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Tato pfFirucka popisuje pouzivani ovladaciho panelu U6.

VSeobecné informace o obsluze a bezpelnosti najdete v navodu k obsluze podavace dratu a
napajeciho zdroje.

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

o http://manuals.esab.com :j Pj t:]
'IE .’> F?' E]Av o —C : l’»“:j HE:[;= “:j
EI; % el 1 !

1.1 Zacnéte timto

Toto menu se na displeji objevi pfi prvnim spusténi napajeci jednotky.

Z ﬂ 3 ﬂ vﬂlt
y O Mfmin

4 - STROK VYPLNENI HOT START DALSI
KRATERU

Pfi uskuteénéni dodavky je ovladaci panel a displej nastaven na angli¢tinu. V ovladacim
panelu je k dispozici 14 jazykl: zménu na jazyk, ktery chcete pouzivat, provedte nasledovné.

—l
Stiskem MENU prejdéte do prvni moznosti VYBERTE MENU.

MIG / MAG

ER70S 0,8 MM
CO2
19,2 VOLT 5.0 M/MIN

VYBERTE MENU

METODA NASTAVENI KONFIGURACE PAMET
SVAROVANI

Stiskem KONFIGURACE pfejdéte do MENU KONFIGURACE.

0459 287 601 -4 - © ESAB AB 2020
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- MENU KONFIGURACE 1/ 1 -

JAZYK ANGLIGTINA
ROZMERY METRICKE
POVOLENI PANELU ZAPNUTO
DATA SPOUSTENI VYPNUTO

! 'HLAVNI MENU | DALSI

Stisknéte DALSI (tj. mékké tlagitko vpravo pod displejem), dokud se na displeji nezobrazi
spravny jazyk.

1.2 Princip €innosti ovladaciho panelu

Ovladaci panel je v podstaté tvofen dvéma jednotkami: primarni paméti a paméti
svarovacich dat.

4 Store =—> 3
Primary memory 2 Welding data memory
<= Recall
1. UlozZeni 3. Pamét svarovacich dat
2. Vyvolani 4. Primarni pameét

V primarni paméti se vytvofi Uplny soubor nastaveni svafovacich dat, ktery Ize ulozit do
paméti svarovacich dat.

Bé&hem svarovani je postup vzdy fizen obsahem primarni paméti. Proto Ize také vyvolat
nastaveni svafovacich dat z paméti svarovacich dat do primarni paméti.

Pamatujte, ze primarni pamét vzdy obsahuje nejnovéjsi nastaveni svafovacich dat. Tato data
Ize vyvolat z paméti svafovacich dat nebo z jednotlivé upravenych nastaveni. Jinymi slovy,
primarni pamét neni nikdy prazdna nebo ,vynulovana®“.

1.3 Ovladaci panel

1 1. Displej

Knoflik pro nastavovani napéti

Knoflik pro nastavovani rychlosti

podavani dratu a velikosti proudu

4. Programova tlaCitka, viz nize
uvedene vysvétlivky

5. Tlagitko MENU

Pozor! Funkce vSech oviadacich panelt U6
Jsou stejné bez ohledu na variantu produktu,
lj. i kdyZ vzhled neni pfesné stejny jako na
obrazku vlevo.

whn
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ot L] ]

Funkce téchto tlaCitek (ij. co kazdé z nich déla) se méni v zavislosti na diléim menu
zobrazovaném na displeji. Konkrétni funkce kazdého z téchto tlacitek popisuje text na
spodnim fadku displeje, ktery pfislusi jednotlivym tlacitkiim. (Bila te¢ka vedle textu
naznacuje, ze toto tlacitko je aktivni.)

Kdyz vam text v tomto navodu doporucuje stisknout tlacitko tohoto typu , zamérem je,
abyste stiskli tlaitko pod pfisluSnym zobrazenym textem.

Tla¢itko MENU —
[MERU]

Jestlize se nachazite v hlavnim menu, timto tlaCitkem se dostanete do MENU VOLBY (viz
polozka <>). Jestlize se nachazite v néjakém jiném menu, dostanete se o jednu Uroven
menu zpét.

1.4 Symboly na displeji

Zpét do HLAVNIHO MENU

PFemistit kurzor dold na novy parametr nastaveni.
. Zménit funkci ve zvoleném fadku.

MEXT

Zvysit hodnotu.

Snizit hodnotu.

—-—r
— —
mI
- =H
=_
o e

1.5 Aktualizace softwaru

Jestlize se na displeji zobrazi toto varovani, znamena to, Ze napajeci zdroj danou funkci
nepodporuje.

Chcete-li ziskat aktualizovany software, kontaktujte technika autorizovaného servisu ESAB.

0459 287 601 -6 - © ESAB AB 2020



1 UvoD

OMEZENO
FUNKCE'!
PROVEDTE PROSIM AKTUALIZACI
SOFTWARE'!

HLAVNI MENU

DALSI

0459 287 601
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2 MENU

Ovladaci panel pouziva tato menu: HLAVNI MENU, MENU MERENI, VYBERTE MENU,
MENU PROCESU, MENU NASTAVOVANI, MENU KONFIGURACE a MENU PAMETI. P¥i
spusténi se zobrazi také Uvodni zobrazeni s informacemi o typu panelu a o pouzivané verzi
softwaru.

21 Hlavni menu a menu méfeni
: 0.0 volt
4 - STROK \PLNENI GRAT \HOT START DALSI

HLAVNI MENU se vzdy objevi ihned po spusténi a zobrazuje nastavené hodnoty. Jestlize se
pfi zahajeni svafovani nachazite v HLAVNI MENU, menu se automaticky zméni (na menu
méfeni) a zaCne zobrazovat méfené hodnoty. Méfené hodnoty zlstavaji na displeji, i kdyz
svarovani skongi.

Do ostatnich menu Ize vstoupit bez ztraty namérenych hodnot.

Misto namérenych hodnot se zobrazi hodnoty nastaveni, jen kdyz se oto¢i knoflikem nebo
se zméni zplsob svafovani.

2.2 Vyberte menu

MIG / MAG
Fe ER70S 0,8 MM
cOo2

19,2 VOLT 5.0 M/MIN
VYBERTE MENU

METODA NASTAVENI KONFIGURACE PAMET
SVAROVANI

VYBERTE MENU pouzivejte k volbé dalSi urovné menu, do které chcete prejit: MENU
PROCESU, MENU NASTAVOVANI, MENU KONFIGURACE nebo MENU PAMETI.

Menu procesu

-~ MENU PROCESU 1/2 - -

METODA SVAROVANI MIG / MAG
SYNERGICKE ZAPNUTO
DRAT Fe ER70S

PLYN Co 2

! HLAVNI MENU DALSI

MENU PROCESU pouzivejte ke zméné procesu svarovani, typu materialu atd.

0459 287 601 -8- © ESAB AB 2020




2 MENU

Menu nastavovani

- - MENU NASTAVOVANI 1/2 - -

INDUKCNI ODPOR 80 %
PREDFUK PLYNU 0.1s
CAS TEPLEHO STARTU 155
TEPLOTA VYPLNOVANI KRATERU 1.0s
! HLAVNI MENU — +

MENU NASTAVOVANI pouziveijte k nastavovani svafecich parametrti, jako je proud plynu
pfed zapalenim, doba horkého startu, doba vyplfiovani krateru, atd.

Menu konfigurace

- MENU KONFIGURACE 1/ 1 -

JAZYK ANGLICTINA
ROZMERY METRICKE
POVOLENI PANELU ZAPNUTO
DATA SPOUSTENI VYPNUTO

! HLAVNI MENU DALSI

MENU KONFIGURACE pouzivejte ke zméné jazyka, mérnych jednotek, atd.
Menu paméti

1

PRAZDNY

ULOZ VYVOLAT ODSTRANIT DALSI

MENU PAMETI pouzivejte k ukladani, vyvolavani a/nebo vymazani riiznych dat nastaveni
svafovani ulozenych v paméti. Existuje zde deset mist ulozeni dat svafovani.

0459 287 601 -9. © ESAB AB 2020




3 SVAROVANI MIG/MAG

3

SVAROVANI MIG/MAG

Pfi svafovani MIG/IMAG se obloukem tavi svafovaci drat (elektroda), ktery je nepfretrzité
pfivadén do svaru, pfi¢emz tavna zéna je chranéna ochrannym plynem.

Impulzy proudu ovliviiuji pfenos roztavenych kapek z dratu tak, aby byl oblouk stabilni a bez

rozstfiku i pfi nizkych hodnotach dat svafovani.

3.1

Nastaveni

Svarovani MIG/MAG bez pouziti impulzi

Nastaveni Rozsah nastaveni |V krocich po Vychozi nastaveni
2/4 zadvihy 1) 2 zdvihy nebo - Dva zdvihy

4 zdvihy
Viyplriovani krateru ZAPNUTO/VYPNUTO |- VYPNUTO
Cas vyplriovani 0-5s 0,1s 10s
krateru
Horky start ZAPNUTO/VYPNUTO |- VYPNUTO
Doba horkého startu |0,0-10,0 s 0,1s 15s
Pomaly start ZAPNUTO/VYPNUTO |- ZAPNUTO
Profukovani plynem 1) |- - -
Podavani studeného |- - -
dratu
QSet ZAPNUTO/VYPNUTO |- VYPNUTO
Synergie ZAPNUTO/VYPNUTO |- ZAPNUTO?
Zobrazeni odhadu ZAPNUTO/VYPNUTO |- VYPNUTO
proudu
Indukéni odpor 0-100 1 -
Proud plynu pfed 0,1-25s 0,1s 0,1s
zapalenim
Doba zpétného horeni|0-0,35 s 0,01s 0,08 s
3)
SCT SYN /VYPNUTO / - SYN

ZAPNUTO
Parametr spusténi R 8,0-60,0 0,25 -
Proud plynu po 0-20s 1s 1s
zhasnuti
Bodové svafovani Vypnuto/zapnuto - VYPNUTO
Doba bodového 0,1-25s 0,1s 0,1s
svarovani
Napéti 8-60 0,25 (v zobrazeni odchylka pfi synergii

s jednim desetinnym |+0
mistem)

Rychlost podavani 0,8-25,0 m/min 0,1 m/min (1 stopy/ |5 m/min (31 stopy /
dratu (31-980 palctd/min)  |min) min)
0459 287 601 -10 - © ESAB AB 2020



3 SVAROVANI MIG/MAG

Nastaveni Rozsah nastaveni |V krocich po Vychozi nastaveni

Data spousténi SYN /VYPNUTO/ - VYPNUTO
ZAPNUTO

Podava¢ AVC Vypnuto/zapnuto - VYPNUTO

1) Tyto funkce nelze ménit béhem svarovani.

