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Abyste ziskali maximalni uzitek ze svého svarovaciho zafizeni, doporu€ujeme vam
precist si tento navod k pouziti.

VSeobecné informace o obsluze naleznete v navodu k pouziti ovladaci jednotky,
automatického svarovaciho stroje, sloupu a vylozniku nebo napajeciho zdroje.

Text zobrazovany na displeji je k dispozici v nasledujicich jazycich:

angliCtina, Svédstina, finstina, norstina, danstina, némcina, francouzstina, italStina,
holandstina, Spanélstina, portugalStina, madarstina, polStina, americka anglictina,
Cestina, Cinstina a rustina.

1.1

-—

10

11

12

13

Menu 5] 'V 30.0 Volt O

. 3

ény ¢ = 50 cm/min || = &
Otoc¢ny ovladac pro =
presunovani kurzoru 0 0 U

(polohovaci ovladac)

ENTER |

Zelena kontrolka, sviti,
kdyz je funkce aktivni

Ovladaci panel 17\?: iz 450 Amp e DI/Z

Gas - J

Zahajeni svafovani | <)

Zastaveni svarovani

Otoc¢ny ovladac€ pro nastavovani
rychlosti posunu v menu mérfeni a zvySovani nebo snizovani nastavenych hodnot
v ostatnich menu (nastavovaci ovladac)

Rucéni posun |>

Ruéni podavani dratu dold v

13 12 11 10 9 8

Otoc€ny ovladac€ pro nastavovani napéti oblouku v menu méfeni a zvySovani nebo
snizovani nastavenych hodnot v ostatnich menu (nastavovaci ovladac)

Rychly pohyb \:]

Ruéni posun \I

Otoc¢ny ovladac€ pro nastavovani svarovaciho proudu/rychlosti podavani dratu v
menu méreni a zvySovani nebo snizovani nastavenych hodnot v ostatnich menu
(nastavovaci ovladac)
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14 Nouzovy vypinal

15 Rucni podavani dratu nahoru E

16 Programova tlagitka ||~ | |5s3 | |Ts&] |

17 Displej

1.1.1 Tlacitka a oto¢né ovladace

Menu

TlaCitko Menu vas vzdy pfesune do hlavniho menu v pfislusném postupu:

SAW
PROCESS SAW
REGULATION TYPE CA
WIRE TYPE Fe SOLID
WIRE DIMENSION 3.0 mm
CONFIGURATIONp
TOOLSp
FAST
SET MEASURE @ MEMORY MODE

ENTER |

Tla€itkem ENTER potvrdte volbu.

Programova tlagitka [~ | |93 ['s&] |

Pét tlaCitek (S1 - S5) pod displejem ma razné funkce. Nazyvaiji se "programova
tlagitka", coz znamena, Zze mohou mit rizné funkce v zavislosti na tom, v jakém jste
menu. Aktualni funkce téchto tlaCitek se zobrazuje jako text na spodnim Fadku
displeje. Kdyz je funkce aktivni, tento stav je signalizovan zménou barvy textového
pole na bilou.

Podavani dratu nahoru E

Tlacitko pro obraceni dratu bez napéti oblouku, napfiklad pfi vyméné civky dratu.
Drat se podava tak dlouho, dokud je stisknuto tlacitko.

Podavani dratu dolu </

Tla€itko pro podavani dratu bez napéti oblouku. Drat se podava tak dlouho, dokud je
stisknuto tlacitko.

bi24d1ja



G

Posuvny pohyb \]

Tlacitko pro posuvny pohyb ve sméru svarovani, jehoz symbol je vyznacen na
svafovacim zafizeni. Chcete-li zastavit posuvny pohyb, stisknéte \] |> nebo

Béhem posuvného pohybu sviti indikator LED.

Posuvny pohyb |>

Tlacitko pro posuvny pohyb ve sméru svarovani, jehoz symbol je vyznacen na
svafovacim zafizeni. Chcete-li zastavit posuvny pohyb, stisknéte |> , \] nebo

Béhem posuvného pohybu sviti indikator LED.
Rychly pohyb \:l

Tla€itko pro rychlé podavani dratu nebo rychly posuvny pohyb.

Béhem rychlého pohybu sviti indikator LED.

Zahajeni svafovani [ <)

Tlacitko pro zahajeni svarovani.

Zastaveni svarovani

Tlacitko pro zastaveni svarovani, vSech posuvnych pohybl a vS§ech motora.

Polohovaci ovlada¢

Otoc¢ny ovladac€ vpravo nahore se v tomto navodu k pouZiti nazyva polohovaci
ovlada€ a pouZziva se k ovladani kurzoru.

Nastavovaci ovladaé

TFi ovladaCe pod panelem se v tomto navodu k pouziti nazyvaji nastavovaci
ovladaCe a pouZivaji se ke zméné nastavenych hodnot v panelu.

bi24d1ja
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1.2 Prvni krok

1.21 Volba jazyka
PFi prvnim zafizeni stroje se zobrazi toto menu:

SAW: CA

A 450 Amp
V 30.0 Volt
= 50 cm/min

GAS/ 2ND
NONE NONE FLUX NONE FUNCT

Po dodani je ovladaci panel nastaven na angli¢tinu. Chcete-li vybrat svuj jazyk,
posupujte nasledujicim zplsobem:

Stisknutim tlacitka Menu vstupte do hlavniho menu.

Polohovacim ovlada- SAW
¢em umistéte kurzor na
Fadek PROCESS SAW
CONFIGURATION. REGULATION TYPE CA
WIRE TYPE Fe SOLID
WIRE DIMENSION 3.0 mm
CONFIGURATIONp
TOOLSp
FAST
SET MEASURE MEMORY MODE

Stisknutim tlaCitka ENTER potvrdte volbu.
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Umistéte kurzor na ra- | CONFIGURATION

dek LANGUAGE.
Stisknutim tlagitka LANGUAGE ENGLISH

ENTER vyvolejte se- CODE LOCK

znam jazykd na- GENERAL CONFIGURATIONp
bizenych ovladacim MACHINE CONFIGURATIONp
panelem. CABLE LENGTHSp
MAINTENANCEp
I I I
Umistéte kurzor na fadek s vasim jazykem a NORSK |
stisknéte tlaCitko ENTER. POLSKI |
PORTUGUES |
suowmI
SVENSKA
CHINESE

1.2.2 Meérné jednotky

Po dodani je ovladaci panel nastaven na metrické jednotky. Chcete-li vybrat jiné
jednotky, posupuijte nasledujicim zpusobem:

Stisknutim tlacitka Menu vstupte do hlavniho menu.

Polohovacim ovlada- SAW
¢em umistéte kurzor na
fadek KONFIGURACE | PROCESS SAW
(CONFlGURATlON). REGULATION TYPE CA
WIRE TYPE Fe SOLID
WIRE DIMENSION 3.0 mm
CONFIGURATIONp
TOOLSp
FAST
SET MEASURE [ MEMORY MODE

Stisknutim tladitka ENTER | potvrdte volbu.
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Umistéte kurzqr na ra-
dek ZAKLADNI
KONFIGURACE
(GENERAL
CONFIGURATION).

CONFIGURATION

LANGUAGE

CODE LOCK

GENERAL CONFIGURATIONp
MACHINE CONFIGURATIONp
CABLE LENGTHSp
MAINTENANCEp

Stisknutim tlaCitka ENTER potvrdte volbu.

Umistéte kurzor na fa-
dek JEDNOTKY
DELKY (UNIT OF
LENGTH). Stisknutim
tlaCitka ENTER vyvolej-
te seznam jednotek na-
bizenych ovladacim
panelem.

tlaCitko ENTER.

1.3 Displej

bi24d1ja

ENGLISH

GENERAL CONFIGURATION

FAST MODE SOFT BUTTONS
QUALITY DATA LOG TO FILE
SOFT KEYS SETUPp

AUTO SAVE MODE

UNIT OF LENGTH

Umistéte kurzor na fadek se spravnymi jednotkami a stisknéte

1
ON

OFF
METRIC

‘I QuUIT
METRIC
INCH.

SAW

PROCESS SAW
REGULATION TYPE cw
WIRE TYPE Fe SOLID
WIRE DIMENSION 0.8 mm

CONFIGURATIONp
TOOLSp

MEMORY

FAST
MODE
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Kurzor

Kurzor ovladaciho panelu se zobrazuje jako ¢erné pole kolem textu, které méni
barvu vybraného textu na bilou. V tomto navodu k pouZiti je kurzor ozna¢ovan
tuénym textem.

Textova pole

Ve spodni Casti displeje je pét poli s textem, ktery popisuje aktualni funkce péti
programovych tlacitek pod displejem.

1.3.1 Symboly na displeji

e LSS

SAl: B.Bﬁ)

A 450 Amp e

V 30.0 Volt
50 cm/mln

Vybrany soubor svafovacich dat
Smér svafovani
Doslo k poruse. Viz kapitola 9.1

Cislo vyvolané pamétové pozice

mooOo w >

Posuvnik. Dalsi informace najdete v
tomto menu.

Sipky
Kdyz fadek skryva dalSi informace, za textem je zobrazena Cerna Sipka p.

SAM a
FROCESS Sall
REGULATION TYPE Cl
WNTRE T‘T‘F‘E FESLID
COH

||

1.4 VSeobecné informace o nastavovani
Existuji tfi typy nastaveni:

e Nastaveni €iselnych hodnot

e Nastaveni danych moznosti

e Nastaveni rezimu ZAPNUTO/VYPNUTO
1.4.1 Nastaveni ¢iselnych hodnot

Ke zvySovani nebo sniZzovani nastavenych hodnot pfi zméné Ciselnych nastaveni se
pouzivaji nastavovaci ovladace. V menu méfeni se pouZzivaji otocné ovladace pro
svarovaci proud/rychlost podavani dratu, napéti oblouku nebo posuvny pohyb.

. . -10 -
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1.4.2 Nastaveni s danymi moznostmi

Néktera nastaveni se méni volbou urdité moznosti ze seznamu.

Toto je pfiklad seznamu:

SAW
GMAW
GOUGING

Kurzor je umistén na radku SAW. Stisknutim tlaCitka ENTER v této poloze se vybere
volba SAW. Chcete-li misto toho vybrat jinou volbu, otacenim polohovaciho
ovladace nahoru nebo doll umistéte kurzor na spravny radek. Potom stisknéte
tlaCitko ENTER . Chcete-li opustit seznam, aniz cokoliv vyberete, stisknéte tlaCitko
KONEC (QUIT).

1.5 KONEC a ENTER

"Programové" tla€itko uplné vpravo se pouziva zejména jako KONEC (QUIT),
ackoliv obas maze mit jinou funkci.

e KONEC vas vrati do pfedchoziho menu nebo na pfedchozi obraz.

e Stisknuti tlaCitka ENTER ma za nasledek provedeni vybrané volby v menu nebo
seznamu.

Tlacitko | se v této prirucce nazyva ENTER.

2 MENU

Ovladaci panel pouziva nékolik riznych menu:

e Hlavni menu
» Konfiguraéni menu

e Menu nastroju

e Menu nastaveni svarovacich dat
e Menu mérfeni m

e Menu paméti svafovacich dat B

FAST

MODE

e Menu rychlé volby

Na str. 56 a dalSich stranach je zobrazena stromova struktura menu. BE€hem
spousténi se kratce zobrazuje spoustéci obrazovka s informacemi o aktualni verzi
programu.

. . -11 -
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Copgriaht [ 2002, ESAE AB Sweden

FEE

Uer=zion:

E UERIFYIMG COMFIGURATION. ..

Spoustéci obrazovka

2.1 Hlavni menu

V HLAVNIM MENU mu-
Zete ménit svarovaci
postup, typ dratu, meto-
du ovladani, pramér
dratu atd.

Z tohoto menu muzete
vstupovat do dalSich
dil¢ich menu.

