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PRIPOJENi KABELOVEHO SVAZKU (VOLITELNE)
400T DUO / 400T G

Utahnéte, ruéné, upeviiovaci Sroub.
X Lock the support using the screw.

Ed Schrauben Sie die Kabelfiihrung mit der Schraube fest.

I Apriete de forma manual el tornillo de sujecion.
4 3atAHuTE KPENeXHbIi BUHT OT PYKM.

Draai vervolgens met de hand de borgmoer aan.
Stringere poi vigorosamente la vite di sostegno.
Dokreci¢ recznie $rube mocujaca.

[ Stréngeti cu ména surubul de fixare.
FBT R A 2 AT
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400T GW

Originalni navod WF 35
PRIPOJENi SVAZKU (VOLITELNE)) / HARNESS CONNECTION (OPTIONAL)
N
E =

g
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M5

Rucné utahnéte upeviiovaci Sroub.

M Lock the support using the screw.

B3 Schrauben Sie die Kabelfiihrung mit der Schraube fest.
I Apriete de forma manual el tornillo de sujecion.

3aTem BpyYHYHO 3aTSHUTE YOEePKUBAIOLMIA BUHT.

Draai vervolgens met de hand de borgmoer aan.
Stringere poi vigorosamente la vite di sostegno.
Dokreci¢ recznie $rube mocujaca.

G Strangeti cu ména surubul de fixare.
FHhir R [ e iR .

Utahnéte, ruéné, upeviovaci Sroub. B Lock the support using the screw. BE Schrauben Sie die Kabelfihrung mit der Schraube fest. B9 Apriete de forma manual el tornillo
de sujecion. [ 3atem Bpy4Hyto 3aTsHUTe yaepxusatolumii BuHT. B Draai vervolgens met de hand de borgmoer aan. Il Stringere poi vigorosamente la vite di sostegno.
Dokrecic recznie $rube mocujaca. B8 Strangeti cu ména surubul de fixare. BN F-F 45 X [ 22 84T .
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PRIPOJENi KABELOVEHO SVAZKU NA VOZiKU (VOLITELNE) / HARNESS CONNECTION ON TROLLEY (OP-
TIONAL)

OMIG-i (volitelng)
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Utahnéte, rucné, upeviiovaci Sroub.

X Lock the support using the screw.

Ed Schrauben Sie die Kabelfiihrung mit der Schraube fest.
I Apriete de forma manual el tornillo de sujecion.

4 3atAHuTE KPENeXHbIit BUHT OT PYKM.

Draai vervolgens met de hand de borgmoer aan.
Stringere poi vigorosamente la vite di sostegno.
Dokreci¢ recznie $rube mocujaca.

[ Stréngeti cu ména surubul de fixare.
T-Blfy 5 I AT
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PRIPOJENI KABELOVEHO SVAZKU NA VOZIKU (VOLITELNE) / / HARNESS CONNECTION ON TROLLEY
(OPTIONAL)

ﬁOMIG-i + KOOLWELD 2 (volitelné )

$ - - -

VA Ya\YA\
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M5

B

Rucné utahnéte upeviiovaci Sroub.

M Lock the support using the screw.

B3 Schrauben Sie die Kabelfiihrung mit der Schraube fest.
I Apriete de forma manual el tornillo de sujecion.

3aTem BpyYHYHO 3aTSHUTE YOEePKUBAIOLMIA BUHT.

Draai vervolgens met de hand de borgmoer aan.
Stringere poi vigorosamente la vite di sostegno.
Dokreci¢ recznie $rube mocujaca.

G Strangeti cu ména surubul de fixare.

F i K e AT

-~

IR Utahnéte, rucné, upeviiovaci Sroub. B Lock the support using the screw. BB Schrauben Sie die Kabelfiihrung mit der Schraube fest. B Apriete de forma manual el tornillo
de sujecion. [ 3aTaHuTe KpenexHbii BUHT oT pyku. KM Draai vervolgens met de hand de borgmoer aan. Bl Stringere poi vigorosamente la vite di sostegno. I8 Dokreci¢
recznie $rube mocujaca, B8 Stréngeti cu mana surubul de fixare. B T 247 & 7 1 1847 .
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POSTUP AKTUALIZACE

Kli¢ USB neni soucasti baleni. E1 USB key not included.
Logiciel de mise a jour disponible sur le site GYS, partie S.A.V. Bl Update software available on the GYS website, After sales section.

1 3

STOP

System Update - V1.02
Please Wait ...

START Q- . weae_Tuilegt )

%—/\ Check File Integrity
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. Hlinik
Nerezova ocel

NOUSE  Kapilarni trubka
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=00 S

Teflonovy plast
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BEZPECNOSTNI PREDPISY
VSEOBECNE POKYNY

Pfed pouzitim tohoto zafizeni si pozorné prectéte navod k obsluze.
A Neprovadéjte na pristroji zadné udrzbové prace, ani zmény, pokud nejsou vyslovné uvedeny v tomto
navodu.

Vyrobce neruci za zranéni nebo $kody vzniklé neodbornou manipulaci s timto pfistrojem.
V pfipadé problému nebo nejistoty, konzultujte spravnou instalaci s kvalifikovanou osobou.
Pred pouzitim podavace dratu si prectéte navod k obsluze svarfovaciho zdroje.

PRACOVNi PROSTREDI

Toto zafizeni se smi pouzivat pouze ke svafovani v mezich uvedenych na vyrobnim Stitku a nebo v navodu. Bezpodmine¢né dodrzujte bezpecnostni
pokyny. V pfipadé nespravného nebo nebezpecného pouziti, vyrobce nemlze nést odpovédnost.

Instalace musi byt pouzita v bezprasné mistnosti, zadné kyseliny, Zzadné hoflavé plyny nebo jiné zirave latky, ani pro jejich skladovani. Dbejte na
dobrou ventilaci pfi pouziti.

Rozsah provozovni teploty:

Pouziti pfi teplotach od -10 do +40 °C (+14 az +104 °F).
PFi prepravé a skladovani -25 az +55°C (-13 az 131°F).
Vlhkost vzduchu :

= 50% do teploty 40°C (104°F).

= 90% do teploty 20°C (68°F).

Nadmorska vyska:

Nadmorska vySka do 1000 m (3280 stop).

OSOBNi OCHRANNE VYBAVENI

Pouzivani svafovaciho zafizeni mlze byt nebezpecné a mlze zpUsobit vazna zranéni, za uréitych okolnosti i smrtelna.

Svarovani vystavuje lidi nebezpe¢nému zdroji tepla., svételného zareni z oblouku, elektromagnetického pole (pozor na uzivatele kardiostimulatoru),
riziko Urazu elektrickym proudem, hluku a vyparu.

Abyste dobfe chranili sebe i ostatni, dodrzujte nasledujici bezpecnostni pokyny:

K ochrané pred popaleninami a zafenim, noste obleceni bez manzet, izolatord, suché, nehoflavé a v dobrém stavu, které pokryvaiji
celé télo.

Ochrana rukou vhodnymi rukavicemi (elektricky izolujicimi a chranicimi pfed horkem).

Chrante své oci specialni kuklou s dostate€nou ochranou (proménna dle pouziti). Pfi CiSténi si chrante oCi. Pfi téchto pracich
nenoste kontaktni Cocky.

Nékdy je nutné ohranigit prostory nehoflavymi zavésy, které chrani svarfovaci prostor pfed obloukem, pfed stfikajicim a Zhnoucim
odpadem.

Informujte osoby v prostoru svafovani, aby se nedivaly na paprsky oblouku nebo roztavené ¢asti a aby nosily vhodny ochranny
odév.

Pokud je pfi svafovani prekrocena povolena hladina hluku, pouzivejte sluchatka s potlacenim hluku (plati i pro vSechny osoby v
prostoru svafovani).).

© @ 68

Nepfiblizujte ruce k pohyblivym ¢astem (ventilator), vlasy, obleceni.
Nikdy neodstranujte ochrany krytu chladici jednotky, pokud je zdroj svafovaciho proudu pod napétim, vyrobce nemize nést
odpovédnost v pfipadé nehody.

Nové svarené dily jsou horké a pfi manipulaci mohou zpUsobit popaleniny. PFi idrzbé hofaku nebo drzaku elektrod, se ujistéte,
Ze je dostatecné studeny, a pred jakymkoli zasahem pockejte alespori 10 minut. Chladici jednotka ma byt zapnuta pfi pouziti
vodochlazenyho hofaku, aby kapalina nemohla zplsobit popaleni.

PFed opusténim pracovniho prostoru je dllezité jej zabezpedit, aby byly chranény osoby a majetek..

>

VYPARY A PLYNY

Vypary, plyny a prach vznikajici pfi svarfovani jsou zdravi nebezpecné. Musi byt zajiSténo dostateéné vétrani, nékdy je nutny
Q ypary, plyny a pi Jicl p J p yt za) Y] y
pfivod vzduchu. Pokud nedostacuje vétrani, pouzijte ochrannou dychaci kuklu s pfivodem vzduchu.
V pfipadé nejasnosti, zda dostauje vykon odsavaciho zafizeni, porovnejte naméfené emisni hodnoty Skodlivin s povolenymi
== limity.

Upozornéni: Svarovani v malém prostfedi vyzaduje z bezpecnostnich ddvodi dalkovy dohled. Kromé toho muze byt obzvlasté Skodlivé pajeni
nékterych materialt obsahujicich olovo, kadmium, zinek, rtut nebo dokonce olovo, kadmium, zinek, rtut nebo dokonce berylium mohou byt obzvlasté
Skodlivé, pred pajenim soucastky odmastéte.

Lahve Ize uskladnit pouze v otevienych nebo dobfe vétranych prostorech. Méjte na paméti, ze plynové lahve smi byt pouze ve svislé poloze. Zajistéte
je proti pfevrhnuti Fadnym upevnénim kpojezdovému voziku. Neprovadéjte svareci prace v blizkosti oleje nebo barvy.
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NEBEZPECi POZARU A VYBUCHU

% PIné chrarite oblast svafovani, hoflavé materialy by se mély nachazet ve vzdalenosti nejméné 11 metra.

E !é Méjte vzdy v pohotovosti vhodny, pfezkouSeny hasici pfistroj.

Davejte si pozor na horky material nebo jiskry i skrz $kviry, mohou byt zdrojem pozaru nebo vybuchu.

Premistéte lidi pry¢, hoflavé pfedméty a tlakové nadoby v dostatecné bezpecné vzdalenosti.

Je tfeba se vyhnout svafovani v uzavienych nadobach nebo trubkach, a pokud jsou oteviené, je tfeba je vyprazdnit od hoflavého nebo vybusného
materialu (oleje, paliva, zbytky plynu...).

Brous$eni nesmi smérovat ke zdroji svarovaciho proudu nebo k hoflavym materialiim.

LAHVE S OCHRANNYM PLYNEM

Plyn unikajici z tlakové lahve muze ve vysoké koncentraci zplsobit smrt uduSenim (prostor fadné vétrejte).
Transport musi probihat bezpecné : uzaviete plynové lahve a vypnéte svafovaci zdroj. Plynové lahve musi stat vzdy svisle a musi
byt zajistény proti prevrzeni.

