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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.

tlakem nebo v pfitomnosti vybusného

plynu, prachu ¢&i vyparQ. VSechny nadoby a

zarizeni pod tlakem musi byt pouzivana s
nejvyssi opatrnosti.

g Exploze - Nesvarejte v blizkosti nadob pod

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.

Vysoka frekvence

- Vlysoka frekvence (H.F) mlze narusit funkci
ostatnich pfistroji jako jsou napf. pocitace a
komunikaéni zafizeni.

« Kvalifikované osoby by méli byt seznameny s
provedenim instalace

| Likvidace elektrickych a elektronickych
zarizeni. 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 c&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
predmétd.

1 Elektrlcky Sok zplsobeny svar. horakem muze

zabit

1.1 Noste suché, ochranné rukavice. Nedotykejte

se koncovky svar. horaku holyma rukama. Nenoste

mokré ci poskozene rukavice.

1.2 Chrante se pred elektrickym Sokem.

1.3 Odpojte vstupni zastrcku

2 Dychani zplodin mUze poskodit vase zdravi

2.1 Nevystavujte obhce;ovou cast vyparum

2.2 Pouzijte dalSi mozné odsavani k odstranéni

vypard.

2.3 Pouzijte vétraci ventilator k odstranéni vypar

3 Jiskry mohou zpusob1t poZzar.

3.1 Hoflavé materialy nevystavujte procesu

svarovani.

3.2 Jiskry mohou zpusobit pozar. Méjte v dosahu k

dispozici hasici pr1str01

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 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. Zar1zem je mozné pouzivat
pouze k Gcellim 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 opatren
kazZdy stroj.

~rww=Tri fazovy staticky transformator -
rektifikovany kmitoCetovy konventor

G MG Vhodné pro svarovani

sl 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

I1 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- Zarizeni lze pouzit v prostfedi 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
1 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 1 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

1 - DISPLAY o .
Zobrazuje parametry svarovani a vsechny
svarovaci funkce.

2 - KNOB - tlacitko

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

3 - CENTRALNI PRIPOJKA
Pro pripojeni svarovaciho horaku.

4 - Uzemﬁovacj vodi(':, nebo ;ésuvka
Konektor pro pripojeni zemniho kabelu.

5 - KONEKTOR
Typ DB9 (RS 232) konektor -
nastaveni programd

slouzi k aktualizaci

6 - KONEKTOR
USB koneektor -
programu

slouzi k aktualizaci nastaveni

7 - KONEKTOR
Konektor pro pripojeni horaku

8 - KONEKTOR
Konektor pro pripojeni PUSH PULL horaku

9 - ZASUVKA (+)
Konektor pro pripojeni zemniciho kabelu pri
metodé TIG a svorky elektrody pri metodé
svarovani MMA

4. OVLADACI PRVKY NA ZADNiM PANELU

10 - DRZAK POJISTKY
11 - KONEKTOR PRIPOJENI PLYNU

12 - Hlavni vypinac
Spusti a zastavi stroj

13 - SITOVY KABEL

14 - KONEKTOR TLAKOVEHO SPINACE
Konektor, ktery prijima kabel od tlaku Art.1681
( volitelné prislusenstvi )

15 - ZASUVKA
Zasuvka ktera slouzi k napajecimu kabelu od
chlazeni ( art. 1681 - volitelné prislusenstvi)



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.

« Pfipojte zemnici kabel do zasuvky 4 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.

- )
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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 1
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Po zapnuti zafizeni se na displeji zobrazi
nasledujici informace:

« vyrobni ¢islo stroje,

« seriové Cislo stroje

« verze a datum vyvoje softwaru
« verze synergicke krivky.

Tyto informace jsou také uvedeny v dcasti -
“settings” tzn. nastaveni

6.1 PROCES SVAROVANI V REZIMU MIG -

Na DISPLEY 1 se zobrazi svarovaci proud v A,

svafovaci napéti ve voltech, navrzena

tloustka materialu v mm a svarovaci rychlosti
dratu v m/min.
Béhem svarovani displej zobrazuje aktualni a
napétové hodnoty v kontinualnim zplsobu. Na
konci svarovani se zobrazi posledni hodnota v
ampérech a ve voltech spolu s napisem HOLD.
Hodnotu svarovaciho proudu a parametry napéti
lze synergicky nastavit pomoci oto¢ného tlacitka
2.

T T— Chcete-li pro-
MIG Short $G2 G3Si1 0.8mm Ar+ 18%c02  Vést test plynu
nebo test dratu
zvolte odpovi-
dajici symbol.