SAW

PROCESS SAW
REGULATION TYPE CA
WIRE TYPE Fe SOLID
WIRE DIMENSION 0.8 mm
CONFIGURATIONp

TOOLSp

FAST
MEMORY MODE

211 Konfiguraéni menu

Hlavni menu — Konfigurace

V menu
KONFIGURACE
(CONFIGURATION) je
mozné ménit jazyk,
meénit heslo, ménit
zakladni nastaveni,
nastavovat parametry
stroje atd.

bi24d1ja

CONFIGURATION

LANGUAGE ENGLISH
CODE LOCK

GENERAL CONFIGURATIONp

MACHINE CONFIGURATIONp

CABLE LENGTHSp

MAINTENANCEp

-12 -
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2.1.2 Menu nastrojt

Hlavni menu — Nastroje

V menu NASTROJE TOOLS
(TOOLS) muzete

pfenaset soubory, ERROR LOGp-
zobrazovat funkce EXPORT / IMPORTp
kvality a dokumentaéni | FILE MANAGERp

funkce, prohliZet SETTING LIMIT EDITORp
seznamy chyb atd. MEASURE LIMIT EDITORp

PRODUCTION STATISTICSp
QUALITY FUNCTIONSp
CALENDARp

USER ACCOUNTSp
INFORMACE O JEDNOTCEp

2.1.3 Menu nastaveni svarovacich dat

Hlavni menu —

SET
V menu nastaveni SAW WELD DATA SETTING
svarovacich dat
NASTAV (SET) Ize VOLTAGE 20.5V
ménit rizné svarovaci |CURRENT 395 A
parametry. Toto menu | TRAVEL SPEED 0 cm/min
méni vzhled v zavislosti | DIRECTION [ |
na vybraném svarova- |START DATAp
cim postupu. STOP DATAp
DYNAMIC REGULATION AUTO
SETTING LIMITSp
MEASURE LIMITSp

---- QUIT
2.1.4 Menu méfeni

Hlavni menu — m

V menu MERENI (MEASURE) miiZete sledovat naméfené hodnoty riznych
svafovacich parametrt v prubéhu svarovani.

L -13 -
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A 450 A

Naméreny svarovaci
proud

30,0V

Namérené napéti
oblouku

50 cm/min

Namérena rychlost
posunu

300 cm/min

Namérena rychlosti
podavani

30 kJ/cm

Udava energii na
jednotku délky, ktera se
ziskava ze zvolenych
hodnot svarovaciho
proudu, napéti oblouku
a rychlosti posunu.

SAW: CA

A 450 Amp
V. 30.0 Volt
50 cm/min

GAS/ 2ND
NONE NONE FLUX NONE FUNCT

SAW: CA

= 50 cm/min
© 300 cm/min
30.0 kd/cm

GAS/ 2ND
NONE NONE FLUX NONE FUNCT

Namérené hodnoty zUstanou na displeji i po skonceni svafovani.

Muzete prfechazet do jinych menu, aniz pfijdete o naméfené hodnoty.

Ke zméné svarovacich parametrd v zobrazeni méfeni Ize pouzit nastavovaci

ovladade.

Pokud se zméni nastavena hodnota, kdyz neprobiha svafovani, naméfena hodnota

se vynuluje.

Pokud je aktivovano programové tlaCitko NAST. HODNOTY (SET VALUES), v
zobrazeni méfeni se mohou zobrazovat také nastavené hodnoty. Aktivace je
popsana v kapitole "Nastaveni programovych tlacitek" 8.2.3 .

bi24d1ja
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300 cm/min

SAW: CA

Nastavena rychlost
podavani dratu:

20,0V

Nastavené napéti
oblouku

30 cm/min

Nastavena rychlost
posunu

*300 cm/min
V 20.0 Volt
< 30 cm/min

SET
NONE NONE VALUES NONE

21.5 Menu paméti svarovacich dat

Hlavni menu —

MEMORY

2ND
FUNCT

V menu DO PAMETI
(WELD DATA

WELD DATA MEMORY

MEMORY) muzete
ukladat, vyvolavat,
odstranovat a kopirovat
rizna nastavena
svarovaci data.
Soubory svafovacich
dat Ize ukladat do 255
riiznych pamétovych
pozic.

ANID)
STORE FUNCT QUIT

N o oA WN -~
1

DalS8i informace najdete v kapitole 7 "Sprava paméti".

bi24d1ja
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21.6 Menu rychlé volby

Hlavni menu — R:E

MODE

V menu RYCHLA
VOLBA (FAST MODE) Q

muzete "propojit" A 4 50 A
programova tlaCitka s m p
pozicemi paméti

svafovacich dat. Toto
nastaveni se provadi v V 3 O - 0 Vo It
menu Konfigurace. V

50 cm/min

pravém hornim rohu se LE%
O,
WELD WELD I WELD ‘I WELD ‘I 2ND ‘

zobrazuje Cislo vybrané
DATA 1 DATA 2 DATA 3 DATA 4 FUNCT

pamétové pozice.

DalSi informace najdete v kapitole 8.2.1 "Programova tlacCitka rychlé volby".

3 SVAROVANI POD TAVIDLEM

Hlavni menu — Proces

Béhem svarovani pod tavidlem (SAW) oblouk nepfretrzité tavi podavany drat.
Svarova lazen je chranéna tavidlem.

Kdyz je vybran postup svafovani pod tavidlem, mizete si vybrat jednu ze dvou
metod ovladani tak, Ze polohovacim tlaCitkem oznacite TYP REGULACE
(REGULATION TYPE) a stisknete tlaCitko ENTER. Zvolte konstantni svafovaci
proud CA nebo konstantni podavani dratu CW, viz vysvétleni v kapitolach 6.1 a 6.2.

3.1 Nastaveni pro svarovani pod tavidlem s CA

Nastaveni Rozsah nastaveni V krocich po |Hodnota po
vynulovani

Napéti oblouku* 14-50V 0,1V (1V) 30V

Svarovaci proud* 0-3200 A 1A 400 A

L -16 -
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Nastaveni

Rozsah nastaveni

V krocich po

Hodnota po
vynulovani

Rychlost posunu*

Smér svafovani

Pocatecni parametry
Proud tavidla pfed zapalenim
Typ spousténi
Pomalé spusténi dratu

Rychlost pomalého spusténi
dratu

Faze spousténi
Napéti naprazdno
Maximalni napéti naprazdno
Kone&né parametry
Proud tavidla po zhasnuti
Vyplfiovani krateru
Doba vyplfiovani krateru
Doba zpétného horeni
Faze zastavovani
Dynamicka regulace
Limity nastaveni
Limity méfeni

0 - 200 cm/min
A -1

0-99.0s
Pfimé nebo dotykové

Automatické nebo nastavena
rychlost

0 - 1000 cm/min

VYPNUTO nebo ZAPNUTO
VYPNUTO nebo ZAPNUTO
5-60V

0-990s

VYPNUTO nebo ZAPNUTO
0-10s

0-10s

VYPNUTO nebo ZAPNUTO
Auto nebo Wart. nast

1 cm/min

50 cm/min
|

Os
Primé
Automatické

20 cm/min

VYPNUTO
VYPNUTO
50V

Os
VYPNUTO
1s

1s
VYPNUTO
Auto

*) Rozsah nastaveni je zavisly na pouZitém vyrobku.
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Limity nastaveni

Limity méfeni

3.2 Nastaveni pro svarovani pod tavidlem s CW
Nastaveni Rozsah nastaveni V krocich po |Hodnota po
vynulovani
Napéti oblouku* 14-50V 01V (1V) 30.0V
Rychlost podavani dratu* 0 - 2500 cm/min 1 cm/min 300 cm/min
Rychlost posunu* 0 - 200 cm/min 1 cm/min 50 cm/min
Smér svarovani A -1 - |
Pocatecni parametry
Proud tavidla pfed zapalenim |0-99.0 s 0,1s Os
Typ spousténi Pfimé nebo dotykové - Pfimé
Pomalé spusténi dratu Automatické nebo nastavena - Automatické
rychlost
Rychlost pomalého spusténi 0 - 1000 cm/min 1 cm/min 20 cm/min
dratu
Faze spousténi VYPNUTO nebo ZAPNUTO - VYPNUTO
Napéti naprazdno VYPNUTO nebo ZAPNUTO - VYPNUTO
Maximalni napéti naprazdno |5-60V 01V 50V
Kone&né parametry
Proud tavidla po zhasnuti 0-990s 0,1s Os
Vyplfiovani krateru VYPNUTO nebo ZAPNUTO - VYPNUTO
Doba vyplfiovani krateru 0-10s 0.01s 1s
Doba zpétného hofeni 0-10s 0.01s 0.10 s
Faze zastavovani VYPNUTO nebo ZAPNUTO - VYPNUTO
Dynamicka regulace Auto nebo Wart. nast - Auto

*) Rozsah nastaveni je zavisly na pouZitém vyrobku.

4

OBLOUKOVE SVAROVANI TAVICi SE ELEKTRODOU V

PLYNU

Hlavni menu — Proces

Béhem obloukové svarovani tavici se elektrodou v plynu (GMAW) oblouk nepfretrzité

tavi podavany drat. Svarova lazen je chranéna ochrannym plynem.

KdyzZ je vybran postup obloukové svarovani tavici se elektrodou v plynu (GMAW),
muZzete si vybrat jednu ze dvou metod ovladani tak, Ze polohovacim tlagitkem

oznacite TYP REGULACE (REGULATION TYPE) a stisknete tlaCitko ENTER. Zvolte

konstantni svarfovaci proud CA nebo konstantni podavani dratu CW, viz vysvétleni v

kapitolach 6.1 a 6.2.

bi24d1ja
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REGULATION TYPE

WIRE OIMEMSIOH
COMF IGURAT IOHK
TOOL Sk

4.1 Nastaveni pro obloukové svarovani tavici se elektrodou v plynu s CA

Nastaveni

Rozsah nastaveni

V krocich po

Hodnota po
vynulovani

Napéti oblouku*

Svarovaci proud*

Rychlost posunu*

Smér svafovani

Poc&atecni parametry
Proud plynu pfed zapalenim
Typ spousténi
Pomalé spusténi dratu

Rychlost pomalého spusténi
dratu

Faze spousténi
Napéti naprazdno
Maximalni napéti naprazdno
Kone&né parametry
Proud plynu po zhasnuti
Vyplfiovani krateru
Doba vyplfiovani krateru
Doba zpétného horeni
Faze zastavovani
Dynamicka regulace
Limity nastaveni
Limity méfeni

14 -50V
0-3200 A
0 - 200 cm/min

A -1

0-99.0s
Pfimé nebo dotykové

Automatické nebo nastavena
rychlost

0 - 1000 cm/min

VYPNUTO nebo ZAPNUTO
VYPNUTO nebo ZAPNUTO
5-60V

0-990s

VYPNUTO nebo ZAPNUTO
0-10s

0-10s

VYPNUTO nebo ZAPNUTO
Auto nebo Wart. nast

0,1V (1V)
1A

1 cm/min

30V

400 A

50 cm/min
|

20s
Primé
Automatické

20 cm/min

VYPNUTO
VYPNUTO
50V

20s
VYPNUTO
1s

1s
VYPNUTO
Auto

*) Rozsah nastaveni je zavisly na pouZitém vyrobku.
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4.2 Nastaveni pro obloukové svarovani tavici se elektrodou v plynu s CW
Nastaveni Rozsah nastaveni V krocich po |Hodnota po
vynulovani

Napéti oblouku* 14-50V 01V (1V) 30.0V
Rychlost podavani dratu* 0 - 2500 cm/min 1 cm/min 300 cm/min
Rychlost posunu* 0 - 200 cm/min 1 cm/min 50 cm/min
Smér svarovani A -1 - |
Poc&atecni parametry

Proud plynu pfed zapalenim 0-99.0s 0,1s 20s

Typ spousténi Pfimé nebo dotykové - Pfimé

Pomalé spusténi dratu Automatické nebo nastavena - Automatické

rychlost

Rychlost pomalého spusténi 0 - 1000 cm/min 1 cm/min 20 cm/min
dratu

Faze spousténi VYPNUTO nebo ZAPNUTO - VYPNUTO

Napéti naprazdno VYPNUTO nebo ZAPNUTO - VYPNUTO

Maximalni napéti naprazdno |5-60V 01V 50V
Kone&né parametry

Proud plynu po zhasnuti 0-99.0s 0,1s 20s

Vyplfiovani krateru VYPNUTO nebo ZAPNUTO - VYPNUTO

Doba vyplfiovani krateru 0-10s 0.01s 1s

Doba zpétného hofeni 0-10s 0.01s 1s

Faze zastavovani VYPNUTO nebo ZAPNUTO - VYPNUTO
Dynamicka regulace Auto nebo Wart. nast - Auto

Limity nastaveni

Limity méfeni

*) Rozsah nastaveni je zavisly na pouZitém vyrobku.