Pokud se nesvaruje, uzavrete ventil na lahvi. Dejte pozor na kolisani teploty a slunecni zareni.

Valec nesmi byt v kontaktu s plamenem, elektrickym obloukem, hofakem, zemnici svorkou nebo jakymkoliv jinym zdrojem tepla nebo zhavenim.
Udrzujte tlakové lahve v dostate¢né vzdalenosti od svafovacich vedeni &i jinych elektrickych obvodu, a nikdy nesvafujte lahev pod tlakem.

PFi otevirani ventilu valce budte opatrni, hlava musi byt oddalena od Sroubeni a musi byt zajisté€no, Ze pouzity plyn je vhodny pro dany svarovaci
proces.

URAZ ELEKTRICKYM PROUDEM
R e

Svarovaci agregat smi byt pfipojen pouze k uzemnéné elektrické napajeci siti. Jako jistici prvky pouzivejte pouze doporuceny
typ pojistek.
Zasah elektrickym proudem muze byt zdrojem pfimého nebo nepfimého vazného zranéni, nebo dokonce smrtici.

Nikdy se nedotykejte zivych ¢asti uvnitf nebo vné zdroje proudu pod napétim (hofaky, svorky, kabely, elektrody), protoze jsou pfipojeny ke svarfovacimu
obvodu.

Pfed otevienim zdroje svafovaciho proudu, jej odpojte od elektrické sité a poCkejte 2 minuty, nez se vSechny kondenzatory vybiji.

Nikdy se nedotykejte soucasné hofaku a zemnici svorky.

Nezapomerite vymeénit kabely, hofaky, pokud jsou poskozené, kvalifikovanymi a opravnénymi osobami. Priifez kabelu dimenzujte podle pouziti. Noste
vzdy suchy ochranny odév. Noste izolovanou obuv, bez ohledu na pracovni prostfedi.

INSTALACE CiVKY A NAKLADANI DRATU

A Izolace obloukové svarecky od svarovaciho napéti!

Ne vSechny aktivni ¢asti obvodu svafovaciho proudu Ize chranit proti pfimému dotyku. Svafe¢ proto musi Celit rizikim tim, Ze se bude chovat v
souladu s bezpec¢nostnimi pravidly. | kontakt s nizkym napétim muze byt prekvapivy a zpusobit nehodu.

» Pouzivejte suché, neposkozené ochranné pomdcky (boty s gumovou podrazkou/koZzené svarecské rukavice bez nytl a sponek). !

* Vlyvarujte se pfimého kontaktu s neizolovanymi zasuvkami nebo zastrékami!

» Svafovaci hofak nebo drzak elektrody vzdy pokladejte na izolovanou podlozku!

& Nebezpeci popaleni pfi pripojeni svarovaciho proudu!
Pokud nejsou pfipojky svarfovaciho proudu spravné zajistény, mohou se pfipojky a kabely zahtat a pfi dotyku zpusobit popaleniny!
» Denné kontrolujte pfipojeni svafovaciho proudu a v pfipadé potfeby je zajistéte otocenim doprava.

A Nebezpedi urazu elektrickym proudem!

Pokud je svafovani provadéno rdznymi postupy, zatimco jsou hotak a drzak elektrody pfipojeny k zafizeni, je do obvodi pfivedeno napéti bez zatéze
nebo svarovaci napéti!

» Na zac¢atku prace a pfi preruseni prace vzdy izolujte hofak a drzak elektrody!
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ELEKTROMAGNETICKE EMISE

Prichod elektrického proudu v nékterych vodivych €astech zplsobuje vznik lokalizovanych elektromagnetickych poli (EMF).

\Q'
:?W Svarovaci proud zpusobuje elektromagnetickou poli v okoli svafovaciho obvodu.
2

Elektromagneticka pole mohou rusit nékteré Iékafské implantaty, napfiklad kardiostimulatory. U osob se zdravotnimi implantaty
je tfeba pfijmout ochranna opatfeni. Napfiklad, omezeni pfistupu pro okolni osoby nebo individualni posouzeni rizik pro svarece.

Vsichni svareci by méli pouzivat nasledujici postupy, aby minimalizovali expozici elektromagnetickym polim ze svafovaciho obvodu:
- Umistéte svarovaci kabely k sobé - zajistéte je sponou, pokud je to mozné;

* (trup a hlava) co nejdale od svarovaciho obvodu;

- nikdy neomotavejte svarovaci kabely kolem téla;

» neumistujte t€lo mezi svarovaci kabely. Oba svafovaci kabely drzte na stejné strané téla

* Pripojte zpétny kabel k obrobku co nejblize svafovanému mistu;

- nepracujte vedle zdroje svarfovaciho proudu, nesedejte si na néj, a ani se neopirejte

* nesvarujte v dosahu zdroje svafovaciho proudu nebo podavace dratu.

/\ Osoby s kardiostimulatorem by nemély pracovat se zafizenim bez souhlasu Iékare.
d.., Elektromagneticka pole mohou zpUsobit $kody na zdravi, které nejsou dosud znamé.

PREPRAVA A TRANZIT KOTOUCU

Navijak ma horni rukojet, takze jej muzete prendset v ruce. Nesmite v8ak podcenit jeho vlastni hmotnost. Pfistroj neni uréen k
manipulaci pomoci jefabu nebo k zavéseni.

Nikdy nezvedejte plynovou lahev a zafizeni sou€asné. Bezpodminecné dodrzujte pokyny pFislusnych platnych smérnic pro pfepravu svarovacich
zafizeni a plynovych lahvi.

Nepfrejizdéjte zafizenim pfes osoby nebo predméty.

PFed zvedanim nebo pfepravou navijaku je vhodné civku sejmout.

INSTALACE, UMISTENI

» Umistéte civku na podlahu s maximalnim sklonem 10°.

* Zafizeni musi byt chranéno pfed destém a nesmi byt vystaveno pfimému sluneénimu zafeni.
- Zafizeni ma stupeni kryti IP23, vyznam :

- je chranén pred pranikem cizich téles praméru > 12,5mm

-ochrana pred destém sméfujicim na 60 % od svislice.

Toto zafizeni mlze tedy byt pouzivano venku v souladu s tfidou kryti IP23.

Vyrobce neruci za zranéni nebo vécné skody zplsobené neodbornou manipulaci s timto pfistrojem.

Napajeci kabely, Prodluzovaci a svafovaci kabely musi byt zcela odvinuty, aby nedoslo k jejich prehrati.

UDRZBA / POKYNY

* Pfed praci na zafizeni odpojte pfivody mezi podava¢em dratu a zdrojem svarovaciho proudu a pockejte dvé minuty.

/ « Udrzbu a opravy smi provadét pouze kvalifikovany personal. Doporugujeme provadét roéni tdrzbu.

« Pravidelné, sejméte kryt a vyfoukejte prach. Vyuzijte pFileZitosti a zkontrolujte elektrické spoje pomoci izolovaného nastroje.
* Pravidelné kontrolujte stav kabelového svazku mezi podavacem dratu a zdrojem svafovaciho proudu. Pokud je poSkozen, musi byt vyménén.

Pozor! Pokud se pfi svafovani pouziva manipulacni zafizeni, jiné nez doporu¢ené vyrobcem, zajistit izolaci mezi plastém civky
a manipulaénim zafizenim..

» Podavac dratl se smi pouzivat pouze se zavienymi poklopy.

11
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INSTALACE - FUNKCE VYROBKU

Instalaci smi provadét pouze zkuseny personal povéfeny vyrobcem. Béhem instalace, zajistéte, aby byl generator odpojen od elektrické sité. Pro
dosazeni optimalniho nastaveni produktu se doporucuje pouzivat svarovaci kabely dodavané se zafizenim.

POPIS

Toto zafizeni je samostatny podavac dratu pro poloautomatické «synergické» svarovani (MIG nebo MAG), svafovani obalenou elektrodou (MMA) a
svarovani zaruvzdornou elektrodou (TIG). Pojme civky dratu @ 200 a 300 mm.

POPIS ZARIZENI (I1)

1-  Stojan na civky & 200/300 mm

2-  Motorovy navijak

3-  Kryt vystupu chladici kapaliny (modry)
4-  Kryt pfivodu chladici kapaliny (Cerveny)
5-  Euro konektor (hofak)

6- HMI (Human Machine Interface)

ROZHRANIi CLOVEK-STROJ (HMI)

7- Drzak horaku

8- Konektor kabelového svazku
9- PFipojka plynu

10-  Napajeci konektor

11-  Podpéra pro kabelovy svazek
12-  Uchyty pro prenaseni

13- Hlavice

Em Prectéte si navod k obsluze rozhrani (IHM), ktery je sou¢asti kompletni hardwarové dokumentace.

HMI

NAPAJENI, UVEDENI DO CHODU

Toto zafizeni bylo navrzeno vyhradné pro praci s volitelnymi generatory fady KRONOS / NEOMIG-i:

KRONOS 400T DUO 075337

KRONOS 400T G 075054
KRONOS 400T GW 075061
NEOMIG-i 400 G 075085
NEOMIG-i 500 G 075092

Spojeni mezi témito dvéma prvky se provadi pomoci volitelného specialniho svazku:

Typ chlazeni hofaku Délka Prarez Reference
5m 70 mm 2 075443
Vzduch 70 mm? 075450
10m
95 mm? 077553
1.8 m 70 mm? 075467
5m 70 mm? 075474
Kapalina
70 mm? 075481
10m
95 mm? 075504

PRIPOJENi KABELOVEHO SVAZKU

PFipojeni nebo odpojeni svazku mezi generatorem a navijakem musi byt provedeno pfi vypnutém generatoru. Vypnéte napajeni

SECURITY vytazenim zastrcky, a pockejte dvé minuty.

¥

PFipojeni svazku mezi generatorem a navijakem, viz strana 3 nebo 4.

INSTALACE CiVKY

dlll =~

a b

- Z hofaku MIG/MAG vyjméte trysku (a) a kontaktni trubku (b).
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- Oteviete poklop navijaku.

- Umistéte civku na jeji podpéru.

- V8imnéte si hnaciho koliku (c) na stojanu civky. Pro montaz navijaku o priméru 200 mm,
utahnéte plastovy drzak civky az na doraz.

- Nastavte brzdové kolecko (b) tak, aby setrvacnost civky zabranila zamotani dratu pfi
zastaveni svaru. Obecné plati, Ze motor pfili§ neutahujte, protoZe by doslo k jeho prehfati.

Vyména valct, postupujte takto:

- Uvolnéte knoflik (a) na maximum a spustte jej.

- Odjistéte valecky vySroubovanim upevriovacich Sroubt (b).

- Nasadte vhodné motorové kladky pro danou aplikaci a utahnéte upevriovaci Srouby.
Dodavané kladky jsou dvoudrazkove:

-ocel @1,0/1,2

- Pro ocelové a jiné tvrdé draty pouzivejte kladky s V-drazkami.
- Pro hlinikové a jiné slitinové draty pouzivejte valecky s U-pruznou, drazkou.

