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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
#fN nebezpecné.

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

» Magneticka pole vytvorena 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 mdze mit dalsi nasledky
tykajici se zdravi uZivatele, které ovsem zatim
nejsou znamy.

« V8ichni uzivatelé by se méli pfi nésledujicich
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 bezprostfedné 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
uzplsobeného 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 elektricka 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 obrazk( odpovidaji nize
uvedené legendé.

B. Podavac¢ dratu mize poranit prsty.

C. Svarovaci drat je pod napétim béhem procesu
svarovani. Vyvarujte se noseni kovovych
predméta.

1 ll;:}ektricky Sok zpUsobeny svar. horakem muze
zabit.

1.1 Noste suché, ochranné rukavice. Nedotykejte
se koncovky svar. horaku holyma rukama. Nenoste
mokré ¢i 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 ¢ast vyparim

2.2 Pouzijte dalSi mozné odsavani k odstranéni
vypara. .
2.3 Pouzijte vétraci ventilator k odstranéni vyparu
3 Jiskry mohou zpUsobit pozar.

3.1 Horlavé materialy nevystavujte procesu
svarovani. .

3.2 Jiskry mohou zpUsobit pozar. Méjte v dosahu k
dispozici hasici pristroj.

3.3 Nesvarejte na nadobach.

4 Zareni oblouku maze popalit k(zi a oci.

4.1 Noste pokryvku hlavy a ochranné bryle,
pouzijte ochranu sluchu a chrante 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

Zarizeni je vhodné pro svarovani metodou MIG/
MAG, TIG (DC), MMA. Zarizeni je mozné pouzivat
pouze k Gcelim vypsanym v tomto manualu.

2.1 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 poznamka 2).

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

~rww=Tri fazovy staticky transformator -
rektifikovany kmitocetovy konventor

@ me Vhodné pro svarovani

e metodou MIG.
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

1~ 50/60Hz Jednofazové 50 nebo 60 Hz napajeni.
11 Max Maximalni hodnota absorbovaného proudu

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

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

[§] Vhodné k pouziti v rizikovém prostredi.

POZNAMKY:

1- Zafizeni lze pouzit v prostredi s mirou znecisténi 3.
(IEC 60664).

2- Zarizeni je v souladu se standardy IEC 61000-3-12 a
poskytuje maximalni schvalenou impedanci jednotky,
tedy hodnoty mezi 0.090 (odstavec. 318 a 319)-0.051
(odstavec. 320)



2.2 OCHRANNA OPATRENI

2.2.1 Bezpecnostni pojistka

V pripadé poruchy svarovaci stroje se na displeji
zobrazi zprava WARNING, identifikujici typ
zavady. Pokud se objevi tato vystraha i po vypnuti
a opéetovném zapnuti stroje, obratte se na
zakaznicky servis.

2.2.2 Tepelna pojistka

Pfistroj je opatfen termostatem, ktery zabrani
provozu stroje pri prekroCeni pripustne teploty.
V takové situaci ventilator pracuje dale a na
displeji A se zobrazi blikajici vystraha - WARNING
tH

2.2.3 Umisténi stroje na Sikmé roviné

Vzhledem k tomu, Ze tento svarovaci stroj je
vybaven kolecky, jejichz soucasti neni brzda,
dbejte na to, aby byl umistén na povrchu bez
sklonu, aby se zabranilo prevraceni nebo
nekontrolovanému pohybu stroje.

3. OVLADACi PRVKY NA PREDNIM PANELU

A - DISPLAY
Zobrazuje parametry svafovani a vsechny
svarovaci funkce.

B - KNOB - tlacitko

Pouziva se pro vybér a nastaveni funkci a
svarovacich  parametr(. Lze jej stladit kratce,
dlouze po dobu nejméné 2 sekund nebo jim
otacet.

C - CENTRALNI PRIPOJKA
Pro pripojeni svarovaciho horaku.

