stroje.
Poté se zobrazi hlavni obrazovka (tovarni
nastaveni). Provozovatel mize okamzité zahajit
svafovani a nastavit proud pomoci oto¢ného tlacitka
B.
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Jak je vidét na obrazku, displej je rozdélen do
sektorll. V kazdém sektoru mohou byt provadény
operace nastaveni.

* Chcete-li vybrat urcité sektory, stisknéte tlacitko B,
tim se sektor zvyrazni Cervenou barvou.

Otacejte tlacitkem B pro volbu vami poZzadovaného
sektoru a poté stisknutim tlacitka B oteviete
nastaveni vybraného sektoru.

+ NejnovéjSi nastaveni je zvyraznéno zelené v
¢erveném ramecku;
Pfi nastaveni dalSiho parametru se novym
vybérem Cerveny ramecCek pfesune na novou
volbu.

Od tohoto okamziku bude tento
postup popsan s uvedenim:
vyberte a potvrdte

IMPORTANT

Po potvrzeni tohoto symbolu se
vratite na pfedchazejici obrazovku

P¥i vybéru a potvrzeni tohoto
symbolu se nastavi vyrobni
parametry

pro navrat na hlavni obrazovku
stisknéte tlaCitko B (drzte tlacitko
déle) (>0,7 s)

4.1 Sektory (WIZ)
Tato funkce umozriuje rychlé nastaveni svafovaciho
stroje.

4.1.1 Nastaveni svarovacich proces (odst. 5)

TIG DC HF

100 A 00.0V/

i, Nl

44

Zvolte a potvrdte
sektor WIZ.

DalSi volba se
nasledné automaticky
) zobrazi

Zvolte a potvrdte
— svarovaci postupy.

——| DalSi volba se
nasledné automaticky

oA
pe) zobrazi.

Dgfncé

Zvolte a potvrdte typ

| zapéleni oblouku. Dalsi

™= | volba se nasledné
automaticky zobrazi.

D




4.1.3 Nastaveni rezimu svarovani (odst.7)

( o0 Zvolte a potvrdte

| PR rezim. DalSi volba se

o '/T' 'ﬂ”\' 'wz | nasledné

t{'ﬁ TNy | automaticky zobrazi.
pam

4.1.4 Nastaveni rezimu pro pulzni svarovani
(odst.8)

(Pose |

[l xe - 1= o

Je-li zvoleno PULSE OFF, zobrazi se hlavni
obrazovka.

Je-li zvoleno PULSE ON, viz odstavec 8.1

Je-li zvoleno PULSE ON -XP, viz odstavec 8.2

Pokud neni pouzita volba "WIZ", viz popis
postupu pro Uplné nastaveni svafovaciho
zafizeni

4.2 NASTAVEN{ PARAMETRU SVAROVANI
(SEKTORR)

: N
100 A 00.0V _;
1~ Nl

"dEAE
MENU

Na hlavni obrazovce zvolte a potvrdte sektor R pro
pfistup k nastaveni parametri svafovani podle
tabulky 1.

Jako pfiklad
pfedfuku plynu.

[reochr
0.5s
D_,—/_\ L0
“H £
maraimil|
Zvolte pozadovany parametr.
Zvoleny parametr se zvyrazni Cervené.

je popsan postup pro nastaveni

DEF

D

S

Descrizione Min DEF Max Um Ris
. . Predfuk - ¢as 0 0,05 5 Sec 0,01
I I

Pocétecni svafovaci proud 5 25 Set A 1
0 i point
N i Cas poééte&niho svaf. proudu 0 0 5 Sec. 01
Ly
. N Nabéh proudu 0 0 9,9 Sec 0,1
m

Hlavni svafovaci proud 5 100 220 A 1
P N

Dobéh proudu 0 0 9,9 Sec. 0,1
U_l—/_>—\_ﬂ

Koncovy proud 5 10 Set A 1
D_:—m point
i . | Doba koncového proudu 0 0 5 Sec 0,1
L~ o

Dofuk - as 0 10 30 Sec. 1
G_ﬂ\_ﬂ




DEF

:/

ﬁ L

Potvrdte a nastavte vybrany parametr.

Poté stisknutim tladitka potvrdite nastaveni a
automaticky se presunete na dali parametr nebo
otoCenim ovladace B vyberte pozadovany parametr.

Pozn. Maximélni hodnota nastaveni svafovaciho
proudu zavisi na druhu svafovaciho stroje.

4.2.1 Tovarni nastaveni zafizeni

- &

TIG DC HF

;m—

PULSE OEF

OFF
pas

J

Chcete-li obnovit tovarni parametry, vyberte a
potvrdte "DEF" sektor

\_

- N

TIG DC HF

Are you sure ?
no yes
DC A é  [PULSE DEF
!
Ir D
\_ I J
Potvrdte volbu.

5. VOLBA SVAROVACIHO PROCESU
(SEKTOR Q)

(o =

100 A oo.ov_; i
m "

JOB
PULSE
& I | OFF
MENU
y,
Zvolte a potvrdte sektor Q.
- 2\
PROCESS
Dc 5C 7
e
. =)

Zvolte a potvrdte proces svarovani.
Policko vybrané pro zpracovani je zvyraznéno
zelené a oznaceno Cervenym rameckem.