5 UHLIKOVY OBLOUK SE VZDUCHEM

Hlavni menu — Proces

Pfi uhlikovém oblouku se vzduchem se pouZziva specialni elektroda tvorfena
uhlikovou tyCi s médénym obalem.

Mezi uhlikovou tyCi a obrobkem vznika oblouk, ktery tavi material. Vzduch se pfivadi

proto, aby odfukoval roztaveny material.

Kdyz je vybran postup GOUGING, mUzete si vybrat jednu ze dvou metod ovladani
tak, ze polohovacim tlaCitkem oznacite TYP REGULACE (REGULATION TYPE) a
stisknete tlaCitko ENTER. Zvolte konstantni svarovaci proud CA nebo konstantni

podavani dratu CW, viz vysvétleni v kapitolach 6.1 a 6.2.

bi24d1ja
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GOUGIHNG

0
REGULATION TYPE

OOE DIREH
COMF IGURATIOMHK
TOOLSe

5.1

Nastaveni pro uhlikovy oblouk se vzduchem s CA

Nastaveni

Rozsah nastaveni

V krocich po

Hodnota po
vynulovani

Napéti oblouku*
Svarovaci proud*
Rychlost posunu*
Smér svafovani
Pocatecni parametry

Proud vzduchu pfed
zapalenim

Typ spousténi
Pomalé spusténi dratu

Rychlost pomalého spusténi
dratu

Faze spousténi
Napéti naprazdno
Maximalni napéti naprazdno
Kone&né parametry
Proud vzduchu po zhasnuti
Vyplfiovani krateru
Doba vyplfiovani krateru
Doba zpétného horeni
Faze zastavovani
Dynamicka regulace
Limity nastaveni
Limity méfeni

14 -50V
0-3200 A
0 - 200 cm/min

A -1

0-99.0s

Pfimé nebo dotykové

Automatické nebo nastavena
rychlost

0 - 1000 cm/min

VYPNUTO nebo ZAPNUTO
VYPNUTO nebo ZAPNUTO
5-60V

0-990s

VYPNUTO nebo ZAPNUTO
0-10s

0-10s

VYPNUTO nebo ZAPNUTO
Auto nebo Wart. nast

0,1V (1V)
1A

1 cm/min

1 cm/min

30V

400 A

40 cm/min
|

Os

Primé
Automatické

20 cm/min

VYPNUTO
VYPNUTO
50V

Os
VYPNUTO
1s

1s
VYPNUTO
Auto

*) Rozsah nastaveni je zavisly na pouZitém vyrobku.
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5.2 Nastaveni pro uhlikovy oblouk se vzduchem s CW
Nastaveni Rozsah nastaveni V krocich po |Hodnota po
vynulovani
Napéti oblouku* 14-50V 01V (1V) 30V
Rychlost podavani dratu* 0 - 2500 cm/min 1 cm/min 300 cm/min
Rychlost posunu* 0 - 200 cm/min 1 cm/min 50 cm/min
Smér svarovani A -1 - |
Poc&atecni parametry
Proud vzduchu pfed 1.0-990s 0,1s Os
zapalenim
Typ spousténi Pfimé nebo dotykové - Pfimé
Pomalé spusténi dratu Automatické nebo nastavena - Automatické
rychlost
Rychlost pomalého spusténi 0 - 1000 cm/min 1 cm/min 20 cm/min
dratu
Faze spousténi VYPNUTO nebo ZAPNUTO - VYPNUTO
Napéti naprazdno VYPNUTO nebo ZAPNUTO - VYPNUTO
Maximalni napéti naprazdno |5-60V 01V 50V
Kone&né parametry
Proud vzduchu po zhasnuti 1.0-99.0s 0,1s Os
Vyplfiovani krateru VYPNUTO nebo ZAPNUTO - VYPNUTO
Doba vyplfiovani krateru 0-10s 0.01s 1s
Doba zpétného hofeni 0-10s 0.01s 1s
Faze zastavovani VYPNUTO nebo ZAPNUTO - VYPNUTO
Dynamicka regulace Auto nebo Wart. nast - Auto
Limity nastaveni - - -
Limity méfeni - - -

*) Rozsah nastaveni je zavisly na pouZitém vyrobku.

6 VYSVETLENI FUNKCI

6.1 CA, konstantni svarovaci proud

Podavani dratu je ovladano napajecim zdrojem, takze |ze dosahnout konstantniho
svafovaciho proudu.

- Hodnotu konstantniho proudu Ize zvolit v hlavni nabidce.

6.2 CW, konstantni podavani dratu

Svarovaci proud je vysledkem zvolené rychlosti podavani dratu.

- Konstantni podavani dratu Ize zvolit v hlavni nabidce.

o -22 -
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6.3  Prumér dratu/elektrody

V tabulce na str. 60 jsou uvedeny pruméry drati/elektrod, které Ize vybrat pro
svarovani.

Vybrané priméry maji znaény vliv na postup spousténi a vyplfiovani krateru. Kdyz
svarujete s jinymi draty, nez jsou uvedené v tabulce, vyberte takovy, jehoz primér se
blizi jednomu v seznamu.

- Primér dratu/elektrody Ize zvolit v hlavni nabidce.

6.4 Napéti oblouku

VySSi napéti zvétSuje délku oblouku a vytvari teplejsi, SirSi svarovou lazer.

- Napéti oblouku se nastavuje v zobrazeni méfeni, v menu nastaveni svafovacich
dat nebo v menu rychlé volby.

6.5 Rychlost podavani dratu

Tento parametr nastavuje pozadovanou rychlost podavani trubiCky v cm/min.
- Rychlost podavani dratu se nastavuje v zobrazeni méreni, v menu nastaveni

svarovacich dat nebo v menu rychlé volby.
6.6 Rychlost posunu

Rychlost posunu znamena pozadovanou rychlost (v cm/min), jakou se ma pohybovat
sloup a vyloznik nebo vozik.

- Rychlost posunu se nastavuje v zobrazeni méreni, v menu nastaveni svarovacich
dat nebo v menu rychlé volby.
6.7 Smér svarovani

Posuvny pohyb ve sméru, jaky ukazuje symbol.
- Smér svarovani se vybira v menu nastaveni svarovacich dat.

6.8 Proud tavidla pred zapalenim

Timto se reguluje doba, po kterou proudi tavidlo pfed zapalenim oblouku.
- Proud tavidla pred zapalenim se nastavuje v menu nastaveni svarovacich dat pod
pocCate€nimi parametry.

6.9 Proud plynu pred zapalenim

Timto se reguluje doba, po kterou proudi ochranny plyn pfed zapalenim oblouku.
- Proud plynu pfed zapalenim se nastavuje v menu nastaveni svarfovacich dat pod
pocCate€nimi parametry.

6.10 Proud vzduchu pred zapalenim

Timto se reguluje doba, po kterou proudi vzduch pfed zapalenim oblouku.

- Proud vzduchu pfed zapalenim se nastavuje v menu nastaveni svafovacich dat
pod pocateCnimi parametry.

-23-
bi24d1ja



G

6.11 Typ spousténi
Existuji dvé moznosti typu spousténi:

e Pfimé spousténi znamena, Ze rychlost posunu se spousti po zapaleni oblouku.

e Dotykové spousténi znamena, Ze rychlost posunu se spousti soucasné s
podavanim dratu.

- Typ spousténi se vybira v menu nastaveni svarovacich dat pod pocatecnimi
parametry.

6.12 Pomalé spusténi dratu

Pomalé spousténi dratu se pouziva k nastaveni poZzadované nizké rychlosti motoru
elektrody po spusténi.

Pokud se v menu nastavi napfiklad 50, dosahne se nizké rychlosti 50 cm/min.

Predvolena hodnota "AUTO" vytvafri nizkou rychlost vypocitanou z nastavenych
hodnot.

- Nizka rychlost dratu se nastavuje v menu nastaveni svarovacich dat pod
pocCate€nimi parametry.
6.13 Faze spousténi

Pfi svafovani specialniho dratu nebo materalu bude mozna nutné vytvofit vlastni
posloupnost spousténi. Posloupnost spousténi mize ovlivnit vzhled svarové lazné.

Pro zapnutou fazi spousténi 1 Ize Pro zapnutou fazi spousténi 2 Ize
nastavit nasledujici parametry nastavit nasledujici parametry
« Cass « Cass
Cas na svarovani ve fazi 1. Cas na svarovani ve fazi 2.
e Napéti oblouku % e Napéti oblouku %
V procentech nastaveného napéti V procentech nastaveného napéti
e Podavani dratu % e Podavani dratu %
V procentech nastaveného podavani V procentech nastaveného podavani
dratu dratu
e Svarovaci proud % e Svarovaci proud %
V procentech nastaveného V procentech nastaveného
svafovaciho proudu svafovaciho proudu
e Rychlost posunu % e Rychlost posunu %
V procentech nastavené rychlosti V procentech nastavené rychlosti
posunu posunu

- Faze spousténi se nastavuji v menu nastaveni svafovacich dat pod pocateCnimi
parametry.
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bi24d1ja



G

6.14 Max. napéti naprazdno (OCV)
ZAPNUTO znamena, Ze Ize nastavit OCV.

VYPNUTO znamena, Zze OCV je nastaveno na hodnotu pro svafovaci napéti.

- OCV se nastavuje v menu nastaveni svarfovacich dat pod pocateCnimi parametry.

6.15 Proud tavidla po zhasnuti

Timto se reguluje doba proudéni tavidla po zhasnuti oblouku.

- Proud tavidla po zhasnuti se nastavuje v menu nastaveni svarovacich dat pod
kone¢nymi parametry.

6.16 Proud plynu po zhasnuti

Timto se reguluje doba proudéni ochranného plynu po zhasnuti oblouku.

- Proud plynu po zhasnuti se nastavuje v menu nastaveni svarfovacich dat pod
kone¢nymi parametry.

6.17 Proud vzduchu po zhasnuti

Timto se reguluje doba proudéni vzduchu po zhasnuti oblouku.

- Proud vzduchu po zhasnuti se nastavuje v menu nastaveni svafovacich dat pod
kone€¢nymi parametry.

6.18 Vyplnovani krateru

Vyplhovani krateru umoznuje regulovat omezovani tepla a velikosti svarové lazné pfi
dokonc&ovani svaru. Takto Ize snadnéji zabranit vzniku poéra, tepelnému popraskani a
vytvareni krater( ve svarovém spoji.

- Vypliiovani krateru se nastavuje v menu nastaveni svarovacich dat pod konecnymi
parametry.

6.19 Doba zpétného horeni

Doba zpétného horeni je prodleva mezi Casem, kdy se zaCne lamat drat, a Casem,
kdy napajeci zdroj vypne napéti oblouku. P¥ili§ kratka doba zpétného hofeni ma za
nasledek vysunuti delSiho kusu dratu po dokonceni svarfovani, coZz znamena riziko,
Ze se drat zachyti v tuhnouci svarové lazni. Pfili§ dlouha doba zpétného ma za
nasledek vysunuti kratSiho kusu dratu se zvySenym rizikem, ze se na kontaktni
Spicce znovu zapali oblouk.

- Doba zpétného hofeni se nastavuje v menu nastaveni svarovacich dat pod
kone€¢nymi parametry.
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6.20 Faze zastavovani

Faze zastavovani se pouzivaji zejména k nastaveni vyplhovani krateru.

