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DEKUJEME! Za to, Ze jste si vybrali KVALITU produkt(i Oerlikon.

e Zkontrolujte si prosim obal a zafizeni z hlediska poskozeni. Reklamace poskozeného materialu b&€hem prepravy
musi byt okamzité uplatnéna u prodejce.

e Pro budouci pouziti zapiste do nize uvedené tabulky identifikacni Udaje o zafizeni. Nazev modelu, kéd a sériové
Cislo naleznete na typovém Stitku stroje.

Nazev modelu:
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Technické specifikace

NAZEV OZNACENI
CITOTIG 315 AC/DC W000403604
NAPAJENI
Napajeci napéti U1 Tfida EMC Kmito&et
230-400 V AC +15 % A 50/60 Hz
Napajeci vedeni Rezim 35 % 60 % 100 % Napajeci proud l1max PFmax
OBALENA
ELEKTRODA 9,1 kW 8,8 kW 7 kW
TIGDC 8,8 kW 6,3 kW 4,9 kW
230 VAC OBALENA 274 A 0,94
ELEKTRODA 9,6 kW 8,3 kW 6,9 kW
AC
TIG AC 8,2 kW 6,2 kW 4,8 kW
OBALENA
ELEKTRODA 9,1 kW 8,7 kW 7 kW
TIGDC 8,8 kW 6,3 kW 4,9 kW
400V AC OBALENA 16 A 0,91
ELEKTRODA 9,6 kW 8,4 kW 6,8 kW
AC
TIG AC 8,2 kW 6,2 kW 4,8 kW
JMENOVITY VYKON
Vystupni proud 2 Pracovni cyklus pfi % Vystupni napéti U2 Pracovni cyklus pfi %
(na zakladé doby 10 min) (na zakladé doby 10 min)
Napédjeci vedeni ReZim 35 % 60 % 100 % 35 % 60 % 100 %
OBALENA
ELEKTRODA 250 A 240 A 200 A 30V 29,6 V 28V
DC
243000\91%/ TIG DC 300 A 240 A 200 A 22V 19,6 V 18V
3fazovy OBALENA
ELEKTRODA 270 A 240 A 200 A 30,8V 29,6V 28V
AC
TIGAC 300 A 240 A 200 A 22V 19,6 V 18V

VYSTUPNi ROZPETI

Rozpéti svafovaciho proudu Napéti naprazdno OCV Uo
2-300 A 90V DC
DOPORUCENY PRIVODNi KABEL A VELIKOSTI POJISTEK
Velikost pojistky (pomalé) nebo jistiCe

PFivodni kabel napajeni

16 A pfi 400 V AC — 32 A pii 230 V AC 4 x 4 mm?
ROZMERY A HMOTNOST
Vyska Sitka Délka Cista hmotnost
545 mm 290 mm 670 mm 42 kg
OSTATNI
Provozni teplota Teplota skladovani Provozni vihkost (t = 20 °C) Stuperi ochrany
-10°Caz+40°C -25°Caz55°C Nehodi se IP 23
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Informace o ekodesignu

Zarizeni bylo navrzeno ve shodé se smérnici Evropského parlamentu a Rady 2009/125/ES a nafizeni Komise (EU)

2019/1784/EU.

Uginnost a spotfeba energie pfi nedinnosti:

Uginnost pfi maximalnim vykonu v
Oznaceni Nazev rezimu STICK DC / spotieba energie pfi Ekvivalentni model
necinnosti
W000403604 CITOTIG 315 AC/DC 81% / 25W Zadny ekvivalentni model

Nejvy&si vykon pfi STICK AC = 7,76 kW
Nejvy3si vykon pfi STICK DC = 7,42 kW

*Méreno v rezimu STICK DC 250 A/30 V.

Klidovy stav se vyskytuje za podminek uvedenych v tabulce niZe

KLIDOVY STAV
Stav Chovani
Rezim MIG
Rezim TIG X
ReZim OBALENA ELEKTRODA X
Po 30 minutach necinnosti X
Ventilator vypnuty X

Hodnoty ucinnosti a spotieby v klidovém stavu byly méfeny metodou a za podminek definovanych v normé

EN 60974-1:20XX.

Jméno vyrobce, nazev vyrobku, €iselny kod, &islo vyrobku, vyrobni &islo a datum vyroby najdete na vyrobnim Stitku.

W,

XXXXXXX

XXXXXXXXXX —

S/N: PIYYMMXXXXX —

[ 3 |——{Code: XXX XxxXX¥K— 4]
o

P1|YY | MM| XXXXX

Popis:
1- Jméno vyrobce a adresa
2- Nazev vyrobku
3- Ciselny kod
4- Cislo vyrobku
5- Vyrobni €islo
5A- zemeé vyroby
5B- rok vyroby
5C- mésic vyroby

5D- rostouci Cislo jedine¢né pro kazdy stroj
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Typické pouziti plynu pro zafizeni MIG/MAG:

Primer Stejnosmérna Pritok
l elektroda kladna vl e U
Typ materialu dratu et Podavam_ e Ochranny plyn plynu
[mm] Proud Napéti [m/min] [I/min]
[A] v
Uhlikova,
nizkolegovana 0,9-1,1 95-200 18-22 3,5-6,5 Ar75 %, CO225 % 12
ocel
Hlinik 0,8-1,6 90-240 18-26 5,5-9,5 Argon 14-19
Austeniticka Ar98 %, 022 % /
. 0,8-1,6 85-300 21-28 3-7 He 90 %, Ar 7,5 %, CO2 14-16
nerezova ocel 2509,
Slitina médi 0,9-1,6 175-385 23-26 6-11 Argon 12-16
Hofcik 1,6-2,4 70-335 16-26 4-15 Argon 24-28
Proces TIG:

Béhem svarovani metodou TIG zavisi vyuziti plynu na ploSe prifezu trysky. Pro béZné pouzivané horaky:

Helium: 14-24 I/min
Argon: 7-16 I/min

Upozornéni: Nadmérny pritok zplsobuje turbulence v proudicim plynu, coz mlize mit za nasledek nasavani okolniho
vzduchu do svarové 1azné.

Upozornéni: Bocni vitr nebo prudky pohyb muze naru$it ochrannou atmosféru, proto pouzivejte kryt na ochranu proti

vétru.

| ¢

Konec Zivotnosti

Po skonCeni zivotnosti musi byt vyrobek pfedan k recyklaci ve shodé se smérnici Evropského parlamentu a Rady
2012/19/EU (OEEZ). Informace o demontazi vyrobku a obsahu kritickych surovin (Critical Raw Material — CRM) ve
vyrobku najdete na https://www.lincolnelectric.com/en-gb/support/Pages/operator-manuals-eu.aspx
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Elektromagneticka kompatibilita (EMC)

Tento stroj byl navrzen v souladu se vSemi pfisluSnymi smérnicemi a normami. Pfesto ale muze produkovat
elektromagnetické ruseni, které mlze ovliviiovat jiné systémy, jako jsou telekomunikaéni (telefon, radio a televize), nebo
jiné bezpecnostni systémy. Toto ruseni mize byt v postizenych systémech pfi¢inou bezpeénostnich problému. Precététe
si a vezméte na védomi tuto ¢ast, abyste eliminovali nebo omezili rozsah elektromagnetického ruseni produkovaného
timto strojem.

Tento stroj byl navrzen pro provoz v pramyslovém prostredi. Obsluha musi toto zafizeni instalovat

a obsluhovat podle popisu v tomto navodu. Pfi odhaleni elektromagnetického ruseni musi obsluha provést

napravna opatfeni za ucelem odstranéni tohoto ruseni s pfipadnou pomoci spole¢nosti Oerlikon. Toto

zafizeni splfiiuje podminky normy IEC 61000-3-12 za pfedpokladu, Ze zkratovy vykon Ssc je vétSi nebo se
rovna 2 227 kVA na bodu rozhrani mezi uzivatelskym napajenim a vefejnym systémem. Je povinnosti montazniho
technika nebo uzivatele zafizeni zajistit, po pfipadné konzultaci s provozovatelem rozvodné sité, aby bylo zafizeni
pfipojeno pouze ke zdroji napajeni se zkratovym vykonem Ssc, ktery je vétSi nebo se rovna 2 227 kVA.

Pfed instalaci stroje musi obsluha zkontrolovat pracovni prostor vSech zafizeni, kterda by mohla v disledku

elektromagnetického ruseni fungovat nespravné. Zvazte nasleduijici.

e Vstupni a vystupni kabely, ovladaci kabely a telefonni kabely, které jsou umistény uvnitf nebo v blizkosti pracovniho

prostoru a stroje.

Rozhlasové a/nebo televizni vysilace a pfijimace. Pocitace nebo pocitacem fizené zafizeni.

Bezpecnostni a fidici zafizeni pro priimyslové procesy. Zafizeni pro kalibraci a méfeni.

Osobni Iékarska zafizeni, jako jsou kardiostimulatory a naslouchatka.

Zkontrolujte elektromagnetickou odolnost zafizeni fungujicich v pracovnim prostoru nebo v jeho blizkosti. Obsluha

musi zajistit, aby vSechna zafizeni v prostoru byla kompatibilni. To mlze vyZadovat dodate¢na ochranna opatreni.

e Velikost pracovniho prostoru, kterou je tfeba brat v ivahu, bude zaviset na konstrukci prostoru a dalSich €innostech,
které zde probihaji.

Zvazte nasledujici pokyny pro omezeni elektromagnetického ruseni zafizeni.

o Pfipojte zafizeni k napajeni podle tohoto navodu. Pokud dojde k ruSeni, mize byt nutné provést dodateéna opatfeni,
napfiklad filtrovani napajeni.

e Vystupni kabely by mély byt co nejkratsi a mély by byt vedeny spole¢né. Pokud je to mozZné, uzemnéte
zpracovavany material, aby se omezilo elektromagnetické ruSeni. Obsluha musi zkontrolovat, zda uzemnéni
zpracovavaného materialu nezpusobuje Zadné problémy nebo neni pfi¢inou nebezpeénych pracovnich podminek pro
pracovniky a zafizeni.

e Stinéni kabeld v pracovnim prostoru mize omezit elektromagnetické ruseni. To mize byt nutné pfi specialnim
pouziti.

/Y\VAROVANI
Zafizeni tfidy A neni uréeno pro pouZiti v obytnych arealech, kde je dodavka elektrické energie zajiStovana z vefejného
nizkonapétového systému. V téchto mistech mohou vzniknout potize se zajisténim elektromagnetické kompatibility
v dusledku vedeného nebo radiofrekvenéniho ruseni.

> /NS
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Bezpecénost
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&VAROVANi

Toto zafizeni musi pouzivat kvalifikovani pracovnici. Zajistéte, aby vSechny prace spojené s instalaci, provozem,
udrzbou a opravami provadél pouze kvalifikovany pracovnik. Pfed provozovanim tohoto zafizeni si prostudujte a osvojte
pokyny uvedené v tomto navodu. Nedodrzenim pokynl v tomto navodu by mohlo zplsobit vazné zranéni osob, smrt
nebo poskozeni této vybavy. Prostudujte a osvojte si nasledujici vysvétleni vystraznych symboll. Spole¢nost Oerlikon
neodpovida za $kody zplsobené nespravnou instalaci, nevhodnou pééi nebo nespravnym zptsobem provozu.

VAROVANI: Tento symbol oznaduije, Ze je tfeba dodrzovat pokyny, aby se zabranilo vaznému zranéni
osob, smrti nebo poSkozeni tohoto zafizeni. Chrarite sebe a jiné osoby pfed moznym vaznym zranénim
nebo smrti.