Po stisknuti klévesy-(test plynu), je plyn
spustén ze svarovaciho horaku po dobu, ktera se

upravi pomoci tlacitka Il
Hodnota casu se nastavi pomoci otocného tlacitka
2, a to od 1 do 60 sekund.
Chcete-li prerusit uvolhovani plynu stisknéte

klaves u-znovu.

Pri stisknuti tlacitkafill(test vodice), lze otes-
tovat drat vychazejici ze svarovaciho horaku pri
rychlosti, kterou lze nastavit pomoci symbolu 8l
Hodnota rychlosti je v rozmezi 1 az 22 m / min,
lze ji nastavit pomoci otocného tlacitka 2

symbol tlacitka@musi byt stisknut po celou
dobu trvani testu.

Pro navrat do predchozi nabidky, stisknéte tlacitko

CH Start Mode - startovaci rezimy
svarovani

Podle volby rezimu svarovani (2T, 4T, nebo 3L)
zvolte odpovidajici symbol.

REZIM SVAROVANI MODE 2T

Svarovaci proces se spusti po stisknuti tlacitka
hofaku a ukonci svarovani ~ pokud je tlacitko
uvolnéno. S rezimem 2T, si také mizete vybrat
(Automatlc Hot Start) a parametr

arametr
h (Final Crater plniciho otvoru).
Tyto 2 parametry - HSA a CRA lze aktivovat
soucasné, nebo jednotlivée.

Jakmile je povolen parametr HSA, miZze obsluha
nastavit startovaci - rozbéhovy proud od 10 do
2009% svarovaciho proudu.

Current Time ?? Aktualni cas lze také nastavit v
rozmezi 0,1 az 10 sekund.

Doba mezi rozbéhovy proud a svarovaci proud lze
také nastavit v rozmezi 0,1 az 10 sekund.

Chcete-li nastavit aktualni hodnoty jednotlivych
casu vstupte do MAIN_MENU -hlavniho menu
vybérem tladitka F a pomoci tlacitka

vstoup1te do procesnich parametr(
menu. Otocnym tlaCitkem 2 lze nastavit hodnoty
jednotlivych parametru Stisknéte jej pro vstup do
nabidky a otocnim tlaCitkem regulujte a upravte
pozadované hodnoty.

MIG Short SG2 G381 0.8mm Ar+ 18%C02 | Inductance Correction
Start tdode
Spat
HSA
Start Current
Start Current Time

|_Stope Time

100s

A




Stiskem tlacitka
lze obnovit

vyrobcem nasta-

vené parametry.

—i‘
als

Po aktivaci parametru CRA, operator mize
nastavit dobu pripojeni mezi svarovaci proud a
krateru plnici proud (proud krateru) od 0,1 do 10
sekund.

Operator mUze také upravit krater vypliovani
proudu od 10 do 200% svarovaciho proudu.

Doba trvani tohoto proudu miZe byt také
nastavena od 0,1 do 10 sekund casu Crater plnéni.
Chcete-li uprav1t hodnoty doby prlpOJem krater
Cerpacich proudu a krater cas naplneni vstup do
hlavniho menu vybérem tlacitka F a
vstoupite do menu parametr(i procesu. Otocit
tlacitkem 2 pro vybér parametru, stisknéte pro
vstup do obrazovky regulace a premeénit ji upravte
hodnotu.

MIG Short 5G2 GISi1 0.Bmm Ar+ 18°%C02 CRA ON
| [ Slope Time 0.65

Crater Current 60%

Crater Time 0.55

Sok Start 0% Auto

Burmback Correction 128

{Double Levsi OFF

10%

Stiskem tlacitka DEE
lze obnovit vyrobcem
nastavené parametry.

REZIM SVAROVANI MODE 4T

Svarovaci proces se spusti, pokud_ je tlacitko
horaku stisknuto a uvolnéno a ukonci svarovani,
pokud je tlacitko opétovneé stisknuto a uvolnéno.
Spolu s rezimem 4T Muzete také vybrat funkce
HSA gautomatlcky horky start) a funkce CRA
(konecna vypln krater). (Viz 2T rezim).

MIG Short 8G2 G351 0.8mm Ar + 13%C02

REZIM SVAROVANI MODE 3L

Specialné tento rezim vyhovuje pri svarovani
hliniku. Pokud je aktivovan rezim 3L funkce HSA a
CRA jsou potlaceny.

