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Obsluzny panel Control Pro

1 Obsluzny panel Control Pro
A1 A2 A3 A3b A13 A14 A15
A4 A7 A6 A10 A12
Service
A16
—— A59
—A19
—A20
—A21
A45
e
A47
A52 A51 A50 A49 A48
|
M I
— A56
A53 — . — A57
53 Sy neTgic
Obr. 1:  Obsluzny panel Control Pro A6 LED Délkovy regulator
A1 LED Vypliovani prohlubni sviti pfi pfipojeném dalkovém regulatoru.
sviti pfi zvolené funkci vyplfiovani prohlubni A7 LED Pfidrzeni
A2 Tlacitko Vyplnovani krateru po ukonceni procesu svarovani sviti. Na
A3 LED Svared (Uroven uzivatelského opravnéni 7segmentovem displeji (A4 a A12) se zobra-
2...8) zuje naposledy nastavena intenzita svarova-
sviti pfi zmé&néné Grovni uZivatelského ciho proudu a svarovaciho napeti.
opravneéni. A10 Indikace Urovné hodnoty parametru
A3b LED Admin (od Grovné uzivatelského oprav- Sipka nahoru = nastavena hodnota je vyssi
néni 10) nez standardni hodnota .
dodate&né sviti pfi zmé&né&né Grovni uZivatel- Sipka dolu = nastavena hodnota je nizsi nez
ského opravnéni. standardni hodnota
A4 7segmentovy displej vievo A12 7segmentovy displej, vpravo

zobrazuje zvolenou tloustku materialu, sva-
fovaci proud nebo rychlost posuvu dratu.

zobrazuje zvolené svarovaci napéti, korekci
elektrického oblouku nebo material elektro-
dy.
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Obsluzny panel Control Pro

A13

A14

A15

A16

A19

A20

A21

A32

A33

A34

A35

A36

A37

A40

LED Servis
sviti v pfipadé potreby provedeni servisniho
zasahu, napf. kalibrace.

Tlacitko Test plynu
kratkym stisknutim tlacitka se spousti test
plynu po dobu 30 s.

LED Test plynu
sviti pfi aktivovaném testu plynu.

LED Zobrazované jednotky

udavaiji, zda se hodnoty na 7segmentovém
displeji A12 zobrazuji v metrech za minutu,
v procentech, jako frekvence, jako napéti
nebo v sekundach.

LED Svarovaci napéti

sviti tehdy, je-li pomoci oto¢ného knofliku
A44 mozno nastavit svarovaci napéti / délku
elektrického oblouku (ve V).

LED Délka elektrického oblouku

sviti tehdy, je-li pomoci oto¢ného knofliku
A44 mozno nastavit délku elektrického ob-
louku v %.

Tlacitko Svarovaci napéti/délka elektrického
oblouku

slouzi k prepinani mezi hlavnimi parametry,
kterymi jsou svarovaci napéti a délka elek-
trického oblouku.

K dispozici je pouze pfi pouziti metody sva-
fovani Synergic nebo volitelné rozsifenych
funkci.

Tlacitko Metoda svarovani

slouzi k prepinani mezi metodami svarovani
Manual, Synergic, MMA, SpeedArc (volitel-
na), Speedup (volitelna), Puls (volitelnd),
Speedup (volitelnd), Puls (volitelnd) a TIG
(volitelna).

Tlacitko Provozni rezim

slouzi k prepinani mezi provoznimi rezimy
2taktovy, 4taktovy, Bodové svarovani, Inter-
val, 4taktovy individualni.

Tlacitko Rychlost posuvu dratu / Svarovaci
proud / Tloudtka materidlu

slouzi k prepinani mezi hlavnimi parametry
Rychlost posuvu dratu, Svarovaci proud a
Tloustka materialu.

K dispozici je pouze pfi pouZiti metody sva-
fovani Synergic nebo volitelné rozsifenych
funkci.

LED Tloustka materialu
sviti tehdy, je-li pomoci oto¢ného knofliku
A41 mozno nastavit tloustku materialu.

LED Svarovaci proud

sviti tehdy, je-li pomoci oto¢ného knofliku
A41 mozno nastavit svafovaci proud.

LED Rychlost posuvu dratu

sviti tehdy, je-li pomoci oto¢ného knofliku
A41 mozno nastavit rychlost posuvu dratu.

LED Zobrazované jednotky
udavaiji, zda se hodnoty na 7segmentovém

A41

A42

A43

Ad4

A45

A46

A47

A48

A49

A50

A51

A52

displeji A4 zobrazuji v milimetrech, metrech
za minutu nebo ampérech.

Otocny knoflik A41

slouzi k nastavovani hlavnich parametrd
Rychlost posuvu dratu, Svarovaci proud a
Tloustka materialu.

LED VRD (pouze u pFistroji s VRD) sviti tr-
vale pfi aktivni funkci VRD (snizeni napéti pfi
chodu naprdzdno).

Blika, pokud vystupni napéti prekroci hodno-
tu pripustnou podle normy (napf. pfi svaro-
vani).

Cteci plocha NFC (Near Field Communicati-
on, komunikace v blizkém poli)

slouzi ke Cteni karet a zapisu na karty NFC
(volitelné provedeni) a k provadéni souvise-
jicich funkci.

Otocny knoflik A44

slouzi k nastavovani hlavnich parametrd,
jimiz jsou svarovaci napéti a materialy elek-
trod.

LED Tiptronic

sviti pfi aktivovaném rezimu Tiptronic.
Pomoci ovladaciho knofliku Nabidka 49 lze
prepinat mezi aktivnimi Ulohami.

Tlacitko Tiptronic On/Off

slouzi k zapinani a vypinani rezimu Tiptronic.
Tlacitko Tiptronic Setup

slouzi k vyvolavani nabidky Tiptronic.

Uvnitf struktury nabidek se stisknutim toho-
to tlacitka Ize vracet o jednu Uroven zpét.

LED Ovladaci knoflik Nabidka

sviti tehdy, je-li pomoci ovladaciho knofliku
Nabidka 49 mozno vybrat polozku nabidky
(otocenim) a nasledné ji potvrdit (stisknu-
tim).

Ovladaci knoflik Nabidka

slouzi k:

e vybirani nabidky (otocenim)

e potvrzovanim nabidky (stisknutim)

e nastavovani vedlejsich parametrd (otace-
nim)

V rezimu Tiptronic:

e vybirani nabidky (otocenim)

e prepinani mezi vybérem Ulohy a dynamiky
elektrického oblouku (stisknutim)

Tlacitko Nabidka

slouzi k vyvolavani hlavni nabidky.

Uvnitf struktury nabidek se stisknutim toho-
to tlacitka Ize vracet o jednu Groven zpét.

LED Dynamics

sviti tehdy, je-li pomoci ovladaciho knofliku
Nabidka 49 mozno nastavovat dynamiku
elektrického oblouku.

Graficky displej

zobrazuje vSechny informace ve formé sym-
bolu nebo nesifrovaného textu.

10.17
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Hlavni parametry

A53

A54

A55

A56

A57

A58

A59

Zobrazeni metody svarovani
zobrazuje zvolenou metodu svarovani ve
formé symbolu.

Zobrazeni charakteristiky / ndazvu alohy
zobrazuje zvolenou charakteristiku nebo
druh plynu.

V rezimu Tiptronic se zobrazuje nazev Ulohy
Zobrazeni provozniho rezimu

zobrazuje zvoleny provozni rezim ve formé
symbolu.

ﬂ 2taktovy
ﬁ 4taktovy
e e e Bodovy
=== Interval
I%% 4taktovy individudlni
Zobrazeni dynamiky elektrického oblouku /
Cisla ulohy

zobrazuje dynamiku elektrického oblouku.
V rezimu Tiptronic se zobrazuje vybrané Cis-
lo Glohy.

Zobrazeni parametru LCD

zobrazuje jeden z ndsledujicich parametr(:
e Proud

e Tloustka materialu

e Posuv dratu

e Svarovaci vykon

LED NFC active

sviti, kdyz je ovladaci panel pfipraven na
vyménu dat s mobilnim telefonem

LED F2

sviti pokud je reZim kompenzace odporu
svarovaciho okruhu aktivni.

2 Po zapnuti

Po zapnuti se pristroj spousti vzdy s naposledy po-
uzitou metodou svarovani.
Po prvnim zapnuti nebo po provedeni
obnoveni nastaveni Master Reset se pfi
spusténi pfristroje zobrazuje nabidka
~M3 Vybér jazyka”.
S Otocenim ovladaciho knofliku A49 vyberte svij
jazyk.
2 Vybér jazyka potvrdte stisknutim ovladaciho
knofliku A49.

Spousténi s nastavenou metodou sva-
rovani Elektrody nebo WIG

Pokud byl pfistroj vypnut pfi nastave-
né metodé svarovani Elektrody nebo
WIG, po zapnuti se z bezpecnostnich
dlvodd spouéti v pohotovostnim re-
Zimu odpovidajicim pfislusné metodé
svarovani.

v Po zapnuti blikd na grafickém displeji A52 sym-

bol elektrody nebo metody WIG.

ﬁ Dbejte na to, aby nevznikl zadny kon-

takt mezi elektrodou, drzakem elekt-

rody ¢i hofakem WIG na strané jedné

2 Ukoncete pohotovostni rezim kratkym stisknu-
tim tlacitka Metoda svarovani A32.

a obrobkem nebo vedenim obrobku na
strané druhé.

3 Hlavni parametry

V zavislosti na zvolené metodé svaro-
vani jsou dostupné/nastavitelné rozdil-
né parametry.

O Na levém 7segmentovém displeji A4 se zobra-
zuje hodnota nasledujicich hlavnich parametrd.

— Rychlost posuvu dratu A37
— Svarovaci proud A36
— Tloustka materialu A35

2 Pozadovanou hodnotu nastavte pomoci otocné-
ho knofliku A41.

O Na pravém 7segmentovém displeji A12 se zob-
razuje hodnota nasledujicich hlavnich parame-
tra.

— Svarovaci napéti / délka elektrického oblou-
ku ve V, A19
— Délka elektrického oblouku v %, A20

2 Pozadovanou hodnotu nastavte pomoci otoCné-

ho knofliku A44.

909.3050.8-00
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Vedlejsi parametry m

4 Horak s dalkovym 5 Vedlejsi parametry
ovladanim S Stisknéte tlagitko Nabidka A50.
v Na grafickém displeji A52 se zobrazi hlavni na-

B1B2 B3 bidka.
™ 2 Otocenim ovladaciho knofliku A49 vyberte po-
lozku nabidky ,Vedlejsi parametry”.
2 Potvrdte polozku nabidky ,Vedlejsi parametry”
stisknutim ovladaciho knofliku A49.
v' Na grafickém displeji A52 se zobrazi nabidka
Abb. 2:  Horak PowerMaster »M1 Vedlejsi parametry”.