<§ : viditelny napis na kladce (pfiklad: 10 = @ 1.0)
—>» : drazka k pouziti

- Zkontrolujte napis na vale¢ku a ujistéte se, Ze jsou valecky vhodné pro pramér dratu a material
H:H dratu (pro drat @ 1,0, pouzijte drazku @ 1,0).

K instalaci vypliového kovového dratu, postupujte takto:

- Uvolnéte knoflik na maximum a spustte jej.

- Vlozte drat, poté zaviete motorovy navijak a utahnéte knoflik podle pokyn..
- Stisknutim spousté hofaku aktivujte motor, na obrazovce se zobrazi postup.

Poznamky :

* PFilis uzky plast maze vést k problémum s odvijenim a prehfivanim motoru.

» Konektor hofaku musi byt také dobfe utazeny, aby nedoslo k jeho prehrati.

«Zkontrolujte, zda se vodi¢, ani civka nedotykaji mechaniky pfistroje, jinak hrozi nebezpeci zkratu.

TABULKA URAZU SPOJENYCH S POHYBLIVYMI SOUCASTKAMI

Navijaky maji pohyblivé ¢asti, které mohou zachytit vase ruce, vlasy, odév nebo nastroje, coz mize mit za nasledek zranéni. !
» Nepokladejte ruku na rotujici nebo pohybujici se sou€astky nebo na hnaci soucastky!

» Béhem provozu nechte zaviené vSechny kryty skfiné!

*P¥i navlékani plniciho dratu nebo vymeéné civky plniciho dratu nepouzivejte rukavice.

POLOAUTOMATICKE SVAROVANI OCELI / NEREZI (REZIM MAG)

Timto zafizenim Ize svafovat ocelové a nerezové draty od & 0,6 do 1,2 mm (I-A). Jednotka je standardné dodavana s valecky @ 1,0/1,2 pro ocel
nebo nerezovou ocel. Kontaktni trubice, valecky, a plasté horaku jsou ureny pro tuto aplikaci.

Svarovani ocele a nerezové ocele vyzaduje specifickou plynnou smés (Ar + CO2). Mnozstvi CO2 se lisi podle aplikace. U nerezové oceli, pouzijte
smés s 2% CO2 . P¥i svarfovani ¢istym CO2 musi byt k plynové lahvi pfipojen pfedehfiva¢ plynu. Pro specifické poZzadavky na plyn, obratte se na
svého distributora plynu. Pratok plynu pro ocel se pohybuje mezi 8 a 15 litry za minutu v zavislosti na prostfedi. Chcete-li zkontrolovat pratok plynu
na manometru bez odvijeni plniciho lanka, stisknéte a podrzte tlacitko €. 1 a postupujte podle pokynud na displeji. Tato kontrola by se méla provadét
pravidelné, aby bylo zajist€no optimalni svarovani. Viz pfiru¢ka HMI.
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POLOAUTOMATICKE SVAROVANI HLINIKU (REZIM MIG)

Timto zafizenim Ize svarovat hlinikovy drat od & 0,8 do 1,2 mm (I-B).

Pouziti na hlinik vyZaduje specialni Cisty argonovy plyn (Ar). Pro volbu plynu, pozadejte o radu distributora plynu. Pratok plynu pfi pouziti na hlinik je
mezi 15 a 20 I/min v zavislosti na prostfedi a zkuSenostech svarece.

Rozdily mezi ocelovymi a hlinikovymi aplikacemi jsou nasledujici:

- Pouzivejte specialni kladky pro svafovani hliniku.

- Na pfitlaéné valecky navijaku vyvijejte minimaini tlak, aby nedoSlo k rozdrceni dratu.

- Kapilarni trubicku (pro vedeni dratu mezi valci navijecky a EURO konektorem) pouzivejte pouze pro svafovani oceli/nerezové oceli (I-B).

- Pouzijte specialni horak pro hlinik. Tento hlinikovy hofak ma teflonovou trysku, ktera snizuje treni. NEREZEJTE trysku na okraji spoje ! Tato tryska
se pouziva k vedeni dratu z civky.

- Kontaktni trubka : pouzijte SPECIFICKOU kontaktni trubi¢ku na hlinik odpovidajici priméru dratu.

- —— P¥i pouziti Cerveného nebo modrého navleku (svafovani hliniku) doporu¢ujeme pouzit pfisluSenstvi 90950 (I-C). Toto
-4 voditko plasté z nerezové oceli zlepSuje vystfedéni plasté a usnadriuje tok dratu.

POLOAUTOMATICKE SVAROVANI CUSI A CUAL (REZIM PAJEN:I)

Zafizeni mize svarovat CuSi a CuAl draty o priméru 0,8 a 1,0 mm.
Stejnym zpUsobem jako u oceli musi byt kapilarni trubka instalovana pomoci hotaku s ocelovym plastém. K pajeni by se mél pouzivat isty argon (Ar).

SEMI-AUTOMATICKE SVARENi JADROVYM DRATEM
Zafizeni dokaze svarovat Zihany drat o priméru od 0,9 do 1,6 mm. PGvodni valecky je tfeba vyménit za valecky uréené specialné pro jadrovy drat

(volitelné). Svarovani trubi¢kovym dratem se standardni tryskou muze zpUsobit prehfati a poskozeni hofaku. Vyjméte puvodni trysku z hofaku MIG-
MAG.

DOPORUCENE KOMBINACE

* Proud (A) @ dratu (mm) @ Trysky (mm) Pratok (I/min)

(mm)
0.8-2 20-100 0.8 12 10-12

o 2-4 100-200 1.0 12-15 12-15

= 4-8 200-300 1.0/1.2 15-16 15-18
8-15 300-500 1.2/1.6 16 18-25
0.6-1.5 15-80 0.6 12 8-10

(é;:) 1.5-3 80-150 0.8 12-15 10-12

= 3-8 150-300 1.0/1.2 15-16 12-15
8-20 300-500 1.2/1.6 16 15-18

REZIM SVAROVANI MIG / MAG (GMAW/FCAW)

Svarovaci procesy
0
— -4
o .2
Parametry Nastaveni = %
= S,
(%)
Kroutiva sila - Fe Ar15% CO, ) v Volba svafovaného materialu.
material/plyn - Synergické parametry svafovani
Primér dratu 30.6>J1.6mm - v Volby praméru dratu
Chovani spousté 2T, 4T Volba rezimu fizeni svarfovani spoustécem
. v v
Rezim bodovani | SPOL Bodové Volba rezimu bodovani
zpozdéni
. Tloustka Vyberte hlavni nastaveni, které se ma zobrazit (Tloustka svafovaného
1. nastaveni Proud - v ) Lo, et .
Rychlost dilu, primérny svarovaci proud nebo rychlost dratu).

Pristup k nékterym parametrim svarovani zavisi na zvoleném rezimu zobrazeni: Nastaveni/rezim zobrazeni : Easy nebo Expert. Viz pfirucka HMI.



Navod k obsluze o,
Originalni navod WF 35

SVAROVACIi PROCESY

DalSi informace o synergiich GYS a svarfovacich procesech, naskenovat kod QR :

REZIM BODOVANI

- Spotlight
Tento rezim svafovani umoziiuje predsestaveni dild pfed svafovanim. Bodovani méze byt ruéni pomoci spousté nebo na¢asované na preddefinova-
nou dobu. Tato doba bodovani umozriuje lep$i reprodukovatelnost a dosazeni neoxidovanych bodu.

* Spot-Delay

Jedna se o rezim ukazovani podobnyho rezimu Spot, ale se sekvenci ukazovani a definovanou dobou prodlevy, dokud je stisknuta spoust. Tuto funkci
Ize pouzit ke svafovani velmi tenkych ocelovych nebo hlinikovych plechd, tim se omezi riziko navrtani a deformace plechu (zejména pfi svafovani
hliniku)..

DEFINICE NASTAVENI

Jed-

notka
Burnback - Funkce zabranujici nebezpeci zaseknuti nité na konci $rdry. Tato doba odpovida nardstu dratu z taveniny.
Crater Filler %/s Tento zb.ytkovy prou.d je je.dnou z fé%i po <E|okonéen|' faze pokIe:su.
Nastavuje se podle intenzity (% svafovaciho proudu) a podle ¢asu (sekundy).
Termin s Doba mezi dokon&enim jednoho bodu (kromé Dofuku) a zahajenim nového bodu (v€etné Predfuku).
Tloustka mm Syn(::‘r'gie umoihuj(_e Plné automatickou konfiguraci. Plsobenim na tloustku se automaticky nastavi vhodné
napéti a rychlost nité.
Eviscerator s Faze poklesu proudu.
Hot Start %/s PFi vHot St’artu dvo’jde_,- k navyé_eni proudu generqvaného pfi svafovéni, aby se zabrépilo pfilepeni dratu k
svarované soucasti Nastavuje se podle intenzity (% svarovaciho proudu) a podle ¢asu (sekundy).
Vykon A Svarovaci proud se nastavuje v zavislosti na druhu pouzitého dratu a materialu, ktery ma byt svarfovan.
| Start - Nastaveni zapalovaciho proudu.
Délka oblouku - Slouzi k nastaveni vzdalenosti mezi koncem dratu a roztavenou lazni (nastaveni napéti).
Predplyn s Cas na proplachnuti hofaku a vytvoreni plynové ochrany pred vytvofenim oblouku.
Bodovani s Definovana doba trvani.
Dofuk s Doba trvani plynové ochrany po zhasnuti oblouku. Chrani soucastky i elektrodu pfed oxidaci.
Tlumivka - Vice ¢i méné tlumi svarovaci proud. Nastavuje se podle polohy svarovani.
Spot s Definovana doba trvani.
Napéti \ Vliv na $itku $ndry.
Svah nahoru S Postupné zesilovani proudu.
Rychlost podavani - Progresivni rychlost posunu dratu. Pfed zapalenim, drat pfichazi plynule a vytvari prvni kontakt bez trhnuti.
Rychlost dratu m/min | MnoZstvi naneseného pfidavného kovu a nepfimo intenzita svarovani a pravar.

Pristup k urcitym parametrim svarfovani a lepeni zavisi na procesu svafovani (Rucni, Synergicky) a zvoleném rezimu zobrazeni (Snadny nebo
Expert). Viz pfirucka HMI.

RiZENi PRUTOKU PLYNU

Chcete-li zkontrolovat pratok plynu na manometru bez odvijeni pIniciho lanka, stisknéte a podrzte tlacitko ¢. 1 a postupujte podle pokyn( na displeji.
Tato kontrola by se méla provadét pravidelné, aby bylo zajiSténo optimalni svafovani. Viz pfirucka HMI.
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REZIM SVAROVANI TIG (GTAW)

PRIPOJENIi A POKYNY
Viz navod k obsluze generatoru.

