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CESTINA

PROHLASENI O SHODE CE

Firma
SELCO s.r.l. - Via Palladio, 19 - 35019 ONARA DI TOMBOLO (Padova) - ITALY
Tel. +39 049 9413111 - Fax +39 049 9413311 - E-mail: selco@selcoweld.com - www.selcoweld.com

prohlasuje, Ze zafizeni typu URANOS 2000 SMC

odpovida predpisim smérnic EU: 2014/35/EU LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2014/30/EU EMC DIRECTIVE
2011/65/EU RoHS DIRECTIVE

a ze byly aplikovany normy: EN 60974-1:2018

EN 60974-5:2014
EN 60974-10:2015 Class A

Jakakoliv zména nebo zasah nepovoleny firmou SELCO s.r.l. rusi platnost tohoto prohlaseni.

Onara di Tombolo (PADOVA) SELCO s.r.l.

/e —

Lino Frasson
Reditel spole¢nosti
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SYMBOLY

‘ . Hrozici nebezpeci, kterd zptisobuji vazna poranéni, a riskantni chovani, které by mohlo zptsobit vazna poranéni

% Chovani, které by mohlo zptsobit leh¢i poranéni a Skody na majetku

~

Poznémbky, ktera jsou uvedeny timto symbolem, jsou technického charakteru a usnadiiuji operace

-




1 UPOZORNENT

Pted zahdjenim jakékoliv operace si musite pozorné
&m procist a pochopit tuto ptirucku.

Neprovadgjte upravy nebo prace udrzby, které nejsou
popsany v této prirucce.
Vyrobce nenese odpovédnost za Skody na zdravi osob nebo na
majetku, zptisobenych nedbalosti pfi ¢teni pfirucky nebo pii uva-
déni do praxe pokynti v ni uvedenych.

I]a V ptipadé jakychkoliv pochybnosti a problému s pou-

zivanim tohoto zafizeni se vzdy obrafte na kvalifiko-

vané pracovniky, kteti Vam radi pomohou.

+ Zafizeni je nutné pouzivat vyluéné pro Cinnosti, ke kterym je
zafizeni ureno, a to zptsoby a v mezich uvedenych na typovém
Stitku resp. v tomto navodu, v souladu se statnimi i mezinarodni-
mi bezpecnostnimi predpisy. Uziti jiné nez vyslovné stanovené
vyrobcem bude povazovano za zcela nespravné , nebezpecné a
vyrobce v takovém piipadé odmita prevzit jakoukoli zaruku.

1.1 Misto uziti

 Toto zafizeni musi byt pouzivano pouze k profesionalnim tce-
[im v primyslovém prostredi.
Vyrobce nezodpovida za skody zplisobené zafizenim na doma-
cim prostiedi.

o Zatizeni lze pouzivat v prostiedi s teplotami pohybujici se od
-10°C do +40°C.
Prepravni a skladovaci teplota pro zafizeni je -25°C az +55°C.

o Zatizeni lze pouzivat pouze v prostorach zbavenych prachu,
kyselin, plynt a jinych koroznich latek.

» Zafizeni je mozné pouzivat v prostiedi s relativni vlhkosti nepte-
vysujici 50% pii 40°C.
Zatizeni je mozné pouzivat v prostfedi s relativni vlhkosti nepte-
vysujici 90% pti 20°C.

» Zatizeni Ize provozovat v maximalni nadmotské vysce 2,000 m.

A

1.2 Ochrana obsluhy a tietich osob

Svarovaci proces je zdrojem Skodlivého zafeni, hluku

/ a plynovych vypart.
i

Pouzivejte ochranny odév a svareci kuklu slouZzici k
ochrang pied obloukovym zatenim.

Pracovni odév musi zakryvat celé télo a dale musi byt:
- neporuseny a ve vyhovujicim stavu

- ohnivzdorny

- izolujici a suchy

- ptriléhavy a bez manzet ¢i zalozek u kalhot.

Nepouzivejte toto zatizeni pro odmrazeni trubek.

Je zakézano pouzivat toto zafizeni k nabijeni baterii
nebo akumulétort.

Toto zatizeni nelze pouzivat k pomocnému startovani
motord.

Vzdy pouzivejte ptedepsanou pracovni obuv, ktera je
silné a izoluje proti vode.
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Vzdy pouzivejte predepsané rukavice slouZzici jako
elektricka a tepelna izolace.

Umistéte délici nehoflavou zasténu slouzici k oddéle-

ni zafeni, jisker a zhavych okuji ze svarovaciho mista.
2 Upozornéte ptipadné tfeti osoby, aby se nedivaly do
svafovaciho oblouku a aby se chranily pied zafenim
oblouku nebo ¢asticemi zhavého kovu.
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Pouzivejte Stity nebo masky s bo¢nimi ochranami a
vhodnym ochrannym filtrem (minimaln¢ stupeni 10
nebo vyssi) pro ochranu o¢i.

Vzdy pouzivejte ochranné bryle s bo¢nimi zastérka-
mi, zejména pii ruénim nebo mechanickém odstraio-
vani odpadu svatfovani.

/|
&
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Nepouzivejte kontaktni Cocky!!!

Pouzivejte chranice sluchu, pokud se svatreci proces
stane zdrojem nebezpecné hladiny hluku.

Pokud hladina hluku ptesahuje limity stanovené zako-
nem, ohradte pracovni misto a zkontrolujte, zda osoby,

@
které do ni vstupuji, jsou vybaveny chranici sluchu.

Obsluha se nesmi ¢astmi svého téla, tj. rukama , vlasy
E a téZ odévem, nastroji atd. dotykat pohyblivych casti

jako jsou:

- ventilatory

- pfevodova tstroji (soukoli)
- kladky a htidele

- unasece dratu.

» Je zakazano se dotykat pfevodového soukoli béhem ¢innosti
jednotky podavace dratu.

+ Na zafizenich je zakazano provadét jakékoliv druhy tprav.
Obchazeni ochrannych zafizeni, kterymi jsou vybaveny jednotky
pro posun dratu, predstavuje velké nebezpeci a zbavuje vyrobee
veskeré zodpovédnosti ve vztahu k bezpecnosti osob i $kod na
majetku.

» Beéhem svafovani (fezani) vzdy méjte boc¢ni panel zavieny.

Pti ukladani a posuvu dratu méjte hlavu v dostatecné
vzdalenosti od hotaku MIG/MAG. Vychazejici drat
mize zpusobit vazné poranéni vasich rukou, obliceje
i zraku.

Hlavu méjte v dostatené vzdalenosti od hofaku
PLASMA. Proudovy oblouk na vystupu mtize zptiso-
bit vazné poranéni vasich rukou, obliceje i zraku.

Zabrante doteku s praveé svafenymi (fezanymi) Cast-
mi, vysoka teplota mize zpusobit vazné popaleniny.

B £ A

* VySe uvedend bezpecnostni opatieni nutno dodrzovat i béhem
¢innosti provadénych po ukonceni svarovani (fezani) vzhledem k
moznému odd€leni strusky od dild béhem jejich chladnuti.

 Zkontrolujte zda je horak chladny dfive nez na ném budete pra-
covat nebo provadét udrzbu.
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Zkontrolujte vypnuti chladici jednotky pted odpoje-
nim pfivodnich a vratnych hadicek chladici kapaliny.
Nebezpeci opateni vytékajici horkou kapalinou.

>
L
L
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Obstarejte si vybaveni prvni pomoci.
Nepodceiiujte popaleniny nebo zranéni.

Pted opusténim pracovisté zajistéte pracovni misto proti
nahodné jme na zdravi osob a $kod¢ na majetku.

2. |4

1.3 Ochrana pted vypary a plyny

Za urcitych okolnosti mohou vypary zplisobené svarovanim
zpusobit rakovinu ¢i poskodit plod te¢hotnych Zen.

Hlavu méjte v dostatecné vzdalenosti od svarovacich (fezacich)
plynt a vyparg.

Zajistéte odpovidajici vétrani pracovniho mista, at uz pfirozené
nebo nucené.

V piipadé nedostatecného vétrani pouzijte kuklu a dychaci jed-
notku.

V ptipad¢ svarovani (fezani) v omezenych prostorach doporu-
Cujeme dohled pracovnika umisténého mimo tento prostor nad
pracovnikem, ktery provadi praci.

Nepouzivejte kyslik pro vétrani.

Ov¢ite funkénost odsavani pravidelnou kontrolou mnozstvi
Skodlivych plynt dle hodnot uvadénych v bezpec¢nostnich nafi-
zenich.

Mnozstvi a nebezpecna mira vyparQ zavisi na pouzitém zaklad-
nim materialu, svarovém materialu a ptipadnych dalsich latkach
pouzitych k ¢isténi a odmasténi svafovaného kusu. Dodrzujte
pokyny vyrobce i instrukce uvadéné v technickych listech.

Neprovadgjte svafovani (fezani) na pracovistich odmastovani
nebo lakovani.

Umistéte plynové lahve na otevieném prostranstvi nebo na mis-
tech s dobrou cirkulaci vzduchu.

1.4 Prevence pozaru/vybuchu

Svatovaci proces (fezaci proces) muze zapfiCinit pozar a/nebo
vybuch.

Vyklidte pracovni misto a jeho okoli od hotlavych nebo zépal-
nych materiald nebo pfedmétu.

Hoflavé materialy musi byt vzdalené minimalné 11 metrii od
svafovaci plochy, jinak musi byt vhodnych zptisobem chranény.
Jiskry a zhavé Castice se mohou snadno rozptylit do velké
vzdalenosti po okolnim prostoru i nepatrnymi otvory. Vénujte
mimotadnou pozornost zajisténi bezpecnosti osob a majetku.

Nesvarujte (nefezte) nad tlakovymi nddobami nebo v jejich bliz-
kosti.

Neprovadéjte svatfovani nebo fez na uzavienych trubkach nebo
nadobach.

Veénujte zvlastni pozornost svafovani trubek, zasobniku i kdyz
jsou tyto oteviené, vyprazdnéné a dikladné vycisténé. Pripadné
zbytky plynu, paliva, oleje a podobnych latek mohou zpisobit
vybuch.

Nesvaiujte (nefezte) v prostredi, které obsahuje prach, vybusné
plyny nebo vypary.

Na zavér svafovani zkontrolujte zda okruh zdroje pod napétim
nemuze pfijit do nahodného kontaktu s dily spojenymi se zem-
nim vodi¢em.

Instalujte do blizkosti pracovniho mista hasici zafizeni nebo
hasici pfistroj.

1.5 Prevence pii pouzivani nadob s plynem

Nadoby s inertnim plynem jsou pod tlakem a v piipadé nedodr-
zeni zakladnichd bezpecnostnich opatieni pro jejich ptepravu,
skladovani a uziti hrozi nebezpeci vybuchu.

Nadoby musi byt ve svislé poloze bezpecné zajistény vhodnymi
prostredky ke sténé nebo jiné opérné konstrukei proti povaleni a
narazu na jiné predmeéty.

Nasroubujte viko na ochranu uzavéru (ventilu) béhem piepravy,
pokud neni pouzivan a pii ukonceni svatfovacich operaci.

Je zakdzano umisfovat nadoby v dosahu pfimych slunecnich
paprski, nahlych teplotnich zmén, velmi vysokych i velmi niz-
kych teplot.

Nadoby nesmi pifijit do styku s otevienym plamenem, elek-
trickym obloukem, hotaky , drzaky elektrod a rozzhavenymi
¢asticemi rozstiikovanymi svafovanim.

Uchovavejte nadoby z dosahu svafovacich okruhti a elektrickych
obvodu vubec.

Pii otevirani uzavéru nadoby méjte hlavu mimo plynovy
vystup.

Po ukonceni svafovani vzdy uzavér nadoby zaviete.

Je zakazano svarovat (fezévat) tlakové plynové nadoby.

Nikdy nezapojujte tlakovou ldhev stlacené¢ho vzduchu piimo na
regulator stroje! Tlak by mohl pfesahnout kapacitu tlakového
regulatoru a zpusobit vybuch!

—
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@ | 1.6 Ochrana proti urazu el. proudem

Nebezpeci smrtelného trazu elektrickym proudem.

Je zakazano se dotykat ¢asti pod napétim jak uvniti , tak vné
svafovaciho / fezaciho zatizeni v dobg, kdy je toto zafizeni ¢inné
(hotdaky, pistole, uzemnovaci kabely, elektrody, vodice, kladky a
civky dratu jsou elektricky pfipojené na svafovaci okruh ).

Zkontrolujte zda jsou zafizeni a svatovaci pristroj elektricky izo-
lované pomoci suchych podlozi a podlah, které jsou dostatecné
izolované od zem¢.

Zkontrolujte zda je zafizeni spravné zapojené do zasuvky a zdroj
opatfen zemnicim svodem.

Doporucujeme, aby se pracovnik nedotykal soucasné horaku
nebo zemnich klesti a drzaku elektrody.

Okamzité pieruste svafovani, pokud mate pocit zasazeni elek-
trickym proudem.

Zapéleni oblouku a stabilizacni zafizeni je ur¢eno pro
ru¢ni nebo mechanické fizeni.

(3




Prodlouzenim délky hotaku ¢i svafovacich kabelt nad
8 m vzrusta nebezpeci urazu elektrickym proudem.

A
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* Svafovaci proud prochazejici kabely vnitiniho i vnéjsiho systému
vytvaii v blizkosti svatovacich zdroji i daného vlastniho systému
elektromagnetické pole.

