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Uvod

Pouzivatel'ské rozhranie U7 sa pouziva na komunikaciu
medzi zariadenim a pouzivatelom. Obsahuje 7" TFT
displej, dva ovladaCe s aktivnym tladidlom a stredové
tla¢idlo navratu, ktoré umoznuju pouzivatelovi efektivne
a rychlo riadit’ v&etky funkcie a parametre.

Pokrocilé rozhranie (U7)

Toto rozhranie je, alebo mdze byt, vSeobecne pouzivané
v modernych zariadeniach:

e série POWERTEC®

série SPEEDTEC®

série DIGISTEEL

série CITOSTEEL

podavacoch drétu

dialkovych ovladacoch

Opis rozhrania

Obrazok 1

1. 7" displej: TFT displej zobrazuje parametre
procesov zvarania.

2. Lavé ovladanie s aktivhym tladidlom: Nastavuje
hodnotu v favom dolnom rohu displeja. ZruSenie
volby. Navrat do predchadzajucej ponuky.

3. Pravé ovladanie s aktivnym tladidlom: Nastavuje
hodnotu v pravom dolnom rohu displeja. Potvrdenie
zmien.

4. Tladidlo: UmozZnuje navrat do hlavnej ponuky.

Slovendina

Typy a zobrazenia rozhrania

Pouzivatelia maju pristup k dvom réznym zobrazeniam
rozhrania:

o Standardné zobrazenie (obrazok 2),

e rozSirené zobrazenie (obrazok 3).

Spdsob vyberu zobrazenia rozhrania:

o Stlacte tlacidlo [4] alebo pravy gombik [3].

e Pomocou pravého gombika [3] zvyraznite ikonu
»configuration“ (Konfiguracia).
Stlatenim pravého gombika [3] potvrdte rozhodnutie.

e Pomocou pravého gombika [3] zvyraznite ikonu ,Ul
look” (Vzhlad pouzivatelského rozhrania).
Stlacenim pravého gombika [3] potvrdte rozhodnutie.

e Zvolte niektoré zo zobrazeni (Standardné — Obrazok
2 alebo rozSirené — Obrazok 3.).

e Stlatenim tlacidla [4] alebo favého gombika [2] sa
vratite do hlavnej ponuky.

Slovendina
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Obrazok 3 RozSirené zobrazenie

Obrazok 4

A - Postup A/B

B- Informacie o aktivhom rezime zvarania

C - Trigger torch operating mode (2. Krok/4. krok)
D - USB pamat pripojena

E - Kontrola pristupu je aktivna

F - Stav chladi¢a

G - MECHAPULSE™ aktivny

H- Cas

6. Namerana hodnota priudu (Obrazok 2) a napatia
(Obrazok 3).

7. Namerana hodnota napétia.

8. Hodnota parametra (rychlost podavania drétu alebo
prud) regulovana pomocou lavého gombika [2].

9. Hodnota parametra (napatie, uprava alebo vykon)
regulovana pomocou pravého gombika [3].

10.Vizualizacia zvaracich parametrov (iba pre
synergické rezimy).

11. Lista parametrov zvarania.

Slovendina

LiSta parametrov zvarania

LiSta parametrov zvarania umozfiuje nasledovné:

e Proces zvarania/vyber programu.

e Volba prevadzkového rezimu pistole (2 kroky/4 kroky
pre procesy GMAW, FCAW, GTAW).

¢ Pridanie alebo skrytie funkcii a parametrov zvarania —
pouzivatel'ské nastavenie.

e Zmena nastavenia.

Tabulka 1 Predvolena lista parametrov zvarania
GMAW a FCAW

Symbol Popis

Proces zvérania/vyber programu

Podpora

Prevadzkovy rezim spustacieho horaka
(2-krok./ 4-krok.)

Konfiguracia

n Pouzivatelské nastavenie
[l I

A\ VYSTRAHA
Dostupnost parametrov zavisi od pripojeného zdroja
energie a zvoleného zvaracieho programu / zvaracieho
procesu.
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Tabulka 2 Predvolena lista parametrov zvarania
GTAW

Tabulka 4 Predvolena liSta parametrov zvarania
SMAW

Symbol Popis

Proces zvarania/vyber programu

Podpora

Horuci start

;I% Prevadzkovy rezim spustacieho horaka
(2-krok./ 4-krok.)

Konfiguracia

Pouzivatelské nastavenie

A\ VYSTRAHA
Dostupnost parametrov zavisi od pripojeného zdroja
energie a zvoleného zvaracieho programu / zvaracieho
procesu.

Tabulka 3 Predvolena lista parametrov zvarania
GTAW-P

Symbol Popis

Proces zvarania/vyber programu

Podpora

Obdobie impulzu

Pozadie

Prevadzkovy rezim spustacieho horaka
(2-krok./ 4-krok.)

Konfiguracia

Pouzivatel'ské nastavenie

ZREERE

A\ VYSTRAHA
Dostupnost parametrov zavisi od pripojeného zdroja
energie a zvoleného zvaracieho programu / zvaracieho
procesu.
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Symbol Popis
Proces zvarania/vyber programu
B Sila obluka
Horuci Start
Konfiguracia
n PouZivatel'ské nastavenie
A VYSTRAHA

Dostupnost’ parametrov zavisi od pripojeného zdroja
energie a zvoleného zvaracieho programu / zvaracieho
procesu.

Tabulka 5 Predvolena liSta parametrov zvarania pre
drazkovanie

Symbol Popis

Proces zvarania/vyber programu

Podpora

Konfiguracia

Pouzivatelské nastavenie

N\ VYSTRAHA
Dostupnost parametrov zavisi od pripojeného zdroja
energie a zvoleného zvaracieho programu / zvaracieho
procesu.

Slovendina



Program procesu zvarania

Spbsob volby programu zvarania:

o Stlatenim tlaCidla [4] alebo pravého gombika [3]
ziskate pristup k liSte parametrov zvarania.

e Stlaéenim  pravého gombika [3]
,vyber procesu zvarania/programu®.

Steel
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Process
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Obrazok 5

e Pomocou pravého gombika [3] zvyraznite ikonu
~Select welding program” (Volba programu zvarania).

Obrazok 6

e Pomocou pravého gombika [3] zvyraznite Cdislo
programul.

oo
10
11
12
(K]

Obrazok 7

e Stlaéenim pravého gombika [3] potvrdte volbu.

N\ VYSTRAHA
Zoznamy dostupnych programov zavisia od zdroja
napajania.

Slovendina

Ak pouzivatel nepozna C&islo programu zvarania, da sa
vyhladat. V takom pripade postupujte podla nizSie
uvedeného sprievodcu:

e Proces
zvarania

e Zmena
rezimu:
Synergicky/
Manualny

e Material
elektrodového
drétu

Steel
Stainless
Aluminum
Si B@nze

e Priemer drétu
elektrody

o Kategodria
(Specialny
proces)

e Ochranny
plyn

CV €02
CV ArCO2

A1y Steel
7‘\')“1310

N\ VYSTRAHA
V zavislosti od pripojeného zdroja napajania a zvoleného
procesu sa mozu niektoré kroky preskocit.

Slovendina



Podpora

Spdsob ziskania pristupu k ponuke podpory:

o Stlatenim tlaCidla [4] alebo pravého gombika [3]
ziskate pristup k liSte parametrov zvarania.

Pomocou pravého gombika [3] zvyraznite

,Support‘ (Podpora).

ikonu

Obrazok 8

e Stlacenim pravého gombika [3] potvrdte volbu.

Technical Specifications

Accessories

Consumables

Safety

Welding Variables

Obrazok 9

Ponuka podpory umoziiuje ziskat’ znalosti o nasledujucich
prvkoch:

e Technicka Specifikacia.

PrisluSenstvo.

Zvaracie materialy.

Sprievodcovia bezpecnostou.

Vplyv premennych zvarania na MIG.
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Pouzivatel'ské nastavenie

Spdsob ziskania pristupu k pouzivatelskému nastaveniu:

o Stlacte tlacidlo [4] alebo pravy gombik [3]. Pomocou
pravého gombika [3] zvyraznite ikonu ,Pouzivatelské
nastavenie®.

Stla¢enim pravého gombika [3] potvrdte volbu.

User setup

1 QN . « AN
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Obrazok 10

Ponuka Pouzivatelského nastavenia umozniuje pridat
dalSie funkcie a/alebo parametre do LiSty parametrov
zvarania [11], ako je znazornené v Tabulka 6.

Tabulka 6. Ponuka pouzivatelského nastavenia
Symbol Popis

Doba predbezného toku plynu

-,
-
g

Doba dodato¢ného toku plynu

N
-,
N

Doba pokra¢ovania vytvarania zvaru po
zastaveni podavania drétu

Nastavenia bodového zvarania

Nastavenie rychlosti podavania drétu od
stlacenia spuste po vytvorenie obluka

Postup spustenia

Postup nastavenia kratera

BEEEE

)
"
=

Postup A/B

Vyvolanie z pouzivatel'skej pamate

UloZenie do pouzivatelskej pamate

Pamatovy USB klu¢

Ale o]

™
(@ MECHAPULSE

N\ VYSTRAHA
Ak chcete zmenit hodnotu parametrov alebo funkcii, ich
ikony sa musia pridat' na liStu parametrov zvarania [11].
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Spbdsob pridania parametra alebo funkcie na listu
parametrov zvarania [11]:
e Otvorte prostredie
(pozrite si Obrazok 11.)
e Pomocou pravého gombika [3] zvyraznite ikonu
parametra alebo funkcie, ktora sa prida na listu
parametrov zvarania [11], napriklad nastavenie
rychlosti podavania drotu od stladenia spuste po
vytvorenie obluka.

pouzivatelského nastavenia

Obrazok 11

e Stlatenim pravého gombika [3] potvrdte volbu. lIkona
nastavenia rychlosti podavania drotu od stlacenia
spuste po vytvorenie oblika sa zrusi.

Auto

S
V]

Obrazok 12
A VYSTRAHA
e Spdsob odstranenia ikony - znova stlate pravy
gombik [3].
e Ak chcete zatvorit ponuku pouZivatelského

nastavenia — stlacte lavy gombik [2].

e Zvolené parametre alebo funkcia sa pridaju na listu
parametrov zvarania [11].

Obrazok 13

Slovendina

Odstranenie zvoleného parametra alebo funkcie z listy
parametrov zvarania [11]:

o Otvorte prostredie pouzivatel'ského nastavenia.

e Pomocou pravého gombika [3] zvyraznite ikonu
parametra alebo funkcie, ktora bola pridana na listu
parametrov zvarania [11].

Obrazok 14

e Stlaéte pravy gombik [3] — zvolena ikona zmizne zo
spodnej Casti displeja.

Obrazok 15

e Zvoleny parameter alebo funkcia zmizla z panela
parametrov zvarania [11].

\ Steel | I I |
H tic
‘91_0_'Ar002: le--]

User setup

=R

Obrazok 16
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Popis parametrov a funkcii:

Cas pred tokom - &as, po ktory prudi

ochranny plyn po stlaeni spuste horaka pred
zavedenim drbtu.

e Rozsah nastavenia doby: od 0 sekund (vypnuté) do

25 sekand.

Predvolené nastavenia pre nesynergicky rezim: 0,2s.

Predvolené nastavenia pre synergicky rezim: Rezim

AUTO.

Cas po toku - &as, po ktory prudi ochranny
plyn po ukon&eni zvarania.

e Rozsah nastavenia doby: od 0 sekund
(vypnuté) do 25 sekund.
Predvolené nastavenia pre nesynergicky rezim: 0,5s.
Predvolené nastavenia pre synergicky rezim: Rezim

AUTO.

