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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 1700 AC/DC
URANOS 2200 AC/DC

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 60974-3:2015
EN 60974-10:2015 Class A

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

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

~

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

-




1.1 Misto uziti

1 UPOZORNENI
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.
V ptipadé jakychkoliv pochybnosti a problému s pou-
I]a 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 ur¢eno, a to zpiisoby 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.

 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

Nepouzivejte toto zatizeni pro odmrazeni trubek.

Je zakézano pouzivat toto zafizeni k nabijeni baterii
nebo akumulétort.

Toto zatizeni nelze pouzivat k pomocnému startovani
motord.

a plynovych vypart.

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.

Vzdy pouzivejte ptedepsanou pracovni obuv, ktera je
silné a izoluje proti vode.

bohlerwelding

Vzdy pouzivejte predepsané rukavice slouZzici jako
elektricka a tepelna izolace.

|i:.-‘H
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Umistéte délici nehoflavou zasténu slouzici k oddéle-
ni zafeni, jisker a zhavych okuji ze svarovaciho mista.
Upozornéte ptipadné tfeti osoby, aby se nedivaly do
svafovaciho oblouku a aby se chranily pied zafenim

oblouku nebo ¢asticemi Zhavého kovu.

Pouzivejte Stity nebo masky s bo¢nimi ochranami a
vhodnym ochrannym filtrem (minimaln¢ stupeti 10
nebo vyssi) pro ochranu oci.

Vzdy pouzivejte ochranné bryle s bocnimi zastérka-
mi, zejména pii ruénim nebo mechanickém odstraio-
vani odpadu svarovani.

Nepouzivejte kontaktni cocky!!!

Pouzivejte chranic¢e sluchu, pokud se svatreci proces
stane zdrojem nebezpecné hladiny hluku.

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

Q9 D

které do ni vstupuji, jsou vybaveny chranici sluchu.
Na zatizenich je zakazano provadét jakékoliv druhy tprav.

Béhem svarovani vzdy méjte bo¢ni panel zavieny.

Zabrante doteku s pravé svafenymi ¢astmi, vysoka
teplota miize zpUsobit vazné popaleniny.

K

Vyse uvedena bezpecnostni opatfeni nutno dodrzovat i béhem
¢innosti provadénych po ukonceni svarovani vzhledem k mozné-
mu oddéleni strusky od dilii béhem jejich chladnuti.

Zkontrolujte zda je hofdk chladny dfive nez na ném budete pra-
covat nebo provadét tdrzbu.

Zkontrolujte vypnuti chladici jednotky pfed odpoje-
nim piivodnich a vratnych hadic¢ek chladici kapaliny.
Nebezpeci opaieni vytékajici horkou kapalinou.

(XX ]
(XN}

Obstarejte si vybaveni prvni pomoci.
Nepodcenujte popaleniny nebo zranéni.

Pred opusténim pracoviste zajistéte pracovni misto proti
nahodné jme na zdravi osob a Skod¢ na majetku.

+
A
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1.3 Ochrana pted vypary a plyny

B

e Za urcitych okolnosti mohou vypary zpiusobené svarovanim
zpusobit rakovinu ¢i poskodit plod téhotnych zen.
Hlavu méjte v dostatecné vzdalenosti od svatovacich plynt a
vyparu.

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

* V piipadé nedostate¢ného vétrani pouzijte kuklu a dychaci jed-
notku.

* V pfipad¢ svatovani v omezenych prostorach doporucujeme
dohled pracovnika umisténého mimo tento prostor nad pracov-
nikem, ktery provadi praci.

* Nepouzivejte kyslik pro vétrani.

* Oveite funkénost odsavani pravidelnou kontrolou mnozstvi
Skodlivych plynt dle hodnot uvadénych v bezpecnostnich nafi-
zenich.

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

* Neprovadéjte svarovani na pracovistich odmasfovani nebo lako-
vani.
Umistéte plynové lahve na otevieném prostranstvi nebo na mis-
tech s dobrou cirkulaci vzduchu.

1.4 Prevence pozaru/vybuchu

Svarovaci proces miize zapficinit pozar a/nebo vybuch.

Vyklidte pracovni misto a jeho okoli od hoflavych nebo zapal-
nych materidli nebo predméti.

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

* Nesvarujte nad tlakovymi nadobami nebo v jejich blizkosti.
Neprovadéjte svafovani nebo fez na uzavienych trubkach nebo
nadobach.

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

Nesvatujte v prostiedi, které obsahuje prach, vybusné plyny
nebo vypary.
* Na zavér svafovani zkontrolujte zda okruh zdroje pod napétim
nemuze piijit do nahodného kontaktu s dily spojenymi se zem-
nim vodi¢em.

Instalujte do blizkosti pracovniho mista hasici zafizeni nebo
hasici pfistroj.

1.5 Prevence pfi pouzivani nadob s plynem

Nadoby s inertnim plynem jsou pod tlakem a v pfipadé nedodr-
zeni zakladnichd bezpecnostnich opatfeni pro jejich pfepravu,
skladovani a uziti hrozi nebezpeci vybuchu.

Nadoby musi byt ve svislé poloze bezpetné zajistény vhodnymi
prosttedky ke sténé nebo jiné opérné konstrukei proti povaleni a
néarazu na jiné predmeéty.

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

Je zakazano umisfovat nadoby v dosahu piimych slunecnich
paprsku, nahlych teplotnich zmén, velmi vysokych i velmi niz-
kych teplot.

Nadoby nesmi piijit do styku s otevienym plamenem, elek-

trickym obloukem, hotéky , drzaky elektrod a rozzhavenymi
casticemi rozstiikovanymi svarovanim.

Uchovavejte nadoby z dosahu svafovacich okruhti a elektrickych
obvodt vibec.

Pii otevirani uzavéru nadoby méjte hlavu mimo plynovy
vystup.

Po ukonceni svatovani vzdy uzavér nadoby zaviete.

Je zakazano svatovat tlakové plynové nadoby.

—

@ | 1.6 Ochrana proti urazu el. proudem

Nebezpeci smrtelného trazu elektrickym proudem.

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

Zkontrolujte zda jsou zafizeni a svafovaci piistroj elektricky izo-
lované pomoci suchych podlozi a podlah, které jsou dostatecné
izolované od zemé.

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

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

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

Zapaleni oblouku a stabiliza¢ni zatizeni je uréeno pro
ruéni nebo mechanické fizeni.

-

Prodlouzenim délky hotaku ¢i svatrovacich kabelt nad
8 m vzrusta nebezpeci trazu elektrickym proudem.

A




1.7 Elektromagneticka pole a ruSeni

(R

 Svatovaci proud prochazejici kabely vnitiniho i vnéjsiho systému
vytvaii v blizkosti svafovacich zdroji 1 daného vlastniho systému
elektromagnetické pole.

» Tato elektromagnetickd pole mohou pisobit na zdravi osob,
které jsou vystaveny jejich dlouhodobému uc¢inku (piesné ucinky
nejsou dosud znamy).

Elektromagneticka pole mohou ptsobit rusive na néktera zafizeni
jako jsou srdecni stimulatory, pfistroje pro nedoslychavé.

k4

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

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

Zatizeni tfidy A neni ur€eno k uziti v obytnych lokalitach, kde elek-
trickou energii tvoii vetejna sit nn. V téchto lokalitdich mohou vzni-
kat potize pifi zajistovani elektromagnetické slucitelnosti zafizeni
ttidy A v dasledku ruSeni vyzafovaného nebo $ifeného po vedeni.

Osoby s elektronickymi piistroji (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 zatizeni se vyrabi v souladu s ustanovenimi normy EN60974-
10 a m4 uréeni “TRIDY A”.

Toto zatizeni musi byt pouzivano pouze k profesionalnim tc¢elim v
prumyslovém prosttedi.

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

wd
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Pozadavky na sitovy piivod (Viz technické udaje)

Vykonova zafizeni mohou v disledku velikosti primarniho proudu
odebiraného ze sité ovliviiovat kvalitu napajeci sité. Proto u nekte-
rych typt zafizeni (viz. technické idaje) mohou platit omezeni ¢i
specifické pozadavky na pfipojeni s ohledem na maximalni povo-
lenou impedanci sit¢ (Zmax) nebo popiipad¢ na minimalni kapa-
citu (Ssc) napéjeci v misté pfipojeni do sité vefejné. V takovémto
ptipadé instalujici subjekt ¢i uzivatel zafizeni ruci, po ptipadné
konzultaci s provozovatelem této sité, Zze dané zatizeni mize byt
piipojeno.

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

V kazdém piipadé musi byt elektromagnetické ruseni
snizeno na hranici, pfi které nepfedstavuje zdroj pro-
blému.

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, napfiklad pro:
nositele pace-makeru a naslouchatek.

V piipad¢ interferenci mize byt nutné pfijmout dalsi opatieni jako
naptiklad filtrace napajeni ze sité.

Kromé toho je potfeba zvazit nutnost pouziti stinéné¢ho sitového
kabelu.
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Svarovaci kabely

K minimalizaci G¢inkid 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 strané).

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

- zafizeni umistéte v ur¢ité vzdalenosti od svatrovaci plochy.

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

a zajisténi zemniho a silového

Pospojeni

Je tieba zvazit ispojeni vsech kovovych ¢asti svafovaciho 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 divodia
elektrické bezpecnosti nebo z divodu jeho rozmérti nebo polohy,
spojeni na kostru mezi dilem a uzemnénim by mohlo snizit ruseni.
Je tfeba vénovat maximalni pozornost tomu, aby uzemnéni zpra-
covavaného dilu nezvysovalo nebezpeci Grazu pro uzivatele nebo
nebezpeci poSkozeni ostatnich elektrickych zatizeni.

Dodrzujte narodni normy tykajici se uzemnéni.

Stinéni

Doplikové stinéni ostatnich kabeli a zafizeni vyskytujici se v okoli
miize snizit problémy interference.

U specialnich aplikaci mize byt zvazena moznost stinéni celého
svafovaciho zafizeni.

1.8 Stupen kryti IP

1P23S

- Obal zamezujici pristupu prstii 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 $kodlivému tc¢inku vody, jakmile jsou pohy-
bujici se Casti stroje zastaveny.

2 INSTALACE

Ia Instalaci smi provadét pouze kvalifikovani pracovnici

povéteni vyrobcem.
Jste povinni pred instalaci zkontrolovat odpojeni zdroje
@: od hlavniho piivodu.

o

;.
@u

Je zakédzéano sériové nebo paralelni propojeni generatort.
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2.1 Zpisob zvedani, piepravy a vykladani

S

- Zatizeni je opatfeno drzadlem, které usnadnuje manipulaci.
- Pouzijte zdvizny vozik a béhem pohybu budte maximalné pozor-
ni, aby nedoslo k pieklopeni zdroje.

Nepodcenujte hmotnost zafizeni, viz technické udaje.
llll'
~—~

Neptemistujte nebo nenechavejte zatizeni zavéSeno
nad osobami nebo piedméty.

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

2.2 Umisténi zafizeni

Dodrzujte nasledujici pravidla:

- Snadny pfistup k ovladani a zapojeni.

- Zarizeni nesmi byt umisténo ve stisnéném prostoru.

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

- Zafizeni zapojte na suchém, Cistém a vzdu$ném miste.

- Chrailte zafizeni proti prudkému desti a slunci.

2.3 Pfipojeni

D=

Zdroj je opatfen kabelem pro pfipojeni do napajeci sité.
Systém muze byt napajen:

- 115V jednofazovy

- 230V jednofazovy

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.

>

%

~

A
1

Za Gcelem ochrany uzivateli musi byt zatizeni sprav-
nym zpusobem uzemnéno. Sifovy kabel je opatien
vodi¢em (Zlutozelenym) pro uzemnéni, ktery musi byt
napojen na zastr¢ku opatfenou zemnicim kontaktem.

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

A

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

8

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

Montujte pouze zastrcky, které byly homologovany podle bezpec-
nostnich norem.

' 2.4 Uvedeni do provozu

Zapojeni pro svafovani MMA

-

Zapojeni na obrazku zobrazuje svareni s nepfimou
polaritou. Pro svafovani s pfimou polaritou obratte
zapojeni.

- Pripojte koncovku (1) zemniho kabelu do zaporné zasuvky (-)
(2) zdroje.

- Ptipojte koncovku (3) kabelu drzéku elektrody do kladné zasuv-
ky (+) (4) zdroje.

Zapojeni pro svafovani TIG

- Pripojte koncovku (5) zemniho kabelu do kladné zasuvky (+) (6)
zdroje.

- Ptipojte koncovku hotdku TIG (7) do zaporné zasuvky (8) zdroje.

- Pfipojte hadici plynu z plynové bomby na pfipojku plynu na
zadni strané svaiecky.

- Ptipojte ovladaci kabel hotaku do ptipojovaciho konektoru (9).

- Prfipojte hadicku plynu hotaku do ptipojovaci zasuvky (10).

- Napojte vratnou hadici chladiva pro hotak (Cervena barva) na
prislusnou armaturu/spojku (¢ervena barva /symbol '@).

- Napojte hadici s pfivodem chladiva hofaku (modry odstin) na
piislusnou armaturu/spojku (modra barva /symbol Gaa?).




3 POPIS SVARECKY

3.1 Obecné informace

URANOS 1700 - 2200 AC/DC jsou invertorové zdroje konstantni-
ho proudu uréené pro svafovani obalenou elektrodou (MMA) , TIG
DC (stejnosmérnym proudem ) a TIG AC ( stiidavym proudem ) .
Jsou to plné¢ digitalni multiprocesorové systémy ( DSP zpracovani
dat a CAN-BUS komunikace ) schopné spojit rozmanité poteby ve
sveéte svafovani tou nejlepsi cestou.

3.2 Celni ovladaci panel

5 1 2 3

Napajeni
Signalizuje pfipojeni zafizeni do napajeci site.

1
2 Obecny alarm

@ Signalizuje mozny zasah ochran, jako naptiklad tepelnych
3

4

ochran (Ctéte oddil “Alarm kody”).

Vykon
Signalizuje pfitomnost napéti na vystupnich svorkach.

7- segmentovy displej

Umoziiuje zobrazeni zakladnich svafovacich parametrt
béhem spusténi, nastaveni, nacteni proudu a napéti, béhem
svafovani a Ciselné kody alarmu.

5 LCD displej
Poskytuje zobrazeni zakladnich svafovacich parametrd
stroje - béhem nabchu zatizeni, nastaveni, méfeny proud
a napéti, béhem svafovani a zobrazuje kody alarmd.
Umoziiuje okamzité zobrazeni vSech operaci.

6 Hlavni nastavovaci prvek

Plynulé nastaveni svafovaciho proudu.

Umoziuje vstup do set-up, vybér a nastaveni parametri.

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

8 Nepouzity
9 Programy

@ Umoznuje ukladani a spravu 64 svafovacich programt,
které mohou byt upravovany uzivatelem.

béhlerwedng

3.3 Hlavni obrazovka
Umoziiuje fizeni systému a svafovacich procest , zobrazuje hlavni
nastaveni.

1—> Oa 0.0V |

I i00a
3 — agal 4f [ L

1 Meéteni
Béhem rezimu svafovani je méfeny svafovaci proud a
napéti zobrazeno na LCD displeji.

3

1a 1b

v 4
<> 0a 0Ov |

la Svatovaci proud
1b Svafovaci napéti

2 Svafovaci parametry

{ 'BDA

2b 2c 2d

2a Svarovaci parametry

Vybér zadanych parametri prostiednictvim stisku knofliku
enkodéru.

Nastaveni hodnoty vybraného parametru otacenim knofliku
enkodéru.

2b Ikony parametrt

2¢ Hodnoty parametrt

2d Méfeni parametru-jednotka

3 Funkce

1 HHETN
2 | pce| Std |
r o+ 4

3b 3¢ 3d
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3a Omezeni napéti VRD
Umoziuje fizené omezeni napéti naprazdno zdroje.

3b Umoziiuje vybér svarovaciho procesu

= v
E& TIG DC

%é TIG AC
3c Umoziiuje vybér svarovaciho procesu

DG

Nepiima polarita

BG-
iy

Pfima polarita
Stridavy proud
3d v Synergie

Umoziuje nastavit tu nejlepsi dynamiku oblouku
volbou pouzitého typu elektrody:

STD Basicka/Rutilova
CLS Celulézova

CrNi Ocel

Alu Hlinik

Castiron  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 svatovacich
podminkach i dalsich vlivech).
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3e Umoziluje vybér svafovaciho procesu

@ﬁ 2 takt

@@ 4 takt
Tz,

3f Pribéh proudu
L

S
S

Bilevel

CONSTANT proud
PULSNI proud

Fast Pulse

3g Pribéh proudu

o\

CONSTANT proud
I
S PULSNI proud
Ijigh
L AC/DC mix

3.4 Setup

(Setup XP User |

0

Save
Exit

IR

Umoziuje nastaveni a sefizeni celé fady ptidavnych parametrt pro
lepsi a presné&jsi ovladani svatovaciho zafizeni.

Parametry obsazené v procesu set up jsou definovany v zavislosti
na zvoleném svarovacim procesu a jsou opatieny Ciselnymi kody.
Pristup k procesu set up: stisknéte po dobu 5 sekund tlacitko kodo-
vaciho zafizeni.

Volba a sefizeni pozadovaného parametru: provadi se otocenim
enkodéru az do zobrazeni ¢iselného kodu pozadovaného paramet-
ru. Stisknuti tlac¢itka 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 Umoznuje ulozit zmény a vystoupit z procesu set up.
Exit
1 Reset
Umoziuje znovu nastavit vSechny parametry na hodnoty
tovarniho nastaveni (default).
3 Hot start
A .F' Umoziuje sefizeni hodnoty hot start v rezimu MMA.
Umoziiuje vice ¢i méné ,.teply” start ve fazich zapalovani
oblouku a usnadriuje tak start stroje.
Parametr je nastaven v procentech (% )hodnoty svafovaci-
ho proudu.
Minimalni Off, maximalni 500%, tovarni nastaveni 80%

Res




Svarovaci proud 551
Umoziuje prednastaveni svafovaciho proudu. a
Parametr je nastaven v ampérach (A).

Minimalni hodnota 3A, maximalni hodnota Imax, tovarni 552

nastaveni 100A ,
Arc force by
Umoziuje regulaci hodnoty Arc force v rezimu MMA.

Umoziuje vetsi ¢i mensi energetickou dynamickou reakei 553
pii svafovani a usnadriuje tak praci svaiece. O
Zvysenim hodnoty arc force omezime moznost pfilepeni
elektrody. 601
Parametr je nastaven v procentech (%) hodnoty svafovaci- N |
ho proudu.

602

Minimalni Off, maximalni 500%, tovarni nastaveni 30%
Dynamic power control (DPC)
Povoleni zvolené V/I charakteristiky.

([

I=C Konstantni proud 751
Zkraceni nebo prodlouzeni oblouku bez vlivu na zadany /T\ A
svafovaci proud.
752
Basicka, Rutilova, Kysely, Ocel, Litina F{"'\V

1+ 20* Nastaveni strmosti 0

(2

Prodlouzeni délky oblouku snizi svatrovaci proud a nao- Save
pak, v zavislosti na nastaveni od 1 do 20 ampér na volt. Exit
Celul6zové, Hlinik 1

Res
2

P = C* Konstantni vykon
Prodlouzeni délky oblouku snizi svatovaci proud a nao-
pak, podle vztahu : V.I=K

(

Celul6zova, Hlinik

312
mi)

Zhaseci napéti oblouku

Umoziuje nastavit hodnotu napéti, pii kterém je nucené
zhasnut svatovaci oblouk.

Umoznuje tak fidit tim nejlepsim zpisobem rtizné provoz-

ni podminky, které mohou nastat. Ve fazi svafovani napii-

klad nizka hodnota zhaseciho napéti oblouku umoziuje

kratsi oblouk pii oddaleni elektrody od svafence a snizuje 5

tak rozstiik, spaleniny a oxidaci svafence.

Pokud pouzivate elektrody, které vyzaduji vysoké napéti

doporucujeme nastavit vysokou hranici, aby se zabranilo

hasnuti oblouku behém svareni.

Nikdy nenastavujte zhaSeci napéti oblouku vyssi nez 6
je napéti generatoru naprazdno.

Nastaveny parametr ve voltech (V).

Minimalni 0V, Maximalni 99.9V, Default (Tovarni nasta- 7
veni) 57V

Vybér zadaného grafického rozhrani :

XE (Zakladni nabidka)

XA (Rozsitena nabidka)

XP (Profi nabidka) ]

Umoziuje piistup do vyssich urovni set-up nastaveni :
USER : uzivatel

SERV: servis

vaBW: vaBW
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Zamknout /odemknout

Umoziuje uzamknout ovladaci panel a vlozit bezpecnost
ni kod (Etéte kapitolu “Bezpecnostni zamek™).

Tén bzucaku

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

Kontrast

Umoziuje sefizeni kontrastu displeje.

Minimalni 0, Maximalni 50

Krok regulace

Umoziuje obsluze dle vlastni potieby upravit krok regulace.
Minimum 1, Maximum I max, Nastaveno 1

Externi parametry CH1, CH2, CH3, CH4

Umoziiuje fizeni externich parametrt 1 ( minimalni hod
nota , maximalni hodnota).

(¢téte kapitolu “Sprava externiho fizeni”).

Méfteny proud

Umoziuje zobrazeni realné hodnoty proudu.

Umoziuje nastaveni zpusobu zobrazeni svafovaciho proudu.
Meétené napéti

Umoziuje zobrazeni realné hodnoty napéti.

Umoziiuje nastaveni zptsobu zobrazeni svafovaciho napéti.

Seznam parametrti procesu set up (TIG)

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

Reset
Umoziuje znovu nastavit v§echny parametry na hodnoty
tovarniho nastaveni (default).

Predfuk plynu

Umoziuje nastavit a sefidit pratok plynu pted zapalenim
oblouku.

Umoziuje naplnéni hofdku plynem a pfipravu prostredi
pro svarovani.

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

Pocatecni proud

Umoziuje nastaveni startovaciho proudu.

Umoziuje teplejsi nebo chladnéjsi svatovaci lazen dosa-
zenou bezprostfedné po zapaleni oblouku.

Nastaveni parametru : Amper (A) - Procentualné (%).
Minimalni hodnota 3A-1%, maximalni hodnota Imax-
500%, tovarni nastaveni 50%

Cas potate¢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

Nabéh proudu

Umoziuje nastavovat pozvolny piechod mezi poc¢atecnim
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 prednastaveni svafovaciho proudu.

Parametr je nastaven v ampérach (A).

Minimalni hodnota 3A, maximalni hodnota Imax, tovarni
nastaveni 100A

Proud v rezimu bilevel

Umoziuje nastaveni druhého proudu v rezimu svafovani
bilevel - dvoji proud.
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Proud 1 se nastavuje na ¢elnim panelu ENKODEREM a
proud 2 je nutné nastavit v setupu.(setup 6). Funkce je
nastavitelna pouze ve Ctyitaktnim rezimu. Prvnim stiskem
tlacitka spoustime plyn , uvolnénim startuje svafovaci
proces . V prib&hu svafovani rychlym stiskem tlacitka
horaku prechazime na proudovou trovén I 2 (nastavenou
v setupu).Mlizeme tedy témito stisky pfechazet mezi ,,I 1
a,,I 2° libovolné . Svafovani ukon¢ime del$im stiskem cca
2s tlacitka hotaku.Opét plati, pokud tlacitko drzime pro-
biha nastaveny dobéh proudu a uvolnénim startuje dofuk
plynu.

Nastaveni parametru : Amper (A) - Procentualné (%).
Minimalni hodnota 3A-1%, maximalni hodnota Imax-
500%, tovarni nastaveni 50%

Proud zékladni

Umoziuje nastaveni zakladniho proudu pro pulsni a stie
dofrekvencnim pulsni rezim.

Parametr je nastaven v ampérach (A).

Minimalni hodnota 3A-1%, maximalni hodnota svafrova-
ciho proudu 100%, tovarni nastaveni 50%

Frekvence pulsu

Aktivace pulsniho rezimu.

Nastaveni pulsni frekvence.

Umoznuje dosazeni lepsiho vysledku svarovani na sla-
bych materidlech a kvalitnéji odtavujici se kapku.
Nastaveni parametru: Hertz (Hz).

Minimalni hodnota 0.1Hz, maximalni hodnota 25Hz,
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%

Frekvence rychlého pulsu (TIG DC)

Nastaveni pulsni frekvence.

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

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

Pulsni dobéh

Umoziiuje nastaveni ¢asu dobéhu béhem pulsniho svafo
vani.

Umoziuje mékky krok mezi hornim a spodnim proudem s
vice ¢i méné meékkym svafovacim obloukem.

Nastaveni parametru: procentualné (%).

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 sekundach (s).

Minimdalni 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 3A-1%, maximalni hodnota Imax-
500%, tovarni nastaveni 10A

Cas konetného proudu

Umoziuje nastaveni ¢asu trvani finadlniho (kone¢ného )
proudu.

Nastaveni parametru: sekundy (s).

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

Umoznuje regulaci ptivodu plynu na konci svareni.
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)

Tvar (AC) stfidavé viny (TIG AC)

Umoziiyje vybér pribéhu AC viny.

O I I VI R S

Tovarni nastaveni q:!‘

AC frekvence (TIG AC)

Nastaveni frekvence opacné polarity ve svafovani TIG
AC.

Umoznuje udrzeni ostiejsiho a 1épe stabilniho oblouku.
Nastaveni parametru: Hertz (Hz).

Minimalni hodnot 20Hz, maximalni hodnota 200Hz,
tovarni nastaveni 100Hz

AC balance (rovnovaha) (TIG AC)

Nastaveni pracovniho cyklu v TIG AC svatovani .
Umoziiuje udrzeni kladné pllviny po delsi nebo kratsi Cas.
Nastaveni parametru: procentudlné (%).

Minimalni hodnot 15%, maximalni hodnota 65%, tovarni
nastaveni 35%

Fuzzy logic (TIG AC)

Nastaveni dodavaného vykonu ve fazi zapaleni oblouku
prostfednicvim zvoleni pouzitého primeéru elektrody.
Upravuje vhodnou teplotu elektrody a zachovava jeji
neporusenost.

Nastaveni parametru: milimetry (mm).

Minimalni hodnot 0.1mm, maximalni hodnota 5.0mm,
tovarni nastaveni 2.4mm

Snadné zaobleni

Dodava vétsi mnozstvi energie béhem TIG AC faze zapa
leni oblouku.

Zajistuje zaobleni elektrody pravidelné a rovnomérné.
Funkce je automaticky vypnuta po zapaleni oblouku.
Dodavany vykon zavisi na priméru elektrody a nastaveni
fuzzy logic.

Tovarni nastaveni off

AC - DC mix cas

Nastaveni Casu svafovani stejnosmérnym proudem pii
povolené funkci AC MIX.

Nastaveni parametru: sekundy (s).

Minimdlni hodnot 0.02sek., maximalni hodnota 2.00sek.,
tovarni nastaveni 0.24sek.

AC - AC mix Cas

Nastaveni Casu svafovani stfidavym proudem pii povolené
funkci AC MIX.

Nastaveni parametru: sekundy (s).

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

Svatovaci proud (DC)

Nastaveni asu svarovaciho stejnosmérnym proudem pii
povolené funkci AC MIX.

Nastaveni parametru: procentualné (%).

Minimalni hodnota 1%, maximalni hodnota 200%, tovarni
nastaveni 100%

TIG start (HF)

Volba parametru Aktivni= HF START, Off=LIFT START,
nastaveno HF START zapaleni oblouku.

Bodovani

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

Casovani svafovaciho procesu.
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Nastaveni parametru: sekundy (s).

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

Restart

Nastaveni funkce restart.

Umoznuje aktivaci funkce restart.

Provadi okamzité zhasnuti oblouku béhem dob&hu proudu
nebo zpétny navrat do svafovaciho cyklu.

0=Off, 1=aktivni, tovarni nastaveni aktivni

Easy joining (snadné spojeni) (TIG DC)

Zapaleni oblouku pfi pulsnim proudu a nac¢asovani funkce
pred automatickym obnovenim piednastavenych svatrova-
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

Extra energy (TIG AC)

Balance (pomér) mezi proudem kladné a zaporné polarity .
Umoznuje ziskat vyssi Cistici u€inek na zédkladnim mate-
ridlu nebo vyssi svafovaci vykon zatimco udrzuje nemén-
nou primérnou hodnotu.

Nastaveni parametru: procentualné (%).

Minimalni hodnot 1%, maximalni hodnota 200%, tovarni
nastaveni 100%

Vybér zadaného grafického rozhrani :

XE (Zakladni nabidka)

XA (Rozsifena nabidka)

XP (Profi nabidka)

Umoziuje pristup do vyssich urovni set-up nastaveni :
USER : uzivatel

SERV: servis

vaBW: vaBW

Zamknout /odemknout

Umoznuje uzamknout ovladaci panel a vlozit bezpecnost
ni kod (Ctéte kapitolu “Bezpecnostni zamek™).

Tén bzucaku

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

Umoziuje sefizeni kontrastu displeje.

Minimalni 0, Maximalni 50

Regulac¢ni krok (U/D)

Umoziuje nastaveni kroku zmény na tlacitkach up-down.
Minimalni Off, Maximalni MAX, Tovarni nastaveni 1

Externi parametry CH1, CH2, CH3, CH4

Umoznuje fizeni externich parametrt 1 ( minimalni hod
nota , maximalni hodnota , nastavena hodnota , vybrany
parametr).

(cteéte kapitolu “Sprava externiho fizeni”).

U/D horak

Umoziuje fizeni /ovladani externiho parametru (U/D).
0=0ff, 1=A

Meéteny proud

Umoznuje zobrazeni realné hodnoty proudu .

Umoziuje nastaveni zpuisobu zobrazeni svafovaciho proudu.
Meétené napéti

Umoziuje zobrazeni realné hodnoty napéti .

Umoziiuje nastaveni zpisobu zobrazeni svafovaciho napéti.
Limity ochran

Umoziuje nastaveni meznich hodnot vystrah a ochran.
Umoziiuje presné hlidani zmén v jednotlivych fazich sva-
fovani (Ctéte kapitolu “Limity ochran”).

"‘- -
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3.5 Obrazovka programu

1

Obecné

Pro

Umozinuje ukladani a spravu 64 svatovacich programt,
které mohou byt upravovany uzivatelem.

7—> Oa 0.0v |
6 —» WELDING DEHO
5 —» I:l IEEA
O —a

1 Proces ze zvoleného programu

2 Rezim svarovani

3 Pribéh proudu

4 Cislo zvoleného programu

5 Hlavni parametry ze zvolené¢ho programu
6 Popis zvoleného programu

7 Méfeni

Ukladani programu

[13 2

stiskem tlacitka

Vstup do menu
Pr@ po dobu nejméné 1 sekundy.

ulozeni programu

<&

& % ]
1]

Vybér ulozenych programii ( nebo prazdné paméti) otace-
nim enkoderu.

go

Ulozeni programu

Prazdné pameétové misto

Zruseni operaci stiskem tlacitka (2) =) .

13
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UloZeni vsech proudovych nastaveni ve zvolenych progra-
mech stiskem tlacitka (3) &am .

]
S

L
WELDING DEMO
ABCDEFGHIJKLMNEPQRS
UVWXYZ . -+ #?71_$%8&"
8122456789
=]t [ |
bt

1 2 3

Zavedeni a popis programul.

- Vybér zddaného pismene otdcenim enkoderu.

- Ulozeni vybraného pismene stiskem enkoderu.

- Vymazani ptedchoziho zapisu stiskem tlacitka (1)
<

Zru$eni operace stiskem tlacitka (2) 2) .

Potvrzeni operace stiskem tlacitka (3) @%@ .

mIWT T
P

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

Vymazani operace stiskem tlacitka (2) @ .
Odstranéni vybraného parametru stiskem tlacitka (1)

Pokracovani postupu ukladéani.

3 Vyvolani programu

Vyvoléni 1st programu tlacitkem pr®.

s Oa 0.0v |
WELDING DEMO
1. oo

> '
g g [

Vybér pozadovaného programu stiskem tlacitka pr®.

14

Vybér uloZeného programu otacenim enkoderu.

Pouze paméfové misto obsazené programem je automaticky
pteskoceno na pozici prazdnou.

ZruSeni programu

1

Vstup do menu “zruSeni programu” stiskem tlacitka

Pr@ po dobu nejméné 1 sekundy.

WELDING DEMO

@<
>
ST

1

Vybér zvoleného programu otacenim enkoderu.
Smazani vybraného programu stiskem tlacitka (1) 53¢ .
Vymazani operace stiskem tlacitka (2) @ .

Rlwl |

Potvrzeni operace stiskem tlacitka (1) gg .
Zruseni operace stiskem tlacitka (2) @ .

3.6 Uzivatelské rozhrani

Uzivatelské ptizptisobeni 7 segmentového displeje

[Setup XP User ]

[92——:

v BO v

3 ImEY
t t

2 4

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

Vybér pozadované¢ho parametru provedeme tak , ze ho
posunujeme otacenim enkodéru do zvyraznéného stiedo-
vého pole (5).
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UloZeni vybranych parametrti ze 7 segmentového displeje

stiskem tlacitka (2) =357 . [Setup XP User ]

Ulozeni a opusténi aktualni obrazovky stiskem tlacitka

o 351
Tovarni nastaveni 11 a 2 0

3.7 Uzivatelské rozhrani

Umoziiuje pfizplisobeni parametrti v hlavnim menu. i T T @ T %ﬁ@ |
500 Vybér zadaného grafického rozhrani :
XE (Zakladni nabidka) Aktivaci regulace vybranych parametrt stiskem knofliku enkoderu.
XA (Rozsiteny nabidka) Nastaveni ¢iselného kodu (hesla) otacenim enkoderu.
XP (Profi nabidka) Potvrzeni zmén stiskem knofliku enkoderu.
PROCES PARAMETR Ulozeni a opusténi aktudlni obrazovky stiskem tladitka (4) &
XE | MMA L. _ = = —_
TIG DC I . M Al L [ X A oV ]
TIG AC I1 IZ m I\— IDC
e R i i
XA | MMA | Il @ a
: - "
TIG DC In Iz At M M - ~
: =gl i [ o]
N WY & =
He| A
TIG AC L I W oo K provedeni operaci na zam&eném ovladacim panelu se pouziva
[. A e Sz 4% specidlni panel.
of L\
20 m mh
[ X A uaaV ]
XP | MMA | T o DG -, \ ;
DG~ AG : 2.
T Y VA VAT A | o i23
" KHe A -
L7 A S T I L
TIG AC t j/- L Y Y & l - Vstup do panelu docasné funkénosti (Sminut) otac¢enim enkoderu
. A ' a vlozenim spravného hesla.
Iz M v Potvrzeni zmén provedeme stiskem tlacitka enkoderu.
[ W G Y [
M AR GH H%  ef [Setup XP User ]
3.8 Bezpecnostni zamek 551
Umoziuje uzamknout z ovladaciho panelu vSechna nastaveni pro- a Off
stitednictvim bezpecnostniho kodu.
Vstup do set-up stiskem knofliku enkodéru déle nez 5 sekundy. T T T %
[SEtup XP User ] - Definitivni odemceni ovladaciho panelu — vstupem do set-up
dodrzte pfedem dané instrukce) a vrafte parametr 551 do
( p p
551 stavu “off”. .

Potvrdte zmény stiskem tlacitka (4) &

e Off
R )

Vybér zadaného parametru (551) otac¢enim enkodérem tak , aby byl
zobrazen ve stiedovém poli.

15
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3.9 Sprava externiho ovladani

Umoziuje nastaveni svafovacich parametrii metod prosttednictvim
externich prislusenstvi (RC,hofaky...).

(Setup XP User |

602

T Tem

Vstup do set-up stiskem knofliku enkoderu po dobu delsi nez 5
sekundy.

Vybér zadanych parametr (602) otaCenim enkoderu posunutim
do oznaceného sttedového pole.

I
Min 3
w  JCUA
el @[
$ t ot

1 3 4

Vstup do okna “Sprava externiho ovladani” stiskem knofliku
enkoderu.

Vybér zadanych parametrd (CH1, CH2, CH3, CH4) stiskem tla-
¢itka (1).

Vybér zadanych parametri (vybér parametrii - Min-Max) stiskem
knofliku enkoderu.

Nastaveni zadanychparametrii (vybér parametrd - Min-Max) otacenim
knofliku enkoderu.

Save

UloZeni a opusténi aktulni obrazovky stiskem tlacitka (4) &

ZruSeni operace stiskem tlacitka (3) L) .

3.10 Bezpecnostni limity

Dovoluji kontrolu svafovaciho procesu prostfednictvim nastave-
nych bezpecnostnich /Y min &M a vystraznych omezeni
podle hlavnich méfenych parametri L

I

Svarovaci proud
V Svatovaci napéti

:" Cinnost automatizace

Setup XP vaBW |

801

ant

T Tam

Vstup do set-up stiskem knofliku enkoderu po dobu delsi nez 5
sekundy.
Vybér zadaného prametru (801).
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. A Min  mMax

o OFF OFF
a [OFF OFF
@:ﬂﬂlﬂflt@l@ﬁ”'

Vstup do okna “Bezpecnostni limity” stiskem tlacitka enkoderu.
Vybér zddanych parametrh stiskem tlacitka (1) ©Hil .

Vybér zpuisobu nastaveni bezpe¢nostnich omezeni stiskem tlacitka
Q) A%

A / V Nominalni hodnota

0
/o Procentualni hodnota
9 10
I A Min  Max

— & OFF OFF
— & OFF OFF

ol | e | 2 | P «——a

7 Radek vystraznych omezeni
8 Radek Alarm limits line

9 Sloupek minimalni urovné
10 Sloupek maximalni Grovné

Vybér zddaného policka stiskem knofliku enkodéru (vybrané
policko je zobrazeno s opa¢nym kontrastem) .
Nastaveni urovné vybraného omezeni otdc¢enim enkoderu.

Ulozeni a opusténi aktualni obrazovky stiskem tlacitka (4) &@3 .

]

a E Q05 At

(=

V ptipadé prekroCeni vystrazného omezeni se objevi vizualni
informace na fidicim panelu.

V piipad¢ prekroceni alarm omezeni se objevi vizualni informace
na fidicim panelu a okamzité zablokuje svafovaci operace.

Je mozné nastavit pocatek a konec aktivace filtri k zamezeni chy-
bovych signalizaci béhem zapaleni a ukonceni oblouku (¢téte oddil
“Set-up” parametry 802-803-804).




3.11 Okno alarmu

Umozni indikaci zdsahu ochran a poskytuje dulezité informace pro

feSeni provoznich problémd.

Alarm kody
EO01, E02, EO3

i

E10

K,

Ell, E19
?

E13
*|e
El4, E15, E18
<

E17
*|e
E20

I

E21
N

E22
*|e

E27

N

E28
{
E29
>

E30
*|e
E31
ad

Prekroceni teploty

Chyba vykonového modulu
Chyba systémové konfigurace
Vadna komunikace (FP)
Program neni platny /vhodny
Vadna komunikace (uP-DSP)
Chyba paméti

Ztrata dat

Vadna komunikace (DSP)
Chyba paméti ( )
Chyba paméti ([} )
Alarm neslucitelnosti méteni
Vadna komunikace (HF)

Vadna komunikace (AC/DC)

E38
Vi

E39, E40

bohler welding

Podpéti

Chyba napajeni systému

Nedostatek chladiva

Celkovy alarm

Kédy bezpecnostnich omezeni

E54
Al
E62

Al

ESS
At

E63
At

ES6
Vi

Eo4

Vi

Prekroceni proudové trovné (Alarm)

Prekroceni proudové tirovné (Vystraha)

Piekroceni proudové trovné (Alarm)

Prekroceni proudové tirovné (Vystraha)

Piekroceni nap&fové urovné (Alarm)

Piekroceni napétové urovné (Vystraha)

E57 Prekroceni napétové urovné (Alarm)

vt

E65 Piekroceni napéfové urovné (Vystraha)

vt

E70
&

E71
b

Alarm neslugitelnosti "VYSTRAHA"

Alarm piekroceni dovolené teploty chladici kapaliny.

17
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3.12 Zadni panel

1 Sitovy kabel

Umoziiuje napéjet zatizeni napojenim do sité.
2 Ptipojka plynu

3 Vstup pro signalovy kabel (CAN-BUS) (RC)
4 Vypinac

@ Ovlada napéjeni svarecky.

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

3.13 Panel se zasuvkami

1 Zaporny p6l vykonu

Umoziuje ptipojit zemnici kabel pro svatovani elektrodou
nebo hotféku v rezimu TIG.

2 Kladny pdl vykonu

Umoziuje piipojit drzak elektrody v rezimu MMA nebo
zemniho kabelu v rezimu TIG.

3 Ptipojka plynu

4 Vstup pro signalovy kabel (Hotaku TIG)

4 PRISLUSENSTVI

4.1 Obecné informace

RC je aktivovano po zasunuti do zditky na zadnim panelu zdroje.
Pripojeni se mtize provést i pfi zapnutém zdroji.

Ovlada¢ RC je mozno piipojit k jakékoli modifikaci panelu zdroje.
Zaroven je modifikace ovladaciho panelu zdroje zobrazena na
displeji RC a naopak.

18

4.2 RC 100 Dalkovy ovladac

RC 100 je dalkovy ovlada¢ se zobrazenim nastavené¢ hodnoty a
svafovaciho proudu a napéti.

“Prostudujte navod na obsluhu”.

4.3 Pedalové dalkové ovladani RC 120 pro svarovani
TIG

Jakmile byl na generatoru pfepnut rezim
“EXTERNI OVLADANI”, vystupni proud
je ménén z minimalni hodnoty do maximal-
ni (nastavitelné pfi procesu setup) zménou
uhlu, ktery zaujima noha na pedalu.
Mikrospina¢ ptendsi pii minimalnim tlaku
signal k zahajeni svareni.

4.4 Dalkové ovladani RC 180

Toto zatizeni umoziuje ménit na dalku velikost potiebného prou-
du, aniz by bylo potieba pterusit proces svafovani nebo opustit
pracoviste.

“Prostudujte navod na obsluhu”.

4.5 RC 200 dalkovy ovladac

Ovlada¢ RC 200 zobrazuje a jeho prostiednictvim je mozno nasta-
vovat a ménit v§echny parametry ,které jsou na ovladacim panelu
zatizeni ke kterému je piipojen.

“Prostudujte navod na obsluhu”.




4.6 Hotaky ST...

“Prostudujte navod na obsluhu”.

4.7 Hotéky ST...U/D

Horaky U/D jsou digitalni hotaky TIG ke kontrole hlavnich para-
metrQ svafovani:

- svarovaci proud

- vyvolani programu

(Ctéte kapitolu “Set up”).

“Prostudujte navod na obsluhu”.

4.8 Hotaky DIGITIG
4.8.1 Obecné

Horaky DIGITIG jsou digitalni hotaky TIG ke kontrole hlavnich
parametrd svafovani:

- svafovaci proud

- vyvolani programu

Parametr 3-4 miize byt uzivatelsky upraven.

(Ctéte kapitolu “Set up”).

“Prostudujte navod na obsluhu”.

bohlerwelding
5 UDRZBA

Zatizeni musi byt podrobeno bézné udrzbé podle

' pokynt vyrobce.

Pripadna 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 zatizeni nesmi byt provadény zadné zmény a tpravy.

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

A
lel

~

Pred jakymkoliv zasahem na zafizeni odpojte zafizeni
od ptivodu elektrické energie!

Pravidelné kontroly generatoru:

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

- Zkontrolujte elektricka zapojeni a vSechny spojova
ci kabely.

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

E prehiaté.

Pouzivejte vzdy rukavice odpovidajici ptislusné
normg.

Pouzivejte vhodné klice a naradi.

|

Pokud nebude provadéna pravidelna udrzba zafizeni, budou zruse-
ny vSechny zaruky a vyrobce je v kazdém piipadé zbaven jakékoliv
odpovédnosti.

6 DIAGNOSTIKA A RESENI

Pouze technik s pfislusnou kvalifikaci smi provadét
' opravy a vymeény dilu.

Zaruka ztraci platnost v piipadé opravy a vymény casti zafizeni
(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)

Pfic¢ina Zasuvka neni napajena sifovym napétim.

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

Ptic¢ina Vadna zastrcka, popi. napajeci kabel.

Redeni Provedte vyménu vadného dilu.

Kontaktujte nejblizsi servisni stfedisko, které provede
opravu.
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Pricina
Reseni
Pfi¢ina
Reseni

Pricina
Reseni

bohlerwelding

Prerusena sitova pojistka.
Provedte vyménu vadného dilu.

Vadny hlavni vypinac.

Provedte vyménu vadného dilu.

Kontaktujte nejblizsi servisni stredisko, které provede
opravu.

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

Bez vystupniho vykonu (pfistroj nesvaii)

v

Pricina
Reseni

Pricina
Reseni
Pri¢ina

Regeni

Pii¢ina
Reseni

Pricina
Reseni

Vadné tlacitko horaku.

Provedte vyménu vadného dilu.

Kontaktujte nejblizsi servisni stiedisko, které provede
opravu.

Piistroj je prehtaty (signalizace teplotni ochrany —
sviti zluta kontrolka).
Diive nez pfistroj vypnete pockejte az zchladne.

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

Sifové napéti mimo dovoleny rozsah (sviti Zluta kontrolka).
Zajistéte, aby sifové napéti do zdroje bylo ve stanove-
nych mezich.

Provedte fadné zapojeni pfistroje.

Ctéte kapitolu ,,Pfipojeni ”

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

Nespravné napajeni

Pticina Nespravna volba metody svafovani, popf. vadny
voli€.

Reseni Zvolte spravnou metodu svarovaci.

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

Reseni Resetujte (vynulujte) parametry systému a svarovani.

Pfi¢ina Vadny potenciometr /enkodér pro nastaveni svafova-
ciho proudu.

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

Pfi¢ina Sitové napéti mimo dovoleny rozsah.

Reseni Provedte fadné zapojeni pfistroje.
Ctéte kapitolu ,,PFipojeni ”

Pti¢ina Porucha elektroniky.

Reseni Kontaktujte nejblizsi servisni stiedisko, které provede
opravu.

Nestabilni oblouk

Pti¢ina Nedostate¢na ochrana ochrannym plynem.

Reseni Nastavte prutok vzduchu.
Zkontrolujte stav difuzéru a plynové hubice hotaku.

Pti¢ina Ptritomnost vlhkosti v ochranném plynu.

Redeni Vzdy pouzivejte kvalitni material a vyrobky.
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Vzdy zkontrolujte kvalitu odebiraného plynu.

Pricina
Reseni

Nespravné parametry svatovani.

Provedte diikladnou prohlidku systému systému sva-
fovani.

Kontaktujte nejblizsi servisni stfedisko, které provede
opravu.

Nedostatecny privar/profez

Pti¢ina Nespravny rezim svafovani.

Reseni Béhem svatovani snizte feznou rychlost.

Pfi¢ina Nespravné parametry svarovani.

Reseni Zvétsete svafovaci proud.

Pficina Nespravna piiprava konca.

ReSeni Zvétsete otvor mezeru.

Pfi¢ina Svatované kusy jsou pfili$ velké.

Reseni Zvétsete svafovaci proud.

Vméstky wolframu

Pfi¢ina Nespravné parametry svarovani.

ResSeni Snizte napéti svafovani.
Pouzijte elektrodu o vétsim praméru.

Pfi¢ina Nespravna elektroda.

Reseni Vzdy pouzivejte kvalitni material a vyrobky.
Elektrodu spravné naostiete.

Pricina Nespravny rezim svafovani.

Reseni Zabrarite kontaktu mezi elektrodou a svafovaci lazni.

Pory

Pfi¢ina Nedostate¢na ochrana ochrannym plynem.

Reseni Nastavte prutok vzduchu.
Zkontrolujte stav difuzéru a plynové hubice hotaku.

Slepeni

Pti¢ina Nespravné parametry svafovani.

Reseni Zvétsete svatovaci proud.

Pric¢ina Nespravny rezim svafovani.

Reseni Zvétsete thel drzeni hotaku.

Pficina Svarované kusy jsou piili§ velké.

Reseni Zvétsete svatovaci proud.

Okraje

Pric¢ina Nespravné parametry svatovani.

Reseni Snizte napéti svarovani.

Pri¢ina Nespravny rezim svafovani.

Reseni Snizte bocni stiidavou (oscilujici) rychlost pii plnéni.
Béhem svatrovani snizte feznou rychlost.

Pti¢ina Nedostate¢nd ochrana ochrannym plynem.

Reseni Pouzivejte plyny vhodné pro dané svarované materialy.

Oxidace

Pfi¢ina Nedostate¢na ochrana ochrannym plynem.

Reseni Nastavte prutok vzduchu.

Zkontrolujte stav difuzéru a plynové hubice hotaku.




Poréznost

Pfi¢ina Na svafovanych kusech je mastnota, lak, rez ¢i jina
necistota.

Reseni Zpracovavané kusy pted svafovani dokonale a piesné
ocistéte.

PriCina Na svarovém materialu je mastnota, lak, rez a jina
necistota.

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

Pfi¢ina Pritomnost vlhkosti ve svarovém materialu.

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

Pricina Nespravna délka oblouku.

Reseni Zmensete vzdalenost mezi elektrodou a zpracovava-
nym kusem.

Pri¢ina Necistoty v pouzitém svafovacim plynu.

Reseni Vzdy pouzivejte kvalitni material a vyrobky.
Vzdy zkontrolujte kvalitu odebiraného plynu.

Pficina Nedostate¢néd ochrana ochrannym plynem.

Regeni Nastavte pratok vzduchu.
Zkontrolujte stav difuzéru a plynové hubice hofaku.

Pricina Svarova lazen tuhne pfilis rychle.

Reseni Béhem svatrovani snizte feznou rychlost.
Predehiejte dané kusy urcené ke svarovani.
Zvétsete svafovaci proud.

Trhliny za tepla

Pricina Nespravné parametry svafovani.

Reseni Snizte napéti svarovani.

PriCina Na svafovanych kusech je mastnota, lak, rez ¢i jina
necistota.

Reseni Zpracovavané kusy pted svafovani dokonale a piesné
ocCistéte.

Pticina Na svarovém materidlu je mastnota, lak, rez a jind
necistota.

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

Pticina Nespravny rezim svarovani.

Reseni Provedte operace ve spravném potadi pro dany druh

svafovaného spoje.

Trhliny z vnitfniho pnuti

Pticina Pritomnost vlhkosti ve svarovém materialu.

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

Pri¢ina Zvlastni geometrie svafovaného spoje.

Reseni Predehiejte dané kusy uréené ke svatovani.

Provedte dodatecny ohfev.
Provedte operace ve spravném potadi pro dany druh
svafovaného spoje.

Pti jakékoliv pochybnosti a/nebo problému se obrafte na nejblizsi
servisni stredisko.
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7 TEORETICKE POZNAMKY O SVARECIM
REZIMU

7.1 Svarovani s obalenou elektrodou (MMA)

Ptiprava navarovych hran
Za ucelem dosazeni kvalitnich svari doporucujeme vzdy pracovat
s ¢istymi dily, zbavené oxidace, rzi a jinych necistot.

Volba elektrody

Primér elektrody zavisi na tloustce materialu, na poloze, na typu
spoje a na typu sty¢né spary.

Elektrody o velkém priméru vyzaduji vysoky proud s naslednym
vysokym pfivodem tepla pfi svafovani.

Typ obalu Vlastnosti Pouziti

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

Volba svarovaciho 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 bézné 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 forme kapek je pfendsena na svaifovany kus.
Vngjsi obal elektrody vyviji pfi hofeni ochranny plyn umoziuje
vytvoreni kvalitniho svaru.

Za ucelem zabranéni zhasnuti oblouku, zplsobeného kapkami
odtavovaného materialu, které zkratuji elektrodu se svafovaci lazni
diky nahodnému pftiblizeni, aktivuje se funkce piechodného 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).

Svafovani

Uhel sklonu elektrody se méni podle poétu svarii, pohyb elektrody
je provadén normalnim zptisobem s oscilaci a pfestdvkami na
krajich svarového $vu, timto zpiisobem se zamezi pfili§ velkému
nahromadéni ptidavného materialu ve stiedu.

Odstranéni strusky

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

Odstranovani je provadéno pomoci malého kladivka nebo pomoci
kartace v ptipadé drolivého odpadu.
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7.2 Svatovani metodou TIG (plynulé svatrovani)
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
piiblizné 3370°C) a svafovanym dilem; atmosféra inertniho plynu
(Argon) zajistuje ochranu lazné.

Za tucelem zabranéni nebezpeénych vmeéstkt wolframu ve spoji,
elektroda se nesmi nikdy dostat do styku se svafovanym kusem,
z tohoto divodu se pomoci jednotky H.F. vytvaii vyboj, ktery na
dalku zapaluje elektricky oblouk.

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

Za tUcelem zlepseni kvality konecné cCasti svarového spoje, je
dilezité presné kontrolovat dob¢h svafovaciho proudu a déle je
nutné, aby plyn proudil na svafovaci lazen jesté nékolik sekund po
zhasnuti oblouku. V mnoha provoznich podminkach je uzite¢né
mit k dispozici 2 svareci proudy a snadno ptechazet z jednoho na
druhy (BILEVEL).

Polarita svafovani

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

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

Dosazené lazné jsou tizké a hluboké s vysokou rychlosti posuvu a
naslednym nizkym ptivodem tepla. Pomoci této polarity se svaiuje
vétsina material 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 umoziuje 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 umoznuje lepsi kontrolu
svafovaci lazn€ ve zvlastnich pracovnich podminkach.

Svatovaci lazei je tvofena proudovymi pulzy (Ip), zatimco zaklad-
ni proud (Ib) udrzuje oblouk zapaleny; to usnadiuje svafovani ten-
kych tlousték s omezenou deformaci, lepsim tvarovacim faktorem
a diky tomu i mensim nebezpecim trhlin za tepla a porozity.
Zvysenim kmitoCtu (sttednim kmitoétu) se dosahuje uzsiho, kon-
centrovangjsiho a stabilngjsiho oblouku a vyssi kvality svarovani
tenkych tloustek.

22

D.C.S.P

o t

D.C.5.P ~PULSED

07 ten t

7.2.1 Svatrovani TIG oceli

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

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

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

Volba a piiprava elektrody

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

O elektroda (mm) rozsah proudu (A)
1.0 15+75
1.6 60+150
24 130+240

Elektroda musi byt zahrocena zptisobem ozna¢enym na obrazku.

>

o (°) rozsah proudu (A)
30 0+30
60+90 30+120
90+120 120+250

Pridavny material

Mechanické vlastnosti drati pfidavného materialu musi byt srovna-
telné s vlastnostmi zakladniho materialu.

Nedoporucujeme pouziti paski ziskanych ze zakladniho materidlu,
mohly by obsahovat necistoty zptsobené opracovanim, které by
mohly ohrozit kvalitu svaru.

Ochranny plyn
Je prakticky vzdy pouzivan Cisty argon (99.99%).
Svarovaci ‘ O elektroda Hubice Pritok Argon
proud (A) (mm) n° @ (mm) (/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 24 6/7  9.5/11.0 7-8
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7.2.2 Svatovani médi

Vzhledem k tomu, ze proces TIG je procesem s vysokou koncentraci tepla, proto je vhodny zejména pro svafovani materialti s vysokou
vodivosti tepla, jako je med'.

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

8 TECHNICKE UDAJE

URANOS 1700 AC/DC URANOS 2200 AC/DC
Napajeci napéti Ul (50/60 Hz) 1x230V/115V +15% 1x230V/115V £15%
Zmax (@PCC) * 349mQ 275mQ
Zpozdénd napdjeci tavna pojistka 16A/25A 20A/30A
Druh komunikace DIGITAL DIGITAL
Maximalni piikon (kVA) 5 kVA 6.4 kVA
Maximalni pfikon (kW) 5 kW 6.4 kW
Uginik PF 1 1
Uinnost (1) 80% 80%
Cosp 0.99 0.99
Maximalni ptikon v rezimu I1max 21.7A/33.3A 27.6A/37.2A
Efektivni hodnota proudu I1eff 12.5A/19.5A 16A/22A
Zatézovatel MMA (40°C)
(x=35%) 150/120A 180/130A
(x=60%) 120/100A 150/110A
(x=100%) 90/80A 130/90A
Zatézovatel MMA (25°C)
(x=60%) - 180A
(x=100%) 150/120A 160/130A
Zatézovatel TIG (40°C)
(x=35%) 170/150A 220/180A
(x=60%) 150/130A 170/140A
(x=100%) 130/110A 150/130A
Zatézovatel TIG (25°C)
(x=60%) - 220A
(x=100%) 170/150A 180/180A
Proudovy rozsah 12
MMA 3-150A 3-180A
TIG 3-170A 3-220A
Napéti naprazdno Uo 30V 80V
Spi¢kové napéti Up 10.1kV 10.1kV
Stupeti kryti IP 1P23S 1P23S
Ttida izolace H H
Rozméry (dx$xv) 500x190x400 mm 500x190x400 mm
Hmotnost 18.8 Kg. 18.8 Kg.
Vyrobni normy EN 60974-1/EN 60974-3 EN 60974-1/EN 60974-3
EN 60974-10 EN 60974-10
Sifovy kabel 3x2.5 mm2 3x2.5 mm2
Délka sifovy kabel Sm Sm
*

m Zatizeni je v souladu s EN/IEC 61000-3-11 , pokud maximalni dovolend impedance vedeni v misté pfipojeni do vetejné sité (ptipojovaci zasuvka
) je mensi nebo rovnajici se pfedepsané impedanéni hodnoté ,, Zmax“. V piipadé napojeni na vefejnou sit nn zodpovida instalujici subjekt ¢i
uzivatel po pfipadné konzultaci s provozovatelem rozvodné sité za to, ze dané zafizeni maze byt k této siti pfipojeno.

* Toto zafizeni odpovida EN/IEC 61000-3-12.
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POLSKI

CERTYFIKAT ZGODNOSCI CE

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

ktérych dotyczy ta deklaracja sa zgodne z normami EU:

oraz zachowane zostaly wymogi norm:

URANOS 1700 AC/DC
URANOS 2200 AC/DC

2014/35/EU LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2014/30/EU EMC DIRECTIVE
2011/65/EU RoHS DIRECTIVE

EN 60974-1:2018
EN 60974-3:2015
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.rl.
=

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 utatwieniu pracy z urzadzeniem

-
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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 spawania wigze si¢ z promieniowaniem, halasem,

/ 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.

bohler welding

Nalezy korzysta¢ z odpowiedniego, wytrzymatego
obuwia, zapewniajacego izolacj¢ od wody.

K

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

Stanowisko pracy nalezy otoczy¢ ognioodporna zasto-
/ 2 na, chroniaca otoczenie przed blaskiem tuku, iskrami
; {"/; i goracymi odpryskami.

Osoby znajdujace si¢ w poblizu nalezy poinstruowac,

by nie patrzyty bezposrednio na tuk ani na rozgrzany

metal 1 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.

Nie wolno korzysta¢ z soczewek kontaktowych!!!

W razie osiagnigcia w czasie spawania niebezpieczne-
go poziomu hatasu nalezy korzysta¢ ze stuchawek
ochronnych.

Q| 9] @

Jesli poziom hatasu przekracza dopuszczalne normy

nalezy wyznaczy¢ bezpieczng odlegto$¢ od stanowi-
ska pracy i nakaza¢ osobom znajdujacym si¢ w odlegto$ci mniej-
szej korzystanie ze stuchawek ochronnych.

» Nie wolno wprowadza¢ w systemie zadnych modyfikacji.

* Podczas spawania panele boczne powinny zawsze by¢ zamknigte.

Nie wolno dotyka¢ materiatu, ktory przed chwila byt
spawany, gdyz jego wysoka temperatura moze Spowo-
dowa¢ powazne oparzenia.

L

* Powyzszych zalecen nalezy rowniez przestrzega¢ podczas
obrdobki materiatu po spawaniu ze wzgledu na mozliwo$¢ odpa-
dania zuzlu od goracych elementow.

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

Przed odlaczeniem przewodow plynu chlodniczego
nalezy si¢ upewnic, ze ukltad chtodzenia jest wytaczo-
ny. W przeciwnym razie z przewodow moglby sie
wyla¢ goracy ptyn, grozacy poparzeniem.

W poblizu stanowiska pracy powinna zawsze si¢ znaj-
dowa¢ 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
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» Powstajace w czasie spawania gazy, opary i pyly moga stanowic
zagrozenie dla zdrowia.
Opary spawalnicze moga w niektérych przypadkach by¢ rako-
tworcze 1 stanowi¢ zagrozenie dla kobiet w ciazy.

1.3 Ochrona przed oparami i gazami

* Unika¢ wdychania gazow i opardéw spawalniczych.

* Zapewni¢ odpowiednia wentylacje stanowiska pracy (naturalna
lub wymuszona).

* W S$rodowiskach o niedostatecznej wentylacji korzysta¢ z odpo-
wiedniego respiratora.

* Podczas spawania w malym pomieszczeniu pracg¢ spawacza
powinien nadzorowa¢ pomocnik stojacy poza pomieszczeniem.
* Nie wolno uzywac tlenu do wentylacji.