B1 Displej horaku e
Zobrazeni aktudlnich hodnot svarovaciho M1 '-.-'eu:lle]m paranmetry ¥

proudu, svafovaciho napéti, tloustky ma-

terialu, rychlosti posuvu dratu, dynamiky

elektrického oblouku nebo délky elektrického E':'-ITL? e e iyl 'HE%'E]
oblouku (nezavisle na udajich zobrazovanych acalecnl energie

na ?segm,enfovychvdlsellejlch A4 a A12). DL_ [D.'l] D 1 £
B2 Kolébkovy prepinac horaku "
Zmeéna hodnot svarovaciho proudu, svarova-

ciho napéti, tloustky materialu, rychlosti po- S Otocenim ovladaciho knofliku A49 vyberte po-
suvu dratu, dynamiky elektrického oblouku zadovany vedlejsi parametr.

nebo délky elektrického oblouku (v zavislosti o Potvrdte vedlejsi parametr stisknutim ovladaci-
na tom, ktera hodnota je zobrazena na dis- ho knofliku A49.

pleji horaku). o Otolenim ovladaciho knofliku A49 nastavte po-
Pfi aktivnim rezimu Tiptronic Ize prepinat yadovanou hodnotu.

mezi aktivnimi Glohami.

» o, y 2 Potvrdte hodnotu stisknutim ovladaciho knofliku
B3 Tlacitko hofaku Rezim A49.

PFepinani mezi hlavnimi parametry, jimiz
jsou svarovaci proud (A), svarovaci napéti /
délka elektrického oblouku v % (U), tloustka
materialu (t), rychlost posuvu dratu (F) nebo
dynamika elektrického oblouku.

Podle zvolené metody svafovani a zvo-
leného provozniho rezimu jsou k dis-
pozici rozdilné vedlejsi parametry.

Tlacitko horaku Rezim je béhem procesu Viz ,18 Tabulka Vedlejsi parametry” na strané 23
svarovani zablokovano. Lo 2 Nabidku opustite stisknutim tladitka Nabidka
Pri aktivnim rezimu Tiptronic lze prepinat A50.

mezi sadami Uloh.

10.17 909.3050.8-00 -7-



Metody svarovani

6 Metody svarovani

Nelze-li vybrat metodu svarovani, zna-
mena to, ze jiz byla vybréana kombina-
ce materialu, dratu a plynu, pro kterou
v paméti pristroje neni ulozen zadny
svarovaci program.

PFi pouziti metody svarovani Manual se svafuje ne-
zavisle na svarovacim programu. Svarovaci napéti
a rychlost posuvu dratu se nastavuji nezavisle na
sobé.

2 Opakované stisknéte tlacitko Metoda 7
svarovani A32, dokud se na grafic-
kém displeji A52 nezobrazi nasledu-
jici symbol.

Synergic

PFi pouZziti metody svarovani Synergic se svafuje
pomoci svafovacich programd, které jsou uloZeny
v paméti pristroje.

9 Opakované stisknéte tlacitko Metoda 7
svarovani A32, dokud se na grafic-
kém displeji A52 nezobrazi nasledu-
jici symbol.

SpeedArc (volitelna funkce)

Pri pouziti metody svarovani SpeedArc se svaruje

pomoci svafovacich programd, které jsou ulozeny

v paméti pristroje. ReZim SpeedArc umoznuje do-

sazeni vyssi rychlosti svarovani a hlubsiho zava-

ru, nez je tomu pfi pouziti metody svarovani MIG/

MAG.

9 Opakované stisknéte tlacitko Metoda
svarovani A32, dokud se na grafic-
kém displeji A52 nezobrazi nasledu-
jici symbol.

Pulse (volitelna funkce)

V rezimu Puls je svafovano podle charakteristik,

které jsou ulozeny v zafizeni. Pulza¢ni proud sesta-

va z hlavniho proudu, ktery je prekryt proudovymi
pulzy.

9 Opakované stisknéte tlacitko Metoda
svarovani A32, dokud se na grafic-
kém displeji A52 nezobrazi nasledu-
jici symbol.

SpeedUp (volitelna funkce)

V rezimu SpeedUp je svafovano podle charakteris-

tik, které jsou uloZzeny v zafizeni. Rezim SpeedUp

umoziuje snadné a rychlé svarovani stoupajicich
svarl (nevyzaduje ,smrékovy” pohyb pFi svafova-
ni)

2 Opakované stisknéte tlacitko Metoda
svarovani A32, dokud se na grafic-
kém displeji A52 nezobrazi nasledu-
jici symbol.

MMA (elektroda)?
PFi pouziti standardni metody svafovani pomoci

elektrod je k dispozici univerzalni svafovaci pro-
gram.
MMA
kém displeji A52 nezobrazi nasledu-
jici symbol.

2 Opakované stisknéte tlacitko Metoda
svarovani A32, dokud se na grafic-

v Na grafickém displeji A52 se zobrazi bezpec-

nostni dotaz.

Zapnout alektrodu

e Ano

Dbejte na to, aby nevznikl zadny kon-
takt mezi elektrodou nebo drzakem
elektrody a obrobkem nebo vedenim
obrobku na strané druhé.

%

2 Potvrdte bezpecnostni dotaz.
MMA (sada ElektrodePlus) (volitel-

na)v
V sadé ElektrodePlus jsou k dispozici dalsi progra-
my pro svarovani pomoci elektrod.
MMA
kém displeji A52 nezobrazi nasledu-
jici symbol.

o Opakované stisknéte tlacitko Metoda
svafovani A32, dokud se na grafic-

v' Na grafickém displeji A52 se zobrazi bezpec-

nostni dotaz.

Zapnout elektrodu

e Ano

Dbejte na to, aby nevznikl zadny kon-
takt mezi elektrodou nebo drzakem
elektrody a obrobkem nebo vedenim
obrobku na strané druhé.

@

o Potvrdte bezpecnostni dotaz.

Q Po dobu 3 sekund se zobrazi kdd programu pro
svarovani pomoci elektrod, nacez se Udaj zob-
razeny na pravém 7segmentovém displeji A12
zméni na zobrazeni napéti. Otocenim otocného
knofliku A44 Ize obsah displeje opét prepnout
na zobrazeni programu pro svarfovani pomoci
elektrod, nacez je mozno provést potrebné na-
staveni.

1 Nedostupné pro svarecky v oblasti automatizace.

909.3050.8-00
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Hlavni nabidka

2 Pomoci otocného knofliku A44 vyberte pozado-
vany program pro svarovani pomoci elektrod.

Q K dispozici jsou nasledujici programy pro svaro-
vani pomoci elektrod.

7 Hlavni nabidka

Hlavni nabidka poskytuje veskeré funkce, nastave-
ni a informace.

2 Stisknéte tlacitko Nabidka A50.

o Program pro svafovani pomoci v' Na grafickém displeji A52 se zobrazi hlavni na-
elektrod bidka.
rut Rutilova elektroda: H|EILH'|i nﬂhidkﬂ |
Elektrody s rutilovym obalem
bAS Zésadita elektroda: Wedlejsi pararmetry
Elektrody se zdsaditym obalem Suarouac prodgranm
Elektrody s plastém s obsahem celuldzy, Hastaueni
vhodné pro svarovani shora doll |:||:I$|LIEI'|I:| FIIZII'IE'|
Gou Gouging: Gouging
Tab. 1:  Program pro svafovani pomoci elektrod 2 Otocenim ovladaciho knofliku A49 vyberte po-

TIG (WIG) (volitelné)v
PFi pouziti metody svarovani WIG se svaruje s kon-

taktnim zapalovanim oblouku a pomoci hofdku s
ventilem a bez tlacitka.
TIG
kém displeji A52 nezobrazi nasledu-
jici symbol.

2 Opakované stisknéte tlacitko Metoda
svarovani A32, dokud se na grafic-

v Na grafickém displeji A52 se zobrazi bezpec-

nostni dotaz.

Zapnout T

e Ano

Dbejte na to, aby nevznikl zadny kon-
takt mezi hordkem WIG na strané jed-
né a obrobkem nebo vedenim obrobku
na strané druhé.

i

o Potvrdte bezpecnostni dotaz.

1 Nedostupné pro svarecky v oblasti automati-
zace.

Zadovanou polozku nabidky.

2 Polozku nabidky potvrdte stisknutim ovladaciho
knofliku A49.

Q Popis polozek nabidky ziskate v kapitole , 19 Ta-
bulka Hlavni nabidka” na strané 24.

Q Prehled polozek nabidky ziskate v kapitole ,15
Struktura hlavni nabidky” na strané 20

O Popis vedlej&ich parametrl ziskate v kapitole ,5
Vedlejsi parametry” na strané 7 a v kapito-
le ,18 Tabulka Vedlejsi parametry” na strané
23.

2 Nabidku opustite (opakovanym) stisknutim tla-
¢itka Nabidka A50.

10.17
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Uvodni nabidka

8 Uvodni nabidka

Uvodni nabidka poskytuje zvlastni funkce.
Ihned po spusténi stroje mizete po-
moci QR kdédu nebo mobilniho telefonu
s NFC vyvolat servisni data stroje a po
zadani e-mailové adresy si je nechat
poslat.
® Vypnéte pristroj pomoci hlavniho vypinace.
9 Podrzte stisknuté tlacitko Nabidka A50 a soucas-
né zapnéte pristroj pomoci hlavniho vypinace.
nebo
9 stisknéte soucasné tlacitka Vypliovani prohlub-
ni A2 a Metoda svarovani A32 a podrzte je po
dobu 3 sekund.
v Sviti LED NFC active A58.

O Na grafickém displeji A52 se zobrazi QR kéd,
sériové Cislo a hlaseni NFC active.

Uwadni nabidka
| Kod verze |

las

Master Eesat
Tiptronic Feset
Zpet

TEEEEEl car oo
oA i ar. Mo

: :ér'“;f 40E0-2405
o, 0002-5
HFC active

2 Nyni midzete pfidrzet mobilni telefon u &teci plo-
chy NFC A43 nebo naskenovat QR kod.

Q Servisni data stroje se nyni zobrazi v mobilnim
telefonu.

o Chcete-li prejit pFimo na uGvodni
stisknéte libovolné tlacitko.

v" Na grafickém displeji A52 se zobrazi Uvodni na-
bidka.

stranku,

2 Otocenim ovladaciho knofliku A49 vyberte po-
Zadovanou polozku nabidky.

2 Polozku nabidky potvrdte stisknutim ovladaciho
knofliku A49.

Q Popis polozek nabidky ziskate v kapitole ,20 Ta-
bulka Uvodni nabidka” na strané 29

Q Prehled polozek nabidky ziskate v kapitole ,16
Struktura Uvodni nabidky” na strané 22.