Pro zapnutou fazi zastavovani 1 Ize Pro zapnutou fazi zastavovani 2 Ize

nastavit nasledujici parametry nastavit nasledujici parametry
« Cass « Cass
Cas na svarovani ve fazi 1. Cas na svarovani ve fazi 2.
e Napéti oblouku % e Napéti oblouku %
V procentech nastaveného napéti V procentech nastaveného napéti
e Podavani dratu % e Podavani dratu %
V procentech nastaveného podavani V procentech nastaveného podavani
dratu dratu
e Svarovaci proud % e Svarovaci proud %
V procentech nastaveného V procentech nastaveného
svafovaciho proudu svafovaciho proudu
e Rychlost posunu % * Rychlost posunu %
V procentech nastavené rychlosti V procentech nastavené rychlosti
posunu posunu

- Faze zastavovani se nastavuji v menu nastaveni svarfovacich dat pod kone¢nymi
parametry.

6.21 Dynamicka regulace
Funkce dynamické regulace je urCena pro svarovani s vice elektrodami a méni

charakteristiky napajeciho zdroje. Charakteristiky napajeciho zdroje se pocitaji z
nastavenych parametru dratu.

- Dynamicka regulace se vybira v menu nastaveni svarovacich dat.

6.22 Limity nastaveni

Informace o limitech nastaveni najdete v kapitole 9.4 "Editor limita nastaveni"

6.23 Limity meéreni

Informace o parametrech méreni najdete v kapitole 9.5 "Editor limitd méreni"
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7 SPRAVA PAMETI

7.1 Princip €innosti ovladaciho panelu

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

Ulozeni ——
Pracovni pamét’ Pamét’ svarovacich dat

—— Vyvolani

V pracovni paméti se vytvori uplny soubor nastaveni svarovacich dat, ktery |ze uloZzit
do paméti svarovacich dat.

Béhem svarovani je postup vzdy fizen obsahem pracovni paméti. Proto Ize také
vyvolat nastavena svarovaci data z paméti svafovacich dat do pracovni paméti.

Zapamatujte si, Ze pracovni pamét’ vzdy obsahuje nejnovéjsi nastaveni svarovacich
dat. Data lze vyvolat z paméti svafovacich dat nebo z jednotlivé upravenych
nastaveni. Jinymi slovy, pracovni pamét neni nikdy prazdna nebo "vynulovana".

Hlavni menu — PAMET— Do paméti

WELD DATA MEMORY

1-
2-
3-
4-

6 -
7 -

2ND
FUNCT QUIT

Do ovladaciho panelu Ize ulozit az 255 soubort svarovacich dat. Kazdému souboru
je pfifazeno Cislo od 1 do 255.

Soubory dat muzete také odstrarniovat, kopirovat, muzete meénit jejich nazev a dale
muzete vyvolat urc€ity soubor svarfovacich dat do pracovni paméti.
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7.2 Ulozeni

Pokud je pamét svarovacich dat prazdna, na displeji se zobrazi nasledujici
obrazovka.

Nyni ulozime soubor WELD DATA MEMORY
svarovacich dat. Bude
mit pamétovou pozici | 1-
5. Polohovacim ovlada- |2~

&em oznadte paty Fa-  |3-
dek. Stisknéte ULOZ 4-
(STORE). 5-
6 -
7 -

Na displeji se zobrazi nasledujici obrazovka.

Soubor svarovacich dat | WELD DATA MEMORY
je nyni ulozen pod Cis-
lem 5.

1-
2 -
3 -
4 -
5 - (SAW)
6 -
7 -

SAW: CA: FE SOLID: 3.0 mm
30.0 V:450 A: 50 cm/min

2ND
STORE I RECALL ‘I DELETE I FUNCT
Ve spodni Casti displeje se zobrazuje €ast obsahu souboru svarovacich dat Cislo 5.
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Pokud je jiz na zvolené
pozici ulozen néjaky
soubor dat, zobrazi se
dotaz, zda ho chcete
prepsat: ANO (YES)
nebo NE (NO).

WELD DATA MEMORY

1-
2 -
3 -
4 -
5 - (SAW)
6 -
7 -

S mm
30.0 V:450 A: 50 cm/min

Stisknutim tlaCitka NE se vratte do menu paméti.

7.3 Vyvolani

Nyni vyvolame ulozeny
soubor dat:

Polohovacim ovlada-
¢em oznacte radek.
Stisknéte VYVOLEJ
(RECALL).

Stisknutim tlaCitka ANO
(YES) potvrdte, ze
chcete vyvolat soubor
dat Cislo 5.

bi24d1ja

WELD DATA MEMORY

1-
2 -
3 -
4 -
5 - (SAW)
6 -
7 -

SAW: CA: FE SOLID: 3.0 mm
30.0 V:450 A: 50 cm/min

2ND
FUNCT

‘I QuUIT

STORE ‘I RECALL ‘I DELETE

WELD DATA MEMORY

1-
2 -
3 -
4 -
5 - (SAW)
6 -
7 -

FECALL
OATA SET 5
FEOM MEMORY?

S mm
30.0 V:450 A: 50 cm/min
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Tato ikona na obrazovce mérfeni ukazuje,
jaké Cislo pamétové pozice bylo vyvolano.

/
08 |

SAal: FE SOLIO

A 450 Amp

V 30.0 Volt

= 50cm/min
wove | owoe | v | ovore |

7.4

Odstranéni

V menu paméti Ize odstranit jeden nebo vice souboru dat.

Odstranéni souboru dat

Vyberte soubor dat.
Stisknéte VYMAZ
(DELETE).

Stisknutim tladitka ANO
(YES) potvrdte od-
stranéni.

bi24d1ja

WELD DATA MEMORY

1-
2 -
3 -
4 -
5 - (SAW)
6 -
7 -

SAW: CA: FE SOLID: 3.0 mm
30.0 V:450 A: 50 cm/min

2ND
FUNCT

‘I QuUIT

STORE ‘I RECALL ‘I DELETE

WELD DATA MEMORY

1-
2 -
3 -
4 -
5 - (SAW)
6 -
7 -

DELETE WELD DATA
HR. 57

D: 3.0 mm
30.0 V:450 A: 50 cm/min
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7.5 Kopirovani

Chcete-li zkopirovat obsah souboru svarovacich dat do nové pamétové pozice,

postupujte takto:

Vyberte pamétovou po-
zici, kterou chcete
zkopirovat, a stisknéte
tlaCitko 2. FUNKCE
(2ND FUNCT).

Stisknéte ZKOPIRUJ
(COPY).

bi24d1ja

WELD DATA MEMORY

1-
2 -
3 -
4-
5 - (SAW)
6 -
7 -

SAW: CA: FE SOLID: 3.0 mm
30.0 V:450 A: 50 cm/min

2ND
FUNCT

STORE ‘I RECALL ‘I DELETE

WELD DATA MEMORY

1-
2 -
3 -
4-
5 - (SAW)
6 -
7 -

SAW: CA: FE SOLID: 3.0 mm
30.0 V:450 A: 50 cm/min

2ND
FUNCT

COPY ‘I RENAME ‘I EDIT

QUIT
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Nyni zkopirujeme obsah pamétové pozice 5 do pozice 50.

Polohovacim ovladaCem prejdéte na vybranou pamétovou pozici, v tomto pfipadé
50.

Stisknéte ANO (YES). |WELD DATA MEMORY

44-
45 -
46 -
47 -
48 -
49 -
50 -

COPY
DATA SET 5 TO POSITION: 50

Nyni jsou svarfovaci data z €isla 5 zkopirovana do pamétové pozice 50.

7.6 Nazev

Chcete-li pfidélit ulozenému souboru svarovacich dat vlastni nazev, postupujte takto:

Vyberte pamétovou po- | WELD DATA MEMORY
zici, kterou chcete poj-
menovat, a stisknéte 1-
tlagitko 2. FUNKCE 2-
(2ND FUNCTION). Po- 3-

tom stisknéte 4-
PREJMENOVAT 5 - (SAW)
(RENAME). 6-
7 -
SAW: CA: FE SOLID: 3.0 mm
30.0 V: 450 A: 50 cm/min
2ND
COPY RENAME EDIT FUNCT QUIT

Zde ziskate pfistup ke klavesnici, ktera se pouziva takto:

o -32 -
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e PomociSipek a polohovaciho KEYBOARD

ovladaCe umistéte kurzor na
pozadovany znak klavesnice.
Stisknéte tlacitko HOTOVO (DONE).
Timto zpusobem zadejte cely textovy

fetézec o maximalni délce 40 znakad.

¢ Ulozte ho stisknutim tlacitka HOTOVO
zobrazena v seznamu.

7.7 Upravy

Chcete-li upravit obsah souboru svarovacich dat, postupujte takto:

Oznacte pamétovou WELD DATA MEMORY

pozici, kterou chcete

zménit. Stisknéte 2. 1-

FUNKCE (2ND 2-
FUNCT) a potom 3-
UPRAVIT (EDIT). 4-

5 - (SAW)

6 -

7 -

SAW: CA: FE SOLID: 3.0 mm

2ND
COPY EDIT FUNCT

30.0 V:450 A: 50 cm/min

QUIT

Zobrazi se ¢ast hlavniho menu a v ném se objevi symbol [l , ktery znamena, Ze

nyni jste v rezimu uprav.

Stisknéte NASTAV
(SET) a provedte
pfislusné zmény.

bi24d1ja

SAW @
REGULATION TYPE CA
WIRE TYPE SS FLUX CORED

WIRE DIMENSION 2.0 mm

- - - QUIT
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Zobrazi se nasledujici menu:

V tomto pfikladu SAW WELD DATA SETTING
zménime svarovaci
proud ze 400 A na 500 |VOLTAGE 200V
A CURRENT 500 A
TRAVEL SPEED 0 cm/min
Dvakrat stisknéte DIRECTION ]
KONEC (QUIT). START DATAp
STOP DATAp
DYNAMIC REGULATION ON
SETTING LIMITSp
MEASURE LIMITSp

Nyni je upraveno a uloZeno nastaveni svarovacich dat Cislo 5.

8 KONFIGURACNI MENU

Hlavni menu — Menu Konfigurace
Toto menu obsahuje nasledujici dil€i menu:

e Jazyk, viz kapitola 1.2.1 "Volba jazyka"
e Funkce zamku, viz kapitola 8.1

e Zakladni nastaveni, viz kapitola 8.2

* Nastaveni stroje, viz kapitola 8.3

e Délka kabelu, viz kapitola 8.4

e Servis, viz kapitola 8.5

8.1 Funkce zamku

Hlavni menu — Menu Konfigurace — Funkce zamku

Kdyz je aktivovana funkce zamku a nachazite se na obrazovce méfeni, v menu
rezimu dalkového ovladani nebo v menu rychlé volby, musite zadat heslo (kod
zamku), abyste mohli tato menu opustit.

CODE LOCK

LOCK STATUS OFF
SET / CHANGE LOCK CODE

Funkce zamku se aktivuje v konfiguranim menu.

o -34 -
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8.1.1 Stav funkce zamku

Ve stavu funkce zamku muzete aktivovat/deaktivovat funkci zamku, aniz by se
stavajici kdd zamku smazal v pripadé, ze funkci zakazete. Jestlize neni ulozen
zadny kod a pokusite se aktivovat funkci zamku, zobrazi se klavesnice pro zadani
nového kédu zamku.

KEYBOARD a |

Opusténi funkce zamku

Pokud jste na obrazovce méreni nebo v menu rychlé volby a funkce zamku je
deaktivovana, muzete tato menu opustit bez jakéhokoliv omezeni tak, ze stisknete
tlaCitko KONEC (QUIT) nebo MENU v pfipadé, Ze chcete prejit do hlavniho menu.

Pokud je funkce aktivovana a pokusite se opustit menu, zobrazi se nasledujici
obrazovka upozorriujici uzZivatele na ochranu ve formé zamku.

PRESS ENTER FOR LOCK CODE... PRESS ENTER FOR
LOCK CODE...

Zde muzete vybrat KONEC (QUIT) pro zruSeni a navrat do pfedchoziho menu nebo
stisknutim tlaCitka ENTER pokraCovat k zadani kdd zamku.

Potom prejdete do menu s klavesnici, kde mizete zadat kéd zamku. Po kazdém
znaku stisknéte tlaCitko ENTER a potvrdte kéd dalSim stisknutim tlaCitka ENTER.

Zobrazi se nasleduijici textové pole:

UNIT UNLOCKED! UNIT UNLOCKED!