BROUSENI ELEKTRODY

Pro optimalni vykon, je vhodné pouzit elektrodu naostfenou nasledujicim zptsobem. :

L =3 x d pro slaby proud

Svarovaci proces

d L = d pro vysoky proud.
DOPORUCENE KOMBINACE
¥ . :
% (mm) Proud (A) @ Elektrody (mm) @ Trysky (mm) Pratok Argonu (L/min)
mm
0.3-3 3-75 1 6.5 6-7
24-6 60 - 150 1.6 8 6-7
4-8 100 - 200 2 9.5 7-8
6.8-8.8 170 - 250 24 11 8-9
9-12 225 -300 3.2 12.5 9-10
PARAMETRY PROCESU
Parametry Nastaveni
Standard Hladky proud
Pulzni Pulzni proud

Spot

Hladké bodovani

Bodové pulzujici Pulzni bodovani

2T, 4T, Ventil

Rezim spousténi Volba rezimu fizeni svafovani na spousti.

Pristup k nékterym parametrim svafovani zavisi na zvoleném rezimu zobrazeni: Nastaveni/rezim zobrazeni : Easy nebo Expert. Viz pfirucka HMI.
NASTAVENI

- Standardni

Svarovaci proces TIG DC Standard umozriuje vysoce kvalitni svafovani vétSiny Zeleznych materiald, jako je ocel, nerezova ocel, méd' a jeji slitiny,
titan atd. Diky mnoha moznostem fizeni proudu a plynu mate dokonalou kontrolu nad svafovaci operaci, od zapaleni az po konecné ochlazeni
svarence.

- Pulzni
V tomto rezimu svarovani pulznim proudem se stfidaji vysokoproudové pulzy ( svafovaci pulz) a poté nizkoproudé pulzy (I_Cold, chladici puls
mistnosti). Tento pulzni rezim umoziiuje montaz dilG pfi omezeni narlstu teploty a deformace. Idealni také v poloze.

Priklad:
Svarovaci proud | je nastaven na 100 A a % (I_Cold) = 50 %, tj. proud za studena = 50% x 100A = 50A.
F(Hz) je nastaveno na 10 Hz, perioda signalu bude 1/10Hz = 100ms -> kazdych 100ms, nasleduje puls 100 A a poté dalsi 50 A.

- Spotlight
Tento rezim svafovani umoziuje predsestaveni dilt pfed svafovanim. Bodovani muze byt ruéni pomoci spousté nebo nacasované na preddefinova-
nou dobu. Tato doba bodovani umoznuje lepSi reprodukovatelnost a neoxidované body.

- Bodové impulzni
Tato metoda svarovani tenkych plechi umozriuje pfedbéZnou montaz dilt pfed svafovanim. Bodovani muze byt ruéni pomoci spousté nebo naca-
sované na preddefinovanou dobu. Tato doba bodovani umoziuje lep$i reprodukovatelnost a dosazeni neoxidovanych bodu.

VYBER PRUMERU ELEKTROD
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TIGDC
@ Elektrody (mm) .
Cisty wolfram Wolfram s oxydy

1 10> 75 10>75

1.6 60 > 150 60 > 150

2 75> 180 100 > 200
25 130 > 230 170 > 250
3.2 160 > 310 225> 330

CHOVANI SPOUSTE

2T
<y

,\

Pfiblizné = 80 Ana mm &

T1 - Pokud hlavni tlagitko je stisknuté, zacne svarovaci cyklus (Pre-

7

Gas, |_Start, UpSlope a svafovani).

T2 - Pokud hlavni tla¢itko je uvolnéno, svafovaci cyklus je zastaven
(DownSlope, |_Stop, PostGaz).

Dvoutlacgitkovy hofak je pouze ve verzi 2T, sekundarni tlaCitko se
spravuje stejné jako hlavni tlacitko.

Bouton principal @
4T

v &
LEK

T1 - Pokud hlavni tlagitko je stisknuté, cyklus zacina ve fazi PreGas
a konci ve fazi |_Start.

T2 - Pokud hlavni tla¢itko je uvolnéno, cyklus pokracuje v rezimu
UpSlope a svarovani.

o
Bouton principal IGTI

DEFINICE NASTAVENI

T3 - Hlavni tlacitko je stisknuté, cyklus pfejde do faze DownSlope a
zastavi se ve fazi |_Stop.

T4 - Pokud hlavni tlagitko je uvolnéno, cyklus kongi funkci PostGas.
Pozn : pro horaky, dvojité tlacitko a dvojité tlacitko + potenciometr
=> tlacitko «vysoky/svafovaci proud» a potenciometr aktivni, tlagit-
ko «dolt» je neaktivni.

@

U dvoutlagitkovych hofaku si, «vysoka» spoust zachovava stejné funkce jako u jednotlacitkovych nebo lamelovych hofakl «Nizka» spoust je neak-
tivni.

Jed-
notka
Zastavovaci proud % Tento zbytkovy proud je jednou z fazi po dokonceni faze poklesu.
Spoustéci proud % Tento rozbéhovy proud je zahfivaci fazi pfed nab&hem proudu.
Hlavni proud A Svarovaci proud.
Studeny proud % Druhy svafovaci proud zvany ,studeny”
Doba trvani pulzu s Ruéni nebo ¢asové zavisla faze bodového impulzu
Doba trvani spotu s Ruéni nebo nastaveny ¢as.
Eviscerator s Zabranuje tvorbé kratert na konci svafovaciho procesu a riziku vzniku trhlin, zejména u lehkych slitin.
Impulsni frekvence (tipy pro nastaveni) :
Frekvence Hy PFi ruc':r.u'm svarovani kov(, pak F(Hz) synchronizované se vstupnim gestem,
pulzace » Pokud je tenky bez vypIné (< 0,8 mm), F(Hz) > 10Hz
« Svafovani v poloze, pak F(Hz) < 100Hz
Aktualni narlst s Umoznuje postupné zvySovani svafovaciho proudu.
Dofuk s Doba trvani plynové ochrany po zhasnuti oblouku. Chrani obrobek a elektrodu pfed oxidaci béhem chlazeni.
Predplyn S Cas na proplachnuti hofaku a vytvoreni plynové ochrany pred vytvorenim oblouku.
Zastavovaci ¢as s Doba zdrzeni v klidu je faze po nabéhu proudu.
Doba spusténi s Doba prodlevy pfi spusténi pfed nabéhem.
Chladné pocasi % Casova bilance horkého proudu (1) impulzu

Pristup k nékterym parametrim svafovani zavisi na zvoleném rezimu zobrazeni: Nastaveni/rezim zobrazeni : Easy nebo Expert. Viz pFirucka HMI.
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RUCNI PROPLACHOVANI PLYNEM

Pritomnost kysliku v plameni mize vést ke snizeni mechanickych vlastnosti a mize mit za nasledek snizeni odolnosti proti korozi. K vypusténi plynu
z horaku, stisknéte a podrzte tlacitko €. 1 a postupuijte podle pokynt na displeji. Viz pfirucka HMI.

REZIM SVAROVANi MMA (SMAW)

PRIPOJENi A POKYNY
Viz navod k obsluze generatoru.

PARAMETRY PROCESU

Svarovaci procesy

Parametry Nastaveni Standard Pulzni
Rutilova Typ elektrody urcuje specifické parametry v zavislosti na typu pouzité
Typ elektrody Bazicka v v elektrody, aby se optimalizovala jeji svafitelnost.

Zaftizeni proti pfilepeni se doporucuje k bezpe€nému odstranéni
ON - OFF v v elektrody v pfipadé pfilepeni na obrobek (proud se automaticky
prerusi).

Ochrana proti
ulpivani

Pristup k nékterym parametrim svafovani zavisi na zvoleném rezimu zobrazeni: Nastaveni/rezim zobrazeni : Easy nebo Expert. Viz pFirucka HMI.

SVAROVACI PROCESY

- Standardni

Rezim MMA standard je vhodny pro vétsinu aplikaci. UmozZnuje svafovani vSemi typy obalenych elektrod, rutilni, zakladni, a vSechny materialy na
bazi celulézy : ocel, z nerezové oceli a litiny.

- Pulzni

Rezim MMA Pulzni je ur€en pro svafovani potrubi a idealni pro vertikalni svafovani smérem nahoru. Impulznim svafovanim je mozné udrzovat chlad-
nou tavnou lazen zlepsSujici pfechod materialu. Bez pulzace, svislé svafovani smérem nahoru vyzaduje pohyb «Supinky», jinymi slovy, obtizny tro-
juhelnikovy pohyb. S pulznim MMA jiz neni nutné tento pohyb provadét, v zavislosti na tloustce obrobku muze stacit pfimy pohyb nahoru. Pokud v§ak
chcete rozsifit svou fuzni lazen, staci jednoduchy boéni pohyb podobny ploSnému svafovani. V tomto pfipadé, na displeji mizete nastavit frekvenci
pulzniho proudu. Tento proces tak nabizi vétsi kontrolu nad vertikalnim svafovanim.

VYBER OBALENYCH ELEKTROD

* Rutilova elektroda: velmi snadné pouziti ve vSech polohach.
* Bazicka elektroda: pouziti v jakékoli poloze, Diky svym vylep§enym mechanickym vlastnostem je idealni pro bezpecnostni prace.

DEFINICE NASTAVENI

Jed-
notka
Arc Force Arc Force je nadproud, ktery ma zabranit pfilepeni elektrody nebo kapky pfi dotyku se svarovou lazni.
Hlavni proud A Svarovaci proud se nastavuje podle typu zvolené elektrody (viz obal elektrody).
Doba trvani horkého s Horky start je nadproud pfi zapalovani, ktery zabranuje pfilnuti elektrody k obrobku. Nastavuje se podle inten-
startu zity (% svarovaciho proudu) a podle ¢asu (sekundy).
Frekvence Hz | Frekvence PULSING rezimu PULSE.
pulzace
Procento Hot Start % H_ork())/ startvje nasjproud pfi zapalovanvl, ktery zabraruje pfilnuti elektrody k obrobku. Nastavuje se podle inten-
zity (% svarovaciho proudu) a podle ¢asu (sekundy).
Procento | studeny %
Chladné pocasi S

Pristup k nékterym parametrim svafovani zavisi na zvoleném rezimu zobrazeni: Nastaveni/rezim zobrazeni : Easy nebo Expert. Viz pfirucka HMI.
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NASTAVENI INTENZITY SVAROVANI

Nasledujici nastaveni odpovidaji pouzitelnému rozsahu intenzity v zavislosti na typu a priméru elektrody. Rozmezi jsou Siroka, protoze jsou zavisla

na aplikaci a svafovaci polohy.

@ elektrody (mm) Rutilova E6013 (A) Bazicka E7018 (A)
1.6 30-60 30-55
2.0 50-70 50-80
2.5 60-100 80-110
3.15 80-150 90-140
4.0 100-200 125-210
5 150-290 200-260
6.3 200-385 220-340

NASTAVENI SiLY OBLOUKU

Pri zahajeni svarfovani se doporucuje nastavit Arc Force do stfedni polohy (0) a poté ji upravit podle vysledkd a preferenci svafovani. Poznamka:
rozsah nastaveni sily oblouku je specificky pro zvoleny typ elektrody.