2) Model synergie pfi dodani: plny drat (ER70S), ochranny plyn CO, s dratem 0,8 mm.

3) Nastaveni doby dohofivani je dostupné pouze v pfipadé, Ze je funkce SCT vypnuta. Tak
tomu bude v pfipadé, Ze nastaveni SCT = VYPNUTO nebo nastaveni SCT = SYN a zvolena

synergicka kfivka ma funkci SCT nastavenu na hodnotu VYPNUTO.

Svarovani MIG/MAG s impulsy

Nastaveni Rozsah nastaveni |V krocich po Vychozi nastaveni
2/4 zadvihy 1) 2 zdvihy nebo - Dva zdvihy
4 zdvihy
Viyplriovani krateru Vypnuto/zapnuto - VYPNUTO
Cas vyplriovani 0-5s 0,1s 10s
krateru
Horky start Vypnuto/zapnuto - VYPNUTO
Doba horkého startu |0,0-10,0 s 0,1s 15s
Pomaly start Vypnuto/zapnuto - ZAPNUTO
Profukovani plynem |- - -
1)
Podavani studeného |- - -
dratu
Zobrazeni odhadu Vypnuto/zapnuto - VYPNUTO
proudu
Proud plynu pfed 0,1-25s 0,1s 0,1s
zapalenim
Doba dohofivani 0-0,35s 0,01s 0,08 s
2)
SCT?3) SYN /VYPNUTO / - SYN
ZAPNUTO
Proud plynu po 0-20s 1s 1s
zhasnuti
Bodoveé svafovani Vypnuto/zapnuto - VYPNUTO
Doba bodového 0,1-25s 0,1s 0,1s
Svarovani
Napéti 8-60 0,25 (v zobrazeni odchylka pfi synergii
s jednim desetinnym |+0
mistem)
Rychlost podavani 0,8-25,0 m/min 0,1 m/min (1 stopy/ |5 m/min (31 stopy /
dratu (31-980 palct/min)  |min) min)
Data spousténi ZAPNUTO /ARC / - VYPNUTO
VYPNUTO /
ZAPNUTO
0459 287 601 -1 - © ESAB AB 2020
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Nastaveni Rozsah nastaveni |V krocich po Vychozi nastaveni
Podavac¢ AVC Vypnuto/zapnuto - VYPNUTO
Koncovy impuls 2) 0-100 % 1%

1) Tyto funkce nelze ménit béhem svarovani.
2) Nastaveni je mozné, pouze pokud je SCT vypnuto.

3) Nastaveni doby dohofivani je dostupné pouze v pFipadé, Ze je funkce SCT vypnuta. Tak
tomu bude v pfipadé, ze nastaveni SCT = VYPNUTO nebo nastaveni SCT = SYN a zvolena
synergicka kfivka ma funkci SCT nastavenu na hodnotu VYPNUTO.

3.2 Vysvétleni funkci

2 zdvihy

T

o s =

2-zdvihové pusobeni tlaCitka spinace svarovaciho hofaku

A =Proud plynu B =Horky start C = Svafovani D = Vyplhovani E = Proud plynu po
pred zapalenim krateru zhasnuti

Ve 2-zdvihovém rezimu ovladani se stiskem spoustéciho spinace svafovaciho hofaku
zapne proud plynu pfed zapalenim (pokud je pouzit) a zapali se oblouk (1). Uvolnénim
spoustéciho spinace (2) zaéne vypliiovani krateru (pokud je v provozu), zhasne oblouk a
zapne se proud plynu po zhasnuti oblouku (pokud je v provozu).

TIP: Jestlize se spoustéci spina¢ svafovaciho hofaku stiskne b&éhem vyplhiovani krateru
znovu, svarovani mize pokracovat, jak dlouho je tfeba (vyznaceno teCkovanou ¢arou)

s pouzitim dat pro vyplfiovani krateru. Probihajici vyplfiovani krateru se muze prerusit také
rychlym stiskem a uvolnénim spoustéciho spinace.

- Aktivace 2-zdvihového rezimu se provadi v HLAVNIM MENU.

0459 287 601 -12 - © ESAB AB 2020
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4 zdvihy

-

2 3 2
Funkce pfi pouZiti ovladani svafovaciho horaku se ¢tyimi zdvihy

-k .%,,..---.

A =Proud plynu B =Horky start C = Svafovani D = Vyplhovani E = Proud plynu po
pred zapalenim krateru zhasnuti

Ve 4-zdvihovém rezimu ovladani se stiskem spoustéciho spinace hofaku zapne proud plynu
pfed zapalenim (1). Uvolnénim spoustéciho spinace (2) za¢ne proces svarovani. Na konci
svarovani svareC€ znovu stiskne spoustéci spinac (3), kterym zapne vyplfiovani krateru
(pokud je v provozu) a snizi data svafovani. DalSim uvolné&nim spoustéciho spinace (4)
oblouk zhasne a za€ne proudit plyn po zhasnuti (pokud je pouZit).

TIP: Vypliovani krateru se uvolnénim spoustéciho spinace zastavi. Pfidrzenim stisknutého

- Aktivace 4-zdvihového rezimu se provadi v HLAVNIM MENU.
Vyplnovani krateru

Vyplhovani krateru napomaha predchazet vzniku port, tepelnych prasklin a kratert ve
svarfovaném dilu na konci svafovani.

- Nastaveni doby vyplfiovani krateru se provadi v MENU NASTAVOVANI.
Horky start

Funkce horkého startu zvySuje po nastavitelnou dobu na za¢atku svarovani svareci proud a
snizuje tak riziko Spatného taveni na zaCatku svaru.

Nastaveni doby horkého startu se provadi v MENU NASTAVOVANI.
Pomaly start

Pfi pomalém startu je drat podavan rychlosti 1,5 m za minutu, dokud nevytvofi elektricky
kontakt s obrobkem.

- Aktivace pozvolného startu se provadi v HLAVNIM MENU.
Profukovani plynem

Funkce profukovani plynem se pouziva pfi méfeni pritoku plynu nebo k vyfouknuti vzduchu
nebo vihkosti z plynovych hadic pfed za¢atkem svafovani. Pokracuje tak dlouho, dokud se
tlaCitko drzi stisknuté, a zabraruje zapnuti napéti a podavani dratu.

- Aktivace profukovani plynem se provadi v HLAVNIM MENU.

Podavani studeného dratu (zavedeni dratu)
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Podavani studeného dratu se pouziva pro vysunovani dratu bez zapalovani oblouku. Drat je
vysouvan tak dlouho, dokud se tlacitko drzi stisknuté.

- Aktivace podavani studeného dratu se provadi v HLAVNIM MENU.
QSet™

Funkce QSet™ usnadriuje nastavovani parametrd svafovani.

POZOR!

Funkce QSet™ a funkce Synergy se vzajemné vylucuji. Pokud je jedna vybrana,
druha bude odebrana. Oba mohou byt VYPNUTE .

» Otacenim ovladace doprava se zvétSuje (+)

u délka oblouku.

Ig . » Otacenim ovladace doleva se zkracuje (-)
5.0M/min délka oblouku.

KRATKY OBLOUK

PFi prvnim zahajeni svarfovani s urcitym typem dratu/plynu nastavi funkce QSet™
automaticky vSechny potifebné svarfovaci parametry. Potom QSet™ ulozi vSechna data, aby
vznikl dobry svar. Potom se napéti automaticky pfizpiisobi zmé&nam v rychlosti podavani
dratu.

OBLOUK SE SPRCHOU

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

Doporucéeni: Prvni svar (trvajici 6 sekund) s funkci QSet™ vytvorte na zkuSebnim kusu, aby
byly vSechny ziskané udaje spravné.

- Aktivace QSet se provadi v MENU PROCESU.
Synergie

Kazda kombinace typu dratu, priméru dratu a smési plynu vyzaduje jedineény vztah mezi
rychlosti podavani dratu a napétim (délkou oblouku), aby byl zajistén stabilni oblouk. Napéti
(délka oblouku) se automaticky reguluje podle pfedem naprogramovaného modelu synergie,
jaky si svarec zvolil, coz velice usnadnuje rychlé nalezeni optimalnich svarecich parametra.
Vztah mezi rychlosti podavani dratu a ostatnimi parametry se nazyva charakteristika
synergie nebo model synergie.

POZOR!

Funkce QSet™ a funkce Synergy se vzajemné vylucuji. Pokud je jedna vybrana,
druha bude odebrana. Oba mohou byt VYPNUTE .

Z=In

r +3,0volt |
2,0 M/min

Synergie ZAPNUTA: v HLAVNIM MENU se zobrazuje nastavené podavani dratu a rovnéz
kladna nebo zaporna odchylka od napéti modelu synergie.

Kladna odchylka se zobrazuje s ¢arkou nad SYN, zaporna s ¢arkou dole.

Synergie VYPNUTA: v HLAVNIM MENU se zobrazuje nastavena hodnota napéti a podavani
dratu.
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3 SVAROVANI MIG/MAG

- Aktivace synergie se provadi v MENU PROCESU.
Sada modelt synergie
Soubor synergickych fad dodany s pfistrojem se nazyva ,Standardni synergické fady*.