© Nabidku opustite stisknutim tlac¢itka Nabidka
A50.

Master-Reset
Pozor!

Vsechny hlavni i podruzné parametry,
stejné jako veskerd nastaveni systé-
mu, se vrati do svého tovarniho nasta-
veni.

2 Otocenim ovladaciho knofliku A49 vyberte po-
lozku nabidky ,Master Reset”.

9 Polozku nabidky potvrdte stisknutim ovladaciho
knofliku A49.

o Potvrdte bezpecnostni dotaz.

Reset funkce Tiptronic
Pozor!

VsSechny Ulohy Tiptronic budou smaza-
ny.

o Otocenim ovladaciho knofliku A49 vyberte po-
lozku nabidky ,Tiptronic Reset”.

2 Polozku nabidky potvrdte stisknutim ovladaciho
knofliku A49.

2 Potvrdte bezpecnostni dotaz.

-10 -
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Tiptronic

9 Tiptronic

Diky funkci Tiptronic je uzivateli k dispozici neza-
visle na sobé 100 uloh (10 sad uloh po 10 Ulohéach).
V kazdé uloze jsou ulozeny vesSkeré korekce a na-
staveni provedené na obsluzném panelu.

Funkci Tiptronic Ize vyhodné pouzivat napft. k pfi-
fazovani urcitych cisel Uloh casto se opakujicim
svarovacim Uloham nebo k ukladani individudlnich
nastaveni rliznych svare&Q v ,jejich” Uloze.

PFi pouziti metody svarovani pomoci
elektrody (MMA) a metody svarova-
ni WIG (TIG) nelze provadét ukladani
Uloh do paméti.

Q Prehled poloZek nabidky ziskate v kapitole ,17
Struktura nabidky Tiptronic” na strané 22

Zapnuti funkce Tiptronic

o Stisknéte tlacitko Tiptronic On/Off A46.

v' Rezim Tiptronic je zapnut, jestlize sviti LED
Tiptronic A45.

v" Na grafickém displeji A52 se zobrazi Cislo Ulohy

Ulozit Glohu

=

=)
v

Zjistéte pozadované nastaveni svarovani.
Stisknéte tlacitko Tiptronic Setup A47.

Na grafickém displeji A52 se zobrazi nabidka
Tiptronic.

Otocenim ovladaciho knofliku A49 vyberte po-
lozku nabidky ,Ulozit Glohu”.

Stisknutim ovladaciho knofliku A49 potvrdte po-
lozku nabidky ,Ulozit Glohu”.

Na grafickém displeji A52 se zobrazi vSechna
pamétova mista (Uloha 0-0 az 9-9).

Otacenim ovladacim tlacitkem A49 vyberte po-
Zadované pamétové misto.

Je-li pamétové ¢&islo oznaceno pouze ¢islem Ulo-
hy (napt. 0-1), je toto pamétové misto prazdné
/ nepfepsané. Je-li pamétové d&islo dodateéné
k Cislu Ulohy oznaceno i nazvem (napf. Job 1),
je toto pamétové misto obsazené / prepsané.

A56 a nazev ulohy A54.
}—ASB

Job: U0
ir e
Jaob 1 l—A54
= L Il
i

&

Synergic

T4 Ulozit dlohu

0-1 Job 1

0-2 Job 2
=N
0-4

0-5

4¥

2 Pomoci ovladaciho knofliku A49 Ize prepinat
mezi aktivnimi Glohami.

Rezim Tiptronic Ize zapinat pouze teh-
dy, je-li k dispozici alespon jedna ak-
tivni Uloha.

Nabidka Tiptronic
o Stisknéte tlacitko Tiptronic Setup A47.

v Na grafickém displeji A52 se zobrazi nabidka
Tiptronic.

Mabidka Tiptronic

'-.-'yErat u|-:-Eu

Blokowat dlohu
Zapsat dlahu MFC

Zpet

Q V nabidce Tiptronic Ize vybirat a provadét vsech-
ny nize popsané funkce Tiptronic.

Potvrdte pamétové misto stisknutim ovladaciho
knofliku A49.

Na grafickém displeji A52 se kratce zobrazi hla-
Seni ,Uloha ulozena”.

Pokud pfi ukladani bylo zvoleno jiz obsazené
pamétové misto, zobrazi se bezpecnostni dotaz
tykajici se prepsani ulohy.

Nabidku opustite stisknutim tlacitka Tiptronic
Setup A47 nebo Nabidka A50.

10.17
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Tiptronic

Vybér Glohy
9 Stisknéte tlacditko Tiptronic Setup A47.

v' Na grafickém displeji A52 se zobrazi nabidka
Tiptronic.

2 Otocenim ovladaciho knofliku A49 vyberte po-
loZzku nabidky ,Vybrat Glohu”.

o Stisknutim ovladaciho knofliku A49 potvrdte po-
lozku nabidky ,Vybrat Glohu”.

v' Na grafickém displeji A52 se zobrazi vsechny
Ulohy, které jsou k dispozici.

2 Otocenim ovladaciho knofliku A49 vyberte po-
Zzadovanou ulohu.

O Timto zplsobem je moZno vybirat také bloko-
vané ulohy.

T2 “wbrat dlohu

HP &

2
1-2 Job 12
2-1

karoserie
Zpe

-

© Nabidku opustite stisknutim tlacitka Tiptronic
Setup A47 nebo Nabidka A50.

Blokovat / odblokovat Glohu
9 Stisknéte tlacitko Tiptronic Setup A47.

v Na grafickém displeji A52 se zobrazi nabidka
Tiptronic.

2 Otocenim ovladaciho knofliku A49 vyberte po-
lozku nabidky ,Blokovat Ulohu”.

o Stisknutim ovladaciho knofliku A49 potvrdte po-
loZzku nabidky ,Blokovat tlohu”.

v' Na grafickém displeji A52 se zobrazi vSechny
Ulohy, které jsou k dispozici.

v Ulohy, které jsou jiz zablokovany, jsou dodateé-
né oznaceny symbolem zamku.

2 Otocenim ovladaciho knofliku A49 vyberte Ulo-
hu, kterda ma byt zablokovana / odblokovana.

Zapis ulohy NFC (volitelna funkce)

Q Pomoci funkce Zapis Ulohy NFC se prenese ak-
tudlni nastaveni parametrli a nazev Ulohy na
kartu NFC s ulohami.

Ulozeni nazvu ulohy probéhne pouze
v pripadé, Zze nebyly zménény zadné
parametry Ulohy.

O Pomoci funkce Zapis Ulohy NFC se prenaseji
aktualni nastaveni obsluzného panelu na kartu
NFC s ulohami.

o Stisknéte tlacitko Tiptronic Setup A47.

v Na grafickém displeji A52 se zobrazi nabidka
Tiptronic.

2 Otocenim ovladaciho knofliku A49 vyberte po-
loZzku nabidky ,Zapsat Ulohu NFC”.

9 Stisknutim ovladaciho knofliku A49 potvrdte po-
lozku nabidky ,Zapsat Glohu NFC”.

2 Na grafickém displeji se zobrazi (daj ,Pripojit
NFC“.

2 PFidrzte kartu NFC s Ulohami u Cteci plochy A43
pro karty NFC.

Q Pokud jiz byl na karté NFC s Ulohami proveden
zapis, zobrazi se bezpecnostni dotaz tykajici se
prepsani karty NFC s Ulohami.

=%

T2 Blokaowat dlohu
0-1 Job 1

WP =)
1-Z Job 12

2-1 karoserie

Zpét

o Zablokovani / odblokovani potvrdte stisknutim
ovladaciho knofliku A49.

2 Nabidku opustite stisknutim tlacitka Tiptronic
Setup A47 nebo Nabidka A50.

v Postup zapisu na kartu NFC je dokoncen tehdy,
zobrazuje-li se na 7 segmentovych displejich A4
a A12 kéd ,nFc oK”.

Sprava uloh
Sprava uloh je k dispozici pouze pfi
aktivovaném rezimu Tiptronic. Pomoci
spravy uloh lze vzdy upravovat pouze
aktualné vybranou ulohu.
o Stisknéte tlacitko Tiptronic On/Off A46.
v' Rezim Tiptronic je zapnut, jestlize sviti LED
Tiptronic A45.
2 Pomoci ovladaciho knofliku A49 vyberte poza-
dovanou Ulohu.
9 Stisknéte tlacitko Tiptronic Setup A47.
v Na grafickém displeji A52 se zobrazi nabidka
Tiptronic.
2 Otocenim ovladaciho knofliku A49 vyberte po-
lozku nabidky ,Sprava uloh”.
2 Potvrdte polozku nabidky ,Sprava uloh” stisk-
nutim ovladaciho knofliku A49.
v Na grafickém displeji A52 se zobrazi nabidka
,T5 Sprava uloh”.

-12 -
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Tiptronic

2 Vyberte jednu z niZze popsanych poloZzek nabid-
ky.

PiFfejmenovat Glohu

vV horni Casti grafického displeje A52 se zobrazi
nazev Ulohy nasledovany cislem ulohy.

v' Kurzor (znacka zapisu) se nachazi za nazvem
Ulohy.

vV dolni ¢asti grafického displeje A52 se zobrazu-
ji znaky pisma, které Ize vybirat.

TS-1 Prejmenovat dlohu

[&]
%) Job 1 0-1

e COEFGHIIKLMMOPD
RS T £

EN |

Kopirovat Glohu do

vV dolni ¢asti grafického displeje A52 se zobrazu-
je aktualni / kopirovana uloha.

o Otdacenim ovladacim tlacitkem A49 vyberte po-
Zadované pamétové misto.

Q Je-li pamétové Cislo oznaceno pouze &islem ulo-
hy (napf. 0-1), je toto pamétové misto prazdné
/ nepfepsané. Je-li pamétové d&islo dodateéné
k Cislu Ulohy oznaceno i nazvem (napf. Job 1),
je toto pamétové misto obsazené / prepsané.

O Pomoci tlagitka Metoda svafovani A32 mizZete
prepinat mezi nasledujicimi znaky pisma.
— Velka pismena
— Mala pismena
— Cislice a zvl&stni znaky

2 Otocenim ovladaciho knofliku A49 vyberte po-
Zadovany znak pisma.

® Potvrdte znak stisknutim ovladaciho knofliku
A49.

v' Znak se prida k nazvu ulohy v misté odpovidaji-
cim poloze kurzoru.

2 Tyto kroky opakujte do dokonceni postupu edi-
tace.

0O Pomoci znaku {X] Ize opravovat zadani a mazat
posledni zadany znak.

o Zadany text uloZte stisknutim tlacitka Provozni
rezim A33.

