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Uvod

Pouzivatelské rozhranie U22 sa pouziva na
komunikaciu medzi  zariadenim  a pouzivatelom.
Pouzivatelské rozhranie U22 je 3&tandardny panel
srychlym ajednoduchym pristupom k naj¢astejSie
pouzivanym parametrom zvarania. Dva ovladacie prvky
adve tladidla umozfuju jednoduchy a rychly vyber
procesov a parametrov. Panel obsahuje jasné LED
displeje, na ktorych sa zobrazuje zvaracie napatie a prad
poCas zvarania alebo hodnota parametra pocas
nastavovania.

Toto rozhranie je  kompatibilné
zariadeniami:

Série POWERTEC®
Série SPEEDTEC®
Série DIGISTEEL
Série CITOSTEEL
Série Flextec®
Podavacoch drétu.

Potencialne konfigurécie rozhrania U22

s nasledujucimi

Obrazok 1
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Znacenie rozhrania U22 v prirucke

Tabulka 1. Pouzité symboly rozhrania U22 zavisia od produktu a znacky
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Pouzivatel'ské rozhranie U22

Opis rozhrania

1.

Lavy displej: Ukazuje rychlost podavania drétu alebo
zvaraci prud. Po€as zvéarania ukazuje aktualnu
hodnotu zvaracieho pradu.

LED indikator stavu prevadzky: Dvojfarebné svetlo,
ktoré signalizuje systémové chyby. Svetlo pri
normalnej prevadzke svieti nepreruSovane nazeleno.
Signalizuju sa chybové stavy podla informacii
v tabulke 2.

Poznamka: Stavovy indikator bude blikat’' nazeleno max.
jednu minutu po prvom zapnuti zariadenia. Ked' sa zapne
napajaci zdroj, priprava zariadenia na zacatie zvarania
moéze trvat az 60 sekund. Toto je normalny priebeh,
pocas ktorého zariadenie prechadza inicializaciou.

Tabulka 2

Vyznam

LED indikator
Stav Len zariadenia, ktoré vyuzivaju

protokol na komunikaciu

Svieti nazeleno |Napgjaci zdroj je v prevadzke
a normalne komunikuje so vSetkymi

funkénymi periférnymi zariadeniami.

Blika nazeleno [Vyskytuje sa poc€as spustania alebo
resetovania systému a signalizuje, ze
napajaci zdroj mapuje (identifikuje)
kazdy komponent pripojeny
k systému. K tomuto spravaniu
dochadza najskér po  zapnuti
napajania alebo v pripade, ak sa
poCas prevadzky zmeni konfiguracia
systému.

Striedavo Ak  stavové
nazeleno v fubovolnej  kombinacii  Cervenej
anaCerveno |azelenej, znamena to, ze su
v napajacom zdroji chyby.

indikatory  blikaju

Kazda cislica kédu zodpoveda poctu
Cervenych zableskov kontrolky.

Cislice individualneho kédu blikaju
naCerveno sdlhou pauzou medzi
Cislicami. Ak je hlaseny viac nez jeden
kod, koédy bude medzi sebou
oddelovat  zelené svetlo. Pred
vypnutim zariadenia od¢itajte chybovy
kod.

Ak chcete odstranit chyby, pokuste sa
vypnut zariadenie, potom pockat
niekolko sekund a znovu ho zapnut.
Ak chyba =zostane, vyzaduje sa
udrzba. iZSi
autorizované  technické  servisné
stredisko alebo spolo¢nost Lincoln
Electric a nahlaste chybovy kéd.

Svieti nacerveno [Signalizuje, ze

neprebieha
napajacim
ktoré bolo
napajaciemu

komunikacia medzi
zdrojom a zariadenim,
pripojené  k tomuto
zdroju.

Slovensky

10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

Indikator tepelného pretazenia: Signalizuje, ze
zariadenie je pretazené alebo Ze chladenie je
nedostatocné.

Pravy displej: V zavislosti od zdroja zvérania
a zvaracieho programu sa zobrazuje zvaracie napatie
vo voltoch alebo hodnotu ladenia (Trim). Pocas
zvarania ukazuje aktualnu hodnotu zvaracieho
napatia.

LED indikator: Informuje o tom, Ze hodnota na pravom
displeji je uvedena vo voltoch, poCas zvarania blika
a na displeji sa zobrazuje namerané napatie.

LED indikator: Informuje o tom, Ze hodnota na pravom
displeji je Trim (ladenie). Trim je nastavitelny od 0,50
do 1,50. 1,00 je normalne nastavenie.

Pravy ovladaci prvok: Nastavuje hodnoty na pravom
displeji.

LED indikator: Ponuka rychleho pristupu.

Pravé tladidlo: Umozruje volit, menit a nastavovat
parametre zvarania. Ponuka rychleho pristupu.

LED indikator: Signalizuje, Ze nastavenia a ponuka
konfiguracie su aktivované.

Lavé tladidlo: UmozZriuje:

e Kontrolu ¢isla aktivneho programu. Ak chcete

skontrolovat ¢&islo programu, stlate raz lavé
tlacidlo.
e Zmenu procesu zvarania.
Indikatory programov____ zvarania (menitelné):
V pouZivatelskej pamati je mozné ulozit’ Styri

programy. Svietiaca LED diéda oznacuje, Ze program
je aktivny.

Indikatory programov zvarania (nemenitelné): LED
diéda oznacuje, ze program pre nesynergicky proces
je aktivny. Pozri tabulku 3.

Lavy ovladaci prvok: Nastavuje hodnoty na lavom
displeji.

LED indikator: Informuje o tom, Ze hodnota na lavom
displeji je uvedena v ampéroch, blika poCas zvarania
a na displeji sa zobrazuje namerany prud.

LED indikator: Informuje otom, Ze

LED Indikator: rychlost
privadzania drotu je na lavom displeji.

Slovensky



Zmena procesu zvarania alebo programu

Obrazok 2 Graficka konfiguracia zavisi od produktu a znacky.

Tabulka 3. Nemenitelné programy zvarania

Cislo programu
Proces Powertec®

DIGISTEEL Speedtec® Flextec®

CITOSTEEL
GMAW (nesynergicky) 2 5 10
FCAW-GS 7 7 81
SMAW 1 1 1
GTAW - 3 3

Poznamka: Zoznam dostupnych programov zavisi od zdroja napajania. Ak zdroj energie nepodporuje jeden
z nemenitelnych programov, kontrolka LED indikujuca tento program sa nerozsvieti.

Slovensky 4 Slovensky



Je mozné rychlo vyvolat' jeden zo siedmich alebo 6smich
programov zvarania. Tri/Styri programy su pevné
a nemozno ich zmenit — tabulka 3.

Styri programy je mozné zmenit a priradit k jednej zo
Styroch pouzivatel'skych pamati. V predvolenom
nastaveni sa do pouzivatefskych pamati uklada prvy
dostupny zvaraci program. Ak chcete pouzit iny ako
pevny zvaraci program, tento program musi byt najskér
ulozeny v pouzivatelskej pamati.

Poznamka: Zoznam dostupnych zvaracich programov
zavisi od zdroja napajania.

Zmena procesu zvarania/zvaracieho programu:

e Stlacte lavé tlaCidlo [11]. Na lfavom displeji [1] sa
zobrazi ,Pr a &islo aktualneho programu na pravom
displeji [4].

e Znovu stlacte lavé tlacidlo [11], indikator zvaracskych
programov (12 alebo 13) prejde do dalSieho programu
v poradi uvedenom na obrazku 2.

e Stlacajte lavé tlacidlo [11], kym LED indikator (12
alebo 13) nebude indikovat pozadovany zvaraci
program.

