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Vazeny zakazniku

- Dekujeme Vam, Ze jste se rozhodl ve své volbé pro Hi-Tech profesionalni techniku
CEBORA. HST TECHNOLOGIC s.r.o. jako vyhradni dovozce techniky CEBORA do
Ceske republiky spolu s regionalnimi zastupci CEBORA udéla vse pro vasi spokojenost v
prubéhu celé zivotnosti zarizeni. Stroje MIG 3840 a 5040 PULSE jsou nejmodernéjsi
invertorové zdroje Hi-Tech konstrukce. Ovladani stroje vychazi z poslednich studii ergonomie
a pokracuje tak v aplikaci vice vrstvého ovladani CEBORA 2000RANGE. Industrialni
provedeni Vam prinese mimo excelentnich svarovacich vlastnosti i vysokou spolehlivost.

- Vérime, ze budete respektovat vsechny vystrahy a omezeni uvedené v tomto navodu a
vyvarujete se tak zbytecnych komplikaci technickeho i bezpecnostniho charakteru.

Navod k obsluze svarovaciho stroje

TIG INVERTER 38..5040 DOUBLE PULSE

V tomto navodu k obsluze naleznete postupy pri instalaci stroje na pracovisti, popis stroje a
jeho ovladacich prvku a vyznam jednotlivych funkci. Dale zde naleznete informace o
zpusobech doplnéni stroje prislusenstvim, ale i popis zakladnich nedostatku pri praci veetné
reseni vzniklych problemu V posledni kapitole jsou popsana bezpecnostni opatrenl a
vystrahy pri pouzivani stroje. !!! Prostudujte si velice detallne vsechny dalsi prave platné
predpisy hovorici o bezpecnosti prace. Provozovatel zarizeni je mimo jiné povinen
vyhledavat rizika, které pri provozu zarizeni vznikaji. Voditkem muze byt také tento navod.

Charakteristika

- Tento stroj je elektrické zarizeni umoznuijici vysoce kvalitni svarovani metodou MIG a
metodou MAG, v obou pripadech s vyuzitim pulsujiciho oblouku. Navic stroj disponuje
vystupem pro metodou TIG DC (pouze s dotykovym startem) a vystupem pro svarovani
metodou MMA.

- Konstrukce StI’Oje se opira o technologu INVERTER. Vyraz INVERTER Ize preloZit do
cestiny jako ,ménit". K transformaci sitového napéti pro Utely svarovani nedochazi pouze
prostrednictvim vinutého transformatoru. Technologie inverter pouziva elektronickou upravu
vstupniho napetl kdy se vyuziva vyssi Ucinnosti elektrickych déju pri vysokych frekvencich a
napeti. Tim muzou byt transformator a tlumivka vyznamne redukovany a vysledkem je nizka
hmotnost zarizeni a take vysoka elektricka Gcinnost.

- Tento stroj je navic plne digitalizovan. Veskeré funkce ridi mikroprocesor a slozity system
perifernich zarizeni, které s mikroprocesorem béhem prace spolupracuiji.

Vysvétlivky a technické udaje

- Na zadnim panelu stroje je umistén vyrobni Stitek. Ten obsahuje dulezité informace o

vyrobku a o pouZziti zarizeni. Naleznete zde nejdleZitéjsi informace o charakteristice a

technickych parametrech stroje.

EN 60 974/1EN 50199 - Mezinarodni norma, podle této je stroj zkonstruovan a také certifikovan.
° - Vlyrobni Cislo, je nutno uvadet pri kazdém dotazu na stroj.

PO - Frekventni meni¢ - INVERTER a tfifazovy transformator a usmérfiovac.
MIG/MAG - Vhodné pro svarovani metodou MIG a metodou MAG.

SMAW/MMA - Vhodné pro svarovani obalenou elektrodou.

TIG - Vhodné pro svarovani metodou TIG.

uo - Sekundarni napéti naprazdno.

X - Zatizitelnost stroje. Vyjadruje procento casu behem 10-ti minut, kdy
muze stroj pracovat bez prehrati pri daném vykonu X. To je nazyvano zatézovatelem stroje.
12 - Tok svareni - svarovaci proud.

U2 - Sekundarni napéti pri svarecim proudu 12.

U1 - Nominalni napéti privodu.

3 50/60Hz - Trifazovy privod 50 az 60Hz.

11 max. - Maximalni hodnota absorbovaného proudu.

I eff. - Maximalni hodnota absorbovaného proudu vzhledem k zatizeni.

IP 23C - Ochranny stupen krytu. Mimo jiné rika, Ze neni vhodné pro praci v

desti. Také udava nebezpeti pruniku cizich predmétu do stroje. }
- Oznaceni pro praci v prostorach s rizikem. Hodnote 3 - viz. IEC 664.
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Bezpecnostni a zabezpecovaci systemy stroje

Jisteni proti tepelnemu pretlzenl stroje..Stroj ma nekolik systemu tepelné ochrany proti
pretizeni silovych prvku. Tidla jsou umisténa na chladitich polovodlcu usmernovacu na
transformatoru a tlumivce. Pretizeni ktereéhokoli prvku se projevi prerusenim svarovani. Také
chladici agregat je vybaven Cidlem indikujici nedostatecny chladici vykon.

Bezpecnostnl kontakt reaguycl na otevreni bo¢niho krytu..Stroj je vybaven kontaktem,
ktery prerusi ¢innost stroje v pripade, ze je otevreny kryt prostoru podavani svarovaciho
dratu. Se strojem tak nelze pracovat.

Jisteni proti ztrate tlaku chladici kapaliny..V pripad€, ze se objevi zavada v
hydraulickem systému stroje, bezpecnostni system ktery je umistény v cerpadle, vyda povel
zdroji k ukonceni prace.

Kontrolni system..Stroje maji systéem kontroly graficky (pomoci rozsvecovanych kontrolek)
a systém digitalni, ktery podava detailni informaci ve forme €iselného kddu o velkém
mnozstvi zavad stroje, vstupni energie a chybné obsluhy stroje. Podrobné informace jsou
zpracovany do prehledového seznamu v kapitole "Potize a problemy - funkeni zavady".
Blokovani technologickych funkci..Pro pripad obsluhy méne kvalifikovanou obsluhou
muze technolog nastavit svarovaci hodnoty a ovladat zamknout proti nerelevantnim zasahdm.

Instalace stroje na pracovisti

- Dbejte obecne na dobré zachazeni se strojem. Tak dosahnete trvale dobrych vysledku.

- Svarovaci stroj se umistuje do vétrané mistnosti. Prach, $pina a ostatni nezadouci faktory
pronikajici do pristroje, mohou zabréanit spravné ventilaci chladiciho vzduchu a mize proto
dochézet k prehrivani a k zamezeni spravné funkce stroje. Stroj umistujte na stabilni podiozky.
Zabranite padum a poskozenim stroje.

- Stroj ustavte na pracovisti tak, aby veétraci otvory nebyly zakryty ani nemely v okoli 30cm
zadnou prekazku, ktera by ve svem dusledku zhorsila U¢innost chlazeni vykonovych prvku.
Il Elektroinstalaci stroje smi provést pouze kvalifikovana osoba. Pri uzivani i pripadnych
zasazich do stroje méjte vzdy na pameéti ,ze bezpetnost zalezi pfedevsim na Vas a na
znalosti vSech platnych predpisu. VZDY VSAK ROZHODUJE ZDRAVY LIDSKY
ROZUM, protoze Zadné predpisy nemohou nahradit zodpovednost a svédomitost pri
obsluze svarecky

- Pokud budete ménit sitovou zastreku dbejte na volbu dostatetné dimenzované zastreky.
- Pred jakymkoli zasahem stroj vzdy odpojte ze site.

" Mejte na paméti, ze kazdy zasah do zapojeni stroje nezpusobilou osobou muze znamenat
vazné nebezpeci elektrickeho Soku.

- Nikdy nepouzivejte stroje bez bocnich a vrchniho krytu. Tak zajistite bezpe€nost proti
elektrickému Soku, ale i spravnou funkci stroje.

- Nepouzivejte v zadném pripade pripojeni zemniciho vodice k vodovodnimu potrubi.

- Nespojujte svarovanou soucast primo s uzemnénim.

Volitelné vybaveni - pripojeni
Tato zarizeni jsou urCena pouze pro spojeni s vybranymi modely svarovaC| techniky
CEBORA. Doplrikova zarizeni nejsou vhodna pro stroje jinych vyrobcu.

Propolovam kabely. .Standardné je mozné vybirat z propojeni o délce 5m a 10m. Na
zvlastni prani je mozné vyrobit i kabely delsi. Z technickych duvodu je maximalni délka 25m.
Dalkoveé ovladani pfimo z rukojeti horaku..CEBORA MIG INVERTER 3840..5040
PULSE podporuje dva zpusoby ovladani prfimo z rukojeti horaku

1. Ovladani otoecnym volitem - potenciometrem. Tento zpusob je velmi oblibeny pro svou
presnost a jednoduchost volby pozadovaného parametru.

2. Ovladani logikou UP/DOWN. Tento zpusob je akéni, ale je tfeba vice svaretskeé zrucnosti
a znalosti konkrétniho zdroje. Je mozné dodat mnoho druhd usporadani ovladacich tlacitek.
TIG svarovaci horak..Stroje umoznuji svarovani metodou TIG stejnosmernym proudem
dotykovym startem. Vzhledem k vysokému vykonu zdroju je vhodné osazovat vodou
chlazené horaky. Prlque horaku jsou specialni, vzdy se obraceijte na zastoupenl CEBORA.
MMA kabely pro svarovani obalenou elektrodou..Pouziti stroje pri svarovani obalenou
elektrodou je velmi vhodné, je mozné pouzit jakékoli dostatetné dimenzované kabely.
Kontrolni - ovladaci systemy. NejbezneJS| kontrolni - ovladaci systémy jsou popsany v
prislusné kapitole dale. Mozné je instalovat i velmi specialni zakazkové systemy.
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Popis ovladacich prvku - jejich vyznam
Ovladaci prvky na ¢elnim a zadnim panelu stroje - popis funkci
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BA.... Centralni spojka. Zde se pripojuje svarovaci horak MIG a pripoj TIG.

BB.... Konektor pripojeni horaku. Zde se pri svarovani MIG/MAG a TIG pripoji konektor
horaku Konektor horaku se pripojuje pouze pokud je pouzivan horak s regulaci vykonu nebo
preplnanlm programu Vodite spinaciho tlatitka vedou paralelné také do centraini spojky,
proto je mozné pouzivat jakékoli bézné horaky vybavené standardni EUROKONCOVKOU.
BC.... Drzék pro odkladani svarovaciho horaku MIG. Horak se odklada prostréenim hubice
horaku drzakem. Drzak j je mozné dodat i samostatne, napriklad pro montaz na svarovaci stal
nebo jinam na pracoviste.

BD.... Datovy konektor. Zde se pri svarovani véemi metodami (MIG/MAG, TIG, MMA)
pr|p01u1e konec datového vodite opatreného shodnym konektorem. Vodit je soutasti svazku
propojovacich kabell. Po pripojeni je dulezité otatenim previetené matice konektor
zafixovat. Zasadné matici dotahuijte pouze rukou, ne nasilim!
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BE.... Plynova pripojka. Zde se pripojuje haditka plynu, kterou obsahuje svazek
propOJovaC|ch kabelu. Haditku je vhodné utésnit svorkou.

BF..... Silovy rychlokonektor s polaritou +. Zde se pri svarovani metodou MIG/MAG
pripojuje silovy vodit opatreny shodnym rychlokonektorem, kiery je soutasti svazku
propojovacich kabelu. Pfi svarovani metodou MMA a TIG pripojen byt nemusi.

BG.... Otvor pro provieteni haditek hydraulickeého systemu chlazeni MIG horaku.

