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Tato pfiruc¢ka popisuje pouziti Fidicich panelt ,MA25 Pulse“ a ,Pulse”.

VSeobecné informace o obsluze naleznete v navodu k pouziti napajeciho zdroje respektive
jednotky podavace dratu.

Po pfivedeni sitového napajeni provede jednotka autodiagnostiku
indikatord LED a displeje. Prezentovany jsou verze programu a
verze panelu ,Steel”, ,Alu®, ,Steel NA* nebo ,Alu NA®. (V tomto
pfikladu je verze programu 0.17A a verze panelu ,Steel“.)
(Dlouhé texty se na displeji automaticky posunuiji.)

Navody k pouziti v jinych jazycich si mizete stahnout z internetu: manuals.esab.com

http://manuals.esab.com
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2 PREHLED PANELU

2 PREHLED PANELU

nez za¢nete zarizeni pouzivat!

Obecna pravidla bezpec¢nosti pro zachazeni s timto zafizenim naleznete v kapitole
~BEZPECNOST* navodu k pouziti napajeciho zdroje nebo jednotky podavaée dratu.
Obecné informace o provozu naleznete v kapitole ,,OBSLUHA“ navodu k pouziti
napajeciho zdroje nebo jednotky podavace dratu. Dilkladné si obé kapitoly prectéte,

2.1

Zpusob prochazeni

Pozor! Na obrazku vyse je ovladaci panel ,MA25 Pulse®. Funkce vSech tlacitek a knoflik( jsou vSak
stejné jak pro zarizeni ,MA25 Pulse®, tak ,Pulse”.

1. Tlagitka pro pamét svafovacich dat

2. Pfepinani mezi Casem vyplfiovani

krateru, indukénim odporem, dobou
proudu plynu po zhasnuti a vybérem

synergie
3. Vybér zvedani dratu
4.  Vybér profukovani plynem
5. Displej

6. Pfepinani mezi metodou svarovani
MIG/MAG a MMA

0463 459 101

9.

10.

11.
12.
13.

14.

Pfepinani mezi 2 zdvihy a 4 zdvihy
Pfepinani mezi nastavovanim z panelu,
zménou programu pomoci spoustéciho
spinage hofaku a pfipojenim dalkového
ovladace

Vybér horkého startu

Nastaveni napéti/QSet™

Indikace, které proménné a jednotky se
zobrazuji na displeji

Pfepinani mezi nastavenim odhadu
proudu a rychlosti podavani dratu
(odhadovany proud je mozny pouze pfi
vybéru synergického rezimu)

© ESAB AB 2020




2 PREHLED PANELU

Pfepinani mezi synergii, QSet™ a
ruénim nastavenim

Pfepinani mezi pomalym startem a

vyplfiovanim krateru

Vysvétlivky symbol

15. Nastaveni parametru zvoleného
tlacitkem 2

16. Indikace aktivované funkce VRD
(zafizeni ke snizeni napéti)

Metoda svarovani MIG/IMAG

F:I

Metoda svarovani MMA

"/~ Nastaveni synergie QS |Nastaveni QSet™
Q\ Ruc¢ni nastaveni o|o/- Pomaly start
oo~ |Vypliiovani krateru l T 2 zdvihy

I I 4 zdvihy 85o| |Nastaveniz panelu

1e»g | £Mena programu pomoct () | Jednotka délkového oviadani
spoustéciho spinace hofaku
Vybér horkého startu V/QS |Nastaveni napéti/ QSet™

Profukovani plynem

Rychlost podavani dratu nebo
zavedeni dratu (vyznam symbolu
se liSi podle kontextu)

Nastaveni odhadu proudu

Doba vyplhovani krateru

SRR N

Induké&ni odpor x?»\t Doba proudu plynu po zhasnuti
12/ Vybér synergie Vv Napéti
A Proud % Procento
S Sekundy VRD |VRD (zafizeni ke snizeni napéti)

0463 459 101
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3 FUNKCE

3 FUNKCE

3.1 Vseobecné informace

+ Svafovani elektrodou MMA a MIG/MAG
* Dostupné varianty:
o Svarfovani oceli pomoci panelu MA25 Pulse s 54 synergickymi kfivkami
o Svarfovani hliniku pomoci panelu MA25 Pulse s 30 synergickymi kfivkami
o Svarfovani oceli pomoci panelu MA25 Pulse s 55 synergickymi kfivkami
(severoamericka varianta)
o Svarfovani hliniku pomoci panelu MA25 Pulse s 29 synergickymi kfivkami
(severoamericka varianta)
o Svarfovani oceli a hliniku pomoci panelu Pulse (66 synergickych kfivek pro ocel
a 27 synergickych kfivek pro hlinik)
o Svarovani oceli a hliniku pomoci panelu Pulse (severoamericka varianta,
61 synergickych kfivek pro ocel a 17 synergickych kfivek pro hlinik)
* Moznost pfepinani mezi nastavenim rychlosti podavani dratu a nastavenim odhadu
proudu béhem synergického svafovani
* Automatické nastaveni parametru QSet™
+ Aktivace spinace hofaku (2/4 zdvihy)
+ Test plynu a zavadéni dratu
Nastaveni proudu plynu pfed zapalenim a po zhasnuti
Pomaly start a vyplfiovani krateru
Nastaveni prabézného indukéniho odporu
3 pamétové sloty, které se vyvolavaji pomoci tladitka hofaku nebo fidiciho panelu
MMA: Lze nastavit regulaci ArcPlus™ I, horky start a silu oblouku

3.2 Pameét’ svarovacich dat

@ Do paméti ovladaciho panelu Ize uloZit tfi rizné programy se svafovacimi daty.

@ Data uloZite do paméti tak, Ze na 5 sekund podrzite volici tlagitko 1, 2 nebo 3.
Svarovaci data jsou ulozena, kdyz za¢ne blikat zeleny indikator.

@ Chcete-li pfepinat mezi riznymi pamé&tmi svafovacich dat, stisknéte tlagitko 1, 2
nebo 3.