Doba pokrac¢ovania vytvarania zvaru po
zastaveni podavania drotu je Casovy
=M interval, pocas ktorého vystup zvarania
pokracuje po zastaveni podavania drotu. Zabrani sa tym
prilepeniu drétu k tavnému kupefu a pripravi sa koniec
drétu na spustenie nasledujiceho obluka.
¢ Rozsah nastavenia doby: od Vypnuté do 0,25 sekdnd.
e Predvolené nastavenia pre nesynergicky rezim: 0,07s.
e Predvolené nastavenia pre synergicky rezim: Rezim
AUTO.

Nastavenia bodového zvarania - nastavuje
‘—iﬂl celkovy €as zvarania, aj ked je eSte stlaCena
cee

spust horaka. Tato funkcia nefunguje v 4-
krokovom rezime spustania.
e Rozsah nastavenia doby: od 0 sekund (vypnuté) do
120 sekund.
e Predvolené nastavenia pre nesynergicky rezim: OFF -
Vypnutie
e Predvolené nastavenia pre synergicky rezim: OFF -
Vypnutie

AN VYSTRAHA
Bodovy ¢asova¢ nema Ziadny ucinok v rezime 4-krokovej
spuste.

Nastavenie rychlosti podavania drétu od
m stlaCenia spuste po vytvorenie oblika —
nastavi sa rychlost podavania droétu od
momentu stlaCenia spuste po vytvorenie obluka.
¢ Rozsah regulacie: od minima do 150 palcov / min
(predvolené nastavenie od vyroby je nastavené na
automaticky rezim).
e Predvolené nastavenia pre nesynergicky rezim: OFF -
Vypnutie
e Predvolené nastavenia pre synergicky rezim: Rezim
AUTO.

Slovendina

Postup spustenia — ovldda sa rychlost
podavania drotu WFS (alebo hodnota v
jednotkach ampéra) a napéatie vo Voltoch
(alebo uprava) pocas urcenej doby na zacliatku zvarania.
Pocas doby spustania bude zariadenie zrychlovat alebo
spomalovat’ proces od postupu spustania po predvoleny
postup zvarania.
e Rozsah nastavenia doby: od 0 sekund (vypnuté) do
10 sekdnd.
Predvolené nastavenia pre nesynergicky rezim: OFF -
Vypnutie
Predvolené nastavenia pre synergicky rezim: Rezim
AUTO.

Postup kratera — ovlada sa rychlost
- podavania drétu WFS (alebo hodnota v
jednotkach ampéra) a napatie vo Voltoch
(alebo Uprava) pocas uréenej doby na konci zvarania po
uvolneni spuste. Polas doby kratera bude zariadenie
zrychlovat’ alebo spomalovat proces od postupu zvarania
po postup kratera.
e Rozsah nastavenia doby: od 0 sekund (vypnuté) do
10 sekund.
Predvolené nastavenia pre nesynergicky rezim: OFF -
Vypnutie
Predvolené nastavenia pre synergicky rezim: OFF -
Vypnutie

MECHAPULSE™ - je k dispozicii pre vSetky
O rezimy synergie a produkuje vefmi kvalitné
zvary so vzhladom zvineného Svu. Tento efekt

sa dosahuje kombinaciou dvoch pracovnych
bodov, dvoch rdéznych rychlosti posuvu drétu, ktoré
suvisia s réznym vykonom oblukového zvarania.

Tabulka 7 Parametre MECHAPULSE™

Symbol Popis
“_"_ ]"l Frekvencia
Vyosenie
2 1N s
rlll] |Tune

Postup A/B - umoZhuje rychlu zmenu
postupu zvarania. Zmeny postupnosti sa
médzu vyskytnut medzi:

e Dvoma r6znymi programami zvarania.
e ROznymi nastaveniami pre rovnaky program.

Slovendina



> Vyvolanie z uzivatel'skej pamite - vyvola
uloZzené programy z uzivatelskej pamate.
Spbésob vyvolania programu zvarania z
pouzivatelskej pamate:
Poznamka: Poznamka: Pred pouzitim sa musi program
zvarania priradit do pouzivatel'skej pamate
e Pridajte ikonu nacitania z pamate na liStu parametrov
zvarania.
e Pomocou pravého gombika [3] zvyraznite ikonu
nacitania z pamate.
e Stlacenim pravého gombika [3] vykonajte potvrdenie —
na displeji sa zobrazi ponuka nacitania z pamate.
e Pomocou pravého gombika [3] zvyraznite Ccislo
pamate, z ktorej sa vyvola program zvarania.
e Potvrdte volbu — stlacte pravé tlacidlo [3].

Ulozit' do uzivatel'skej pamate - Ulozte
programy zvarania s vlastnymi parametrami
do niektorej z patdesiatich pouzivatelskych
pamati. Sposob uloZenia do paméte:
o Pridajte ikonu ,UloZit do uZivatelskej paméate” na listu
parametrov zvarania.
Pomocou pravého gombika [3] zvyraznite
L2UJloZit do uzivatelskej pamate®.

facoz/t ticEm

—

ikonu

Obrazok 17

o StlaGenim pravého gombika [3] vykonajte potvrdenie —
na displeji sa zobrazi ponuka ,Ulozit do uzivatelskej
pamate”.

e Pomocou pravého gombika [3] zvyraznite Ccislo

pamate, do ktorej sa uloZi prisluSny program.

4. job 44
45. job 45

46. job 46
47.job 47

Obrazok 18

Slovendina

e Potvrdte vyber - stlacte a podrzte 3 sekundy pravé
tlacidlo [3].

T
45.job 45
46. job 46
47.job 47

—

Obrazok 19

e Premenujte ulohu - otofenim gombika doprava [3]

vyberte: ¢€isla 0-9, pismena A-Z, a-z. Stladenim

pravého gombika [3] potvrdte prvy znak mena.

Rovnakym spOsobom by sa mali vyberat aj dalSie

znaky.

e Ak chcete potvrdit nazov ulohy a vratit sa spat do
hlavnej ponuky, stlacte tlacidlo [4] alebo Tlavy
gombik [2].

USB Pamait’ - Ked sa pamatové zariadenie
s USB pripoji k USB portu, pouzivatel ziska
pristup k nasledovnému: (Tabulka 8):

Tabulka 8 USB Ponuka

Symbol Popis
. UloZenie
E Nacitanie

UloZenie - na paméatovy USB kfu¢ je mozné
CED ulozit nasledujuce udaje:: (Tabulka 9):

'

Tabulka 9 Vol'ba ulozenia a obnovy
Symbol Popis

Nastavenia aktualneho zvarania

Konfiguracia rozSirenych parametrov
(ponuka P)

NE

VSetky programy zvarania ulozené
™ v pouzivatel'skej pamati

e

Jeden z pouZivatel'skych programov
ulozeny v pouzivatelskej pamati

E"‘E

Slovendina



Spbsob uloZenia udajov do zariadenia USB:

e Pripojte USB klIU¢ k zvaraciemu zariadeniu.

e Pridajte ikonu USB ponuky do pamate na listu
parametrov zvarania [11].

Pomocou pravého gombika [3] zvyraznite ikonu
uloZenia do USB pamaéte.

Obrazok 20

e Stlatenim pravého gombika [3] potvrdte volbu — na
displeji sa zobrazi ponuka USB.

e Pomocou pravého gombika [3] zvyraznite ikonu

L,Save” (Ulozenie).

Obrazok 21

o Stlatenim pravého gombika [3] ziskajte pristup
k moznosti uloZenia. Na displeji sa zobrazi ponuka
uloZenia.

Obrazok 22

Slovendina

e \Vytvorte alebo vyberte subor, do ktorého sa budu
ukladat kdpie udajov.

e Na displeji sa zobrazi ponuka uloZenia Udajov na

pamatovom USB kluéi.

Obrazok 23

e Pomocou ovldda¢a nastavenia [3] zvyraznite ikonu
udajov, ktoré sa ulozia do suboru na pamatovom USB
kla€i. Napriklad: Ikonka konfiguracie rozSirenych

parametrov.

Obrazok 24

e Stlacenim pravého gombika [3] vykonaijte potvrdenie.

Obrazok 25

e Ak chcete potvrdit a ulozit Udaje na pamatovy USB
kIu€, zvyraznite ikonu znacky oznacenia a potom
stlacte pravy gombik [3].

e Ak chcete opustit ponuku "USB pamat™ - stlacte lavy
gombik [2] alebo tlaCidlo [4] alebo odpojte paméatovu
kartu USB z USB zasuvky.

Slovendina



Nacitanie — obnovte Gdaje zo zariadenia USB
E do pamate zariadenia.

Tabul'ka 10 Ponuka zat’azenia
Symbol Popis

Nastavenia

70
E Video

Spbsob naditania udajov z pamate USB:

o Pripojte USB kl'U¢€ k zvaraciemu zariadeniu.

e Pridajte ikonu USB ponuky do pamate na listu
parametrov zvarania [11].

e Pomocou pravého gombika [3] zvyraznite ikonu

uloZenia do USB paméte

;je['} |Arcoz Vot

D= @ @ -Tff\o
Obrazok 26
e Stlatenim pravého gombika [3] potvrdte volbu — na
displeji sa zobrazi ponuka USB pamate.
o Stlatenim pravého gombika [3] ziskajte pristup

k ponuke zatazenia. Na displeji sa zobrazi ponuka
zatazenia.

Obrazok 27

Slovendina

e Stlaenim pravého gombika [3] ziskajte pristup
k moznosti uloZenia. Na displeji sa zobrazi ponuka
uloZenia.

Settings

Obrazok 28
¢ Nastavenia - tato moznost umoznuje nacitat.

Nastavenia, - tato moznost umozriuje nacitat
yc aktualne nastavenia zvarania, konfiguraciu
m pokro€ilych  parametrov alebo programy
zvarania ulozené v pamati. Ak chcete nacitat’

jednu z vysSie uvedenych poloziek:

e \Vyberte subor s udajmi, ktoré sa maju nacitat do
zariadenia. spravnym ovladanim [3].

LEB2WMB

LEB3WMB

LEB4WMB

LEBSWMB

Obrazok 29

Stlacenim pravého gombika [3] potvrdte volbu suboru.
Na displeji sa zobrazia Udaje, ktoré je mozné nacitat.
Pomocou pravého gombika [3] zvyraznite prisluSnu
ikonu.

Obrazok 30

Slovendina



e Stlatenim pravého gombika [3] potvrdte volbu udaju.

Obrazok 31

e Ak chcete potvrdit a nacitat udaje z paméatového USB
klu€a, zvyraznite ikonu znacky oznacenia a potom
stlate pravy gombik 3].

Obrazok 32

e Ak chcete opustit ponuku "USB pamat" - stlacte lavy
gombik [2] alebo tla€idlo [4] alebo odpojte paméatovu
kartu USB z USB zasuvky.

Video — tato moznost vam umoznuje
prehravat video z USB.

Ak chcete otvorit’ video subor:

e Stlaéenim pravého gombika [3] ziskajte pristup k
ponuke zataZenia. Na displeji sa zobrazi ponuka
zataZenia.

Obrazok 33

Slovendina

e Stlaéenim pravého gomika [3] zvyraznite ikonu Video
a potvrdte stlatenim.

Obrazok 34

o Na obrazovke sa zobrazi zoznam dostupnych video
suborov.

LF52Davi

A

-

LF56D.avi

T

Lincoln Electric.avi

-
~

Powertec - i Cavi

-
~

Powertec - i Savi

VAN VAN VAN FAY

| -
| -

Obrazok 35

e Zvyraznite subor pomocou pravého ovladacieho prvku
[3] a potvrdte stlacenim.

