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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 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 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
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 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.

B. Podavac dratu muze poranit prsty.

C. Svarovaci drat je pod napétim béhem procesu
svarovani. Vyvarujte se nosSeni 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 k(zi 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

Zarizeni je vhodné pro svarovani metodou
TIG (DC), MMA. Zarlzem je mozné pouzwat
pouze k ucellim vypsanym v tomto manualu.

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
kazdy stroj.

“Aaw=Tr fazovy staticky transformator -
rektifikovany kmitocetovy konventor

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

-TiG i L
e Vhedné pre svarfevani 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 prostredich s hodnotou
znecisténi 1 (viz IEC 60664).

2 - Toto zafizeni vyhovuje poZzadavkdm normy IEC 61000-3-12
za pfedpokladu, ze maximalni prfipustna systémova impedance
ZMAX je mensi nebo rovna 0,025 Q (Art.381) - 0,057 Q (Art. 394)
- 0,045 Q (Art. 395). Je odpovédnosti uzivatele zafizeni, aby v
pfipadé potreby po konzultaci s provozovatelem distribuéni sité
zajistil, ze zafizeni je pfipojeno pouze k napajeni s maximalni
pfipustnou systémovou impedanci ZMAX mensi nebo rovnou
0,025 Q (Art. 381 ) - 0,057 Q (Art.394) - 0,045 Q (Art. 395).
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Textový rámeček
POZNÁMKA :
1 - Stroj byl také navržen pro použití v prostředích s hodnotou znečištění 1 (viz IEC 60664).
2 - Toto zařízení vyhovuje požadavkům normy IEC 61000-3-12 za předpokladu, že maximální přípustná systémová impedance ZMAX je menší nebo rovna 0,025 Ω (Art.381) - 0,057 Ω (Art. 394) - 0,045 Ω (Art. 395). Je odpovědností uživatele zařízení, aby v případě potřeby po konzultaci s provozovatelem distribuční sítě zajistil, že zařízení je připojeno pouze k napájení s maximální přípustnou systémovou impedancí ZMAX mensí nebo rovnou 0,025 Ω (Art. 381 ) - 0,057 Ω (Art.394) - 0,045 Ω (Art. 395).



2.3 POPIS OCHRANNYCH OPATRENi

2.3.1 Teplotni pojistka

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

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

3. INSTALACE

Ujistéte se, ze sitové napéti odpovidd napéti
uvedenému na specifikaénim $titku svafovaciho
stroje.

Pfi montaZi zasuvky se ujistéte, ze odpovida
potfebnému pfikonu, 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 bezpecnostnich zakond (CEl 26-36 E
a |IEC/EN 60974-9)

3.2. POPIS JEDNOTLIVYCH CASTi PRISTROJE

A - DISPLAY
B - OTOCNE TLACITKO ( Ize otogit i stisknout)
C - VYSTUPNi KONEKTOR, KLADNY (+)
D - VYSTUPNi KONEKTOR, ZAPORNY (-)
E - PRIPOJKA (1/4 PLYN) -
pro pfipojeni hadice TIG hoféaku

P - 10-PIN KOLIKOVY KONEKTOR

F - USB PORT

G - HLAVNI SITOVY VYPINAC - Zap/vyp stroje
H- PLYNOVA PRIPOJKA

| - ETHERNET ZASUVKA

L - PRIPOJENI HLAVNIHO PRIVODNIHO KABELU
M — ZASUVKA CHLADICI JEDNOTKY

N — DRZAK POJISTEK CHLADICi JEDNOTKY

O - ZASUVKA PRO TLAKOVY SPINAC




4. POPIS OBRAZOVEK NA DISPLAY

~ N\
i
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Article 395
Serial Number ADODOO
Software Release 001
Software Date May 14 2018
Options ROB
k IP Address 192,168,13.201 :

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
svarovani a nastavit proud pomoci oto¢ného tlacitka
B.

Jak je vidét na obrazku, displej je rozdélen do
sektorll. V kazdém sektoru mohou byt provadény
operace nastaveni.

Hlavni sektor R je jediny sektor ohraniceny
¢ervenou barvou.

Chcete-li vybrat a aktivovat funkce tohoto sektoru,
stisknéte otocné tlaCitko B, zvolte funkci, kterou
chcete zménit oto¢enim tlaCitka B, vybrané funkce
se zméni na modrou. V levém hornim rohu displeje
se zobrazi nazev vybrané funkce.

Proces svafovani se objevuje v levé horni Easti mezi
sektoryRa S.

TIG DC HF
T
R7100A 0.0y ™
VO JOB 1!
I T
Q-+ é sr/—'\.l ﬁ m |[Fe| menu——M
_ P O N v J

Pokud je funkce zvyraznéna modfe, staci stisknout
otoéné tlacitko B, funkce se zméni na ervenou a na
displeji se objevi ukazatel s minimem, maximalni a
nastavenou hodnotou, pro zménu této hodnoty
jednodude nastavte pomoci otoCeni tladitka B,
potvrdte stisknutim tlaCitka B znovu. VSechny
ostatni sektory jsou vybrany pouze dotykem prstu.