Dostupné procesy jsou nasledujici :

MMA Svafovani s krytymi elektrodami
(odst. 13)

TIG DC svarfovani (odst.17)

5 I

TIG DC APC (Active Power Control)
(odst.16)

| <
Ik



6. VOLBA TYPU ZAPALENI
OBLOUKU ( SEKTORP)

- 2\

100 A O0.0V_;
m "

JOB
“A[ H [EE
ﬁ n n MENU
A )
Zvolte a potvrdte sektor P.
- i\
EVO
=
o

sié
pas

(. J

Zvolte a potvrdte typ zapaleni oblouku.
Policko vybrané pro zpracovani je zvyraznéno
zelené a oznaceno Cervenym rameckem.

Takto je mozné vybirat, upravovat a potvrdit
vSechny typy zapalovani uvedené nize.

Vysokofrekvenéni zapaleni oblouku
(HF) - bezdotykové .
- Svarovani s vysokym napétim/
fm— vysokou frekvenci ( bezdotykové )

% Svarovani s kontaktnim spousténim -

dotykové

Dotyk zapalovani, dotyk obrobku s
hrotem elektrody, stisk spousté svar.
hofaku a zdvih hrotu elektrody.

2\\. é pomoci hrotu elektrody, stisknéte
elektroda zdviZzena, generuje se

EVO EVO LIFT -Dotknéte se obrobku
spoust svafovaciho hofaku a
zvednéte hrot elektrody; jakmile je

vysokofrekvencni / napétovy vyboj. Zvlasté vhodné

pro pfesné bodové svarovani.

EVO EVO START Po vypnuti frekvence /
ST. napéti, jsou nastaveny parametry,
které upfednostiuiji spojovani okrajl
materialu, ktery se ma svafit béhem
prvniho stupné svarovani.

Délku vySe uvedenych parametrd Ize nastavit z
hlavni obrazovky vybérem parametru EVO ST. (viz
kapitola 15).

EVO Po osvétleni kontaktniho oblouku jsou
ST. nastaveny parametry, které
/'s upfednostniuji spojovani okraju

materialu, ktery se ma svafit béhem
prvniho stupné svarovani.
Délku vySe uvedenych parametrl Ize nastavit z
hlavni obrazovky vybérem parametru EVO ST (viz
kapitola 15)

VO
T.
=

wm

elektrody, stisknéte spoust
svarovaciho hofaku a zvednéte hrot
elektrody; Jakmile je elektroda
zdviZzena, vygeneruje se
vysokofrekvenéni / napétovy vyboj,
ktery sviti oblouk. Rovnéz jsou nastaveny
parametry, které upfednostiuji spojovani okraj(
materialu, ktery se ma svafit béhem prvniho stupné
svarovani.
Délku vySe uvedenych parametrd Ize nastavit z
hlavni obrazovky vybérem parametru EVO ST (viz
kapitola 15).

Dotknéte se obrobku pomoci hrotu




7. VOLBA REZIMU OVLADACIHO
TLACITKA ( SEKTOR O)

~

3
100 A 00.0V

m ™
Dc ! t PglﬁgE JoB
AR -

Zvolte a potvrdte sektor O.

- 2\
Lt e 2 i L MY
e —
! It L 1T —
m Iooool ese I/.:I
N ~- :/

Zvolte a potvrdte typ rezimu ovladaciho tlacitka.
Policko vybrané pro zpracovani je zvyraznéno
zelené a oznaceno Cervenym rameckem.

Takto je mozné vybirat, upravovat a potvrdit
vdechny typy rezimu ovladaciho tlaCitka uvedené
nize.

7.2 Ctyitaktni automaticky rezim

TR

POZNAMKA : Cervené Sipky oznaduji pohyb

stisknuti nebo uvolnéni tladitka svarovaciho horaku.

7.1 MANUAL MODE 2T
Dvoudoby manualni rezim

1 T ReZzim vhodny pro kratké svafovani
ﬁ nebo automatizované robotizované
svafovani. V tomto rezimu je mozné

pfipojit pedal (art. 193)

2T 1
ltzo
120

4

ReZim vhodny pro del3i svafovaci proces.

L~

t£0
H ---'lj

Cas nabéhu a dobéhu proudu je fizen
manualné pomoci stisknuti a uvolnéni
spinaciho tlaCitka na hofaku

3L 4

7.4 Ctyitaktni 4LEVEL reZim

It 1 Cas nabéhu a dobéhu proudu je
I o o
If‘-'\|| fizen identicky jako v rezimu 3 level.