VALECKY (B) VOLITELNE

Reference (x2) Reference (x2)
Pramér Pramér
Ocel Hlinik Trubi¢kovy drat
2 0.6/0.8 042353 - 2 0.9/1.2 042407
2 0.8/1.0 042360 042377
2 1.0/1.2 046849 040915

VOLITELNA SADA PRUTOKOMERU

Sada prutokoméru (ref. 073395) umoznuje pfesnou regulaci a fizeni pritoku plynu na vystupu hofaku,
pfi pfipojeni k plynové siti. Tlak plynu v siti musi byt stabilni a musi se pohybovat mezi 2 a 7 bary. Pritok
Ize nastavit v rozmezi 3 az 30 I/min.

075498
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ANOMALIE, PRICINY, RESENI

ZAVADY

PRICINY

RESENI

Rychlost podavani dratu neni konstantni.

Kontaktni trubicka je ucpana.

Vycistéte kontaktni trubi€ku nebo ji vyménte a
pouzijte anti-adhezivni pfipravek.

Drat prokluzuje v posuvu.

Pridejte antiadhezivni produkt.

Jeden z valcli ma patinu.

Zkontrolujte utazeni Sroubu civky.

Kabel hofaku je zkrouceny.

Kabel hofaku by mél byt co nejrovnéjsi.

Motor nebézi.

Brzda civky nebo valec jsou pfili§ utazené.

Uvolnéte brzdu a valce

Spatny posuv dratu.

Spinava nebo poskozena podavaci tryska.

Vycistéte nebo vymérite.

Chybi kli¢ osy valecku

Znovu umistéte kli¢ do jeho pouzdra

Brzda civky je pfilis utazena.

Uvolnéte brzdu.

Spatné pripojeni sitové zastreky.

Podivejte se na pfipojeni zastrcky a zkontrolu-
jte, zda je zastrcka spravné napajena.

Zadny proud nebo $patny svafovaci proud.

Spatné uzemnéni.

Zkontrolujte uzemnovaci kabel (pfipojeni a
stav svorky).

Zadny vykon.

Zkontrolujte spoust hofaku.

Drat se dre o valce

Podavaci tryska dratu rozdrcena.

ZKkontrolujte trysku a télo hofaku.

Drat zablokovany v horaku.

Vymeénte nebo vycistéte.

Z&dna kapilarni $picka.

Zkontrolujte pfitomnost kapilarni Spicky.

Rychlost podavani dratu pfilis vysoka.

Snizte rychlost podavani dratu.

Svarova lista je porézni.

Pratok plynu je nedostatecny.

Rozsah nastaveni od 15 do 20 | / min.
Vycistéte zakladni kov.

Plynova lahev je prazdna.

Vyménte.

Neuspokojiva kvalita plynu.

Vymeénte ho.

Cirkulace vzduchu nebo vliv vétru.

Zabrarite privanu, chrarite svafovaci prostor.

Plynova tryska je pfili§ zanesena.

Vycistéte trysku nebo ji vymérite.

Spatna kvalita dratu.

Pouzijte drat vhodny pro svafovani MIG-MAG.

Spatna kvalita svafovaného povrchu (rez. atd.)

Vycdistéte obrobek pfed svafovanim

Plyn neni pfipojen

Zkontrolujte, zda je plyn pfipojen ke vstupu
generatoru.

PFilis velké jiskry.

Napéti oblouku je pfili§ nizké nebo pfilis
vysoke.

Viz parametry svarovani.

Spatné uzemnéni.

Zkontrolujte a umistéte uzemnovaci svorku co
nejblize svafované oblasti.

Nedostate¢na plynova ochrana.

Upravte prutok plynu.

Na vystupu hofaku neni zadny plyn

Spatné pripojeni plynu

Zkontrolujte pfipojeni pfivodu plynu

Zkontrolujte, zda elektroventil funguje

Chyba pfi stahovani

Data na USB Klici jsou nespravna nebo pos-
kozena.

Zkontrolujte sva data.

Problém se zalohovanim

Prekrogili jste maximalni pocet zalohovani.

Musite smazat programy.
Pocet zaloh je omezen na 200.

Automatické mazani JOB.

Nékteré vase ulohy byly smazany, protoze s
novymi synergiemi jiz nebyly platné.

Problém s klicem USB

Na USB kli¢i nebyl detekovan zadny JOB

Zadné paméti v produktu

Uvolnéte misto na USB Klici.

Problém se souborem

Soubor ,....“ neodpovida synergiim stazenym
v produktu

Soubor byl vytvofen se synergiemi, které na
stroji nejsou.

Problém s aktualizaci

Zda se, ze USB kli¢ neni rozpoznan.
Zobrazeni kroku 5 postupl aktualizace se na
obrazovce nezobrazi.

1- Vlozte kli¢ USB do slotu.

2 - Zapnéte zdroj.

3 - Stisknutim a podrzenim kole¢ka HMI
vynutite aktualizaci.
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Navod k obsluze e
Originalni navod WF 35

ZARUKA

Zaruka se vztahuje na pfipadné zavady nebo vyrobni vady po dobu 2 let, od data nakupu (dily a prace).

Zaruka se nevztahuje na :

» Poskozeni pfi transportu.

* Opotiebitelné dily (napf. distanéni podlozky, : kabely, svorky, atd.).

- Incidenty zplsobené nespravnym pouzivanim (chyba napajeni, pad, demontaz).
- Poruchy souvisejici s Zivotnim prostfedim (znecisténi, rez, prach).

V pfipadé poruchy, vratte spotiebi¢ svému distributorovi, pfiloZzenim :
- datovany doklad o nakupu (u¢tenku), faktura...)
- podrobny popis poruchy

21
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Nahradni dily

WF 35
NAHRADNI DiLY
1 - -
2 | Zavés 72102
3 | Velikost rukojeti M 56048
4 | Verrou / Lock 71003
5 | Ochranny kryt obrazovky 56296
6 | Velikost rukojeti S 56047
7 | Podpora navijaku 71613
8 | Interface HMI compléte E0123C
9 | Molette / Knob 56294
10 |- -
11 | Wirefeeder 51208
12 |- -
13 | Obvod navijaku WF50 (ve 2 ¢astech) E0132C
14 | Elektromagneticky ventil 70991
15 | Texas connector 51481
16 | Véz (en 2 parties) 72006
17 | Kola 71864




WF 35

2/

11

5/
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Spécifications
Techniques

WF 35

TECHNICAL SPECIFICATIONS / TECHNISCHE DATEN / ESPECIFICACIONES TECNICAS /
TEXHUYECKUE CNMELUND®UKALUN | TECHNISCHE GEGEVENS / SPECIFICHE TECNICHE

Tension d'alimentation (DC) / Power supply voltage (DC) / Versorgungsspannung (DC) / Tension de red eléctrica (DC) / Hanpsixerue U1 48V DC
nutanus (DC) / Voedingsspanning (DC) / Tensione di alimentazione (DC)
Facteur de marche & 40°C (10 min), Norme EN60974-1 / Duty cycle at 40°C (10 min), Standard EN60974-1. 60 % 500A
*  Einschaltdauer @ 40°C (10 min), EN60974-1-Norm / Ciclo de trabajo a 40°C (10 min), Norma EN60974-1/ MB% npu 40°C (10
MuH), Hopma ENB0974-1. / Inschakelduur bij 40°C (10 min), Norm EN60974-1, Ciclo di lavoro a 40°C (10 min), Norma EN60974-1. 100 % A
Acier / Steel 0.6 >1.2mm
Diamétre minimal et maximal du fil d’apport / Minimum and maximum diameter of filler wire / Minimaler und maxi- Inox / Stainless 0.6>1.2mm
maler Durchmesser des Schweiffiilldrahtes / Diametro minimo y maximo del hilo de soldadura / MuHUManbHbiit v Aumini 0812
Makc1MarnbHblit AnameTp npucafoyHoil nposonoku / Minimale en maximale diameter van het lasdraad / Diametro uminium : < mm
minimo e massimo del filo d’apporto Fil fourré / Wire cored 0.9~ 1.6 mm
CusSi/ CuA 0.8 1.0mm
Connectique de torche / Torch connector / Brenneranschluss / Conexiones de antorcha / CoefimHenus ropenky / Aansluiting toorts / Connettori Euro
della torcia
Type de galet / Drive roller type / Drahtfiihrungsrolle-Typ / Tipo de rodillo / Tun ponwka / Type draadaanvoerrol / Tipo di rullo B
Vitesse de dévidage / Motor speed / Motor-Drehzahl / Velocidad de motor / CkopocTs asuratens / Snelheid motor / Velocita del motore 1.5 > 20 m/min
Puissance du moteur / Motor power / Leistung des Motors / Potencia del motor / Vermogen van de motor / Potenza del 50W
motore
Diametre maximal de la bobine d’apport / Maximum diameter of the supply reel / Maximaler Durchmesser der Schweikfiilldrahtspule / Diametro
maximo de la bobina de alambre / MakcumanbHblit anameTp npoBonoyHol 6o6uHbl / Maximale diameter van de spoel / Diametro massimo @300 mm
della bobina d'apporto
Poids maximal de la bobine de fil d’apport / Maximum weight of the filler wire reel / Maximales Gewicht der Schweikfiilldrahtspule / Peso
méximo de la bobina de alambre / MakcumanbHbii Bec npoBonoyHoit 606uHbl / Maximale gewicht van de spoel / Peso massimo della bobina 18 kg
del filo d’apporto
Preslswn maximale de gaz / Mammum gas pressure / Maximaler Gasdruck / Presion méxima del gas / MakcumansHoe aaenenve rasa / Pmax 0.5 MPa (5 bar)
Maximale gasdruk / Pressione massima del gas
Température de fonctionnement / Functionning temperature / Betriebstemperatur / Temperatura de funcionamiento / Paboyas Temnepatypa / o o
. S -10°C » +40°C
Gebruikstemperatuur / Temperatura di funzionamento
Température de stockage / Storage temperature / Lagertemperatur / Temperatura de almacenaje / Temnepartypa xpaHerusi / Bewaartempera- 20°C > +55°C
tuur / Temperatura di stoccaggio
Degré de protection / Protection level / Schutzart / Grado de proteccion / Ctenetb 3awuTbl / Beschermingsklasse / Grado di protezione P23
Dimensions (LxIxh) / Dimensions (LxWxH) / Abmessungen (Lxbxt) / Dimensiones (LxIxh) / Paameps (OxLLxB) / Afmetingen (LxIxh) / Dimensioni
(LxIxh) 58 x 26 x48 cm
Poids / Weight / Gewicht / Bec / Peso / Gewicht / Peso 13.6 kg

*Les facteurs de marche sont réalisés selon la norme EN60974-1 & 40°C et sur un cycle de 10 min. Lors d'utilisation intensive (supérieur au facteur
de marche) la protection thermique peut s'enclencher, dans ce cas, I'arc s'éteint et le témoin ls’a\lume, Laissez I'appareil alimenté pour permettre
son refroidissement jusqu'a annulation de la protection. Pour ne pas endommager le dévidoir, le facteur de marche de la source de courant de
soudage doit toujours étre inférieur a celui indiqué sur le dévidoir.