4.1 NASTAVEN{ PARAMETRU SVAROVANI V

SEKTORUR

Nastaveni parametr(i svafovani je shrnuto v tabulce
nastaveni parametru.

Napfiklad je popsan postup pro nastaveni ¢asu -
pfedfuk . Zvolte funkci (obr. 3), to se zméni na
modrou barvu a zapne se tlaCitkem, ktery se zméni
na Cervenou

(Obr. 4) nastavte hodnotu a znovu potvrdte
stisknutim tlaCitka.

Pro dalSi Upravy postupujte pfesné stejnym
postupem.

4.2. NASTAVENI PROCESU SVAROVANI V
SEKTORU Q

Vlyberte sektor Q pomoci doteku prsty na display
(viz obr. 5)

Zvolte proces TIG nebo MMA (obr. 6 a 7) dotykem
prstu.

Vlyberte typ procesu pomoci oto¢ného tlacitka B
mezi uvedenymi:

Proces TIG DC viz kapitola 12.

Proces TIG DC APC viz kapitola 11.

Proces stfidavého stfidavého proudu viz kapitola
12-8.

TIG proces MIX AC + DC viz kapitola 9.

Proces MMA DC (viz obr. 7) viz kapitola 13.

Proces MMA AC (viz obr. 7) viz kapitola 13.

Proces svafovani se vzdy objevuje v levém hornim
rohu mezi sektory R a S.

4.3. NASTAVENI VOLBY REZIMU OVLADACIHO
TLACITKA V SEKTORU P

Vlyberte sektor P pomoci dotyku prstem (viz obr. 8).
Muzete zvolit a aktivovat nasledujici rezimy: Sipky
oznacuji pohyb tlaku nebo uvolnéni tlacitka hofaku.



Dvoudoby manualni rezim (obr. 9 a obr.10)

I' Rezim vhodny pro kratké svafovani nebo
automatizované robotizované svarovani.

V' manuélnim dvoudobém rezimu Ize funkci
bodového svafovani povolit také vybérem sektoru
SPOT (viz obr. 11 a obr. 12). Timto zpGsobem je
svafovaci stroj automaticky nastaven pro
vysokofrekven¢ni zapalovani.

Pro okamzité nastaveni bodového svarovani

t£0 o .
— stisknéte MENU dotykem v sektoru M (viz obr. 13) a
i v sekci "Parametry procesu" (viz obr. 14) jeden
zvolte, nasleduje submenu.
Pomoci tlaCitk vyberte a aktivujte Casovy Usek (viz
obr. 15-15A-15B a 16) a vzdy nastavte hodnotu.
Spolu s bodovou funkci mlZzete také aktivovat funkci
svafovani pauzy, jedna se o ¢as mezi jednim bodem
a druhym. Pauza svarfovani je Siroce pouzivana pro
ty, ktefi musi provést estetické svary a nechtéji
deformovat obrobek.
Popis Min. DEF | Max UM. |Ris.
o 0,1 0,1 10 Sec. |01
PREDFUK ' ' ,
L—/ X_E
EVO START OFF OFF (1,0 Sec. |01
jETM L 1| (TIG DC HF)
I Hot Start AC 0,1 1,6 6,0 mm 0,1
i g_/ AN | (MG AC HF)
— | (TIG MIX HF)
SATEAMI 5 i 3 25 Set point A 1
POCATECNI SVAROVACI PROUD
j ﬂ_/ N i
ﬂ CAS POCATEGNIHO svaRovaci | © 0 30 Sec. |0/
0 — . [} Prouby
o 0 1,0 10 Sec. |01
i (]| NABEH PROUDU
{AKTUAL N 3 100 270/340/500 |A 1
HLAVNi AKTUALNi HODNOTA
0 —/_x (1| svAROVANI
|
1 LI STREDNI HODNOTA PROUDU S 50 270/340/500 | A 1
L N
. 0 1,0 10 Sec. |0/
DOBEH PROUDU : :
0~ N\
, 0 0 10 Sec. |01
DOBA KONCOVEHO PROUDU ’
1" N
) 3 10 Set point A 1
N fi| KONCOVY PROUD
| L -
1 ﬂ o[ vorux 0,1 10 25 Sec. |1
Uy L

POZN: Maximalni hodnota nastaveni svafovaciho proudu zavisi na materialu vyrobku.



Ctyftaktni automaticky rezim (obr. 20 a obr.21)

It
1h Vhodné pro delsi svafovan.
p

at ]

tzo
— 120

: s B

p

Stisknéte spinaci tlacitko na hofaku, oblouk se
zapali a dalSim stisknutim tlacitka se oblouk
automaticky vypne. V automatickém rezimu mize
byt bodové svarovani aktivovano vybérem sektoru
SPOT (viz obr. 22 a obr. 23). Timto zplsobem se
svafovaci stroj automaticky nastavi pro
vysokofrekvencni zapalovani. Chcete-li nastavit ¢as,
jak pro bodové, tak pro pauzu mezi jednotlivymi
body,postupujte podle stejného postupu popsaného
v ruénim (manualnim) rezimu.