1.7 Elektromagneticka pole a ruseni

» Tato elektromagnetickd pole mohou pusobit na zdravi osob,
které jsou vystaveny jejich dlouhodobému tGcinku (pfesné ucinky
nejsou dosud znamy).

Elektromagneticka pole mohou pusobit rusiveé na néktera zatizeni
jako jsou srde¢ni stimulétory, ptistroje pro nedoslychavé.

'@

Klasifikace zafizeni podle elektromagnetické slucitelnosti
EMC v souladu s EN/IEC 60974-10 (Viz typovy Stitek ¢i
technické udaje)

Zatizeni tfidy B vyhovuje pozadavkim EMC (elektromagneticka
kompatibilita) v primyslovém i obytném prostiedi véetné obytnych
lokalit, kde elektricka energie je dodavana z vefejné sit¢ nizkého
napéti.

Zatizeni tfidy A neni urCeno k uziti v obytnych lokalitach, kde elek-
trickou energii tvofi vefejna sif nn. V téchto lokalitdich mohou vzni-
kat potize pti zajisfovani elektromagnetické slucitelnosti zatizeni
ttidy A v dasledku ruSeni vyzatfovaného nebo $ifeného po vedeni.

Osoby s elektronickymi pfistroji (pace-maker) se musi
poradit s lékafem pied piiblizenim se ke svafovani
obloukem nebo k operacim fezani plasmou.

Instalace, pouziti a hodnoceni pracovniho mista

Toto zafizeni se vyrabi v souladu s ustanovenimi normy EN60974-
10 a mé uréeni “TRIDY A”.

Toto zatizeni musi byt pouzivano pouze k profesionalnim ticelim v
primyslovém prostredi.

Vyrobce nezodpovida za piipadné Skody zptisobené timto zafizeni
na okolnim prostfedi.

w
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Uzivatel musi byt kvalifikovanou osobou v oboru a
jako takovy je zodpovédny za instalaci a pouziti zafi-
zeni podle pokynii vyrobce. Jakmile je zjisténo elektro-
magnetické ruSeni, uzivatel ma za povinnost tuto situ-
aci vyfesit za pomoci technické asistence vyrobce.

V kazdém ptipadé musi byt elektromagnetické ruseni
snizeno na hranici, pfi které neptedstavuje zdroj pro-
blémd.

Pted instalaci tohoto zafizeni musi uzivatel zhodnotit
eventualni problémy elektromagnetického charakteru,
ke kterym by mohlo dojit v okoli zafizeni, a zejména
nebezpecni pro zdravi okolnich osob, napiiklad pro:
nositele pace-makeru a naslouchatek.
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Pozadavky na sitovy pfivod (Viz technické udaje)

Vykonové zatizeni mohou v disledku velikosti primarniho proudu
odebiraného ze sité ovliviiovat kvalitu napajeci sité. Proto u nekte-
rych typu zafizeni (viz. technické udaje) mohou platit omezeni ¢i
specifické pozadavky na pfipojeni s ohledem na maximalni povo-
lenou impedanci sité (Zmax) nebo popfipadé na minimalni kapa-
citu (Ssc) napéajeci v misté ptipojeni do sité vefejné. V takovémto
piipad¢ instalujici subjekt ¢i uzivatel zatizeni ruci, po piipadné
konzultaci s provozovatelem této sité, ze dané zafizeni mize byt
pripojeno.

V piipad¢ interferenci mize byt nutné piijmout dalsi opatfeni jako
napiiklad filtrace napajeni ze site.

Kromé toho je potieba zvazit nutnost pouziti stinéného sitového
kabelu.

Svarovaci a fezaci kabely

K minimalizaci G¢inkd elektromagnetickych poli dodrzujte nasle-

dujici pokyny:

- dle moznosti provedte svinuti
kabelu spolecné.

- je zakazano ovinovat svafovaci kabely kolem vlastniho téla.

- je zakazano stavét se mezi zemnici a silovy kabel hotaku ¢i drza-
ku elektrod (oba musi byt na jedné a té samé strang).

- kabely musi byt co nejkratsi a musi byt umistény blizko sebe a na
podlaze nebo v blizkosti irovné podlahy.

- zafizeni umistéte v urité vzdalenosti od svatrovaci plochy.

- kabely musi byt dostate¢né vzdalené od piipadnych jinych kabeld.

a zajisténi zemniho a silového

Pospojeni

Je tieba zvazit i spojeni vSech kovovych ¢asti svafovaciho (fezaci-
ho) zatizeni a kovovych ¢asti v jeho blizkosti.

Dodrzujte narodni normy tykajici se téchto spojeni.

Uzemnéni zpracovavaného dilu

Tam, kde zpracovavany dil neni napojen na uzemnéni z divoda
elektrické bezpecnosti nebo z diivodu jeho rozmérti nebo polohy,
spojeni na kostru mezi dilem a uzemnénim by mohlo snizit ruseni.
Je tieba vénovat maximalni pozornost tomu, aby uzemnéni zpra-
covavaného dilu nezvySovalo nebezpe¢i trazu pro uzivatele nebo
nebezpeci poskozeni ostatnich elektrickych zatizeni.

Dodrzujte narodni normy tykajici se uzemnéni.

Stinéni

Doplitkové stinéni ostatnich kabell a zafizeni vyskytujici se v okoli
muze snizit problémy interference.

U specialnich aplikaci muze byt zvazena moznost stinéni celého
svafovaciho (fezaciho) zafizeni.

1.8 Stupen kryti IP

1P23S

- Obal zamezujici pfistupu prsti k nebezpecnym zivym Castem a
proti priniku pevnych ¢astic o priméru rovnajicim se nebo vys-
§im 12,5 mm.

- Plast chranény pted destém o vertikalnim sklonu 60°.

- Obal chranény proti skodlivému ucinku vody, jakmile jsou pohy-
bujici se Casti stroje zastaveny.
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2 INSTALACE

Instalaci smi provadét pouze kvalifikovani pracovnici
povéieni vyrobcem.

Jste povinni pred instalaci zkontrolovat odpojeni zdro-
je od hlavniho ptivodu.

Ca &0

Je zakazano sériové nebo paralelni propojeni generatord.

(

2.1 Zpisob zvedani, piepravy a vykladani

- Zatizeni je opatfeno drzadlem, které usnadnuje manipulaci.

- Systém neni vybaven Uchyty pro zdvihdni. PouZzijte zdvizny
vozik a behem pohybu budte maximalné pozorni, aby nedoslo k
preklopeni zdroje.

Nepodcenujte hmotnost zafizeni, viz technické udaje.

Nepremistujte nebo nenechavejte zatfizeni zavéSeno
nad osobami nebo piedméty.

>

Dbejte, aby zafizeni nebo jednotka nezfitila nebo
nebyla silou polozena na zem.

Je zakazano zvedat zatizeni za drzadlo.

2.2 Umisténi zafizeni

3 P -

Dodrzujte nasledujici pravidla:

- Snadny pfistup k ovladani a zapojeni.

- Zarizeni nesmi byt umisténo ve stisnéném prostoru.

- Je zakdzano umistovat dany systém na plochu se sklonem pievy-
Sujici 10%.

- Zatizeni zapojte na suchém, Cistém a vzduSném misté.

- Chrailte zafizeni proti prudkému desti a slunci.

o]

2.3 Pfipojeni

D®-

Zdroj je opatfen kabelem pro pfipojeni do napéjeci site.
Systém muze byt napajen:
- 230V jednofazovy

A

v
Zatizeni je mozné napdjet pomoci generatoru proudu,

pokud jednotka je schopna zajistit stabilni napajeci
napéti s vychylkami +15% vzhledem k nominalnimu
'w"

POZOR: za ucelem zamezeni $kod na zdravi osob
nebo na zafizeni je tieba zkontrolovat zvolené napéti
sité¢ a tavné pojistky PRED zapojenim stroje na sif.
Kromé toho je tieba zajistit, aby byl kabel zapojen do
zasuvky opatfené zemnicim kontaktem.

Funkce zafizeni je zaruCena pro napéti, které se pohy-
buji v rozmezi £15% od nominalni hodnoty.

napéti oznaceném vyrobcem ve vSech provoznich
podminkéch a pfi nejvyssim vykonu generatoru.

Obvykle doporucujeme pouziti jednotek o vykonu 2
kréat vy$8$im nez je vykon svateciho/fezaciho/ zatizeni
u jednofazového provedeni a 1.5 krat vyss$im u tiifa-
zového.

Doporucujeme jednotky s elektronickym fizenim.

Za ucelem ochrany uzivatell musi byt zafizeni sprav-
nym zpusobem uzemnéno. Sifovy kabel je opatien
vodi¢em (zlutozelenym) pro uzemnéni, ktery musi byt
— napojen na zastr¢ku opatfenou zemnicim kontaktem.

Elektrické pfipojeni musi byt realizovano techniky,
jejichz profesionalni profil odpovida specifickym
technickym a odbornym pozadavkum, a v souladu se
zakony statu, ve kterém je zafizeni instalovano.

Sitovy kabel svarecky je opatien zlutozelenym vodicem, ktery musi
byt VZDY zapojen na ochranny zemnici vodi&. Tento Zlutozeleny
vodi¢ nesmi byt NIKDY pouzivan jako zivy vodic.

Zkontrolujte pfitomnost “uzemnéni” u pouzivaného zafizeni a
dobry stav zasuvky sité.

Montujte pouze zastrcky, které byly homologovany podle bezpec-
nostnich norem.
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2.4 Uvedeni do provozu
' 1) @

Zapojeni pro svafovani MMA

Zapojeni na obrazku zobrazuje svafeni s nepfimou
(‘ polaritou. Pro svafovani s pfimou polaritou obratte
zapojeni.

Pripojeni pro svafovani MIG/MAG

11) 1

- Piipojte koncovku (1) zemniho kabelu do zaporné zasuvky (-) - Pfipojte hadici plynu (11) z plynové bomby na ptipojku plynu na

(2) zdroje. zadni strané svarecky (12).
- Ptipojte koncovku (3) kabelu drzaku elektrody do kladné zasuv- - Sefidte pritok plynu na hodnotu mezi 5 a 20 I/min.
ky (+) (4) zdroje.

Zapojeni pro svafovani TIG

()

HETISS

|

iy | P

- Zapojte ptivodni kabel (13) na kladny pél (+) (14) svorkovnice
pro zménu polarity (viz “Zmeéna polarity svafovani”).

- Pfipojte koncovku (15) zemniho kabelu do zaporné zasuvky (-)
(16) zdroje.

- Zapojte horak MIG/MAG (17) do centralni zasuvky (18), davej-
te zejména pozor, aby byla na doraz zasroubovana upeviiovaci
matice.

- Zapojte ptivodni kabel (5) na zaporné pol (-) (6) svorkovnice pro
zménu polarity (viz “Zména polarity svafovani”).

- Pripojte koncovku (7) zemniho kabelu do kladné zasuvky (+) (8)
zdroje.

- Pripojte koncovku hotdku TIG (9) do zaporné zasuvky (10) zdroje.

- Pfipojte hadici plynu (11) z plynové bomby na pfipojku plynu na
zadni strané svaiecky (12).




bohlerwerding

- Oteviete pravy bocni kryt.

- Zkontrolujte, zda rozmér drazky kladky souhlasi s primérem
dratu, ktery chcete pouzivat.

- Odsroubujte matici (19), vlozte civku, dotdhnéte kruhovou mati-
ci (19) a sefidte tfeci Sroub brzdy (20).

- Odblokujte rameno pfitlacné kladky (21), zasurite konec dratu do
prichodky vodice dratu a pak pres kladku a centralni zasuvku
horéku do koncovky hofaku. Zablokujte zpét pfitlacné rameno
do polohy a zkontrolujte, zda je drat spravné v drazce kladky.

- Pro zavedeni dratu do hotéaku stisknéte tlacitko zavedeni dratu
nad motorem posuvu.

Zmeéna polarity svafovani

Toto zafizeni umozinuje svaiovat jakymkoliv svafovacim dratem
dostupnym na trhu pomoci snadné volby polarity svafovani (piimé
nebo nepiimé).

i

A

:"‘:

i

G

Neptima polarita: silovy kabel hotaku (22) ptipojen na kladny pol
(+) (23) ptipojné svorkovnice. Silovy kabel zemni svorky (24) musi
byt pfipojen na zaporny pol (-) (25) piipojné svorkovnice.
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Piima polarita: silovy kabel hotéku (26) pfipojeny na zaporny pol
(-) (27) ptipojné svorkovnice. Silovy kabel zemni svorky (28) musi
byt pfipojen na kladny pol (+) (29) ptipojné svorkovnice.

3 POPIS SVARECKY

3.1 Obecné informace

URANOS 2000 SMC jsou invertorové zdroje konstantniho proudu/
napéti urcené pro svarovani obalenou elektrodou (MMA), TIG DC,
MIG/MAG Standard.

Jsou to pln¢ digitalni multiprocesorové systémy ( DSP zpracovani
dat a CAN-BUS komunikace ) schopné spojit rozmanité potieby ve
sveété svafovani tou nejlepsi cestou.

3.2 Celni ovladaci panel
5 1 2 3

Napéajeni
Signalizuje pfipojeni zafizeni do napajeci sité.

Obecny alarm
Signalizuje mozny zasah ochran, jako naptiklad tepelnych
ochran (¢téte oddil “Alarm kody”).

Vykon
Signalizuje pfitomnost napéti na vystupnich svorkach.