PROSTUDUJTE A OSVOJTE SI POKYNY: Pfed provozovanim tohoto zafizeni si prostudujte a osvojte
pokyny uvedené vtomto navodu. Svafovani elektrickym obloukem mize byt nebezpecné.
Nedodrzenim pokynl v tomto navodu by mohlo zplsobit vazné zranéni osob, smrt nebo poskozeni této
vybavy.

ZASAZENI ELEKTRICKYM PROUDEM MUZE ZPUSOBIT SMRT: Svafovaci zafizeni generuje vysoka
napéti. Nedotykejte se elektrody, pracovni svorky nebo pfipojenych svafovanych dill, pokud je zafizeni
zapnuto. Izolujte se od elektrody, pracovni svorky a pfipojenych svafovanych dilG.

ELEKTRICKY NAPAJENE ZARIZENI: Pred zahajenim prace na tomto zafizeni vypnéte vstupni
napajeni pomoci odpojovaciho spinate na pojistkové skfifice. Uzemnéte toto zafizeni v souladu
s mistné platnymi predpisy pro elektricka zafizeni.

ELEKTRICKY NAPAJENE ZARIZENI: Pravideln& kontrolujte pfivodni kabely, kabely elektrody a kabely
pracovni svorky. Jestlize zjistite jakékoli poSkozeni izolace, okamzité kabel vymérte. Neumistujte
drzak elektrody pfimo na svafovaci stll nebo jakoukoli jinou plochu v kontaktu s pracovni svorkou, aby
se zabranilo nebezpeci nahodného zapaleni elektrického oblouku.

ELEKTRICKA A MAGNETICKA POLE MOHOU BYT NEBEZPECNA: Elektricky proud protékajici pres
jakykoli vodi¢ vytvari elektricka a magneticka pole (EMP). EMP mohou byt zdrojem ruSeni pro nékteré
kardiostimulatory, a proto svareCi pouzivajici kardiostimulator se musi pfed provozovanim tohoto
zarizeni poradit se svym Iékafem.

SHODA CE: Toto zafizeni splfiuje smérnice Evropské unie.

UMELE OPTICKE ZARENI: Podle poZzadavkil uvedenych ve smérnici 2006/25/EU a v normé& EN 12198
je toto zafizeni kategorie 2. Na zakladé toho je nezbytné pouzivat osobni ochranné pomucky (OOP),
které maji filtr se stupném ochrany az maximalné 15, jak je vyzadovano normou EN 169.

KOUR A PLYNY MOHOU BYT NEBEZPECNE: P¥i svafovani mohou vznikat plyny a kouf nebezpe&né
pro zdravi. Zamezte vdechovani téchto plynl akoufe. Pro zabranéni témto nebezpecim musi
pracovnik pouzivat dostateéné vétrani nebo odsavani, aby se zamezilo pfitomnosti koufe a plynd
v prostoru dychani.

PAPRSKY ELEKTRICKEHO OBLOUKU MOHOU ZPUSOBIT POPALENI: PF¥i svafovani a sledovani
prace pouzivejte §tit s nalezitym filtrem a krycimi deskami pro ochranu oéi pfed jiskrami a paprsky. Pro
ochranu vasi pokozky a pokozky vaSich pomocnikli pouzivejte vhodny odév vyrobeny z odolného
ohnivzdorného materialu. Chrarite jiné okolostojici osoby pomoci vhodného nehoflavého clonéni
a upozornéte je, aby se nedivali do elektrického oblouku ani se nevystavovali jeho plsobeni.

Cesky
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SVAROVACI JISKRY MOHOU ZPUSOBIT POZAR NEBO VYBUCH: Odstrarfite z prostoru svafovani
rizika pozaru a méjte pfipraven hasici pfistroj. Svafovaci jiskry a horké materialy z procesu svarovani
mohou snadno vniknout pfes malé trhliny a otvory do sousednich prostor(. Nesvarujte Zadné nadrze,
sudy, nadoby nebo material, aniz byly u€inény vhodné kroky pro zajisténi, ze nebudou pfitomny zadné
hoflavé nebo jedovaté vypary. Nikdy neprovozujte toto zafizeni, kdyz jsou pfitomny hoflavé plyny,
vypary nebo kapalné hoflavé latky.

SVAROVANE MATERIALY MOHOU ZPUSOBIT POPALENI: PFi svafovani se vytvari velké mnoZstvi
tepla. Horké plochy a materidly v pracovnim prostoru mohou zpUsobit vazné popaleniny. PFi dotyku
a pfemistovani material( v pracovnim prostoru pouzivejte rukavice a klesteé.

HMOTNOST ZARIZENI JE VYSSI NEZ 30 kg: Premistujte toto zafizeni opatrné& a za pomoci jiné
osoby. Zvedani muze byt nebezpeéné pro vase fyzické zdravi.

TLAKOVA LAHEV MUZE V PRIPADE POSKOZENI EXPLODOVAT: Pouzivejte pouze tlakové lahve se
stla¢enym plynem, které obsahuji spravny ochranny plyn pro pouzity postup a spravné fungujici
regulatory uréené pro pouzity plyn atlak. VZzdy udrzujte tlakové lahve ve svislé poloze bezpelné
upevnéné k pevné podpofe. Nehybejte ani nepfepravujte tlakové ldhve bez ochranného uzavéru.
Nedovolte, aby se elektroda, drzak elektrody, pracovni svorka nebo jakakoliv jina elektricky Ziva
soucast dotykaly tlakové lahve se stlaenym plynem. Tlakové lahve se stlaenym plynem musi byt
umistény mimo oblasti, kde mohou byt vystaveny fyzickému poSkozeni nebo procesu svafovani, a to
véetné jisker a zdroju tepla.

POZOR: Vysoka frekvence pouzivana pro bezkontaktni zazeh pfi svafovani TIG (GTAW) muze ovlivnit
provoz nedostate¢né stinéného pocitacového vybaveni, center EDP a primyslovych robotl, a dokonce
zpusobit Uplné selhani systému. Svafovani TIG (GTAW) maze rusit elektronické telefonni sité a pFijem
radia a televize.

HLUK VZNIKAJICI BEHEM SVAROVANI MUZE BYT SKODLIVY: Svafovaci oblouk miZe zplsobovat
hluk s vysokou urovni 85 dB pro 8hodinovy pracovni den. Svéfe€i obsluhujici svafeci stroje musi
pouzivat vhodnou ochranu sluchu. Zaméstnavatelt jsou povinni provadét Setfeni a méreni zdravi
ohrozujicich faktora.

BEZPECNOSTNI ZNACKA: Toto zafizeni je vhodné pro napajeni svafovacich praci provadénych
v prostfedi se zvySenym nebezpe€im zasazeni elektrickym proudem.

Vyrobce si vyhrazuje pravo provadét zmény anebo vylepseni konstrukce bez sou¢asné aktualizace navodu k obsluze.

Cesky
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Instalace a pokyny pro obsluhu

Obecny popis

Stroj CITOTIG 315 AC/DC je uréen k provadéni procesu
svafovani SMAW a GTAW se stejnosmérnym (DC)
a stfidavym (AC) proudem.

Jednotka je konstruovana ke splnéni pozadavk GTAW
v rezimu DC i AC: diky pokrocilym moznostem nabidky
mohou zacateCnici izkuSeni svafeCi nastavit svareci
parametry tak, aby bylo dosazeno nejlepSiho svareciho
vykonu.

V nasledujicich  odstavcich bude popséno, jak
pfistupovat do nabidky a k parametrim, které je potfeba
nastavit.

Pfed instalaci nebo obsluhou stroje si prectéte celou tuto
cast.

Umisténi a prostredi

Tento stroj bude fungovat i v naroénych prostfedich. Je
ale dulezité, aby byla dodrzena jednoducha preventivni
opatfeni, ktera zajisti dlouhou Zivotnost a spolehlivy
provoz.

o Neumistujte stroj ani jej neprovozujte na povrchu se
sklonem vétSim nez 15° oproti vodorovné poloze.

o Nepouzivejte tento stroj k rozmrazovani potrubi.
Tento stroj musi byt umistén tam, kde volné cirkuluje
Cisty vzduch bez pfekazek pro pohyb vzduchu do
vétracich otvord a z nich. Nezakryvejte stroj papirem,
tkaninou nebo hadry, kdyz je zapnuty.

e Prach anedistoty, které mohou byt strojem
nasavany, by mély byt omezeny na minimum.

e Tento stroj ma stupen kryti IP 23. Pokud je to mozné,
udrzujte jej v suchu a neumistujte jej na mokrou zem
ani do kaluzi.

e Umistéte stroj mimo strojni vybaveni s radiovym
ovladanim. Normalni provoz muze nepfiznivé ovlivnit
provoz strojniho vybaveni s radiovym ovladanim
v blizkosti, coz mUze mit za nasledek zranéni nebo
poskozeni vybaveni. Pfe¢téte si v tomto navodu &ast
tykajici se elektromagnetické kompatibility.

e Neprovozujte v oblastech s okolni teplotou vyssi nez
40 °C.

Pripojeni napajeni

Pfed zapnutim tohoto stroje zkontrolujte pfivadéné
napajeci napéti, fazi akmitoCet. Pfipustné napajeci
napéti naleznete v ¢asti s technickymi specifikacemi
v tomto ndvodu a na typovém S8titku stroje. Tento stroj
musi byt uzemnén.

Ujistéte se, ze kapacita napajeni z napajeciho vedeni je
odpovidajici pro bézny provoz stroje. Parametry pojistky
a velikosti kabell jsou uvedeny v ¢asti ,Technické
specifikace“ v tomto navodu.

Stroj je konstruovan k provozu S napajenim
z motorovych generatord, pokud toto pfidavné zafizeni
muZe dodavat pfiméfené napéti, kmitoet a vykon, jak
jsou uvedeny v Casti ,Technické specifikace* v tomto
navodu. PFidavné napajeni generatorem musi také
splfiovat nasledujici pozadavky:

Cesky

400 V AC 3fazové:

e Spitkové napéti V AC: pod 670 V

o KmitoCet V AC: v rozpéti 50 az 60 Hz

e Napéti RMS prabéhu viny AC: 400 V AC £15 %

230 V AC 3fazové:

e Spickové napéti V AC: pod 410 V

e Kmitocet V AC: v rozpéti 50 az 60 Hz

e Napéti RMS prabéhu viny AC: 230V AC +15 %

Je nutné dodrzet tyto podminky, protoze motorové
generatory  vytvareji  vysoké napétové  Spicky.
Provozovéani tohoto stroje s motorovymi generatory
nespliujicimi tyto podminky neni doporu¢eno a mlze
vést k poSkozeni stroje.

Vystupni pripojky

Na pfipojkach svafovacich kabeld jsou pouzity kabelové
zastr€ky rychloodpojovaciho systému Twist-Mate™.
DalSi informace o pfipojeni stroje pro provoz stroje se
svafovanim s obalenou elektrodou (MMA) nebo
svafovanim TIG (GTAW) naleznete v nasledujicich
Castech.

hofakového vystupu (pro proces MMA

& Rychloodpojovaci _systém: Konektor
:._'- a GTAW) pro svafovaci obvod.

Rychloodpojovaci systém: Pfipojeni
vystupu obrobku pro svarovaci obvod.

Svarovani s obalenou elektrodou (MMA)

Tento stroj neni dodavan se soupravou svarovacich
kabeld MMA, lIze je ale zakoupit samostatné. Dalsi
informace naleznete v ¢asti s pfisluSenstvim.