BH.... Rychlokonektory pripoje haditek chlazeni. Haditky jsou soutasti svazku propojovacich
kabelti. Pfi pripojovani je velmi dlleZité propojit hadicky se stejnymi barvami. Cervené s
cervenou a modré s modrou. Hadicky se provieknou otvorem BG a pripoji se do spojek BH
na predni dolini casti skrlnky podavace.

BI...... Rychlokonektory pripoje haditek chlazeni svarovaciho horaku. Zde se pripojuji
hadicky, které vedou ze svarovaciho horaku. Pri pripojovani je velmi duleZité propoijit haditky
se stejnymi barvami. Cervené s cervenou a modré s modrou.

BJ..... Dvirka. Tato dvirka zakryvaji prostor podavace svarovaciho dratu. Pokud nejsou dvirka
zavrena a zajisténa, stroj nebude pracovat a na displeji O bude blikat informace Opn.

BL..... Plastovy kryt civky dratu. Otevreni se provadi zatazenim v misté oznateného vyrezu.
BM.... Trn s brzdou. Zde se vklada civka svarovaciho dratu. Pokud se jedna o civku typu

K 300, je nutné vlozit navic adaptér. Sestihrannym Sroubem uvnitr trnu se serizuje sila, ktera
bude brzdit odvijejici se civku. Nikdy brzdu neserizujte na prilis velky brzdny utinek.
Podavani dratu by bylo trvale zbytecné zatizené. Brzda ma pouze tu funkei, vcas zastavit
rotaci civky s dratem tak, aby drat neudelal smycku. Mirné provéseni neni na zavadu.

BO.... Rychlokonektor s polaritou -. Zde se pri svarovani véemi zpusoby metod

MIG/MAG pripojuje kostrici vodit. Pfi svarovani metodou TIG se zde zapoji svarovaci horak.
Pri svarovani metodou MMA se pripoji svarovaci vodi¢, nebo kostrici vodic a to v zavislosti
na druhu pouzivanych elekirod.

BP.... Potitacové rozhrani RS 232 - konektor (nékteré verze jsou vybavené rozhranim
USB). Prostrednicvim tohoto konektoru se provadi upgrade softwaru stroje. Jakékoli zasahy
ze strany uzivatele jsou nepripustné!!! Dbejte na dobré utésneni tohoto konektoru gumovym
krytem, aby nedoslo ke znetisténi konektoru.

BQ.... Rychlokonektory pl’lpOJe hadicek chlazeni TIG horaku. Zde se pripojuji hadicky, které
vedou z TIG svafovaciho horaku. P pripojovani je velmi dule2|te propojit hadicky se stejnymi
barvami. Cervené s tervenou a modré s modrou. Pri svarovani ostatnimi metodami jsou
rychlospojky neobsazené.

BR.... Silovy rychlokonektor s polaritou +. Zde se pri svarovani metodou MIG/MAG a TIG
pr|p01u1e zacatek silového vodice opatreného shodnym rychlokonektorem. Silovy vodic je
soutasti svazku propojovacich kabell. Pri svarovani metodou MMA se zde pfipoji
svarovaci, nebo kostrici kabel. (Viz. svarovani MMA)

BS... Datovy konektor. Zde se pri svarovani vsemi zpusoby pripojuje zatatek datoveho
vodite opatreneho shodnym konektorem. Tento vodiC je soucasti svazku propojovacich
kabell. Po pripojeni je dulezité otatenim previecené matice konektor zafixovat. Zasadné
matici dotahujte pouze rukou, ne nasilim!

BT.... Rychlokonektory pripoje haditek chlazeni, které jsou soutasti svazku propojovacich
kabelti. Pfi pripojovani je velmi duleZité propojit hadlcky se stejnymi barvami. Cervené s
cervenou a modré s modrou.

BW... Otvor pro nalévani chladiciho média. Jako chladici médium pouzivejte zasadné
specialni chladici kapalinu BINZEL BTC 15. S touto kapalinou se dosahuije vyrazné vyssi
zivotnosti Cerpadla, navic méa dobré prenosové vlastnosti, neni mineralizovana a je
mrazuvzdorna do teploty -15°C. Rozhodné nedoporutujeme kapalinu fedit. Kapalinu doda
kazdy povereny prodejce techniky CEBORA.

BX.... Kontrolni pruzor Hladinu chladici kapaliny je treba udrzovat mezi ryskami MIN a MAX
Nad ryskou MAX je funkce terpadla nemozna, protoze se ve vratném potrubi vytvori
vysoky protitlak (na tuto zavadu neni schopen stroj reagovat chybovym hlasenim), pokud je
hladina trvale prilis nizka, hrozi nebezpeti poskozeni terpadia.

BY.... PloSina pro umisténi tiakové lahve s ochrannym plynem. Plo$ina je dimenzovana i pro
nejvétsi lahve. Pri ukladani lahve je treba postupovat opatrné a zamezit padum lahve z vetsi
vysky. PloSina neni konstruovana pro umisténi dvou lahvi.

BZ.... Poutaci femeny pro zajisténi tlakové lahve. Lahev je nutné vzdy pripoutat obema
remeny. Pri poskozeni poutacich femenu vzdy vymérite remen za novy. Pripadné trepeni
konctl remenu je mozné opravit zastrizenim a opatrnym opalenim konce napr. zapalovacem.
Je jasne, ze musi byt dodrzeny vesSkeré bezpetnostni predpisy.
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Ovladaci prvky na digitalnim ovladacim panelu - popis funkci
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A... Indikace kritického nastaveni. Mdze byt aktivni pouze v rezimu synergickeho
svarovani. Je neovlivnitelna obsluhou. Pokud tato kontrolka sviti je pravdépodobné, Ze se
prave nalézate v kritickém misté synergické krivky a oblouk muze byt nestabilni s vySsim
rozstrikem. Pro opravu zménte parametry nebo pouzijte jiny primer dratu.

B..... Zadani tloustky svarovaného materialu. Volbu Ize provést tlacitkem E. Pokud kontrolka
sviti, je mozné ovladatem N zvolit vykon zdroje. Hodnota, kterou displej O indikuje, musi byt
shodna s tloustkou svafovaného materialu. VSechny dalsi parametry zdroj automaticky navoli.
(Nefunguje v manualnim rezimu).

C... Indikace rychlosti podavani svarovaciho dratu. K moznosti volby se Ize dostat
tlaCitkem E. Pokud kontrolka sviti, je mozné ovladacem N rychlost podavani dratu nastavit.
Tato funkce se vyuziva pokud mate v technologickém postupu exaktné vycisleny Udaj
rychlosti podavani svarovaciho dratu. V synergickych rezimech vsak neni bézné ridit vykon
timto parametrem. V manualnim rezimu jde vSak vedle proudové hodnoty, kterou indikuje
kontrolka D o parametr podstatny pro nastaveni vhodnych svarovacich hodnot.

D....... Indikace svarovaciho proudu. K moznosti volby se Ize dostat tlacitkem E. Pokud
kontrolka sviti, je mozné ovladatem N vykonovou hodnotu v Ampérech nastavit. Tato funkce
se vyuziva pokud mate v technologickém postupu exaktné vycisleny Gdaj o vykonu v
Ampérech. V synergickych rezimech vsak neni bézné ridit vykon timto parametrem. V
manualnim rezimu jde vSak vedle hodnoty rychlosti podavani svarovaciho dratu, kterou
indikuje kontrolka C o parametr podstatny pro nastaveni vhodnych svarovacich hodnot. Po
ukonteni svarovani Ize na této pozici odecist skutecny svarovaci proud v Ampérech. To ze
jsou parametry skutetné indikovany, potvrzuje kontrolka F.
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E... Usekovy volic. Timto volicem Ize prepinat mezi volbami B, C a D.

F...... Indikator ulozeni svarovacich hodnot. Pokud sviti po ukon&eni svarovani, zobrazuiji
displeje O a P svarovaci hodnoty v Ampeérech - displej O a ve Voltech - displej P.
G...... Indikator blokovani stroje. Tato kontrolka sviti pokud je generator nebo jiny silovy

prvek pretizen (ventilatory pracuji stale). Sviti take, pokud tlak v hydraulickem systemu
poklesne pod minimalni mez.

H.... Blokacni indikator. Pokud stiknete tlatitko AO a poté velice kratce stisknete tlaitko I, tak
tuto funkci aktivujete - kontrolka H se rozsviti. Potom stroj reaguje pouze na povely
pochazejici z oblasti AY. Ukonceni blokace Ize provést stejnym zpusobem jako aktivace.
L....... Usekovy volic. Timto volicem Ize prepinat mezi volbami J, K a L.

J....... Indikace svarovaciho napeti. K moznosti volby se Ize dostat tlacitkem E. Pokud sviti,
je mozné ovladatem Q vykonovou hodnotu ve Voltech nastavit. Tato funkce se vyuziva
pokud mate v technologickém postupu exaktneé vytisleny daj o vykonu ve Voltech. V
synergickych rezimech v&ak neni bézné fidit vykon timto parametrem. V manualnim reZimu
jde vSak vedle hodnoty rychlosti podavani svarovaciho dratu, kterou indikuje kontrolka C o
parametr podstatny pro nastaveni vhodnych svarovacich hodnot. Po ukonceni svarovani Ize
na této pozici odetist skutecné svarovaci napéti ve Voltech. To Ze jsou parametry skutetné
indikovany, potvrzuje kontrolka F.

K....... Indikace charakteru svarovaciho oblouku. K moznosti volby se Ize dostat tlacitkem I.
Pokud sviti, je mozné ovladatem Q charakteristiku oblouku nastavit. Displej P zobrazuje
exaktni hodnotu. Pri hodnoté 0 je svaretka v rezimu, ktery byl vybran programatorem ve
vyrobnim zavode. Pokud bude za soutasného otaceni volicem Q displej P zobrazovat
zaporné hodnoty, bude se oblouk zkracovat. Naopak pfi regulaci v pozitivni oblasti se bude
oblouk prodluzovat - bude se pohybovat v bezskratové oblasti.

L... Indikace mékkosti svarovaciho oblouku - impedance. K moznosti volby se Ize dostat
tlacitkem I. Pokud sviti, je mozné ovladatem Q mekkost oblouku nastavit. Displej P
zobrazuje exaktni hodnotu. Pri hodnote 0 je svaretka v rezimu, ktery byl vybran
programatorem ve vyrobnim zavodé. Pokud bude za soutasného otaceni volicem Q displej
P zobrazovat zaporné hodnoty, bude se oblouk stavat tvrdsim. Naopak pri regulaci v
pozitivni oblasti se bude oblouk zmek¢ovat.

M...... Indikace programového rezimu. Pokud sviti, neni mozné zadavat svarovaci
parametry. Podrobnosti naleznete v odstavci o programovani - tlacitko AO.
N...... Ototny digitaini ovlada€. Prostrednictvim tohoto ovladace se reguluji prislusné

(detailné je popsano u jednotlivych funkci) parametry.

O..... Multifunkeni disple;.

- V rezimu nastavovani (kontrolka D) zobrazuje proud - Ampéry.

- Po ukonteni svarovani (aktivni kontrolka F) zobrazuje skutetny svarovaci proud - Ampéry.
- V rezimu nastavovani (kontrolka B) zobrazuje milimetry.

- Pokud neexistuje v pameéti stroje prave voleny program, zobrazi kodovou znacku NO-Prg.
- V rezimu ovladani funkci chladiciho systému zobrazuje kbdovou znacku H20.

- Pokud jsou otevreny, nebo nejsou dobre zajisteny dvirka BJ, kodovou znatku OPn.

- Ve funkci sluzeb zobrazuje kédové znacky H20 a CAL.

- Pokud se stroj nachazi v nefunkcnim stavu, zobrazuje tento displej kddovou znacku Err.
P..... Multifunkeni disple;.

- V rezimu nastavovani (kontrolka J) zobrazuje napéti- Volty.

- Po ukonteni svarovani (aktivni kontrolka F) zobrazuje skutetné svarovaci napéti - Volty.