Jsou k dispozici 3 stupne nastaveni spustem
tlacitka, které mohou byt pouzity pri svarovani
Soucasné a spojovaci casové hodnoty jsou
nastaveny takto:

Rozbé&hovy- startovni proud. Rozbéhovy proud,
nastavitelny od 10 do 200% z nastavené hodnoty
svarovaciho proudu.

Doba pfipojeni. Moznost nastaveni od 0,1 do 10
sekund. Definuje cas spojeni mezi rozbehovy
proud a svafovaci proud a mezi svarovaciho
proudu a krateru plnici proud (krater plnici na
konci svarovani)

Crater proud mize byt nastaven od 10 do 200% z
nastavené svarovaciho proudu.

Svarovani zacina u svarovaciho horaku klice tlaku.
Vyvolané proud bude rozbéhovy proud.
Tento proud se udrzu1e tak dlouho, dokud
svarovaciho horaku podrzeni; kdyz je svarovaci
hofak uvolnéni spousté tento proud se pripoji na
svarovacim proudu, ktera se udrzuje tak dlouho,
dokud svarovaciho hofaku znovu stisknuto.

Je-li horaku stisknete znovu, bude svarovaci proud
pripojit ke krateru plnem aktualni a ze bude
zachovana az do uvolnéni horaku.

Chcete-li upravit hodnoty Start proudu casu
pripojeni a krateru plnéni proud vstupuje do
hlavniho menu s klicem F a zadat parametry
procesu.

Otocit tlacitkem 2 pro vybér parametru, jehoz
stiskem pro vstup do menu.

Regulace obrazovka a preménou upravite ji
upravte hodnotu.

Arc Length [
Inductance Correction 00
Start Mode aL
Start Current 136%
Slope Time 085
Crater Gurrent 60%
Soft Start 0% Auto
Arc Length Correction 0.0V
Incuctance Correction 0.0
Start Mode 3L
Start Current 135%
Slope Time 038
Crater Current 0%
|Son start 0% Auto. 10%

Stiskem tlacitka

DEE lze obnovit vyrobcem
nastavene parametry.



Dg 09/ |ndukénost

Tato Uprava se mize lisit od -9.9 do +9,9. Nula je
Cislo nastaveno v tovarné: pokud je &islo _zaporne,
impedance klesa a oblouk stale obtiznéjsi; v
pripadé zvysené, se stane mékdi.

Pro vstup do funkce zvolime pomoci dotykového
displey. Chcete-li upravit hodnotu, staCi otocit
tlacitkem 2.

E! 0.9/ pélka oblouku

Chcete-li zménit délku oblouku, vstupte do
funkce pomoci dotykového d]SpleJl dotykem na
prislusny symbol. Zmeénu nastaveni provedete
otocnym tlacitkem 2

m—
FB” MAIN MENU - Hlavni menu

Main Menu

| MIG Short $G2 G3SI1 0.8mm Ar+ 18%CO2

PROCESS VYBER VYBER SVAROVACIHO
PROCESU MIG, TIG NEBO M.

Po vybéru pomoci tlacCitka 2 metody MIG, £

mizete zvolit typ pfenosu oblouku: MIG Pulse, MIG
short a MIG manualni. 5
K potvrzeni vybéru stisknéte tlacitko 2 nebo &)

Process Selection
MIG Pulse SG2 G3Si1 1.0mm Ar+ 18%C02

Vybér typu dratu, prdméru, plynu
Pro potvrzeni vyberu stisknéte tlacitko &

Wonirmdl Seectinon

NIG Pabie 302 GIEN 08w Ar » 130002

Muatoriad Sehoction

| NIG Pubsa G2 GISN 1.0mm Ar v 13%C02

NIG Pulse SCTGIEIT QBmen A « 13%002

« NASTAVENI DELKY OBLOUKU

Otocte tlacitkem 2 pro vybér parametru a
potvrd'te volbu stisknutim tlacitka 2.

Hodnota se prenastavu e otocenim tlacitka 2.
Stisknéte tlacitko k obnoveni tovarniho
nastaveni parametru

K potvrzeni vybéru stisknéte tlacitko 2 nebo -

« NASTAVENI INDUKCNOSTI

Otocte tlacitkem 2 pro vybér parametru a
potvrd'te volbu stisknutim tlacitka 2.

Hodnota se prenastavuje otocenim tlacitka 2.
Stisknéte tlacitko k obnoveni tovarniho
nastaveni parametrd.