Pokud je kdd nespravny, zobrazi se chybové hlaseni nabizejici moznost znovu
zadat kod nebo se vratit do puvodniho menu, tj. na obrazovku méreni nebo do menu
rychlé volby.

Pokud je kdd spravny, zrusi se blokovani vSech ostatnich menu, ackoliv funkce
zamku zustane aktivovana. To znamena, Ze muzete doc¢asné opustit obrazovku
méfeni a menu rychlé volby, avS§ak po navratu do téchto menu zustane zachovan
stav zamku.

8.1.2 Zadani/uprava kédu zamku

V menu pro zadani/Upravu kédu zamku muzete upravit stavajici kdd zamku nebo
zadat novy. K6d zamku muaze byt tvofen maximalné Sestnacti volitelnymi pismeny
nebo Cislicemi.
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8.2 Zakladni nastaveni

Hlavni menu — Menu Konfigurace — Zakladni nastaveni
V tomto menu mlzete nastavovat:

e Programova tlacCitka rychlé volby, viz kapitola 8.2.1

e Protokolovani dat kvality do souboru, viz kapitola 8.2.2

e Nastaveni programovych tlaCitek, viz kapitola 8.2.3

e Automatické ukladani svarovacich dat, viz kapitola 8.2.4

e Jednotky délky, viz kapitola 1.2.2 "Mérné jednotky"
8.2.1 Programova tlacitka rychlé volby

V menu rychlé volby jsou zobrazena programova tlagitka SVAROVACI DATA 1
(WELD DATA 1) az SVAROVACI DATA 4 (WELD DATA 4).

SAW: CA 16

A 450 Amp
V 30.0 Volt
=+ 50 cm/min

WELD WELD WELD WELD ANID)
DATA 1 DATA 2 DATA 3 DATA 4 FUNCT

Konfiguruji se nasledujicim zpisobem:

Umistéte kurzor na ra- |FAST MODE SOFT KEYS

dek CISLO TLACITKA

(SOFT KEY NUMBER). | SOFT KEY NUMBER
ASSOCIATED WELD DATA 5

SAW: CA: FE SOLID: 0.8 mm
20.0 V: 500 A: 0 cm/min

I STORE ‘I DELETE I I QuUIT

Tlacitka jsou oCislovana zleva doprava od 1 do 4. PoZzadované programové tlacitko
vyberte tak, Ze pomoci nastavovacich ovladacu zadate jeho Cislo.

. . -36 -
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Potom prejdéte na dal§i Fadek PRIRAZEN] TLACITEK PARAMETRUM

(ASSOCIATED WELD DATA). Zde muzete prochazet mezi soubory svarovacich dat,

které jsou ulozeny v paméti svafovacich dat. Pomoci nastavovacich ovlada¢i
vyberte pozadovaneé Cislo svarovacich dat. Ulozte ho stisknutim tlacitka ULOZ
(STORE). Chcete-li odstranit ulozeny soubor, stisknéte tlacitko VYMAZ (DELETE).

8.2.2 Protokolovani dat kvality do souboru

V menu PROTOKOL
KVALITY DO SOUB.
(QUALITY DATA LOG

GENERAL CONFIGURATION

FAST MODE SOFT BUTTONS 1

TO FILE) je mozné ak- |QUALITY DATA LOG TO FILE ON

tivovat protokolovani SOFT KEYS SETUPp

volbou ZAPNUTO AUTO SAVE MODE OFF
UNIT OF LENGTH METRIC

(ON).

Vice informaci o nastaveni funkci kvality najdete v kapitole 9.7.

m QuUIT

8.2.3 Konfigurace programovych tlacitek

Jiz jsme popsali "programova" tlaCitka na ovladacim panelu. Pfi svarfovani pod
tavidlem (SAW) a obloukovém svarovani tavici se elektrodou v plynu (GMAW) ma
uzivatel moznost nastavit funkce téchto tlacitek volbou ze seznamu danych
moznosti. K dispozici je osm programovych tlacitek, kterym l|ze pfifadit néjakou
funkci.

Lze volit mezi nasledujicimi moznostmi:

e Zadna

e Test prutoku plynu/ventil tavidla

* Viz nastavené hodnoty v menu méreni

e Relé1
Nastavuje vystup relé €. 1 na desce motoru, ktery miize zakaznik pouzit pro
jakoukoliv funkci.

Na displeji jsou dva SOFT KEYS SETUP

sloupce, jeden pro

PROGR. TLAG. (SOFT SOFT KEYS FUNCTION

KEYS) a jeden pro S1 NONE

FUNKCI (FUNCTION). |55 NONE
S3 NONE
S4 NONE
S12ND FUNCT NONE
S2 2ND FUNCT NONE
S3 2ND FUNCT NONE
S4 2ND FUNCT NONE
I
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Kdyz pfifadite témto tlacitkim funkce, budou ocislovana zleva doprava nasledujicim

zpusobem:
S2 2ND S3 2ND S42ND  ([HiANIs)
FUNCT FUNCT SU\[G3 il | FUNCT

Chcete-li pfifadit programovému tlacCitku novou funkci, postupujte takto:

Umistéte kurzor na ra- |SOFT KEYS SETUP

dek s Cislem

programového tlacitka, SOFT KEYS FUNCTION

které chcete pouzit,a |gq NONE

stisknéte tlacitko S2 NONE

ENTER. Zobrazi se S3 NONE

prekryvne menu s vol- sS4 NONE

bami funkci. Vyberte S1 2ND FUNCT NONE

jednu polohovacim S2 2ND FUNCT NONE

vl cem a stisknéte

ﬁaéai’?ka(])CENTER S3 2ND FUNCT NOME

' S4 2ND FUNCT NONE

Stejnym zpusobem muzete pfifadit nové funkce ostatnim tlacitkim tak, ze sparujete
Cisla tlaCitek v levém sloupci s funkcemi v pravém sloupci.

8.2.4 Rezim automatického ukladani

KdyzZ je soubor svafovacich dat vyvolan z pamétové pozice v paméti svafovacich
dat a zménite nastaveni, tyto zmény se po zastaveni svarovani automaticky ulozi do
naposled vyvolané pamétové pozice v pracovni paméti.

Ruéni ukladani svarovacich dat do pamétové pozice blokuje nasledujici automatické
ulozeni.

V hornim pravém okné obrazovky méreni je zobrazena pamétova pozice, do které
jsou uloZena svarfovaci data.

8.3 Nastaveni stroje

Hlavni menu — Menu Konfigurace — Nastaveni stroje
V tomto menu mUzZete nastavovat:

e K&d vyrobku, viz kapitola 8.3.1

e Osa podavani dratu, viz kapitola 8.3.2
e Osa posunu, viz kapitola 8.3.3

e VnéjsSi osa, viz kapitola 8.3.4

e Tandem, viz kapitola 8.3.5
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8.3.1 Koéd vyrobku

V menu KOD MACHINE CONFIGURATION
VYROBKU (PRODUCT
CODE) je mozné vybrat | PRODUCT CODE A2TFX
automaticky svarovaci | WIRE FEED AXISp

stroj, sloup a vyloznik, | TRAVEL AXISp

valcovy dopravnik nebo | TANDEM OFF
polohovac, ktery se ma
pouZzit.

Pfi volbé kddu vyrobku se automaticky vybere spravny typ motoru a prevodovy
pomeér pro pouzitou prevodovku v pfislusSném vyrobku.

Lze vybirat nasledujici volby:

e A2TFJ1
Tazny automaticky svarovaci stroj A2 pro svarovani pod tavidlem (SAW)
e A2TGU

Tazny automaticky svarovaci stroj A2 pro obloukové svarovani tavici se
elektrodou v plynu (GMAW)

e AG6TFF1
Tazny automaticky svarovaci stroj A6 pro svarovani pod tavidlem (SAW)
e FREE 2 AXIS

Volitelna konfigurace pro pfipojeni dvou motort k desce pohonu. Jeden je urcen
pro podavani dratu a jeden pro posuvny pohyb.

* FREE 3 AXIS

Doplrikova konfigurace pro pfipojeni externich valcovych dopravnikd,
polohovadu nebo linearni osy a rovnéz dvou motorl k desce pohonu. Jeden je
uréen pro podavani dratu a jeden pro posuvny pohyb.

8.3.2 Osa podavani dratu
Motor podavace dratu se nastavuje automaticky podle nize uvedenych tabulek.

A2TFJ1 A2TGJ1 AG6TFF1
Motor 5035 38 OT./MIN 5035 68 OT./MIN VEC4000
Pievod 1 49:1 49:1 156:1
Pievod 2 1:1 1:1 1:1
Primeér podavacich 49 mm 49 mm 49 mm
kladek
Snimac impuls 28 ppr 28 ppr 32 ppr
Nizka ruéni rychlost 150 cm/min 150 cm/min 150 cm/min
Vysoka rucni rychlost | 300 cm/min 300 cm/min 300 cm/min
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FREE 2 AXIS FREE 3 AXIS
Motor 5035 38 OT./ 5035 38 OT./
MIN MIN
Pievod 1 49:1 49:1
Pievod 2 1:1 1:1
Primeér podavacich 49 mm 49 mm
kladek
Snimac impuls 28 ppr 28 ppr
Nizka ruéni rychlost 150 cm/min 150 cm/min
Vysoka ruéni rychlost | 300 cm/min 300 cm/min

8.3.3 Osa posunu

Motor posunu se nastavuje automaticky podle niZze uvedenych tabulek.

bi24d1ja

A2TFJ1 A2TGJ1 AG6TFF1
Motor 4030-350 4030-350 FHP258
Pievod 1 37.5:1 37.5:1 24:1
Pievod 2 51:1 51:1 51:1
Pramér kola 158 mm 158 mm 180 mm
Snimac impuls 60 ppr 60 ppr 28 ppr
Vysoka ruéni rychlost | 200 cm/min 200 cm/min 200 cm/min

FREE 2 AXIS FREE 3 AXIS
Motor FHP258 FHP258
Pievod 1 24:1 24:1
Pievod 2 51:1 51:1
Pramér kola 180 mm 180 mm
Snimac impuls 28 ppr 28 ppr
Vysoka ruéni rychlost | 200 cm/min 200 cm/min
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8.3.4 Vnéjsi osa

Pfi pfipojeni externiho valcového dopravniku, polohovace nebo linearni osy se musi
zvolit FREE 3 AXIS.

Kdyz je zvolen FREE 3 AXIS, motor se automaticky nastavi podle niZze uvedenych
tabulek.

Valcovy do-
pravnik
Pievod 1 560:1
Pievod 2 111:22
Pfevod 3 1:1
Primér kola 160 mm
Snimaé impulst 30 ppr

Vysoka ruéni rychlost | 200 cm/min

Pomeér frekvenci 85:50
Motor 2000 ot./min
Pramér svaru 1000 mm
Prameér valce 1000 mm

8.3.5 Tandem
PouZiva se pfi svafovani se dvéma svarovacimi hlavami.

Umistéte kurzor na fa- |MACHINE CONFIGURATION

dek TANDEM

(TANDEM) a stisknéte PRODUCT CODE A2TFX
tlagitko ENTER. WIRE FEED AXISp>

Polohovacim ovlada- Iiﬁ\éi:nAXISb ON
¢em vyberte ZAPNUTO

(ON) a stisknéte tlagit- | L WELDING HEAD HEAD
ko ENTER. | WELD HEAD OFFSET 20 mm

Chcete-li svarovat se dvéma svarovacimi hlavami, musi byt zvolena funkce POSUN
SVAR. HLAVY (WELD HEAD OFFSET).

POSUN SVAR. HLAVY (WELD HEAD OFFSET) je vzdalenost mezi svarovacimi
hlavami v milimetrech.

Kdyz specifikujete vzdalenost mezi svarovaci hlavou 1 HLAVA (HEAD) a svarovaci
hlavou 2 SPODEK (TAIL), ovladaci jednotka prepocita hodnotu na ¢as mezi
spusténim svarovaci hlavy 1 a okamzikem, kdy se ma spustit svarovaci hlava 2.