D - Uzemiovaci vodi¢ nebo zasuvka )
Misto, kde musite pripojit konektor zemniho
kabelu.

H - KONEKTOR
Tento konektor slouzi pro pripojeni push-pull
horaku Art.2003 nebo Art.2010

4. OVLADACI PRVKY NA ZADNIM PANELU

E - PRIPOJENI PLYNU

F - VYPINAC/ZAPINAC STROJE
Spusti a zastavi stroj

G - NAPAJECI KABEL

| - DRZAK POJISTKY

L - ZASUVKA

Zasuvka pro napajeni chladici jednotky jednotka
Art.1681 (volitelne).

M- KONEKTOR

Konektor pro pripojeni kabelu chladici jednotky
Art. 1681 (volitelné)



5. INSTALACE A UVEDENI DO PROVOZU

Umistéte stroj tak, aby byla ze vsech stran
umoznéna cirkulace vzduchu. Nevystavujte stroj
nadmérné prasnosti.

« Stroj musi byt instalovan pouze proskolenymi
pracovniky.

 Vsechny propojeni musi byt provedeny v
souladu s prohlasenim o shodé (IEC / CEI EN
60974-9) a s prisnym dodrzovanim predpist
bezpecnostl prace.

.U]1stete se, ze napaJec1 napetl a jisténi

odpovida hodnotam doporucenym vyrobcem.

« Pojistky musi souhlasit s Gdajem uvedenym na
technickem Stitku.

f = N

« Postavte tlakovou lahev a upevnéte ji_tésné

dvéma popruhy tak, aby se zabranilo naklonéni.

« Pfipojte plynovou hadici k redukcnimu ventilu.

o Otevrete bocni dvirka k podavaci svarovaciho

dratu.

« Pripojte zemnici kabel do zasuvky D a kleste
zemniho kabelu pripojte ke svarovanému dilu.

« Nasad'te civku dratu na podporu uvnitf

prihradky. Civka musi byt namontovana tak,aby se

drat odvijel proti sméru hodinovych rucicek.

 Zkontrolujte, zda jsou kladky podavace ve

spravné poloze v zavislosti na primeéru a na typu

pouzitého dratu.

-Vmeete svarovaci drat z civky dratu pomoci

ostrého nastroje. Drzte svarovaci drat mezi prsty

tak, aby se nemohl drat z civky rozbalit. Vlozte jej

skrz podavac svarovaciho dratu tak, aby zapadl do

drazek v podavacich kladkach a zajistéte

pritlacnou kladkou z vrchu podavace.

» Nasad'te svarovaci horak do centralni pripojky C

zdroje.

Po montazi civky a hofaku zapnéte stroj, vyberte
vhodnou synergickou krivku podle pokynu
uvedenych v odstavci (PROCESS PARAMS) procesni
paramentry.

Odmontujte plynovou hubici hofaku a vysroubujte
trysku horaku. DrZte tlacCitko horaku, dokud drat
nevyjde ven.

BUDTE OPATRNI drZte horak daleko od obliceje.
kdyz svarovaci drat vychazi, aby nedoslo k
poranéni.

Kdyz drat vyjde ze svarovaciho horaku, nasadte
trysku, nasroubujte hubici a zastrihnéte drat.
Otevrete tlakovou lahev s ochrannym plynem a
regulu;l|te pratok plynu na redukénim ventilu na

10 L / min.

Pri svarovani se na displeji A zobrazi aktualni
hodnoty proudu a napéti. V zavislosti na mnoha
faktorech se mohou mirné liSit od hodnot
nastavenych. Témito faktory jsou- typ horaku,
tloustka materialu lisici se od nominalni tloustky,
vzdalenost mezi tryskou a svafovanym materialem
a dale zaleZi i na rychlosti samotného svarovani.

Po ukonceni svafovani zUstavaji hodnoty proudu a
napeti ulozeny na displeji A, rovnéz je zobrazeno
pismeno H (HOLD). Chcete- li zobrazit nastavené
hodnoty, mirné tisknéte tlacitko B a to tehdy,
pokud nesvarujete.