Je také mozné objednat dalsi sady modeld synergie, ale ty musi instalovat technik
autorizovaného servisu ESAB.

Zobrazeni odhadu proudu

Podle zvolené synergicke kfivky se vypocita odhqd proudu pomoci aktualni rychlosti
podavani dratu. Nastaveni se upravuje v HLAVNIM MENU pomoci programového
tlacitkaAMP.

Odhad proudu se zobrazuje jako odkaz, kdyz svare€ nevi, jakou rychlost podavani dratu ma
nastavit. V zavislosti na pouzivaném typu spoje a vyénélku (vzdalenost mezi kontaktni
Spickou a obrobkem) bude mezi odhadem proudu a skuteénym namérenym proudem urdita
odchylka. Velka odchylka znamena, ze je pro dosazeni optimalnich vysledkl svaru potieba
nastavit vycnélek.

Odhad proudu se zobrazuje v nabidce HLAVNI MENU, kde se nastavuije rychlost podavani
dratu nebo napéti. Radek na displeji zobrazuijici rychlost podavani dratu je nahrazen
odhadem proudu. B&éhem svafovani a po ném se namérené hodnoty proudu pro svafovani
zobrazuji ve stejném fadku.

nasledek ostiejSi zvuk a stabilni, soustfedény oblouk.
- Nastaveni induké&niho odporu se provadi v MENU NASTAVOVANI.

Proud plynu pred zapalenim

Doba proudu plynu pfed zapalenim je doba, po kterou proudi ochranny plyn pfed zapalenim
oblouku.

- Nastaveni doby proudu plynu pted zapalenim se provadi v MENU NASTAVOVANI.
Doba dohofivani

Doba dohofivani je doba mezi okamzikem, kdy jednotka podavani dratu zaéne brzdit drat a
okamzikem, kdy napajeci jednotka vypne svareci proud. P¥ili§ kratka doba dohofivani
zpusobuje, Ze po skon€eni svarovani vycniva pfilis dlouhy kus svafovaciho dratu

s naslednym rizikem, Ze drat do tuhnouci svarové 1azné zatuhne. Na druhou stranu pfilis
dlouha doba dohofivani zmensuje vysunuti dratu natolik, Ze pfi spusténi pfistiho svafovani je
riziko pfesko€eni oblouku z kontaktni Spi¢ky svafovaciho hofaku.
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- Nastaveni doby dohofivani se provadi v MENU NASTAVOVANI. Nastaveni doby
dohofivani je dostupné pouze v pfipadé, Ze je funkce SCT VYPNUTA.. Tak tomu bude

v pripadé, Ze nastaveni SCT = 1 nebo nastaveni SCT = 0 a zvolena synergicka kfivka ma
funkci SCT nastavenu na hodnotu VYPNUTO.

SCT

SCT je funkce, ktera na konci svarovani vytvari malé opakované zkraty, dokud se svafovani
uplné neukonci a nepferusi se kontakt s obrobkem.

Existuji tato nastaveni: SYN = Hodnota (ZAPNUTO/VYPNUTO) je ur€ovana synergickou
kfivkou (vychozi nastaveni)

VYPNUTO = SCT je VYPNUTO

ZAPNUTO = SCT je ZAPNUTO

Nepouzivejte modul SCT s dratem s trubi¢kou.
Parametr spusténi R

Parametr spusténi R umozniuje pfi svafovani jemné nastaveni elektrického oblouku béhem
spousténi. Parametr je mozné nastavit od 8,0 do 60,0 v krocich po 0,25. Synergie musi byt u
tohoto parametru VYPNUTA, aby byl dostupny (to znamena, Ze zvolena metoda je zkratovy
oblouk).

Proud plynu po zhasnuti

Funkce proudu plynu po zhasnuti ovlada dobu, béhem které po zhasnuti oblouku stale
proudi ochranny plyn.

- Nastaveni doby proudu plynu po zhasnuti se provadi v MENU NASTAVOVANI.
Zména dat spousténi

S vyuzitim této funkce je mozné prepinat rizné alternativy pfedem nastavenych svarovacich
dat dvojim stisknutim spousté hofaku.

Ptepinaji se pamétové pozice 1, 2 a 3, viz ,SPRAVA PAMETI". Jestlize v pamétové pozici 2
nejsou zadna data, pfepina se mezi pozicemi 1 a 3.

ZAPNUTO - Pfepinani mezi pamétovymi pozicemi je mozné pred, po nebo béhem
svarovani.

VYPNUTY OBLOUK - Pfepinani mezi pamétovymi pozicemi je mozné pouze pred nebo po
svarovani.

VYPNUTO — Piepinani mezi pamétovymi pozicemi nelze provadét pomoci spoustéce
svarovaciho horaku.

- Aktivace prepinani dat spousténi se provadi v MENU NASTAVOVANI.
Podavaé AVC

PFi aktivaci této funkce Ize pouzit podavac fizeny napétim oblouku nebo nezavisly na
oblouku, kde napéti oblouku ze zdroje napajeni se pouziva k napajeni jednotky podavani
dratu.

- Aktivace podavace AVC se provadi v MENU PROCESU.

Bodové svarovani

Bodové svafovani vyberte v pfipadé, Ze chcete ,bodovat” tenké plechy.

- Aktivace a nastaveni bodového svafovani se provadi v MENU NASTAVOVANI.
Napéti
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VyS$Si napéti dava delSi oblouk s teplejsi a SirSi svarovou lazni.

Bez ohledu na to, které menu je zobrazeno, hodnotu nastaveni napéti Ize vZdy ménit.
Hodnota je zobrazena v HLAVNIM MENU nebo v MENU VOLBY.

Rychlost podavani dratu
Rychlost podavani dratu je rychlost, s jakou je podavan svafovaci drat, a udava se v m/min.

Bez ohledu na to, které menu je zobrazeno, hpdnotu nastaveni rychlosti podavani dratu lze
vzdy zménit. Hodnota je zobrazena v HLAVNIM MENU nebo v MENU VOLBY.

Koncovy impuls

Koncovy impuls je impuls, ktery je pfidan proto, aby se na dratu pfi zastaveni svarfovani
nevytvofila kuli¢ka. Plati pro svafovani MIG/MAG metodou s kratkodobym/sprchovym
obloukem (short/spray arc) a s kratkymi impulsy. Pfi impulsnim svafovani je konec svarovani
synchronizovan s impulsem, kone&nym impulsem, ktery Ize nastavit v rozmezi 0 az 100 %.
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4 SVAROVANI TIG

4.1 Prehled

Svarovani TIG pouziva netavici se wolframovou elektrodu, od které hofi oblouk, ktery tavi
svarovany dil. Svarova lazen a wolframova elektroda jsou chranény ochrannym plynem.

Impulzy se pouzivaji pro lepSi kontrolu svarové lazné a tuhnuti. Frekvence impulzl je
dostatecné nizka, aby mezi jednotlivymi impulzy umoznila tuhnuti ¢asti svaroveé lazné.
Impulzy maji ¢tyfi ovladatelné parametry: trvani impulzu, doba proudu mezi dvéma impulzy,
proud impulzu a proud mezi dvéma impulzy.

4.2 Nastaveni

Svarovani TIG bez impulst

Nastaveni Rozsah nastaveni |V krocich po Vychozi nastaveni
2/4 zdvihy 1) 2 zdvihy / 4 zdvihy - Dva zdvihy
Zapalovani shora / pfi | Zapalovani shora / pfi |- Zapalovani shora
odtrhu odtrhu
Profukovani plynem 1) |- - -
Proud plynu pred 0,0-5,0s 0,1s 0,5s
zapalenim
Doba nabéhu 0,0-5,0s 0,1s 0,0s
Doba sestupu 0,0-10,0 s 0,1s 20s
Proud plynu po 0,0-25,0 s 0,1s 50s
zhasnuti
Proud 4-500 A 1A 100 A
Dalk. min. 0-99 % 1% 0%
Data spousténi VYPNUTO / - VYPNUTO
ZAPNUTO/
VYPNUTY OBLOUK
Bodové svarovani ZAPNUTO/VYPNUTO VYPNUTO
Doba bodového 0,0az 25,0 0,1s
svafovani
1) Tyto funkce nelze ménit b&hem svarovani.
Svarovani TIG s impulsy
Nastaveni Rozsah nastaveni |V krocich po Vychozi nastaveni
2/4 zadvihy 1) 2 zdvihy / 4 zdvihy - Dva zdvihy
Zapalovani shora / Zapalovani shora / pfi |- Zapalovani shora
Lifetic odtrhu
Profukovani plynem
1)
Vircholovy puls AMP  |4-500 A 1A 100 A
2)
Doba vrcholového 0,001-0,1s 0,001 s 0,200 s
impulsu 01-1s 01s
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4 SVAROVANI TIG

Nastaveni Rozsah nastaveni |V krocich po Vychozi nastaveni
Proud na pozadi2)  |4-500 A 1A 25A
Doba mezi dvéma 0,001-0,1 s 0,001 s 0,100 s
impulzy 01-5s 01s
Proud plynu pfed 0,0-5,0s 0,1s 0,5s
zapalenim
Doba nabéhu 0,0-5,0s 0,1s 0,0s
Doba sestupu 0,0-10,0 s 0,1s 20s
Proud plynu po 0,0-25,0 s 0,1s 50s
zhasnuti
Data spousténi VYPNUTO / - VYPNUTO
ZAPNUTO/
VYPNUTY OBLOUK
Dalk. min. 0-99 % 1% 0%
Doba bodového 0,0 az 25,0 0,1s
svarovani 3)

1) Tyto funkce nelze ménit béhem svarovani.

2) Maximalni proud zavisi na typu pouzitého zafizeni.

Live TIG

Nastaveni Rozsah nastaveni |V krocich po Vychozi nastaveni
Proud 2) 4-500 A 1A 100 A

Dalk. min. 0-99 % 1% 0%

4.3 Vysvétleni funkci

2 zdvihy
: A . B e . D
1 2

2-zdvihové pusobeni tlacitka spinace svarovaciho horfaku.