POWERTEC

(LINCOLN -
| ELECTRIC

Obrazok 36

Slovendina



Tabufka 11 Menu prehravata video Ponuka nastaveni a konfiguracie

Symbol Popis Spbsob  ziskania pristupu do ponuky nastaveni

a konfiguracie:

Prehrat’ e Stlatenim tlacidla [4] alebo pravého gombika [3]
ziskate pristup k liSte parametrov zvarania.

e Pomocou pravého gombika [3] zvyraznite ikonu

. Nastavenie®.
P ) ”
ozastavit Stlacenim pravého gombika [3] potvrdte volbu.
;jeé fhacoz (¥t
Stop

Opakovanie vypnuté

Configuration

Opakovanie zapnuté f

Objem = .I ;@]_& +

Obrazok 37

2Joimi=lv

4/ ,

D ))) Stimit Tabulka 12 Ponuka nastavenia

L R .
Symbol Popis

@ W

e Prehrava€ videa Navigacia v ponuke:
- Volba moznosti - otoCte Ovladac¢ doprava.
- Potvrdte stlacenim.
V kazdom pripade sa mobzete vratit k vyberu
zoznamu suborov stlacenim flavého ovladacieho
prvku [2].

Limity parametrov

Zobrazenie konfiguraénych nastaveni

Uroveri jasu

Ay
-
@-
N

7N

A VYSTRAHA
Je mozné prehrat iba subory poskytnuté spolocnostou
Lincoln Electric.

Ovladanie pristupu

Aktivacia/deaktivacia rezimu uloh alebo
volba uloh pre rezim uloh

Nastavenie jazyka

Obnova nastavenia z vyroby

Informacie o stroji

RozSirené nastavenie

Chladi¢

Servisna ponuka

£
eleny reZzim
l'))) Uroven hlasitosti

Datum/Cas

sleleolr]e

e
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Limity — umoZhuje operatorovi nastavit
obmedzenia hlavnych parametrov zvarania v
zvolenej Ulohe. Operator ma moznost' upravit

hodnotu parametra v ramci ur€enych limitov.

A\ VYSTRAHA
Limity je mozné nastavit len pre programy pouzivané
v pouzivatel'skej pamati.

Limity je mozné nastavit pre nasledujice parametre:
Zvaraci prud

Rychlost’ podavania drotu
Zvaracie napatie

Uprava

Horuci Start

Sila obluka

Stisnutie

Pozadie

Obdobie impulzu
UltimArc™

Frekvencia (SSP)

Spbsob nastavenia rozsahu:

e Vstupit do ponuky ,Nastavenie".

e Pomocou pravého gombika [3] zvyraznite ikonu
LLimity”.

Obrazok 38

e Stlacenim pravého gombika [3] vykonajte potvrdenie.
Zoznam s dostupnymi uUlohami sa zobrazi na

2. job 2 1stPass

45. job 45

&
50. job 50 Gregu

] @1-\

Obrazok 39

Slovendina

e Pomocou pravého gombika [3] zvyraznite ulohu.
e Stlatenim pravého gombika [3] vykonajte potvrdenie
vyberu.

min VL

CIOL!

e Pomocou pravého gombika [3] vyberte parameter,
ktory sa zmeni.

e Stla¢enim pravého gombika [3] vykonajte potvrdenie.
Pomocou pravého gombika [3] zmerite hodnotu.
Stlatenim pravého gombika [3] vykonajte potvrdenie.

o Obrazok 41 ukazuje vplyv zmeny medznych hodnét

parametrov.

1.27

mn VoL

CYOL

brazok 41

o Stlaenim tlacidla [4] ukoncite ukladanie zmien.
Zobrazenie konfiguraénych nastaveni
K dispozicii su dve konfiguracie displeja:

Tabulka 13 Zobrazenie konfiguraénych nastaveni
Symbol Popis

Standardny vzhlad pouZivatelského
rozhrania

RozSireny vzhlad pouZzivatel'ského
rozhrania

Slovendina



Spbsob nastavenia konfiguracie displeja:
e Otvorenie ponuky konfiguracie.

e Pomocou pravého gombika [3] zvyraznite ikonu ,Ul
look® (Vzhlad pouzivatel'ského rozhrania).

Ovladanie pristupu
'H_O Téato funkcia umoziiuje nasledujlce Cinnosti:

Tabulka 14 Ovladanie pristupu
Symbol Popis

- Vyberte polozku, ktort chcete uzamknuat

—@ Aktivacia/deaktivacia ulozenia uloh

Obrazok 42 Aktivacia/deaktivacia rezimu Gloh alebo

volba uloh pre rezim uloh

a PIN — umoZnuje nastavit PIN.
%% %_|

Pre zadanie kédu PIN:

e Prejdite do ,Ponuky nastavenia“ a potom do ,Ponuky
ovladania pristupu®.

Pomocou pravého gombika [3] zvyraznite ikonu ,PIN*.

e Stlacte pravé tlacidlo [3]. Na displeji sa zobrazi ponuka

Obrazok 43

e Pomocou pravého gombika [3] vyberte konfiguraciu
displeja.

wmm Uroveii jasu
UmozZnuje nastavit' jas displeja od 1 do 10.

Obrazok 45

o Stlacte pravé tlacidlo [3]. Na displeji sa zobrazi ponuka
uzamknutia.

o/l L[

Obrazok 44

Obrazok 46

Otoc¢enim pravého gombika [3] zvolte: €isla 0 - 9,
e Stlatenim pravého gombika [3] potvrdte prvy znak

hesla.
e Rovnakym spdsobom by sa mali vyberat aj dalSie
znaky.
A\ VYSTRAHA
Po nastaveni posledného znaku sa ponuka automaticky
ukongi.

Slovendina 14 Slovendina



Vyberte polozku, ktori chcete uzamknut’ —
umoziuje  uzamknut/odomknuat  niektoré
funkcie na liSte parametrov zvarania.

Spdsob uzamknutia funkcii:

e Prejdite do ,Ponuky nastavenia“ a potom do ,Ponuky
ovladania pristupu®.

e Pravym tladidlom [3] zvyraznite ikonu "Vyberte

polozku, ktoru chcete uzamknut™.

Lock function
ofa B & ®
—0

Pe

o
(%

Obrazok 47

e Stlacte pravé tlacidlo [3]. Na displeji sa zobrazi ponuka
funkcie uzamknutia.

e Pomocou pravého gombika [3] zvyraznite danu
funkciu (napriklad ,Advanced setup® (RozSirené

nastavenie)).

Advanced setup
al

Obrazok 48
o Stlac¢te pravé tlacidlo [3]. Ikona vybraného parametra

zmizne zo spodnej Casti displeja (Obrazok 49). Tento
parameter zmizol aj z liSty parametrov zvarania [11].

Advanced setup
Bl

AL

Obrazok 49

A\ VYSTRAHA
Na odomknutie funkcie musi uZzivatel vykonat rovnaké
kroky ako kroky na uzamknutie funkcie.

Slovendina

Povolit/Zakazat’ ukladanie uloh - umozriuje
vypnut/zapnut ukladanie uloh do paméte

e Prejdite do ,Ponuky nastavenia“ a potom do ,Ponuky
ovladania pristupu®.

e Pravym tlacidlom [3]

"Povolit/Zakazatulohy".

zvyraznite ikonu

Enable/Disable Jobs
o @
—O0

Obrazok 50

e Stlaéenim pravého gombika [3] vykonajte potvrdenie.
Ponuka "Povolit/Zakazatllohy sa zobrazuje na
displeji.

e Pomocou pravého gombika [3] zvyraznite Ccislo

programu. lkona vybraného parametra zmizne zo

spodnej Casti displeja.

job 2

al W [ L L L1
_SENENENEN ENLNEA KX

DN

—0
Obrazok 51

o Stlacte pravé tlacidlo [3]. Ikona zvoleného programu
zmizne zo spodnej Casti displeja.

b2

Il EEEEEN
EAERENCICARA LY

—0
Obrazok 52

Slovendina



AN VYSTRAHA
Zakazané ulohy nie je mozné pouzit vo funkcii ,Ulozit
pamat“ - zobrazené Obrazok 53 (Uloha 2 nie je k
dispozicii).

Obrazok 53

N Volba uloh na vykonavanie
m uloh— umozruje vybrat ulohy,
ktoré budu aktivne pri aktivacii
rezimu uloh Job Mode.
Spbsob volby uloh na vykonavanie uloh:
e Prejdite do ,Ponuky nastavenia“ a potom do ,Ponuky
ovladania pristupu®.
e Pomocou pravého gombika [3] zvyraznite ikonu
,Volba programu pre rezim uloh®.

Select Jobs for Job Mode
an Gy @
—0

P

2
(%

Obrazok 54

Stlacenim pravého gombika [3] vykonajte potvrdenie.
Pomocou pravého gombika [3] zvyraznite Cislo ulohy.
o StlaGenim pravého gombika [3] vykonajte potvrdenie —
ikona vybraného parametra sa objavi v spodnej Casti
displeja.

Obrazok 55

e Stlaenim tlacidla [4] sa vratite do hlavnej ponuky.

Slovendina

Povolit/Zakazat’ rezim uloh alebo
Vybrat' ulohy pre rezim uloh -

a3
- . pouzivatel ma pristup k prevadzke

iba s vybranymi ulohami.

VYSTRAHA: V prvom rade musi uzivatel zvolit ulohy,
kioré mézu byt pouzité v rezime uloh (Zamknit->
Povolit/Zakézat rezim uloh alebo Vybrat ulohy pre
rezim uloh).

Spbsob aktivacie rezimu uloh Job Mode:

e Otvorenie ponuky konfiguracie.

e Pomocou pravého gombika [3] zvyraznite ikonu
rezimu uloh.

Job Mode

—~ D & aB

Obrazok 56

o Stlacte pravé tlaCidlo [3]. Na displeji sa zobrazi ponuka
reZimu uloh Job Mode.

e Pomocou pravého gombika [3 zvyraznite niektoru
z moznosti zobrazenych na niz8ie uvedenom obrazku.

Aktivacia rezimu uloh

ZruSenie rezimu uloh

Obrazok 57

e StlaGenim pravého gombika [3] potvrdte volbu.

A VYSTRAHA
Po aktivacii rezimu uloh sa ikona tejto funkcie zobrazi na
paneli parametrov zvarania. V tomto rezime budu
zablokované aj moznosti nacitania z pamate a uloZenia
do pamate.

Slovendina



Nastavenie jazyka — pouzZivatel si moze
zvolit jazyk rozhrania (angli¢tina, polstina,
fin€ina, francuzstina, nemcina, SpanielCina,

taliancina, holand&ina, rumundéina, slovencina,
madarcina, ¢estina, turectina, rustina, portugal€ina).

Spoésob nastavenia jazyka:

e Otvorenie ponuky konfiguracie.

e Pomocou pravého gombika [3] zvyraznite
nastavenia jazyka.

ikonu

Language
0o D@ Cw

Obrazok 58

o Stlacte pravé tlacidlo [3]. Na displeji sa zobrazi ponuka
jazykov.

‘ Pycckmit
e o
English- L LI

SR =

Obrazok 59
e Pomocou pravého gombika [3] vyberte poZzadovany

jazyk.
e Stlacenim pravého gombika [3] potvrdte volbu.

Slovendina

ECO Zeleny rezim - je funkcia spravy napajania,

ktora umozhuje zvaraciemu zariadeniu

g prepnut do stavu nizkej spotreby a znizit
spotrebu energie, ked sa nepouziva.

A VYSTRAHA
Nevztahuje sa na Flextec® 350x i Flextec® 500x.

Ak chcete upravit tieto funkcie:

e Otvorenie ponuky konfiguracie.

e Pomocou pravého gombika [3] zvyraznite ikonu
zeleného rezimu.

)o@ W

Obrazok 60

o Stlacte pravé tlaCidlo [3]. Na displeji sa zobrazi ponuka
zeleného reZzimu.