Ctyftaktni rezim 3 level

! I/U\TI Cas nabéhu a dobéhu proudu je fizen
maualné pomoci stisknuti a uvolnéni
spinaciho tlagitka na hofaku. (Obr. 24, 25).

3L | h

Ctyftaktni rezim 4 level

Cas nabéhu a dob&hu proudu je

I/'U\| fizen identicky jako v reZimu 3 level.

vV tomto rezimu je mozné si pro

hlavni svafovaci proud nastavit 2

vykonové hladiny (vy3$i a niz8i) a kratkym stisknuti

spinaciho tlaCitka na hofaku se mezi nimi
pohybovat.

i M3

PR |

LITTN

A vy

acltitit it}

AT,

\ "y

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

Ve tfi a Ctyf frekvenénim modu neni bodové a
svafovani s pauzou mozné.

5. VOLBA TYPU ZAPALENI
OBLOUKU ( sektor O, obr. 28)

Vlyberte a potvrdte O sektor pro zapalovani
obloukem. Zvolte a potvrdte typ zapalovani.
Pouzivany proces je zvyraznén Zluté

Pfijetim této metody je mozné vybrat, zménit a
potvrdit vSechny niZe uvedené typy vzniceni.

(obr. 29) Vysokofrekvenéni zapaleni oblouku (HF) -
bezdotykové

ﬁ Svarfovani s vysokym napétim/ vysokou

frekvenci ( bezdotykové )

(obr. 30) Svarfovani s kontaktnim spousténim
dotykové

—é Dotyk zapalovani, dotyk obrobku s hrotem

elektrody, stisk spousté svarovaciho hofaku a zdvih
hrotu elektrody.

(obr. 31) EVO
EV

0
-
1
Dotknéte se obrobku pomoci hrotu

elektrody, stisknéte spoust svafovaciho hoféku a
zvednéte hrot elektrody; jakmile je elektroda
zdviZzena, generuje se vysokofrekvenéni / napétovy
vyboj. ZvI&sté vhodné pro pfesné bodové svarovani.



6. PULZNI SVAROVAN] -
(sektor N, obr. 32,33,34,35)

Zvolte a potvrdte N sektor v pro pfistup do pulznich
rezimd.

Vlyberte si parametr, ktery chcete nastavit - pomér
mezi horni a spodni vykonovou hladinou (Duty cycle
%), vykonovou uroven (Pulse level A) nebo
frekvenci (Pulse frequency Hz) . Potvrdte stisknutim
ovladace a nastavte pozadovanou hodnotu.
Opétovnym stisknutim ovladace potvrdte a ulozte
vybér (viz tabulka nize)

Parameter | Min. | DEF | Max |Ris.
10 50 90 1
Duty Cicle
(%)
0 50 100 |01
Pulse level
(Ampers)
0,1 (0,1-10 Hz)
0,5 (10-100 H2)
2 (100-220 Hz)
,—1_‘ 5 (220-320 Hz)
15 10 (320-440 Hz)
0,10 |10 KHz |20 (440-500 Hz)
50 (500-1000 Hz)
Pulse 01 (1-2 kHz)
frequency 0,2 (1-2 kHz)
(Hz) 0,5 (2-10 kHz)
1,0 (10-15 kHz)

Nastaveni Ize provést také v ramci parametrQ
procesu (viz oddil 7.3, obrazky 67-70). Volbou XP je
mozné nastavit svafovaci pulzni oblouk s velmi
vysokou frekvenci (koncentrovangjsi oblouk). Pri XP
pulznim oblouku jsou veSkeré parametry pevné
stanoveny a definovany (viz obr. 73)

7. MENU ( sektor M, obr. 36,37)

Vlyberte a potvrdte sektor nabidky pomoci dotyku
prstem.

7.1 SVAROVACI PROCES (obr. 38,39.40)
TIG DC Process

TIG DC APC Process

Processo TIGAC

TIG MIXAC+DC Process

MMA DC Process

MMAAC Process

7.2.PRISLUSENSTVi obr. 41.42)

Vlyberte a potvrdte volbu mezi nékterym z nize
uvedenych pfislusenstvi stisknutim tlacitka. Navod k
pouziti se nachazi uvnitf kazdého pfislusenstvi.