Nejprve urCete spravnou polaritu elektrody pro pouzitou
elektrodu. Tuto informaci najdete v Gdajich o elektrodé.
Poté pfipojte vystupni kabely do vystupnich svorek stroje
se zvolenou polaritou. Zde je zobrazen zpUlsob pfipojeni
hoféku.

Pripojte kabel elektrody ke svorce pro hofak a pracovni
svorku ke svorce pro obrobek. Zasurte konektor
s vystupkem vyrovnanym s pfisluSnou drazkou a otocte
jej pfiblizné o V2 otocky po sméru hodinovych rucicek.
Neutahujte konektor pfilis.

Polaritu pro obalenou elektrodu Ize zvolit pro pfislusnou

moznost (DC+, DC-, AC) pomoci tlacitek na prednim
panelu a nabidky (viz nasledujici postup).

Cesky



Svarovani TIG (GTAW)

Tento stroj neni dodavan s hofakem TIG nezbytnym pro
svafovani TIG, Ize jej ale zakoupit samostatné. Dalsi
informace naleznete v ¢asti s pfisluSenstvim.

Pfipojte kabel hofaku ke
svorce pro hofak stroje
a pracovni  svorku ke

svorce pro obrobek.
Zasunte konektor
s vystupkem vyrovnanym
s pfislusnou drazkou

a otocCte jej pfiblizné o % otocky po sméru hodinovych
ru€iCek. Neutahujte konektor pfilis. Nakonec pfipojte
plynovou hadici z hofaku TIG k plynovému konektoru (B)
na pfedni Casti stroje. Pro pfipad potfeby je soucasti
dodavky také dalSi plynovy konektor do spojky na pfedni
Casti stroje. Déle pfipojte spojku na zadni €asti stroje
k plynovému regulatoru na tlakové lahvi s pouzivanym
plynem. PFisluSné spojky jsou soucasti dodavky. Pfipojte
kabel spousté hofaku TIG ke konektoru pro spoust (A)
a pfedni ¢asti stroje.

Svarovani TIG s vodou chlazenym horakem

Se strojem Ize pouzit nasledujici chladici jednotka:

¢ COOLER-4

Pokud bude ke stroji pfipojena chladici jednotka
uvedend vySe, bude ji stroj automaticky ZAPINAT
a VYPINAT tak, aby bylo zajist&no chlazeni horaku.
V reZimu svafovani s obalenou elektrodou bude chladici
jednotka VYPNUTA.

Tento stroj neni dodavan s chlazenym horakem TIG, Ize
je ale zakoupit samostatné. DalSi informace naleznete
v ¢asti s pfislusenstvim.

/1\VAROVANi
Stroj je dodavan s elektrickou piipojkou pro CHLADICI
jednotku na zadni strané. Tato z&suvka je urCena
k pfipojeni POUZE CHLADICI jednotky uvedené vyse.

/"\VAROVANi
Pfed pfipojenim chladici jednotky ke stroji a jejim
pouzitim si pfectéte Navod k obsluze dodany s chladici
jednotkou a dbejte, abyste pochopili jeji obsah.

/1\VAROVANiI
Chladici  jednotku  pfipojujte
s vypnutou jednotkou.

a odpojujte  pouze

Cesky

Pripojeni dalkového ovladani

Seznam zafizeni dalkového ovladani
naleznete v ¢asti s prisluSenstvim. PFi
pouziti zafizeni dalkového ovladani musi byt
toto zafizeni dalkového ovladani pfipojeno
ke konektoru pro dalkové ovladani na predni
strané stroje. Stroj zafizeni dalkového ovladani automaticky
rozpozna, rozsviti se kontrolka DALKOVE OVLADANI
astroj se pfepne do rezimu dalkového ovladani. Dalsi
informace otomto provoznim rezimu budou uvedeny
v nasleduijici ¢asti.

BEZDRATOVE RIZENI
Jednotka muze
vzdalené zafizeni
fidit také bezdratové.
Pro pfipojeni tohoto
dilu je na predni
strané jednotky
konektor pomocného
napajeni pro napajeni bezdratového zafizeni. Tento
napajeci konektor je chranén plastovym krytem.
Podrobné informace o Cisle dilu bezdratového zafizeni
naleznete v Casti s pfisluSenstvim.

Zadni panel
A. Vypina& __ napéjen: D) (ANE B
ZAPINA/VYPINA -

privodni napajeni stroje.

B. Napajeci kabel:
Pfipojte jej do sité.

C. Ventiltor: Otvory
privodu vzduchu .
k ventilatoru neucpavejte | C |
ani nezakryvejte zadnym
filtrem. Funkce ,F.AN.“
(Fan As Needed -
ventilator podle potfeby)

automaticky

VYPINA/ZAPINA

ventilator. Pfi ZAPNUTI lj'.—t
bude ventilator

ZAPNUTY pouze béhem doby spousténi stroje (nékolik
sekund). Ventilator se spusti pfi zahajeni svarovani
abude bézet pfi kazdém svafovani. Pokud nebude
b&hem 10 minut svafovani provadéno, stroj se pfepne do
zeleného reZimu.

Zeleny rezim
Zeleny rezim je funkce, ktera stroj uvede do
pohotovostniho stavu:

e Vystup je deaktivovan

e Snizi se otacky ventilatorh

e SVITIT =zistane pouze kontrolka Napajeni

ZAPNUTO.
¢ Na displeji se zobrazi pomlI¢ka

Tim se snizi mnozstvi necistot, které by mohly byt
nasaty do stroje a snizi se spotfeba elektfiny.

Obnoveni normalni funkce stroje provedete opétovnym
zahajenim svarovani, stisknutim spousté svafovani TIG,
stisknutim jakéhokoliv tladitka na pfednim panelu nebo
oto€enim knofliku kodéru.

Cesky



POZNAMKA: Pokud je ke stroji pfipojena chladici
jednotka hofaku TIG, bude ZAPNUTA/VYPNUTA funkci
zeleny rezim na zakladé moznosti COOL. DalSi
informace naleznete v ¢asti Nabidka SYS.

Rezim necinnosti

Po 30 minutach bez svafovani se stroj pfepne do reZzimu
s velmi nizkym napajenim. V8echny kontrolky zhasnou:
bude pouze blikat kontrolka Napajeni ZAPNUTO.
Obnoveni normalni funkce stroje provedete stisknutim
spousté, stisknutim jakéhokoliv tlacditka na pfednim
panelu nebo otocenim kodéru.

Procedura opusténi tohoto rezimu bude trvat 6-7 s: po
uplynuti této doby bude jednotka pfipravena ke
svarovani.

D. Pfivod plynu: Konektor pro pfivod ochranného plynu
TIG. K pfipojeni stroje k pfivodnimu vedeni plynu
pouzijte dodany konektor. Zdroj plynu musi byt
vybaven tlakovym regulatorem a pritokomérem.

E. Zasuvka napajeni pro chladici jednotku: zasuvka
400 V AC. Zde pfipojte chladici jednotku.

Cesky

Ovladaci a funkéni prvky

Spusténi stroje:

PFi ZAPNUTI stroje stroj provadi automaticky test.

Stroj bude pfipraven k provozu, jakmile se na pfednim
ovladacim panelu rozsviti  kontrolka JZAPNUTI
napajeni,  kontrolka  ,A“  (umisténa  uprostied
prehledného zobrazeni) s jednou z kontrolek ,REZIM*
svafovani. Toto je minimalni stav: v zavislosti na volbé
svarovani mohou SVITIT i jiné kontrolky.

— v A

ON @ _TI 4 \
e © CONO®

~m
OERLIKON CITOTIG 315 AC/DC

Kontrolky a ovladaci prvky na prednim panelu

Kontrolka Napajeni ZAPNUTO:

Tato kontrolka blika b&hem spousténi stroje nebo béhem
jeho prechodu z rezimu necinnosti a neprerusené sviti, kdyz
je stroj pfipraven k provozu.

P¥i aktivaci systému ochrany proti napajecimu prepéti zaéne
kontrolka Napajeni zapnuto blikat a na displeji se zobrazi
chybovy kéd. Jakmile se napajeci napéti vrati do spravného
rozsahu, stroj se automaticky restartuje. DalSi informace
naleznete v ¢asti Chybové kody a odstrariovani problémd.

Pokud dojde ke stisknuti spousté jesté predtim, nez je
jednotka pfipravena ke svafovani, nebo po dokoncéeni
svafovani vrezimu GTAW, zaéne kontrolka Napajeni
ZAPNUTO blikat rychleji. Normalni provoz obnovite uvolnéni
spousté.

Kontrolka DALKOVE OVLADANI:

Tato kontrolka se rozsviti, kdyz je ke stroji pfes konektor pro
délkoveé ovladani pfipojeno zafizeni dalkového ovladani.

Pfi pfipojeni dalkového oviadani ke stroji funguje knoflik
Viystupni proud ve dvou rliznych reZimech: OBALENA
ELEKTRODA a TIG:

e Rezim OBALENA ELEKTRODA: S piipojenym
dalkovym ovladanim je vystup stroje ZAPNUTY.
Vzdélené oviladani Amptrol nebo pomoci pedalu je
povoleno (spoust je ignorovana).

Po pfipojeni vzdaleného ovladani bude deaktivovano
ovladani vystupniho proudu knoflikem v uZivatelském
rozhrani stroje. Prostfednictvim dalkového ovladani je
k pozici celé rozpéti vystupniho proudu.

Cesky



e Rezim TIG: VreZimu mistniho nebo dalkoveho
ovlddani je vystup stroje VYPNUTY. K aktivaci
vystupu je nutné pouzit spoust.

Y

Volitelné rozpéti vystupniho proudu z dalkového
ovladani zavisi na nastaveni knofliku vystupniho proudu
v uzivatelském rozhrani stroje. Napf.: Pokud je pomoci
knofliku vystupniho proudu nastaven vystupni proud na
hodnotu 100 A, je pomoci dalkového ovladani mozné
nastavit vystupni proud od minimalni hodnoty 5 A do
maximalni hodnoty 100 A.

PFfi kazdém oto€eni knofliku se na 3 sekundy zobrazi
vystupni proud nastaveny knoflikem vystupniho proudu.
Po 3 sekundéch se zobrazena hodnota zméni na proud
zvoleny dalkovym ovladanim.

Dalkové ovladani pedalem: Pro spravné pouziti musi byt
v nabidce nastaveni povoleny moznosti ,Nabidka
GTAW* a ,Nabidka SYS*:

e Automaticky je zvolena dvoukrokova sekvence

e Jsou deaktivovany funkce Nabéh/Dobéh a Restart.

e Nelze zvolit funkce Bodovy, Dvouuroviiovy
a Ctyrkrokovy.

(Po odpojeni dalkového ovladani bude obnoven

normaini provoz.)

Kontrolka Teplota:

Pfi prehfati stroje se rozsviti tato kontrolka a bude
deaktivovan vystup. Ktomu obvykle dochazi pfi
prekro€eni pracovniho cyklu. Nechte stroj zapnuty, aby
mohly vnitfini sou&asti vychladnout. Normalni provoz
bude opé&t mozny, jakmile tato kontrolka zhasne.

Polarita:

Tato ikona je uréena k nastaveni polarity pouzivaného
procesu: provoz DC+, obalena elektroda AC, DC- a AC
TIG.

POZNAMKA: Stisknutim tlagitka pfifazeného k procesu

POLARITA pfepnete osvétleni ikony mezi hodnotami DC
aAC.

Cesky
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Proces:

nastavit

Tato ikona umozfiuje uzivateli

proces.