K potvrzeni vybéru stisknéte tlacitko 2 nebo -

Ao Leng i Cormection o
Inoustasee Cormuction oﬂ

« NASTAVENI STISKU TLACITKA HORAKU

Volba je mezi rezimem 2T, 4T a rezim 3L

OtocCte tlacitkem 2 pro vybér parametru a
potvrd'te volbu stisknutim tlacitka 2.

Chcete-li zvolit rezim - otocte tlacCitkem 2 pro
potvrzeni vybéru stisknéte knoflik 2 nebo B

=)
« BODOVANI

Umoznuje zvolit ¢as mezi svarenim a prerusenim
svareni.

Tato funkce je blokovana,pri aktivaci rezimu 3L.
PFi volbé doby spot na ON se na displeji zobrazi
Cas bodové funkce. PFi vyberu jej muzete ji
nastavit.

Kromé té dobé Spot, na displeji se zobrazi Cas
pauzy. Vybérem to pomoci nastavovaciho baru je
mozné regulovat dobu pauzy mezi jednim svaru
nebo casti a dalsi.

Otocte tlacitkem 2 pro vybér parametru a
potvrd'te volbu stisknutim stejného tlacitka.
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Hodnota se nastavuje otacenim knofliku 2. Pro
potvrzeni vyberu stisknéte knoflik 2 nebo
Stisknéte tla¢itko DEE k obnoveni tovarniho
nastaveni parametru.

« HSA - Automaticky hot start

Otocenim tlacitka 2 zvolite vybér parametru a pro
potvrzem volby toto tlacitko stisknéte.

PFi vybéru HSA na na obrazovce zobrazi rozbéhovy
proud, aktualni cas a cas pripojeni. Chcete-li
nastavit tyto parametry viz kapitola spusténi
rezimu.

Stisknéte tlacitko DEF k obnoveni tovarniho
nastaveni parametru.

OFF A oN
4

R OFF | _ShnCuvest Bl
201 $1an % e S0 Gl Tve 08
Bunbeck Cossectica 13 (o A
Oostiebevel OFF “!4 _ o
Fretew an sonsun % oo
Poyion s B bk Sorpeton wm

« CRA - konecna vypln krateru 222

Otocenim knofliku 2 zvolite vybér parametru a pro
potvrzeni volby toto tlacitko stisknéte.

PFi vybéru CRA na na obrazovce zobrazi cas
pr1po;|em Crater plnéni proud a Crater dobu
plnéni. Chcete-li nastavit tyto parametry viz

kapitola spusteni rezimu. o
Stisknéte tlacitko DEF k obnoveni tovarniho
nastaveni parametru.

« Soft start - mékky start

Uprava se muze ménit od 0 do 100%. Jedna se o
rychlost dratu vyjadfenou v_procentech_rychlosti
stanovené pro svarovani, pred tim, nez se drat
dotkne svarovaného dilu.
Tato uprava je dulezité,
svarovani.

Tovarni nastaveni = Auto (vychozi funkce)
Otocenim tlacitka 2 zvolite vybér parametru a pro
potvrzeni volby toto tlacitko stisknéte.

Stisknéte tlacitko DEF k obnoveni tovarniho
nastaveni parametru.

pro dobré starty

Mool Patameters

« Nastaveni dohoreni oblouku

Tato uprava se muze lisit od -9.9 do +9,9. Jeho
ucelem je nastavit delku dratu vychazeJICI
plynové trysky po svarovani. Kladna castka
odpov1da vétsimu spalovani dratu.

Tovarni nastaveni = 0

Otocenim tlacitka 2 zvolite vybér parametru a pro
potvrzeni volby toto tlacitko stisknéte.

Stisknéte tlacCitko DEF k obnoveni tovarniho
nastaveni parametru.

o oot
2on Stant 0% Aste
[Sursback Corsecton

Dostie Level ot
Preten 0t
Fownca in

« Double Level

Aktivni v synergickych MIG / MAG procesech.
Tento typ svarovani méni intenzitu proudu mezi
dvéma urovnémi.

Pred nastavenim urovné svarovani double, je
nutné, aby se kratky prouzek pro stanoveni
rychlostl dratu a proud k ziskani pronikani a
patkou

Sirka nejblize typu svarovani,
provedeny.

Timto zpusobem se urci hodnota rychlost podavani
dratu (a odpovidajici proud); méri¢e za minutu,
ktery se stanovi se stfidavé pridan a odecte se od
této hodnoty.