Ovladaci jednotka muze vypocitat ¢as mezi spousténim a zastavovanim napajecich
zdroju pro danou vzdalenost v maximalni délce 65 sekund. To znamena, Ze pokud je
specifikovano napriklad 50 cm/min, Ize zadat 540 mm jako maximalni hodnotu
POSUN SVAR. HLAVY (WELD HEAD OFFSET). To proto, aby ¢as nevyprSel dfive,
nez svarovaci hlava 2 dosahne pocatec¢niho bodu.
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POZOR!

Ujistéte se, Ze obé ovladaci jednotky maji nastavené stejné hodnoty POSUN SVAR.
HLAVY (WELD HEAD OFFSET), a specifikujte stejnou rychlost posunu. "Hlavni"
ovladaci jednotka musi mit pfifazen parametr HLAVA (HEAD) a "podfizena"
ovladaci jednotka parametr SPODEK (TAIL). Posuvny pohyb je vzdy ovladan
"hlavni" jednotkou.

Specifikujte hodnoty pro svafovani se dvéma svarovacimi hlavami nasledujicim
zpusobem:

Umistéte kurzor na Fa- | MACHINE CONFIGURATION
dek SVAROVACI

HLAVA (WELDING
HEAD). PRODUCT CODE ASTEX

Zvolte, zda se ma na- |WIRE FEED AXISp
staveni vztahovat na TRAVEL AXISp

"hlavni" ovladaci TANDEM ON
jednotku HLAVA | SVAGOVACI HLAVA HLAVA
(HEAD) nebo na "pod- || WELD HEAD OFFSET 20 mm

fizenou" ovladaci
jednotku SPODEK
(TAIL).

« Umistéte kurzor na Fadek POSUN SVAR. HLAVY a specifikujte vzdalenost mezi
obéma svarovacimi hlavami.

. . -42 -
bi24d1ja



G

Priklad

WELD HEAD OFFSET

8.4

Svarovaci hlava 2 Svarovaci hlava 1 (hlavni)
(podrizena)

HEAD

Soucasné stisknéte spoustéci tladitka | pro svafovaci hlavu 1 a svafovaci
|

L.

hlavu 2.
Svarovaci hlava 1 zaéne svarovat.

Svarovaci hlava 2 zaCne poprvé svarovat, az dosahne vychozi polohy pro
svarovaci hlavu 1 (vzdalenosti dané parametrem POSUN SVAR. HLAVY (WELD
HEAD OFFSET)).

Soucasné stisknéte zastavovaci tlaCitka pro svarovaci hlavu 1 a svarovaci

hlavu 2.
Svarovaci hlava 1 prfestane svarovat, ale posuvny pohyb bude pokraCovat.

Svarovaci hlava 2 se zastavi, az dosahne bodu, ve kterém prestalo svarovat
zarizeni 1 (ve vzdalenosti dané parametrem POSUN SVAR. HLAVY (WELD
HEAD OFFSET).

Svarovani je dokonceno.

Délka kabelu

Napéti oblouku je ovliviiovano impedanci svafovacich kabell. Impedance je
ovliviiovana délkou a prifezem kabell a rovnéz tim, jak jsou vedené. To se
projevuje zejména pfi svarovani stfidavym proudem.

Je-li stanovena aktualni délka kabelu, provadi se kompenzace poklesu napéti v
dlouhych kabelech.

Musi byt vloZzena celkova délka kabelu (svafovaciho kabelu vC€etné konektoru).

Pozor! Pri pouziti dvou kabell se musi secist prafezy v§ech kabelu.
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Tato funkce je aktivni béhem spousténi dfive, nez napajeci zdroj obdrzi namérenou
hodnotu, kterou maze regulovat.

Pokud bylo zvoleno "Max. OCV", tato funkce je neaktivni.

8.5 Udrzba

Hlavni menu — Menu Konfigurace — Servis

V tomto menu se nastavuje, jak Casto se ma ménit kontaktni Spicka. Na fadku
INTERVAL VYMENY KONT. SPICKY (CONTACT TIP CHANGE INTERVAL)
stanovte pocet zahajenych svard, po jakém se ma vyménit Spic¢ka, a stisknéte
tlaCitko ENTER. Nastavovacimi ovladaci zmérte hodnotu. Po uplynuti daného
intervalu se v seznamu chyb zobrazi chybovy kéd 54. Vynulujte ho stisknutim
tlaCitka VYMAZ (RESET).

KdyZ je misto po&tu spusténi zvolen LIMIT CELKOVE DOBY CHODU (TOTAL
RUNNING TIME LIMIT), kontaktuje se autorizovany servisni technik ESAB.

MAINTENANCE

CONTACT TIP CHANGE INTERVAL 0 Welds
| WELD COUNT 0 Welds
TOTAL RUNNING TIME LIMIT 0d00:00:00
| TOTAL RUNNING TIME 0d00:00:00

9 NASTROJE

Hlavni menu — Nastroje

Toto menu obsahuje nasledujici dil€i menu:

e Seznam chyb, viz kapitola 9.1

e Export/import, viz kapitola 9.2

e  Spravce soubort, viz kapitola 9.3
 Uprava limit nastaveni, viz kapitola 9.4
« Uprava limitt méFeni, viz kapitola 9.5

e Dokumentacni funkce, viz kapitola 9.6

e Funkce kvality, viz kapitola 9.7

e Kalendafr, viz kapitola 9.8

e Uzivatelské ucty, viz kapitola 9.9

* Informace o jednotce, viz kapitola 9.10
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9.1 Seznam chyb

Hlavni menu — Nastroje — Seznam chyb
Chybové kbédy se pouZzivaji k signalizaci vzniku poruchy pfi svafovani. Na displeji

jsou signalizovany prekryvnym menu a zobrazenim vykficniku a, pravém hornim
rohu.

Pozor! B zmizi z displeje, jakmile vstoupite do menu seznamu chyb.

VSechny chyby, k nimz dojde pfi pouzivani svarovaciho zafizeni, jsou
dokumentovany jako chybova hlaSeni v seznamu chyb. Lze ulozit az 99 chyb. Pokud
se seznam chyb zaplni, tj. pokud bylo ulozeno 99 chybovych hlaseni, pfi vyskytu
dalSi chyby se automaticky smaze nejstarSi hlaseni.

V menu seznamu chyb Ize najit nasledujici informace:
« Cislo chyby

e Datum vyskytu chyby

e Cas vyskytu chyby

e Zafizeni, v némz se vyskytla chyba

e K&d chyby
ERROR LOG
Index Datum Time Unit Error
1 081120 11:24:13 8 19
2 081120 10:24:18 8 18
3 081121 13:24:18 8 17

Error in battery-driven memory

DELETE
ALL QUIT

9.1.1 Odstranéni chybového hlaseni

Chcete-li odstranit chybové hlaseni, stisknéte ODSTRANIT VSE (DELETE ALL). Ze
seznamu chyb se odstrani vSechny fadky.

9.1.2 Jednotky

2 = napajeci zdroj

6 = podavani dratu a posuvny pohyb (deska motoru)
8 = ovladaci panel
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9.1.3 Popis chybovych kédu

Nasleduje popis kodu chyb, které mize uzivatel opravit vlastnimi silami. Pokud se
objevi jiny kéd, restartujte stroj, a pokud chyba pretrvava, kontaktujte servisniho
technika.

Chy-
bovy
kod

Popis

6

Vysoka teplota

Napajeci zdroj se piehfal a pferusil svafovani. AZ teplota klesne pod maximalni hodnotu,
bude mozné pokradovat ve svarovani.

Zakrok: Zkontrolujte, zda neni vstup nebo vystup chladiciho vzduchu zakryty nebo ucpany
necistotami. Zkontrolujte pouZivany pracovni cyklus, aby bylo jisté, Ze se zafizeni
nepretézuje.

Pokud chyba pfetrvava, vyZadejte si pomoc servisniho technika.

Nizky svarovaci proud

V disledku prili§ nizkého svarovaciho proudu béhem svarovani doslo ke zhasnuti
svarovaciho oblouku.

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

Nizké napéti baterie

Prilis nizké napéti baterie. Pokud baterii nevyménite, pfijdete o vSechna uloZena data.
Tato chyba nevyfadi Zadné funkce.

Zakrok: Vyzadejte si vyménu baterie servisnim technikem.

11

Chyba rychlosti motoru (podéavani dratu, motor posunu)
Motor nemuze udrzet rychlost. Svafovani se zastavi.

Zakrok: Zkontrolujte, zda se podavac dratu nezablokoval nebo nebézi pfilis rychle. Pokud
chyba pfetrvava, vyZadejte si pomoc servisniho technika.

12

Interni chyba pfi komunikaci (varovani)
Zatizeni systémové sbérnice CAN je pfechodné pfilis vysoké.
Napajeci zdroj nejspi$ ztratil kontakt s ovladaci jednotkou.

Zakrok: Zkontrolujte, zda je veSkeré vybaveni spravné pfipojeno. Pokud chyba pfetrvava,
vyzadejte si pomoc servisniho technika.

14

Chyba pri komunikaci
Systémova sbérnice CAN prestala do¢asné fungovat kvdli pfili§ vysokému zatiZeni.
Aktualni svafovani se zastavi.

Zakrok: Zkontrolujte, zda je veSkeré vybaveni spravné pfipojeno. Vypnéte napajeni ze
sité, abyste vynulovali jednotku. Pokud chyba pfetrvava, vyZadejte si pomoc servisniho
technika.

17

Ztrata kontaktu s jednotkou
Ztrata kontaktu s jednotkou.

Zakrok: Zkontrolujte zapojeni a konektor mezi ovladaci jednotkou a napajecim zdrojem.
Pokud chyba pfetrvava, vyZadejte si pomoc servisniho technika.

32

Neproudi plyn
Zabrani se spusténi.
Zakrok: Zkontrolujte plynovy ventil, hadice a pfipojky.

bi24d1ja
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Chy- [Popis
bovy
kod

43 Vysoky svarovaci proud
Napajeci zdroj vypnul svafovani, protoze proud pfekro&il maximalni hodnotu pro dany typ
zdroje.

Zakrok: Vypnéte napajeni ze sité, a jednotku tak vynulujte. Pokud chyba pretrvava,
vyzadejte si pomoc servisniho technika.

44 Prodleva spusténi svarovaciho proudu
Svarovani se zastavilo, protoze béhem deseti sekund nepokrodilo.

Zakrok: Vypnéte napajeni ze sité, a jednotku tak vynulujte. Pokud chyba pretrvava,
vyzadejte si pomoc servisniho technika.

9.2 Export/import

Hlavni menu — Nastroje — Export/import

V menu Export/import je mozné pfenaset informace mezi ovladacim panelem a
paméti USB.

Lze pfenaset nasledujici informace:

e Soubory svarovacich dat Export/import
e Nastaveni systému Export/import
e Limity nastaveni Export/import
e Limity méreni Export/import
e Seznam chyb Export
* Protokol funkce kvality Export
e Dokumentacni funkce Export

Pfi ukladani do paméti USB postupujte takto:
Vlozte pamét USB do ovladaci jednotky.

Vyberte fadek s EXPORT/IMPORT
informacemi, které

chcete prenést. WELD DATA SETS
Stisknéte tlacitko SYSTEM SETTINGS
EXPORT (EXPORT) SETTING LIMITS
nebo IMPORT MEASURE LIMITS

(IMPORT) podle toho, |ERROR LOG

zda chcete exportovat | QUALITY FUNCTION LOG
nebo importovat PRODUCTION STATISTICS

informace.
EXPORT ‘I IMPORT ‘I ‘I ‘I QUIT

9.3 Spravce souboru

Hlavni menu — Nastroje — Spravce soubort

Ve spravci souboru Ize spravovat informace v paméti USB (C:). Spravce soubor
umoznuje ruc¢né odstrafiovat a kopirovat svarovaci data a data o kvalité.
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Po pfipojeni paméti USB se na displeji zobrazi vychozi sloZzka, pokud dfive nebyla
vybrana jina slozka.

Ovladaci panel si pamatuje, kde jste byli pfi poslednim pouziti spravce souboru,
takze pristé se vratite na stejné misto ve strukture soubora.