Pamét svarovacich dat ma zalozni baterii, takZze nastaveni zGstane zachovano i po
vypnuti stroje.

3.3 Svarovani MIG/MAG

Svarovani MIG/IMAG
f Pfi svafovani MIG/MAG se tavi nepfetrzité podavany plnici drat a svarova lazen
———

je chranéna ochrannym plynem.

Rychlost podavani dratu

Tento parametr nastavuje pozadovanou rychlost podavani trubi¢ky v procentech
nebo metrech za minutu.

0463 459 101 -6 - © ESAB AB 2020
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Synergie

Kazda kombinace typu dratu, priméru dratu a plynové smési vyzaduije jedinecny
vztah mezi rychlosti podavani dratu a napétim (délkou oblouku), aby vznikl
stabilizovany, fungujici oblouk. Napéti (délka oblouku) se automaticky
pfizplsobuje podle vybrané pfedem naprogramované synergické kFivky, coz
vyrazné usnadnuje rychlé nalezeni spravnych svafovacich parametr(i. Propojeni
mezi rychlosti podavani dratu a dalSimi parametry se nazyva synergicka kfivka.

V synergickém rezimu je mozné zobrazit bud nastavenou rychlost podavani
dratu, nebo odhadovany proud. DalSi informace naleznete v ¢asti ,Zobrazeni
odhadu proudu®.

Podrobné informace o synergickych kfivkach integrovanych v Figjicich panelech
,MA25 Pulse“ a ,Pulse” naleznete v kapitole ,KOMBINACE DRATU A PLYNU*.

Je také mozné objednat dalSi synergické kfivky, ale ty musi instalovat technik
autorizovaného servisu ESAB.

Pfi aktivaci synergie také nezapomente zvolit spravnou synergickou kfivku
pomoci nastavovaciho ovladace.

Cisla spravnych synergickych kfivek jsou uvedena na $titku uvnitf podavacge
dratu.

-7 - © ESAB AB 2020



3 FUNKCE

Zobrazeni odhadu proudu
~A - e Cue . . .y .
Pfi svafovani pomoci fidiciho panelu v synergickém reZimu je mozné pouzivat

jako nastaveni bud rychlost podavani dratu, nebo odhad proudu. Svafe€ ma
moznost zobrazit odhad proudu jako referencni hodnotu, pokud nevi, jakou ma
nastavit rychlost podavani dratu.

Nastavte odhad proudu pomoci nastavovaciho ovladace. Nastavena rychlost
podavani dratu se po Upravé odhadu proudu pfislusnym zplsobem zméni. Na
displeji je mozné prepinat mezi zobrazenim rychlosti podavani dratu a odhadu
proudu pomoci tladitka ~A/WFS.

Pfi svafovani bude rychlost podavani dratu konstantni. To zajistuje
predvidatelny vysledek a rovhomeérné vypinény svar. Vysledné svary budou
pfesné stejné bez ohledu na to, jestli svare€ pouziva jako zpUsob nastaveni
rychlost podavani dratu nebo odhad proudu.

Konstantni rychlost podavani dratu znamena, Ze zde bude uréita odchylka mezi
odhadem proudu a skute€nym naméfenym proudem v zavislosti na typu spoje a
vyCnélku, které svare€ pouziva (vzdalenost mezi kontaktni Spi¢kou a obrobkem).
Neni zadny rozdil mezi jednoduchym nastavenim rychlosti podavani dratu a
nastavenim odhadu proudu. Pokud je odchylka velka, nastavte vyénélek pro
optimalni vysledné svary podle nize uvedenych pokyna.

Bé&hem svarovani se na displeji zobrazuje skute¢ny naméreny proud. Po

4

stisknuti tlacitka (polozka 14 na obrazku uvedeném v kapitole ,PREHLED
PANELU") béhem svafovani se na displeji zobrazi na dvé sekundy odhad
proudu. Poté se znovu zobrazi naméfeny proud. Naméreny proud zlstane na
displeji, dokud nezménite nastaveni.

Pokud se naméreny proud z néjakého duvodu odchyluje o vice nez £10 % od
odhadu proudu, za¢ne blikat indikator LED proudu a na displeji zaéne blikat
hodnota nhaméfeného proudu. Velkou odchylku mezi odhadem proudu a
naméfenym proudem muze zpusobovat velmi dlouhy nebo velmi kratky vy&nélek
svafovaci elektrody. To znamena, Ze svare¢ muze zlepsit vysledky svafovani
nastavenim vice vhodného vyénélku. Pokud je naméfeny proud vyrazné nizsi
nez odhad proudu, mdze byt vhodné pouzit kratSi vyénélek. Pokud je naméfeny
proud vyrazné vyS$si nez odhad proudu, mize byt vhodné pouzit delSi vy&nélek.
Uvédomte si vSak, Ze skute€ny naméfeny proud také ovlivriuji rizné typy spojl.
Je mozné nastavit ,povoleny” rozdil mezi naméfenym proudem a odhadem
proudu. Vychozi hodnota je £10 %. Viz ¢ast ,Skryté funkce MIG/MAG*.

0463 459 101 -8- © ESAB AB 2020



3 FUNKCE

S QSet™
Q QSet™ usnadfiuje nastavovani parametrd svarovani.
Jak nastavit QSet™:

1. Nastavte rychlost podavani dratu. QSet™ dynamicky upravi napéti,
aby bylo mozné dosahnout optimalnich vysledku svarovani.

2. Pfi zméné materialu nebo tloustky: vytvorte prvni svar (6 sekund)
s funkci QSet™ na zkuSebnim kusu. Tim ziskate spravna dat pfed
svafovanim na skuteném obrobku.

Jemné vyladéni hodnoty QSet™:
» Otacenim ovladace doprava se zvétSuje (+) délka oblouku.
» Otacenim ovladace doleva se zkracuje (-) délka oblouku.
KRATKY OBLOUK

Pfi prvnim zahajeni svafovani s ur€itym typem dratu/plynu nastavi funkce
QSet™ automaticky vSechny potfebné svarovaci parametry. Potom QSet™
ulozi vdechna data, aby vznikl dobry svar. Potom se napéti automaticky
pFizpusobi zménam v rychlosti podavani dratu.