Standby

R <o
<50W | <10w
e

Obrazok 61

Tabulka 15 Zobrazenie konfiguraénych nastaveni
Symbol Popis

g Pohotovostny rezim (predvolené
<50W nastavenie: Vypnuté)

- Vypnutie (predvolené: Vypnuté)
<10W

Slovendina



Pohotovostny rezim — tato moznost vam
g umozriuje znizit' spotrebu energie na urover
<50W pod 50 W, ked je =zvaracie zariadenie

nepouzivané.

Nastavenie ¢asu pre pohotovostny rezim:

o Stlacte pravé tladidlo [3] pre vstup do ponuky
pohotovostného rezimu

e Pri nastaveni pravého ovladacieho prvku [3] je
potrebny ¢as od 10 do 300 minut alebo je tato funkcia
vypnuta.
Stlaenim pravého gombika [3] vykonajte potvrdenie.

Obrazok 62

Ked je stroj v pohotovostnom rezime, akakolvek innost
na uzivatelskom rozhrani alebo spust aktivuje normalnu
pracu zvaracieho stroja

Vypnutie — tato moznost vam umoziuje
znizit spotrebu energie na uroveri pod 10W,
<10W ked je zvaracie zariadenie nepouzivané.

Nastavenie Casu, kedy sa zapne mozZnost
Vypnutie:
e Stlaéte pravé tlacidlo [3] pre vstup do ponuky
pohotovostného rezimu
e Pri nastaveni pravého ovladacieho prvku [3] je
potrebny ¢as od 10 do 300 minut alebo je tato funkcia
vypnuta.
Stlacenim pravého gombika [3] vykonaijte potvrdenie.

Obrazok 63

e Operacny systém vas informuje 15 s pred aktivaciou
rezimu vypnutia pomocou pocitadla ¢asu.

Slovendina

Shutdown After

Press/rotate to cancel
Obrazok 64

A\ VYSTRAHA
Ked je stroj v rezime vypnutia, je potrebné ho vypnut a
zapnut, aby sa aktivovala normalna prevadzka.

N\ VYSTRAHA
V pohotovostnom rezime a rezime vypnutia je
podsvietenie displeja vypnuté.

Hlasitost’ zvuku - umoznuje upravit Uroven
l'))) zvuku prevadzky.

Ak chcete upravit tieto funkcie:

e Otvorenie ponuky konfiguracie.

e Pomocou pravého gombika [3] zvyraznite ikonu
hlasitosti zvuku.

o Stlacte pravé tlacidlo [3]. Na displeji sa zobrazi ponuka
urovne hlasitosti.

“o @B 0w

Obrazok 65

e Pri nastaveni pravého ovladacieho prvku [3] je
potrebny ¢as Urovne hlasitosti od 1 do 10 minut alebo
je tato funkcia vypnuta.

e Stlacenim pravého gombika [3] vykonaijte potvrdenie.

Obrazok 66

A\ VYSTRAHA
Hlasitost zvuku systému oznameni je oddelena od urovne
hlasitosti videoprehravaca.

Slovendina



Datum/Cas - UmoZfiuje  nastavenie
aktualneho datumu a €asu.

Nastavenie datumu a €asu:

¢ Otvorenie ponuky konfiguracie.

e Pomocou pravého gombika [3] zvyraznite ikonu
Datum/Cas.

e Stlacte pravé tlacidlo [3]. Na displeji sa zobrazi ponuka

Datum/Cas.

0o ® B0

Obrazok 67

e Pomocou pravého gombika [3] vyberte jednu zo
zloziek datumu alebo ¢asu, ktoru chcete zmenit.

e Pomocou pravého gombika [3] na potvrdenie
a vybrana bunka bude blikat.

e Pomocou pravého gombika [3] nastavte poZadovanu
hodnotu.

Stlacenim pravého gombika [3] vykonaijte potvrdenie.
Date / Time Settings

2020 -04-25
1415

©
&
Obrazok 68

e Nastaveny ¢as sa zobrazi na stavovej liste [5].

Obrazok 69

Slovendina

m Obnova nastavenia z vyroby

A\ VYSTRAHA
Poznamka: Po obnove nastaveni z vyroby sa nastavenia
uloZené v pouzivatelskej paméati odstrania.

Spbsob obnovy nastaveni z vyroby:
e Otvorenie ponuky konfiguracie.
e Pomocou pravého gombika [3] zvyraznite ikonu
obnovy nastaveni z vyroby.

Factory reset
w0 ® @O YiaaB
e

P

Obrazok 70

o Stlacte pravé tlacidlo [3]. Na displeji sa zobrazi ponuka
obnovy nastaveni z vyroby.

e Pomocou pravého gombika [3] zvyraznite znacku

oznacenia.

Obrazok 71

o Stlatenim pravého gombika [3] potvrdte volbu.
Nastavenia z vyroby su obnovené.

Informacie o stroji

n

Dostupné informacie:
e Verzia softvéru.

e Verzia hardvéru.

e Softvér zvarania.
e |P adresa stroja.

Slovendina



N Rozsirené nastavenie
Tato ponuka  umoznuje  pristup  ku
konfiguraénym parametrom zariadenia.
Spbsob nastavenia konfiguracnych
parametrov:
e Otvorenie ponuky konfiguracie.
e Pomocou pravého gombika [3] zvyraznite ikonu

rezimu pokrocilého nastavenia.

Advanced setup
von ] %~ D & 2 B

Obrazok 72

o Stlacte pravé tlaCidlo [3]. Na displeji sa zobrazi
"Advance Manu".

e Pomocou pravého gombika [3] zvyraznite Cislo

parametra, ktory sa zmeni, napriklad P.1 - umoznuje

zmenu jednotiek WFS, predvolené nastavenie z

vyroby: ,Metric* (Metrické) = m/min.

P.9 Crater Delay

P.7 Gun Offset Adjustment
P.5 Procedure change method
P.4 Recall memory with trigger
P.1 Wire feed speed units

P.0 Exit

Obrazok 73

o Stlacte praveé tlacidlo [3].
e Pomocou pravého gombika [3] zvyraznite in/min
anglické/imperialne).

P.9 Crater Delay

P.7 Gun Offset Adjustment

P.5 Procedure change in/min
P.4 Recall memory wit  __ m/min
P.1 Wire feed speed units

P.0 Exit

Obrazok 74

e Stlacenim pravého gombika [3] potvrdte volbu.

Slovendina
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Tabulka 16 Konfiguraéné nastavenia

P.0 The Menu Exit Opustit menu
(Zatvorenie ponuky)
P.1 Wire Feed Speed (WFS) units Umozriuje zmenu jednotiek WFS:
(Jednotky rychlosti posuvu o ,m/min“ (predvolené od vyroby)
drotu (WFS)) e in/min“
P.4 Recall Memory with Trigger Tato moznost umozniuje vyvolanie pamate rychlym stlacenim a uvolnenim
(Vyvolanie paméate pomocou spuste pistole:
spuste) o Enable“ (Aktivovat) = Volba paméati 2 az 50 rychlym stlatenim a
uvolnenim spuste piStole. Ak chcete vyvolat pamat pomocou spuste
pistole, rychlo stlaCte a uvolnite spust tolkokrat, kofko zodpoveda Cislu
pamate. Napriklad, ak chcete vyvolat paméat 3, rychlo stlaéte a uvolnite
spust 3-krat. Vyvolanie pamate pomocou spuste je mozné vykonat len
vtedy, ked systém nezvara.
o ,Disbale* (Deaktivovat) (predvolené nastavenie z vyroby) = Volba
pamate sa vykona len pomocou tlacidiel panela.
P.5 Procedure change method Touto moznostou sa zvoli spdsob vykonavania dialkovej volby
(Spbésob zmeny postupu) postupnosti (A/B). Na dialkovu zmenu zvoleného postupu je mozné pouzit
nasledujuce spbsoby:
o External Switch* (Externy prepinac) (predvolené nastavenie z vyroby) =
Volba dvojittho postupu sa smie vykonat len pomocou piStole s
krizovym spinacom alebo pomocou diaftkového ovladaca.
e ,Quick Trigger* (Rychla spust) = Umoziiuje prepinanie medzi postupom
A a postupom B pocas zvarania pomocou 2-krokového rezimu. Spdsob
¢innosti:
+ Nastavte parametre zvarania pre postup A a B (pozri postup A/B v
LiSta parametrov zvarania.).
+ Spustite zvaranie stlatenim spuste pistole. Systém bude zvarat
pomocou nastaveni postupu A.
¢+ Poclas zvérania rychlo uvolnite a potom stladte spust pistole.
Systém sa prepne na nastavenie postupu B. Opakujte, aby ste sa
vratili spat’ k nastaveniam postupu A. Postup je mozné poc€as zvaru
zmenit' tolkokrat, kolkokrat je to potrebné.
+ Uvolnenim spuste zastavite zvaranie. Pri nasledujucom zvarani sa
systém znova spusti pomocou postupu A.
P.7 Gun Offset Adjustment Touto moznostou sa nastavuje kalibracia rychlosti podavania drétu
(Nastavenie posuvu pistole) tazného motora tlacno-taznej pistole. Toto by sa malo vykonavat len
vtedy, ked iné mozné rieSenia nevyrieSia problémy podavania pri tlaceni-
tahani. Na kalibraciu posuvu tazného motora pisStole sa vyzaduje
otackomer. Ak chcete vykonat postup kalibracie, postupujte nasledovne:
1. Uvolnite tlacné rameno na jednotke tahania aj jednotke tlacenia
drétu.
2. Nastavte rychlost posuvu drétu na 5,08 m/min.
3. Odstrante drét z jednotky tahania drétu.
4. Podrzte otaCkomer pri hnacom valci v taznej pistoli.
5. Stlacte spust na tlacnej-taznej pistoli.
6. Odmerajte otacky tazného motora. Otacky by mali byt od 115 do
125 ot./min. Ak je to potrebné, znizZte kalibracné nastavenie na
spomalenie tazného motora, alebo zvyste kalibracné nastavenie
na zrychlenie motora.
o Kalibraény rozsah je -30 aZ +30 s 0 ako predvolenou hodnotou.
P.9 Crater Delay Tato moznost sa pouziva na presko€enie postupnosti kratera pri vytvarani
(Oneskorenie kratera) zvarov s kratkym zvarovym stehom. Ak sa spust uvolni pred vyprSanim
CGasovacCa, krater sa obide a zvaranie sa ukonCi. Ak sa spust uvolni po
vypr§ani Casovaca, postupnost kratera bude fungovat normalne (ak je
aktivovana).
e Vypnutie (0) az 10,0 sekdnd (predvolené nastavenie = vypnutie)
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P.17

Remote Control Type
(Typ dialkového ovladaca)

Touto moznostou sa voli typ pouzivaného analégového dialkového

ovladaca.

e ,Push-Pull Gun“ — Toto nastavenie pouzite pri zvarani MIG pomocou
push-pull pistole, ktora pouziva na riadenie rychlosti posuvu drétu
potenciometer.

e ,Spool Gun“ — toto nastavenie pouzite pri zvarani MIG pomocou
cievkovej pistole, ktord pouziva potenciometer na regulaciu rychlosti
podavania drétu.

e ,TIG Amp Control“ — toto nastavenie pouzite pocas zvarania TIG
s noznym alebo ruénym zariadenim na ovladanie pruddu (Amptrol).
Pocas zvarania TIG sa pomocou favého horného ovladacieho prvku na
pouzivatefskom rozhrani nastavuje maximalny prud ziskany, ked je
ovlada¢ prudu TIG nastaveny na maximalnej hodnote.

e ,StickkGouge Rem.“ (odstréanenie elektrody/vyrezdvanie) — toto
nastavenie sa pouziva pri zvarani elektrédou alebo vyrezavani so
zariadenim dialkového ovladania vystupu. Po€as oblukového zvarania
v ochrannej atmosfére sa pomocou lavého horného ovladacieho prvku
na pouzivatelskom rozhrani nastavuje maximalny prad ziskany, ked je
dialkovy ovlada¢ oblukového zvarania v ochrannej atmosfére
nastaveny na maximalnu hodnotu.

e Al Mode Remote” — toto nastavenie umozriuje dialkové ovladanie
funkcie vo vsSetkych rezimoch zvarania, ¢o je spdsob fungovania
vacsiny zariadeni so 6-kolikovym a 7-kolikovym pripojenim dialkového
ovladaca.

o Joystick MIG Gun“ (europske predvolené nastavenie) — toto
nastavenie pouzite po€as zvarania MIG pomocou tlacnej pistole MIG
s pakovym ovladaCom. Prudy oblukového zvarania v ochrannej
atmosfére, zvarania TIG a povrchového rezania plamefiom sa
nastavuju v pouzivatel'skom rozhrani.