Pred zahajenim prace byste neméli zapominat, ze
pro spravne housenky, minimalni prekryvani mezi
dvéma "ok" musi byt 50%.

které maji byt



MN MAX DEF
Frequency Q1 H: SO 1.5H:
& oo 0.1 mvimin | 3.0 mimn | 1.0 mvimin
Duty cycke 25% 5% 50%
ACG comechon a5 89 ao
Ware Speed
’
prem—
ndie depd
pedes axpd
e o pird
1 4
tny
Y-
Frekvence

HERZ frekvence je pocet period za sekundu.

Doba se rozumi rychlost, stridavého proudu z vyssi
na nizsi hodnoty.

Nizsi hodnota, ktera nepronika, pouziva operator
pro zmeénu z jednoho sitoviny na dalsi; Cim vyssi
Cislo, odpovidajici maximalnimu proudu, je
pronika rychlost a vykon mesh. Operator se
zastavi, aby se oka.

Rozdil rychlosti. Je amplituda zmény rychlosti v
m / min.

Zmény otacek urcuje castku a odecitani m / min
od referencni rychlosti je popsano vyse. Parametry
jsou stejné, pokud je pocet se zvysuje oka je Sirsi
a hlubsi proniknuti je.

Stfida. Doba dvojita uroven vyjadfena jako
procentni podil, je vyssi rychlost / aktualni Cas v
porovnani s dobou trvani periody. Parametry
zstavaji stejné, to urCuje primér ok a tedy
prunik.

Arc korekce. Nastavuje délku oblouku vyssi
otacky / napéti.

DileZité: Ujistéte se, ze délka oblouku je stejna
pro oba proudy.

Otocenim tlacitka 2 zvolite vybér parametru a pro
potvrzeni volby stisknéte toto tlacitko stisknéete.

Stisknéte tlacitko, BEE k obnoveni tovarniho
nastaveni parametru.

« Predfuk

Uprava se muze pohybovat v rozmezi od 0 do 10
sekund

Otocenim tlacitka 2 zvolite vybér parametru a pro
potvrzeni volby toto tlacitko stisknéte.

Stisknéte tlacitko
nastaveni parametru.

k obnoveni tovarniho

Process Paramelens

«» Dofuk

Uprava se muze pohybovat v rozmezi od 0 do 25
sekund

Otocenim tlacitka 2 zvolite vybér parametru a pro
potvrzeni volby toto tlacitko stisknéte.

Stisknéte tlacitko, BEE k obnoveni tovarniho
nastaveni parametru.

- PRISLUSENSTVI - POUZITI
PRISLUSENSTVi STOJE

o CHLAZENI - CHLADICI JEDNOTKA

Tato funkce umoznuje nastaveni chladici jednotky
do provozu.

Vybéry jsou OFF - ON - AUTO, vychozi hodnota je
OFF.

Je-li "AUTO" je vybran, kdyz je stroj zapnut, spusti
se chladici jednotka, je-li horaku neni stisknuto po
30 sekund, vypne. Po stisknuti tlacitka horaku se
skupina opét spusti a vypne 3 minuty po uvolnéni
spousté kolecku 2 pro vybér parametru a potvrd'te
volbu stisknutim stejné nebo klic.

« BLUETOOTH - maska na svarovani

Chcete-li pouzit tuto masku je prislusenstvi
Bluetooth musi byt sestaveny uvnitr napajeni.
Pouziti a montazni pokyny jsou soucasti soupravy.
Tato funkce se zobrazi na displeji aZ poté, co toto
prislusenstvi je sestaven uvnitf napajeni.




« PUSH PULL NASTAVENi HORAKU

Uprava push-pull 51ly se muze lisit od -99 do +99.
Tato funkce upravuje hnaci moment na push-pull
motorem, aby se podavani dratu linearni.
Otocenim knofliku 2 pro vyber parametru a
potvrd'te volbu stisknutim knofliku.

Hodnota se nastavuje otacenim knofliku 2. Pro
potvrzeni vybéru stisknéte knoflik 2 nebo klic.
Stisknéte tladitko DEF obnovit tovarni nastavené
parametry.

Tato funkce se zobrazi na displeji az pote, co toto
prislusenstvi je sestaven uvnitr napajeni.

. MAXIMALNI INCHING

Ucelem je, aby zastaveni svarovaci stroj v
pripade, ze vodic teCe po nastavenou délku v cm
po spusténi bez priichodu proudu. Uprava OFF - 50
cm.

Otocenim tlacit 2 pro vybér parametru a potvrd'te
volbu stisknutim knofliku.