B o e

7- segmentovy displej

Umoznuje zobrazeni zakladnich svafovacich parametri
béhem spusténi, nastaveni, nacteni proudu a napéti, béhem
svafovani a ¢iselné kody alarmu.
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LCD displej

Poskytuje zobrazeni zékladnich svafovacich parametrd
stroje - béhem nabé&hu zafizeni, nastaveni, méfeny proud
a napéti, béhem svafovani a zobrazuje kddy alarmu.
Umoziiuje okamzité zobrazeni vSech operaci.

Hlavni nastavovaci prvek
Umoziiuje vstup do set-up , vybér a nastaveni parametru.

Procesy/funkce
Zvolte rizné systémové funkce (svafovaci procesy,meto-
dy,proudové pulsy,graficky mod atd.)

Synergie

Vybér a nastaveni svatfovacich programu (synergie) dle
vybéru a jednoduchého nastaveni:

- druh dratu

- druh plynu

- rozmér dratu

Programy
Umoznuje ukladani a spravu 8 svafovacich programi ,
které mohou byt upravovany uzivatelem.

3.3 Uvodni obrazovka
Pokud zapneme zdroj , vykona procesor za icelem zaruceni sprav-
né funkce systému kontrolu v§ech k nému pfipojenych zafizeni.

bohler

boéhler

URANOS 2000 SMC
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3.4 Hlavni obrazovka
Umoziuje fizeni systému a svafovacich procest , zobrazuje hlavni
nastaveni.

' % «— 1
3.3 mm
I {DO0A
2 Rl | @] (5
T S S SR
TIG DC
has
_ 2.3 mm
I {00A
== bt | v
bt ¢ )
MIG/MAG
' % «—1
"I.Emm
E 0
=2 b | & [am
S S S S
1 Svatovaci parametry
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MMA / TIG DC
e 1a
E o 1b
| 3.3mm«-—1c
I 0O A
f Pt
1a 1b 1c
MIG/MAG

T
-
L‘Emmd—k
$  1B0%
f ot

1a 1b 1c

la Ikony parametra

1b Hodnoty parametrt

lc Méfeni parametri-jednotka
2 Funkce

vvvvvv

svafovacich metod.

P | Ruill | &3] (&
I |
=ga] 3¢ [y
o

2a
Umoziiuje vybér svarovaciho procesu

= i
E& TIG DC

= \IG/MAG Standard
12

2b

Synergie

Umoziuje nastavit tu nejlepsi dynamiku oblouku volbou
pouzitého typu elektrody:

Basic  Basicka

Rutil  Rutilova

CLS  Celulézova

CrNi  Ocel

Alu Hlinik

Cast iron Litina

Vybér spravné dynamiky oblouku Vam umozni maximal-
né vyuzit potencial a Siroké moznosti svafovaciho zdroje.
Negarantujeme perfektni svafitelnost elektrod (svafitel-
nost zavisi na jejich kvalité a skladovani , na svafovacich
podminkach i dalSich vlivech).

2c
Umoziuje vybér priméru elektrody (@ mm)
1.5+ 6.0 mm

2d
Omezeni napéti VRD
Umoziiuje fizené omezeni napéti naprazdno zdroje.

2e
Umoziuje vybér zptisobu svafovani

@ﬁ 2 takt
O@ 4 takt

T

Bilevel

2f
Pribéh proudu

JL
VN
2y

CONSTANT proud
PULSNI proud

Fast Pulse

2g
Umoziuje vybér zplisobu svafovani

aﬁ 2 takt
@@ 4 takt

‘J—F_Lh—' Crater filler (vyplnéni)




2h
Délka oblouku
7 8Yn

-DDLUDDHH
(I

== 0 | T [

Umoziuje nastaveni délky oblouku béhem svafovani.
Vys8i napéti = dlouhy oblouk

Nizké napéti = kratky oblouk

Minimum -5.0, Maximum +5.0, Tovarni nastaveni syn

2i
Indukénost / Tlumivka

r ol

55 0

'DULUUDH”
]

= [ 3 [ L |

Umorziiuje elektronickou regulaci tlumivky /indukénosti
zatazené do svafovaciho obvodu.

Nabizi moznost dosazeni okamzité nebo pozvolné kom-
penzace , svaieCem zpusobené nebo piirozené nestability
oblouku.

Veétsi indukénost = méné ostry/reagujici oblouk (mensi
rozstfik).
Minimum -30, Maximum +30, Tovarni nastaveni syn

3.5 Méfeni

Béhem rezimu svafovani je méfeny svafovaci proud a napéti zob-
razeno na LCD displeji.

3a—v: A 1SOa

s— Y 200v
= 65 [ & [

3a Svarovaci proud
3b Svafovaci napéti

bohlerwelding

3.6 Set up

[Setup XP User ]

0

Save
&
Exit

[IRECAE

Umoziuje nastaveni a setizeni celé fady piidavnych parametrt pro
lepsi a presnéjsi ovladani svarovaciho zatizeni.

Parametry obsazené v procesu set up jsou definovany v zavislosti
na zvoleném svafovacim procesu a jsou opatieny ¢iselnymi kody.
Pristup k procesu set up: stisknéte po dobu 5 sekund tlacitko kodo-
vaciho zafizeni (nula uprostted na displeji se 7 segmenty potvrzuje
uspésny vstup).

Volba a sefizeni pozadovaného parametru: provadi se otocenim
enkodéru az do zobrazeni ¢iselného kddu pozadovaného paramet-
ru. Stisknuti tlacitka enkoderu v tomto okamziku umozni zobrazeni
nastavené hodnoty pro zvoleny parametr a jeji sefizeni.

Vystup z procesu set up: pokud chcete opustit sekci “nastaveni®
znovu stisknéte enkodér.

Pro vystup z procesu set up nastavte hodnotu “ 0 (uloz a vystup)
a stisknéte enkodér.

Seznam parametrt procesu set up (MMA)

0 Uloz a vystup
save Umoziuje ulozit zmény a vystoupit z procesu set up.
Exit

1 Reset

Umoziiuje znovu nastavit v§echny parametry na hodnoty

tovarniho nastaveni (default).

3 Hot start

A ﬁ_ Umoziuje sefizeni hodnoty hot start v rezimu MMA.
Umoziuje vice ¢i méné ,.teply” start ve fazich zapalovani

oblouku a usnadnuje tak start stroje.

Parametr je nastaven v procentech (% )hodnoty svafovaci-

ho proudu.

Minimalni 0%, maximalni 500%, tovarni nastaveni std

80%, tovarni nastaveni cls 150%

7 Svatovaci proud

I Umoziiuje piednastaveni svafovaciho proudu.
1 Parametr je nastaven v ampérach (A).

Minimalni hodnota 5A, maximalni hodnota Imax, tovarni
nastaveni 100A

8 Arc force

Umoziuje regulaci hodnoty Arc force v rezimu MMA.

Umoznuje vétsi ¢i mensi energetickou dynamickou reakci

pii svarovani a usnadriuje tak praci svafece.

Zvysenim hodnoty arc force omezime moznost piilepeni

elektrody.

Parametr je nastaven v procentech (%) hodnoty svafovaci-

ho proudu.

Minimdlni 0%, maximalni 500%, tovarni nastaveni std

30%, tovarni nastaveni cls 350%

204 Dynamic power control (DPC)

Povoleni zvolené V/I charakteristiky.

Res

I = C Konstantni proud
Zkraceni nebo prodlouzeni oblouku bez vlivu na zadany
svafovaci proud.

13
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Basicka, Rutilova, Kysely, Ocel, Litina

1+ 20* Nastaveni strmosti
Prodlouzeni délky oblouku snizi svafovaci proud a nao-
pak, v zavislosti na nastaveni od 1 do 20 ampér na volt.

(

Celul6zova, Hlinik

P = C* Konstantni vykon
Prodlouzeni délky oblouku sniZi svafovaci proud a nao-
pak, podle vztahu : VI=K

-

Celulézova, Hlinik

751

TA

752
"V

Zhaseci napéti oblouku

Umoziuje nastavit hodnotu napéti, pti kterém je nucené
zhasnut svatrovaci oblouk.

Umoznuje tak fidit tim nejlep$im zptisobem rizné provoz-
ni podminky, které mohou nastat. Ve fazi svatfovani napii-
klad nizka hodnota zhaseciho napéti oblouku umoziiuje
kratsi oblouk pfi oddaleni elektrody od svafence a snizuje
tak rozstiik, spaleniny a oxidaci svafence.

Pokud pouzivate elektrody, které vyzaduji vysoké napéti
doporucujeme nastavit vysokou hranici, aby se zabranilo
hasnuti oblouku behém svareni.

Nastaveny parametr ve voltech (V).

Minimalni 0V, Maximalni 60V, tovarni nastaveni std 57V
Umoznuje pristup do vyssich urovni set-up nastaveni :
SERV: servis

vaBW:vaBW

Zamknout /odemknout

Umoziuje uzamknout ovladaci panel a vlozit bezpec¢nost-
ni kod (Ctéte kapitolu “Bezpecnostni zamek™).

Tén bzucaku

Umoziiyje sefizeni toénu zvukové signalizace tlacitek.
Minimalni Off, Maximalni 10, Default (Tovarni nastaveni) 5

Meteny proud

Umoziuje zobrazeni realné hodnoty proudu .
Meétené napéti

Umoziuje zobrazeni realné hodnoty napéti .

Seznam parametrt procesu set up (TIG)

0

Save
&
Exit

14

Uloz a vystup
Umoziuje uloZit zmény a vystoupit z procesu set up.

Reset
Umoziuje znovu nastavit vSechny parametry na hodnoty
tovarniho nastaveni (default).

Piedfuk plynu

Umoziuje nastavit a sefidit pritok plynu pred zapalenim
oblouku.

Umoziuje naplnéni hotdku plynem a pfipravu prostiedi
pro svatrovani.

Minimalni hodnota 0.0 sek., maximalni hodnota 99.9 sek.,
tovarni nastaveni 0.1 sek.

10

12

m
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Pocate¢ni proud

Umoziuje nastaveni startovaciho proudu.

Umoznuje teplejsi nebo chladnéjsi svafovaci lazen dosa-
zenou bezprostiedné po zapaleni oblouku.

Nastaveni parametru : Amper (A) - ProcentudIng (%).
Minimalni hodnota 5A-1%, maximalni hodnota Imax-
500%, tovarni nastaveni 50%

Cas po&ate¢niho proudu

Nastaveni Casu , po ktery je udrzovan pocatecni proud.
Nastaveni parametru: sekundy (s).

Minimalni hodnota off, maximalni hodnota 99.9 sek.,
tovarni nastaveni off - vypnuto

Nab¢h proudu

Umoziuje nastavovat pozvolny ptechod mezi pocate¢nim
proudem a svafecim proudem. Parametr je nastaven v
sekundach (s).

Minimalni hodnota off, maximalni hodnota 99.9 sek.,
tovarni nastaveni off - vypnuto

Svatovaci proud

Umoziuje pfednastaveni svafovaciho proudu.

Parametr je nastaven v ampérach (A).

Minimalni hodnota 5A, maximéalni hodnota Imax, tovarni
nastaveni 100A

Proud v rezimu bilevel

Umoziuje nastaveni druhého proudu v rezimu svafovani
bilevel - dvoji proud.

Proud 1 se nastavuje na Celnim panelu ENKODEREM a
proud 2 je nutné nastavit v setupu.(setup 6). Funkce je
nastavitelnd pouze ve Ctyftaktnim rezimu. Prvnim stiskem
tlacitka spoustime plyn , uvolnénim startuje svafovaci
proces . V pribéhu svafovani rychlym stiskem tlacitka
hotaku piechdzime na proudovou urovén I 2 (nastavenou
v setupu).Mizeme tedy témito stisky prechazet mezi ,,I 1%
a I 2° libovoln¢ . Svafovani ukon¢ime delSim stiskem cca
2s tlacitka hotdku.Opét plati, pokud tlacitko drzime probiha
nastaveny dobéh proudu a uvolnénim startuje dofuk plynu.
Nastaveni parametru : Amper (A) - Procentualné (%).
Minimalni hodnota 5A-1%, maximalni hodnota Imax-
500%, tovarni nastaveni 50%

Proud zékladni

Umoziuje nastaveni zdkladniho proudu pro pulsni a stie-
dofrekvencnim pulsni rezim.

Parametr je nastaven v ampérach (A).

Minimalni hodnota 5A-1%, maximalni hodnota svafova-
ciho proudu 100%, tovarni nastaveni 50%

Frekvence pulsu

Aktivace pulsniho rezimu.

Nastaveni pulsni frekvence.

Umoznuje dosazeni lepsiho vysledku svafovani na sla-
bych materialech a kvalitnéji odtavujici se kapku.
Nastaveni parametru: Hertz (Hz) - KiloHertz (kHz)
Minimalni hodnota 0.1Hz, maximalni hodnota 250Hz,
tovarni nastaveni off

Pulsni cyklus

Umoziuje nastaveni pracovniho cyklu ve svafovacim
pulsnim rezimu.

Horni proud je udrzovan po kratsi nebo delsi Cas.
Nastaveni parametru: procentudlné (%).

Minimalni hodnota 1%, maximalni hodnota 99%, tovarni
nastaveni 50%

tp Cas pulsniho proudu

Umoziiuje nastaveni ¢asu pulsniho proudu pro pulsni a
stfedofrekvencnim pulsni rezim.

Parametr je nastaven v sekundéch (s).