* Chladici jednotka

« Svafovaci maska

+ Jednotka podavani dratu
+ Plazmova jednotka

« Z&znamnik dat

+ Kontrola kvality

+ Roboticky interface

« UZivatelska registrace

« Limity

7.3 PARAMETRY PROCESU SVAROVANI
(obr. 43,44)

Zvolte a potvrdte zvoleny parametr, napfiklad :

TIG PROCES

* ReZim uvedeni do provozu (viz bod 4.3)

* Bodové svaf. (viz odstavec 4.3)

* Typ zapalovani oblouku (viz odstavec 5)

* Pfedfuk (viz tabulka nastaveni PARAMETRU)

» Dofuk (viz tabulka nastaveni PARAMETRU)

« Pratok Tig Gas (aktivni pouze s pfislusnou

polozkou snimace plynu - code436)

+ Po¢atecni proud (viz tabulka nastaveni parametr()

* Doba prvni Urovné (viz tabulka pro nastaveni

parametrd)

+ Pocate¢ni Cas sklonu (viz karta nastaveni

parametrd)

* Hlavni proud (viz karta nastaveni parametri)

* Koneény ¢&as sklonu (viz karta nastaveni

parametrd)

« Koncovy proud (viz tabulka nastaveni parametr()

+ Doba koncového proudu (viz tabulka nastaveni
parametr()

+ Nastaveni APC (pouze pro TIG DC - viz kapitola
16)

+ Pulzni svafovani (viz kapitola 6)

« EVO START (pouze pro TIG DC viz kapitola 5 a
obr.71a72)

+ Hot Start AC (pouze pro stfidavy stfidavy proud
viz obr. 74 a 75). Tato funkce slouzi k optimalizaci
zapaleni TIG AC pro kazdy primér elektrody.

« AC waveform Penetration (pouze u TIG AC viz
obr. 76 a 77 a tabulka AC WAVEFORM). Vybér
tvaru viny vhodného pro penetraci.



ADVANCED PARAMETERS TABLE

Description Min DEF Max U.M. Ris.
I1 Amplitude of Hot-start first current 0 120 A 1
HF Ignition (ignition with HF)
T1 Duration of hot-start first current 01 7,0 10,0 ms 01
HF Ignition (ignition with HF)
12 Amplitude of hot-start second current | 10 40 A 1
HF Ignition (ignition with HF)
T2 Duration of Hot-start second current |1 7 250 ms 1
HF Ignition (ignition with HF))
Current Gradient of amplitude / duration of Hot- | 1 2 100 A/ms 1
Slope start fitting with first welding current
I1 Amplitude of Hot-start first current 5 25 100 A 1
Lift Ignition (ignition with LIFT)
T1 Duration of Hot-start first cument 0 150 200 ms 1
Lift Ignition (ignition with LIFT)

. Cisténi kfivky stfidavého proudu (pouze u TIG AC
viz obr. 78 a 79 a tabulka AC WAVEFORM). Volba
tvaru viny vhodného pro Cisténi.

+ Frekvence stfidavého proudu (pouze pro stfidavy
stfidavy proud viz obr. 80 a 81). Nastavuje
frekvenci stfidavého proudu.

« Vyvazeni stfidavého proudu (pouze pro TIG AC
viz obrazky 82 a 83). Upravuje procento
penetrace pUlvin. Pozitivni hodnota lepSi
penetrace, zaporna hodnota lepsi Cisténi.

« Nastaveni amplitudy stfidavého proudu (pouze
pro stfidavy proud)

+ SméSovaci cyklus (pouze pro TIG AC viz obrazky
107 a 108)

« Advanced parameters (viz tabulka).

MMA PROCES (kapitola 15)

« Aktualni nastavena hodnota (hlavni proud na obr.
84 a 85)

* Hot start (proud pfi startu za tepla viz obr. 86 a 87)
* Doba zahajeni za provozu (viz obrazky 88 a 89)

* sila oblouku (viz obr. 90 a 91)

* Antistick (viz obr. 92 a 93)

* Napéti CUT OFF (pouze MMA DC obr. 94 a 95)

+ VRD Redukce vakua (obr. 96 a 97)

7.4 NASTAVENI - (obr. 45)

7.4.1 Nastaveni ¢asu ( obr. 46-47)
Vlyberte a potvrdte volbu tlaCitkem. Nastavte datum
a Cas a potvrdte.

7.4.2 Nastaveni jazyka ( obr. 48)
Vyberte a potvrdte volbu tlaCitkem. Zvolte
pozadovany jazyk a potvrdte.

7.4.3 Nastaveni stylu interface ( obr. 50-51)
Vlyberte a potvrdte volbu tlacitkem. Zvolte
pozadovany styl a potvrdte.

7.4.4 Nastaveni jednotky méfeni ( obr. 52-53)
Vlyberte a potvrdte volbu tladitkem. Zvolte
poZzadovanou jednotku a potvrdte.

7.4.5 Nastaveni uzaméeni obrazovky ( obr. 54-55)
Vlyberte a potvrdte volbu tlaCitkem. Zvolte uzamceni
obrazovky a potvrdte.

7.4.6 Nastaveni pouziti PIN kodu ( obr. 56-57)
Vlyberte a potvrdte volbu tlaCitkem. Zvolte pouZit
PIN kéd a potvrdte.

7.4.7 USB management ( obr. 58-59)
Vlyberte a potvrdte volbu tlacitkem. Zvolte odstranit,
aktualizovat firmware a instalace nastaveni.