A = Proud plynu pfed B = Svahovani nahoru C = Svahovani doli D = Proud plynu po
zapalenim zhasnuti

Ve 2-zdvihovém rezimu ovladani se stiskem tlacitka spinae svafovaciho hofaku zapne
proud plynu pfed zapalenim (pokud je pouzit) a zapali se oblouk (1). Proud stoupa na
nastavenou hodnotu (jako pfi ovladani funkci nabéhu, pokud je v provozu). Uvolnénim
spousté (2) se proud snizuje (nebo se spusti sestup, pokud je pouzit) a oblouk zhasina.
Nasleduje proud plynu po zhasnuti, pokud je v provozu.

- Aktivace 2-zdvihového rezimu se provadi v HLAVNIM MENU.
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4 zdvihy

1
4-zdvihové pasobeni tlaCitka spinale svafovaciho horaku.
A = Proud plynu pfed B = Svahovani nahoru C = Svahovani dold D = Proud plynu po

zapalenim zhasnuti

4-zdvihové plsobeni tlaitka spinaCe svafovaciho hofaku.

Ve 4-zdvihovém rezimu ovladani se stiskem tlacitka zapne proud plynu pfed zapalenim
(pokud je pouzit) (1). Ke konci doby proudéni plynu pfed zapalenim se zvySuje hodnota
proudu na zapalovaci hodnotu (nékolika ampér) a zapali se oblouk. Uvolnénim tladitka (2)
stoupne proud na nastavenou hodnotu (s nabéhem, pokud je pouzit). Na konci svafovani
svare€ znovu stiskne spoust (3) a tim se proud opét snizi na zapalovaci hodnotu (s funkci
sestupu, pokud je pouzita). DalSim uvolnénim tlacitka (4) oblouk zhasne a zaéne proudit plyn
po zhasnuti (pokud je pouZit).

- Aktivace 4-zdvihového rezimu se provadi v HLAVNIM MENU.
Zapalovani shora

Funkce zapalovani shora zapali oblouk jiskrou, ktera pfeskoci, jakmile se wolframova
elektroda pfiblizi ke svafovanému dilu na urcitou vzdalenost.

- Aktivace HF se provadi v MENU PROCESU.
LiftArc

Funkce LiftArc zapaluje oblouk kontaktem elektrody se svafovanym dilem a naslednym
odtrhem.

Zapalovani oblouku pomoci funkce LiftArc™:

1. Elektroda se dotkne obrobku.

2. Stiskne se spoust’ a zac¢ne protékat nizky proud.

3. Svarec oddali elektrodu od obrobku: zapali se oblouk a proud automaticky vzroste na
nastavenou hodnotu.

0459 287 601 -20 - © ESAB AB 2020



4 SVAROVANI TIG

Zivy start TIG

PFi pouziti funkce Zivy start TIG se zapaluje oblouk kontaktem wolframové elektrody
s obrobkem a jejim naslednym oddalenim.

- Aktivace funkce ,Zivy start TIG* se provadi v MENU PROCESU.
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 tlacitko, a probiha bez napéti nebo podavani dratu.

- Aktivace profukovani plynem se provadi v HLAVNIM MENU.

Proud plynu pred zapalenim

Timto se reguluje doba, po kterou proudi ochranny plyn pred zapalenim oblouku.

- Nastaveni doby proudu plynu pred zapalenim se provadi v MENU NASTAVOVANI.
Nabéh

Nabéhova funkce znamena, ze po zapaleni oblouku pfi svafovani TIG se proud pomalu

zvySuje na nastavenou hodnotu. Toto zajiStuje jemnéjSi ohfev elektrody a umoznuje svaredi,
aby pfed dosazenim nastavené hodnoty proudu spravné umistil elektrodu.

- Nastaveni doby nabé&hu se provadi v MENU NASTAVOVANI.
Sestup

Funkce sestupu u svafovani TIG se pouziva k tomu, aby na konci svafovani nedoslo ke
vzniku prasklin a kratert. Snizuje pomalu proud b&éhem nastavitelné doby.

- Nastaveni doby sestupu se provadi v MENU NASTAVOVANI.

Proud plynu po zhasnuti

Timto se reguluje doba proudéni ochranného plynu po zhasnuti oblouku.

- Nastaveni doby proudu plynu po zhasnuti se provadi v MENU NASTAVOVANI.
Doba vrcholového impulsu

Je to doba, po kterou je proud impulzu béhem cyklu impulzu zapnuty.

- Nastaveni doby trvani impulzu se provadi v MENU NASTAVOVANI.

Doba mezi dvéma impulzy

Je to doba, po kterou tece proud na pozadi. Spolu s dobou trvani impulzu dava celkovou
dobu cyklu impulzu.

- Nastaveni doby mezi dvéma impulzy se provadi v MENU NASTAVOVANI.

Proud na pozadi
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Je to ze dvou proudd, které se pfi svafovani s impulzy proudu pouzivaji, proud o nizsi
hodnoté.

- Nastaveni proudu mezi dvéma impulzy se provadi v MENU NASTAVOVANI.
AMP vrcholového impulsu

Je to ze dvou proudd, které se pfi svafovani s impulzy proudu pouzivaji, proud o vysSi
hodnoté.

Bez ohledu na to, které menu je zobrazeno, hodnotu nastaveni proudu impulzu Ize vzdy
zmeénit. Hodnota se zobrazuje v HLAVNIM MENU, MENU VOLBY nebo MENU
NASTAVOVANI.

A A
C
E F
D
» B
Svarovani TIG s impulzy
A = Proud B = Cas C = Doba mezi dvéma
impulzy
D = Usek mezi dvéma E = Délka impulsu F = Proud impulsu
impulzy
Proud

Pfi vy$§im proudu dochazi k Sir§imu a hlubSimu prdaniku do obrobku.

Bez ohledu na to, které menu je zobrazeno, hodnotu nastaveni proudu Ize vzdy zmeénit.
Hodnota je zobrazena v HLAVNIM MENU nebo v MENU VOLBY.

Zména dat spousténi

S vyuzitim této funkce je mozné prepinat rizné alternativy pfedem nastavenych svarovacich
dat dvojim stisknutim spousté hofaku.

PFepinaji se pamétové pozice 1, 2 a 3, viz kapitolu ,SPRAVA PAMETI". Jestlize v pamétové
pozici 2 nejsou Zadna data, pfepina se mezi pozicemi 1 a 3.

ZAPNUTO - Pfepinani mezi pamétovymi pozicemi je mozné pred, po nebo béhem
svarovani.

VYPNUTY OBLOUK - Pfepinani mezi pamé&tovymi pozicemi je mozné pouze pFed nebo po
svarovani.

- Aktivace piepinani dat spousténi se provadi v KONFIGURACNIM MENU.
Dalk. min.

Pouziva se k nastaveni minimalniho proudu pro dalkovy ovladaé. Je-li max. proud 100 A a
min. proud ma byt 50 A, nastavte min. proud na 50 %. Je-li max. proud 100 A a min. proud
ma byt 90 A, nastavte min. proud na 90%.

- Aktivace min. proudu se provadi v MENU NASTAVOVANI.
Bodové svarovani

Bodove svafovani vyberte v pfipadé, Ze chcete ,bodovat” tenké plechy.

0459 287 601 -22 - © ESAB AB 2020



4 SVAROVANI TIG

- Aktivace a nastaveni bodového svafovani se provadi v MENU NASTAVOVANI.
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5 SVAROVANI MMA

Svarovani MMA je svafovani s pouZzitim obalenych elektrod. Zapalenim oblouku se zaCne
tavit elektroda a jeji obal, ktery za¢ne tvofit ochrannou strusku.

5.1 Nastaveni

Nastaveni Rozsah nastaveni |V krocich po Vychozi nastaveni
Horky start 1) ZAPNUTO/VYPNUTO |- VYPNUTO

Doba horkého startu |1-30 1 1

Sila oblouku 0,0 az 99,0 0,5 50

Proud 2) 16-500 A 1A 164 A

Min. proud 0-99 % 1% 0%

Min. proud

Tyto funkce nelze ménit b&hem svafovani.
2)Maximalni proud zavisi na typu pouZitého zafizeni.
Model synergie pfi dodani rutilové elektrody 4,0 mm.
Horky start

Funkce horkého startu zvySuje po nastavitelnou dobu na zacatku svafovani svareci proud.
Tim se snizuje riziko vad $patného taveni na za¢atku svaru.

Nastaveni doby horkého startu se provadi v MENU NASTAVOVANI.
Sila oblouku

Funkce sily oblouku ur€uje, jak se zméni proud, kdyZ se zméni délka oblouku. NiZ8i hodnota
dava mékci oblouk s mensim rozstrikem.

Nastaveni sily oblouku se provadi v MENU NASTAVOVANI.
Proud
P¥i vy$$im proudu dochazi k Sir§imu a hlubSimu prdaniku do obrobku.

Bez ohledu na to, které menu je zobrazeno, hodnotu nastaveni proudu Ize vzdy zmeénit.
Hodnota je zobrazena v HLAVNIM MENU nebo v MENU VOLBY.

Dalk. min.

Pouziva se k nastaveni minimalniho proudu pro dalkovy ovladaé. Je-li max. proud 100 A a
min. proud ma byt 50 A, nastavte min. proud na 50 %.

Je-li max. proud 100 A a min. proud ma byt 90 A, nastavte min. proud na 90%.
- Aktivace min. proudu se provadi v MENU NASTAVOVANI.
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6 UHLIKOVY UBLOUK SE VZDUCHEM

PFi drazkovani uhlikovou elektrodou (ARC-AIR) se pouziva specialni elektroda tvofena
uhlikovou ty€i s médénym obalem. Oblouk vznika mezi uhlikovou ty€i a obrobkem, vzduch
se pfivadi proto, aby odfukoval roztaveny material a vytvarela se drazka.