Minimalni hodnota 0.02 sek., maximalni hodnota 2.00
sek., tovarni nastaveni 0.24 sek.
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204

205

th s zakladnino proudu

Umoziuje nastaveni ¢asu zakladniho proudu pro pulsni a
stiedofrekvencnim pulsni rezim.

Parametr je nastaven v sekundach (s).

Minimalni hodnota 0.02 sek., maximalni hodnota 2.00
sek., tovarni nastaveni 0.24 sek.

Frekvence rychlého pulsu

Nastaveni pulsni frekvence.

Ziskame ostfejsi , akeni a vice stabilni elektricky oblouk.
Nastaveni parametru: KiloHertz (KHz).

Minimaélni hodnota 0.02KHz, maximalni hodnota 2.5KHz,
tovarni nastaveni off

Pulsni dob&h

Umoziiuje nastaveni ¢asu dob&éhu béhem pulsniho svaro-
vani.

Umozinuje meékky krok mezi hornim a spodnim proudem s
vice ¢i mén¢ mekkym svarovacim obloukem.

Nastaveni parametru: procentudlné (%).

Minimalni hodnota off, maximalni hodnota 100%, tovarni
nastaveni off

Dobéh proudu

Umoziiuje nastavovat pozvolny prechod mezi svafecim
proudem a kone¢nym proudem.

Parametr je nastaven v sekundéch (s).

Minimalni hodnota off, maximalni hodnota 99.9 sek.,
tovarni nastaveni off

Kone¢ny proud

Umoziuje regulaci kone¢ného proudu.

Parametr je nastaven v ampérach (A).

Minimalni hodnota 5A-1%, maximalni hodnota Imax-
500%, tovarni nastaveni 10A

Cas kone¢ného proudu

Umoziiuje nastaveni ¢asu trvani finalniho (kone¢ného )
proudu.

Nastaveni parametru: sekundy (s).

Miniméalni hodnota off, maximalni hodnota 99.9 sek.,
tovarni nastaveni off - vypnuto

Dofuk

Umoziiuje regulaci ptivodu plynu na konci svafeni.
Parametr je nastaven v sekundéch (s).

Minimalni hodnot 0.0 sek., maximalni hodnota 99.9 sek.,
tovarni nastaveni syn (automatické tizeni dofuku dle veli-
kosti proudu)

Bodovani

Umoziiuje povoleni procesu “bodovani” a stanoveni ¢asu
svafovani.

Casovani svafovaciho procesu.

Nastaveni parametru: sekundy (s).

Minimalni hodnota off, maximalni hodnota 99.9 sek.,
tovarni nastaveni off

Restart

Nastaveni funkce restart.

Umoziuje aktivaci funkce restart.

Provadi okamzité zhasnuti oblouku béhem dobéhu proudu
nebo zpétny navrat do svafovaciho cyklu.

0=O0ff, 1=aktivni, tovarni nastaveni aktivni

Easy joining (snadné spojeni) (TIG DC)

Zapaleni oblouku pfi pulsnim proudu a nac¢asovani funkce
pred automatickym obnovenim ptednastavenych svarova-
cich podminek.

Umoziuje vySsi rychlost a pfesnost béhem stehovani na
dilech.

Nastaveni parametru: sekundy (s).

Minimalni hodnot 0.1s, maximalni hodnota 25.0s, tovarni
nastaveni off
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Microtime spot welding

Umoziuje povoleni procesu "microtime spot welding".
Casovani svafovaciho procesu.

Nastaveni parametru: sekundy (s).

Minimalni hodnota 0.01 sek., maximalni hodnota 1.00
sek., tovarni nastaveni off

Umoznuje pfistup do vyssich trovni set-up nastaveni :
SERV: servis

vaBW:vaBW

Zamknout /odemknout

Umoziiuje uzamknout ovladaci panel a vlozit bezpecnost-
ni kod (Ctéte kapitolu “Bezpec¢nostni zamek™).

Toén bzucaku

Umoziuje sefizeni tonu zvukové signalizace tlacitek.
Minimalni Off, Maximalni 10, Default (Tovarni nastaveni) 5

Meéteny proud
Umoziuje zobrazeni realné hodnoty proudu .

Meéiené napéti
Umoziuje zobrazeni realné hodnoty napéti .
TIG Lift Start

Aktivni TIG Lift Start (s tlacitko hotaku)
Off TIG Lift Start (bez tlacitko hofaku)

Seznam parametrt procesu set up (MIG/MAG)

0
Save
&
Exit

Res

10

i 7s

Uloz a vystup
Umoziuje ulozit zmény a vystoupit z procesu set up.

Reset

Umoziuje znovu nastavit vSechny parametry na hodnoty
tovarniho nastaveni (default).

Synergie

Umoziuje vybér manualniho MIG ( @ ) nebo syner-
gického MIG ( @ ) rezimu s nastavenim typu svafova-
ného materialu.

(Ctéte kapitolu “Okno synergickych kiivek” ).

Rychlost posuvu dratu

Umoziuje nastaveni rychlosti posuvu dratu.

Minimum 0.5 m/min, Maximum 16 m/min, Nastaveno
1.0m/min

Proud

Umoziiuje nastaveni velikosti svarovacihoproudu.
Minimum 5A, Maximum Imax

Sila materidlu

Umoziuje nastaveni sily svafovaného materialu.
Umoziiuje nastaveni regulace systému podle svafovaného
materialu.

Koutovy svar

Dovoluje nastaveni hloubky privaru u koutovych svart

Napéti

Umoziuje nastaveni napéti na oblouku.

Umoziiuje nastaveni délky oblouku béhem svarovani.
Vyssi napéti = dlouhy oblouk

Nizké napéti = kratky oblouk

Minimum 5V, Maximum 55.5V

Minimum -5.0V, Maximum +5.0V, Nastaveno syn
Predfuk plynu

Umoziiuje nastavit a sefidit prutok plynu pred zapalenim
oblouku.

Umoziuje naplnéni hotdku plynem a piipravu prostiedi
pro svatrovani.

Minimalni hodnota off, maximalni hodnota 99.9sek.,
default (tovarni nastaveni) 10ms

15
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Mekky start

Umoziuje nastaveni rychlosti posuvu dratu ve fazi pred
zapalenim oblouku (tzv.pfiblizovaci rychlost)

Tato hodnota je uvedena v % nastavené rychlosti dratu.
Umoznuje zapaleni o snizené rychlosti, to znamena jem-
néjsi a se snizenym rozstiikem.

Minimalni hodnota 10%, maximalni hodnota 100%,
default (tovarni nastaveni) 50%

Nabéh motoru

Umoziuje nastavit postupny piechod mezi rychlosti dratu

202

pfi zapaleni oblouku a rychlosti pfi svafovani. 331
Minimalni hodnota off, maximalni hodnota 2.0sek.,
default (tovarni nastaveni) 250ms v
Dohoteni

Cx Y L 500
Umoznuje sefizeni ¢asu dohoteni dratu a zabrafuje tak .
piilepeni na konci svafovani. ?H
Umoznuje setizovat délku vnéjsi ¢asti dratu vystupujiciho 551
z hotéaku.
Minimalni hodnota -2.00, maximalni hodnota +2.00, 6
tovarni nastaveni 0.00
Dofuk plynu 552
Umoziuje nastavit a sefidit pratok plynu na konci svato- s
vani. -
Minimalni hodnota off, maximalni hodnota 99.9sek., 751
default (tovarni nastaveni) 2.0sek.
Pocatecni ptirtstek .T\A
Umoziiuje nastaveni hodnoty rychlosti posuvu dratu 752
béhem prvni faze svarovani v “crater filler”. ey
Dava moznost navysit mnozstvi dodané energie béhem A

y g

pocatetni faze , kdy je material stale studeny a vyzaduje k 757
taveni rovnomérné prohfati. ;{-\cb
Minimum 20%, Maximum 200%, Nastaveno 120%
Crater filler 760

3

Umoziuje nastaveni rychlosti posuvu dratu béhem faze T A
ukonceni svafovani. @
Dava moznost snizit dodavanou energii do svafence ve
fazi , kdy je materidl jesté velmi horky a je tfeba snizit
moznost nezadoucich deformaci.

Minimum 20%, Maximum 200%, Nastaveno 80%

Cas poate¢niho nab&hu

Nastaveni casu pocate¢niho nabéhu.Umoziuje automati-
zovat funkci "crater filler".

Minimum 0,1s, Maximum 99,9s, nastaveno Off

Cas Crater filler

Cas trvani funkce vyplnéni krateru.

Minimum 0,1s, Maximum 99,9s, nastaveno Off

Bodové svafovani

Umoziuje rezim bodovani s nastavenim ¢asu svafovani.
Minimum 0,1sek., Maximum 25sek., pfednastaveno off
(vypnuto)

Stehovani

Umoziuyje rezim stehovani s nastavenim ¢asu svafovani a
prodlevy.

Minimum 0,1sek., Maximum 25sek., pfednastaveno off
(vypnuto)

Pocatecni nab¢h

Umoziuje nastavit postupny piechod mezi pocatecni
rychlosti dratu a rychlosti dratu pfi svafovani.

Parametr je nastaven v sekundach (s).

Minimum 0s, Maximum 10s, nastaveno Off

Vyplnéni krateru

Umoziuje nastavit postupny piechod mezi rychlosti svaro-
vaciho dratu a rychlosti dratu pfi funkci vyplnéni krateru.
Parametr je nastaven v sekundach (s).

Minimum 0s, Maximum 10s, nastaveno Off

Indukénost / Tlumivka

Umoznuje elektronickou regulaci tltumivky /indukénosti
zatazené do svafovaciho obvodu.

Nabizi moznost dosazeni okamzité nebo pozvolné kom-
penzace , svafeCem zpusobené nebo pfirozené nestability
oblouku.

Nizsi indukénost = ostiejsi oblouk (vétsi rozstiik).

Vétsi indukEnost = méné ostry/reagujici oblouk (mensi
rozsttik).

Minimum -30, Maximum +30, Tovarni nastaveni syn
Napéti

Nastaveni zadané hodnoty svafovaciho napéti

Umoziuje piistup do vysSich urovni set-up nastavent :
SERV: servis

vaBW:vaBW

Zamknout /odemknout

Umoziuje uzamknout ovladaci panel a vlozit bezpe¢nost-
ni kod (Etéte kapitolu “Bezpecnostni zamek™).

Tén bzucaku

Umoziuje sefizeni tonu zvukové signalizace tlacitek.
Minimalni Off, Maximalni 10, Default (Tovarni nastaveni) 5
Meéteny proud

Umoziuje zobrazeni realné hodnoty proudu .

M¢étené napéti
Umoziuje zobrazeni realné hodnoty napéti .

Meéfena rychlost dratu
Povoleni zobrazeni hodnoty snimace ota¢ek motoru 1.

Meéteny proud (motoru)
Umoziuje zobrazeni realné hodnoty proudu (motoru).




3.7 Okno/obrazovka synergickych kiivek
3.7.1 Obecné

5),@ Umoziuje vybér pozadovanych svafovacich metod.

7—> MI.D STEEI. {Ar 1800, ) B0.8mm

Bé 0.6 mm
S—DHLDSTEEL {Ar1 % 08mm <4——@

09 mm
1.0 mm
12 mm
GWSTEEL {Ar 183
FGW STEEL

FCWS-STEEL  (Ar 18%

2AEREAr
A S

1 2 3 4

1 Vybérz :
@ Synergicky rezim

=

bohler weiding
3.7.2 Synergické kiivky
Filler Gas (0] Prog.
material type (mm) Code
MILD STEEL CO, 0.6 79.S1.001
0.8 79.51.002
1.0 79.S1.003
MILD STEEL Ar 18%CO, 0.6 79.51.006

0.8 79.81.007
1.0 79.51.008

STAINLESS STEEL |Ar 2%CO,»

0.6 79.51.049
0.8 79.81.050
1.0 79.81.051

ALUMINUM Ar 0.8 79.51.106
1.0 79.81.107
CuSi Ar 0.8 79.51.098
1.0 79.81.099
FCW STEEL Ar 18%CO, 1.0 79.51.031

1.2 79.81.032

FCW STEEL No Gas 0.9 79.81.137
1.2 79.S1.138
S-STEEL Ar 18%CO, 0.9 79.51.085

Umoziuje uziti fady pfednastavenych (synergic-
kych kiivek) dostupnych v systémové paméti.
Zmény a korekce pocate¢nich nastaveni nabidnu-
té systémem jsou dovoleny.

@ Manualni rezim
Umoziuje ruéni nastaveni a regulaci vSech jed-
notlivych svafovacich parametra (MIG/MAG).

Volba jedné z doporucenych synergii (5-6) s cilem

1.2 79.81.086

3.8 Obrazovka programu

Obecné
Umoziuje ukladani a spravu 8 svarovacich programt,
které mohou byt upravovany uzivatelem.

zlepSeni zapalu, zakon¢eni oblouku....

-

2/3 Vybér :

- druh ptidavného materialu
- druh plynu

4 Vybeér:

- rozmér dratu

5 Vybér :

- druh ptidavného materialu
- druh plynu

6 Rozmér dratu

7 Hlavicka

(sledujte oddil "hlavni obrazovka")
NO PROGRAM

Indikuje nedostupnost nebo neshodu vybraného synergic-

kého programu s ostatnim systémovym nastavenim.