OBLOUK SE SPRCHOU

Pfi pfiblizovani k prostoru oblouku se sprchou se musi zvySovat hodnota pro
QSet™. Pfi svarfovani s Cistym obloukem se sprchou vypnéte funkci QSet™.
VSechny parametry jsou odvozeny z QSet™, kromé& napéti, které se musi
nastavit.

Rucni
Q\ Ruéni ovladani. Obsluha musi nastavit odpovidajici hodnoty pro posuv dratu a
napéti.

Pomaly start

O‘O/- PFi pomalém startu je drat podavan rychlosti 1,5 m/min (59 palct/min), dokud
nevytvofi elektricky kontakt s obrobkem.

Vyplnovani krateru

O‘O \ Vyplhovani kraterll napomaha pfi pferuSeni svarovani predchazet vzniku dutin,
tepelnych trhlin a krater(i ve svaru.

t Doba vypliovani krateru

PFi aktivaci vyplhovani kratert zvolte dobu vyplfiovani kratert také pomoci
nastavovaciho ovladace.

Tuto funkci nelze pouZzivat spole¢né s QSet™.

Dva zdvihy

Se dvéma zdvihy za¢ne proudit plyn pfed zapalenim oblouku stisknutim
spoustéciho spinage svarovaciho horaku. Potom zacne svafovani. Uvolnénim
spoustéciho spinate se svafovani zcela zastavi a spusti se proud plynu po
zhasnuti.

0463 459 101 -9. © ESAB AB 2020
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Ctyfi zdvihy

Se 4 zdvihy zaCne proudit plyn pfi stisknuti spoustéciho tlaitka svafovaciho
hofaku a po jeho uvolnéni za€ina podavani dratu. Svafovani pokracuje do
dalSiho stisknuti spoustéciho spinace, pak se podavani zastavi a po uvolnéni
spinace zac¢ne proudit plyn po zhasnuti.

Aktivni panel
Nastavovani se provadi na ovladacim panelu.

Zména dat svarovani

Tato funkce umoznuje pfechazet mezi riznymi pamétmi svafovacich dat
stisknutim spousté svarovaci pistole.

Jestlize neprobiha svafeni, zménu provedete rychlym stisknutim. Pokud je
spoust stisknuta pfili§ dlouho, program to pochopi jako zaCatek svareni.

Zména dat svarovani béhem svarovani se dvéma zdvihy

Béhem svafovani je spoust svafovaci pistole stisknuta. Chcete-li zménit data
svarovani, uvolnéte spoust’ a rychle ji stisknéte.

Zména dat svarovani béhem svarovani se étyfmi zdvihy

Bé&hem svarovani se Ctyfmi zdvihy je spoust’ svafovaci pistole uvolnéna.
Chcete-li zménit data svafovani, stisknéte spoust a rychle ji uvolnéte.

Pri aktivaci dat svarovani 1 az 3 zvolte data svarovani 1, 2 nebo 3.

Jednotka dalkového ovladani

Nastavovani se provadi na dalkovém ovladaci.
Dalkovy ovlada€ musi byt pfed aktivaci pfipojen k zasuvce pro dalkovy ovlada¢
na zafizeni. Kdyz je aktivovan dalkovy ovladag, panel je neaktivni.

S aktivovanou funkci dalkového ovladace Ize pomoci svafovaci pistole s volic¢em
programUl (RS3) pfechazet mezi riznymi pamétmi svafovacich dat.

VRD (zafizeni ke snizeni napéti)

Funkce VRD zaruCuje, zZe kdyz se nesvaiuje, napéti naprazdno nepiekroCi 35 V.
Je signalizovana rozsvicenim indikatoru LED VRD.

Kdyz systém zjisti, Ze bylo zahajeno svafovani, zablokuje funkci VRD.

Jestlize je aktivovana funkce VRD a napéti naprazdno prekro¢i mezni hodnotu
35V, na displeji se zobrazi chybové hlaseni (16) a dokud je zobrazeno, nelze
zahdjit svafovani.

Profukovani plynem

Profukovani plynem se pouziva pfi méfeni pritoku plynu nebo vyfukovani
pfipadného vzduchu nebo vihkosti z plynovych hadic pfed zahajenim svarovani.
Profukovani plynem trva tak dlouho, dokud je stisknuto tla¢itko, a probiha bez
napéti nebo podavani dratu.

Zavedeni dratu

Zavedeni dratu se pouziva, kdyz je tfeba podat drat bez aplikace svafovaciho
napéti. Drat se podava tak dlouho, dokud je stisknuto tlacitko.

-10 - © ESAB AB 2020



3 FUNKCE

Indukéni odpor

_/yf\_ VyS&Si indukéni odpor ma za nasledek SirSi svarovou lazen a mensi rozstfik.
MensSi indukéni odpor ma za nasledek tvrdsSi zvuk, ale stabilni, soustfedény
oblouk.

?\ t Proud plynu po zhasnuti
x% Timto se reguluje doba proudéni ochranného plynu po zhasnuti oblouku.

Horky start
F— Horkym startem se zvySuje svafovaci proud po nastavitelnou dobu na za&atku
svafovani; snizuje se tak riziko Spatného taveni na zacatku svafovaného spoje.

3.31 Skryté funkce MIG/MAG

@ V ovladacim panelu jsou skryté funkce.

Ke skrytym funkcim se dostanete tak, ze na pét sekund podrzite volici tlagitko.
Na displeji se zobrazi pismeno a hodnota. Ke zméné hodnoty zvolené funkce se
pouziva oto¢ny ovladac pro podavani dratu.