6.1 Nastaveni

Nastaveni Rozsah nastaveni |V krocich po Vychozi nastaveni

Pramér elektrody 4,0-8,0 mm 1,0 mm (0,04 palce) |4,0 mm (0,16 palce)
(0,16-0,31 palce)

Napéti 8,0-60,0 V 0,25 V (zobrazeni 370V

s jednim desetinnym
mistem)

Primeér elektrody

PFi vy§8Sim praméru elektrody dochazi k SirSimu a hlubSimu priniku do obrobku.

Napéti

PFi vy$Sim napéti dochazi k SirSimu a hlub§imu praniku do obrobku.
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71 Jednotka dalkového ovladani

Chovani ovladaciho panelu pfi pfipojeni dalkového ovladace

Aby dalkove ovladani fungovalo spravné, zafizeni s vestavénymi ovladacimi panely musi mit
verzi programu 1.21 nebo vySsi.

» Zobrazeni se zablokuje na menu zobrazeném pfi pfipojeni dalkového ovladace.
Hodnoty méfeni a nastaveni se aktualizuji, ale zobrazi se jen v t€ch menu, ve kterych
se tyto hodnoty mohou zobrazit.

* KdyzZ se zobrazi chybovy kod, nelze ho odstranit, dokud nebude odpojen dalkovy
ovladac.

+ U dalkovych ovladaci s 10 programy je mozné pfepinat mezi pamétovymi pozicemi 1,
2,3,4,5,6,7,8,9a10. Jestlize je pamétova pozice 2 prazdna, zlistanou zachovany
hodnoty z pozice 1. Dalsi informace najdete v kapitole ,SPRAVA PAMETI“.

7.2 Jazyk

Text na panelu displeje se mlze zobrazovat v nasledujicich jazycich: Svédsting, danstinég,
norsting, finstiné, anglictingé, némdciné, holandstiné, francouzsting, Spanélstiné (kastilské),
italStiné, portugalsting, polsting, Cestiné, madarsting, turectiné a americké anglictiné.

7.3 Rozmeéry

Rozméry Ize nastavit na metrické nebo v palcich. Vychozi jsou metrické.

7.4 Povoleni panelu

Je-li pfipojeno dalkové ovladani, I1ze proud, napéti a rychlost podavani dratu nastavovat
prostifednictvim ovladaciho panelu nebo dalkového ovladani.

POZOR!
Tato funkce musi byt aktivovana pred pfipojenim dalkového oviadace.

« Aktivace povoleni panelu se provadi v KONFIGURACNIM MENU.
Vychozi nastaveni je ZAPNUTO .

7.5 Automatické ulozeni

Je-li nastaveni dat pro svafeni vyvolano z paméti a nastaveni jsou zménéna, dojde pfi
novém vyvolani dat z paméti k automatickému uloZeni nového nastaveni.

« Aktivace automatického uloZeni se provadi v KONFIGURACNIM MENU.
Vychozi nastaveni je VYPNUTO .

7.6 Limity

Tato funkce pomaha zarucit dobrou kvalitu svafovani prostfednictvim nastaveni maximalni a
minimalni hodnoty posunu dratu/proudu nebo napéti. Limity Ize ulozit do prvnich 5
pamétovych pozic paméti svarecich dat.

« Aktivace limitt se provadi v KONFIGURACNIM MENU.
Vychozi nastaveni je VYPNUTO .
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1.7 Koédovy zamek

Pokud je aktivovana funkce KODOVY ZAMEK a je nastaven kod zamku, bez kédu zamku je
piistupné pouze HLAVNI MENU, MENU PAMET] a MENU MERENI.

MENU PROCESU ,MENU NASTAVOVANI AkonfiguraéniKONFIGURACNI MENU budou
vyzadovat kéd zamku.

Vychozi nastaveni je VYPNUTO.
7.71 Nakonfigurace kédu zamku

Kéd zamku konfiguruje autorizovany servisni technik ESAB pomoci nastroje ESAB Software
Administration Tool (ESAT).

7.7.2 Aktivace funkce kédového zamku

Aktivace funkce KODOVEHO ZAMKU se provadi v KONFIGURACNIM MENU .

Konfigurovany kod zamku zistane zachovan i v pfipadé, ze je funkce KODOVY
ZAMEKVYPNUTA a poté znovu zapnuta.

7.7.3 Vstup do uzaméeného menu

Pokud je funkce kédového zamku aktivni a je nakonfigurovan blokovaci kéd, umoznuje
zadani kodu pfistup k uzaméené nabidce.

7.8 VRD (zafizeni ke snizeni napéti)

Funkce VRD se aktivuje pomoci nastroje ESAB Software Administration Tool (ESAT), ktery
musi byt pouzivan autorizovanym servisnim technikem ESAB. Kdyz je funkce VRD
aktivovana, VRDKONFIGURACNIHO MENU zobrazi ZAPNUTO, &imz tuto skuteénost
signalizuje. V pravém hornim rohu displeje se také objevi ikona VRD.

Funkce VRD zarucCuje, zZe kdyz se nesvafuje, napéti naprazdno neprekroCi 35 V. Je
signalizovana zobrazenim ikony pro VRD, viz obrazek.

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 zahajit svafovani.

1. lkona VRD

POZOR!
Funkce VRD funguje pro ty napajeci zdroje, ve kterych je implementovana.
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8 SPRAVA PAMETI

Svarovaci data vytvofena v primarni paméti Ize ukladat pomoci menu paméti. Lze ulozit az
10 rlznych nastaveni dat.

8.1 Ulozeni svarovacich dat

V primarni paméti nastavte svafovaci data.

et .
Stiskem se dostanete do MENU VOLBY a pak stiskem MENU PAMETI ptejdete
k pfislusnému nastaveni.

- - MENU PAMETI - -
NASTAVEN| PROUDU
MIG / MAG
Fe ER70S
0,0 VOLT 0,8 MM
5,0 M/MIN
DALS/
Zkontrolujte spravnost nastaveni svafovacich dat.
Stiskem DALS/ se dostanete do MENU PAMETI.
1
PRAZDNY
ULOZ VYVOLAT ODSTRANIT DALSI

Stisknéte DALS/ dokud se nedostanete k té pamétové pozici, do které chcete nastaveni
svarovacich dat ulozit, napf. pozice 2.

Stisknutim ULOZIT se nastaveni svafovacich dat ulozi do pamétové pozice 2. Ostatni
pamétove pozice jsou prazdne.

8.2 Vyvolani dat svarovani

POZOR!

Chybové hlaseni (chyba 44) se muze objevit pfi vyvolani dat pro svareni, jestlize
panel U6 zjistil neshodu mezi daty metody naétenymi z paméti a aktualnimi daty. To
muze nastat, pokud jsou data pro svareni vyvolana béhem pfipojeni k napajecimu
zdroji, ktery je vybaven softwarem jiné verze nez napajeci zdroj, se kterym byla
svareci data uloZena.

— N
Stiskem se dostanete do MENU VOLBY a pak stiskem PAMET pfejdete
k pfislusnému nastaveni.
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- - MENU PAMET] - -
NASTAVENI PROUDU
MIG / MAG
Fe ER70S
0,0 VOLT 0,8 MM
5,0 M/MIN
DALSI

Stiskem DALS/ se dostanete do MENU PAMETI.

Zvolte, ze které pamétové pozice chcete data vyvolat, napf. pozice 2. Stisknéte DALS/
dokud se nedostanete na pozici 2.

Stisknutim VYVOLAT vyvolate pamétovou pozici 2. Zobrazi se nasledujici dotaz:

2
PREPSAT AKTUALNI

DATA SVAROVANI?
ANO NE

Stisknutim TLACITKA YES odstranite data svafovani z pamétové pozice, stisknutim tlagitka
NE nabidku ukongite.

|
#2

Tato ikona EE v HLAVNIM MENU ukazuje, kterou pamétovou pozici vyvolavate.

9,0 volt 2
5,Dmfmm

4- STROK \PLNENI GRAT \HOT START \ DALS/

8.3 Vymazani svarovacich dat

1l .
Stiskem se dostanete do MENU VOLBY a pak stiskem MENU PAMETI prejdete
k pfislusnému nastaveni.

- - MENU PAMET] - -
NASTAVENI PROUDU
MIG / MAG
Fe ER70S
0,0 VOLT 0,8 MM
5,0 M/MIN
DALSI

Stiskem DALS/ se dostanete do MENU PAMETI.
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Zvolte, ze které pamétové pozice chcete data vymazat, napt. z pozice 2. Stisknéte DALS/
dokud se nedostanete na pozici 2.

Stisknutim VYMAZAT vymazete pamétovou pozici 2. Zobrazi se nasledujici dotaz:

2
ODSTRANIT STAVAJICI
DATA SVAROVANI v
PAMETI?

| ANO NE

Stisknéte ANO, jestlize chcete vymazat svafovaci data z pamétové pozice 2. (Pokud to
nechcete, stisknéte NE) Pamétova pozice 2 je nyni prazdna.
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9 CHYBOVE KODY

9.1 Vseobecné informace

Chybové kody se pouzivaji k signalizaci poruchy zafizeni. Zobrazuji se na displeji v podobé
nasledujicich symbol:

18 Chybové kody se kazdé tfi sekundy aktualizuji. Horni &islo v symbolu udava
0 Cislo konkrétniho chybového kédu. Spodni Cislo udava misto poruchy:

VySe uvedeny symbol ukazuje, Zze ovladaci panel (0) ztratil kontakt s napajeci jednotkou.

Jestlize je fetovano nékolik poruch, zobrazi se pouze kod poruchy, ktera se objevila jako
posledni.

Symbol z displeje vymazete stisknutim kterékoliv z funkénich tladitek.
Symboly mohou byt zobrazeny trvale nebo mohou blikat podle druhu zavady.

Blikajici symboly jsou v seznamu chybovych kédl zvyraznény znakem ,0".