TS-2 Kopirowvat dlohu do ¥

0-1 karoserie
-2 lab 2

0-1 karoserie

TS-1 Prejmenovat dlohu

karoseriel 0-1

Bhcdefghijklrnopgrstuww
1y 2458

won| | &

2 Potvrdte pamétové misto stisknutim ovladaciho
knofliku A49.

Q Pokud pfi kopirovani bylo zvoleno jiz obsazené
pamétové misto, zobrazi se bezpecnostni dotaz
tykajici se prepsani ulohy.

v' Na grafickém displeji A52 se kratce zobrazi hla-
Seni ,Uloha zkopirovana”.

Q Je-li kopirované Uloze prifazen nazev, ktery byl
uzivatelem zmeénén, zkopiruje se i tento nazev
ulohy.

© Nabidku opustite stisknutim tlacditka Tiptronic
Setup A47 nebo Nabidka A50.

Presunout Glohu do

vV dolni ¢asti grafického displeje A52 se zobrazu-
je aktudlni / pfesouvana uloha.

2 Otacenim ovladacim tlacitkem A49 vyberte po-
Zadované pamétové misto.

QO Je-li pamétové Cislo oznaceno pouze Cislem ulo-
hy (napft. 0-1), je toto pamétové misto prazdné
/ nepfepsané. Je-li pamétové Cislo dodateéné
k &islu Ulohy oznaceno i ndazvem (napf. Job 1),
je toto pamétové misto obsazené / prepsané.

2 Nabidku opustite stisknutim tlacitka Tiptronic
Setup A47 nebo Nabidka A50.

TS-2 Presunout dlahu do a7
0-9
1-0

0-2 karoserie

2 Potvrdte pamétové misto stisknutim ovladaciho
knofliku A49.

Q Pokud pfi presouvani bylo zvoleno jiz obsazené
pamétové misto, zobrazi se bezpeénostni dotaz
tykajici se prepsani ulohy.

v' Na grafickém displeji A52 se kratce zobrazi hla-
Seni ,Uloha zkopirovana”.

10.17
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Push Pull (volitelny horak)

Q Je-li pfesouvané Uloze prifazen nazev, ktery byl
uzivatelem zménén, presune se i tento nazev
Glohy.

2 Nabidku opustite stisknutim tlacitka Tiptronic
Setup A47 nebo Nabidka A50.

PFi kopirovani nebo presouvani ulohy
se prevezmou pouze individudlné pfri-
délené nazvy uloh a ne vychozi nazvy
jako napf. ,Uloha 0-1.

Odstranit Glohu

vV dolni ¢asti grafického displeje A52 se zobrazu-
je aktualni / odstrafiovana uloha.

v' V horni ¢asti grafického displeje A52 se zobrazi
bezpecnostni dotaz tykajici se odstranéni ulohy.

o Otocenim ovladaciho knofliku A49 vyberte moz-
nost ,Ano”.

10 Push Pull (volitelny
horak)
Pomoci funkce Horak / pomocny posuv lze na pfi-

stroji nastavovat pomocny posuv horaku v prove-
deni Push Pull.

10.1 Priprava horaku Push Pull
(hardware)

TS-4 Cdstranit dlahu

I=te =i gisti?
Crdstranit dlahy

Me

1-1 karoserie

2 Potvrdte odstranéni Ulohy stisknutim ovladaciho
knofliku A49.

v" Na grafickém displeji A52 se kratce zobrazi hla-
Seni ,Uloha odstranéna”.

2 Nabidku opustite stisknutim tlacitka Tiptronic
Setup A47 nebo Nabidka A50.

PFi pripravé horaku Push Pull, ktery byl
namontovan ve vyrobé nebo dodatec-
né (hardware)

— je v nabidce M4-8 Horak / pomoc.
posuv k dispozici pouze polozka
Analog Push Pull (1)

— musi byt pro pfipojeny horfak Push
Pull zjistény a nastaveny dvé hod-
noty parametry

Nastaveni horaku Analog Push Pull

o Stisknéte tlacitko pro zavadéni dratu a zkontro-
lujte smér posuvu pfistroje i hordku Push Pull.
Oba posuvy musi zajistovat pfepravu v tomtéz
sméru.

9 V pripadé potfeby zménte smér posuvu dratu
hordku Push Pull v nabidce M4 Nastaveni, pro-
stfednictvim polozky Analog smér PP.

2 Nastavte rychlost posuvu dratu horaku Push
Pull v nabidce M4 Nastaveni, prostrednictvim
poloZky Analog nastaveni PP.

PFi tom plati:
— Nizka hodnota = nizka rychlost
— Vysoka hodnota = vysoka rychlost

— Dochazi-li pfi posuvu dratu horaku Push Pull
k prokluzu nebo k pfilis velkému otéru dra-
tu, je nutno snizit rychlost hofaku Push Pull

— Dochazi-li k péchovani dratu mezi posuvy,
je rychlost hofaku Push Pull nutno zvysit

-14 -
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Push Pull (volitelny hofrak)

10.2 Push Pull Upgrade

10.3 Potenciometr horaku Push Pull

PFfi pouziti prfidavné funkce Push Pull
Upgrade

— je v nabidce M4-8 Hordk / pomoc.
posuv k dispozici mnoho podporova-
nych typQ hotaku Push Pull

— jsou synchronizovany posuvy dratu
vybraného hordku Push Pull a pfi-
stroje

2 Pokud jste tak jesté neucinili, nainstalujte funkci
Push Pull Upgrade.

Viz kapitola ,12.1 Instalace aktualizacnich karet
nebo karet s kredity” na strané 17.

Po pouziti funkce Push Pull Upgrade
je nutno provést jednorazové nacteni
textl displeje hordku Push Pull. Na-
¢teni textl Ize provést zmé&nou jazyka
(nabidka M3) nebo obnovenim nasta-
veni Master Reset (v Uvodni nabidce).
Nasledné je pfistroj nutno restartovat
(vypnout a opét zapnout).

Viz kapitola ,7 Hlavni nabidka” na strané 9 a
kapitola ,19 Tabulka Hlavni nabidka” na strané
24.

Viz kapitola ,8 Uvodm’l nabidka” na strané 10 a
kapitola ,20 Tabulka Uvodni nabidka” na strané
29.

Vybér horaku Push Pull

2 V nabidce M4-8 Horak / pomoc. posuv vyberte
pfipojeny hofdk Push Pull.

Viz kapitola ,7 Hlavni nabidka” na strané 9 a

kapitola ,,19 Tabulka Hlavni nabidka” na strané

24.

Q PFi vybéru podporovaného horaku Push Pull
(2...31) neni potfebné Zadné dalsi nastaveni.

Q Neni-li vami pouzivany horak Push Pull v nabid-
ce k dispozici, vyberte hofak typu Analog Push
Pull (1).

Viz kapitola ,Nastaveni hofaku Analog Push Pul

na strané 14.

Il/

Dbejte na to, aby potenciometr hordku
nebyl pfi zapnuti pfistroje nastaven v
minimalni poloze. Jinak nebude poten-
ciometr pFistrojem rozpoznan a zlsta-
ne nefunkéni.

Pomoci potenciometru Ize regulovat hlavni para-
metr, jimz je rychlost posuvu dratu. Pfi pouziti me-
tod svarovani Synergic a SpeedArc Ize volit také
zobrazeni hlavnich parametr(, jimiZ jsou svarovaci
proud a tloustka materialu.

v Na levém 7segmentovém displeji A4 se zobra-
zuje aktudlni hodnota, ktera je prostrednictvim
potenciometru omezena.

2 Provedte jedno otoceni (o jednu aretovanou po-
lohu) oto¢ného knofliku A41.

v" Na levém 7segmentovém displeji A4 se po dobu
2 sekund zobrazi maximalni hodnota, ktera je
prostfednictvim potenciometru nastavitelna.

2 V pribé&hu té&chto 2 sekund otoéte otoény knoflik
A41 do dalsi polohy.

v Na levém 7segmentovém displeji A4 se zobrazi
zménéna maximalni hodnota, ktera je prostred-
nictvim potenciometru nastavitelna.

Q Minimalni hodnota nastavitelnd potenciomet-
rem je omezena pfi pouZiti metod svarovani Sy-
nergic a SpeedArc svafovacim programem a pfi
pouziti metody svarovani Manual nastavenim
pfistroje.

Q PFi omezené Urovni opravnéni (napf. WPS Wel-
der) je minimalni a maximalni nastavitelna hod-
nota zavisld na predem stanovenych meznich
hodnotach parametrd.

10.17
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méreni odporu svarovaciho okruhu

11

hu mdZete kompenzovat pokles napéti napfiklad

u dlouhych hadicovych svazkd.

meéreni odporu svarovaciho okruhu

Pomoci funkce méreni odporu svafovaciho okru- 11.2 Deaktivujte méreni svafovaci-

ho okruhu

Pokud pracujete podle pokyni
ke svafFovani uvedenych v nasi
brozufe WPS EN1090, nelze tuto
funkci pouzit. Hodnoty zobrazeni
napéti se zde neuplatiuji.

11.1 Aktivovat meéreni svarovaciho

okruhu

Stisknéte tlacitko Nabidka A50.

Na grafickém displeji A52 se zobrazi hlavni
nabidka.

Otolenim ovladaciho knofliku A49 vyberte
poloZku nabidky Nastaveni.

Polozku nabidky potvrdte stisknutim ovladaciho
knofliku A49.

Zvolte polozku nabidky Rezim kompenzace.

Polozku nabidky potvrdte stisknutim ovladaciho
knofliku A49.

Nachazite se v nabidce M4-18 Rezim kompen-
zace.

Zvolte polozku nabidky ,Odpor svafovaciho ok-
ruhu” a volbu potvrdte stisknutim ovladaciho
knofliku A49.

Die LED F2 A59 leuchtet.

Polozku opustite stisknutim tlacitka Nabidka
A50.

Nachazite se v nabidce M4 Nastaveni.

Zvolte polozku nabidky Odpor svarfovaciho ok-
ruhu.

Stisknutim ovladaciho knofliku A49 se aktivuje
rezim méreni a u parametru A57 se zobrazi ,,--
Odstrante plynovou trysku horaku.

Svarovaci drat v jedné roviné odriznéte a po-
tahnéte zpét asi 0 5 mm.

S mirnym tlakem nasadte proudovou kontaktni
trubici na cisté misto v oblasti svaru. Po stisknu-
ti a podrzeni tlacitka hofaku po dobu 2 sekund
se spusti méreni.

Pokud méreni probéhlo spravné, zobrazi se
u parametru A57 namérena hodnota.

PoloZzku nabidky potvrdte stisknutim ovladaciho
knofliku A49.