Pismeno Funkce

funkce

A Doba proudu plynu pfed zapalenim
C Mé&rné jednotky

| Doba zpétného hofeni (Burnback time) (pouze dostupna, kdyz
SCT=vypnuto)

Pozice paméti svafovacich dat
Doba horkého startu
SCT zapnuto/vypnuto

w o - —~

Parametr spusténi R (zobrazuje se pouze pfi zkratovém oblouku,
kdyZ neni vybrana synergie)

Tolerance nastaveni odhadu proudu

Rychlost podavani dratu pfi zavérecném vyplfiovani krateru
Napéti pfi zavére¢ném vyplfiovani krateru

Cas svarovani nutny pro dokon&eni vyplnéni krateru

I O T T Qo

Rychlost podavani dratu pfi horkém startu Delta

@ Skryté funkce opustite tak, ze na pét sekund podrzite volici tlagitko.

A Proud plynu pied zapalenim
Timto se reguluje doba, po kterou proudi ochranny plyn pfed zapalenim

t oblouku.
/e

C Mérné jednotky
0 = palce/min, 1 = mm/min, vychozi hodnota = 1

0463 459 101 -1 - © ESAB AB 2020
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Doba dohorivani

Doba dohofivani je ve vychozim nastaveni vypnuta kvUli zkratovému ukonéeni
(SCT).

Nastaveni doby dohofivani je dostupné pouze v pfipadé, Ze je funkce SCT
vypnuta. Tak tomu bude v pfipadé, Zze nastaveni SCT = 1 nebo nastaveni

SCT = 0 a zvolena synergicka kfivka ma funkci SCT nastavenu na hodnotu OFF
(Vypnuto).

Doba zpétného hofeni je prodleva mezi Casem, kdy se zacne lamat drat, a
Casem, kdy napdjeci zdroj vypne svafovaci napéti. P¥ili§ kratka doba zpétného
hofeni ma za nasledek vysunuti delSiho kusu dratu po dokonCeni svafovani, coz
znamena riziko, Ze se drat zachyti v tuhnouci svarové lazni. Pfili§ dlouhy Cas
zpétného hofeni vede ke krat§imu vzdalovani se zvySenym rizikem, Ze se na
kontaktni SpiCce znovu zapali oblouk.

Pozice paméti svarovacich dat

Tato funkce nabizi moznost zvolit, zda maji byt pouzivana data spousténi mezi 2
nebo 3 programy.

Doba horkého startu
Dobu horkého startu je mozné nastavit od 0,0 do 9,9 sekundy v krocich po 0,1 s.

SCT (zkratové ukonéeni neboli Short Circuit Termination)

SCT je funkce, ktera na konci svafovani vytvaii malé opakované zkraty, dokud
se svarovani uplné neukonci a neprerusi se kontakt s obrobkem.
Existuji tato nastaveni:

0= Hodnota (ZAPNUTO/VYPNUTO) je urovana synergickou kfivkou (vychozi
nastaveni)

1= SCT je VYPNUTO
2= SCT je ZAPNUTO

Parametr spusténi R

Parametr spusténi R umoznuje pfi svafovani jemné nastaveni elektrického
oblouku béhem spousténi. Parametr je mozné nastavit od 8,0 do 60,0 v krocich
po 0,25. Tato funkce se zobrazuje nebo je nastavitelna, pouze kdyz synergie
neni aktivni (to znamen4, Ze vybranou metodou svafovani je zkratovy oblouk).

Tolerance nastaveni odhadu proudu

Tento parametr nastavuje maximalni povoleny relativni rozdil mezi odhadem
proudu a naméfenym proudem. Povoleny rozdil je mozné nastavit od 5 do 50 %
v krocich po 5 %. Po pfekro€eni povoleného rozdilu béhem svafovani za¢ne
blikat indikator LED proudu a na displeji zacne blikat hodnota naméreného
proudu.

Rychlost podavani dratu pfi zavéreéném vyplnovani krateru

Tato funkce uzivateli umozriuje regulovat rychlost podavani dratu, kterou bude
probihat vyplfiovani krateru.

Rychlost podavani dratu pfi zavéreCném vyplhovani krateru je mozné nastavit
od 0,0 do 9,9 m/min (390 palci/min), v krocich po 0,1 m/min (3,9 palce/min).
Vychozi hodnota je 3,0 m/min (120 palcd/min).
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b

3.4

7 & T

0463 459 101

Napéti pri zavére€ném vyplnovani krateru
Tato funkce uzivateli umoznuje regulovat napéti, pfi kterém bude probihat
vyplfiovani krateru.

Napéti pfi zavéreéném vypliiovani krateru Ize nastavit z vychozich 8,0 V na
aktualni nastavené napéti (neni dostupné pfi pouziti synergické funkce).

Cas svarovani nutny pro dokonéeni vyplnéni krateru

Tato funkce uzivateli umoziiuje nastavit minimalni Cas svafovani potfebny
k aktivaci vyplnéni krateru.

Minimalni ¢as svafovani je mozné nastavit od 1,0 do 3,0 sekundy v krocich po
0,1 sekundy. Vychozi hodnota je 3,0 sekundy. Tento minimalni ¢as svafovani lze
nastavit zvlast pro zkrat/sprchu a impulsni svafovani.

Rychlost podavani dratu pf¥i horkém startu Delta

Rychlost podavani dratu pfi horkém startu Delta je mozné nastavit od 0,0 do
9,9 m/min (390 palct/min), v krocich po 0,1 m/min (3,9 palce/min). Vychozi
hodnota je 2,0 m/min (79 palci/min). Rychlost podavani dratu pfi horkém startu
Delta Ize nastavit zvlast' pro zkrat/sprchu a impulsni svafovani. Tato ,Rychlost
podavani dratu pfi horkém startu Delta“ se pficte k aktualni rychlosti podavani
dratu pro ucely vypoctu napéti pfi horkém startu. Tato funkce je dostupna pouze
se synergickym reZzimem.

Svarovani MMA

Svarovani MMA

Svarovani MMA se mlize oznaCovat také jako svafovani s obalenymi
elektrodami. Po zapaleni oblouku se zacCne tavit elektroda a jeji obal zaCne tvofit
ochrannou strusku.

Aktivni panel
Nastavovani se provadi na ovladacim panelu.