V tomto reZimu je mozné si pro

hlavni svafovaci proud nastavit 2
vykonové hladiny (vy$si a niz$i) a kratkym stisknuti
spinaciho tlaCitka na hofaku se mezi nimi
pohybovat.

altlrirnn

| uiT\Tr\_l—

It PR I T |

t#0 N\

Tento symbol znamena, Ze spoust svafovaciho hofaku
musi zUstat stisknuta po dobu del3i nez 0,7 sekundy,
aby doslo k ukonceni svafovani




7.5 Manualni - bodovy rezim (2T)
Svafovaci stroj se automaticky nastavuje

I./—\l pro vysokofrekvencni zapalovani
e8¢ (odstavec 6))

Nastaveni ¢asu
bodového
svafovani
aktivuje Cerveng,
poté stisknéte
tlacitko B

P
SPOT

1.00s

s
Nastavte a

[SAIR] - S— ) v
potvrdte Cas

bodového
svarovani, poté
stisknéte bez
okamzitého

1.00s

uvolnéni, aby se
vratil na pocate¢ni svarovaci obrazovku a upravte
proud.
Stisknéte spoust svafovaciho hofaku a uvolnéte ho.
Oblouk je zapaleny a po uplynuti ¢asu se
automaticky vypne.

7.6 Automaticky - bodovy rezim (4T)
Nastaveni jsou stejné jako pfi bodovem
1/—\' svafovani 2T. Ovéem v tomto pfipadé
*ee*l obsluha stiskne a uvolni tlacitko
svafovaciho hofaku a &eka, dokud se
nerozsviti.

7.7 Manualni ¢as prodlevy (2T)

Nastaveni jsou stejné jako pfi bodovém svafovani
2T. OvSem v tomto pfipadé obsluha stiskne a uvolni
tladitko svarovaciho hofaku a d&eka, dokud se
nerozsviti

Tento bodovy svafovaci proces stfida pracovni a
pauza.

Pauza svafovani je Siroce pouzivana pro ty, ktefi
musi provést estetické svary a nechtéji deformovat
obrobek.

8. PULZNI SVAROVANI ( SEKTOR N)

< ~
TIG DC HF

100 A 00.0V %
m ™

JOB
4 4~

\—

MENU

—— )

Zvolte a potvrdte sektor N. K vybéru Ize zvolit
pfistup do reZimu PULSE ON (kapitola 8.1) nebo
PULSE ON-XP (kapitola 8.2)

8.1.PULZNI REZIM

ULSE "
e
mnanxe O

Zvolte a potvrdte PULSE ON pro pfistup k
nastaveni parametrd.

- ~
PULSE
100 A 1.00 Hz
50A I | I | | 50%
PULSE [PULSE|PULSE DEF
OFF | ON
nnanxe | D

Nastaveni parametru se zbarvi ¢ervené.

Potvrdte a nastavte vybrany parametr. Potvrdte
nastaveni, chcete-li automaticky pfejit na dalSi
parametr, nebo otoCte tlaCitkem B a vyberte
poZadovany parametr.

Stejnym zplsobem Ize zvolit:

zakladniho proudu, frekvence impulzl a
procentualniho zastoupeni Spi¢kového proudu vUCi
zakladnimu proudu (pracovni cyklus).

Chcete-li se vratit na hlavni obrazovku, stisknéte
tlaCitko B (drzte jej déle ) (> 0,7 s)



Parameter Min. | DEF | Max U.M. |Ris.

-H_l_l. 0 100 | 250 A 1

Peak current
5 50 Set A 1
| | | | POINT
Base current

016 |016 (25 Hz. |1

—
—
3

8

R

Duty Cycle

8.2. PULZNi REZIM ON-XP

Volbou ikony PULSE ON-XP je nastaven velmi
vysokofrekvenéni pulsni proud, ktery zajisti
koncentrovanéjsi oblouk.

Pfi tomto typu impulsu jsou nastaveni pevna a
definovana.

Uvedeny svafovaci proud je stfedni hodnotou
impulzu a je nastavitelny od 5 do 165.

fPocse |

Pghie PL&?E PUOL‘?E
Jumnnixel | 9O

/

Chcete-li se vratit na hlavni obrazovku, stisknéte
tlaCitko B (drzte jej déle) (> 0,7 s)

9. MENU - SEKTOR M

= =

100 A O0.0V_;
Lﬂ\_fl

DC PULSE
1 0

Eaaimli|

Zvolte a potvrdte sektor M.

. N

INFORMATION
LANGUAGES
FACTORY SET UP
TECHNICAL SETTING
QUALITY CONTROL
EXIT

3 J

Zvolte a potvrdte pozadovanou ¢ast menu.

9.1 INFORMACE

Zobrazuji se vSechny informace, které musi byt
poskytnuty technickému personalu pro opravy a
modernizaci svafovacich stroji (viz Uvodni
obrazovka).

9.2 LANGUAGE - JAZYK

(o 2)
LINGUE-LANGUAGES -SPRACHEN - IDIOMAS
LANGUES

ITALIANO
ENGLISH
DEUTSCH
SPANICH
FRENCH

i\ Y,

Zvolte a potvrdte poZadovany jazyk.



9.3 FACTORY SETUP - Navrat k tovarnimu
nastaveni

ALL
EXLUDING JOBS
JOBS ONLY
EXIT
\ J

(ALL) = Obnovi zafizeni na tovarni nastaveni vCetné
paméti (JOBS).