V pripadé chyby se zobrazi hlaseni ,H44"” a na-
sleduje opét ,,---".
Je nutné provést nové méreni.

=)
v

Stisknéte tlacitko Nabidka A50.

Na grafickém displeji A52 se zobrazi hlavni
nabidka.

OtocCenim ovladaciho knofliku A49 vyberte
poloZku nabidky Nastaveni.

Polozku nabidky potvrdte stisknutim ovladaciho
knofliku A49.

Zvolte polozku nabidky Rezim kompenzace.

PoloZzku nabidky potvrdte stisknutim ovladaciho
knofliku A49.

Nachazite se v nabidce M4-18 Rezim kompen-
zace.

Zvolte polozku nabidky ,Délka svarovaciho ka-
belu” a potvrdte volbu stisknutim ovladaciho
knofliku A49.

Polozku opustite stisknutim tlacitka Nabidka
A50.

Aby se vyloudilo chybné méreni,

doporucujeme provést nékolik méreni
o ’ e .

na ruznych mistech v oblasti svaru.

Proces méfeni je mozné kdyko-
li pferusit stisknutim tlacitka Nabidka
A50.

Pokud je rezim méreni aktivni, neni
svarovani mozné.

- 16 -
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12 Funkce NFC

Prostiednictvim cteci plochy NFC Ize Cist a zapiso-
vat Udaje ulozené na kartach NFC.

K dispozici jsou nasledujici funkce.

— Naditani/instalace metod svarovani, sva-
v e o . Ve o
rovacich programu, specialnich programu
(rozsifeni a aktualizaci) nebo karet s kredi-
tem

— Ptihladovani uZivatell s rozdilnymi uzivatel-
skymi opravnénimi

— Nacitani a zapisovani uloh (veskerych na-

’ o . .77

staveni parametru souvisejicich s metodou
svarovani / provoznim rezimem)

12.1 Instalace aktualizacnich karet
nebo karet s kredity

Aktualizacni karty neboli karty s kredity jsou karty
NFC, u kterych se pfi provadéni postupu rozsireni
nebo aktualizace snizuje jejich plvodni hodnota.
Takové karta mlZe obsahovat kredit v rlizné vysi.
Kazdym pouzitim popt. kazdou aktualizaci se hod-
nota tohoto kreditu snizuje.

o Pridrzte kartu NFC u cteci plochy A43 pro karty
NFC.

v Na levém 7segmentovém displeji A4 se zobrazi
kod ,Acc”.

v Na pravém 7segmentovém displeji A12 se zob-
razi polet dostupnych kreditl (napt. ,001” pfi
aktualizaci).

Q PFi pouziti karty NFC s vycCerpanym kreditem se
na grafickém displeji A52 zobrazuje upozornujici
hlaseni H10.

2 Potvrdte bezpeclnostni dotaz na grafickém dis-
pleji A52.

v Aktualizace nebo kredit se nainstaluje do pfi-
stroje. Na pravém 7segmentovém displeji A12
se instalace zobrazi prostfednictvim symbolu

"

"

v Instalace je dokoncena tehdy, zobrazi-li se na
pravém 7segmentovém displeji A12 kdéd ,0K".
9 Zapnéte stroj a opét jej vypnéte.
Je-li karta NFC prilis brzy oddalena od
Cteci plochy NFC A43, nelze instalaci
dokondit. V tomto pripadé se zobrazi
postupné se rozsvécujici svételné dio-
dy a karta NFC bude zablokovana pro
jiné pristroje.
2 Znovu podrzte kartu NFC u cteci plochy NFC
A43, aby bylo instalaci mozno zcela dokondit.

Pokud nebyla instalace karty s kredi-
tem zcela dokoncena a dotycCny pfristroj
jiz neni k dispozici, Ize zablokovanou
kartu NFC opét odblokovat na jiném
pristroji. Pfitom vSak dojde k odecte-
ni prislusného kreditu (ktery pripadné
nebyl spravné nainstalovan).

Odblokovani karty NFC s aktualizaci

nebo kreditem

=

v

Pridrzte kartu NFC u Cteci plochy A43 pro karty
NFC.

Na 7segmentovych displejich A4 a A12 se zob-
razi kéd ,Un Loc”.

Postup je mozno prerusit stisknutim tlacitka Vy-
plfovani prohlubni A2.

Provedené odblokovani potvrdte stisknutim tla-
Citka Test plynu Al4.

Karta se odblokuje, pficemz vSak bude odecten
kredit.

Alternativné mUzZete zablokovanou
kartu zaslat servisnimu stredisku spo-
leCnosti Lorch s zadosti o provedeni
jeji kontroly.

10.17
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Funkce NFC
12.2 Upgrade specialniho programu >a':, 3 [ss 2
o1 © ow
O Pfidrite kartu NFC u ¢teci plochy A43 pro karty | § o - E“E E% 8
NFC ‘E T’ \© | =@ \E E = E
) v .o a whed Y > c > @ ~g ©
v Karta NFC je zcela nactena tehdy, zobrazi-li o" Nazev/funkce 28|25 02
se na pravém 7segmentovém displeji A12 kéd g N g o8 Sa 25
K", S 3 @ s 25| BE
% v ’ 0n.= O>N
2 Odejmeéte kartu NFC od cteci plochy A43 pro 2 e g: Z>E
karty NFC. = 4 ]
v Na levém 7segmentovém displeji A4 se zobrazi |1 Robot control / Read only | X| - - -
kod ,,SPr”. (Zadéani parametru Fizeni
, . .. robotu / Pouze sledovani
v N,a 7s§:gmento_\,/erp displeji A12 vpral\l/o se zobra- na ovlddacim panelu)
zi pozice specialniho programu ,.c 0”.
- p i otonéh lite Ad4 vybert sad 2 WPS Welder Basic X! - [10%]| -
omoci otocného volice vyberte pozadova- (WPS svafet se zakladnim
nou pozici specialniho programu ,c 0 az c 6. opravnénim)
Déve_j’telpozor na jii0 obsazené pozice [3 WPS Welder Advanced x| - l10%| x
specialnich programu. (WPS svéred s rozsitenym
— Blikajici pozice specidlnich progra- opravnénim)
o .
mu jsou obsazeny, 4 | Welder Basic x| x | x| -
— trvale svitici pozice specidlnich pro- (svaret se zakladnim
gramu jsou volné. opravnénim)
9 Potvrdte bezpecnostni dotaz na grafickém dis- |8 Welder Advanced X| X X X
pleji A52. (dohled nad svarovanim)
Je-li zvolena pozice specialniho pro- |10 |Administrator (spravce) |X| X | X | X

gramu, kterd je jiz obsazena, je tato
bez dalSiho upozornéni prepsana.

12.3 Urovenh uzivatelského
opravnéni

Pomoci této funkce mlzZete pFid&lovat uZivatelska
opravnéni rlznych drovni.

Z vyroby je nastavena Uroven opravnéni uzivatele
pfi zapnuti Con 8. Po zapnuti pfistroje jsou tedy k
dispozici vSechny svarovaci funkce.

Tuto Uroven opravnéni uZzivatele pfi zapnuti lze
zménit, a to napf. na Con 0 (ochrana proti kradezi).
PFi pouziti tohoto nastaveni je pfistroj po zapnuti
zablokovan. Uzivatel se pak musi prihlasit pomoci
své osobni uzivatelské karty.

o Podrzte uzivatelskou kartu pred Cteci plochou
NFC A43, dokud se nezobrazi na levém 7seg-
mentovém displeji A4 kod nFc a na pravém
7segmentovém displeji A12 kod oH.

\E v 1 QE
0 2 |82 &%
£ =| 8_| =8| 2F
~(>u 2 c E C = 9 "E ©
] W =% |EEl5&
o+ L >| €E> \(C © > ©
of Nazev/funkce 28,2 25 °:-
= >
C N g g g S Q ©To
@5 " mh |85 o=
<) 71 0.=| ON
= © Sc| Z3
s ) 2 4 S
0 Locked (uzamceno - - - -
ochrana proti kradezi)

Tab. 2: Urover uZivatelského opravnéni

12.4 Pristupova aroven spousténi

Pomoci této funkce miZete pFidélovat uZivatelska
opravnéni rlznych Grovni.
Z vyroby je nastavena pristupova Uroven spousté-
ni Dohled nad svarovanim (Uroven 8). Po zapnuti
pfistroje jsou tedy k dispozici vSechny svarovaci
funkce.
Tuto pristupovou Uroven spousténi lze zmeénit,
napf. na uroven 0 (Ochrana proti kradezi). Pfi po-
uziti tohoto nastaveni je pfistroj po zapnuti zablo-
kovan. UZivatel se pak musi pfihlasit pomoci své
osobni uZivatelské karty.
PFistupovou uroven spousténi je moz-
no ménit pouze od Urovné opravnéni
Administrator (Uroven 10)!

9 Podrzte uzivatelskou kartu s opravnénim admi-
nistratora (Uroven 10) pred cteci plochou NFC
A43, dokud se nezobrazi na levém 7segmento-
vém displeji A4 kdd nFc a na pravém 7segmen-
tovém displeji A12 kéd oK.

v’ Sviti LED Svarec¢ A3 a LED Admin A3b.

9 Stisknéte tlacitko Nabidka A50.

v" Na grafickém displeji A52 se zobrazi hlavni na-
bidka.

2 Otocenim ovladaciho knofliku A49 vyberte po-
lozku nabidky Zakaznicka nastaveni.

2 Polozku nabidky potvrdte stisknutim ovladaciho
knofliku A49.
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Dalsi funkce

v Na grafickém displeji A52 se zobrazi podnabidka
M6-1 Zakaznicka nastaveni.

2 Otocenim ovladaciho knofliku A49 vyberte po-
lozku nabidky Pfist. Uroven spousténi.

9 Polozku nabidky potvrdte stisknutim ovladaciho
knofliku A49.

v Na grafickém displeji A52 se zobrazi podnabidka
M6-1-0 PFist. Uroven spousténi.

2 Otocenim ovladaciho knofliku A49 vyberte po-
zadovanou pfistupovou Uroven spousténi.

2 Polozku nabidky potvrdte stisknutim ovladaciho
knofliku A49.

Viz nabidka ,,M6-1-0 Pfist. Uroven spousténi” v ka-

pitole ,15 Struktura hlavni nabidky” na strané

20.

Viz nabidka ,,M6-1-0 Pfist. Uroven spousténi” v ka-

pitole ,19 Tabulka Hlavni nabidka” na strané 24.