Pokud jsou pri svafovani maximalni hodnoty
proudu a napéti prekroceny, hodnoty nejsou
uloZeny a na displeji se nezobrazi pismeno H
(HOLD).

« PFi montazi chladici jednotky Art.1681 (voli-
telné) vyjméte uzaviraci panel (viz kresba) a
postupujte podle pokynu dané chladici jednotky.

4 N
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POZNAMKA:
Pokud je pouZit drat o praméru 0,6 mm je

doporucené nahradit bowden svarovaciho hordku ,
tak aby odpovidal priiméru pouZitého svarovaciho
drdtu. V pripadé, Ze je vnitrni prumér bowdenu
prilis velky, neni zaruCeno plynulé poddvadni
svarovaciho drdtu.

6.POPIS FUNKCi ZOBRAZENYCH NA DISPLAY A

= - =\ Po zapnuti zarizeni
[Information | se na displeji A
Maching az4 | zobrazi: vyrobni
\ersion 001 c15lo verze a datum

vyvoje softwaru a
verzi synergickée
kFivky.

Build Feb 10 2015
Table 001

Nasledné displej A zobrazuje - Pouzivaneé
synergické krivky, rezim svarovani 2T nebo 4T,
funkci SPOT (_pokud je aktivni), formulace
PP2003 nebo_PP2010 v zavislosti na vybraném
hofaku, pri vybéru push-pull horaku
proces ,,SHORT nebo PULSED* svarovaci proud,
podavaci rychlost dratu v m/ min, svarovaci
napéti a doporucena tloustka materialu.
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Chcete-li zvysit nebo snizit svarovaci parametry,
upravite je jednoduse pomoci tlacitka B
tocenim. Vsechny hodnoty se zméni synergicky
tedy spolu navzajem.

Chcete-li zménit svarovaci napéti V, staci
stisknout tlacitko B na méné nez 2 sekundy.
Na displeji se zobrazi ( Arc Lenght ) parametry bar
s 0. Hodnota muze byt zménéna otocenim tlacitka
B v rozpéti od -9.9 do 9.9. Pro opusténi tohoto
rezimu stisknéte kratce tlacitko B.

Po zméné hodnoty, jakmile opustite sub-menu ,
vedle napéti V se objevi Sipka sméfujici vzhdru
pokud nastalo zvyseni hodnoty nebo Sipka
smérujici dolu, ktera indikuje sniZzeni nastaveni.

-

~ = (G

Fe 0.8mm Ar 18C02 Arc Length

e vy e 3 MAX

100A 8 s7mm =
0.0v| -

16.8V F  14ma | 3 v

Fe 0.8mm Ar 18C02 Arc Length

2T PP 3 Max

100A &  7.0mvm 0.0v|

21.9V 2.4mm| | S MIN

6.1. Servisni_funkce (PROCESS PARAMS)
zobrazené na display A

Pro pristup k témto funkcim, na zobrazeném
hlavnim menu, stisknéte tlacitko B po dobu
nejméné 2 sekund.

Vstup do funkce jednoduse vybere pomoci
tlacitka B a s stisknéte jej na méné nez 2 sekundy.
Chcete-li se vratit na hlavni menu (Main menu)
stisknéte opét tlacitko B.

Mohou byt zvoleny nasledujici funkce :

e Synergicka krivka ( vybér dratu)

N —

Wire selection
Ar18C02 A

[E’rocess Params

Chcete-li vybrat ucitou synergickou Kkriv-
ku,otocenim tlacitka B ji vyberte na displeji A. Po
vybrani dané krivky potvrdte volbu stisknutim
tlacitka B po dobu kratsi nez 2 sekundy.
Po stisknuti tlacitka B se vratite na predchozi
zobrazeni displeje ( PROCESS PARAMS).