Jednotka dalkového ovladani

Nastavovani se provadi na dalkovém ovladaci.
Délkovy ovlada€ musi byt pfed aktivaci pfipojen k zasuvce pro dalkovy ovladaé
na zafizeni. Kdyz je aktivovan dalkovy ovladag, panel je neaktivni.

S aktivovanou funkci dalkového ovladace Ize pomoci svafovaci pistole s voli¢em
programU (RS3) pfechazet mezi riznymi pamétmi svafovacich dat.

Horky start

Horkym startem se zvySuje svafovaci proud po nastavitelnou dobu na za¢atku
svarovani; snizuje se tak riziko Spatného taveni na zaCatku svarfovaného spoje.
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3 FUNKCE

@ VRD

3.4.1

0463 459 101

VRD (zafizeni ke snizeni napéti)

Funkce VRD zaruéuje, Ze kdyZ se nesvafuje, napéti naprazdno nepiekroéi 35 V.
Je signalizovana rozsvicenim indikatoru LED VRD.

Kdyz systém zjisti, Ze bylo zahajeno svafovani, zablokuje funkci VRD.

Jestlize je aktivovana funkce VRD a napéti naprazdno pfekro€i mezni hodnotu
35V, na displeji se zobrazi chybové hlaSeni (16) a dokud je zobrazeno, nelze
zahdjit svafovani.

Chcete-li aktivovat ¢i deaktivovat VRD, obratte se na zastupce servisu.

Skryté funkce MMA

V ovladacim panelu jsou skryté funkce.

Ke skrytym funkcim se dostanete tak, ze na pét sekund podrzite volici tlagitko.
Na displeji se zobrazi pismeno a hodnota. Ke zméné hodnoty zvolené funkce se
pouziva oto¢ny ovladac pro podavani dratu.

Pismeno Funkce

funkce

C Sila oblouku

d Narazové svarovani

F Typ regulatoru svafovani (Regulator svafovani ArcPlus™)
H Proud hot startu

| Min. proud dalkového ovladace

h Doba horkého startu

Skryté funkce opustite tak, ze na pét sekund podrzite volici tlacitko.

Sila oblouku

Sila oblouku je dllezita ke stanoveni, jak se bude proud ménit se zménou délky
oblouku. NiZSi hodnota vytvafi chladné&jsi oblouk s menSim rozstfikem.

Narazové svarovani

Narazové svarovani |Ize pouZzit pfi svafovani s nerezovymi elektrodami. Tato
funkce umoznuje stfidavé zapalovat a zhaSet oblouk, a tim lIépe ovladat pfivod
tepla. Ke zhasnuti oblouku je tfeba elektrody mirné zvednout.

Regulator svarovani ArcPlus™
Regulator svarfovani ArcPlus™ je novy typ ovladani, ktery vytvafi intenzivné;si,

koncentrovanéjsi a klidné&jsi oblouk. Po bodovém zkratu dojde k rychlejsi
obnové, coz snizuje nebezpeci, ze dojde k pfivafeni elektrody k obrobku.

* ArcPlus™ (0) se doporucuje pro zakladni typy elektrod
* ArcPlus™ Il (1) se doporucuje pro rutilové a bunicité typy elektrod
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3 FUNKCE

H Proud hot startu

Pokud se aktivuje horky start, je mozné prostfednictvim parametru ,proud
horkého startu® nastavit preferovanou hodnotu svarovaciho proudu béhem
horkého startu, a to v procentech nastaveného svarovaciho proudu. Pokud je
napfiklad nastaveny svafovaci proud 100 A a proud horkého startu je nastaven
na 10 %, svafovaci proud béhem horkého startu bude 110 A.

| Min. proud dalkového ovladace

Pouziva se k nastaveni minimalniho proudu pro dalkovy ovladac.

Je-li max. proud 100 A a min. proud ma byt 50 A, nastavte skrytou funkci min.
proudu na 50 %.

Je-li max. proud 100 A a min. proud ma byt 90 A, nastavte min. proud na 90 %.

h Doba horkého startu
Dobu horkého startu je mozné nastavit od 0,0 do 9,9 sekundy v krocich po 0,1 s.
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4 NASTAVENI

4 NASTAVENI

4.1 MIG/MAG

Funkce Rozsah nastaveni Vychozi hodnota

Napéti 8-60 V 12V

Rychlost podavani dratu 0,8-25 m/min 5 m/min
(32—-980 palcl/min) (200 stopy / min)

Synergie VYPNUTO nebo ZAPNUTO ZAPNUTO

»,MA25 Pulse®: Synergické kfivky, hlinik |30 voleb -

»,MA25 Pulse“: Synergické kfivky, ocel |54 voleb -

,MA25 Pulse“: Synergické kfivky, hlinik, |29 voleb -

severoamericka varianta

.,MA25 Pulse®: Synergické kfivky, ocel, |55 voleb -

severoamericka varianta

.Pulse”: Synergické kfivky, ocel a hlinik |93 voleb -

~Pulse: Synergické kfivky, ocel a hlinik, |78 voleb -

severoamericka varianta

Nastaveni odhadu proudu / rychlost

Nastaveni odhadu proudu

Rychlost podavani

podavani dratu nebo rychlost podavani dratu dratu
Rychlost podavani dratu pfi 0,0-9,9 m/min 3,0 m/min
zavérecném vypliovani krateru (0,0-390 palci/min) (120 stopy / min)
Napéti pfi zavérecném vypliovani 8,0 V az aktualni nastavené 8,0V
krateru napéti
Cas svarovani nutny pro dokonceni 1,0-3,0 s 3,0s
vyplnéni krateru
Rychlost podavani dratu pfi horkém 0,0-9,9 m/min 2,0 m/min
startu Delta (0,0-390 palcd/min) (79 stopy / min)
QSet™ VYPNUTO nebo ZAPNUTO VYPNUTO
Ruéni nastaveni VYPNUTO nebo ZAPNUTO ZAPNUTO
Pomaly start 0 =VYPNUTO nebo 1 = ZAPNUTO
ZAPNUTO
Vyplhovani krateru VYPNUTO nebo ZAPNUTO ZAPNUTO
Doba vyplfhovani krateru 0,0-5,0s 10s
2/4 zdvihy 2) 2 nebo 4 zdvihy Dva zdvihy
Aktivni panel VYPNUTO nebo ZAPNUTO ZAPNUTO
Zména dat spousténi VYPNUTO nebo ZAPNUTO VYPNUTO
Pozice paméti dat spousténi 1) 2 nebo 3 pozice paméti 3
Jednotka dalkového ovladani VYPNUTO nebo ZAPNUTO VYPNUTO
Profukovani plynem 2) - -
Zavedeni dratu - -
Indukéni odpor 0-100% 70%
Pamét svarovacich dat 1,2,3 -
Doba proudu plynu pfed zapalenim 1) 10,1-9,9 s 0,1s
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4 NASTAVENI