7.4.8 Externi interface ( obr. 60-61)

Vlyberte a potvrdte volbu otoénym tlacitkem B.
Zvolte baud rate 125 Kbps, Node Id2 a Node Id
Master2

7.4.9 LAN setup ( obr. 62-63)
Vlyberte a potvrdte volbu otoénym tlacitkem B.



Pro zvoleni optimalniho tvaru kfivky mize napomoci i tato tabulka
A - hluénost oblouku B- ¢isténi svarové lazné C- vnesené teplo D- koncentrace oblouku
E - udrzeni kaloty na elektrodé 1=min./ 5=max.

WAVEFORM TABLE
SQUARE SINE TRIANGULAR
AC AC AC
WAVEFORM PENETRATION WAVEFORM PENETRATION WAVEFORM PENETRATION

SQUARE

AC As5-Bs-Cs-D1-E3 A3-Bs5-C3-D2-E3 A4-B5-C1-D3-E3
WAVEFORM CLEANING
SINE

AC A3-B3-C5-D2-E5 A1-B3-C3-D3-ES A2-B3-C1-D4-E5
WAVEFORM CLEANING
TRIANGULAR

AC A4-B1-C5-D3 A2-B1-C3-D4-E1 A3-B1-C1-Ds-Ef
WAVEFORM CLEANING

A Arc noise - B Cleaning - C Warm - D Arc concentration - E  Electrode shape saving - N = 1 (min)) = 5 (max)

8. SEKTOR V - AC WAVEFORM -
VLNY (obr. 98)

Tato funkce umozriuje vybrat optimalni tvar AC
kfivky.

Pro kladnou (+ penetrace - penetration) i zapornou
(- Cisténi - cleaning) ¢ast svafovaci kfivky je mozné
vybrat ze 3 tvar(i. DalSimi funkcemi, které je mozné
nastavit, jsou AC balance, AC frekvence a AC
amplituda.

OtoCenim tlacitka B vyberte funkci (sviti modfe),
stisknutim ovladace B se rozsviti Cervené a

mUZete nastavit poZzadovanou hodnotu.

Moznosti nastaveni:

* Pribéh a tvar AC kfivky (viz obr. 99)

+ Balance AC (obr. 100 a 101)

« AC frekvence (obr. 102 a 103)

+ Nastaveni amplitudy AC (obr. 102 a 103)

9. SEKTOR Z - TIG mix AC + DC
(obr. 106)

Volbou této funkce Ize navolit rezim, kdy se stfida
stejnosmérny a stfidavy proud a Ize je modifikovat
(obr. 107 a 108.)

Tento zplsob svafovani ma za cil dosahnout vétsi
intenzity a koncentrace oblouku oproti klasickému
svafovani stfidavym proudem.

10. SEKTOR | - JOB (obr. 109)

V ramci sektoru JOB je mozné ulozit jakoukoliv
svarovaci kfivku se vSemi nastavenymi parametry
(proces, zapalovani, rezim apod.) Tak, aby si je

svareCka pamatovala. Vyberte a potvrdte sektor

JOB.
LEGEND of SYMBOLS
{’> Ulozit
O Obnovit
]E Smazat
Kopirovat

10.1.ULOZENIi SVAROVACI ULOHY (obr. 110)
Stisknéte a vyberte Cislo, kam chcete uloZit
program. V tomto pfikladu n.1. Potvrdte vybér, ktery
je zvyraznén Cervene.

Pomoci aktivniho tlacitka viz obrazky 111 a 112.
Chcete-li program 1 ulozit do paméti, vyberte a
potvrdte ikonu ULOZIT a potvrdte.

10.2.MODIFIKACE (obr. 113)

Chcete-li upravit nebo pouzit program, postupuijte

nasledovné:

« Zadejte nabidku JOB podle popisu v kapitole 10.1

« Vyberte JOB, kterou chcete upravit

+ Vyberte a potvrdte sektor RESTORE. Program je
k dispozici pro svafovani.




+ Pokud chcete zménit svafovaci parametry,

postupujte podle pokynt v kapitole 4.2 a

nasleduijicich.

+ Pokud chcete znovu ulozit, postupujte podle
pokyn( v odstavci 10.1.

10.3.SMAZANI ULOHY

Postupujte nasledovné:

* Zadejte nabidku JOB podle popisu v kapitole 10.1.
+ Vyberte ulohu, kterou chcete smazat.

« Vyberte ikonu DELETE a potvrdte svou volbu.

10.4.KOPIROVANI ULOHY (obr. 114,115,116)
Postupujte nasledovné:

« Zadejte nabidku JOB podle popisu v kapitole 10.1

+ Zvolte JOB, ktery chcete zkopirovat, a vyberte
sektor KOPIROVANI.

Zvolte Cislo paméti, kam chcete uloZit kopirovanou
JOB.

Potvrdte vybranou pamét. Zvolte a potvrdte ikonu
COPY.

10.5.SVAROVAN| S ULOHOU (obr. 114,115,116)
Zadejte nabidku JOB podle popisu v kapitole 10.1
Vlyberte a potvrdte pozadované Cislo.