12.5 Uroven opravnéni

Zplsob funkce je vysvétlen na zakladé ptikladu
s uzivateli majicimi Urovné opravnéni Dohled nad
svafovanim (Uroven 8) a WPS Welder Basic (Uroven 2).
Prihldseni z Urovné Dohled nad svafovanim:

Q Pri standardnim nastaveni se pristroj spousti v
urovni 8 (Dohled nad svarovanim); v tomto pfi-
padé muze nasledujici 2 body vynechat.

o Pridrzte kartu NFC s opravnénim Dohled nad
svafovanim (Uroven 8) u Cteci plochy A43 pro
karty NFC.

v Na levém 7segmentovém displeji A4 se zobrazi
kdd nFc. Po asi 3 sekundach se jako potvrze-
ni prihlaseni zobrazi na pravém 7segmentovém
displeji A12 kéd oK.

2 Nastavte pozadovanou kombinaci material-
-drat-plyn, metodu svarovani, hlavni parametry
a vedlejsi parametry. (Tyto nastavené hodnoty
budou prevzaty pro uzivatelskou urovenn WPS
Basic.)

Prihlaseni z uzivatelské Gurovné WPS Welder Basic:

9 Podrzte kartu NFC, které je pfifazena Uroven
WPS Welder Basic (Uroven 2), po dobu nejméné
3 sekund pred Cteci plochou A43 pro karty NFC.

v Na levém 7segmentovém displeji A4 se zobrazi
kdd nFc. Po asi 3 sekundach se jako potvrze-
ni pfihlasSeni zobrazi na pravém 7segmentovém
displeji A12 kod oK.

O Hodnoty nastavené z Urovné opravnéni Dohled
nad svarovanim (kombinace materidlu, dra-
tu a plynu, metoda svarovani a vedlejsi para-
metry) zde nelze zménit. Hlavni parametry je
mozno meénit pouze o procentualni podily, které
jsou stanoveny v meznich hodnotach parame-
trl (standardné je nastavena zména hodnot o
10%).

Maji-li tato omezeni pro uzivatelskou
uroven WPS Welder Basic stale existo-
vat i po vypnuti a opétovném zapnuti
pristroje, je nutno nastavit pfistupo-
vou spousténi na hodnotu 2.
Viz nabidka ,,M6-1-0 Pfist. Uroven spousténi” v ka-
pitole ,15 Struktura hlavni nabidky” na strané
20.
Viz nabidka ,M6-1-0 Pfist. Urover spousténi” v ka-
pitole , 19 Tabulka Hlavni nabidka” na strané 24.

13 Automatizace

Pro svarecky v oblasti automatizace (pripravky,
roboty) je k dispozici nabidka , Automatizace M8“.
Zde muzete provést napojeni a nastaveni externich
komunika&nich systémd.

Q Prehled polozek nabidky ziskate v kapitole ,15
Struktura hlavni nabidky” na strané 20.
O Seznam polozek nabidky najdete v kapitole ,19
Tabulka Hlavni nabidka” na strané 24.
Popis bodl nabidky najdete v navodu
k obsluze , LorchNet Connector”, , Roz-
hrani ptipravki INT02” a ,Rozhrani
pripravkd INT06".

14 Dalsi funkce

Test plynu
o Stisknéte tlacitko testu plynu A14.

v Rozsviti se LED Test plynu A15 a otevie se mag-
neticky ventil.

O Za tohoto stavu Ize zkontrolovat/nastavit pfi-
vod plynu. Funkce z{stévé aktivni po dobu 30
sekund a poté se automaticky ukoncuje. Test
plynu je mozno prerusit stisknutim tlacitka ho-
raku nebo opétovnym stisknutim tladitka testu plynu.

Test ventilatoru

o Zapnéte zarizeni hlavnim vypinacem 11.

v Ventilator se kratce rozbéhne, aby bylo mozno
provést kontrolu jeho funkce.

Test ovladaciho panelu

2 Stisknéte soudasné tlacitka testd Vyplnéni pro-
hlubni A2 a Test plynu A14 po dobu 2 sekund.

v' VSechny 7segmentové displeje a symboly bu-
dou po dobu asi 4 sekund svitit. Poté displeje
prejdou zpét do indika¢niho rezimu.
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15 Struktura hlavni nabidky

M2-1 Vybér programu

M1 VedlejSi parametry

(Predfuk plynu

Hlavni nabidka

0 )
M2-1 Material? (Pomaly posuv dratu ) S \/edlveJS| parametry )1
(FE )? (Pocatecni energie (%) ) —(Svarovaci programy )
(FCAW M. Dy (Potatecni doba ) —gJaka/Language )
(FCAW R. )? (Po&atedni posuv dratu ) {Nastaven )
(CrNi 308 e (PoZatecni napeti ) Ovladaci panel )
(CrNi 316 )t (Doba nab&hu ) (Sprava uzivatell P
(AlMg )t (Druha doba nabéhu ) (Data stroje ) EE—
(AIS] )t (SpeedUp délka obl 2 ) (Automatizace —
(Cusi )1 (Druhé energie (%) ) (Zpét )
(CuAl )1 (Druhy posuv dratu )
(Zpét )1 (Druhé napéti ) M5 Ovladaci panel
M2-1 Drat? (Doba svarovani ) (Jas displele )
(0.8 )? (Intervall necinnosti ) (Konfigurovat obsah LCD —
(0,9 )1 (Doba nadbéhu vypl. prohl. ) (Zpat )
(1,0 )k (Posuvv,dra'tu vypl. proh\. )
(12 )1 (Napéti vypl. prohlubni ) M5-1 Jas displeie
(16 )1 (Energie vyvpl. prohl. (‘?/0) ) ey Thh
(Zpét )t (Doba vyplA. prohlubni ) EKontrasyt LC\/Dy %
(Doba dohoreni dratu ) .
M2-1 Plyn? (Dofuk plynu ) (Zpet )
(Co2 )? (Rozpoznani konce oblouku )
(Ar/15-25 CO2 1 (Zpet ) M5-2 Konfigurovat obsah LCD —
(/15 CO2 )! (LCD Parameter )
(Ar/2,5 CO2 o o )
(Argon ) M2 Svarovaci programy
(Zpet )t L— (Vb8 programu )1
M2-2 Specidlni programy ———————{Specialni programy )t M8 Automatizace
C )E —(Seznam programu )t (Rozhrani —
— 1 (Podrobnosti pro )t (Stav )
(.. ) programu
(Zpét )1 (Interface mode 1D )
M2-3 Seznam programd V3 Jazvk/Lanauage (Uvzlové adresa )
(Fe 0,6 AR/5-15 CO2 )1 (Prgnosova rychlost )
e 06 AR/I505C02 1 (Deutsch ) (Nazvy stanic )
E — J EEngHsh i (IP adresa )
— 1 — (Maska podsité )
(zect ) (Zpét ) (Mo%nost? INTO6 )
M4-3 Rezim chlad. zafizeni El\z/lovzt”OSt' INTO2 %—
i &
(Aufornatika ) M4 Nastaveni p
(Zap ) ——(Rezim chlad. zarizeni )
(Vyp ) —(Horak / pomoc. posuv )3 , ,
(30 min ) —(C02 manudini )2 M4-15 keszenlet
(Zpét ) (Nastaveni Analog PP )3 (aus 5, 10, 15, 30, 45, 60, 90, 120)
(Smér Analog PP )3 ) o
M4-8 Hofdk / pomoc. posuv (Kontrola plynu )5 M4-16 KepernyOvedok
(NG PUsh PUl )3 (kszenlet — (aus, 5, 10, 15, 30, 45, 60, 90, 120 )
Analog Push Pull ? (Kepemyoyg@ok : — M4-18 kompenzacios mad
— (kompenzéciés méd
(Zpat )3 (Hegesztbkabel hossza 6 (Hegesztékabel hossza )
(hegesztékar ellendlldsa )6 (hegesztBkér ellendlldsa )
M4-10 CO2 manualni (Zpét ) (Zpet )
(Vyp ) 1) K dispozici pouze pro metodu svarovani Synergic, SpeedArc
(Za ) 2) K dispozici pouze u metody svarovani Manual
[3 3) Pouze pfi pouziti volitelného hofaku Push Pull
(Zpét ) 4) Od Grovné opravnéni 10 Administrator
5) Pouze pfi pouziti kontroly plynu
6 Zobrazeni parametr{ zavisi na volb& nabidky M4-18
- 20 - 909.3050.8-00 10.17
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—— M6-1-0 Prist. Uroven spousténi
—— M6-1-1 Uroven opravneni

M6 Sprava usivateld M6-1 Z4kaznickd nastaveni (0 Locked (Uzamknuté - ochrana protivkradez,i) )
, i : _ _ . E— (1 Read Only (Pouze ke Cteni) )
(Zakaznickd nastaveni (Pnstu;zova uroven spousten \)— (2 WPS Welder Basic )
(Upgra,de _ — (Ur(aven opravneni J (3 WPS Welder Advanced )
(Mevzm hodnoty parametrd  »—— (Zpét ) (4 Welder Basic )
(Zpét ) (5 Rezerva )
M6-2 U rade (6 Rezerva )
(Aktualizace funkci }——-— (7 Rezerva )
(Aktualizace procest — (8 Welder Advanced )
(Aktualizace materidltl MIGMAG }—— (9 Sluzby pujcovny )
(Aktualizace materidld MMA ~ }— (10 Administrator )
(Zpét ) (11 Prodejce vyrobku Lorch )
(12 Rezerva )
L M6-3 Mezn{ hodnoty parametrd (13 Rezerva )
(T proudy )4 (14 Lorch Service )
(Limit napéti )4 (15 vLorch R&D )
(Limit posuvu dratu )4 (Zpt )
(Limit kor. delky oblouku __)* L M6-2-10 Aktualizace funkci
(Limit dynamiky )4 _
(et ) (Dokumentace svar. dat )
(Sledovéani svaru )
(Job-Tool )
(Zapis tlohy NFC )
. Cteni Ulohy NFC )
M7 Data stroje - i ( — <
: | M7-1 Verze firmwary (Individual. svar. postup )
(Verze firmwaru ) (SEriové &sio ) (VRD )
(Pocitadla J (Displej 05 ) (Dig. Push Pull )
(Pamét, pro chyby, _ J (Operacni systém Master ) (Zpét )
(Pgmet pro varovani ) (Operaéni systém Proces ) . .
(D|avgnost|ka — (Verze synerg. programu ) ——— M6-2-11 Aktualizace procesu
(Zpet ) (Operaéni systém DMR ) (TIG )
Zomt ) EMMA %
Manual
, (SpeedArc Basic) )
M8-0 Rozhrani M7-2 Pocitadla (Synergy )
(CAN-Gateway ) (Po&itadio provoz. hodin ) (SpeedArc )
(DeviceNet ) (Doba zapnuti ) (Puls )
(Profibus DP ) (Zoet ) (SpeedUp )
(CANopen ) (Zpét )
(Ethernet/IP ) M7-3 Pamét pro chyby L M6-2-12 Aktualizace materidlfi MIGMAG
(Profinet 10 ) (FE )1
E01-4 00018h 05" 20"
(INTO2 ) (CrNi 308 )1
(INTO6 ) » o (CrNi 316 b
M7-4 Pamet pro varovani (AlMg B
M8-9 Moznosti INT06 HO08-0 00020h 12’ 31" (AIST )t
(externf aktivni ) — (Cusi )t
EAnang In 1 i (Zpét ) (CuAl )t
- I.\(JIUH ITT O (Cer 307 )
(Extemf vvvt?ér provgrarm?’ ) M7-5 Diagnostika (Zpet )
E}exge;”'A;eZl'm ISnvarova”' % (FRdreng hodnoty ) M6-2-13 Aktualizace materidl{i MMA
0 a0d (Provoz. napéti 1 ) (rutile )
M8-10 MoZnosti INT02 (Provoz. napéti 2 ) (basic )
— (Teploty modulu °C ) (CEL )
(externf aktivni ) - .
(Nastavené hodnoty ) (Gouging )
AnalogIn 1 = =
ATTATOY ITT (Zpet ) (Zpet )
10.17 909.3050.8-00 - 21 -