Chcete-li potvrdit hodnotu, jednoduse podrzte
knoflik 2 nebo klic.

Stisknéte tlacitko DEF obnovit tovarni nastavené
parametry.

Cockeyg st MG Rogys
VAseIeg W OFF
Puzhost 29
Man ratiry OFF|

- NASTAVENI STROJE

« NASTAVENI DATUMU A CASU

OtocCenim knofliku 2 zvolte parametr "Clock” a
potvrd'te volbu podrzenim knofliku.

Hodnoty jsou nastaveny otacenim knofliku 2 a jsou
potvrzeny drzenim knofliku dold.

Pro potvrzeni datumu a Casu Stisknéte klavesu OK.
Pro ukonceni funkce stisknéte tlacitko.

Cleck Setiy

Famoybee e [TRC]TY W]
b

LB Fusction Tiese

[ Inbermatisn

« OBNOVENi TOVARNIHO NASTAVENI

Tato funkce umoZnuje navrat k prednastavené
tovarni hodnoty.
Tri resetovani rezimy jsou mozné:
- VSechno.
- Vynuluje pouze ulozen "praci” pracovni programy.
- Vyjma ” pracovni mista": Obnoveni vsech ale setri
"prace” pracovni programy.
Otocenim knofliku 2 vyberte funkci a potvrdte
volbu podrzenim knofliku.
Pro potvrzeni hodnoty jednoduse podrzte knoflik
2.
Pro ukonceni funkce stisknéte tlacitko.

« JAZYK - VYBER JAZYKA

Otocenim tlacitka 2 zvolite vybér parametru a pro
potvrzem volby toto tlacitko stisknéte.
Stisknéte tlacCitko DEF k obnoveni
nastaveni parametru.

tovarniho

Factory Setup _u....‘ |
[Casguazes | Fraccase
LA Farctioe . Esparel |
R Poi '
=
Nederiands
« USB

Tato funkce se aktivuje pouze tehdy, kdyz je klic
USB zapojen do konektoru 6.

Otocenim tlacitka 2 zvolite vybér parametru a pro
potvrzem volby toto tlacitko stisknéte.
Stisknéte tlacCitko DEF k obnoveni
nastaveni parametru.

tovarniho

Instas Oatons

« INFORMACE O STROJI

Otocenim tlacitka 2 zvolite vybér parametru a pro
potvrzeni _volby toto tlacitko stisknete.
Pro ukonceni funkce stisknéete klavesu

Vodtere 39




G e
V této sekci si mlzete ukladat, upravovat,
obnoveni, kopirovani nebo zrusit pracovni
programy.

ULOZENI PRACE - ,,JOB” PROGRAM

Po nalezeni idealni svafovaci podminky, které maji
byt ulozeny, stisknéte tlacitko, na displeji se
zobrazi prvni Cislo k dispozici pracovnich mist; Pro
potvrzeni vybéru stisknete tlacitko

SALVA, Ulozeny fetézec ukazuje proces, typ a
prumér dratu.

Pfed uloZenim pracovniho programu, muzete
zvolit cislo, pod kterym chcete ulozit pouhym
otocenim knofliku 2 na vybrané dislo.

Na obrazovce Uloh zobrazuje knoflik prace SAVE a
dvé dalsi tlacitka COPY a DEL, pokud stisknete
prvni tladitko mizete zkopirovat jakykoliv ukladat
jakykoli pracovnich program a znovu ho ulozit na
jine telefonni Cislo, zatimco pomoci tlacitka "del”
miZete odstranit libovolny uloZeny program
vytvareni pracovnich ,

Pokud stisknete tlacitko Ulohu, kterou otevre
obrazovka se vsSemi ulozenymi programy
pracovnich mist, zatimco pomoci stisku tlacitka
RCL a tlacitka OK muzete vyvolat libovolny
program

Mezi ty ulozené, aby ji upravit.

Tlacditko s vybranym cislem programu

PRACE

1 je zobrazen na hlavnim snimku obrazovky; pokud
otocite knoflikem 2 muzete vyvolat jednu po
druhé vsech uloZenych pracovnich programl za
Gcelem jejich zmeénu.