Funkce Rozsah nastaveni Vychozi hodnota
Mérné jednotky 1) 0 = palce, 1 =mm 1

Doba zpétného hofeni 1) 50 - 250 ms 80 ms

SCT 1) 0, 1 nebo 2 0
Parametr spusténi R 1) 8,0-60,0 25,0

Doba proudu plynu po zhasnuti 0,1-250 s 1s

Horky start VYPNUTO nebo ZAPNUTO VYPNUTO
Doba horkého startu 1) 0,0-99s 15s
Tolerance odhadu nastaveni proudu 5-50 % 10 %

VRD - -

1) Tyto funkce jsou skryté, viz popis v kapitole ,Skryté funkce MIG/IMAG".

2) Tyto funkce nelze béhem svafovani ménit.

4.2 MMA

Funkce Rozsah nastaveni Vychozi hodnota

Proud 16—max. A 2) 100 A

Aktivni panel VYPNUTO nebo ZAPNUTO ZAPNUTO

Jednotka dalkového ovladani VYPNUTO nebo ZAPNUTO VYPNUTO

Sila oblouku 1) 0-99 % 5%

Narazové svarovani 1) 0 =VYPNUTO nebo 1 = VYPNUTO
ZAPNUTO

Horky start VYPNUTO nebo ZAPNUTO VYPNUTO

Proud horkého startu 1) 0-99 % 20 %

Doba horkého startu 1) 0,0-99s 10s

Regulator svafovani 1) 1=ArcPlus™ Il nebo 1
0=ArcPlus™

Min. proud dalkového ovladage V) |0-99 % 0%

1) Tyto funkce jsou skryté, viz popis v kapitole ,Skryté funkce MMA*.

2) Rozsah nastaveni je zavisly na napajecim zdroji.
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5 CHYBOVE KODY

5 CHYBOVE KODY

Chybové kody se pouzivaji k signalizaci poruchy zafizeni. Zobrazuiji
se na dolni ¢asti displeje s pismenem E, nasledovanym Cislem
chybového kodu.

Zobrazuje se Cislo jednotky, které oznamuje, jaka jednotka
generovala chybu.

Stfidavé se zobrazuji Cisla chybovych kodua a Cisla jednotek.

Pfiklad uvedeny na dvou obrazcich vlevo ukazuje, Ze ovladaci panel
(U 0) ztratil kontakt s napajecim zdrojem (E 18).

Jestlize se zjisti nékolik poruch, zobrazi se pouze kod té poruchy,
ktera se objevila jako posledni. Stisknutim jakéhokoliv tlacitka nebo
otoCenim jakéhokoliv ovladace zruSite zobrazeni poruchy na displeji.

POZOR!

Pokud je aktivovan dalkovy ovladac, deaktivujte jej pomoci voliciho tlacitka pod
symbolem dalkového ovladace. Timto zplsobem zruSite zobrazeni poruchy.

5.1 Seznam chybovych koédu

U 0 = jednotka svafovacich U 2 = napajeci zdroj U 5 = multi napéti
dat
U 1 = chladici jednotka U 4 = dalkovy ovladag

5.2 Popisy chybovych kédu

Nasleduje popis chybovych kodu, které mize uzivatel sam opravit. Pokud se zobrazi jiny
kéd, zavolejte servisniho technika.
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5 CHYBOVE KODY

Chybo
vy kéd

Popis

E6

Vysoka teplota
Aktivovala se tepelna ochrana.

Probihajici svafovani je zastaveno a nelze ho znovu spustit, dokud teplota
neklesne.

Zakrok: Zkontrolujte, zda neni vstup nebo vystup chladiciho vzduchu zakryty nebo
ucpany necistotami.

Zkontrolujte pouzivany pracovni cyklus, aby bylo jisté, Ze se zafizeni nepfetéZuje.

E12

Chyba pfi komunikaci (varovani)
ZatiZeni systémové sbérnice CAN je pfechodné pfili§ vysoké.

Doslo ke ztraté kontaktu napajeciho zdroje nebo podavace dratu s ovladacim
panelem.

Zakrok: Zkontrolujte zafizeni a ujistéte se, Ze je nainstalovan jen jeden podavac
dratu nebo dalkovy ovlada¢. Kdyz zavada pfetrvava, vyzadejte si pomoc servisniho
technika.

E 16

Vysoké napéti naprazdno
Napéti naprazdno je pfilis vysoké.

Zakrok: Vypnéte sitové napajeni, abyste vynulovali jednotku. Pokud chyba
pretrvava, vyzadejte si pomoc servisniho technika.

E 17

Ztrata kontaktu
Ovladaci panel ztratil kontakt s podavaéem dratu.
Aktualni svafovani se zastavi.

Zakrok: Zkontrolujte kabely. Kdyz zavada pretrvava, vyzadejte si pomoc servisniho
technika.

E 18

Ztrata kontaktu
Ovladaci panel ztratil kontakt s napajecim zdrojem.
Aktudlni svafovani se zastavi.

Zakrok: Zkontrolujte kabely. KdyZ zavada pfetrvava, vyZzadejte si pomoc servisniho
technika.