Poznamka: Po restarte si zariadenie pamata posledny

zvoleny zvaraci program s jeho parametrami.

Pouzivatel'ska pamat’
1) ==
2)
3w O
D D@ DO

Obrazok 3. Graficka konfiguracia zavisi od produktu
a znacky.
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V pouZivatel'skej pamati mozno uloZit' iba Styri zvaracie
programy.

Predvolené nastavenia: do pouzivatelskych pamati sa
uklada prvy dostupny zvaraci program.

Poznamka: V pouzivatelskej pamati sa ulozi iba Cislo
zvaracieho programu. V pouzivatelskej pamati sa
neukladaju parametre zvarania.

Priradenie programu zvarania k pouZivatel'skej pamati:

e Pomocou Tlavého tlacdidla [11] zvolte cislo
pouzivatelskej pamate (1, 2, 3 alebo 4) — LED
indikator [12] rozsvieti zvolenu pamat.

e Stladte a podrzte lavé tlacidlo [11], kym nebude blikat
indikator LED [12].

e Pomocou pravého ovladacieho prvku [7] vyberte
zvaraci program.

e Zvoleny program ulozite stlatenim a podrzanim
lavého tlaCidla [11], kym LED indikator neprestane
blikat.

Poznamka: Zoznam dostupnych programov zavisi od
zdroja napajania.

Slovensky

Ponuka rychleho pristupu

Ponuka rychleho pristupu obsahuje tieto polozky:
¢ Regulacia obluka

o Rezim aktuatora horaka (2-krok./4-krok.)

e Nabehova WFS

e Doba spatného horenia

Ponuka rychleho pristupu umozriuje pristup k parametrom
oblika, ako aj k parametrom zacliatku a konca procesu
podla tabuliek 4 a 6.

Ak chcete vstupit do ponuky (zakladna ponuka):

o StlaCajte pravé tlaCidlo [9], kym LED indikator [8]
nerozsvieti pozadovany parameter.

e Hodnotu parametra nastavte pomocou pravého
ovladacieho prvku [7]. Nastavena hodnota sa
automaticky uloZzi.

e Hodnota parametra sa zobrazi na pravom displeji [4].
Stlatenim pravého tlacidla [9] prejdite k dalSiemu
parametru.

o Postup ukoncite stlatenim lavého tlagidla [11].

A VYSTRAHA
Do ponuky nie je mozné vstupit, ak systém zvara,
pripadne ak existuje porucha (indikator stavu LED [2]
nesvieti nazeleno).

Dostupnost’ parametrov v ponuke rychleho pristupu zavisi
od zvoleného programu zvarania/procesu zvarania.

Slovensky
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Tabul'ka 4 Regulacia obluka

Parameter

Definicia

Pinch - riadi charakteristiky oblika pri zvarani kratkym oblukom.
ZvySovanie hodnoty Pinch vedie k ostrejSiemu obliku (viac
rozstrekovania), zatial ¢o znizenie poskytuje jemnejSi oblik (menej
rozstrekovania).

e Rozsah regulacie: od -10,0 do +10,0.

e Predvolena hodnota: 0.

Frekvencia — ovplyviiuje Sirku obluka a mnozstvo vstupného tepla
do zvaru.

e Predvolend hodnota: 0.

Poznamka: Rozsah nastavenia zavisi od zdroja energie.

Prid na pozadi — percentualna hodnota nominalneho zvaracieho
prudu. Upravuje celkovy privod tepla do zvaru. Zmenou prudu
pozadia sa zmeni tvar zadnej obruby.

Poznamka: Rozsah nastavenia zavisi od zdroja energie.

UltimArc™ — pre pulzné zvaranie upravuje zameranie alebo tvar
oblika. V désledku zvySenia hodnoty UltimArc™ Control je obluk
tesny a tuhy pre vysokorychlostné zvaranie plechov.

e Upravte rozsah: od -10 do +10.

e Predvolena hodnota: 0.

SILA OBLUKA - dodasne zvy$eny vystupny prud, ktory zabrani
prilepeniu elektrody a ulahé&i proces zvarania.

NiZSie hodnoty poskytnu niz8i skratovy prad ajemnejSi obluk.
VysSie nastavenia poskytnu vySSi skratovy prud a silnejSi obluk
a potencialne aj viac rozstreku.

e Upravte rozsah: od -10 do +10.

¢ Predvolena hodnota: 0.

HORUCI START - dodasne zvysi menovitd hodnotu prudu pri
spusteni obluka elektrédou s ciefom ulahéit’ spustenie obluka.

e Rozsah regulacie: od 0 do +10,0.

e Predvolena hodnota: +5.

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.

Slovensky
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Tabulka 5 Pociatocné a koncové parametre procesu

Parameter

Definicia

Rezim aktuatora horaka (2 kroky — 4 kroky) — meni funkciu

aktuatora horaka.

o 2-krokova prevadzka aktuatora zapina avypina zvaranie
v priamej reakcii na aktuator. Proces zvarania zacne, ked sa
stlaci aktuator horaka.

e 4-krokovy rezim umozriuje pokracovat v zvarani, ked sa uvolni
aktuator horéka. Na zastavenie zvarania je potrebné znovu
stlacit aktuator horaka. 4-krokovy model ulah&uje vyrobu dlhych
zvarov.

e Predvolené nastavenie: 2-krokoveé.

Nabehova WFS - nastavi rychlost podavania drétu od okamihu

stlaCenia aktuatora horaka do vytvorenia obluka.

e Rozsah regulacie: od 1,49 m/min (59 in/min) do 3,81 m/min (150
in/min).

e Predvolené nastavenia pre nesynergicky rezim: OFF — Vypnutie.

e Predvolené nastavenia pre synergicky rezim: AUTO.

Doba spatného horenia — je doba, pocas ktorej zvaranie pokracuje
po zastaveni podavania drotu. Zabrani sa tym prilepeniu drétu
k tavnému kipelu apripravi sa koniec drétu na spustenie
nasledujuceho obluka.

e Rozsah regulacie: od OFF do 0,25 sekund.

e Predvolené nastavenia pre nesynergicky rezim: 0,07 s.

e Predvolené nastavenia pre synergicky rezim: AUTO.

Slovensky
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Ponuka nastaveni a konfiguracie

Do ponuky sa dostanete sucasnym stla¢enim pravého
tlacidla [9] a favého tlacidla [11].

Rezim vyberu parametrov — nazov parametra na lavom
displeji [1] blika.

Rezim zmeny hodnoty parametra — hodnota parametra na
pravom displeji [4] blika.

A VYSTRAHA
Ak chcete opustit ponuku s uloZzenim zmien, su€asne
stlacte lavé [11] a pravé [9] tlacidlo.
Po jednej minite nedinnosti sa ponuka zavrie bez
uloZenia.

Tabulka 6 Komponenty rozhrania a funkcie, ked’ je aktivha ponuka nastaveni a konfiguracie.