* Proces
Process Params (Process
Fe 0.8mm Ar 18C02
PULSED

Start Mode 2T
Spot OFF v

— 48 — =

Pouzijte tlaCitko B ke zvoleni nebo potvrzeni typu
svarovani. OtoCenim tlacitka vyberte polozku
Short nebo Pulsed a stisknéte tlacitko B, po dobu
nejméné 2 sekund.

Short indikuje, Ze je zvolen kratky rezim
synergického svarovani.

Pulsed predstavuje Ze je zvolen pulzni rezim
synergickeho svarovani.

* Rezim svarovani (Start Mode)

— — =

Process Params [Start Mode )
Fe0.8mm  Ar18CO2

Process SHORT AT

Spot OFF v/

2T- Svarovaci proces se spusti po stisknuti tlacitka
horaku a ukonci svarovani pokud je tlacitko
uvolnéno.

4T- Svarovaci proces se spusti, pokud je tlacitko
horaku stisknuto a uvolnéno a ukonci svarovani,
pokud je tlacitko opetovne stisknuto a uvolneno.

Chcete-li zvolit svarovaci fezim 2T nebo 4T,
vyberte jeden ze 2 rezimd pomoci otoceni
tlacitkem B a potvrd'te volbu stisknutim tlacitka B
na méné nez 2 sekundy. Tato operace vas vrati na
zobrazeni predchozi stranky (Process Params).

» Spot, Spot time a Pause time
( bodovani, doba svaFovani a pauza)

— R — -

ﬁ-"rocess Params Spot

Ar 18C02 OFF
SHORT
2T

Fe 0.8mm
Process
Start Mode

p~ >

Zvolite-li Spot ON (zapnuto), na displeji se zobrazi
funkce Spot time. MuZete nastavit cas v rozmezi
od 0,3 do 25 sekund. Kromé této funkce se zobrazi
na displeji i funkce Pause Time. Pokud ji zvolite,
muZete nastavit délku pauzy mezi dvéma
svarovacimi body nebo Useky v rozmezi od 0
(vypnuto) az 5 sekund.

Pro pFistup_k funkcim Spot time a_Pause time
stisknéte tlacitko B na dobu kratsi nez 2 sekundy.
Nastaveni se provadi vzdy pomoci tlacitka B, pro
potvrzeni jej stisknéte na méné nez 2 sekundy,
jakmile potvrdite svou volbu vratite se na
predchozi obrazovku ( Process PARAMS).

R - =

Process Params | [Spot Time
Process SHORT a
Start Mode 2T

T3 25.0s
e 54 10s| -

=

| [Pause Time

(Process Params

Start Mode 2T A
Spot ON

4—5 5.0s
Spot Time 1.08 0.0s —:
M L NG




¢ Inductance (indukénost, impedance)

= = -

[Process Params | [Inductance
Spat T L
pot Time y =3
Pause Time 0.0 ‘3‘
I MIN
‘\ -
Rozsah nastaveni jev rozmezi od -9.9 do +9,9.

Tovarni nastaveni je nula. Zaporné Cislo snizuje
impedanci ( oblouk je tvrdsi) a kladné Cislo ji
zvysuje ( oblouk je mekci)

Pristup do této funkce je mozny stisknutim
tlacitka B po dobu méné nez 2 sekundy. Na displeji
A se zobrazi nastavovaci lista.

Nastaveni zménite stlacenim tlacitka po dobu
mensi nez 2 sekundy.

* Volba ,,push-pull” typu a nastaveni
,»PP Force*,

Process Params | [PP Force |
Spot Time 1.0s A - MAX
Pause Time OFF 0
Inductance 0.0 »

= MIN

b~

Jakmile je pripojen push-pull svarovaci horak ke
zdroji napaJem na displeji se zobrazi vyber typu
hofaku mezi PP2003 a PP2010. Pokud je vybrana
svarovaci horak PP2010 chladici zarizeni se
automaticky spusti.