Struktura nabidky Tiptronic

16 Struktura Gvodni nabidky

QR-Code

[=] '-I%I‘
O]

Uvodni nabidka

17 Struktura nabidky Tiptronic

R

C1 Kod verze

(Kdd verze )
(Jas — EKéd verze 01 %
(Master Reset ) N
(Tiptronic Reset ) (Kod verze 15 )
(Zpét ) (Odeslat kdd verze )
(Zpét )
C2 Jas
(7segmentovy )
(Jednotky )
(Symboly )
(Zpét )
Nabidka Tiptronic T1 Ulozit ulohu
(Ulozit ulohu )—m )
(Vybér ulohy ) (0-1 }
(Blokovat Ulohu ) — —
(Zapis Ulohy NFC ) (9-9 )
(Spréva Uloh — (Zpét )
(Zpét )
T2 Vybrat ulohu
(0-0 Uloha 0 }
(Zpét )
‘T3 Blokovat ulohu
(0-0 Uloha 0 }
(Zpét )
T5 Spréva uloh
(PFejmenovat Ulohu )
(Kopirovat Ulohu do )
(PFesunout tlohu do )
(Odstranit Ulohu )
(Zpét )

-22 -
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Tabulka Vedlejsi parametry

18 Tabulka Vedlejsi parametry

Rezim
=
4 P
.y o = Jed- | Rozli- | Tovarni
Vedlejsi parametry ul 2o - + . |nastave-| Rozsah Pouze u...
==l E notka | seni -
©| O < =2 ni
5| = T | °
00 0% 0«
Slg|olo|2og0O
>ala sa P
=S 0nunaon -
Predfuk plynu X | X[ X|[x|X]|x S 0,1 0,1 0,0...99,9
Pomaly posuv dratu X | x m/min | 0,05 1 0,5...25
(0,1)
Pocatecni energie (%) X | X X[ X|X|[X|% 1 100 (TIG) |10...200
100 (MIG-
MAG)
125 (MMA)
Pocatecni doba X | x X|x|x|x]|s 0,1 0,1 (TIG) |0,0...99,9 |2taktové
1,0 (MIG-
MAG)
1,0 (MMA)
Pocatecni posuv dratu X X m/min |0,05 |3,5 0,5...25 4taktovy individudlni
(0,1)
Pocatecni napéti X X Y 0,1 18 10...45 4taktovy individudlni
Doba nabéhu X[ X[ X|[x|x]|x X|s 0,1 0,2 0,0...99,9 |4taktovy individualni
Druha doba nabéhu X|x|x|x|[x]|x s 0,1 0,2 0,0...99,9 |4taktovy individualni
SpeedUp délka obl 2 X % 1 100 50...199 |SpeedUp
Druha energie (%) X | X X | X % 1 50 10...200 |4taktovy individudlni
Druhy posuv dratu X X m/min | 0,05 3,5 0,5...25 4taktovy individualni
(0,1)
Druhé napéti X X Vv 0,1 18 10...45 4taktovy individualni
Doba svarovani X[ X|Xx|x|x]|x s 0,1 1,0 0,1...99,9 |Bodové, interval
Interval necinnosti X | X[ X|[x|Xx]|x S 0,1 1,0 0,1...99,9 |Interval
Doba nabéhu vypl. prohl. | x | x| x|x | x| x s 0,1 0,5 0,0...99,9 |Vypliiovani prohlub-
ni zap.
Posuv dratu vypl. prohl. X X m/min |0,05 |3,5 0,5...25 | Vypliovani prohlub-
(0,1) ni zap.
Napéti vypl. prohlubni X X Vv 0,1 18 10...45 Vyplfiovani prohlub-
ni zap.
Energie vypl. prohl. (%) X | x X | x % 1 50 10...200 |Vyplnovani prohlub-
ni zap.
Doba vypln. prohlubni X|x|x|x |[x]|x s 0,1 1,0 0,0...99,9 |Vyplriovani prohlub-
ni zap, 2taktové
Doba dohofeni dratu XX |x|x|[x]|x % 1 100 0...400
Dofuk plynu X | X[ X|[X|X]|Xx s 0,1 0,5 0,1...99,9
Rozpoznani konce oblou- X | X |% 1 100 0...200
ku

Tab. 3:  Vedlejsi parametry

10.17

909.3050.8-00

-23-



Tabulka Hlavni nabidka

19 Tabulka Hlavni nabidka

Hlavni nabidka

Podnabidka

Poznamka

M1 Vedlejsi parametry

viz ,18 Tabulka Vedlejsi parametry” na strané 23

M2 Svarovaci progra-
my

M2-1 Vybér programu

Zde je mozno vybirat svarovaci program podle kom-
binace material-drat-plyn

FE

FCAW M.

FCAW R.

CrNi 308

CrNi 316

AlMg

AISi

CuSi

CuAl

Vybér materialu

0,8

0,9

1,0

1,2

1,6

Vybé&r priméru dratu

CO2

Ar/15-25 CO2

Ar/5-15 CO2

Ar/2,5 CO2

Argon

Vybér ochranného plynu

M2-2 Specialni programy

M2-3 Seznam programi

Fe 0,6 AR/5-15 CO2

Zde se zobrazuje seznam vsech svarovacich progra-

o . v .o . .. v v v
mu, ktere jsou v pfristroji k dispozici, vCetné moz-
nosti vybéru

M2-4 Podrobnosti programu

Nazev programu

C. programu / ¢&. revize sady
program@

ID programu / procesu

Datum programu / verze pro-
gramu

Zde jsou zobrazeny dalsi informace k vybranému
programu svarovani.

M3 Jazyk/Language

Zde je mozno nastavovat jazyk nabidek

M4 Nastaveni

M4-3 Rezim chlad. zarizeni

Automatika

Zap

Vyp

30 min

Aut = Automatika, on = Zap, oFF = Vyp, 30 = Zap
po 30 min;
Chladici zafizeni je k dispozici pro tfi metody svaro-
vani MIG/MAG, elektrodou a WIG a Ize jej nastavit
samostatné. Za timto Ucelem nejprve prepnéte na
pozadovanou metodu svarovani a teprve nasledné
nastavte rezim chladiciho zafizeni.
PFi pouziti horfdku chlazeného ply-
nem a pripojeného ke zdroji proudu
[ﬁé chlazenému vodou se musi chladici
zarizeni pfed zahajenim provadéni
svarfovani metodou MIG/MAG vypi-
nat!
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Tabulka Hlavni nabidka

Hlavni nabidka

Podnabidka

Poznamka

M4 Nastaveni

M4-8 Hordk / pomoc. posuv

0 No Push Pull

1 Analog Push Pull

2

31

Zde je mozno vybirat pfipojeny horak / pomocny
posuv.

U pripravy Push Pull (hardware) je k dispozici jako
standardni a nastavena hodnota pouze hodnota 1
(Analog Push Pull).

Je-li nainstalovana funkce Push Pull (upgrade) jsou
k dispozici standardni hodnota 0 (No Push Pull) a
vSechny hodnoty od 0 do 31.

M4-10 CO2 manualni

Vyp

Zap

Zde je mozno volit optimalizované nastaveni CO2
pro metodu svarovani Manual

Nastaveni Analog PP

Zde je mozno nastavovat hodnotu korekce rychlosti
hofaku Push Pull

|o...1oo (40)
Smér Analog PP Zde je mozno nastavovat smér otaceni horaku Push

Kontrola plynu

Volitelné jsou dostupné dva rlzné systémy kontroly
plynu

0,0 az 25 (2,0) I/min.

Kontrola priitoku plynu:

Zde mizete nastavit minimalni pritok plynu. Pfi
nedosaZeni tohoto minimalniho mnoZstvi pritoku
plynu se svarecka uvede do stavu poruchy a zobrazi
se prislusné chybové hlaseni.

(0,0 = kontrola prétoku plynu deaktivovana)

Zap - vyp (zap)

Kontrola tlaku plynu:

Zde mizete zapnout a vypnout funkci kontroly tla-
ku plynu. Pfi nedosazeni prahového mnozstvi bude
svarecka uvedena do stavu poruchy a zobrazi se
prislusné chybové hlaseni.

M4-15 Pohotovostni rezim

vyp 5, 10, 15, 30, 45, 60, 90,
120 min
(vyp /OFF)

Zde miZete nastavit dobu pohotovostniho rezimu.

M4-16 Rezim kompenzace

vyp, 5, 10, 15, 30, 45, 60, 90,
120 min (30)

Zde mizete nastavit dobu spofi¢e obrazovky.

M4-18 Rezim kompenzace

Zde mizete zvolit druh rezimu kompenzace.

Délka svar. kabelu
Odpor svarovaciho okruhu

Odpor svarovaciho okruhu - automatické méreni
odporu zdrojem proudu

Délka svarovaciho kabelu — pfimé nastaveni délky
svarovaciho kabelu

Délk

a svar. kabelu

10...100 (10)

Nastaveni délky svarovaciho kabelu.

Timto nastavenim se zlepsSuje chovani zafizeni pfi
svarovani s dlouhymi svarovacimi kabely. Zobrazeni
parametr{ zavisi na volb& nabidky M4-18

Odpor svarovaciho okruhu

(10)

Méreni odporu svarovaciho okruhu

Viz popis ,11 méreni odporu svarovaciho okruhu”
na strané 16.

Zobrazeni parametrt zavisi na volbé nabidky M4-
18.