1. Vysokofrekvenéni TIG

2. TIG se spusténim zdvihem

3. Obalena elektroda -
(elektrody typu 7018)

4. Obalena elektroda — rezim ostré elektrody (elektrody
typu 6010)

stanoveny

rezim mekké elektrody

POZNAMKA: Ve dvou reZimech s obalenou elektrodou
jsou razné parametry ovladani oblouku, horkého startu
a sily oblouku. V nabidce SMAW je mozné zménit
diagram horkého startu a sily oblouku.

POZNAMKA: Stisknutim tlagitka pfifazeného k vybéru

procesu pfepnete osvétleni ikony zleva doprava
s posloupnosti Cisel.

Vystup:

4 4
= b

ON

Tato Cast je urCena ktomu, aby uzivateli umoznila
nastavit poZzadovany zpUsob fizeni vystupu

1. DVOUKROKOVY

2. CTYRKROKOVY

3. ZAPNUTO: E]Il Ke spusténi neni vyZadovana
spoust.

Stisknutim tlagitka pFifazeného k vyb&ru VYSTUPU
osvétleni ikony mezi zleva doprava.

Cesky



Tvar krivky AC:

Tyto ikony umoZfuji operatorovi pfizpGsobit vykon
oblouku pro svafovani pouze s polaritou AC.

Rezim AUTO a Expert:

Ve vychozim nastaveni sviti ikona AUTO. To
znamena, ze parametry tvaru viny AC jsou Fizeny
automaticky v zavislosti na svafovacim proudu. Jedinym
dostupnym parametrem je Frekvence AC.

Frekvence AC: Tato funkce fidi frekvenci tvaru viny AC
v cyklech za sekundu.

Aktivace rezimu Expert:

o Dvakrat stisknéte tlacitko TVAR VLNY AC: lkona
AUTO zacne blikat a na displeji se zobrazi zprava
AUTO ON (AUTO ZAP.).

e Otocenim kodéru zvolte AUTO OFF (AUTO VYP.)

e Volbu potvrdte dalSim stisknutim tlagitka TVAR
VLNY AC. lkona AUTO zhasne a budou dostupné
v§echny parametry TVAR VLNY AC.

Chcete-li vratit zpét rezim AUTO, provedte opét kroky
uvedené vySe nékolikerym stisknutim tlacitka, dokud
nezacne blikat ikona AUTO, poté kodérem zvolte AUTO
ON (AUTO ZAP.).

V rezimu Expert jsou k dispozici nasledujici parametry:

1. Frekvence AC: Tato funkce Fidi frekvenci tvaru viny
AC v cyklech za sekundu.

2. Vyvazeni AC: Vyvazeni AC fidi dobu, v procentech,
po kterou je polarita elektrody negativni.

3. Posun negativni/pozitivni elektroda: Tato funkce Fidi
nastaveni proudové intenzity pro negativni a pozitivni
stranu kfivky pfi svafovani TIG s polaritou AC.

Na obrazovce displeje napéti je zobrazen zkratkovy

popis zvolené ikony. Obrazovka displeje proudové
intenzity zobrazuje nastavovanou hodnotu.

Cesky
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Funkce sekvencéru:

] OB

Sekvencér umoznuje pfizpusobeni operace svarovani
TIG s polaritami AC a DC-. Stisknutim tlacitka ,Sel”
budete cyklicky prochazet grafem procesu.

T

Predfuk: Nastavuje dobu
v sekundach, po kterou bude
proudit plyn pfed zahajenim
oblouku
Pocatecni proud: Nastavuje
- d pocateCni proudovou intenzitu
procesu.
¥ Pocatecni sklon: Nastavuje
dobu v sekundach, béhem niz
dojde knarastu pocate¢niho
’ proudu na normalni provozni
proudovou intenzitu.
Provozni proudova intenzita:
Nastavuje proudovou intenzitu
- - pro vSechny povolené procesy
svafovani.
hd Zavéreény sklon: Nastavuje
dobu v sekundach, béhem niz
dojde k poklesu provozni
L proudové intenzity na zavére€ny
proud.
Zavérecny proud: Nastavuje
L zavérednou proudovou intenzitu
1 procesu.
Dofuk: Nastavuje dobu
v sekundach, po kterou bude
\_ proudit plyn po ukon&eni oblouku

Cesky



Funkce pulzniho sekvencéru:

Procentualni Spickovy proud:
Tato funkce nastavuje dobu, po
kterou bude prdbéh  viny
v nastaveni $pickového proudu.
Nastaveni této  funkce je
v procentech celkové doby
pulzniho cyklu.

Pulzy za sekundu: Nastavuje
celkovy pocet pulznich cykld za
dobu jedné sekundy.

Procentualni proud pozadi:
Nastavuje proudovou intenzitu
pozadi prubéhu viny pulzu.
Proudova intenzita pozadi je

-1 1 nastavena jako procento

Spickového proudu.

Ovladani hlavni proudové intenzity:

0 .

Tlagitko ovladani hlavni proudové intenzity slouzi jako
zplUsob rychlého vybéru k nastaveni hlavni proudové
intenzity. Tato funkce umozZhuje uzivateldm rychle
opustit &ast sekvencéru uzivatelského rozhrani
a eliminuje nutnost cyklicky prochazet vSemi moznymi
funkcemi sekvencéru k nastaveni hlavni proudové
intenzity nebo k opusténi nabidky sekvencéru.

Tento knoflik slouzi také jako viceucelovy ovladaci prvek:
Popis toho, jak pouzivat tento ovlddaci prvek kvybéru
parametr(, naleznete v €asti ,Pokyny k obsluze*.

Displeje:

Vv A

Pravy méfi¢ zobrazuje pfedem nastaveny svafovaci
proud (A) pfed svafovanim a skute¢ny svafovaci proud
béhem svarovani alevy méfi¢ zobrazuje napéti (V) na
vystupnich vodi€ich.

Blikajici hodnoty na obou displejich indikuji, ze
zobrazena hodnota je primérnou hodnotou z pfedchozi
operace svarovani. Tato funkce zobrazuje priameérnou
hodnotu po dobu 5 sekund po kazdé svarovaci dobé.

Cesky

Pokud je pfipojeno dalkové ovladani (kontrolka Dalkové
ovladani SVITI), levy méfig¢ (A) indikuje pFedem
nastaveny a skute¢ny svafovaci proud podle pokynu
vysvétlenych v popisu ,kontrolka Dalkové ovladani®
vyse.

Zobrazeni jsou pouzivana k indikaci nazvd parametrd a jejich

hodnot béhem nastavovani parametr(i. Pouzivaji se také
k indikaci nabidek a zobrazovani chybovych kéd(.

Vybér paméti:

Ugelem funkce paméti je umoznit operatorovi uloZit aZ
9 specifickych procedur svafovani. Toto tlaitko paméti
ma dveé funkce:

1. Ulozeni nastaveni do paméti

2. Vyvolani nastaveni z paméti.

Vybér funkci paméti: Stisknuti tlacitka paméti umozni
uzivateli pfepinat mezi ,ukladanim“ do paméti, ,vyvolavanim®
z paméti nebo provozem bez pouZiti nastaveni z paméti.

1. 1krat stisknéte ikonu ,M*, rozsviti se ikona ULOZIT.
2. 2krat stisknéte ikonu ,M*, rozsviti se ikona VYVOLAT.

3. 3krat stisknéte ikonu a zobrazeni se vypne.

Ulozeni nastaveni do paméti:

Pfi ukladani nastaveni procesu do paméti je nejprve
nutné stisknout tlacitko paméti, aby se rozsvitila ikona
,ulozeni do paméti“. Po rozsviceni ikony zacne na
obrazovce blikat Cislo paméti, které je mozné zménit
oto¢enim ovladaciho knofliku nize, a na méfiCich napéti
a proudové intenzity se zobrazi zprava ,MEM SET*
(NASTAVENI PAMETI). Po vybéru &isla paméti pomoci
ovladaciho knofliku se stisknutim a podrzenim tlacitka
paméti po dobu 3 sekund ulozi nastaveni do této paméti.
Béhem 3sekundové doby drZeni tlacitka bude blikat
ikona ,ulozeni do paméti“. Po 3 sekundach se na
displejich zobrazi ,MEM SET* (NASTAVENI PAMETI)

OVLADANI:

1.) Stisknéte tlacitko paméti, rozsviti se ikona ,ulozeni
do paméti*;

2.) Oto¢enim ovladaciho knofliku vyberte ¢islo paméti;

3.) Stisknéte a podrzte tla¢itko paméti po dobu
3 sekund.

Vyvolani nastaveni z paméti:

Pfi vyvolavani nastaveni procesu z paméti je nejprve
nutné stisknout tlagitko paméti, aby se rozsvitila ikona
Lvyvolani z paméti“. Po rozsviceni ikony zacne na
obrazovce blikat Cislo paméti, kieré je mozné zménit
otoéenim ovladaciho knofliku nize, a na méficich napéti
a proudové intenzity se zobrazi zprava ,MEM RECL"
(VYVOLANI PAMETI). Po vybéru gisla paméti pomoci
ovladaciho knofliku se stisknutim a podrzenim tlacitka
paméti po dobu 3sekund vyvola nastaveni ztéto
paméti. Béhem 3sekundové doby drzeni tlacitka bude
blikat ikona ,vyvolani z paméti“. Po 3 sekundach se na
displejich zobrazi ,RECL MEM* (VYVOLANI PAMET]I).
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OVLADANI:

1.) Stisknéte tlacitko paméti, rozsviti se ikona ,vyvolani
z paméti®.

2.) Otoc¢enim ovladaciho knofliku vyberte islo paméti.

paméti

3.) Stisknéte a podrzte tlacitko

3 sekund.

po dobu

Nabidka:

|

<m=

Tato jednotka umoznuje provadét pokrocila nastaveni
rozdélena do tfi nabidek:

1.) Stisknutim a podrZenim po dobu 5 sekund
vstoupite do nabidky nastaveni ,GTAW".

2.) Stisknutim a podrzenim po dobu 5 sekund
vstoupite do nabidky nastaveni ,SMAW".

3.) Stisknutim  a podrzenim po dobu
5 sekund vstoupite do nabidky nastaveni ,SYS*.
4,)) Po vstupu do jedné ze tfi nabidek, tj. ,GTAW,

+SMAW* nebo ,SYS*, danou nabidku posunete na
dalii krok stiskem akd.
Zpét se dostanete stiskem

5.) Zmény polozek nabidky se provadéji pomoci
ovladaciho knofliku
6.) Po provedeni zmény poloZzky zménu ulozite

stisknutim m nebo .

7.) Kazdou nabidku Ize opustit stisknutim .

Cesky
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Pokyny k obsluze

Svarovani obalenou elektrodou DC (SMAW)
Zahajeni procesu svafovani obalenou elektrodou DC:

1.) Nastavte polaritu
2.) Vybér svafovani obalenou elektrodou:
| Vizualizace

Ostra elektroda

i : R5lMekka elektroda
Stisknéte REZIM nékolikrat, dokud se nerozsviti
kontrolka vyse

u (kontrolka ZAPNUTO) sviti.

Po vybéru polohy obalené elektrody budou aktivovany

nasledujici funkce svarovani:

e Horky start: Jedna se o do€asné zvySeni vystupniho
proudu béhem zahajeni procesu svafovani obalenou
elektrodou. To pomaha rychle a spolehlivé
zazehnout oblouk.

e Ochrana proti pfichyceni: Jedna se o funkci, ktera
snizi vystupni proud stroje na nizkou uroven, pokud
udéla operator chybu a dojde k pfichyceni elektrody
k obrobku. Toto snizeni proudu umozni operatorovi
vyjmout elektrodu z drzaku elektrody bez vytvoreni
velkych jisker, které by mohly drzak elektrody
poskodit.

o Automaticka adaptivni sila oblouku: Tato funkce
docasné zvysi vystupni proud, coz slouzi k uvolnéni
preruSovanych spojeni mezi elektrodou a svarovou
lazni, které vznikaji b&hem svafovani obalenou
elektrodou.