Rozsah nastaveni: -99 - +99,

V pripadé, ze je push-pull hordk namontovan,
funkce PPF ( push pull force) aktivuje funkci,
ktera upravuje hnaci motor a zaystl linearni posuv
svarovaciho dratu. Pokud zménite nastavenou
hodnotu, na displeji se objevi PPF s novou
hodnotou.

Pristup do této funkce je mozny stisknutim
tlacitka B po dobu méné nez 2 sekundy. Na displeji
A se zobrazi nastavovaci liSta.

Nastaveni ~zménite stlacenim tlaCitka po dobu
mensi nez 2 sekundy.

e AUTO burnback ( automatické dohoreni)

— e - —

Burnback

Process Params

Pause Time OFF A 1 MAX
Inductance 0.0 0.0 -
PP Force 0 7 -

v 4 MIN

\ J

\ - -

Nastaveni se mlize pohybovat v rozmezi od -9.9 do
+9,9. Slouzi k nastaveni délky dratu po_ukonceni
svarovani. Cim je hodnota nastaveni vyssi, tim je
drat kratsi. Vychozi nastaveni je Auto.

Pfistup do této funkce je mozny stisknutim
tlacitka B po dobu méné nez 2 sekundy. Na displeji
A se zobrazi nastavovaci lista.

Nastaveni zménite stlaCenim tlacitka po dobu
mensi nez 2 sekundy.

» Soft Start ( Mékky Start)

- -

‘Process Params | | Soft Start

Inductance 0.0 A 3 MAX
60% | -
MIN

PP Force

Burnback

Nastaveni se mize pohybovat v rozmezi od 0 do
100%. Jedna se o pr1bl1zovac1 rychlost dratu, nez
se dotkne svafovaného dilu. Toto nastaveni je
dilezité, aby se dosahlo dobrého spusténi. Vychozi
nastaveni je Auto.

Pr1stup do této funkce je mozny stisknutim
tlacitka B po dobu méné nez 2 sekundy. Na displeji
A se zobrazi nastavovaci liSta.

Nastaveni ~zménite stlacenim tlaCitka po dobu
mensi nez 2 sekundy.

0
AUTO

* Pre Gas (Predfuk plynu)

~\¥ - =

Process Params [PreGas

Soft Start AUTO A ™ 10.0s
PostGas 3.0s 0.1s {

LCD Contrast 50% ¥ ! 0.0s )

Nastaveni se mlze pohybovat v rozmezi od 0 do 10
sekund.

Pristup do této funkce je mozny stisknutim
tlaCitka B po dobu méné nez 2 sekundy. Na displeji
A se zobrazi nastavovaci liSta.

Nastaveni zménite stlacenim tlacitka po dobu
mensi neZ 2 sekundy.

* Post Gas ( Dofuk plynu)

Process Params PostGas

Soft Start AUTO a 25.0s
PreGas 0.1s 3.0s

Water Unit OFF v =4 0.0s

v,
y - -

Nastaveni se mlze pohybovat v rozmezi od 0 do 10
sekund.

Pristup do této funkce je mozny stisknutim
tlaCitka B po dobu méné nez 2 sekundy. Na displeji
A se zobrazi nastavovaci liSta.

Nastaveni zménite stlacenim tlacitka po dobu
mensi neZ 2 sekundy.

e Water unit

P =

Process Params | | Water Unit

PreGas 0.1z A| | OFF
PostGas 3.0
AUTO

Tato funkce umozniuje nastaveni spusteni chladici
jednotky. Mozné volby jsou OFF-ON-AUTO.
Vychozi nastaveni je OFF. Pokud zvolite
nastaveni ,,OFF” chladici jednotka bude vypnuta a
muZete svarovat s vzduchem chlazenym horakem.
Pokud zvolite nastaveni ,,AUTO“ , pracujete s
kapalinou chlazenym horakem. Chladici jednotka
se zapne.
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Pokud neni stisknuto tlacitko horaku, vypne se po
30-ti sekundach. Po zapnuti horaku se znovu spusti
a vypne se za 3 minuty po uvolnéni tlacitka.