FILE MANAGER

NEW FOLDER
QData.xml

INFO ‘I UPDATE ‘I I ALT. ‘I QuUIT

e Chcete-li zjistit, kolik volného mista zbyva v paméti, pouZzijte funkci INFORMACE
(INFO).

» Aktualizujte informace stisknutim tlaCitka AKTUAL. (UPDATE).

e Kdyz chcete odstrafiovat, zménit nazev, vytvofit novou slozku, kopirovat nebo
vkladat, stisknéte tlaCitko ALT. (ALT.). Zobrazi se seznam, z néhoz muzete
vybirat. Pokud je vybrana polozka (..) nebo slozka, mizete pouze vytvofit novou
slozku nebo vlozit dfive zkopirovany soubor. Pokud jste vybrali soubor, pfibudou
volby PREJMENOVAT (RENAME), KOPIROVAT (COPY) nebo VLOZIT (PASTE)
v pfipadé, Ze jste pfedtim zkopirovali néjaky soubor.

Vyberte sloZzku nebo FILE MANAGER
soubor a stisknéte tlaci-
tko ALT. (ALT.).

WeldData

NEW FOLDER
ErrorLog.xml
QData.xml

~ Weldoffice.dat

INFO ‘I UPDATE ‘I ‘I ALT. ‘I QuUIT

Tento seznam se zobrazi po stisknuti tlaCitka ALT. COPY
(ALT.). PASTE
DELETE
RENAME
NEW FOLDER

9.3.1 Odstranéni souboru/slozky
Vyberte soubor nebo slozku, kterou chcete odstranit, a stisknéte ALT. (ALT.).
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Vyberte ODSTRANIT (DELETE) a stisknéte tlacitko DELETE

ENTER. RENAME
NEW FOLDER

Nyni se soubor/slozka odstrani. Abyste mohli odstranit slozku, musi byt prazdna,
tzn. nejprve odstrante soubory v této slozce.

9.3.2 Prejmenovani souboru/slozky
Vyberte soubor nebo slozku, kterou chcete prfejmenovat, a stisknéte ALT. (ALT.).

Vyberte PREJMENOVAT (RENAME) a stisknéte DELETE
tlaCitko ENTER. RENAME
NEW FOLDER

Na displeji se zobrazi klavesnice. Polohovacim ovladaem zmérite fadek a Sipkami
se pohybujte doleva a doprava. Vyberte znak nebo funkci, kterou chcete pouzit, a
stisknéte tlaCitko ENTER.

9.3.3 Vytvoreni nové slozky

Vyberte misto, kam chcete umistit novou slozku, a stisknéte ALT. (ALT.).

Vyberte NOVA SLOZKA (NEW FOLDER) a stisknéte DELETE

tlaCitko ENTER. RENAME
NEW FOLDER

Poté se na displeji zobrazi klavesnice. Polohovacim ovladaem zménte fadek a
Sipkami se pohybujte doleva a doprava. Vyberte znak nebo funkci, kterou chcete
pouZzit, a stisknéte tlaCitko ENTER.

9.3.4 Kopirovani a vkladani souborti
Vyberte soubor, ktery chcete zkopirovat, a stisknéte ALT. (ALT.).

Vyberte KOPIROVAT (COPY) a stisknéte tlacitko COPY

ENTER. PASTE
DELETE
RENAME
NEW FOLDER

Umistéte kurzor do slozky, do které chcete umistit kopirovany soubor, a stisknéte
ALT. (ALT.).

Vyberte VLOZIT (PASTE) a stisknéte tlagitko ENTER. | COPY
PASTE

DELETE
RENAME
NEW FOLDER

Kopie se ulozi jako Copy of plus pivodni nazev, napf. Copy of WeldData.awd.
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9.4 Editor limiti nastaveni

Hlavni menu — Nastroje — Editor limiti nastaveni

V tomto menu se nastavuiji vlastni max. a min. hodnoty pro rizné metody svarovani.
Limity nesmi byt vétSi nebo mensi nez hodnoty, na jaké je dimenzovan napajeci
zdroj. K dispozici je 50 pamétovych mist. Vyberte fadek pro prazdné pamétové
misto a stisknéte tlaCitko ENTER. TlaCitkem ENTER vyberte postup, polohovacim
ovladaCem vyberte svarovaci postup a stisknéte tlaCitko ENTER.

Pro vSechny postupy Ize zvolit maximalni a minimalni hodnoty napéti oblouku,
rychlosti podavani dratu, rychlosti posunu a svarfovaciho proudu.

EDIT LIMITS

PROCESS SAW
VOLTAGE MIN 17.0
VOLTAGE MAX 47.0
WIRE SPEED MIN 50
WIRE SPEED MAX 970
TRAVEL SPEED MIN 100
TRAVEL SPEED MAX 2400
CURRENT MIN 70
CURRENT MAX 1500

‘I DELETE ‘I ‘I QuUIT

LIMITS
1 SAl

= 47.8 Uolt , 30 - 270 cmemin
- 24E0 cmemin r A0 = 1308 Ampe

----

Az upravite hodnoty, stisknéte tlagitko ULOZ (STORE). Pfi zobrazeni dotazu, zda se
ma hodnota limitu ulozit na vybrané pamétové misto, stisknéte NE (NO) nebo ANO
(YES). Hodnoty pamét'ovych mist se zobrazuji pod ¢arou ve spodni Casti.

Programovym tlaCitkem AUTO (AUTO) se automaticky nastavi parametry podle
naposledy pouzitych parametru.

Pfi zobrazeni dotazu, zda se maji limity nastavit automaticky, stisknéte NE (NO)
nebo ANO (YES) a potom ULOZ (STORE), ma-li byt nastaveni uchovano.

9.5 Editor limiti méreni

Hlavni menu — Nastroje — Editor limitii méfeni

V tomto menu se nastavuiji viastni namérené hodnoty pro riizné metody svafovani. K
dispozici je 50 pamétovych mist. Vyberte fadek pro prazdné pamétové misto a
stisknéte tlacCitko ENTER. TlaCitkem ENTER vyberte postup, polohovacim
ovladaCem vyberte svarovaci postup a stisknéte tlaCitko ENTER.
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Lze vybirat nasledujici hodnoty:

e napéti oblouku: min., max.

e rychlost podavani dratu: min., max.

e svarovaci proud: min., max.

e rychlost posunu: min., max.

e energie na jednotku délky: min., max.

Nastavovacimi ovladagi nastavte pozadovanou hodnotu a stisknéte tlagitko ULOZ
(STORE).

Zobrazi se dialogové okno s dotazem, zda chcete ulozit vybrané pamétové misto.
Chcete-li ulozit hodnotu, stisknéte tlaCitko ANO. Hodnoty pamétovych mist se
zobrazuji pod ¢arou ve spodni Casti.

MEASURE LIMITS

1-SAW
2 - GMAW
3-
4-
5-
6 -
7 -

0.0 -46.9 Volt, 0 - 2495 cm/min
3-994 cm/min , 3 - 990 Amp
5-500 kJ/min

Programovym tlaCitkem AUTO (AUTO) se automaticky nastavi parametry podle
naposledy pouzitych namérenych hodnot.

Pfi zobrazeni dotazu, zda se maji namérené hodnoty nastavit automaticky, stisknéte
NE (NO) nebo ANO (YES) a potom ULOZ (STORE), ma-li byt nastaveni uchovano.

9.6 Dokumentacéni funkce

Hlavni menu — Nastroje — Dokumentaéni funkce

Dokumentacni funkce budou sledovat celkovou dobu oblouku, celkové mnozstvi
materialu a poctu svart od posledniho vynulovani. Také budou sledovat dobu
oblouku a mnozstvi materialu pouzitého pfi poslednim svaru. Pro informaci se
zobrazuji také vypocitané mnozstvi roztaveného materialu dratu na jednotku délky a
Cas posledniho nulovani.

. . -51-
bi24d1ja



PRODUCTION STATISTICS
POSLEDNI SVAR CELKEM

ARCTIME 0s 0s

CONSUMED WIRE 0g 0g

BASED ON 19/m

NUMBER OF WELDS 0

LAST RESET 081114 08:38:03

RESET ‘I UPDATE ‘I

Kdyz stisknete tlagitko VYMAZ (RESET), v8echny &itade se vynuluji. Zobrazuje se
datum a ¢as posledniho nulovani.

Pokud nevynulujete CitaCe, vynuluji se automaticky, az jeden z nich dosahne
maximalni hodnoty.

Maximalni hodnoty ¢itacu

Cas 999 hodin, 59 minut, 59 sekund
Hmotnost 13350000 gramu
Mnozstvi 65535

9.7 Funkce kvality

Hlavni menu — Nastroje — Funkce kvality

Funkce kvality sleduji rizna zajimava svarovaci data pro jednotlivé svary.

Jedna se o nasledujici funkce:

« Cas zahajeni svaru

e Délka svarovani

e Maximalni, minimalni a primérny proud béhem svarovani

e Maximalni, minimalni a primérné napéti béhem svarovani

e Maximalni, minimalni a prumérna energie na jednotku délky béhem svarovani.
Na rfadku ve spodni ¢asti se zobrazuje pocet svarl od posledniho vynulovani. Lze

ulozit informace o maximalné 100 svarech. Pfi vice nez 100 svarech se prvni
prepise.

Na displeji se zobrazuje naposled zaznamenany svar, nicméné Ize prochazet také
ostatni zaznamenané svary. Po stisknuti tlaCitka VYMAZ (RESET) se odstrani
vSechny zaznamy.
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QUALITY FUNCTIONS

#WELD: 1/4

START 20090107 15:59:14
WELD TIME 00:00:20 WELD DATA:
HEAT INPUT: 3.12 kJ/mm

MAX MIN AVE.
| (Amp) 293.00 24300  289.00
U (V) 41.50 16.20 39.40
Q (kJ/min) 7.00 0.00 2.00

NUMBER OF WELDS SINCE RESET: 4

RESET ‘I UPDATE ‘I ‘I ‘I QuUIT

9.7.1 Ulozeni dat o kvalite

Hlavni menu — Nastroje — Export/import

Soubory vytvarené ovladacim panelem se ukladaji ve formatu xml. Pamét USB musi
byt naformatovana se systémem FAT32, jinak nebude fungovat.

Vlozte do ovladaciho panelu pamét USB, viz kapitola 9.3 "Spravce souborud".

Vyberte PROTOKOL | EXPORT/IMPORT
FUNKCE KVALITY
(QUALITY FUNCTION | WELD DATA SETS

LOG), stisknéte SYSTEM SETTINGS
EXPORT (EXPORT). |SETTING LIMITS
MEASURE LIMITS

ERROR LOG

QUALITY FUNCTION LOG
PRODUCTION STATISTICS

EXPORT ‘I ‘I ‘I ‘I QuUIT

Nyni se do paméti USB uloZzi cely soubor dat o kvalité (informace o 100 poslednich
svarech), ktery je uloZen v ovladacim panelu.

Tento soubor je ve sloZzce s nazvem QData. Slozka QData se vytvori automaticky po
vloZeni paméti USB.

9.8 Kalendar

Hlavni menu — Nastroje —+ Kalendar

Zde se nastavuji datum a Cas.
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Vyberte rfadek, ktery DATE & TIME
chcete nastavit: rok,
mésic, den, hodiny, YEAR 2008
minuty nebo sekundy. | MONTH NOV
Jednim z nastavova- DAY 21
cich ovladacd nastavte |HOUR 10
spravnou hodnotu. MINUTES 45
Stisknéte tlacitko SECONDS 55
NASTAV (SET).

20081121 10:48:59

Hlavni menu — Nastroje — Uzivatelské ucty

9.9 Uzivatelské ucty

Nékdy je s ohledem na kvalitu dulezité zabranit neopravnénym osobam v pouzivani
vyrobku.

V tomto menu se registruji jméno uzivatele, uroven uctu a heslo.

Vyberte UZIVATELSKE |USER ACCOUNTS
JMENO (USER NAME)
a stisknéte tlacitko

e . USER NAME ADMINISTRATOR
E:;Faids;(?gg;i (;Olu | UROVE¢ UETU SPRAVCE
| PASSWORD

stisknéte tlacitko
ENTER. Pomoci polo- USER ACCOUNTS OFF
hovaciho ovladace,
Sipek a tlaCitka ENTER
zadejte na klavesnici
nové jméno uzivatele.