Jedna se o aktivni Fidici
nejlepSi  nastaveni mezi  stabilitou  oblouku
a pfitomnosti  rozstfiku.  Funkce ,Automaticka
adaptivni sila oblouku® ma namisto pevné nebo rucéni
regulace automatické a viceurovriové nastaveni: Jeji
intenzita zavisi na vystupnim napéti aje pocitana
v realném Case mikroprocesorem, ktery také mapuje
arovné sily oblouku. Ridici funkce méFi v kazdém
okamziku vystupni napéti a stanovuje hodnotu
Spickového proudu k pouziti; tato hodnota je
dostate¢na k odlomeni kapky kovu, ktera se prenasi
z elektrody na obrobek, aby byla zaru¢ena stabilita
oblouku, ale neni pfili§ vysoka, aby se zabranilo
rozstfiku kolem svarové lazné. To znamena:

e prevenci pfichyceni elektrody/obrobku,

s nizkymi hodnotami proudu;
e snizeni rozstfiku.

funkci, ktera zarucuje

také

Operace svarfovani jsou zjednoduSeny a svafované
spoje vypadaji Iépe, ikdyz nejsou po svarovani
brouseny.

Cesky



V rezimu obalené elektrody jsou k dispozici dvé razna

nastaveni, ktera jsou kompletné oddélena do nastaveni

procesu:

e MEKKA obalena elektroda: pro svafovani s nizkym
vyskytem rozstfiku.

e OSTRA obalenad elektroda (vychozi nastaveni
z vyroby): pro agresivni svafovani, se zvySenou
stabilitou oblouku.

Ve vychozim nastaveni je polarita DC+. Provedeni zmény
na polaritu DC- naleznete v ¢asti oviadani v nabidce SMAW.

Provedeni zmény hodnoty horkého startu a sily oblouku
naleznete v ¢asti ovladani v nabidce SMAW.

Svarovani s obalenou elektrodou AC
Zahajeni procesu svafovani obalenou elektrodou AC:

3.) Nastavte polaritu .
4.) Vybér svafovani obalenou elektrodou:
Proces ' Vizualizace

'
______________________________ 1o Pty

b Y aNOstra elektroda
Ty
b l\kka elektroda

Stisknéte REZIM né&kolikrat, dokud se nerozsviti
kontrolka vyse

(kontrolka ZAPNUTO) sviti.
Prabéh viny vystupniho proudu je 60Hz sinusovy proud

s vyvazenim 50 % bez posunu. Neni mozné zménit
Zadny z parametrd viny AC.

AUTUL

%

Svarovani GTAW
Svarovani TIG DC
Zahajeni procesu svarovani TIG DC:

5.) Nastavte polaritu
6.) Vybér svafovani TIG:

Proces Vizualizace

< 3 HF
Stisknéte REZIM nékolikrat, dokud se nerozsviti
kontrolka vySe

Ve vychozim nastaveni se rozsviti kontrolka E

Cesky
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TIG SE ZDVIHEM

Pokud je tlacitko reZimu v poloze TIG se zdvihem, je
stroj pfipraven ke svarovani TIG se zdvihem. TIG se
zdvihem je metoda zahajeni svafovani TIG prvnim
zatlatenim elektrody hofaku TIG na obrobek za ucelem
vytvofeni nizkoproudového zkratu. Poté je zdvizenim
elektrody z obrobku zazehnut oblouk TIG.

HF TIG

Pokud je tlaitko reZimu v poloze HF TIG, je stroj
pfipraven ke svafovani HF TIG. Vrezimu HF TIG je
oblouk TIG zazehnut pomoci HF bez zatlaceni elektrody
na obrobek. HF pouzité kzazehnuti oblouku TIG
zUstane zapnuté po dobu 3 sekund; Pokud se bé&éhem
této doby oblouk nezaZzehne, musi byt sekvence spousté
restartovéna.

POZNAMKA: Sila spusténi HF je nastavena podle
velikosti a typu wolframové elektrody, coz lIze zvolit
v nabidce GTAW.

Svarovani TIG AC
Zahajeni procesu svafovani TIG AC:

1.) Nastavte polaritu

2.) Vybér svafovani TIG AC:
Proces :

Vizualizace

H
. ‘ b HF
Stisknéte REZIM nékolikrat, dokud se nerozsviti

kontrolka vyse
4

2T Ve vychozim nastaveni se rozsviti kontrolka
2T.

K dispozici je €ast tykajici se tvaru viny AC. Informace
o zahajovani svafovani TIG se zdvihem a TIG naleznete
v Casti vySe.

Sekvence svarovani TIG

Béhem zahajovani operace svafovani pfi kazdém
stisknuti tlaitka SEL je mozné prochazet vSemi kroky
nastaveni sekvencéru a nastavovat parametry.

Béhem svarovani je tla¢itko SEL aktivovano pro

nasledujici funkce:

e Vystupni proud

e Pouze pokud je aktivni funkce Pulz: je mozné
ovladat svafovani na zakladé hodnot Pracovni cyklus
(%), Frekvence (Hz) a Proud pozadi (A).

Nova hodnota parametru se uloZi automaticky.

Cesky



Sekvence spousteé TIG

Svafovani TIG Ize provadét v dvoukrokovém nebo
Ctyfkrokovém rezimu. Specifické sekvence operace pro
rezimy se spousti jsou vysvétleny niZe.

Legenda pouzitych symbolii:

Tlacitko hofak

@ Vystupni proud

néj Predfuk plynu

D Plyn

ﬁz Dofuk plynu

Dvoukrokova sekvence spousté
Vybér dvoukrokové sekvence:
Vystup Vizualizace

Stisknéte nékolikrat, dokud se nerozsviti kontrolka vyse

S nastavenym rezimem dvoukrokové sekvence spousté
arezimem svafovani TIG bude pouzita nasledujici
sekvence svarovani.

.

1.

Stisknutim a podrzenim spousté horaku TIG zahajite
sekvenci. Stroj otevfe plynovy ventil a spusti pratok
ochranného plynu. Po uplynuti doby predfuku, ktera
slouzi k vyfouknuti vzduchu z hadice horaku, dojde
k ZAPNUTI vystupu stroje. V tom okamziku dojde ke
spusténi oblouku na zakladé vybraného rezimu
svafovani. Pocate¢ni proud je nastaven na hodnotu
25 A pro spusténi zdvihem (parametr Po¢atec¢ni proud
je v sekvencéru deaktivovan) nebo v pfipadé spusténi
HF nastaven podle parametru Pocate¢ni proud. Po
zazehnuti oblouku se bude vystupni proud zvySovat
fizenou rychlosti nebo po dobu nabéhu, dokud
nebude dosazeno hodnoty svafovaciho proudu.

Pokud bude spoust béhem doby nabéhu uvolnéna,
oblouk bude okamzité ukoncen a vystup stroje bude
VYPNUT.

Uvolnénim spousté hoféku TIG svafovani zastavite.
Stroj nyni snizi vystupni proud Fizenou rychlosti nebo
po dobu dobéhu, dokud nebude dosazeno proudu
krateru a vystup stroje bude VYPNUT.

Po VYPNUTI oblouku ztistane plynovy ventil otevieny,
aby pokracoval pratok ochranného plynu na horkou
elektrodu a obrobek.

Cesky
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Jak bylo uk&zéno vySe, je mozné druhym stisknutim
a podrzenim spousté hofaku TIG béhem doby dobéhu
ukon€it funkci dobéhu a udrzet vystupni proud na
hodnoté proudu krateru. Po uvolnéni spousté horfaku
TIG se vystup VYPNE a spusti se doba dofuku. Tato
provozni sekvence, dvoukrokova s deaktivovanym
restartem, je vychozim nastavenim z vyroby.

Dvoukrokova sekvence spousté s moznosti restartu
Vybér dvoukrokové sekvence s restartem:
Vystup | Vizualizace

Vstupte do nabidky GTAW a povolte moznost 2RST.

Po povoleni moznosti dvoukrokového restartu v nabidce
nastaveni bude pouZita nasledujici sekvence svafovani:

3 (2

Bl

E %

I L

1. Stisknutim a podrzenim spousté horaku TIG zahgjite
sekvenci, jak je popsano vyse.

©

2. Uvolnénim spousté horfaku TIG spustite dobéh.
Stisknutim a podrzenim spousté horaku TIG béhem
této doby restartujete svafovani. Vystupni proud se
bude opét zvySovat fizenou rychlosti, dokud nebude
dosazeno hodnoty svafovaciho proudu. Tuto
sekvenci je mozné opakovat mnohokrat podle
potfeby. Po dokonéeni svafovani uvolnéte spoust
hofaku TIG. Kdyz bude dosazeno proudu krateru,
vystup stroje se VYPNE.

Cesky



Ctyikrokova sekvence spousté
Vybeér &tyfkrokoveé sekvence:
Vizualizace

Stisknéte nékolikrat, dokud se nerozsviti kontrolka vyse

S nastavenym rezimem c¢tyrkrokové sekvence spousté
arezimem svafovani TIG bude pouzita nasledujici
sekvence svarovani.

1 2 €] [Co]

4 4
. L

1. Stisknutim a podrzenim spousté horaku TIG zahgjite
sekvenci. Stroj otevie plynovy ventil a spusti prutok
ochranného plynu. Po uplynuti doby pfedfuku, ktera
slouzi k vyfouknuti vzduchu z hadice hofaku, dojde
k ZAPNUTI vystupu stroje. V tom okamziku dojde ke
spusténi oblouku na zakladé vybraného rezimu
svafovani. V rezimu spusténi ZDVIHEM je dotykovy
proud 25 A do odstranéni zkratu.

Po zazehnuti oblouku bude vystupni proud na drovni
pocate€niho proudu. Tento stav je mozné udrzet tak
dlouho, jak to bude nutné.

Pokud pocate¢ni proud neni nutny, nedrzte
stisknutou spoust hofaku TIG, jak je popsano na
zaCatku tohoto kroku. V tomto stavu stroj piejde
z kroku 1 do kroku 2 pfi zaZehnuti oblouku.

2. Uvolnéni spousté hofaku TIG spusti funkci nabéhu.
Vystupni proud se bude zvySovat fizenou rychlosti
nebo po dobu nabéhu, dokud nebude dosazeno
hodnoty svafovaciho proudu. Pokud bude spoust
béhem doby nabéhu stisknuta, oblouk bude
okamzité ukon&en a vystup stroje bude VYPNUT.

3. Po dokonCeni hlavni €asti svaru stisknéte a podrzte
spoust hofaku TIG. Stroj nyni bude snizovat vystupni
proud fizenou rychlosti nebo po dobu dobéhu, dokud
nebude dosazeno hodnoty proudu krateru.

4. Tento proud krateru bude udrZzovan tak dlouho, jak to
bude nutné. Po uvolnéni spousté hofaku TIG se
vystup stroje VYPNE a spusti se doba dofuku.

Jak zde bylo ukazano, je o
po rychlém stisknuti =

a uvolnéni spousté
hofaku TIG zkroku 3A ‘
mozné dalSim stisknutim

a podrzenim spousté
hofaku TIG ukongit funkci
dobéhu a udrzet vystupni

proud na hodnoté proudu ‘
krateru.  Po  uvolnéni
spoust horaku TIG se D
vystup VYPNE.