- V rezimu nastavovani (kontrolka K) zobrazuje charakteristiku - délku oblouku.

- V rezimu nastavovani (kontrolka L) zobrazuje impedanci - tvrdost oblouku.

- V reZzimu programovéeho svarovani zobrazuje ¢islo vybraného programu.

- V rezimu ovladani funkci chladiciho systéemu zobrazuje kodovou znacku:

... OFF - chlazeni je vypnuté. Pouziva se pri praci s plynem chlazenymi horaky.

... On-C - terpadlo bude pracovat nepretzite.

... On-A - chladici systém bude pracovat v automatickém rezimu. Zdroj bude ovladat sepnuti
i otacky cerpadla. Tento rezim preferujte, protoze snizuje spotrebu elektricke energie, ale také
snizuje opotrebeni terpadla. Pouze pri poruse automatiky zvolte rezim On-C a zavolejte
servis CEBORA.

- Pokud neexistuje v paméti stroje pravé voleny program, zobrazi kodovou znatku NO-Prg.
Detailni informace o funkci programovani naleznete v prislucné kapitole dale.

- Pokud se stroj nachazi v nefunkénim stavu (displej O, zobrazuje kédovou znacku Err),
indikuje tento displej Cislo chyby.



Q... Otocny digitalni ovladac. Prostrednictvim tohoto ovladate se reguluji prislusné
(detailné je popsano u jednotlivych funkci) parametry.

R....... Soubor kontrolek technologickych voleb. Svitici kontrolka indikuje pravé zvolenou
metodu svarovani.

1. Technologie MIG a MAG, impulzni oblouk. Parametry jsou prlrazovany synergicky.

2. Technologie MIG a MAG, kontinualni oblouk. Parametry jsou prifazovany synergicky.
3. Technologie MIG a MAG, kontinualni oblouk. Parametry jsou voleny manualneé.

4. Technologie TIG. Parametry jsou voleny manuaine.

5. Technologie MMA. Parametry jsou voleny manualne.

S..... Kontrolka indikuje zvoleni dvoutaktniho rezimu ovladani stroje tlatitkem AJ. Svarovani
trva po celou dobu, kdy je stisknuto tlacitko na horaku. }
T.... Kontrolka indikuje zvoleni ¢tyrtakiniho rezimu ovladani stroje tlacitkem AJ. Svarovani

zapocne kratkym stiskem tlacitka na horaku a trva nepretrzite az do dalsiho stisknuti a
nasledného uvolneéni tlatitka. Tlacitko tedy neni nutné drzet stisknuté coz je vyhodné
predevsim pri dlouhych svarech, ale také pri svarovani v naroénejsich polohach.

U.... Kontrolka indikuje zvoleni specialniho rezimu ovladani stroje tlacitkem AJ. Funkce je
vyuzitelna hlavné pro svarovani hliniku a slitin hliniku. Zkuseny svare¢ vyuzije funkci temér
vzdy. Tato funkce, pokud je zvolena, dava moznost volby tri Grovni svarovaciho vykonu v
jednom zakladnim nastaveni stroje a to ve dvou rezimech:

3 LEVEL - ru¢ni ovladani trovni vykonu.. Slouzi pri pracich, kdy neni jednoznacna
opakovatelnost. Tedy zejména pri svarovani nesérioveho typu, bézné je napriklad nastaveni
Urovni proudu 135% pri statru, 100% pri svarovani (implicitni), 60% vyvareni krateru pri
ukonceni svarovani. Prace s tlacitkem probiha tak, jak je zobrazeno obrazkem 3LEVEL
MANUALNE. Svarovani zapotne na startovacim vykonu AB stiskem tlatitka na horaku.
Uvolnénim stisku tlatitka se hodnota startovaciho vykonu AB spoji s vykonem svarovani,
ktery je zvolen jako hlavni svarovaci vykon (ovladat N) béhem tasu, ktery se nastavuje pri
svitici kontrolce AC. V této chvily svarovani probiha a tlatitko na horaku neni treba drzet.
Pokud tlatitko zmatknete znovu, hlavni svarovaci vykon se spoji s vykonem AD béhem
Casu, ktery je nastaven pri svitici kontrolce AC. Poté stroj pokracuje ve svarovani vykonem
AD az do uvolnéni tlatitka, kdy se svarovani prerusi. Hodnoty vykonovych trovni ale mohou
byt také obracené... Tato funkce je nastavena implicitné ve vnitrnim MENU stroje. Vice
informaci si prectéte v nasledujicim odstavci pojednavajicim o podobné funkci HSA.

HSA funkce - automatické ovladani urovni vykonu.. Slouzi k perfektnimu nastaveni
opakovatelnosti vyroby pri sériovém svarovani. Funkci vyvolate stisknutim tlacitka AP a
nasledném stisknuti tlacitka E (tlacitko AP musite drzet stale). Tim je otevreno vnitrni MENU
stroje. Otatenim ovladate N bude displej O zobrazovat riizné znacky, je treba nalézt znatku
HSA (vyznamy dalSich znacek jsou popsany dale). Ovladatem Q vyberete znak ON, znaky
zobrazuje displej P. Pokud sviti OFF, je funkéni nastaveni "RUCNIHO OVLADANI

UROVNI VYKONU". Svarovani zapotne na startovacim vykonu AB stiskem tlatitka na
horaku (tlacitko je treba uvolnit - stroj se nachazi ve ttyrtaktni logice ovladani). Stroj automaticky
odmeéri ¢as v rozsahu 0,1 - 10 sec., nastaveny na pozici AC. Po této dobe prejde behem
casu AD na svarovaci vykon N. Svarovani trva do okamziku stisknuti tlatitka horaku, kdy stroj
svarovani ukonci.

g Stisknute L o Uvolnéné Stisknute __Uvolnéné

Cas AC AD
\ b 4
@i

~ Zde je moment zmény stisknutl tladitka 4 — Zde je moment stisknuti tlatitka hofaku
L‘ (Jrahcky znéazornéna funkce 3 LEVEL MANUALNE Graficky zndzomeéné funkce HOT START AUTO
&

> -
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V... Kontrolky aktivované ovladatem AK. Primeér svarovaciho dratu, ktery je uveden
vpravo od svitici kontrolky musi byt shodny s pouzitym prumérem svarovaciho dratu.
W...... Kontrolky aktivované ovladacem AL. Druh svarovaného materialu, ktery je uveden
vpravo od svitici kontrolky musi byt shodny s pouzitym pridavnym materialem. Pro uplné
pochopeni veénujte pozornost odstavci nize " UPGRADE FIREMNIHO SOFTWARE".

1. FE - Bézna uhlikata ocel. Dalsi podvybér typu pridavného materialu a ochranného plynu
se ovlada tlacitkem AX.

2. Al - Slitiny Hliniku. Dalsi podvybér typu pridavného materialu a ochranného plynu se
ovlada tlacitkem AX.

3. SS - Vysocelegovana ocel (Stainles Steel). Dalsi podvybeér typu pridavného materialu a
ochranného plynu se ovlada tlacitkem AX.

) S SP - Specialni programy. Dalsi podvybeér typu pridavného materialu a ochranného
plynu se ovlada tlacitkem AX.
Y. Kontrolka €asu ,predfuku” ochranného plynu aktivovana ovladacem AH s moznosti

regulace v rozsahu 0 - 10sec. Pri hodnoté Auto je svaretka v rezimu, ktery byl vybran
programatorem ve vyrobnim zavodé. Pri nastaveném dlouhém €asu, je nutno pocitat prave s
touto prodlevou, neZli stroj zahaji svarovani.

Z.... Kontrolka €asu ,dofuku® ochranného plynu aktivovana ovladatem AH s moznosti
regulace v rozsahu 0 - 30sec. Dostatecny dofuk je podstatny pro ochranu konce svaru.

AA.... Kontrolka hodnoty priblizovaci rychlosti aktivovana oviadatem AH s moZznosti regulace
v rozsahu 0 - 100% rychlosti podavani dratu pri svarovani. Tato funkce je mimoradne
vyznamna pro klidné a méekke starty bez rozstriku. Pri hodnoteé Auto je svaretka v rezimu,
ktery byl vybran programatorem ve vyrobnim zavode.

AB.... Kontrolka hodnoty startovaciho vykonu aktivovana ovliadatem AH s moZznosti regulace
v rozsahu 1 - 200% nastaveného hlavniho svarovaciho vykonu. Vykon se voli ovladacem N.
AC.... Kontrolka tasove hodnoty zmeny vykonu. Vykon AB se po uvolnéni tlacitka na horaku
v regulovatelném ¢tase 1 - 10 sec zmeni na hodnotu hlavniho svarovaciho vykonu, ktery se
voli ovladatem N. Stejne tak funguje mezi vykonem N a AD.

AD.... Kontrolka hodnoty ukoncovaciho vykonu aktivovana ovladacem AH s moznosti
regulace v rozsahu 1 - 200% nastaveného hlavniho svarovaciho vykonu. Displej P zobrazuje
exaktni hodnotu. Pri hodnoté 0 je svaretka v rezimu, ktery byl vybran programatorem ve
vyrobnim zavode. Pokud bude za soutasného otaceni volicem Q displej P zobrazovat
zaporné hodnoty, bude se oblouk zkracovat. Naopak pfi regulaci v pozitivni oblasti se bude
oblouk prodluzovat - bude se pohybovat v bezskratové oblasti.

AE.... Kontrolka hodnoty ,dohoreni* oblouku aktivovana ovladatem AH s moznosti regulace
v rozsahu 0 - 200ms. Pokud sviti, je mozné ovladacem AH nastavit délku dratu vystupujiciho
z proudoveé $pitky po ukonceni svarovani. Kladna hodnota zpusobi, ze bude drat delsi. Pri
hodnoté Auto je svaretka v rezimu, ktery byl vybran programatorem ve vyrobnim zavode.
AF.... Kontrolka hodnoty ,horkého“ startu aktivovana ovladacem AH s moznosti regulace v
rozsahu 0 - 100%. Pouziva se pouze pri svarovani obalenou elektrodou - MMA.

AG.... Kontrolka dynamické chrakteristiky oblouku aktivovana ovliadatem AH s moznosti
regulace v rozsahu 0 - 100%. PouZziva se pouze pri svarovani obalenou elektrodou - MMA.
AH.... Usekovy volic. Lze prepinat mezi volbami Y, ZY, AA, AB, AC, AD, AE, AF a AG.
Al..... Usekovy volit. Volitem Ize prepinat mezi volbami Useku R.

AJ..... Usekovy voli¢. Volitem Ize prepinat mezi volbami S, T a U.

AK.... Usekovy voli¢. Volitem Ize prepinat mezi volbami priméru svarovaciho dratu V.
AL.... Usekovy volic. Timto volicem Ize prepinat mezi volbami Useku W a také volby X.
AM.... Volic podsekci menu. Timto volicem Ize prepinat mezi technologickymi vstupy.

AN 1. Displej podsekeénich voleb. Zobrazuje aktualni technologicky vstup (informace vyse).
AN 2. Displej podsekeénich voleb. Zobrazuje aktualni technologicky vstup (informace vyse).
AO.... Ovladac pro programoveé funkce stroje. Podrobné v sekci PROGRAMOVANI.

AP.... Vstup programovych funkci stroje. Podrobné v sekci PROGRAMOVANI.

AQ.... Ovladat samostatného sepnuti plynového ventilu. Slouzi pri potrebe nastaveni
idealniho prutoku ochranného plynu. Po sepnuti tohoto tlatitka bude plynovy ventil otevreny
po dobu 30sec. Pokud tlatitko stisknete znovu, plynovy ventil se ihned uzavre.

AR.... Ovladat najizdéeni svarovaciho dratu do pracovni polohy. Po dobu drzeni bude
podavac podavat svarovaci drat rychlosti 8m/min. Jina funkce neni spusténa.