E 21

Panel obsahuje nespravny software
Doslo k neshodé mezi nainstalovanym softwarem a ovladacim panelem.

Zakrok: VyZadejte si pomoc servisniho technika.

E 27

Dosel drat
Podavac dratu nepodava zadny drat. Aktualni svafovani se zastavi a zabrani se
spusténi.

Zakrok: Vlozte novy drat.

E 29

Neproudi chladici voda
Aktivoval se pritokovy spinac.

Probihajici svafovani je zastaveno a nelze ho spustit.

Zakrok: Zkontrolujte okruh chladici vody a Cerpadlo.
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5 CHYBOVE KODY

Chybo |Popis
vy kéd

E 32 |Neproudi plyn

Pratok plynu je nizSi nez 6 I/min. Zabrani se spusténi.
Zakrok: Zkontrolujte plynovy ventil, hadice a pfipojky.
E 40 |Nekompatibilni jednotky

Je pfipojen nespravny podavac dratu. Zabrani se spusténi.
Zakrok: Pripojte spravny podavac dratu.
E 41 |Ztrata kontaktu s chladici jednotkou

Ovladaci panel ztratil kontakt s chladici jednotkou. Vypnéte napajeni!

Zakrok: Zkontrolujte zapojeni. Kdyz zavada pfetrvava, vyzadejte si pomoc
servisniho technika.

E 44 |Ovladaci panel neni konfigurovan pro pfipojeny napajeci proud

Aktualné pfipojeny napdjeci zdroj je jiného typu, nez zdroj pfipojeny naposledy
k panelu.

Zakrok: Pripojte ovladaci panel k napajecimu zdroji stejného typu, jako byl
naposledy pfipojeny zdroj, nebo konfigurujte ovladaci panel pro pfislusny typ
napajeciho zdroje.

E 45 |Chybi odpov. kiivka zkratu/sprchy

Panel zjistil, ze kfivka zkratu/sprchy odpovidajici zvolené synergické kfivce pro
impulsni svafovani neni k dispozici. Aplikace je mozna pouze pfi pouziti skupiny
soucinnosti 99 s uzivatelem definovanymi synergickymi kfivkami.

Zakrok: Stahnéte chybéjici synergickou kfivku pomoci ESAT a provedte restart.

0463 459 101 -20 - © ESAB AB 2020



6 OBJEDNAVANIi NAHRADNICH DILU

6 OBJEDNAVANiI NAHRADNICH DiLU

Nahradni dily a spotfebni dily si mizete objednat u nejbliz§iho prodejce spolecnosti ESAB,
viz esab.com. P¥i objednavani uvedte typ vyrobku, sériové Cislo, oznageni a Cislo
nahradniho dilu podle seznamu nahradnich dilG. To usnadni expedici a zajisti spravnost
dodavky.
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KOMBINACE DRATU A PLYNU

KOMBINACE DRATU A PLYNU

Feed 3004/4804 MA25 Pulse, hlinik — synergické krivky

i Kratky oblouk / oblouk Impuls
Material Plyn se sprchou
Pramér (mm) Pramér (mm)

09 1 1,2 16 09 1 1,2 1,6
AIMg (ER5356) Ar (11) 1 2 3 4 15 | 16 | 17 | 18
AlMg (ER5356) Ar+30 %He (13) 5 19 | 20
AlSi (ER4043) Ar (11) 6 7 8 9 21 | 22 | 23 | 24
AlSi (ER4043) Ar+30 %He (I3) 10 | 11 25 | 26
AlMg (ER5183) Ar (11) 12 | 13 | 14 27 | 28 | 29 | 30

Feed 3004/4804 MA25 Pulse, hlinik, severoamericka varianta —
synergické krivky

i Kratky oblouk / oblouk se Impuls
Material Plyn sprchou
Primeér (palce) Prameér (palce)
0,03 0,03 0,04 0,05/ 1/16 0,03 0,03 0,04 0,05 1/16
0 5 5 2 0 5 5 2
AlMg (ER5356) |Ar (I1) 1 2 3 20 | 21 22
AlMg (ER5356) |Ar+30 %He 4 23 24
(13)
AISi (ER4043) |Ar (I1) 5 6 7 25 | 26 27
AISi (ER4043) |Ar+30 %He 8 9 28 29
(13)
Fe (ER70S) Ar+10 % CO, 10 | 11 12
(M20)
Nerez Ar+2 %CO, 13 | 14 | 15 16
(ER316LSI) (M12)
Nerez Ar+55 % 17 | 18 | 19
(ER316LSi) He+2 % CO,
(M12)

Feed 3004/4804 MA25 Pulse, ocel — synergické krivky

i Kratky oblouk / Impuls
Material Plyn oblouk se sprchou
Primér (mm) Primér (mm)
0,809 1 1,2/1,41,6 0,8 0,9 1 1,2/1,4/1,6
Fe (ER70S) CO, (C1) 11234
Fe (ER70S) Ar+18 % CO,(M21) | 5 |6 | 7 | 8 33|34 35 36
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KOMBINACE DRATU A PLYNU