9.2 Seznam chybovych koédu

0 = ovladaci panel 3 = podavac dratu
1 = chladici jednotka 4 = dalkovy ovladac¢
2 = napajeci zdroj

JEDNOTKA Napajeni 1* Napajeni 2* Napajeni 3*
Chladici jednotka +24V

Ovladaci panel +3V

Napdjeci jednotka +15V -15V +24V
Podavac¢ dratu +15V +20V

Podavac dratu L +15V 60V

Dalkovy ovlada¢ +12V +10V

9.3 Popisy chybovych kédu

V nasledujicim seznamu jsou zobrazeny kédy hlaseni, pfi nichz mlze uzivatel sam provést
napravné opatfeni. U ostatnich kédu si vyzadejte pomoc servisniho technika.

1 Chyba paméti programu (EPROM)

V paméti programu se vyskytla chyba.
Tato chyba nevyfadi zadné funkce.

1. Restartujte program.
2. Pokud chyba pretrvava, vyzadejte si pomoc servisniho technika.

2 Chyba RAM mikroprocesoru

Mikroprocesor nedokaze Cist/zapisovat z/do ur&itého pamétového mista své
vnitfni paméti.
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Tato chyba nevyfadi zadné funkce.

1. Restartujte program.
2. Pokud chyba pretrvava, vyzadejte si pomoc servisniho technika.

3 Chyba externi RAM

Mikroprocesor nedokaze Cist/zapisovat z/do urcitého pamétového mista své
vnitfni paméti.
Tato chyba nevyfadi Zadné funkce.

1. Restartujte program.
2. Pokud chyba pretrvava, vyzadejte si pomoc servisniho technika.

4 Nizké napéti 5V napajeciho zdroje

Napéti napajeciho zdroje je pfilis nizké.
Soucasny proces svafovani je zastaven a nelze ho znovu spustit.

1. Vypnéte sitové napdjeni, abyste vynulovali jednotku.
2. Pokud chyba pfetrvava, vyzadejte si pomoc servisniho technika.

5 Pomocné stejnosmeérné napéti je mimo meze

Napéti je pfilis nizké nebo pfilis vysoké. PFili§ vysoké napéti mize byt zplsobeno
vaznymi pfechodovymi jevy v siti nebo slabym napajecim zdrojem (vysokym
induk&nim odporem zdroje nebo ztratou faze).

Napdjeci jednotka se vypne a nelze ji znovu spustit.

1.  Vypnéte sitové napdjeni, abyste vynulovali jednotku.
2. Pokud chyba pretrvava, vyzadejte si pomoc servisniho technika.

6 Vysoka teplota

Aktivovala se tepelna ochrana proti pretizeni.

Probihajici svafovani je zastaveno a nelze ho znovu spustit, dokud se nenahodi

jistic.

1. Zkontrolujte, zda pfivody nebo vyvody chladiciho vzduchu nejsou zablokovany
nebo ucpany necistotou.

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

8 Napajeci zdroj +24 V (chladici jednotka)

Napéti je pfilis vysoké nebo pfili§ nizké.

1. Vyzadejte si pomoc servisniho technika.

8 Nizké napéti baterie +3 V (v ovladacim panelu)

PFili§ nizké napéti baterie. Pokud baterii nevyménite, pfijdete o vdechna ulozena
data. Tato chyba nevyfadi Zadné funkce.

1. Vyzadejte si vyménu baterie servisnim technikem.
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Napajeci zdroj +15 V (podava€ dratu a napajeci jednotka)
Napéti je pfilis vysoké nebo pfili§ nizké.

1. Vyzadejte si pomoc servisniho technika.
Napajeci zdroj +13V (dalkovy ovladac)
Napéti je pfili§ vysoké nebo pfilis nizké.

1. Vyzadejte si pomoc servisniho technika.
Napajeci zdroj -15 V (napajeci jednotka)
Napéti je pfilis vysoké nebo pfilis nizké.

1. VyZadejte si pomoc servisniho technika.
Napajeci zdroj +20 V, +60 V (jednotka podavani dratu)
Napéti je pfilis vysoké nebo pfili§ nizké.

1. Vyzadejte si pomoc servisniho technika.
Napajeci zdroj +10V (dalkovy ovladac)
Napéti je pfilis vysoké nebo pfili§ nizké.

1. Vyzadejte si pomoc servisniho technika.
Napajeci zdroj +24 V

Napéti je pfilis vysoké nebo pfili§ nizké.

1. Vyzadejte si pomoc servisniho technika.
Rychlost podavani dratu

Napéti je pfilis vysoké nebo pfilis nizké.

1.  VyzZadejte si pomoc servisniho technika.

Chyba pfi komunikaci (varovani)

Zatizeni systémové sbérnice CAN je pfechodné pfili§ vysoké.
Napdjeci jednotka nebo podavac dratu asi ztratil kontakt s ovladacim panelem.

1. Zkontrolujte zafizeni a ujistéte se, Ze je pfipojen jen jeden podava¢ dratu nebo
dalkovy ovladagé.
2. Pokud se chyba opakuje, vyZzadejte si pomoc servisniho technika.

Chyba komunikace

Systémova sbérnice CAN prestala pfechodné pracovat v dusledku nadmérného

zatizeni.

Soucasny proces svarovani je zastaven.

1. Zkontrolujte zafizeni a ujistéte se, Ze je pfipojen jen jeden podavac dratu nebo
dalkovy ovladag.
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2. Pokud se chyba opakuje, vyzadejte si pomoc servisniho technika.

Ztracené hlaseni

Mikroprocesor nedokaze zpracovat pfichazejici hlaSeni dostate¢né rychle, takze
dochazi ke ztraté informaci.

1. Vypnéte sitové napajeni, abyste vynulovali jednotku.
2. Pokud chyba pfetrvava, vyzadejte si pomoc servisniho technika.

Vysoké napéti naprazdno

Napéti naprazdno je pfilis vysoké.

1. Vypnéte sitové napdjeni, abyste vynulovali jednotku.
2. Pokud chyba pretrvava, vyzadejte si pomoc servisniho technika.

Ztrata kontaktu

Ovladaci panel ztratil kontakt s podavacem dratu.
Soucasny proces svarovani je zastaven.

1. Zkontrolujte kabely.
2. Pokud chyba pretrvava, vyzadejte si pomoc servisniho technika.

Ztrata kontaktu

Ovladaci panel ztratil kontakt s napajeci jednotkou.
Soucasny proces svarovani je zastaven.

1. Zkontrolujte kabely.
2. Pokud chyba pretrvava, vyzadejte si pomoc servisniho technika.

Nespravné hodnoty nastaveni v externi paméti RAM

Tato zavada bude zjisténa, kdyZ se porusi informace v paméti, zalohované baterii.

1. Zavada se sama odstrani, ale data ulozena v aktualni pamétové pozici budou
ztracena.

Chyba prifazeni paméti

Mikroprocesor si nedokaze vyhradit dostatecny pamétovy prostor.
Tato zavada generuje chybovy kéd 26.

1. Vyzadejte si pomoc servisniho technika.
Preteceni vystupni vyrovnavaci paméti

Ovladaci panel nedokaze prenést informace do jinych jednotek dostate¢né rychle.

1.  Vypnéte sitové napajeni, abyste vynulovali jednotku.

Preteceni vstupni vyrovnavaci pameéti

Ovladaci panel nedokaze zpracovat informace z jinych jednotek dostate¢né
rychle.
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1. Vypnéte sitové napajeni, abyste vynulovali jednotku.
Hlidani
Néco zabranilo procesoru v provadéni normalnich ukonu podle programu.

Program se automaticky spusti znovu. Probihajici svafovani se zastavi. Tato
chyba nevyfadi zadné funkce.

1. Zkontrolujte, jak jsou zpracovavany svarovaci programy b&hem svafovani.
2. Pokud chyba pretrvava, vyzadejte si pomoc servisniho technika.

Dosel drat (podavac dratu)

Podavac¢ dratu nepodava zadny drat. SouCasny proces svafovani bude zastaven a
nepujde znovu spustit.

Chybovy kéd z vnéjsiho zdroje

1. VloZte novy drat.
2. Zkontrolujte pFiru¢ku pFipojenych jednotek.

Preteceni zasobniku

Nefunguje provadéni programu.

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

Neproudi chladici voda

Aktivoval se prutokovy spinag.
Soucasny proces svarovani je zastaven a nelze ho znovu spustit.

1. Zkontrolujte okruh chladici vody a ¢erpadlo.

Prekrog. ur. €as. chyby regulatoru

Doslo k pfili§ dlouhému €asu regulatoru (pouze v MIG/MAG).

1. PFekro€. ur. €as. chyby regulatoru

Zobrazovaci jednotka nereaguje

Mikroprocesor nema kontakt s deskou displeje.

1. Vyzadejte si pomoc servisniho technika.

Neproudi plyn

Pruatok plynu je niz8i nez 6 I/min. Svafovani nelze spustit.

1. Zkontrolujte plynovy ventil, hadice a pfipojky.

Nekompatibilni jednotky

Je pfipojen nespravny podavac dratu. Zabrani se spusténi.

1. Pripojte spravny podavac dratu.
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43 Pripojeny napajeci zdroj neni vybaven nejnovéjSim softwarem

Panel UG je pfipojen k napajecimu zdroji, ktery nepodporuje typ regulatoru 17.

1. Aktualizujte software napajeciho zdroje.

44 Chyba spravy paméti

Panel U6 zjistil neshodu mezi daty metody nactenymi z paméti a aktualnimi daty.
Plati pro svafovani MIG/MAG v synergickém reZimu.

1. Upravte nastaveni a ulozte nové hodnoty. Staré hodnoty jsou zastaralé.

45 Chybi odpov. kfivka zkratu/sprchy

Panel U6 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.

1. Stahnéte chybéjici synergickou kfivku pomoci ESAT a provedte restart.
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10 OBJEDNAVANiI NAHRADNICH DiLU

UPOZORNEN:I!

VS8echny zaruky dodavatele ztraceji platnost, pokud se zakaznik v pribéhu zaruéni
doby pokusi sam opravit jakékoli chyby produktu.