AS.... Kontrolka spravného pripojeni horaku s funkcemi regulace.

AT.... Kontrolka indikujici rezim programového svarovani. Pokud se svaretka nachazi v tomto
rezimu, nelze nastavovat zadné parametry stroje. Pro nastaveni je tfeba opustit rezim.
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Druha vrstva MENU stroju CEBORA 38..5040 DOUBLE PULSE
Ovladani chladiciho agregatu GR 52

MIG 38..5040/T PULSED disponuje pokrotilym sowtvarovym ovladanim cinnosti agregatu
chlazeni GR 52, ktery je umistén vespod kompletu. Agregat je nedilnou soucasti
technologlckeho celku a tharl tak se zdrojem, vozikem a podavacem prakticky funkcni celek.
Protoze je vykon strolu znatny, Ize predpokladat, ze budete uzivat pro praci vodou chlazené
horaky, ale i mensi plynem chlazené horaky. Proto Ize Cinnost agregatu GR 52 ridit:

- Stiknete tlatitko AO a poté kratce stisknéte tlacitko E. Otacejte ovladatem N, az displej O
zobrazi kod H20. Otacenim ovladacem Q potom muzete vybrat jednu z funkc:

OFF - Cerpadlo v GR 52 bude v netinnosti - rezim pro plynem chlazené horaky.

On-C- Cerpadlo v GR 52 bude pracovat nepretrzite.

On-A - Cerpadlo v GR 52 bude pracovat v automatickém rezimu a bude fizené zdrojem na
zaklade realné potreby chladit. Tento rezim uprednostnu;te protoze Setri energii i terpadio.

- Po zvoleni zamysleného rezimu stiknéte opet tlatitko AO a poté kratce stisknéte tlacitko E.

- Pri poruse automatického rezimu zvolte rezim On-C a spojte se se servisem CEBORA.

Automaticky horky start - funkce HSA
Podrobnosti o funkci naleznete vyse v popisu funkce 3LEVEL / HSA - kontrolka U.

Funkce DOUBLE PULSE

MIG 38..5040 PULSED disponuje moznosti svarovani technologii DOUBLE PULSE. Tato
funkce neni standardne dodavana se strojem 3840, ale je mozné ji po objednani softwarove
otevrit. Funkce ma zasadni vyznam zejména pro dosazeni perfektniho vzhledu svaru.
Zjednodusene lze rici, ze principem je vhodné prirazeni pulzovani rychlosti podavani
svarovaciho dratu k urtitemu pulzovani vystupniho vykonu zdroje.

- Stiknéte tlacitko AO a poté kratce stisknete tlacitko E.

- Otacejte ovladacem N, az displej O zobrazi kod Fdp (Frekvence DOUBLE PULSE).

Displej P zobrazuje hlageni OFF. Otatenim ovladate Q potom muzete vybrat pracovni
frekvenci v rozsahu 0,5 - 5Hz, kterou indikuje displej P.

- Ototte dale o jeden krok oviadacem N a displej O zobrazi kod ddP (Diference DOUBLE
PULSE). Otatenim ovladate Q potom muZzete urcit rozdil rychlosti podavani svarovaciho
dratu v rozsahu 0,1 - 3,0m/min. Tato hodnota bude odettena/prictena od standardni podavaci
rychlosti a neJmenS|/neretS| podavaci rychlost bude tedy rozdilem téchto dvou rychlosti.

- Otocte dale o jeden krok ovladacem N a displej O zobrazi kod tdP (Time-Cas DOUBLE
PULSE). Otatenim ovladate Q potom muzete urcit rozdil rychlosti podavani svarovaciho
dratu v rozsahu 25 - 75% (standardni nastaveni je 50%). Tato hodnota udava cas, po ktery
bude trvat perioda nejmensi podavaci rychlosti.

- OtocCte dale o jeden krok ovladacem N a displej O zobrazi kod AdP (Adjust-nastaveni
DOUBLE PULSE). Otacenim ovladace Q potom muZzete nastavit tas po ktery bude zdroj
dodavat maximalni nastaveny vykon. Rozsah je - 9,9 az 9,9. Standardné je nastaveni 0.

- ReZzim tohoto nastaveni opustite stisknutim tiatitka AO (je treba stale drzet) s naslednym
stiskem tlacitka E. - N
..Praktické nastaveni | DdP = Diference podavaci rychlosti 0.1 - 3mimin
vhodné dvoijité pulzace
(DOUBLE PULSE)

vyzaduje mnoho || L """"" ----......:
zkuSenosti a vychazi | il -

zejména z pozadavku
na vzhled svaru.
Diference podavaci [
rychlosti ddP nesmi 5
presahovat techno-
logicky vhodnou mez, . L.
protoZe se méni chara- i tdP =Pomeércasu |
kteristika oblouku. Pri L 20mer 25 ki 75% ),
prestaveni hlavni poda-
vaci rychlosti se meni | Fdp=Frekvence 05 -5Hz
také potreba nastaveni adle vzorce T=1/do
BOUBLE BUtae. - Podle vzorce T=1, l—u >
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Kopirovani viastnich programovych nastaveni

Stroje maji v tasti svarovaciho zdroje maly pametovy Cip pro kopirovani viastnich programul
z ovladace. V ovladati - rozhrani jsou data ukladana pri bézné praci se strojem. Tato funkce
ma prioritné zalohovaci charakter, protoze v prlpade poskozeni € C|pu v ovladati (mechanickém
nebo silnym elektromagnetickym impulsem) je mozné obnovit vase nastaveni, ktere je pri
vyuziti této funkce zalohované ve zdroiji.

- Stiknéte tlatitko AO a poté kratce stisknéte tlacitko E.

- Otacejte ovladatem N, az displej O zobrazi kbd CP (COPY). Displej P zobrazuje vzdy
hlaseni - symbol "---".

- Otacenim ovladate Q vyberte symbol "SAu" (SAVE-ulozit), kterou indikuje displej P.

- Stisknéte tlacitko AP a drzte jej, dokud kontrolka AT nezacne blikat. Kontrolka blika az do
chvile Upiného zkopirovani dat. Poté se ovladat opét nastavi do vychozi polohy.

Pokud potrebujete data ze zdroje pouzit a znovu je nahréat do ovladate, postupujte takto.
- Stiknete tlatitko AO a poté kratce stisknéte tlacitko E.

- Otatejte ovladatem N az displej O zobrazi kod CP (COPY). Displej P zobrazi hlaseni -
symbol "---".

- Otacenim ovladace Q vyberte symbol "rES" (RECALL-vyjmuti), kterou indikuje displej P.
- Stisknéte tlacitko AP a drzte jej dokud kontrolka AT nezacne blikat. Kontrolka blika az do
chvile Upiného zkopirovani dat. Poté se ovladat opét nastavi do vychozi polohy.

...Panel bude mit natteny také funkce HSA a nastaveni k ¢innosti chladiciho agregatu.

ROBOTICKE FUNKCE

MIG 38..5040 PULSED jsou pIné digitalni stroje vhodné i k pouzivani ve spojeni s
robotickymi systemy a systemy automatizace a mechanizace svarovani. K dispozici je
pocitacové rozhrani, které podporuje radu standardnich komunikagnich protokold. Také je
dodavan specialni podavac svarovaciho dratu typu PUSCH PUULL. Pokud Vas tato
moznost zajima, kontaktujte nase vyvojové oddeleni ve Vrchlabi. Pouzit mizete stranky
www.hstcebora.cz, nebo stranky www.hsttechnologic.cz.

DalSi pokrocile funkce a specializované vybaveni

Programovani - ukladani vlastnich parametru

MIG 38..5040/T PULSED umoznuje ulozeni maximalné 100 vlastnich programu. Kazdy
program muze obsahovat kompletni nastaveni s veskerymi doplnkovymi funkcemi.

Ulozeni vybraného nastaveni - programu

Pokud mate vybrané nastaveni stroje, které chcete ulozit do paméti (vzdy musite s danym
nastavenim alespori kratce svarovat) stisknéte tlacitko AP. Kontrolka M se rozsviti, displej O
zobrazi kod Sto a displej P zobrazi ¢islo od 1 do 100. Cisla 1 - 100 predstavuji pozice
jednotlivych programu Pokud Cislo sviti, je to znamka obsazeni pozice néjakym programem_
(novy stroj ma vSechny programy volne) Pokud €islo blika, je mozné program obsadit prave
zamyslenym ulozenim parametrd. Vyber pozice provedete otacenim ovladatem Q.
Ovladatem N vyberte indikaci Sto. Nabizena je jesté indikace Del.Ulozeni se provede
stisknutim tlacitka AP na dobu delsi nezli 3 sec. Ulozeni je indikovano kratkym zvukovym
signalem a ukon€enim blikani €isla na displeji O (€islo bude trvale svitit).

Prepsani jiz jednou ulozeného nastaveni - programu 3

Pokud chcete vymenit nektery program a mate prave vybrany a svarovanim vyzkousené
parametry, stlsknete tlacitko AP. Ovladacem Q vyberte obsazeny (stale svitici) program.
signal) a po dalsi chvilce za stale stiskonutého tlatitka AP se Cislo zmeni na stale svitici a opét
se ozve zvukovy signal. Tim je prepsan ptvodni program novym.

Vyvolani nastaveni - programu

Pokud chcete pouzit ulozeny program, stisknéete na ktatky ¢as tlacitko AO. Displej O zobrazi
kod PRG a displej P zobrazi Cislo od 1 do 100. Vyberte program otacenim ovladacem Q.
Po vybréani se rozsviti kontrolka M. Po 5 sec. od vybéru zobrazi displeje O a P hodnoty
svarovacich parametru V&echny navolené parametry B, C, D J, K a L si Ize prohlédnout, ale
neni mozné je menit.

Ukonceni prace s programy 3
Dvakrat kratce po sobe stisknete tlacitko AO. Kontrolka M prestane svitit.
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Ovladani stroje prostrednictvim kontrolnich prvku
MIG 38..5040/T PULSED umoznuji regulaci parametrd svarovani mnoha zpusoby
prostrednictvim prizplisobeného prislusenstvi. Popsana prislusenstvi jsou standardni.

Horaky s moznostmi regulace z rukojeti logikou UP/DOWN

Horaky UP/DOWN maiji na rukojeti umistené ovladaci prvky. Horak je ukonten konektorem,
ktery je treba zasunout a otatenim previecené matice zajistit do konektoru BB. Osazeni
vhodnym typem horaku indikuje kontrolka AS. VV zadném pripadé neosazuijte stroj jinymi
horaky. Hrozi poskozeni elektroniky stroje.

Horak dvoutlacitkovy + spinaci tlatitko

Horak reguluje vykon zdroje na levem tlatitku a charakteristiku oblouku (K) na pravém tlacitku.
Pokud se zdroj nachazi v rezimu programového svarovani, je mozné prepinat mezi
programy. V takovem pripadé musi svitit kontrolka M.

Horak jednotlatitkovy + spinaci tla€itko
Horak reguluje vykon zdroje nebo je mozné prepinat mezi programy pokud se zdroj nachazi
V rezimu programového svarovani.

Horaky s moznostmi regulace z rukojeti POTENCIOMETREM

Horaky typu POTENCIOMETR maji na rukojeti umisténé ovladaci koletko. Horak je ukonten
konektorem, ktery je treba zasunout a otatenim previetené matice zajistit do konektoru BB.
V zadném pripade neosazuijte stroj jinymi horaky. Hrozi poskozeni elektroniky.

Horak s jednim potenciometrem + spinaci tlacitko

Horak reguluje vykon zdroje otatenim oviaddaciho koletka. Tato varianta je dodavana
predevsim s horakem TBI PLANETEN.