P.20

Display Trim as Volts Option
(Zobrazenie Upravy ako moznost’
napatia vo voltoch)

Urcuje spdsob zobrazenia upravy

e ,No“ (Nie) (predvolené nastavenie z vyroby) = Uprava sa zobrazi vo
formate zadefinovanom v nastaveni zvarania.

e ,Yes (Ano) = V&etky hodnoty Upravy sa zobrazia ako napéatie.

Poznamka: Poznamka: Tato moznost nemusi byt dostupna na vSetkych

zariadeniach. Zdroj napdjania musi podporovat tuto funkciu, lebo v

opacnom pripade sa tato moznost v ponuke nezobrazi.

P.22

Arc Start/Loss Error Time
(Spustenie obluka/doba chyby
straty)

Tato moznost sa da pouzit na volitelné vypnutie vystupu, ak sa obluk
nevytvori, alebo sa na urcitu dobu strati. Chyba 269 sa zobrazi, ak sa
¢innost' zariadenia prerusi. Ak sa tato hodnota nastavi na vypnutie OFF,
vystup zariadenia sa nevypne, ak sa obluk nevytvori ani sa nevypne vystup,
ak sa obluk strati. Spust sa moéze pouzit na horice podavanie drotu
(predvolené nastavenie). Ak je hodnota nastavena, vystup zariadenia sa
vypne, ak sa obluk nevytvori v priebehu uréeného €asového intervalu po
stlaCeni spuste alebo v pripade, Ze spust zostane stlaCena po strate obluka.
Aby nedoslo k neprijemnym chybam, nastavte polozku Arc Start/Loss Error
Time (Spustenie obluka/doba chyby straty) na vhodnd hodnotu po zvazeni
vSetkych parametrov zvarania (rychlost podavania drotu od stlacenia spuste
po vytvorenie oblika, rychlost podavania drétu pri zvarani, elektrické
vysuUvanie atd'.).

Poznamka: Poznamka: Tento parameter je deaktivovany pocas zvarania v
rezime Stick (Oblukové zvaranie v ochrannej atmosfére), TIG alebo Gouge
(Povrchové rezanie plamefiom).
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P.25 |Joystick Configuration Tato moznost' je mozné pouzit na zmenu spravania lavej a pravej polohy
(Konfiguracia pakového pakového ovladaca:
ovladaéa) e Disable Joystick“ (Deaktivovat pakovy ovlada¢) = Pakovy ovladac
nebude fungovat.

e WFS/Trim“ (Rychlost podavania drétu/Uprava) = Lavou a pravou
polohou pakového ovladada sa nastavi Arc Length Trim (Uprava dizky
oblika), Arc Voltage (Napatie oblika), Power (Vykon) alebo STT®
Background Current (Prud pozadia STT®) na zéklade zvoleného rezimu
zvarania.

e ,WFS/Job* (paméat) = Lavou a pravou polohou pakového ovladaca sa
nastavi:

Zvolte pouzivatelsku pamat, pokial sa nevykonava zvaranie.

e WFS/Proced. A-B“ = Lava a prava poloha pakového ovladaca sa
pouziju na vofbu postupu A a B, pokial sa vykonava a nevykonava
zvaranie. Lavou polohou pakového ovlada¢a sa zvoli postup A, pravou
polohou pakového ovladac¢a sa zvoli postup B.

Poznamka: Poznamka: Vo vSetkych konfiguraciach okrem ,Disable

Joystick® (Deaktivovat pakovy oviada€) sa hornou a dolnou polohou

pakového ovladaca nastavi rychlost podavania drétu, pokial sa vykonava a

nevykonava zvaranie.

P.80 |Sense From Studs Tato moznost’ pouzite len na diagnostické ucely. Ked sa vykon prevadza v
(Snimanie zo svoriek) cykle, tato moznost sa automaticky resetuje na nepravdivi hodnotu False.

o False® (Nepravdivd hodnota) (predvolené nastavenie) = Snimanie
napatia sa automaticky uréi pomocou zvoleného rezimu a inych
nastaveni zariadenia.

e ,True“ (Pravdiva hodnota) = Snimanie napétia je vynutené na ,svorky”
zdroja napajania.

P.81 Electrode Polarity Pouziva sa namiesto spinaCov DIP na konfiguraciu obrobku a snimacich
(Polarita elektrod) privodov elektrod

e Positive* (Kladna) (predvolené nastavenie) = VacsSina postupov
zvarania GMAW pouziva kladné zvaranie elektrod.

e Negative* (Zaporna) = Vacsina postupov GTAW a niektoré postupy s
vnutornou ochrannou atmosférou pouzivaju zaporné zvaranie elektréd.

P.95 |Typ pouzivatel'ského rozhrania |Uréuje, ako funguje pouzivatelské rozhranie:

e Feeder” (predvolené nastavenie z vyroby) — pouzivatelské rozhranie
funguje ako podavac.

o STICK/TIG* — uréené na pracovné rozhranie so zvaracim zdrojom bez
podavaca drotu. Pouzivatelské rozhranie umoznhuje nastavit’ programy pre
zvaranie SMAW a GTAW.
Poznamka: ,STICK/TIG* umozZfiuje pracovat aj s analégovym
podavacom drétov. V tomto pripade su k dispozicii dalSie programy pre
zvaranie GMAW v nesynchrénnom reZime.

e Parallel® — pouzivatelské rozhranie funguje ako dialkové ovladac.
Paralelny typ sa m6zZe pouzivat len subezne s hlavnym panelom, ktory
méze byt nastaveny na typ ,FEEDER" alebo ,STICK/TIG".

Poznamka: Vyberom typu pouzivatelského rozhrania sa systém restartuje.

Poznamka: Navrat k tovarenskému nastaveniu nastavi typ podavaca.

P.99 |Show Test Modes Pouziva sa na kalibraciu a skusky.
(Zobrazenie skusobnych o ,No“(Nie) (predvolené nastavenie z vyroby) = Vypnuté;
rezimov) e "Accept" (Prijat) = UmozZfiuje vyber testovacich reZimov.
Poznamka: Po restartovani zariadenia su rezimy testovacieho zvaru skryté.
P.323 | System Update Tento parameter je aktivny, ked je k portu USB pripojena pamat USB.

(Aktualizacia systému)

e "Cancel" = Navrat do ponuky konfiguraCnych parametrov;
e "Accept" = Spusti proces aktualizacie.

*Poznamka: Zoznamy dostupnych konfiguraénych parametrov zavisia od zdroja napajania.
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Ponuka chladi¢a

/0 VYSTRAHA
Ponuka chladi¢a Cooler je dostupna, ked je pripojeny
chladic.

A VYSTRAHA
Nevztahuje sa na Flextec® 350x a Flextec® 500x.

Obrazok 75

Tabul'ka 17 Ponuka chladica
Symbol Popis

Nastavenia
% Plnenie

Nastavenie chladica - Tato funkcia
umozriuje nasledujuce rezimy chladic¢a:

Tabul'ka 18. Nastavenia rezimov chladi¢a
Popis

Automaticky rezim

Vypnuté

Zapnuté

Viac podrobnosti najdete v navode na pouzitie chladi¢a.

Slovendina

Servisna ponuka
Umoznuje pristup k Specidlnym servisnym
funkciam.

/1 VYSTRAHA
Servisna ponuka je dostupna, ked je pripojené pamatoveé
zariadenie USB.

Service Menu
—~ 2@ OY i 8B

Obrazok 76

Tabulka 19 Servisna ponuka
Symbol Popis

- Servisné denniky zvarania
- Histdria zvérania

J

Momentka
Servisné zvarové zaznamy - umozhuje
zaznamenavat zvaranie, ktoré sa pouzilo pri
zvarani.

Spbsob ziskania pristupu k ponuke:

e Uistite sa, ze je zariadenie USB pripojené
k zvaraciemu zariadeniu

Otvorenie ponuky konfiguracie.

Pomocou pravého gombika [3] zvyraznite ikonu
servisnej ponuky.

e Stlatte pravy gombik [3] — spusti sa proces
zaznamenavania.

Obrazok 77
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e Stlatenim pravého gombika [3] pokracuijte.

| Trace started, press to continue
Service weld logs

Obrazok 78

e Postup ukonCite stlatenim  lavého
gombika [2] alebo tladidla [4]

e lkona zaznamenavania sa objavi na EE
Stavovej liste [5].

A\ VYSTRAHA
Ak chcete zastavit nahravanie, presunte sa do servisnej
ponuky a znova stlacte ikonu Servisné zvarovacie
protokoly.

Histéria zvarania - po zaznamenani sa
parametre zvarania ulozia do priec¢inka USB

zariadenia.

Pristup do histérie zvarania:

o Uistite sa, Ze je pripojené zariadenie USB.

e Otvorenie ponuky konfiguracie.

e Prejdite na Service Menu (Servisna ponuka) —
Historia zvarania

Obrazok 79

e Stlatenim pravého gombika [3] ziskajte pristup
k histérii zvarania Weld history — zoznam pouzitych
parametrov.

Weld number (Cislo zvarania)

Average WFS (Priemerna rychlost’ podavania drétu)

Average current [A] (Priemerny prad [A])

Average voltage [V] (Priemerné napatie [V])

Arc time [s] (Doba obluka [s])

Welding program number (Cislo programu

zvarania)

o Job number/name (Cislo/nazov tlohy)

Slovendina

SnapShot (Momentka) - vytvorenie suboru,

ktory  obsahuje  podrobné  informacie
o konfiguracii a odstraneni chyb zhromazdené

z kazdého modulu. Tento subor je mozné

poslat do oddelenia podpory spolo¢nosti Lincoln Electric

Support na vyrieSenie akychkolvek moznych problémov,
ktoré pouzivatel nedokaze jednoducho vyriesit.

Spdsob ziskania momentky:

o Uistite sa, Ze je pripojené zariadenie USB.
o Prejdite na Configuration (Konfiguracia) — Service
Menu (Servisna ponuka) — Snapshot (Momentka)

Snapshot

Obrazok 80

o Stlatenim pravého gombika [3] spustite proces
zachytenia momentky.

Snapshot. Please wait . . .

Snapshot in progress

Progress 8%

Obrazok 81
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Proces zvarania GMAW, FCAW-GS a FCAW-SS v nesuc¢innom rezime

Tabulka 20. GMAW a FCAW nesucinné zvaracie programy

Cislo programu
Proces Plyn ® | Digi
\ Powerte-c I Digisteel / Speedtec® Flextec®
Citosteel
ArMIX 2
GMAW CO2 3 5 10
Ar 4
ArMIX 7
FCAW-GS 7 81
CO2 8
FCAW-SS - 6 6 80
Poznamka: Zoznamy dostupnych programov zavisia od zdroja napajania.
Pocas nesucinného rezimu su rychlost podavania drétu a & VYSTRAHA

napatie zvarania nezavislé parametre, ktoré musi nastavit
pouzivatel.