» Regularnie sprawdza¢ poziom wentylacji porownujac stgzenie
szkodliwych gazow ze stezeniem dopuszczalnym.

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

* Nie wolno spawa¢ w poblizu stanowisk, gdzie odbywa si¢
odttuszczanie lub malowanie.
Butle z gazem nalezy umieszczac¢ na zewnatrz lub w miejscu z
dobra wentylacja.

1.4 Zapobieganie pozarom i wybuchom

» Z procesem spawania wiaze si¢ zagrozenie wystapienia pozaru
lub wybuchu.

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

* Nie wolno spawa¢ pojemnikoéw znajdujacych si¢ pod cisnie-
niem, ani tez w ich poblizu.

* Nie wolno ani spawa¢ zamknigtych pojemnikéw ani rur.
Szczegdlna ostroznosé nalezy zachowac podczas spawania rur
lub pojemnikow, nawet jesli sa one otwarte, puste i zostaly
doktadnie oczyszczone. Wszelkie pozostatosci gazow, paliw,
olejow i innych materialtdow moga spowodowac¢ wybuch.

* Nie wolno spawa¢ w miejscach, gdzie wystepuja tatwopalne
opary, gazy lub pyly.
* Po zakonczeniu spawania upewni¢ si¢, ze nie ma mozliwosci

przypadkowego zetknigcia elementéw obwodu spawania z ele-
mentami uziemionymi.

* W poblizu stanowiska pracy powinna si¢ znajdowac gasnica lub
koc gasniczy.
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1.5 Srodki ostroznosci podczas pracy z
butlami z gazem

.

* Butle z gazem oboj¢tnym zawieraja sprezony gaz i moga
wybuchna¢ w przypadku nieprzestrzegania elementarnych zasad
ostroznosci podczas ich transportu, sktadowania i uzytkowania.

* Butle nalezy bezpiecznie zamocowa¢ do $ciany lub stojaka w
pozycji pionowej w taki sposob, by nie mogly si¢ przewrdci¢ ani
uderza¢ o inne przedmioty.

» Na czas transportu, przygotowania do pracy i kazdorazowo po
zakonczeniu spawania nalezy zakreci¢ zawor butli.

 Nie nalezy naraza¢ butli na bezposrednie nastonecznienie, nagle
zmiany temperatur ani zbyt niskie lub wysokie temperatury. Nie
wystawia¢ butli na dziatanie zbyt niskich lub zbyt wysokich
temperatur.

» Nie wolno dopusci¢ do kontaktu butli z otwartym plomieniem,
hukiem elektrycznym, palnikami, uchwytami spawalniczymi ani
goragcymi odpryskami powstajacymi podczas spawania.

» Trzymac¢ butle z dala od obwodu spawania i obwodow elektrycz-
nych w ogdle.

* Odkrecajac zawor butli nalezy trzymac twarz z dala od wylotu
gazu.

* Po zakonczeniu spawania zakreci¢ zawor butli.

* Nie wolno spawac butli zawierajacej sprezony gaz.

1.6 Ochrona przed porazeniem elektrycznym

- @
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» Porazenie elektryczne stanowi zagrozenie dla Zycia.

* Nie nalezy dotyka¢ elementow wewngtrznych ani zewngtrznych
znajdujacych si¢ pod napigciem podczas pracy systemu (do ele-
mentéw obwodu spawania naleza palniki, uchwyty, kable masy,
elektrody, druty, rolki i szpule drutu).

» Zapewni¢ izolacje elektryczna spawacza od systemu poprzez
zapewnienie suchego podloza pracy i odpowiednia izolacjg pod-
1og od masy.

* UpewniC sig, ze system jest poprawnie podlaczony do gniazda, a
do zrodta pradu podtaczony jest kabel masy.

* Nie wolno jednocze$nie dotyka¢ dwoch uchwytéw spawalniczych.

W razie odczucia wstrzasu elektrycznego natychmiast przerwac
spawanie.

-

Uktad zajarzenia i stabilizacji tuku jest przeznaczony
do pracy z prowadzeniem r¢cznym lub mechanicz-
nym.

Uzywanie kabli uchwytu lub kabli spawalniczych o
dhugosci przekraczajacej 8 m zwigksza ryzyko poraze-
nia pradem.

A




1.7 Pola elektromagnetyczne i zaktocenia

(R

» Prad spawania plynacy przez wewngtrzne i zewngtrzne kable
systemu generuje pole elektromagnetyczne wokot kabli 1 samego
urzadzenia.

* Pola elektromagnetyczne moga wptywaé na stan zdrowia 0sob
narazonych na dlugotrwale ich oddziatywanie (cho¢ doktadny
ich wptyw nie jest dotad znany).

Pole elektromagnetyczne moze wplywa¢ na funkcjonowanie
rozrusznikow serca i aparatow stuchowych.

'@

Klasyfikacja zgodno$ci elektromagnetycznej urzadzen
(EMC) wedlug normy EN/IEC 60974-10 (Patrz tabliczka
znamionowa lub dane techniczne)

Urzadzenia Klasy B spelniaja wymagania zgodnos$ci elektroma-
gnetycznej w srodowiskach przemystowych i domowych, wlacznie
ze $rodowiskami domowymi, w ktorych zasilanie jest pobierane z
publicznej sieci energetycznej niskiego napigcia.

Urzadzenia Klasy A nie sa przeznaczone do uzytku w $rodowi-
skach domowych, w ktérych zasilanie jest pobierane z publiczne;j
sieci energetycznej niskiego napigcia. Ze wzgledu na mozliwos¢
wystegpowania zaktocen przekazywanych poprzez przewodzenie i
emisj¢, w takich lokalizacjach moga wystapi¢ trudnosci z zapew-
nieniem zgodnosci elektromagnetycznej urzadzen Klasy A.

Osoby korzystajace z rozrusznikdéw serca powinny
skonsultowac¢ si¢ z lekarzem przed przystapieniem do
spawania tukowego lub przecinania plazmowego.

Instalacja, eksploatacja i ocena otoczenia
Urzadzenie zostato wytworzone zgodnie z zaleceniami ujednolico-
nej normy EN60974-10 i posiada oznaczenie Klasy A.
Urzadzenie jest przeznaczone wylacznie do profesjonalnych zasto-
sowan przemystowych.
Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za ewentualne szkody
wynikte z uzytkowania systemu w warunkach domowych.
aﬁ nie z zaleceniami producenta.
W razie wystapienia zakltocen elektromagnetycznych

uzytkownik ma obowiazek rozwiazania problemu z ewentualna
pomoca techniczna producenta.

Przyjmuje sig, ze uzytkownik zajmuje si¢ spawaniem
zawodowo i w zwiazku z tym ponosi on odpowie-
dzialnos¢ za instalacje i eksploatacje urzadzenia zgod-

Przed przystapieniem do instalacji uzytkownik powi-
nien dokona¢ oceny potencjalnych problemow elek-

Wszelkie zaklocenia elektromagnetyczne musza
(((.,)) zosta¢ zredukowane do poziomu nie stanowiacego
P. tromagnetycznych w poblizu stanowiska spawania, ze
szczegdlnym uwzglednieniem bezpieczenstwa o0sob
znajdujacych si¢ w poblizu, np. 0sob korzystajacych z

utrudnienia pracy.
rozrusznikow serca czy aparatéw stuchowych.

bohlerwelding

Wymagania zasilania sieciowego (Patrz dane techniczne)
Ze wzgledu na znaczny pobor pradu z sieci zasilajacej, urzadzenia
o duzej mocy moga negatywnie wptywaé na parametry energii
dostarczanej z sieci. W przypadku niektorych typéw urzadzen
moze to si¢ wiaza¢ z dodatkowymi wymaganiami lub ogranicze-
niami wzgledem maksymalnej dopuszczalnej impedancji zrodia
zasilania (Zmax) badz minimalnej wymaganej wydolnosci (Ssc) w
punkcie dostgpu do sieci publicznej (patrz dane techniczne).

W takich przypadkach osoba instalujaca lub uzytkujaca urza-
dzenie ma obowiazek sprawdzi¢, czy podiaczenie urzadzenia
jest mozliwe, w razie potrzeby konsultujac si¢ z operatorem sieci
energetycznej.

W razie wystapienia zaklocen konieczne moze by¢ zastosowanie
dodatkowych $rodkow, jak np. filtrowanie pradu zasilania.

Nalezy rowniez rozwazy¢ mozliwos¢ ekranowania przewodu zasi-
lajacego.

Kable spawalnicze

Aby zminimalizowa¢ wptyw pola elektromagnetycznego, nalezy

postepowac zgodnie z nastgpujacymi zaleceniami:

- QGdy tylko jest to mozliwe, nalezy prowadzi¢ kabel spawalniczy i
kabel masy razem.

- Unika¢ prowadzenia kabli spawalniczych wokot ciata.

- Unika¢ przebywania pomigdzy kablem masy i kablem spawalni-
czym (oba kable powinny by¢ po tej samej stronie spawacza).

- Kable winny by¢ mozliwie najkrétsze. Nalezy je uktadac blisko
siebie na podtozu lub jak najblizej jego powierzchni.

- Umiesci¢ system mozliwie najdalej od stanowiska spawania.

- Kable spawalnicze prowadzi¢ z dala od wszelkich innych kabli.

Wyréwnanie potencjatow

Nalezy wzia¢ pod uwage uziemienie wszystkich metalowych
elementow wchodzacych w sktad instalacji spawalniczej i znajdu-
jacych si¢ w poblizu.

Potaczenie wyréwnujace potencjaty musi by¢ wykonane zgodnie z
obowiazujacymi przepisami.

Uziemienie materiatu spawanego

Jesli material spawany nie jest uziemiony ze wzgleddw bezpie-
czenstwa lub z powodu jego rozmiar6w czy pozycji, uziemienie go
moze zmniejszy¢ poziom emisji. Nalezy pamigtac, ze uziemienie
materialu spawanego nie moze stanowi¢ zagrozenia dla spawaczy
ani znajdujacych si¢ w poblizu urzadzen.

Uziemienia nalezy dokona¢ zgodnie z obowiazujacymi przepisami.

Ekranowanie

Wybiodrcze ekranowanie przewodow i urzadzen znajdujacych
si¢ W poblizu moze zmniejszy¢ poziom zaklocen. W niektorych
przypadkach nalezy rozwazy¢ ekranowanie calej instalacji spa-
walniczej.

S

IP23S

- Obudowa uniemozliwia dostgp do niebezpiecznych elementow
za pomoca palcow oraz dostep przedmiotow o Srednicy wigkszej
lub rownej 12,5 mm

- Obudowa odporna na dzialanie deszczu padajacego pod katem
wigkszym niz 60°.

- Obudowa odporna na przecickanie wody do wewnatrz urzadze-
nia w czasie, gdy ruchome elementy urzadzenia nie pracuja.

1.8 Stopien ochrony IP
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2 INSTALACJA

Instalacji powinien dokonywa¢ wytacznie wykwalifi-
kowany personel autoryzowany przez producenta.

Podczas instalacji nalezy si¢ upewnic, ze zrodto pradu
jest odtaczone od zasilania.

(x| oL

Laczenie zrodet pradu (zardwno szeregowo, jak i row-
nolegle) jest surowo wzbronione.

Q=

2.1 Podnoszenie, transport i roztadunek

- Urzadzenie jest wyposazone w uchwyt do rgcznego przemiesz-
czania.

- Do jego przenoszenia nalezy uzywac¢ wozka widtowego, uwaza-
jac, by zrodto pradu nie przewrocito sig.

A
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Nalezy zawsze pamig¢ta¢ o znacznej masie urzadzenia
(patrz: Dane techniczne).

Nie wolno przemieszcza¢ zawieszonego ladunku
ponad ludzmi czy przedmiotami.

Nie wolno upuszcza¢ urzadzenia ani naraza¢ go na
dziatanie nadmiernych sit.

2.2 Lokalizacja systemu

Nalezy postepowac zgodnie z nastgpujacymi zaleceniami:

Nalezy postepowaé zgodnie z nastgpujacymi zaleceniami:

- Zapewnic¢ tatwy dostgp do wszystkich paneli i ztaczy urzadzenia.

- Nie umieszczaé¢ urzadzenia w ciasnych pomieszczeniach.

- Nie wolno ustawia¢ urzadzenia na podtozu nachylonym bardziej
niz 10%.

- Urzadzenie nalezy podtacza¢ w miejscu suchym, czystym i prze-
wiewnym.

- Chroni¢ przed zacinajacym deszczem i nastonecznieniem.

2.3 Podlaczanie

D=

Zrédlo pradu jest dostarczane wraz z przewodem zasilajacym.
Urzadzenie moze pracowac z nastepujacymi rodzajami zasilania:
- 1-fazowym 115V

- 1-fazowym 230 V

A

UWAGA: w celu uniknigcia obrazen ciala oraz uszko-
dzen sprzgtu nalezy zawsze sprawdza¢ ustawione
napigcie zasilania i warto$ci bezpiecznikow PRZED
podlaczeniem zasilania. Upewni¢ sig, ze gniazdo zasi-
lania posiada bolec uziemienia.
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Praca urzadzenia jest objeta gwarancja z ramach
wahan napigcia do +15% wzgledem wartosci nomi-
nalne;j.

A
1
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W celu zapewnienia bezpieczenstwa uzytkownikow
konieczne jest prawidlowe uziemienie systemu.
Przewdd zasilajacy wyposazony jest w zyle uziemie-
nia (zolo-zielona), ktéra nalezy podtaczy¢ do styku
uziemienia na wtyczce.

Podtaczenia systemu moze dokonywa¢ wylacznie
wykwalifikowany elektryk, zachowujac zgodno$¢ z
obowiazujacymi przepisami i normami bezpieczen-
stwa.

A

Przewod zasilania zrodta pradu posiada zyle zotto-zielona, ktora
musi ZAWSZE by¢ uziemiona. NIE WOLNO podtaczac zyty zot-
to-zielonej do innych stykow elektrycznych.

Przed wlaczeniem urzadzenia upewnic sig, ze instalacja elektrycz-
na na stanowisku pracy jest uziemiona, a gniazdka sieciowe sa w
dobrym stanie.

Dozwolone jest wylacznie korzystanie z atestowanych wtyczek,
zgodnych z normami bezpieczenstwa.

2.4 Przygotowanie do uzycia

Podlaczenia dla spawania MMA

Pokazany sposob podlaczenia daje biegunowos¢
ujemna. Aby uzyska¢ biegunowos$¢ dodatnia nalezy
przewody podtaczy¢ odwrotnie.

- Podtaczy¢ (1) zacisk kabla masy do gniazda ujemnego (-) (2)
zrédta pradu.

- Podtaczy¢ (3) uchwyt elektrody do gniazda dodatniego (+) (4)
zrédta pradu.




Podtaczenia dla spawania TIG

- Podlaczy¢ (5) zacisk kabla masy do gniazda dodatniego (+) (6)
zrodla pradu.

- Podlaczy¢ ztacze uchwytu TIG (7) do gniazda uchwytu (8) zro-
dta pradu.

- Podtaczy¢ przewdd gazowy z butli do tylnego ztacza gazowego.

- Podlacz kabel sygnatowy uchwytu do odpowiedniego ztacza (9).

- Podtacz przewod gazowy uchwytu do odpowiedniego ztacza (10).

- Podlaczy¢ przewdd powrotny plynu chlodniczego uchwytu
(czerwony) do odpowiedniego ztacza (kolor czerwony — symbol

).

- Podlaczy¢ przewdd wylotowy ptynu chlodniczego uchwytu

(niebieski) do odpowiedniego zltacza (kolor niebieski — symbol

@)
3 PREZENTACJA SYSTEMU

3.1 Informacje ogodlne

Uranos 1700-2200 AC/DC to inwertorowe zrédia pradu o cha-
rakterystyce statopradowej, przeznaczone do spawania elektroda
otulona (MMA) oraz TIG DC (pradem stalym) i TIG AC (pradem
przemiennym).

Sa to calkowicie cyfrowe systemy wicloprocesorowe (cyfrowy
procesor sygnatow do przetwarzania danych, komunikacja przez
magistralg CAN-BUS), zdolne w pelni sprosta¢ réznorodnym
wymaganiom wspoétczesnych prac spawalniczych.

— -
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3.2 Przedni panel sterujacy

& ©

Zasilanie
Sygnalizuje, ze urzadzenie jest podtaczone do zasilania i
wiaczone.

Alarm ogdlny

Sygnalizuje, ze prawdopodobnie uruchomit si¢ jeden z
uktadéw ochronnych, na przyktad zabezpieczenie ter-
miczne (patrz sekcja ,,Kody alarmow”).

Zasilanie wlaczone
Sygnalizuje obecno$¢ napigcia na biegunach wyjsciowych
urzadzenia.

Wyswietlacz 7-segmentowy
Umozliwia wyswietlanie roznorodnych parametrow syste-
mu spawalniczego, w tym informacji startowych, wartosci
parametroéw, odczytow napigcia i nat¢zenia (podczas spa-
wania) oraz kodow alarmow.

Wyswietlacz LCD

Umozliwia wys$wietlanie roznorodnych parametrow syste-
mu spawalniczego, w tym informacji startowych, wartosci
parametrow, odczytow napigcia i nat¢zenia (podczas spa-
wania) oraz kodow alarmow.

Umozliwia jednoczesne wyswietlanie wszystkich operacji.

Glowne pokretto regulacyjne

Umozliwia plynna regulacj¢ nat¢zenia pradu spawania.
Umozliwia dostep do konfiguracji, wyboru i regulacji
wartosci parametrow spawania.

Tryby/funkcje
Umozliwia wybodr dostgpnych funkcji systemu (metody i trybu
spawania, trybu pulsowania pradu, trybu wy$wietlania itd.).

Nieuzywane

Programy
Umozliwia zapis i modyfikacj¢ 64 programow spawania,
z mozliwoS$cia personalizacji przez operatora.
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3.3 Ekran glowny
Umozliwia sterowanie systemem 1 procesem sterowania oraz
wyswietla gtdéwne parametry.

1—s Oa 0.0v |

2—»1 f \ | E:.%
L (00A
3 —saga O [
1 Odczyty

Podczas spawania na wyswietlaczu widoczne sa rzeczywi-
ste warto$ci napigcia i nat¢zenia pradu.

1a 1b

v 4
<> 0a 0Ov |

la Natezenie pradu spawania
1b Napigcie pradu spawania

2 Parametry spawania
Ac
o
2a—» s
i i ey
- -

2a Parametry spawania

Wybierz pozadany parametr naciskajac pokretto.

Za pomoca pokretla ustaw odpowiednia wartos¢ wybranego
parametru.

2b Ikona parametru

2¢ Warto$¢ parametru

2d Jednostka parametru

3 Funkcje
Ustawianie najwazniejszych funkcji i metod spawania.
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3a Uktad ograniczania napigcia VRD
Pokazuje, ze wlaczone jest ograniczanie napigcia
biegu jatowego urzadzenia.

3b Umozliwia wybor metody spawania

= v
E& TIG DC

%é TIG AC

3c Umozliwia wybor metody spawania

DG

Biegunowos¢ ujemna

BG-
ey

Biegunowos¢ dodatnia

Prad przemienny

3d v Synergia
Umozliwia wybor optymalnej dynamiki tuku w
zaleznosci od rodzaju elektrody:

STD Zwykta/Rutylowa
CLS Celulozowa

CrNi Stalowa

Alu Aluminiowa

Castiron  Zeliwna

Wybér odpowiedniej dynamiki tuku pozwala maksymal-
nie wykorzysta¢ mozliwosci zrodla pradu, a tym samym
osiagnac optymalna jako$¢ spawania.

Zagwarantowanie idealnej pracy elektrody nie jest mozli-
we ze wzgledu na liczne czynniki, jakie maja wplyw na
wlasciwosci spawalnicze (jako$¢ 1 prawidtowa konserwa-
cja materiatow eksploatacyjnych, warunki pracy i spawa-
nia, konkretne zadanie itd.).




3e Umozliwia wybor metody spawania

it

B9
T

2-takt
4-takt

Bilevel

3f Pulsacja pradu spawania

U
BN
2

Prad CIAGLY
Prad PULSUJACY

Fast Pulse

Pulsacja pradu spawania

U
S0
P

3g
Prad CIAGLY

Prad PULSUJACY
Prad mieszany AC/DC

3.4 Tryb instalacyjny
(Setup XP User |

0

Save
Exit

[ T [a

Umozliwia ustawienie i regulacj¢ zaawansowanych parametrow
spawania, dajacych bardziej precyzyjna kotrol¢ nad urzadzeniem i
przebiegiem spawania.

Parametery wyswietlane w trybie instalacyjnym sa ponumerowane
i utozone wedlug biezacego trybu spawania.

Wejscie w tryb instalacyjny: wcisnaé pokretto i przytrzymac przez
5 sekundy.

Wybdr i regulacja wybranego parametru: za pomoca pokretla
nalezy wybra¢ numer odpowiadajacy pozadanemu parametrowi.
Nacisnigcie pokretta spowoduje przejscie do wyswietlania i regu-
lacji wybranego parametru.

Aby zakonczy¢ regulacj¢ parametru: nalezy ponownie nacisnac
pokretto.

Aby opusci¢ tryb instalacyjny nalezy przej$s¢ do parametru “0”
(zapis 1 wyjscie) 1 nacisna¢ pokretto.

Parametry trybu instalacyjnego (MMA)

0 Zapis 1 wyjscie
save Zapisanie wprowadzonych zmian i wyjscie z trybu insta-
Exit  lacyjnego.

1 Wartosci fabryczne
Res Przywraca fabryczne wartos$ci wszystkich parametrow.

3 Goracy start

Umozliwia regulacj¢ nat¢zenia pradu goracego startu w
trybie MMA. Odpowiednia regulacja pradu goracego
startu utatwia zajarzanie tuku.

Wyrazany jako procent (%) natg¢zenia roboczego.
Minimum: wylaczony, maksimum: 500%, domyslnie: 80%

AN
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Natezenie

Umozliwia regulacj¢ nat¢zenia pradu spawania.
Wyrazane w amperach (A).

Minimum 3A, maks. Imax, domyslnie 100A

Dynamika tuku (Arc force)

Umozliwia regulacj¢ warto$ci funkcji Arc force przy spa
waniu MMA. Funkcja ta pozwala wplywa¢ na dynamike
tuku, co znacznie utatwia pracg spawacza.

Zwigkszenie wartosci cisnienia tuku w celu zmniejszenia
ryzyka przywierania elektrody.

Wyrazana jako procent (%) natgzenia roboczego.
Minimum: wylaczona, maksimum: 500%, domyslnie: 30%
Dynamic power control (DPC)

Umozliwia wybor pozadanej charakterystyki napigcia/
natgzenia.

I =C Charakterystyka stalopradowa
Zwigkszenie lub zmniejszenie dtugosci tuku nie wplywa
na nastawiony prad spawania.

(2

Zwykta, Rutylowa, Kwasna, Stalowa, Zeliwna

1+ 20* Charakterystyka opadajaca

Zwigkszenie dtugosci luku powoduje zmniejszenie pradu
spawania (i na odwrot) o 1 do 20 amperéw na wolt, sto-
sownie do nastawionej wartosci.

-

Celulozowa, Aluminiowa

P =C* Stala moc
Zwigkszenie dlugosci tuku powoduje zmniejszenie pradu
spawania (i na odwrot), zgodnie ze wzorem: V*I = K.

-

Celulozowa, Aluminiowa

312
mi)

Napigcie oderwania tuku

Umozliwia regulacj¢ warto$ci napigcia, przy ktorej zostanie
wymuszone zgaszenie tuku elektrycznego.

Funkcja ta umozliwia lepsza kontrol¢ nad wieloma sytu-
acjami wystepujacymi podczas spawania. Podczas spawa-
nia punktowego, niskie napigcie oderwania tuku powoduje
rzadsze wystgpowanie powtdrnego zajarzania luku w
momencie odsunigcia elektrody od materialu, co zmniej-
sza ilo$¢ odpryskow oraz stopien nadpalania i utleniania
materiatu.

Podczas pracy z elektrodami wymagajacymi wysokiego
napigcia, zaleca si¢ ustawienie wysokiej wartosci w celu
zapobiegania gasnig¢ciu tuku podczas spawania.

@

Ustawione napigcie oderwania tuku nie moze przekro
czy¢ napigcia biegu jalowego zrodta pradu.

500

ET

Jednostka parametru: wolty (V).

Minimum 0 V, maksimum 99,9 V, domyslnie 57 V
Umozliwia wybor pozadanego interfejsu graficznego:
XE (tryb uproszczony)

XA (tryb zaawansowany)

XP (tryb profesjonalny)

Umozliwia dostep do wyzszych poziomdéw serwisowych:
USER: uzytkownik

SERV: serwis

vaBW: vaBW
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Blokowanie/odblokowywanie

Umozliwia zablokowanie elementdéw sterujacych panelu i
wprowadzenie kodu zabezpieczajacego (patrz sekcja
,,Blokowanie/odblokowywanie”).

Glosnos¢ sygnatu

Umozliwia regulacj¢ glosnosci sygnatu ostrzegawczego.
Minimum wylaczony, maksimum 10, domyslnie 5
Kontrast

Umozliwia regulacj¢ kontrastu wys$wietlacza.

Minimum 0, maksimum 50

Krok regulacji

Umozliwia regulowanie parametru z krokiem ustawionym
indywidualnie przez operatora.

Minimum: 1, maksimum: Imax, domy$lnie: 1

Parametr zewngtrzny CH1, CH2, CH3, CH4

Umozliwia wybdr i regulowanie zewngtrznego parametru
1 (warto$¢ minimalna, warto$¢ maksymalna).

(Zapoznaj si¢ z sekcja ,,Obstuga sterowania z zewnatrz”).
Odczyt nat¢zenia

Umozliwia wyswietlanie rzeczywistej warto$ci nat¢zenia
pradu spawania.

Umozliwia ustawienie sposobu wySwietlania natgzenia
pradu spawania.

Odczyt napigcia

Umozliwia wyswietlanie rzeczywistej warto$ci napigcia
pradu spawania.

Umozliwia ustawienie sposobu wyswietlania napigcia
pradu spawania.

Parametry trybu instalacyjnego (TIG)

0

Save
&
Exit
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Zapis 1 wyjscie
Zapisanie wprowadzonych zmian i wyjscie z trybu insta
lacyjnego.

Warto$ci fabryczne
Przywraca fabryczne wartos$ci wszystkich parametrow.

Poczatkowy wypltyw gazu
Regulacja czasu wyptywu gazu przed zajarzeniem tuku.

Umozliwia napelnienie uchwytu gazem 1 stworzenie
atmosfery gazowej dla zajarzenia tuku.

Minimum 0.0 s, maks. 99.9 s, domyslne 0.1 s

Natgzenie poczatkowe

Umozliwia regulacj¢ poczatkowego natg¢zenia pradu spa
wania.

Pozwala to uzyska¢ wyzsza lub nizsza temperaturg jezior-
ka spawalniczego tuz po zajarzeniu tuku.

Jednostki parametru: ampery (A) - procenty (%).
Minimum 3A-1%, maks. Imax-500%, domyslne 50%
Czas pradu poczatkowego

Umozliwia okres$lenie czasu utrzymywania nat¢zenia
poczatkowego.

Jednostki parametru: sekundy (s).

Minimum wytaczony, maks. 99.9 s, domyslnie wytaczony
Czas narastania pradu

Umozliwia ustawienie czasu narastania nat¢zenia pradu
od wartos$ci poczatkowej do roboczej.

Wyrazany w sekundach (s).

Minimum wylaczony, maks. 99.9 s, domyslnie wylaczony
Natezenie

Umozliwia regulacj¢ natgzenia pradu spawania.
Wyrazane w amperach (A).

Minimum 3A, maks. Imax, domy$lnie 100A

Natezenie trybu Bilevel

Umozliwia ustawienie drugiej wartosci natgzenia pradu
spawania w trybie spawania dwupoziomowego Bilevel.

10

12

m

13

14

KHe

15

Nacisnigcie wiacznika uchwytu powoduje rozpoczecie
wypltywu gazu ostonowego, a nastgpnie zajarzenie tuku
1 rozpoczgcie spawania z nat¢zeniem poczatkowym.
Zwolnienie wlacznika powoduje narastanie nat¢zenia
do wartosci I1. Od tej chwili krotkie naci$nigcia wiacz-
nika powoduja przelaczanie migdzy natgzeniem I1 i I2.
Przytrzymanie wlacznika spowoduje przejscie do fazy
opadania pradu do warto$ci konicowej. Zwolnienie wlacz-
nika spowoduje zgaszenie tuku i rozpoczgcie koncowego
wyplywu gazu ostonowego.

Jednostki parametru: ampery (A) - procenty (%).
Minimum 3A-1%, maks. Imax-500%, domys$lne 50%
Natezenie pradu tla

Umozliwia regulacj¢ natgzenia pradu tla przy spawaniu
pradem pulsujacym i szybkim pulsem.

Wyrazane w amperach (A).

Minimum 3A-1%, maks. Maksymalnie natgzenie pradu
spawania-100%, domyslne 50%

Czgstotliwos$¢ pulsacji

Umozliwia wiaczenie trybu pulsu.

Umozliwia regulowanie czgstotliwosci pulsowania.
Pozwala uzyskac¢ lepsze wyniki spawania cienkich mate-
riatow 1 lepsza estetyke spoiny.

Jednostki parametru: herce (Hz).

Minimum 0.1Hz, maks. 25Hz, domy$Inie wytaczony
Cykl pracy z pradem pulsujacym

Umozliwia regulowanie cyklu pulsowania.

Pozwala to utrzymywac natgzenie szczytowe przez krot-
szy lub dhuzszy czas.

Jednostki parametru: procenty (%).

Minimum 1%, maks. 99%, Default 50%

Czestotliwos¢ szybkiego pulsu (TIG DC)

Umozliwia regulowanie czgstotliwosci pulsowania.
Pozwala to uzyskac lepsze skupienie i wigksza stabilnos¢
tuku elektrycznego.

Jednostki parametru: kiloherce (KHz).

Minimum 0.02KHz, maks. 2.5KHz, domyslnie wylaczony
Narastanie i opadanie pulsowania

Umozliwia okres$lenia czasu przejscia podczas spawania
pradem pulsujacym.

Pozwala to uzyska¢ ptynne przejécie migdzy natgzeniem
szczytowym a bazowym, co przeklada si¢ na wigksza lub
mniejsza twardo$¢ tuku.

Jednostki parametru: procenty (%).

Minimum wytaczony, maks. 100%, domy$lnie wytaczony
Czas opadania

Umozliwia regulacj¢ czasu opadania pradu od wartosci
roboczej do wartosci koncowej.

Wyrazany w sekundach (s).

Minimum wytaczony, maks. 99.9 s, domy$lnie wylaczony
Natezenie koncowe

Umozliwia regulacje¢ koncowego natgzenia pradu.
Wyrazane w amperach (A).

Minimum 3A-1%, maks. Imax-500%, domyslnie 10A
Czas pradu koncowego

Umozliwia ustawienie czasu utrzymywania nat¢zenia kon
cowego.

Jednostki parametru: sekundy (s).

Minimum wytaczony, maks. 99.9 s, domyslnie wylaczony
Czas wyplywu koncowego

Umozliwia regulacj¢ czasu wypltywu gazu ostonowego po
zakonczeniu spawania.

Wyrazany w sekundach (s).

Minimum 0.0 s, maks. 99.9 s, domy$Inie syn
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Ksztalt fali AC (TIG AC)
Umozliwia wybdr pozadanego ksztattu fali pradu AC.
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Czgstotliwos¢ AC (TIG AC)

Umozliwia regulowanie czestotliwosci zmiany bieguno
wosci podczas spawania TIG AC.

Pozwala to uzyskac lepsze skupienie i wigksza stabilnos¢
tuku elektrycznego.

Jednostki parametru: herce (Hz).

Minimum 20Hz, maks. 200Hz, domyslnie 100Hz

Balans AC (TIG AC)

Umozliwia regulowanie cyklu zmian biegunowosci pod
czas spawania TIG AC.

Pozwala to utrzymywac biegunowos$¢ dodatnia przez krot-
szy lub dhuzszy czas.

Jednostki parametru: procenty (%).

Minimum 15%, maks. 65%, domyslnie 35%

Logika rozmyta (TIG AC)

Umozliwia regulowanie energii dostarczanej przez zrédto
pradu podczas zajarzenia tuku poprzez okreslenie $redni-
cy uzywanej elektrody.

Pozwala to zapewni¢ odpowiednie nagrzewanie elektrody
i/lub zapobiega¢ deformowaniu koncowki.

Jednostki parametru: milimetry (mm).

Minimum 0.1mm, maks. 5.0mm, domyslnie 2.4mm
Latwe zaokraglanie

Pozwala zwigkszy¢ energi¢ dostarczana podczas zajarze
nia tuku przy spawaniu TIG AC.

Pozwala to zapewni¢ rownomierne zaokraglanie koncow-
ki elektrody.

Funkcja jest automatycznie wylaczana po zajarzeniu tuku.
Faktyczna energia, ktora zostanie dostarczona, zalezy od
ustawionej w programie spawania $rednicy elektrody.
Domyslnie wylaczony

Czas pradu mieszanego AC/DC

Umozliwia regulacj¢ czasu spawania pradem statym
(DC), gdy wlaczona jest funkcja pradu mieszanego AC.
Jednostki parametru: sekundy (s).

Minimum 0.02 s, maks. 2.00 s, domy$lnie 0.24 s

Czas pradu mieszanego AC/AC

Umozliwia regulacj¢ czasu spawania pradem przemiennym
(AC), gdy wlaczona jest funkcja pradu mieszanego AC.
Jednostki parametru: sekundy (s).

Minimum 0.02 s, maks. 2.00 s, domy$lnie 0.24 s
Natezenie (DC)

Umozliwia regulacj¢ natgzenia spawania pradem statym
(DC), gdy wlaczona jest funkcja pradu mieszanego AC.
ednostki parametru: procenty (%).

Minimum 1%, maks. 200%, domyslnie 100%

Zajarzenie TIG (HF)

Umozliwia wybdr odpowiedniego trybu zajarzenia tuku:
kontaktowe (wlaczone= HF START) lub z wysoka czgsto-
tliwoscia (wylaczony= LIFT START); ustawienie domysl-
ne: HF START.

Spawanie punktowe

Umozliwia wiaczenie trybu spawania punktowego (sczep
nego) i ustawienie czasu spawania.

Umozliwia ustawienie czasu spawania.

Jednostki parametru: sekundy (s).

Minimum wytaczony, maks. 99.9 s, domy$lnie wylaczony
Ponowne uruchomienie

Umozliwia aktywowanie funkcji restartu.
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Umozliwia natychmiastowe zgaszenie tuku podczas fazy
opadania pradu lub ponowne rozpoczgcie cyklu spawania.
Domyslnie wlaczone

O0=wylaczony, 1=wiaczone, Default wlaczone

Latwe spajanie (TIG DC)

Umozliwia zajarzenie luku podczas spawania pradem pulsu
jacym i okreslenie czasu dziatania funkcji przed automa-
tycznym przywroceniem ustawionych parametrow spawania.
Pozwala to uzyska¢ wigksza szybkos$¢ i precyzj¢ pracy
podczas spawania sczepnego.

Jednostki parametru: sekundy (s).

Minimum 0.1 s, maks. 25.0 s, domyslnie wylaczony
Dodatkowa energia (TIG AC)

Umozliwia okreslenie proporcji pradu o biegunowosci
dodatniej wzgledem pradu o biegunowos$ci ujemne;.
Pozwala to uzyska¢ lepsze oczyszczanie materiatu spa-
wanego lub wigksza moc spawania, przy jednoczesnym
utrzymaniu niezmienionej $redniej warto$ci natgzenia
pradu spawania.

Jednostki parametru: procenty (%).

Minimum 1% maks. 200%, domys$lnie 100%

Umozliwia wybor pozadanego interfejsu graficznego:
XE (tryb uproszczony)

XA (tryb zaawansowany)

XP (tryb profesjonalny)

Umozliwia dostep do wyzszych pozioméw serwisowych:
USER: uzytkownik

SERV: serwis

vaBW: vaBW

Blokowanie/odblokowywanie

Umozliwia zablokowanie elementow sterujacych panelu i
wprowadzenie kodu zabezpieczajacego (patrz sekcja
,.Blokowanie/odblokowywanie”).

Glosnos¢ sygnatu

Umozliwia regulacj¢ glosnosci sygnatu ostrzegawczego.
Minimum wylaczony, maksimum 10, domyslnie 5
Kontrast

Umozliwia regulacj¢ kontrastu wyswietlacza.

Minimum 0, maksimum 50

Krok regulacji (U/D)

Umozliwia zmiang kroku regulacji dla przyciskow strza
ek gora-dot.

Minimum wylaczony, maksimum MAX, domyslnie 1
Parametr zewnetrzny CH1, CH2, CH3, CH4

Umozliwia wybor i regulowanie zewngtrznego parametru
1 (warto§¢ minimalna, warto$¢ maksymalna, warto$¢
domyslna, wybrany parametr).

(Zapoznaj si¢ z sekcja ,,Obstuga sterowania z zewnatrz”).
Uchwyt ze sterowaniem U/D

Umozliwia wybor i regulowanie zewngtrznego parametru
(U/D). 0=wylaczony, 1=A

Odczyt nat¢zenia

Umozliwia wyswietlanie rzeczywistej warto$ci nat¢zenia
pradu spawania.

Umozliwia ustawienie sposobu wys$wietlania nat¢zenia
pradu spawania.

Odczyt napigcia

Umozliwia wyswietlanie rzeczywistej warto$ci napigcia
pradu spawania.

Umozliwia ustawienie sposobu wy$wietlania napigcia
pradu spawania.

Limity ochronne

Umozliwia ustawianie wartosci limitow ostrzegawczych i
limitéw ochronnych.

Umozliwia precyzyjne sterowanie przebiegiem poszcze-
golnych faz spawania (patrz sekcja ,,Limity ochronne™).
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3.5 Ekran programow
1 Ogolne

Pro

Umozliwia zapis i modyfikacj¢ 64 programow spawania, z
mozliwoscia personalizacji przez operatora.

7— %> Oa 00v |
6 —» WELDING DEHMO
5 —» I:l IEEA

o s

1 Tryb wybranego programu

2 Metody spawania

3 Pulsacja pradu spawania

4 Numer wybranego programu

5 Gléwne parametry wybranego programu
6 Opis wybranego programu

7 Odczyty

2 Zapisywanie programow

Wejdz do menu zapisywania programow poprzez przytrzy-
manie przycisku Pr® przez co najmniej 1 sekunde.

(% % ]
1]

Wybierz pozadany program (lub pusty kanal pamigci) za
pomoca pokretla.

o

Zapisany program

Pamig¢ pusta

Aby anulowa¢ operacjg, nacisnij przycisk (2) L)
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Zapisz wszystkie parametry ustawione dla wybranego
programu naciskajac przycisk (3) &mn .

2]
S
1
WELDING DEMO
ABCDEFGHIJKLMNEPQRS
UVUXYZ . -+ 872! _$%&’
8123456789
=L
tot ot

1 2 3

Wprowadz opis programu.

- Za pomoca pokretta wybierz odpowiednig literg.

- Nacis$nij pokretto, aby potwierdzi¢ wybrang literg.

- Aby skasowac ostatni znak, nacisnij przycisk (1) —— .

Aby anulowac operacje, nacisnij przycisk (2 =) .
Aby zatwierdzi¢ operacje, nacisnij przycisk (3) &R |

o=
>
!

2
Zapisanie nowego programu w zajetym kanale pamigci
wymaga uprzedniego wykasowania zawarto$ci tego kana-
hu poprzez wykonanie osobnej procedury.

Anuluj operacj¢ poprzez nacisnigcie przycisku (2) )
Usun wybrany program poprzez naci$nigcie przycisku (1)

Powrd¢ do procedury zapisywania.

Wezytanie programu

Nacis$nij przycisk , aby wczyta¢ pierwszy dostgpny pro-
gram Pr@-

s Oa 0.0v |
WELDING DEMO
1. oo

© !
=ET O 7]

Wybierz pozadany program, naciskajac przycisk Pr@-




Za pomoca pokretta wybierz odpowiedni program.

Wyswietlane sa wylacznie kanaly pamigci zawierajace pro-
gramy — puste kanaly sa automatycznie pomijane.

4 Usuwanie programu

Wejdz do menu zapisywania programow poprzez przytrzy-
manie przycisku Pr® przez co najmniej 1 sekunde.

WELDING DEMO

@<
>
STH T

1

Za pomoca pokretla wybierz odpowiedni program.
Naciénij przycisk (1), aby usuna¢ wybrany program =~ 5.4

Aby zatwierdzi¢ operacje, nacisnij przycisk (2) @ .

o=
4 E
Rlwl T

Aby zatwierdzi¢ operacjg, nacisnij przycisk (1) 23 .
Aby anulowaé operacje, nacisnij przycisk (2) = %) .

3.6 Personalizacja interfejsu

1 Personalizacja wy$wietlacza 7-segmentowego

[Setup XP User ]

152+—:
80 v

= e
t 4

2 4

Przytrzymaj pokretto wecisnigte przez co najmniej 5
sekundy, by wejs¢ do trybu instalacyjnego.

Wybierz wymagany parametr kr¢cac pokrettem, az para-
metr zostanie wyswietlony w polu centralnym (5).

"V

= .
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Zapisz wybrany parametr na wyswietlaczu 7-segmento-
wym naciskajac przycisk (2) .

Aby zapisa¢ ustawienia i opusci¢ ekran, naci$nij przycisk
“4) :

Domyslnie 11

3.7 Personalizacja interfejsu
Umozliwia dostosowywanie parametrow dostgpnych z gtoéwnego
menu.
500 Umozliwia wybor pozadanego interfejsu graficznego:
XE (tryb uproszczony)
XA (tryb zaawansowany)
XP (tryb profesjonalny)

METODA PARAMETR
MMA I
XE :
TIG DC ]l [z M oAt L
TIG AC . L M L
A AR
IS B W AT TR
1“ . WY |
TIG AC ]l [2 g Mg
[, # it HH %
o L e
o | MMA [ o DG
DG= AG
TIG DC & ¥ T 7 1
. M af o
LU R Y L
TIG AC & ¥ T 7 1
[, MU i w
L W SN SN [
A A HH H% el

3.8 Blokowanie/odblokowywanie
Umozliwia zablokowanie hastem dostgpu do wszystkich funkcji
panelu sterujacego.

Przytrzymaj pokretlo weisnigte przez co najmniej 5 sekundy, by
wejs¢ do trybu instalacyjnego.

[Setup XP User ]

9531
e Off

D TaE

Wybierz wymagany parametr (551) krecac pokrettem, az parametr
zostanie wyswietlony w polu centralnym.
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(Setup XP User |

951
e 20

B2

Nacis$nij pokretto, by przej$¢ do regulacji wybranego parametru.
Za pomoca pokretta wprowadz cyfrowy kod (hasto).

Potwierdz wprowadzone zmiany naciskajac pokretlo.

A‘anve zapisa¢ ustawienia i opusci¢ ekran, nacisnij przycisk (4)

&
Exit

> Oa 0.0v |
i 4
o

el 3G [ru]

Proba obstugiwania zablokowanego panelu sterujacego powoduje
wyswietlenie specjalnego ekranu.

s Oa

0.0v |

:

i
L

(@ 23
el 3G [ru]

- Tymczasowy dostgp do funkcji panelu (na 5 minut) mozna uzy-
ska¢ wprowadzajac poprawne hasto za pomoca pokretta.
Aby potwierdzi¢ wprowadzone zmiany, nacisnij przycisk pokretta.

(Setup XP User |

951
e Off
R )

- Aby na stale odblokowa¢ panel sterujacy, wejdz do trybu insta-
lacyjnego (zgodnie z instrukcjami powyzej) i zmien warto$¢
parametru 551 na ,,off”.

Atgavvepotwierdzic' wprowadzone zmiany, naci$nij przycisk (4)
&

Exit
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3.9 Obstuga sterowania z zewnatrz
Umozliwia ustawienie metody sterowania parametrami spawania za
pomoca urzadzen zewnetrznych (zdalne sterowanie, uchwyt itd.).

(Setup XP User |

602

D TaE

Przytrzymaj pokretto weisnigte przez co najmniej 5 sekundy, by
wejs¢ do trybu instalacyjnego.

Wybierz wymagany parametr (602) krecac pokrettem, az parametr
zostanie wys$wietlony w polu centralnym.

I

Min 3

w  JCUA

an| @[
$ t ot

1 3 4

Otworz ekran obstugi sterowania z zewnatrz naciskajac pokretto.
Wybierz pozadany parametr (CH1, CH2, CH3, CH4) poprzez
nacisnigcie przycisku (1).

Wybierz pozadany parametr (wybierz parametr - Min-Max) naci-
skajac pokretto.

Dokonaj regulacji pozadanego parametru (wybierz parametr - Min-
Max) za pomoca pokretla.

Save

Aby zapisa¢ ustawienia i opusci¢ ekran, naciénij przycisk (4) &

Aby anulowac operacjg, naci$nij przycisk (3) L) .
3.10 Limity ochronne
Umozliwia kontrolowanie procesu spawania poprzez ustawienie

limitow ostrzegawczych A\ min / max i limitow bezpieczen-
stwa dla gtownych parametréw podlegajacych pomiarowi F

Qv
L

Natezenie pradu spawania
V Napigcie pradu spawania

x" Ruch automatu

Setup XP vaBW |

801

av
T T

Przytrzymaj pokretto weisnigte przez co najmniej 5 sekundy.
Wybierz wymagany parametr (801).




[1 A Min Max

o [OFF OFF
a [OFF OFF
@fﬂlml@l@ﬁ

f

2

Otworz ekran limitow ochronnych naciskajac pokretho.

Wybierz wymagany parametr naciskajac przycisk (1) GH1 .
Nacisnij przycisk (4) , by wybra¢ metodg ustawiania limitéw ochron-
nych (2) &% .

A / \ Warto$¢ bezwzgledna

0
/o Warto$¢ procentowa
9 10
I A Min  Max
— & OFF OFF
s— & OFF OFF
ol | e | 29 [P «—a
7  Wiersz limitow ostrzegawczych
8 Wiersz limitow bezpieczenstwa
9 Kolumna warto$ci minimalnych
10 Kolumna warto$ci maksymalnych

Wybierz odpowiednie pole naciskajac pokretto (wybrane pole zosta-
nie podswietlone w odwroconych kolorach).

Za pomoca pokretta ustaw odpowiednia wartos¢ wybranego limitu.

Aby zapisa¢ ustawienia i opusci¢ ekran, nacisnij przycisk (4) &éﬁ@ .

a E Q05 At

(%

Przekroczenie jednego z limitow ostrzegawczych spowoduje
wys$wietlenie ostrzezenia wizualnego na panelu sterujacym.

Przekroczenie jednego z limitoéw alarmowych spowoduje wyswie-
tlenie ostrzezenia wizualnego na panelu sterujacym i natychmia-
stowe zablokowanie funkcji spawania.

Aby zapobiec zglaszaniu bledow w fazach zajarzenia i gaszenia
tuku, mozna ustawi¢ dla limitow filtry poczatkowe i koncowe
(patrz sekcja ,,Instalacja” — parametry 802-803-804).

bohler welding

3.11 Ekran alarméw
Sygnalizuje wlaczenie alarmu i wyswietla najwazniejsze informa-
cje pozwalajace rozwiazywac stwierdzone problemy.

1 2 3

1 Ikona alarmu

2 Kod alarm
E01

3 Typ alarmu

i

Kody alarméw
EO1, E02, EO3 Alarm temperatury

i

E10 Alarm modutu mocy
o

El1, E19 Alarm konfiguracji systemu
?

L
E13 Alarm komunikacji (FP)
-bl -
E14, E15, E18 Alarm nieprawidtowego programu
<
E17 Alarm komunikacji (uP-DSP)
-DI -
E20 Alarm btedu pamigcei

{}

E21 Alarm utraty danych
I,

E22 Alarm komunikacji (DSP)
-bl -
E27 Alarm bledu pamigci ( )

N

E28  Alarm bledu pamicei ([} )
L

E30 Alarm komunikacji (HF)
|

Alarm niezgodnych pomiarow

-
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E31 Alarm komunikacji (AC/DC)

-p
|

E38 Alarm zbyt niskiego napigcia

Vi

E39, E40 Alarm zasilania systemu

IE 2
E43 Alarm braku chtodziwa
ity

E99 Alarm ogdlny

4

Kody limitéw ochronnych

E54 Przekroczono poziom natezenia (alarm)
Al

E62 Przekroczono poziom natgzenia (ostrzezenie)
Al

ESS Przekroczono poziom natgzenia (alarm)

E63 Przekroczono poziom natgzenia (ostrzezenie)

Es6 Przekroczono poziom napigcia (alarm)

E64 Przekroczono poziom napigcia (ostrzezenie)

E57 Przekroczono poziom napigcia (alarm)
E65 Przekroczono poziom napigcia (ostrzezenie)

vt

E70 Alarm ostrzezenia o niezgodnosci

E71 Alarm przegrzania ptynu chtodzacego
ity
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3.12 Panel tylny

L] J 2
i) > @
@ @,
1 = O Y3
¥
—
=
 ——
| De—
1 Przewod zasilajacy

Dostarcza napigcie zasilajace do urzadzenia.

2 Zlacze gazowe

@

3 Wejsciowy kabel sygnalowy (CAN-BUS) (RC)

4 Wiacznik zasilania
@ Wtacza doptyw pradu zasilajacego do urzadzenia.

Wtlacznik ma dwie pozycje: “O” (wylaczony) i “I” (wta-
czony).

3.13 Panel zlaczy

1 Ujemne przytacze mocy
Umozliwia podtaczenie kabla masy (w trybie MMA) lub
kabla spawalniczego (w trybie TIG).

2 Dodatnie przytacze mocy
Umozliwia podlaczenie kabla spawalniczego (w trybie
MMA) lub kabla masy (w trybie TIG).

3 Zlacze gazowe
4 Wejsciowy kabel sygnatowy (Uchwytu TIG)




4 AKCESORIA

4.1 Informacje ogdlne

Uktad wlacza si¢ automatycznie w chwili podtaczenia go do odpo-
wiedniego zlacza zrodta pradu.

Podczas podtaczania zrodto pradu moze by¢ wlaczone.

Po podtaczeniu zdalnego sterowania wszystkie ustawienia zrodta
pradu sa nadal dostgpne z panelu sterujacego. Zmiany wprowa-
dzone ze zdalnego sterowania sa widoczne na panelu i na odwrot.

4.2 Zdalne sterowanie RC 100

Uktad zdalnego sterowania RC 100 umozliwia wy$wietlanie i regu-
lacj¢ napigcia i nat¢zenia pradu spawania.

Zapoznaj si¢ z instrukcja obstugi.

4.3 Zdalny sterownik nozny RC 120 do spawania TIG
Po przetaczeniu zrédta pradu w tryb zdal-
nego sterowania, mozliwa jest regulacja
nat¢zenia pradu spawania w ustalonym
zakresie (ustawianym w trybie instalacyj-
nym) za pomoca pedalu. Mikroprzetacznik
umozliwia wystanie sygnalu startu poprzez
nacisnigcie pedatu, gdy znajduje si¢ on w pozycji dolne;j.

4.4 Zdalne sterowanie RC 180
D

Uktad umozliwia zdalna regulacj¢ natgzenia pradu spawania bez
przerywania pracy i opuszczania stanowiska spawania.

Zapoznaj si¢ z instrukcja obstugi.

4.5 Zdalne sterowanie RC 200

Uktad zdalnego sterowania RC 200 umozliwia regulacj¢ i wyswie-
tlanie warto$ci wszystkich parametréw dostgpnych z panelu steru-
jacego zrodta pradu.

Zapoznaj si¢ z instrukcja obstugi.
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4.6 Uchwyty z serii ST...

Zapoznaj si¢ z instrukcja obstugi.

4.7 Uchwyty z serii ST...U/D

Uchwyty z serii U/D to cyfrowe uchwyty spawalnicze TIG umoz-
liwiajace regulacj¢ gtownych parametrow spawania:

- natgzenia pradu spawania

- programu spawania

(Patrz sekcja ,, Tryb instalacyjny™).
Zapoznaj si¢ z instrukcja obstugi.

4.8 Uchwyty z serii ST...DIGITIG
4.8.1 Informacje ogodlne

Uchwyty z serii DIGITIG to cyfrowe uchwyty spawalnicze TIG
umozliwiajace regulacje¢ glownych parametréw spawania:

- natgzenia pradu spawania

- programu spawania

Parametry 3 i 4 mozna personalizowac.

(Patrz sekcja ,, Tryb instalacyjny™).
Zapoznaj si¢ z instrukcja obstugi.
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5 KONSERWACJA

Urzadzenie nalezy poddawac regularnej konserwacji
zgodnie z zaleceniami producenta.

Wszelkich czynno$ci konserwacyjnych powinien dokonywaé
wylacznie wykwalifikowany personel.

Podczas pracy urzadzenia wszystkie drzwiczki i plyty obudowy
musza by¢ prawidtowo domknigte i zablokowane.

Nie wolno dokonywa¢ zadnych modyfikacji urzadzenia.

Nie wolno dopusci¢ do zbierania si¢ opitkéw metalu na kratce
wentylacyjnej i w jej poblizu.

Przed przystapieniem do jakichkolwiek czynno$ci

konserwacyjnych odlaczy¢ zrodto pradu od zasilania!
%

~

Zrédto pradu nalezy regularnie poddawaé nastepuja-
cym czynnosciom konserwacyjnym:
- Czysci¢ wngtrze obudowy za pomoca migkkiej
szczotki i sprgzonego powietrza o niskim ci$nieniu.
- Sprawdza¢ wszystkie polaczenia elektryczne oraz
stan wszystkich przewodow.
Konserwacja i wymiana elementow uchwytu spawal-
niczego oraz kabli masy:

Sprawdzi¢ temperaturg elementdw systemu i upewnic
F sig, ze nie dochodzi do przegrzewania.

W czasie pracy korzysta¢ z atestowanych rekawic
ochronnych.

Nalezy uzywa¢ narzedzi odpowiednich do danego
zadania.

Niedotrzymanie obowiazku przeprowadzania powyzszych czynno-
$ci konserwacyjnych spowoduje uniewaznienie wszelkich gwaran-
cji, a producent nie bedzie ponosit odpowiedzialnosci za wynikte
z tego powodu awarie.

6 WYKRYWANIE I ROZWIAZY WANIE
PROBLEMOW

Naprawy lub wymiany jakichkolwiek elementow sys-
temu moze dokonywa¢ wylacznie wykwalifikowany
personel.

Naprawa lub wymiana elementéw systemu przez osoby nicupraw-
nione powoduje uniewaznienie gwarancji.
Systemu nie wolno w zaden sposéb modyfikowac.

Producent nie ponosi odpowiedzialno$ci za konsekwencje nieprze-
strzegania tych zalecen.

System nie daje si¢ uruchomic (zielona lampka zgaszona)
Przyczyna Brak napigcia zasilajacego w sieci.
Rozwiazanie Sprawdzi¢ 1 w razie potrzeby naprawi¢ instalacje
elektryczna.
Prace powinien wykona¢ wykwalifikowany elektryk.
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Przyczyna Uszkodzona wtyczka lub przewdd zasilajacy.
Rozwigzanie Wymieni¢ wadliwy element.
W celu przeprowadzenia naprawy nalezy skontakto-
wac si¢ z najblizszym punktem serwisowym.

Przyczyna Przepalony bezpiecznik zasilania.
Rozwiazanie Wymieni¢ wadliwy element.

Przyczyna Uszkodzony wlacznik zasilania.

Rozwigzanie Wymieni¢ wadliwy element.
W celu przeprowadzenia naprawy nalezy skontakto-
wac si¢ z najblizszym punktem serwisowym.

Przyczyna Uszkodzona elektronika.
Rozwiazanie W celu przeprowadzenia naprawy nalezy skontakto-
wac si¢ z najblizszym punktem serwisowym.

Brak mocy (urzadzenie nie spawa)
Przyczyna Uszkodzony wiacznik uchwytu.
Rozwigzanie Wymieni¢ wadliwy element.
W celu przeprowadzenia naprawy nalezy skontakto-
wac si¢ z najblizszym punktem serwisowym.
Przyczyna System przegrzal si¢ (alarm przegrzania — zoélta
lampka zapalona).
Rozwiazanie Nie wylaczajac urzadzenia zaczeka¢, az si¢ schtodzi.

Przyczyna Nieprawidlowe uziemienie.
Rozwiazanie System nalezy prawidtowo uziemic.
Prawidtowo uziemi¢ system, zgodnie z zaleceniami w
czesci “Przygotowanie do pracy .
Przyczyna Napigcie zasilajace poza dopuszczalnym zakresem
(zo6Mta lampka zapalona).
Rozwiazanie Upewni¢ sig¢, ze dostarczane napigcie miesci si¢ w
dopuszczalnym zakresie.
System nalezy prawidtowo podtaczy¢.
Prawidlowo podtaczy¢ system, zgodnie z zaleceniami
w czesci “Podlaczanie ™.

Przyczyna Uszkodzona elektronika.
Rozwiazanie W celu przeprowadzenia naprawy nalezy skontakto-
wac si¢ z najblizszym punktem serwisowym.

Niewlasciwy prad spawania

Przyczyna Nieprawidlowe ustawienie metody spawania lub
uszkodzony przetacznik.

Rozwiazanie Ustawi¢ odpowiednia metod¢ spawania.

Przyczyna Parametry lub funkcje systemu sa nieprawidtowo

ustawione.

Rozwiazanie Przywrdci¢ prawidlowe ustawienia systemu i parame-
try spawania.

Przyczyna Uszkodzone pokretlo regulacji natgzenia pradu spa-

wania.

Rozwiazanie Wymieni¢ wadliwy element.
W celu przeprowadzenia naprawy nalezy skontakto-
wac si¢ z najblizszym punktem serwisowym.

Przyczyna Napigcie zasilajace poza dopuszczalnym zakresem.
Rozwiazanie System nalezy prawidtowo podtaczyc.
Prawidtowo podtaczy¢ system, zgodnie z zaleceniami
w czescl “Podlaczanie .




Przyczyna Uszkodzona elektronika.
Rozwiazanie W celu przeprowadzenia naprawy nalezy skontakto-
wac si¢ z najblizszym punktem serwisowym.

Niestabilnos$¢ tuku

Przyczyna Niedostateczna ostona gazowa.

Rozwiazanie Odpowiednio wyregulowa¢ wyplyw gazu.
Sprawdzi¢ stan dyfuzora i dyszy gazowe;.

Przyczyna Wilgo¢ w gazie ostonowym.

Rozwiazanie Korzysta¢ wylacznie z gazow wysokiej jakosci.
UpewniC sig, ze instalacja gazowa jest utrzymywana
w idealnym stanie.

Przyczyna Nieprawidlowe parametry spawania.

Rozwiazanie Starannie sprawdzi¢ ustawienia systemu spawalniczego.
W celu przeprowadzenia naprawy nalezy skontakto-
wac si¢ z najblizszym punktem serwisowym.

Niedostateczna penetracja
Przyczyna Nieodpowiedni tryb spawania.
Rozwiazanie Zmniejszy¢ predkos¢ spawania.

Przyczyna Nieprawidlowe parametry spawania.
Rozwiazanie Zwigckszy¢ natezenie pradu spawania.

Przyczyna Nieodpowiednie przygotowanie krawedzi materiatu.
Rozwiazanie Odpowiednio zeszlifowa¢ krawedzie.

Przyczyna Zbyt gruby material spawany.
Rozwiazanie Zwigkszy¢ natezenie pradu spawania.

Domieszki wolframu w spoinie

Przyczyna Nieprawidlowe parametry spawania.

Rozwiazanie Zwigkszy¢ natgzenie pradu spawania.
Uzywac¢ grubszej elektrody.

Przyczyna Nieodpowiednia elektroda.
Rozwiazanie Korzysta¢ wylacznie z gazow wysokiej jakosci.
Starannie naostrzy¢ elektrodg.

Przyczyna Nieodpowiedni tryb spawania.
Rozwiazanie Unika¢ kontaktu elektrody z jeziorkiem spawalni-
czym.

Pecherze w spoinie

Przyczyna Niedostateczna oslona gazowa.

Rozwiazanie Odpowiednio wyregulowa¢ wyplyw gazu.
Sprawdzi¢ stan dyfuzora i dyszy gazowe;.

Przywieranie elektrody
Przyczyna Nieprawidlowe parametry spawania.
Rozwiazanie Zwigkszy¢ natgzenie pradu spawania.

Przyczyna Nieodpowiedni tryb spawania.
Rozwiazanie Zwigkszy¢ kat nachylenia uchwytu.

Przyczyna Zbyt gruby material spawany.
Rozwiazanie Zwigkszy¢ natgzenie pradu spawania.

Uszkodzenia krawedzi
Przyczyna Nieprawidlowe parametry spawania.
Rozwiazanie Zwigkszy¢ natgzenie pradu spawania.
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Przyczyna Nieodpowiedni tryb spawania.

Rozwiazanie Zmniejszy¢ czestotliwo$¢ oscylacji podczas wypel-
niania spoiny.
Zmniejszy¢ predkos¢ spawania.