Nozni dalkovy ovlada¢ ART 193

Stroj je mozné osadit noznim proporcionalnim ovladacem. Noznim ovladatem je mozné
regulovat v plném rozsahu svarovaci vykon, od minima do hodnoty, kterou zvolite
ovladatem N. Sepnuiti stroje se provede tlatitkem na horaku, tlakem na pedal pak Ize plynule
regulovat vykon stroje. Tento zpusob je Ucelné pouzit v rezimech synergického svarovani
nebo pri svarovani metodami TIG a MMA.

Rucni ovladac ART 187 - Stroj je mozné osadit rucnim otocnym ovladacem, kterym je
mozné regulovat v piném rozsahu svarovaci vykon, od minima do hodnoty kierou zvolite
ovladatem N. Sepnuti stroje se provede tlatitkem na horaku, otatenim regulacniho knofliku
IZ%‘. plynule regulovat vykon stroje. Tento zpusob je Ucelné pouzit pri svarovani metodami
TIG a MMA.

Specialni horak TBI PLANETEN

Pri konstrukci silnicnich vozidel vyrabénych ze slitin hliniku, ale i pri bézném svarovani se tasto
potykame s plynulosti podavani svarovaciho dratu, se zaneSenim podavaciho bowdenu a
dalsimi komplikacemi, které provazeji MIG svarovani hliniku a slitin hliniku. V konstrukénim
oddéleni HST TECHNOLOGIC s.r.o. jsme vyresili a k praktické pouzitelnosti pripravili
digitalni synchronizaci podavani svarovaciho dratu u horaku typu TBI PLANETEN 500A

s podavacem WF4-P. V praxi to pfinasi uzivateli perfektni podavani hlinikovych dratd do
vzdalenosti 14m. Systém vyzaduje zasah do stroje v hlavni dilné HST TECHNOOGIC ve
Vrchlabi a trva cca. jeden den.

- Pouzivani TBI PLANETEN horaku je sice velice jednoduché a systém je velmi spolehlivy,
jde vsak o citlive zarizeni, pri jehoz obsluze je nutno dodrzovat presnée stanovena pravidla.
Po montazi zdarma vyskoli nasi technici obsluhu k obsluze TBI PLANETEN horaku.

Upgrade firemniho SOFTWARE

MIG 38..5040/T PULSED je plne digitaini stroj. VeSkeré funkce jsou rizeny mlkroprocesorem
a Udaje o synergickych krivkach a veskerych dalsich nastavenich jsou ulozeny v pametovych
Cipech. Protoze vyvoj svarovacich metod a pouziti materiali podléha neustaléemu Vyvoji,
bude CEBORA stéale pripravovat nové programy a nastaveni. Dotazem obdrzite moznosti
upgrade vaseho stroje. Upgrade provede technik CEBORA prostrednictvim potitate primo
na dilne. Aktualni moznosti jsou zverejnéné na www.hstcebora.cz.
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Priprava ke svarovani a praktické svarovani metodami MIG a MAG

Priprava ke svarovani metodou MIG/MAG

Pripojeni svarovaciho horaku

Moznosti pripojeni horaku je nepreberné mnozstvi, co se dotyka druhd. V zakladu je mozné
rozdélit horaky na chlazené vodou a chlazené plynem. Pokud pouzivate horaky chlazené
vodou, nezapomente zapnout agregéat vodniho chlazeni (vice v kapitole "Ovladani chladiciho
agregatu GR 52"). Stejne tak pri pouzivani plynem chlazeného horaku agregat vypinejte.

- Spojte horak s podavatem svarovaciho dratu centralni spojkou BA.

- Pokud mate horak s regulacnimi prvky, pripojte také konektor do mista BB.

- Pripojte hadicky chlazeni (v pripadé chlazeného horaku) do spojek Bl (vice v kapitole
Ovladaci prvky na ¢elnim a zadnim panelu stroje - popis funkci)

Volba vhodnych podavacich kladek
Podavat WF 4-P je vybaven ttyrkladkovym podavatem s velkym krouticim momentem a
inkrementalnim zpétnovazebnim ¢tidlem. Cely system reaguje na ménici se odpory ve
vedeni svarovaciho dratu a udrzuje stale konstantni podavaci rychlost. Kladky rozlisujeme:
- Podle pridméru pouzivaného svarovaciho dratu.

.. Ocel a vSechny feritické slitiny prumeéry 0,8mm, 1,0mm, 1,2mm, 1,6mm

..Navarovaci materialy pruméry 1,0mm, 1 2mm 1 6mm 2, Omm 2, 4mm
~ Podle materialu svarovaciho dratu.

.. Ocel a vsechny feritické slitiny pouzivaji lichobéznikovou drazku.

.. Navarovaci materialy je vhodné pouzivat ve spojeni s drazkovanymi kladkami

. Aluminium a veskeré dalsi hlinikové slitiny. Pouzivaji se kladky s pulkulatou drazkou a to
hnaci kladky i hnané kladky.

Podavaci kladky priprava - viména
Jak jiz bylo feteno, pro véechny materialy je nutné volit vhodné kladky. Vyména kladek je
velice prosta a nenarocna na naradi. Vyjimku tvori vymena kladek pro svarovani hliniku.

Vymeéna kladek pri svarovani Fe, CrNi a navarovacich materiald

Prdmeér vhodného dratu je vyrazeny na kazdé strané kladky, kde se tato drazka nachazi.

- Povolte regulator pritlaku a zatazenim smérem ven z podavace uvolnéte pritlak na trmeny
vrchnich podavacich kladek.

- Zdemontujte plastové matice na hnacich kladkach.

- Vyjméte puivodni kladky a zalozte kladky nové tak, ze pera umisténa na hnacich valetcich
budou zapadat do drazek vyhotovenych na kladkach.

- ZaSroubuijte zpét plastové pritlacné matice.

- Pritlatte trmeny vrchnich kladek a tlakem dovnitr podavace zajistéte regulator pritlaku.
Dbeijte, aby byl pritlak nejnizsi mozny s ohledem na provadenou praci a pouzity material.

Vymena kladek pri svarovani Al a slitin hliniku

Primeér vhodného dratu je vyrazeny na kazdé strané kladky a odpovida strané, kde se tato
drazka nachazi. Kladky pro hlinik maji pred €islem vyrazene jeste oznaceni A. Pri vyméne
téchto kladek zajistéte Cistotu, prostor podavace vyfoukeijte suchym tlakovym vzduchem.

- Povolte regulator pritlaku a zatazenim smérem ven z podavate uvolnéte pritlak na trmeny
vrchnich podavacich kladek.

- Zdemontuijte plastové matice na hnacich kladkach.

- Vyjméte puvodni kladky a zalozte kladky nové tak, ze pera umisténa na hnacich valetcich
budou zapadat do drazek vyhotovenych na kladkach.

- ZaSroubuijte zpét plastové pritlacné matice.

- Povolte matici (13mm) trnu vrchnich (pritlacnych) kladek.

- VySroubovanim trnu a jeho vysunutim uvolnite naboj vrchni kladky, ktery vypadne. Pri tom
dejte pozor na ztratu kalenych vymezovacich podlozek.

- Z naboje Ize sejmout mezikruzi, které je nutne vymeénit za kladky s pulkulatou drazkou
(oznaceny symbolem A).

- Pri zpétné montazi dbejte na spravné umisténi podlozek.

- Dotahnéte s citem Sroub trnu.

- Pritlatte trmeny vrchnich kladek a tlakem dovnitr podavace zajistéte regulator pritlaku.
Dbeijte, aby byl pritlak nejnizsi mozny s ohledem na provadenou praci a pouzity material.
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Pripojeni plynové hadice

- Plynovou hadici, ktera vychazi na konci propojovacich kabelt pripojte nastréenim na trubicku
BE a dotahneéte svornou pasku.

- Ze svazku propojovacich kabelu na opatném konci v bodé BK vytniva hadice asi 1,5m
dlouha. Tu nastrcte na redukeéni ventil a dotahnéte svornou pasku.

Pripojeni kostriciho kabelu

- Vystup kostriciho vodite je proveden rychlospojkou. Zasunite kolik na kabelu do otvoru ve
spojce BO tak, aby se tep na kabelu nalézal presné proti drazce ve stroji. Naslednym
otocenim po sméru hodinovych rucicek spojeni zajistete.

I Elektricky okruh se nesmi dostat do kontaktu s ochrannym vodi€em (s vyjimkou
svarovaného materialu).

- Pokud je svarovany material propojen s uzemnénim prostrednictvim ochranného vodice,
musi byt propojeni co nejkratsi a prurez vodite musi odpovidat zpétnemu vodici toku
svareni. Vodic pripevnéte ke svarovanému materialu na stejném miste, jako zpétny vodit a
to druhou zemnici svorkou.

Zavedeni elektrody - svarovaciho dratu : 5

- V souladu s kapitolou PODAVACI KLADKY - VYMENA zalozte vhodné kladky.

- Zavedte svarovaci drat kratkym ohebnym bowdenem, dale ho prostréte podavatem tak,
aby drat spocival v drazce podavacich kladek. Zastrtte drat asi 5cm do trubicky, ktera je
umistena tésné za podavacimi kladkami.

- Pritlacte trmeny vrchnich kladek a tlakem dovnitr podavace zajistéte regulator BN.

- Seridte pritlak podavacich kladek s citem tak, aby drat neklouzal, ale aby nebyl ani pfilis
dotazen.

- Sejméte plynovou hubici na konci horaku a odsroubuite pruviak.

- Zapnéte stroj vypinatem BU.

- Stiskem tlacitka AR aktivujete podavani dratu. Pri najizdeni je podavaci rychlost nastavena
na 8m/min.

NI Nikdy se nedivejte pri najizdeni dratu do Usti trubky horaku a ani jinak se nevystavuijte
nebezpeti poranéni od vyjizdejiciho dratu.

- Nasroubuijte spravny pruvlak a nasadte plynovou hubici.

Nastaveni prutoku ochranného plynu

- Redukéni ventil nastavte na vhodny prutok. Prutok zavisi na provadéné praci. Je treba vzdy
meétit skutetny pritok plynovou hubici na konci horaku. K tomu je tfeba mit jednoduchy
prutokomer, protoze zejména pri dlouhych propojovacich kabelech nesouhlasi Udaj na
redukénim ventilu s Udajem skutecného prutoku.

Praktické svarovani metodami MIG a MAG

Pod vseobecné zazitymi pojmy MIG a MAG se skryvaji zkratky anglickych slov Metal Inert
Gas a Metal Active Gas. V praxi jde o svarovani odtavujici-se elektrodou (elektrodou je v
tomto pripadé svarovaci drat) v ochranné atmosfére inertniho nebo aktivniho plynu. Inertni
plyn se vyznacuije vlastnostmi, které nijak neovliviuiji jakost svarovéeho kovu (napriklad
ARGON). Aktivni plyn se vzdy projevuje ve svarovém kovu a podili se tak pfimo na
vysledcich svarovani. NeslouZi tedy tak jako inertni plyn pouze k ochrané svarového kovu
pred prudkou oxidaci pri svarovani.

MIG/MAG svarovani impulznim obloukem - pozice R1

- Pri svarovani kontinualnim obloukem v rezimu synergickém je k urcittmu vykonu (ovladac N
a nastaveni B, C a D) automaticky prirazena rychlost podavani svarovaciho dratu (ovladac Q
a nastaveni K). Korekce (méekkost oblouku) je mozng provadét ovladatem Q za
pfedpokladu, ze sviti kontrolka K. OBLOUK JE PRERUSOVANY - PULZUJE!