Nahradni dily a spotfebni dily si mizete objednat u nejbliz§iho prodejce spole¢nosti ESAB,
viz esab.com. Pfi objednavani uvedte typ vyrobku, sériové Cislo, oznaceni a Cislo
nahradniho dilu podle seznamu nahradnich dil{. To usnadni expedici a zajisti spravnost
dodavky.
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KOMBINACE DRATU A PLYNU

KFivky soucéinnosti

MIG/MAG synergy welding

Ar + 2% 02

Wire type Shielding gas Wire diameter
Low-alloy or non-alloy solid wire (Fe ER70S) CO, 0.81.01.2
Ar + 8% CO, 0.81.01.2
Ar + 18% CO, 0.81.01.2
Stainless solid wire (Ss ER316LSi) Ar + 2% CO, 0.81.01.2
0.81.01.2

Nerezovy duplexni drat (Duplex ER2209)

Ar + 30 % He +1%
Oy

1,0

Ar +2 % CO,

Magnesium-alloyed aluminium wire (AIMg ER5356) |Ar 1.01.21.6
Silicon-alloyed aluminium wire (AlSi ER4043) Ar 09101216
Metal powder-filled cored wire (Fe E70 MCW) Ar +18% CO, 1.21.41.6
Rutile flux-filled cored wire (Fe E70 RFCW) Ar +18% CO, 121416
Basic flux-filled cored wire (Fe E70 BFCW) Ar +18% CO, 1.21.41.6
Kfemikovy bronz (ERCuSi-A) Ar 1.01.2
Ar+1% O, 1.01.2
Médény a hlinikovy drat (ERCuAI-A1) Ar 1,01,2
Stainless solid wire (Ss ER307Si) Ar+2% 0O, 1,01,2
0,8,1,0,1,2

Pulsed MIG/MAG synergy welding

Wire type Shielding gas Wire diameter
Low-alloy or non-alloy solid wire (Fe ER70S) Ar + 8% CO, 0.81.01.2

Ar + 18% CO, 0.81.01.2
Stainless solid wire (Ss ER316LSi) Ar + 2% CO, 0.81.01.2

Ar +2% O, 0.81.01.2
Stainless solid wire (Ss ER308LSI) Ar + 2% CO, 091.01.2
Stainless solid wire (Ss ER309LSi) Ar + 2% CO, 1.01.2
Stainless solid wire (Ss ER307Si) Ar+2% 0O, 1,01,2

Ar+2 % CO, 1,012
Stainless solid wire (Ss 309 MolL) Ar + 2% CO, 1.01.2
Stainless duplex wire (Duplex ER2209) Ar +30% He + 1% O, 1.0 1.2
Magnesium-alloyed aluminium wire Ar 1.01.21.6
(AIMg ER5356)
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Wire type Shielding gas Wire diameter
Magnesium-alloyed al wire (AIMg ER5356) Ar + 30% He 1.2
Magnesium-alloyed al wire (AIMg ER5183) Ar 1.6
Silicon-alloyed aluminium wire (AlSi ER4043) Ar 091.01.21.6
Silicon-alloyed al wire (AlISi ER4043) Ar + 30% He 091.01.2
Silicon-alloyed al wire (AlSi ER4047) Ar 1.21.6
Silicon bronze (ERCuSi-A) Ar 1.01.2

Ar +1% CO, 1.01.2
Aluminium solid wire (Al99,5 ER1100) Ar 1.2
Copper and aluminium wire (ERCuAI-A1) Ar 1.01.2
Metal powder-filled cored wire (Fe E70 MCW) Ar +18% CO, 121416
MMA welding
Electrode type Electrode diameter
Basic 1.620253.24.0455.0566.07.0
Rutile 1.62.0253.24.0455.05.66.07.0
Cellulose 2025324.0455.05.66.0

Air arc gouging

Electrode type

Electrode diameter

4.05.06.08.010.0

Synergic lines — North American version

MIG/MAG synergy welding

Wire type Shielding gas Wire diameter
(mm) (in.)
Low-alloy or non-alloy solid wire AR+25%CO, 0.80.91.2 .03 .035 .045
(Fe ER70S) AR+5%0, 0.80.91.21.4|.03.035.045 .052
1.6 1/16
AR+10%CO, 0.80.91.21.4 .03 .035 .045 .052
1.6 1/16
AR+8%C0, +2%0, 0.8 0.9 1.2 1.4 |.03 .035 .045 .052

1.6 1/16

AR+2%0, 0.80.91.21.4|.03.035.045 .052
1.6 1/16

CO, 0.80.91.2 .03 .035 .045

Ar+8%CO, 0.80.91.21.4|.03.035.045 .052
1.6 1/16
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Wire type Shielding gas Wire diameter
(mm) (in.)
(ER316LSI) AR+2%0, 0.80.91.21.6|.03.035.045 1/16
AR+2%CO, 0.80.91.21.6|.03.035.045 1/16
He+43%Ar+2%C0O,|0.8 0.9 1.2 1.6 |.03 .035 .045 1/16
He+7.5%Ar 0.8091.2 .03 .035 .045
+2.5%CO,
Magnesium-alloyed aluminium wire |Ar 091216 .035 .045 1/16
(AIMg ER5356)
Silicon-alloyed aluminium wire Ar 091216 .035.045 1/16
(AISi ER4043)
Metal powder-filled cored wire Ar+8%CO, 121416 .045 .052 1/16
(Fe E70 MCW) Ar+10%CO, 121416  |.045.052 1/16
Pulsed MIG/MAG synergy welding
Wire type Shielding gas Wire diameter
(mm) (in.)
Low-alloy or non-alloy solid wire Ar+2%0, 0.80.91.21.41.03.035.045 .052
(Fe ER70S) 1.6 1/16
Ar+8%CO, 0.80.91.21.4/.03.035.045 .052
1.6 116
Ar+25%CO, 0.9 .035
Ar+5%0, 0.80.91.21.4/.03.035.045 .052
1.6 1/16
Ar+10%CO, 0.80.91.21.4/.03.035.045 .052
1.6 116
AR+8%C0,+2%0, (0.8 0.91.21.4|.03.035 .045 .052
1.6 1/16
Stainless solid wire (Ss ER316LSi) |Ar+2%0, 0.80.91.21.6|.03.035 .045 1/16
Ar+2%C0O, 0.80.91.21.6|.03.035.045 1/16
He+43%Ar+2%C0,|0.8 0.9 1.2 1.6 |.03 .035 .045 1/16
Magnesium-alloyed aluminium wire |Ar 091216 .035.045 1/16
(AlIMg ER5356)
Silicon-alloyed aluminium wire Ar 091216 .035.045 1/16
(AISi ER4043)
Metal powder-filled cored wire Ar+8%CO, 121416 .045 .052 1/16
(Fe E7OMCW) Ar+10%CO, 121416 .045 .052 1/16
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KOMBINACE DRATU A PLYNU

MMA welding
Electrode type Electrode diameter
(mm) (in.)

Basic 1.62.0253.24.0455.05.66.0 1/16 .079 .099 .13 .16 .18 .20 .22 .24
7.0 .28

Rutile 1.62.0253.24.0455.05.66.0 1/16 .079 .099 .13 .16 .18 .20 .22 .24
7.0 .28

Cellulose 2025324.0455.05.66.0 .079.099 .13 .16 .18 .20 .22 .24

Air arc gouging

Electrode type

Electrode diameter

(mm)

(in.)

4.05.06.08.010.0

.16 .20 .24 .31 .39
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STRUKTURA MENU

STRUKTURA MENU
MIG / MAG welding
MIG / MAG
Fe ER70S 1.2 MM
Ar 8%CO2 OFF
0.0 VOLT 5.0 M/IMIN

SELECT MENU
PRO- ‘I S

CESS TING

ME-

FIG MORY

CON- ‘I

PRO- SET- CON- ME-
CESS TING FIG MORY
Qset ON / OFF Inductance Language Store
Synergic ON / OFF Gas pre-flow time Dimensions Recall
AVC feeder ON / OFF | Hot start time Panel enable ON / OFF [ Delete

Wire
Gas
Wire diameter

Crater filling time
Burnback time

Gas post-flow time
Spot welding time

Spot welding ON / OFF

Trigger data ON / OFF
Gun trigger mode 2/ 4
SCT SYN/OFF/ON
Start parameter R

Auto save ON / OFF
Limits ON / OFF
Code lock ON / OFF
VRD

MENU II

2 / 4 Stroke g Crater filling |§Hot start Creep start Q@ Gas purging
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STRUKTURA MENU

SVAROVANI MIG/MAG
MIG / MAG 1,2 MM
Fe ER70S VYPNUTO
Ar 8 % CO2 5,0 M/MIN
0,0 VOLT
VYBERTE MENU

METODA SVAROVANI | NASTAVENI KONFIGURACE PAMET
METODA SVAROVANI|NASTAVEN/ KONFIGURACE PAMET
Qset » ZAPNUTO / Indukéni odpor Jazyk UloZeni
VYPNUTO Doba proudu plynu Rozméry Viyvolani
6{,’;616%?_8 ZAPNUTO /| pred zapalenim Zapnuti a vypnuti Odstranit

Doba horkého startu panelem displeje »
Podavac¢ AVC » Doba vyplfiovéni ZAPNUTO /VYPNUTO
ZAPNUTO 7 VYPNUTO |\ sty Limity » ZAPNUTO /
Drat Doba dohorivani VYPNUTO
Plyn . Kodovy zamek »

N Doba proudéni plynu 7, ot roN YPNUTO

Priimér dratu po zhasnuti

Doba bodového VRD

svarovani » ZAPNUTO

/VYPNUTO

Data spoustéeni »

ZAPNUTO / VYPNUTO

ReZim spousté pistole

»2/4

SCT » SYN »

ZAPNUTO / VYPNUTO

Parametr spusténi R

MENU
2/ 4 zdvihy \Vyplriovani |Horky |Pomaly Profukovani | Zavedeni A
krateru start start plynem dratu
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STRUKTURA MENU

PRO-
CESS

MIG / MAG welding with pulsing

MIG / MAG PULS
Fe ER70S

Ar 8%C0O2

0.0 VOLT

SELECT MENU
PRO- ‘I SET-

CESS

SET-
TING

TING

1.2 MM
OFF
5.0 M/MIN

CON- ME-
FIG MORY

CON-
FIG

ME-
MORY

Wire
Gas
Wire diameter

Gas pre-flow time

Hot start time

Crater filling time

Burn back time

Gas post-flow time
Spot welding time

Spot welding ON / OFF
Trigger data ON / OFF

Gun trigger mode 2/ 4
SCT SYN/OFF/ON
Start parameter R

Language

Dimensions

Panel enable ON / OFF
Auto save ON / OFF
Limits ON / OFF

Code lock ON / OFF
VRD

Store
Recall
Delete

weng !