Postup zacatia zvarania procesu GMAW, FCAW-GS

alebo FCAW-SS :

o Pripojte odporuany zdroj elekirickej energie
Lincoln Electric (pozri kapitolu ,Prislusenstvo®).

e Umiestnite zvaraciu supravu blizko pracovného miesta
na miesto, ktoré minimalizuje vystavenie rozstreku
zvaru a zaruCuje, Ze neddjde k ostrym ohybom kabla
horaka.

e Urcte polaritu drétu, ktory sa ma pouzit. Skontrolujte
polaritu vodi¢a v karte udajov.

e Pripojte vystup pistole k procesu GMAW, FCAW-GS
alebo FCAW-SS k zasuvke Euro.

e Pripojte pracovny kabel k vystupnym zasuvkam zdroja
energie a zaistite ho.

¢ Pripojte pracovny privod k zvaranému kusu pomocou

pracovnej svorky.

Nainstalujte spravny drét.

Nainstalujte spravnu cievku s drétom.

Rucéne zatlacte drét do viozky pistole.

Uistite sa, ak je to potrebné (proces GMAW,

FCAW-GS), Ze je pripojend plynova ochranna

atmosféra.

e Zapnite vstupné napajanie.

Vlozte drét do zvaracej pistole.

/1 VYSTRAHA
Pri zavadzani elektrédy cez kabel udrziavajte kabel pistole
tak, aby bol ¢o najpriame;jsi.

/1 VYSTRAHA
Nikdy nepouzivajte chybnu pistol.

e Skontrolujte tok plynu pomocou spinaca [Btad! Nie
mozna odnalezé zrédla odwotania.] — proces
GMAW a FCAW-GS.

e Zatvorte dvierka jednotky podavania drétu.

e Zatvorte skrifiu cievky s drotom.

Zvolte pravy program zvarania. Nesuc¢inné programy
su uvedené v Tabulka 20.

Poznamka: Zoznamy dostupnych programov zavisia od

zdroja napajania.

o Nastavte parametre zvarania.

e Teraz je zvaracie zariadenie pripravené na zvaranie.

Slovendina

Dvierka jednotky podavania drétu a skrina cievky s
drétom musia byt po€as zvarania Uplne zatvorené.

/?\ VYSTRAHA
Neskrucajte ani netahajte kabel okolo ostrych rohov.

e Pokial su dodrzané predpisy bezpecnosti a ochrany
zdravia pri praci v ramci zvarania, zvaranie sa mbze
zacat'.

Pre programy 5, 6 a 7 je mozné nastavit

e Rychlost podavania drotu, WFS

e Napatie zvarania

e Doba predbezného toku plynu/Doba dodato¢ného
toku plynu

e Doba pokracovania vytvarania zvaru po zastaveni

podavania drétu

Bodovy zvar

Nastavenie rychlosti podavania drétu od stlacenia

spuste po vytvorenie obluka

2-krokova/4-krokova

Polarizacia

Postup spustenia

Vyhibeniny

Ovladanie viny

e Stisnutie

2-Krokova/4-krokova meni funkciu spuste pistole.

e Cinnost 2-krokového spustada zapina a vypina
zvaranie v priamej reakcii na spust. Proces zvarania
sa vykonava po stlaceni spuste pistole.

o 4-Krokovy rezim umoziiuje pokracovat v zvarani, ked
je uvolnend spust pistole. Ak chcete zastavit zvaranie,
stlacte znovu spust pistole. 4-Krokovy rezim umoznuje
vytvarat' dlhé zvary.

Poznamka: 4-Krokovy rezim nefunguje pocas bodového
zvarania.
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Pinch riadi charakteristiky obluka pri zvarani kratkym
obliukom. ZvySovanie hodnoty Pinch Control vedie
k ostrejSiemu obluku (viac rozstrekovania), zatial ¢o
Znizenie poskytuje jemnejsi obluk (menej
rozstrekovania).

e Upravte rozsah od -10 do +10.

e Tovarenské nastavenie, Pinch je vypnuté.

Obrazok 84
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Proces zvarania GMAW a FCAW-GS v suc¢innom rezime CV

Tabulka 21. Vysvetlite synergické programy GMAW a FCAW-GS pre POWERTEC®/ DIGISTEEL / CITOSTEEL

L . Priemer drétu [mm]
Material drotu Plyn
0.8 0.9 1.0 1.2 1.32 14 1.6
Ocel CO2 11 13 15 19
Ocel ArMIX 10 12 14 16 17 18
Nerez ArMIX 25 26 27
Hlinik AISi Ar 30 32
Hlinik AlMg Ar 31 33
Kovové jadro ArMIX 20 21 22 23
Jadrové droty CO2 42
Jadrové droty ArMIX 40 41
Si Bronz Ar 35 36
Tabulka 22. Vysvetlite synergické programy GMAW a FCAW-GS pre SPEEDTEC®
i 4a Priemer drétu [mm]
Material drétu Plyn
0.8 0.9 1.0 1.2 1.32 1.4 1.6
Ocel CO2 93 10 20 105
Ocel ArMIX 94 11 21 156 25 107
Nerez ArMIX 61 31 41
Hlinik AISi Ar 71 73
Hlinik AlMg Ar 75 77
Kovové jadro ArMIX 81 83 85
Jadrové dréty ArMIX 91
Si Bronz Ar 190 191
Tabulka 23. Vysvetlite synergické programy GMAW a FCAW-GS pre FLEXTEC®
i 4a Priemer drétu [mm]
Material drétu Plyn
0.030 | 0.035 | 0.040 | 0.045 | 3/64 | 0.052 1/16
Ocel CO2 12 15 18 21 24
Ocel ArMIX 11 14 17 20 23 26
Nerez ArMIX 30 34 38 41
Hlinik AISi Ar/He/CO2 31 35 39
Hlinik AlMg Ar 48 50 52
Kovové jadro Ar 54 56 58
Jadrové droty ArMIX 70 72 74
Jadrové dréty CO2 83 85 87
Si Bronz ArMIX 82 84 86
Poznamka: Zoznamy dostupnych programov zavisia od zdroja napajania.
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V suéinnom
pouzivatel.
zariadenia.

rezime napatie zvarania nenastavuje
Spravne napétie zvarania nastavi softver

Optimalna hodnota napétia suvisi so vstupnymi udajmi:

e Rychlost podavania drotu, WFS.

Ak je to potrebné, napatie zvarania sa da nastavit
pomocou pravého ovladacieho prvku [3]. Ked sa pravy

ovladaci prvok oto€i, na displeji sa zobrazi kladny alebo
z&porny pruh, ktory uvadza to, ¢i je napétie nad alebo pod

'

¢ Nastavenie napatia nad
optimalnou hodnotou

¢ Nastavenie napéatia pri
optimalnom napéti

¢ Nastavenie napéatia nad
optimalnym napatim

Dodato¢ne je mozné manualne nastavit:

e Doba predbezného toku plynu/Doba dodatoéného
toku plynu

e Pokracovanie

podavania drétu

Bodovy zvar

Nastavenie rychlosti podavania drétu od stlaéenia

spuste po vytvorenie obluka

Postup spustenia

Vyhibeniny

2-krokova/4-krokova

MECHAPULSE™

Ovladanie viny

e Stisnutie

vytvdrania zvaru po zastaveni

2-Krokova/4-krokova meni funkciu spuste pistole.

o Cinnost 2-krokového spustada zapina a vypina
zvaranie v priamej reakcii na spust. Proces zvarania
sa vykonava po stlaceni spuste pistole.

e 4-Krokovy reZzim umoziiuje pokraovat v zvarani, ked
je uvolnena spust pistole. Ak chcete zastavit zvaranie,
stlacte znovu spust pistole. 4-Krokovy rezim umoziiuje
vytvarat dlhé zvary.

Poznamka: 4-Krokovy rezim nefunguje pocas bodového
zvarania.
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Pinch riadi charakteristiky oblika pri zvarani kratkym
oblukom. ZvySovanie hodnoty Pinch Control vedie
k ostrejSiemu obluku (viac rozstrekovania), zatial Co
znizenie poskytuje jemnejSi obluk (menej rozstrekovania).
e Upravte rozsah od -10 do +10.

e Tovarenské nastavenie, Pinch je vypnuté.

Obrazok 87
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Proces zvarania vysokou penetraénou rychlost'ou (HPS) v synergickom rezime

Tabulka 24 Vysvetlite synergické programy pre HPS

Priemer drétu [mm]

Material drétu Plyn

0.8

0.9 1.0 1.2 1.32 14 1.6

Ocel ArMIX

117 127

Poznamka: Zoznamy dostupnych programov zavisia od zdroja napajania.

V sucéinnom rezime napatie zvarania nenastavuje
pouzivatel. Spravne napatie zvarania nastavi softvér
zariadenia.

Optimalna hodnota napétia suvisi so vstupnymi udajmi:
e Rychlost podavania drotu, WFS.

HPS je upraveny proces zvarania navrhnuty spolo¢nostou

Lincoln Electric, ktory kombinuje vyhody rezimov
striekania a kratkeho obluka.

NizSie zvaracie napatie ako v klasickom rezime
sprejového obluka spOsobuje nizsiu energiu
a koncentrovanejsi obluk.

Vyhody:

e Moznost zvéarania s dlhou trékou.

e Koncentrovany obluk, ktory zvySuje penetraciu.

e Znizenie skreslenia obrobku (nizSie napatie = vstup
menej energie do zvaru).

e ZvySena produktivita (vySSia rychlost zvarania
aznizené poziadavky na pripravu materidlu na
zvaranie).

Dodato¢ne je mozné manualne nastavit:

e Doba predbezného toku plynu/Doba dodatoéného
toku plynu

o Pokracovanie
podavania drotu

e Bodovy zvar

Nastavenie rychlosti podavania drétu od stlaéenia

spuste po vytvorenie obluka

Postup spustenia

Vyhibeniny

2-krokova/4-krokova

MECHAPULSE™

Ovladanie viny

e Stisnutie

vytvarania zvaru po zastaveni

2-Krokova/4-krokova meni funkciu spuste pistole.

e Cinnost 2-krokového spustada zapina a vypina
zvaranie v priamej reakcii na spust. Proces zvarania
sa vykonava po stlaceni spuste pistole.

o 4-Krokovy rezim umoziiuje pokracovat v zvarani, ked
je uvolnend spust pistole. Ak chcete zastavit zvaranie,
stlacte znovu spust pistole. 4-Krokovy rezim umozriuje
vytvarat' dlhé zvary.

Poznamka: 4-Krokovy rezim nefunguje pocas bodového
zvarania.
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Pinch riadi charakteristiky obluka pri zvarani kratkym
oblikom. ZvySovanie hodnoty Pinch Control vedie
k ostrejSiemu obluku (viac rozstrekovania), zatial ¢o
znizenie poskytuje jemnejsi obluk (menej rozstrekovania).
e Upravte rozsah od -10 do +10.

o Tovarenské nastavenie, Pinch je vypnuté.

Obrazok 90
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Rychlost’ zvarania, kratky obluk (SSA) v synergickom rezime

Tabulka 25. Uved'te priklad synergickych programov pre SSA FOR SPEEDTEC®

i an Priemer dr6tu [mm]
Material drétu Plyn
0.8 0.9 1.0 1.2 1.32 14 1.6
Ocel ArMIX 97 15 24
Nerez ArMIX 65 35 45

Poznamka: Zoznamy dostupnych programov zavisia od zdroja napajania.

V sucinnom rezime napatie zvarania nenastavuje
pouzivatel. Spravne napatie zvarania nastavi softvér
zariadenia.

Optimalna hodnota napétia suvisi so vstupnymi udajmi:
e Rychlost podavania drotu, WFS.