(EXLUDING JOBS ) = Obnovi zafizeni na tovarni
nastaveni, s vyjimkou paméti.

(JOSB ONLY) = VymaZe pouze paméti (JOBS).

-
FACTORY SET UP

ALL

s Are you sure ?

JoBs

EXIT no yes
. J

9.4. TECHNICKE NASTAVENI

Abyste pfedesli neumysinému pfistupu do tohoto

menu, Ize nastavit heslo. BELEH

ojo oo

\ pe=

Viyberte prvni Cislici, stisknéte a otoCte tlaCitkem B a
nastavte 1.

Potvrdte, chcete-li se pfesunout na dalsi Cislici.
Nastavte dalSi Cislice stejnym zptsobem.

Technické parametry uvedené v nize uvedenych
obrézcich jsou k dispozici

- )
HOO - IH1 120 A
HO1 - IH2 40 A
HO2 -tH2 7 ms
HO3 - SLO 50 ms
HO4 - IHL 25 A
HOS5 - tHL 150 ms
HO06 - LCK FREE

- /

Zvolte potvrdte parametr, ktery chcete nastavit.

Ve ~
HOS - tHL 150 ms
HO6 - LCK FREE
HO8 - RCP 1
HO9 - iPRC 100%

H10 - TPH PRESENT
EXIT

. /
- 2

120 A
DEF
HOO - IH1
:)

.

Parametr je aktivovan Cerveng;

pak stisknéte tlacitko B.
- a
O I 250
130 A |
DEF
HOO - IH1
L =)

Otocte tlaCitkem B pro nastaveni vybraného
parametru;
Poté potvrdte nastaveni.

Volbou této metody je mozné vybrat, modifikovat a
potvrdit vSechny svafovaci parametry, které se
vyskytuji jeden po druhém a jsou shrnuty v
nasledujici tabulce.



Description Min DEF |Max |UML (Sol

HO00 IH1 Amplitude of hot-start first current (ignition with | 0 120 220 A 1
HF)

HO01 IH2 Amplitude of hot-start second current (ignition | 5 40 220 A 1
with HF)

HO02 tH2 Duration of hot-start second current (ignition with | 0 7 250 ms 1
HF)

HO03 SLO Gradient of hot-start fitting with first welding cur- | 1 50 100 ms 1
rent

HO04 IL1 Amplitude of hot-start current (ignition striking/ | 5 25 100 A 1
lift)

HO05 tL1 Duration of hot-start current (ignition striking/liff) |0 150 200 ms 1

HO06 LOC Panel setting lock down (free, total, partial) PARTIAL |FREE |TOTAL |- -

HO08 ubDJ UP/DOWN handling during JOBS (OFF=not acti- | 1 OFF 2 - 1
vated, 1=without roll, 2=with roll)

HO09 LM Current level range extension up to 400% 100 100 400 % -

Chcete-li se vratit do pfedchoziho seznamu, vyberte
a potvrdte navrat sektoru na pfedchozi obrazovku.
Chcete-li se vratit na hlavni obrazovku, stisknéte
tlaCitko B (drzte jej déle ) (> 0,7 s)

9.5. QUALITY CONTROL

-
V. MIN
V. MAX
EXIT

o _J

Tato funkce umoziiuje zkontrolovat, zda napéti
oblouku zlstava v pfednastavenych hodnotach
Zvolte minimalni napéti (MIN. V) nebo maximalni
hodnotu (MAX. V), poté potvrdte nastaveni
intervalu.

OFF odpovida zakazané funkci. Pokud béhem
svafovani napéti neodpovidd nastavenym
hodnotdm, objevi se text QUALITY CONTROL.
Stisknéte tlaCitko B se vratite na obrazovku
svarovani.

10. ULOZENi PROGRAMU - SEKTOR
L (JOB SEKTOR )

Jednotliva nastaveni svafovani (proces, zapalovani,
rezim apod.) Lze uloZit do sektoru JOB tak, aby k
nim mél operator znovu pfistup.

”mnﬂﬁ
100 A 00.0V /W
m iz
Wallaali

Zvolte a potvrdte sektor JOB.

-~
JOB MANAGEMENT

1- EMPTY
2 - EMPTY I
3 - EMPTY
4 - EMPTY
EXIT
SO W -
\ Rl

LEGEND of SYMBOLS

Ulozit
Obnovit

D
<
]EI Smazat

Kopirovat




10.1 ULOZENi DO PAMETI

- )
OB ANA
1- EMPTY
2 - EMPTY I
3 - EMPTY
4-EMPTY
EXIT
SO W o
\ J

Stisknéte a vyberte Cislo paméti, ve kterém ma byt
program ulozen.
V tomto pfikladu je zvolena pozice 1.

-~
JOB MANAGEMENT
1-TIG DC HF 100 A

Potvrdte vybér ktery je zvyraznén zelenou barvou.