Obrazok 5

Funkcie sucasti rozhrania

1. Nazov parametra.

4. Hodnota parametra.

7. Zmena hodnoty parametra.

9. Zadavanie Upravy parametra.
Potvrdte zmenu hodnoty parametra.

10. Ponuka nastaveni a konfiguracie je
aktivovana.

11. ZruSenie/ukon&enie postupu.

14. Vyber parametrov.

BASE LEVEL

ADVANCED
LEVEL

Obrazok 6

Slovensky

Pouzivatel ma pristup do dvoch Urovni ponuky:

e Zakladna uroven — zakladna ponuka, ktora je spojena
s nastaveniami parametrov zvarania. Zakladna uroven
obsahuje parametre opisané v tabulke 7.

e RozSirena uroven — rozSirena ponuka, konfiguracia
ponuky zariadenia. RozSirena uroven obsahuje
parametre opisané v tabulke 8.

Poznamka: Parametre dostupnosti v ponuke nastavenia
a konfiguracie  zavisia od zvoleného  programu
zvarania/procesu zvarania.

Poznamka: Po reStarte si zariadenie paméata posledny
zvoleny zvaraci program s jeho parametrami.

Slovensky



Tabulka 7 Predvolené nastavenia zakladnej ponuky

Parameter

Definicia

Cas predbezného toku — nastavi dobu, pocas ktorej plyn ochrannej
atmosféry preteka po stlateni aktuatora horaka pred podavanim
drétu.

e Rozsah regulacie: od OFF (0 sekund) do 25 sekund.

e Predvolené nastavenia pre nesynergicky rezim: 0,2 s.

e Predvolené nastavenia pre synergicky rezim: Rezim AUTO.

Cas nasledného toku — doba, podas ktorej plyn ochrannej
atmosféry preteka po vypnuti zvarania.

e Rozsah regulacie: od OFF (0 sekund) do 25 sekund.

e Predvolené nastavenia pre nesynergicky rezim: 0,5 s.

e Predvolené nastavenia pre synergicky rezim: Rezim AUTO.

Casovaé bodu — doba, po ktorej sa zvaranie skonéi dokonca aj
v pripade, ak je aktuator stale potiahnuty.

e Rozsah regulacie: od 0 sekind (OFF) do 120 sekund.

e Predvolené nastavenie: OFF — Vypnutie.

Poznamka: Bodovy casovaé nema Ziadny ucinok v reZime 4-
krokovej spuste.

Postup spustenia — ovlada sa rychlost podavania drétu WFS
(alebo hodnota v jednotkach ampéra) a napatie vo Voltoch (alebo
Uprava) pocCas urCenej doby na zacliatku zvarania. PoCas doby
spustania bude zariadenie zrychlovat alebo spomalovat proces od
postupu spustania po predvoleny postup zvarania.

e Rozsah nastavenia ¢asu: od OFF (0 sekund) do 10 sekund.

e Predvolené nastavenia pre nesynergicky a synergicky rezim:

OFF — Vypnutie.

Parametre spustenia:

e Cas spustenia

e Rychlost podavania drotu alebo zvaraci prad.

o Napatie alebo hodnota ladenia (Trim).

Poznamka: Parametre spustenia zavisia od procesu zvarania.

Nastavenie parametrov spustenia pre nesynergicky rezim:

Stlacte pravé tlacidlo [9].

Na favom displeji sa objavi ,SEC* [1].

Na pravom displeiji [4] blika OFF.

Nastavte €as spustenia pomocou pravého ovladacieho prvku [7]

— otocte pravy ovladaci prvok doprava.

Potvrdte nastavenie doby spustania pravym tlacidlom [9].

Lavy displej [1] zobrazuje hodnotu rychlosti podavania drétu

alebo zvaracieho prudu, pravy displej [4] zobrazuje napétie

alebo hodnotu Trim (ladenie).

e Nastavte hodnotu na lavom displeji [1] pomocou lavého
ovladacieho prvku [14].

e Nastavte hodnotu na pravom displeji [4] pomocou pravého
ovladacieho prvku [7].

e StlaCenim pravého tlaidla [9] potvrdte nastavenia.

Iba v synergickom rezime mo0ze parametre spustenia nastavit

priamo pouzivatel alebo softvér stroja (hodnota AUtO).

Nastavenie postupu spustenia na hodnotu AUtO:

e Stlacte pravé tlacidlo [9].

o Na lavom displeji sa objavi ,SEC* [1].

e Na pravom displeji [4] blika OFF.

e Nastavte ¢as pomocou pravého ovladacieho prvku [7] — otocte
pravy ovladaci prvok dolava.
Na pravom displeji [4] blika AUtO.

e Potvrdte nastavenie doby spustania pravym tlacidlom [9].

Slovensky
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Postup kratera oviada sa rychlost podavania drétu WFS (alebo
hodnota v jednotkach ampéra) a napatie vo voltoch (alebo Uprava)
pocas uréenej doby na konci zvarania po uvolneni aktuatora. Pocas
doby kratera bude zariadenie zrychlovat alebo spomalovat’ proces
od postupu zvarania po postup kratera.

¢ Rozsah nastavenia ¢asu: od OFF (0 sekund) do 10 sekund.

e Predvolené nastavenia pre nesynergicky a synergicky rezim:

OFF — Vypnutie.

Parametre kratera:

e Doba kratera

e Rychlost podavania drotu alebo zvaraci prad.

e Napatie alebo hodnota ladenia (Trim).

Poznamka: Parametre kratera zavisia od procesu zvarania.

Nastavenie parametrov kratera pre nesynergicky rezim:

Stlacte pravé tlacidlo [9].

Na lavom displeji sa objavi ,SEC* [1].

Na pravom displeji [4] blika OFF.

Nastavte dobu kratera pomocou pravého ovladacieho prvku [7] —

otocte pravy ovladaci prvok doprava.

Potvrdte nastavenie doby kratera pravym tlacidlom [9].

e Lavy displej [1] zobrazuje hodnotu rychlosti podavania drétu
alebo zvaracieho prudu, pravy displej [4] zobrazuje napétie
alebo hodnotu Trim (ladenie).

e Nastavte hodnotu na lavom displeji [1] pomocou [lavého
ovladacieho prvku [14].

e Nastavte hodnotu na pravom displeji [4] pomocou pravého
ovladacieho prvku [7].

e Stlacenim pravého tlacidla [9] potvrdte nastavenia.

Iba v synergickom rezime mbze parametre kratera nastavit' priamo
pouzivatel alebo softvér stroja (hodnota AUtO).

Nastavenie postupu spustenia na hodnotu AUtO:

Stlacte praveé tlacidlo [9].

Na favom displeji sa objavi ,SEC* [1].

Na pravom displeji [4] blika OFF.

Nastavte dobu kratera pomocou pravého ovladacieho prvku [7] —
otocte pravy ovladaci prvok dolava.

Na pravom displeji [4] blika AUtO.

Potvrdte nastavenie doby spustania pravym tlacidlom [9].

Kompenzacia poklesu napéatia prostrednictvom zvaracich
vodi€ov — eliminacia vplyvu poklesu napatia prostrednictvom
zvéracich vodi€ov:
o ,OFF" (predvolené) — kompenzacia poklesu napatia je vypnuta
o ,ON" - kompenzacia poklesu napatia je zapnuta.

POZNAMKA: Prvy postup kalibracie treba vykonat spravne.
o ,CAL“ - postup kalibracie.
Podrobnosti najdete v podkapitole Kompenzacia poklesu napétia
prostrednictvom zvaracich vodiov

Polarizacia — pouziva sa na konfiguraciu obrobku a snimacich

privodov elektrod:

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

o _Negative* (Zaporna) = Vacsina postupov GTAW a niektoré
postupy s vnutornou ochrannou atmosférou pouzivaju zaporné
zvaranie elektrod.