Cesky

Tato provozni sekvence, Ctyrkrokova s deaktivovanym
restartem, je vychozim nastavenim z vyroby.

Ctyikrokova sekvence spousté s moznosti restartu
Vybér Ctyfkrokove sekvence s restartem:
Y Vizualizace

Stisknéte nékolikrat, dokud se nerozsviti kontrolka vyse

Vstupte do nabidky GTAW a povolte moZnost 4RST.

Po povoleni moznosti ¢tyfkrokového restartu v nabidce
nastaveni bude pouzita nasledujici sekvence pro kroky 3
a 4 (kroky 1 a 2 se moznosti restartu neméni)'

- ) 2 @) (3A)
(e ! ?

I L

3. Stisknéte a podrzte spoust hofaku TIG. Stroj nyni
bude snizovat vystupni proud fizenou rychlosti nebo
po dobu dobéhu, dokud nebude dosazeno hodnoty
proudu krateru.

4. Uvolnéte spoust hofaku TIG. Vystupni proud se opét
zvy8i na svafovaci proud, jako v kroku2, pro
pokraovani ve svafovani.

Kdyz bude svar uplné dokonéen, pouzijte nasledujici
sekvenci namisto kroku 3 popsaného vyse.

3A. Rychle stisknéte a uvolnéte spoust hotfaku TIG. Stroj
nyni snizi vystupni proud fizenou rychlosti nebo po dobu
dobéhu, dokud nebude dosazeno proudu krateru
a vystup stroje bude VYPNUT. o VYPNUTI oblouku se
spusti doba dofuku.

Jak zde bylo ukazano, )

je po rychlém stisknuti = % 6 ?
a uvolnéni spousté

hofaku TIG z kroku 3A

mozné dalsim

stisknutim a podrzenim @

spousté hofaku TIG

ukon¢it funkci dobéhu
a udrzet vystupni proud
na hodnoté proudu
krateru. Po uvolnéni
spousté horaku TIG se

vystup opét zvysi na

svarovaci proud, jako v kroku 4, pro pokracovani ve
svarovani. Po dokon&eni hlavni &asti svaru prejdéte ke
kroku 3.

Cesky



Jak zde bylo ukazano, o

je opét po rychlém (= H H
stisknuti a uvolnéni

spousté horaku TIG \

zkroku 3A mozné /

druhym rychlym

stisknutim a uvolnénim @’

spousté hofaku TIG

ukonéit funkci dobéhu [:Z,
a ukongit svarovani. ,..‘

Bodové svarovani TIG (svafovani GTAW)

Vstupte do nabidky GTAW a povolte funkci bodového
svarovani.

Po aktivaci funkce bodového svafovani TIG nahradi
sekvenci spousté 28S.

Vybér funkce bodového svarovani:

Vizualizace

4

Tisknéte, dokud se nerozsviti kontrolka vySe

Sekvence dvouurovinové spousté (Set/A2)

Vstupte do nabidky GTAW a povolte mozZnost BILV.

Po aktivaci funkce svafovani v rezimu Bi-level (metoda
TIG) nahradi sekvenci spousté 4S.

Vybér dvouurovnové sekvence:
' Vizualizace

Stisknéte nékolikrat, dokud se nerozsviti kontrolka vyse

Tento rezim svafovani je specialné urCen k bodovému
upevhovani nebo svarovani tenkych materialu.
Vyuziva spusténi HF aokamzité dodava nastaveny
proud bez jakéhokoliv nabéhu/dobéhu.
Pokud je bodové svafovani vybrano automaticky, mate
k dispozici toto nastaveni:

e 2S bezrestartu

e Funguje pouze v rezimu HF

e Funkce Nabéh a Dobéh jsou deaktivovany
Pokud je bodové svafovani zvoleno na levém displeji
bez zadné operace svafovani, zobrazi se text:

S-0.0

Na pravém displeji se zobrazi nastaveny proud.

Doba bodovani je ve vychozim nastaveni nastavena na
hodnotu 0s: To znamena, Ze vystupni proud je
dodavan, pouze pokud je stisknuto tlagitko spousté.
Doba svafovani je nastavena pomoci ovladaciho prvku
doby bodovani a bude konstantni nezavisle na ovladani
spousté.

K nastaveni doby bodovani musi uzivatel stisknout
tlagitko SEL, dokud se na levém displeji nezobrazi text
SPT: Otocenim hlavniho knofliku je nyni mozné nastavit
dobu bodovani od 0 do 100 s.

Cesky

Pokud na levém displeji vyberete svafovani v rezimu Bi-
level aknému nezvolite zadnou svafovaci operaci,
zobrazi se text:

B-0.0

PFi této sekvenci se oblouk spusti jako pfi sekvenci 4S,
to znamena, Ze kroky 1 a 2 budou stejné.

3. Rychle stisknéte a uvolnéte spoust horaku TIG. Stroj
nyni pfepne urovef proudu z hodnoty Set na A2
(proud pozadi). Pfi kazdém zopakovani této akce
spousté dojde k pfepnuti Urovné proudu mezi dvéma
urovnémi.

3A. Po dokon&eni hlavni &asti svaru stisknéte
a podrzte spoust hofaku TIG. Stroj nyni bude
snizovat vystupni proud fizenou rychlosti nebo po
dobu dobéhu, dokud nebude dosazeno hodnoty
proudu krateru. Tento proud krateru bude
udrzovan tak dlouho, jak to bude nutné.

K nastaveni urovné A2 musi uzivatel stisknout tladitko
SEL, dokud se na levém displeji nezobrazi text AZ2:
Oto€enim hlavniho knofliku je nyni mozné nastavit A2
jako procento nastaveného proudu.

POZNAMKA: V pfipadé sekvence dvoulroviiové
spousté nejsou moznosti Restart a Pulz k dispozici

Sekvence TIG se zapnutim zdvihem
Pokud je zvolen proces TIG se zapnutim zdvihem, je
mozné provadét operaci svafovani bez pouziti spousté.

Vybér sekvence ZAPNUTI:

' Vizualizace

Stisknéte nékolikrat, dokud se nerozsviti kontrolka vysSe

Pokud je zvolena sekvence, je mozné zahajit svarovani
metodou se zdvihem bez pouziti spousté.

K ukonéeni svafovani je nutné prerusit oblouk.
Parametry  Pocate¢ni  proud, Zavéreény sklon
a Zavérecny proud jsou ignorovany.

Cesky



Seznam parametri a programt uloZzenych ve vyrobé

Volitelné rozpéti

Zobrazeny nazev

Zobrazena hodnota

. . . hodnot parametru
Vychozi konfigurace A
Predfuk 05 0-25s (krok 0,1 ) PRE Aktudini zvolena
’ ’ hodnota (s)
TR Aktudlni zvolena
_ 0, o,
Pocatecni proud 100 10-200 % (krok 1 %) STRT hodnota (%)
Pocatecni sklon 0,1 0-5 s (krok 0,1 s) U P Aktualni zvolena
’ ’ hodnota (s)
2-300 A (krok 1 A)
Provozni proudova 50 (TIG) Aktualni zvolena
intenzita 5-270 A (krok 1 A) hodnota (A)
(obalena elektroda)
fx e Aktudlni zvolena
Zaveérecny sklon 0 0-25 s (krok 0,1 s) DOWN hodnota (s)
o Aktualni zvolena
_ 0, [
Zaveérecny proud 30 10-90 % (krok 1 %) EN D hodnota (%)
0,1-60 s (krok 0,1 s) Aktualni zvolena
Dofuk AUTO POZNAMKA A POST hodnota (s)
Procento
Spickového
proudu / pracovni
5-95 (krok 5 %) o
cyklus 40 POZNAMKA B PEAK % FREQ
(Pouze pokud je
povolena funkce
Pulz.)
Pulzy 22 sekundu 0,1-10 Hz (krok 0,1 Hz)
. 10-500 Hz (krok 1 Hz) Aktualni zvolena
(Pouze pokud je 0.1 5002 000 Hz (krok FREQ hodnota (Hz)
povolena funkce
10 Hz)
Pulz.)
Pulzy za sekundu 0,110 Hz (krok
AC 0,1 Hz) Aktualni zvolena
(z‘\’/gf:ngc;t‘;dk e 0.1 10-100 Hz (krok 1 Hz) FREQ hodnota (Hz)
P POZNAMKA C
Pulz.)
Proud pozadi
(Pouze pokud je an o o Aktualni zvolena
povolena funkce 25 10-90 % (krok 1 %) BACK hodnota (%)
Pulz.) -
Doba BODOVANI
(Pouze pokud je 0 0-10 s (krok 0,1 s) SPT Aktualni zvolena
povolena funkce 10-100 s (krok 1 s) hodnota (s)
bodovani.)
Nizka uroven pozadi
(Pouze pokud je o5 10-90 % (krok 1 %) A2 Aktualni zvolena

povolena funkce Bi-

hodnota (%)

level.)
Vyvazeni viny AC
Volitelné rozpéti Zobrazeny nazev Zobrazena hodnota
. . . hodnot parametru
Vychozi konfigurace A

Aktualni zvolena

Posun EN AUTO 2-300 A (krok 1 A) EN hodnota (A)
rounte | ano | swmawcin | EP | Muaoes
Vyvazeni AC AUTO 35-95 % (krok 1 %) %BAL Ak;gz:éévgf)”a
Frekvence AC 120 40-400 Hz (krok 1 Hz) FREQ Aktualni zvolena

hodnota (Hz)

Cesky
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POZNAMKA A: Pokud je zvolena moznost AUTO,
znamena to 1 s/ 10 A; minimalni hodnota je 3 s.

POZNAMKA B: Pro hodnotu frekvence vy3§i nez
500 Hz je hodnota PEAK uzamknuta na 50 %.

POZNAMKA C: Pii polarit¢ AC je frekvence pulzu
omezena na % frekvence AC: pokud je frekvence AC
120 Hz, to znamena, Zze maximalni frekvence pulzu je
30 Hz. Pokud je frekvence pulzu vy3Si nez 1/10
frekvence AC, je hodnota PEAK pevné nastavena na
50 %.

Cesky
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Pokrocila nabidka

Nabidka GTAW

Vstup do nabidky GTAW viz ¢ast Nabidka, popsana vySe.

Nabidka GTAW
VOI'tﬁr:n';zPet' Zob';'::aer:)étr:zzev Zobrazena hodnota
Vychozi konfigurace A
SOFT
Pribsh vin SQRE SINE WAVE Typ aktualni zvolené
y SQRE hodnoty
TRI
AUTO (POZNAMKA
D)
0,5 mm (0,02")
Velik 1 mm (0,04")
elikost " - .
wolframové AUTO 1,6 mm (1/16") D|A Aktu:érz;nzo\iglena
elektrody 2,4 mm (3/32")
3,2 mm (1/8")
4 mm (5/32")
ADV (POZNAMKA E)
GRN
Typ wolframové WATE Aktualni zvolena
elektrody GRN GREY TYPE hodnota barv
(POZNAMKA F)* TURQ y
GOLD
Aktualni zvolena
Restart 2S OFF ON/OFF 2RST hodnota (<)
Aktualni zvolena
Restart 4S OFF ON/OFF 4RST hodnota (-)
. Aktualni zvolena
Funkce Bi-level OFF ON/OFF BILV hodnota (-)
Funkce bodového Aktualni zvolena
svarovani OFF ON/OFF SPOT hodnota (s)
PARAMETRY SPOUSTENI TIG
VoIitﬁI;;énl;zpéti ZObI;Zf:;it?izev Zobrazena hodnota
Vychozi konfigurace A
. Aktualni zvolena
Polarita EP EN/EP POL hodnota (-)
- . Aktualni zvolena
Proudova intenzita 120 2-200 A (krok 1 A) SCRT hodnota (A)
1-1 000 ms (krok Aktudlni zvolena
Doba 100 1 ms) STM E hodnota (ms)
Doba poc¢éate¢niho 0-1 000 ms (krok Aktualni zvolena
sklonu 40 1 ms) SSLP hodnota (ms)
Predem nastavena Aktualni zvolena
min. proudova 5 2-50 A (krok 1 A) PCRT

intenzita

hodnota (A)

Cesky
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POZNAMKA D. Pokud je zvolena moznost AUTO,
parametry spousténi jsou automaticky znovu vyvolany
na zakladé nastaveného proudu nastavitelného pomoci
hlavniho knofliku na pfednim panelu. Primér elektrody
je automaticky znovu vyvolan na zakladé nasledujici

tabulky.