Przyczyna Niedostateczna ostona gazowa.
Rozwiazanie Stosowaé odpowiedni gaz dla spawanego materiatu.

Utlenianie

Przyczyna Niedostateczna oslona gazowa.

Rozwiazanie Odpowiednio wyregulowa¢ wyptyw gazu.
Sprawdzi¢ stan dyfuzora i dyszy gazowe;.

Porowatos¢

Przyczyna Na powierzchni materialu spawanego znajduje si¢

smar, lakier, rdza lub brud.

Rozwiazanie Przed przystapieniem do spawania doktadnie oczy-
$ci¢ obrabiane materiaty.

Przyczyna Smar, lakier, rdza lub brud na powierzchni materiatu

spawanego.

Rozwiazanie Korzysta¢ wylacznie z gazow wysokiej jakosci.
Utrzymywa¢ powierzchni¢ materiatu spawanego w
czystosci.

Przyczyna Wilgo¢ w spoinie.

Rozwiazanie Korzysta¢ wylacznie z gazow wysokiej jakosci.
Utrzymywaé¢ powierzchni¢ materialu spawanego w
czystosci.

Przyczyna Nieodpowiednia dlugos¢ tuku.
Rozwiazanie Prowadzi¢ elektrode blizej materiatu.

Przyczyna Wilgo¢ w gazie ostonowym.

Rozwiazanie Korzysta¢ wylacznie z gazow wysokiej jakosci.
UpewniC sig, ze instalacja gazowa jest utrzymywana
w idealnym stanie.

Przyczyna Niedostateczna ostona gazowa.
Rozwiazanie Odpowiednio wyregulowa¢ wyptyw gazu.
Sprawdzi¢ stan dyfuzora i dyszy gazowe;.

Przyczyna Jeziorko spawalnicze zastyga zbyt szybko.
Rozwiazanie Zmniejszy¢ predkos¢ spawania.
Przed spawaniem nagrza¢ obrabiany material.
Zwigkszy¢ natezenie pradu spawania.

Peknigcia na goraco

Przyczyna Nieprawidlowe parametry spawania.

Rozwiazanie Zmniejszy¢ napigcie pradu spawania.

Przyczyna Na powierzchni materialu spawanego znajduje si¢

smar, lakier, rdza lub brud.

Rozwiazanie Przed przystapieniem do spawania dokladnie oczy-
$ci¢ obrabiane materiaty.

Przyczyna Smar, lakier, rdza lub brud na powierzchni materiatu

spawanego.

Rozwiazanie Korzysta¢ wylacznie z gazow wysokiej jakosci.
Utrzymywa¢ powierzchni¢ materialu spawanego w
czystosci.

Przyczyna Nieodpowiedni tryb spawania.

Rozwiazanie Upewni¢ si¢, ze wykonywane sa odpowiednie czyn-
nosci dla danego typu spoiny.
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P¢knigcia na zimno

Przyczyna Wilgo¢ w spoinie.

Rozwiazanie Korzysta¢ wylacznie z gazow wysokiej jakosci.
Utrzymywa¢ powierzchni¢ materialu spawanego w
czystosci.

Przyczyna Specjalne wymagania konkretnej spoiny.
Rozwiazanie Przed spawaniem nagrza¢ obrabiany materiat.
Podgrza¢ spoing po zakonczeniu spawania.
Upewni¢ sig¢, ze wykonywane sa odpowiednie czyn-
nosci dla danego typu spoiny.

W razie jakichkolwiek probleméw lub watpliwosci prosimy o kon-
takt z dzialem obstugi klienta.

7 TEORIA SPAWANIA

7.1 Spawanie elektroda otulong (MMA)

Przygotowanie krawedzi

Uzyskanie wysokiej jako$ci spoin wymaga doktadnego oczysz-
czenia spajanych krawedzi z tlenku, rdzy i wszelkich innych
zanieczyszczen.

Wybér elektrody

Wybor $rednicy uzywanej elektrody zalezy od grubosci materiatu,
pozycji spawania, rodzaju spoiny oraz sposobu przygotowania
spajanych krawedzi.

Elektrody o duzych $rednicach wymagaja bardzo wysokiego nate-
zenia pradu, z czym wiaze si¢ wysoka temperatura spawania.

Rodzaj otuliny ~ Wlasnosci Pozycje
Rutylowa Latwa obstuga Wszystkie pozycje
Kwasna Duza predkosc Na ptask
topnienia
Zwykta Wytrzymatosé Wszystkie pozycje
mechaniczna

Wybdr natezenia
Dopuszczalny zakres nat¢zenia pradu spawania dla danej elektrody
podawany jest na opakowaniu elektrody przez jej producenta.

Zajarzenie i1 utrzymanie tuku

Luk elektryczny powstaje przez potarcie koncoéwki elektrody o
materiat podtaczony do kabla masy, a nastgpnie oderwanie jej od
materialu i utrzymywanie w odlegtosci robocze;j.

Zajarzenie tuku znacznie ulatwia zwigkszenie natg¢zenia pradu
spawania podczas zajarzania (funkcja Hot Start).

Po zajarzeniu tuku rdzen elektrody zaczyna sig¢ topic i jest przeka-
zywany na material spawany w postaci kropli metalu.

Zewngtrzna otulina elektrody ulega spalaniu, podczas ktérego
powstaje gaz ostonowy niezbedny do zapewnienia dobrej jakosci
spoiny.

Krople metalu przekazywane do spoiny moga powodowaé zwarcia
i tym samym gaszenie tuku, jesli zetkna si¢ ze soba w locie. Aby
temu zapobiec stosuje si¢ automatyczne zwigkszenie nat¢zenia
pradu az do przezwycigzenia zwarcia (funkcja Arc Force).

Jesli elektroda przywiera do materiatu spawanego, nalezy zmniej-
szy¢ natgzenie w celu jej oderwania (funkcja Antisticking).

Spawanie

Kat prowadzenia elektrody zalezy od ilosci $ciegéw. Najczesciej
prowadzi si¢ elektrod¢ oscylacyjnie, konczac $ciegi przy krawe-
dziach spoiny, by unikna¢ nadmiernego odkladania si¢ materiatu
w cze$ci centralnej.
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Usuwanie zuzlu

Spawanie elektroda otulona wymaga usunigcia zuzlu ze spoiny po
wykonaniu kazdego $ciegu.

Zuzel usuwamy mtotkiem spawalniczym lub szczotka druciana.

7.2 Spawanie TIG (tukiem ciagltym)

Spawanie TIG (Tungsten Inert Gas — elektroda nietopliwa w osto-
nie gazu obojgtnego) polega na prowadzeniu tuku elektrycznego
pomigdzy materialem spawanym a nietopliwa elektroda wykonana
z wolframu lub jego stopow (temperatura topnienia ok. 3370°C).
Spawanie odbywa si¢ w atmosferze obojgtnego chemicznie gazu
(argonu), ktory chroni jeziorko spawalnicze.

Wystepowanie domieszek wolframu w spoinie jest niebezpieczne,
totez nie wolno dopusci¢ do zetknigcia si¢ koncowki elektrody i
materialu spawanego. Z tego tez powodu do zajarzania tuku wyko-
rzystuje si¢ iskre o wysokiej czgstotliwosci, co pozwala na zdalne
zajarzenie tuku.

Mozliwe jest rOwniez zajarzanie kontaktowe, powodujace niewiel-
kie domieszkowanie wolframu. Zajarzanie ta metoda polega na
zwarciu elektrody i materialu spawanego przy niskim natgzeniu,
a nastgpnie oderwaniu elektrody, co spowoduje przekazanie tuku
i narastanie pradu spawania do ustawionego natg¢zenia roboczego.
Zapewnienie wysokiej jakosci koncowki $ciegu wymaga kontroli
fazy opadania natgzenia pradu oraz zapewnienia wyplywu gazu
ostonowego jeszcze przez jakis czas po zgaszeniu tuku.

W wielu zastosowaniach bardzo wygodna jest mozliwos¢ szybkie-
go przetaczania migdzy dwoma ustawionymi warto$ciami natgze-
nia. Umozliwia to funkcja BILEVEL.




Biegunowos¢ spawania

Biegunowos¢ ujemna DC

Jest to najczesciej uzywana biegunowos$¢. Zapewnia minimalne
zuzycie elektrody (1), gdyz 70% energii jest przekazywane na
anode (material spawany).

Mozliwe jest uzyskanie waskich i1 glgbokich jeziorek spawalni-
czych, z duza predkoscia spawania i niska temperatura.

Z ta biegunowoscia spawa si¢ wigkszo$¢ metali, z wyjatkiem alu-
minium (i jego stopoéw) oraz magnezu.

©
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Biegunowos¢ dodatnia DC

Biegunowo$¢ dodatnia jest przydatna przy spawaniu metali posia-
dajacych wierzchnia warstwe tlenku, charakteryzujacego si¢ znacz-
nie wyzsza temperaturg topnienia niz sam metal (np. aluminium).
Nie jest mozliwe stosowanie wysokiego nat¢zenia pradu, gdyz
powoduje to nadmierne zuzywanie si¢ elektrody.

o I1\~

Spawanie DC pradem pulsujacym z biegunowoscia ujemna.
Zastosowanie pradu pulsujacego daje w wielu warunkach lepsza
kontrol¢ nad jeziorkiem spawalniczym.

Impulsy pradu (Ip) formuja jeziorko, a prad tla (Ib) zapobiega
zgasnigciu huku.

Dzigki tej metodzie mozliwe jest spawanie cienkich blach z mini-
mum odksztalcen, lepszym wspétczynnikiem ksztattu i mniejszym
prawdopodobienstwem wystegpowania peknigé na goraco i peche-
rzy gazowych.

W miare zwigkszania czestotliwosci ($rednia czestotliwosc), tuk
staje si¢ wezszy 1 bardziej skupiony, co pozwala uzyskaé jeszcze
lepsza jakos¢ spawania cienkich blach.

T
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7.2.1 Spawanie stali metoda TIG

Metoda TIG daje bardzo dobre efekty przy spawaniu stali weglowej
i domieszkowanej, pierwszych $ciegach przy spawaniu rur i zada-
niach, gdzie szczegolnie istotny jest wyglad spoiny.

Wymagana jest biegunowo$¢ ujemna DC.

Przygotowanie krawedzi

Konieczne jest dokladne oczyszczenie i przygotowanie krawedzi.
Wybdr i ostrzenie elektrody

Zaleca sig stosowanie elektrod wolframowych z 2% domieszka toru
(czerwone), ewentualnie z domieszka ceru lub lantanu, o $rednicy
zgodnej z ponizsza tabela:

@ elektrody (mm) zakres natezenia (A)
1.0 15+75
1.6 60+150
2.4 130+240

Elektrod¢ nalezy naostrzy¢ zgodnie z rysunkiem.

>

o (°) zakres natgzenia (A)
30 0+30
60+90 30+120
90+120 120+250
Pret wypelniajacy

Nalezy stosowa¢ material wypelniajacy o wlasciwosciach mecha-
nicznych zblizonych do materiatu spawanego.

Nie wolno uzywa¢ $cinkow materiatu spawanego, gdyz moga one
zawiera¢ zanieczyszczenia, ktore wplynetyby negatywnie na jako$¢
spoiny.

Gaz ostonowy
W praktyce uzywa si¢ zawsze czystego (99,99%) argonu.

Natgzenie O elektrody | Dysza gazowa | Wyplyw argonu
pradu spawania (mm) nr @ (mm) (1/min)
(A) 4/5  6/8.0
6-70 1.0 4/5/6 5-6
60-140 1.6 6.5/8.0/9.5 6-7
120-240 24 6/7 9.5/11.0 7-8

7.2.2 Spawanie miedzi metoda TIG

Spawanie TIG charakteryzuje si¢ duzym skupieniem energii i tym
samym doskonale nadaje si¢ do spawania metali o dobrym prze-
wodnictwie cieplnym, takich jak miedz.

Spawanie miedzi metoda TIG nalezy wykonywa¢ tak samo, jak
spawanie stali, lub postgpowac zgodnie z zaleceniami dla danego
zadania.
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8 DANE TECHNICZNE

URANOS 1700 AC/DC

URANOS 2200 AC/DC

Napigcie zasilania U1 (50/60 Hz) 1x230V/115V £15% 1x230V/115V £15%

Zmax (@PCC) * 349mQ 275mQ

Bezpiecznik zwloczny 16A/25A 20A/30A

Magistrala komunikacyjna CYFROWA CYFROWA

Maks. moc (kVA) 5 kVA 6.4 kVA

Maks. moc (kW) 5 kW 6.4 kW

Wspdtczynnik mocy PF 1 1

Wydajnos$¢ () 80% 80%

Cosep 0.99 0.99

Maks. pobierane natgzenie I1max 21.7A/33.3A 27.6A/37.2A

Natezenie rzeczywiste I1eff 12.5A/19.5A 16A/22A

Cykl pracy MMA (40°C)

(x=35%) 150/120A 180/130A

(x=60%) 120/100A 150/110A

(x=100%) 90/80A 130/90A

Cykl pracy MMA (25°C)

(x=60%) - 180A

(x=100%) 150/120A 160/130A

Cykl pracy TIG (40°C)

(x=35%) 170/150A 220/180A

(x=60%) 150/130A 170/140A

(x=100%) 130/110A 150/130A

Cykl pracy TIG (25°C)

(x=60%) - 220A

(x=100%) 170/150A 180/180A

Zakres regulacji 12

MMA 3-150A 3-180A

TIG 3-170A 3-220A

Napigcie biegu jatowego Uo 80V 80V

Napigcie szczytowe Up 10.1kV 10.1kV

Stopien ochrony IP 1P23S 1P23S

Klasa cieplna H H

Wymiary (d. x gh. x wys.) 500x190x400 mm 500x190x400 mm

Masa 18.8 Kg. 18.8 Kg.

Normy konstrukcyjne EN 60974-1/EN 60974-3 EN 60974-1/EN 60974-3
EN 60974-10 EN 60974-10

Przewdd zasilania 3x2.5 mm2 3x2.5 mm?2

Dlugos¢ kabla zasilajacego Sm Sm

%

m Niniejsze urzadzenie spetnia norm¢ EN/IEC 61000-3-11, pod warunkiem, ze maksymalna mozliwa impedancja instalacji elektrycznej w punkcie

dostepu do sieci publicznej nie bedzie przekracza¢ wartosci podanej jako “Zmax”. Jesli urzadzenie bedzie podtaczane do publicznej sieci niskiego

napigcia, osoba je instalujaca lub uzytkujaca ma obowiazek sprawdzi¢, czy jego podtaczenie jest mozliwe, w razie potrzeby konsultujac si¢ z operatorem

sieci energetycznej.

* o urzadzenie spetnia normy EN/IEC 61000-3-12.
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Lino Frasson
Chief Executive
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1 BEBOITACHOCTDb

ITepen ucnonp30BaHMEM armapara BHUMATEIBHO
MPOYTUTE HACTOSIILYIO MHCTPYKIIMIO.
&m He gormyckaercsi BBINOJIHEHNE OTIEPALIMil W BHE-
CEHUE M3MEHEHUIl, He MPEAyCMOTPEHHBIX HACTOS-
LIEH MHCTPYKLIUEH.
IIpousBoauTeNIb HE HECET OTBETCTBEHHOCTH 3a TPaBMbI IEp-
COHaJIa WM TIOBPEX/IeHNs] 00OpY/OBAaHNUS, BbI3BAHHbIE HE3HA-
HUEM WM HEKOPPEKTHBIM HCIIOIb30BAHUEM IPEIIICAHNN,
M3JI0KEHHBIX B HACTOSIICH MHCTPYKIIUH.
Ecmu y Bac Bo3Hukmm kakme-iubo BONIPOCH! MU

poOJIeMbl TIPU HMCHOJIb30BAHUN YCTAHOBKH WJIM
Bl He HanuM onycaHus 1o MHTEpecyrolemMy Bac
BOIIPOCY B JIAaHHOM MHCTPYKLMH, OOpaTutech K
CIICIIAITUCTY.

1.1 YcinoBus UCIIOIB30BAHUS CUCTEMBI

+ JIo0as ycTaHOBKA IpEAHA3HAYEHA UISl BBIOJIHEHUS TOJIb-
KO TeX OIepalui, /uid KOTOPBIX OHa ObLTa paspaboTana.
3HaueHus NapaMeTpPOB CBAPKH HE JIOJKHBI IIPEBBIIIATH IIpe-
JIeNTbHBIX 3HAYEeHUH, YKA3aHHBIX HA TaOJIMYKe TEXHUUECKHX
JTAHHBIX W/WIM TIPEJCTABICHHBIX B JAHHOW HMHCTPYKIIMH.
Bce omepanuy AODKHBI COOTBETCTBOBATH HAIIMOHAJIBHBIM
WIM MEKIYHAPOIAHBIM CTaHIapTaMm Oe3omacHocTH. B ciyyae
HECOOJIIOZIEHNs TIPE/ICTABIEHHBIX MHCTPYKIUN, MPOU3BO-
JIUTEIb He HECeT HUKAKOW OTBETCTBEHHOCTHU 3a BO3MOJKHBIC
TTOCIICICTBHS.

» JIaHHBI{ amnmapar mpegHa3HaueH UIs NPOoQecCHOHATIBHOTO
HCIIONIb30BAHUS B YCIIOBHUSX ITPOMBIIIUIEHHOTO TPOU3BOICTBA.
B cirydae ucronb30BaHUS yCTAHOBKHU B JIOMAIIHUX YCIIOBUSX,
MIPOU3BOINTEIL HE HECET HUKAKOM OTBETCTBEHHOCTH 3a BO3-
MOJKHBIE MTOCIIEICTBHSL.

* TIpu MCHONB30BAHNY YCTAHOBKH TEMIIEPATypa OKPYKaomIeit
Cpefbl TOJDKHA HaXomuThes B mpeaenax oT -10°C mo +40°C
(ot +14°F mo +104°F).

TeMmnepaTypa OKpYKaIOIIeH Cpe/Ibl TPH MEPEeBO3KE WM Xpa-
HEHUH YCTAHOBKH JI0JKHA HAXOAUTHCS B Ipeaenax ot -25°C
10 +55°C (o1-13°F no311°F).

* B memnsx 6e3OHaCHOCTI/I, IIOMCUICHU A, B KOTOPBIX HUCIIOJIB3Y-
€TCs YCTAaHOBKA, JOJI)KHBI OBIThH OYHMIICHBI OT NBIJIX, KUCJIO-
ThbI, T'a30B U JPYI'UX pasbeaAarolInX BEIIECTB.

* IIpu UCIIOIB30BAHUN YCTAHOBKH OTHOCHTEIIbHAS BIAKHOCTD
OKpY’KaloIell cpefipl He JOKHA MpeBblmaTh 50% mpu Tem-
nepatype okpyxkarorieii cpenbt 40°C (104°F).

[Ipu ucronbp30BaHNM YyCTAHOBKY OTHOCUTENBbHAS BIAKHOCTh
OKpyXalollel cpeapl He JOJKHA IpeBblnaTh 90% mpu Tem-
nieparype okpyxaromeii cpernbl 20°C (68°F).

* MakcuManbHasi BBICOTA TOBEPXHOCTH, Ha KOTOPOM ycTa-
HABJIMBAETCSA alllapar, He JoJDKHA MpeBbimarh 2,000 MmeTpoB
(6,500 pyToB) HaJ ypoBHEM MODSI.

He ucnonw3yiite gaHHBIN anmapar Il pazmopa-
KUBaHUS TPYO.

He ucnone3yiiTe manHOoe 000pyIOBaHUE IS MOJ-
3apsAKy GaTapei Wi aKKyMyJIsITOPOB.

He ucrnone3yiite nanHoe 0O0opyaoBaHMe UTS 3aITy-
CKa J1BUrareiei.
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1.2 3ammTa cBapIiyKa, OKpyXarollel cpebl 1

nmepcoHalia
IIporuiecc cBapku SIBISIETCS BPEIHBIM JJISI OPTaHU3-
Ma MCTOYHUKOM PAJUOAKTUBHBIX H3JIyUYEHUH,
:Té;'_ 1IymMa, TeIUIOBBIX U3JIyUYEHUN U BBIACIEHUN rasa.

Bcerna HageBaliTe 3aIUTHYIO OACKIY JIJIS 3aIIATHI
OT JIyTH, UCKP U OPBI3T MeTaa.

PaGouas onmexna HOMKHA TOMHOCTBIO 3aKPBIBATH
TEJIO, & TAKXKE COOTBETCTBOBATH CIIEIYIOLIUM Tpe-
OOBaHUSIM:

- IOJDKHA OBITH HEMOBPEXKIEHHOW 1 B HAUJISKAIIEM
COCTOSIHUH

- OTHEYIIOPHOU

- o0nagaTh U30IUPYIOLUIUMU CBOUCTBAMU U OBITH
cyxon

- MOIXOMUThH 1O pasMepy. KocTioM He HOIDKeH
MMETh MaHXET ¥ OTBOPOTOB.

Bcerna ucnonp3ylite mpouHyr 00yBb, 0OecCIIeun-
BAIOIIYIO 3aIUTY OT BOJBI.

Bcerna ncnonp3yliTe ciennanbHbIe IEpYaTKH, 00e-
CIIEUUBAIOLLUE 3ALUTY OT 3JIEKTPUUECTBA, A TAKKE
BBICOKUX M HU3KUX TEMIIEPATYP.

[Ipu BBITOTHEHNH CBAPOYHBIX PaOOT UCIIONB3YHTE
OTHEYMOPHBIE NMEPErOPOIAKU IS 3AIUTHI OKPYKa-
IOLINX JIIOJICH OT M3Iy4YEeHUH, UCKP U OPBI3T packa-
JIEHHOTO MeTajula.

[Ipenynpenure OKpyXaroUMX, 4TO Ha Jyry WU
pacKaJIeHHBIN MeTaJUT Hellb3s1 CMOTPETh 0€3 COOTBETCTBYIOIINX
3aLIUTHBIX CPEACTB.

Wcnonp3yiiTe Macku ¢ OOKOBBIMH 3aIIMTHBIMHU
HIUTKAMU U CIICIIUAJIBHBIMU 3aIIUTHBIMY QUIIBTPA-
mu i a3 (He Hke NR10).

K
{

Bceerna ncnonp3yiite 3aluTHBIE OYKH ¢ OOKOBBIMU
IIUTKAMU, OCOOCHHO MPH  BBIMIOJIHEHUU OTepa-
UM, CBA3AHHBIX C PYYHONH WM MEXaHUYECKOU
OUUCTKOW CBApPOYHOTO COEIMHEHUsS OT IUIAKOB U
OKHCJIOB.

He naneBaliTe KOHTAKTHBIC JIMH3bI!

Ecnu ypoBeHs 11yma Bo BpeMsi CBApKH IIPEBBIIIAET
JIOIYCTUMBIE MPEJIEIIbl, UCIOJIb3yHTe HAyIIIHUKH.

Ecnu ypoBeHb IymMa IpPU BBIOJHEHUHM CBApPOY-
HBIX Pa0OT NPEBBILIAET MPEAETIbI, yCTAHOBICHHbIE
CTaH/IaPTOM JUIsl HEKOTOPOH TEPPUTOPUH, ITPOCTIE-
JIMTe, YTOOBI BCE OKPYIKAIOIIHe ObUTN CHAOKEHBI HAYIITHUKAMHU.

Q9] D ps

* He npousBonnte Kakux-m160 Moau(UKALNil yCTAHOBKH.

* Bo Bpewmst cBapoYHOTO Mpoliecca OOKOBBIC MAHENHN allapara
JOJIDKHBI OBITH 3aKPBITHIL.

He mnpuxacaiiTech K TOIBKO UYTO CBapeHHBIM
TIOBEPXHOCTSIM, BBICOKAS TEMIIepaTypa MOXET IpH-
BECTU K CEPHE3HOMY OXKOTY.
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» CobmrofaiiTe Bce BBILIEU3IOKEHHBIE MHCTPYKIIMM TAKXKE U
MOCITE 3aBEPIICHUS] CBAPOYHOTO IPOLIECcca, TAK KaK BO BpeMs
OXJIQK/ICHUS] CBAPUBAEMBIX ITOBEPXHOCTEN MOTYT MOSBISATh-
cst OpBI3ry.

* Ilepen HauanoMm pabOThI WIH MTPOBEICHUEM OOCITyKUBAHUS,
y6enuTeCh B TOM, UTO FOPENIKA XOIOTHASL.

YY) [Tepen OTKIIOYEHHMEM IIIAHTOB TMOJAYM U OTBOIA

s KUIKOCTH, YOSTUTECh B TOM, UTO OJIOK OXJIaXK7e-
HUSI OTKJIIOUYEH OT ceTu nurtanus. [opsuas xua-
KOCTb, BBIXOJSIIAS U3 HUIAHTOB, MOXKET CTaTh IPU-

YUHOM BO3HMKHOBEHMS OKOTa.

-

Bcerna nmepxute mMoOMM30CTH aINTeUKy NEepBOM
ITOMOIIIN.

Henb3st HEIOOLIEHUBATD TPABMBI HJIH O’KOTH, TIOJTY-
YEHHBIE BO BPEMsI CBAPOYHBIX PabOT.

Ilepen Tem, kak ocTaBUTH pabodee MecTo, yoemu-
TECh B €ro 6E30I1aCHOCTH, BO M30eKaHUE TIPUYHHE-
HUS CIIy4ailHOTO Bpe/a JIFOSIM HITH UMYIIECTRBY.

1.3 3amura or raza u gpiMa

SNEE

 Ilbuth, 1BIM U ra3, oOpasyromuecs: BO BpeMsi CBAPKH, MOTYT
OBITH BPEIAHBIMHU /IS 3/10POBbS YEIOBEKA.
ITpu 0coOBIX YCIIOBUSX, UCTIAPEHNUS], BBI3BAHHBIE IIPOILIECCOM
CBapKHU, MOTYT IIPUBECTU K BO3ZHUKHOBEHMIO PAKOBBIX 3a00-
JIeBaHWI WM MPUYMHUTE BpeJ IUIOLY BO BpeMs OGepeMeH-
HOCTH.

M Hep)KI/ITe T'OJIOBY Ha 0OJIBIIIOM PaCCTOAHUU OT CBApOYHOI'O
rasa u HCHapeHHfI.

» ITo3aboTbTech 006 opraHM3alMM €CTECTBEHHOW MM HCKYC-
CTBEHHOM BEHTWISILIUU TEPPUTOPUH NTPOBEICHUS CBAPOUYHBIX
pabor.

B ciryqac TUTOXOW BEHTWISIINU TIOMCIICHN A, HCHOHL3yﬁTe
3aIUTHBIC MACKHN 1 AbIXAaTCJIbHBIC allriapaTshl.

* B ciydae npoBeneHust paboT B TECHBIX, 3aKPBITHIX ITOMeIIe-
HUSX, CBapKa HOJDKHA IIPOBOJHUTHCS B IPUCYTCTBUU H IO
HAOMIONCHNEM €Ille OJHOTO YeJIOBEKa, HAXOISIIErocsl BHE
MecTa IIPOBEIEHUs PadoT.

* He ucnonp3yiite U1t BEHTWISLIUN KUCTOPO/.

* Voegutech B TOM, YTO paboTaeT OTCOC, PEryaspHO IPO-
BEPSITE KOJMYECTBO OIACHBIX BBIXJIOMHBIX I'a30B B COOT-
BETCTBUU C YCTAHOBJCHHBIMU MpeAeiaMd U IpaBUIaMU
TEXHUKH 0€30TIaCHOCTH.

» KonnuecTBo 1 OMacHOCTb YPOBHS Ia30B 3aBUCUT OT CBApPU-
BAEMOr0 Marepuaja, MPUCAJTOUYHbIX MATEPUAIOB U UCIIOJIb-
3yeMbIX YHCTAMMX cpeacTB. CrenyiiTe MHCTPYKIMSIM IPO-
U3BOAUTENS] M UHCTPYKLUHU, U3JIOKEHHOW B TEXHUUYECKOU
JTIOKYMEHTAIINH.

* He mpousBoaute cBapouHble pabOThl BOIM3M OKPACOYHOTO
LIEXOB.
T'a30BbIe GaIOHBI JOJKHBI PACIIONAraThCs HAa YJIUIE WIN B
MOMEMICHUSIX C XOPOIIIei BEHTHIISLIUEH.
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AE 1.4 TToxapo- 1 B3phIBOOE30TIaCHOCTh

Iporiecc cBapku MOXKET CTaTh NMPUYNHONW BO3ZHHUKHOBEHHUS
ro’kapa M/Mim B3phIBa.

Ouncrure pabouyro 1 OKPYKAIOILYO 30HbI OT JIETKOBOCILIA-
MEHSIFOIIIUXCS FJTH TOPIOYMX BEIIECTB U OOBEKTOB.
Bocrutamensitomuecss Marepuaibl JOJDKHBI HAXOIUTHCS Ha
paccrostiuu He MeHee 11 MeTpoB (35 GyTOB) OT 30HBI CBApKU
WM JOJDKHBI OBITH 3alIUIIEHBl HAJUIEKAIIUM 00pa3oM.
Hckppl U packajeHHble YAaCTHYKM MOTYT OTJIETaTh Ha
JIOCTATOYHO Oonbllne paccTOsSHUA. Yaensaite ocoboe
BHMMAaHMe Oe301TaCHOCTH JIIOAEH M MMYIIEeCTBA.

He npoBoaute paboT 1o cBapke Ha MOBEPXHOCTH MIIM BOIIH-
31 €MKOCTEH, HAXOAIIMXCS MO/ JaBJIICHUEM.

He npoBoaute cBapounble padOTHI MIIM PabOTHI IO TTa3MEH-
HOI1 pe3Kke B 3aKPBITHIX KOHTEHHEpax Wi TpyOax.

Bynbre 0cO6EHHO BHUMATEIbHbI IPU OCYIIECTBICHUN CBAP-
KM TpYO M eMKOCTEH, Jake €CIIM OHU OTKPBITHIE, ITyCThIE U
3a4MIIEeHBl HaJJeKamuM obpaszoM. JIroOble ocTaTku rasa,
TOIUTMBA, Macia 1 MOAOOHBIX BEIIECTB MOTYT CTATh MPHUH-
HOI B3pBbIBA.

He IIPpOBOAUTE CBAPOYHBIC pa60TbI B [IOMELICHUAX, COACPIKaA-
IMUX B3PBIBOOIIACHYIO ITbUIb, I'd3bl U UCITAPEHU.

IIpu 3aBepiieHny Mpolecca CBapKH, yOeauTech B TOM, YTO
LIeIb, HAXOMSIIAsICS MO/ HAIPSDKEHUEM, HE CMOXKET COIpHU-
KOCHYTBCSI KAKUM-TTMOO 00pa30M C 1IeNbIO 3a3eMJICHUS.

Bcerna nmepkurte monm pykoW OTHETYIIMTENN WIN JpYyrHe
MaTepuaIbl J1Jisi 60pbOBI C TOKAPOM.

1.5 IlpenynpexaeHue Mpu HUCHOIb30BA-
-| HUM Ta30BBIX OAJNIOHOB

BaniaoHsl ¢ MHEPTHBIM Ta30M, HAXOASIIMMCS TOI JaBIIe-
HUEM, MOTYT B30PBAThCSl MPHU HECOOIONEHUH YCIOBHMA HMX
TPAHCHOPTUPOBKHU, XPAHEHUSI U HEMPABUIBHOTO UCIIOIb30-
BaHUSs.

Bamtonsr JOJI2KHBI OBITH YCTAHOBJIEHBI B BEPTUKAJIBHOM
TIOJIOKEHUU Y CTEHBI WX ITPU ITOMOIIU APYTUX NOAAEPKUBA-
110J11050.¢ ychOﬁCTB, JUIA IPpEAYNPEXKACHNA UX TTaICHUS.

3aKpy4yuBaiiTe 3alUTHBIN KOJIMAYOK KiamaHa OaJsioHa BO
BpEMSI €r0 TPAHCIIOPTUPOBKH, IKCIUTyaTaAllUU U I1OCIIE 3aBEP-
LLIEHUS NIPOLIECCA CBAPKU.

Bamion He momkeH OBITH TMOIBEPKEH IEHCTBUIO IPSIMBIX
COJTHEYHBIX JIyuel, BHE3AITHOMY HW3MEHEHHUIO TEMIIepaTyp,
JIECTBUIO OYEHBb BBICOKUX WJIA OYEHb HU3KHUX TEMIEPaTyp.
He momyckaiite, uToObl Ha OAJUIOH BO3IEHCTBOBAIA OTKPHI-
TOe IIaMsl, AeKTPUIecKas Iyra, Topelika, 3JeKTPOoIoaepKa-
TEJb WU PacKaJIeHHbIEe KAl MeTaslia.

T'a30BbIc 0AJUIOHBI JOJKHBI HAXOOUTHCS HA 3HAYMTEIbHOM
pacCTOSIHUU OT CBaPOYHBIX IIeTed U 3JIeKTPUUECKUX LIeTIeH.

HpI/I OTKPBITHUHU KJIallaHa 6aHHOHa, JACPXKUTE I'OJIOBY HA 3HaA-
YUTCJIIBHOM PACCTOAHUU OT OTBEPCTHUA BbIXOJA ra3a.

Bcerna SaKpI)IBaﬁTe KiTanaH OaJtoHa IpH 3aBECPUHICHUN CBa-
POYHOTO ITpoLecca.

Huxorna He nmpousBOnUTE CBapKy OANIOHOB, COAEPIKAIINX
ras3, HaXOSIIUICS IO AaBICHUEM.




1.6 3ammTa OT mOpakeHUs BIEKTpUUE-
CKUM TOKOM

HOpa}KeHI/Ie DJICKTPUUYECKUM TOKOM MOXKET IIPUBECTU K
JIETAJIbHOMY UCXOLY.

He npukacaiiTech K BHYTPEHHUM M HapPy>KHBIM TOKOBEMY-
IIMM YacTsIM afmnapara B TO BpeMsi, KOIlla OH IMOIKIIOYeH
K CeTH NUTaHUsl (TOPENIKH, JJIEKTPOMOAEPIKATEIN, MTPOBOLI
3a3€MJICHUS], 3JIEKTPOABI, MPOBOJIOKA, POJIIMKM M KaTylKa
TTOZIKITIOUYEHBI K CBAPOYHOH IIETIH).

Y6G,HI/ITCCI>, YTO YCTAHOBKA U CBAPIIWK 3alIUIICHBI OT BO3-
JIeUcTBUS DJICKTPUYECKOI'O TOKa. HpOBepLTe HaJCXKHOCTDb
3a3€EMIJICHUA.

y6eﬂI/IT€Cb B TMPABUJIBHOCTU IMOAK/IIOYEHUS YCTAHOBKHU U
3aXXHUMa 3a3€MJICHUS.

He noTparusaiiTech 10 IByX TOPEIOK MIIH AIIEKTPOIOAEPIKA-
TeJle OJJHOBPEMEHHO.
B cniyuae mopaxeHus 2JIeKTPUUECKUM TOKOM Cpasy ke mpe-
KpaTuTe CBApOYHBIN MPOILIecC.

VCTpoiicTBO [UIsl 3aKUTaHUS U CTAOMIN3ALNY TyTH
(3

MPEIHA3HAUCHO TSl PYYHOTO WIIH MEXaHU3UPOBAH-
HOTO cIrtocoba paboThI.

VBenuueHnue JUIMHBI TOPECJIKU HIIN CBAPOYHOI'O
kabesst 6ojee yeM Ha 8§ M MOBBIIIACT PUCK ITOPpaAKE-
HUA JICKTPUYECKUM TOKOM.

1.7 DneKkTpoMarHUTHBIE TTOJIST ¥ TIOMEXH

(R

CBapouHblif TOK, IPOXOIAIINI uepe3 Hapy>KHbIE U BHYTPEH-
HUE NPOBOJA, SIBJIIETCS] IPUYMHON BO3ZHUKHOBEHUS IEKTPO-
MAaTHUTHBIX MOJIEH, CXOAHBIX C MOJIIMUA CBAPOYHOTO ITPOBOJIA
U yCTAHOBKH.

[Ipu guTenbHOM IeUCTBUM, JIEKTPOMArHUTHBIE TTOJISI MOTYT
BBI3BIBATH HETATUBHBIE JUIS 310POBbS YEIIOBEKA MOCIIEICTBUS
(TOYHBIN XapaKTep 3TUX JEHUCTBHUII ITOKA ellle He YCTAHOBIIEH).
ONIeKTPOMArHUTHBIE MOJS MOTYT HpPENSTCTBOBATH paboTe
CIIyXOBBIX alaparoB.

IIpu Hamu4uuy B OpraHu3Me 3JIeKTPOHHOTO CTUMY-
JIATOpA CEepAlla, Mepes] BBIMOJHEHUEM CBAaPOYHBIX
omepanuii WIM IUIa3MEHHOW pe3KH HeoOXOauMo
IIPOKOHCYJIBTUPOBATHCS Y Bpaya.

Knaccudukaiust 060pynoBaHus Ha 3IEKTPOMATrHUTHYIO
coBmecTUMOCTh (OMC) B COOTBETCTBUU C JIUPEKTUBOM
EN/IEC 60974-10 (CM. macnopTHYO TaOJIMUKY WU TeX-
HUYECKUE XapaAKTEPUCTUKH)

Ob6opynoBanue kiacca B oTBewaeT TpeOOBaHUSAM Ha 3JIEK-
TPOMATHUTHYIO COBMECTUMOCTb B IIPOMBILIICHHON U JKUJIOHN
30HaX, BKIIOYas XWIIBIC IOMECINCHUA, TI€ DJJICKTPOSHEPTUA
obecrieunBaercs KOMMyHaJ'[LHOﬁ HU3KOBOJIBTHOM CHCTEMOM
SHCKTPOCHH.G)KCHI/H[.

O60py,E[OBaHI/IC Kjacca A He MOXKET MCIIOJIb30BaThCS B YKUJIBIX
TIOMCUICHUAX, TIAC JJICKTPOIHCPIUA obecrnieunBaeTcst KOMMY-
HaJIbHO HU3KOBOJIBTHOUM CUCTEMOM 3JIEKTPOCHAOKEHUS.

B oGecnieueHnn 371€KTPOMATHUTHON COBMECTUMOCTH 000PYIO-
BaHUs Kiacca A B HO,Z[O6HLIX MECTax MU3-3a KOHAYKTHUBHBIX, a
TAKXKE paJUallMOHHBIX [TOMEX MOT'YT BOSHUKHYTH TOTCHIIUAJIb-
HBIC TPYAHOCTHU.
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YcraHoOBKa, UCMOB30BAaHUE M MIPOBEPKA OKPYKAIOMICH
TEPPUTOPUU

JanHoe 060pyI0BaHUe POU3BEICHO B COOTBETCTBUH C TPeOO-
Banmsimu ctangapra EN60974-10 u umeer kiacc A.

JlaHHBI ammapar npemHasHadeH I NPOQpecCHOHAIBHOTO
UCIIOJB30BAHUsl B YCIOBUSX HPOMBIIUICHHOTO TNPOU3BOJI-
crBa. [IpousBomuTenb HE HECET HUKAKOW OTBETCTBEHHOCTH
32 BO3MOXKHBIE IOCIIECTBHS IIPU MCIOIB30BAHMH anmapara B

JIOMAIIHUX YCIOBHSIX.
ag HOBKY U 3KCIUIyaTallMI0 B COOTBETCTBUU C yKasza-
HUSIMU TTPOM3BOJIUTEIST U HECTU BCIO OTBETCTBEH-
HOCTB 32 YCTAHOBKY U 3KCIUTyaTalI0 0O0PYIOBAHUS.
DIeKTPOMAarHUTHBIE TIOMEXH, TPOU3BOINUMBIE 000PYIOBAHUEM,
YCTPAHSIOTCS MOJIb30BATENEM OOOPYHOBAHMSI IPH TEXHHUE-
CKOM MOJAepkKKE MPOU3BOIUTEIIS.

[lepconan, mpoBOAIINI YCTAHOBKY U IKCILTyaTa-
LU0 JAHHOTO OOOpYIOBaHUs, JIOJDKEH OoO0nagaTh
HEOOXOIUMOH KBaJM(HUKAIMEH, BBIIOIHATH yCTa-

B mrob6om ci1ydyae, SJICKTPOMATIHHUTHBIC ITOMEXU

(‘.’)) JTIOJDKHBI OBITh CHUYKEHBI 10 TAKOTO YPOBHS, YTOOBI
‘ HE MelIaTh padoTe IPYyroro o60pyaoBaHUs.

Ilepen ycraHOBKOHM 00OpYyIOBaHMS, PEKOMEHIYETCS
MIPOBECTH OLIEHKY OKHIAEMOT'O YPOBHSI 3JIEKTpOMar-
HHUTHBIX TIOMEX U UX BPEIHOTO BIIMSHUS HA OKPYKe-
Hue. B nepByio oueperib, TOJDKEH YUUTHIBATHCS (ak-
TOp TPUYMHEHUS Bpela 3/10POBBIO OKPYKAIOIIErO
niepcoHasia. OcoGEHHO 3TO BAXKHO IS JIFOJEH, KOTOPBIC TTOJIb3Y-
I0TCS CITyXOBBIMH ANINapaTaMy U KapAHOCTUMYIIATOPAMH.

TpeboBanust k mnuraromeid cetn (CM. TeXHHYECKHE
XapaKTEePUCTHKH)

BI)ICOKOMOHIHOC o6opyz[013aHI/Ie "3-3a BEJIMYMHBI IEPBUYHOTO
TOKa IMUTAHUS MOXKET BJIMATH Ha KaY€CTBO SHEPI'MU B CETH.
ITosTOMy K HEKOTOPBIM BHIaM OOOPYIOBAaHHS (CM.TEXHHUYE-
CKH€ XapaKTePUCTUKHN) MOTYT IMPHUMEHSTHCS OTPAHUYEHHUS T10
BKIIOYCHUIO WJIA TpC6OBaHI/IH, Kacarimuecsa MaKCUMaJIbHO
JOIMYCTUMOT'O COIIPOTUBJICHUSA HHTaIOHIeﬁ CEeTHU (Zmax) HWIn
MUHHMAaJIbHON MOIIHOCTHU (SSC) B TOYKE COIIPS)KEHNA C KOMMY-
HaJIbHOM CEThIO (TO‘-IKa BKJIFOUYCHMUS B CCTB). Bstom cjlydyac 1noa-
KIIFOUCHHUE O60py,I[OBaHI/IH 6y,Z[CT ABJIATHCSA OTBETCTBEHHOCTBIO
YCTAHOBIIMKA WJIU TTOJIH30BATENsI 000PYyI0BaHUS, KOTOPbIE TIPH
HEOOXOAMMOCTH JTOJIXKHBI ITPOKOHCYIBTUPOBATHCS C OIEPATO-
poMm pacnpeﬂennTeﬂLHoﬁ CE€THU O BO3MOXHOCTH ITOAKIIOYCHHA.

B ciryqae BOZHMKHOBEHHS 2JIEKTPOMATHUTHBIX IIOMEX BO3MOX-
HO MCITOJIb30BAHKE JOTIOTHUTEIIBHBIX CPECTB 3AIIUTHI, HAITPH-
Mep, CETEeBbIX (PUIBTPOB.

Heobxonumo Takxke paccCMOTPETh BO3MOKHOCTb 9KPAHUPOBa-
HUsI Kabellsl MUTaHKs annapara.

Kabenu peskn

J7ist CHUOKEHUsI IEHCTBHIA BJIEKTPOMATHUTHOTO TOJISI IO MHHH-

MAaJIBHOTO 3HAUEHUs], COOMIOAANTE CIEAYIOUE HHCTPYKIIHH:

- TaMm rae 9ToO BO3MOXHO, CKPYTHTE U 3aKPEMUTE BMECTE IIPO-
BOJ] 3a3eMJICHHS U CHIIOBOI Kabelb.

- He 3akpyunBaiite cBapOYHbIE IIPOBOIA BOKPYT CBOETO Tela.

- He croiiTe Mexay CHIOBBIM KaleleM M IPOBOIOM 3a3eM-
neHust (06a xabemnst TOMKHBI OBITH PACIIONOXKEHBI C OIHOM
CTOPOHBI).
Kabenu ropenok J0KHBI IMETh MUHUMANBHYIO ATTHHY, pac-
0JIaTraThCsl HENAIEeKOo IPYT OT APYra M IO BO3MOXKHOCTH — Ha
YPOBHE 3eMIIH.

- YcTaHOBKA TOJDKHA HAXOMUTHCS HA HEKOTOPOM PACCTOSHUU
OT 30HBI CBAPKH.

- Kabenu 10/KHBI HAXOAUTHCS HA 3HAUUTEIIBHOM PACCTOSIHUU

JIpyr OT Apyra.
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3azemiIcHIE

3a3eMJICHHE BCEX METAJUTMYECKUX 3JIEMEHTOB CAMOTO CBApOY-
HOTO 000PYIOBAHMS, & TAKKE METAIUTMYECKUX OOBEKTOB, HAXO-
JSIUXCS B HCHOCpeI[CTBCHHOﬁ 6J'II/130CTI/I OT HETO, OOJIXKHBI
OBITH COTIIACOBAHBI MEXY COOOI.

Pa3smeliieHue pa3beMOB 3a3eMJICHUS JOJDKHO OBITh BBIMOJIHE-
HO B COOTBETCTBUHU C TPEOOBAHUSAMHU JIEUCTBYIOIMX MECTHBIX
CTaH/IapPTOB.

3a3emMIiIcHUE CBApUBAEMBIX JTeTaICH

3a3eMiIeHHE CBapuBaeMbIX JeTaneil MoxeT 3(QekTHBHO
COKPATUTh IIIEKTPOMATHUTHBIC [TOMEXH, TeHEpUPYyeMbIe arla-
paroM. OfHAKO OHO He Bcerjga BO3MOXHO IO COOOPaKeHHSIM
MEKTPOOE30NMACHOCTH WIIH B CHITy KOHCTPYKIIMOHHBIX 0COOEH-
HOCTeH cBapuBaeMbIX neTtaieil. HeoOXogumMo MOMHUTH, YTO
3a3eMJICHHE CBAPMBAEMBIX JETAIEH HE MO/DKHO yBETHYHBATH
PHCK MOPaKSHUsI CBAPIIMKA TEKTPUUECKUM TOKOM HIIH KaKO-
ro-1160 MOBPEKACHHUS IPYrOro AEKTPOOoOOPyIOBAHNS.
3a3eMileHHe JOJKHO BBINOIHATHCS B COOTBETCTBUH C TpeboBa-
HYSIMHU JISHCTBYIOIMX MECTHBIX CTAHAAPTOB.

DKpaHUPOBAHUE

YacTuuHoe HSKpaHUpPOBAaHHE Kabeleld W KOPIYCOB APYroro
ATEKTPOOOOPYIOBAHMS, HAXOISIIUXCS BOJIU3U OT CBAPOYHOTO
anmapara Takke MoXeT 3(P(QEeKTUBHO COKPATHTh BIIUSHUE
JJIEKTPOMArHUTHBIX MoMmeX. [lomHoe sxpaHMpoBaHNEe CBapOd-
HOM YCTAHOBKHU BBIIIOJIHACTCA TOJIBKO B 0COOBIX cirydasx.

S

1P23S

- Cucrema 3amMThl NMPOTHUB IONAJAHUS B OIACHBIE YaCTH
amnmapara NnajblleB WIM IPYrUX IMOCTOPOHHMX INPEIMETOB,
JUAMETP KOTOPBIX OombIie 1rbo paBeH 12.5 mm.

- Cucrema 3amMTHI OT Kameab JOXKAs, NadalolX MoJ yIJIOM
60° OTHOCUTEILHO BEPTUKAIBHON JIMHUMU.

- 3ammra OT IonajaHus BOJIBI B alliapar, Korjaa IoJBIKHbIE
YaCTH HaXOMIATCS B HEpabOoYeM COCTOSTHUU.

2 VCTAHOBKA

1.8 Kimaccugukanus 3amutsl o [P

C6opka 1 ycTaHOBKA aIIapara J0JDKHA IPOH3BO-
IUTBCS TOJIBKO KBAIU(DUIMPOBAHHBIM IEPCOHA-
JIOM, UMEIOIIHM COOTBETCTBYIOIIYIO ABTOPH3ALIHIO
[IPOU3BOUTEIISL.

Ilepen ycraHOBKOM, yOEAUTECH B TOM, YTO arapar
OTKJIIOYEH OT CEeTHU MUTAHMUA.

(oS

He JOITYCKAE€TCA IOCIIEA0BATCIIbBHOC WJIM Iapali-
JIeJIbHOE BKITIOUCHHE OO0JIee OTHOTO alfriapara.

=
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2.1 Tlonbem, TpaHCIOPTUPOBKA U pa3-
rpy3ka o0opymnoBaHuUs

S

- Anmapar uMeer pyuKy IS €ro IepeHoca.
- Ilomp3yiiTech BUIOYHBIM MOrpy3unkoM. Bo Bpems mepeme-
LIEHHUS AIIapara, CJIeAUTe 32 TeM, YTOObI OH HE HAKIIOHSIICS.

Bcerna yunrteiBaiiTe peanabHBIi Bec 000PYIOBAHUS
(CM. TeXHMUYECKHE XapaKTEPUCTUKN).

He nomyckaiite, 4To0bl rpy3 TPAaHCIIOPTUPOBAJICS

WM OCTaBaJICid IOABCUICHHBIM Ha JIIOAbMU WA
npeamMeTamMu.

He nomyckaiite nmagenust anmapara WM OTAEIbHBIX
ero yacrei, He Opocalite ero npu TPaHCIOPTUPOBKE.

A
@Il

2.2 YcraHOBKa armmapara

IIpu pa3merieHnn UCTOYHUKA MUTAHUSI, COOIOIANUTE CIIEIyTO-

1He paBuia:

- OpraHbl ynpaBleHUsT U Pa3beMbl JOIDKHBI OBITH JIETKO
JIOCTYITHBI.

- He pa3smemaiite 060pynoBaHue B TECHBIX ITOMEIICHUSIX.

- He pasmemaiite anmapar Ha HAKIOHHBIX IOBEPXHOCTSX C
yIJIOM HakioHa Gonee 10°.

- Pa3memaiite anmapar B CyXoM, YHCTOM U XOPOIIO ITPOBETPH-
Bae€MOM ITOMEIIEHHUH.

- Bamumaite o0OpyIOBaHNE OT JEHCTBUS MPSIMBIX COJTHEU-
HBIX JIYYEH U JOXKIS.

2.3 Coenunenue

D&

BhINpAMHTETH OCHAIIEH CETEBBIM KaOeleM JUTst TIOMKITIOUeHHUS
K Tpex(a3Hoif ceTH MUTAHUSL.

ArmapaT MOXKET IMTUTATHCA OT.

- ogrogasuoii 115B

- ogao(asHoii 230B

BHUMAHMUE: Bo uzbexanue nmoBpexaeHus: 060-
pYIOBaHHA M TPaBM IIEpCOHANIA HEOOXOIUMO
IIEPE]/] nonxiroueHneM ammapara K CeTH IIpoBe-
PUTH YCTAaHOBJIEHHOE 3HAUCHHE HATIPSDKEHUS TTNTA-
HUSl (M COOTBETCTBHE €r0 HANPSIKEHUIO CETH), a
TaKXe IOPOTrOBbIE HAIPSKEHUS! CETEBBIX IpETOXpaHUTEIeH.
Kpowme storo cienyer yobenuTbes, 4To anmnapar HOAKII0YaeTCs
K pO3eTKe, UMEIOIeH 3a3eMIIeHueE.

Homyctumple KoneGaHMs HANpPSOKEHUS B IHMTAO-
'h" e ceTu cocTaBiasioT *15% OT HOMHMHAJIBLHOTO
S~

3HA4YCHUA.




Bo u3bexxanne mopaxeHus rnepcoHaia MeKTprude-
CKHM TOKOM, CUCTEMa JI0JI’KHA OBITh 3a3EMJICHA.

Amnmapar OCHAIllEH IIPOBOIOM 3a3eMJICHUs (>Kel-
TBI - 3€JNIeHbIid), KOTOPBIH MOJKEH OBITh IOJ-
KIIIOYEH K Pa3beMy, OCHAIIEHHOMY 3a3eMJICHHBIM

L

KOHTAaKTOM.

QHCKTpI/I‘ICCKOG TIOAKIIFOUCHHUE arrapara AOJIKHO
OCYHIECTBIIATHCA IMEPCOHATIOM, UMEIOIIUM He0o0X0-
JUMYIO KBaJ'II/I(bI/IKaL[l/I}O, U B COOTBETCTBUU C HOP-
MaTUuBaMU, NNIPUHATBIMU B JTAHHOM CTpaHe.

CerteBoii kabenp ammapara CHaOXKeH JKeIThIM/3€JICHBIM IPO-
BO/OM, KOTOphIi momkern ObiTh BCEIJIA 3azemisien. DToT
JKEJITBI,/3e/IEHBII MTPOBOJ] HEJIb3sl UCIIOJIB30BATh C JIPYIMMHU
MIPOBOAHUKAMU.

Ilepen MoOmKIIOYEHUEM ammapara yoenuTech B HAJTMYUU I[CH-
TPAJbHOTO KOHTYpa 3a3eMJICHHsI HA JAHHOM TEPPUTOPUH U B
UCIIPABHOCTHU PO3ETOK.

Wcnonp3yliTe BUIKH, KOTOPHIE COOTBETCTBYIOT TPEOOBAHUSIM
TEXHUKN 0€30IaCHOCTH.

2.4 TloaroroBka armmapara K padore

IMonroroBka armapara jist py4qHoii 1yroBoii ceapkut MMA

(2

IMonkiroueHne, MOKA3aHHOE HA PHUCYHKE, Ipe/IHa-
3HAUEHO /ISl CBAPKM C OOPaTHO MOJIIPHOCTBIO.
JIiist CBapK¥ C IPSIMO# MOJISIPHOCTBIO, TTIOIKITIOUNTE
3aKUMBI HA00OPOT.

- IMonxmounte (1) KIIeMMy 3a3eMIIEHHS K OTpHULIATETIBHOMY (-)
pas3bemy (2) UCTOUHUKA MMUTAHMUS.

- IMonkmounre (3) 25eKTpoAOAEPKATEND K IOIOKUTEILHOMY
(+) pazvemy (4) UICTOUHUKA TTUTAHUSI.

bohlerwelding

ITonroroBka anmapara [IjIs aproHoayrooit ceapku TIG

- TlonkmrounTe (5) KIeMMy 3a3eMICHHUSI K MOIOKUTETbHOMY
(+) pa3zpemy (6) ICTOYHMKA TUTAHUSI.

- Toaxmrounte pa3znseM ropenku (7) kK pazpemy (8) HCTOUHHMKA
MTUTAHUSL.

- IMomxmrounTe ra30Bblil HIUIAHT OT Oa/UIOHA K 3a/IHEMY Ia30-
BOMY LITYLIEPY.

- TlpucoeauHuTe CUTHAIBHBII KabelIb TOPETIKU K COOTBETCTBY-
oieMy pazsemy (9).

- IlpucoenuHuTe Ta30BBI ILUTAHT TOPETKH K COOTBETCTBYIO-
iemMy 6;10ky/pazsemy (10).

- IMomxnrounTe HUIAHT OTBOAA KUAKOCTH OT TOPENKU (Kpac-
HBIii) K COOTBETCTBYIOLIEMY (GUTHHTY (KPACHBIH 1IBET-CHMBOJI
%)

- TloxkiIrounTe IUTAHT MOAAYH XKUIKOCTH K TOpelike (CHHUIT) K
COOTBETCTBYIOIEMY (DUTHUHTY (CHHHI IIBET-CHUMBOI ).

3 OIIMCAHUME CUCTEMBI

3.1 Ob6umue cBeaeHus

Caapounsle amnmaparsl URANOS 1700-2200 AC/DC npen-
CTaBISIIOT cOOOW MHBEPTOPHBIE ICTOUHUKH ITOCTOSIHHOTO TOKA,
MpE/IHA3HAUCHHBIC JUI PYYHOH JyroBOM CBapKH IITYYHBIM
anekrponoM (MMA), aproHOAyroBoii CBAapKU Ha TOCTOSTHHOM
toke (TIG DC) u nepemennom toke (TIG AC).

DTO CHUCTEMBI LIETUKOM C MHUKPOIIPOLIECCOPHBIM YIIPABICHUEM
(oOpaboTka gaHHBIX HH(POBBIM MpolieccopoM curHaios DSP
n o6meH nanubME 110 mHe CAN-BAS) crioco6HBI yaOBIETBO-
PHUTh pa3HOOOpa3HbIe TPEOOBAHMSI MUPA CBAPKH HAWIYUIINM
oOpazom.

53




3.2 IlepenHsist naHeNb yIpaBIEeHUS
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5 1 2 3

IMuranne
ITokaspIBaet, 4TO anmapaT MOAKIIOUEH K CETH MUTAHUS
U BKJIIOUEH.

Cursain TpeBoru
IToxa3bIBaeT, YTO MIPOU3OLLIO BKIIOUCHUE YCTPONCTB
3aIUTHI, TAKUX, HAIPUMEDP, KaK yCTPOMCTBA 3aIlUTHI

oT meperpesa (cM. pasaen “Kombl TpeBoru”). 2

[IuTanue BKIIIOYEHO
Vka3blBaeT Ha HAJIMYUE HAIIPSKEHUS HA BBIXOJTHBIX
pa3beMax ammapara.

7-MUCETMEHTHBIN JTUCIIICH

Ha mucnmeit BRIBOIATCSI OCHOBHBIE TTAPAMETPHI CBAPKU
BO BpeMsl Hayajla CBApKU U HACTPONKM; 3HAYCHUS TOKA
U HATPSDKEHUS! BO BPEMsl CBAPOYHOTO IMpoIlecca, a Tak
JKe KOJIbI TPEBOTH.

Kuaxoxkpucraimmyeckuit qucriei

Ha nucnuieii BBIBOIATCS OCHOBHBIE TAPAMETPhI CBAPKU
BO BpeMsl Hauasla CBApKU M HACTPOMKM; 3HAYEHUs TOKA
W HaNpsDKEHUS BO BpeMsl CBAPOYHOTO IpoIiecca, a TaKk
K€ KOZIbI TPEBOTH.

Bce BbINOIHAEMBIE ONEPALUN OTOOPAKAIOTCS HA IHC-
Iiee B PeKUME PeallbHOTO BPEMEHH.

OCHOBHO IepeKITIouaTelb HACTPOHKI

ITo3BosIsIeT TPOU3BOAUTE HEIIPEPBHIBHYIO HACTPONKY 3

TOKa CBaPKH.
INepexmouarens Mo3BONIsET OOECIEUMBATH AOCTYI K
napaMeTpaM HAcCTPOUKM set-up; BBIOOP U HACTPOUKY
apamMeTpoB CBapKH.

[Ipoueccel/pyHKIINN

ITo3BossieT BBIOpaTh pasiauyHble (YHKIUH CHCTEMBI
(CBApOYHBII MIPOIECC, PEKUM CBAPKH, UMITYJIbC TOKA,
PEKUM OTOOpaKeHUsI UHDOPMALIUY U T.JI.)

He HCIIOJIB3YETCA

[Iporpammel

[To3BonsieT OCyIIECTBIATh XpaHEHUE NIIH YIIPAaBIEHHE
64 mporpaMMaMu CBapKH, KOTOpPbIE MOT'YT OBITh IIep
COHAJIM3UPOBAHBI CBAPIIUKOM.

3.3 I'maBHBII 3KpaH
ITo3Boaser NPOU3BOAUTL YIIPABJIICHUE CHCTEMOM U CBaApPOYHBIM
IIpoeccoM nu 0To6pa>1<aeT OCHOBHBIC HaCTpOﬁKH.

1— s Oa 00v |
AC
2—> e
i . 4
-

L fﬂbA
s —=ga[ B [

M3MepsieMble BETUIHNHbI
Bo Bpemsi cBapku (aKTHYECKUE BEIMYMHBI TOKa U
HarpspkeHus1 oroopakarorcs Ha KK mucree.

1a 1b

v 4
Oa 0.0Ov |

=

la CBapouHBIif TOK
1b CBapouyHoe HanpsHKEHHE

[Tapametpsl cBapkn

2a—» .
& 28

L OO A
> !

2b 2¢ 2d

2a [TapameTpbl CBapKU

BriGeprTe HEOOXOMMMBIA IapaMeTp Ha)KaTHeM KHOIKU
Koxepa.

VYcranoBute HeOOXOIMMYIO BEJIIMYMHY 3HAYCHMS Tapa-
MeTpa IOBEPHYB KOZIEP.

2b Mxonka nmapamerpa

2c¢ 3HaueHue nmapaMerpa

2d EquHune! n3MepeHus napaMmeTpa

DyHKIMHU

TTo3BossieT OCyIIEeCTBIISATh YCTAHOBKY OCHOBHBIX (DYHK-
LU rpolecca ¥ pexxrMa CBapKH.

o Oa B2V
3a—» 1)

1 00A
2| pee| Std |
r o4 4

3b 3c 3d

3a YerpolicTBo noHmkeHus Harnpskenuss VRD
VYpasiseT HapsHKeHUEM X0JIOCTOTO XO/a.