Chladi¢ — moznost je k dispozicii, ked je chladi¢ pripojeny.
Tato funkcia umozniuje tieto rezimy chladi¢a:

e FILL — spustenie postupu plnenia.

e AUTO - automaticky rezim.

e On - chladi€ je zapnuty v nepretrzitom rezime.

e Off — chladic je vypnuty.

Dalsie podrobnosti najdete v navode na obsluhu chladiga.
Poznamka: Nevztahuje sa na Flextec® 350x i Flextec® 500x.
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Zeleny rezim — je funkcia spravy napdjania, ktora umozriuje
zvaraciemu zariadeniu prepnut do stavu nizkej spotreby a znizit
spotrebu energie, ked sa nepouziva.

Poznamka: Nevztahuje sa na Flextec® 350x i Flextec® 500x.

Zobrazenie konfiguracnych nastaveni:
e Pohotovostny stav
e Vypnutie

Pohotovostny rezim — tato moznost vam umoznuje znizit spotrebu
energie na uUroven pod 50 W, ked je zvaracie zariadenie
nepouzivané.

Predvolena hodnota: OFF — Vypnutie.

Nastavenie ¢asu pre pohotovostny rezim:

e Stlacéenim pravého ovladacieho prvku [7] sa dostanete do
ponuky Standby (pohotovostny rezim).

e Pri nastaveni pravého ovladacieho prvku [7] je potrebny ¢as od
10 do 300 minut alebo je tato funkcia vypnuta.
StlaCenim pravého ovladacieho prvku [7] vykonajte potvrdenie.
Ked je stroj v pohotovostnom rezime, akakolvek c&innost na
pouzivatelskom rozhrani alebo aktuator aktivuje normalnu pracu
zvaracky.

Vypnutie — tato moznost vam umoznuje znizit' spotrebu energie na
uroven pod 10 W, ked sa zvaracie zariadenie nepouziva.
e Predvolena hodnota: OFF — Vypnutie.

Nastavenie ¢asu, kedy sa zapne moznost Vypnutie:

e Stlatenim pravého ovlddacieho prvku [7] sa dostanete do
ponuky Shutdown (Vypnutie)

e Pri nastaveni pravého ovladacieho prvku [7] je potrebny €as od
10 do 300 minut alebo je tato funkcia vypnuta.

e Stlacenim pravého ovladacieho prvku [7] vykonajte potvrdenie.

Poznamka: Operacny systém vas informuje o aktivacii rezimu

vypnutia. Odpocitavanie zacne 15 sekind pred vypnutim.

Poznamka: Ked je stroj v rezime vypnutia, je potrebné ho vypnut a

zapnut, aby sa aktivovala normalna prevadzka.

Poznamka: V ramci pohotovostného reZzimu a vypnutia su displeje

dezaktivované.

RozSirena ponuka — ponuka konfiguracie zariadenia.
Poznamka: Pristup k rozSirenej ponuke:

e 'V zakladnej ponuke vyberte rozSirenu ponuku (Adv).
e Potvrdte volbu pomocou pravého tlacidla [9].

Slovensky
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Tabul'ka 8 Predvolené nastavenia rozSirenej ponuky (ponuka konfiguracie zariadenia)
Parameter Definicia

Ponuka Exit — umozZnuje opustit ponuku.
Poznamka: Tento parameter sa neda editovat.
Opustenie ponuky:

e V rozSirenej ponuke vyberte POOO.

e Potvrdte volbu, stlacte pravé tlacidlo.

Jednotky rychlosti podavania dréotu (WFS) — umozfiuje vam
zmenit jednotku WFS:

e CE (predvolena hodnota) = m/min;

e US =in/min.

Oneskorenie kratera — tato moznost sliuzi na preskoCenie
sekvencie kratera pri vytvarani kratkych stehovych zvarov. Ak sa
aktuator uvolni pred vyprS§anim casovaCa, krater sa obide
a zvaranie sa ukong¢i. Ak sa aktuator uvolni po vyprsani ¢asovaca,
postupnost kratera bude fungovat normalne (ak je aktivovana).

e Rozsah regulacie: od OFF do 10,0 sekund.

¢ Predvolené nastavenie: OFF — Vypnutie.

Zobrazenie ladenia ako napdtia vo voltoch — urCuje spOsob

zobrazenia ladenia:

e ,Yes“ (Ano) = vietky hodnoty ladenia sa zobrazia ako napétie;

e _No“ (Nie) = korekcia sa zobrazuje vo formate definovanom
v nastavenom zvare.

Poznamka: Poznamka: Tato moznost nemusi byt dostupna na

vSetkych zariadeniach. Zdroj napajania musi podporovat tuto

funkciu, lebo v opaénom pripade sa tato moznost v ponuke

nezobrazi.

Cas chyby spustenia/straty obluka — tato moZnost sluZi na
volitelné vypnutie vystupu, ak sa nevytvori obluk, pripadne sa strati
na Specifikovany Cas. Chyba 269 sa zobrazi, ak sa c¢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. Aktuator sa modze pouzit na horuce
podavanie drétu (predvolené nastavenie). Ak je hodnota nastavena,
vystup zariadenia sa vypne, ak sa obluk nevytvori v priebehu
uréeného Casoveého intervalu po stlaceni aktuatora alebo v pripade,
Ze aktuator zostane stlacena po strate obluka. Ak sa ma zabranit’
neziaducim chybam, funkciu Arc Start/Loss Error (as chyby
zaCiatku/straty oblika) nastavte na nalezitd hodnotu po zvazeni
vSetkych parametrov zvarania (rychlost podavania drétu od
stlaCenia aktuatora po vytvorenie oblika (nabehova rychlost
podavania drétu), rychlost podavania zvaracieho drétu, elektricky
presah atd.).

e Rozsah regulacie: od OFF do 10,0 sekund.

e Predvolené nastavenie: OFF — Vypnutie.

Poznamka: Poznamka: Tento parameter je dezakivovany pocas
zvarania v rezime SMAW, GTAW alebo GOUGING.

Zobrazenie pracovného bodu ako pridu v ampéroch — uréuje

spdsob zobrazenia Upravy:

e ,No“ (Nie) (predvolena hodnota) = pracovny bod sa zobrazuje vo
formate definovanom v nastavenom zvare.

e .Yes (Ano)‘ = v8etky hodnoty pracovného bodu sa zobrazuju
ako elektricky prad.

Poznamka: Poznamka: Tato moznost nemusi byt dostupna na

vSetkych zariadeniach. Zdroj napajania musi podporovat tato

funkciu, lebo v opaénom pripade sa tato moznost v ponuke

nezobrazi.
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Zotrvanie spatnej vazby - urCuje, ako sa zobrazuju hodnoty

spatnej vazby po zvarani:

e _No“ (nie) (predvolena hodnota) — posledné zaznamenané
hodnoty spatnej vazby budu blikat' 5 sekund po zvarani a potom
sa obnovi predvoleny rezim zobrazenia.

e ,Yes“ (ano) — posledné zaznamenané hodnoty spatnej vazby
budu na neurcito dlhd dobu blikat, kym sa nedotknete ovladaca
alebo tla¢idla, pripadne sa nevytvori obluk.

Snimanie zo svoriek — Tuto moznost pouZite len na diagnostické

Ucely. Ked sa vykon prevadza v cykle, tato moznost’ sa automaticky

resetuje na nepravdiva hodnotu False.

e _No* (Nie) = Snimanie napétia sa automaticky uréi pomocou
zvoleného rezimu a inych nastaveni zariadenia.

e ,Yes“ (Ano) = Snimanie napatia je vynutené na ,svorky“ zdroja
napajania.