*The duty cycles are measured according to standard EN60974-1 & 40°C and on a 10 min cycle. While under intensive use (> to duty cycle) the
thermal protection can turn on, in that case, the arc swictes off and the indicator l switches on. Keep the machine’s power supply on to enable
cooling until thermal protection cancellation. To prevent damage to the wire feeder, the duty cycle of the welding current source should always be
lower than that indicated on the wire feeder.

* Einschaltdauer gemaR EN60974-1 (10 Minuten - 40°C). Bei sehr i Gebrauch ( ) kann der Ti ausgeldst
werden. In diesem Fall wird der Lichtbogen abgeschaltet und die entsprechende Wamung ﬂ erscheint auf der Anzeige. Das Gerat zum Abkiihlen

*MB% yka3aHbl no Hopme ENB0974-1 npu 40°C 1 ans 10-MuHyTHOrO LMKna. Mpu MHTEHCMBHOM Mcnonb3oBaHu (> MB%) MoxeT
BKINKOYUTLCA TENNOBAA 3alyuTa. B aTom Cny4ae ayra noracHeT W 3aropuTca MHAUKaTop ﬂ . OctaBbTe annapar NoAKNKYeHHBIM K TUTaHUIo,
4T06bI OH OCTBIN 4O NONHOI OTMEHbI 3aLLTLI. Bo M3bexaH1e NoBpexaeHUs MexaHn3Ma noaa4 NPpoBONoKM paGouuit LMKN CTONHNKA
CBAPOYHOIO TOKa BCEraa AOMKeH BbiTb HWXe, YeM yKa3aHo Ha MexaHu3me noaa4n npoBOMOoKy.

*De inschakelduur is gemeten volgens de norm EN60974-1 bij een temperatuur van 40°C en bij een cyclus van 10 minuten. Bij intensief
gebruik (superieur aan de i ) kan de i iliging zich in werking stellen. In dat geval gaat de boog uit en gaat het
beveiligingslampje ﬂ gaat branden. Laat het apparaat aan de netspanning staan om het te laten afkoelen, totdat de beveiliging afslaat.
Om schade aan de draadaanvoer te voorkomen, moet de inschakelduur van de lasstroombron altijd lager zijn dan die welke op de
draadaanvoer is aangegeven.

*| cicli di lavoro sono realizzati secondo la norma EN60974-1 a 40°C e su un ciclo di 10 min. Durante 'uso intensivo (> al ciclo di lavoro)
la protezione termica puo attivarsi, in questo caso, I'arco si spegne e la spia l si illumina. Lasciate il dispositivo collegato per permetterne
il to fino all' della p . Per evitare danni al trainafilo, il ciclo di lavoro della sorgente di corrente di

nicht ausschalten und laufen lassen bis das Gerét wieder bereit ist. Um die D nicht zu muss die Ei der
SchweiRstromquelle immer kleiner sein als die auf der Di i

*Los ciclos de trabajo estan realizados en acuerdo con la norma EN60974-1 a 40°C y sobre un ciclo de diez minutos. Durante un uso intensivo
(superior al ciclo de trabajo), se puede activar la proteccion térmica. En este caso, el arco se apaga y el indicador ﬂ se enciende. Deje el aparato
conectado para permitir que se enfrie hasta que se anule la proteccion. Para evitar dafios en el devanador, el ciclo de trabajo de la fuente de
corriente de soldadura debe ser siempre inferior al indicado en el devanador.

saldatura deve essere sempre inferiore a quello indicato sul trainafilo.



Pictogrammes

WF 35

SYMBOLS / ZEICHENERKLARUNG / ICONOS / CUMBOJ1bl / PICTOGRAMMEN / ICONE

& Attention ! Lire le manuel d'instruction avant utilisation. B Warning ! Read the user manual before use. B ACHTUNG ! Lesen Sie diese Anleitung sorgfaltig durch vor
Inbetriebnahme des Gerats. B jAtencion! Lea el manual de instrucciones antes de su uso. @ Bxumanme! MpoytuTe uHeTpyKumio nepe ucronbsosarven. KM Let op! Lees
aandachtig de handleiding. Illl Attenzione! Leggere il manuale d'istruzioni prima dell'uso. I Uwaga! Przed uzyciem nalezy uwaznie przeczyta¢ instrukcje obstugi.

@& Symbole de la notice B User manual symbol B Symbole in der Bedienungsanleitung B Simbolo del manual B Cvmsonsi, ncnonsaytowmecs B MHCTPYKLK
Symbool handleiding Il Simbolo del manuale I Symbol ulotki

@ Tension d'alimentation continue B DC supply voltage

12 & Courant(s) de soudage assigné(s) au facteur de marche de 100% et (ou) 60%

A R Ampéres Bl Amperes B Ampere B9 Amperios I Avneps! [ Ampére Bl Amper
\ & Volt B Volt EJ Volt B3 Voltio ¥ Bonst K Volt I Volt I8 Wolt

U1 @ Tension(s) d'entrée assignée(s)

@ Courant(s) d'entrée assigné(s) a charge maximale

I Matériel conforme aux Directives européennes. La déclaration UE de conformité est disponible sur notre site (voir & la page de couverture). B Device complies with euro-
peans directives, The EU declaration of conformity is available on our website (see cover page). BB Geréat entspricht europaischen Richtlinien. Die Konformitatserklarung finden
Sie auf unsere Webseite. B Aparato conforme a las directivas europeas. La declaracion de conformidad UE esté disponible en nuestra pagina web (direccion en la portada).
YCTPOICTBO COOTBETCTBYET AMpeKTMBamM Espocotosa. [leknapaLs o COOTBETCTBMM JOCTYNHA [ NPOCMOTPa Ha HalleM caiiTe (ceuinka Ha o6noxke). M Apparaat in ove-
reenstemming met de Europese richtlijnen. De verklaring van overeenstemming is te downloaden op onze website (adres vermeld op de omslag). Eill Materiale in conformita
alle Direttive europee. La dichiarazione di conformita € disponibile sul nostro sito (vedere sulla copertina). I8 Urzadzenie jest zgodne z dyrektywami europejskimi. Deklaracja
Zgodnosci UE jest dostepna na naszej stronie internetowej (patrz strona tytutowa).

IE Matériel conforme aux exigences britanniques. La déclaration de conformité britannique est disponible sur notre site (voir a la page de couverture). Bl Equipment in
compliance with British requirements. The British Declaration of Conformity is available on our website (see home page). BE Das Gerét entspricht den britischen Richtlinien
und Normen. Die Konformitatserkl&rung fiir Grossbritannien ist auf unserer Internetseite verfiigbar (siehe Titelseite). Bl Equipo conforme a los requisitos britanicos. La
Declaracion de Conformidad Britanica esta disponible en nuestra pagina web (véase la portada). ¥ Marepuan cooTsetcTayet Tpe6osausam Benvkobputaruu. 3assrnexne o
COOTBETCTBIM AN BenukobpuTaHum JoCTynHO Ha Haluem Beb-caiTe (cM. rnasHyto cTpanuLy) I Materiaal conform aan de Britse eisen. De Britse verklaring van overeenkomt
is beschikbaar op onze website (zie omslagpagina). Eill Materiale conforme alla esigenze britanniche. La dichiarazione di conformita britannica e disponibile sul nostro sito
(vedere pagina di copertina). Wyposazenie spetnia wymogi brytyjskie. Brytyjska Deklaracja Zgodnosci jest dostepna na naszej stronie internetowej (patrz strona tytutowa).

IE Matériel conforme aux normes Marocaines. La déclaration C» (CMIM) de conformité est disponible sur notre site (voir & la page de couverture). Bl Equipment in conformity
with Moroccan standards. The declaration C» (CMIM) of conformity is available on our website (see cover page). EE Das Gerat entspricht die marokkanischen Standards. Die
Konformitétserklarung Ca (CMIM) ist auf unserer Webseite verfiigbar (siehe Titelseite). Bl Equipamiento conforme a las normas marroquies. La declaracion de conformidad C
 (CMIM) esta disponible en nuestra pagina web (ver pagina de portada). @ Tosap cootBeTcTBYeT HopMam Mapokko. fleknapauns Cs (CMIM) focTynHa Ans ckaunBanms Ha
Haluem caitte (cm Ha TuTynbHol cTpanuLe). M Dit materiaal voldoet aan de Marokkaanse normen. De verklaring Ca (CMIM) van overeenstemming is beschikbaar op onze
internet site (vermeld op de omslag). Il Materiale conforme alle normative marocchine. La dichiarazione C» (CMIM) di conformita & disponibile sul nostro sito (vedi scheda del
prodotto). IZM Urzadzenie zgodne ze standardami marokanskimi . Deklaracja zgodnosci C» (CMIM) jest dostepna na naszej stronie internetowej (patrz strona tytutowa).

IEC 60974-5

IE Lappareil respecte la norme IEC 60974-5. BN This product is compliant with standard IEC 60974-5. BEH Das Gerét entspricht der Norm IEC 60974-5. ES El aparato es
conforme a las normas IEC 60974-5. & Annapat co6nioaet Hopmbl IEC 60974-5. M Het apparaat voldoet aan de norm IEC 60974-5. Hl |l disposittivo rispetta la norma IEC
60974-5. ¥ Urzadzenie spetnia wymagania normy IEC 60974-5.

i

& Ce matériel faisant I'objet d'une collecte sélective selon la directive européenne 2012/19/UE. Ne pas jeter dans une poubelle domestique ! EX This hardware is subject to
waste collection according to the European directives 2012/19/EU. Do not throw out in a domestic bin ! BE Fir die Entsorgung lhres Gerates gelten besondere Bestimmungen
(sondermiill) gemaR europaische Bestimmung 2012/19/EU. Es darf nicht mit dem Hausmiill entsorgt werden! ISl Este material requiere una recogida de basuras selectiva
segun la directiva europea 2012/19/UE. jNo tirar este producto a la basura doméstica! B 31o 0GopyaosaHue noanexur nepepaboTke cornacHo anpexTuse Espocotosa
2012/19/UE. He Bbifpackiartb B 0bwymit MycopocGopHuk! KM Afzonderlijke inzameling vereist volgens de Europese richtlijn 2012/19/UE. Gooi het apparaat niet bij het huishou-
delijk afval ! Eill Questo materiale & soggetto alla raccolta differenziata seguendo la direttiva europea 2012/19/UE. Non smaltire coni rifiuti domestici! Urzadzenie to podlega
selektywnej zbidrce odpadéw zgodnie z dyrektywa UE 2012/19/UE. Nie wyrzuca¢ do zwyktego kosza!

2

I Produit recyclable qui reléve d'une consigne de tri. Bl This product should be recycled appropriately EE Recyclingprodukt, das gesondert entsorgt werden muss. B3
Producto reciclable que requiere una separacion determinada. ¥ 3ot annapat noanexwr ytunusauwy. B8 Product recyclebaar, niet bij het huishoudelijk afval gooien
Prodotto riciclabile soggetto a raccolta differenziata. I8 Produkt nadaje sie do recyklingu zgodnie z instrukcjami sortowni.