Speed Short Arc (SSA) poskytuje vacsiu komplexnost
pri zvarani ocele a nehrdzavejucej ocele. Az do rychlej
regulécie obluka pogas zvySovania rychlosti posuvu drétu
sa Standardny kratky obluk prirodzene prepne do reZimu
SSA, &im sa prediZi rozsah kratkeho oblika na vyssi prud
a zabrani sa globularnemu rezimu, ktory sa vyznacuje
velkym rozstrekovanim a vy33ou energiou ako kratky
obluk.

Vyhody:

e Redukcia deformacii zvaraného materialu (menej
energie privedenej do zvaru).

e Sirsi rozsah rychlosti podavania so zachovanim
kratkeho obluka.

e ZniZenie rozstrekovania v porovnani so Standardnym
rezimom CV.

e Redukcia dymu v porovnani so Standardnym rezimom
CV (az 0 25 % menej).

Dodato¢ne je moZzné manualne nastavit:

e Doba predbezného toku plynu/Doba dodatoéného
toku plynu

e Pokracovanie
podavania drétu

e Bodovy zvar

Nastavenie rychlosti podavania drétu od stladenia

spuste po vytvorenie obluka

Postup spustenia

Vyhibeniny

2-krokova/4-krokova

MECHAPULSE™

Ovladanie viny

e Stisnutie

vytvarania zvaru po zastaveni

2-Krokoval4-krokova meni funkciu spuste pistole.

e Cinnost 2-krokového spustada zapina a vypina
zvaranie v priamej reakcii na spust. Proces zvarania
sa vykondava po stlaceni spuste pistole.

e 4-Krokovy rezim umozriuje pokracovat v zvarani, ked
je uvolnena spust pistole. Ak chcete zastavit zvaranie,
stlacte znovu spust pistole. 4-Krokovy rezim umoziiuje
vytvarat dlhé zvary.

Poznamka: 4-Krokovy rezim nefunguje po¢as bodového
zvarania.
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Pinch riadi charakteristiky oblika pri zvarani kratkym
oblukom. ZvySovanie hodnoty Pinch Control vedie
k ostrejSiemu obluku (viac rozstrekovania), zatial ¢o
znizenie poskytuje jemnejSi obluk (menej rozstrekovania).
e Upravte rozsah od -10 do +10.

e Tovarenské nastavenie, Pinch je vypnuté.

Obrazok 93
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Proces zvarania GMAW-P v su¢innom rezime

Tabulka 26. Uved'te priklady programov GMAW-P pre SPEEDTEC®

L Priemer drétu [mm]
Material drotu Plyn
0.8 0.9 1.0 1.2 1.32 1.4 1.6
Ocel ArMIX 95 12 22 157 26 108
Nerez ArMIX 66 36 46 56
Kovové jadro ArMIX 84
Hlinik AISi Ar 72 74
Hlinik AIMg Ar 152 76 78
Jadrové droty ArMIX 92
Tabulka 27. Uved'te priklady programov GMAW-P pre FLEXTEC®
. Priemer drotu [mm]
Material drotu Plyn
0.030 | 0.035 | 0.040 | 0.045 | 3/64 | 0.052 1/16
Ocel ArMIX 16 19 22 25 27
Nerez ArMIX 36 40 42
Hlinik AISi ArMIX 49 51 53
Hlinik AIMg Ar 55 57 59
Kovové jadro Ar 71 73 75

Poznamka: Zoznamy dostupnych programov zavisia od zdroja napajania.

Synergické zvaranie GMAW-P (Pulsed MIG) je ideélne na
slaby rozstrek mimo svojej polohy. Poas impulzného
zvarania sa zvaraci prud neustéle prepina z nizkej urovne
na vysoku uroveri a potom opat spat. Kazdy impulz
vysiela malu kvapocku roztaveného kovu z drotu do
zvarovej mlaky.

Rychlost’ posuvu drétu je hlavhym parametrom kontroly.
Ked je rychlost posuvu drétu upravend, zdroj energie
upravuje parametre krivky tak, aby sa zachovali dobré
zvaracie vlastnosti.

Trim sa pouziva ako sekundarny ovladaci prvok - hodnota
parametra v pravej hornej Casti displeja [26]. Nastavenie
Orezat upravuje dizku obluka. Trim je nastavitelny od
0,50 do 1,50. 1,00 je nominalne nastavenie.

ZvySenim hodnoty Trim sa zv&ési dizka obluka.
Decreasing the Trim value decreases the arc length.

H H [l
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Ked je Trim nastaveny, zdroj energie pre najlepsi
vysledok automaticky prepocita napatie, prud a c&as
kazdej Casti pulznej krivky.

Slovendina

Dodato¢ne je mozné manualne nastavit:

Doba predbezného toku plynu/Doba dodatoéného
toku plynu
Pokracovanie
podavania drétu
Bodovy zvar
Nastavenie rychlosti podavania drétu od stlaéenia
spuste po vytvorenie obluka

Postup spustenia

Vyhibeniny

2-krokova/4-krokova

MECHAPULSE™

Ovladanie viny

UltimArc™

vytvarania zvaru po zastaveni

2-Krokova/4-krokova meni funkciu spuste pistole.

Cinnost  2-krokového spustada zapina a vypina
zvaranie v priamej reakcii na spust. Proces zvarania
sa vykondava po stlaceni spuste pistole.

4-Krokovy rezim umozfiuje pokraovat v zvarani, ked
je uvolnena spust pistole. Ak chcete zastavit zvaranie,
stlacte znovu spust pistole. 4-Krokovy rezim umoziiuje
vytvarat dlhé zvary.

Poznamka: 4-Krokovy rezim nefunguje po¢as bodového
zvarania.
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UltimArc™ — pre pulzné zvaranie upravuje zameranie
alebo tvar obluka. V dosledku zvySenia hodnoty UltimArc
™ Control je obluk tesny a tuhy pre vysokorychlostné
zvaranie plechov.

e Upravte rozsah od -10 do +10

e Tovarenské nastavenie, UltimArc™ je vypnuté.
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1. UltimArc™ Ovladanie "-10.0": Nizka frekvencia a
Sirka.

2. UltimArc™ Ovladanie vypnuté Stredna frekvencia a
Sirka.

3. UltimArc™ Ovladanie "+10.0": Vysokofrekvenéné,
zaostrené.
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Proces zvarania Soft Silence Pulse (SSP™) v synergickom reZime

Tabulka 28. Uved'te priklad synergickych programov pre SSP FOR SPEEDTEC®

o A Priemer drétu [mm]
Material drotu Plyn
0.8 0.9 1.0 1.2 1.32 1.4 1.6
Ocel ArMIX 13 23
Nerez ArMIX 39 49

Poznamka: Zoznamy dostupnych programov zavisia od zdroja napajania.

SSP™ je upraveny hlavne  pulzny  proces
charakterizovany velmi makkym a tichym oblukom. Tento
proces je zamerany na zvaranie materialov

z nehrdzavejucej ocele a poskytuje ovela lepSie zvlhéenie
zvaranej hrany ako $tandardny impulz.

Makka a tichSia charakteristika obluka ako Standardny
pulzny proces, vdaka ¢omu je zvaranie prijemnejSie a
menej Unavné. Stabilita poskytnutd tymto prenosom
navySe umozfuje zvaranie vo vSetkych polohach.

Po¢as impulzného zvarania sa zvaraci prud v slucke
nepretrzite prepina z nizkej na vysoku uroven. Kazdy
impulz dodava malu kvapku roztaveného kovu z drétu do
zvaracieho bazéna.

Rychlost’ posuvu drétu je hlavhym parametrom kontroly.
Ked je rychlost posuvu drétu upravend, zdroj energie
upravuje parametre krivky tak, aby sa zachovali dobré
zvaracie vlastnosti.

Trim sa pouziva ako sekundarny ovladaci prvok - hodnota
parametra v pravej hornej Casti displeja [26]. Nastavenie
Orezat upravuje dizku obluka. Trim je nastavitelny od
0,50 do 1,50. 1,00 je nominalne nastavenie.

ZvySenim hodnoty Trim sa 2zv&ési dizka obluka.
Decreasing the Trim value decreases the arc length.
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Ked je Trim nastaveny, zdroj energie pre najlepsi
vysledok automaticky prepocita napatie, prud a c&as
kazdej €asti pulznej krivky.

Dodato¢ne je mozné manualne nastavit:

e Doba predbezného toku plynu/Doba dodato¢ného
toku plynu

e Pokracovanie

podavania drétu

Bodovy zvar

Nastavenie rychlosti podavania drétu od stlaéenia

spuste po vytvorenie obluka

Postup spustenia

Vyhibeniny

2-krokova/4-krokova

MECHAPULSE™

Ovladanie viny

e Frekvencia

vytvdrania zvaru po zastaveni

Slovendina
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2-Krokoval4-krokova meni funkciu spuste pistole.

e Cinnost 2-krokového spustada zapina a vypina
zvaranie v priamej reakcii na spust. Proces zvarania
sa vykonava po stlaceni spuste pistole.

o 4-Krokovy reZzim umoziiuje pokracovat v zvarani, ked
je uvolnena spust pistole. Ak chcete zastavit zvaranie,
stlacte znovu spust pistole. 4-Krokovy rezim umozriuje
vytvarat dlhé zvary.

Poznamka: 4-Krokovy rezim nefunguje pocas bodového
zvarania.
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Frekvencia — pre pulzné zvaranie upravuje zameranie
alebo tvar obluka. V dbsledku zvySenia hodnoty regulacie
frekvencie je obluk tesny pre vysokorychlostné zvaranie
plechov.

e Upravte rozsah od -10 do +10

e Tovarenské nastavenie, frekvencia je VYPNUTA.

Obrazok 102
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1. Frekvencia ovladania "-10.0": Nizka frekvencia
a Sirka.

2. Frekvencia ovladania je VYPNUTA: Stredna
frekvencia a Sirka.

3. Frekvencia ovladania "+10.0": Vysokofrekvencné,
zaostrené.
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Funkcia MECHAPULSE™

MVYSTRAHA
Funkcia je k dispozicii pri vybranych zdrojoch napajania.

Funkcia MECHAPULSE™ vyraba velmi kvalitné zvary so
vzhladom zvineného Svu. Tento efekt sa dosahuje
kombinaciou dvoch pracovnych bodov, dvoch rdéznych
rychlosti posuvu drotu, ktoré suvisia s réznym vykonom
oblikového zvarania. Tato funkcia sa odporuc¢a hlavne pri
zvérani hlinika a tenkych materidlov. Rézne urovne
vykonu spdsobuju, Ze do obrobku je menej energie a tym
padom aj mensie skreslenie.

Tato funkcia je k dispozicii pre vSetky synergické rezimy.

Funkcia MECHAPULSE™ je k dispozicii v pouzivatelskych
nastaveniach - pozri podkapitolu ,Nastavenie pouzivatela“.

Pre MECHAPULSE™ moze byt nastavené:
o Frekvencia

e Vyosenie

e TUNE1

e TUNE2

Frekvencia - ur€uje hrabku stohu.
-l | | e Upravte rozsah od -2 do +2.

e Predvolené nastavenie: 0

MECHAPULSE

Obrazok 104

MECHAPULSE

Obrazok 105
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MECHAPULSE
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Vyosenie - urCuje Sirku stohu.
| o Upravte rozsah od -2 do +2.
e Predvolené nastavenie: 0.

MECHAPULSE
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MECHAPULSE
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MECHAPULSE
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TUNE (LADENIE) v impulznych procesoch -
J n_n diZka obluka sa nastavuje pomocou TUNE1
A a TUNE2.

\J 'Ll'u' e Regulaény rozsah pre impulzny proces: od

A 0,50 do 1,50 menovitej hodnoty.
e Predvolena hodnota TUNE: 1,00
(nominalne nastavenie).