Poznamka: Poznamka: Tato moznost nemusi byt dostupna na

vSetkych zariadeniach. Zdroj napajania musi podporovat tato

funkciu, lebo v opaénom pripade sa tato moznost v ponuke

nezobrazi.

Jas obrazovky — umozniuje nastavenie Urovne jasu.
e Rozsah regulacie: od 1 do 10.
¢ Predvolené nastavenie: 5.

Obnovenie nastaveni z vyroby — ak chcete obnovit nastavenia
predvolené vyrobcom:

e Potvrdte volbu pomocou pravého tlacidla.

e Pomocou pravého ovladacieho prvku vyberte ,YES* (ANO).

e Potvrdte volbu pomocou pravého tlacidla.

Poznamka: Po restartovani zariadenia sa hodnota P097 nastavi na
moznost ,NO*“ (NIE).

Zobrazit’ skuSobné rezimy — pouziva sa na kalibraciu a testovanie.
Pouzivanie testovacich rezimov:

e Na pravom displeji sa zobrazi ,LOAD* (ZATAZENIE).

e Potvrdte volbu pomocou pravého tlacidla.

e Na pravom displeji sa zobrazi ,DONE*“ (HOTOVO).

Poznamka: Po restartovani zariadenia sa hodnota P099 nastavi na
moznost’ ,LOAD".

Zobrazit’ informacie o verzii softvéru — slUzi na zobrazenie verzii
softvéru pre pouzivatelské rozhranie.

Nacitanie verzie softvéru:

e VrozSirenej ponuke vyberte P103.

e Potvrdte volbu, stlacte pravé tlacidlo.

e Na displejoch sa zobrazi verzia softvéru.

Poznamka: P103 je diagnosticky parameter len na Citanie.
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Zablokovanie rozhrania U22

Funkcia zablokovania rozhrania U22 brani nahodnym
zmenam parametrov.

Zablokovanie rozhrania U22:

o Stlacte a na 4 sekundy podrzte pravé tlacidlo [9].

Po uplynuti tejto doby sa na displejoch zobrazia
informacie o blokovani rozhrania U22 (obrazok 7).

Obrazok 7

Odblokovanie rozhrania U22:

o Stlacte a na 4 sekundy podrzte pravé tlacidlo [9].

e Po uplynuti tejto doby sa odblokuje pouzivatelské
rozhranie ana displejoch sa zobrazia nasledujuce
informécie (obrazok 8).

Obrazok 8
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Proces zvarania GMAW, FCAW-GS a FCAW-SS v nesuc¢innom rezime

Tabulka 9. GMAW a FCAW nesucinné zvaracie programy

Cislo programu
Proces plyn Powertec®
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: Zoznam dostupnych programov zavisi od zdroja napajania.

Poc¢as nesucinného rezimu su rychlost podavania drétu
a napatie zvarania nezavislé parametre, ktoré musi
nastavit pouzivatel.

Pre programy GMAW a FCAW-GS je mozné nastavit:
Rychlost podavania drétu, WFS
Napaétie zvarania
Doba spatného horenia
Nabehova WFS
Cas predbezného toku/&as nasledného toku
Bodovy ¢as
Postup spustenia:
o Cas spustenia
¢ Rychlost podavania drotu
¢ Napatie
o Krater:
o Doba kratera
e Rychlost podavania drotu
e Napatie
Polarita
2-krokova/4-krokova
Regulacia obluka:
o Zovretie

Pre program FCAW-SS je mozné nastavit:
Rychlost podavania drétu, WFS
Napaétie zvarania
Doba spatného horenia
Nabehova WFS
Bodovy ¢as
Postup spustenia:
o Cas spustenia
e Rychlost podavania drotu
o Napatie
o Krater:
e Doba kratera
¢ Rychlost podavania drotu
o Napatie
Polarita
2-krokova/4-krokova
Regulacia obluka:
e Zovretie

Slovensky 16

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.

e Predvolena hodnota: 0.
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Proces zvarania GMAW a FCAW-GS v suc¢innom rezime CV

Tabulka 10. Vysvetlite synergické programy GMAW a FCAW-GS pre POWERTEC®

i 4a Priemer drétu [mm]
Material drotu plyn
0.8 0.9 1.0 1.2 1.32 1.4 1.6
Ocel CO2 11 13 15 19
Ocel ArMIX 10 12 14 16 17 18
Nehrdzavejuca ocel ArMIX 25 26 27
Hlinik AISi Ar 30 32
Hlinik AlMg Ar 31 33
Kovové jadro ArMIX 20 21 22 23
Jadrové dréty CO2 42 46/71
Jadrové dréty ArMIX 40 41 70
Si Bronz Ar 35 36
Tabulka 11. Vysvetlite synergické programy GMAW a FCAW-GS pre SPEEDTEC®
o Priemer drétu [mm]
Material drotu plyn
0.8 0.9 1.0 1.2 1.32 1.4 1.6
Ocel CO2 93 10 20 105
Ocel ArMIX 94 60/61 11 21 156 25 107
Nehrdzavejuca ocel ArMIX 61 31 41
Hlinik AISi Ar 146 71 73
Hlinik AlMg Ar 151 75 77
Kovové jadro ArMIX 81 83 85
Jadrové dréty CO2 90
Jadrové droty ArMIX 91
Si Bronz Ar 190 191
Tabulka 12. Vysvetlite synergické programy GMAW a FCAW-GS pre FLEXTEC®
o Priemer drétu [mm]
Material drotu plyn
0.030 | 0.035 | 0.040 | 0.045 | 3/64 | 0.052 1/16
Ocel CO2 11 14 17 20 23
Ocel ArMIX 12 15 18 21 24 27
Nehrdzavejuca ocel ArMIX 30 34 38 41
Nehrdzavejuca ocel Ar/He/CO2 31 35 39
Hlinik AISi Ar 48 50 52
Hlinik AlMg Ar 54 56 58
Kovové jadro ArMIX 70 72 74
Jadrové droty CO2 82 84 86
Jadrové dréty ArMIX 83 85 87
Poznamka: Zoznam dostupnych programov zavisi od zdroja napajania.
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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.

Zvaracie napatie je v pripade potreby mozné upravit
pravym ovlddacom [7]. Ked sa pravy ovladaci prvok otoci,
na displeji sa zobrazi kladny alebo zaporny pruh, ktory
uvadza to, €i je napétie nad alebo pod idealnym napatim.

o Nastavenie  napétia
nad optimalnou
hodnotou

o Nastavenie napétia pri
optimalnej hodnote

e Nastavenie  napétia
pod optimalnou
hodnotou

Dodato¢ne je mozné manualne nastavit:
e Doba spatného horenia
Nabehova WFS
Cas predbezného toku/&as nasledného toku
Bodovy ¢as
Postup spustenia:
o Cas spustenia
e Rychlost podavania drotu
e Napatie
o Krater:
o Doba kratera
e Rychlost podavania drotu
o Napatie
Polarita
2-krokova/4-krokova
Regulacia obluka:
e Zovretie
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Pinch riadi charakteristiky obluka pri zvarani kratkym
oblukom. ZvySovanie hodnoty Pinch Control vedie
k ostrejSiemu obluku (viac rozstrekovania), zatial ¢o
znizenie poskytuje jemnej$i obluk (menej rozstrekovania).
e Upravte rozsah: od -10 do +10.