M5 Obsluzny panel

M5-1 Jas displeje

Vsechny chyby

Zde je mozno nastavovat jas vSech LED

Kontrast LCD

Zde je mozno nastavovat kontrast grafického dis-
pleje A52

10.17
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Tabulka Hlavni nabidka

Hlavni nabidka

Podnabidka

Poznamka

M5 Obsluzny panel

M5-2 Konfigu

rovat obsah LCD

LCD Parameter

Zobrazeni proudu

Zobrazeni tloustky
materialu

Zobrazeni posuvu
dratu

Zobrazeni svarovaciho
vykonu

Zde je mozno vybirat zobrazeni parametru A57 na
grafickém displeji A52

M6 Sprava uzivatell

M6-1 Zakaznicka nastaveni

Zde zobrazuji a nastavuji uzivatelska opravnéni

M6-1-0 Pfist. Uroven spousténi

Zde je mozno nastavovat pfistupovou Uroven pro
spousténi (Uroven opravnéni pfi zapnuti pFistroje).
Mozna pouze od Urovné opravnéni 10 Administrator

M6-1-1 Uroven opravnéni

Zde je mozno zobrazovat aktualni Uroven opravnéni

0 Locked (Uzamknu-

Uzamknuté - ochrana proti kradezi

té)
1 Robot control / Zadani parametr{ Fizeni robotu / Pouze sledovani
Read na ovladacim panelu
only
2 WPS Welder Basic | WPS svarec se zakladnim opravnénim
3 WPS Welder WPS svarec s rozsifrenym opravnénim
Advanced

4 Welder Basic

Svarec zakladni

8 Welder Advanced

Dohled nad svarovanim (standardni)

10 Administrator

Sprava

M6-2 Upgrades

Zde je mozno zobrazovat dostupné a nainstalované
aktualizace

M6-2-10 Aktualizace funkci

Dokumentace svar.

Sledovani a zaznamenavani dat svarovani pomoci

dat systému spravy dat svarovani
Sledovani svaru PouZiti funkce sledovani svaru (seam tracking) pfi
automatizovaném svarovani
Job-Tool Software pro spravu a Upravy Uloh Tiptronic v poci-
taci
Zapis ulohy NFC Ulohy Tiptronic je mozno zapisovat na karty NFC
s ulohami
Cteni Glohy NFC Ulohy Tiptronic je mozno naditat z karet NFC s tlo-
hami
Individudl. svaf. po- Provozni rezim 4taktovy individualni
stup
VRD Snizeni napéti pfi chodu naprazdno
Dig. Push Pull Podpora horakd Push Pull
M6-2-11 Aktualizace procesi
TIG WIG
MMA Elektroda
Manual MIGMAG Manual
SpeedArc Basic
Normal CC
Synergic MIGMAG Synergie
SpeedArc
Pulse
SpeedUp
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Tabulka Hlavni nabidka

Hlavni nabidka Podnabidka Poznamka
M6 Sprava uzivateld M6-2-12 Aktualizace materidl{

MIGMAG
FE Ocel nelegovana, nizko legovana
FCAW M. PInény drat ocelovy, kov
FCAW R. PInény drat ocelovy, rutil
CrNi 308 Chrom-niklova ocel, napf. 1.4316
CrNi 316 Chrom-niklova ocel, vysoce legovana, napf. 1.4430
AlMg Hlinik-hofcik
AlSi Hlinik-kifemik
CusSi Méd-kremik
CuAl Méd-hlinik

M6-2-13 Aktualizace materiald

MMA
rutile Rutilova elektroda: Elektrody s rutilovym obalem
basic Zasadita elektroda: Elektrody se zasaditym obalem
CEL Elektroda CEL: Elektrody s plastém s obsahem celu-

162y, vhodné pro svarovani shora doll
Gouging Gouging
M6-3 Mezni hodnoty parametr( Zde je mozno nastavovat mezni hodnoty parametrd
Limit proudu % pr,ocevntfech pro opravnéni WPS Svarec (Uroven
— — opravneni 2 a 3)
Limit napeti MoZnda pouze od Urovné opravnéni 10 Administrator

Limit posuvu dratu

Limit kor. délky oblouku

Limit dynamiky

M7 Data stroje

M7-1 Verze firmwaru

Sériové cislo

Zde se zobrazuje sériové Cislo pfistroje

Displej OS

Cislo verze displeje 0S

Operacni systém Master

Cislo verze opera¢niho systému Master

Operacni systém Proces

Cislo verze operaéniho systému Proces

Verze synerg. programu

Cislo verze synerg. programu

Operacni systém DMR

Cislo verze opera¢niho systému DMR

M7-2 Pocitadla

Pocitadlo provoz. hodin

Zde se zobrazuje doba provozu pristroje (doba sva-
fovani)

Doba zapnuti

Zde se zobrazuje doba zapnuti pfistroje

M7-3 Pamét pro chyby

Zde se zobrazuji chyby, které se v pfistroji naposle-
dy vyskytly

M7-4 Pamét pro varovani

Zde se zobrazuji varovani (upozoriujici hlaseni),
ktera byla pfistrojem naposledy vydana

M7-5 Diagnostika

Pridrzené hodnoty

Zde se zobrazuji hodnoty svafovaciho napéti a sva-
fovaciho proudu, které byly pouzity pfi poslednim
svarovani

Provoz. napéti 1

Provoz. napéti 2

Zde se zobrazuji interni provozni napéti pristroje

Teploty modulu °C

Zde se zobrazuji teploty vykonovych moduld
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Hlavni nabidka

Podnabidka

Poznamka

M8 Automatizace

M8-0 Rozhrani

Zobrazeni aktualné pfipojeného sbérnicového sys-
tému

CAN-Gateway

DeviceNet

Profibus DP

CANopen

Ethernet/IP

Profinet 10

EtherCAT

Modbus-TCP

INTO2

INTO6

Seznam vsech podporovanych sbérnicovych systé-
o
mu

Stav

Zde je zobrazen stav (provozni stav)

Interface mode ID

Uzlova adresa

Pfenosova rychlost

Nazvy stanic

IP adresa

Maska podsité

Zde mizZete provést nastaveni ptipojeného sbérni-
cového systému.
Popis bodd nabidky najdete v na-
vodu k obsluze ,LorchNet Conne-
ctor” a ,LorchNet CAN Gateway”.

M8-9 Moznosti INT06

externi aktivni

AnalogIn 1 - AnalogIn 8

Externi vybé&r programi

Externi rezim svarovani

Job + AnalogIn

Zde aktivujete nebo deaktivujete vstupy signald
INTO6.
Popis bodd nabidky najdete v na-
vodu k obsluze ,,Rozhrani ptipravkdl
INTO6”.

M8-10 Moznosti INT02

externi aktivni

AnalogIn 1

AnalogIn 2

Zde aktivujete nebo deaktivujete vstupy signald
INTO2.
Popis bodd nabidky najdete v na-
vodu k obsluze ,Rozhrani pfipravkd
INTO2”.
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20 Tabulka Uvodni nabidka

Uvodni nabidka

Podnabidka

Poznamka

C1 Kéd verze

Kéd verze 00...15

Kod verze (00 az 15) se pouziva napt. k ru¢nimu povo-
lovani zapnuti pristroje pfi aktivované ochrané proti kra-

Odeslat kod verze

dezi a ztracené uzivatelské karté.

C2 Jas

7segmentovy

Castecné nastaveni jasu obsluzného panelu:

Jednotky

Zde je mozno samostatné nastavovat jas 7segmento-

Symboly

vych displejd, jednotek a symbold.

Master Reset

Pozor!

Obnovi se tovarni nastaveni vSech hlav-
Ve . LV o
nich i vedlejsich parametru.

Tiptronic Reset Pozor!
Vsechny Uulohy Tiptronic budou smaza-
ny.
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Schémata znazornujici metody svarovani

21 Schémata znazornujici metody svarovani

21.1 MIG/MAG rucni, 2taktové, s vy-
plnovanim prohlubni

21.2 MIG/MAG synergické, 2takto-
vé, s vyplnovanim prohlubni

F = hlavni parametr rychlosti
posuvu dratu
U = hlavni parametr
svarovaciho napéti

Napéti

|
|

F = hlavni pgra{netr rychlosti
Mot posuvu dratu
Napetl U = hlavni parametr
svarovaciho napéti
StE [
U

Drat bbt Drat
— CFt «
1 1
| |
] ! : CFF ]
T
—D{G--df Plyn »--G}e 4><G--47 PIyn
“ Son > 4@ « Son
4} Tlacitko horaku {F {9 Tlacitko horfaku

21.3 MIG/MAG rucni, 4taktové, s vy-
plhovanim prohlubni

21.4 MIG/MAG synergické, 4takto-
vé, s vyplnovanim prohlubni

F= Bl()as\/un\liup(ajgtmuetr rychlosti F= Bloaskupggmetr rychlosti
Napet| U = hlavni parametr Napetl U = hlavni parametr _
svarovaciho napéti svarovaciho napéti
[ StE }
U U
. —CFS+ — « ,
Drat Drat
F F
] | CFF ] !
4{(;__% Plyn . __G}F a{G--« Plyn
4} ﬂ} Tlacitko hordku {9 ﬂ} @ ﬁ} Tlacitko horaku @ ﬁ}
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Schémata znazornujici metody svarovani

21.5 MIG/MAG rucni, 4taktové IND,
s vyplinovanim prohlubni

21.6 MIG/MAG synergické, 4taktové
IND, s vyplnovanim prohlubni

F = hlavni parametr rychlosti
posuvu dratu

U = hlayni parametr _

svarovaciho napéti

Plyn : f

Tlacitko horaku

I S

F = hlavni parametr rychlosti
posuvu dratu

U = hlavni parametr

svarovaciho napéti

—StS«— —»2S+ —»2S8« —H»CFS+ — <«

bbt

Plyn

= =
Tlacitko horaku

T

21.7 Elektroda

21.8 WIG

| = hlavni parametr svafovaciho
proudu

Proud

| |

— Sttt <«

I = hlavni parametr svafovaciho
PrOUd proudup

i |

<« Stt >« StS~»>

bbt = Doba dohofeni dratu

CFS = Doba nabéhu vypl. prohl.
G-- = Predfuk plynu

StE = Pocatecni energie (%)

Stt = Pocatecni doba StU = Pocatecni napéti
2.F = Druhy posuv dratu 2.S = Druha doba nabéhu

--G = Dofuk plynu

CFE = Energie vypl. prohl. (%)
CFt = Doba vypln. prohlubni CFU = Napéti vypl. prohlubni
SoF = Interval necinnosti Son = Doba svarovani

StF = Pocatecni posuv dratu

CFF = Posuv dratu vypl. prohl.

StS = Doba nabéhu
2.E = Druha energie (%)
2.U = Druhé napéti
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