- A
1-TIG DC HF 100 A
2 - EMPTY I
3-EWMPTY
4-EMPTY
EXIT
DO WM~ o
J

Chcete-li program ulozit do paméti 1, vyberte a
potvrdte ikonu, uloZte ji a potvrdte.

Chcete-li se vratit na hlavni obrazovku, stisknéte
tlaCitko B (drzte jej déle) (> 0,7 s)

10.2.UPRAVENI PARAMETRU V PAMETI

-~
JOB MANAGEMENT
1-TIG DC HF 100 A

2 - EMPTY —
3 - EMPTY

4- EMPTY -
SO|@ 1| -

( Bliali=)

Chcete-li upravit nebo pouzit program, postupujte
nasledovné:

+ Oteviete nabidku JOB, jak je popsano v kapitole
10.1

* Vlyberte pracovni pozici, kterou chcete upravit

* Vlyberte a potvrdte sektor, "nacist"

Chcete-li se vratit na hlavni obrazovku, stisknéte
tlacitko B (drzte jej déle) (> 0,7 s).

< ~

100 A 00.0V
;ﬂj

0
ncﬁ A‘ : W
\_Llj_\lm.l

Program je k dispozici pro svafovani.

* pro zménu parametr( svafovani postupujte podle
popisu v kapitole 4.2 a nasledujicich kapitolach.

* Chcete-li znovu ulozit, postupujte podle pokyn( v
odstavci 10.1.

JOB

MENU

10.3 SMAZANI ULOZENE PRACE

Postupuite takto:

* Otevfete nabidku JOB, jak je popsano v kapitole
10.1

* Vlyberte ulohu, kterou chcete smazat

« Zvolte ikonu "smazat" a potvrdte volbu

10.4 KOPIROVANI ULOZENE PRACE

Postupujte takto:

* Oteviete nabidku JOB, jak je popsano v kapitole
10.1

* Zvolte JOB, ktery chcete kopirovat, a pak sektor:
kopirovat.

-
JOB MANAGEMENT
1-TIG DC HF 120 A

2 - EMPTY —
3 - EMPTY
4-EMPTY
EXIT
<O T | [ e
L 2
- ~
1-TIG DC HF 120 A
2 - EMPTY I
3 - EMPTY
4-EMPTY
EXIT
SO W h|~lo
. /




- N
JOB MANAGEMENT

1-TIG DC HF 120 A

2 - EMPTY L
|3- EMPTY

4- EMPTY

EXIT

SO W [0 = o
N /

Viyberte Cislo pozice paméti, do které se ma
Zkopirovat JOB

- I
JOB MANAGEMENT

1-TIGDCHF 120A

2 - EMPTY I

3-EMPTY

4 - EMPTY

EXIT

A NEES

- /

Potvrzena zvolena pozice se zvyrazni zelené.

- =
JOB MANAGEMENT

1-TIG DC HF 120 A
2 - EMPTY
3 - EMPTY
4-EMPTY

EXIT

Slomn- =

Zvolte a potvrdte ikonu- ulozit .

- N
JOB MANAGEMENT

1-TIG DCHF 120 A
2 - EMPTY
3-TIG DC HF 120A
4 - EMPTY

EIHE

- /

10.5. SVAROVANI S ULOZENYMI PARAMETRY
JOB

(
JOB MANAGEMENT

1-TIGDCHF 120 A
2 - EMPTY

EXIT

S
®
U

Zvolte a potvrdte poZzadovanou uloZenou praci v
paméti.

-
JOB MANAGEMENT W
1-TIGDCHF 120 A
2 - EMPTY

3 - EMPTY
4-EMPTY

DO/ W[

Zvolte a potvrdte Job sektor.
-

EXIT

U

L/

I i
DC A A‘ ' Pglﬁge

Program pfipraven pro svafovani a nelze ménit
Zadny parametr.

Chcete-li se vratit na hlavni obrazovku, stisknéte
tlaCitko B (drzte jej déle) (> 0,7 s)

10.6. NAVRAT Z ULOZENYCH POZIC PRACE

’ i

0 0
JOB
DC A A‘ A Pgl’:_EE 1
k— & J-I-I.l ij
Zvolte a potvrdte sektor JOB 1.
1-TIGDC HF 120 A
2 - EMPTY I
3-EMPTY
4 - EMPTY
EXIT
BRriEE=
J

Zvolte a potvrdte policko EXIT.
Chcete-li se vratit na hlavni obrazovku, stisknéte
tlaCitko B (drzte jej déle) (> 0,7 s)




11. SEKTOR S

Tento sektor je umistén v horni ¢asti displeje.
Obsahuje souhrnné nastaveni svafovaci a chladici
jednotky.

Funkce umoZriuje nastaveni pritoku
plynu. Po zapnuti funkce se

12. TEST PLYNU ( SEKTORT)
elektronicky ovladany ventil otevie. Po

dobu 30 sekund se rozsviti symbol,

ktery méni barvu kazdou sekundu; po uplynuti doby
se elektronicky fizeny ventil automaticky uzavie; pfi
stisknuti tlaCitka hofaku béhem této doby se
elektronicky fizeny ventil zavfe.