e Predvolena hodnota: 0.
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Proces zvarania vysokou penetraénou rychlost'ou (HPS) v synergickom rezime

Tabulka 13 Uved'te priklad synergickych programov

pre HPS pre SPEEDTEC®

Priemer drétu [mm]

Material drotu plyn
0.8 0.9 1.0 1.2 1.32 1.4 1.6
Ocel ArMIX 117 127
Poznamka: Zoznam dostupnych programov zavisi od zdroja napajania.
V sucéinnom rezime napatie zvarania nenastavuje Dodato¢ne je mozné manualne nastavit:
pouzivatel. Spravne napatie zvarania nastavi softvér e Doba spatného horenia
zariadenia. e Nabehova WFS
o Cas predbezného toku/Eas nasledného toku

Optimalna hodnota napéatia suvisi so vstupnymi udajmi: e Bodovy &as
¢ Rychlost podavania drétu, WFS. e Postup spustenia:

e Cas spustenia
HPS je upraveny proces zvarania navrhnuty spolo¢nostou N Rychlgst’ podavania drotu
Lincoln Electric, ktory kombinuje vyhody reZimov o Napitie
striekania a kratkeho obluka. o Krater:
NizSie zvaracie napatie ako v klasickom rezime R Dc;ba kratera
sprejového obluka spOsobuje nizsiu energiu Rvchlost bodavania drét
a koncentrovanejsi obluk. ° yenlost podavania drotu
Vyhody: ° ngatle

Polarita

e Moznost zvarania s dlhou trékou.

o 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).

Zvaracie napatie je v pripade potreby mozné upravit
pravym ovlada¢om [7]. Ked sa pravy ovladaci prvok otoci,
na pravom displeji [4] sa zobrazi kladny alebo zaporny
pruh, ktory uvadza to, & je napatie nad alebo pod
idedlnym napatim.

e Prednastavené
napatie nad idealnou
hodnotou napatia

e Prednastavené
napatie na idealnej
hodnote napatia

e Prednastavené
napatie pod idealnou
hodnotou napéatia
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2-krokova/4-krokova
Regulacia obluka:
e Zovretie

Pinch riadi charakteristiky obluka 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.

¢ Predvolena hodnota: 0.
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Rychlost’ zvarania, kratky obluk (SSA) v synergickom rezime

Tabulka 14. Uvedte priklad synergickych programov pre SSA pre SPEEDTEC®

Priemer drétu [mm]

Material drotu plyn
0.8 0.9 1.0 1.2 1.32 1.4 1.6
Ocel ArMIX 97 15 24
Nehrdzavejuca ocel ArMIX 65 35 45
Poznamka: Zoznam dostupnych programov zavisi od zdroja napajania.
V suinnom rezime napatie zvarania nenastavuje Dodato¢ne je mozné manualne nastavit:
pouzivatel. Spravne napatie zvarania nastavi softvér e Doba spatného horenia
zariadenia. e Nabehova WFS
o Cas predbezného toku/Eas nasledného toku

Optimalna hodnota napétia sdvisi so vstupnymi ddajmi: e Bodovy ¢as
¢ Rychlost podavania drotu, WFS. e Postup spustenia:

N o Cas spustenia
Speed Short Arc (SSA) poskytuje vacsiu komplexnost e Rychlost podavania drdtu
pri zvarani ocele a nehrdzavejucej ocele. Az do rychlej o Napitie
regulécie obluka po&as zvySovania rychlosti posuvu drétu o Krater:

sa Standardny kratky obluk prirodzene prepne do rezimu
SSA, &im sa prediZi rozsah kréatkeho obldka na vy$si prad
a zabrani sa globularnemu rezimu, ktory sa vyznacuje
velkym rozstrekovanim a vySSou energiou ako kratky
obluk.

Vyhody:

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

e Sir&i 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 o0 25 % menej).

Zvéracie napétie je v pripade potreby mozné upravit
pravym ovladacom [7]. Ked sa pravy ovladaci prvok otoci,
na pravom displeji [4] sa zobrazi kladny alebo zaporny
pruh, ktory uvadza to, & je napatie nad alebo pod
idealnym napatim.

e Prednastavené
napatie nad idealnou
hodnotou napéatia

e Prednastavené
napatie na idedlnej
hodnote napatia

e Prednastavené
napatie pod idealnou
hodnotou napéatia
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e Doba kratera

e Rychlost podavania drotu
o Napatie

Polarita

2-krokova/4-krokova
Regulacia obluka:

e Zovretie

Pinch riadi charakteristiky obluka pri zvarani kratkym
obliukom. 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.

¢ Predvolena hodnota: 0.
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Proces zvarania GMAW-P v suéinnom rezime

Tabulka 15. Uvedte priklady programov GMAW-P pre SPEEDTEC®

i 4a Priemer drétu [mm]
Material drotu plyn
0.8 0.9 1.0 1.2 1.32 1.4 1.6
Ocel ArMIX 95 140 12 22 157 26 108
Nehrdzavejuca ocel 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 16. Uvedte priklady programov GMAW-P pre FLEXTEC®
i 4a Priemer drétu [mm]
Material drotu plyn

0.030 | 0.035 | 0.040 | 0.045 | 3/64 | 0.052 116
Ocel ArMIX 16 19 22 25 28
Nehrdzavejuca ocel ArMIX 36 40 43
Hlinik AISi Ar 49 51 53
Hlinik AIMg Ar 55 57 59
Kovové jadro ArMIX 7 73 75
Poznamka: Zoznam dostupnych programov zavisi od zdroja napajania.
Synergické zvaranie GMAW-P (Pulsed MIG) je ideélne na Dodatocne je mozné manualne nastavit:
slaby rozstrek mimo svojej polohy. Poc¢as impulzného ¢ Doba spatného horenia
zvarania sa zvaraci prud neustale prepina z nizkej urovne e Nabehova WFS
na vysoku Uroveii a potom opat spat. Kazdy impulz ¢ Cas predbeZného toku/&as nasledného toku
vysiela malu kvapbcku roztaveného kovu z drétu do e Bodovy as
zvarovej miaky. e Postup spustenia:

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

Trim sa pouziva ako sekundarny ovladaci prvok — pravy
displej. Nastavenie Orezat upravuje dizku obluka. Trim je
nastavitelny od 0,50 do 1,50. 1,00 je normalne
nastavenie.

Obrazok 9

Zvy$enim hodnoty Trim sa zvadsi dizka oblika.
Decreasing the Trim value decreases the arc length.

v

| |
\
_GS0) IOOM- iS50

[ | |
Obrazok 10

Ked je Trim nastaveny, zdroj energie pre najlepsi
vysledok automaticky prepocita napatie, prid a c&as
kazdej Casti pulznej krivky.
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Cas spustenia

Rychlost podavania drétu

Napétie alebo hodnota ladenia (Trim)
Krater:

Doba kratera

Rychlost podavania drétu

Napétie alebo hodnota ladenia (Trim)
Polarita

2-krokova/4-krokova

Regul4cia obluka:

o UltimArc™
UItimArc™ — pre pulzné zvaranie upravuje zameranie
alebo tvar obluka. V désledku zvySenia hodnoty
UltimArc™  Control je oblidk tesny atuhy pre

vysokorychlostné zvaranie plechov.
Upravte rozsah: od -10 do +10.
Predvolena hodnota: 0.