3b ITo3Bonsier BBIOMpaATH IIpoOLECC CBAp-
KU
E Pyunas myrosast ceapka MMA

E& Aprononyrosas ceapka TIG DC

%é Aprouonyrosas ceapka TIG AC

3c TTo3BossieT BBIOMPATH NPOLIECC CBAPKU

DG

[Ipsimas nonsapHOCTH

BG-=
ey

OO6paTHas NMoIIpHOCTh

IlepemenHblit TOK

3d O CuHepreTHuecKuil peKuM P PyIHON
JIyTOBOM CBapke

ITo3BoisieT 3a7aTh ONTUMAIBHYIO AMHAMUKY JIyTH,

BBIOMPAsT HCIIOJIB3YEMBIH TEKTPOT:

STD OcHoBHOE TOKPBITHE/PyTHIIOBOE TOKPHITHE
CLS Lemrrono3Hoe MOKPhITHE

CrNi CranpHOI

Alu ATIOMIUHUEBBII

Cast iron YyryHHbIi

BriOop mnpaBwiIbHONW JUHAMHUKH [JyTH IO3BOJISET
UCIIOJIb30BaTh NMOTEHLMAT MCTOYHMKA IHUTAHUS HaU-
©oJree MOJTHO C TOUKU 3PEHUS TOCTHKEHHUS] HAUBBICILICH
IIPOU3BOIUTEIBLHOCTH CBAPOYHOTO IIpoOLIecca.
OTM4Has cBapOYHAs CHOCOOHOCTH IEKTPO/A HE FapaH-
TUpYyeTcs (IIOCKOJIBKY CBapOYHAsl CIOCOOHOCTb 3aBHCUT
OT KauecTBa M YCIIOBUI XpaHEHHs PACXOIHBIX MaTepHa-
JIOB, YCJIOBHI CBApKH, oOJIacTell MPUMEHEHHs U T.IL.).

3e TTo3BossieT BBIOMpPATH MPOLIECC CBAPKU
@ﬁ JIByXTaKTHBIN peKUM

@ @ YeThIpeXTaKTHBIN pekUM

g Bilevel

3f Yacrora cBapoOYHOTO TOKA
L IMOCTOSIHHBIN Tox
-
L NMITYJIbLCHBIN Tox
iy,
M BricTpble UMITYIIBCBI
3g YacroTa cBapoOYHOTO TOKA
L IMOCTOSIHHBIN Tox
WEEN

NUMITYJIbCHBIN Tox
CMech IepeMeHHOTO/TIOCTOSTHHOTO
TOKOB

S
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3.4 ITapameTpsl cBapku Set up
(Setup XP User |

0

Save
Exit

DT laE

ITo3BossieT yCTaHaBIMBATD U PETyINPOBATH HEKOTOPBIE TOTIOJ-
HUTEJIbHbIE apaMeTpsl A1 oOecriedeHus 6osiee TOUHOTO KOH-
TPOJIsi CBAPOYHOTO MpOLecca.

ITapameTpsl set up COOTBETCTBYIOT BBIOPAHHOMY CBapOYHOMY
MpOIIEcCy U UMEIOT MOPSAKOBBII HOMED.

Bxox B mapaMeTpsl set up: HAKMHUTE U YIEP)KUBANTE B TEUCHHE
5-X CEeKYH[ KOJIep.

Bp160p 1 HacTpoiika jkeIaeMoro ImapaMerpa: MoBopayrnBaiTe
KOZIEep 10 TeX MOP, MOKa Ha ANCIUIEE HE BHICBETUTHCS TIOPSIKO-
BbIIf HOMEp ycTaHaB/IMBaeMoro napamerpa. Korzna Ha nucriiee
0TOOpa3UThCcd HOMEpP MapaMeTpa, HacTPOHKYy KOTOPOIO BbI
XOTHTE OCYILIECTBUTH, HAKMUTE Ha Kozep. ITocie 5Toro MoxHo
MIPOM3BO/INTH HACTPOWKY Iapamerpa.

Bbixoz 13 set up: 1715 BBIXOJA CO CTA UK «HACTPOMKI» mapame-
Tpa, HAKMHUTE Ha KOJIEP elle pas.

Jns Toro 4TtoOBI BBINTH U3 set up mapameTpoB, MOBEPHUTE
KOJIEp /10 MapaMeTpa C MOPSAKOBBIM HOMEPOM «0» (COXPAHUTH-
Csl M BBIMTH) U HAXKMUTE KOZIEP.

Cnincok nmapamerpoB SET UP (pyunast ayroBasi cBapka
MMA)
0 CoXpaHUTHCS U BBINTH
save CoxpaHeHue U3MEHEHHBIX TApAaMETPOB U BBIXOJ U3 set
Exit  up.

1 Cb6poc
CO6poc Bcex mapamMeTpoB U BO3BPAIIIEHUE K 3HAYECHHSIM,
YCTAHOBJIEHHBIM 110 YMOYAHUIO.
3 ®ynxnus Hot start
A .ﬁ' TTo3BossieT ycTaHaBIMBATh 3HAaYeHUE yHKIIUU hot
start B pexuMe pPy4HOU ayroBoit cBapku MMA.
ITo3BomsieT HacTpanBath 3HaueHue GyHKIUH hot start
Ha CTAUM 3KUTAHUA AyTH, CIOCOOCTBYsI Hayaly cBa-
POYHOTO IIpoliecca.
3HavyeHue mapaMeTpa yCTaHaBIMBAeTCs KaK MPOIEHT-
Hoe oTHoIeHue (%) K BETUYUHE CBAPOYHOIO TOKA.
Munnmaneioe 3Hadenvie- OFF  QyHkims oTwmroueHa,
MaxcumanbHoe 3Hadenue 500%, 3HaueHue 1o ymoil-
yaHuo 8§0%
7 Tox cBapku
TTo3BonseT ocymeCTBUTh HACTPONKY 3HAYEHUS CBa
Il pOUYHOTO TOKA.
3HaueHue nmapamerpa 3agaercs B Amrepax (A).
MunumaneHoe 3HaueHne 3A, MakcuMmallbHOe 3Hade-
Hue Imax, 3HaueHne o ymorganuro 100A
8 ®ynkuus Arc force
TTo3BossieT OCYIIECTBISATh HACTPONKY 3HAYEHUs (PyHK
nuu arc force B pexxnme py4HOil JyroBoil cBapku
MMA. Tlo3BojsieT HacTpawBaTh IHEPTETUUYECKYIO
JUHAMUKY CBAPOYHOTO IpOliecca, CIIoCOOCTBYs Hava-
JIy CBapOYHOTr0 IIpoliecca.
VBenuueHne BeMYMHBI (hopcaxa TyrU CHUIKACT PUCK
3aJIUIaHUS 3JIEKTPOA.
3HaueHue mapaMeTpa yCTaHaBIMBAETCs KaK MPOLEHT-
Hoe oTHOIleHue (%) K BEJIMYMHE CBAPOYHOI'O TOKA.

Res
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Munumaibhaoe 3HaueHue - OFF ¢yHkuus oTimoueHa,
MakcuMasibHOe 3HaueHue 500%, 3HaueHue o ymomya-
Huto 30%

Dynamic power control (DPC)

[To3BomsieT BHIOPATH JKeaeMyIo ATaCTUIHOCTD AYTH.

I = CONST (ITocTostHHBII TOK)
VanuHeHue Ui yKopodeHue JUIMHBI AyTU He BIUSET Ha
YCTaHOBJICHHBIM CBAPOYHBIN TOK.

-

OcHOBHOE MOKpbITHE, PyTHiioBoe MOKpBITHE, |,
Kucnornsie, Ctanpnoit, UyryHHbII

1 + 20 (KoHTponb rpagueHTa yobIBaHUS/HAPACTAHMS)
VBenuueHue JUTMHBI Iyrd (HampspkeHuss Ha | BOJIBT)
BBI3BIBAET CHIDKEHHE CBAPOYHOIO TOKa (M HA0OOpOT)
Ha BBIOpaHHYIO BenmnuuHy oT 1 10 20 amrmep.

-

Llemmono3noe MoKpbITHE, ATFOMUHUEBBII

P = CONST (ITocTostHHAst MOIITHOCTH)

VBenuueHne JUINHBI yT'H BHI3BIBAET CHIDKEHHE CBAPOY-
HOTO TOKa (M HA00OPOT) B COOTBETCTBHHU C (hOPMYIIOi
V-1 =CONST

-

L[enn}onom—loe IIOKPBITUE, ATFOMUHUCBBII

HarmpsokeHue oTpbIBaHUS IyTH

VYcraHoBieHNEe 3HAYEHUE HATIPSHKEHUS, TIPU KOTOPOM
MIPOUCXOJUT 3aTyXaHUE BIIEKTPUUYESCKON JyTH.
Biiaronaps 5Toit pyHKIIMN MOKHO CYILIECTBEHHO YIIyd-
LIIUTh CUCTEMY YyIpaBieHus mpoueccoM. Ha dase
TOYEYHOH CBAPKH, HAIIPUMED, HU3KOE 3HAYE€HHE HAIIPS-
JKEHHSI 3aTyXaHUs AyTH TO3BOJISIET COKPATUTD MTOBTOP-
HOE BO30Y)KAEHHE AyT'H, KOLAA JIEKTPOX OTBOAUTCS OT
CBAPHBAEMOI ITOBEPXHOCTH, YTO MO3BOJISET COKPATUTH
paszOpbI3ruBaHKe, IPOXKUTAHNE U OKUCIICHUE CBAPUBA-
€MOIf TIOBEPXHOCTH.

IIpn ucrosb30BaHUM 3MIEKTPOJA, KOTOPBIA Tpedy-
€T BBICOKOTO 3HAUCHHUs HAIMPSDKCHUS,, Mbl COBETYEM
3a/1aBaATh BBICOKOE 3HAUCHUE TPEe/IbHON BEITMYMHBI
HAIPSDKEHUS VISt TOTO, YTOOBI IPEIOTBPATUTD 3aTyXa-
HUE JyTU BO BpeMs CBAPOYHOIO ITPOLIecca.

@

Huxorna ne ycTaHaBJ’IHBafITe SHAYCHUEC HaIIPsKE-
HUS OTPBIBAHUS JYTH BBIIIC 3HAYCHUST HAITPSXKCHU A
XOJIOCTOTO XO4a BBIITPAMMUTEIIA.
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3HaveHue rnapamerpa 3ajaaercs B Bombrax (B).
Munnmansrnoe 3HadeHne 0B, MaxcumanbHoe 3Haue-
Hue 99,9B, 3nauenue mo ymomyanuto 57B

ITo3Bosisier BBIOMpaTh TpeOyemblil TpaduuecKuii
uHTepdeiic:

XE (Easy Mode)

XA (Advanced Mode)

XP (Professional Mode)

HO3BOJ’I$IGT JOCTYII K BEPXHUM YPOBHAM HaCTpOﬁKHZ
USER: nonbp3oBareib

SERV: cepBuc

vaBW: vaBW
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BrioxupoBka/ne6moKupoBka

[To3BossieT ocyecTBIIATh OJIOKUPOBKY ITAHEIH YIIPaB-
JICHUS ¥ YCTAHABJIMBATH MAapOIIb (CM. pasen
“BrroxupoBka/nedbmoknpoBka’).

3BYKOBOI CHUTHAI

[To3BOJISIET OCYILIECTBIISATh HACTPOIKY 3BYKOBOT'O CUT-
HaJa.

Munumym — off (otkmoueno), Makcumym 10, ITo
YMOJIYaHUIO 5

KonTpacr

[To3BoJIsIeT HACTPAUBATH KOHTPACT JIUCILICS.
Munumym 0, Makcumym 50

Ilar perynupoBku

[To3BossieT ycTaHABIMBATH 3HAUSHUE 11ara M3MEHEHUs!
napamerpa. JTOT HIar MOXeT OBITh NMEPCOHAIU3UPO-
BaH CBapIINKOM.

MuHumaiibHOE 3HaueHue 1, MakcumajbHOe 3HAYeHHE
Imax, ITo ymomuanmio 1

TTapamerp Bremmero ynpasnenust CH1, CH2, CH3, CH4
ITo3BoIISIeT OCYIIECTBIIATh HACTPOUKY ITapaMeTpa
BHEIIHEro yrpasieHuss | (MHUHHMalbHOE 3HA4YeHUe,
MaKCHMaJIbHOE 3HaYeHue).

(cM. pazmen “YrpaBieHue BHEITHUMHU YCTPOHCTBAaMu ™).
CunThIBaHME 3HAYCHHS TOKA

Ha nucrutee oro6paskaercs: AeiCTBUTEIbHOE 3HAUEHUE
CBAPOYHOI'O TOKA.

TTo3BosieT ycTaHaBIMBATh €IMHMILY M3MEPEHUs CBa-
POYHOTO TOKA Ha JIUCIIJIEE.

CunThIBaHHME 3HAYCHHSI HATIPSKCHHS

Ha maucnuiee otro6pakaercss AeiCTBUTENbHOE 3HAYEHNE
CBAPOYHOT'O HAIPSIKEHNUSI.

TTo3BosieT ycraHaBIMBAThH €IMHMILY U3MEPEHUs CBa-
POYHOTO HANPSHKEHUS Ha TUCILIEE.

Crmucok mapamerpos SET UP (aprononyrosas cBapka TIG)

0

Save
&
Exit

COXpaHUTBHCS U BBINTH

CoxpaHeHNe N3MEHEHHBIX TapaMeTPOB U BBIXOA U3 set
up.

Copoc

COpoc Bcex mapaMeTpOB ¥ BO3BPAICHUE K 3HAUCHUSIM,
YCTAHOBJIEHHBIM 110 YMOJYAHHUIO.

TIpenBaputenbHbIil 06/1yB ra3oM

[To3BosieT 3a1aBaTh U HACTPAUBATh BpeMsl 00/1yBa
ra3oM J0 3aKUTaHUs AyTH.

OOecreunBaeT mogady ra3oBOro MoToKa B TOPENKY U
TTOITOTOBKY 30HBI CBAPKH.

MunumaisHoe 3Hauenue 0.0 cex, MakcumaibHOE 3Ha-
yenue 99.9 cek, 3Hauenue no ymonyanumw 0.1 cex
Hauanpnslii Tox

[To3BomsieT perynmmpoBarh TOK Ha4asla CBapKH.
[To3BomsieT momy4ars OoJiee TOPSIUYIO WU XOJIOTHYIO
CBApOUHYIO BAaHHY Cpa3y MOCTE 3QKUTAHUS TyTH.
‘VcranoBka nmapamerpa: B amrepax (A) — B mporieHTtax (%o).
MunumainbHoe 3HaueHue 3A-1%, MakcumanbpHOe 3Ha-
yenne Imax-500%, 3nauenue o ymomrdanuio 50%
Bpemst HauanpHOTO TOKA

[To3BomsieT yCTAaHOBUTH BpeMs COXPAHEHMS TIEPBOHA
YaJBHOTO TOKA.

VceraHoBKa nmapaMeTrpa: B CEKyHIax (s).
MuHuManabHOe 3HaueHHe-(QYHKIUS  OTKIIIOUEHA,
MaxkcumainbHoe 3HadeHue 99.9 cex, 3HaueHHe 110 yMOJI-
YaHUIO 3HaUeHHeE - (PYyHKIWS OTKITIOUeHa

Bpemst HapacTaHusi CBApOYHOTO TOKA

[To3BomsieT ycTaHOBUTH MOCTENEHHBIN MEPEXO/] OT Ha4aIb
HOTO TOKa K TOKY CBapKH. 3a/1aeTCsl B CEKyH/1aX (CeK).
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MunnmanpHOoe 3HaueHHe-(QYHKIUS  OTKIIIOYEHA,
MakcumanpHOe 3HaYeHHE 99.9 cek, 3HaueHue 1Mo yMOoJI-
YAHMIO 3HAYCHUE - (DYHKIUS OTKITIOUYEHA

Tox cBapku

TTo3BosIsIeT OCYIIECTBUTH HACTPOUKY 3HAYEHUS CBA
pOYHOTO TOKA.

3HaueHUe mapaMeTpa 3amaercs B Ammepax (A).
MunumansHoe 3HadeHue 3A, MakcuMmalbHOE 3Hade-
nue Imax, 3Hayenue mo ymomuanuio 100A

Toxk B pexuMe IByXypoBHEBOI cBapku Bilevel
TTo3BousieT ycTaHABIMBATh BTOPUIHOE 3HAUCHHE TOKA
B peKUME JIByXypOBHEBOU CBApPKHU.

[Tpu mepBOM Ha)KaTUH HAa KHOTIKY TOPEIKH, HAaUNHAET-
Csl TIPEBAPUTEIIBHBINA OOYB ra30M, 3aropaercs Jyra
U CBapKa OCYIIECTBIISIETCS HA Ha4aJbHOM Toke. [1pu
MEPBOM OTITYCKAHMU KHOIIKU FOPEIIKU, 3HAUCHUE TOKa
omyckaeTcst 10 nepBoro 3Hadenus “117. Ecnm cBap-
MK HAXMET M cpasy K€ OTIYCTUT KHOIKY TOPEJKH,
TOK CBapKH YCTAHOBUTCS Ha BTOPOM 3HaueHUu “127.
Haxartue n 6pICTpoe OTITyCKaHNE KHOTIKM BEPHET TOK
K repBoMy 3HaueHuto “11” u Tak nanee.

Ecnu HaxaTh 1 yaepKuBaTh KHOIKY TOPEIIKY, TOK CHU-
3UTCSI O KOHEUHOTO 3HAUCHMSI.

ITpu oTmyckaHWM KHOIIKH Jyra MOTACHET, HO ra3 ele
OymeT momaBaThCsl B TEUEHHUE BPEMEHHU 3aKITIOUUTENb-
HOTO 00/yBa Ta3oM.

VeranoBka mapamerpa: B amrepax (A) — B mporieHTax (%o).
Munumanbaoe 3Hadenne 3A-1%, MakcuMalbHOE 3Ha-
yenue Imax-500%, 3nauenue no ymomyanuo 50%
BbasoBeIii Tok

[To3BomnsieT ycranaBnmuBaTh 3Ha4eHHE 0A30BOTO TOKA B
peKUME UMITYITBCHON CBAPKU U CBAPKU Ha OBICTPBIX
UMITYJIbCAX.

3amaercs B Amriepax (A).

MunnMmaipHOe 3HadeHne 3A-1%, MakcuMalibHOE 3Hade-
Hue Isald-100%, 3naueHue o ymomganuro 50%
YacroTa umiyibcoB 'y

ITo3BoMNsIET AKTUBUPOBATH PEKUM HMITYJIbCHON CBAPKH.
TTo3BousieT perymMpoBaTh 4acTOTY IYJIbCAIIHH.
ITo3BosSIeT 1OCTUYD JIyUIINX PE3YIbTATOB IIPHU CBAPKE
TOHKHX (JINICTOBBIX) JIETAJIEH U JIyYIIero KauecTBa IIBa
C TOUKH 3PEHHUSI CTETHKHU.

VYcranoBka mapamerpa: B reprax (Hz)

Munnmansroe 3Hauenne 0.1 ', MakcumaiibHOE 3Ha-
yerne 25 ['n, 3HaueHue MO YMOIYAHWMIO 3HAUCHUE -
(bYHKLMS OTKIIIOUYEHA

[Mepuon BKITIOUEHMS B UMITYJIbCHOM PEKUME
TTo3BomsieT perymmpoBaTh epuos paboThl B pexkuMe
HUMITYJTbCHOH CBAapKH.

[To3BonsieT coXpaHATh MHUKOBBIM TOK MEHBIINN HIN
GOJIBIINIT TPOMEKYTOK BPEMEHH.

VeranoBka nmapamerpa: B mpoieHTax (%).
MunumanbHoe 3HaueHue 1%, MakcumaabHOE 3Haue-
Hue 99%, 3HaueHue mo ymomaanuio 50%

Yacrora OpicTphix uMiyascoB (TIG DC)

[To3BoIIsSIET peryInpoBaTh YaCTOTY UMITYJIECOB.
ITosBomsier choKycHpOBaTh M JIy4Ylle CTAOUIM3HPO-
BaTh JIEKTPUUYECKYIO JIyTYy.

VcranoBka napamerpa: B kutoreprax (kHz).
Munumansnoe 3Hauenue 0.02 ', MakcumaibHOE
3HadeHue 2.5 I'n, 3HaueHne mo yMOTYaHUIO 3HAYCHUE -
(bYHKIHS OTKITIOUEHA

YacroTa criafioB B UMITYJIbCHOM PEXUME

ITo3BossieT ycTaHABIMBATE BpeMsl HapacTaHus/yObIBa
HUS B P&KUME UMITYJIbCHOU CBAPKH.
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[To3BomsieT cramuTh IMEPEeXOd MEXAy IMHKOBBIM U

OCHOBHBIM TOKAMH, ITOJTy4asi 6ojee Wi MeHee MATKYIO

CBApOYHYIO JIYTY.

VYcranoBka napaMerpa: B mpoueHTax (%o).

MuHuManpHOe 3HaueHHe-(QYHKIUsS  OTKIIIOYEHa,

MaxkcumanbHoe 3HaueHue 100%, 3HaueHue 1mo ymomnda-

HUIO 3HAYEHUE - QYHKINS OTKIIIOYCHA

Bpewmst ciaga cBapoyHOTO TOKA

ITo3BousieT ycTaHABIMBATH BPEMSI IIOCTEIICHHOTO Iepe

XOJ1a OT CBAPOYHOI'O TOKA K KOHEYHOMY TOKY.
3amaercs B ceKyHIax (Cek).

MunuManpHOe 3HaueHHe-(QYHKIUS  OTKIIOYeHa,

MakcumanpHOe 3HaYeHHE 99.9 cek, 3HaueHue 1Mo yMOJI-

YAHHIO 3HAUCHHUE - PYHKIIUS OTKIFOYECHA

3aKITIOYUTENBHBIN TOK

TTo3BossieT yCTaHOBUTD 3HAYEHUE KOHEUHOT'O TOKA

CBapKH.

3amaercs B Ammiepax (A).

MunumaibsHoe 3Hauenue 3A-1%, MakcumabHOe 3Hade-

nue Imax-500%, 3nadenue mo ymomuanuo 10A

Bpewmst koneuHoro Toka

ITo3BostsieT ycTaHABIMBATh BPeMsl COXPAHEHUsT KOHEY

HOTO TOKA.

VYcraHoBKa apaMeTpa: B CEKyHIax (s).

MunnmanpHOoe 3HaueHHe-(QYHKIUS  OTKIIOUEHA,

MakcumanpHOe 3HaYeHHE 99.9 cek, 3HaueHue 1Mo yMoJI-

YaHHIO 3HAUCHHUE - (QYHKIIUS OTKIIOYECHA

3aKIIIO4NTEIbHBIN 00/IyB ra30M

ITo3BosIsieT YyCTAHOBUTH BpeMsl 3aKITIOUUTETLHOTO

00/1yBa Ta30M.

Munnmansnoe 3nadenue 0.0 cek, MakcumanbHoOe 3Ha-

yenne 99.9 cek, 3HaueHne IO YMOTYAHUIO — CHH. DKM

®dopma kpuBoii nepemenHoro toka (TIG AC)

ITozBounsieT BoIOMpPaTh TpeOyeMyto GopMy KpHBOH

MEPEMEHHOTO TOKA.

T . . - R S

3Ha4YeHue 110 YMOTYAHHIO &

Yacrora nepemennoro toka (TIG AC)

TTo3BosIsIeT peryInpoBarh 4aCTOTY CMEHBI TIOJISIPHO
CTH MIPU aprOHOMYTOBOI CBapKe HA MEPEMEHHOM TOKE
(TIG AQ).

[To3BossieT monyyaTh OoJiee KOHLIEHTPUPOBAHHYIO U
CTAOMITBHYIO 3IIEKTPUIECKYIO JYTY.

VYcranoska napamerpa: B repuax (Hz).
Munumansroe 3Hauenue 20 I'n, MakcumansHOE 3Ha-
yenue 200 I'u, 3nauenue mo ymomyanuto 100 '
Banaunc nepemennoro toka (TIG AC)

ITo3BousieT perympoBarh pabounii UK P aPTOHO
nyroBoit cBapke Ha riepeMeHHOM Toke(TIG AC).
[To3BomnsieT COXpPaHATH MOIOKHUTEIHHYIO IMOJSIPHOCTH
MEHBIIINA WX OOJIBIINNA MPOMEKYTOK BPEMEHU.
VceranoBka mapametpa: B mporeHTax (%).
MunumainpHoe 3HaueHue 15%, MakcumajabHOE 3Haue-
Hue 65%, 3HadeHue o ymordaHuio 35%

®ynxms Fuzzy logic (TIG AC)

[To3BomsieT perynmmpoBarh MOIIHOCTh, TOJABAEMYIO
CUCTeMOI B (asze 3a)KUTaHUs Iyr'd, BEIOUpas TuaMeTp
HCIOJIB3yEMOTO JIEKTPO/IA.

Jlenaer BO3MOMHBIM HarpeB 3JeKTpofa INpU HEoO-
XOIUMOCTH W/WIM COXpaHEHHWE HETPOHYTHIM KOHIIA
IMEKTPOA.

VYcraHoBKa mapaMeTpa: B MIUDIUMETpax (mm).
Munumansnoe 3"Hauenue 0.1mm, MakcumanabsHOE 3Ha-
yeHue 5.0MM, 3HaueHHUE IO YMOTYAHUIO 2.4MM
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Jlerxoe oxpyriienne

[To3BomnsieT momaBaTh GOIbINEe KOTMYECTBO SHEPTUH B
(haze 3axUraHUs Iyrv IpU aproHOAYrOBOM CBapke Ha
nepemenHoM toke (TIG AC).

Tlo3Bossier OKpPyDISATH JIEKTPOJ OJUHAKOBBIM U
TTOCTOSIHHBIM 00pa3oMm.

DyHKIUS aBTOMATUYECKN OTKIIOYAETCS ITOCIIE 3aXKH-
TaHus IyTH.

KonuvecTBo nomaBaemMoii 3HEpriuy 3aBUCUT OT JaMe-
Tpa EKTPOIa, YKA3aHHOTO B (DYHKIIMU HETIPEPHIBHON
noruku (fuzzy logic).

3HavueHve TI0 YMOTYAHHIO 3HAUeHHE - (DYHKIMS OTKITIOYEHA
Bpemst NOCTOSIHHOTO TOKa — CMEIIAHHBIH [IEPEeMEHHbIN TOK
ITo3BosIsIeT U3MEHSITh BPeMsl CBAPKU HA MTOCTOSHHOM
TOKE TPU BKITIOYCHUU (QYHKIIUU CMEIIAHHBIN MIEPEMEH-
Helii Tok (AC MIX).

VceraHOBKA MapaMeTpa: B CEKyH/IaX (s).
MunumanbHoe 3Hadenue (.02 cex, MakcuMaiabHOE
sHaueHue 2.00 cex, 3HaueHue o ymomdanuto 0.24 cex
Bpewmst nepeMeHHOro TOKa - CMEIIaHHbIi TIepeMEHHBII TOK
[To3BosisieT U3MEHSITh BpeMsi CBAPKH HA MEPEMEHHOM
TOKE IIPU BKITIOYCHUU (PYHKIIUU CMEIIAHHBIN MIEpPEMEH-
HbIlll Tok (AC MIX)

VcraHOBKa IapaMeTpa: B CEKyH/Iax (s).
MunumanbpHoe 3Hauenue 0.02 cex, MaxkcumaiabHOE
sHaueHue 2.00 cek, 3HaueHue o ymomyanuto 0.24 cex
Tox capxu (DC)

[To3BoJisieT U3MEHSITh 3HAYCHUSI CBAPKH HA MMOCTOSIH
HOM TOKE TIPH BKJTIOUSHUH (PYHKIIUU CMEIIaHHBIN Iepe-
MeHHBIN Tok (AC MIX).

‘VeranoBka mapamerpa: B poreHTax (%o).

MunumanbsHOe 3HaueHue 1%, MakcumaibHOe 3Haue-
Hue 200%, 3uayenue no ymomuanuto 100%
Aprononyrosas ceapka (HF)

[To3BotsieT BRIOUPATh PEXKUMBIL: BO30OYKICHUE TyT'H
OTPBIBOM 3JIEKTPO/IA, BO3OYKICHHE IYI'M BBICOKOYA-
CTOTHBIN OCIIIIISITOPOM, BO30OYKIACHHUE TYI'M Y4acTOT-
HBII OCIWIIISITOPOM 10 yMomuanuio (ymomuannio=HF
START, ¢yukuus orxmroueHa= LIFT START, Default
HF START).

Toueunast cBapka

[To3BomsieT ycTaHaBIMBATH BPEMsI CBAPKU B PEKUME
«TOUEUHOI CBAPKM».

[To3BomnsieT yCTaHOBUTH BpeMs CBAPOYHOTO MpOIlecca.
VcraHoBKa mapaMeTpa: B CEKyHAax (s).
MuHuManabHOe 3HaueHHe-QYHKIUS  OTKIIOUCHA,
MaxcumainbHoe 3HaueHue 99.9 cex, 3HaueHue 1Mo yMoJI-
YaHUIO 3HaUeHHe - (QYHKIVS OTKITIOUueHa
IlepeycranoBka

[To3BomnsieT akTUBUPOBATH PYHKIINIO TOBTOPHOTO
3aIycKa.

Tlo3BOsIsIeT HEMEMJIEHHO IOTACUTh Iyry B CTaIuu
criajia Wik MOBTOPHO 3aMyCTUTh CBAPOYHBIN ITHKIT.
0=dyHKIHMs OTKITIOUeHa, | =yMoruaHuio, 3HAUYCHHE 10
YMOITYAHUIO 3HAUCHHE - YMOITYAHUIO

®ynkuus Easy joing (TIG DC)

ITo3BotsieT 3aKedb Iyry B UMITYIBCHOM PEXUME U
BbIOMpATh BpeMs ACUCTBUS (DYHKIMH IO Hayaia BO3-
Bpara MpeayCTaHOBIEHHBIX YCIOBHII CBAPKH.
TTo3BoIIsIeT TOBBICUTH CKOPOCTH M TOYHOCTH IIPHU CBAP-
Ke MIPUXBATOYHBIMU IIBAMHU

VcraHoBKa mapaMeTpa: B CeKyHIax (s).
MunumaibHoe 3Hauenue 0.1 cex, MakcumaibHOE 3Ha-
yenue 25.0 cex, 3HAUYEHUE MO YMOJIYAHUIO 3HAYEHUE
- (PyHKIUST OTKITFOUEHA
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Oynxius Extra energy (IOMONHUTENbHAS IHEPTHS)
(TIG AC)

[To3BomsieT BRIOpATh OaTaHC TOKA € TOJIOKUTEIIBHOM U
OTpYIL[aTeJ'IbHOﬁ TOJIIPHOCTAMMU.

TTo3BossieT MOMYYUTH OONBINYIO YUCTOTY OCHOBHOTO
Marepuaa Wi OOJBIIYIO TMPOIDIABISIONIYIO CIIOCO0-
HOCTH TIPU HEM3MEHHOM CPEIHEM TOKE.

VcranoBka mapamMetpa: B mporeHTax (%).
MunumaibHOe 3HaueHue 1%, MakcumalibHOE 3Haue-
Hue 200%, 3nauenue no ymonuanuto 100%
ITo3Bomsier BBIOMpPATH TpeOyemblil TrpaduuecKuit
nHTepdeiic:

XE (Easy Mode)

XA (Advanced Mode)

XP (Professional Mode)

TTo3BomsieT HOCTYI K BEPXHUM YPOBHSIM HACTPOMKU:
USER: nonp3oBarens

SERV: cepBuc

vaBW: vaBW

BiioxnpoBka/ne6mokupoBka

[To3BorsieT OCcyIecTBIATh OIOKUPOBKY MAHEIN YIIPaB
JIEHUS ¥ yCTAHABIMBATH ITAPOITh (CM. pasJien
“BbnoxupoBka/ned10kupoBKa”).

3BYKOBO CHUTHAI

[To3BOINISIET OCYIIECTBIISITh HACTPOIKY 3BYKOBOTO CUT
HaJja.

Munumym — off (orwmoueno), Makcumym 10, Tlo
YMOJYaHUIO 5

KonTtpacr

ITo3BossIeT HACTPAauBaTh KOHTPACT JAMUCILIES.
Munumym 0, Makcumym 50

Iar nacrpoiiku U/D

[To3BosieT OCyIIeCTBIATh HACTPOUKY H3MEHEHUS
mara KHOIoK up-down.

Munumym — OFF (otkimroueno), Makcumym -MAX,
ITo ymomuanmio 1

TTapamerp BHemHero ynpasnennst CH1, CH2, CH3, CH4
ITo3BouISIeT OCYIECTBIATh HACTPOMKY IapaMeTpa
BHEIIHErO yrmpaBieHus | (MUHUMaJIbHOE 3HAYCHHE,
MaKCHMallbHOe 3Ha4eHWe, 3HAYeHHE I10 YMOIYaHUIO,
BBIOpAHHBIN IMapaMeTp).

(cM. pazzen “YmpaieHne BHEIIHUMH yCTPOHCTBaMu ).
Ropenka «Bepx/BHU3» (U/D)

[Mo3BosisieT ynpasisith BHelIHUM napamerpom (U/D).
0=OFF (oTkiioueHo), 1=A

CuuThIBaHUE 3HAYEHUS TOKA

Ha nucrutee oro6paskaercst IeHCTBUTEIbHOE 3HAYCHUE
CBapPOYHOTO TOKA.

TTo3BousieT ycTaHABIMBATH CIMHMIY M3MEPEHHUS CBa-
POYHOIO TOKa Ha JIUCILIEE.

CunThIBaHUE 3HAYEHUS HATIPSDKSHUS

Ha nucrutee oro6paskaercst TeHCTBUTEIFHOE 3HAYCHUE
CBApOYHOTO HAIPSKEHHSL.

TTo3BossieT ycTaHABIMBATH CIUHMILY H3MEPEHHUS CBa-
POYHOTO HAIPSHKEHHUS HA JTUCILIEE.

3alMTHbBIE PEIEIIbI

[To3BoJisieT ycTaHABINBATE TIPEACIIBI TPEAYITPEKISHIS
U 3aIIUTHBIE TTPEIeTbI.

TTo3BonsieT OCYIIECTBIATh TOUHBIM KOHTPOIb HA pas-
JUYHBIX (a3ax CBApPOYHOTo Ipoiiecca (CM. pasmien
“3amuTHbIC IpeaeIbl”).




3.5 DkpaH nporpaMm
1 Ornucanue

Pro

ITo3BoJISIET OCYLIECTBIATh XPAHEHUE I YIIPABICHUE
64 mporpaMMaMu CBapKu, KOTOPbIE MOTYT OBITH Iep-
COHAJIM3UPOBAHBI CBAPIIMKOM.

7—> Oa 00v
6 —» WELDING DEMO
5 —» I:l IEEA

1 Ilpomecc BEIOpaHHOHN TTPOTPaMMBI

2 PexxuMsbl cBapKu

3 YacroTa cBapOYHOTO TOKA

4 Homep BbIOpaHHOH IIPOTpaMMBbl

5 OCHOBHOU mapameTp BbIOPAaHHOM MTPOTPAMMEI
6 Oricanue BHIOPaHHOM MTPOTPaMMEI

7 VI3mepsieMble BETUUMHBL

2 CoxpaHeHue nporpaMMbl

Boiinure B MEHIO «COXpaHEHHs NPOTrpaMM» HaKaB
KHOIIKY Pr@ MUHUMYM | cexyHIy.
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BriGepute nporpaMmy (Wi OYMCTUTE AMSTh) IIOBEP-
HYB KOJIep.

o

IIporpamma coxpaneHa

ITamsTe mycras

bohlerwedng

COpochTe onepaluio HaXaB KHOTIKY (2) @
CoxpaHuTe BCe TEKYIHe HACTPOIKU BEIOPAHHOMN MPO-
rpaMMbl HOKaTHEeM KHOTIKH (3) (8% .
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=

WELDING DEMO
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BBeneHune onurcaHus mporpamMmal.

- Beibepete HeoOXomuMyo OYKBY IIOBEPHYB KOZIEP.

- CoxpaHnTe BBIOpaHHYIO OYKBY Ha)XaTHeM KHOTIKH
Kozepa.

- OTMmeHnTe moOCIeIHUN CHUMBOJ HakaB KHOMKY (1)

<

COpochTe orepaluio HaXaB KHOTIKY (2) @
[ToarBepaute BbIOOP Omepanyy HaXkaTueM KHOMKK (3)
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CoxpaHeHHe HOBOI MPOrpaMMBbl B YKe 3aHATYIO S4eid-
Ky NaMsATH TpeOyeT YUCTKY SYeHKU MaMsITH 4epe3 005-
3aTeJIbHYIO IIPOLETYPY.

OTMeHHTE OTepalnio, HaxkaB KHOTIKY (2) ) .
Vnanute BBIOpAaHHYIO MPOTPAMMy, Ha)KaB KHOIKY (1)

[IponomkuTe MpoIeaypy COXPaHSHHUSI.

Boccranosnenue IporpaMmbl

Bb130B 1-if mporpaMmbl TOCTYITHO Ha)KaTHEeM KHOTIKH
Pr@
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s Oa
WELDING DEMO
I, o,

> '
e 3G [

Bribepute TpeOyemyio mporpamMmy HakaB KHOIIKY
"

0.0v |

BriGepuTe HyKHYIO IPOTpaMMBbI IIOBEPHYB KOZIEP.

BBI3BIBAIOTCS TOJIBKO SYEMKM NAMSTH, 3aHATBIE IIPO-
TPaMMOM, IIyCTbIE IIPOILYCKAXOTCS ABTOMATUYECKU.

Cbpoc mporpamMmsl

Boiigure B MEHIO «COXpAaHEHHs INPOTrpaMM» HaKaB
KHOIIKY Pr@ MUHUMYM | cexyHIy.

WELDING DEMO

@O
> |
8131“?)1@%@1

Bribepute HY)KHYIO TPOTPaMMBI TTOBEPHYB KOJIEP.
Vnanute BRIOpaHHYIO IpOrpaMMy Ha)KaTHEM KHOTIKU

M 23 .

CGpOChTe OIEPALMIO HAXKAB KHOIKY (2)  £5)

Rlwl T

TTonrrepanTe BEIOOP ONEpanuy HaxkaTueM KHOMKH (1)

[IpousBenure cOpoc omepaly HakaB KHOMKY (2)

)

3.6 Ilepconanuzamnus nHTEpdeiica

1 Ilepconanusanus 7-Mu CErMEHTHOTO SKpaHa

[Setup XP User ]

152+—:
80 v

E2INNE
t 4

2 4

Boiinute B HacTpoiiky set-up, HaXkaB KHOIKY Kofiepa 1
yAEpKUBas €€ B TEUCHUE 5 CEKyH/I.

Bribepure TpeOyemblii napamerp, HOBEPHYB KOHIED,
I10Ka IapaMeTp He 0TOOPa3uThCs B LIEHTPAJILHOM KBa-
npare (5).

"V

Coxpannurte BHIOpAHHBIN TapaMeTp Ha 7-MH CETMEHT-
HOM JIMCIIIee Ha)KaTHeM KHOTKH ((2) .
CoxpaHUTeCh U BBIMIUTE U3 TEKYIIEro 3KpaHa HaxKa-
SavE)
THEM KHOIKU (4) |22 .
3Hauenue Mo ymomuanuio [1

3.7 Iepconanuzanus uatepdeiica
ITo3BonsIeT U3MEHSITH napaMeETphl 1O KOHKPETHOTO ITOJIB30Ba-
TEJIsA HA OCHOBHOM MCHIO.

500 TTo3Bomsier BBIOMpaTh Tpebyemblil TrpaduaecKkuit
nHTepdeiic:
XE (Easy Mode)
XA (Advanced Mode)
XP (Professional Mode)
IMPOLIECC | ITAPAMETP 1
CBAPKUN
XE MMA In
TIG DC I, [ M At
L I M v L
TIG AC AR AR
XA | MMA . ~ [
R &
TIG AC [ L M e
L. # g GH h%
of
XP | MMA [ »~ L % Dbes
DG~ HG
oo | @ & O J 1
[ M A
L Y 2
TIG AC & & U J I
L M v
[, W I WY TR
M R W H% e
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3.8 biiokupoBka/ne610KupoBKa
Io3BomnsieT GIOKUPOBATH MAHENb YIPABIEHHUS UL UCKIIIOYE- [Setup XP User ]
HHSI IOCTYTIA K HACTPOWKAM M YCTAHABIMBATD MAPOTh.

Boiinute B mapameTphl HACTPOWKHU Set-up MyTEM HaKaTHs 551
KOZIepa B T€UEHUE KAaK MUHUMYM 5 CEKyH]I.

(Setup XP User | 0 Off
551 T Tam

- JleGmokupyiiTe MaHEeIb YHNPAaBIEHUS MOTHOCTHIO BOWIS B
a Off napaMeTpbl HACTPOHKM set-up (CileayiTe MHCTPYKLUSIM,
MPUBEACHHBIM BBIIIIC) U yCTAHOBUTE Mapametp 551 B cocro-
I T T T % ) suue “off”.
IMonreepaure TPABHUIILHOCTh BHECCHHBIX M3MEHEHMIA HaXa-
Bri6epute Tpebyembiit mapaMetp (551) moBepHyB Koaep, MoKa THEM KHONIKH (4) &
napamerp He 0ToOOpa3UThCs B LIEHTPAIBHOM KBaapaTe.

3.9 Hapy:xHble ycTpoiicTBa ynpaBieHuUs

[To3BosysieT NPOU3ZBOAUTH YCTAHOBKY HAapaMETPOB CBAapKHU
[SEtup XP User ] yepe3 ycTpoicTBa HapyKHOTO ynpasieHus (Y, ropenxa...).

391 (Setup XP User |

) 20 602
| T lw

AKTHBU3MpYiiTe PEryIMpoBKY BLIOPAHHOTO MapaMeTpa Haka- i T T T % |
THEM KHOTIKH KoJlepa.

Beenure 1udpoBoii kox (maposib) moBopadrBas Koaep.
IToaTBepauTe N3MEHEHHsI HAKaTHeM KHOITKU KoJepa.
CoxpaHUTECh U TIOKUHBTE TEKYLIHI 9KpaH, HAKaB KHOIIKY (4)

Boiinure B mapameTpbl HACTPOHKHU Set-up MyTeM HaKaTHs U
yIepKaHUs KoJiepa B TeUeHHEe 5-X CeKyH/I.

save Bribepurte HeoOxonumeii mapametp (602), moBopaunBas Koaep
Exit JIO TeX ToP, TTOKa MapaMeTp He OTOOPA3UTHCS B IIEHTPATBHOM
M Y] KBajpare.
[‘ x> A uuV ]
L.
i i 3
- g
a Min

AN r;;ﬂ ?g?%
tot

IIpu BBINONHEHUN KaKUX-TMOO orepanuii Ha 3a0JI0KMpPOBAH- f
HOM ITaHEJH yIpaBJIeHUs, MOSIBISETCS CIIELUAIBHOE MEHIO.

1 3 4
[f;’& DA G-DV ] Boiinure B 9xpan “HapyxHble ycTpoiicTBa yripaBlieHUs Haxa-
THEM KHOITIKH KoJiepa.
/ \ Beibepure Tpebyemsiii mapamerp (CH1, CH2, CH3, CH4)
.i .1 HakaB KHOTIKY (1).
a [ Bri6epure Tpedyembrii mapamerp (Beibepure mapamerp - Min-
[] E 3 Max) HakaTHeM KHOIIKU KOzepa.
- E&T 3 1] T = T v IMpousBenute HaCTPOIKy BeIOpanHOrO mapamerpa (Beibepure
= mapamerp - Min-Max) MoBepHYB KHOIIKY Koepa.

Save

- Bpemenno Boiaure B QyHkuuu naneau (5 MuHyT) nmosep- — COXpaHUTECh U MOKMHBTE MEHIO HAKATHEM KHOINKH (4) &,
HYB KOJIep U BBEIs Mapolb.
TTonrBepauTe NPaBUILHOCTH BHECEHHBIX M3MEHEHNH HaXa-
THEM KHOIIKH KOJIep.

COpoc ormepamuy OCYIIECTBIIICTCS Ha)xaTheM KHONKH (3)
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3.10 3ammuTHBIE MTPEACITBI

ITo3BomsieT OCYHMICCTBIIATH YIIPABJIICHUEC CBAPOYHBIM IIPOLICC-
coM & MIN & MAX TIYTEM YCTAHOBKHM ONACHBIX INPEJIEIOB U
3alIUTHBIX IIPEACIIOB I 3HAUEHUH OCHOBHBIX mapaMeTpoB

A min ) max
Il

CBapoYHBIi TOK

V CBapouHOe HaIpsiKEeHUE

x-’ HepeMemeHHe ABTOMATHYECKON CUCTEMBI

Setup XP vaBW |

801

anxy

I T

Boiinure B mapameTpbl HacTpoiku set-up, Ha)kaB KHOIKY
KoJlepa U YAEep)KUBas ee B TEUCHUE, 110 KpaiiHel Mepe, 5 CeKyH/I.
Bribepure TpeOyembrit mapametp (801).

. A mMin mMax

o OFF OFF
a [OFF OFF
@:ﬂﬂlﬂ:%“@{@%”'

1 2

Boiigute B 9xpaH “3almTHEIE Mpenesbl”’, HaKaB KHOIKY KOIepa.
BriGepute mapametp, Haka Ha KHomnky (1) GRA .

BriGepure pexxnM HACTPOMKH 3aIIUTHBIX MIPEAEIOB, HAXKAB Ha
KHOTIKY (2) &&% .

A / \' AOGCOIOTHOE 3HAYCHHUE

%

3HaueHue B MMPOLCHTHOM OTHOLICHUUN

i T
]l A Min Max

/— & OFF OFF
o— & OFF OFF

el | e | ) P «—a

7 Jlunus npenynpexaeHust

8 JIuHUS IpeIeoB TPEBOTH

9 KojioHKa MUHUMAaJIbHBIX 3HAUEHMI
10 Kotonka MakcMMaIbHBIX 3HAYEHUI

Beibepute HyKXHOE OKOIIKO, Ha)aB Ha KHOIKY Kojaepa
(BBIOpaHHOE OKOIIKO OTOOPA3UTCsl KOHTPACTHO Ha JIUCIUIEE).
VYcraHaBnuBaiiTe ypoBeHb BHIOPAHHBIX MPEIEIOB, TOBOPOTOM
Kojepa.

COXpaHNUTECh W BBIMIUTE U3 TEKYIIErO MEHIO, HAXKAB KHOIIKY

o [
62

a E Q05 At

[%

ITpu BbIXOIE 32 MPENENbl OJHOTO U3 MPeIyNPEKAAIOIINX ITpe-
JIEJIOB Ha IaHeNu YIPABJICHUs MOSBIISIETCS COOTBETCTBYIOIIEE
BU3YaJIbHOE TIPEeIyIPEXICHUE.

IIpn BeIXOZE 3a IpeAenbl OJHOIO U3 IMPEHETIOB TPEBOI'M Ha
TIAHEJM YIPABICHHSI TIOSIBIISIETCS COOTBETCTBYIOIIEE BU3Yyallb-
HOE MPEAYIPEXKICHUE U TPOUCXOAUT HE3aMEIIUTENIbHAs 0J10-
KHPOBKA BCEX OINEPALNil CBAPKH.

MOXHO YCTAHOBUTH HauajbHOE M KOHEUHOE 3HAYCHHE JIIS
(UIIBTPOB CBAPKU JIJISI IPEAYIPEKICHHS CUTHAJIA OIIHOKH BO
BpeMsl IIpoliecca 3aXKUTaHWs U 3aTyXaHHs Iyrd (CM. pasmien
“ITapameTtpsr set up”’- mapamerpsl 802-803-804).

3.11 DxpaH KOJOB TpeBOTU

TTo3BOJISIET OTPEICTUTh TPEBOTY U PEIIEHHE BO3HUKIIEH MTPO-
OJIEMBI.

1 2 3

A E01 |

i
I N N T

1 Hkonka TpeBoru
2 Kon tpeBorn
3 Tumn TpeBoru

i

Komsr TpeBoru

EO1, E02, EO3 ITeperpes
E10 TpeBora MomyInst MUTAHNUS
plt
Ell, E19 TpeBora KOHGUTYPALIUU CUCTEMBI
?
Ld
E13 [Ipo6remsr coemunenus (FP)
-bl -
El4, E15, E18  Ilporpamma HemocTymHa
<
El17 [Ipo6Gemsr coemuuenus (UP-DSP)
*|e
E20 C6oit namstu

{I




E21

E22

E43

(]
E99

4

ITorepst naHHbBIX

IIpo6aemsr coenunenus (DSP)

Co6oii mamaru ( )

Co6oit mamsaru ( [F )

TpeBora HEBOBMECTUMOCTH ITapaMeTPOB
IIpo6aemsr coenunenns (HF)
ITpo6nemsr coequuenus (AC/DC)
Hanpsokenre muTaHus CIUIIKOM HU3KOE
TpeBora nmogaun muTaHUS

TpeBora cucTeMbl OXJIAKICHUS

OOmuii curHaI TPEBOTH

Koipl 3ammmTHBIX peacioB

E54

Al
E62
Al
ESS
At
E63
At
ES6

Vi

Eo64

Vi
ES7

vt
E65

vt

E70

4

E71
[ ]

3HaueHUE TOKA MEHBIIE HIDKHEro JIOMyCTH-
Mmoro npenena (Tpesora)

3HayeHNe TOKA MEHbIIE HUXKHEro JOIyCTU-
Mmoro npexaena (Ipexynpexnenue)

3HaueHue TOKa OOJIbIIE BEPXHErO JOIMYCTH-
Mmoro npenena (Tpesora)

3HaueHue Toka OOJIbIIe BEPXHErO JOIYCTHU-
Mmoro npexaena (Ipexynpexnenue)

3HayeHNe HANPSDKCHUS MEHBIIE HIDKHETO
nonycruMoro mpernena (Tpesora)

3HaueHUE HAIPSDKEHUS MEHBIIE HUKHEIro
npomycrumoro npenena (ITpexynpexaenue)

3HayeHHe HaNpsDKeHUsT OOJbIlle BEPXHEro
nonycruMoro mnpenena (Tpesora)

3HayeHUe HANpPSDKEHUs OOJIbIIe BEPXHErO
npomycrumoro npenena (ITpexynpexaenue)

TpeBora - mpeaynpexaeHue 0 HECOBMECTU-
MOCTH

TpeBora neperpeBa OXJIaXIArOMIEeH KIUIKOCTH

|
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3.12 3agusas maHens

1

2

@

3
4

@D

a—e) <> @2
1 D @3
—=
=
—
—

CeTeBoii kabenb
IMonkmroueHune anmapaTta K CeTH MUTAHUS

I"azoBsrif mTyLEp

BBox curnanproTo Kabens (LIMHA CAN) (RC)

CeTeBOM BBIKIIOUATEIb
C MOMOIIBIO HETO TPOUCXOIUT MOIKITIOUEHIE CBApOY-
HOTO ammapara K CeTH IMUTaHUS.

Nmeer aBa mosmoxeHus «O»- «BwikimroueHo», «I»-
«BxroueHO».

3.13 ITanens pa3beMoOB

ECRNCENO0N

OTpHuLaTeNbHBIN pa3beM MUTAHUS

Jnst monximroyeHust kabelns 3a3eMJICHUS] IIPU PYYHOM
JIlyTOBOM CBapKe IITYYHBIM 3JIEKTPOAOM WIIM TOPEIKU
pu aproHoayrosoii ceapke TIG.

[TomoxuTenbHbI pa3beM MUTAHUS

Jns TOAKIIIOUEHNs TOPENOK JJis PYYHOW JyroBOi
cBapku MMA wiu kaGens 3a3eMJICHUS TIPU apTOHOY
rosoii cBapke TIG.

T"azoBblit mTyLEp

BBog curnaneroro kabens (I'openka TIG)
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4 KOMILJIEKT IIPUHAJIJIEXKHOCTEM

4.1 OO6miee onmcanue

CBapouHBIif TpOILIECC C HCIONB30BAHUEM YCTPOICTBA HUC-
TAHLIMOHHOTO YHPaBJICHHUA, MOXKXHO ITPOU3BOAUTH TOrJd, KOT1a
YCTPOMCTBO JAMCTAHIIMOHHOTO YIPABIECHUS MOACOSIUHEHO K
pa3beMy, pacIookeHHOMY Ha BbIIpsimutene. CoelnHeHHe
MOJXXET OBITH MPOU3BEIECHO U IIPH BKIIFOYEHHOM 000pYIOBaHUM.
Korga ycrpoiictBo Y mnoakmtodeHo, JI0OBIE HACTPONKH
TaK X€ MOXHO OCYHECCTBIIATH W Ha IAHCIW YIIPABJIICHUA.
3menenue HACTPOCK, IMPOU3BCACHHBIX IPU IMOMOINU IMAHEIN
yIpaBlIeHus, 0TOOpaXkaroTcs Ha ycrpoiictBe 1Y, u HA000POT.

4.2 YerpolicTBo aucTaHImoHHoro yrpasieHus RC 100

VYerpoiictBo aucraHuuoHHoro ymnpasieHus RC 100, npen-
HA3HAYEHO IS OCYLIECTBIEHUS HACTPOWKM M OTOOpa’keHUs
3HAUEHUs] CBAPOYHOI'O TOKA U HAPSIKEHUS.

“CM. MHCTPYKIIUIO 10 SKCIUTyaTallnm .

4.3 RC 120 nenanb ycTpoicTBa AUCTAHIIMOHHOTO
yIpaBJieHus U151 aproHonyrosoit ceapku TIG

IIpu pabote ammapara B pexume JUC-
TAHIUUOHHOI'O YyHpaBJICHUS, BLIXO,E[HOI71
TOK MOXCET PpEryInupoBaTbCsa OT MHHU-
MaJIBHOI'O 10 MAaKCUMAJIbHOT'O 3HAYCHUS
(3amaeTca yepe3 set-up) M3MEHEHUEM
CUJIbl JAaBJICHUS Ha IMOBEPXHOCTH II€da-
JIA. MI/IKpOl'IepSKJ'IIO‘-IaTEJ'H) obecrieunBa-
€T CUrHaJl HadaJla CBapKW IIpU MUHU-
MaJbHON cuie JABJICHUS HA II€ajIb.

4.4 Yerpoiicto 1Y RC 180

VeTpolicTBO MO3BOJISET PETYINPOBATH 3HAUEHHE TOKA, IIOCPE-
cTBOM ycTpoiictea J1VY, 6e3 mpeprIBaHMS CBAPOYHOTO MpoIiecca
WJTU TIEpEeMEIIeHNS U3 pabodeil 30HbI.

“CM. UHCTPYKIIHUIO O IKCIUTyaTaruu”.
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4.5 YcrpolicTBo auctaHimoHHoro yrpaeieHns RC 200

VYerpoifetBo aucranuuonHoro ympasieHuss RC 200 mpegHa-
3HAQUEHO Ul OTOOpa)KEHMsI W M3MEHEHHUS BCEX IapaMeTpoB
BBIIPAMUTENS, K KOTOPOMY IOJIKJIIOYEHO ycTpoiicTBo VY.

“CM. HHCTPYKIHIO TTO SKCIUTyaTaIum .

4.6 T'openku cepuu ST...

“CM. MHCTPYKIIMIO 110 IKCIITyaTalnuu” .

4.7 Topenku cepun ST...U/D

Topenxku cepun U/D nipencraBisitor coboi i poBbie ropeinku
JUIs TTostyaBToMarndeckoit cBapku TIG M 1mo3BOJIAIOT KOHTPO-
JINPOBATh OCHOBHBIE MTAPAMETPHI CBAPKU:

- CBApOYHBIN TOK

- TOBTOPHBIN BBI30B IIPOrPaAMMBI

(Cwm. pazgen “ITapamerpsl cBapku Set up”).

“CM. UHCTPYKLUIO MO SKCIUTyaTalum’”.




4.8 Topenku cepuu ST.. DIGITIG
4.8.1 O0uwme cBeneHus

Topenku cepunn DIGITIG mnpencrasistor coboif nndpoBbie
TOPENKH AJIs oryaBToMatndeckoit ceapku T1G u mo3Bomnsior
KOHTPOJIMPOBATh OCHOBHBIE TAPAMETPbI CBAPKU:

- CBapOYHBI TOK

- TIOBTOPHBII BBI30B IIPOTPAMMBbI

ITapameTpsl 3-4 MOTYT OBITH ITEPCOHATM3UPOBAHBI.

(Cwm. pazgen “ITapameTrpsl cBapku Set up”).

“CM. MHCTPYKIIMIO IO IKCIIyaTauun”.

5 PET'VJISIPHOE OBCIIYKMBAHUE
AIIITAPATA

Perynsapnoe obciyknBaHne BEITPSIMUTEINS TOJKHO
TIPOU3BOJUTHCS B COOTBETCTBUM C MHCTPYKIUSIMU
TIPOU3BOIUTEIS.

JI100ble onepanuy 1no peryasipHOMy OOCIY)KUBAHMIO ammapar
JIOJDKHBI  TIPOM3BOIAMTHCS IEPCOHAIOM, HUMEIOUIMM COOTBET-
CTBYIOIIYIO KBAJTU(PHUKAIIHIO.

Bo BpeMsi paboThl 0GOPYIOBaHUSI BCE JOCTYIIbI, 3aCJIOHKU U
KPBIIIKK aIapara J0JKHbI ObITh 3aKPBITHI U 3a(UKCHPOBAHBI.
He nomyckaetcst kakoe-nmubo nepeodbopynoBaHNE CUCTEMBI.

He ﬂOHyCKaﬁTC HAKOIUJICHUSI METAJIMUECKOM MBIIX OKOJIO WU
HETMOCPEICTBEHHO Ha BEHTUIIATODE.

OTxImoyaiiTe anmapar oT CeTH Iepes] BhIOJIHEHHU-
€M KaX10i onepauuu!

Perynsiproe oOGcmykuBaHUE anmapara:

- OuncTka BHYTPH ammapara MPOBOIUTE C ITOMO-

II[BIO CKATOTO BO3/1yXa (1101 HEOOIBIINM JAaBIICHH-

€M) U MATKHX IIETOK.

- PerymsipHo mpoBepsiiiTe HCIIPaBHOCTD COETUHI
TEJIBLHBIX M CETEBBIX KaOeei.

@

[Tpu BBHIMOTHEHUU TEKYIIETO PEMOHTA MIIM 3aMeHe KOMITOHEH-
TOB TOPEIKH, ITEKTPOIOIEPIKATEIIST WIIH ITPOBOA 3a3eMIICHUSI:
[IposepsiiiTe Temmnepatypa KOMIIOHEHTOB U yoenu-
TECh B TOM, YTO OHU HE TIePErPEIINCh.

Bcerna mcnonb3yiiTe mepuaTKu B COOTBETCTBHH C
TpeOOBaHUAMU OE30MTACHOCTH.

Hcronp3yiiTe MOIXOIAIIIEe HHCTPYMEHTBL.
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HeBpimonHenne yka3aHHBIX pEKOMEHAAUWNA aHHYIUPYET
rapaHTUHU IPOM3BOIUTENS JAHHOTO 00OPYIOBAHUS U CHUMAET
C HEro BCIO OTBETCTBEHHOCTb.

6 IIPUYMHBI BO3MOXXHBIX ITPOBJIEM
N X PEIHEHW A

PemoHT mim 3aMeHa wacTel ammaparta JOJDKHA
MIPOU3BOAUTHCA TOJIBKO KBaJ'II/I(bI/IL[I/IpOBaHHLIMI/I
HWHXXEHEepaMHU.

[Ipon3Benenne peMOHTa MM 3aMEHBI YacTell anmapara mepco-
HAJIOM, HE UMEIOIUM Ha TO pa3pelleHue, aHHYJIUPYET rapaH-
TUU ITPOU3BOAUTEIIA JAHHOI'O 06opyﬂ03anym 1 CHUMACT C HEIr'O
BCIO OTBETCTBEHHOCTb.
B mo6om ciryuae, cucrteMa He JJOJDKHBI IOABEPTaThCs KaKMM-
00 MOTUGUKAIUSM.

Hessimonuenust onepaTopoM JTaHHBIX UHCTPYKLNH, CHUMAET C
MIPOU3BOIUTENSI JAHHOTO 000PYI0BaHUS BCIO OTBETCTBEHHOCTh

34 BO3MOXXHBIC ITOCIICACTBUS.

Anr[apaT HE BKIIIOYACTCHA (36J'IeHBII>1 CB€TOAUOI HE FOpI/IT)

IIpuunna B po3erke 37I€KTPONUTAHUS OTCYTCTBYET Halps-
JKEHHE.
Pemenne  [IpoBepbTe cucTeMy JIEKTPONUTAHUS U MTPOU3BE-
JIUTE COOTBETCTBYIOIUE MEPONPUSITUS 110 yCTpa-
HEHUIO HEUCIIPABHOCTEH.
PaboTbl HOIKHBI TPOU3BOANTHCS KBaIU(UIpo-
BAHHBIM [IEPCOHAJIOM.
IIpuunna HeucnpaBHOCTH BUJIKHM MM CUJIOBOTO Kabers.
Pemenne  3ameHuTe HeMCIIPAaBHBIN KOMIIOHEHT.
Ob6parurech B OMmKalIIMii CEpBUCHBIN IIEHTP JIJIS
yCTpaHEHHs HeMCIIPABHOCTEH arapara.
IIpununna Ileperopena 3amuTHas IIaBKas BCTaBKa.
Pemenne  3amenuTe HEMCIPABHBIM KOMIIOHEHT.
IMpuunna HewncnpaBHOCTH IyCKOBOTO BBIKIIOYATEIIS.
Pemienne  3ameHHTE HEMCIIPABHBIN KOMITOHEHT.
OOparurech B OMKAWIINAN CEPBUCHBIN IIEHTP IS
YCTPaHEHUS! HEUCIIPABHOCTEH ammapara.
IMpuunna HeucnpaBHOCTh 3IEKTPOHHBIX KOMIIOHEHTOB
amnrnapara.
Pemrenne  OGpaturtech B OmmKalImii CEpBUCHBIN IIEHTP JIJIS

yCTpaHEeHHs HEUCTIPABHOCTEH ammapara.