STORE I DELETE I I I QUIT
K dispozici je misto na Sestnact uzivatelskych uc¢ta. V souborech dat o kvalité bude
zfejmé, ktefi uzivatelé vytvofili konkrétni svary.

Na Fadku UROVENUCTU (ACCOUNT LEVEL) muazete vybirat mezi spravcem,
odpovédnou osobou nebo normalnim uzivatelem.

Pomoci klavesnice zadejte heslo na fadku HESLO (PASSWORD). Po zapnuti
napajeciho zdroje a aktivaci ovladaciho panelu vas displej vyzve k zadani hesla.

Pokud se rozhodnete tuto funkci nepouzivat, ale chcete odblokovat napajeci zdroj a
ovladaci panel pro vSechny uzivatele, vyberte UZIVATELSKE UCTY VYPNUTO
(USER ACCOUNTS OFF).
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9.10 Informace o jednotce

Hlavni menu — Nastroje — Informace o jednotce

V tomto menu muzete zjistit nasledujici informace:

* |ID stroje
e IDuzlu
2 = napajeci zdroj

6 = podavani dratu a posuvny pohyb (deska motoru)

8 = ovladaci panel
e Verze softwaru

UNIT INFORMATION

o -55
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Machine ID Node ID Software Version
44 8 1.00A
23 2 2.00A
5 6 1.18A
PEK CONTROLLER

‘I QuUIT




PEK control panel

Struktura menu

bi24menu

- Process

- Regulation type
- Wire type

- Wire dimension

- Configuration,
see page 59

SAW (CA)
A 0 Amp
V 0.0Volt
= 0 cm/min
| vone 0 wone | oo [ vone |

- Tools, see page 59

Voltage

Current

Travel speed
Direction

Start data

- flux preflow

- start type

- wire creep start
- start phases

- max OCV
Stop data

- flux postflow

- crater fill

- burn-back time
- stop phases

Dynamic regulation

Setting limits
Measure limits
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PEK control panel

GMAW (CA)
[GREW - 0.5 mm [ 10 N
A 0 Amp
V 0.0Volt
= 0 cm/ min

- Process
- Regulation type FEE=cm—m"m5 Al
- Wire type

- Wire dimension

- Configuration,
see page 59

- Tools, see page 59

Voltage

Current

Travel speed
Direction

Start data

- gas preflow

- start type

- wire creep start
- start phases

- max OCV

Stop data

- gas postflow

- crater fill

- burn-back time
- stop phases
Dynamic regulation
Setting limits
Measure limits

FE_S0LIOD
0.3
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PEK control panel

GOUGING (CA)

GOUGING: ©.0 mm [ 10 X
A 0 Amp
V 0.0Volt

0 cm/mln

- Process
- Regulation type
- Electrode dimension

- Configuration,
see page 59

- Tools, see page 59

GOUGIHG
0

FAST
MODE

SET

Voltage

Current

Travel speed
Direction

Start data

- air preflow

- start type

- wire creep start
- start phases

- max OCV

Stop data

- air postflow

- crater fill

- burn-back time
- stop phases
Dynamic regulation
Setting limits
Measure limits
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PEK control panel

SAW, GMAW, GOUGING

Configuration Tools

CONFIGURATION

LAHGUBGE EHGLISH
(] ] OCk

GEHERAL COMHEIGURAT IOHK
MACHIME COHFIGURAT IOHK
FELE LEMNGTHSK

LE Mg
s TTING
MATHTEHANCE® EEHEE
ALLTY
LEHDA
EFR AL
IT IH

Language Error log

Code lock Export / Import
General configuration File manager

- fast mode soft buttons Setting limit editor

- quality data log to file Measure limit editor
- soft keys setup Production statistics
- auto save mode Quality functions

- unit of length Calendar

Machine configuration User accounts

- product code Unit information

- wire axis

- travel axis

- tandem

Cable lengths

- cable lengths

- cable area

Maintenance

- Contact tip change interval
- Total running time limit
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Rozmeér dratu

Submerged arc welding with constant ampere (SAW CA)

Wire type Wire diameter (mm)
Fe Solid 0.8 1.0 1.2 16 2.0 24 3.0 3.2 4.0 5.0 6.0
Fe Solid Twin 2x0.8 2x1.0 2x1.2 2x1.6 2x2.0 2x2.4 2x3.0 2x4.0 2x5.0

Fe Flux Cored

08101216 20 24 3.0 3.2 4.0

Fe Flux Cored Twin

2x0.8 2x1.0 2x1.2 2x1.6 2x2.0 2x2.4 2x3.0 2x4.0

SS Solid 0.8 101216 20 24 3.0 3.2 40 5.0 6.0
SS Solid Twin 2x0.8 2x1.0 2x1.2 2x1.6 2x2.0 2x2.4 2x3.0 2x3.2 2x4.0
SS Strip 30x0.5 60x0.5 90x0.5

SS Flux Cored

0.8 101216 20 24 3.0 3.2 40 5.0 6.0

SS Flux Cored Twin

2x0.8 2x1.0 2x1.2 2x1.6 2x2.0 2x2.4 2x3.0 2x3.2 2x4.0

MIG/MAG welding with constant ampere (GMAW CA)

Wire type Wire diameter (mm)
Fe Solid 08 101216 20 24
Fe Flux Cored 08 101216 20 24
SS Solid 08 101216 20 24
SS Flux Cored 08 101216 20 24
Al Solid 08 101216 20 24
Al Flux Cored 08 101216 20 24

Gouging with constant ampere (CA)

Electrode dimension (mm)

8.0 9.5 13.0

bi24wire
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PEK control panel

Objednaci ¢islo

SAW: CA

A 450 Amp
V 30.0 Volt

Ordering no.

Denomination

0460 504 880

0460 949 070
0460 949 071
0460 949 072
0460 949 073
0460 949 074
0460 949 075
0460 949 076
0460 949 077
0460 949 078
0460 949 079
0460 949 080
0460 949 081
0460 949 082
0460 949 083
0460 949 084
0460 949 085
0460 949 086
0460 949 089
0460 949 090
0460 949 091
0460 949 092
0460 949 093

Control unit PEK

Instruction manual SE
Instruction manual DK
Instruction manual NO
Instruction manual Fl

Instruction manual GB
Instruction manual DE
Instruction manual FR
Instruction manual NL
Instruction manual ES
Instruction manual IT

Instruction manual PT
Instruction manual GR
Instruction manual PL
Instruction manual HU
Instruction manual CZ
Instruction manual SK
Instruction manual RU
Instruction manual EE
Instruction manual LV
Instruction manual Sl

Instruction manual LT
Instruction manual CN

Instruction manuals are available on the Internet at www.esab.com
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ESAB subsidiaries and representative offices

Europe

AUSTRIA

ESAB Ges.m.b.H
Vienna-Liesing

Tel: +43 1 888 25 11
Fax: +43 1 888 25 11 85

BELGIUM

S.A. ESAB N.V.
Brussels

Tel: +322 745 11 00
Fax: +322 74511 28

THE CZECH REPUBLIC
ESAB VAMBERK s.r.o.
Vamberk

Tel: +420 2 819 40 885
Fax: +420 2 819 40 120

DENMARK
Aktieselskabet ESAB
Herlev

Tel: +45 36 30 01 11
Fax: +45 36 30 40 03

FINLAND

ESAB Oy

Helsinki

Tel: +358 9 547 761
Fax: +358 9 547 77 71

FRANCE

ESAB France S.A.
Cergy Pontoise

Tel: +33 1 30 75 55 00
Fax: +33 1 30 75 55 24

GERMANY

ESAB GmbH
Solingen

Tel: +49 212298 0
Fax: +49 212 298 218

GREAT BRITAIN
ESAB Group (UK) Ltd
Waltham Cross

Tel: +44 1992 76 85 15
Fax: +44 1992 71 58 03

ESAB Automation Ltd
Andover

Tel: +44 1264 33 22 33
Fax: +44 1264 33 20 74

HUNGARY

ESAB Kft

Budapest

Tel: +36 1 20 44 182
Fax: +36 1 20 44 186

ITALY

ESAB Saldatura S.p.A.
Mesero (Mi)

Tel: +39 02 97 96 81
Fax: +39 02 97 28 91 81

THE NETHERLANDS

ESAB Nederland B.V.

Amersfoort

Tel: +31 33 422 35 55
Fax: +31 33 422 35 44

NORWAY

AS ESAB

Larvik

Tel: +47 33 12 10 00
Fax: +47 33 11 52 03

POLAND

ESAB Sp.zo.o.
Katowice

Tel: +48 32 351 11 00
Fax: +48 32 351 11 20

PORTUGAL

ESAB Lda

Lisbon

Tel: +351 8 310 960
Fax: +351 1 859 1277

SLOVAKIA

ESAB Slovakia s.r.o.
Bratislava

Tel: +421 7 44 88 24 26
Fax: +421 7 44 88 87 41

SPAIN

ESAB Ibérica S.A.

Alcala de Henares (MADRID)
Tel: +34 91 878 3600

Fax: +34 91 802 3461

SWEDEN

ESAB Sverige AB
Gothenburg

Tel: +46 31 50 95 00
Fax: +46 31 50 92 22

ESAB international AB
Gothenburg

Tel: +46 31 50 90 00
Fax: +46 31 50 93 60

SWITZERLAND
ESAB AG

Dietikon

Tel: +41 1741 2525
Fax: +41 1 740 30 55

North and South America
ARGENTINA

CONARCO

Buenos Aires

Tel: +54 11 4 753 4039

Fax: +54 11 4 753 6313

BRAZIL

ESAB S.A.
Contagem-MG

Tel: +55 31 2191 4333
Fax: +55 31 2191 4440

CANADA

ESAB Group Canada Inc.
Missisauga, Ontario

Tel: +1 905 670 02 20
Fax: +1 905 670 48 79

MEXICO

ESAB Mexico S.A.
Monterrey

Tel: +52 8 350 5959
Fax: +52 8 350 7554

USA

ESAB Welding & Cutting Products
Florence, SC

Tel: +1 843 669 44 11

Fax: +1 843 664 57 48

Asia/Pacific

CHINA

Shanghai ESAB A/P
Shanghai

Tel: +86 21 2326 3000
Fax: +86 21 6566 6622

INDIA

ESAB India Ltd
Calcutta

Tel: +91 33 478 45 17
Fax: +91 33 468 18 80

INDONESIA

P.T. ESABindo Pratama
Jakarta

Tel: +62 21 460 0188
Fax: +62 21 461 2929

JAPAN

ESAB Japan

Tokyo

Tel: +81 45670 7073
Fax: +81 45 670 7001

MALAYSIA

ESAB (Malaysia) Snd Bhd
usJ

Tel: +603 8023 7835

Fax: +603 8023 0225

SINGAPORE

ESAB Asia/Pacific Pte Ltd
Singapore

Tel: +65 6861 43 22

Fax: +65 6861 31 95

SOUTH KOREA

ESAB SeAH Corporation
Kyungnam

Tel: +82 55 269 8170
Fax: +82 55 289 8864

UNITED ARAB EMIRATES
ESAB Middle East FZE
Dubai

Tel: +971 4 887 21 11

Fax: +971 4 887 22 63

Representative offices
BULGARIA

ESAB Representative Office
Sofia

Tel/Fax: +359 2 974 42 88

EGYPT

ESAB Egypt
Dokki-Cairo

Tel: +20 2 390 96 69
Fax: +20 2 393 32 13

ROMANIA

ESAB Representative Office
Bucharest

Tel/Fax: +40 1 322 36 74

RUSSIA

LLC ESAB

Moscow

Tel: +7 095 543 9281
Fax: +7 095 543 9280

LLC ESAB

St Petersburg

Tel: +7 812 336 7080
Fax: +7 812 336 7060

Distributors

For addresses and phone
numbers to our distributors in
other countries, please visit our
home page

www.esab.com

ESAB AB

SE-695 81 LAXA
SWEDEN

Phone +46 584 81 000

www.esab.com

081016