MILD STEEL ( Ar 18%C0:) @0.8mm
3—“‘[1 B4 + “8mn ke 2o veaw]

7— WELDING DEMC

6— b B0 2t Syn

5—s

= [ 4 | & [

£t

1 2 3

1/2/3/4 Funkce
5 Cislo zvoleného programu

f

4

6 Hlavni parametry ze zvoleného programu

7 Popis zvoleného programu
8 Zahlavi / hlavicka

(cteéte kapitolu “Hlavni obrazovka”).

Ukladani programu

13

Vstup do menu

uloZzeni programu

”

Pm@ po dobu nejméné 1 sekundy.

stiskem tlacitka

17




béhlerwelding

5

WELDING DEMO

@O

54 i

SRR
tot

2 3

5

Vybér ulozenych programi ( nebo prazdné paméti) (5)
otacenim enkoderu.

@O

Ulozeni programu
Prazdné pamétové misto

ZruSeni operaci stiskem tlacitka (2) =)

Ulozeni vSech proudovych nastaveni ve zvolenych progra-
mech stiskem tlacitka (3) Sz .

(=]
7 — WELDING DEMQ

ABCDEFGHIJKLHNEPQRS

21 $%8’

TUYWXYZ . -+1#
08123456789

=D %]
Pttt

1 2 3 4

] e

Zavedeni a popis programt (7).

- Vybér zadaného pismene ota¢enim enkoderu.

- UloZeni vybraného pismene stiskem enkoderu.

- Vymazani ptedchoziho zapisu stiskem tlacitka (1)
< -

ZruSeni operace stiskem tlacitka (2) =) -

Potvrzeni operace stiskem tlacitka (3) @@E% .

Ulozeni nového programu na jiz obsazenou pamétovou
pozici vyzaduje vymazani pamétové pozice predepsanym
postupem.

o=

Tl [
1‘

Vymazéni operace stiskem tlagitka (2) = %)
Odstranéni vybrané¢ho parametru stiskem tlacitka (1)

23

PokraCovani postupu ukladani.

18

Vyvolani programu

Vyvolani 1st programu tlacitkem Pr@ .

Vybér pozadovaného programu stiskem tlacitka Pr@ .
Vybér ulozeného programu otacenim enkoderu.

Pouze paméetové misto obsazené programem je automaticky
preskoceno na pozici prazdnou.

ZruSeni programu

WELDING DEMO

5—> PO
5>

R %]
pod
1 2

Vybér zvoleného programu otacenim enkoderu.
Smazdni vybran¢ho programu stiskem tlacitka (1) = 2

Vymazani operace stiskem tla¢itka (2) = (%)

o=

#
Tl [
1‘

Potvrzeni operace stiskem tlacitka (1) 23
Zruseni operace stiskem tlacitka (2) | %)




3.9 Uzivatelské rozhrani
1 Uzivatelské ptizptisobeni 7 segmentového displeje

[Setup XP vaBW ]

4
L ic 1A
=] T[&

f

2

Vstup do set-up provedeme stiskem knofliku enkodéru
déle nez 5 sekundy.

Vybér pozadovaného parametru provedeme tak.

Ulozeni vybranych parametrti ze 7 segmentového displeje

stiskem tlacitka (2) .
Ulozeni a opusténi aktualni obrazovky stiskem tlacitka

“@ 35

Tovarni nastaveni 11

3.10 Bezpecnostni zamek
Umoziiuje uzamknout z ovladaciho panelu vSechna nastaveni pro-
stiednictvim bezpecnostniho kodu.

Vstup do set-up stiskem knofliku enkodéru déle nez 5 sekundy.

Vybér zadaného prametru (551).

[Setup XP User ]

551
& Off

[&2

Aktivaci regulace vybranych parametrt stiskem knofliku enkoderu.

'Setup XP vaBW |

551
8 33
I H@l@?'

4

Nastaveni ¢iselného kodu (hesla) otacenim enkoderu.
Potvrzeni zmén stiskem knofliku enkoderu.
Ulozeni a opusténi aktualni obrazovky stiskem tlacitka (4) &ﬁ@ .

K provedeni operaci na zam¢eném ovladacim panelu se pouziva
specialni panel.

bohlerwelding

1078 % 30mm bke 33wm V23 W
,!.J—I I_i.*

= | 0% [Fl=]Ze

[6 G3/4 Si1 @1.0mm Ar 18%C0: ]

- Vstup do panelu docasné funkénosti (Sminut) otacenim enko-
deru a vlozenim spravného hesla.

Potvrzeni zmén provedeme stiskem tlacitka/enkodéru.

- Definitivni odemceni ovladaciho panelu — vstupem do set-up
(dodrzte ptredem dané instrukce) a vrafte parametr 551 do
stavu “off”.

Potvrdte zmény stiskem tlacitka (4) &E}‘\l@ .

Potvrzeni zmén provedeme stiskem knofliku enkodéru.
3.11 Okno alarmt

Umozni indikaci zasahu ochran a poskytuje dulezité informace pro
feSeni provoznich problému.
3

Qﬂ—lﬁ

}
a EO03

Alarm kody
EO1, EO3 Ptekroceni teploty

I

Je vhodné nevypinat zdroj pokud je aktivni teplotni alarm. Funkéni
interni ventilator podpoii ochlazeni prehiatych casti.

EO07 Napéajeni motoru posuvu
Vo

E08 Blokace motoru posuvu

E10 Chyba vykonového modulu

!

El13 Vadna komunikace
-bl‘_

E19 Chyba systémové konfigurace

?

19




E20

{}

E21
I,

E39
IE o

E41
vt

E42
Vi
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Chyba paméti

Ztrata dat

Chyba napajeni systému

Prepéti

Podpéti

3.12 Zadni panel

2

3

Sifovy kabel

Umoziuje napajet zafizeni napojenim do sité.

Pripojka plynu

Vypina¢

@ Ovlada napajeni svaiecky.

@ Ma dvé polohy “O” vypnuta; “I”” zapnuta.

20

3.13 Panel se zasuvkami

Q
)] T i
| 7
3 2
1 Ptipojka hotaku
Umoznuje pfipojeni hotfaku MIG/TIG.
2 Zaporny pol vykonu

Umoziuje ptipojit zemnici kabel pro svarovani elektrodou
nebo hotéku v rezimu TIG.
Pfipojeni zemniho kabelu pro MIG/MAG.
Umoziuje pfipojeni zmény zafizeni napéti (MIG/MAG).
3 Kladny pol vykonu

+ Umoziuje piipojit drzak elektrody v rezimu MMA nebo

zemniho kabelu v rezimu TIG.

Umoziuje piipojeni zmény zafizeni napéti (MIG/MAG).

4 PRISLUSENSTVI

4.1 Hotaky ST 1700 E

1 Tlacitko hotaku
“Prostudujte navod na obsluhu ST 1700 E”.

4.2 Horaky MIG/MAG MT 150 G

1 Konektor hotaku

“Prostudujte navod na obsluhu MIG MAG WELDING TORCH”.




5 UDRZBA
Zatizeni musi byt podrobeno bézné udrzbé podle
pokynti vyrobce.

Pfipadna udrzba musi byt provadéna kvalifikovanym personalem.
Veskera vstupni a provozni dvirka a kryty musi byt dobfe uzavieny
a dobfe upevnény, jakmile je stroj v provozu.

Na zafizeni nesmi byt provadény zadné zmény a Gpravy.

Zamezte hromadéni kovového prachu v blizkosti Zeber vétrani nebo
na nich.

A
lel

~

Pted jakymkoliv zdsahem na zatizeni odpojte zafizeni
od ptivodu elektrické energie!

Pravidelné kontroly generatoru:

- Provedte Cisténi vnitinich ¢asti pomoci stla¢eného
vzduchu o nizkém tlaku a mékkych stétct.

- Zkontrolujte elektricka zapojeni a v8echny spojova
ci kabely.

Pti Gdrzbé a vyméné dilt horakd, klesti na drzeni elektrody a/nebo
zemniciho kabelu:
Zkontrolujte teplotu komponentl a ovéite, zda nejsou

E prehiaté.

Pouzivejte vzdy rukavice odpovidajici ptislusné
normé.

Pouzivejte vhodné kli¢e a nafadi.

Pokud nebude provadéna pravidelnd udrzba zatizeni, budou zruse-
ny vSechny zéruky a vyrobce je v kazdém piipad¢ zbaven jakékoliv
odpovédnosti.

6 DIAGNOSTIKA A RESENI

Pouze technik s pfislusnou kvalifikaci smi provadeét
opravy a vymeény dilt.

Zaruka ztraci platnost v piipadé opravy a vymény casti zatizeni
(systému) neopravnénymi osobami.
Je zakazano provadét jakékoliv upravy zatizeni.

Vyrobce odmitd jakoukoliv odpovédnost v piipadé, ze obsluha
nedodrzi uvedené pokyny.

Zatizeni nelze spustit (nesviti zelena kontrolka)

Pri¢ina Zasuvka neni napajena sifovym napétim.

Reseni Zkontrolujte a dle potieby opravte elektroinstalaci.
Smi provadét pouze kvalifikovany elektrikaf.

Pticina Vadna zéstrcka, popi. napajeci kabel.

Regeni Provedte vyménu vadného dilu.

Kontaktujte nejblizsi servisni stfedisko, které provede
opravu.
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Pri¢ina Prerusena sitova pojistka.

Reseni Provedte vyménu vadného dilu.

Pfic¢ina Vadny hlavni vypinac.

Reseni Provedte vyménu vadného dilu.
Kontaktujte nejblizsi servisni stfedisko, které provede
opravu.

Priciny Propojeni mezi posuvem dratu a zdrojem je nesprav-
né nebo vadné.

Reseni Provétte fadné piipojeni jednotlivych ¢asti systému.

Ptic¢ina Porucha elektroniky.

Redeni Kontaktujte nejblizsi servisni stredisko, které provede

opravu.

Bez vystupniho vykonu (pfistroj nesvaii)

Pricina Vadné tlacitko horaku.
Reseni Provedte vyménu vadného dilu.
Kontaktujte nejblizsi servisni stredisko, které provede
opravu.
Pfic¢ina Pristroj je prehraty (signalizace teplotni ochrany —
sviti zluta kontrolka).
Redeni Drive nez pfistroj vypnete pockejte az zchladne.
Pri¢ina Boc¢ni panel je otevieny, popt. vadny dveini spinac.
Reseni Boc¢ni panel musi byt béhem svafovani zavieny k
zajisténi bezpecnosti obsluhy.
Provedte vyménu vadného dilu.
Ohledn¢ opravy hotaku kontaktujte nejblizsi servisni
stiedisko.
Ptic¢ina Nespravné zemnici ptipojeni.
Reseni Provedte fadné uzemnéni pfistroje.
Prectéte si kapitolu “Uvedeni do provozu ”
Pricina Sitové napéti mimo dovoleny rozsah (sviti Zluta kontrolka).
Reseni Zajistéte, aby sifové napéti do zdroje bylo ve stanove-
nych mezich.
Provedte fadné zapojeni pfistroje.
Ctéte kapitolu ,,PFipojeni ”
Pti¢ina Vadny stykac.
Reseni Provedte vyménu vadného dilu.
Kontaktujte nejblizsi servisni stiedisko, které provede
opravu.
Ptic¢ina Porucha elektroniky.
Redeni Kontaktujte nejblizsi servisni stfedisko, které provede

opravu.

Nespravné napajeni

Pfi¢ina Nespravna volba metody svafovani/ fezani , popf.
vadny volic.

Reseni Zvolte spravnou metodu svarovaci /fezani.

Ptic¢ina Nespravné nastavené parametry systému, popt. funkce.

Reseni Resetujte (vynulujte) parametry systému a svafovani/
fezani.

Pricina Vadny potenciometr /enkodér pro nastaveni svafova-
ciho/fezaciho proudu.

Reseni Provedte vyménu vadného dilu.

Kontaktujte nejblizsi servisni stiedisko, které provede
opravu.
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Pricina
Reseni

Pri¢ina
Reseni

Pri¢ina
Reseni

Pricina
Reseni
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Sifové napéti mimo dovoleny rozsah.
Provedte fadné zapojeni pfistroje.
Ctéte kapitolu ,,PFipojeni ”

Chybi jedna faze.
Provedte fadné zapojeni pfistroje.
Ctéte kapitolu ,,Pfipojeni ”

Vadny stykac.

Provedte vyménu vadného dilu.

Kontaktujte nejblizsi servisni stredisko, které provede
opravu.

Porucha elektroniky.
Kontaktujte nejblizsi servisni stfedisko, které provede
opravu.

Posun dratu zablokovan

Pri¢ina
Reseni

Pricina
Reseni

Pri¢ina
Reseni

Pricina
Reseni

Pri¢ina
Reseni

v

Pricina
Reseni
Pfi¢ina
Reseni

Vadné tlacitko hotaku.

Provedte vyménu vadného dilu.

Kontaktujte nejblizsi servisni stfedisko, které provede
opravu.

Nespravné, popfi. opotiebené kladky.
Provedte vyménu kladek.

Porucha pievodového motoru.

Provedte vyménu vadného dilu.

Kontaktujte nejblizsi servisni stredisko, které provede
opravu.

Poskozené vedeni dratu v hotaku.

Provedte vyménu vadného dilu.

Kontaktujte nejblizsi servisni stredisko, které provede
opravu.

Posun dratu bez proudu.

Zkontrolujte pfipojeni ke zdroji.

Ctéte kapitolu ,,PFipojeni ”

Kontaktujte nejblizsi servisni stredisko, které provede
opravu.

Nepravidelné navinuti na civce.
Upravte odvijeni civky, popf. civku vyméite.

Roztavena tryska hotaku (pfilepeny drat).
Provedte vyménu vadného dilu.