1-A9G Pulse 5G2 GI2IT 100 1 - NIG Pubse 852 G330 1.0mm

H PRISLUSENSTVI- chladici jednotka
IE] SVAROVACI MASKA

L- PRITOMNOST PUSH-PULL
HORAKU

M USB zasunuto do konektoru 6

N Datum a Gas

0 Popis svarovaciho programu

6.2.SVAROVANI V REZIMU TIG

Process Selection

L

16 |

Na DISPLEY se zobrazi svafovaci
proud v A, svafovaci napéti ve voltech,

C ] REZIM SVAROVANI

Mode 2T, 4T - stejné jako v pfedchozich
kapitolach - pro rezim MIG

Chcete-li provést test plynu
odkazuiji na pfislusné
odstavec "MIG".

Rezim svarovani 3L.

Jsou k dispozici 3 stupné tlacitka svarovaciho
horaku, které mohou byt pouzity pri
svarovani.

Rozbéhovy- startovni proud. Rozbéhovy proud,
nastavitelny od 10 do 200% z nastaveneé
svarovaciho proudu.

Doba pripojeni. Moznost nastaveni od 0,1 do 10
sekund. Definuje cas spojeni mezi rozbéhovy
proud a svarfovaci proud a mezi svarovaciho
proudu a krateru plnici proud (krater plnici na
konci svarovani)

Crater proud muze byt nastaven od 10 do 200% z
nastavené svarovaciho proudu.

Sklon ¢as, moznost nastaveni od 0,1 do 10 sekund.
Svarovani zacina u horaku tlaku. Vyvolané proud
bude rozbéhovy proud. Tento proud se udrzuje tak
dlouho, dokud svarovaciho horaku podrzeni; kdyz
je svarovaci horaku propustén tento proud se
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pripoji k svarovaciho proudu, ktery se udrzuje az
do svarovaciho hordku po opétovném stisknuti
tlacitka.

Je-li horaku stisknete znovu, bude svarovaci proud
pripojit ke krateru plnéni aktualni a ze bude
zachovana az do uvolnéni horaku.

——————

Poativon 101

Pulsni (Lze pouzit v rezimu 2T-4T a 3L).
Pulsni rezim TIG svarovani.

V tomto typu svarovani, intenzita proudu se
pohybuje mezi dvéma Urovnémi; Tato zména
nastane pri dané frekvenci.

Iy

I set

-----*

pulse
level
Jevel,

-

duty

Impuls

Tato polozka umoznuje nastaveni spodniho proudu
mezi témito dvéma proudy, které jsou pozadovany
pro tento proces svarovani;

podil tohoto proudu je zobrazen vztah k hlavnimu
proudu.

Tento impuls lze nastavit od 1% al 100% hlavniho
proudu.

Frekvence
Jedna se o taktovaci frekvence. Tuto hodnotu lze
nastavit od 0,1Hz do 500Hz.

Duty cycle

To je doba trvani nejvyssi proud, vyjadreny v
procentech, v porovnani s frekvenci casu.

Tuto hodnotu lze nastavit od 10% do 90%.

Final Slope 0.58
Pulse ON
Pulse Level 50%
Frequency 1.1Hz
Duty 0%
| Preflow 015
Postiiow 1018

Aktualni slope down??
Nastavitelné od 0 do +10 sec

D \ 058
Dofuk - nastavitelné od 0 do 25

Ele- | ==
| P

Menu - Dotykem vstoupite do
Main Menu - hlavniho menu

NG

Matorial

Jednotlivé skupiny v fezimu Tig jsou stejné
jako pro Mig rezim.

6.3. MMA REZIM SVAROVANI

Frocess Selection

Na DISPLEY se zobrazi svafovaci
proud v A, svafovaci napéti ve voltech

BE-w

HOT START - To je prepéti
dodavané v dobé zapaleni
oblouku.

To je nastavitelna od 0 do 100%
set svarovaciho proudu.

12



Arc Force.
C[‘_Lgo% To je Uprava oblouku dynamické
charakteristiky. To je nastavitelna
od 0 do 100% set svarovaciho
proudu.

Menu - Dotykem vstoupite do
Main Menu - hlavniho menu

Fuew

Process - stejné jako pro rezim svafovani MIG,
TIG...

PARAMETERS-
Hot Start

To je cas prepéti dodavaného pri zapaleni
oblouku.

V rozmezi od 0 do 100 sekund.

Otocte tlacitkem 2 pro vybér parametru a
potvrd'te volbu stisknutim téhoz tlacitka.

Hodnota se nastavuje otocenim tlacitka 2.

K potvrzeni vybéru stisknéte tlacitko 2 nebo =
Stisknéte tlacCitko DEF k obnoveni tovarniho
nastaveni parametru.

ot Bhart =
[t St Tieme s
IM Fores bl

Hot Start Time.