- Svarovani impulznim obloukem je zasadni vyhodou této svaretky a ve svych dusledcich
odlisuje stroj od konvencnich stroju. Frekvence a pomeéry pulzace jsou automaticky regulované
hodnoty. Pri praci si muZzete vSimnout, ze zvuk pulzace (frekvence) se méni podle
nastaveného vykonu sama. Pri niz&Sich vykonech je frekvence nizka, se vzrustajicim
vykonem se frekvence pulzace zvysuje. Tato automatika vyrazne ulehtuje pouzivani
svarovaciho stroje a to i kdyz nemusi automaticky zvolené hodnoty vzdy 100% odpovidat
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idealnimu nastaveni. Vzdy jde o kompromis dany optimalizaci pri vyvoji svarovacich krivek.
Predchozi generace stroju mely béznée regulovatelnych 6 velicin ovliviujicich pulzni oblouk,
ale praxe ukazala, ze neschopnost obsluhy (plynouci z velké komplikovanosti a
komplexnostl celé problematiky) nastavit tak slozite parametry postavila stroje "do kouta
dilny". Experimentujte s IMPEDANCI - funkce L. To je funkce jasna a jeji spravné pouzivani
muze kvalitu svarovani dale vylepsit.

Impulzni oblouk pfinasi radu vyhod:

- Pri svarovani impulznim obloukem nedochazi za predpokladu spravného nastaveni k
rozstrikovani kovu, protoze se oblouk vzdy nachazi v bezskratovem rezimu.

- Oblouk je velmi koncentrovany, protoze se sklada z vysokych hodnot kratkych impulzu
energie. Tim je dosahovano podstatne vetsiho zavaru.

- Posunové rychlosti horaku jsou v oblasti vhodného pouZziti vySsi a to az 0 50%. To zvySuje
vyznamné produktivitu prace. Pri svarovani nizkymi vykony neni ale rychlost svarovani vyssi,
dokonce muze byt v nekterych pripadech i niz&si (pod 150A).

- MoZznost pouzivani vy$sich prumeéru svarovaciho dratu. To zlep3uije kvalitu svaru, protoze
se pri stejném obsahu (cm3) odtaveni odtavuje mensi plocha povrchove vrstvy svarovaciho
dratu. Vetsi primér svarovaciho dratu zaroven zlepsuje ovladatelnost oblouku.

- Malé tepelné zatizeni svarové oblasti, srovname-li s konvencni metodou.

Pri svarovani FE oceli (uhlikaté oceli) je tato vyhoda patrna v oblasti strednich hodnot
svarovaciho vykonu cca. 150 - 300A. Pod 150A ma pouziti impulzniho oblouku maly nebo
zadny vyznam. Nad 300A Ize i konvencnim zpusobem svarovat v rezimu "sprchového
prenosu”. Impulzni oblou ma ale vzdy vyhodu vy$siho zavaru.

Pri svarovani Stainles Steel oceli (nerezové materialy) je vyhoda zasadni. Absence rozstriku
a ulpivajicich kulicek je jasné patrna v celem vykonovéem rozsahu.

Pri svarovani AL (Aluminium) a slitin hliniku je vysledek zcela neporovnatelny s konveneni
svaretkou. Nejen, Ze oblouk nerostrikuje kov, ale diky prudkym zménam napéti navozuje
podobny deoxidacni efekt jako stridavy oblouk pri svarovani metodou TIG.

SPECIALNI materialvjako napriklad CuSn, CuSi, AIBz jsou v bézném kontinualnim rezimu
svaritelné spiSe amatérsky. Pravé zde dava impulzni oblouk dobré moZznosti kvality svaru.
Rada specialnich programu je k dispozici, ale z kapacitnich divodu nejsou nahrany. Pokud
nenaleznete spravny program, nebo jeho alternativu, nevahejte kontaktovat nase technology.

Pro impulzni oblouk je nevhodneé:

- Pouzivat ochranné plyny s vysokym obsahem CO2 (podil CO2 nad 22 hmotnostnich dila).
- Pouzivat ochranné plyny zvysSujici aktivné teplotu va svaru pri vykonech pod 280A.
Napriklad plyny s obsahem H2 a obsahem 02 v kombinaci s Argonem.

- Dalsi trislozkové plyny mohou vyvolavat vady svaru, nebo skryté vady. | kdyz je jejich
pouzivani v fade prlpadu prinosné, je nutné vzdy pecllve posoudit jejich vhodnost.

- Neni prili§ vhodné svarovat nesousledné. Lepsi je sousledny postup svarovaciho horaku.

Impulzni oblouk ma i nékteré nevyhody:

- Oblouk ma vyraznou tendenci prlmlkat se na S|Ine13| magnetické pole. To se projevuje pri
svarovani "dlouhym obloukem", a zejména pri svarovani v poloze 2F/PB (polohy podle
ISO 6947) a podobnych situacich.

- Spatna schopnost "vyvarovat" mezery. To je dano vysokou energii oblouku, ktery stale
pronika do materialu a netvori povrchové vrstvy.

- Svarovani v polohach je ztizené. Zejména polohy 4F/PD, 3F/PG (polohy podle ISO
6947) jsou obtizné realizovatelné a vyzaduiji velkou svaretskou zkusenost.

MIG/MAG svarovani kontinualnim obloukem s vyuzitim synergie - pozice R2

- Pri svarovani kontinualnim obloukem v rezimu synergickém je k urcitemu vykonu (ovladac N
a nastaveni B, C a D) automaticky prirazena rychlost podavani svarovaciho dratu (ovladat Q
a nastaveni K) Korekce (mekkost oblouku) je mozné provadeét ovladatem Q za
predpokladu, ze sviti kontrolka K. Tato korekce je v principu odchylovanim vykonu zdroje od
programove nastavené rychlosti podavani dratu. OBLOUK NENI PRERUSOVANY!
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- U této svarecky pouzivejte tento rezim pri svarovani _uhlikatych oceli (FE) zejména pri
svarovani nizkymi vykony, pri svarovani tenkych materlalu pfi vyvarovani mezer a otvord.
- Dalsi aplikace vyzaduijici kontinualni zptsob svarovani, jsou slozitéjsi, jde napriklad o nekteré
tvrdonavary, platovaci vrstvy apod. Tato rozsahla problematlka ale nemuze byt obsahem
navodu k obsluze. Pokud potrebujete poradit, s divérou se obracejte na nase technology.

MIG/MAG svarovani kontinualnim obloukem - pozice R3

- Pri svarovanl kontinualnim obloukem funguje svaretka jako bézny konvencni stroj s plynulou
regulaci svarovaC|mu vykonu. Vykon zdroje je mozné nastavit ovladacem Q (zobrazuje
displej O) a k nemu je treba prlradlt ovladatem N (zobrazuje displej O) spravnou rychlost
svarovaciho dratu. Nastaveni je exakini a citlive.

- U této svarecky pouzwejte tento rezim pri velmi specialnich aplikacich. Jina moznost
neni napriklad pri svarovani trubickovymi draty 2,0mm a 2,4mm, protoze Uchylka kterou
muzete vyvolat na pozici K, nepostacuje pro spravné odladéni ze stavajicich programu. V
praxi neni mozné dosahnout ani pri maximalni zaporné Uchylce dost malé podavaci rychlosti.

Priprava ke svarovani a praktické svarovani metodou TIG DC
Priprava ke svarovani metodou TIG DC

Pripojeni svarovaciho horaku

Pouzivejte vyhradne origalni horaky, které jsou zapojené podle podporovanych funkci a maji
spravné koncovky. V zakladu je mozné rozdélit horaky na chlazené vodou a chlazené
plynem. Pokud pouzivate horaky chlazené vodou, nezapomente zapnout agregat vodniho
chlazeni (vice v kapitole "Ovladani chladiciho agregatu GR 52"). Stejne tak pri pouzivani
plynem chlazeného horaku agregat vypineite.

- Spojte horak se zdrojem spojkou BA.

- Pokud mate horéak s regulacnimi prvky, pripojte také konektor do mista BB.

- Pripojte silovy privod do spojky umisténé na zrdoji BO.

- Pripojte hadicky chlazeni (v pripadé chlazeného horaku) do spojek Bl (vice v kapitole
Ovladaci prvky na celnim a zadnim panelu stroje - popis funkci)

Pripojeni plynové hadice

- Plynovou hadici, ktera vychazi na konci propojovacich kabelt pfipojte nastréenim na trubitku
BE a dotahnéte svornou pasku. Ze svazku propojovacich kabelu na opatném konci v bodé
BK vytniva hadice asi 1,5m dlouha. Tu nastréte na redukéni ventil a dotahnéte svornou pasku.

Pripojeni kostriciho kabelu

- Vystup kostriciho vodite je proveden rychlospojkou. Zasurite kolik na kabelu do otvoru ve
spojce BO tak, aby se Cep na kabelu nalézal presne proti drazce ve stroji. Naslednym
otocenim po smeru hodinovych rucicek spojeni zajistete.

I Elektricky okruh se nesmi dostat do kontaktu s ochrannym vodicem (s vyjimkou
svarovaného materialu).

- Pokud je svarovany material propojen s uzemnéenim prostrednictvim ochranného vodice,
musi byt propojeni co nejkratsi a prurez vodite musi odpovidat zpétnemu vodici toku
svareni. Vodi¢ pripevnéte ke svarovanému materialu na stejném miste, jako zpetny vodit a
to druhou zemnici svorkou.

Nastaveni prutoku ochranného plynu

- Redukini ventil nastavte na vhodny prutok. Prutok zavisi na provadené praci. Je treba vzdy
merit skutetny pratok plynovou hubici na koncihoraku. K tomu je treba mit jednoduchy
prutokomer, protoze zejména pri dlouhych propojovacich kabelech nesouhlasi Udaj na
redukénim ventilu s Udajem skutecného prutoku.

Praktické svarovani metodou TIG DC dotykovym startem

Pod vseobecne zazitym pojmem TIG se skryvaja zkratka anglickych slov Tungsten Inert Gas.
V praxi jde o svarovani neodtavuijici se elektrodou (elektrodou je v tomto pripade
wolframova elektroda) v ochranné atmosfére inertniho plynu.

- Pri svarovani metodou TIG DC je nutné, navolit ovladacm Al pozici R4.

- Svarovani zapotne stisknutim tlacitka na svarovacim horaku a lehkym dotykem a naslednym
oddalenim hrotu elektrody o svarovany material.
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V rezimu TIG svarovani funguji vsechny krivky S, T, U, které volite ovladatem S. V pozici U
je funkce podobna MIG funkci HSA. Regulace vice hladin vykonu je provedeno €asovou
konstantou. Funkce predfuku plynu AB a dofuku plynu Z je piné funkeni.

Dalri funkce nejsou v tomto rezimu svarovani funkeni.

Priprava ke svarovani a praktické svarovani obalenou elektrodou
Priprava ke svarovani obalenou elektrodou

Pripojeni svarovaciho kabelu a pripojeni kostriciho kabelu

PouZivejte kabely s kvalitni izolaci a dobre dimenzované. Je nutné si uvédomit, ze nejvyssi
vykon (u modelu 5040) je 500A. Pri takovém vykonu jsou adekvatni kabely minimalné
75mm2m spie ale 95mma2. Pri pouzivani kabell s malym prurezem hrozi poskozeni
svaretky nebo dokonce pozar zpusobeny proudovym pretizenim kabelu.

- Spojte kabely se zdrojem spojkami BO (p6l =), nebo BR (pol +). UrEeni polarity vychazi z
potreb konkrétnich svarovacich elektrod.

Praktické svarovani obalenou elektrodou .

Pri svarovani obalenou elektrodou muzete vyuzivat funkci AF - Horky start. Dale muzete
regulovat charakteristiku oblouku - LED AG.

- Pri svarovani obalenou elektrodou je nutné navolit ovladatm Al pozici RS5.

- Pri svarovani obalenou elektrodou pouzivejte nastaveni na pozicich AF a AG.

Potize pri praci se strojem
MIG 38..5040/T PULSE jsou vybaveny propracovanym systemem hlaseni zavad stroje i
vnejsich vlivd. Zavady jsou hlaseny prostrednictvim kontrolek, nebo digitalné.

Funkéni zavady hlasené kontrolkami

Kontrolka G sviti, stroj nesvaruje

- Je otevreny botni kryt BJ prostoru podavani svarovaciho dratu zavrete a zajistéte kryt.