Vlyberte a potvrdte sektor JOB MODE

Program je k dispozici pro svafovani a nelze ménit
Zadny parametr.

10.6.0DHLASENI Z ULOHY (obr. 114,115,116)
Zvolte a potvrdte sektor JOB1 (obr. 117)
Vlyberte a potvrdte sektor JOB MODE (obr. 118)

11. SEKTOR S

Tento sektor je umistén v horni ¢asti displeje.
Obsahuje souhrnné informace o svafovaci a
chladici jednotce - nastaveni, blokovani a dal$i
funkce.

12. Test plynu - SEKTOR T

Funkce umoziuje nastaveni pritoku plynu. Po
zapnuti funkce se elektronicky ovladany ventil
otevie. Po dobu 30 sekund se rozsviti symbol, ktery
méni barvu kazdou sekundu; po uplynuti doby se
elektronicky fizeny ventil automaticky uzavfe; pfi
stisknuti tlaCitka kodéru béhem této doby se
elektronicky Fizeny ventil zavfe.

13. TIG DC APC ( activ power control)

Tato funkce funguje tak, Ze pfi zkraceni délky
oblouku se proud zvySuje a naopak;

Zdroj tim udrzuje konstantni vystupni napéti.
Obsluze to umozZiiuje ovladat tepelné zatiZeni a
penetraci pouze pohybem svafovaciho hofaku.
Amplituda zmény proudu vici napéti je nastavitelna
pomoci parametru APC.

Zvolte a potvrdte proces svafovani APC (obr. 64).
Zvolte a potvrdte APC aktuélni nastaveni APC

(obr. 65-66). Nastavte a potvrdte amplitudu.

14. TIG AC DC SVAROVANI

Tento svafovaci stroj je vhodny pro svafovani
metodou TIG DC: nerez, konstrukéni ocel i pro
metodu TIG AC: hlinik, mosaz a hof¢ik

(TIG AC pouze pro art. 394, 395, 396)

Pfipojte konektor zemniho kabelu ke kladnému polu

(+) svafovaciho stroje a svorku k obrobku co

nejblize ke svafovacimu bodu a ujistéte se, ze je

dobry elektricky kontakt.

* Pripojte napajeci konektor hofaku TIG do polohy

zaporny pdl (-) svafovaciho stroje..

+ Pfipojte konektor hoféku ke konektoru P

svarovaciho zafizeni.

« Pfipojte pfipojku hadice hofaku k pfipojce stroje E
a plynové hadici pfichazejici z regulatoru tlaku
valcu k plynové armatury H.

* Zapnéte zafizeni.

+ Nastavte parametry svafovani podle popisu v

pfedchozich kapitolach.

* Nedotykejte se elekirickych soucasti a vystupnich

svorek, pokud je zafizeni napajeno.

« Pritok inertniho plynu musi byt nastaven na
hodnotu (litry za minutu) pfiblizné 6-nésobek
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 nakladnéjSi. Pokud se
pouziva plyn HELIUM, zvyste litry za minutu az na

10nésobek primér elektrody (napfiklad pramér 1,6

x 10 = 16 litr( Helia). PouZito v. 10 ochrannych skel

do 75A a D.I.N. 11 z 75A zapnuto.



14.1 PRIPRAVA ELEKTRODY

15. SVAROVANI MMA - S OBALENOU
ELEKTRODOU

Tento svarovaci stroj je vhodny pro svafovani vSech

druhl elektrod, s vyjimkou celul6zovych (AWS

6010).

* Ujistéte se, Ze spinac je v poloze 0, poté pfipojte

svareci kabely, dodrzujte polaritu poZadovanou

vyrobcem elektrod, které budete pouZivat; také

pfipojte svorku zemniciho kabelu k obrobku co

nejblize svaru a ujistéte se, Ze je dobry elektricky

kontakt.

* Nedotykejte se svafovaciho hofaku nebo svorky

elektrod a uzemnovaci svorky.

« Zapnéte pfistroj pomoci spinace.

* Vlyberte proces MMA podle bodu 4.5.

* Nastavte proud na zakladé priméru elektrody,

polohy svafovani a druhu spoje, které se ma

provest.

« Vzdy si zapamatujte stroj a po svarfeni odpojte
elektrodu od svorky. Chcete-li zménit svafovaci
parametry, postupujte nasledovné:

Vlyberte a potvrdte sektor vzhledem ke svafovacim
parametrum. Potvrzeni umoZnuje pfistup k
nasledujicim parametrim svafovani:

« HOT START CURRENT nastavitelny od 0 do

100% svafovaciho proudu. Tato funkce usnadriuje

zapaleni oblouku, pfi kazdém restartu svafovani

poskytuje nadproud.

« HOT START TIME nastavitelny od 0 do 1 s.

* ARC FORCE je nastavitelna od 0 do 100%.

« ANTISTICK: tato funkce automaticky vypne
svafovaci zdroj, pokud se elektroda drzi na
svafovaném materidlu a umoznuje rucni
demontaz bez poskozeni drzaku elektrody.