OTCyTCTBYET HANpsDKEHHE Ha BBIXOJHBIX pazbeMax armapara
(HEBO3MOXXHO Ha4yaTh MPOLIECC CBAPKH)

IMpuunna HewcnpaBHOCTh KHOMKK TOPETKH.

Pemienne  3aMeHHTE HEUCITPABHBIN KOMITOHEHT.
OOparurech B OMMMKAWIINAN CEpBUCHBIN IIEHTP IS
YCTPAaHEHUS! HEUCIIPABHOCTEH ammapara.

IMpuunna Ileperpes anmaparta (CUTHaN NeperpeBa — rOpuT
JKEJITBII CBETOIMON).

Pemienne  TTomoxauTe MoKa ammapar OXJIaJuThCs, amnmmapaT
JTOJKEH OCTAaBAThCSl BKITFOYCHHBIM.

[Ipuunna HenpasuibHoe 3a3eMIIEHME.

Pemienne  OcymiecTBUTE NPABUIBHOE 323€MIIEHIE CUCTEMBI.

Yuraiite pa3aen “YcraHoBka”.
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ITpuunna

Perenne

[Tpuunna
Pemenne
[Tepebon
[Tpuunna
Pemenne
[Ipuunna
Peenune
[Tpuunna

Perrenne

[Tpuunna
Pemenue

[Tpuunna

Pemenue

HexoppekTHOoe HampspkeHHe CeTH MUTAHUS (Ke-

TBIN CBETOAMOM FOPHUT).

YcraHOBUTE HANPSDKEHHE CETH K BBIIPSMHTEIIO B

Ipeeniax JOIMyCTUMBIX 3HAUSHHIH.

OcyIeCTBUTE MPABUIBHOE TIOIKITIOUCHUE ATIapaTa.

Yuraiite pasaen “Coeaunenue”

HeucnpaBHOCTh 3JEKTPOHHBIX KOMIIOHEHTOB

ammapara.

OOpaTuTech B OMKAUIITNI CepPBUCHBINA HIEHTP IS

YCTPAHEHHsI HEMCIIPABHOCTEH armapara.
3IEKTPOCHAOKEHU S

HenpaBuiibHblil BbIOOpP Mpoliecca CBApKU WU

HEUCIIPABHOCTD TEPEKITIOUaTeNs.

Br16epuTe IOIXOISIIMI ITPOLIeCC CBAPKH.

CucremMHble TapaMeTpbl WM (QYHKIUH 3aJaHbl

HEBEPHO.

YeraHOoBUTE TApaMETPhI CUCTEMBI U CBAPKHU 3aHOBO.

HewncnpaBHOCTD ITOTEHIIIOMETPa HACTPONHKH 3Ha-

YEHUS TOKA CBAPKH.

3aMeHHUTE HEUCIIPABHBIN KOMITOHEHT.

O6parutech B OMMKAWIINN CePBUCHBII HEHTP JUIS

yCTpaHeHHs HeMCIIPABHOCTEN anmnapara.

HexoppekTHoe HanpshKeHNE CeTH MUTAHMS

Ocy1ecTBUTE MPABUITLHOE TIOAKITIOYCHHE alapara.

Yuraiite pasaen “Coeaunenue”

HeucnpaBHOCTh 3JEKTPOHHBIX KOMIIOHEHTOB

ammapara.

OOparuTtech B ONMKANIIMIA CEPBUCHBIN IEHTP TS

YCTpAaHEHUS! HEUCIIPABHOCTEH ammapara.

HecrabuinpHOCTb Iyru

[Mpuunna
Pemenue

ITpuunna
Perenne

ITpuunna
Perenne

Hemnocrarounas razoBas 3aIiura.

Hacrpoiite ckopocTh nogauu rasa.

Yo6enurech, 4Tto nudpdy3op W TrazoBOe COILIO
TOPEJIKN HAXOSATCSI B XOPOIIEM COCTOSIHUH.

Bnaxnslii ras.

Bcerna ucronb3yiiTe kadecTBEHHbIE MAaTEPHUAIIBI U
TIPOIYKTEHI.

Vb6enurech B TOM, YTO CUCTEMA MOJIAUM ra3a Haxo-
JUTCS B HAJUICKAIIEM COCTOSIHUM.

HesepHble mapaMeTpbl CBApKU.

TiarenpHO MPOBEPHTE CUCTEMY CBAPKH.
OOpaTuTech B OIVKAWIITII CepPBUCHBINA LIEHTP IS
yCTpaHeH!s HeMCIPaBHOCTEH anmnapara.

Henocrarounas riyOuHa MpOHUKHOBEHUS

ITpuunna
Perenne

[Ipuunna
Pemmenne

[Tpuunna

Pemenue
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HesepHo BBIOpaH pexXuM CBAPKU.
YMeHbIINTE CKOPOCTbh IOAAYM IIPOBOJIOKU BO
BpeMs Ipolecca CBapKu.

HeBepHble mapaMeTpsl CBApKU.
‘VBenuubTe 3HaUE€HUE TOKA CBAPKMU.

HemnpaBuibHasi TOATOTOBKA KpaeB CBapUBAEMBIX
JeTanen.
VBeTMUHTH pa3IeiKy KPOMOK.

IMpuunna CBapuBaeMble JETAIN UMEIOT CIUIIKOM OOJIbIINe
pasMepsl.
Pemenne  VYBenuubTe 3HAYCHHE TOKA CBAPKH.

Bxurouenust Bonbhpama

[Mpuunna HeepHble mapaMeTphl CBapKH.

Pemenne  YMmeHnsmmTe 3HaYeHNE HAIPSDKEHUS CBAPKH.
Wcnonb3yiitTe aeKTpo/ OOJbIIIEro [uaMerpa.

IMpuunna  HeBepHO BbIOpaH 271eKTPOL.

Pemenne  Bcerma ucnomnb3yiiTe KaueCTBEHHbIE MATEPUAIIBI U
TTPOIYKTEHI.
TmaTenpbHO 3aTOUUTE AIIEKTPOIIL.

IMpuunna  HeBepHO BBIOpaH PEXUM CBAPKU.

Pemenne  M30eraliTe KOHTakTa SJIEKTpPOda W CBAapOYHOU

BAaHHBbI.

O6pazoBaHne pakoBUH

IIpuunna Hengocrarounas ra3osas 3aluTa.

Pemmenne  HactpoiiTe ckopocTh momadyu rasa.
Voenutech, uto nuddyzop u razoBoe COILIO
TOPEJIKU HAXOASITCS B XOPOILIEM COCTOSIHUU.

Hanunaunue

[Mpuunna HeBepHble mapaMeTpbl CBApKH.

Pemenne  YBenmnubTe 3HAUCHUE TOKA CBAPKHU.

I[Mpuunna HeBepHo BBIOpaH pexUM CBApKH.

Pemenne  YBenmnubTe Yro HAKIIOHA TOPEITKH.

[Mpuunna CaapuBaemble AETAIN UMEIOT CIUIIKOM OOJbIINE
pa3Mepsl.

Pemenune  VYBenuubTe 3HAUEHUE TOKA CBAPKHU.

[Tonpes mBa

INpuunna  HeBepHble mapaMeTphl CBAPKH.

Pemrenne VYMeHbIINTE 3HAYCHUE HAIIPAXKCHUSI CBAPKU.

IIpuunna HesepHo BBIOpaH pexyM CBapKH.

Pemienne  YMeHbLINTE CKOPOCTh OOKOBBIX I€peMelIeHU
IIPUCAZIOYHOTO MaTepuaa.
YMeHBIINTE CKOPOCTh MOJAYM IIPOBOJIOKH BO
BpeMs IIpoliecca CBapKy.

IIpuunna Hengocrarounas ra3oas 3aliuTa.

Pemienne  Mcnonp3yiiTe raspl, NOAXOMAIIME IS JAHHOIO
CBapHMBAEMOTO MaTepHaa.

Oxucienne

IIpuunna  Hengocrarounas ra3osas 3aluTa.

Pemenne  Hactpoiite ckopocTs nogauu rasa.

Voenurech, uto muddyzop M TrazoBoe COILIO
TOPEJIKH HAXOISITCS B XOPOIIEM COCTOSIHUH.

[TopucThlil CBapOUYHBIIi IOB

[Mpuunna TlosiBeHUE HA CBApUBAEMO TOBEPXHOCTU KOPPO-
3UM, CMa304HOI'O BEUIECTBA, JlaKa WU IPS3U.

Pemenne  TmarenbHO OUMCTHTE MOBEPXHOCTH IEpe] OCY-
LIECTBIIEHHEM MPOIlecca CBAPKH.

[Ipuunna IlosBieHue Ha CBApOUYHOM MaTepuaje KOpPpo3uH,
CMAa304HOI0 BEILECTBA, JIAaKa WIH IPA3U.

Pemenne  Bceerna ucnonb3yiiTe KaueCTBEHHbIE MaTepUalbl U

IIPOIYKTHI.
Bcerna nomnepkuBaiiTe cBapOuHbIi Marepual B
IIPEKPACHOM YHUCTOM COCTOSTHUM.




Ilpuunna  BiaxHblil cCBApOUHBI MaTepral.

Pemenne  Bcernma mcmonp3yiiTe KaueCTBEHHBIE MATEPHAIIBI U
MPOIYKTHI.
Bceerna nmonnepxuBaiiTe cBapodHbI MaTepual B
MPEKPACHOM YHUCTOM COCTOSIHUM.

IMpuunna Henoxpxonsimas AjMHA TyTH.

Pemenne  YMeHpIMTE pAcCTOSHUE MEXIY JJIEKTPOIOM H
CBAPUBAEMON [TIOBEPXHOCTHIO.

Ilpyuunna  BiakHslii ra3 cBapku.

Pemmenne  Bcernma ucrionp3yiiTe KayeCTBEHHbIE MaTepUaIbl U
MPOYKTBHI.
VYbenuTech B TOM, UTO CHCTEMA ITOJIaYM Ta3a HAXO-
JIATCSI B HAJIEXKAIIEM COCTOSIHUU.

IMpuunna Henocrarouynas razoBasi 3aliuTa.

Pemenne  Hacrtpoiite ckopocTh nonauu rasa.
VYoenurech, uto aupdy3op U TrazoBoe COILIO
TOPEJIKN HAXOMSTCSI B XOPOIIIEM COCTOSIHUU.

IIpuuuna  BeicTpoe 3aTBepAeHNE CBAPOUYHON BaHHBI.

Pemienne  VYMeHbIINTE CKOPOCTh NOJAa4M IPOBOJIOKH BO

BpeMs IIpolecca CBapKu.
OcyuiecTBUTE IpPEIBAPUTEIbHBIN 1OJOTPEB CBa-
pUBaeMBbIX TOBEPXHOCTEM.

VBenuubTe 3HAUCHNE TOKA CBaPKU.

Topsiuee pacrpeckuBaHue

ITprnunna HeBepHble mapaMeTpsl CBAPKU.

Pemrenne  YMmeHbIINTE 3HAYEHUE HAIPSHKEHUS CBAPKH.

IMpuuuna TIlosBiieHHe Ha  cBapuBaeMoii/pa3pezaeMoii
TOBEPXHOCTH KOPPO3UH, CMA30YHOTO BEIIECTBA,
JIaKa WIH TPsI3U.

Pemrenne  TmiarenbHO OYMCTUTE TOBEPXHOCTH TIEpPEN OCY-
IIECTBIIEHHEM ITPOIIeCcCa CBAPKH.

IIpuunna [losBieHne Ha CBapOYHOM MaTepHaie KOPpOo3uH,
CMAa304HOTO BEIIEeCTBA, JJaKa WIH I'PS3H.

Pemrenne  Bcerna mcnonb3yliTe KaueCTBEHHbIE MATEPUAIIBI U
TPOIYKTBHI.
Beerna nomgaepkuBaiiTe cBapovHBIM MaTepual B
IMPEKPACHOM YHUCTOM COCTOSAHHUHU.

IMpuunna HeBepHo BBIOpaH PexUM CBApKHU.

Perienne  BrImosiHMTE TNPaBUWIIBHYIO TOCIEAOBATEIBHOCTD

ornepanus B 3aBUCUMOCTU OT TUIld COCAUHCHUS,
KOTOPOEC JOJIKHO OBITH CBapc€HO.

XosoaHoe pacTpecKuBaHNE

IIpuunna  BraxHslil cBapouHbI MaTepual.

Pemrenne  Bcerna mcnonb3yliTe KaueCTBEHHbIE MATEPUAIIBI U
TIPOIYKTBHI.
Beerna nmomgaepkuBaiiTe cBapoOYHBIM MaTepual B
MPEKPACHOM YHCTOM COCTOSIHHMH.

IMpuuuna Ocobasi reOMETpHsi CBAPHOTO COCAMHEHUSI.

Pemrenne  OcymiecTBuTe MpeIBapUTEIbHBIA TMOJOTPEB CBa-

pUBaeMBbIX TOBEPXHOCTEM.

BeimonmHUTE TTOCTEYFOIIMIA HATPEB.

BeimonHuTe TPaBUIIBHYIO TOCIENOBATEIILHOCTH
ornepanus B 3aBUCUMOCTH OT THIA COEIMHEHMS,
KOTOPOE JTOJDKHO OBITH CBAPEHO.

IIpn Bo3HMKHOBEeHMH TpobieM obparraiiTech B OIFDKANUIIIIA
CEPBUCHBII LIEHTP.
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7 TEOPHSA CBAPOYHOI'O ITPOLIECCA

7.1 PyuHas gyrosasi cBapka IUTYYHBIM 3JIEKTPOAOM
¢ mokpeiTieM (MMA)

HOIIFOTOBK& KpacB CBApUBACMBbIX I[CTaHeﬁ

,Z[J'I?I TMMOJIYYCHUA XOPOIIEro CBAPOYHOTO COCAUHECHM A, PCKOMCH-
AYETCA NPEABAPUTEIBHO OYUCTUTH CBAPUBACMBIC JACTAIU OT
OKCUIOB, P)KaBYUHBI U JPYI'UX 3arPASHAONIUX BEIICCTB.

Br16op anexTpona

Bri6op nmamerpa 3€KTpoza 3aBUCUT OT TOJILUHBI METAILIA,
MOJIOKEHUS U TUIIA COEMHEHMs, a TaK ke OT crocoba mpeaBa-
PUTEIBHON 00pabOTKU KpaeB CBAPUBAEMBIX JACTAJICH.
DJIeKTPO/IbI, UMEIOLIUE JIOBOIBHO OOJIBIIOI AUaMETp, TPpeOyIoT
JIOBOJIBHO OOJIBIIMX TOKOB, M, COOTBETCTBEHHO, IIPU CBapKe
TAKUMHU IEKTPOAAMHU TPOUCXOAUT 3HAUUTEIbHBIN HAIPeB CBa-
pUBAECMBIX MAaTCPHUAJIOB.

Tun nokpeiTusi  XapakTepuCTUKA Hcnonp3oBaHue

PyTtunossie IIpocroTa Bce nonoxenust
B MCIIOJIb30BAHUU

Kucnorusie Bricokas ckopocts  Ilimockue
TIJIABJICHUS COETMHEHUS

OcCHOBHbIE Xoporue Bce nonoxenust
MeXaHUYeCKHe
XapaKTePUCTHKN

Br16op 3HAYCHMS CBAPOYHOTO TOKA

Jlnama3oH CBapOYHOTO TOKAa BBIOMPAETCS B 3aBUCHMOCTU OT
THIA UCIIOJIb3YEMOTO 3JIEKTPOJAA M OMPENENIIeTCs MPOU3BO/IU-
TEeJIeM JJIEKTPOJIOB.

3axxuraHue M MojiepKxaHue Tyru

CBapouHasi Ayra 3a)KUraercsi YipkaHbeM KOHIIOB 3JIEKTPO/IA 110
cBapUBaeMOi AeTalu C 3aKUMOM 3a3emiieHus. [Tocie Toro, kak
Jyra 3aropenachb, 31eKTpoj ObICTPO OTBOAUTCS HA OOBIYHOE
paccTosiHue, PeKOMEHIyeMOe IIPU CBapKe.

OOBIYHO, JUIS YITyYIIeHHs] BO3OYKIeHUs Iyr¥ Ha4albHBIA TOK
3amaercsi Oojee BBICOKMM OTHOCHUTEIBHO OCHOBHOI'O TOKa
cBapku (¢pyukuust HOT-START).

ITocne Toro, Kaxk Qyra 3aropenach, IEHTPaIbHAsl YACTh JIEK-
TpoJa HAYMHAET PACIIABIATHCS M KAIUISIMU CTEKaTh HA CBAPU-
BaeMbIil MaTepHal.

ITokpeITHE 2MEKTpoAa HcHapsiercs, obpasys oblako rasa,
3alMIaoniee 00JacTb CBApKH M 00OecIeunBaroiee BHICOKOE
KaueCcTBO CBAPHOTO COCIIMHEHHUSI.

B ciiyuae BO3HMKHOBEHHUSI BOBMOXKHOT'O MPHIIUIIAHUS 3JIEKTPO-
J1a, IPOUCXOAUT BPEMEHHOE BO3PACTAHUE 3HAUCHHUSI CBAPOYHO-
ro toka (pyukuus Arc-Force).

Eciu 9neKTpoa NPWINI K CBAPHBAEMOMY MaTepHaly, PeKo-
MEH/IyeTCsl YMEHBIINTh TOK KOPOTKOTO 3aMbIKaHMs ((DyHKINS
Antisticking).

Caapxka

Yroa HakioHa OJICKTPOAOB 3aBUCUT OT KOJIMYECTBA ITPOXOA0B.
OOBIYHO TIpU TPOXOJAX JIIEKTPOJI COBEpIIAeT KolebaTeib-
HbIC JABWIKCHHUSA MCEXKIAY CTOpPOHAMU CBapO'—IHOfI BAaHHBI JId
TOTO, 4TOOBI N30€KaTh U3JIMIITHETO HAKOTUICHMS IIpUCagOYHOTO
Marepuajia B HEHTPE CBAPOYHOT'O COCAUHECHN.
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Vianenne mmakon

CBapka C HCITOJIb30BAHHEM OJJIEKTPOIA C IMOKPBITHEM Tpedy-
€T yJaJeHUs CBapOYHBIX IIIAKOB TOCIE KaKIOTO IMPOXOia.
Inaku ynansroTcsi ¢ TOMOIIBI0 HEOOBIIOTO MOJIOTOYKA WIIH
JKECTKOH IETKH (IIPU MPUIIMITAHUHE K MaTepUaty)

7.2 AproHomyroBasi cBapKa (C HEpPephIBHOM JTyTOi)
[Tpn aproHomyroBo¥ cBapke 3JeKTpHUUECKas ayra Bo3OyKma-
€TCS MEXY HETUIABKHMM BJIEKTPOAOM ( M3 YHCTOrO Bosb(dpama
WIN €r0 CIUIABOB C TeMIIepaTypoil miaBieHus npumepHo 3370
C) u cBapuBaeMbIM MarepuagoM. O0IacTh CBAPKHU 3aLMIIACT-
Csl THEPTHBIM Ta30M (aproH).

J111s TpeoTBpAIleH NS HeKeTATeIbHBIX BKIIOUSHNH BoIb(pama
B CBAPHOE COCIMHEHUE HEIb3s JOMYCKATh KOHTAKTA 3JIEKTPOIa
CO CBapHUBAaEMBbIM MaTepuanoM. VIMeHHO mosToMy /sl BO30YXK-
JICHUS1 TyT'M UCTIOJIB3YETCsl AUCTAHIIMOHHBIN crtocob: Bo30yxK/ie-
HUE JyTH C [IOMOILBIO BBICOKOYACTOTHOIO OCLMILIATOPA.

Taxk ke BO3MOXEH U APYroii criocod Bo30yXIeHUs AyTU - BO3-
Oy’k/leHne ¢ OTPbIBOM 3nekTpoza. I[Ipu aToM Mexay cBapuBa-
E€MBIM MAaTEPHAIIOM M 3JIEKTPOJOM IPOITYCKAETCS HEBBICOKUI
TOK KOPOTKOTO 3aMBIKAHUS, NPU OTPBIBE 3IEKTPOA BO30YXK-
JIaeTCsl Iyra, a TOK MOCTENEHHO HAPACTAEeT /10 yCTAHOBIEHHOTO
3HAUEHUSI.

Jist yiryuIieHns KadecTBa MpH 3aKPBITHH CBAPOYHOTO KpaTepa
PEKOMEH/IyeTCsl TOYHO MOAOMPATh BpeMs CIajia CBAPOYHOTO
tToka. Takke HE0OXOIMMO, YTOOBI MOCIIEC BBIKIIOUCHUS IyTH B
TEUCHUE HECKOJIbKMX CEKYH]| IPOJOJIKAICS 0OyB CBapOYHON
BaHHBI 3aLUTHBIM I'a30M. DTO yIy4IlllaeT Ka4eCTBO U BHEHIHUI
BUJI CBAPHOT'O COCTMHEHMS.

Bo MHOrMX ciydasx IOJIEe3HO UMETh JIBA IPeyCTaHOBICHHBIX
3HAQUEHUs] CBAPOYHOIO TOKA, YTOOBI JIETKO MEPEKIIIOYATHCS
MeXIy HUMH B ipouecce cBapku (pexxum BILEVEL).

[TonsipHOCTB CBapKHU

ITocTosiHHBIN TOK, IpAMAas MOJIPHOCTH

OT0 Haumbosee IMMPOKO HCIONb3YeMbIl THUIl IOJSPHOCTH,
cokpamaeT u3Hoc sexkrpona (1), mockonpky 70% Teruia KoH-
LIEHTPHUpPYeTCs Ha aHoze (T.e. HA CBApUBAEMOM MaTepuaie).
[Ipu Takoil MOJMSIPHOCTH, CBAPOUHBIN KpaTep IMOJIydaeTcs
Y3KUM M DIYOOKUM, Iofada TeIlla COKpAIlaeTcsi, CKOPOCThb
MPOXO/a YBEIMYMBACTCSI.

Ha npsiMoii monsipHOCTH CBapuBaeTcs OOJIBLIIMHCTBO MaTepu-
aJI0B (32 MCKITIOYEHHEM QJIIOMUHUS U €r0 CIUIABOB U MAarHus).

©
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ITocTosiHHBII TOK, OOpaTHAS MTOISIPHOCTD

OO6paTHas NOISIPHOCTDh UCIIONIB3YETCS MPU CBApKe MaTepuasioB
C mpa)}(a}omeﬁ OKCH,HHOfI IJICHKOW Ha TIOBEPXHOCTU, KOTOpasd
“MeeT OOJIBIIYIO TeMITepaTypy IUIABICHHUS, YeM CaM MaTepHall.
HpI/I 3TOM MOJISIPHOCTD HEJIB3s1 UCIIOJIB30BATh BBICOKUE CBApPOY-
HBIC TOKHU, ITOCKOJIBKY 3TO PE3KO YBEIMYMBACT U3HOC IJICKTPOAA.

®

o I\

MMnynbCcHBIN TOK, MpsMast HOJISIPHOCTh

Hcnonp3oBaHne UMITYyJIBCHOTO TOKA IO3BOJISET JIydllle KOH-
TPONMPOBATh pa3Mep CBApOoyHOM BaHHBL. CBapodHas BaHHA
dbopmupyercs mukoBbIM TokoM (Ip), Torma kak ayra noauepKu-
BaeTcst OCHOBHBIM TOKOoM (Ib). DTOT criocob mo3BoiisieT cBapu-
BaTh TOHKHME JIMCTBI MeTa/ula ¢ MUHUMM3alMeil nedopmanmu,
YIIYUIIEHHBIM (aKTOPOM (POPMBI M KK CIIEICTBHE — CHUKEHH-
€M PHCKa PACTPECKUBAHUS MaTepraia M IPOHUKHOBEHHS Ia3a.
[Ipu yBenmueHNH YaCTOTHI MMITYJILCOB AyTra CTAHOBUTCS Ooee
TOHKOM, KOHIIEeHTpUPOBaHHOM, 6osee crabunpHoi. [Ipu sTom
KauecTBO CBAPKM TOHKMX JIeTallei elle Oojiee BO3pacTaeT.

T
D.C.S.P

0 t

0.C.5.P -PULSED
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AproHoayroasi cBapKa CTaJu

AproHojyrosasi cCBapka XOPOIIO MOJXOAUT JIJIsl CBAPKU yIJIe-
POIMCTON U JISTUPOBAHHOM CTaJIM, [UIs EPBBIX IIPOXOIOB MPU
CBapKe TpyO, a Tak ke B TeX Cilydasx, IJle BaKeH XOPOMIMH
BHEIIIHUI BUJI CBAPOYHOTO COEAMHEHHUS.

CBapka IIpOU3BOINTCS HA IIPSIMOIA ITOJIIPHOCTH.

IToaroroBka kpaes
IIpu cBapke cranmu HeobxoquMa TIIATeIbHAs OYUCTKA U IOA-
TOTOBKa KpacB COCAUHCHUS.

Be160p 1 monroroBka 3neKkTpoaa

PexomenyeTcst NCIIONB30BaTh MEKTPOIBI U3 TOPHUPOBAHHOTO
Bonb(pama (2% TOpHs, LIBET-KPACHBII), a TaK e LEepUpo-
BaHHBIC WM JIAHTAHUPOBAHHBIE 3JIEKTPOABI C AMAMETPAMH,
yKa3aHHBIMH B TalnuIe:

@ anektpona (Mm) Jwnana3on Toka (A)

1.0 15=75
1.6 60150
2.4 130240




SJ'IeKT]Z)OI[ JOJIKCH OBITH 3aTOYCH, KaK ITOKa3aHO Ha PHUCYHKE.

>

a () Juamnason Toka (A)
30 0+30
60+90 30+120
90120 120+250

Ipucanounsiii MmaTepua

Marepnai nmpucagouHOTO IPyTKA TOJDKEH UMETh Te K€ Xapak-
TEPUCTUKU, YTO U OCHOBHOW CBAPOYHBIN MaTepuall.

He ucnions3yiite momocku, Hape3aHHbIE U3 OCHOBHOTO MaTepH-
alia, MMOCKOJIbKY OHU MOT'YyT 6I>IT]> HEOOCTATOYHO OYUIICHBI, UYTO
HETaTUBHO OTPA3UTHCS HA KAa4eCTBE CBAPKHU.

3anmTHBIN ra3
OOBIYHO B KayecTBE 3aIMUTHOTO Ta3a HCIHOIB3YeTCSl YUCTBIN
apros (99,99%).

Caapounsiii | @ Drekrpona lNazoBoe Pacxon apro-
TOK (A) (Mm) COILIO Ha (J1/MM)
n° @ (Mm)
6-70 1.0 45  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 9.511.0 7-8

7.2.2 AproHojyroBasi cBapka MeJIu

ITockosnbKy aproHoayronas CBapka XapakTepHU3yeTcsl BBICOKOM
KOHIIEHTpaLUeN Teryia, TO OHA MPEKPACHO MOIXOAUT JJIsI CBAp-
KM MaTepUaJIOB C BBICOKOW TEIUIONPOBOAHOCTHIO, HAIIPUMED
MCOu.

B o6mem cimyyae aproHOAYroByIO CBapKy MeEIU BBITOJHSIOT
TaK XK€, KaK U aproHOAYIOBYIO CBapKy CTaJikd, €CJIIM HE IPEa-
YCMOTPEHBI Kakue-1moo CHCHI/I(I)I/I'-ICCKI/IC PEKOMCHOALIUU K
KOHKPETHOMY CIIy4arlo.

bohlerwelding
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8 TEXHUYECKHUE XAPAKTEPUCTHUKU

URANOS 1700 AC/DC URANOS 2200 AC/DC
Hanpsioxenne muranust Ul (50/60 Ty 1x230V/115B +15% 1x230V/115B +15%
Zmax (@PCC) * 349mQ 275mQ
IlnaBkast BcTaBKa 16A/25A 20A/30A
MarucrpanpHas mMHa unudBpoBOit nBpoBOit
MakcuMapHas motpeodisieMas MOITHOCTh (KBA) 5 kBA 6.4 xkBA
MaxkcuMainpHast moTpedmsieMast MOIHOCTE (KBT) 5 kBt 6.4 xBt
Kosdduuuent momnoctu PF 1 1
Koz (W) 80% 80%
Cosp 0.99 0.99
MaxkcumaitbHbIi oTpebisieMbrit Tok [1max 21.7A/33.3A 27.6A/37.2A
JeiicTByroniee 3HaueHue Toka Ileff 12.5A/19.5A 16A/22A
Koaddunment padouero mukira MMA (40°C)
(x=35%) 150/120A 180/130A
(x=60%) 120/100A 150/110A
(x=100%) 90/80A 130/90A
Koadduuument padouero muxra MMA (25°C)
(x=60%) - 180A
(x=100%) 150/120A 160/130A
Koaddunument padouero muxira TIG (40°C)
(x=35%) 170/150A 220/180A
(x=60%) 150/130A 170/140A
(x=100%) 130/110A 150/130A
Koadpuument padouero muxma TIG (25°C)
(x=60%) - 220A
(x=100%) 170/150A 180/180A
Junamnaszon HacTpoiiku 12
MMA 3-150A 3-180A
TIG 3-170A 3-220A
Hanpsbxerne xonocrtoro xoma Uo 80B 80B
MaxkcumanbHoe Hanpspkenue Up 10.1kV 10.1kV
Kiacc 3ammuter [P 1P23S 1P23S
Kiacc n3omsimu H H
T'aGaputHble pa3mepsl
(IMHA X IIMPUHA X BBICOTA) 500x190x400 MM 500x190x400 mm
Macca 18.8 xr 18.8 xr
KOHCTPYKIIMOHHBIE CTAHIAPTHI EN 60974-1/EN 60974-3 EN 60974-1/EN 60974-3
EN 60974-10 EN 60974-10
CereBoii kabenb 3x2.5 mm2 3x2.5 mm2
JUIMHA KaOeJIst NIeKTPOIUTAHUS SMm SMm

*

D10 obopynosanue orBeyaet crangapry EN/IEC 61000-3-11 mpu ycroBuH, eciii MAKCUMAIIBHO JTOITYCTHMOE COTIPOTHUBIICHUE B TOUKE MO

KIIFOUCHU S K KOMMyHaJ'ILHOﬁ CETU MEHBIIE WIN PABHO yKa3aHHOﬁ BenmuuuHe Zmax. Eciu 060py£[0BaHHe TIOAKIIFOYEHO K KOMMyHaHLHOﬁ
HU3KOBOJBTHOM OHEPTrOCUCTEME, TO B 5TOM CJIydde OTBETCTBCHHOCTD JIOKUTCS HA YCTAHOBIIMKA WM ITOJB30BATEIIA O60pyJIOB'dHI/IH, KOTOpPBbIC

IpU HEOOXOAMMOCTH JOJIKHBI TIPOKOHCYIBTHPOBATHCS C ONIEPATOPOM PACIIPEACIUTEIBHON CETH.

* 310 obopynosanue cootBercTByeT aupektuse EN/IEC 61000-3-12.
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Daima saglam ve sudan izolasyonu giivence altina
alabilen uygun ayakkabilar kullanin.

1 UYARI

Makine tizerinde herhangi bir islem yapmadan once,
& m bu el kitabinin igerigini iyice okudugunuzdan ve anla-
diginizdan emin olun.
Tavsiye edilmemis olan degisiklikler veya bakim
islemleri yapmayin.
Uretici operatérlerin bu elkitabinin igerigini okumamasimin veya
uygulamamasimin neden oldugu personele veya miilke yonelik
hasar i¢in sorumlu tutulamaz.

Daima elektriksel ve termal izolasyonu giivence alti-
na alabilen uygun eldivenler kullanin.

Cevreyi 1ginlardan, kivileimlardan ve akkor ciiruflar-

Ia Eger makinenin kullanimina iliskin herhangi bir stip-

heniz veya problem varsa, burada agiklanmamis olsa

bile, kalifiye bir personele danigin.

* Herhangi bir sistem Ozellikle tasarlandigi islemler i¢in, veri
plakasinda ve/veya elkitabinda belirtilen sekillerde ve aralik-
larda, emniyete iligkin ulusal ve uluslararasi direktiflere gore
kullanilmalidir. Imalate1 tarafindan agik bir sekilde beyan edilen
farkli bir kullanimin tiimii ile uygunsuz ve tehlikeli olacag1
addedilmesi gerekir ve bu durumda imalatg biitiin sorumlulugu
ret edecektir.

1.1 Kullanim ortami

* Bu aygit sanayi ortaminda sadece profesyonel uygulamalar igin
kullanilmalidir.
Imalatc1 yerel ortamlardaki sistemin neden oldugu higbir hasar-
dan sorumlu olmayacaktir.

Sistem -10°C ile +40°C arasi (+14°F ile +104°F arasi) bir sicak-
liktaki ortamlarda kullanilmalidir.

Sistem -25°C ile +55°C aras1 (-13°F ile +311°F arasi) bir sicaklik-
taki ortamlarda nakledilmeli ve depolanmalidir.

Sistem tozdan, asitten, gazdan veya baska her tiirlii paslandirici
maddelerden arindirilmis ortamlarda kullanilmalidir.

Sistem 40°C derecede (104°F) %50 den daha yiiksek olmayan
bir bagil neme sahip ortamlarda kullanilmalidir.

Sistem 20°C derecede (68°F) %90 dan daha yiiksek olmayan bir
bagil neme sahip ortamlarda kullanilmalidir.

 Sistem deniz seviyesinden maksimum 2,000 metre (6,500 fut)
yiikseklikte kullanilmalidir.

A

1.2 Operator ve Oteki sahislarin korunmast
Kaynak islemi zararl bir radyasyon, giiriiltii, sicaklik
24

Bu makineyi borularin buzunu ¢6zmek igin kullan-
mayin.

Bu ekipmani pilleri ve/veya akiileri sarj etmek igin
kullanmay1n.

Bu ekipmani motorlari atlama kablosu ile ¢alistirmak
icin kullanmayin.

ve gaz yaymimlari islemidir.

Cildinizi ark 1smlarindan, kivileimlardan veya akkor
metallerden korumak igin koruyucu elbise giyin.
Elbise viicudun timiinii kapatmalidir ve asagidaki
ozelliklere sahip olmalidir:

- saglam ve iyi durumda olmalidir

- yanmaz 6zellikte olmalidir

- 1zole edici ve kuru olmalidir

- viicuda uymali ve mansetli veya kivrimli olmamalidir

dan korumak igin atese dayanikli bir bolme yerlesti-
rin.
Cevredeki herkese arka veya akkor metale bakmama-

y1 ve uygun bir koruma tedbiri almay1 tavsiye edin.

Gozler igin yandan korumali ve uygun koruma filtreli
(en azindan NR10 veya iistii) maskeler takin.

Ozellikle kaynak ciiruflarinin el ile veya mekanik
olarak kaldirilmasi esnasinda daima yandan korumali
emniyet gozliikler takin.

Kontak lensler takmayin.

Eger kaynak esnasinda tehlikeli giiriiltii seviyelerine
ulasiliyorsa kulaklik kullanin.

Eger giiriiltii seviyesi yasa ile tespit edilen limitleri
asarsa, ¢alisma sahasini sinirlayin ve ona yaklasanla-

O QD =P

rin kulakliklar veya kulak tikaglari ile korundugundan
emin olun.

Sistemlerde higbir sekilde degisiklik yapilmamalidir.
Kaynak yaparken yan panelleri daima kapali tutun.

Heniiz kaynak yapilmis olan pargalara dokunmaktan
kagmin, yiiksek sicaklik ciddi yanmaya veya kavrul-
maya neden olabilir.

3§

Yukarida agiklanan biitiin 6nlemlere ve ayrica ciiruflar soguma
esnasinda parcalardan ayrilabilecegi i¢in kaynak isleminden
sonra yapilan biitiin islemlerdeki 6nlemlere uyun.

Onunla ¢alismadan veya onun bakimini yapmadan 6nce, hamla-
cin soguk oldugunu kontrol edin.

Sogutma sivisinin girig ve doniis borularint sékmeden
6nce sogutma initesinin kapali oldugundan emin
olun. Borulardan disar1 ¢ikan sicak su yanmaya veya
kavrulmaya neden olabilir.

>
>
L
-

Kullanmak igin bir ilk yardim setini hazir tutun.
Yanmay1 veya yaralanmayi kiigimsemeyin.

Isi paydos etmeden 6nce insana veya mala yonelik
kaza hasarindan kaginmak igin ¢aligma alanini emni-
yetli hale sokun.

> i

73




bohlerwelding

4
i)

» Kaynak islemi esnasinda ¢ikan pis kokulu dumanlar, gazlar ve
tozlar sagliginiz igin zararl olabilir.
Belli sartlar altinda, kaynak isleminin neden oldugu pis kokulu
dumanlar kansere neden olabilir veya hamile kadinlarin ceninle-
rine zarar verebilir.

1.3 Pis kokulu dumanlara ve gazlara karsi
korunma

 Basinizi her tiirlii kaynak gazindan ve pis kokulu dumanlarindan
uzak tutun.

« Ister dogal veya ister basingli olsun, ¢alisma sahasinda uygun
havalandirma saglayin.

 Yetersiz havalandirma halinde, maskeler veya solunum aparatla-
11 kullanin.

* Son derece kiigiik ¢alisma yerlerinde kaynak islemi yapilmasi
halinde, kaynak iglemi yapan operatore disarida duran bir mes-
lektasinin nezaret etmesi gerekir.

» Havalandirma icin oksijen kullanmayn.

 Zararli egzoz gazlarinin miktarini diizenli olarak emniyet yonet-
meliklerinde belirtilen degerler ile karsilastirarak emisin galisti-
gindan emin olun.

» Pis kokulu gazlarin miktar1 ve tehlike seviyesi kullanilan esas
malzemeye, kaynak malzemesine, kaynak yapilacak pargalarin
temizlenmesinde ve yagmin alinmasinda kullanilan maddelere
dayalidir, Teknik sayfalarda verilen talimatlar ile birlikte imalat-
¢inin talimatlarma uyun.

* Yag alma veya boyama istasyonlar1 yakininda kaynak isleri yap-
mayin.
Gaz tiiplerini disariya veya iyi havalandirilmis yerlere koyun.

1.4Yangin/infilak 6nleme

» Kaynak islemi yanginlara ve/veya infilaklara neden olabilir.

* Caligma sahasini ve onun g¢evresindeki sahay1 her tiirli tutusabi-
lir ve yanic1 malzemelerden ve objelerden armdirin.
Tutusabilir malzemeler kaynak sahasindan en az 11 metre (35
fut) uzakta olmali veya uygun bir sekilde korunmalidir.
Kivileimlar ve akkor partikiiller anlik olarak agik tutulan delik-
lerden bile oldukca uzak mesafelere kolayca piiskiirebilir ve
cevre sahalara ulasabilir. Insanlarin ve malin emniyetini sagla-
mak i¢in 6zel dikkat gosterin.

» Basingh kaplar tizerinde veya yakininda kaynak isleri yapmayin.

» Kapali kaplar veya borular iizerinde kaynak isleri yapmayin.
Kaynak tiiplerine veya kaplarina, hatta onlar agik, bos ve iyice
temizlenmis olsalar bile, 6zel dikkat gosterin. Her tiirlii gaz,
yakit, yag veya benzeri malzeme kalintist bir infilaka neden
olabilir.

« Patlayici tozlarm, gazlarin veya buharlarin mevcut oldugu yer-
lerde kaynak yapmayin.

» Kaynak islemi sonunda, gerilim tagiyan devrenin toprak hattina
bagli herhangi bir parcaya kaza ile temas edemedigini kontrol
edin.

* (Calisma sahasi yakinina bir yanginla miicadele cihazi veya mal-
zemesi koyun.
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1.5 Yakat kaplarinin kullanilmasinda aliacak
onlemler

.

Atil yakit kaplar1 basingh gaz igerebilir ve eger nakliye, depo-
lama ve kullanim i¢in minimum emniyet sartlar1 giivence altina
alinmazsa patlayabilir.

Yakit kaplart bir duvara veya baska destekleyici yapiya karst
diisemeyecek veya kaza ile baska herhangi bir sey ile vurulama-
yacak sekilde dik bir konumda tespit edilmelidirler.

Nakliye, kullanim esnasinda ve herhangi bir kaynak isi sonunda
vanay1 korumak i¢in kapagi ige dogru dondiirerek kapatin.

Yakat kaplarini direkt giines 1s181na, ani 1s1 degisikliklerine, ¢ok
yiiksek veya ¢ok siddetli sicaklik derecelerine maruz birakma-
yin. Yakit kaplarint ¢ok siddetli veya ¢ok yiiksek sicaklik dere-
celerine maruz birakmayin.

Yakat kaplarinin ¢iplak alevler, elektrik arklari, hamlaglar veya
elektrot tabancalar1 ve kaynak iglemi ile puskiirtiilen akkor mad-
deler ile temas etmesine izin vermeyin.

Yakit kaplarini kaynak devrelerinden ve genel elektrik devrele-
rinden uzak tutun.

Yakit kaplarint agarken, basinizi gaz ¢ikisindan uzak tutun.
Yakit kab1 vanasini kaynak islemi sonunda daima kapatin.

Basingli bir yakit kabina asla kaynak yapmayin.

—_ @

A

1.6 Elektrik sokundan korunma

Elektrik soku sizi 6ldiirebilir.

Kaynak sisteminin hem igindeki ve hem de digindaki gerilim
altinda olan pargalara dokunmaktan kaginin, ¢iinkii bu sistem
aktif haldeyken (hamlacglar, tabancalar, topraklama kablolari,
elektrotlar, teller, rulolar ve bobinler kaynak devresine elektrik-
sel olarak baglidir).

Sistemin bir topraklama kablosu ile bagli olan bir prize ve bir
glic kaynagina dogru bir sekilde bagli oldugundan emin olun.

iki hamlaca veya iki elektrot tutucusuna ayn1 anda dokunmayin.

Eger bir elektrik soku hissederseniz, kaynak islerine derhal ara
verin.

Ark c¢akmasi ve dengeleme cihazi maniiel veya
mekanik olarak yonlendirilen operasyon igin tasar-
lanmaktadir.

(3

Hamlag veya kaynak kablolarinin uzunlugunu 8 met-
reden den fazla artirmak elektrik sokunun riskini
artiracaktir.

A




1.7 Elektromanyetik alanlar & parazitler/

(((i))) karigimlar

» I¢ ve dis sistem kablolarindan gegen kaynak akimi kaynak kab-
lolarinin ve sistemin kendisinin etrafinda bir elektromanyetik
alan yaratir.

 Elektromanyetik alanlar onlara uzun siire maruz kalan insanlarin
sagligim etkileyebilir (kesin etkileri hala bilinmemektedir).
Elektromanyetik alanlar kalp pili veya isitme cihazi gibi ekip-
manlar ile parazit yapabilir.

Kendisine kalp pili takilmis olan insanlar ark kaynag1
veya plazma kesim igleri iislenmeden 6nce doktorlari-
na danismalidirlar.

EN/IEC 60974-10 e gore ekipman siniflandirmasi
(Degerlendirme plakasina veya teknik verilere bakin)

Sinif B ekipmani elektrik giiciiniin kamu diisiik voltaj besleme
sistemi tarafindan temin edildigi ikamete ayrilmis mahalleri ige-
ren endiistriyel ve ikamete ayrilmis ortamlardaki elektromanyetik
uygunluk gereksinimleri ile uyumludur.

Smif A ekipmani elektrik giiciiniin kamu diisiik voltaj besleme sis-
temi tarafindan temin edildigi ikamete ayrilmis mahallerde kullan-
mak icin amaglanmaz. iletilenlerin yani sira yayilan bozukluklar

nedeni ile, bu mahallerdeki Sinif A ekipmanimnin elektromanyetik
uyumlulugun saglanmasinda potansiyel giligliikler olabilir.

Montaj, kullanim ve saha muayenesi
Bu ekipman normallestirilmis EN60974-10 yonetmeligi talimat-
larma uyumlu olarak imal edilmekte ve “SINIF A” olarak tanim-
lanmaktadirlar.
Bu cihaz sadece sanayi ortamlarinda, profesyonel uygulamalar igin
kullanilmalidir.
Imalatg1 yerel ortamlardaki sistemin neden oldugu higbir hasar igin
sorumlu olmayacaktir.
Kullanicr sektorde bir uzman olmalidir, ¢iinkii boyle
Ia biri ekipmanin imalatginin talimatlarina gére kurul-
aﬁ masindan ve kullanimindan sorumludur. Eger herhan-
gi bir elektromanyetik rahatsizlik fark edilirse, kulla-
nic1 problemi ¢dzmelidir, eger gerekirse imalatginin
teknik yardim ile.
Her haliikarda, elektromanyetik rahatsizliklar daha

((( .’)) fazla sorun olmayincaya kadar azaltilmalidirlar.

R 4

Sebeke beslemesi gereksinimleri (Teknik verilere bakin)
Yiiksek giic ekipmani, sebeke beslemesinden ¢ekilen ana akim
nedeni ile 1zgaranin gii¢ kalitesini etkileyebilir. Bu nedenle mak-
simum izin verilebilir sebeke empedansina veya kamu 1zgarasina
(Zmax) (ortak kuplaj PPC noktasi) yonelik arabirimdeki gerekli
minimum besleme kapasitesine (Ssc) iliskin baglant: kisitlamalart
veya gereksinimleri bazi ekipman tiirleri i¢in uygulanabilir (tek-
nik verilere bakin). Bu durumda, bu islem eger gerekirse dagitim
sebekesi operatorii ile konsiiltasyon vasitasi ile, ekipmanin bagla-
nabilmesini saglamak ekipmanmn montoriiniin veya kullanicinin
sorumlulugudur.

Bu aparati monte etmeden oOnce, kullanict gevrede
bulunan insanlarin saglik sartlarmi dikkate almak
suretiyle, ornegin kalp pili veya isitme cihazi takili
sahislar igin, ¢evrede ortaya ¢ikabilecek elektroman-
yetik sorunlari degerlendirmelidir.

Parazit halinde, sebeke voltajinin filtre edilmesi gibi daha fazla
onlemler almak gerekli olabilir.
Gii¢ besleme kablosuna zirh gecirme olanagimi diistinmekte gereklidir.

bohlerwelding

Kaynak kablolari

Elektromanyetik alanlarin etkilerini en aza indirmek igin asagidaki

talimatlara uyun:

- Mimkiin olmasi halinde, toprak ve gii¢ kablosunu sarin ve sag-
lamlastirin.

- Kaynak kablolarinmn viicudunuzun etrafinizi sarmasindan kaginin.

- Toprak ve gii¢ kablolar1 arasinda durmaktan kaginin (her ikisini
de ayni tarafta tutun).

- Kablolar miimkiin oldugu kadar kisa tutulmali, birbirlerine
yakin yerlestirilmeli ve toprak seviyesinde veya ona yaklasik
seviyede ¢ekilmelidir.

- Sistemi kaynak sahasindan biraz uzaga yerlestirin.

- Kablolar baska her tiirlii kablodan uzakta olmalidir.

Es potansiyelli baglanti

Kaynak tesisati ve ona yakin yerdeki biitin metal bilesenlerin
toprak baglantis1 dikkate alinmalidir. Ulusal yonetmeliklere gore
es potansiyelli baglanti yapilmalidir.

Islenen par¢anin topraklanmasi

Islenen parca elektriksel emniyet nedenleri agisindan veya onun
biyiikliigli ve pozisyonu nedeni ile topraklanmadigi zaman, isle-
nen parcanin topraklanmasi yaymimi azaltabilir. Islenen parcanin
operatorler igin kaza riski yaratmayacagini, ve baska elektrik ekip-
manina zarar vermeyecegini hatirlamak énemlidir.

Topraklama ulusal yonetmeliklere gore yapilmalidir.

Zirh Gegirme
Oteki kablolara ve gevredeki mevcut ekipmana secici bir sekilde
zith gegirilmesi parazit nedeni ile olusan problemleri azaltabilir.
Tiim kaynak tesisatina zirh gegirilmesi 6zel uygulamalar igin dik-
kate aliabilir.

S

1P23S

- Tehlikeli pargalara parmaklar ile erisime ve 12.5 mm den daha
biliyilk veya ona esit ¢apa sahip kati yabanci kiitlelere karsi
gbvde korumast.

- 60° derece dikey hatta diisen yagmura kars1 gévde korumasi.

- Ekipmanin hareket eden pargalari calismadigi zaman sizan
suyun zararl etkilerine karst gévde korumast.

2 MONTAJ

1.8 IP Koruma derecesi

Montaj sadece imalatci tarafindan yetki verilen uzman
personel tarafindan yapilmalidir.

Montaj i¢in, gii¢ kaynaginin sebeke hattindan ¢ikaril-
” digindan emin olun.

3
i
@

Jeneratorlerin baglantisi (seri veya paralel) yasaktir.
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2.1 Kaldirma, nakliye ve bosaltma prosediirleri

S

- Sistem ile birlikte el ile hareket i¢in bir kol temin edilmektedir.
- Hareket ettirme esnasinda gii¢ kaynaginin devrilmesini 6nlemek
i¢in dikkat ederek bir forklift kullanin.

Ekipmanin agiligini kiigiimsemeyin: teknik sartna-
%

melere bakin.

Kaldirilan yiikii insanlar ve esyalar ilizerine dogru
hareket ettirmeyin veya onlar iizerinde konumlan-
dirmayn.

Sistem veya miinferit cihazi diisiirmeyin veya onlar
iizerinde asir1 baski uygulamayin.

2.2 Sistemin yerlestirilmesi

Asagidaki kurallara uyun:

- Ekipman kumandalarina ve baglantilarina kolay erisim saglan-
malidir.

- Ekipmani kiigliltilmiis/gok kiiciik yerlere yerlestirmeyin.

- Sistemi yatay yiizeyle ilgili olarak 10° dereceyi gegen egimli
yiizeylere yerlestirmeyin.

- Sistemi kuru, temiz ve uygun bir sekilde havalandirilan bir yere
yerlestirin.

- Sistemi yagmur ve giines almaya kars1 koruyun.

2.3 Baglanti

D=

Gli¢ kaynagi kaynaga baglanti i¢in bir gili¢ kablosu ile temin edil-
mektedir.

Sisteme agagidakiler ile gii¢ verilebilir:

- tek fazli 115V

- tek fazli 230V

DIKKAT: insanlara yonelik yaralanma veya sisteme
yonelik hasar1 6nlemek i¢in, makineyi sebeke voltaji-
na baglamadan ONCE segilen sebeke voltaji sigorta-
lart kontrol edilmelidir. Ayrica kablonun toprakli bir
prize takili oldugunu kontrol edin.

Ekipmanin nominal degerle ilgili olarak %+15 tole-
ransl voltajda galigmasi garanti edilmektedir.

>

A
1

=

Kullanicilart korumak igin, sistem uygun bir sekilde
topraklanmis olmalidir. Gii¢ kaynagi voltaji toprak
hatl1 bir fise baglanmis olmasi gereken bir toprak hatt
kablosu (sari-yesil) ile temin edilmektedir.

Elektrik sistemi belli profesyonel ve teknik vasiflara
sahip ehliyetli teknisyenler tarafindan ekipmanin
kuruldugu {ilkede yiirtirlikte olan yonetmeliklere
uyumlu olarak yapilmalidir.

A

7

Gii¢ kaynagi kablosu DAIMA topraklanmasi gereken sari/yesil
bir tel ile temin edilmektedir. Bu sari/yesil tel ASLA baska voltaj
iletkenleri ile kullanilmamalidir.

Kullanilan fabrikadaki topraklamanin varligt ve prizlerin iyi
durumda oldugundan emin olun.

Sadece emniyet yonetmeliklerine gore onaylanan fisler monte edin.

' 2.4 Hizmete sokma / Donanim

MMA kaynagi igin baglanti

(

Sekilde gosterilen baglanti ters polarite kaynagi iire-
tir. Direkt polarite kaynagi elde etmek igin baglantiy1
ters ¢evirin.

- Topraklama pensini (1), gli¢ kaynagimin negatif soketine (-) (2)
baglaymiz.

- Elektrot pensesini (3), gii¢ kaynaginin pozitif soketine (+) (4)
baglayniz.

TIG kaynagina baglanti

- Topraklama pensini (5), giic kaynaginin pozitif soketine (+) (6)
baglayniz.

- TIG hamlag kaplinini (kuplaj), giic kaynaginin (7) hamlag soke-
tine (8) baglaymiz.

- Silindirden gelen gaz borusunu arka gaz baglantisina baglayin.

- Fenerin sinyal kablosunu uygun konektore takin (9).

- Fenerin gaz hortumunu uygun birime/baglanti noktasina takin
(10).

- Hamlacin sogutma suyu doniis hortumunu (kirmizi renkli)
uygun baglant1 parcasina/kuplajina (kirmizi renkli semboliine)

baglaym.




- Hamlacin sogutma suyu ikmal hortumunu (mavi renkli) uygun
baglanti parcasina/kuplajina (mavi renkli semboliine)
baglaym.

3 SISTEMIN TANITIMI

3.1 Genel Degerlendirmeler

URANOS 1700 - 2200 AC/DC elektrot (MMA), TIG DC (dogru
akim) ve TIG AC (alternatif akim) kaynag: igin gelistirilen sabit
akim cevirici gii¢ kaynaklaridir.

Bunlar tamamen dijital ¢oklu islemci sistemlerdir (DSP iizerinde
bilgi islemi yapan ve CAN-BUS iizerinden iletisim kuran), kaynak
diinyasinin ¢esitli gereksinimlerini miimkiin olan en iyi sekilde
karsilama becerisine sahip.

3.2 On kontrol paneli
5 1 2 3

Gli¢ kaynag1
Ekipmanin gebeke gerilimine baglandigini ve agik oldu
gunu gosterir.

Genel alarm
Sicaklik korumasi gibi koruma cihazlarmin muhtemel
miidahalesini gosterir (“Alarm kodlar1” kismina).

Giig verilmis durumda
Ekipman priz baglantilarinda voltajin mevcut oldugunu
gosterir.

7-Bolumlii ekran

Kaynak yaparken, ve alarmlar1 kodlarken baslatma, ayarlar,
akim ve voltaj okumalar1 esnasinda genel kaynak makinesi
parametrelerinin goriintiilenmesine olanak saglar.

5 LCD ekran
Kaynak yaparken, ve alarmlar1 kodlarken baslatma, ayarlar,
akim ve voltaj okumalari esnasinda genel kaynak makinesi
parametrelerinin goriintiilenmesine olanak saglar.
Biitiin ¢alismalarin aninda goriintiilenmesine olanak saglar.

6 Ana ayarlama kolu

Kaynagin (kesimin) akimin siirekli olarak ayarlanmasina
olanak saglar.

Kaynak parametrelerinin olusturulmasina, secilmesine ve
ayarlanmasina girise olanak saglar.

7 Prosesler/fonksiyonlar
Cesitli sistem fonksiyonlar1 (kaynak prosesi, kaynak
modu, akim darbesi, grafik modu, vb.) arasinda segim
yapmanizi saglar.

bohler weiding

8 Kullanilmiyor
9 Programlar

Operatdr tarafindan kisisellestirilebilen 64 kaynak progra-
minin saklanmasina ve yonetimine olanak saglar.

3.3 Esas Ekran
Sistemin ve kaynak isleminin kontroltine, esas ayarlarin gosteril-
mesine olanak saglar.

1 _..[1“;’8

T i0DA
s — =G o]

1 Olgiimler
During the welding operation, the real current and voltage
measurements are shown on the LCD display.

1a 1b

v 4
Oa 0.Ov |

=

Ta Kaynak akimi
1b Kaynak voltajt

2 Kaynak parametreleri
Ac
o
2a—» .
1 | &
- L

2a Kaynak parametreleri

Kodlayict butonuna basmak suretiyle istenen parametreyi
segin.

Kodlayiciyr dondiirmek suretiyle segilen parametrenin
degerini ayarlayn.

2b Parametre simgesi

2c Parametre degeri

2d Parametrelerin 6l¢ii birimi

3 Fonksiyonlar

En 6nemli islem fonksiyonlarmin ve kaynak metotlarinin
ayarlanmasina olanak saglarlar.

o Oa B0V

3a—»{5P) M

1 HHETN
2 | pce| Std |
ot 4

3b 3¢ 3d

77




78

bohlerwelding

3b 3e 3g

3a Voltaj diisiiriicti cihaz VRD
EEB Yiikleme olmayan durumlarda ekipman voltaji-
. nin kontrol edilmedigini gosterir.

3b Kaynak isleminin seg¢imine olanak saglar

ﬁ MMA
E& TIG DC

%ﬁ TIG AC
3c Kaynak isleminin segimine olanak saglar

DG

Direkt polarite

DG=
=

Rezerv polarite
Alternating current
3d O Sinerjisi

Kullanilan elektrot tipini segmek suretiyle en iyi ark dina-
miklerini ayarlamaniza olanak saglar:

STD Esas/Dogal Titanyum Dioksit
CLS Seliilozik

CrNi Celik

Alu Aliiminyum

Cast iron Demir dokiim

Dogru ark dinamiklerinin segilmesi, miimkiin olan en iyi
kaynak performansini gergeklestirmeye yonelik bir goriis-
le tesis potansiyelinden maksimum faydanin elde edil-
mesine olanak saglar. Kullanilan elektrotun miikemmel
kaynak yapabilme yetenegi garanti edilmektedir (Kaynak
yapabilme yetenegi tiikketim maddelerinin kalitesine ve
onlarin korunmasina, ¢alisma ve kaynak yapma sartlarina,
sayisiz muhtemel uygulamalara, vs., dayalidir.).

3e Kaynak isleminin se¢imine olanak saglar
a ﬁ 2 Asama
@ @ 4 Asama
g Bilevel
3f Akim titresimi
I SABIT akim
L TITRESIMLI akim
e Fast Pulse
3g Akim titresimi
I SABIT akim
S TITRESIMLI akim
P AC/DC mix

3.4 Kurulum

[Setup XP User ]

0

Save
Exit

IR

Kaynak sisteminin ileri ve daha dogru kontrolii igin bir dizi ek para-
metrelerin kurulum ve ayarlanmasma olanak saglar. Kurulumda
mevcut olan parametreler segilen kaynak siireci ile ilgili olarak
diizenlenir ve niimerik bir koda sahiptir.

Kuruluma giris: kodlayict anahtara 5 saniye basmak suretiyle.
Istenen parametrenin se¢imi ve ayarlanmasi: kodlayiciy1 o para-
metreye iliskin niimerik kod goriintiileninceye kadar dondiirmek
suretiyle. Eger kodlayict anahtar bu noktada dnceden ayarl ise,
secilen parametre segilen deger goriintiilenebilir ve ayarlanabilir.
Kurulumdan ¢ikis: “ayarlama” kismindan ¢ikmak i¢in, kodlayiciya
tekrar basin.

Kurulumdan ¢ikmak igin, “O” parametresine (kaydet ve ¢ik) gidin
ve kodlayiciya basin.

Kurulum parametrelerinin listesi (MMA)

0 Kaydet ve ¢ik
save Degisiklikleri kaydetmenize ve kurulumdan ¢ikmaniza
Exit  olanak saglar.

1 Sifirla
Biitlin parametreleri sifirlamaniza Varsayilan degerlere
ayarlamaniza olanak saglar.
3 Sicak start
A .F' MMA daki sicak start degerinin ayarlanmasina olanak
saglar. Ark vurusu asamalarindaki start islemlerini kolay-
lastiran sicak startin ayarlanmasina olanak saglar.
Parametre kaynak akiminin bir ylizdesi olarak ayarlanir.
Minimum kapali, Maksimum %500, Varsayilan deger %80
7 Kaynak akimi
Kaynak akiminin ayarlanmasina olanak saglar.
Il Parametre Amper (A) olarak ayarlanir.
Minimum 3A, Maksimum Imax, Varsayilan deger 100A

Res




Ark giicii

MMA daki Ark giiciiniin ayarlanmasina olanak saglar.
Kaynakta, Kaynakg¢inin ¢alismalarini kolaylastiran ayarla-
nabilir enerjik dinamik tepkiye olanak saglar.

Elektrotun yapismasi risklerini azaltmak igin ark giicliniin
degerinin artirilmasi.

Parametre kaynak akiminin bir yiizdesi olarak ayarlanir.
Minimum kapali, Maksimum %500, Varsayilan deger %30
Dynamic power control (DPC)

Arzu edilen V/I 6zelliginin segilmesine olanak saglar.