13. SVAROVANI S KRYTOU
ELEKTRODOU ( MMA)

DC ., . .
Tento svarovaci stroj je vhodny pro

z svarovani vSech druhd elektrod, s
vyjimkou celulézovych (AWS 6010).

« Ujistéte se, Ze pfepina¢ G je v poloze

0, poté pfipojte svareci kabely, dodrzujte polaritu

pozadovanou vyrobcem elekirod, které budete

pouzivat; také pfipojte svorku zemniciho kabelu k

obrobku co nejblize svaru a ujistéte se, ze je dobry

elektricky kontak.

* Nedotykejte se svafovaciho hofaku nebo svorky

elektrod a uzemnovaci svorky.

« Zapnéte zafizeni pomoci pfepinace G.

* lyberte proces MMA

* Nastavte proud na zakladé priméru elektrody,

polohy svafovani a druhu spoje, které se ma

proveést.

* VZdy po svafeni odpojte elektrodu od svorky.

MMA DC

100A

o LI OFF

0.0V

wiz

be ; i~ . JOB
=R
- J

Pro vybér tohoto postupu viz kapitola 5.
Upravte svarovaci proud pomoci tlaCitka B.

Pro zménu parametri svafovani postupujte
nasledovné:

ar LtorF |

0.0V

wiz

@ A oC

100 A

JOB

R

Zvolte a potvrdte sektor vzhledem k parametr(i
svafovani.

J

Potvrzeni umoziuje pfistup k nasledujicim

parametriim svarovani:

* HOT-START CURRENT lIze nastavit od 0 do 100%

svafovaciho proudu (pfi saturaci pfi maximalnim

proudu).

Procento proudu pfidavaného ke svafovacimu

proudu pro zapaleni oblouku. Parametr se aktivuje

Cervené. Potvrdte a nastavte parametr. Potvrzeni

umoZiuje automatické pfechod na dali parametr

nebo otoceni tlacitka B pro vybér poZadovaného

parametru.

* HOT-START TIME nastavitelny od 0 do 500 ms.

« ARC FORCE Ize nastavit od 0 do 100%. (pfi
nasyceni pfi maximalnim proudu). Tento
nadproud usnadriuje pfenos taveniny.

15. NASTAVENi PRO EVO ST

Pokud je zapnuto zapalovani "EVO ST", na
aktuéinim grafu fidiciho toku, ktery Ize vybrat
pomoci tlaCitka B, se zobrazi ikona.

(o -\

100A __ 00.0V| /.
M =
WalaighiiieD

Zvolte a potvrdte nastaveni parametrd EVO ST .




P —
R —T"
32s
« EVO .
[]ST. [] wiz
bc g[Evo é' | [PULSE JoB
Y MENU

Nastavte dobu trvani a potvrdte.

16. TIG DC APC (ACTIV POWER
CONTROL)

Tato funkce funguje tak, Ze pfi zkraceni délky
oblouku se proud zvySuje a naopak; obsluha poté
ovlada tepelny zisk a penetraci pouze pohybem
svarovaci horaky.

Amplituda zmény proudu na jednotku napéti je
nastavitelna pomoci parametru APC

- )
PROCESS
DC
e R
N ‘ J

Zvolte a potvrdte proces svafovani DC APC.

-

-
100 A 00.0 V_g

wiz

I I
JOB

galaa ~v R

——

Zvolte a potvrdte nastaveni APC.
>

SPOT

1 ) 80
[ 50A
APC
DEF
g =)

Nastavte a potvrdte amplitudu zmény proudu.
Chcete-li se vratit na hlavni obrazovku, stisknéte
tlaCitko B (drzte jej déle) (> 0,7 s)

17.TIGDC

Tento svafovaci stroj je vhodny pro svafovani
metodou TIG: nerezova ocel, Zelezo a méd.

Pfipojte konektor zemniho kabelu k kladnému polu
(+) svafovaciho stroje a svorku k obrobku co
nejblize ke svafovacimu bodu,

zda je dobry elektricky kontakt.

+ Pfipojte napajeci konektor TIG hofaku k
zapornému polu (-) svarecky.

+ Pripojte konektor hofdku ke konektoru F
svarovaciho stroje.

* Pfipojte pfipojku hadice hofaku k pfipojce stroje E
a plynové hadici pfichazejici z regulatoru tlaku valch
do plynové armatury H.

+ Zapnéte zafizeni.

* Nastavte parametry svafovani podle popisu v
kapitole 4.2

* Nedotykejte se elektrickych soucasti a vystupnich
svorek, pokud je zafizeni napajeno.

* Prltok inertniho plynu musi byt nastaven na
hodnotu (litry za minutu) pfiblizné 6nasobek
priméru elektrody.

* Pokud pouzivate pfisluSenstvi pro plynové ¢ocky,
musi se dodavka plynu sniZit pfiblizné o 3-nasobek
priméru elektrody.

¢ Prdmér keramické trysky musi byt mezi 4 a 6
nasobkem priméru elektrody.