16. DALKOVE OVLADANI

Pro dalkové ovladani hodnoty svafovaciho proudu
pro tento agregat Ize pfipojit nasledujici dalkove
ovladani:

TIG hofak s tlacitky START a UP / DOWN

Nozni proporcionalni ovladac /pedal (pouziva se pfi
svarovani TIG).

Délkovy ovlada¢/potenciometr (pouziva se pfi
svafovani MMA).

Ovladaci prvky, které obsahuiji potenciometr,
nastavuji svafovaci proud od minimalniho k
maximalnimu proudu nastavenému ve svafovacim
zdroji.

Ovladaci prvky s fizenim UP / DOWN

nastavuji svafovaci proud z minimalni na maximalni
hodnotu v celém rozsahu pro nastaveny rezim.



17. CHYBOVA HLASENi

Err.

Err.

Err.

Err.

Err.

Err.

Err.

Err.

Err.

01

02

06

07

53

67

74

78

POPIS

Nizké napéti
IGBT

Vysoké napéti
IGBT

Kontrola
kvality (nizké
napéti pfi
svarovani)

Kontrola
kvality (vysoké
napéti pfi
svarovani)

PFi zapnuti
nebo
resetovani
stroje
zmacknuté
tlacitko.

Nedostate€né
napajeci
napéti

Prehrati stroje

Nizky tlak H20

Reseni

Vypnéte svafovaci stroj
a zkontrolujte napajeci

napéti (vidlice, zasuvka,

kabel). Pokud problém
pretrvava,kontaktujte
servis CEBORA

Vypnéte svafovaci stroj
a zkontrolujte napajeci

napéti (vidlice, zasuvka,

kabel). Pokud problém
pretrvava,kontaktujte
servis CEBORA

Pouze pfi aktivaci fce
Quality control -
kontrola kvality svaru.
Volbou polozky MENU
zkontrolujte hodnotu
nastaveného napéti.

Pouze pfi aktivaci fce
Quality control -
kontrola kvality svaru.
Volbou polozky MENU
zkontrolujte hodnotu
nastaveného napéti.

Uvolnéte spinac na
hotfaku nebo povolte
pedal

Vypnéte svafovaci stroj
a zkontrolujte napajeci

napéti (vidlice, zasuvka,

kabel). Pokud problém
pretrvava, kontaktujte
servis CEBORA

Stroj nechte zapnuty a

vyckejte, dokud se zdroj

neochladi

Zkontrolujte hladinu
chladici kapaliny,
zkontrolujte, zda
Cerpadlo funguje

18. UDRZBA ZARIZENI

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

18.1 UDRZBA ZDROJE

V pfipadé udrzby uvniti 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.

18.2 UDRZBA ZDROJE

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

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



ART. 394

CODIFICA COLORI

WIRING DIAGRAM

CODIFICA COLORI

WIRING DIAGRAM

cerna

alova

ry

na

odra

zelend

dra

CABLAGGIO ELETTRICO | COLOUR CODE CABLAGGIO ELETTRICO | COLOUR CODE
A |NERO BLACK  ¢erna L | NROSA-NERO PINK-BLACK riizovo-
B | ROSSO RED Cervena M | GRIGIO-VIOLA GREY-PURPLE $edo-fialova
C |GRIGIO GREY $eda N |BIANCO-VIOLA WHITE-PURPLE bilo-fi
D |BIANCO WHITE bild O | BIANCO-NERO WHITE-BLACK bilo-cerna
E |VERDE GREEN zelend P |GRIGIO-BLU GREY-BLUE $edo-mod
F |VIOLA PURPLE  fialova Q | BIANCO-ROSSO WHITE-RED bilo-&ervend
G |GIALLO YELLOW  zluta R | GRIGIO-ROSSO GREY-RED Sedo-cerve
H |BLU BLUE modra S | BIANCO-BLU WHITE-BLUE bilo-modra
K | MARRONE BROWN hnéda T | NERO-BLU BLACK-BLUE ¢erno-m
J | ARANCIO ORANGE  oranZova U | GIALLO-VERDE YELLOW-GREEN Zluto
| | ROSA PINK rizova V | AZZURRO LIGHT BLUE svétle mo
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martina
Text napsaný psacím strojem
červená

martina
Text napsaný psacím strojem
šedá

martina
Text napsaný psacím strojem

martina
Text napsaný psacím strojem
bílá

martina
Text napsaný psacím strojem
zelená

martina
Text napsaný psacím strojem
fialová

martina
Text napsaný psacím strojem

martina
Text napsaný psacím strojem

martina
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martina
Text napsaný psacím strojem
hnědá
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martina
Text napsaný psacím strojem

martina
Text napsaný psacím strojem

martina
Text napsaný psacím strojem
růžová

martina
Text napsaný psacím strojem

martina
Text napsaný psacím strojem
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Text napsaný psacím strojem
růžovo-černá
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Text napsaný psacím strojem
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Text napsaný psacím strojem
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Text napsaný psacím strojem
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bílo-fialová
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Text napsaný psacím strojem
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Text napsaný psacím strojem
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bílo-červená
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martina
Text napsaný psacím strojem
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Text napsaný psacím strojem
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martina
Text napsaný psacím strojem
světle modrá

martina
Text napsaný psacím strojem

martina
Text napsaný psacím strojem

martina
Text napsaný psacím strojem
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ART. 394

La richiesta di pezzi di ricambio deve indicare sempre:
numero di articolo, matricola e data di acquisto della
macchina, posizione e quantita del ricambio.