Uzivatelem nastaveny Pramér wolframové
svar | (AMP) elektrody
> 227 3,2 mm
<=227 a> 153 2,4 mm
<=153 a > 67 1,6 mm
<=67a>27 1 mm
<=27 0,5 mm

Spoustéci parametry pro 4mm primér nejsou nikdy
znovu vyvolany, pokud DIA = AUTO.

POZNAMKA E. Pokud je povolena moznost ADV, muze
uzivatel vytvofit své osobni spoustéci nastaveni podle
¢asti ,Spoustéci parametry TIG AC* nize).

POZNAMKA F. Tato moznost je dostupna, pouze pokud
je zvolen konkrétni prdmeér. Pokud DIA = AUTO nebo
DIA = ADV, pak tato moznost neni viditelna.

Vybér PRUBEHU VLNY

Pomoci této moznosti je mozné volit mezi Etyfmi raznymi

prabéhy viny:

o ,Me&kky“ tvar: pro dobré vyvazeni mezi zaméfenym
obloukem a nizkym hlukem.
»Rychly“ tvar: pro vice zaméfeny oblouk.
»Sinusovy” tvar viny: srovnatelny se starSimi
konvenénimi stroji, neni pfili§ soustfedny, ale je
velmi mékky.

e ,Trojuhelnikovy“ tvar: pro snizeni mnozstvi tepla
dodavaného do obrobku.

Vychozi nastaveni: SQRE

Velikost a typ wolframové elektrody

Aby byl zajistén maximalni vykon a spolehlivost zazehu
oblouku, jsou provozni parametry stroje automaticky
nastaveny podle typu a velikosti pouzité wolframové
elektrody. Po zvoleni pfisluSného prameéru elektrody je
automaticky vyvolana nahrana sada parametrd pro
zajisténi dobré spolehlivosti zazehu oblouku v rezimu
DC i AC. Pro svafovani AC maji pokrocili uzivatelé
moznost ménit spoustéci parametry AC

Parametry spousténi TIG AC

Jednotka po dodani neumoziiuje uzivateli meénit
spoustéci parametry: pro vychozi moznost ,Parametry
spousténi TIG*, od nynéjska na TSTR, je zvolena
moznost AUTO. Pokud je pro moznost TSTR zvolena
moznost AUTO, je hodnota 4 volitelnych parametrQ
(SCRT, STME, SSLP a PCRT) a polarity (EP) uloZena
v jednotce a uZivatel ji mGze zménit.

Na nasledujicim obrazku je zobrazen vyznam parametru
pro mistni ruéni praci. Rampa v ¢ase SSLP skonci, kdyz
je dosazeno hodnoty proudu STRT: Pokud je STRT nizsi
nez PCRT, uroveri bude PCRT.

POZNAMKA: Pokud je hodnota PCRT nastavena na
rozpéti vySe, minimalni proud dodavany jednotkou je
uroven PCRT.

Cesky
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SET CURRENT **
SCRT

Il
L

SSLP,.ISTRT

SCRT

STME

Spoustéci sekvence se také zméni, pokud je pouzit
nozni pedal: Ve skuteCnosti neni nastaveni urovné
STRT nastavitelné, Uroven na konci rampy SSLP je
uroven z nozniho pedalu nebo Uroven PCRT.

5 1 H SET CURRENT *
H L
ot
Il
STME _|_SSLP

POZNAMKA: UloZené nastavené parametry zajistuji
spolehlivost zaZehu oblouku, pokud byla spravna
elektroda (primér a barva) spravné zvolena.

Aby byla umoznéna maximalni flexibilita pro pokrocilé
uzivatele, ktefi potfebuji uplnou kontrolu nad procesem
svarovani, lze spoustéci parametry AC ménit volbou

moznosti  MANL pro moznost TSTR (spoustéci
parametry TIG) v nabidce C.
Uzivatel mize zménit polaritu,
SCRT SCRT
SCRT SCRT
STME EP STME EN

hodnoty dalSich parametr(i vytvofenim svého vlastniho
prabéhu viny pro spousténi.

POZNAMKA: Zména parametrd vy$e muiZe ovlivnit
spolehlivost zazehu oblouku, pokud neni nastavena
spravné.

Restart 2S, restart 4S, bodové a dvoulroviiové
svarovani (Bi-level)

Podrobné informace o pracovnim rezimu viz ¢ast GTAW
vyse.

Cesky



Nabidka SMAW

Vstup do nabidky SMAW viz ¢ast Nabidka, popsana vyse.

Nabidka SMAW

Volitelné rozpéti Zobrazeny nazev Zobrazena hodnota
. . . hodnot parametru
Vychozi konfigurace A
SOFT: 35 % 0-75 % (krok 1 %) Aktualni zvolena
Sila oblouku
CRISP: 75 % 75-200 % (krok 1 %) FRCE hodnota (%)
. SOFT: 30 % 0-75 % (krok 1 %) Aktualni zvolena
Horky start Y o 0 HSTR hodnota (%)
CRISP: 50 % 50-200 % (krok 1 %) o
Polarita obalené Aktualni zvolena
elektrody DC+ DC+ nebo DC STPL hodnota (-)
SILA OBLOUKU a HORKY START
Pomoci téchto dvou parametrd mlze uZivatel zménit
chovani jednotky pfi svafovani s OBALENOU
ELEKTRODOU DC. Viz Svafovani s obalenou
elektrodou DC pro lepsi pochopeni obou funkci.
Nastaveni je ignorovano pro pracovni rezim svarovani
s OBALENOU ELEKTRODOU AC nebo GTAW.
POLARITA OBALENE ELEKTRODY
Pomoci této funkce je mozné zmeénit polaritu elektrodové
svorky bez jakékoliv zmény pfipojeni pracovnich kabelu.
Ve vychozim nastaveni je polarita obalené elektrody
DC+.
Cesky 22 Cesky



Nabidka SYS

Vstup do nabidky SYS viz ¢ast Nabidka, popsana vyse.

Nabidka SYS
VOI'tﬁt':n';ZPet' Zob;:::;)étl:zzev Zobrazena hodnota
Vychozi konfigurace A
Jednotky mm mm/IN Aktualni zvolena
A hodnota
VRD OFF ON/OFF VRD Aktudlni zvolena
hodnota
LOW
Jas/intenzita Aktualni zvolena
kontrolky X MED LED hodnota
HIGH
Moznosti FOOT s .
vzdaleného AMP RMTE ;’ggnoat\ktualnl zvolené
ovladani TIG AMP y
OFF
. Typ aktualni zvolené
Nahoru/dold OFF AMPS UPDN hodnoty
MEM
MAX. proudova Aktudlni zvolena
intenzita OFF 51-300 - OFF AMPS hodnota (A)
Moznost  Chladici AUTO Typ aktualni zvolené
jednotka AUTO ON COOL hodnoty
Revize ovladaciho . . Aktudlni revize
firmwaru Nehodi se Nehodi se CTRL softwaru
Rewze ovladaciho Nehodi se Nehodi se UI Aktualni revize
firmwaru softwaru
Diagnostika Nehodi se Seznam Cisel E RR
. Aktualni zvolena
Doba oblouku - 105 hodin HOUR  |[iodnota (hodina)
. . Aktudlni zvolena
Pocitadlo oblouku - 55 svar( CNT hodnota (svary)
Reset Nehodi se YES/NO RSET
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Jasl/intenzita kontrolky

Pomoci této moznosti je mozné zvolit intenzitu kontrolek
v uzivatelském rozhrani: Uzivatel mGze zvolit jednu ze tfi
arovni. Uroveri High je doporugena, pokud je jednotka
pouzivana ve venkovnim prostfedi s osvétlenim pfimym
slune¢nim svétlem.

Moznosti vzdaleného ovladani TIG

Tato €ast vzdaleného ovladani v nabidce SYS je uréena
k vybéru  vhodného typu pfipojenych  zafizeni
vzdaleného ovladani. Jednotka sama detekuje
pfitomnost zafizeni vzdaleného ovladani (amptrol, nozni
pedal): Volbou moznosti AMP indikujete pfipojeni
jednotky a zafizeni,

amptrol, zatimco moznost FOOT indikuje pfipojeni
nozniho pedalu. Vychozi nastaveni této moznosti je
AMP. Vybér moznosti FOOT a AMP dynamicky zméni
také mozZnost vybéru a zmény parametrd, jak je popsano
v pfedchozich odstavcich.

Moznost CHLADICI JEDNOTKA

Tato moznost umoznuje uzivateli trvale aktivovat vodni
chladici jednotku, pokud je zvolena moznost ON.
Chladici jednotka je VYPNUTA pouze ve stavu
necinnosti.

Ve vychozim nastaveni je aktivovdna mozZnost AUTO
achladici jednotka se fidi ¢asovym prab&hem
svarovani, zelenym rezimem a stavem necinnosti.
Chladici jednotka je VYPNUTA pfi aktivaci zeleného
rezimu; vstup do rezimu NECINNOSTI potvrdi stav
VYPNUTI chladici jednotky.

Cesky

24

Moznosti NAHORU/DOLU

REZIM AMP

Jsou identifikovany tfi provozni rezimy, které odpovidaji

riiznym stavim stroje:

1) PFed svarovanim: stisknuti tlacitka NAHORU nebo
DOLU zptisobi zmé&nu hodnoty nastaveného proudu

2) Pfi svafovani: stisknuti tlacditka NAHORU nebo
DOLU zptisobi zménu hodnoty nastaveného proudu
béhem vSech fazi procesu svafovani, s vyjimkou
funkci pfi spusténi, kdy je funkce NAHORU/DOLU
maskovana.

3) Predfuk/dofuk: stisknuti tlacitka NAHORU nebo
DOLU zpuisobi zmé&nu hodnoty nastaveného proudu.

Zména bude realizovana dvéma zplsoby v zavislosti na

dobé stisknuti tlacitka:

1) Krokova funkce: stisknuti tlacitka NAHORU nebo
DOLU na dobu nejméné& 200 ms ajeho uvolnéni
zpusobi, Ze se nastaveny proud zvysi/snizio 1 A.

2) Funkce rychlé zmény: stisknuti tlatitka NAHORU
nebo DOLU na dobu deldi nez 1s zpusobi, Ze
nastaveny proud se zaCne zvySovat/snizovat
v krocich po 5 A za sekundu. P¥fi stisknuti delSim nez
5 s se zaCne zvySovat/snizovat v krocich po 10 A za
sekundu. Rychla zména proudu se zastavi po
uvolnéni dfive stisknutého tlacitka.