Nepravidelny posun dratu

Pricina
Reseni

Pri¢ina

Regeni

Pri¢ina
Reseni

22

Vadné tlacitko hotéaku.

Provedte vyménu vadného dilu.

Kontaktujte nejblizsi servisni stfedisko, které provede
opravu.

Nespravné, popi. opotiebené kladky.
Provedte vyménu kladek.

Vadny pievodovy motor.
Provedte vyménu vadného dilu.

Kontaktujte nejblizsi servisni stredisko, které provede
opravu.

Poskozené vedeni dratu v hotaku.

Provedte vyménu vadného dilu.

Kontaktujte nejblizsi servisni stredisko, které provede
opravu.

Pricina

Reseni

Nespravné nastavena brzda unaseCe civky, popf.
nespravny piitlak kladek.

Povolte brzdu.

Zvétsete pritlak kladek.

Nezapaluje pilotni oblouk

v

Pricina
Reseni

Pri¢ina
Reseni
Pti¢ina
Reseni

Pricina
Reseni

Vadné tlacitko hotéku.

Provedte vyménu vadného dilu.

Kontaktujte nejblizsi servisni stredisko, které provede
opravu.

Opotiebena tryska resp. elektroda.
Provedte vyménu vadného dilu.

Tlak vzduchu prilis velky.
Nastavte prutok vzduchu.
Prectéte si kapitolu “Uvedeni do provozu ”

Porucha elektroniky.
Kontaktujte nejblizsi servisni stfedisko, které provede
opravu.

Nedochazi k pfechodu na fezny oblouk

Pri¢ina
Reseni

Pri¢ina
Reseni

Nespravné zemnici pfipojeni.
Provedte fadné uzemnéni piistroje.
Prectéte si kapitolu “Uvedeni do provozu ”

Nespravné nastavené parametry systému, popt. funkce.

Resetujte (vynulujte) parametry systému a svarovani/
fezani.

Kontaktujte nejblizsi servisni stfedisko, které provede
opravu.

Rezny oblouk vypina

Pricina Sitové napéti mimo dovoleny rozsah.
Reseni Provedte fadné zapojeni piistroje.
Ctéte kapitolu ,,Pfipojeni ”
Pfi¢ina Nedostate¢ny pratok plynu.
Reseni Nastavte prutok vzduchu.
Pric¢ina Vadny tlakovy spinac.
Redeni Provedte vyménu vadného dilu.
Pfi¢ina Tlak vzduchu prilis velky.
Reseni Nastavte prutok vzduchu.
Prectéte si kapitolu “Uvedeni do provozu ™.
Pri¢ina Nespravny rezim svarovani/fezani.
Regeni Béhem svatrovani/fezani snizte feznou rychlost .
Pfi¢ina Opotiebena tryska resp. elektroda.
Reseni Provedte vyménu vadného dilu.
Nestabilni oblouk
Pfi¢ina Nedostate¢nd ochrana ochrannym plynem.
Reseni Nastavte prutok vzduchu.
Zkontrolujte stav difuzéru a plynové hubice hotaku.
Pric¢ina Pfitomnost vlhkosti v ochranném plynu.
Resgeni Vzdy pouzivejte kvalitni material a vyrobky.
Vzdy zkontrolujte kvalitu odebiraného plynu.
Pfi¢ina Nespravné parametry svafovani/fezani.
Reseni Provedte dukladnou prohlidku systému systému sva-

fovani/fezani.




Kontaktujte nejblizsi servisni stiedisko, které provede
opravu.

Nadmérny rozstiik

Pficina
Reseni

Pficina
Reseni
Pri¢ina
Reseni

Pficina
Reseni

Pficina
Reseni

Nespravna délka oblouku.

Zmensete vzdalenost mezi elektrodou a zpracovava-
nym kusem.

Snizte svatovaci napéti.

Nespravné parametry svafovani/fezani.
Snizte napéti svafovani/fezani.

Nespravna dynamika oblouku.
Zvétsete hodnotu indukéniho obvodu.
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Pouzijte vyssi odbocku tlumivky.

Nedostate¢nd ochrana ochrannym plynem.
Nastavte pratok vzduchu.
Zkontrolujte stav difuzéru a plynové hubice hofaku.

Nespravny rezim svafovani/fezani.
ZmensSete thel drzeni hotéaku.

Nedostate¢ny privar/profez

Pri¢ina
Reseni
Pficina
Reseni
PriCina
Reseni
Pficina
Reseni
PriCina
Reseni

Pficina
Reseni

Pfi¢ina
Reseni

Nespravny rezim svafovani/fezani.
Béhem svarovani/fezani snizte feznou rychlost.

Nespravné parametry svafovani/fezani.
Zvétsete svafovaci/fezaci proud.

Nespravna elektroda.
Pouzijte elektrodu o mensim priméru.

Nespravna ptiprava konct.
Zvé&tSete otvor mezeru.

Nespravné zemnici ptipojeni.
Provedte fadné uzemnéni ptistroje.
Prectéte si kapitolu “Uvedeni do provozu .

Svatrované/fezané kusy jsou pfilis velké.
Zvétsete svatrovaci/fezaci proud.

Nedostate¢ny tlak vzduchu.
Nastavte prutok vzduchu.
Prectéte si kapitolu “Uvedeni do provozu ™.

Svarové vmeésky

PriCina
Reseni

Pficina
Reseni
Pfi¢ina
Reseni
Pficina
Reseni

Netplné odstranéni vmeéska.
Zpracovavané kusy pied svarovani/fezanim dokonale
a presné oCistéte.

Nadmérny pramér elektrody.
Pouzijte elektrodu o mensim praméru.

Nespravna ptiprava konct.
Zvétsete otvor mezeru.

Nespravny rezim svaiovani/fezani.

ZmenSete vzdalenost mezi elektrodou a zpracovava-
nym kusem.

Prisunujte pravidelné¢ béhem vsech fazi svarovani /
fezani.
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Vmeéstky wolframu

Pfi¢ina
Reseni

Pfic¢ina
Reseni

Pficina
Reseni

Pory
Pti¢ina
Reseni

Slepeni
Pfic¢ina
Reseni

Pfic¢ina
Reseni
Pri¢ina
Reseni

Pfic¢ina
Reseni

Pficina
Reseni

Okraje
Pficina
Reseni

Pri¢ina
Reseni

Pficina
Reseni

Pficina
Reseni
Oxidace

Pficina
Reseni

Poréznost
PriCina

Reseni

Nespravné parametry svarovani.
Snizte napéti svarovani.
Pouzijte elektrodu o vét§im praméru.

Nespravna elektroda.
Vzdy pouzivejte kvalitni material a vyrobky.
Elektrodu spravné naostiete.

Nespravny rezim svarovani.
Zabrante kontaktu mezi elektrodou a svatrovaci lazni.

Nedostatecna ochrana ochrannym plynem.
Nastavte prutok vzduchu.
Zkontrolujte stav difuzéru a plynové hubice hotaku.

Nespravna délka oblouku.

Zvétsete vzdalenost mezi elektrodou a zpracovava-
nym kusem.

Zvétsete svatovaci napéti.

Nespravné parametry svafovani/fezani.
Zvétsete svatovaci/fezaci proud.

Nespravny rezim svafovani.
Zvétsete thel drzeni hotaku.

Svatované/fezané kusy jsou pfili§ velké.
Zvétsete svatovaci/fezaci proud.
Zvétsete svafovaci napéti.

Nespravna dynamika oblouku.
Zvétsete hodnotu indukéniho obvodu.
Pouzijte vyssi odbocku tlumivky.

Nespravné parametry svafovani.
Snizte napéti svarovani.
Pouzijte elektrodu o menSim pruméru.

Nespravna délka oblouku.

Zmensete vzdalenost mezi elektrodou a zpracovava-
nym kusem.

Snizte svatovaci napéti.

Nespravny rezim svafovani.
Snizte bo¢ni stiidavou (oscilujici) rychlost pii pInéni.
Béhem svatovani snizte feznou rychlost.

Nedostate¢néd ochrana ochrannym plynem.
Pouzivejte plyny vhodné pro dané svafované materidly.

Nedostatecna ochrana ochrannym plynem.
Nastavte prutok vzduchu.
Zkontrolujte stav difuzéru a plynové hubice hotaku.

Na svatovanych/fezanych kusech je mastnota, lak, rez
¢i jina necistota.

Zpracovavané kusy pred svafovani dokonale a piesné
ocCistéte.
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Pricina Na svarovém materidlu je mastnota, lak, rez a jina
necistota.
Redeni Vzdy pouzivejte kvalitni material a vyrobky.
Udrzujte svarovy material vzdy v dokonalém stavu.
Pricina Pritomnost vlhkosti ve svarovém materialu.
Reseni Vzdy pouzivejte kvalitni material a vyrobky.
Udrzujte svarovy material vzdy v dokonalém stavu.
Pfic¢ina Nespravna délka oblouku.
Reseni Zmensete vzdalenost mezi elektrodou a zpracovava-
nym kusem.
Snizte svafovaci napéti.
Ptic¢ina Necistoty v pouzitém svafovacim/fezacim plynu.
Reseni Vzdy pouzivejte kvalitni material a vyrobky.
Vzdy zkontrolujte kvalitu odebiraného plynu.
Pricina Nedostate¢na ochrana ochrannym plynem.
Reseni Nastavte prutok vzduchu.
Zkontrolujte stav difuzéru a plynové hubice hotaku.
Pfic¢ina Svarova lazen tuhne pfili$ rychle.
Reseni Béhem svatrovani/fezani snizte feznou rychlost .

Predehiejte dané kusy urcené ke svafovani/fezani.
Zvétsete svarovaci/fezaci proud.

Trhliny za tepla

Pfic¢ina Nespravné parametry svafovani/fezani.

ReSeni Snizte napéti svafovani/fezani.
Pouzijte elektrodu o mensim priméru.

Pfic¢ina Na svatovanych/fezanych kusech je mastnota, lak,
rez ¢i jind necistota.

Reseni Zpracovavané kusy pted svarovani/fezanim dokonale
a pfesné ocCistéte.

Pfic¢ina Na svarovém materidlu je mastnota, lak, rez a jind
necistota.

Reseni Vzdy pouzivejte kvalitni material a vyrobky.
Udrzujte svarovy material vzdy v dokonalém stavu.

Pfi¢ina Nespravny rezim svafovani/fezani.

Reseni Provedte operace ve spravném potadi pro dany druh
svafovaného/fezaného spoje.

Pric¢ina Svatované kusy se vyznacuji riznymi (odliSnymi)
vlastnostmi.

Reseni Pted vlastnim svafovanim naneste pastu.

Trhliny z vnitiniho pnuti

Pfi¢ina Pfitomnost vlhkosti ve svarovém materialu.

Reseni Vzdy pouzivejte kvalitni material a vyrobky.
Udrzujte svarovy material vzdy v dokonalém stavu.

Pfic¢ina Zvlastni geometrie svarovaného/fezaného spoje.

Reseni Piedehiejte dané kusy urCené ke svafovani/fezani.

Provedte dodatecny ohfev.
Provedte operace ve spravném potadi pro dany druh
svafované¢ho/fezaného spoje.

Zvysena tvorba Svu
Pfi¢ina Nedostate¢ny tlak vzduchu.
Regeni Nastavte prutok vzduchu.
Prectéte si kapitolu “Uvedeni do provozu ”.
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Pri¢ina Nespravny rezim svafovani/fezani.

Regeni Zvétsete rychlost posunu dranu béhem svafovani/
fezani.

Pfi¢ina Opotiebena tryska resp. elektroda.

Reseni Provedte vyménu vadného dilu.

Tryska se piehtfiva

Pfi¢ina Nedostate¢ny tlak vzduchu.

Redeni Nastavte prutok vzduchu.
Piectéte si kapitolu “Uvedeni do provozu ”.

Pfi¢ina Opotiebena tryska resp. elektroda.

Regeni Provedte vyménu vadného dilu.

Pii jakékoliv pochybnosti a/nebo problému se obrafte na nejblizsi
servisni stiedisko.

7 TEORETICKE POZNAMKY O SVARECIM
REZIMU

7.1 Svafovani s obalenou elektrodou (MMA)

Pfiprava navarovych hran
Za Gelem dosazeni kvalitnich svart doporucujeme vzdy pracovat
s ¢istymi dily, zbavené oxidace, rzi a jinych necistot.

Volba elektrody

Pramér elektrody zavisi na tlousfce materialu, na poloze, na typu
spoje a na typu sty¢né spary.

Elektrody o velkém priméru vyzaduji vysoky proud s naslednym
vysokym ptivodem tepla pfi svarovani.

Typ obalu Vlastnosti Pouziti

Rutilovy Snadné pouziti Vsechny polohy
Kysely Vysoka rychlost taveni ~ Vodorovna poloha
Basicky Mechanické vlastnosti  VSechny polohy

Volba svatovaciho proudu
Rozsah svatovaciho proudu vztahujici se na pouzitou elektrodu je
stanoven vyrobcem piislusnych elektrod.

Zapnuti a udrzovani oblouku

Elektricky oblouk se zapaluje dotykem $picky elektrody svarovany
dil, ur€eny ke svarovani a zapojeny na zemnici kabel, jakmile se
oblouk zapali, rychle vzdalte elektrodu do b&ézné svatovaci vzda-
lenosti.

Zapaleni oblouku je obvykle usnadnéno pocateCnim zvySenim
proudu ve srovnani s hodnotou zakladniho svafovaciho proudu
(Hot Start).