- Hladina kapaliny (pruzor BX) v nadrzce je nizka. Doplnte kapalinu BTC 15.

- Neni uzavreny cely obvod hydraulického systéemu a kapalina se nevraci do nadrzky.
Zkontrolujte vsechna spojeni a spravnost zapojeni hadicek. Zkontrolujte, zda neni svarovaci
horak ucpany, nebo jinak vadny.

Nahlée vysazeni stroje se svitici kontrolkou G

- Doslo k pretizeni stroje, je nutno pockat nékolik minut, nez se silové prvky ochladi.

- Doslo k Uniku chladici kapaliny. Zkontrolujte stav hydraulického systemu, odstrante zavadu a
doplnte chladici kapalinu.

Digitalné hlasené zavady na multifunkénim displeji - neodstranitelné obsluhou
Displej O zobrazuje hlaseni Err -chyba a displej P hlasi €islo chyby.

1 - Interni RAM chyba. .

2 - EEPROM chyba. Zablokovani zpusobené chybou softwaru.

5 - Komunikacni chyba na 12C — BUS. Komunika¢ni chyba mezi mikroprocesorem a
EEPROM pameéti, v ulozeni dat ovladaciho panelu, na ridici desce.

6 - Komunikatni chyba na CAN-BUS, zjistena ridici deskou. Komunikaéni chyba mezi ridici
deskou a ridici jednotkou motoru , nebo mezi fidici deskou a ovladacim panelem.

7 - Chyba hardware na sdelovacim vedeni CAN-BUS. Porucha (preruseni, zkrat, netésnost
izolace k zemi, atd.) na sdélovacim vedeni CAN-BUS, zjisténa ridici deskou.

8 - Komunikacni chyba na CAN BUS mezi ovladacim panelem a ridici jednotkou motoru.

9 - Komunikaéni chyba na CAN-BUS mezi ovladacim panelem a ridici deskou. Komunikaéni
chyby na vedeni CAN BUS, zjisteéné ovladacim PANELEM.

10 - Chybeéjici napéti a proud ve vystupu zdroje. Tato situace je mozna pouze s
poskozenym inverterem (nevyviji_stfidavé napéti na primarnim obvodu transformatoru).

11 - Pretizeni pri vystupu zdroje. Ridici deska zjistila pretizeni ve vystupu zdroje.

13 - Chyba komunikace mezi ridicim obvodem a kondenzatorovou deskou.

14 - Chyba napajeciho napéti mikroprocesoru na ridici desce.

15 - Napéti stejnosmeérného proudu pri vystupu kondenzatorové desky se nachazi pod
vypotitanou hodnotou podle zjisténych hodnot kazdou jednotlivou fazi sitoveho napéeti.
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16 - Napéti pri vystupu kondenzatorové desky pod minimem povolené hodnoty.

17 -Napéti stejnosmerného proudu nespravne rozdeleného mezi DC kondenzatory

18 - Napéti stejnosmérneho proudu nespravné rozdéleného mezi DC kondenzatory

19 - Chybejici komunikace mezi ridici deskou a kondenzatorovou deskou.

20 - Absence zabezpecovaciho (blokovaciho) signalu na TA desce.

25 - Chyba na EPLD BUS v fidci desce.Tento kod vyvolava ruzné probléemy, které mohou
nastat v fizeni IGBT Inverteru.

27 - Chyba FLASH pameéti na ridici desce.

30 - Nespravné nastaveni minimalniho prahového proudu na ridici desce.

41 - Konektorova deska chybejici nebo odpojena.

42 - Chyba v signalu motorového kodéru. Signal poskytnuty kodérem vestavénym do
motoru je uzivany jako zpéetna vazba otatek pro nastaveni rychlosti motoru . Signalizuje, ze
signal poskytnuty kodéerem je nevhodny a tudiz je rychlost motoru neovladatelna.

43 - Komunikaéni chyba s konektorovou deskou.

44 - GAN BUS komunikacni chyba zjisténa ridici jednotkou motoru.

99- Displej O hlasi OFF. Hlaseni je normalni pfi vypinani stroje. Pokud se vyskytuje i v jinych
pripadech, jde o zavadu napajeni DC kondenzatord.

Digitalne hlasené zavady na multifunkénim displeji - odstranitelné obsluhou

52 - trG* na displeji O. Zvlastni zavada, ktera muze mit celou radu pritin. Nékteré jsou
odstranitelné obsluhou, nékteré ne. ProtoZe je treba provést v rezimu MIG a TIG TEST
STARTOVACIHO POVELU a to neni jednoduché, volejte vzdy servis CEBORA.

53 - ,trG" na displeji O. Tlatitko na horaku je stlacené zatimco se stroj nachazi ve stavu
pretizeni. Pretizeni indikuje LED G a hlaseni odpovidaji vystraham 73 a 74 na ovladacim
panelu. Tyto vystrahy jsou automaticky ukonceny, kdyz se teplota vrati do povolenych limitd.
Tato funkce, ktera ve svem dusledku vyvolava chybu, ochranUJe zdroj od nahléeho spusteni
zpusobeneho nahodnym resetovanim. Aby se obnovil spravny provoz, odstrante
startovaci povel (stisknuti tlacitka horaku)

54 - Zkrat mezi horakem a vyrobkem pri startu. Pri uvedeni stroje do chodu stroj overuje
provozni stav provedenim kratkého testu pripojenim napéti naprazdno. Zatimco probiha
tento test, je dulezité, aby se horak nedotykal vyrobku nebo pracovniho stolu. BEhem testu
mohou byt ZJlsteny nasledu1|C| situace:

- pritomné vystupni napéti a prltomny vystupni proud = Chyba 54 - pricina

- prltomne vystupnl napéti a neprltomny vystupnl proud = Spravny provoz

- nepritomneé vystupni napeéti a prltomny vystupni proud = Chyba 54 - pricina

- nepritomné vystupni napéti a neprltomny vystupni proud = Chyba 10 se rozsviti po 54.
56 - Spojeni nakratko (zkrat) pr| vystupu trvajicim prilis dlouho. Prirozene, ze zkrat je pri
svarovani bezny, vzdyt jde primo o princip elektrického svafovaciho oblouku. Chyba 56
vsak signalizuje, ze zkrat prekrotil limit (pri svarovani nikdy netrva stale). Tato situace muze
byt zpusobena zkratem vytvorenym mezi pruvlakem a plynovou hubici na MIG
horaku, vznikla ulozeninami kovovych rozstrikovych ¢astic. V MMA rezimu to také
muze pochazet z prerusenl v detektnim vedeni vystupniho napéti . Zridkave muze byt tato
chyba hlasena bez priciny vySe popsané. V takovém pripade volejte servis CEBORA.
57- ,Mot“ na displeji O. Nadmérny proud motoru podavace dratu. Ridici deska pro rizeni
motoru je vybavena omezovacim obvodem napajeciho proudu pro motor. Tento obvod
zabranuje pretlzem motoru podavace. Toto pretizeni je hlavné zpusobene
mechanickymi pricinami, jako Spina v prevodech motoru, mezi podavaC|m|
kladkami, vada v podavani kladky (muze byt praskla), bowden horaku je velmi
zaneseny pilinami z dratu nebo je prodreny, svarovaci horak je zliomeny, hrdlo v
horaku muze byt zizeno atd. Zridkave (po mnoha letech provozu) stroj zavadu hlasi
pokud je motor podavace u konce své zivotnosti a pretézuje sam sebe. V takovem pripade
volejte servis CEBORA.

58 - Hlaseni nekompatibility mezi jednotlivymi komponenty svarecky. Provedli jste patrne
vymenu podavace za jiny podavac, ktery neni kompatibilni. Tato situace muze nastat také pri
vymeéneé ovladaciho panelu.

61 — Napeti faze L1 je prilis nizké. Zkontrolujte kvalitu napajeni.

62 — Napeti faze L1 je prilis vysoké. Zkontrolujte kvalitu napajeni.

63 — Napeti faze L2 je prilis nizké. Zkontrolujte kvalitu napajeni.

64 — Napeti faze L2 je prilis vysoké. Zkontrolujte kvalitu napajeni.

65 — Napeti faze L3 je prilis nizké. Zkontrolujte kvalitu napajeni.
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66 — Napéti faze L3 je prilis vysoké. Zkontrolujte kvalitu napajeni.

73 - Led G sviti. Vysoka teplota skupiny diod v INVERTERU. Je treba vyckat, nezli se
stroj ochladi. Obnoveni provozu probehne automaticky. Stroj nevypinejte!

74 — Led G sviti. Vysoka teplota IGBT skupiny. Je tfeba vyckat, nezli se stroj ochladi.
Obnoveni provozu probehne automaticky. Stroj v takovém stavu nevypinejte!

75 - Displej O hlasi H20. Tlak chladiciho média je prilis nizky. Zkontrolujte ubytek kapaliny
pruhledem BX. Pokud je hladina v poradku (mezi ryskami MIN a MAX, zkontrolujte
spravné pnpolenl hadicek (podrobnosti v predchozich kapitolach), prlpadne priskripnuti
atd. Pokud neni zjevna pricina, muze byt vadné ¢erpadlo. V takovem pripadé volejte
servis CEBORA.

76 - Displej O hlasi H20. Spojeni mezi zdrojem a chladici jednotkou je chybné. Zkontrolujte
usazeni zdroje na agregatu GR 52. Premyslejte zda nedoslo k otfesum, nebo neodborné
manipulaci a volejte servis CEBORA.

80 - Displej O hlasi OPn. Kryt podavace BJ svarovaciho dratu je otevreny. Zkontrolujte
dobré dovreni dvirek.

Funkéni zavady vizualné zjistitelné

Svarovaci drat ma nepravidelny posun, nebo se vubec neposunuje

- Spatné zvolené kladky, nasadte kladky spravne

- Bowden ve svarovacim horaku je ucpany a e treba ho vymenit.

- Pritlak podavacich kladek je nedostatetny, pritahnéte regulacni roub. Nedohangjte tak ale
Spatny pruchod svarovaciho dratu horakem. Do$lo by k nedmérnému zatizeni podavani.

Svarovaci drat se namotava v prostoru podavace

- Maly prumer pruvlaku na horaku. Muze byt také ucpany bowden ve svarovacim horaku.
- Pri svarovani slitin Al je tento jev tasty zejména pri svarovani draty 0,8mm. V takovem
pripadé doporutujeme pouzivat kratké svarovaci horaky bez zahybu a s kvalitnim
teflonovym bowdenem a dalsi vybavou.

Defektni svarovani

Stroj vetsinu problemu které mohou vést ke zhorSeni kvality svarovani indikuje. Proto je
mozné otekavat, ze se se zhorsenim kvality svaru bez predchozi indikace problemu
nesetkate. Presto | je nekolik stavu které stroj nedokaze rozeznat.

Porovitost uvnitr nebo vnhé svaru - trhliny ve svaru.

- Ochranny plyn je zavreny, nebo neni pripojena hadice.

- Oblouk je negativné ovlivnén chybné zvolenym ochrannym plynem.

- Nedostatecny prlvod ochranného plynu. Mize byt zpusoben Spatnym . sefizenim pratoku
plynu nebo ucpanim plynove hubice, pripadné otvoru mezikusu na nemz je hubice
upevnéna. Ve svarovaci zoné muze byt také pruvan, ktery odfukuje ochranny plyn.

- Nedostatetné predhrivani plynu /pri pouziti CO2/ a nasledné zamrzani redukéniho ventilu.
- Zkorodovany svarovaci drat.

- Spatne zvoleny pridavny material, ktery nema spravné vlastnosti k promiseni lazné.

- Netistoty na svarovaném materialu v oblasti svaru.

Bocni ryhy - vrubovitost

- Nadmeérna rychlost svarovani.

- Nespravné nastavené svarovaci hodnoty.

- Prilis mékky oblouk v pripadé pulzniho svarovani.

Nadmérné pruméty svarového kovu

- Vykon stroje nedostacuje pro tuto praci.