POS | DESCRIZIONE DESCRIPTION POS | DESCRIZIONE DESCRIPTION

01 | LATERALE SIDE PANEL 41 | SUPPORTO SUPPORT

02 | COPERCHIO COVER 42 | CIRCUITO CIRCUIT

03 | PIANO INTERMEDIO INSIDE BAFFLE 43 | ISOLAMENTO DISSIPATORE | RADIATOR INSULATION

04 | CIRCUITO MISURA MEASURE CIRCUIT 44 | TRASFORMATORE TRANSFORMER

05 | AUTOTRASFORMATORE | AUTOTRANSFORMER 45 | TRASFORMATORE HF HF TRANSFORMER

06 | CIRCUITO ALIMENTATORE | SUPPLY CIRCUIT 46 | FONDO GENERATORE BOTTOM

07 | TRASFORMATORE TRANSFORMER 47 | PANNELLO ANTERIORE FRONT PANEL

08 | INTERRUTTORE SWITCH 48 | CIRCUITO CONNETTORE | CONNEGTOR GIRCUIT

PROTEZIONE 49 | CORNICE FRAME

09 | paoEL O SWITCH PROTECTION oSO rame

10 | PANNELLO POSTERIORE | BACK PANEL > | INESTO SOCKET

1;0 QZEE?CGE'(QSTTQQT\ITTO SFEAS\L'E 53 | PROTEZIONE CONNESSIONE | CONNECTION PROTECTION
55 | GOLFARE EYEBOLTS

13 | PANNELLO ALETTATO FINNED PANEL o | CAVALLOTTO JUNPER

1;‘ g;’\'/%ARSEi"E'EDA HE E'OGV';IIRS'C%EREANEL 57 | CIRCUITO PANNELLO PANEL CIRCUIT
58 | CIRCUITO H.F HF CIRCUIT

13 Eiiiiﬁ%‘g’ 0 EITTF;T\I\'I'; RELIEF 59 | PROTEZIONE SCHEDA CIRCUIT PROTECTION
60 | MANOPOLA KNOB

18 | ELETTROVALVOLA SOLENOID VALVE o1 | CIRGUITO FILTRG LTER GIRGUIT

19 | RACCORDO FITTING 62 | CIRCUITO CONTROLLO CONTROL CIRCUIT

20 | SONNESSIONE P snE SITCH 63 | CIRCUITO POTENZA POWER CIRCUIT

7 TPRESA SOCKET 64 | GRUPPO RESISTENZE RESISTANCE GROUP

22 | CONNESSIONE CONNECTION 65 | CORNICE FRAME

23 | MOTOVENTOLA VIOTOR WITH FAN 66 | SUPPORTO CENTRALE CENTRAL SUPPORT

24 | SUPPORTO VENTOLA FAN SUPPORT 67 | DISSIPATORE RADIATOR

25 | ISOLAMENTO DISSIPATORE | RADIATOR INSULATION 68 | IMPEDENZA CHOKE

26 | DISSIPATORE RADIATOR 69 | TAPPO CAP

27| SUPPORTO CENTRALE CENTRAL SUPPORT 70 | RINFORZO MANICO HANDLE REINFORCEMENT

25 | CORNICE Al 71 | MANIGLIA HANDLE

20 | ISOLAMENTO NSULATION 72 | PANNELLO CHIUSURA CLOSING PANEL

30 1 oiono D00 73 | CORNICE FRAME

22 | CAVALLOTTO UMPER 74 | CONNETTORE CONNECTOR

5 | CAVALLOTTO UMPER 75 | CONVOGLIATORE CONVEYOR

s | CAVALLOTTO UMPER 76 | CONNESSIONE CONNECTION

35 | TRASDUTTORE TRANSDUCER 78 | COPERCHIO COVER

36 | CAVALLOTTO JUMPER 79 | RACCORDO FITTING

37 | SUPPORTO CIRCUITO CIRCUIT BOARD SUPPORT 80 | RACGORDO FITTING

38 | IGBT IGBT 81 | SUPPORTO SUPPORT

39 | SUPPORTO MANICO HANDLE SUPPORT 83 | SUPPORTO SCHEDA CIRCUIT SUPPORT

40 | CORNICE FRAME 84 | SUPPORTO SCHEDA CIRCUIT SUPPORT
85 | ISOLAMENTO INSULATION

When ordering spare parts please always state the ma-
chine item and serial number and its purchase data, the
spare part position and the quantity.