To je cas prepéti dodavaného pri zapaleni
oblouku.

V rozmezi od 0 do 100 sekund.

Otocte tlacitkem 2 pro vybér parametru a
potvrd'te volbu stisknutim téhoz tlacitka.

Hodnota se nastavuje otocenim tlacitka 2.

K potvrzeni vybéru stisknéte tlacitko 2 nebo .
Stisknéte tlacCitko DEF k obnoveni tovarniho
nastaveni parametru.

Ktart lieve m}
Arc Fores wn|

Arc Force

To je Uprava oblouku dynamické
charakteristiky.

To je nastavitelna od 0 do 100% set

svafovaciho proudu.

OtocCte tlacitkem 2 pro vybér parametru a
potvrd'te volbu stisknutim téhoz tlacitka.

Hodnota se nastavuje otocenim tlacitka 2.

K potvrzeni vybéru stisknete tlacitko 2 nebo -
Stisknete tlacitko DEF k obnoveni tovarniho
nastaveni parametru.

ot 10 Tiese 15

Acessories - stejné jako pro MiG fezim
Setttings - stejné jako pro MiG Fezim

7.MIG/MAG SVAROVANI

Po vybéru procesu muzete zvolit rezim svarovani
MIG: Impulsni Mig Mig kratkodobém nebo Mig
manual.

Pro impulsnim MIG je nutné vybrat typ dratu,
pramér a plynu; Tento vybér musi byt provedeno
uvnitr hlavniho menu, pomoci klicu procesu a
materialu.

Svarovaci parametry jsou synergicky nastavuje
pomoci otocného knofliku.

V tomto procesu svarovani se vyplnovy material
preveden s impulsnim fizené energetické kFivky s
naslednym konstantnim odtrzeni od roztaveného
materialu kapek

ze dostat se na obrobek bez strikance. Vysledkem
je roztaveny material svarovaci $idra, ktera se
prenasi na obrobek bez strikance. Svarovaci kabel
je tudiz

také spojen s jakymkoliv materialem typu nebo
tloustky.

Vsechny typy dratG, prdméru a plynd, které
mohou byt pouzity, jsou také uvedeny na Stitku
uvnitr mobilniho bo¢nim panelu.

Mig Short.

Pro MIG kratkém svarovani je nutné vybrat typ
dratu, prumér a plynu; Tento vybér musi byt
provedeno uvnitf hlavniho menu a pomoci klich
procesu a materialu.

Svarovaci parametry jsou synergicky nastavuje
pomoci otocného knofliku.

Vsechny typy dratG, priméru a plynd, které
mohou byt pouzity, jsou také uvedeny na Stitku
uvnitf mobilniho bo¢nim panelu.

Mig Manual.

Pro MIG rucni svarovani je nutné zvolit typ dratu,
priméru a plynu; Tento vybér musi byt provedeno
uvnitr hlavniho menu a pomoci tlacitek procesu a
materialu.

Pro svarovani s pouzitim tohoto procesu je nutné
nastavit rychlost dratu a svarovaciho napéti.
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Stisknutim knofliku na hlavni obrazovce mdlzete
vybrat rychlosti dratu stejné aswelding napéti a
hodnotu.

Viechny typy dratd, prdméru a plynd, které
mohou byt pouzity, jsou také uvedeny na Stitku
uvnitf mobilniho bo¢nim panelu.

8 MMA

Pripojte elektrody upinaci konektor kabelu k
connector9 a zemni svorku kabelu ke konektoru 4
(pfi dodrzeni polarity udavana vyrobcem
elektrody).

S cilem pripravit stroj pro MMA, postupujte podle
pokyn( popsanych vyse v nabidce.

9 TIG

Pripojte zemnici kabel ke kladnému polu 9 a
horaku k zapornému konektoru 4.

Pripojte plynovou hadici do zasuvky 7.

S cilem pripravit stroj_pro svarovani WIG,
postupujte podle pokynt dfive popsanych v menu

10. UDRZBA ZARIZENi

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

10.1. 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
kabelaze (zemnici kabel, horak, propojovaci
kabely).

PFi pouziti chladici jednotky je nezbytné jednou
roc¢né vymeénit chladici kapalinu.

10.2 OPRAVA ZARIZENI

Ujistéte se, ze draty jsou plné izolovane.
Vyvarujte se kontaktu drata s pohyblivymi Castmi
stroje a rovnéz castmi, které se zahreji béhem
opravy.

10.3 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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