I =C Sabit akim
Ark yiiksekligindeki artisin veya azalmain istenen kaynak
akimi {izerinde hicbir etkisi yoktur.

(2

Esas, Dogal Titanyum Dioksit, Asit, Celik, Demir
dokiim

1+ 20* Azalan ¢ikis kontrolii

Ark yiiksekligindeki artis her volt i¢in 1 ile 20 amper
arast yiiklenen degere gore kaynak akiminda bir azalmaya
neden olur (ayn1 durum bunun tersi igin de gegerlidir).

(2

Seliilozik, Aliminyum

P=C* Sabit giic
Ark yiiksekligindeki artig V.I = K. kanununa gore kaynak
akiminda bir azalmaya neden olur (aynt durum bunun tersi
i¢in de gegerlidir).

-

Seliilozik, Aliiminyum

312
mi)

Ark ayirma voltajt

Elektrik ark kapanisinin zorlandigi voltaj degerini ayarla
maniza olanak saglar.

Ortaya ¢ikan cesitli igletim sartlarinin gelistirilmis yone-
timine olanak saglar. Nokta kaynagi asamasinda, drnegin,
diistik bir ayirim voltaji elektrotu pargadan uzaklastirir-
ken, spreyi azaltirken, parcayi yakarken ve oksitlerken
arkin tekrar vurusunu azaltir.

Eger yiiksek voltaj gerektiren elektrotlar kullaniliyorsa,
kaynak islemi esnasinda ark kesintisini énlemek igin yiik-
sek bir esik deger ayarlamaniz tavsiye edilir.

Asla gii¢ kaynaginin yiiksiiz voltajindan daha biiyiik
bir ark ayirim voltaji ayarlamayin.

551

Parametre Volt (V) ayarlanir.

Minimum 0V, Maksimum 99.9V, Varsayilan deger 57V
Istenen grafik arabirimin secilmesine olnak saglar:

XE (Kolay Kip)

XA (ileri Kip)

XP (Profesyonel Kip)

Daha yiiksek ayar seviyelerine erisilmesine olanak saglar:
USER: kullanici

SERV: servis

vaBW: vaBW

Kilitleme/Ag¢gma

Panel kumandalarinin kilitlenmesine ve bir koruma kodu
nun sokulmasina olanak saglar (“Kilitleme/A¢ma” kismi
na bakin).
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Zil tonu

Zil tonunun ayarlanmasina olanak saglar.

Minimum Kapali, Maksimum 10, Varsayilan deger 5
Kontrast

Ekran kontrastliginin ayarlanmasina olanak saglar.
Minimum 0, Maksimum 50

Diizenleme adimi1

Operator tarafindan kisisellestirilebilen bir adimla bir
parametrenin diizenlenmesine olanak saglar. Minimum 1,
Maksimum Imax, Varsayilan 1

Harici parametre CH1, CH2, CH3, CH4

Harici parametre 1 in yonetimine olanak saglar (minimum
deger, maksimum deger).

(“Harici kontroller yonetimi” kismina balkin).

Akim degerini okuma

Gergek kaynak akimi degerinin goriintiilenmesine olanak
saglar.

Kaynak akimi goriintiileme metodunun ayarlanmasina
olanak saglar.

Voltaj degerini okuma

Gergek kaynak voltaj1 degerinin goriintiilenmesine olanak
saglar.

Kaynak voltaji gorlintiileme metodunun ayarlanmasina
olanak saglar.

Kurulum parametrelerinin listesi (TIG)

0
Save
&
Exit

Kaydet ve ¢ik
Degisiklikleri kaydetmenize ve kurulumdan ¢ikmaniza
olanak saglar.

Sifirla

Biitlin parametreleri sifirlamaniza Varsayilan degerlere
ayarlamaniza olanak saglar.

Gaz Oncesi

Gaz akiginin arkin kivilcim sagmasi dncesi gaz akisina
gore kurmaniza ve ayarlamaniza olanak saglar.

Hamlaca gaz doldurulmasina ve cevrenin kaynak igin
hazirlanmasina olanak saglar.

Minimum 0.0 saniye, Maksimum 99.9 saniye, Varsayilan
deger 0.1 saniye

Baglangig akimi

Allows regulation of the weld starting current.

Allows a hotter or cooler welding pool to be obtained
immediately after the arc striking.

Parameter setting: Amperes (A) - Percentage (%).
Minimum 3A-1%, Maksimum Imax-500%, Varsayilan
deger 50%

Baslangi¢ akim zamani

Allows setting of the time for which the initial current is
maintained.

Parameter setting: seconds (s).

Minimum Kapali, Maksimum 99.9 saniye, Varsayilan
deger kapali

Yukar egim

flk akim ile kaynak akimi arasinda tedrici bir gegis ayarla
maniza olanak saglar. Parametre saniyeler i¢inde ayarlanir.
Minimum kapali.

Minimum Kapali, Maksimum 99.9 saniye, Varsayilan
deger kapali

Kaynak akimi

Kaynak akiminin ayarlanmasina olanak saglar.

Parametre Amper (A) olarak ayarlanir.

Minimum 3A, Maksimum Imax, Varsayilan deger 100A
iki Seviyeli (bilevel) akim

iki seviyeli kaynak kipindeki ikincil akimin ayarlanmast
na olanak saglar.
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Hamlag diigmesinin ilk siirecinde, 6n-gaz baslar, ark ¢akar
ve kaynak yaparken ilk akim kullanilacaktir.

Onun ilk devreye sokulmasinda, kaynak akimi “II” nin
yiikselme rampasi olusur. Eger kaynaker simdi diigmeye
hizli bir sekilde basar ve birakirsa, “12” kullanilabilir;
ona tekrar hizli bir sekilde basip birakmak suretiyle, “II”
tekrar kullanilir ve bu sekilde devam eder.

Eger diigmeye daha uzun siire basarsaniz, akim i¢in algalt-
ma rampasi galismaya basla, boylece nihai akima ulasir.
Diigmenin tekrar birakilmast ile, ark kaybolur ve gaz, gaz
Oncesi agama igin akar.

Parameter setting: Amperes (A) - Percentage (%).
Minimum 3A-1%, Maksimum Imax-500%, Varsayilan
deger 50%

Baz akim

Darbeli ve hizli darbeli kipte baz akimin ayarlanmasina
olanak saglar.

Parametre Amper (A) olarak ayarlanir.

Minimum 3A-1%, Maksimum Kaynak akimi-, Varsayilan
deger 50%

Titresimli frekans

Darbe halinin harekete gegmesine olanak saglar.

Darbe frekansinin diizenlenmesine olanak saglar.

Ince malzemelerin kaynaklanmasinda elde edilecek daha
iyi sonuglara ve kaynak kordonunun daha iyi estetik kali-
tesine olanak saglar.

Parametre ayari: Hertz (Hz).

Minimum 0.1Hz, Maksimum 25Hz, Varsayilan deger
kapali

Titresimli gorev devresi

Darbe kaynagindaki dongii gérevinin diizenlenmesine
olanak saglar.

Daha kisa veya daha uzun bir zamani korumak i¢in zirve
akimina olanak saglar. Parametre ayari: yiizde (%).
Minimum 1%, Maksimum 99%, Varsayilan deger 50%
Hizl darbe frekansi (TIG DC)

Darbe frekansinin diizenlenmesine olanak saglar.

Elde edilecek elektrik arkinin odaklanma eylemine ve
daha iyi dengesine olanak saglar.

Parametre ayari: KiloHertz (kHz).

Minimum 0.02KHz, Maksimum 2.5KHz, Varsayilan
deger kapal

Pulsed slopes

Darbe operasyonu esnasinda bir egim zamaninin ayarlan
masina olanak saglar.

Zirve akim ile esas akim arasinda elde edilecek daha fazla
veya az yumusak kaynak arkina sahip olan diizgiin bir
adima olanak saglar.

Parametre ayar1: yiizde (%).

Minimum Kapali, Maksimum 100%, Varsayilan deger
kapali

Asag1 egim

Kaynak akimu ile nihai akim arasinda tedrici bir gecis
ayarlamaniza olanak saglar.

Parametre saniyeler i¢inde ayarlanir.

Minimum Kapali, Maksimum 99.9 saniye, Varsayilan
deger kapali

Nihai akim

Nihai akimin ayarlanmasina olanak saglar.

Parametre Amper (A) olarak ayarlanir.

Minimum 3A-1%, Maksimum Imax-500%, Varsayilan
deger 10A

Nihai akim zamani

Nihai akimin korundugu zamanin ayarlanmasini miimkiin
kilar.

Parametre ayart: saniye (s).

Minimum Kapali, Maksimum 99.9 saniye, Varsayilan
deger kapali
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Onceki gaz

Kaynak islemi sonundaki gaz akismnin ayarlanmasina ola
nak saglar.

Minimum 0.0 saniye, Maksimum 99.9 saniye, Varsayilan
deger sinonim

AC dalgast sekli (TIG AC)

istenen AC dalga seklinin seilmesine olanak saglar.

S - - . T

Varsayilan deger B

AC frekansi (TIG AC)

TIG AC kaynagindaki polarite doniistiiriim frekansinin
diizenlenmesine olanak saglar.

Odaklanma eylemine elde edilecek elektrik arkinin daha
iyi dengesine olanak saglar.

Parametre ayar1: Hertz (Hz).

Minimum 20Hz, Maksimum 200Hz, Varsayilan deger
100Hz

AC dengesi (TIG AC)

TIG AC kaynagindaki gorev dongiisiiniin diizenlenmesine
olanak saglar.

Daha uzun veya daha kisa bir zaman i¢in korunmasi gere-
ken pozitif polariteye olanak saglar.

Parametre ayart: yiizde (%).

Minimum 15%, Maksimum 65%, Varsayilan deger 35%
Belirsiz mantik (TIG AC)

Kullanilan elektrot ¢apini segmek suretiyle sistem tarafin
dan ark vurusu fazi esnasinda saglanan giiciin diizenlen-
mesine olanak saglar.

Elektrotu uygun bir sekilde 1sitmay1 ve/veya ucu uygun
tutmay1 miimkiin kilar.

Parametre ayar1: milimetre (mm).

Minimum 0.1mm, Maksimum 5.0mm, Varsayilan deger 2.4mm
Kolay yuvarlatma

TIG AC ark vurusu fazi esnasinda saglanacak daha biiyiik
bir enerji miktarina olanak saglar.

Elektrotun daha tek diize ve diizgiin bir sekilde yuvarlatil-
masina olanak saglar.

Saglanan gii¢ belirsiz mantiga ayarl elektrot ¢apma dayalidir.
Varsayilan deger kapali

AC - DC zaman karigimi

AC MIX fonksiyonu galistirildigi zaman kaynak zamani
nin dogru akimda ayarlanmasina olanak saglar.
Parametre ayart: saniye (s).

Minimum 0.02 saniye, Maksimum 2.00 saniye, Varsayilan
deger 0.24 saniye

AC - AC zaman karigimi

AC MIX fonksiyonu galistirildigi zaman kaynak zamani
nin dalgali akimda diizenlenmesine olanak saglar.
Parametre ayart (s).

Minimum 0.02 saniye, Maksimum 2.00 saniye, Varsayilan
deger 0.24 saniye

Kaynak akimi (DC)

AC MIX fonksiyonu calistirildig1 zaman kaynak akimimin
dogru akimda ayarlanmasina olanak saglar.

Parametre ayar1: yiizde (%).

Minimum 1%, Maksimum 200%, Varsayilan deger 100%
TIG start (HF)

Istenen konum kapali = HF START, agik= LIFT START,
Varsayilan HF START ark vurusu hallerinin segimine
olanak saglar.
Nokta kaynagi
“nokta kaynag1” iglemini yapmaniza ve kaynak zamanini
tespit etmenize olanak saglar.

Kaynak siirecinin zamanlanmasina olanak saglar.
Parametre ayart: saniye (s).
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Minimum Kapali, Maksimum 99.9 saniye, Varsayilan
deger kapali

Yeniden baslatma

Yeniden baglatma fonksiyonun g¢alistirilmasina olanak
saglar.

Kaynak dongiisiiniin ini§ egimi veya yeniden baslatilmasi
esnasinda arkin derhal sondiiriilmesine olanak saglar.
O=kapali, 1=konum acik, Varsayilan deger konum agik
Kolay birlesme (TIG DC)

Darbeli akimdaki arkin gakmasina olanak ve dnceden
ayarli kaynak sartlarinin otomatik olarak yeniden eski
haline sokulmasindan 6nceki fonksiyonun zamanlanma-
sina olanak saglar.

Pargalarin punto kaynagi islemleri esnasinda daha biiyiik
hiz ve dogruluga olanak saglar.

Parametre ayart: saniye (s).

Minimum 0.1 saniye, Maksimum 25.0 saniye, Varsayilan
deger kapali

Ekstra enerji (TIG AC)

Negatif polaritedekine kiyasla akimin pozitif polaritede
dengelenmesine olanak saglar.

Ortalama akim degerini degismez halde tutarken, esas
malzemenin veya daha biiyiik kaynak kapasitesinin daha
fazla temizligini elde etmeyi miimkiin kilar.

Parametre ayar1: yiizde (%).

Minimum 1%, Maksimum 200%, Varsayilan deger 100%
Istenen grafik arabirimin secilmesine olnak saglar:

XE (Kolay Kip)

XA (ileri Kip)

XP (Profesyonel Kip)

Daha yiiksek ayar seviyelerine erisilmesine olanak saglar:
USER: kullanici

SERV: servis

vaBW: vaBW

Kilitleme/Agma

Panel kumandalarinin kilitlenmesine ve bir koruma kodu
nun sokulmasina olanak saglar (“Kilitleme/A¢ma” kismi
na bakin).

Zil tonu

Zil tonunun ayarlanmasina olanak saglar.

Minimum Kapali, Maksimum 10, Varsayilan deger 5
Kontrast

Ekran kontrastliginin ayarlanmasina olanak saglar.
Minimum 0, Maksimum 50

Ayar asamas1 U/D

Yukari-agagi anahtarlarindaki sapma agamasinin ayarlan
masina olanak saglar.

Minimum Kapali, Maksimum MAX, Varsayilan deger 1
Harici parametre CH1, CH2, CH3, CH4

Harici parametre 1 in yonetimine olanak saglar (minimum
deger, maksimum deger, varsayilan deger, segilen para-
metre).

(“Harici kontroller yonetimi” kismina balkin).

U/D torch

Dis parametrenin (U/D) yonetimine olanak saglar.
0=Kapali, 1=A

Akim degerini okuma

Gergek kaynak akimi degerinin goriintiilenmesine olanak
saglar.

Kaynak akimi goriintileme metodunun ayarlanmasina
olanak saglar.

Voltaj degerini okuma

Gergek kaynak voltaj1 degerinin goriintiilenmesine olanak
saglar.

Kaynak voltaji goriintileme metodunun ayarlanmasina
olanak saglari.

"‘- -
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Koruyucu limitler

Uyart limitlerinin ve koruyucu limitlerin ayarlanmasina
olanak saglar.

Cesitli kaynal asamalarinin dogru kontroliine olanak sag-
lar (“Koruyucu limitler” kismina bakin).

3.5 Programlar ekrani
Genel

Operator tarafindan kisisellestirilebilen 64 kaynak progra-
minin saklanmasina ve yonetimine olanak saglar.

7—> Oa 00v
6 —» WELDING DEMO
5 —» I:l IEEA
S f—s

1 Segilen programin siireci

2 Kaynak metotlari

3 Akim titresimi

4 Secilen programin numarast

5 Segilen programin esas parametreleri
6 Segilen programin agiklamasi

7 Olgiimler

Programin saklanmasi

Enter the “program storage” menu by pressing button
Pr@ for at least 1 second.
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Kodlayiciyr dondiirmek suretiyle istenen programi se¢in
(veya bos bellegi) segin. [f;’& D A G.DV ]

i WELDING DEMO
I. 0.

Saklanan program

Bellek bog
© !
Buton (2) e basmak suretiyle operasyonu iptal edin %) ; -
Buton (3) e basmak suretiyle segilen programdaki mevcut T 0’1] T /@ T
biitlin ayarlari kaydedin 'S .
H . . .
Numaral diigmeye basarak istenen programi segin pr®.
_<,> ] Kodlayiciy1 dondiirmek suretiyle istenen programi segin.
'-! Bos olanlar otomatik olarak atlanirken, sadece bir program

WELDING DEMO
ABCDEFGI‘IIJKLQP’@PQR§

9%‘5&%%78 6.” #71_9%& 4 Program iptali

= |9 [ |
bt

1 2 3

tarafindan isgal edilen bellekler mahalline erisilir.

Programin bir agiklamasini sunun.

- Kodlayiciyt dondiirmek suretiyle istenen harfi segin.
- Kodlayiciya basmak suretiyle secilen harfi saklayin.
- Cancel the last letter by pressing button (1) «— .

Buton (2) e basmak suretiyle operasyonu iptal edin @

Buton (3) e basmak suretiyle operasyonu onaylayin Enter the “program storage” menu by pressing button
@%@ ) Pr® for at least 1 second.

WELDING DEMO

O=T P

> >
Rl@w | 2@ =]
P! t

2
Onceden isgal edilen bir beuek mahallilnde yeni bir prog- Kodlayiciyr dondiirmek suretiyle istenen programi segin.
ramin saklanmasi zorunlu bir prosediir ile o bellek mahal- Buton (1) e basmak suretiyle segilen programi gikarin

linin iptalini gerektirir.
(2) numarali diigmeye basarak islemi iptal edin @
(1) numarali diigmeye basarak segilen programi ¢ikarin Buton (2) e basmak suretiyle operasyonu iptal edin @

Saklama prosediiriinii yeniden baslatin.

3 Programa erisim O *ﬁ

Rlwl |

Ruton (1) e basmak suretiyle operasyonu onaylayin

Buton (2) e basmak suretiyle operasyonu iptal edin @

Numarali diigmeye basarak mevcut olan 1. erisin pr®.
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3.6 Arayiiz kisisellestirme

1 7 boliimlik goriintii kisisellestirilmesi

[Setup XP User ]

152+—:
80 v

E I
y 4

2 4

"V

Kodlayici anahtara en azindan 5 saniye basmak suretiyle
kurguyu girin.

Kodlayiciy1 merkezi geyrek alan (5) iginde goriintiile-
ninceye kadar dondiirmek suretiyle istenen parametreyi
segin.

Buton (2) e basmak suretiyle 7 bolimliik goriintiide segi-
len parametreyi saklayin =EF57] .
Buton (4) e basmak suretiyle mevcut ekrani kaydedin ve

cikin .

Varsayilan 11

3.7 Arayiiz kisisellestirme
Esas ekrandaki kisisellestirilmesine olanak saglar.

500 Istenen grafik arabirimin secilmesine olnak saglar:

i XE (Kolay Kip)
EN XA (ileri Kip)

XP (Profesyonel Kip)
ISLEM PARAMETRE
XE MMA I
TIG DC [ I M an L
TIG AC L. . M L L
e iRt
XA | MMA L. ~ o 9
TIG DC I [ At M m
S T W 1
TIG AC I‘ L e rd
L. #k R S G%
e
XP MMA I1 A _ﬂ- & @ @@q},
DG MG
TIG DC T VARNE- BT A L
M oAf
17 2 W C S W |
TIG AC 7N A A !
L oo
3 W S SO TR
e o W % e
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3.8 Kilitleme/Agma
Biitiin ayarlarin bir giivenlik sifresi ile kontrol panelinden kilitlen-
mesine olanak saglar.

Kodlayici anahtara en azindan 5 saniye basmak suretiyle kurguyu
girin.

(Setup XP User |

9531
e Off

T Ta

Kodlayiciyr merkezi geyrek alan iginde goriintiileninceye kadar
dondiirmek suretiyle istenen parametreyi (551) secin.

(Setup XP User |

951
e 20

[ T=lw

Kodlayici butona basmak suretiyle secilen parametrenin diizenle-
mesini etkinlestirin.

Kodlayiciyr dondiirmek suretiyle niimerik bir kod (sifre) girin.
Kodlayici butona basmak suretiyle yapilan degisikligi onaylayin.
Blg\cr)en (4) e basmak suretiyle mevcut ekrani kaydedin ve ¢ikin

Exit

s Oa 0.0v |
i 4
o

w3 [

Kilitlenen bir kontrol panelde herhangi bir islemin yapilmas1 6zel
bir ekranin goriilmesine neden olur.

s Oa 0.0v |

e 123
AR

- Kodlayicty1 dondiirmek ve dogru sifreyi girmek suretiyle
panele fonksiyonelliklerine gegici olarak (5 dakika) ulagin.
Kodlayict butona e basmak suretiyle mevcut ekrani kaydedin
ve ¢ikin.
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Esas olgiilebilir parametreler icin uyart limitlerini ve koruyucu

|Setup XP User
limitleri ayarlamak /% min /1 max suretiyle kaynak siirecinin
551 kontrol edilmesine olanak saglar O v Q) max

a Off L Kaynak akimi1
T T T % ~ V Kaynak voltaj1

- Kurguya girmek suretiyle kontrol panelini tam olarak agin
yukarida verilen talimatlari izleyin) ve parametre 551 yi tekrar

“off (kapal1)” konuma alin. [SEtup XP vaBW ]

Btslton (4) e basmak suretiyle mevcut ekrani kaydedin ve ¢ikin

cl 801

] 3.10 Koruyucu limitler

r" Otomasyon hareketi

3.9 Harici kontroller yonetimi an
Harici cihazlar ile (RC, fener....) kaynak parametreleri yonetim
metodunun ayarlanmasina olanak saglar. T T T
[Seujp XP User ] Kodlayici butona en azindan 5 saniye basmak suretiyle kurguyu girin.

Istenen parametreyi secin (801).

602
L A min Max
~ a  OFF OFF
[
Kodlayici anahtara en azindan 5 saniye basmak suretiyle kurguyu A m:F BFF i
girin. WIWIE@I%

Kodlayiciyr merkezi geyrek alan iginde goriintiileninceye kadar f T
dondiirmek suretiyle istenen parametreyi (602) secin.

1 2
] Kodlayici butona basmak suretiyle “Koruyucu limitler” ekranini
! girin.
3 (1) @1 diigmesine basarak gereken parametreyi seginiz.
Min Buton (2) &2#% . e namsak suretiyle koruyucu limitleri ayarlama

metodunu segin.
w  ICUA

| @ [%F f\/v Mutlak deger
} - %

Yiizde degeri
1 3 4
9 10
Kodlayic1 butona basmak suretiyle “Harici kontroller yonetimi” l l
ekranina girin. ]1 A Min Max

(1) butona basmak suretiyle istenen parametreyi (CH1, CH2, CH3,

CH4) secin. 7—> A\ BFF BFF

Kodlayici butona basmak suretiyle istenen parametreyi (Min-Max)
segin. 8§—» a GFF BFF
Kodlayici butona basmak suretiyle istenen parametreyi (Min-Max) .
ayarlayin. (&) I A I =) I % 4
Buton (4) e basmak suretiyle mevcut ekrani kaydedin ve ¢ikin

% 7 Uyart limitleri satiri

Exit : . . .

8 Alarm limitleri satirt

Buton (3) e basmak suretiyle operasyonu iptal edin =) 9 Minimum seviyeler kolonu

10 Maksimum seviyeler kolonu

Kodlayici anahtara basmak suretiyle istenen kutuyu segin (segilen
kutu ters kontrast ile goriintiilenir).

Kodlayiciyr dondiirmek suretiyle secilen limitin seviyesini ayar-
laym.

Buton (4) e basmak suretiyle mevcut ekran1 kaydedin ve ¢ikin

Saven
H
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Uyart limitlerinin birine gegit vermek kontrol panelinde gorsel bir
sinyalin goriilmesine neden olur.

Uyart limitlerinin birine gegit vermek kontrol panelinde gorsel
bir sinyalin goriilmesine ve kaynak calismalarnin derhal bloke
edilmesine neden olur.

Arkin g¢akilmasi ve sondiiriilmesi esnasindaki hata sinyallerini
engellemek i¢in kaynak filtrelerini baslatmay1 ve sonlandirmayi
ayarlamak miimkiindiir (“Kurgu” kismina — 802-803-804 numarali
parametrelere bakin).

3.11 Alarmlar ekrani

Gosterilmesi gereken bir alarmin miidahalesine olanak saglar ve
karsilasilan herhangi bir problemin ¢éziimii i¢in en 6nemli igaret-
leri temin eder.

A E01 |

iy s
I N N T

1 Alarm simgesi
2 Alarm kodu
3 Alarm tipi
Alarm kodlart
EO01, E02, E03 Sicaklik derecesi alarmi
E10 Gii¢ modiilii alarmi
plt
El1, E19 Sistem konfigiirasyonu alarmi
?
L]
E13 Iletisim alarmi (FP)
-bI -
E14, E15, E18 Program gegersizligi alarmi
<
E17 Iletisim alarm1 (uP-DSP)
-bI -

bohler welding

E20 Bellek hatasi alarmi
E21 Veri kaybr alarmi

8
E22 iletisim alarm1 (DSP)

-bl -
E27 Bellek hatasi alarmi ( )
E28 Bellek hatasi alarmi ( [F )

Tutarsiz 6l¢iim alarmi

E30 [letisim alarmi (HF)
-
|«
E31 Iletisim alarmi (AC/DC)
-
|«
E38 Diisiik voltaj alarmi
E39, E40 Sistem gii¢ kaynag: alarmi
D>
E43 Sogutucu madde eksikligi alarm1
]
E99 General alarm1

Koruyucu limitler kodlart

E54 Akim seviyesi asildi (Alarm)
Al

E62 Akim seviyesi asildi (Uyari)
Al

E55 Akim seviyesi asildi (Alarm)

E63 Akim seviyesi asildi (Uyari)

E56 Voltaj seviyesi asildi (Alarm)

Eo4 Voltaj seviyesi asildi (Uyari)

E57 Voltaj seviyesi asildi (Alarm)

E65 Voltaj seviyesi asildi (Uyari)
vt

E70 Uyumsuzluk "UYARI" alarm1

E71 S1vi sogutucuda asirt sicaklik alarmi

[
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3.12 Arka Panel

g ® 2
4 3 2 [ ]
® @,
1 @3
—
—
| —
—
| Se—
1 Gli¢ besleme kablosu
Sistemi sebekeye baglar.
2 Gaz baglantisi
3 Sinyal kablosu (CAN-BUS) (RC) girisi
4 Kapama/A¢ma anahtari

@ Kaynak makinesine elektrik giicii verir.

® iki pozisyona sahiptir, “O” kapali, ve “I” agik.

3.13 Prizler paneli

Iﬁi‘i’?l 2 |

1 Negatif gii¢ prizi
Elektrot kaynaginda veya TIG deki hamlagta toprak kab-
losunun baglantisi igin.

2 Pozitif gii¢ prizi
MMA deki elektrot hamlacinin veya TIG deki toprak kab-
losunun baglantist igin.

3 Gaz baglantis1

@

4 Sinyal kablosu (Fener TIG) girisi

4 AKSESUAR

4.1 Genel Degerlendirmeler

Uzaktan kumandanin caligmasi gii¢ kaynaklarindaki konektore
baglandig1 zaman baglatilir. Bu baglantt sistemin agilmast ile de
yapilabilir.

Baglanan RC kumandas ile, gii¢ kaynag: kontrol paneli her tiirlii
degisikligin yapilmasina olanak saglayacak sekilde kalir. Giig kay-
nag1 kontrol panelindeki degisiklikler ayrica RC kumandasinda ve
tersine gosterilir.
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4.2 RC 100 uzaktan kumanda cthazi

RC 100 aygit1 kaynak akiminin ve voltajinin gériintiilenmesi ve
ayarlanmasi icin kullanilan bir uzaktan kumanda cihazidir.

“Talimat el kitabina bakin”.

4.3 TIG kaynagi igin RC 120 pedalli uzaktan kumanda
cihazi

Gii¢ kaynagit EXTERNAL CONTROL
(DIS KONTROL) kipine cevrilir gevril-
mez, ¢ikis akimi pedal ylizeyi ile (ayagin
basildigi) taban arasindaki agtyr degistir-
mek suretiyle minimumdan maksimum
degere degistirilir.

Bir mikro anahtar minimum basingta kay-
nak baglatma sinyali saglar.

4.4 RC 180 uzaktan kumanda

Bu uzaktan kumanda cihazi kaynak siirecini kesintiye ugratmaksi-
zin ¢ikis akiminin dogrusal olarak degistirilmesine olanak saglar.

“Talimat el kitabina bakin”.

RC 200 aygit1 baglandig1 gii¢ kaynag1 kontrol panelindeki biitiin
parametrelerin gorlintiilenmesine ve degismesine olanak saglayan
bir uzaktan kumanda cihazidir.

“Talimat el kitabina bakin”.




4.6 ST... serisi hamlaglar

“Talimat el kitabina bakin”.

4.7 ST...U/D serisi hamlaglar

U/D serisi hamlaglar esas kaynak parametrelerinin kontrol edilme-
sine olanak saglayan dijital TIG hamlaglardir:

- kaynak akimi

- programlarin tekrar gagrilmast

(“Kurulum” kismina bakin).

“Talimat el kitabina bakin”.

4.8 ST...DIGITIG serisi hamlaglar
4.8.1 Genel Degerlendirmeler

DIGITIG serisi hamlaglar esas kaynak parametrelerinin kontrol
edilmesine olanak saglayan dijital TIG hamlaglardir:

- kaynak akimi

- programlarin tekrar ¢agrilmasi

3 ve 4 numarali parametreler 6zellestirilebilir.

(“Kurulum” kismina bakin).

“Talimat el kitabina bakin”.

5 BAKIM

|

Rutin bakim sistem iizerinde imalat¢inin direktiflerine
gore yiiriitilmelidir.
Her tiirlii bakim faaliyet sadece kalifiye personel tara-
findan yapilmalidir.
Ekipman calisirken biitiin erisim ve igletim kapilari ve

kapaklar1 kapali ve sabit olmalidir.
Sisteme yonelik higbir tiirde degisiklik yapilmamalidir.

bohlerwelding

Metal tozun havalandirma ytizgegleri yakininda veya onlar iizerin-
de birikmesini 6nleyin.

A

@

Her iglemden 6nce gii¢ beslemesini ¢ikarin!

Gli¢ kaynag tizerinde asagidaki periyodik kontrolleri

yapin:

- Gii¢ kaynagi igini diisiik basingli sikistirilmis hava
ve yumusak killi firgalar vasitasi ile temizleyin.

- Elektrik baglantilarini ve biitiin baglant1 kablolarini
kontrol edin.

Hamlag tinitesinin veya degistirilmesi, elektrot tutucusu ve/veya
toprak kablolari igin:

;

|

Unitenin sicaklik derecesini kontrol edin ve onlarin
asir1 derecede 1sinmadigindan emin olun.

Daime giivenlik standartlar1 ile uyumlu eldivenler
kullanin.

Uygun somun anahtarlari ve aletler kullanin.

Sozii edilen bakimin yapilmamasi biitiin garantileri gecersiz kila-
cak ve imalatciy1 ylikiimliilikten muaf tutacaktir.

6 TESHISLER VE COZUMLER

|

Sistemdeki herhangi bir par¢anin tamiri veya degisti-
rilmesi sadece kalifiye miihendisler tarafindan yiiri-
tiilmelidir.

Sistemdeki herhangi bir par¢anin yetkili personel disinda personel
tarafindan yapilmasi irliniin garantisinin gegersiz ve hiikiimsiiz
olmasina neden olacaktir.

Sistem higbir sekilde degistirilmemelidir.

Imalatg1 agagidaki talimatlara uyulmamasi halinde her tiirlii sorum-
lulugu reddeder.

Sistem caligmiyor (yesil LED kapali)

Sebep
Cozliim

Sebep
Cozim

Sebep
Cozim

Sebep
Coziim

Sebep
Coziim

Prizde sebeke voltaj1 yok.
Elektrik sistemini ihtiyaca gore kontrol edin ve tamir
edin. Kalifiye personel kullanin.

Kusurlu Fis veya besleme kablosu.

Kusurlu pargay1 degistirin.

Sistemi tamir ettirmek i¢in en yakin servis merkezi
ile temas kurun.

Hat sigortas atik.
Hatali pargay1 degistirin.

Kusurlu start anahtari.

Kusurlu pargay1 degistirin.

Sistemi tamir ettirmek icin en yakin servis merkezi ile
temas kurun.

Kusurlu elektronik.
Sistemi tamir ettirmek i¢in en yakin servis merkezi
ile temas kurun.
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Higbir gii¢ verimi yok (Sistem kaynak yapmiyor)

Sebep Kusurlu hamlag diigmesi.
Coziim Kusurlu pargay: degistirin.
Sistemi tamir ettirmek igin en yakin servis merkezi
ile temas kurun.
Sebep Sistem agir1 1sinmug (termal alarm - sar1 LED yantyor).
Cozim Sistemi kapatmadan onun sogumasini bekleyin.
Sebep Yanlis toprak baglantisi.
Coziim Sistemi dogru bir sekilde topraklayin.
“Hizmete Verme” paragrafini okuyun .
Sebep Sebeke voltaji menzil disinda (Sar1 LED yanik).
Coziim Sebeke voltajini gii¢ kaynag1 menzili araligina alin.
Sistemi dogru bir sekilde topraklayin.
“Baglantilar” paragrafin1 okuyun “.
Sebep Kusurlu elektronik.
Coziim Sistemi tamir ettirmek icin en yakin servis merkezi

ile temas kurun.

Yanlis giic beslemesi

Sebep Kaynak siirecinde yanlis secim veya kusurlu selektor.

Cozim Kaynak siirecini dogru bir sekilde segin.

Sebep Sistem parametreleri veya fonksiyonlar1 yanlis bir
sekilde ayarli.

Coziim Sistemi ve kaynak parametrelerini yeniden ayarlayin.

Sebep Kaynak akiminin ayart igin kusurlu potansiyometre/
kodlay1ct.

Coziim Kusurlu pargay1 degistirin.
Sistemi tamir ettirmek igin en yakin servis merkezi
ile temas kurun.

Sebep Sebeke voltaji menzil disi.

Cozim Sistemi dogru bir sekilde baglayin.
“Baglantilar” paragrafini okuyun.

Sebep Kusurlu elektronik.

Cozliim Sistemi tamir ettirmek igin en yakin servis merkezi
ile temas kurun.

Ark dengesizligi

Sebep Yetersiz gaz korumast.

Coziim Gaz akigini ayarlayin.
Yaymimcinin ve hamlacin gaz noziiliiniin iyi durum-
da oldugunu kontrol edin.

Sebep Kaynak gazinda nemlilik.

Cozim Daima kaliteli malzemeler ve tiriinler kullanin.
Gaz besleme sisteminin daima milkemmel durumda
oldugundan emin olun.

Sebep Yanlis kaynak parametreleri.

Coziim Kaynak sistemini dikkatlice kontrol edin.

Sistemi tamir ettirmek igin en yakin servis merkezi
ile temas kurun.

Yetersiz delme

Sebep Yanlis kaynak kipi.

Coziim Kaynak yapilirken besleme hizini azaltin.
Sebep Yanlis kaynak parametreleri.

Cozliim Kaynak akimini artirin.
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Sebep Uglarin yanlis hazirlanmasi.

Coziim Kalafat demiri agikligini artirin.
Sebep Kaynak yapilacak pargalar ¢ok biiyiik.
Coziim Kaynak akimini yiikseltin.

Tungsten karigmalart

Sebep Yanlis kaynak parametreleri.

Coziim Kaynak voltajint azaltin.
Daha biiyiik ¢apli elektrot kullanin.

Sebep Yanlis elektrot.

Cozim Daima kaliteli malzemeler ve tiriinler kullanin.
Elektrotu dikkatlice bileyin.

Sebep Yanlis kaynak kipi.

Cozim Elektrot ile kaynak havuzu arasindaki temastan kaginin.

Ufleme delikleri

Sebep Yetersiz gaz korumasi.
Coziim Gaz akisini ayarlayin.
Yaymimet ile hamlacin gaz noziiliiniin iyi durumda
oldugunu kontrol edin.
Yapisma
Sebep Yanlis kaynak parametreleri.
Coziim Kaynak akimini artirm.
Sebep Yanlis kaynak kipi.
Cozim Hamlag agisini artirm.
Sebep Kaynatilacak pargalar ¢ok biiyiik.
Coziim Kaynak akimini artirm.

Marjinal girintiler

Sebep Yanlis kaynak parametreleri.

Cozlim Kaynak voltajini azaltin.

Sebep Yanlis kaynak kipi.

Coziim Doldururken yan salinim hizini azaltin.
Kaynak yaparken besleme hizin azaltin.

Sebep Yetersiz gaz korumasi.

Coziim Kaynak yapilacak malzemelere uygun gazlar kullanin.

Oksitlenmeler

Sebep Yetersiz gaz korumasi.

Coziim Gaz akisini ayarlayin.
Yayinimcinin ve hamlacin gaz noziiliiniin iyi durum-
da oldugunu kontrol edin.

Gozeneklilik

Sebep Kaynatilacak pargalarda yag, vernik, pas veya kir.

Coziim Kaynaktan 6nce pargalar1 dogruca temizleyin.

Sebep Kaynak malzemesinde yag, vernik, pas veya kir.

Cozim Daima kaliteli malzemeler ve triinler kullanin.
Kaynak malzemesini daime miikemmel sartlarda
tutun.

Sebep Kaynak gazinda nemlilik.

Cozim Daima kaliteli malzemeler ve tirtinler kullanin.

Kaynak malzemesini daima miikemmel sartlarda
tutun.




Sebep Yanlis ark uzunlugu.

Coziim Elektrot ile parga arasindaki mesafeyi artirin.

Sebep Kaynak gazinda nemlilik.

Coziim Daima kaliteli malzemeler ve tirtinler kullanin.

Gaz besleme sisteminin daima miikemmel sartlarda
oldugundan emin olun.

Sebep Yetersiz gaz korumasi.

Coziim Gaz akisini ayarlayin.

Yayinimci ile hamlacin gaz noziiliiniin iyi durumda
oldugunu kontrol edin.

Sebep Kaynak havuzu ¢ok ¢abuk katilastyor.

Coziim Kaynaklarken besleme hizini azaltin.

Kaynatilacak pargalari 6nceden 1sitin.
Kaynak akimini artirm.

Sicak gatlaklar

Sebep Yanlis kaynak parametreleri

Coziim Kaynak voltajini azaltin.

Sebep Kaynatilacak pargalarda yag, vernik, pas veya kir.

Coziim Kaynak 6nce parcalart dogruca temizleyin.

Sebep Kaynak malzemesinde yag, vernik, pas veya kir.

Coziim Daima kaliteli malzemeler ve tirtinler kullanin.
Kaynak malzemesini daime miilkemmel sartlarda
tutun.

Sebep Yanlis kaynak kipi.

Cozim Kaynatilacak baglanti tiirli igin dogru sirali islemler
yiriitiin.

Soguk catlaklar

Sebep Metal malzemede nemlilik.

Coziim Daima kaliteli malzemeler ve tirtinler kullanin.
Kaynak malzemesini daima miikemmel sartlarda
tutun.

Sebep Kaynatilacak baglantinin 6zel geometrisi.

Coziim Kaynatilacak malzemeleri dnceden 1sitin.

Isitma sonrast islem yapin.
Kaynatilacak baglanti tiirli igin dogru sirali islemler
yiriitiin.
Her tiirlii siiphe ve/veya problem igin size en yakin servis merkezi-
niz ile temas etmek konusunda tereddiit etmeyin.

7 KAYNAK TEORISI

7.1 Kaplamali elektrot kaynagi (MMA)

Kenarlarin hazirlanmast

Iyi kaynak baglantilar1 elde etmek igin, oksitlerden, pastan veya
oteki kirletici maddelerden arindirilmis temiz parcalar iizerinde
calismak tavsiye edilir.

Elektrot segimi

Kullanilacak elektrotun ¢api malzemenin kalinligina, pozisyonuna,
baglant1 tiirline ve kaynatilacak parcanin hazirlik tiiriine dayalidir.
Onemli ¢apa sahip elektrotlar kaynak islemi esnasindaki nihai
yiiksek 1s1 tedariki ile kesin olarak ¢ok yiiksek akimlar gerektirir.
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Kaplama tiirii Ozellik Kullanim

Dogal Titan Dioksit Kullanim kolayligi  Biitiin pozisyonlar
Asit Yiiksek eritme hizi Diiz

Esas Mekanik nitelik. Biitiin pozisyonlar

Kaynak akiminin segilmesi
Kullanilan elektrot tiirii ile ilgili kaynak akimi aralig1 imalatci tara-
findan elektrot kabinda 6zellikle belirtilmektedir.

Arkin ¢akilmasi ve devam ettirilmesi

Elektrik arki elektrot ucunun toprak kablosuna bagli olan ¢alisilan
parga tlizerine siirtiilmek ve, ark cakilir gakilmaz, ¢ubugu normal
kaynak mesafesine hizla geri gekmek suretiyle tiretilir. Genel ola-
rak, arkin ¢alismasimi artirmak igin, taban kaynak akimu ile ilgili
bir baslangi¢ akim artis1 gok faydalidir.

(Sicak start).

Ark gakilir cakilmaz, elektrotun merkezi erimeye baslar ve galigi-
lan parga lizerinde damlalar halinde birakilir.

Elektrotun dig kaplamast tiiketilir ve bu durum kaynak i¢in koruyu-
cu gaz temin eder, onun iyi kalitesi bu sekilde giivence altina alinir.
Erimis malzeme damlalarinin elektrotun kaynak havuzu ile birbir-
lerine tesadiifi yakinlig1 nedeni ile kisa devre olmast suretiyle arki
sondiirmesini 6nlemek igin, kaynak akiminin kisa devre sonuna
kadar gegici bir artis1 ¢ok faydalidir (Ark Giicii).

Eger elektrot kaynak yapilacak yapisirsa, kisa devre akimini en
diistik diizeye indirmek faydalidir (yapismay1 dnleme).

Kaynagin yapilmasi
Elektrot egim agis1 islem sayisina dayali olarak degisir; elektrot
hareketi, doldurucu malzemenin merkezdeki asir1 bir birikimini
onleyecek sekilde normal olarak kordonun kenarlarindaki salinim
ve durmalar ile yapilir.

Ciirufun kaldirilmast

Kaplamali elektrotlar vasitasi ile kaynak yapmak her islemden
sonra clirufun kaldirilmasini gerektirir.

Ciiruf kiigiik bir ¢ekig vasitasi ile kaldirilir ve eger kirilgansa fir-
calanarak atilir.
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7.2 TIG kaynag (stirekli ark)

TIG (Tungsten Inert Gas) kaynag1 islemi tiiketilebilir olmayan bir
elektrot (yaklasik 3370°C derecelik bir erime sicakligina sahip saf
veya alagim tungsten) ile galisilan parga arasindaki bir elektrik
arkinin varligma dayalidir; atil bir gaz (argon) atmosferi kaynak
havuzunu korur.

Tungstenin baglantidaki tehlikeli karigimlarini 6nlemek igin, elekt-
rot hi¢bir zaman ¢alisilan parga ile temas etmemelidir; bu nedenle
kivilerm H.F. gii¢ kaynagi vasitast ile baslatilir, boylece elektrik
arkinin uzaktan gakisi giivence altina alinr.

Azaltilan tungsten karigimlart ile bir bagka baslatma tiirii de miim-
kiindiir: yiiksek frekans gerektirmeyen kaldirma start1, ama sadece
elektrot ile calisilan parca arasinda diigiik akimdaki bir baglangic
kisa devresi; elektrot kaldirildig1 zaman, ark baslatilacak ve akim
ayarlanan kaynak degerine ulasincaya kadar yiikselecektir. Kaynak
kordonunun ucunun kalitesini artirmak igin akimin diistisiinii dik-
katlice kontrol etmek 6nemlidir ve ark parlamasindan birkag sani-
ye sonra gazin kaynak havuzuna akmaya devam etmesi gereklidir.
Birgok igletim sartlar1 altinda, dnceden ayarl iki kaynak akimini
kullanilabilmek birinden tekine (BILEVEL) kolayca hareket ede-
bilmek i¢in faydalidir.

Kaynak polaritesi

D.C.S.P. (Direkt Diiz Akim Polaritesi)

Bu en cok kullanilan polaritedir ve elektrotun sinirli agimmasini
giivence altina alir (1), ¢iinkii 1s1n1n %70 1 anot iizerinde yogunlagir
(parca).

Yiiksek ilerleme hizlar1 ve diisiik 1s1 tedariki ile dar ve derin kay-
nak havuzlari elde edilir.

Cogu malzemeler, aliminyumdan (ve onun alasimlarindan) yapil-
mis olanlar ve magnezyum harig, bu polarite ile kaynatilir.

©
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D.C.R.P. (Direkt Ters Akim Polaritesi)

Ters polarite erimez bir oksit katmani ile kapli metallere kiyasla
daha yiiksek erime sicakligina sahip alagimlara kaynak yapmak
i¢in kullanilir.

Elektrotun asirt aginmasina neden oldugu icin yiiksek akimlar
kullanilamaz.

®
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D.C.S.P. Darbeli (Darbeli Direkt Diiz Akim Polaritesi)
Darbeli dogru akimin kullanilmasi 6zel isletim sartlarinda kaynak
banyosunun daha iyi kontrol edilmesine olanak saglar.

Kaynak banyosu baz akim (lb) arki ateslenmis durumda tutarken
zirve darbeler (Ip) ile olusturulur.

Bu metot daha ince levhalarin daha az deformasyon, daha iyi form
faktorii ve sonug olarak daha diisiik bir sicak gatlak tehlikesi ve gaz
delmesi ile kaynatilmasina yardim eder.
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Frekansin (MF) artirilmasi ile ark incelir, ince levhalarda daha
yogun, daha saglam ve kaliteli kaynak daha da artirilir.

T
D.C.S.P

o t

D.C.5.P ~PULSED
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7.2.1 Celik TIG kaynagi

TIG prosediirii borulardaki ilk uygulamalarda hem karbon ve hem
de alasim geligi kaynagi ve goriiniisiin 6nemli oldugu yerdeki kay-
nak igin ¢ok etkilidir.

Dogrudan polarite gereklidir (D.C.S.R).

Kenarlarin hazirlanmasi
Kenarlarm dogru bir bigimde temizlenmesi ve hazirlanmasi gerekir.

Elektrotun se¢imi ve hazirlanmasi

Toryum tungsten elektrotlarini (%2 toryum-kirmizi renklendir-
meli) veya alternatif olarak asagidaki c¢aplara sahip seryum veya
lantan elektrotlerin1 kullanmaniz tavsiye edilir:

O elektrot (mm) akim aralig1 (A)

1.0 15+75
1.6 60+150
24 130240

Elektrot sekilde gosterilen ugta olmalidir.

>

o (°) akim aralig1 (A)
30 0+30
6090 30+120
90+120 120250

Doldurucu malzeme

Doldurucu gubuklar baz malzemeye kiyasla mekanik niteliklere
sahip olmalidir.

Baz malzemelerden elde edilen pargalart kullanmaym, c¢iinki
onlar kaynagin kalitesini olumsuz etkileyebilen galisma safsizlik-
lar1 igerebilirler.

Koruyucu gaz
Pratik olarak, saf argon (99.99%) her zaman kullanilir.

Kaynak O Eletrot Gaz noziilii Argon akisi
akimi (A) | (mm) | n° @ (mm) | (I/dakika)
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 24 6/7 9.5/11.0 7-8

7.2.2 Bakir TIG kaynag1

TIC kaynagi ytiksek 1s1 konsantrasyonu ile nitelendirilen bir siireg
olduguna gore, bakir gibi yiiksek termal iletkenlige sahip kaynak
malzemeleri igin 6zellikle uygundur.

Bakirin TIC kaynag icin, geligin TIC kaynagi i¢in olan ayni direk-
tiflere veya ozel talimatlara uyun.
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8 TEKNIK AYRINTILAR
URANOS 1700 AC/DC URANOS 2200 AC/DC
Gig beslemesi voltaji Ul (50/60Hz) 1x230V/115V £15% 1x230V/115V £15%
Zmax (@PCC) ¥ 349mQ 275mQ
Gecikmeli hat sigortasi 16A/25A 20A/30A
Kablo-Iletisim arabasi DIGITALE DIGITALE
Emilen maksimum gii¢ (kVA) S kVA 6.4 kVA
Emilen maksimum gii¢ (kW) 5 kW 6.4 kW
Giig faktorii PF 1 1
Verimlilik (w) 80% 80%
Cosp 0.99 0.99
Emilen maksimum akim Il1max 21.7A/33.3A 27.6A/37.2A
Verimli akim [1eff 12.5A/19.5A 16A/22A
MMA gorev faktorii (40°C)
(x=35%) 150/120A 180/130A
(x=60%) 120/100A 150/110A
(x=100%) 90/80A 130/90A
MMA gérev faktorii (25°C)
(x=60%) - 180A
(x=100%) 150/120A 160/130A
TIG gorev faktorii (40°C)
(x=35%) 170/150A 220/180A
(x=60%) 150/130A 170/140A
(x=100%) 130/110A 150/130A
TIG gorev faktorii (25°C)
(x=60%) - 220A
(x=100%) 170/150A 180/180A
Ayar aralig1 12
MMA 3-150A 3-180A
TIG 3-170A 3-220A
Yiiksiiz voltaj Uo 30V 80V
Maksimum voltaj Up 10.1kV 10.1kV
Koruma derecesi IP 1P23S 1P23S
Izolasyon sinifi H H
Boyutlar (uxdxy) 500x190x400 mm 500x190x400 mm
Agirlik 18.8 Kg. 18.8 Kg.
Yapi standartlart EN 60974-1/EN 60974-3 EN 60974-1/EN 60974-3
EN 60974-10 EN 60974-10
Gii¢ besleme kablosu 3x2.5 mm2 3x2.5 mm2
Glig kablosu uzunlugu Sm Sm

*

m Bu ekipman EN/IEC 61000-3-11 ile uyumludur. Kamu sebekesine yonelik ara yiiz noktasindaki (ortak kuplaj noktasi, PCC) ana sebeke empedan-

si belirtilen “Zmax” degerinden daha kiigiiktiir veya ona esittir. Eger bir kamu diisiik voltaj sistemine baglanirsa, bu islem eger gerekirse dagitim
sebekesi operatorii ile konsiiltasyon vasitasi ile, ekipmanin baglanabilmesini saglamak ekipmanin montdriiniin veya kullanicinin sorumlulugudur.

* Bu ekipman EN/IEC 61000-3-12 uyumlu degildir.
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ROMANA
CE — DECLARATIE DE CONFORMITATE
SELCO s.r.l. - Via Palladio, 19 - 35019 ONARA DI TOMBOLO (Padova) - ITALIA
Tel. +39 049 9413111 - Fax +39 049 9413311 - E-mail: selco@selcoweld.com - www.selcoweld.com
declara prin aceasta ca echipamentul URANOS 1700 AC/DC
URANOS 2200 AC/DC
este conform normelor europene: 2014/35/EU LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2014/30/EU EMC DIRECTIVE
2011/65/EU RoHS DIRECTIVE

si cd urmatoarele standarde au fost aplicate corespunzator:

EN 60974-1:2018
EN 60974-3:2015
EN 60974-10:2015 Class A

Orice operatie sau modificare care nu a fost autorizata in prealabil de SELCO s.r.l. va anula aceasta carte tehnica.

Onara di Tombolo (PADOVA)

SELCO s.r.l.

/e —

Lino Frasson
Chief Executive
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1 AVERTIZARE

Inainte de a realiza orice operatie cu aceastd masina,

asigurati-va ca ati citit in amanuntit si ati inteles con-
tinutul acestei brosuri. Nu efectuati modificdri sau
operatii de Intretinere care nu apar in text.
Producadtorul nu isi asuma nicio raspundere pentru
accidente de persoane sau bunuri cauzate prin nerespectarea de
catre utilizatori a instructiunilor din brosura.

o)
§

* Orice echipament trebuie folosit exclusiv pentru operatiile pen-
tru care a fost desemnat, prin modalitatiile si categoriile preva-
zute in norme si/sau in aceastd brosurd, potrivit instructiunilor
nationale §i internationale privind protectia. Alte intrebuintdri
decat cele declarate exclusiv de catre producator vor fi conside-
rate total inadecvate si periculoase si astfel acesta nu isi asuma
nicio responsabilitate.

Daca aveti orice indoiald sau problema in legatura cu
utilizarea echipamentului, va rugdm sa consultati per-
sonal calificat.

1.1 Mediul de lucru

* Equipamentul trebuie folosit doar pentru aplicatii profesionale,
in mediu industrial. Producatorul nu isi asuma nicio responsa-
bilitate pentru defecte cauzate de utilizarea echipamentului in
mediu casnic.

* Echipmantul trebuie folosit in mediu cu temperatura intre -10°C
si +40°C (intre +14°F si +104°F).

Echipamentul trebuie transportat si pastrat la o temperatura intre
-25°C si +55°C (intre -13°F si 311°F).

» Echipamentul nu trebuie folosit in mediu cu praf, acid, gaz sau
orice alte substante corozive.

» Echipamentul nu trebuie folosit in medii cu o umiditate mai mare
de 50% la 40°C (104°F).

Echipamentul nu trebuie folosit in medii cu o umiditate mai mare
de 90% la 20°C (68°F).

» Sistemul nu trebuie folosit la o altitudine mai mare de 2000
metrii deasupra nivelului marii.

Nu folositi aceastd masina pentru decongelarea tevi-

lor.
Nu folositi acest echipament pentru incarcarea bate-
1.2 Protectia utilizatorului si a altor persoane
Procesul de sudare este o sursd de propagare de radia-
3

Nu folositi acest echipament pentru pornirea moa-
relor.

riilor gi/sau a acumulatoarelor.
tii, zgomot caldura si gaz care sunt ddunatoare.

Purtati haine de protectie pentru a va proteja pielea de
radiatiile arcului electric, de stropi si metal incandes-
cent.

Hainele trebuie sa acopere tot corpul si trebuie sa fie:

- intacte si in conditii bune

- rezistente la foc

- izolate si uscate

- de marime potrivitd si fard mangete si maneci suflecate

bohlerwelding

Folositi intotdeauna pantofi potriviti care sa asigure
izolatia impotriva apei.

Folositi intotdeauna manusi potrivite care izoleaza
electric si termic.

Pozitionati un paravan rezistent la foc care protejeaza
imprejurimile de raze, picaturi si zgura incinsa.

Sfatuiti orice persoand din jur sa nu priveasca la arcul
electric sau la metalul incandescent si sa foloseasca

echipament de protectie.

Purtati masti care protejeaza fata si au un filtru potri-
vit de protectie pentru ochi (cel putin nr. 10 sau chair
mai mult).

Purtati ochelari cu protectie laterald, mai ales in tim-
pul craituirii sau in timpul indepartarii zgurii produsa
in urma sudarii.

Nu purtati lentile de contact.

O @D L m P

Daca in timpul sudarii se produce zgomot puternic
care devine periculos, folositi casti duble.

Daca zgomotul ajunge la un nivel care depaseste limi-
ta legala, delimitati-va locul de munca si asigurati-va

cd oricine este prin preajma poartd casti de protectie.
Sistemul nu trebuie sa sufere nici un fel de modificare.

intotdeauna mentineti capacul derulatorului inchis in timpul
procesului de sudare.

Nu atingeti elementele proaspat sudate: caldura poate
cauza arsuri grave.

K

Urmati toate prevederile descrise mai sus si de asemenea in toate
operatiile efectuate dupa sudare, intrucat zgura se poate detasa de
elementele sudate 1n timp ce acestea se racesc.

Verificati ca pistoletul sa fie rece inainte de a incepe orice ope-
ratie.

Asigurati-va ca sistemul de racire este oprit naintea
decuplarii conductelor de la acesta. Lichidul cald ce
iese din conducte poate cauza arsuri.

>
-
>
-

Intotdeauna sd aveti la indemana un echipament de
prim ajutor.
Nu subestimati nicio arsurd sau rana.

Inainte de a pleca de la munca, asigurati-va ca totul
este in sigurantd pentru a evita eventuale accidente de
persoane sau bunuri.

>
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* Fumul, gazul si praful produse in timpul procesului de sudare
pot fi daunatoare sanatatii.
in anumite circumstante, fumul cauzat de sudurd poate duce la
aparitia cancerului sau poate copiilor femeilor insdrcinate.

1.3 Protectia impotriva fumului si gazelor

« Stati la distantd de orice gaz sau fum produs in urma sudarii.

* Asigurati, in perimetrul de lucru, o ventilatie potrivitd, naturala
sau fortata.

+ Daca ventilatia este slabd, folositi masti sau aparate pentru respi-
ratie.

» Daca se sudeaza in locuri foarte mici, actiunea trebuie suprave-
gheata de un coleg care sta afara.
» Nu folositi oxigen pentru ventilatie.

» Verificati daca sistemul de absobtie al noxelor functioneaza,
controland in mod regulat cantitatea de gaze daunatoare absobite,
in comparatie cu valorile determinate in normele de siguranta.

 Cantitatea si nivelul de pericol al fumului depinde de materialul
de baza folosit, materialul de adaos si de unele substante folosite
pentru curdtarea si degresarea pieselor care vor fi sudate. Astfel
urmariti instructiunile redate de producator impreuna cu instruc-
tiunile din schitele tehnice.

» Nu efectuati operatii de sudare in preajma locurilor de degresare
sau vopsire.
Pozitionati cilindrii cu gaz afard sau in locuri cu o ventilatie
foarte buna.

1.4 Prevenirea focului/explozilor

* Procesul de sudare poate cauza foc si/sau explozii.

» Curatati locul de lucru si imprejurimile de orice combustibil,
produs sau obiect inflamabil.
Materialele inflamabile trebuie sa fie la o distanta de cel putin
11 metri fata de locul unde se sudeaza, dacad nu, trebuie sa fie
protejate corespunzator.
Scanteile si particulele incandescente pot sari usor destul de
departe si pot ajunge in Imprejurimi chiar si prin orificii minus-
cule. Acordati o atentie deosebitd asupra sigurantei oamenilor i
bunurilor.

» Nu efectuati operatii de sudare pe sau langa recipiente sub presi-
une.

* Nu efectuati operatii de sudare pe recipiente sau conducte inchise.
Fiti foarte atenti atunci cand efectuati operatii de sudura pe tevi
sau recipiente, chiar dacd acestea sunt deschise, golite sau cura-
tite foarte bine. Orice rest de gaz, combustibil, ulei sau orice alt
material similar poate cauza o explozie.

* Nu sudati in locuri unde se afla pulbere exploziva, gaze sau
vapori.

» Cand terminati de sudat, verificati ca orice circuit activ sa nu
intre, din greseala, in contact cu nimic ce este conectat la circui-
tul de masa.

* Positionati un extintor langd zona de lucru.
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1.5 Precautii la folosirea tuburilor cu gaz

Tuburile cu gaz inert contin gaz sub presiune si pot exploda daca
nu se respecta conditiile de transport, depozitare sau utilizare.

Tuburile trebuie fixate prin mijloace adecvate, in pozitie verticala
langa un perete sau alt suport pentru a nu cadea sau lovi nimic
din jur.

Insurubati capacul pentru a proteja robinetul in timpul transpor-
tului, folosirii si la sfarsitul oricarei operatii de sudare.

Nu lasati tuburile de gaz la soare, in conditii de schimbari bruste
de temperaturd, la temperaturi prea mari sau prea scazute. Nu
expuneti tuburile la temperaturi prea joase sau prea inalte.

Tineti tuburile de gaz la distantd de flacari deschise, arcuri elec-
trice, pistolete sau pistolet-electrod si materiale incandescente
pulverizate in timpul sudarii.

Tineti tuburile de gaz la distanta de circuitele de sudura si circu-
itele electrice, in general.

Cand deschideti robinetul tubului, feriti-va capul de orificiul de
evacuare a gazelor.

Nu efectuati operatii de sudare pe un tub de gaz etansat.

- @

1.6 Protectie Tmpotriva socurilor electrice

Socurile electrice pot produce moarte.

Nu atingeti piesele parcurse de curentul electric din interiorul
sau din afara sistemului de sudare care este activ (pistoletele,
tevile, cablurile de masa, sarmele, cilindrii, bobinele, toate sunt
conectate electric la circuitul de sudura).

Asigurati-va ca atat sistemul cat si sudorul sunt izolati electric,
prin folosirea suporturilor si podelelor uscate care sunt suficient
protejate de impamantare.

Asidurati-va ca sistemul este conectat corect la o priza si la o
sursd de putere care are impamantare.

Nu atingeti doud pistolete sau doi portelectrozi in acelasi timp.
Daca simtiti un soc electric, intrerupeti imediat operatia de sudare.

Aprinderea arcului si dispozitivul de stabilizare sunt

mecanizate.

Cresterea lungimiii pistoletului sau a cablurilor de
sudare cu peste 8 m va mari riscul producerii unui soc
electric.

proiectate pentru operatii de sudare manuale sau




1.7 Campuri electromagnetice & interventii

(R

* Curentul trecand prin sistemul intern si extern de cabluri creaza
un camp electromagnetic in vecinatatea cablurilor de sudura si
chiar a echipamentului.