EAL

IE Marque de conformité EAC (Communauté économique Eurasienne) BXl EAEC Conformity marking (Eurasian Economic Community). B EAC-Konformitatszeichen
(Eurasische Wirtschaftsgemeinschaft) Bl Marca de conformidad EAC (Comunidad econémica euroasiatica). B 3Hak cootsetcTans EAC (EBpasniickoe SKOHOMUYECKOE
coobuecteo) M EAC (Euraziatische Economische Gemeenschap) merkteken van overeenstemming il Marca di conformita EAC (Comunita Economica Eurasiatica)
Znak zgodnosci EAC (Euroazjatyckiej wspdinoty Gospodarczej)

IE Commande 4 distance B Remote control ER Fernregler B Comando a distanza ¥ AuctaHumonHoe ynpasnenve KM Afstandsbediening Il Telecomando a distanza

& Déroulement du fil B Wire unwinding

@ Entrée de gaz B Gas input B Gaseingang B Entrada de gas ¥ Mopaya rasa DM Ingang gas I Entrata di gas
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GYS France
Siége social / Headquarter

1, rue de la Croix des Landes - CS 54159

53941 Saint-berthevin Cedex
France

www.gys.fr
+33243012360
service.client@gys.fr

GYS UK

Filiale / Subsidiary

Unit 3

Great Central Way

CV21 3XH - Rugby - Warwickshire
United Kingdom

www.gys-welding.com
+44 1926 338 609

uk@gys.fr

GYS ltalia

Filiale / Filiale

Vega — Parco Scientifico Tecnologico di
Venezia

Via delle Industrie, 25/4

30175 Marghera - VE

Italia

www.gys-welding.com
+39 041 53 21 565

italia@gys.fr

GYS GmbH

Filiale / Niederlassung
Professor-Wieler-StralRe 11
52070 Aachen
Deutschland

WWW.gys-schweissen.com
+49 241/ 189-23-710
aachen@gys.fr

GYS China

Filiale / 172 7]
6666 Songze Road,
Qingpu District
201706 Shanghai
China

www.gys-china.com.cn
+86 6221 4461
contact@gys-china.com.cn

GYS Iberica

Filiale / Filial

Avenida Pirineos 31, local 9
28703 San Sebastian de los reyes
Espana

www.gys-welding.com
+34 917.409.790
iberica@gys.fr

OMoEO




Tato priruCka rozhrani (HMI) je soucCasti kompletni dokumentace.

K vyrobku je pfilozen obecny navod. PrecCtéte si pokyny v obecné
prirucce a dodrzujte je, zejména bezpecnostni pokyny!

Pouziti a provoz pouze s nasledujicimi
vyrobky

KRONOS 250M
KRONOS 250T
KRONOS 320T
KRONOS 400T DUO
KRONOS 400T W
WF 35

AN

Verze softwaru

Tato pfiru¢ka popisuje nasledujici verze softwaru:
1.0
Verze softwaru rozhrani se zobrazuje v obecném menu: Systém / Informace
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PouZiti rozhrani stroje

Ovladani zdroje

Hlavni obrazovka obsahuje v§echny potfebné informace pfed, béhem a po svafovani.
Rozhrani je konfigurovatelné se 2 rezimy zobrazeni: Standardni nebo Expert.

MIG-MAG

324 51a 14.6v

10..

“+ Tloustka.

+ 1.0mm
i 00
»i 0.0

‘-3(—

WIG

I 100a
\i18s

100.

I Hiavni proud

Standard - 2T

‘-3(—

Probihajici svarovani proces
Casovy plan, sledovatelnost

Probihajici svafovani proces
Casovy plan, sledovatelnost

Aktualni nastaveni

Plynové c&isténi (dlouhé stisknuti)

BP1

Aktualni parametry procesu

BP1

a w0 N

Tlagitko 1 (BP1)

Navigaéni/nastavovaci kole¢ko
Kratké stisknuti pro potvrzeni
Dlouhé stisknuti = obecna nabidka

Tlacgitko 2 (BP2)

Rozsifena nastaveni

BP2

2 Aktudlni nastaveni
o freniortoks s
4  Aktualni parametry procesu BP1
5 Tlagitko 1 (BP1)

Navigacni/nastavovaci kole¢ko
6 Kratké stisknuti pro potvrzeni

Dlouhé stisknuti = obecna nabidka
7 Tlacitko 2 (BP2)
8 Rozsifena nastaveni BP2
9 Pfistup do JOBu (dlouhy stisk) BP2

PFistup do JOBu (dlouhy stisk)

BP2




Ovladani zdroje

Hlavni obrazovka obsahuje vSechny potfebné informace pred, b&éhem a po svarovani.
Rozhrani je konfigurovatelné se 2 rezimy zobrazeni: Easy nebo Expert.

MMA

230,

I Hiavni proud

Probihajici svafovani proces
Casovy plan, sledovatelnost

2 Aktudlni parametry procesu BP1
Tlacitko 1 (BP1)
Navigacni/nastavovaci kolecko

4 Kratké stisknuti pro potvrzeni
Dlouhé stisknuti = obecna nabidka

5 Tlacitko 2 (BP2)
6 RozSifena nastaveni BP2

Dlouhé stisknuti tlacitka BP2
7" (Dlouhé stisknuti) BP2
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Pouziti rozhrani stroje

Obecné menu

Navigace mezi jednotlivymi bloky se provadi pomoci kolecka.

Na hlavni obrazovce se dlouhym stisknutim ovladaciho kolecka dostanete do hlavni nabidky.
Kratkym stisknutim tlagitka &. 1 (€) se vratite do predchozi nabidky nebo piejdete na hlavni obrazovku.

Rezimy

MIG-MAG cvawFcaw)

Poloautomatické svarovani v ochranné atmosfére

TIG cTaw)

Obloukové svarovani netavici se elektrodou v ochranné atmosfére

MMA (smaw)

Obloukové svarovani obalenou elektrodou




Parametry

Rezim zobrazeni
- Standardni : zjednodu$ené zobrazeni vhodné pro naprostou vétSinu uzivateld.
- Expert: kompletni displej vhodny pro zkuSené svarece. Umoznuje nastavit Casy jednotlivych fazi svarfovaciho cyklu.

Jazyk

Vybér jazyka rozhrani (francouzstina, anglic¢tina, némcina atd.).

Jednotky méfeni
Volba zobrazeni systému jednotek : International (SI) nebo Imperial (USA).

Pojmenovani materiall
Evropska norma (EN) nebo americka norma (AWS).

Svitivost
Upravuje jas obrazovky rozhrani (nastaveni od 1 (tmavy vzhled) do 10 (velmi jasny)).

Systém

Nazev zarizeni

Informace o nazvu zafizeni a moznosti jeho personalizace.

Hodiny

Nastaveni ¢asu, data a formatu (AM/PM).

Chladici jed notka (pouze pro zdroj s chladici jednotkou)
- OFF: chladici jednotka je deaktivovana.
- ON : chladici jednotka je trvale aktivni.
- AUTO : automatické Fizeni (aktivace béhem svarovani a deaktivace 10 minut po skoneni svafovani)

CISTENI mul,: funkce uréené k &isténi chladici jednotky nebo pinéni svazkii, jsou ochrany zablokovany (viz
obecné pokyny pro bezpecné &isténi vyrobku).

Informace
Konfiguraéni udaje pro systémové soucasti produktu:
- Model
- Sériové Cislo
- Nazev zafizeni
- Verze softwaru

Stisknéte tlacitko 2:
Export konfigurace stroje na USB disk (neni soucasti dodavky)

Produktivita

Udaje o pouziti vyrobku :
- Doba zapnuti

- Doba svarovani

- Atd

Reset
Obnovi nastaveni produktu:
- Castedné : vychozi hodnota aktualniho svafovaciho procesu.
- Celkové : v8echna konfigurani data zafizeni budou obnovena na tovarni nastaveni.
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Sledovatelnost

*Tato funkce neni ve vychozim nastaveni povolena. Lze jej aktivovat prostfednictvim online konfiguratoru,
ktery je k dispozici na strance Planet GYS / Tools / Produktovéa konfigurace. Chcete-li ji aktivovat, obratte se na
svého distributora.

Toto rozhrani pro spravu svafovani umoznuje sledovat/zaznamenavat vSechny faze svafovaci operace, svar po svaru, b&€hem
primyslové vyroby. Tento kvalitativni pfistup zajiStuje post-produkéni kvalitu svafovani umozniujici analyzu, vyhodnoceni,
reporting a dokumentaci zaznamenanych parametr( svafovani. Tato funkce umozZrnuje pfesné a rychlé shromazdovani a
ukladani pozadovanych udaju v ramci normy EN ISO 3834. Obnoveni téchto dat je mozné pomoci exportu na USB klic.

1 - Start - Vytvofeni sledovatelnosti
» Stisknutim kolecka pfizpUsobte nazev jobu.
* Interval odbéru vzork( :
- Hold : Z&dné zaznamenavani hodnot proudu/napéti (primér na $itre) b&hem svarovani.
- 250 ms, 500 ms atd. : Zaznam hodnot proudu/napéti (prdmér na Sndfe) kazdych «X»
milisekund nebo sekund b&hem svarovani.

Stisknutim tlacitka «kREC» zahdjite sledovatelnosti.

Zobrazeni sledovatelnosti
V levém hornim rohu hlavni obrazovky se zobrazi Cervena ikona, ktera signalizuje, Ze je zaznamenavana sledovatelnost.

Stop - Zastaveni sledovatelnosti
Pokud chce uzivatel zastavit sledovatelnost b&éhem kroku svafovani, musi se vratit do bloku Sledovatelnost a vybrat
moznost «Zastavit».

Exportovat
Obnoveni téchto informaci se provadi exportem dat na USB kli¢, ktery neni sou€asti dodavky.
Data .CSV Ize otevfit pomoci tabulkového procesoru (Microsoft Excel®, Calc OpenOffice® atd.).
Nazev souboru je spojen s nazvem stroje a sériovym cislem.

2 - Start - Sprava sledovatelnosti
Na obrazovce se zobrazi seznam dfive vytvorenych job(.
Kratkym stisknutim tlacitka €. 1 se vratite do pfedchozi nabidky.
Dlouhy stisk tlagitka €. 1 (@) umoznuje odstranit aktivni job nebo vSechny joby.
Dlouhym stisknutim tlagitka €. 2 (%+) vytvofit novou sledovatelnosti.
Kratké stisknuti tla¢itka €. 2 (@) umoznuje zobrazit podrobnosti o kazdé z dfive vytvofenych jobu.




Prenositelnost

Import Config.

Nacteni konfigurace stroje z paméti USB (adresar : Vyménitelny diskPORTABILITY\CONFIG) do stroje. Dlouhym
stisknutim tlacitka €. 1 (@) Ize odstranit konfigurace klice USB.