Jakmile se vytvoii elektricky oblouk, zacne se odtavovat stfedni
Cast elektrody a ve formé kapek je pfenaSena na svatrovany kus.
Vnéjsi obal elektrody vyviji pii hofeni ochranny plyn umoziuje
vytvoreni kvalitniho svaru.

Za ucelem zabranéni zhasnuti oblouku, zptsobeného kapkami
odtavovaného materialu, které zkratuji elektrodu se svatrovaci lazni
diky ndhodnému ptiblizeni, aktivuje se funkce ptechodného zvyse-
ni svafovaciho proudu az do konce zkratu (Arc Force).

Pokud elektroda zlstane pfilepena na svafovaném dilu, snizi se na
minimalni hranici zkratovy proud (anti/sticking).




Svatfovani

Uhel sklonu elektrody se méni podle po&tu svarii, pohyb elektrody
je provadén normalnim zplisobem s oscilaci a prestavkami na
krajich svarového $vu, timto zpusobem se zamezi piili§ velkému
nahromadéni pridavného materialu ve stfedu.

Odstranéni strusky

Svafovani pomoci obalovanych elektrod vyzaduje odstranovani
strusky po kazdém prechodu svaru.

Odstranovani je provadéno pomoci malé¢ho kladivka nebo pomoci
kartace v pripadé drolivého odpadu.

7.2 Svatovani metodou TIG (plynulé svafovani)
Princip svafovani TIG (Tungsten Inert Gas) je zalozen na elektric-
kém oblouku, ktery se zapali mezi elektrodou s vysokym bodem
tani (Cisty wolfram nebo slitina wolframu jehoz teplota tani je
ptiblizné¢ 3370°C) a svafovanym dilem; atmosféra inertniho plynu
(Argon) zajistuje ochranu lazné.

Za tUcelem zabranéni nebezpe¢nych vméstka wolframu ve spoji,
elektroda se nesmi nikdy dostat do styku se svafovanym kusem,
z tohoto diivodu se pomoci jednotky H.F. vytvaii vyboj, ktery na
dalku zapaluje elektricky oblouk.

Existuje 1 jiny zptisob zapaleni oblouku s omezenymi vméstky
wolframu: start lift, ktery nevyuziva vysoké frekvence, ale zahajeni
zkratem pfi nizkém proudu mezi elektrodou a dilem; ve chvili, kde
se elektroda zvedne, vznikne oblouk a proud se plynule zvysi az do
nastavené hodnoty svafovaciho proudu.

Za Ucelem zlepseni kvality konecné ¢&asti svarového spoje, je
dulezité presn¢ kontrolovat dob¢h svafovaciho proudu a déle je
nutné, aby plyn proudil na svafovaci lazen jest¢ n¢kolik sekund po
zhasnuti oblouku. V mnoha provoznich podminkach je uzitecné
mit k dispozici 2 svaieci proudy a snadno piechazet z jednoho na
druhy (BILEVEL).

Polarita svafovani

D.C.S.P. (Direct Current Straight Polarity)

Je to nejcasteji pouzivana polarita (pfima polarita), umoziiuje ome-
zené opotiebeni elektrody (1), jelikoz 70% tepla se koncentruje na
anod¢ (dil).

Dosazené lazné jsou Uzké a hluboké s vysokou rychlosti posuvu a
néslednym nizkym piivodem tepla. Pomoci této polarity se svafuje
vétsina materiald s vyjimkou hliniku (a jeho slitin) a hot¢iku.
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D.C.R.P. (Direct Current Reverse Polarity)

Je to nepfima polarita a umoznuje svafovani slitin s vrstvou zaru-
vzdorného oxidu s teplotou tani vyssi nez je teplota tani kovu.
Neni mozné pouzivat vysoky proud, protoze by vyvolal zvysené
opotiebeni elektrody.

®
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D.C.S.P--Pulsed (Direct Current Straight Polarity Pulsed)
Pouziti pulzniho jednosmérného proudu umoziuje lepsi kontrolu
svafovaci lazn¢ ve zvlastnich pracovnich podminkach.

Svatovaci lazeti je tvofena proudovymi pulzy (Ip), zatimco zaklad-
ni proud (Ib) udrzuje oblouk zapéleny; to usnadiiuje svafovani ten-
kych tlousték s omezenou deformaci, lep$im tvarovacim faktorem
a diky tomu i mens§im nebezpecim trhlin za tepla a porozity.
Zvysenim kmitoctu (stfednim kmitoctu) se dosahuje uzsiho, kon-
centrovanéjsiho a stabilnéjsiho oblouku a vyssi kvality svarovani
tenkych tloustek.

D.C.5.P
0

0.C.5.P~PULSED

t
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7.2.1 Svatovani TIG oceli

Proces TIG je velmi G¢inny pfi svarfovani jak uhlikovych oceli tak
legovanych oceli, pro prvni svar na trubkach a pro svary, které¢ musi
mit optimalni esteticky vzhled.

Vyzaduje piimou polaritu (D.C.S.P.).

Ptiprava navarovych hran
Tento proces vyzaduje dikladné o€isténi navarovych hran a jejich
peclivou piipravu.

Volba a ptiprava elektrody

Doporucujeme pouzit wolframové elektrody s piimési (2% tho-
ria-Cervené zabarveni) nebo elektrody s ceriem nebo lanthanem o
nasledujicich primérech:

@ elektroda (mm) rozsah proudu (A)

1.0 15+75
1.6 60+150
24 130240
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Elektroda musi byt zahrocena zpiisobem ozna¢enym na obrazku.

>k

A (°) rozsah proudu (A)
30 0+30
6090 30+120
90+120 120+250

Pridavny material

Mechanické vlastnosti dratd pfidavného materialu musi byt srovna-
telné s vlastnostmi zékladniho materialu.

Nedoporu€ujeme pouziti paski ziskanych ze zakladniho materialu,
mohly by obsahovat neCistoty zpisobené opracovanim, které by
mohly ohrozit kvalitu svaru.

Ochranny plyn
Je prakticky vzdy pouzivén €isty argon (99.99%).
Svatovaci ‘ O elektroda Hubice Pritok Argon
proud (A) (mm) n° @ (mm) (1/min)
6-70 1.0 4/5 6/8.0 5-6
60-140 1.6 4/5/6  6.5/8.0/9.5 6-7
120-240 2.4 6/7  9.5/11.0 7-8

7.2.2 Svatrovani medi

Vzhledem k tomu, Ze proces TIG je procesem s vysokou koncen-
traci tepla, proto je vhodny zejména pro svafovani materiall s
vysokou vodivosti tepla, jako je méd .

Pti svatovani médi procesem TIG dodrzujte stejné pokyny jako pro
svafovani TIG oceli nebo pokyny uvedené v piislusnych specific-
kych materialech.

7.3 Svarovani s konstantnim posuvem dratu (MIG/MAG)

Uvod
Systém MIG je tvofen zdrojem stejnosmérného proudu , podava-
¢em s civkou dratu a plynovym hofdkem.

REEL

WIRE FEED

SVH

GENERATOR

PIECE — \

Rucni svarovaci zafizeni

Proud je pfenasen obloukem pfes tavnou elektrodu (drat s kladnou
polaritou); pfi tomto procesu je taveny kov pfenasen na svafovany
dil pomoci oblouku. Podavani dratu je potfebné pro dopliovani
nanasen¢ho taveného dratu béhem svatovani.
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Svafovaci metody

Pti svatovani v ochranné plynové atmosféte, zpisobem , kterym se
kapky oddéluji od elektrody urcuji jeden ze dvou systémi pienosu.
Prvni metoda je nazyvana “PRENOS ZKRATEM (SHORT-ARC)”,
elektroda se dostava do pfimého kontaktu s lazni, dochazi tedy ke
zkratu a drat se prerusi a funguje podobné jako tavna pojistka, pak
se oblouk znovu zapali a cyklus se opakuje (Obr. 1a).

ol time

BREAKING

o Voltage

9 ) 4 9 Y 7] 7
2 g 9 ) ) !
‘ b, b , (o), @
I g6t {8 ¥
Obr. la
D &
g
Arc 8
BEFORE TRANSFER  DURING NECKING DOWN AFTER TRANSFER
Obr. 1b

Zkratovy pienos (a) sprchovy pienos (b)

Dalsi metodou prenosu kapek je takzvany “PRENOS SPRCHOVY
(SPRAY-ARC)”, pfi némz se nejdiive kapky oddéli od elektrody a
nasledné dosahnou tavné lazné (Obr. 1b).

Parametry svafovani

Viditelnost oblouku snizuje nutnost ptesného dodrzovani tabulek

nastaveni ze strany pracovnika, ktery ma tak moznost pfimé kont-

roly tavné lazné.

- Napéti pfimo ovliviiuje vzhled svaru, avSak rozméry svafené
plochy se mohou lisit v zavislosti na pozadavcich pomoci rucni-
ho ovladani hotaku tak, aby bylo mozno dosahnout variabilnich
nanost pii konstantnim napéti.

- Rychlost posuvu dréatu je v pfimém vztahu k proudu svafovani.

Na Obr. 2 a 3 jsou znazornény vztahy, které existuji mezi riznymi

parametry svafovani.

ARC VOLTAGE (V)
5]
=]

N
o

30 |-+

100 200 300 400
CURRENT (A)

Obr. 2 Graf pro optimalni volbu nejlepsich pracovnich podminek.
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Obr. 3 Vztah mezi rychlosti posuvu dratu a intenzitou proudu (tave-
ni) v zévislosti na pruméru dratu.
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ORIENTACN{ TABULKA PRO VOLBU PARAMETRU SVAROVANI VZTAHUJICI SE NA NEJBEZNEJS{ APLIKACE
A NA NEJVICE POUZIVANE DRATY

Primér dratu- hmotnost na kazdy metr
Napéti
oblouku (v) 0,8 mm 1,0-1,2 mm 1,6 mm 2,4 mm
Nizka hloubka pruvaru pro [Dobra kontrola hloubky pri-| Dobré odtavovani v roviné a Nepouzity
16 - 22 malé tloustky varu a taveni vertikalné
SHORT — ARC &3 Z
Zkratovy pienos
60 - 160 A 100 - 175 A 120 - 180 A 150 - 200 A
Automatické uhlové sva- Automatické svafovani s Automatické sestupné sva- Nepouzity
24_2 8 fovani vysokym napétim fovani
SEMI SHORT-ARC
(Pfechodna zona)
=
150 - 250 A 200 - 300 A 250 -350 A 300 - 400 A
Nizka hloubka privaru pii Automatické svafovani s Dobré hloubka pritvaru pyi | Dobré hloubka privaru a vysoky
3 0_4 5 nastaveni na 200 A nékolika vrstvami sestupu nénos na velkjch tloustkach
SPRAY — ARC .
;o Y
Sprchovy ptenos \
S &
150 - 250 A 200 - 350 A 500 - 750 A

Pouzité plyny
Svatovani MIG-MAG je definovano hlavné typem inertniho plynu pouzit¢ho pro svaiovani MIG (Metal Inert Gas) a aktivniho plynu
pouzitého pii svafovani MAG (Metal Active Gas).

- Kysli¢nik uhlicity (CO,)
Pokud je CO, pouzity jako ochranny plyn, je dosaZeno vysoké penetracni hloubky se zvySenou rychlosti postupu a dobrych mechanic-
kych vlastnosti spolu s nizkymi naklady na provoz. Pfesto tento plyn zapficinuje zna¢né problémy s kone¢nym chemickym slozenim
spoju, protoze dochazi ke ztraté prvkt se snadnou oxidaci a sou¢asné dochazi k obohaceni lazné o uhlik.
Svatovani Cistym plynem CO, piedstavuje i dal8i problémy jako je piilis velky rozstiik a poréznost zplisobena kysli¢nikem uhli¢itym.

- Argon
Tento inertni plyn je pouzivany u svafovani lehkych slitin, zatimco pro svafovani korozivzdornych chromniklovych oceli se pridava
kyslik a CO, v poméru 2%, to pfispiva ke stabilit¢ oblouku a lepsi tvorb& svéru.

- Hélium
Tento plyn se pouziva jako alternativa argonu a umoznuje vys$si penetraéni hloubku (na velkych tloustkach) a vyssi rychlosti postupu.

- Smés Argon-Hélium
Je dosazeno vyssi stability oblouku vzhledem k €istému héliu, vyssi penetracni hloubky a rychlosti ve srovnani s argonem.