» Campurile electromagnetice pot afecta sanatatea oamenilor care
se expun la acestea un timp mai indelungat (efectele exacte sunt
incd necunoscute).

Campurile electromagnetice interactioneaza cu unele echipa-
mente precum stimulatori cardiaci sau aparate auditive.

R 4

Clasificarea echipamentelor EMC in concordanta cu EN/IEC
60974-10 (a se vedea eticheta cu caracteristici sau datele tehnice)

Echipamentul clasa B corespunde la cerintele de compatibilitate
electromagnetica in medii industriale si rezidentiale, incluzand
locatiile rezidentiale unde energia electrica este asiguratd de siste-
mul public de alimentare de joasa tensiune.

Echipamentul clasa A nu este prevazut pentru folosirea in locatii
rezidentiale unde energia electrica este asigurata de sistemul public
de alimentare de joasi tensiune. In aceste locatii pot apirea anu-

Persoanele care au stimulatori cardiaci trebuie sa 1si
consulte medicii inainte de a incepe operatiile de
sudare sau de taiere cu plasma.

echipamentului de clasa A datoritd deranjamentelor atat conduse
cat si radiate.

Instalarea, folosirea si examinarea zonei

Acest echipament este confectionat in concordantd cu cerintele
standardului european EN60974-10 si se identifica ca un echipa-
ment “CLASA A”.

Acest element trebuie folosit doar pentru aplicatii profesionale,
intr-un mediu industrial.

Producatorul nu 1si asuma raspunderea pentru nicio dauna produsa
folosind aparatul in mediu casnic.

Utilizatorul trebuie sa fie expert in aceasta activitate si
Ia totodata responsabil pentru punerea in functiune si

folosirea echipamentului in concordanta cu instructiu-
nile date de producator.

Dacé se observa vreo defectiune de naturd electro-
magneticd, utilizatorul trebuie sd rezolve problema chiar si cu o
asistentd tehnica, daca este necesar, din partea producatorului.
Daca se observa vreo defectiune electromagnetica, utilizatorul tre-
buie sa rezolve problema chiar si cu o asistentd tehnica, dacé este
necesar, din partea producatorului.

In orice situatie, defectiunile de naturd electromagne-

((( .’)) tice trebuie rezolvate cét de repede posibil.

fnainte de instalarea aparatului, utilizatorul trebuie si

evalueze potentialele probleme electromagnetice care
pot aparea in imprejurimi, tinand seama de conditiile de
sandtate ale persoanelor din preajma, de exemplu, per-
soanele care au stimulatori cardiaci sau aparate auditive.
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Cerintele sursei principale (A se vedea datele tehnice)
Echipamentul de putere inaltd, datoritd curentului initial scos
din sursa principald, poate influenta calitatea puterii grilei. Prin
urmare, restrictiile de conexiune sau cerintele ce prevad impedanta
retelei maxim permisibila (Zmax), sau capacitatea minima de ali-
mentare (Ssc) ceruta de la punctul interfatei la grila publica (punct
al cuplajului comun, PCC) pot recurge la anumite tipuri de echipa-
mente (a se vedea datele tehnice). In aces caz, este responsabilitatea
instalatorului sau a utilizatorului de echipament, s se asigure, prin
consultarea cu operatorul de distributie de retea, daca este cazul, ca
echipamentul se poate conecta.

in caz de interferente, este necesar sa se ia masuri suplimentare de
precautie, ca filtrarea alimentarii principale.

Este de asemenea necesar sd se ia in considerare posibilitatea izo-
larii cablului de alimentare.

Cabluri de sudare

Pentru a minimaliza efectele campurilor electromagnetice urmati

instructiunile de mai jos:

- Dacd este posibil, strangeti si asigurati cablurile de putere si cele
de masa.

- Nu infasurati niciodata cabluri de sudare in jurul corpului,

- Nu va pozitionati intre cele doud cabluri (tineti-le pe amandoua
pe aceeasi parte).

- Cablurile trebuie sd fie cat mai scurte, trebuie sd fie pozitionate
cat mai strans una de alta si sa fie pe podea sau cat mai aproape
de aceasta.

- Pozitionati echipamentul la o anumita distanta fata de zona de
sudare.

- Cablurile trebuie sa fie tinute la distanta de alte cabluri.

Impamantarea

Trebuie sa se tind seama de Impamantarea tuturor componentelor
din metal ale echipamentului de sudare si a celor din apropierea
acestuia.

Impamantarea trebuie facutd in concordantd cu normele tarii.

Impamantarea piesei de lucru

Cand piesa de lucru nu este impamantata din motive de siguranta
electrica sau datorita marimii sau pozitiei, impamantarea piesei
poate reduce emisiile. Este important de stiut ca impamantarea
piesei de lucru nu trebuie sa mareasca riscul accidentelor utilizato-
rului, nici sa distruga alte echipamente electrice.

Impamantarea trebuie ficutd in concordanti cu normele tirii.

Izolarea

Izolarea altor cabluri sau echipamente aflate in zona poate reduce
problemele cauzate de interferentele electromagnetice. Pentru
aplicatii speciale trebuie sa se tind seama de izolarea intregului
echi—pament de sudare.

S

IP23S

- Incinta protejata impotriva accesului la partile periculoase la care
se poate ajunge cu degetele sau unde pot patrunde obiecte, cu un
diametru mai mare sau egal cu 12,5 mm.

- Incinta protejatd Impotriva ploii la un unghi de 60°.

- Incinta protejata impotriva efectelor daunatoare cauzate de patrun-
derea apei in echipament cand partile mobile ale acestuia nu
functioneaza.

1.8 Estimarea protectiei (IP)
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2 INSTALAREA

Instalarea trebuie realizata doar de personal expert si
autorizat de producator.

In timpul instalarii, asigurati-va ca sursa de energie sa
fie deconectata de la retea.

Ca &8

Este interzisd conectarea multipld a sursei de energie
(in serie sau in paralel).

&=

2.1 Procedee de ridicare, transport si des-
cdrcare

G

- Sistemul este prevazut cu un maner pentru transportul manual.
- Folositi un motostivuitor si aveti grija ca echipamentul sa nu
cada.

Nu subestimati greutatea echipamentului: consultati
specificatiile tehnice.

>

Nu mutati sau suspendati incarcatura deasupra per-
soanelor sau lucrurilor.

Nu aruncati sau aplicati presiune mare pe achipament.

(SE

2.2 Pozitionarea echipamentului

Urmati regulile de mai jos:

- Lasati acces la comenzile (panoul de comandd) si conexiunile
echipamentului.

- Nu pozitionati echipamentul in locuri foarte mici.

- Nu pozitionati echipamentul pe o suprafatd cu o inclinatie mai
mare de 10° decat suprafata plana.

- Pozitionati echipamentul intr-un loc uscat, curat si ventilat cores-
punzator.

- Feriti echipamentul de ploaie si de soare.

2.3 Conectarea

D=

Echipamentul este prevazut cu un cablu de alimentare pentru cone-
xiunea la retea.

Sistemul poate fi alimentat de la retea:

- monofazata de 115V

- monofazatd de 230V
AVERTISMENT: pentru a preveni ranirea persoane-

lor sau distrugerea echipamentului, trebuie verificata
tensiunea retelei stabilita si tensiunea principala selec-
tatd, respectiv sigurantele nainte de conectarea masi-
nii la retea. Verificati de asemenea daca cablul este
conectat la o prizd cu impamantare.

Operatia cu acest echipament este garantata pentru o
% tensiune pana la £15% tinand seama de valoarea
S~

reglata.
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Pentru a proteja utilizatorii, echipamentul trebuie
impamantat corect. Tensiunea de retea este prevazuta
cu un conductor de legare (galben — verde), care tre-
buie conectat la o prizd cu impamantare.

A
1

Conexiunile electrice trebuie facute de un tehnician
calificat profesional, iar acestea sa fie in concordantd
cu normele actuale din tara in care echipamentul este
instalat.

A

Cablul pentru tensiunea de retea este prevazut cu o sarma galbena/
verde care trebuie INTOTDEAUNA si fie impamantat. Aceastd
sarmi galbend/verde nu trebuie si fie NICIODATA folosita cu alti
conductori de tensiune.

Verificati daca instalatiile folosite au impamantare si daca prizele
se afla 1n conditii bune.

Instalati doar prizele certificate in conditii de siguranta.

2.4 Instalarea

Conexiune pentru sudarea SE

Conexiunea prezentata in figura produce o sudare de
polaritate inversa. Pentru a obtine o sudare dreapta a
polaritatii, inversati conexiunile.

- Conectati (1) cablul de masa la priza negativa (-) a sursei de
putere (2).

- Conectati (3) cablul port electrod la priza pozitiva (+) a sursei de
putere (4).




Conexiunea pentru sudarea WIG

- Conectati (5) cablul de masa la priza pozitiva (+) a sursei de
putere (6).

- Conectati cupla pentru pistoletul WIG (7) la priza pistoletului
(8) a sursei de putere.

- Conectati tubul de gaz de la cilindru la conexiunea de gaz din
spate.

- Conectati cablul de semnal al pistoletului la conexiunea potrivita (9).

- Conectati furtunul de gaz al pistoletului la conexiunea potrivita (10).

- Conectati conducta rosie de apa a pistoletului la cupla
rapida de intrare a elementului de racire.

- Conectati conducta albastra de apd a pistoletului la cupla
rapida de iesire a elementului de racire.

3 PREZENTAREA SISTEMULUI

3.1 Generalitati

Echipamentele de sudare URANOS 1700-2200 AC/DC sunt surse
de curent constant de tip invertor dezvoltate pentru sudarea cu
electrod invelit (MMA), WIG DC (curent continuu) si WIG AC
(curent alternativ).

Acestea sunt siteme digitale cu multiprocesor (procesarea datelor
se face prin DSP iar comunicarea se realizeaza prin intermediul
tehnologiei CAN-BUS), capabile de a satisface cerintele actuale ale
domeniului sudarii in cele mai bune conditii.

3.2 Panoul de comanda frontal

1 Alimentarea
@ VIndica faptul ca echipamentul este conectat la retea si
este pornit.

— -
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Alarma

Indica o posibila interventie a dispozitivelor de protectie,
cum ar fi senzorul de temperaturd (consultati capitolul
“Coduri alarma”).

Pornirea arcului
Indica prezenta tensiunii la bornele de iesire ale echipa-
mentului.

Afisaj pe 7 segmente

Afiseaza parametrii generali ai masinii in timpul pornirii,
setari, permite citirea curentului si tensiunii in timpul pro-
cesului de sudare, precum si afisarea posibilelor erori.

Afisaj LCD

Afiseaza parametrii generali ai masinii in timpul pornirii,
setdri, permite citirea curentului i tensiunii in timpul pro-
cesului de sudare, precum si afisarea posibilelor erori.
Permite ca toate operatiile sa fie afigate instantaneu.

6 Buton de reglare principal

Permite reglarea continua a curentului de sudare.

Permite intrarea in meniul masinii, selectarea si setarea
parametrilor de sudare.

7 Procedee/functii
Permite selectarea diferitelor functii ale sistemului (pro-
cedeul de sudare, modul de sudare, pulsul curent, modul
grafic etc.).

8 Nefolosit
9 Programe

@) Permite inregistrarea si managemenrul a 64 de programe
¥~ de sudare care pot fi personalizate de cdtre operator.

3.3 Ecranul principal

Permite controlul sistemului si procesului de sudare, ardtand seta-
rile principale.

L :DbA
s — L] §f [

1 Masuratori
in timpul operatiei de sudare, masuritorile curentului
respectiv tensiunii reale sunt afisate pe afisajul LCD.

1a 1b

v 4
Oa 0.Ov |

=

la Curent de sudare
1b Tensiune de sudare
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Parametrii de sudare

2a Parametrii de sudare

Selectati parametrii de sudare prin apasarea butonului de
reglare.

Reglati valoarea parametrului selectat prin rotirea butonu-
lui de reglare.

2b Icoana parametrului

2c¢ Valoarea parametrului

2d Unitate de masura a parametrului

Functii

Permit setarea celor mai importante functii ale procedeu-
lui si metodele de sudare.

M. ]

.

o Oa

3a—»5Y) M

1 HHETN
2| oce| Std |
o4 4

3b 3c 3d

3a Dispozitiv de reducere a tensiunii VRD
Arata ca nici o incarcare cu tensiune a echipa-
mentului este controlata.

3b Permite selectarea procedeului de sudare

=g
E& WIG DC

%il WIG AC
3¢ Permite selectarca metodei de sudare

DG
DG-
e

Polarite directa
Polarite inversa
Curent alternativ

3d v Sinergia

Permite setarea celei mai bune dinamici a arcului, selec-
tand tipul de electrod folosit:

STD Bazic/Rutilic
CLS Celulozic
CrNi Otel

Alu Aluminiu

Cast iron Fonta

Selectarea corecta a dinamicii arcului permite un benefi-
ciu maxim al sursei de sudare pentru a indeplini cele mai
bune performante posibile.

Sudabilitatea perfecta a electrodului folosit nu este garan-
tatd (sudabilitatea depinde de calitatea si pastrarea consu-
mabilelor, de conditiile de operare si sudare, de numeroase
aplicatii posibile, etc.).

3e Permite selectarea metodei de sudare

aﬁ 2 Pasi
O @ 4 Pasi
= Bilevel

3f Pulsatia curentului

Sl
SR
S

Curent CONSTANT
Curent PULSAT

Puls rapid

3g Pulsatia curentului

Sl
JH
S

Curent CONSTANT

Curent PULSAT

AC/DC mix

3.4 Setarea

(Setup XP User |

0

Save
&
Exit

IR




Permite setarea si reglarea unei serii de parametrii aditionali pentru
un control corect si imbunatatit al sistemului de sudare.

Parametrii prezenti la setare sunt organizati in concordanta cu
procesul de sudare selectat si au cod numeric. Intrarea in modul
de setare al sursei: prin tinerea apdsatd a tastei timp de 5 secunde.

Selectarea si reglarea parametrului cerut: rotind butonul de reglare
pana cand indica codul numeric corelat cu acel parametru.

Daca tasta codificatorului este apdsatd in acest moment, valoarea
setata pentru parametrul selectat poate fi afisata si reglata.

Iesirea din modul de setare al sursei: pentru a iesi din sectorul de
reglare, apdsati din nou butonul. Pentru a iesi din setare, selectati
parametrul “0” si (salvati si iesiti) apoi apdsati butonul.

Lista de setare a parametrilor (SE; MMA)

0 Salvare si iegire
save Va permite sa salvati modificarile si sa iesiti din setare.
Exit

1 Resetare
Res Vaé permite sa resetati toti parametrii la valorile initale.
3 Hot start

Permite reglarea valorii hot start-ului la sudarea manuald
cu arc electric (SE).
Permite reglarea hot start-ului in fazele de ardere a arcului
facilitand operatiile de start.
Parametrul setat ca procentaj (%) din curentul de sudare.
Minim — inchis, Maxim 500%, Standard 80%
7 Curentul de sudare
I Permite reglarea curentului de sudare.
t  Parametrul setat in amperi (A).
Minim 3A, Maxim Imax, Standard 100A
8 Arc force
Permite reglarea valorii Arc Force in sudarea SE. Permite
reglarea raspunsului dinamic energetic la sudare, facili-
tand operatiile sudorului.
Crescand valoarea fortei arcului se reduce riscul de lipire
a electrodului.
Parametru setat ca procentaj (%) din curentul de sudare.
Minim — inchis, Maxim 500%, Standard 30%
204 Dynamic power control (DPC)
Permite selectarea si activarea caracteristicii V/I dorite.

AR

I = C Curent constant
Cresterea sau reducerea lungimii arcului nu are niciun
efect asupra curentului de sudare cerut.

(o

Bazic, Rutilic, Acid, Otel, Fonta

1+ 20* Descresterea indicatorului de control

Cresterea lungimii arcului are ca efect reducerea curentu-
lui la sudare (si invers) in functie de valoarea de la 1 pana
la 10 amperi / volt.

(2

Celulozic, Aluminiu

P = C* Putere constanta
Cresterea lungimii arcului are ca efect o reducere a curen-
tului de sudare (si invers) conform relatiei: V.I = K.

(2

Celulozic, Aluminiu
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312 Tensiunea de desprindere a arcului

- Permite setarea valorii tensiunii la care inchiderea arcului
—Tf electric este fortata. Permite un management imbunatatit
al diferitelor conditii de operare care au loc. De exemplu,
in faza sudarii electrice prin puncte, o tensiune mica de
desprindere a arcului reduce reaprinderea arcului cand
electrodul se misca de pe piesd, reducand stropirea, arde-
rea si oxidarea piesei. Dacd se folosesc electrozi pentru
care este nevoie de tensiune inalta, este bine sa setati
un prag mai mare pentru a preveni inchiderea arcului in
timpul sudarii.

Nu setati niciodatd o tensiune a desprinderii arcului
mai mare decat tensiunea care nu e in sarcina a unei
surse de putere.

@

Parametru setat in Volti (V)

Minim 0V, Maxim 99,9V, Standard 57V
500 Permite selectarea interfetei grafice cerute:
XE (Mod usor)
XA (Mod avansat)
XE (Mod profesional)

Permite accesul la nivele de setare superioare.
USER: Utilizator
SERV: Service
vaBW: vaBW
551 inchis/deschis
a Permite inchiderea panoului de comantilé si inserarea unui
cod de protectie (Consultati capitolul “Inchis/deschis”).

552 Sunetul soneriei
+  Permite reglarea sunetului soneriei
*  Minim — inchis, Maxim 10, Standard 5
553 Contrast
O Permite reglarea contrastului panoului
Minim 0, Maxim 50
601 Pasul de reglare
Allows the regulation of a parameter with a step that can
-1l :
be personalised by the operator.
Minim 1, Maxim Imax, Standard 1
602 Parametru extern CH1, CH2, CH3, CH4
Permite administrarea parametrului extern 1 (valoare
minima, valoare maxima).
(Consultati capitolul “Administrarea comenzilor externe”).
751 Citire curent
? A Permite afisarea valorii reale a curentului de sudare
Permite setarea metodei de afisare a curentului de sudare.
752 Citire tensiune
TV Permite afisarea valorii reale a tensiunii de sudare
Permite setarea metodei de afisare a tensiunii de sudare.

Lista de setare a parametrilor (WIG)

0 Salvare si iesire
save Va permite sa salvati modificarile si sa iesiti din setare.
Exit

1 Resetare
Res Va permite sa resetati toti parametrii la valorile initale.
2 Pre-gazul

Permite setarea si reglarea debitului de gaz prioritar aprin-
derii arcului.
Permite umplerea pistoletului cu gaz, pregatirea zonei
pentru sudare.
Minim 0.0s, Maxim 99.9s, Standard 0.1s
3 Curent initial

ﬂ‘ Permite reglarea curentului de pornire.
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Permite obtinerea unei bai de sudare mai caldd sau mai
rece dupa aprinderea arcului.

Reglarea parametrului: Amperi (A) — Pocente (%)

Minim 3A-1%, Maxim Imax-500%, Standard 50%
Timpul curentului initial

Permite reglarea timpului pentru care este mentinut curen-
tul initial.

Reglarea parametrului: Secunde (s)

Minim — inchis, Maxim 99.9s, Standard — inchis

Panta de crestere

Permite setarea pasajului dintre curentul initial si curentul
de sudare.

Parametrul setat in secunde (s).

Minim — inchis, Maxim 99.9s, Standard — inchis

Curentul de sudare

Permite reglarea curentului de sudare.

Parametrul setat in amperi (A).

Minim 3A, Maxim Imax, Standard 100A

Curent pe 2 nivele

Permite reglarea curentului secundar in sistemul de sudare
pe 2 nivele.

La prima apasare a butonului pistoletului, gazul porneste,
arcul se aprinde, iar curentul stabilit initial va fi folosit
pentru sudare.

La prima eliberare a butonului, intervine panta de urcare a
curentului “I1” la sudare. Daca sudorul apasa si elibereaza
repede butonul, se poate folosi curentul “I2”; apdsand si
eliberand repede butonul, “I1” se foloseste din nou, si asa
mai departe.

Daca tineti butonul apasat pentru mai mult timp, rampa
de cobordre a curentului porneste si astfel se ajunge la
curentul final.

Eliberand din nou butonul, arcul iese si gazul continua sa
curgd pana se ajunge la nivelul post gaz.

Reglarea parametrului: Amperi (A) — Pocente (%)

Minim 3A-1%, Maxim Imax-500%, Standard 50%
Curentul de baza

Permite reglarea curentului de baza in moduri / pulsate sau
sisteme rapid pulsate.

Parametrul setat in amperi (A).

Minim 3A-1%, Maxim Curent de sudare -100%, , Standard
50%

Frecventa de pulsare

Permite activarea modului pulsat.

Permite reglarea frecventei pulsului.

Permite obtinerea unor rezultate mai bune la sudarea
materialelor subtiri sau o calitate mai bund a cordonului
de sudare.

Reglarea parametrului: Hetz (Hz).

Minim 0.1Hz, Maxim 25Hz, Standard — inchis

Ciclu de lucru pulsat

Permite reglarea ciclului de functionare in modul de suda-
re pulsat..

Permite mentinerea curentului de varf pentru o perioada
mai scurtd sau mai lungd de timp.

Reglarea parametrului: Procente (%)

Minim 1%, Maxim 99%, Standard 50%

Frecventa pulsului rapid (WIG DC)

Permite reglarea frecventei pulsului.

Permite calibrarea §i 0o mai buna stabilizare a arcului
electric.

Reglarea parametrului: KiloHertz (KHz)

Minim 0.02KHz, Maxim 2.5KHz, Standard — inchis
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Pante pulsate

Permite reglarea timpului de coborare in modul de sudare
pulsat.

Permite obtinerea unei treceri mai line de la curentul de
varf la curentul de baza, avind un arc de sudare mai mult
sau mai putin moale.

Reglarea parametrului: Procente (%)

Minim — inchis, Maxim 100%, Standard — inchis

Panta de coborare

Permite setarea unei treceri treptate intre curentul de suda-
re si curentul final.

Parametrul setat in secunde (s).

Minim — inchis, Maxim 99.9s, Standard — inchis

Curentul final

Permite reglarea curentului final.

Parametrul setat in Amperi (A).

Minim 3A-1%, Maxim Imax-500%, Standard 10A
Timpul curentului final

Permite reglarea timpului de mentinere a curentului final.
Reglarea parametrului: Secunde (s)

Minim — inchis, Maxim 99.9s, Standard — inchis

Post gazul

Permite reglarea debitului de gaz la sfarsitul sudurii.
Reglarea parametrului: Secunde (s)

Minim 0.0s, Maxim 99.9s, Standard forma undei syn

AC (WIG AC)

Permite selectarea undei AC dorita.

N .
Standard‘q:l'

Frecventa AC (WIG AC)

Permite reglarea frecventei de inversare a polaritatii in
modul de sudare WIG AC.

Permite obtinerea unei calibrari si a unei stabilitati a arcu-
lui mai buna.

Reglarea parametrului: Hertz (Hz).

Minim 20Hz, Maxim 200Hz, Standard 100Hz

Balansul AC (WIG AC)

Permite reglarea ciclului de lucru in modul de sudare WIG AC.
Permite mentinerea polaritatii pozitive pentru o perioada
mai lungd sau mai scurtd de timp.

Reglare parametru: Procente (%)

Minim 15%, Maxim 65%, Standard 35%

Fuzzy logic (WIG AC)

Permite reglarea puterii furnizate de sistem in timpul fazei
de aprindere a arcului selectand diametrul electrodului.
Permite incalzirea sufiientd a electrodului si/sau mentine-
rea diuzei intacte.

Reglarea parametrului: Milimetrii (mm)

Minim 0.1mm, Maxim 5.0mm, Standard 2.4mm
Rotunjire usoara

Permite furnizarea unei cantitati de energie mai mare in
timpul fazei de aprindere la sudarea WIG AC.

Permite rotunjirea electrodului intr-un mod uniform si
regulat.

Functia este dezactivatd automat dupa aprinderea arcului.
Puterea emisa depinde de diametrul electrodului setat in
modul fuzzy logic.

Standard — inchis

AC-DC Timp de mixare

Permite reglarea timpului de sudare in curent continuu
atunci cand functia de AC MIX este actvata.

Reglarea parametrului: Secunde (s)

Minim 0.02s, Maxim 2.00s, Standard 0.24s
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AC-AC Timp de mixare

Permite reglarea timpului de sudare in curent alternativ
atunci cand modul AC MIX este activat.

Reglarea parametri: Secunde (s)

Minim 0.02s, Maxim 2.00s, Standard 0.24s

Curentul de sudare (DC)

Permite reglarea curentului de sudare in curent continuu
atunci cand functia de AC MIX este actvata.

Reglarea parametrului: Procente (%)

Minim 1%, Maxim 200%, Standard 100%

Pornire WIG (HF)

Permite selectarea modului de aprindere a arcului prin.
Pornit=HF START, inchis= LIFT START, STANDARD HF
START

Sudarea electrica in puncte

Permite pregarirea procesului de “sudare electrica in
puncte” si stabileste timpul de sudare.

Permite cronometrarea procesului de sudare.

Setare parametru: Secunde (s)

Minim — inchis, Maxim 99.9s, Standard — inchis
Repornire

Permite activarea functiei de restart.

Permite stingerea imediata a arcului in timpul pantei de
coborare sau reinceperea ciclului de sudare.

O=inchis, 1=pornit, Standard — pornit

imbinare usoara (WIG DC)

Permite aprindera arcului in modul pulsat si cronometra-
rea functiei Tnainte de reinstalarea automata a conditiilor
de sudare presetate.

Permite o acuratete si o viteza mai mare in timpul operati-
ilor de prindere a pieselor.

Reglarea parametri: Secunde (s)

Minim 0.1s, Maxim 25.0s, Standard — inchis

Surplus de energie (WIG AC)

Permite balansul curentului pe alternantd pozitivd compa-
rativ cu alternanta negativa.

Face posibild obtinerea unei curatiri mai bune a materialu-
lui de bazd sau o capacitate de sudare mai buna pastrand
media curentului neschimbata.

Reglare parametru: Procente (%)

Minim 1%, Maxim 200% Standard 100%

Permite selectarea interfetei grafice cerute:

XE (Mod usor)

XA (Mod avansat)

XE (Mod profesional)

Permite accesul la nivele de setare superioare.

USER: Utilizator

SERV: Service

vaBW: vaBW

inchis/deschis

Permite inchiderea panoului de comanda si inserarea unui
cod de protectie (Consultati capitolul “Inchis/deschis”).

Sunetul soneriei

Permite reglarea sunetului soneriei

Minim — inchis, Maxim 10, Standard 5

Contrast

Permite reglarea contrastului panoului

Minim 0, Maxim 50

Pasul de reglare (U/D)

Permite reglarea variatiei pasului pe tastele sus-jos.
Minim — inchis, Maxim MAX, Standard 1

602

606

u/D

751

TA

"‘- -~
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Parametru extern CH1, CH2, CH3, CH4

Permite administrarea parametrului extern 1 (valoare
minimd, valoare maximad, valoare standard, parametru
selectat).

(Consultati capitolul “Administrarea comenzilor externe”).
Pistolet U/D

Permite managementul parametrilor externi (U/D).

0= inchis, 1=A

Citire curent

Permite afigarea valorii reale a curentului de sudare
Permite setarea metodei de afisare a curentului de sudare.

752 Citire tensiune

"’?'V Permite afisarea valorii reale a tensiunii de sudare
Permite setarea metodei de afisare a tensiunii de sudare.

801 Limite de protectie

ant

Permite setarea limitelor de avertizare §i de protectie.
Permite controlul exact a diferitelor faze de sudare (con-
sultati capitolul “Limite de protectie”).

3.5 Ecran programe
Generalitati

1

Permite inregistrarea si managemenrul a 64 de programe
de sudare care pot fi personalizate de catre operator.

7—> Oa 00v
6 —» WELDING DEMO
5 —» I:l IEEA
S f—s

1 Procedeul programului selectat

2 Moduri de sudare

3 Pulsatia curentului

4 Numarul programului selectat

5 Parametrii principali ai programului selectat
6 Descrierea programului selectat

7 Masuratori

Memorare program

intrati n meniul de “stocare program” apasand butonul
Pr® , cel putin o secunda.

103




bohler weiding

Selectati programul cerut (sau memoria goald) rasucind
butonul de reglare.

o

Program memorat

Memorie goala

Anulati operatia prin apasarea butonului (2) @ .

Salvati toate setdrile curentului pentru programul selectat
apasand butonul (3) @%@ .

>

WELDING DEMO

ABCDEFGHIJKLMNEPQRS
TUVUXYZ . -+ 872! _$%&’
8123456789

=] @ % |
tot ot

1 2 3
Introduceti o descriere a programului.
- Selectati litara ceruta prin rotirea butonului de reglare.
- Memorati litara cerutd prin apasarea butonului de reglare.

- Stergerea ultimei litere apdsand butonul (1) «— .

Anulati operatia prin apdsarea butonului (2) @ .
Confirmati operatia prin apasarea butonului (3) Q%’.@ .

o=
>
!

mIWT T
!

Memorarea unui nou program pe un spatiu de memorie
deja ocupat necesita anularea locatiei de memorie printr-o
procedura obligatorie.

Anulati operatia apasand butonul (2) =)

Stergeti programul selectat apasand butonul (1) o2 .
Reluati procedura se stocare.

Introducere program

Reintroduceti primul program disponibil apasand butonul
"

s Oa 0.0v |
WELDING DEMO
1. oo

< !
AR

Selectati programul dorit apasand butonul Pr®~

Selectati programul cerut prin rotirea butonului de reglare.

Doar locatiile de memorie ocupate de un program sunt relu-
ate, in timp ce cele locatiile de memorie goale sunt omise
automat.

Anulare program

intrati in meniul de “Anulare program” apasand butonul
Pr@ , cel putin o secunda.

WELDING DEMO

@<

O f
STSI@T@%’@T

1

Selectati programul cerut prin rotirea butonului de reelare.
Stergeti programul selectat apasand butonul (1) = 5% .
Anulati operatia apasand butonul (2) 1z .
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Confirmati operatia apasand butonul (1) &3
Anulati operatia apasand butonul (2) = ££)

3.6 Personalizarea interfatei

1 Personalizare ecran in 7 segmente

[Setup XP User ]

152+——:
=AY,

= T
t 4

2 4

"V

Intrati in meniu tindnd apasat butonul de reglare timp de
cel putin 5 secunde.

Selectati parametrul cerut rotind butonul de reglare pana
cand este afisat pe sectorul central (5).

inregistrati parametrul selectat in ecranul in 7 segmente
apasand butonul (2) ={357] .
Salvati si iesiti din ecranul prezent apasand butonul (4)

SENS
GER -
Standard I1

3.7 Personalizarea interfatei
Permite optimizarea parametrilor in meniul principal.

500 Permite selectarea interfetei grafice cerute:
XE (Mod usor)
XA (Mod avansat)
XE (Mod profesional)

bohlerwelding

PROCEDEU | PARAMETRUL
XE | MMA I
TIG DC I, . m A L
TIG AC . L M U L
it
XA | MMA [ «~ oL %
TG be I L Aformor
(N I WY 1
TIG AC L L. MU Mg ra
. # iR SH %
ol N
XP | MMA L~ 5 B
DG- MG
TIG DC T VRN BT BT B
. M A
AU 2 W C S WY |
TIG AC T VAR Y Y B
. M N v
v o bt L
M o W % e

3.8 Inchis/Deschis
Permite ca toate setdrile din panoul de comanda sa fie blocate cu
ajutorul unei porole de siguranta.

Intrati in meniu apasand tasta de reglare pentru cel putin 5 secunde.

[Setup XP User ]

9531
e Off

T Ta

Selectati parametrul cerut (551) rotind butonul de reglare pana
cand este afisat pe sectorul central.

(Setup XP User |

951
e 20

[Tl

Activati reglarea parametrului selectat apasand butonul de reglare.
Setati un cod numeric (parold) rotind butonul de reglare.
Confirmati modificarea facuta apasand butonul de reglare.

Save

Salvati si iesiti din ecranul prezent apasand butonul (4) &,
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Oa 0.0v |

Ly 18

o
=l g [l

Realizarea oricarei operatii pe un panou de comanda blocat cauzea-
za aparitia unui ecran special.

> Oa 0.0v |

e 123
wma] 0§ ]

- Accesati temporar functionalititile panoului (5 minute) rotind
butonul de reglare si tastand parola corecta.
Confirmati modificarea facuta apasand butonul de reglare.

(Setup XP User |

551
e Off

T Ta

- Deblocati definitiv panoul de comandaintrand in meniu (urmati
instructiunile anterioare) si inchideti parametrul 551.

Save

Confirmati modificarea facuta apasand butonul (4) g5

3.9 Management control extern
Permite setarea metodei de management a parametrilor de sudare
cu ajutorul dispozitivelor externe (RC, pistolet ...).

(Setup XP User |

602

=
T Tem

Intrati in meniu apasand tasta de reglare pentru cel putin 5 secunde.
Selectati parametrul cerut (602) rotind butonul de reglare pana
cand este afisat pe sectorul central.

I

Min 3

w  3CUA

| = [
ot

1 3 4
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Intrati in ecranul “managementul controlului extern” apasand buto-
nul de reglare.

Selectati parametrul cerut (CH1, CH2, CH3, CH4) prin apasarea
butonului (1).

Selectati parametrul cerut (selectati parametrul - Min-Max) apa-
sand butonul de reglare.

Stabiliti parametrul cerut (selectati parametrul - Min-Max) rotind
butonul de reglare.

Save

Salvati si iesiti din ecranul prezent apasand butonul (4)
Anulati operatia apasand butonul (3)

Exit

3.10 Limite de protectie

Permite ca procesul de sudare sd fie controlat setand limitele de
avertizare /% miN /B MaX si limitele de siguranta pentru parame-
trii masurabili principali fy min & m

L

Curent de sudare

V Tensiune de sudare
Miscare automata
-

Setup XP vaBW |

801

ant

T Tam

Intrati in meniu apasand butonul de reglare timp de cel putin 5
secunde.
Selectati parametrul cerut (801).

L A Min Max

a [OFF OFF
a [OFF OFF
@gﬂﬂlﬂflﬂ@l@%@'

1 2

Intrati pe ecranul “Limite de protectie” apasand butonul de reglare.
Selectati parametrul cerut apasand butonul (1) ©H1 .

Selectati metoda de setare a limitelor de protectie apasand butonul
(2) &E5 .

A / V Valoare absoluta
%

Valoare procentuala

9 10
]l A N!’in Mlax

7— & OFF OFF
s— & UFF OFF

Cil | aem | 2 | %P «—a




Linia limitelor de avertiyare

Linia limiteloe de alarma

Coloana nivelelor minime
0 Coloana nivelelor maxime

— O 0

Selectati casuta cerutd apasand tasta de reglare (cdsuta selectatd
este afisata cu un contrast inversat).

Stabiliti nivelul limitei selectate rotind butonul de reglare.

Salvati si iesiti de pe ecranul prezent apasand butonul (4) @éﬁ% .

& E Q05 At

)

Depasirea unei limite de siguranta are ca efect aparitia unui semnal
vizual pe panoul de comanda.

Depasirea unei limite de alarma are ca efect aparitia unui semnal
vizual pe panoul de comanda si blocarea imediata a operatiilor de
sudare.

Este posibila setarea inceputului si sfarsitului filtrelor de sudare
pentru a preveni semnalele de eroare in timpul amorsarii §i stingerii
arcului (consultati capitolul “Set up” — Parametrii 802-803-804).

3.11 Ecran alarme

Permite interventia unei alarme de a fi indicata si furnizeaza cele
mai importante indicatii pentru

solutionarea oricaror probleme intalnite.

1 2 3

A E01 |

iy
I I N 7N

1 Icoana alarma

2 Cod alarma
E01

3 Tip alarma

i

Coduri alarma

EO1, E02, EO3 Alarma temperatura

E10 Alarma modul putere
4

E11, E19 Alarma configurare sistem
?

E13
*|e
El4, E15, E18

<
E17
ol
E20

{}

E21
N

E22
-DI‘_
E27

{}

E28

E29

vi"\

E30
-hl‘_
E31
-bl‘_
E38

Vi

E39, E40
IIE g

E43

[
E99

4

bohler welding

Alarma comunicare (FP)

Alarma program necorespunzator
Alarma comunicare (UP-DSP)
Alarma lipsa memorie

Alarma pierdere de dare

Alarma comunicare (DSP)
Alarma lipsd memorie ( )
Alarma lipsa memorie ( [F )
Alarma masuratori incompatibile
Alarma comunicare (HF)
Alarma comunicare (AC/DC)
Alarma subtensiune

Alarma alimentare putere sistem
Alarma lipsa lichid de racire

Alarma generala

Coduri limite de protectie

ES4
Al
E62
Al
ESS
At
E63
At
ES6
Vi

E64

Vi

Nivel curent depasit (Alarma)

Nivel curent depdsit (Avertizare)

Nivel curent depasit (Alarma)

Current level exceeded (Avertizare)

Nivel tensiune depasit (Alarma)

Nivel tensiune depdsit (Avertizare)
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E57 Nivel tensiune depasit (Alarma)
vt
E65 Nivel tensiune depasit (Avertizare)
vt
E70 Alarma “ATENTIE” incompatibila
&
E71 Alarma temperatura depasita a lichidului
o de racire

3.12 Panoul din spate

< 2
+ T >®
® @,
1 . 3
—
| ——
| —
—
| e———
| Se——
| N——
| E—
1 Cablul de alimentare cu energie
Conecteaza sistemul la retea.
2 Orificiu pentru gaz
3 Intrare cablu semnal (CAN-BUS) (RC)
4 Intrerupdtor pornit/oprit

@ Porneste furnizarea energiei electrice catre sudor.

® Are doua pozitii, ,,0” — inchis si ,,I” — deschis.

3.13 Panoul de fise

Priza negativa

Pentru conectarea cablului de masa la sudarea cu electrod
sau a pistoletului WIG.

Priza pozitiva

Pentru conectarea cablului portelectrod sau a masei la
sudarea WIG.

CNON
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3 Orificiu pentru gaz

@

4 Intrare cablu semnal (Pistolet WIG)

4 ACCESORII

4.1 Generalitati

Operatiile de la distanta sunt active doar cand se conecteaza la sur-
sele. Aceasta conexiune se poate face si cand sistemul este pornit.
Atunci cand comanda RC este conectata, panoul de comanda al sur-
sei ramane activat pentru a se realiza orice modificare. Modificarile
la panoul de comanda al sursei apar si pe comanda RC si invers.

4.2 Comanda la distantd RC 100

RC 100 este o comanda la distantd desemnata pentru a coordona
afisajul si pentru a regla curentul de sudare si tensiunea.

“Consultati manualul de instructiuni”.

4.3 Dispozitiv de comanda la distanta de tip pedala
RC 120 pentru sudarea WIG

indati ce sursa a fost comutatd pe modul de
COMANDA EXTERNA, curentul de iesire
este controlat avand o valoare de la minim
la maxim prin modificarea presiunii picio-
rului pe pedald. Un microintrerupator pro-
duce la cea mai mica atingere, semnalul de
start.

4.4 Comanda la distantd RC 180

Elementul de comanda la distantd permite modificarea curentului
de iesire fara a intrerupe procesul de sudare.

“Consultati manualul de instructiuni”.




4.5 Comanda la distanta RC 200

H

RC 200 este o comanda la distanta desemnata pentru a coordona
afisajul si pentru a regla toti parametrii sursei la care este conectata.

“Consultati manualul de instructiuni”.

4.6 Seria de pistolete ST...

“Consultati manualul de instructiuni”.

4.7 Seria de pistolete ST...U/D

Seria de pistolete U/D sunt pistolete digitale TIG care controleaza
parametrii principali de sudare:

- curent de sudare

- revoca programele

(Consultati capitolul “Setarea”).

“Consultati manualul de instructiuni”.

4.8 Seria de pistolete ST...DIGITIG
4.8.1 Generalitati

bohlerwelding

Seria de pistolete DIGITIG sunt pistolete digitale WIG care con-
troleaza parametrii principali de sudare:

- curent de sudare

- revoca programele

Parametrii 3-4 pot fi personalizati.

(Consultati capitolul “Setarea”).

“Consultati manualul de instructiuni”.

5 INTRETINERE

Intretinerea curenta trebuie realizata in concordanta cu
specificatiile producatorului.

Orice operatie de intretinere trebuie efectuatd doar de personal
calificat.

in timpul functionarii echipamentului toate partile de acces respec-
tiv usile carcaselor trebuie sa fie inchise.

Modificari neautorizate ale sistemului sunt strict interzise.
Preveniti acumularea prafului si a piliturii de fier (materiale con-
ductive) pe componentele masinii.

Deconectati sursa de alimentare cu energie a masinii

naintea efectuarii oricdrei operatii de intretinere!

~

Efectuati periodic urmatoarele operatii de intretinere a

sursei de sudare:

- Curatati sursa de sudare induntru prin suflare cu un
jet de aer de presiune joasa respectiv cu ajutorul
unor periute cu peri moi.

- Curatati contactele electrice si toate conexiunile.

Pentru intretinera sau inlocuirea componentelor pistoletelor porte-
lectrodului gi/sau cablului de masa:

Verificati temperatura componentelor si asigutati-va
ca acestea sa nu fie supraincalzite.

Folositi intotdeauna manusi de protectie in concordan-
ta cu normele de protectie standard.

Folositi unelte corespunzatoare.

Nerespectarea regulilor de intretinere mai sus mentionate va con-
duce la anularea certificatelor de garantie §i scuteste producatorul
de orice raspundere.

6 POSIBILE PROBLEME

Repararea sau inlocuirea oricdror parti componente
ale sistemului trebuiesc efectuate doar de personal
calificat.

Inlocuirea sau repararea oricaror parti din sistem de cdtre perso-
nalul neautorizat pot face ca garantia sa devina nuld si neavenita.
Sistemul nu trebuie modificat in nicio circumstanta.

Producatorul nu isi asuma nicio responsabilitate in cazul nerespec-
tarii instructiunilor mentionate mai sus.
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Sursa nu porneste (LED—ul verde nu se aprinde)

Cauza Lipsa tensiunii de alimentare la priza.

Solutie Verificati si reparati retelele electrice. Acest lucru a se
realize doar de catre personal calificat.

Cauza Conectare gresita sau cablu intrerupt.

Solutie Inlocuiti componentele defecte.
Contactati cel mai apropiat service pentru a repara
sistemul.

Cauza Siguranta de pe retea sarita/arsa.

Solutie Inlocuiti componentele defecte.

Cauza Intrerupatorul principal defect.

Solutie inlocuirea componentelor defecte.
Contactati cel mai apropiat service pentru a repara
sistemul.

Cauza Componente electronice defecte.

Solutia Contactati cel mai apropiat service pentru repararea
sistemului.

Lipsa curent de sudare (sistemul nu sudeaza)

Cauza Tragaciul pistoletului defect.

Solutia Inlocuirea componentelor defecte.
Contactati cel mai apropiat service pentru a repara
sistemul.

Cauza Sistemul s-a supraicdlzit (alarma termica — LED-ul
galben aprins).

Solutia Asteptati ca sistemul sa se raceasca fara oprirea aces-

tuia (LED—ul galben stins).

Cauza Impamantare incorecti.
Solutia Impamantati sistemul corect.
Cititi paragraful ,,Instalare”.

Cauza Alimentare necorespunzatoare (LED-ul galben
aprins).
Solutia Alimentarea sursei de sudare cu tensiunea corespun-

zatoare functiondrii acesteia.
Conectati corect a sistemul.
Cititi paragraful ,,Conectare”.

Cauza Componente electronice defecte.
Solutia Contactati cel mai apropiat service pentru a repara
sistemul.

Tensiune de iesire incorecta

Cauza Selectarea gresita a procesului de sudare, sau selector
defect.

Solutia Selectati corect procesul de sudare.

Cauza Setarea incorecta a parametrilor/functiilor.

Solutia Resetati sistemul si parametrii de sudare.

Cauza Potentiometru/ buton pentru reglarea curentului de
sudare defect.

Solutie Inlocuirea componentelor defecte.
Contactati cel mai apropiat service pentru a repara
sistemul.

Cauza Tensiunea principald in afara limitelor de functionare.

Solutia Conectati sistemul corect.

Cititi paragraful ,,Conectare”.
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Cauza
Solutia

Componente electronice defecte.
Contactati cel mai apropiat service pentru a repara
sistemul.

Instabilitatea arcului

Cauza
Solutia

Cauza
Solutia

Cauza
Solutia

Protectie de gaz insuficienta.

Reglati debitul de gaz.

Verificati daca difuzorul de gaz si calota sunt in bune
conditii de functionare.

Umiditatea din gazul de sudare.

Folositi intotdeauna materiale si produse de calitate.
Asigurati-va ca sistemul de alimentare cu gaz este in
stare perfecta de functionare.

Parametrii de sudare incorect selectionati.

Verificati cu atentie sistemul de sudare.

Contactati cel mai apropiat service pentru a repara
sistemul.

Patrundere insuficienta

Cauza
Solutia

Cauza
Solutia

Cauza
Solutia

Cauza
Solutia

Mod de sudare incorect.
Scadeti viteza de sudare.

Parametrii de sudare incorecti.
Cresteti curentul de sudare.

Pregatirea incorecta a pieselor.
Mariti sanfrenul.

Grosimea prea mare a pieselor de sudat.
Cresteti curentul de sudare.

Incluziuni de Tungsten

Cauza
Solutia

Cauza
Solutia

Cauza
Solutia

Pori
Cauza
Solutia

Parametrii incorecti.
Micsorati tensiunea.
Folositi un electrod de diametru mai mare.

Electrod incorect.
Folositi intotdeauna materiale si produse de calitate.
Ascutiti cu atentie electrodul.

Mod de sudare incorect.
Evitati contactul dintre electrod si baia de metal topit.

Protectie de gaz insuficienta.
Reglati debitul de gaz.
Verificati starea difuzorului de gaz si a calotei.

Lipirea (electrodului/sarmei)

Cauza
Solutia

Cauza
Solutia

Cauza
Solutia

Parametrii de sudare incorecti.
Cresteti curentul de sudare.

Mod de sudare incorect.
Mariti inclinatia pistoletului.

Grosimea pieselor prea mare a pieselor sudate.
Cresteti curentul de sudare.

Arsuri marginale

Cauza
Solutia

Parametrii incorecti.
Micsorati tensiunea.




Cauza Mod de sudare incorect.

Solutia Micsorati viteza de oscilare la umplere.
Micsorati viteza de sudare.

Cauza Protectie de gaz insuficienta.

Solutia Folositi gazul potrivit pentru materialul pe care il
sudati.

Oxidare

Cauza Protectie de gaz insuficienta.

Solutia Reglati debitul de gaz.
Verificati starea difuzorului de gaz si a calotei.

Porozitate

Cauza Grasimi, vopsea, rugina si praf pe piesele ce urmeaza
a fi sudate.

Solutii Curatati piesele Tnainte de sudare.

Cauza Grasimi, vopsea, rugind si praf pe materialul de
adaos.

Solutia Folositi intotdeuna materiale si produse de calitate.
Pastrati materialele 1n conditii perfecte.

Cauza Umiditate in materialul de adaos.

Solutia Folositi intotdeauna materiale de calitate.
Intotdeauna pastrati materialul in conditii perfecte

Cauza Lungime incorecta a arcului.

Solutia Micsorati distanta dintre electrod si piesa.

Cauza Umiditate in gazul de sudare.

Solutia Folositi materiale si produse de calitate.
Asigurati-va ca sistemul de alimentare cu gaz functi-
oneaza in conditii perfecte.

Cauza Protectie de gaz insuficienta.

Solutia Reglati debitul de gaz.
Verificati starea difuzorului de gaz si a calotei.

Cauza Baia de metal topit se solidifica prea repede.

Solutia Micsorati viteza de avans in timpul sudarii.

Preincalziti materialul de baza.
Cresteti curentul de sudare.

Fisurare la cald

Cauza Parametrii de sudare incorecti.

Solutia Micsorati tensiunea de sudare.

Cauza Grasimi, vopsea, rugina si praf pe piesele ce urmeaza
a fi sudate.

Solutia Curatati piesele Tnainte de sudare.

Cauza Grasimi, vopsea, rugind si praf pe materialul de
adaos.

Solutia Intotdeauna folositi materiale si produse de calitate.
Pastrati materialele de adaos in conditii perfecte.

Cauza Mod de sudare incorect.

Solutia Executati corect operatiile de pregtire a rostului de

sudare.

Fisuri la rece
Cauza
Solutia

Umiditate in materialul de adaos.
Folositi intotdeauna materiale si produse de calitate.
Pastrati materialul de adaos in conditii perfecte.
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Cauza
Solutia

Geometria speciald a rostului de sudare.
Preincalzirea materialelor ce urmeaza a fi sudate.
Aplicati un tratament de postincalzire.

Executati corect operatiile aferente tipului de rost
pentru sudare.

Pentru orice dubiu si/sau problema nu ezitati sa contactati cel mai
apropiat service.

7 SUDAREA

7.1 Sudarea manuala cu electrod invelit (SE; MMA)

Pregatirea pieselor

Pentru a obtine imbinari sudate de calitate este de preferat sa se
lucreze pe componente curate, neoxidate, lipsite de rugind sau alti
agenti care ar putea compromite imbinarea sudata.

Alegerea electrodului

Diametrul electrodului care va fi folsit depinde de grosimea mate-
rialului, de pozitie, de tipul imbinarii si de modul de preparare a
pieselor care urmeaza a fi sudate.

Electrozii de diametre mari necesitd in mod evident curenti mari,
urmati de degajarea unei cantitati mari de caldura in timpul proce-
sului de sudare.

Tipul invelisului  Caracteristici Pozitii de sudare

Rutilic Usor de folosit Toate pozitiile

Acid Viteza mare de topire Sudura in
jgheab

Bazic Calitate superioard a imbinarii  Toate pozitiile

Alegerea curentului de sudare
Intervalul de curent asociat tipului de electrod folosit este specificat
pe pachet, de producatorul de electrozi.

Aprinderea §i mentinerea arcului

Arcul se aprinde prin zgarierea cu varful electrodului piesele
conectate la cablul de masa; dupa ce arcul a fost aprins, retragand
rapid electrodul la distanta normald de sudare, procesul poate
continua.

in general, pentu a imbunatatii comportamentul aprinderii arcului,
sursa furnizeaza un curent initial penrtu a incalzi brusc varful elec-
trodului, stabilind astfel arcul (hot start).

Odata ce arcul a fost aprins, partea centrald a electrodului incepe
sd se topeascd formand particule mici care sunt transferate in baia
de metal topit de la suprafata metalului de baza prin intermediul
arcului electric.

fnvelisul exterior al electrodului se consuma si astfel furnizeaza
un gaz de protectie pentru baia de metal, asigurand o buna calitate
a sudurii.

Pentru a preveni stingerea arcului din cauza particulelor de material
topit prin surtcircuitarea arcului si lipirea electrodului de piesa,
datorita apropierii lor, este furnizata o crestere temporara a curen-
tului de sudare pentru a preveni formarea scurtcircuitului intre
electrod si piesa (Arc Force).

Daca electrodul se lipeste de piesd, curentul de scurtcircuit este
redus la minim pentru a facilita desprinderea electrodului de piesa
fara a deteriora clestele portelectrod (antilipire).

Executarea sudarii

Pozitiile de sudare variaza in functie de numarul de treceri; depla-
sarea electrodului se face in mod normal, fara oscilatii si se opreste
la capetele cordonului de sudurd, in asa fel incat sa se evite acu-
mularea excesiva a materialului de umplere in centrul cordonului
de sudare.
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Indepirtarea zgurii

Sudarea cu electrozi inveliti solicitd indepartarea zgurii dupa fie-
care trecere.

Zgura se indeparteazd cu un ciocan mic sau daca aceasta se poate
indeparta, prin periere.

7.2 Sudarea WIG (cu arc continuu)

Procesul de sudareca WIG (Tungsten Inert Gas) se bazeaza pe
prezenta unui arc electric care se formeaza intre un electrod necon-
sumabil (wolfram pur sau aliat, cu temperaturd de topire de aproxi-
mativ 3370°C) si piesd; o atmosferd de gaz inert (argon) protejeaza
baia de metal. Pentru a evita incluziunile periculoase de wolfram in
imbinare, electrodul nu trebuie niciodata sa intre in contact cu piesa;
din acest motiv, sursa de sudare este de obicei echipata cu un sistem
de aprindere a arcului care genereaza o frecventd inaltd, o descar-
care de tensiune intre varful electrodului si piesa de lucru. Astfel,
datoritd scanteii electrice, ionizadnd atmosfera de gaz, arcul electric
se aprinde, evitandu-se astfel contactul dintre electrod si piesa.

Alt tip de pornire posibil este cel cu incluziuni reduse de tungsten:
“pornirea prin ridicare”, care nu are nevoie de curenti de inaltd
frecventd, ci doar de un scurt circuit initial la curenti mici, intre
electrod si piesa; cand electrodul este ridicat, arcul este stabilit si
curentul creste pana la valoarea setata.

Pentru a imbunatati calitatea umplerii la sfarsitul cordonului de
sudare, este important de controlat, cu atentie, panta coboratoare
a curentului si este necesar ca gazul sd protejeze pentru cateva
secunde baia de sudurd dupa ce arcul s-a stins.

in multe conditii de operare, este folositor si se poati utiliza doi
curenti de sudurd presetati si sa se poatd trece cu usurintd de la un
curent la altul (bilevel).

Polaritatea
D.C.S.P. (Curent continuu - polaritate directa)
Acest tip de polaritate este cel mai des utilizat si asigura o uzurd
limitata a electrodului (1), din moment ce 70% din caldura se con-
centreaza pe anod (piesa).
Se obtin bai de sudura inguste si adanci cu viteze mari de deplasare
si cantitate mica de caldura. Majoritatea materialelor, exceptand
aluminiul (si aliajele sale) si magneziul sunt sudate cu acest tip de
polaritate.

©
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D.C.R.P. (Curent continuu - polaritate inversa)

Polaritatea inversa se utilizeaza la sudarea aliajelor acoperite de un
strat de oxid refractar si temperatura de topire mai mare, compara-
tiv cu metalele.

Nu se pot folosi curenti mai mari, deoarece acestia ar cauza uzura
excesiva a electrodului.
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D.C.S.P. — Pulsat (Curent continuu — polaritate directa pul-
satd)

in anumite conditii de operare, sudarea in curent continuu in regim
pulsatoriu confera un bun control asupra latimii si adancimii baii
de sudura.

Baia de sudurd este formata de curentul de varf (Ip), in timp ce
curentul de baza (Ib) mentine arcul aprins. Modul de operare ajuta
la sudarea tablelor mai subtiri cu mai putine deformatii, un factor
de forma mai bun si concomitent, un pericol scazut la aparitia fisu-
rilor la cald si a patrunderii gazului.

O data cu cresterea frecventei (MF), arcul devine mai ingust, mai
concentrat, mai stabil si calitatea sudurii pe tablele subtiri creste.

T
D.C.s.P

o t

0.C.5.P ~PULSED

LI t

7.2.1 Sudarea WIG a otelurilor

Procedeul de sudarea WIG este foarte eficient atat pentru sudarea
otelului carbon cat si pentru sudarea otelului aliat, la sudarea stra-
tului de radacina la conducte si la suduri unde aspectul este foarte
important.

Se cere polaritatea directa (D.C.S.P.).

Pregatirea marginilor
Este necesard o curdtire si o pregatire mai corecta a marginilor.

Alegerea si pregatirea electrodului

Este de preferat sa folositi electrozi de wolfram — thoriu (2% tho-
riu de culoare rosie) sau electrozi, alternativ ceriu sau lantaniu de
urmatoarele diametre:

@ electrod (mm) interval de curent (A)

1.0 15+75
1.6 60+150
24 130240

Electrodul trebuie ascutit conform figurii.

<
I

@) interval de curent (A)
30 0+30
60+90 30+120
90+120 120+250




Materialul de de adaos

Vergelele trebuie sa contind proiprietati mecanice caracteristice,
comparabile cu cele ale metalului de baza.

Nu folositi fasii obtinute din materialul de bazd deoarece ele pot
contine Tmpuritdti care pot afecta In mod negativ calitatea Imbina-
riloe sudate.

Gazul de protectie
In mod tipic, se foloseste argon pur (99,99%)

Curent de sudare| @ Electrod Diuza de gaz |Debit de argon
(A) (mm) n° @ (mm) (/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 24 6/7  9.511.0 7-8

7.2.2 Sudarea WIG a cuprului

Din moment ce sudarea WIG este un procedeu ce se caracterizeaza
prin concentrare mare de sudurd, este o particularitate potrivita
pentru sudarea materialelor cu conductivitate termica ridicata,
precum cuprul.

Pentru sudarea WIG a cuprului, respectati aceleasi specificatii ca si
in cazul sudarii WIG a otelurilor.
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8 SPECIFICATII TEHNICE

URANOS 1700 AC/DC

URANOS 2200 AC/DC

Tensiunea sursei Ul (50/60Hz) 1x230V/115V £15% 1x230V/115V £15%
Zmax (@PCC) * 349mQ 275mQ
Siguranta fuzibild cu reactie intarziata 16A/25A 20A/30A
Comunicare bus DIGITAL DIGITAL
Putere maxima de intrare (kVA) 5 kVA 6.4 kVA
Putere maxima de intrare (kW) 5 kW 6.4 kW
Factor de putere PF 1 1
Eficienta () 80% 80%
Cosep 0.99 0.99
Curent maxim de intrare [1max 21.7A/33.3A 27.6A/37.2A
Curent efectiv Ileff 12.5A/19.5A 16A/22A
Cocficient de utilizare SE (40°C)
(x=35%) 150/120A 180/130A
(x=60%) 120/100A 150/110A
(x=100%) 90/80A 130/90A
Cocficient de utilizare SE (25°C)
(x=60%) - 180A
(x=100%) 150/120A 160/130A
Cocficient de utilizare WIG (40°C)
(x=35%) 170/150A 220/180A
(x=60%) 150/130A 170/140A
(x=100%) 130/110A 150/130A
Coeficient de utilizare WIG (25°C)
(x=60%) - 220A
(x=100%) 170/150A 180/180A
Plaja de reglare 12
SE 3-150A 3-180A
WIG 3-170A 3-220A
Tensiune de mers in gol Uo 80V 80V
Tensiune de varf Up 10.1kV 10.1kV
Tipul protectiei IP 1P23S [P23S
Clasa de izolatie H H
Dimensiuni (Ixdxh) 500x190x400 mm 500x190x400 mm
Greutate 18.8 Kg. 18.8 Kg.
Referinte normative EN 60974-1/EN 60974-3 EN 60974-1/EN 60974-3
EN 60974-10 EN 60974-10
Cablu de alimentare 3x2.5 mm2 3x2.5 mm2
Lungimea cablu de alimentare Sm Sm

%

m Acest echipament corespunde cu EN/IEC 61000-3-11 daca impedanta maxima acceptat a retelei de la punctul de interfata la reteaua publica (punct

al cuplajului direct PCC) este mai mica sau egala cu valoare stabilita ,,Zmax”. Daca se conecteaza la un system public de joasa tensiune, este res-
ponsabilitatea instalatorului sau a utilizatorului de echipament, sa se asigure, prin consultarea cu operatorul de distributie de retea, daca este cazul, ca

echipamentul se poate conecta.

* Acest echipament corespunde cu EN/IEC 61000-3-12.
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BbBJITAPCKHA

AEKJIAPALINA 3A CbOTBETCTBUE

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

Z[eKnapI/IpaMe, Y€ MallyHara:

OTroBapst Ha CIITHUTE €BPOIEICKU AUPEKTHBH:

u EU xapMoHU3UpaHU CTaHAAPTH:

URANOS 1700 AC/DC

URANOS 2200 AC/DC

2014/35/EU LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2014/30/EU EMC DIRECTIVE
2011/65/EU RoHS DIRECTIVE

EN 60974-1:2018
EN 60974-3:2015
EN 60974-10:2015 Class A

Bcesika HanpaBena mogudukams, 6e3 oropusamus oT SELCO s.r.l. mpaBu HeBaJIUACH TO3HM cepTU(DUKAT.

Onara di Tombolo (PADOVA)

SELCO s.r.l.

e —

Lino Frasson
Chief Executive
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Bb3MoxkHaA OmTacHOCT OT CEPUO3HU (1)1431/1'{601(1/[ HapaHsABaHUSA U OIIACHU PEKMMU Ha pa60Ta, KOUTO Morar Jga AoBE€aar
J10 CEPUO3HU (1)I/I3I/I‘IGCKI/I HapaHsABaHUA

% Baxxuu CBbBETU, KOUTO € Xy6’dB0 Ja 6"[)):[3.T CIIa3BaHM C LICTT U30sirBaHE HA TOJIEMH INETU WK ITOBPEAN HA UMYIIIECTBOTO

E—1

(t 3anuckKuTe HNPEABOXIaHU OT TO3U CUMBOJI Ca INTABHO TEXHUYECKU U YJICCHsBAIIIU CbBETU

116




1 BHUMAHUE

IIpenn na 3amounere paboTa ¢ MamuHaTa, Mpode-
TeTe BHHUMATEIIHO HWHCTPYKIHUATa 3a padoTa.
&m [IpousBoaMTENST HA MAIlIMHATA HE HOCHU OTTOBOP-
HOCT 3a TIOBPEIU MPUYNHEH!U 10 BUHA HA OTePaTo-
pa Ha MaluHaTa.
Ilpu BB3HMKBaHe Ha MPOOJIIEMH, HEONHCAHU B
HACTOSIIATa WHCTPYKIHSI, ce OObpHETE KBbM OTO-
pusupanusi cepsu3 Ha Kammapron bwrnrapus
EOO..