i Kratky oblouk / Impuls
Material Plyn oblouk se sprchou
Primér (mm) Primér (mm)
0,809 1 (1,2/1,4/1,6 0,809 1 1,2 1,4/1,6
Nerez (ER316LSi) |Ar+2 %CO, (M12) 9 10|11 12 3738|3940
Duplex (ER2209) Ar+2 %0, (M13) 13 41142
Fe MCW (E70C)  |Ar+18 % CO, (M21) 14115 |16 43|44 |45
Fe RFCW (E71T)  |CO, (C1) 171819
Fe RFCW (E71T) Ar+18 % CO, (M21) 202122
Fe RFCW (E71T)  |Ar+25 % CO, (M21) 23|24 25
Fe BFCW (E71T)  |Ar+18 % CO, (M21) 262728
CuSi3 (ERCuSi-A)  |Ar+1 %0, (M13) 2930 46 | 47
CuAlg (ERCUAIAT) |Ar+1 %0, (M13) 3132 48|49
Nerez (ER308LSi) |Ar+2 %CO, (M12) 50|51 52
Nerez (ER309LSi) |Ar+2 %CO, (M12) 53 | 54
Feed 3004/4804 MA25 Pulse, ocel, severoamericka varianta —
synergické krivky
i Kratky oblouk / oblouk Impuls
Material Plyn se sprchou
Pramér (palce) Pramér (palce)
0,03/0,03/0,04 0,05 1/16/0,030,03|0,04 0,05 1/16
0 5 5 2 0 5 5 2
Fe (ER70S) CO, 11 2] 3
Fe (ER70S) Ar+8 % CO, (M20) 31 | 32 | 33
Fe (ER70S) Ar+10 % CO, 7 8 9 |10 | 11| 35|36 | 37 | 38 | 39
(M20)
Fe (ER70S) Ar+25 % CO, 4 5 6 34
(M21)
Fe (ER70S) Ar+8 % CO,+2% | 12 | 13 | 14 | 15 | 16 | 40 41 | 42 | 43 | 44
0O, (M24)
Nerez Ar+2 %CO, (M12) | 17 | 18 | 19 20 | 45 | 46 | 47 48
(ER316LSi)
Nerez Ar+55 % He+2 % | 21 | 22 | 23 24 | 49 | 50 | 51 52
(ER316LSi) CO, (M12)
Nerez He+7,5 %Ar+2,5 25 | 26 | 27
(ER316LSi) % CO, (M12)
Fe MCW (E70C) Ar+10 % CO, 28 | 29 | 30 53 | 54 | 55
(M20)
0463 459 101 © ESAB AB 2020

-23-




KOMBINACE DRATU A PLYNU

Robust Feed Pulse — synergické krivky

i Kratky oblouk / Impuls
Material Plyn oblouk se sprchou
Pramér (mm) Primér (mm)

0,809 1 1,2/1,41,60,80,9 1 1,2/1,4/1,6
Fe (ER70S) CO, (C1) 1123
Fe (ER70S) Ar+8 % CO, (M20) 56 | 57
Fe (ER70S) Ar+18 % CO,(M21) | 4 |5 | 6 | 7 585960 61
Fe MCW (E70C) Ar+8 % CO, (M20) 8 62
Fe MCW (E70C) Ar+18 % CO, (M21) 9 1011 63 64|65
Fe RFCW (E71T) CO, (C1) 12113 |14
Fe RFCW (E71T) Ar+18 % CO, (M21) 15116 |17
Fe RFCW (E71T) Ar+25 % CO, (M21) 1811920
Fe RFCW (E71T) Ar+18 % CO, (M21) 212223
CuSiz (ERCuSI-A)  |Ar+1 %0, (M13) 25|26 66 | 67
CuAlg (ERCuAIA1)  |Ar+1 % O, (M13) 2829 68 | 69
Nerez (ER316LSi) |Ar+2 %CO, (M12) |30/31|32|33 70 71,72
Nerez (ER308LSi) |Ar+2 %CO, (M12) 35|36 73|74
Nerez (ER309LSi) |Ar+2 %CO, (M12) 37|38 75|76
Nerez (ER 347LSi) |ArCO, 2,5 (M12) 3940 77 78|79
Ss RFCW Ar+18 % CO, (M21) 41
Nerez Duplex Ar+2 %0, (M13) 42|43 8182
(ER2209)
AIMg (ER5356) Ar (11) 44 |45 46 83| 84 85
AlMg (ER5356) Ar+30 %He (I3) 86 87
AISi (ER4043) Ar (11) 47 | 48 49 88|89 90
AISi (ER4043) Ar+30 %He (13) 91
AlMg (ER5183) Ar (1) 50 51 52 93| 94 95
AlMg (ER5087) Ar (1) 53 54 55 96 | 97 98
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KOMBINACE DRATU A PLYNU

Robust Feed Pulse — severoamericka varianta — synergické
kFivky

i Kratky oblouk / oblouk Impuls
Material Plyn se sprchou
Primeér (palce) Primeér (palce)
0,03 0,03|0,04|0,05 0,06 0,30 0,03 0,04 0,05 0,06
0| 5| 5|2 20 5 5|2 | 2
Fe (ER70S) CO, (C1) 1 2 | 3
Fe (ER70S) Ar+8 % CO, (M20) 54 | 55 | 56
Fe (ER70S) Ar+10 % CO, 71819 101 | 57|58 |59 60 61
(M20)
Fe (ER70S) Ar+25 % CO, 4 | 5| 6 62
(M21)
Fe (ER70S) Ar+8 % CO,+2% 12 | 13 | 14 | 15 | 16 | 63 | 64 | 65 | 66 | 67
0O, (M24)
FeMCW (E70C) |Ar+10 % CO, 17 | 18 | 19 68 | 69 | 70
(M20)
Fe RFCW CO, (C1) 20 | 21 | 22
(E71T)
Fe RFCW Ar+25 % CO, 23 | 24 | 25
(E71T) (M21)
Nerez Ar+2 %CO, (M12) | 26 | 27 | 28 29 | 71 | 72 | 73 74
(ER316LSi)
Nerez Ar+55 % He+2 % | 30 | 31 | 32 33|75 |76 | 77 78
(ER316LSI) CO, (M12)
Nerez He+7.,5 %Ar+2,5 34 | 35 | 36
(ER316LSi) % CO, (M12)
AlMg (ER5356) |Ar (11) 41 | 42 43 83 | 84 85
AlMg (ER5356) |Ar+30 %He (I3) 44 86 87
AlSi (ER4043) |Ar (1) 45 | 46 47 88 | 89 90
AlSi (ER4043) |Ar+30 %He (I3) 48 91
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OBJEDNACI CiSLA

Objednaci Cisla naleznete v seznamu nahradnich dilt napajeciho zdroje pro svarovani,
respektive podavace dratu.
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For contact information visit esab.com
ESAB AB, Lindholmsallén 9, Box 8004, 402 77 Gothenburg, Sweden, Phone +46 (0) 31 50 90 00
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