- Smés Argon-CO, a Argon-CO,-Kyslik
Tyto smési jsou pouzivany pro svafovani materialil s obsahem Zeleza zejména v podminkach SHORT-ARC, protoze zlepSuje piivod
tepla. To nevylucuje pouziti této smési i u postupu SPRAY-ARC. Tato smés obvykle obsahuje procento CO,, které¢ se pohybuje od 8 do
20%, a Oy okolo 5%.
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8 TECHNICKE UDAJE

URANOS 2000 SMC

MMA TIG DC MIG/MAG
Napajeci napéti Ul (50/60 Hz) 1x230Vac +15% 1x230Vac +15% 1x230Vac +15%
Zpozdéna napajeci tavna pojistka 25A 25A 25A
Druh komunikace DIGITAL DIGITAL DIGITAL
Maximalni ptikon (kVA) 5.8 kVA - 5.7 kVA
Maximalni piikon (kW) 5.7kW - 5.7kW
Ptikon v rezimu I1 24.7A 19.3A 24.7A
Uginik PF 1 1 1
Uginnost (1) 85% 85% 85%
Cosp 0.99 0.99 0.99
Maximalni ptikon v rezimu I1max 24.7A 24.7A 24.7A
Efektivni hodnota proudu Ileff 15.3A 15.3A 15.3A
Zatézovatel MIG (40°C)
(x=35%) 180A 200A 200A
(x=60%) 150A 170A 160A
(x=100%) 115A 140A 130A
Proudovy rozsah 12 5-180A 5-200A 5-200A
Regulaéni polohy 1A 1A 1A
Napéti naprazdno Uo 58Vdc 58Vdce 58Vdc
Stupeti kryti IP 1P23S 1P23S 1P23S
Ttida izolace H H H
Rozméry (dxsxv) 485x210x400 mm 485x210x400 mm 485x210x400 mm
Hmotnost 12.8 kg. 12.8 kg. 12.8 kg.
Vyrobni normy EN 60974-1/EN 60974-5 EN 60974-1/EN 60974-5 EN 60974-1/EN 60974-5
EN 60974-10 EN 60974-10 EN 60974-10
Okolni teplota -10/+40°C -10/+40°C -10/+40°C
Pritok vzduchu ANO ANO ANO
Sifovy kabel 3x2.5 mm2 3x2.5 mm2 3x2.5 mm2
Délka sitovy kabel 2m 2m 2m
JEDNOTKY POSUVU
Vykon pievodovky 40W
Pocet kladek 2
Kladky / Standardni kladky 0.8-1.0

Primér pouzitelnych dratt /

0.6-0.8-1.0 ocel

Lehké/pohyblivé kladky 0.8-1.0 hlinik

0.9-1.2 trubickovy drat
Profuku plynu Tlacitko hotaku
Tlacitko posuvu dratu Tlacitko hofaku
Rychlost posuvu dratu 0.5 - 16 m/min
Synergie ANO (19 Synergie)
Civka 9200 mm
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POLSKI

CERTYFIKAT ZGODNOSCI CE

Firma
SELCO s.r.l. - Via Palladio, 19 - 35019 ONARA DI TOMBOLO (Padova) - ITALY
Tel. +39 049 9413111 - Fax +39 049 9413311 - E-mail: selco@selcoweld.com - www.selcoweld.com

niniejszym o$wiadcza, ze urzadzenia typu URANOS 2000 SMC

ktérych dotyczy ta deklaracja sa zgodne z normami EU: 2014/35/EU LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2014/30/EU EMC DIRECTIVE
2011/65/EU RoHS DIRECTIVE

oraz zachowane zostaly wymogi norm: EN 60974-1:2018

EN 60974-5:2014
EN 60974-10:2015 Class A

Wykonanie jakiejkolwiek czynnosci eksploatacyjnej lub modyfikacji niezatwierdzonej uprzednio przez SELCO s.r.l. spowoduje uniewaz-
nienie niniejszego certyfikatu.

Onara di Tombolo (PADOVA) SELCO s.r.l.

Lino Frasson
Chief Executive
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Wazne zalecenia, ktorych nieprzestrzeganie moze prowadzi¢ do obrazen ciata lub uszkodzenia urzadzenia

Uwagi oznaczone tym symbolem maja charakter techniczny i shuza ulatwieniu pracy z urzadzeniem

-
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Bezposrednie zagrozenie zycia lub zdrowia badz mozliwos¢ wystapienia okolicznosci prowadzacych do takiego zagrozenia




1 UWAGA

Przed przystapieniem do eksploatacji urzadzenia
&m nalezy si¢ doktadnie zapozna¢ z zawarto$cia niniej-
szej instrukcji. Nie wolno wykonywa¢ zadnych mody-
fikacji ani czynnosci konserwacyjnych nieopisanych
w instrukcji.
Producent nie odpowiada za obrazenia ciata oraz uszkodzenia urza-
dzenia wynikte z nieznajomosci instrukcji lub niezastosowania si¢
do zawartych w niej zalecen.

Ia W razie watpliwosci lub problemow dotyczacych

obstugi systemu (w tym nieopisanych ponizej) nalezy
zasiggna¢ rady wykwalifikowanego personelu.

» Kazdy system powinien by¢ uzywany wylacznie w celu, do kto-

rego zostat zaprojektowany, w zakresie mozliwosci okreslonym

na tabliczce znamionowej i/lub w tej instrukcji oraz zgodnie z

krajowymi i migdzynarodowymi zaleceniami odnos$nie bezpie-

czenstwa. Uzywanie systemu w celu innym od jawnie dekla-

rowanego przez producenta jest niedopuszczalne i spowoduje
zwolnienie producenta ze wszelkiej odpowiedzialnosci.

1.1 Srodowisko pracy

» Urzadzenie jest przeznaczone wylacznie do profesjonalnych
zastosowan przemystowych.
Producent nie ponosi odpowiedzialno$ci za ewentualne szkody
wynikle z uzytkowania systemu w warunkach domowych.

o Zakres temperatur eksploatacji systemu wynosi od —10°C do
+40°C.
Zakres temperatur transportowania i sktadowania systemu wyno-
si od —25°C do +55°C.

+ Srodowisko pracy systemu powinno by¢ wolne od pytu, kwasow,
gazow 1 substancji zracych.

* Wilgotno$¢ wzgledna w $rodowisku pracy systemu nie moze
przekracza¢ 50% przy 40°C.
Wilgotnos¢ wzglgdna w $rodowisku pracy systemu nie moze
przekracza¢ 90% przy 20°C.

» Systemu mozna uzywac¢ na wysoko$ciach nieprzekraczajacych
2000 m nad poziomem morza.

A

1.2 Ochrona uzytkownika i innych osob
Proces cigcia spawania wiaze si¢ z promieniowaniem,

/ hatasem, wysoka temperatura oraz oparami gazowymi.
R

Urzadzenia nie wolno uzywa¢ do rozmrazania rur.
Urzadzenia nie nalezy uzywac do tadowania baterii i/
lub akumulatorow.

Urzadzenia nie nalezy uzywaé¢ do awaryjnego rozru-
chu silnikow.

W celu ochrony przed promieniowaniem tuku, iskrami

oraz rozgrzanym metalem nalezy zawsze miec.

Uzywane ubranie powinno zakrywa¢ cate ciato i musi

byc¢:

- nieuszkodzone i w dobrym stanie;

- niepalne;

- suche i nieprzewodzace pradu;

- doktadnie dopasowane, bez mankietéw czy
zawinig¢tych nogawek.
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Nalezy korzysta¢ z odpowiedniego, wytrzymatego
obuwia, zapewniajacego izolacj¢ od wody.

Nalezy korzysta¢ z odpowiednich rekawic zapewnia-
jacych izolacjg elektryczng i termiczna.

Stanowisko pracy nalezy otoczy¢ ognioodporna zasto-

i goracymi odpryskami.

Osoby znajdujace si¢ w poblizu nalezy poinstruowac,

by nie patrzyty bezposrednio na tuk ani na rozgrzany
metal i zaopatrzyly si¢ w odpowiednia ochrong oczu.

Maska spawalnicza powinna mie¢ ostony boczne oraz
filtr o odpowiednim stopniu ochrony oczu (co naj-
mniej NR10).

Nalezy zawsze mie¢ na sobie okulary ochronne z
ostonami bocznymi, zwtaszcza podczas regcznego lub
mechanicznego usuwania zuzlu.

/ na, chroniaca otoczenie przed blaskiem tuku, iskrami
VA

Nie wolno korzysta¢ z soczewek kontaktowych!!!

®

W razie osiagnigcia w czasie spawania (cigcia) nie-
bezpiecznego poziomu hatasu nalezy korzysta¢ ze
stuchawek ochronnych.

Jesli poziom hatasu przekracza dopuszczalne normy

—
=

O

nalezy wyznaczy¢ bezpieczna odlegtos¢ od stano-
wiska pracy i1 nakaza¢ osobom znajdujacym si¢
w odleglosci mniejszej korzystanie ze stuchawek
ochronnych.

Upewnic sig, ze rece, wlosy, ubranie, narzedzia itp. nie
maja kontaktu z elementami ruchomymi, jak na przy-
ktad:

- wiatraki,

- zebatki,
- rolki i waly,
- szpule drutu.

* Nie wolno dotyka¢ rolek podczas pracy podajnika drutu.

* Nie wolno wprowadza¢ w systemie zadnych modyfikacji.
Omijanie zabezpieczen montowanych w podajnikach drutu jest
bardzo niebezpieczne i powoduje zwolnienie producenta ze
wszelkiej odpowiedzialnos$ci za ewentualne szkody materialne
lub obrazenia ciata.

* Podczas spawania (cigcia) panele boczne powinny zawsze by¢
zamknigte.

Podczas wprowadzania i podawania drutu nalezy kie-
rowa¢ wylot uchwytu MIG/MAG z dala od twarzy.
Podawany drut moze by¢ niebezpieczny dla rak, twa-
rzy i oczu.

Palnik plazmowy nalezy trzyma¢ z dala od twarzy.
Luk plazmowy jest niebezpieczny dla rak, twarzy i
oczu.

spawany (cigcia), gdyz jego wysoka temperatura moze
spowodowac powazne oparzenia.

?\
.' Nie wolno dotyka¢ materiatu, ktory przed chwila byt
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* Powyzszych zalecen nalezy réwniez przestrzega¢ podczas
obrobki materiatu po spawaniu (cigcia) ze wzgledu na mozliwos¢
odpadania zuzlu od goracych elementow.

* Przed przystapieniem do eksploatacji lub konserwacji uchwytu
nalezy si¢ upewni¢, ze jest on zimny.

L

YY) Przed odlaczeniem przewodéw pltynu chlodniczego
HH nalezy si¢ upewnic, ze uktad chtodzenia jest wytaczo-
ny. W przeciwnym razie z przewodow moglby si¢
wylaé goracy plyn, grozacy poparzeniem.

>

W poblizu stanowiska pracy powinna zawsze si¢ znaj-
dowac apteczka.

Nie wolno lekcewazy¢ Zzadnego oparzenia ani obra-
zenia.

Przed opuszczeniem stanowiska pracy nalezy sig¢
upewnic, ze nie stanowi ono zagrozenia dla ludzi ani
otoczenia

1.3 Ochrona przed oparami i gazami

2 3|4

* Powstajace w czasie spawania (cigcia) gazy, opary i pyly moga
stanowi¢ zagrozenie dla zdrowia.
Opary spawalnicze moga w niektorych przypadkach by¢ rako-
tworcze i stanowi¢ zagrozenie dla kobiet w ciazy.

» Unika¢ wdychania gazoéw i oparéw spawalniczych.

» Zapewni¢ odpowiednia wentylacj¢ stanowiska pracy (naturalna
lub wymuszona).

* W srodowiskach o niedostatecznej wentylacji korzysta¢ z odpo-
wiedniego respiratora.

* Podczas spawania (cigcia) w malym pomieszczeniu pracg spa-
wacza powinien nadzorowa¢ pomocnik stojacy poza pomiesz-
czeniem.

* Nie wolno uzywac¢ tlenu do wentylacji.

* Regularnie sprawdza¢ poziom wentylacji porownujac stgzenie
szkodliwych gazéw ze stgzeniem dopuszczalnym.

* Ilos¢ i szkodliwos¢ oparow zalezy od rodzaju materiatu spawane-
go, rodzaju materialu wypetniajacego oraz rodzajéw substancji
uzytych do czyszczenia i odtluszczania spawanych elementow.
Nalezy przestrzega¢ zalecen producenta oraz zalecen zawartych
w danych technicznych.

* Nie wolno spawac¢ (cia¢) w poblizu stanowisk, gdzie odbywa si¢
odtluszczanie lub malowanie.
Butle z gazem nalezy umieszcza¢ na zewnatrz lub w miejscu z
dobra wentylacja.

= 1.4 Zapobieganie pozarom i wybuchom

» 7 procesem spawania (cigcia) wiaze si¢ zagrozenie wystapienia
pozaru lub wybuchu.

* Upewni¢ sig¢, ze w poblizu stanowiska pracy nie znajduja si¢
przedmioty ani materiaty tatwopalne lub wybuchowe.
Wszelkie materiaty tatwopalne powinny si¢ znajdowac¢ w odle-
glosci co najmniej 11 metréw od stanowiska spawania lub
powinny by¢ odpowiednio zabezpieczone.
Iskry 1 gorace odpryski moga by¢ rozsiewane na do§¢ duza odle-
glos¢ 1 przedostawac si¢ nawet przez niewielkie otwory.
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Nalezy zwroci¢ szczegdlna uwage na bezpieczenstwo ludzi i
otoczenia.

» Nie wolno spawac (cia¢) pojemnikoéw znajdujacych si¢ pod
ci$nieniem, ani tez w ich poblizu.

* Nie wolno cia¢ ani spawac¢ zamknigtych pojemnikéw ani rur.
Szczegdlng ostroznos¢ nalezy zachowa¢ podczas spawania rur
lub pojemnikdéw, nawet jesli sa one otwarte, puste i zostaty
doktadnie oczyszczone. Wszelkie pozostatosci gazdw, paliw,
olejow i innych materiatléw moga spowodowaé¢ wybuch.

* Nie wolno spawac¢ (ciac¢) w miejscach, gdzie wystgpuja tatwopal-
ne opary, gazy lub pyly.
» Po zakonczeniu spawania upewni¢ si¢, ze nie ma mozliwosci

przypadkowego zetknigcia elementéw obwodu spawania z ele-
menta