Obvykle je nejcastéji pouzivanym plynem ARGON,
protoze stoji méné nez ostatni inertni plyny. Smési
ARGON se v8ak mohou pouzivat také s max. 2%
HYDROGEN pro svafovani nerezové oceli a smési
HELIUM nebo ARGON-HELIUM pro svafovani
médi.

Tyto smési zvySuji teplo oblouku pfi svafovani, ale
jsou také mnohem nékladnéjsi. Pokud se pouziva
plyn HELIUM, zvySte litry za minutu aZ na
10nasobek

primér elektrody (napfiklad prdmér 1,6 x 10 = 16
litrd Helia). PouZito v. 10 ochrannych skel do 75A a
D.IN. 11 z 75A zapnuto.

17.1.PRIPRAVA ELEKTRODY




18. DALKOVE OVLADANI

K nastaveni svafovaciho proudu pro tento svafovaci
stroj Ize pfipojit nasledujici dalkové ovladani:

Art.1260 TlacCitko pouze pro TIG (vzduchem
chlazené).

Art.1256 Pouze tlacitko TIG na hofak (vodou
chlazené).

Art.1262 TIG hofak UP / DOWN (vzduchem
chlazeny).

Art.1258 TIG hofak UP / DOWN (vodou chlazeny).

Art. 193 Ovladani pedalu (pouziva se pfi svafovani
TIG).

Art 1192 + art. 187 (pouziva se v MMA)

Art. 1180 Pfipojeni k souCasnému pfipojeni hofaku a
ovladani pedalu.

Art. 193 Ize s timto pfisluSenstvim pouZit v
jakémkoliv rezimu svafovani TIG.

Ovladaci prvky, které obsahuji potenciometr,
nastavuji svafovaci proud z minimalniho na
maximalni nastaveni proudu pomoci generatoru
zdroje energie.

Ovlada svafovaci proud UP / DOWN logickym
fizenim od minimalni hodnoty k maximalni hodnoté

19. CHYBOVA HLASENI

Err. 07 Kontrola Pouze pfi aktivaci fce
kvality (vysoké Quality control -
napéti pfi kontrola kvality svaru.
svafovani) Volbou polozky MENU

zkontrolujte hodnotu
nastaveného napéti.

Err. 53 Pfi zapnuti Uvolnéte spina¢ na
nebo hofaku nebo povolte
resetovani pedal
stroje
zmacknuté
tlagitko.

Err. 67 Nedostatecné Vypnéte svafovaci stroj
napajeci a zkontrolujte napajeci
napéti napéti (vidlice, zasuvka,

kabel). Pokud problém
pfetrvava, kontaktujte
servis CEBORA

Err. 74 Prehfati stroje  Stroj nechte zapnuty a

Err. 40

Sekundarni
napéti

20. UDRZBA

Veskera Udrzba musi byt provedena proskolenou
osobou a dle CEl 26-29 (IEC 60974-4) standardu .

20.1 UDRZBA ZDROJE

vyckejte, dokud se zdroj
neochladi

Vypnéte svarfovaci stroj
a znovu jej zapnéte.
Pokud problém
pretrvavé, kontaktujte
asistencni sluzbu
CEBORA.

Er.  POPIS Reseni
Err. 01 Nizké napéti Vypnéte svarovaci stroj
IGBT a zkontrolujte napéjeci

napéti (vidlice, zdsuvka,
kabel). Pokud problém
pretrvava,kontaktujte
servis CEBORA

Err. 02 Vysoké napéti  Vypnéte svafovaci stroj

IGBT

a zkontrolujte napajeci

napéti (vidlice, zasuvka,

kabel). Pokud problém
pretrvava,kontaktujte
servis CEBORA

Err. 06 Kontrola Pouze pfi aktivaci fce
kvality (nizké  Quality control -
napéti pfi kontrola kvality svaru.
svarovani) Volbou polozky MENU

zkontrolujte hodnotu
nastaveného napéti.

Err. 07 Kontrola Pouze pfi aktivaci fce
kvality (vysoké Quality control -
napéti pfi kontrola kvality svaru.
svarovani) Volbou polozky MENU

zkontrolujte hodnotu
nastaveného napéti.

V pfipadé udrzby uvnitf spotfebiCe se ujistéte, ze
pfepina¢ G je v poloze "O" a Ze je napajeci kabel
odpojen od sité.

Pravidelné také Cistéte vnitfek spotfebice a
odstrante veskery kovovy prach pomoci stlaceného
vzduchu.

20.2 UDRZBA ZDROJE

Po provedeni opravy dbejte na to, abyste kabelaZ
zajistili tak, aby byla zajisténa bezpecna izolace
mezi primarni a sekundarni stranou zafizeni.
Zabrarite tomu, aby se draty dostaly do kontaktu s
pohyblivymi dily nebo dily, které se béhem provozu
zahfivaji.

Namontujte vSechny svorky zpatky, jako na
plvodnim stroji, aby nedoSlo ke kontaktu mezi
primarni a sekundarni stranou v pfipadé nahodného
pfetrZeni nebo odpojeni vedeni.