Export Config.

Exportovani konfigurace pocitate na pamétové zafizeni USB (adresar : Vyménitelny diskPORTABILITY\CONFIG).

Import jobu

Import jobti podle procestl ptitomnych v adresati Vyménitelny diskPortability Z PAMETI USB DO POCITACE.

Export jobu
Exportovani jobl ze stroje na pamétové zafizeni USB podle postupl (adresar : Viyjimatelny disk \ Portability \ Job)
Dejte si pozor, Ze staré joby na disku USB mohou byt odstranény.

Abyste zabranili ztraté dat béhem importu nebo exportu dat, nevyjimejte pamétovou kartu USB ani nevypinejte pfistroj.
Nazev souboru je spojen s nazvem stroje a sériovym cislem.
USB disk neni soucasti dodani.

Kalibrace

Kalib. Startovaci kabely
Funkce uréena ke kalibraci svarovaciho pfislusenstvi, jako je hofak MIG, kabel + drzak elektrody a kabel + zemnici
svorka. Ugelem kalibrace je kompenzovat odchylky v délce pfislusenstvi, aby bylo mozné upravit zobrazené méreni
napéti. Spustény proces je vysvétlen pomoci animace na obrazovce.

Dulezité: Kalibraci kabelu je tfeba opakovat pfi kazdé vyméné horaku, svazku nebo zemniciho kabelu, aby bylo
zajiSténo optimalni svarovani.

Rizeni pratoku plynu (MIG-MAG)

Na hlavni obrazovce mizete dlouhym stisknutim tlacitka €. 1 nastavit prdtok plynu na manometru, aniz
.)) byste museli odvijet pfivodni vodi¢. Spustény proces je vysvétlen pomoci animace na obrazovce. Pritok
plynu by mél byt pravidelné kontrolovan, aby bylo zajisténo optimalni svafovani.

Cisténi plynu (TIG)

PFitomnost kysliku v plameni muze vést ke snizeni mechanickych vlastnosti a midze mit za nasledek
.)) snizeni odolnosti proti korozi. Chcete-li vygistit hofak od plynu, stisknéte a podrzte tlacitko €. 1 a postu-
pujte podle pokynt na displeji.
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Nakladani dratu (MIG-MAG)

Chcete-li odvijet drat v hofaku MIG/MAG bez spotfeby plynu, postupujte podle niZze uvedeného postupu:
1- Drzte spoust stisknutou v nesvarovacipoloze.

2- Jakmile se na obrazovce zobrazi postup, mlzete spoust’ uvolnit.
3 - Drat se zac¢ne odvijet. Ve vychozim nastaveni pracuje 3m rychlosti 5 m/min. Tyto hodnoty mazete
zménit pomoci kolecka.
Pokud chcete animaci ukoncit, aniz byste ekali na dokon&eni podavani dratu, stisknéte kratce spoust.

Ukladani a vyvolani jobu
Pristupné pres ikonu «JOB» na hlavni obrazovce.

Nastaveni pfi svafovani jsou automaticky uloZzena a vyvolana pfi dalSi zapnuti.

Kromé nastaveni pfi svafovani, je mozné uloZit a vyvolat rizné konfigurace, nazvané JOBy
Pro proces MIG/MAG je k dispozici 200 pracovnich mist a pro proces TIG a MMA 100 pracovnich mist. Ukladani je zaloZeno na
aktualnich parametrech procesu a aktualnim nastaveni.

Job

Tento rezim JOB umoznuje vytvaret, ukladat, vyvolavat a mazat Joby.

1- Ulozit jako - Vytvoreni Jobu

Stisknutim kolec¢ka pfizplsobte nazev Jobu. Ovérte stisknutim tladitka ¢. 2.

Zobrazeni aktualniho Jobu
V pravé dolni ¢asti obrazovky se zobrazi ¢islo Jobu.

Zastaveni aktualniho Jobu
Pokud chce uzivatel aktualni Job zavfit, musi se vratit do nabidky ulohy a vybrat moznost «Zavfit».

2 - Otevrit - Sprava Jobu
Na obrazovce se zobrazi seznam dfive vytvorenych Jobd.
Kratkym stisknutim tlacitka €. 1 se vratite do pfedchozi nabidky
Dlouhy stisk tlacitka €. 1 (@) odstrani vybrany JOB nebo v§echny JOBY.
Kratké stisknuti tladitka €. 2 ((i)) umoziiuje zobrazit podrobnosti o kazdé z dfive vytvorenych JOBLU.

QuickLoad - Vyvolani JOBU na spousti, kdyZ se nesvatuje.
QuickLoad je rezim vyvolani JOBU (max. 20) mimo svafovani a je mozny pouze v procesech MIG-MAG a TIG.
Ze seznamu dfive vytvofenych JOBU se JOB vyvola kratkym stisknutim spousté. Podporovany jsou vSechny rezimy
spousténi a svarovani.

1 - Novy - Vytvoreni nastroje QuickLoad
» Stisknutim kolec¢ka pfizpUsobte nazev funkce QuickLoad.
* Zvolte pocet JOBU, které maji byt vyvolany, v rozmezi 2 az 20.
* Zvolte citlivost spousté: pomala, normalni nebo rychla
 Vybér JOBU, ktera maji byt odvolana

Stisknutim tlacitka €. 2 potvrdte vytvoreni funkce QuickLoad.
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Zobrazeni aktualniho QuickLoad

V pravé dolni ¢asti obrazovky se zobrazi islo QuickLoad.

Zastaveni probihajiciho nacitani QuickLoad

Chcete-li zavfit aktualni QuickLoad, musi se uzivatel vratit do nabidky JOB/QuickLoad a vybrat moznost «Zavfit».

2 - Otevrit - Rizeni QuickLoad
Na obrazovce se zobrazi seznam dfive vytvorenych aplikaci QuickLoad.
Kratkym stisknutim tlacitka €. 1 se vratite do pfedchozi nabidky.

Dlouhy stisk tlagitka &. 1 (&

) odstrani vybranou nebo vSechny QuickLoady.

Dlouhy stisk tlagitka &. 2 (/) umozfiuje upravit vybranou funkci QuickLoad.
Kratké stisknuti tlacitka €. 2 (@) umoznuje zobrazit podrobnosti o kazdém dfive vytvofeném rychlém nacteni.

Chybové kédy

V nasledujici tabulce je uveden nelplny seznam zprav a chybovych kédu, které se mohou objevit.
Pred privolanim autorizovaného technika GYS provedte tyto kontroly a ovéreni.

ﬁ Pokud uZivatel potfebuje vyrobek otevfit, musi povinné odpojit napajeni vytazenim zastrcky ze zasuvky a z bezpeénostnich divod(

pockat 2 minuty.

Chybove . o
. Zprav ReSeni
kody pravy
001 PREPETOVA PORUCHA
Zkontrolujte elektrickou instalaci
- . Nechte si zkontrolovat elektrickou instalaci autorizovanou osobou.
002 PODPETOVA PORUCHA
ZKkontrolujte elektrickou instalaci
. PFitomnost bludného proudu. Zkontrolujte zapojeni svafovaciho
005 Porucha zemniho proudu prislusenstvi (hofak, zemnici svorka, drzak elektrody atd.)
PORUCHA CHLADICI JEDNOTKY Chladici jednotka jiz neni detekovana. Zkontrolujte spojeni mezi chla-
006 L . e !
Chladici jednotka nebyla detekovana dici jednotkou a generatorem.
007 PORUCHA PRUTOKU Ovéfit kontinuitu cirkulace kapaliny.
Ucpany chladicf systém Zkontrolujte pojistku chladici jednotky.
008 PORUCHA HLADINY VODY Naplrite nadrzku chladi¢e az po okraj (doporu¢ena chladici kapalina :
Zkontrolujte hladinu vody ¢. 062511)
) Pockejte nekolik minut, nez chladici jednotka vychladne.
009 CHLADICI JEDNOTKA Dbejte na to, aby nebyl pfekroc¢en doporu¢eny pracovni cyklus pro
Teplotni ochrana pouzity svafovaci proud.
Ujistéte se, Ze vstupy a vystupy vzduchu nejsou ucpané.
ZDROJ Pockejte nékolik minut, nez generator vychladne.
010 . Dbejte na to, aby nebyl pfekrocen doporu€eny pracovni cyklus pro
Teplotni ochrana [ < .
pouzity svafovaci proud.
011 Ventilator Vypnéte zdroj napajeni vytazenim zastréky ze zasuvky a zkontrolujte,
Porucha ventilatoru zda neni zablokovan ventilator.
Vyjméte hofék a zkontrolujte, zda je zprava stale aktualni.
SPOUST Zk’ontroIUJte, zda neni zablokovan prepinac «¢isténi plynu/ posuv
012 Stiskne se spoust dratu».
P Zkontrolujte, zda neni zablokovan spoustéci mechanismus hofaku
MIG/MAG.
015 POHON Zkontrolujte nastaveni pfitlaku motorovych valcu.
Nelze dosahnout poZadované rychlosti Zkontrolujte, zda neni drat zablokovan v plasti hofaku.
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Zkontrolujte nastaveni a instalaci generatoru (drat, valecky, plyn,
Pretizeni, Zkontrolujte prosim své nastaveni horak atd.)

Stisknutim a uvolnénim spousté vymazete Pokud problém pretrvava, provedte aktualizaci (prostfednictvim
sluzby Planet GYS).

Zkontrolujte nastaveni a instalaci generatoru (drat, valecky, plyn,
horak atd.)

Pokud problém pretrvava, provedte aktualizaci (prostfednictvim
sluzby Planet GYS).

019

Problém pfi spusténi svarovani
020 Zkontrolujte prosim parametry svafovani
Stisknutim a uvolnénim spousté vymazete

Pretizeni USB L .
024 Odpojte USB Kii¢ Vyménte USB klic.

Doslo k interni systémové chybé. Vypnéte a znovu zapnéte vyrobek.

- Restartujte prosim svij produkt Pokud problém pretrvava, provedte aktualizaci (prostfednictvim

Planet GYS)
- Chyba béhem kalibrace Prekalibrujte svafovaci kabely (nabidka «Kalibrace»)
- Zadny pamétovy prostor v zafizeni Odstranénim joby uvolnite misto v internim tlozisti.

Soubor %s neni podporovan
- Chyba %d Data na kli¢i USB jsou poSkozena. Zkontrolujte sva data.
Pokraovat i tak?

Uvolnéte misto na USB kli¢i.

) Nelze zapisovat na USB Kli¢ Pokud problém pretrvava, vymerite USB klic.

Zda se, ze USB kli¢ neni rozpoznan. Na 1- Vlozte kli¢ USB do slotu.
- obrazovce se nezobrazi krok 5 postupu aktuali- 2- Zapnéte zdroj.
zace (viz obecné pokyny). 3- Stisknutim a podrzenim kole¢ka HMI vynutite aktualizaci.

Pokud se objevi chybovy kod, ktery neni uveden v seznamu, nebo pokud problémy pretrvavaji, obrat'te se na svého
distributora.
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