UL

\ | ]
1 2 3
JUuUL JUuL Juutut
Obrazok 11
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 17. Uvedte priklad synergickych programov pre SSP.

i 4a Priemer drétu [mm]
Material drotu plyn
0.8 0.9 1.0 1.2 1.32 1.4 1.6
Ocel ArMIX 13 23
Nehrdzavejuca ocel ArMIX 39 49
Hlinik AISi Ar 150 69 79
Hlinik AlMg Ar 153 70 80
Poznamka: Zoznam dostupnych programov zavisi od zdroja napajania.
SSP™ je upraveny hlavne pulzny  proces Dodatocne je mozné manualne nastavit:
charakterizovany velmi makkym a tichym oblukom. Tento e Doba spatného horenia
proces je zamerany na zvaranie materidlov e Nabehova WFS
z nehrdzavejucej ocele a poskytuje ovela lepSie zvihéenie o Cas predbezného toku/¢as nasledného toku
zvaranej hrany ako Standardny impulz. M&kké a tichSia e Bodovy as
charakteristika obluka ako Standardny pulzny proces, .

Postup spustenia:

o Cas spustenia

¢ Rychlost podavania drotu

o Napatie alebo hodnota ladenia (Trim)
o Krater:

e Doba kratera

e Rychlost podavania drétu

o Napatie alebo hodnota ladenia (Trim)

vdaka ¢omu je zvaranie prijemnejSie a menej Unavné.
Stabilita poskytnuta tymto prenosom navy$e umozZiiuje
zvaranie vo vSetkych polohach.

Pocas 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.

Polarita
Rychlost posuvu drdtu je hlavnym parametrom kontroly. * 2-krokova/4-krokova
Ked je rychlost posuvu drétu upravend, zdroj energie ¢ Regulacia obluka
upravuje parametre krivky tak, aby sa zachovali dobré e Frekvencia

zvaracie vlastnosti.
Frekvencia — pre pulzné zvaranie upravuje zameranie

Trim sa pouziva ako sekundarny ovladaci prvok - alebo tvar obluka. V désledku zvySenia hodnoty
hodnota parametra v pravej hornej casti displeja. frekvencie ovlddania je obluk tesny atuhy pre
Nastavenie Orezat upravuje dizku oblika. Trim je vysokorychlostné zvaranie plechov.

nastavitelny od 0,50 do 1,50. 1,00 je normalne e Upravte rozsah: od -10 do +10

nastavenie. e Predvolena hodnota: 0.

i\

) \ | |
ZvySenim hodnoty Trim sa 2zvaéSi dizka obluka. 1 2 3

Decreasing the Trim value decreases the arc length. TLIL T nnnn

Obrazok 14
. Frekvencia ovladania "-10.0": Nizka frekvqncia a Sirka.
2. Frekvencia ovladania je VYPNUTA: Stredna
I
|

” frekvencia a Sirka.
” 3. Frekvencia ovladania "+10.0": Vysokofrekvencné,
| | | | |

Obrazok 13

Obrazok 12

N

zaostrené.

Ked je Trim nastaveny, zdroj energie pre najlepsi
vysledok automaticky prepocita napatie, prud a c&as
kazdej Casti pulznej krivky.
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Proces zvarania SMAW (MMA)

Tabulka 18 SMAW Zvaracie programy
Cislo programu

Proces Powertec® | Speedtec® ‘ Flextec®

SMAW 1

Poznamka: Zoznam dostupnych programov zavisi od
zdroja napajania.

Pre program Cislo 1 je mozné nastavit:

e Zvaraci prud

e Zapnutie/vypnutie vystupného napétia na vystupnom
privode

e Regulacia obluka:
e SILA OBLUKA
e HORUCI START

SILA OBLUKA - dogasne zvyseny vystupny prad, ktory
zabrani prilepeniu elektrédy a ufah¢i proces zvarania.
NizSie hodnoty poskytnu nizsi skratovy prud a jemnejsi
obluk. VysSie nastavenia poskytnu vysSi skratovy pruad
a silnejsi obluk a potencialne aj viac rozstreku.

e Upravte rozsah: od -10,0 do +10,0.

e Predvolena hodnota: 0.

HORUCI START - dodasne zvy$i menoviti hodnotu
pradu pri spusteni obluka elektrodou s ciefom ulahgit
spustenie obluka.

e _.Upravte rozsah: od 0 do +10,0.

e Predvolena hodnota: +5.

Proces zvarania GTAW/GTAW-PULSE

Tabulka 19. Zvéaracie programy

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

Poznamka: Zoznam dostupnych programov zavisi od
zdroja napajania.

Pre program Cislo 3 je mozné nastavit:
e Zvaraci prud
e Zapnutie/vypnutie vystupného napatia na vystupnom
privode
Poznamka: V 4-krokovej to nefunguje.
o Cas nasledného toku
2-krokova/4-krokova
Postup spustenia:
o Cas spustenia
e Zvaraci prud
o Krater:
o Doba kratera
e Zvaraci prud
e Regulacia obluka:
e HORUCI START

Slovensky

Pre program Cislo 8 je mozné nastavit:
e Zvaraci prud
e Zapnutie/vypnutie vystupného napatia na vystupnom
privode
Poznamka: V 4-krokovej to nefunguje.
e Cas nasledného toku
2-krokova/4-krokova
Postup spustenia:
o Cas spustenia
e Zvaraci prud
o Krater:
e Doba kratera
e Zvaraci prud
e Regulacia obluka:
e Obdobie impulzu
e Prud na pozadi

POZNAMKA: Dostupnost parametrov zavisi od
zvoleného zvaracieho programu/zvaracieho procesu a
zdroja zvarania.

HORUCI START - dogasne zvy$i menovitd hodnotu
prudu pri spusteni obluka elektrodou s ciefom ulahgit
spustenie obluka.

e Predvolena hodnota: +5.

e Rozsah regulacie: od 0 do +10,0.

Obdobie impulzu ovplyviuje Sirku oblika a mnozstvo
vstupného tepla do zvaru. Ak je hodnota parametrov
nizsia:

e ZlepSuje penetraciu a mikrostruktiru zvaru.

o 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.

Prid na pozadi — percentualna hodnota nominalneho
zvaracieho prudu. Upravuje celkovy privod tepla do zvaru.
Zmenou prudu pozadia sa zmeni tvar zadnej obruby
Poznamka: Rozsah nastavenia zavisi od zdroja energie.

Drazkovanie

Tabulka 20. Program zvéarania — drazkovanie
Cislo programu

Proces Powertec® | Speedtec® | Flextec®

Drazkovanie 9

Poznamka: Zoznam dostupnych programov zavisi od
zdroja napajania.

Pre program Cislo 9 je mozné nastavit:

e Drazkovaci prud

e Zapnutie/vypnutie vystupného napatia na vystupnom
privode
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Kompenzacia poklesu napatia

prostrednictvom zvaracich vodic¢ov
Kompenzacia umozrfiuje zohfadnenie poklesu napéatia
prostrednictvom zvaracich vodiCov po€as procesu
zvarania. Je to doblezité na zaistenie optimalnych
parametrov  zvarania, najma pri pouziti dlhych
prepojovacich zvaracich kablov. Na tento ucel, teda
eliminaciu vplyvu poklesu napétia prostrednictvom
zvaracich vodi€ov, treba vykonat kalibraciu.

Poznamka: Po zmene konfiguracie zvaracieho systému
treba vzdy vykonat kalibraciu.