CODIFICA COLORI WIRING DIAGRAM CODIFICA COLORI WIRING DIAGRAM
CABLAGGIO ELETTRICO | COLOUR CODE CABLAGGIO ELETTRICO | COLOUR CODE
A |NERO BLACK L |ROSA-NERO PINK-BLACK
B | ROSSO RED M | GRIGIO-VIOLA GREY-PURPLE
C |GRiGlo GREY N | BIANCO-VIOLA WHITE-PURPLE
D |BIANCO WHITE O |BIANCO-NERO WHITE-BLACK
E | VERDE GREEN P | GRIGIO-BLU GREY-BLUE
F |vioLA PURPLE Q |BIANCO-ROSSO WHITE-RED
G |GIALLO YELLOW R |GRIGIO-ROSSO GREY-RED
H |BLU BLUE S |BIANCO-BLU WHITE-BLUE
K | MARRONE BROWN T |NERO-BLU BLACK-BLUE
J | ARANCIO ORANGE U |GIALLO-VERDE YELLOW-GREEN
| |ROSA PINK V | AZZURRO LIGHT BLUE
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ART. 555

POS

01

02

03

04

05

06

07

08

09

10

11

12

13

14

15

17

18

19

21

22

24

25

29

30

31

32

33

34

35

36

37

DESCRIZIONE

LATERALE FISSO

COPERCHIO

CAVO RETE

PRESSACAVO

PANNELLO POSTERIORE

CONNETTORE CON CAVO

PROTEZIONE

RACCORDO A RESCA

CORNICE

PANNELLO ALETTATO

MOTOVENTOLA

TRASDUTTORE

CIRCUITO SECONDARIO

DIODO

INTERUTTORE TERMICO

TRASFORMAT. DI POTENZA

INDUTTORE DI SECONDARIO

TRASFORMATORE H.F.

FONDO

CIRCUITO FILTRO HF

CIRCUITO ALTA FREQUENZA

PRESA

TAPPO

RACCORDO

RACCORDO

PANNELLO ANTERIORE

CIRCUITO CONNETTORE

MANOPOLA

CIRCUITO PANNELLO

CIRCUITO DI SERVIZIO

SUPPORTO CIRCUITO

DESCRIPTION

FIXED SIDE PANEL

COVER

POWER CORD

STRAIN RELIEF

BACK PANEL

CONNECTOR WITH CABLE

PROTECTION

FITTING

FRAME

FINNED PANEL

MOTORFAN

TRANSDUCER

SECONDARY CIRCUIT

DIODE

THERMAL PROTECTION

POWER TRANSFORMER

SECONDARY INDUCTOR

H.F. TRANSFORMER

BOTTOM

HF FILTER CIRCUIT

HIGH-FREQUENCY CIRCUIT

SOCKET

CAP

FITTING

FITTING

FRONT PANEL

CONNECTOR CIRCUIT

KNOB

PANEL CIRCUIT

AUXLIARY CIRCUIT

CIRCUIT BOARD SUPPORT

La richiesta di parti di ricambio deve indicare sempre:
numero di articolo, matricola e data di acquisto della macchina,

posizione e quantita del ricambio.
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DESCRIZIONE

CIRCUITO FILTRO

TRASFORMATORE

PIANO INTERMEDIO

PIANO INTERMEDIO VERTICALE

CIRCUITO CONTROLLO

DISSIPATORE

RACCORDO

ELETTROVALVOLA

INTERRUTTORE

CIRCUITO IGBT

IGBT

INTERRUTTORE TERMICO

RADDRIZZATORE

DISSIPATORE

SUPPORTO CENTRALE PRIM.

RESISTORE

SUPPORTO RESISTORI

SUPPORTO CENTRALE SEC.

PIEDE

PRESA

CAVALLOTTO

CONVOGLIATORE TUNNEL DX

CONVOGLIATORE TUNNEL SX

SUPPORTO MANICO

MANICO

DISTANZIALE PROLUNGA

PROTEZIONE CIRCUITO
CONNETTORE

SUPPORTO TRASDUTTORE

SUPPORTO

SUPPORTO INDUTTORE

RACCORDO A GOMITO

DESCRIPTION

FILTER CIRCUIT

TRANSFORMER

INSIDE BAFFLE

VERTICAL INSIDE BAFFLE

CONTROL CIRCUIT

HEATSINK

FITTING

SOLENOID VALVE

SWITCH

IGBT CIRCUIT

IGBT

THERMAL PROTECTOR

RECTIFIER

HEATSINK

PRIM. CENTRAL SUPPORT

RESISTOR

RESISTORS SUPPORT

SEC. CENTRAL SUPPORT

FOOT

SOCKET

JUMPER

TUNNEL CONVEYOR DX

TUNNEL CONVEYOR SX

HANDLE SUPPORT

HANDLE

EXTENSION SPACER

CONNECTOR CIRCUIT PROTECTION

TRANSDUCER SUPPORT

SUPPORT

INDUCTOR SUPPORT

UNION ELBOW

The request for spare parts must always specify:
article reference, serial number and purchase date of the power source,

position and quantity of the spare part.