- Rychlost podavani je vzhledem k vykonu zbytetné vysoka.

- Nedostatecné uzemnéni nebo prechodové odpory v zemnicim kabelu. Zkontrolujte kostrici
kabel. Podivejte se také na dobry kontakt ve spojce BO.

Velky rozstrik roztaveného kovu

- Spatné nastavené svarovaci hodnoty.

- Zbytetne vysoka padavaci rychlost zpusobena volbou malého priuméru svarovaciho dratu.
- Nekvalitni draty, nebo necisty material.

- Nekvalitni nebo nevhodny ochranny plyn.
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Neklidné horeni oblouku

- Pri svarovani dratem 0,6 a 0,8mm je nastaven vysoky vykon a vysoka rychlost podavani
dratu. Zvolte drat o vétsim prumeru Snizite tak rychlost podavani.

- Oblouk je negativné ovlivnén chybné zvolenym ochrannym plynem.

- Nedostatecné uzemneéni nebo prechodové odpory kabelu. Zkontrolujte kostrici kabel.

- Svarovaci horak je stary a Spatne prenasi vykon.

- Bowden ve svarovacim horaku je ucpany a je tfreba ho vymenit.

- Pritlatna kladka neni dost pritazena.

Udrzba stroje - zachazeni se strojem

Zakoupili jste si stroj, ktery je ve tride PROFESIONALNI techniky. Stroj je mozné v ramci
jeho technickych parametru a charakteristik zatizit vyrobnim svarovanim. Nepretézujte vsak
stroj! Pokud se Casto rozsveci kontrolka C a stroj prestava na Cas pracovat, nasadte na
takovou praci stroj silnéjsi. Pri stabilnim pretezovanl se vyrazne shizuje zivotnost a
spolehlivost stroje. !!! Stroj je elektrickée zarizeni podlehaJ|C| v souladu s normami v nekterych
pripadech pravidelnym revizim. Vzhledem k faktu, ze se legislativa muze zménit, sledujte
stale platné normy.

Bézna péce

- Je vhodné pravidelne odstranovat ze stroje nanosy prachu a necistot.

- Povrch zarizeni udrzujte vihkym hadrem namotenym ve slabém roztoku bézného
saponatu.

- Je mozné profukovat ventilacni vstupy tlakovym vzduchem o tlaku do 6bar. Vzduch musi
byt ale zbaven vody a oleju Pri cisteni dbejte na ochranu dychacich cest.

- Prostor podavace svarovaciho dratu je dulezité udrzovat v Cistoté. Predevsim je nutno
pravidelne vyfoukavat prostor kladek a pritlatného segmentu. Zaneseny podavac je pricinou
nepravidelnosti podavani.

- Pri vymene podavacich kladek obtas provedie lehké promazani stycnych ploch. Pro tento
ucel postacuje i separacni spray, kterym se bézne udrzuje pruvlak a hubice horaku. Vzdy ale
dbejte na to, aby nedoslo k potrisneni drazek kladek mazadlem. Kladky by potom
prokluzovaly

1 Nikdy nepouzivejte k otistovani stroje rozpoustedlia.

Il Zasadne necistete neodborné vnitrek stroje. Hrozi poskozeni elektroniky.

Péce o horak a svarovaci kabely

Stroj je zarizeni, které potrebuje pouze béznou pécti. To neplati pro svarovaci horak a
kostrici kabel, ktery je velmi exponovanym pracovnim nastrojem a proto se rychle
opotrebovava.

- Spotrebni dily podléhaji pravidelnym vymenam. Tyto ¢asti je nutné stale kontrolovat a ¢inné
dily udrzovat v bezchybném stavu.

- lhned vymeénujte opotrebené dily.

- Poru$enou izolaci ihned opravte.

- Nepracuijte s prilis starymi a jiz funkéné problematickymi horaky. Takové vymente za nove.

Likvidace stroje po skonceni Zivotnosti

ProtoZze se béhem zivotnosti stroje (12 - 20let) muze legislativa, ktera upravuje nakladani se
starymi stroji zménit od dnesni podoby. Proto z(staneme u poucek, které budou v platnosti
jisté i v budoucnosti a sméruiji k zachovani ochrany Zivotniho prostredi.

- Stroj je slozeny z velkého poctu soucastek a neni proto prilis vhodné likvidovat stroj
svépomoci, protoze je pro laika obtizné urcit materialovou bazi.

- Stroj neni rozhodné vhodné likvidovat bez roztridéni podle komponent.

- Mnoho dilu stroje poskytuji zdroj druhotnych surovin a naklady na likvidaci stroje tak mohou
zcela vyvazit prijmy z prodeje druhotné suroviny, zejména medi, bronzu, olova a stribra,
nebo reciklovatelnych plastickych hmot.

- Stroj obsahuje také mnoho soucastek, které jsou urcitelné jako elektronicky odpad nevhodny
zaradit do bezného odpadu.

Il Pri demontaZzi musi byt stroj odpojen od sité vytazenim sitové zastrcky.

Rozhodné v&ak plati to, ze stary stroj mizete likvidovat bezplatné odevzdanim na kterékoli

pobocce HST TEHCNOLOGIC s.r.o. To plati i pro jiné stroje CEBORA, bez ohledu na
puvod a stafri stroje.
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Bezpectnostni pravidla a opatreni

Této kapitole VGhthe maximalni pozornost, protoze pouze duslednym respektovanim
veSkerych omezeni predejdete Urazim a poskozenim zdravi, které mize chybna nebo
nedbala obsluha privodit sobé ale i jinym osobam. Zvysenou pozornost venulte
upozornenlm které se dotykyji ochrany zraku, protoze zde se tato svarecka vyrazné odlisuje
od jinych bézné pouzivanych stroju.

- Stroj se smi pouzivat pouze pro svarovani kovu metodou MIG a metodou MAG. Take je
mozné pouzivat stroj pri svarovani metodou TIG DC a svarovani obalenou elektrodou.

- Stroj neni urcen k zadnym jinym Uteldm. Zejména pak ne k rozmrazovani potrubi, nemdze
pracovat jako nabijecka ani jako generator proudu pro jakéekoli jiné Ucely.

- Pouzivat zarizeni smi v Ceské republice pouze osoba s prislusnym svarecskym
vzdelanim a s platnou zkouskou. Je nepripustné pouzivani stroje neobeznamenou osobou,
ktera nesplnuje vsechny podminky.

- Stroj nelze zapojovat do generatorovych soustav s jinymi svarovacimi zdroji.

- Technologicka spojeni s jinymi zarizenimi pro svarovani, musi byt odborne provedena, s
dirazem na znalost konstrukce a technicko- technologlckeho reseni tohoto zarizeni. Nikdy
neexperimentujte bez perfektni znalosti celé problematiky.

Ohen a vybuch s nebezpec¢im vzniku ohné

Il Pri svarovani musi byt v blizkosti svareciho pracovisté funkeni revidované protipozarni
zarizeni. Pri pfipadném haSeni berte do Uvahy, Ze svarecka je elektricky stroj pod napetim.
- Pozar muze vzniknout plisobenim elektrickych vyboju, odletujicich tastetek, nebo horkych
téles - svarence.

- V okoli svareciho pracoviste se nesméji nalézat horlavé latky, ani horlavé predmeéty.

- Neprovadeéjte svarovani nadob po horlavinach.

- Nikdy nesvarujte v blizkosti pracujici autogenni soupravy.

- Vzdy nechejte svarenec pred stykem s horlavymi latkami nejprve vychladnout.

- Nesvarujte v mistnostech s koncentraci horlavych par nebo vybusného prachu.

- Nemejte pri svarovani v kapsach horlavé latky a predmety.

Il Zkontrolujte pracoviste jesté min. 30minut po skon&eni svarovani.

Vybuchy bez prvotniho nasledku ohné

Il Pouzivejte lahve s platnou kontrolou, nesmazavejte €islo, nazev, ani oznaceni lahve.

- Nikdy nesvaruijte v blizkosti tlakovych nadob.

- Vyhnete se kontaktu svarovaciho oblouku, ale i elektrickému kontaktu s plastem lahve.

- Nepouzivejte poskozené lahve.

- Lahve nezvedejte za ventil.

- Neplnte znovu lahve, ani neprepousteijte plyn v lahvich a nesmésujte plyny v lahvich.
- Ventily nepromazavejte tuky ani oleji.

- Zablokované ventily tlakovych lahvi, nikdy neuvolnujte nasilim.

- V zadnéem pripadé nepripojujte hadici pro privod plynu primo k ventilu na lahvi. Pouzijte
redukeni ventil.

- Udrzujte redukeni ventily v perfektnim | poFédku

- Pouzivejte takové redukéni ventily, jez jsou urEeny pro plyn, ktery pouzivate.

- Vadny redukeni ventil neopravuite, ale obratte se na specializovanou opravnu.

- Plynové hadice udrzujte v dobréem stavu a pri poskozeni hadice vymente. Dbejte, aby
nevznikaly zahyby.

-Doo-



Elektricky Sok - Uraz elektrickym proudem

Il Tento pristroj je elektricke zarizeni s vaznym nebezpetim poranéni nebo smrti v disledku
neodborného zasahovani do zarizeni nebo v dusledku nedbalosti osob, které prichazeji se
zarizenim do styku.

1! Stroj se smi pouzivat pouze pro svarovani kovi metodou TIG DC a metodou MMA -
obalena elektroda.

- Pri vyméneé spotrebnich ¢asti na TIG svarovacim horaku vzdy vypnéte stroj hlavnim
vypinatem.

- Preruste ihned praci, ucitite-li elektricky vyboj.

- Pri jakémkoli zasahu do stroje vytahnéte sitovou zastreku.

- Neuzivejte stroj s rozkrytovanou konstrukci.

- Zamezte styku stroje s vodou.

Il Nevyrazuijte z Cinnosti ochranny a bezpetnostni systéem stroje.

- Nepracuijte ve vihkém prostredi a nemejte na sobe vihké Saty.

- Nedotykejte se svarence.

- Udrzuijte v perfektnim poradku privodni i svarovaci kabely.

- Propojujte pracovni plochu i svarenec s uzemnénim.

- Pouzivejte vyhradne originalni nahradni dily.

Il Opravy stroje smi provadet pouze osoba kvalifikovana a obeznamena s problematikou.

Popaleniny vzniklé pri svarovani

- Pouzivejte vzdy ochranné pomucky pro svarete. Chrani pred odletujicim roztavenym
kovem,pred horkymi té€lesy, ale i pred nebezpetnym zarenim.

I Nikdy nesvarujte v odevech, jez byly zneCisteny barvami a dalSimi horlavinami.

- Popaleniny muZze zpusobit i ultrafialové zareni, které pri svarovani vznika. Zareni muze
zpusobit i velmi vazné zdravotni komplikace. Snazte se proto chranit si v kazdém okamziku
svareni vsechny tasti téla. Podrobnéji ttéte dale...
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Zplodiny vznikajici pri svarovani

Il Na soucasném trhu je iroky vybér velmi kvalitnich prostiedki slouzicich k ochrané svarete
a pomocného personalu. Investujte do nakupu kvalitnich ochrannych pomucek. Investujte do
svého zdravilll

- Pracujte v mistnostech s dostate€nou ventilaci, nejlépe, je-li mistnost vybavena odsavanim
primo ze svarovaciho mista.

- Neni-li mozné zajistit dostatetny prisun Cistého vzduchu, pouzivejte respiratory. Velmi
vhodnym reSenim je také privod ¢isteho vzduchu z okolniho prostredi (zejména pfi svarovani
v nadobach). .

- Odstrante ze svarence veskeré nanosy barev,odmastovacu atd.. Mohou se z nich
uvolnovat toxicke plyny.

- Nemate-li kvalitni respirator, nesvarujte kovy obsahuijici olovo, grafit, chrom, zinek, kadmium a
berylium.
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