3) Pokud je pfitomno zafizeni dalkového ovladani
(NOZNI nebo AMPTROL), pak bude chovani tlagitek
NAHORU/DOLU odligné v zavislosti na zvoleném
procesu svafovani.

V rezimu svafovani SMAW zafizeni dalkového ovladani
nastavuje nastaveni proudové intenzity v celém rozsahu,
s pfemosténim hlavniho ovladaciho knofliku na pfednim
uzivatelském rozhrani. V takovém pfipadé jsou signaly
prichazejici z tladitek NAHORU/DOLU ignorovany.

V rezimu svafovani GTAW zafizeni dalkového ovladani
nastavuje procentualni hodnotu hlavniho nastaveni
dodaného strojem. Pfi regulovani hlavni proudové
intenzity budou tlagitka NAHORU/DOLU se zafizenim
dalkového ovladani fungovat tak, jak je popsano vyse.

REZIM MEM

Stisknutim tlacitek hofaku bude uzivatel moci zménit
nastaveni ulozena v paméti v pozicich od 1 do 9. Tato
funkce neni béhem svarovani k dispozici.

Moznost MAX. proudova intenzita
Tato moznost umozriuje uzivateli nastavit maximalni
proud dodavany strojem.
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Chybové kody a odstraniovani problémdi.
Pokud dojde k chybég, vypnéte stroj, pockejte nékolik
sekund a znovu jej ZAPNETE. Pokud chyba pfetrvava,

servisni stfedisko nebo spole¢nost Oerlikon a nahlaste

Tabulka chybovych kédu

chybovy kéd zobrazeny na méfi€i na pfednim panelu.
E rr

Napajeci napéti prilis nizké
@ Kontrolka blika.

01 Indikuje aktivaci systému ochrany proti
napdjecimu podpéti; jakmile se napajeci
napéti vrati do spravného rozsahu, stroj se
automaticky restartuje.

Napajeci napéti prilis vysoké

@ kontrolka blika.
02 Indikuje aktivaci systému ochrany proti
napajecimu prepéti; jakmile se napajeci
napéti vrati do spravného rozsahu, stroj se
automaticky restartuje.

Spatné pfipojeni napajeni
@ Kontrolka blika.
Indikuje, Ze stroj je nespravné zapojen nebo
03 pfipojen k jednofazové elektrické siti.
Obnoveni ¢innosti stroje:
e Stroj vypnéte a zkontrolujte pfipojeni
napajeni.

Zablokovani napéti invertoru

@ kontrolka blika.
Indikuje, ze byl detekovan stav zavady
interniho pomocného napéti.

06

Obnoveni ¢innosti stroje:

e VYPNUTIM aopétovnym ZAPNUTIM
vypinate sitového napajeni stroj
restartujte.

Chyba pfripojeni

09 Tato chyba indikuje, Ze nefunguje
komunikace mezi ovladanim a uzivatelskym
rozhranim.

Zavada vodni chladici jednotky

1 Chladici  kapalina nespravné  proudi
hofakem. DalSi informace naleznete

v navodu k obsluze vodni chladici jednotky.

Pretizeni spinace AC

Indikuje, Zze doSlo ke stavu pretizeni.

12 Obnoveni éiqnosti stroje: )

e VYPNUTIM aopétovhym ZAPNUTIM
vypinaCe sitového napajeni stroj
restartujte.
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Doba oblouku a pocitadlo oblouku

Tyto dvé moznosti ukazuji svareCi celkovy pocet
provoznich hodin a celkovy po&et zazehnutych oblouk.
Chcete-li resetovat jeden nebo oba registry, provedte
nasledujici postup:

e Vyberte mozZnost pro resetovani;

o stisknéte tlaCitko SEL po dobu 5s. Po uplynuti
této doby bude pocitadlo resetovano: Zobrazi se
hodnota 0,0 na displeji napéti

¢ Uvolnéte tlacitko SEL.

Revize firmwaru Ul a CTRL
Pomoci této moznosti je mozné zobrazit aktualni revizi
softwaru desky uzivatelského rozhrani i ovladani.

RESET

Pomoci této moznosti mlze koncovy uZivatel resetovat
vSechna nastaveni stroje na vychozi hodnoty z vyroby,
které jsou vtomto navodu uvedeny pro vSechny
parametry. Timto resetem nebudou ovlivnény hodnoty
uloZené v paméti.

Udrzba
&VAROVANi

Ohledné veskerych oprav ¢i udrzby vam doporucujeme
se obratit na nejblizSi technické servisni stfedisko nebo

spolednost Oerlikon. Udrzba alpravy provedené
neautorizovanym servisnim stfediskem nebo
neautorizovanou osobou bude mit za nasledek

zneplatnéni zaruky vyrobce.

Frekvence provadéni udrzby se muze lisit v zavislosti na

provoznim prostfedim. Kazdé ocividné poskozeni musi

byt okamZité nahlaseno.

e Zkontrolujte integritu kabell a pfipojeni. V pfipadé
potfeby provedte vyménu.

e Stroj udrzujte v Cistoté. K ¢isténi vnéjsiho pouzdra,
zejména mrizek pfivodu/vyvodu vzduchu, pouzivejte
meékkou a suchou utérku.

/Y\VAROVANI
Stroj neotevirejte a nestrkejte nic do otvort v jeho pouzdre.
Sitové napajeni musi byt pfed kazdou udrzbou a servisem
odpojeno od stroje. Po kazdé opravé provedte odpovidajici
testy, abyste zajistili bezpe€nost.
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Zasady zakaznické podpory

Spole¢nost Lincoln Electric Company vyrabi a prodava
vysoce kvalitni svafovaci zafizeni, spotfebni material
a fezaci zafizeni. NaSim cilem je uspokojit potfeby nasich
zakaznik( a prekonat jejich ocekavani. Ob&as mohou
kupujici pozadat spole€nost Lincoln Electric o radu nebo
informace o tom, jak pouzivat naSe vyrobky. Odpovidame
nasim zakaznikim na zakladé nejlepSich informaci, které
mame v té dobé kdispozici. Spole€nost Lincoln Electric
neni v takové pozici, aby mohla zarucit nebo garantovat
takové rady, a nepfebira zadnou odpovédnost, pokud jde
otakové informace nebo rady. Vyslovné odmitame
jakékoliv zaruky v8eho druhu, ato vcetné vSech zaruk
zpUsobilosti pro konkrétni ucel zakaznika, s ohledem na
tyto informace nebo rady. Z praktickych davod( také
nemuZeme prevzit Zadnou odpovédnost za aktualizaci
nebo opravu takovych informaci &i rad, jakmile byly
poskytnuty, a poskytnuti informaci nebo rad nevytvari,
nerozsSifuje ani neméni zadné zaruky, pokud jde o prodej
nasich produktd

Spolecnost Lincoln Electric je vnimavy vyrobce, ale vybér
a pouziti konkrétnich produkt(, které spolecnost Lincoln
Electric prodava, ma vyluéné pod kontrolou zékaznik, a je
tedy za tuto Cinnost vyhradné zakaznik odpovédny. Mnoho
rozlicnych véci mimo kontrolu spole¢nosti Lincoln Electric
ovliviiuje vysledky dosazené pfi uplatnéni téchto druhud
vyrobnich postupl a pozadavk( na servis.

Zmény vyhrazeny — tyto informace jsou presné podle
nasich nejlepSich znalosti vdobé tisku. VeSkeré
aktualizované  informace  naleznete na  adrese
www.oerlikon-welding.com.
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OEEZ

07/06

Nelikvidujte elektrické zafizeni spole¢né s béZznym odpadem!

Pfi dodrzovani evropské smérnice 2012/19/EU o odpadnich elektrickych a elektronickych zafizenich

(OEEZ) ajeji implementaci v souladu s vnitrostatnim pravem se musi elekiricka zafizeni, ktera dosahla

konce své Zivotnosti, shromazdit oddélené a predat recyklaénimu podniku splfujicimu pozadavky ochrany

zivotniho prostfedi. ako majitel takového =zafizeni musite ziskat informace o schvélenych sbérnych
. systémech od mistniho obchodniho zastoupeni.

Aplikaci evropské smérnice budete chranit zivotni prostfedi a lidské zdravi!

Nahradni dily

Pokyny pro éteni seznamu dild

¢ Nepouzivejte tento seznam dilll pro stroj, pokud jeho kdédové ¢islo zde neni uvedeno. Ohledné jakéhokoliv
kodoveho Cisla, které zde neni uvedeno, se obratte na servisni oddéleni spolecnosti Oerlikon.

e Pouzijte stranku s montaznim nakresem a nize uvedenou tabulku, abyste zjistili, kde je dil umistén ve vasem
konkrétnim stroji.

o Pouzivejte pouze dily oznacené X ve sloupci pod Cislem v zahlavi odvolavajicim se na stranku s montaznim
nakresem (# oznacuje zménu v tomto vytisku).

12/05

Nejprve si prectéte vySe uvedené pokyny pro ¢teni seznamu dild, poté se podivejte do pfirucky ,Nahradni dily*
dodavané se strojem, ktera obsahuje kfizové odkazy cisel dilt na obrazku.

REACh

Komunikace v souladu s ¢lankem 33.1 nafizeni (ES) €. 1907/2006 — REACh.
Nékteré Casti obsazené v tomto produktu obsahuiji:

1119

Bisfenol A, BPA, EC 201-245-8, CAS 80-05-7
Kadmium, EC 231-152-8, CAS 7440-43-9
Olovo, EC 231-100-4, CAS 7439-92-1

Fenol, 4-nonyl-, vétveny, EC 284-325-5, CAS 84852-15-3

v objemu vys$$im nez 0,1 % w/w v homogennim materialu. Tyto latky jsou zahrnuty do ,seznamu potencialnich latek
velmi dulezitého vyznamu uréenych k povolovani, nafizeni REACh.

Vas$ specificky produkt mize obsahovat jednu nebo vice uvedenych latek.

Pokyny pro bezpeéné pouziti:

e pouzivejte podle pokyn( vyrobce, po pouziti si omyjte ruce;

e udrzujte mimo dosah déti, nevkladejte do Ust;

o likvidujte v souladu s mistnimi pfedpisy.

Umisténi autorizovanych servis

09/16
e Kupujici musi kontaktovat spole¢nost Lincoln Electric nebo autorizované servisni stfedisko o jakékoliv zavadé v
zarucni dobé.

servisniho strediska.

Elektrické schéma

Prectéte si pfirucku ,Nahradni dily“ dodavanou spolu se strojem.
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Doporucéené prislusenstvi

W000011139

SOUPRAVA 35C50

W000382715-2

PROTIGIIIS 10RL C5B-S 5 M

W000382716-2

PROTIGIIIS 10RL C5B-S 8 M

W000382717-2

PROTIGIIIS 20RL C5B-S 5 M

W000382718-2

PROTIGIIIS 20RL C5B-S 8 M

W000382719-2

PROTIGIIIS 30RL C5B-S 5 M

W000382720-2

PROTIGIIIS 30RL C5B-S 8 M

W000382721-2

PROTIGIIIS 40RL C5B-S 5 M

W000382722-2

PROTIGIIIS 40RL C5B-S 8 M

W000382723-2

PROTIGIIS 10 W C5B-S 5 M

W0003827242 PROTIGIIIS 10 W C5B-S 8 M
K14147-1 Dalkové ovladani 15 m
K14190-1 Chladici jednotka vody
W000010167 FREEZCOOL

K14148-1 Prodluzovaci $fidra 15 m (*)
K870 Nozni ovladani Amptrol.

(*) Pouzit Ize pouze 2 prodluzovaci $ndry s maximalni celkovou délkou 45 m.
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