Pokud zvolite nastaveni ,,ON” chladici jednotka je
zapnuta nepretrzité.

» LCD Contrast- Kontrast displaye

[’Process Params LCD Contrast

Water Unit OFF

_‘] MAX
50% | -
MIN

PreGas 0is A
PostGas 3.08

- - A — — 5

U&ggva se mlze pohybovat v rozmezi od 0 do
100%.

Tuto funkci lze pouzit pro zvyseni nebo snizeni
jasu displeje obrazovky .

Pristup do této funkce je mozny stisknutim
tlacitka B po dobu méné nez 2 sekundy. Na displeji
A se zobrazi nastavovaci liSta.

Nastavem zménite stlacenim tlacitka po dobu
mensi nez 2 sekundy.

. Options LOCK

[Process Params | [Options
PostGas 3.0 A| | SN: 6C66778811223344
Water Unit OFF

LCD Caontrast

0000-0000

- =~ <

Pristup do této funkce je mozny stisknutim
tlacitka B po dobu méné nez 2 sekundy. Na displeji
A se zobrazi sériové cislo SN a 8 nul.

Ucelem této funkce je odemknout viechny
synergickeé krivky pulznim procesu.

Chcete-li odemknout krlvky, namisto nul je nutné
zadat alfanumericky kod. Ten je treba vyzadat u
svého prodejce.

Jakmile budete znat kod, jednoduse jej zadejte
na misto nul. Kazdé pismeno nebo cislo, které
zadate musi byt potvrzeno kratkym stiskem
tlacitka B. Po zadani kodu stisknéte tlacitko B na
dobu delSi nez 2 minuty. VSechny pulsni procesni
krivky budou odemcené a na displeji A se v menu
u funkce Options zobrazi UNLOCK ( odemcené).

« Factory OFF ( reset nastaveni- vrdceni do
tovdrniho nastaveni)

[Process Params | [Factory |
Water Unit OFF A| |OFF
LCD Contrast 50%

- -4

Ucelem je vratit svareci stroj na plvodni vychozi
nastaveni. Pro pr1stup do této funkce stisknout
tlacitko B na méné nez 2 sekundy. Displej zobrazi
vybér OFF nebo ALL. Pokud oznacite All a stisknete
kratce tlacitko B, reset je proveden a na_displeji
se u Factory zobrazi ALL. Pro navrat na predchozi
stranku displeje, staci stisknout tlacitko B déle
nez 2 sekundy.

POZNAMKA:

Pro vsechny funkce upravované pomoci nastavova-
ci listy, plati, Ze pocdtecni vychozi hodnota lze
vvnulovat. Tato operace se provddi stisknutim tla-
Citka B na dobu delsi nez 2 sekundy pri zobrazené
listé na displeji.

7. UDRZBA ZARIZENi

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

7.1. UDRZBA. NAPAJECIHO ZDROJE

Pri provadéni jakékoliv Udrzby se ujistéte , ze
spinac F je v pozici “0” a napajeci kabel je
odpojen ze sité.

Doporucujeme minimalné jednou mésicné
vyfoukat stroj stlacenym vzduchem. Stroj neni
nutné rozkrytovat, ale vyfoukat prostor podavace
a fouknout do vsech mrizek na vnéjsim krytu
stroje.

Je nutné pravidelné kontrolovat stav veskeré
kabeldze (zemnici kabel, horak, propojovaci
kabely).

PFi pouziti chladici jednotky je nezbytné jednou
rocné vymeénit chladici kapalinu.

7.2 OPRAVA ZARIZENI

Ujistéte se, ze draty jsou plné izolované.
Vyvarujte se kontaktu dratd s pohybl1vym1 castmi
stroje a rovnéz castmi, které se zahreji béhem
opravy.

7.3 UVEDENI DO PROVOZU PO OPRAVE.

Opravy by mél provadét pouze proskoleny
pracovnik a po kazdé opravé by mél stroj projit
kontrolou dle platnych norem.
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