)
I
| |

I | | |
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" Obrazok 110

TUNE v procesoch kratkeho obluka (CV)
Y n_n reguluje Urovne napéatia vo vyssich
A pracovnych bodoch TUNE1 a nizSich
TUNEZ2.
\J 'Ll'Ll' o Rozsah regulacie pre proces kratkeho
A obluka (CV): -50 % az +50 % nominalnej
hodnoty.
e Predvolena hodnota: nominalna hodnota.

¢ Nastavenie napéatia nad
optimalnou hodnotou

¢ Nastavenie napétia pri
optimalnom napati

¢ Nastavenie napatia nad
optimalnym napatim

1 1 1
[ ] [ ] [ ]
+ + +
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Proces zvarania SMAW (MMA)

Tabulka 29. Zvaracie programy SMAW

Cislo programu

Proces Powertec® ‘ Speedtec®

Flextec® Digisteel Citosteel

SMAW

1

Poznamka: Zoznamy dostupnych programov zavisia od zdroja napajania.

Postup zacatia zvarania procesu SMAW:

e Pripojte zdroj Lincoln Electric k podavacu drétu
(uvedeny v kapitole Uvod).

e Urcte polaritu elektrédy, ktora sa ma pouzit. Tieto
informacie najdete v Udajoch elektrody.

e V Zzavislosti od polarity pouzitej elekirédy pripojte
pracovny privod a drziak elekirddy s privodom k
vystupnej zadsuvke a uzamknite ich. Pozri Tabulka 30.

Tabulka 30
Vystupna zasuvka
o —| Drziak elektrody s [4] =
g g privodom k SMAW i
§a Napajaci kabel Zdroj napajania +
<| 8> —
E W= | Pracovny privod | Zdroj napajania |
< < -
S| B o | M|
o ‘% a
(Z)E Napajaci kabel Zdroj napajania |
Q>
WZ=| Pracovny privod | Zdroj napajania +

e Pripojte pracovny privod k zvaranému kusu pomocou
pracovnej svorky.

o Nainstalujte spravnu elektrédu do drziaka elektrédy.

e Zapnite vstupné napajanie.

o Nastavte program zvarania SMAW.

Poznamka: Zoznamy dostupnych programov zavisia od

zdroja napajania.

o Nastavte parametre zvarania.

e Teraz je zvaracie zariadenie pripravené na zvaranie.

e Pokial su dodrzané predpisy bezpecnosti a ochrany
zdravia pri praci v ramci zvarania, zvaranie sa moze
zacat.

Pre program 1 je mozné nastavit:

e Zvaraci prud

e Zapnutie/vypnutie vystupného napétia na vystupnom
privode

e Ovladacie prvky viny:
e SILA OBLUKA
e HORUCI START

Slovendina

ARC FORCE - (SILA OBLUKA) - vystupny prid sa
doCasne zvysSi na odstranenie spojov skratového prudu
medzi elektrodou a obrobkom.

o NizSie hodnoty zabezpeCia mensSi skratovy prud a
miernejSi obluk. Nastavenie vy$Sich hodnét poskytne
vysSi skratovy prad, a mocnejsi oblik a mozny vacsi

rozstrek.

Upravte rozsah od -10 do +10.

Predvolena hodnota: 0 (VYPNUTE).

Obrazok 111

HOT START (HORUCE SPUSTANIE) - hodnota
v percentach menovitej hodnoty zvaracieho prudu pocas
prudu pri spustani obluka. Tento ovladaci prvok sa
pouziva na ulahCenie nastavenia urovne zvySeného
prudu a prudu pri spustani obluka.

e Upravte rozsah od 0 do +10.

e Predvolena hodnota: +5.

Obrazok 112
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Proces zvarania GTAW/GTAW-PULSE

Zapalenie obluka je mozné dosiahnut len metédou TIG so
zdvihanim (zapalenie kontaktom a zapalenie zdvihnutim).

Tabulka 31. Zvaracie programy

Cislo programu
Proces Powertec® | Speedtec® ‘ Flextec®
GTAW - 3
GTAW-P - 8 | -

Poznamka: Zoznamy dostupnych programov zavisia od
zdroja napajania.

Postup zacatia zvarania procesu GTAW/GTAW-PULSE:

e Pripojte zdroj elektrickej energie Lincoln Electric, ktory
sa pouziva na komunikaciu protokolu CAN.

e Pripojte horak GTAW k zasuvke Euro.

Poznamka: Na pripojenie horaka GTAW je potrebné

dokupit’ adaptér TIG-EURO (pozri kapitolu

"Prislusenstvo").

e Pripojte pracovny kabel k vystupnym zasuvkam zdroja
energie a zaistite ho.

¢ Pripojte pracovny privod k zvaranému kusu pomocou
pracovnej svorky.

¢ Nainstalujte spravnu volframovu elektrodu do horaka
GTAW.

e Zapnite vstupné napajanie.

o Nastavte zvaraci program GTAW alebo GTAW-P.

Poznamka: Zoznamy dostupnych programov zavisia od

zdroja napajania.

o Nastavte parametre zvarania.

e Teraz je zvaracie zariadenie pripravené na zvaranie.

Poznamka: Zapalenie obluka sa dosiahne dotykom

obrobku s elektrédou a jeho zdvihnutim o niekolko

milimetrov - kontakiné zapalovanie a zdvihnutie

zapalovania.

e Pokial su dodrzané predpisy bezpecnosti a ochrany
zdravia pri praci v ramci zvarania, zvaranie sa moze
zacat.

Pre program ¢islo 3 je mozné nastavit:

e Zvaraci prud

e Zapnutie/vypnutie vystupného napatia na vystupnom
privode

Poznamka: V 4-krokovej to nefunguje.

e Doba dodato€ného toku plynu

2-krokova/4-krokova

Zadat postup (iba 4-KROKOVA)

Vyhibeniny

Ovladanie viny:

e HORUCI START

Pre program gislo 8 je mozné nastavit:

e Zvaraci prud

e Zapnutie/vypnutie vystupného napatia na vystupnom
privode

Poznamka: V 4-krokovej to nefunguje.

e Doba dodato¢ného toku plynu

2-krokova/4-krokova

Zadat postup (iba 4-KROKOVA)

Vyhibeniny

Ovladanie viny

e Obdobie impulzu

e Prud na pozadi

Slovendina 39

A\ VYSTRAHA
Dostupnost parametrov zavisi od zvoleného zvaracieho
programu/zvaracieho procesu a zdroja zvarania.

2-Krokoval/4-krokova meni funkciu spuste pistole.

e Cinnost 2-krokového spustada zapina a vypina
zvaranie v priamej reakcii na spust. Proces zvarania
sa vykonava po stlaceni spuste pistole.

e 4-Krokovy rezim umoznuje pokracovat v zvarani, ked
je uvolnena spust pistole. Ak chcete zastavit zvaranie,
stlacte znovu spust pistole. 4-Krokovy rezim umozriuje
vytvarat dlhé zvary.

Poznamka: 4-Krokovy rezim nefunguje pocas bodového
zvarania.
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HOT START (HORUCE SPUSTANIE) - hodnota v
percentach menovitej hodnoty zvaracieho prudu pocas
prudu pri spustani obluka. Tento ovladaci prvok sa
pouziva na ulahCenie nastavenia Urovne zvy$eného
prudu a prudu pri spustani obluka.

e Upravte rozsah od 0 do +10.

e Predvolena hodnota: +5.
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Obdobie impulzu ovplyvriuje Sirku oblika a mnozstvo
vstupného tepla do zvaru. Ak je hodnota parametrov
nizsia:

e ZlepSuje penetraciu a mikroStruktiru zvaru.

e Obluk je uzsi, stabilnejsi.

e Znizuje mnozstvo vstupného tepla do zvaru.

e Znizuje skreslenia.

e ZvySuje rychlost zvarania.

Poznamka: Rozsah nastavenia zavisi od zdroja energie.
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Prud na pozadi - hodnota v percentach nominalnej
hodnoty zvaracieho prudu. Nastavuje celkovy vstup
tepla do zvaru. Zmena prudu pozadia zmeni tvar zadnej
obruby.

e Predvolena hodnota: 60%.
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Drazkovanie

Tabulka 32. Program zvarania - drazkovanie

Cislo programu

Proces Powertec® Speedtec® Flextec® Digisteel

Citosteel

Drazkovanie 9

Poznamka: Zoznamy dostupnych programov zavisia od zdroja napajania.

Pre 9. program je mozné nastavit:

o Drazkovaci prud.

e Zapnutie/vypnutie vystupného napatia na vystupnom
privode.
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Chyba

Tabulka 33 Sucasti rozhrania

DESCRIPTION:
Thermal Overload
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Popis rozhrania

12.Kéd chyby
13.Popis chyby.

Tabulka 34 zobrazuje zoznam zakladnych chyb, ktoré sa mézu objavit
autorizovaného servisu Lincoln Electric.

Tabulka 34 Kédy chyb

. Uplny zoznam chybovych kédov ziskate u

Kaod chyby Priznaky Pricina Odporucané rieSenie
. e Zda sa, ze pouzivatelské . . . Lo .
6 ggrr)cg_;?pajanla nieje | shranie nekomunikuje so . Sgor)troluﬁe 'kabIO\v/fe t;?‘rllp()gjenla A m§d2|
jeny. zdrojom energie. zdrojom energie a uzivatelskym rozhranim.
Stroj nemohol spravne
nakonfigurovat pripojené | e Informacie O spravnej konfiguracii
zariadenia. Tento  problém zariadenia najdete v navode na obsluhu.
18 Chyba konfiguracie s kPnfigura:lciou mbze . by't’ . Skontr’olujte, ,éi su ,yéeﬁky zariadenia
spOsobeny typom  zariadeni, v systéme spravne napajané.
ktoré su pripojené k stroju, alebo |e Pomocou parametra P.95 nastavte spravny
pozadovanym zariadenim, ktoré typ pouzivatel'ského rozhrania.
nie je pripojené.
Stroj sa vypol, pretoze | Systém zistil hladinu teploty nad |e Uistite sa, Ze proces nepresahuje limit
sa prehrial. normalny prevadzkovy limit pracovného cyklu stroja.
systéemu. e Skontrolujte nastavenie spravneho
prudenia vzduchu okolo a cez systém.

e Skontrolujte, ¢& je systém spravne
udrziavany, vratane odstrafiovania
nahromadeného prachu a necistét z
nasavacich a vyvodovych Zaluzii.

o Uzivatelské rozhranie zobrazuje
informacie, kedy bude stroj ochladeny. Ak
chcete pokraCovat v zvarani, stlatte lavé

36 ovladanie alebo spustite zvaranie stlaCenim
spuste horaka.

Description

Thermal Trip

Prigs left bution o exit
PretaZenie motora, Dro6tovy motor sa prehrial. Odstrarite tesné ohyby z pistole a kabla.
dihodobé. Skontrolujte, Ci elektroda fahko | e Skontrolujte, & brzda vretena nie je prilis

klze cez pistol a kabel. utiahnuta.

e Skontrolujte primeranost elektrédy vodi
procesu zvarania.

81 e Skontrolujte, ¢i sa pouziva vysoko kvalitna
elektroda.

e Skontrolujte vyrovnanie hnacich valcov a
ozubené kolesa.

o Pockajte, kym sa chyba resetuje a motor
nevychladne (priblizne 1 minutu).
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Ziadny prietok Po 3 sekundach zvarania z o Uistite sa, Ze je v nadrzi dostatok chladiacej
chladiacej kvapaliny chladi¢a neprudi chladiaca kvapaliny a ¢i je napajany pomocny prud.
kvapalina. o Uistite sa, Zze &erpadlo funguje. Po stladeni
spuste by malo ¢erpadlo bezat.

92

& VYSTRAHA

servis spolo¢nosti Lincoln Electric.
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