2 / 4 Stroke g Crater filling JHot start Creep start J Gas purging
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STRUKTURA MENU

Svarovani mig/mag s impulsy

Svarovani MIG/MAG s impulsy
PULS MIG/MAG 1,2 MM
Fe ER70S VYPNUTO
Ar 8 % CO2 5,0 M/MIN
0,0 VOLT
VYBERTE MENU

METODA SVAROVANI|NASTAVENI KONFIGURACE PAMET
METODA SVAROVANI |NASTAVENI KONFIGURACE PAMET
Drat Doba proudu plynu Jazyk UlozZeni
Plyn pred zapalenim Rozméry Viyvolani
Prameér dratu Doba horkého startu Zapnuti a vypnuti Odstranit

Doba vyplriovani panelem displeje »

krateru ZAPNUTO / VYPNUTO

Doba dohorivani Limity » ZAPNUTO /

Doba proudéni plynu VYPNUTO

po zhasnuti Koédovy zamek »

Doba bodového ZAPNUTO/VYPNUTO

svafovani VRD

Bodové svarfovani »

ZAPNUTO/VYPNUTO

Data spousténi »

ZAPNUTO / VYPNUTO

ReZim spousté pistole

»2/4

SCT » SYN »

ZAPNUTO / VYPNUTO

Parametr spusténi R

MENU
2/ 4 zdvihy |Vyplnovani |Horky Pomaly Profukovani |Zavedeni A
krateru start start plynem dratu

0459 287 601 -46 - © ESAB AB 2020



STRUKTURA MENU

PRO-
CESS

TIG welding

[TIG

8 AMP

SELECT MENU
PRO- I SET

CESS

SET-
TING

TING

CON- ME-
FIG MORY

CON-
FIG

ME-
MORY

HF / Lift-Arc Gas pre-flow time Language Store
Slope up time Dimensions Recall
Slope down time Panel enable ON / OFF | Delete
Gas post-flow time Auto save ON / OFF
Remote min Limits ON / OFF
Trigger data ON / OFF | Code lock ON / OFF
Spot welding time VRD
Spot welding ON/OFF
MENU II
2 / 4 Stroke Gas purging
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STRUKTURA MENU

Svarovani TIG
TIG
8 AMP
VYBERTE MENU
METODA SVAROVANI|NASTAVENI KONFIGURACE PAMET
METODA SVAROVANI|NASTAVEN/ KONFIGURACE PAMET
Zapalovani shora / pfi |Doba proudu plynu Jazyk Ulozeni
odtrhu pred zapalenim Rozméry Vyvoléni
Doba nabéhu Zapnuti a vypnuti Odstranit
Doba sestupu panelem displeje »
- ZAPNUTO / VYPNUTO
Doba proudéni plynu
po zhasnuti Automatické ukladani »
) . ZAPNUTO/VYPNUTO
Dalk. min.
o Limity » ZAPNUTO /
Data spousténi » VYPNUTO
ZAPNUTO / VYPNUTO
. Kodovy zamek »
Doba bodoveho ZAPNUTO/NYPNUTO
svafovani
Bodové svarovani VRD
ZAPNUTO/VYPNUTO
MENU
2/ 4 zdvihy Profukovani plynem
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STRUKTURA MENU

TIG welding with pulsing

TIG PULSE

PEAK PULSE AMP 4 A

BACKGROUND AMP 25A
18 AMP

SELECT MENU
PRO- ISEF ICON-‘IME-

CESS TING FIG MORY

PRO- SET- CON- ME-
CESS TING FIG MORY
HF / Lift-Arc Peak pulse ampere Language Store
Peak pulse time Dimensions Recall
Background ampere Panel enable ON / OFF | Delete
Background time Auto save ON / OFF
Gas pre-flow time Limits ON / OFF
Slope up time Code lock ON / OFF
Slope down time VRD
Gas post-flow time
Remote min
Trigger data ON / OFF
Spot welding time
Spot welding ON / OFF
MENU II
2 / 4 Stroke GAS purging
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STRUKTURA MENU

Svarovani TIG s impulsy
Impulsni TIG 4A
AMP VRCHOLOVEHO IMPULSU 25A
PROUD NA POZADI
18 AMP
VYBERTE MENU
METODA SVAROVANI | NASTAVENI KONFIGURACE PAMET
METODA SVAROVANI|NASTAVEN/ KONFIGURACE PAMET
Zapalovani shora / pfi |AMP vrcholového Jazyk UlozZeni
odtrhu impulsu . i
Rozméry Viyvolani
Doba vrcholoveho Zapnuti a vypnuti Odstranit
impulsu ; .
panelem displeje »
AMP pozadi ZAPNUTO / VYPNUTO
Doba mezi dvéma Automatické ukladani »
impulzy ZAPNUTO/VYPNUTO
Doba proudu plynu Limity » ZAPNUTO /
pred zapalenim VYPNUTO
Doba nabéhu Koédovy zamek »
ZAPNUTO/VYPNUTO
Doba sestupu
Doba proudéni plynu VRD
po zhasnuti
Dalk. min.
Data spoustéeni »
ZAPNUTO / VYPNUTO
Doba bodoveho
svafovani
Bodové svarovani
ZAPNUTO/VYPNUTO
MENU
2/ 4 zdvihy Profukovani plynem
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STRUKTURA MENU

TIG welding with Live-Tig start

TIG

8 AMP

SELECT MENU
PRO- ‘I SEL I CON- I =

CESS TING FIG MORY

PRO- SET- CON- ME-
CESS TING FIG MORY
Live-Tig Remote min Language Store
Dimensions Recall

Panel enable ON / OFF | Delete
Auto save ON / OFF
Limits ON / OFF
Code lock ON / OFF
VRD

Svarfovani metodou TIG s pouzZitim metody Live-Tig

TIG
8 AMP

VYBERTE MENU
METODA SVAROVANI |NASTAVENI KONFIGURACE PAMET
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STRUKTURA MENU

panelem displeje »
ZAPNUTO / VYPNUTO

Automatické ukladani »
ZAPNUTO/VYPNUTO

Limity » ZAPNUTO /
VYPNUTO

Kodovy zamek »
ZAPNUTO/VYPNUTO

VRD

METODA SVAROVANI|NASTAVENI KONFIGURACE PAMET

Zivé Dalk. min. Jazyk Ulozeni
Rozméry Viyvolani
Zapnuti a vypnuti Odstranit
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STRUKTURA MENU

MMA welding
MMA
RUTILE 4,0 MM
164 AMP

CESS

PRO- SET-
TING

SELECT MENU

CON- ME-
FIG MORY

PRO- SET- CON- ME-
CESS TING FIG MORY
Electrode type Arc force Language Store
Electrode diameter Hot start time Dimensions Recall
Remote min Panel enable ON / OFF | Delete
Auto save ON / OFF
Limits ON / OFF
Code lock ON / OFF
VRD
MENU II
Svarovani MMA
MMA 4.0 MM
Rutilova
164 AMP
VYBERTE MENU
METODA SVAROVANI|NASTAVENI KONFIGURACE PAMET
0459 287 601 © ESAB AB 2020
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STRUKTURA MENU

METODA SVAROVANI

NASTAVENI

KONFIGURACE

PAMET

Typ elektrody

Pramér elektrody

Sila oblouku
Doba horkého startu

Dalk. min.

Jazyk
Rozméry

Zapnuti a vypnuti
panelem displeje »
ZAPNUTO / VYPNUTO

Automatické ukladani »
ZAPNUTO/VYPNUTO

Limity » ZAPNUTO /
VYPNUTO

Kodovy zamek »
ZAPNUTO/VYPNUTO

VRD

Ulozeni
Viyvolani
Odstranit

MENU

Horky start
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STRUKTURA MENU

Air gouging

[AIR GOUGING
4,0 MM
37,0 VOLT

SELECT MENU

CON- ME-
FIG MORY

PRO- CON- ME--
CESS FIG MORY
Electrode diameter Language Store
Dimensions Recall
Panel enable ON / OFF Delete

Auto save ON / OFF
Limits ON / OFF
Code lock ON / OFF

VRD
DRAZKOVANI VZDUCHEM
DRAZKOVANI VZDUCHEM 4,0 MM
37,0 VOLT
VYBERTE MENU
METODA SVAROVAN/ KONFIGURACE PAMET
© ESAB AB 2020
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STRUKTURA MENU

displeje » ZAPNUTO /
VYPNUTO

Automatické ukladani »
ZAPNUTO/VYPNUTO

Limity » ZAPNUTO /
VYPNUTO

Kodovy zamek »
ZAPNUTO/VYPNUTO

VRD

METODA SVAROVANI KONFIGURACE PAMET

Pramér elektrody Jazyk Ulozeni
Rozméry Viyvolani
Zapnuti a vypnuti panelem Odstranit
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OBJEDNACI CISLA

OBJEDNACI CiSLA

Objednaci Cisla naleznete v seznamu nahradnich dilt napajeciho zdroje pro svarovani,
respektive podavace dratu.
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