Priprava zvaracieho systému na postup kalibracie:

e Pripravte zvaraciu supravu.

e Pripojte pistol GMAW, FCAW-GS alebo FCAW-SS
k zasuvke Euro.

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

e Pripojte pracovny privod k zvaranému kusu pomocou
pracovnej svorky.

e V zavislosti od typu pistole treba odstranit’ bud’ trysku,
alebo ochranny kryt.
Zapnite zvaracie zariadenie.
Vlozte drét do zvaracej pistole.
Poznamka: Preruste elekirodovy drot tesne za
kontaktnym hrotom a uistite sa, Ze elektrédovy drét
nevycénieva z kontaktného hrotu!

e Prejdite na nastavenie kompenzacie v zakladnej
ponuke a spustite postup kompenzacie.

Postup kalibracie:
e Predvolené nastavenie:

Obrazok 15

e Stlacte pravé tlacidlo [9].

Na pravom displeji [4] blika OFF.

Nastavte ,CAL" na pravom displeji [4] — otoCte pravy
ovladaci prvok doprava.

Obrazok 16

Potvrdte nastavenie pravym tlacidlom [9].

Na lavom displeji [1] sa zobrazuje ,FEAd®, na pravom
displeji [4] sa zobrazuje ,MAnU". Informacie na
displejoch oznaduju, Ze pouzivatel si musi pre€itat
a dodrziavat navod na pouZitie.

Obrazok 17
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o Potvrdte, Ze ste si precitali prirucku — stlacte pravé
tlacidlo [9].

e Na lavom displeji [1] sa zobrazuje ,tOUC*, na pravom
displeji [4] sa zobrazuje ,trl9“. Na displejoch sa
zobrazuju informacie o tom, Ze treba priloZit’ kontaktny
hrot k zvaraciemu materialu a potiahnut aktuator.
Poznamka: Uistite sa, Ze elektrédovy drot nevy€nieva
z kontaktného hrotu!

Obrazok 18

e Ak bol wvykonany postup kalibracie v sulade
s opisanymi krokmi, potom bol tento postup UspesSne
¢eny. Na displejoch sa zobrazia informacie:

Obrazok 19
e Stlacenim pravého tlacidla [9] potvrdte kalibraciu.

Ak postup kalibracie zlyhal, na displejoch sa zobrazi
hlasenie:

To znamena, Ze postup nebol vykonany podla pokynov.
V takomto pripade vykonajte postup znova podla pokynov
v navode na pouzitie.
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Chyba

Obrazok 21. Priklad kédu chyby

Tabulka 21 uvadza zoznam zakladnych chyb, ktoré sa mézu vyskytnut. Ak chcete ziskat Uplny zoznam chybovych

kédov, obratte sa na autorizovany servis spolo¢nosti Lincoln Electric.

Tabulka 21 Chybové kédy

cﬁ;gy Opis chyby Prigina Odporagané rieSenie
. ... . . |Zda sa, Zze pouzivatelské . . T . .
6 Zgrc())J.err:a’lpaJanla nie je| - hranie nekomunikuje o Skont'roIUJtewkathI(,)\{(g prlpo%enlal medzi zdrojom
pripojeny. zdrojom energie. energie a uzivatelskym rozhranim.
Stroj nemohol spravne | e Informacie o spravnej konfiguracii zariadenia
nakonfigurovat pripojené najdete v navode na obsluhu.
zariadenia. Tento  problém|e Skontrolujte, &i st vSetky zariadenia v systéme
s konfiguraciou moze byt spravne napajané.
18 Chyba konfiguracie sposobeny typom zariadeni,
ktoré su pripojené Kk stroju,
alebo poZadovanym
zariadenim, ktoré nie je
pripojené.
Stroj sa vypol, pretoZe | Systém zistil hladinu teploty |, jistite sa, Ze proces nepresahuje limit
sa prehrial. nad normalny prevadzkovy limit pracovného cyklu stroja.
systemu. e Skontrolujte nastavenie spravneho pridenia
vzduchu okolo a cez systém.
36 e Skontrolujte, &i je systém spravne udrZiavany,
791,792 vratavr)eﬂodstranpvar}la nah’romadgner]o ’pr.;i\chu
a necistét z nasavacich a vyvodovych zaluzii.

e Ked sa zariadenie ochladi na bezpec¢nu uroven,
rozhranie to signalizuje blikanim dvoch LED diéd
vedla tlagidla alebo spustenim operacie
zvarania aktuatorom horaka.

Vystupny prud | Priemerna hodnota vystupného (e Overte si, Zze vzvaracom obvode nedoslo
prekroceny prudu bola prekrocena. k skratu.

e Overte si, ze presah, velkost drétu aplyn su

46.54 spravne vzhladom na zvoleny proces.
’ e Znizte hodnotu vystupnych parametrov.

e Skontrolujte, &i v zvaracom obvode nedoSlo
k skratom a dalSim netesnostiam, ktoré sa mézu
vyskytnut' pri nadmernom prude.

Strata fazy Zistila sa jednofazova vstupna|e Overte si, Ze vSetky poistky su v poriadku.
operacia. e Overte si, Ze vo vstupnom stykaci su pritomné
vSetky tri Casti vstupného vykonu. Ked' sa stykac
49 zatvori, uistite sa, Ze su vSetky tri €asti pritomné
aj na vystupnej strane (smerom
k usmerfiovacu).
e Skontrolujte stav elektrického systému.
Vystupny vykon |Stroj zaznamenal nadmerny|e Overte si, Ze presah, velkost drétu aplyn su
prekroceny vystupny vykon. spravne vzhladom na zvoleny proces.
71 e Znizte hodnotu vystupnych parametrov.

e Skontrolujte, &i vzvaracom obvode nedoSlo
k skratom a d'alS§im netesnostiam, ktoré sa mézu
vyskytnut' pri nadmernom prude.
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Pretazenie motora,

Motor pohonu drétu sa prehrial.

Odstrarite tesné ohyby z pistole a kabla.

konfiguraciu astav zariadeni
pripojenych k stroju.

dlhodobé. Skontrolujte, Ci elektroda fahko |e  Skontrolujte, &i brzda vretena nie je prilis
kize cez pistol a kabel. utiahnuta.
e Skontrolujte primeranost elektrédy voci procesu
zvarania.
81 e Skontrolujte, ¢i sa pouziva vysoko kvalitna
elektréda.
e Skontrolujfe  vyrovnanie  hnacich  valcov
a ozubené kolesa.
e Pockajte, kym sa chyba resetuje a motor
nevychladne (priblizne 1 minutu).
Ziadny prietok |Po 3 sekundach zvérania|e Uistite sa, ¢i je vnadrzi dostatok chladiacej
92 chladiacej kvapaliny z chladi¢a nepradi chladiaca kvapaliny a ¢i je napajany pomocny prud.
kvapalina. o VUistite sa, Ze &erpadlo funguje. Po stlageni
aktuatora by malo ¢erpadlo bezat.
Nekompatibilné V stroji sa nenaSla pozadovana|e Skontrolujte, &i je pripojeny zdroj napajania
262 zariadenie konfiguracia. Overte si v zozname kompatibilnych zdrojov napajania.

Aktualizujte systém na najnovsi firmvér.

AN VYSTRAHA

Ak z akéhokolvek dévodu nerozumiete skiusobnym postupom alebo nedokazete bezpecne vykonat skusky/opravy, pred

o technicku pomoc pri rieSeni problémov.

Slovensky

26

Slovensky