“

1.1 Cpena Ha ynoTpeba

» O6GopynBaHeTo TpsiOBa Ja ce U3MOI3Ba eIUHCTBEHO 110 TIPE/-
Ha3Ha4YeHHe, 110 HAYMHU U B CIyYau OIMCAaHU Ha (upMeHara
Tabena u / WK B PHKOBOJCTBOTO, B ChINIACHE C MEXKTYHAPOI-
HHUTE TUPEKTUBHU 3a 6e30macHOCT. Jpyru npuioxkeHus OCBEH
OINUCAHUTE OT MPOU3BOAUTENS CE CUMUTAT 32 HEYMECTHH H
OIACHU, U B TE€3U CIIy4yau MPOU3BOAUTENSAT OTPUYA BCIKAKBA
OTTOBOPHOCT.

» O6GopynBaHeTo TpsiOBa Ja Ce M3IOJI3Ba caMo 3a mpodecno-
HAJIHU 1 EJIU B UHAYCTPHUAIHU YCIIOBUS.
[IpousBoAUTEIAT HE TOEMa OTTOBOPHOCT 32 HAHECCHHU IIETU
MpH yrnoTpeda Ha 060PYABAHETO B JIOMAIIHHU YCIOBUSI.

» ObopynsaneTo TpsiOBa /1a ce M3MOI3BA IIPU TEMIIepaTypa Ha
okojiHaTa cpena ot -10°C mo +40°C (+14°F + +104°F).
O6opyaBaHeTo TpsiOBA Ja ce TPAHCIIOPTUPA U ChXPaHsBA Ha
Mecrta ¢ Temrieparypa ot -25°C no +55°C (+13°F = +131°F).

* OOopynBaHETO TPsIOBA /1a ce U3MOJI3BA TIPH JIMIICA HA TPax,
ra3 Wiy Ipyru KOPO3UBHU CyOCTAHIUU.

* OGopynBaHeTO He OMBA Jla Ce M3IOJI3BA MPH OTHOCHUTEITHA
BII@XKHOCT 1o-BHcoKka oT 50% mpu 40°C (104°F).
OOopynBaHeTO He OMBaA Ja ce M3IOJI3BA MPU OTHOCHUTEITHA
BJIaXHOCT no-Bucoka ot 90% npu 20°C (68°F).

* MainnHara He O¥MBa J1a ce U3I0JI3Ba Ha HaIMOPCKA BUCOUMHA
mo-rojsimMa ot 2000 meTpa.

He usznon3paiite mammHara 3a pa3MmpassBaHe Ha
TpBHOU.

He u3non3Baiite o6opynBaHeTo 3a 3apexaaHe Ha
Oarepuu U / WIK aKyMyJIaTOPH.

He uznon3saiite 000pyaBaHETO 3a MPEXOTHO CTAP-
THpaHe Ha J(BUTATEIIs.

1.2 Be3omacHa paboTta
3aBappYHMST MTPOIIEC IPUUNHSIBA PaTHAIUS, [ITYM,
TOINIOOTACIISIHE U T'a30BHU EMUCHUU.

R4

Hocete 3ammTHO 00JIEKIIO, KOETO Ja BU MpeArna3Ba
OT JIBYUTE HA Jbrara, MPBCKUTE WU HAKEKEH
MeTall.

OOJIekIoTO TPsIOBA Ja MOKPUBA ISUIOTO TETNIO U
TpsiOBa 11a e:

- HEMTOKBTHATO U B 10OPO CHCTOSIHUE;

- OTHEYMOPHO;

- U30JIUPAHO U CYXO;

- MO-MsipKa U 06e3 phKaBeIu WM MaHIIeTH

Bunaru Hocere 3paBu OOyBKM U BOJHO HU30JIMpa-
HU 0OYBKH.

K
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Hocere BuHaru noaxoasimu PBKaBUIIM, KOUTO Ca
CJIICKTPUYCCKH U TCPMUYHO U30JIMPAaHU.

ITocraBere 3a0aBAMUAT OT'BHS IIMT Taka Ye Ja
3aIIMTaBa 00T PaXIAIIOTO TPOCTPAHCTBO OT JIBYH,
MPBCKU M HAKESIKEHATA [UTAKA.

IMochbBerBaliTe OIM3KOCTOSIIUTE XOpa Jda HE ce

|

B

BIVICKIAT B Abrara WJIM HAXCKCHUAT METAJl, U Ja
B3€MaT MEPKU 3a aJICKBaTHa 3alliuTa.

Hocete macku ¢ cTpaHMYHO JIMIIEBA 3AIUTA U TTO/I-
xozusm 3amuTer GunThp (moHe NR10 mmm moseue)
3a O4UTE.

Bunaru Hocere 3alMTHU OYMIIa ChC CTpaHHUYIHA
3amurTa, 0cobeHo 110 BpEMEC Ha PBYHO UJIIU MEXa-
HUYHO NPEMAXBAHE HA 3aBapbyHATa HIJIaKaA.

He HOceTe KOHTAKTHU JIEIIH.

Axo ymMa OT 3aBapsIBaHE WU IIJIA3MEHO PA3AHE €
Haa OOMYCTUMHUTE HOPMH, W3T0I3BANTE aHTI/ICl)O-
HU.

Q| 9D ps

* He usMmensiite MO,Z[I/I(i)I/IKaL[I/IHTa Ha MallluHaTa II0 HUKAKbB
Ha4YuH.

* Bunaru APBKTE CTPAHUYHUTE Kallallkd 3aTBOPEHU 11O BPEME
Ha 3aBapsiBaHEC.

W36sareaiiTe TOKOCBAaHETO HA TOKY IO 3aBapeHU
JleTallyIi: TOIUIMHATA MOXE 1a IPUYUHU CEPUO3HU
U3rapsHusl.

L

» CrenBaifTe BCHUKHN U30POCHU ITO-TOPE MPENOPHKH MO-BPEMeE
U cjef 3aBapsiBaHEeTO, Thi KaTo IIaKkaTa MOXKe 1a Ce OTAEINs
OT JIeTAlINTE U3BECTHO BPEME CIIE/l OXJIAXKIAHETO UM.

° HpOBepeTe JaJii ropejkara € CTyacHa, npeau ga pa6OTI/IT€
110 HEA.

YBepeTe CC Y€ oxJjiaxXgalara CUCTEMa € U3KJIIOYCHA
npeau na OTKaYuTe Tp'I:6I/ITe Ha oxJraXaamara Ted-
HOCT. FopemaTa TCUHOCT H3JIM3alia OT Tp’b6I/IT€
MOXE 1a MPUYNHU U3TAPIHUSA.

>
-
-
-

OCI/IpreTe KOMIUIEKT 3a II'bpBa IOMOIIL o130 10
paGOTHOTO MsCTO.
He momiiensiBaiiTe BCAKaKBU BUIOBE U3rapsHus
WJIN HApaHABAHUS.

IMpemu na cu Tpbraere ot padora, ce yBepere ue
cre obesonacwin pabOTHOTO MsCTO € Lied Ja
n30erHeTe MHIMICHTH.

> ||
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* JIuMBT, ra30BeTE U MPAXbT KOUTO CE OTACNAT B Pe3yJTaT Ha
3aBapsiBaHEe WM IUIA3MEHO Dsi3aHe ca BpeAHU 3a Bamero
3/1paBe.

JlokazaHo € ue IUMBT MOPOAEH OT 3aBapsiBAHETO MOXE J1a
MPUYMHU paK MW Ja HaBpeOu Ha 3apoadiia Ha OpeMeHHa
KeHa.

1.3 3amura OT UM U ra30Be

* M3non3BaliTe ecrecTBeHara BCHTWJIAlMA WM CUCTEMA 3a
MPUHYAUTCIIHA aClIupalusl.

e Axo 3aBapsBaTe Ipu ciada BeHTWIALMs, H3MOJI3BaiiTe
MACKH ¥ aCIIMPALMOHHU allapaTH.

° 3aBapHBaHSTO B M3KIIIOYUTCIIHO MaAJIKU ITOMCIICHUA TpH6Ba
Jia C€ U3BBpINBA MO Ha6JHO)IeHI/ICTO Ha HaMupall ce HaOIH-
30 KoJI€ra.

* He wusnonssaiite KHUCIIOpOA 3a BEHTUJIMPAHE Ha pa6OTHOTO
MSCTO.

* VBepere ce ue acnupanuara paboTH, KaTo CPABHUTE KOJIUYe-
CTBOTO Ha BPE/IHUTE T'a30BE ChC CTOMHOCTHUTE (GOPMYTUPAHI
B IIpaBHJIaTa 3a 6€30MaCHOCT.

e Koan4yecTBOTO M HUBOTO HA OMACHOCT Ha JUMBT 3aBUCU OT
yHOTp€6ﬂBaHI/IﬂT METaJl, 3allbJIBAIIUAT METAJIU U Cy6CTaHLlI/I-
sITa U3MOJI3BAaHA 3a YUCTEHE U 00e3MaciIsiBaHe Ha JeTaiiuTe
3a 3aBapsiBaHeC. CHeHBaﬁTE MPOU3BOACTBEHUTE MHCTPYKIIUU
1 UHCTPYKIUHNUTE HaJCHU B TEXHUYCCKUTE CXEMU.

* He 3aBapsBaiiTe 61130 10 MPEUUCTBATETHH U OOSIHKUNACKHI
CTaHIHH.
ITocraBeTe OYTWIIKUTE ChC CI'BCTEH a3 Ha MSCTO ¢ H00pa
BEHTHJIALIHS.

AE 1.4 3ammTa OT noXxap M eKCIIo3uu
e

* 3aBapBUHHUAT IPOLIEC MOXKE JAa MPUUMHU OXKaP UIH EKCILIO-
3usl.

 Ilpenu 3amouBane Ha paboTa, MOUNCTETE PAOOTHOTO MSICTO
OT OTACHU U BB3INIAMEHUMHU MaTepHUaIH.
3ananuMuTe MaTepuasiv TpsOBa aa ca Ha noHe 11 meTpa ot
obacTTa Ha 3aBapsiBaHe, WIM TpsOBa J1a ca 3aIUTEHU I10
TTOJTXOISIIT HAYWH.
Hckpute m Hake)XeHUTE YACTULM MMaT TOISIM OOXBaT U
MHHABaT W Tpe3 Majaku oTBopH. [lazere xopara m mmyiie-
CTBOTO.

* He 3aBapﬂBaﬁTC B OJTM30CT J0 CbAO0BE 11O HAJIATaHE.

» He 3aBapsBaiiTe B 3aTBOpeHHN KOHTEHHEPH WIN TPHOU.
Buumagaiite npu 3aBapsiBaHe HA TPBOU U KOHTEHHEPU 10pU
Te Ja ca OTBOPEHHU, NMPA3HU U HAI'BJIHO MOUYUCTEeHU. Beceku
OCTaThK OT Ta3, TOPUBO, MACIO WIN IOJOOHM Marepuaiu
MOJE JIa TPUYNHU eKCIUTO3HSI.

* He 3aBapsiBaiiTe B 61M30CT 4O €KCIUIO3UBHU MTPAXOBE, ra30Be
WM TIAPU.

» Koraro CBBPIIUTE CBC 3aBAPABAHETO CC YBECPETE, UC BEpUTra-
Ta MOa HAITPEIKECHUEC HE MOXKE J1a HAITpaBU KOHTAKT C KOATO U
Ja € 3a3€MEHa 4acTt.

* TlocraBete TOXaporacurei B onm3ocT 10 pa6OTHOTO MACTO.
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1.5 TlpenmnazHu MepKu OpU H3IOJ3BAHE
Ha Ta30BU OyTUIIKH

.

* MHepTHO — ra3oBuTe OYTUIKU ChABPIKAT I'a3 MO HAJISATAHE,
KOHTO MOXe /1a excutoaupa. Ako Oe301acHUTE yCIOBUS Ha
TPAHCIIOPT Ca CBEAEHH 1O MUHUMYM, CbXPaHEHHETO U YIIO-
Tpebara UM MOXe Ja He e Oe30IacHa.

* Bbyrunkurte TpsOBa aa CTOST W3NPAaBEHW A0 CTEHATa WM
JIPYTU TOJUIbPKAIIN CTPYKTYpH, Taka 4e Jla HE MOXe Jaa
TIaJHe.

* 3aTBopeTe Karaka 3a J1a 3alllUTUTE BEHTWIBT IPU TPAHCIIOPTH-
paHe, BbBEX/IaHE B €KCIUIOATALUS U B Kpasl Ha 3aBapsBAHETO.

* He m3naraifte OyTmikara Ha IUPEKTHA CIbHUEBA CBETIMHA,
BHE3aITHO M3MEHEHME Ha TemIlepaTypara, TBbpPAE BHCOKU
WUJIU TBBPJE HUCKU TEMIIEPaTypH.

» JIpbKTe OYTHIIKUTE Jajied OT IUIAMbLY, €IEKTPUYHH [IbIH,
TOPEJIKU, MUCTOJIETH U JIECHO3ANAIMMHU MaTepHalld U3MPbC-
KAaHU OT 3aBapsIBAHETO.

» JIpbxkTe OyTWIKUTE Aajied OT 3aBapbuHU U EJIEKTPUYHU
BEPHTH.

» JIpbKTe TIaBaTa CH Jajed OT M3XO/aa Ha rasoBara OyTHIIKa,
KOTaToO OTBApSITEe BEHTHUIIA.

* Bunaru 3aTBapﬂﬁT€ 6yTI/IJ'IKOBI/I$IT BCHTHUJI B KpadAT Ha 3aBa-
PABAHETO.

» Huxora He 3aBapsiBaiite OyTHIIKA C Ta3 [0 HAJIATAHE.

— e |1.63amura ot TOKOB yaap

ToxoBusT ymap Moxe na Bu youe.

W36sreaiiTe ga mokocBare 4acTd OT MalllMHATa, KOUTO ca
IOJT HATIPEXKEHHE, JIOKATO Ca AKTHBHH (TOPEITKH, TUCTOJIETH,
3a3eMUTEITHN Kabeln, eIeKTPOIH, Tell, POJIKUTE U MaKapuTe
ca eIIeKTPUYHO CBBP3aHU ChC 3aBAPBUHUS KPET).

YBepeTe Ce, Y€ cucreMara Mu 3aBapyuka ca CJIECKTPUYHO
U30JIMpaHU, YpE3 U3IOJI3BAHETO Ha CyXU OCHOBHU U ITIOJOBE,
KOHUTO Ca C 1oCTaTbyHa 3€MHa U30J1allus.

VBepeTe ce ue CUCTeMaTa € CBbP3aHa BIPHO U TOKOM3TOUHU-
KBT € CHAOEH ChC 3a3eMsIBAILl IIPOBOJHUK.

He noxkocBaiite [Be rOpeiiky WK J(Ba CICKTPOIHU IbpKaua
€IHOBPEMEHHO.

AKO TOYyBCTBaTe TOKOB yaap, CIIpeTe 3aBapsiBaHETO He3a-
0aBHO.

VeTpoHcTBOTO 32 3amajiBaHe U CTAOUIU3UpPAHE HA
qprara e u3paboTeHo 3a phuHA WIM MeXaHUIHa
yrnorpeba.

-

VipikaBaHeTO Ha ropejKara WM 3aBapbuHHUTE
KaOeJy ¢ ToBeye OT 8§ M yBelIMyaBa PHCKa OT elleK-
TPUYECKH ynap.




1.7 EnteKTpoMarHiTHY MoJieTa v CMyIIeHHs

(R

° 3aBapT)'{HI/I$IT TOK MUHaBAIII ITPE3 Kabenure 1 IIPOBOAHULIUTE
Ha MalmuHara o6pa3yBa CJICKTPOMATHUTHO I10JI€ B 3aBapby-
HHUTE Kabeln U caMaTa MallliHa.

* EnexTpoMarHuTHHUTE MOJIETa MOTaT Jla ce OTpa3sT Ha 3/pa-
BETO Ha XOpara, KOUTO Ca U3JI0KEHH Ha TAX MPOJBIDKUTEITHO
BpeMe.

EfeKTpOMarHUTHHUTE MOJIETA MOTAT Ja IONpedyar
Ha armapaTu KaTo U3KyCTBCH BOJa4 HAa ChPLETO UIIN
CIIyXOB amapar.

Xopa ¢ M3KyCTBEH BO/ad Ha CHPIETO, TPsOBa Ja ce KOHCYII-
TUPAT JIEKapsIT CU TNPEIH Ja 3all0OYHAT Jla Ce 3aHMMAaBaT ChC
3aBapsiBaHe WU IUIA3MEHO psi3aHe.

OOopyaBaHe MOUISKAINIO HA KiacupuKalus 1Mo CTaH-
nmapt EN/IEC 60974-10 kato EMC. (Bmx Tabenara uimu
TEXHUYECCKUTE JaHHH)

Ob6opynBaHe k1ac B oTtroBaps Ha M3MCKBaHMSTA 34 EIEKTPO-
MAarHuTHa CBbBMECTHMOCT B HMHAYCTpUAJIHA U HE HUHAYCTPU-
ajJHA Ccpela, BKIIOYMTEIHO I'PAJICKa M M3BBHIPAJICKA, KBIETO
€NIEKTPUUECTBOTO € OCUTYPEHO OT OOIIEeCTBEHA MpPEKa HUCKO
HAIPEKCHUE.

OO6opynBaHe Kiac A He € IpeIHa3HaueHO 3a yrnoTrpeda B He
MHIYCTPUAHA CPela, KBAETO eIEKTPHUECTBOTO € OCHIYPEHO
OT OOIIeCTBEHA Mpeka HHUCKO HANpexeHue. BB3MOXKHU ca
TPYAHOCTU IIPU OCUTYPSIBAHETO HA €JIEKTPOMATHUTHA ChbBMEC-
TUMOCT OT KJ1ac A B TOJOOHM Cpeld, MOpajnd HAJIUIMETO Ha
M3TOYHMIIN HA CMYILCHUS.

Wncranupane, ynorpeda u chepa Ha MPUTOKESHUE

Topa obopynBane e npousseneHo B cbriacue ¢ EN60974-10 u

ce onpenens karo ,,KITAC A” o6opynBate.

Tasu MammHa TpsOBa J1a ce U3MO0JI3Ba caMo 3a NpodecroHa-

HHU 11eJIM, B MHyCTpHAJIHA Cpe/ia.

ITpou3BOAUTENSAT HE TTOEMa OTTOBOPHOCT 33 HAHECEHH IIETH

pu ynorpeda Ha 060PYABAHETO B TOMAIIIHU yCIOBHUS.
CTBCHUTEC MHCTPYKIUU.

Ako Obnar 3abeisi3aHi HAKAKBU €IEKTPOMAarHUT-
HU CMYIIEHUS, TOTPeOUTENIAT TPpaOBa Aa peiu npobdiaeMa, ako
€ HeOOXOIMMO C TeXHUUYECKO ChICHCTBHIE OT MPOU3BOIUTEIINTE
/ cepBu3a.

(‘i’))

IMotpebutensT TpsaOBa 1a € eKCIIepT B ICHHOCTTA U
KaTo TaKbB € OTTOBOPEH 32 MHCTATMUPAHETO U YIIO-
Tpebara Ha OOOPYABAHETO CHIVIACHO IPOU3BOJ-

IIpu Bcuuky cirydau eIeKTPOMAarHUTHOTO CMYIIle-
HUe TPsiOBa Ja Obje NPEeMaxXHATO Bb3MOXKHO Hali-
OBp30.

IIpenu na nHCTanMpaTe 06OpynBaHETO, TPAOBA Aa
NPpEeUCHUTE IMOTCHUUAIHUTE CICKTPOMAarHUTHU
npo0biieMr KOMTO MOTaT Ja Bb3HHUKHAT B OJIM30CT
Ha pabOTHOTO MSICTO, KAaTO CE B3eMe MPEIABHI 1
JUYHOTO 3/IPABHO CHCTOSIHME HA XOpaTa HaMHUpa-
M ce B OJM30CT, HAIIPHMEP XOpa C ChPIACYHU MJIM CIYXOBU
npobiaemu.
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WzuckBanus 3a 3axpanBamara mpexa (Bux Texauue-
CKUTE JaHHU)

ITopasu BUCOKMAT ITyCKOB TOK Ha TOBa MOIIHO OOOpY/ABAaHE,
€ BB3MOXKHO BIIMSIHME BbPXY KaueCTBOTO Ha MOIIHOCTTAa Ha
3axpanBamara Mpexa. [lopaan Ta3u npuunHa 3a HIKOM TUIIO-
Be obopyaBaHe (BMXX TEXHHYECKHUTE TAHHU) MOXKE J1a CHIIECT-
BYBAT HAKOW OI'PAHHUYCHUA IIPpU CBBP3BAHETO, U3UCKBAHUA
OTHOCHO MAaKCHMAaJIHUSl UMIIEIAHC Ha Mpexara (Zmax) Wiu
M3MCKBAHE 32 MMHUMAJIEH KarnanuTeT (Ssc) Ha 3aXpaHBaHe Npu
TOUKaTa Ha CBbpP3BaHE KbM Mpexara. B To3u ciyyail MoHTa-
KHUKBT WIM NOTPEOUTENAT Ha 0OOpyABaHETO TpsiOBa Ja ce
yBEpHU, aKO € HEOOXOANMO Upe3 KOHCYITALMSI C MPEXKOBUS JOC-
TaBYUK, ue 00OPYABAHETO MOXKeE Ja ObJie CBHP3AHO.

B Hsixoun cliydyau € MpernopbUYUTEIIHO [1a CE EKpaHUpa 3aXpaHBa-
AT Kabesl KbM MallliHATA.

PaboTHu xabemm

3a 1a HamanuTe eeKThT Ha eIICKTPOMATHUTHUTE TTOJIETA CIIE/I-

BaWTe CIEAHUTE UHCTPYKLIUU:

- Kwbuero e BB3MOXKHO chOepeTe 1 06e301aceTe 3a3eMsIBaIIITe
U 3aXpaHBaIUTe Kabelu 3aeTHO.

- Hukora He yBuBaiiTe 3aBapbuHKUTE Kabeln oKoJo cebe cu.

- He 3acraBaiiTe MexIy 3a3eMsBALIUAT U 3aXpaHBAIIUAT
kabenu (IpBKTe U 1BaTa Kabeaa OT €AHA U ChIla CTPaHA).

- KabGenute TpsOBa na ca Bb3MOXKHO HaW-KbCH, Ja Ca MO3U-
LIUOHUPAHU BB3MOXXHO HAW-ONM30 €IUH 0 IPYr WIN MpU-
GJIM3UTEITHO HA €IHO U ChIIIO 3€MHO PABHHIIIE.

- MammHara TpsibBa Ja ¢ Ha U3BECTHO Pa3CTOsIHKUE OT 06J1ac-
TTa Ha 3aBapsiBaHE.

- PaGoTHuTe Kabenu, TpssOBa 1a ce IbpPKAT HA CTPaHa OT OCTa-
HaJINTE KaOenu.

3azemMsiBaHe

HeobxoauMmo e 3a3eMsiBaHe Ha pabOTHUS AETANI C 1[eJl HaMa-
JIIBAHE HA PUCKA OT TOKOB yAap. 3a3eMsBaHETO Ha PabOTHHUS
JeTainn TpsiOBa ga ObJe HAIIPABEHO B CHOTBETCTBUE C HAIIMO-
HAJHUTE HOPMH 3a TOBA.

3azeMsiBaHe HA paOOTHUS JAeTalI

HeO6XOHI/IMO € 3a3€MsBaHEC Ha pa6OTHI/IH HeTaﬁH C IIeJI HaMa-
JIsIBAHC Ha PpUCKA OT CJICKTPOUIOK. 3a3eMsaBaHETO HA pa6OTHI/IH
JleTaiinn TpsiOBa ga ObJe HAIPABEHO B CHOTBETCTBUE C HAIIMO-
HAJIHUTC HOPMHU 3a TOBA.

Expanupane

Expannpanero Ha xabenu, HaMUpamy ce B O1IM30CT 10 paboT-
HHUTE KaOenu Ha MamuHarta, 1Ie AoBeAC A0 HaMaJlssBaHC Ha
pUCKa OT CMYIICHUS.

S

1P23S

- Hsama BB3MOXHOCT 3a ONMp HAa OMNACHU YAacTU C IPBCTH.
3ammTa OT MIPOHUKBAHE HA YY’K/IM BHHIIHH Teja C AMaAMEThP
TO-TOJISIM MM paBeH Ha 12.5 MM.

- 3amura ot AbXA ¢ BI'ea 60°C.

- JlokaTo MOIBM)XHUTE YACTH Ha MalllMHATA He paboTiT, T4 €
3allUTEeHA OT BPeJHUA epeKT Ha IPOCMyKaHATa BOJA.

1.8 3amureH kiac
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2 MHCTAJIMPAHE

Wucranupanero TpsibBa Aa ce U3BBPIIM CaMO OT
CHelUAIIN3UPaH NEPCOHAN, OTOPU3UPAH OT MPOU3-
BOJIUTEIS.

ITo BpEME€ Ha HHCTAJIanusATad, TOKOU3TOUHHUKBT
TpsAOBaA /1a € U3KIIIOUEH OT Mpexara.

(x| SH

i ITocnenoBaTenHOTO U MapajeaTHOTO CBbP3BAHE HA
TOKOM3TOYHULIUTE € 3a0paHeHO.

(

2.1 Bourane, TpaHCTIOPT U pa3TOBapBaHE

- MammuHara e cHabeHa ¢ IPBKKA, 32 PHUHO MPEHACSHE.
- HWsnonssaiiTe caMmoToBapad ¢ BUJIKOBA XBaTka, KaTO BHUMa-
BaTe MalllMHaTa Ja He ce 0ObpHE.

He HOHL[CHHBaﬁTC TEIJIOTO Ha MalluHaTa. BUXKTC
TEXHUYECKUTEC XapaKTECPUCTUKU.

>

He Tpancnoprupaiite MammHaTa HaJl Xopa.

He wusnmyckaiiTe winm nocTaBsgiiTe MOJ HATUCK
MalluHaTa.

&=

2.2 Ilo3unoHupaHe Ha MalIHaTa

Cria3Baiite cieqHUTE ITpaBUiIa:

- Ocurypere jeceH AOCTBII 10 KaOEIUTE U KOHTPOJIHHUS MTaHEIL.

- He nocrassiiTe MammHaTa € MHOTO MaJIKH MPOCTPAHCTBA.

- He nocrassiite mammHaTa Ha MecTa C HAKJIOH Ha ITOBbPXHU-
Hata 1o-rojisiM ot 10°C cpsiMo XopHu30HTAIA.

- ITocraBere MammHaTa Ha CyX0, YUCTO M IOAXOSIIO IIPOBE-
TPSIBAHO MSACTO.

- 3amureTe cucTemMara Cperly CHISH AbXK/ U CIIBHIIETO.

2.3 CBbp3BaHe

D=

MainuHata e cHabaeHa ¢ 3aXpaHBallu Kabemu, 3a CBbP3BaHE
C Mpexara.

MammHaTta MoXke 1a ObJe 3aXxpaHeHa:

- monodasHo 115V

- MoHo(azHo 230 V

BHUMAHME: 3a na mpenoTBpatuTe HapaHsBaHe-
TO Ha XOpa WJIM NOBPEAa Ha MAlllMHATA, IIPOBEpPETe
n30paHOTO HANpEXXEeHNE Ha MpekaTa U Mpeanasu-
TEJIUTE MPEIN 1a CBhPIKETEe MalllMHATa B MPEXKaTa.
Cpl10 TaKa IPOBEPETE 3a3eMsBALUAT Kabell.
VipaBineHueTo Ha MallMHATa € rapaHTHpaHO 3a
+15% OTKIIOHEHME Ha HANPEKEHUETO OT HOMHUHAJI-
HaTa My CTOHHOCT.

'h"
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3a 0e30MacHO U3MOJI3BaHe, cucTeMara TpsOBa /1a e
3a3eMeHa. 3axpaHBalMAT Kabell e cCHab/eH ¢ Ipo-
BOJIHUK 34 3a3eMsiBaHE (KBJIT — 3€JIEH).

A
1

EJIeKTpUYECKOTO TOABBbP3BAHE HA MaIlMHATA
TpsiOBa ma ObJe HU3MIBIHEHO OT KBaupUIUpaH
TEXHUK.

Enunusdar ot 3axpaHBaliuTe Kabemu e ¢ 3eJ1eH0/ KbITa MapKHu-
POBKa U CIIY>KU 34 3a3€EMsIBAHEC.

To3u kaben TpH6Ba Ja CC M3II0JI3Ba CaMO MW CAUMHCTBCHO 34
3a3€MsABaHE.

M3non3saiite camo IIEICE/IN, CbOTBETCTBAIIN HA CTAHAAPTUTE
Ha CbOTBETHATA AbpiKaBa.

2.4 lucranupaHe

Ceopssane 3a PEJ13, MMA sasapsizane

CBBp3BaHeTO MOKA3aHO Ha (urypara e 3a 3aBaps-
BaHe ¢ 00paTHA MOJISIPHOCT. 3a J1a IOJIy4nTe IIpaBa
MOJIIPHOCT, pa3MEHeTe MecTaTa Ha CBbP3BaHe.

- Csppxere (1) xkaben mMacaTa KbM OTPHIATETHHUST U3BO (-)
(2) Ha TOKOM3TOYHHKA.

- Ceppxere (3) IbpKAYBT 32 EIEKTPOAN KBM MOJIOKUTEITHUAT
n3Boj (+) (4) HA TOKOM3TOYHHUKA.




Cabp3Bane 3a BUI 3aBapsiBane

- Cabpiere (5) kaben Macata KbM HOJTOKUTEITHUAT U3BOJ (+)
(6) HA TOKOU3TOUHMKA.

- Csppxere kyrmrynra Ha BUI ropenxara (7) kpM n3Boaa 3a

ropenka (8) Ha TOKOM3TOYHUKA.

- CBbpiKeTe ra3oBUSAT LUTAHT OT OyTHIIKaTa KBbM 3aIHATa Ta30-
Ba BPB3KA.

- CBbpiKeTe CUHAIHUS KaOesl Ha ropelikaTa KbM HOAXOSAIIUS
KoHEKTOD (9).

- CBbpiKeTe ra30BHsI IUTAHT KBM MOaXosmara cspbika (10).

- CBbpiKeTe OI[BETEHATA B YePBEHO BOJHA TPHOA HA TOpENIKaTa ¢

BXofsIaTa Obp3a Bpbh3Ka HA OXJIAXKAAIIATA CHCTEMA ).

- CBbpeTe OlBETEHATa B CHHBO BOIHA TPHOA HA TOpENKATA C

usxogsdmiaTra 6T:p33. BPB3Ka Ha OXJlaxKaalara CUCTEMa @)

3 OIIMCAHUE HA MAIIIMHATA

3.1 O6mo onucanue

URANOS 1700-2200 AC/DC ca nHBepTOpPHU TOKOU3TOYHHMIIH,
paspaborenu 3a enexrponuu (PEJ(3), BUT DC (mpaB Tok) u
BUTI" AC (mpomMeHITUB TOK) 3aBapsiBaHe.

Te ca nznsimo uudpoBH MyITH MPOIIECOPHU CHCTeMH (00pabdoT-
BaHe Ha maHHU upe3 DSP n xomynukamms npes CAN-BUS),
OTrOBApsIIM HA PA3IMYHUTE M3MCKBAHHUS 3a 3aBapsiBaHE I10
Hal-100pHst Bb3MOXKEH HAUMH.

3.2 Ilpenen naHesn 3a ynpasJieHUE

1

™

5 1 2 3

3axpaHBaHe
CurHanmsupa 3a CBbP3BaHETO HA MalllMHATA C Mpexa-
Ta ¥ BKJIFOYBAHETO H.

7

— -
bohler weiding

OOma arapma

CurHaimsupa Bb3MOXHATA HHTEPBEHIHSI Ha 31U THH-
TE€ YCTPOICTBA , KATO TEPMUYHATA 3aIUTA (KOHCYITH
aiiTe ce ChC CeKIHsl ,,AJTapMHU KOJIOBE™ ).

ITox HampexxeHue (power on)
CHrHanusnpa HaJIMYMeTO Ha HAIIPEKEHUE B U3XOAHUTE
BPB3KM Ha MallIMHATA.

Hucrnei

Ha Hero ce u3mucBaT OCHOBHHUTE 3aBapb4yHH IMapa-
METpU Ha MalluHaTa 10 BpeMe Ha CTapTUPAHETO,
HACTPOWKHUTE, OTYUTA TOKBT W HAIPEKEHUETO II0
BpeMe Ha 3aBapsBaHETO, M KOIOBETE Ha aJapMUTE.

LSD nucruteit

Ha nero ce u3mucBaT OCHOBHHUTE 3aBapPbUHU Mapa-
METpU Ha MalluHaTa 0 BPEME Ha CTapTUPAHETO,
HACTPOMKHUTE, OTUUTA TOKHT U HAMPEKEHUETO 10
BpEME Ha 3aBapsiBAHETO, U KOJIOBETE HA aJlapMUTE.
TTo3BOJISIBA BCUYKH OTIEPALIMH J1a CE U3IHCBAT MOMECH-
TaJHo.

Ppbuka 3a maBHN HACTpOUKH

ITo3BonsiBa MOCTOSIHHATA HACTPOMKA HA 3aBaPBUHUS
TOK.

ITo3BoniBa BIM3aHETO B HACTPOWKHM, H3bopa
HACTpOMBaHe HAa 3aBAPBUYHUTE NTAapaMETPH.

Ipouecu/ GpyHKIHI

JlaBa BE3MOXKHOCT 32 M300p Ha MPOU3BOJIHN CUCTEMHU
GbyHKIMM (3aBapbyeH MPOLEC, 3aBAPBUCH PEKUM, TOK
Ha UMITyJIca, TpaUueH peKuM U T.H.).

He ce uznon3sa

IIporpamun

ITo3BosisiBa ChbXpAaHEHUETO U YIIPABICHUETO Ha 64
3aBapbYHH [IPOTPAMU, KOUTO MOTAT Aa ObIaT mepco-
HaJU3UpaHU OT Oleparopa.

3.3 I'maBeH expaH
ITo3BonsiBa KOHTpPOJIa HAa CUCTEMATA U HA 3aBAPBUYHUSA ITPOLEC,
MOKa3BaiK¥ OCHOBHUTE HaCTpOﬁKH.

1—> Oa 0.0V |
AC
2—>» e
i L
-

L fﬂbA
s — =g 3§ [

Benmuunnn

ITo Bpeme Ha 3aBapbuyHaTa paboOTa, PEATHUAT €JIEeK-
TpUYECKH TOK U HampexeHwe ce mokaszsar Ha LCD
eKpaHa.

1a 1b

v 4
Oa 0.Ov |

=

la 3aBapbueH TOK
1b 3aBapbpuHO HaNpeKEHUE
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2 3aBapbUHM MapaMeTpu
Ac
o
2a—» .
1 | &
-5 L

2a 3aBapbuHU apaMeTpu

N36epere HeoOXommMusl apaMeTbp 4Ype3 HaTHCKaHe
Ha OyTOHA Ha MOTEHIIMOMETHPA.

HacrpoiiTe croiiHOCTTa Ha N30paHusl MapaMeThp Upe3
BBPTEHE Ha TTOTEHIIMOMETHPA.

2b Mkona Ha mapamerbpa

2¢ CToifHOCT Ha MmapaMmeTbpa

2d Equnnna 3a u3MepBaHe Ha apaMeTbpa

3 DyHKIIHN
ITo3BosnsiBa HacTpoOHKaTa Ha Hai-BaXHUTE QYHKIUKN U
3aBapbYHUTE METO/IN.

o> Oa B0V

3a—»5Y) M

1 00a
Pl oee| sid |

" S

3b 3c 3d

%> Oa G0Ov |

3b 3¢ 3g

3a VYerpolicTBO 3a HamasIsiBaHa Ha
Hanpexkenueto VRD
[ToxasBa 4ye HampeKEHUETO HA MPa3eH XOf Ha
00OPYABAHETO € PEryIUPAHO.

122

3b ITo3BossiBa M300pa Ha 3aBapbUYCH MPOIIEC

= pe
Eé BUTI DC

= ——

3c ITozBomsiBa n3bopa Ha 3aBapbUYCH MPOIIEC

DG

IIpaBa nonsipaocT

DG= OOparHa MOISIPHOCT
i

ITpomennus TOK

3d > Cuneprus
[03BOJIsIBA J1a HACTPOMTE CHJIaTA HA Jbrara, 4pes
n30UpaHe HA TUITA M3MIOI3BAHH SIICKTPOIH:

STD basuunn/ Pyrunosu
CLS Lenyo3nn

CrNi CromaHeHn

Alu AJlyMUHUEBU

Cast iron YyryHeHnu

N360pbT HA MpaBUITHATA TMHAMUKA HA IBraTa Mo3BOJIs-
Ba MaKCUMAaJTHO M3BIMYAHE Ha IIPEIUMCTBATA OT TOKOU3-
TOYHUKA C OLVIe]] Ia C€ JIOCTUTHE Hall-100Bp 3aBapbucH
TIPOIIEC.

OTMyHaTa 3aBapsieMOCT Ha €IEKTPOAUTE HE € TapaHTH-
paHa (3aBapsieMOCTTa 3aBUCH OT Ka4eCTBOTO Ha KOHCY-
MaTHBUTE U TAXHOTO ChXpaHEHHE, OT pabOTHHTE 3aBa-
PBUHM YCIIOBUS, OT PA3ITUYHHUTE IPUIOKEHUS U T.H.).

3e TTo3BomsiBa n360pa Ha 3aBapbUEH MPOLIEC

aﬁ B 1ByTakTOBHAT pexxuM Ha pabora

O@ B 4eTupuTaKTOBUAT PEXKUM HA

pabora
g Bilevel
3f Hmmyscen pexxuM Ha padborta
S ITOCTOSHEH Tok
Pk
4 HMmnyncen Tox
I
S Fast Pulse
3g Nmmyncen pexxum Ha pabota
I IMTOCTOSHEH Tok
-
S HMmnyncen Tox
: 'I'I!

AC/DC xombuHMpane




3.4 Hacrpoiiku

[Setup XP User ]

0

Save
Exit

DT laE

[To3BonsiBa HacTpolikaTta Ha peaMila MapaMeTpH CIoMaraiu
3a 0-A00POTO U CUTYpHO 3aBapsiBaHe.

HactpoiiBamure ce mapameTpu ca OpraHU3MpaHd BbB BPb3Ka
C 3aBapBUHUSAT IIPOLIEC U UMAT COOCTBEH IU(PEH KOJ.

Bxoa B HacTpo#KHU: cTaBa 4pe3 HATHCKAHE HA KOAMPALIUST
KIIIOY 3a 5 CEeKyH[IU.

N360p M HacTpolika Ha JKeIAHWTE IapaMeTpu: cTaBa Upe3
3aBbpTaHe HAa KOAUPAIIUSAT KJIIOY, JIOKATO C€ M3IHINE KOIBT
OTTOBapsIll Ha MAJCHUSAT MapaMeThp. AKO B TO3M MOMEHT
HATUCHETE KOMUPAIIMST KITI0Y, CTOMHOCTTA HACTPOEHA 33 TO3U
napaMeThp MOXeE J1a Ce M3IHUILE U JIa C& HACTPOH.

W3xo/1 oT HACTPOWKHM: 3a a U3IIe3eTe OT CEKIIMATA 32 HACTPOii-
BaHEe Ha MapaMeThpa HATHCHETE KOAUPAIIUSAT KITFOUY OTHOBO.
3a ;ga msneseTe OT ,,HACTPOWKM®, oTHaeTe Ha mapameTsp O
(3amaszu u u3Jie3) ¥ HAaTUCHETE KOMUPAIIUST KITOU.

Cnucpk Ha HacTpoiiBamuTe ce mapamerpu (PE3)

0 3amnasu u usne3
Sas\:'e ITo3BonsiBa Jla C€ 3aI1a3daT HAITPABEHUTE NPOMEHU U 1
Exit  ce usse3e oT HacTpoiiku.

1 Hynupane
Res Bpsbia Bcruku napameTpu KbM GaOpUYHUTE UM CTOM-
HOCTH.
3 Hot Start

ITo3BosnsiBa HacTpoiikara Ha cToifHOCTHTE 32 hot start
ommusata B PE(3. Upe3 Ta3u QyHKIMs ce HACTpoliBa
hot start omnusiTa BbB (pa3uTe Ha 3amajiBaHe Ha Jbra-
Ta, KOETO YJIECHsBA CTApTa.

ITapamMeTspBT ce HacTpoiiBa KaTO MPOLEHT OT 3aBa-
PBYHUAT TOK.

MuHIMYM — IBKITIOUeHO, MakcumyM 500%, habpuuno 80%

AP

7 3aBapbueH TOK
ITo3BosnsiBa HacTpoiikaTa Ha 3aBaPbUYHUAT TOK.
Il [TapameTspbT ce HACTpoOliBa B ammepu (A).
Munumym — 3A MakcumyMm — Imax, ¢padbpuuno — 100A
8 Cuita Ha prara
[To3BonsiBa HacTpolikaTa Ha cuiaTta Ha abrata B PE/(3
pexuM. Upes Tazu onuus ce HacTpoiiBa cuilara Ha
JUHAMHUYHATA XapaKTepUCTUKA, KOETO YJIECHSBA
3aBapyMKa.
VBenmnuaBaHETO HAa CTOMHOCTTA HA CHJIaTa HA Jbrara
HaMaJIgBa PUCKa OT 3aJIeNIBaHE Ha €JIEKTPO/A.
HacrpoiiBa ce npouieHTHO (%) OT 3aBapBUHUST TOK.
MuHuMyM — u3KITIOueHo, MakcuMyM 500%, padpuuno
-30%
204 Dynamic power control (DPC)
ITo3BossiBa n3bopa Ha xemanara V/I xapakTepucTuka.

I = C IlocrostHeH TOK

TToBuiaBaHeTo WJIM HaMaJISIBAHETO HA ABbJDKMHATA HA
JAbrata HE BJIIMAC HA 3aaICHUA TOK.

-

Basuunu, Kucena, CromaHeHwu,

Yyrynenu

Pytunosu,

bohlerwelding

1+20* Husxomsmia XxapaKTepUCTHKA C HAaCcTpoHBaIa
ce CThIIKA.

IToBumaBaneTo Ha TBIDKUHATA HA Jbrata MPUIUHSIBA
HaMmaJjsiBaHe Ha TO (M 0OpaTHOTO) CITOpEN 3aJ1ajieHaTa
croitHoct ot 1 1o 20 A/V.

(

enyo3nu, AyMUHUEBU

P = C* TlocrosiHHO 3axpaHBaHe

HapacrBaHeTo Ha ABIDKMHATA HA JbraTa MPUYMHSIBA
HAMAJISIBAHETO HA 3aBAPBYHUSAT TOK ChIVIACHO 3aKOHA:
VI=K.

(2

enyo3nu, ATyMUHUEBU

312 Hanpexenue Ha gprara

- TTo3BossiBa HaCTpOHKA HA HANPEKEHUETO MTPHU KOETO

_Tf JbraTa ce U3KIII0UBa.
ITo3BosnsiBa MoO-100po ynpaBiieHHe IPU PA3IMYHH YCIIO-
BUS Ha cpeara. Hampumep, mpu TOUKOBOTO 3aBapsiBaHe,
HHUCKOTO HANpeXEHNE 33 OTKAIBAHE HA braTa HaMajsBa
OpOSIT HAa MOBTOPHUTE yapy Ha JIbraTra, Koraro OTMecT-
BaTe €JIEKTPOAa OT JeTailla, HaMaysiBa HPBCKAHETO,
U3rapsiHETO M OKCHAMPAHETO HA JleTaiia.
AKO M3MOJI3BaTe €IEKTPOAN KOUTO M3HUCKBAT IO-TOJISIM
BOJITAX, CE IIPENOPBYBA JJa HACTPOUTE MO-TOJISIM TOPEH
IIpar Ha 3aIllMTHOTO 3aracsBaHe 10 BpeMe Ha 3aBapsiBa-
HETO.

Huxkora He HacTpoliBaiiTe M0-BUCOKO HAIlpEKEHUE
Ha OTHEJISIHE Ha JAbraTa OT TOBA, KOETO Ce OTJIENs
OT TOKOU3TOYHHMKA.

&=

HacrpoiiBa ce B Bontose (V).
Munumym — 0V, makcumym — 99.9V,pabpuuno — 57V
500 W36upa HyxHUs rpaduueH uHTEpdeiic:
"H XE (;tecen pexxum)
' XA (pexum 3a HarpeTHaTIN)
XP (mpodecnonanen pexxnm)
ITo3BossiBa TOCTBIIT 10 HACTPOWKHU Ha I10-BUCOKO HUBO:
USER: notpebduren
SERV: pabora
vaBW: vaBW
551 3axtouBaHe/OTKITIOYBAHE
ITo3BoIIsIBa 3aKIIFOUBAHETO HA KOHTPOJIIHUTE MEXaHU-
a 3MH Ha ITaHella U BbBEXKJAHETO Ha 3aIUTEH KO/ (KOH-
CylTUpaiTe ce ¢ ,,3aKITouBaHe/OTKIIOUBaHe”).
552 dabpuueH curHan
+ TlosBonssa nacrpoiikara na paOpUUHUAT CUTHAIL.
MuHAMYM — UBKITIOYEHO, MakciMyM — 10, @abpmyano — 5
553 ITo3BonsiBa HACTpOIKAaTa HA KOHTpAcTa Ha JUCILIES.
O Munnmym — 0, makcumym — 50

601 CTbhIIKa 32 HACTpOITKa

il Allows the regulation of a parameter with a step that can

= be personalised by the operator.
Munumym 1, Makcumym Imax, pabpuuno 1

602 Bwumen mapamersp CH1, CH2, CH3, CH4
Ilo3BongBa ynmpaBiIeHNETO HA BBHIIHUS MapaMeTsp 1
(MUHMMaJTHA CTOMHOCT, MAKCUMaJIHA CTOMHOCT.
(Koncynrupaiire ce ¢ ,, ViipaBlieHue Ha BHHITHUTE KOH-
TPOJHA MEXaHU3MHU ).
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OtuuTaHe Ha eeKTPUUYECKHUS TOK

ITo3BosIsiBa OTYNTAHETO HA peaJIHATA CTOMHOCT Ha
3aBapbYHUS TOK.

ITo3BomnsiBa HacTpoiikaTa Ha MeTOZA 3a MOKa3BaHe Ha
3aBapBUYHUS TOK.

OTuuTaHe Ha HAMIPEKEHUETO

ITo3BonsiBa MOKa3BaHETO HA peajHaTa CTOMHOCT Ha
3aBapBYHOTO HATIPEKEHUE.

[To3BomsiBa HacTpoiikaTa Ha MeTofa 3a MOKa3BaHe Ha
3aBapbYHOTO HAIIPEKEHHE.

Crmcpk Ha HacTpoiBammmTe ce mapamerpu (BUT)

0

Save
&
Exit
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3anasu u usies
ITo3BonsABa 12 ce 3ama3sT HaNpaBeHNUTE IPOMEHHU U 1a
ce uznese ot Hacrpoiiku.

Hynupane

Bpblia Bcuuku napamerpu KbM GaOpUYHNATE UM CTOM-
HOCTH.

3amuTeH ra3

ITo3BossiBa HACTpOIiKa HA MPOTUYAHETO HA 3ALUTEH
ra3 Ipejy 3anajJBaHeTo Ha JIbrata.

[TeaHE TOpEnKaTa ¢ ra3 ¥ MOATOTBS CpeaaTa 3a 3aBapsi-
BaHe.

Munumym — 0s, Mmakcumym — 99.9 s, o nogpasoupane
—0,1s

Hauanen Tox

Perynupa craproBus 3aBapbyeH TOK.

[To3BomsiBa MOCTUTaHETO HA MO-TOPEI WX MO-CTYAeH
3aBapbyuHa BaHa BeHATra CIE/ 3alajJBaHeToO Ha Ibrara.
[Mapamerpu: Ammepu (A) - ITpouent (%).

Munumym — 3A-1%, Maxcumym Imax-500%, dpabpuu-
HO 50%

Hauanno Bpeme Ha 3aBapsiBaHe

ITo3BomnsiBa HacTpoiikaTa Ha BepeMe, 3a KOEeTO Ja ce
MOAAbPIKA HAYATHUAT €IEKTPUUYECKH TOK.
IMapamerpu: cexyHau (s).

MUHUMYM — M3KITIOYEHO, MakcuMyM — 99.9s, pabpuu-
HO — U3KITIOUYEHO

HapacrBane

[To3BomnsBa ga HaCTpoUTe OABEH MPEXO/ OT HAYATHUST
KBM 3aBapbYHUAT TOK. [lapaMeTspbT ce HACTpoiiBa B
CEKYH/IH ().

MUHUMYM — M3KITIOYEHO, MakcuMyM — 99.9s, pabpuu-
HO — U3KIIIOUYEHO

3aBapbUeH TOK

[To3BomnsiBa HacTpoiikaTa Ha 3aBAPBHUHUAT TOK.
ITapaMeTbpbT ce HACTpoOIiBa B amriepu (A).
Munumym — 3A Makcumym — Imax, padpuuno — 100A
BILEVEL Tox

ITo3BonsBa HacTpoiikara Ha Bropust Tok B BILEVEL
pexrMa Ha 3aBapsBaHe.

[1pu mepBOTO HAaTHCKAaHE HA OyTOHA HA TOPENIKATa PO~
THYA 3aIlUTEeH Ta3, AbraTa ce 3arajBa ¥ 3aBapbUHUAT
TOK JIOCTUTA MUJIOTHA CTOMHOCT (HSIKOJIKO aMIiepa).
IIpu mbpBOTO OTIyCKaHE Ha OyTOHA, 3aBAPBUHUSAT
TOK HapacTBa A0 HOMHUHaIHAa crodHOoCT ,I1”7. Axo
3aBApPUMKBT CEra HATHUCHE M OTIIyCHE OyTOHBT OBP30
3aBapBYHMAT TOK HamaisBa JO MWIOTHA CTOMHOCT
“I2”; upe3 cneaBaIo 6bP30 HATUCKAHE U OTITYCKAHE Ha
OyTOHA Ce 3aBapUYMKBT C€ BPhINA KbM ,,117” 1 T.H.

AKo 3amabpxuTe OyTOHA Ha ropeikara 3a I0-IbIro,
TOKBT 3alloyBa Ja HaMajsBa JOKAaTO He JOCTUIHE
KpPalHUAT TOK.

[TocpencTBoM HOBO OTITycKaHe Ha OyTOHA, abrara
M3racBa U MOJABAHETO Ha 3aIlUTEH Ta3 ce MpeKpaTsBa
cleq] 3aJaJieHNs HHTEpBall OT BpeMe.

15

17

A

19

20

ITapamerpu: Amnepu (A) - [Tpouent (%).

Munumym — 3A-1%, Maxcumym Imax-500%, dpabpuu-
HO 50%

OCHOBEH TOK

Upes Ta3u GpyHKIUS ce HACTPOIBA OCHOBHHUSAT TOK IPU
MYJICUPALIUTE U OBP30 — MYJICHUPALIUTE PEKUMH.
TTapaMeTbpbT ce HacTpoiiBa B amiiepu (A).
Munumym — 3A-1%, makcumym — Imax-100%, padpuy-
HO — 50%

IMyncupama yecrora

AKTHBHUpA I1yJICOB METOJ] Ha paboTa.

ITo3BossiBa peryiuTaHeTo Ha MyJICOBATA YECTOTA.
ITo3BossiBa MOCTUraHETO HA IO-A00pH 3aBapbuHU
pesyaTaTu Ipu paboTa ¢ THHKM MaTepuald U IIO-
00Bp 3aBapbyeH med.

[Mapamerpu: Xepu (Hz)

Munumym — 0.1Hz, makcumym — 25Hz, pabpuyno —
M3KITIOUCHO

ITyncuparny pexxum Ha padoTa

Perynupa 1ykbiia Ha AeHCTBHE IPU ITYJICOBO 3aBAPSIBAHE.
ITo3BossiBa BPXOBUS TOK Ja CE IMOUIbPIKa 3a MO-KpaT-
KO WJI MTO-IBJITO BpEMe.

[Mapamerpu: mpoueHT (%0).

Munumym — 1%, makcumym — 99.9s, padpuuno — 50%
Yecrota Ha 6bp3 mync (BUT DC)

Perynupa Ha yecrorara Ha myJsca.

ITo3BomnsiBa no-pokycupana pabora u mo-godpa cra-
OMITHOCT Ha eJIEKTpHYecKaTa JAbra.

[Mapamerpu: Kunoxepu (KHz).

Munnmym — 0.02KHz, makcumym — 2.5KHz, pabpuu-
HO — U3KJIIOYEHO

Tlyncupaiy kpusu

HacrpoiiBa BpemeTo Mex/ly OCHOBHHS 1 BbPXOBHUS TOK
10 BpeMe Ha ITyJICOBO 3aBapsiBaHe.

ITo3BosiBA MOCTUTAHETO HA IIABHO MPEMHHABAHE
MEKy BBPXOBHUSI U OCHOBHUS TOK C IIO-MEKa MU TBbP-
Jla 3aBapbYHA Jbra.

TTapamerpu: npoueHt (%o).

MuHUMYM — U3KITIOYeHO, MakcumyM — 100%, dhabpuy-
HO — U3KITIOUEHO

Hamansasane

[To3BonsBa 1a HacTpouTe OaBEH MPEXOa OT 3aBaAPBU-
HUST KbM KpaifHuat Tok. [lapameTspsT ce HacTpoiiBa
B CEKyHJH (8).

MUHUMYM — M3KIIIOYEHO, MakcuMyM — 99.9s, pabpuu-
HO — U3KITIOUEHO

Kpaen Tox

ITo3BonsABa HACTPOHBAHETO HA KPAHHUSAT TOK.
ITapaMeTbpbT ce HacTpoiiBa B AMriepu (A)
Munumym - 3A-1%, Maxkcumym — Imax-500%,
®abpuuno — 10A

Bpeme Ha kpaliHUAT TOK

[To3BosiBa HaCTPOIBaHETO HA BpPEMe, 3a KOETO Aa ce
MOAIbPKa (PUHATHUS €TIEKTPUYECKHU TOK.
TTapamerpu: cekyHau (s).

MUHUMYM — U3KITFOYEHO, MakcuMyM — 99.9s, pabpuu-
HO — U3KIIIOUEHO

3ammreH ras

C ta3u (QyHKIMS HACTpOBaMe MOTOKBT HA ra3 B Kpasi
Ha 3aBaPBYHUSAT MPOIIEC.

[TapameTbpbT ce HACTPOWBA B CEKYHH (S).

Munumym — 0.0s, makcumym — 99.9 s, pabpuuno— syn
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dopma Ha AC BwiHaTa (BUTT AC)
ITo3BonsiBa n36opa Ha HeoOXonMMaTa BBIHA HA MPO-
MCHIJIUB TOK.

T N A . T
(I)aGpI/IlIHO'q:T

AC uecrora (BUT AC)

Kontponupa obprinanero Ha noaspurera npu BUT
AC 3aBapsiBaHe.

ITo3BomsBa mo-¢okycupana pabora u mo-gobpa cra-
OMJIHOCT Ha eJIeKTpUYecKaTa Jabra.

[Mapamerpu: Xep (Hz).

Munumym — 20Hz, makcumym — 200HZ, dabpuuno —
100Hz

AC 6ananc (BUT" AC)

Perymmpa mukbia Ha aeiicrsue ipu BUTIT AC 3aBapsiBane.
ITo3BossiBa MOAIBPKAHETO HA IOJIOKUTEIHA HOJISAP-
HOCT 32 MO-ABJITO MK MO-KPATKO BpEMeE.

[Mapametpu: mpoiuieHT (%).

Munumym — 15%, makcumym — 65%, dadpuuno — 35%
Anantusnoct (BUI" AC)

Perynupa mMomHocTTa, IojaBaHa oT CUCTeMaTta 1o
BpEeMe Ha 3allajIBAHETO Ha Abrara upe3 u300p Ha Jua-
MeThpa Ha U3MOJI3BAHUS EIIEKTPO/I.

ITo3BossiBa MOAXOASIIOTO HArPSIBAHE HA €IeKTpoaa 1/
WJIM 3aI1a3BAHETO HA BbpPXa HE3aCErHaT.

IMapamerpu: MurMeTpu (mm).

Munnmym — 0.1mm, Makcumym — 5.0mm, @adbpuyuHo —
2.4MMm

Jlecno 3a06msHe

TTo3BossiBa MOJABAHETO HA MTO-BUCOKA MOIIHOCT 110
BpeMe Ha 3arnajiBaHero Ha abrata npu BUI AC 3aBa-
psiBaHe.

ITo3BossiBa 3200JIHETO HA €IEKTPO/A B €HOPOAHA U
npaBWIHA hopMma.

DyHKIHUATA Ce U3KITIOUBA aBTOMATHYHO CJIEJT 3arajiBa-
HE Ha Jbrara.

ITonaBaHaTa MOIIHOCT Ce IT0JaBa a/JAlTUBHO U 3aBUCH
OT IMaMEeThPa Ha eJIeKTPOJIA.

PabpUYHO — UBKITIOYEHO

Bpewme 3a AC - DC komOuHupaHe

[To3BoIIsIBa HACTPOIBAHETO HA 3aBAPBYHO BpPEME MPH
MpaB TOK, KOraTo e BkioueHa ¢pyHkinusta 3a AC KoM-
OuHUpaHe.

IMapamerpu: cexyHau (s).

Munnmywm — 0.02s, makcimym — 2.00s, pabpuano— 0.24s
Bpewme 3a AC — AC xomOuHUpaHe

[To3BoIIsIBa HACTPOIBAHETO HA 3aBAPBYHO BpPEME MPH
MPOMEHJIMB TOK, KOraTo € BKiItoueHa gyukiusita 3a AC
KOMOUHUPAHE.

IMapamerpu: cexyHau (s).

Munnmywm — 0.02s, makcrmym — 2.00s, pabpuano— 0.24s
3aBapbueH Tok (DC)

ITo3BoIIsIBa HACTPOIBAHETO HA 3aBAPBUYHUST TOK MTPH
MpaB TOK, KOraTo € BkioueHa (pyHkmnusta 3a AC KoM-
OuHUpaHe.

ITapamerpu: npoueHt (%).

MunnmyM — 1%, maxcumym — 200%, dadpruano — 100%
BUT crapr (HF)

ITozBousiBa n360pa Ha METO[ 3a 3alla/IBaHe Ha JIbrara:
no nonpazbupane=HF START (BHCOKO YeCTOTHO
3amanBane), uskmoueHo= LIFT START (3amanBane
uype3 IOKOCBaHe Ha 3aBapsBaHus netailn), Default HF
START (HF START no noxgpasbupane).

ToukoBo 3aBapsiBaHe

C ta3u QyHKIM ce BIM3a B pekUMa ,, TOUKOBO 3aBapsi-
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BaHe” U ce HACTPOHBA BPEMETO Ha 3aBapsiBaHe.
TTo3BossiBa peryimpaHeTo Ha 3aBapbYHHUs IPOIIEC.
[Tapamerpu: cexynau (s).

MUHUMYM — U3KITIOYEHO, MaKCUMyM — 99.9s, pabpuu-
HO — U3KIIIOYEHO

Hymupane

ITo3BoIsIBa aKTUBHPAHETO HA (DYHKLUS pecTapr.
ITo3BonsBa He3abaBHOTO 3aracsiBaHe Ha Abrara MpH
MPEMUHABAHE OT BHPXOB KbM OCHOBEH TOK WU IMPH
pecrapTHpaHe Ha 3aBaPBYHUS LIUKBII.

O=wm3KitroueHo, 1=mo nonpazbupane, GadpUIHO — IO
nonpazoupane

Jlecno cremunsBane (BUI DC)

ITo3BossiBa 3amajiBaHETO HA AbraTa MPHU IyJICOB EIeK-
TPUYECKHU TOK U PEryJIMpaHe HA BpeMeTo Ha (GpyHKUus-
Ta Mpead ABTOMATHYHOTO BH3CTAHOBSBAHE HA IPeBa-
PHUTEITHO HACTPOCHOTO 3aBAPBHUHO CHCTOSTHHE.
ITo3BosIsIBa ITO-100pa CKOPOCT M TOYHOCT ITPH TOYKOBO
3aBapsiBaHe Ha JeTaiure.

[Tapamerpu: cekynmu (s).

Munumym — 0.1s, makcumym — 25.0 s, pabpuuno —
H3KITIOUEHO

Hombauurtenta cuita (BUTT AC)

ITo3BossiBa GataHCUpaHe Ha eIEKTPUIECKHS TOK IIPU
MIOJIOKUTEJICH IOJISIPUTET, B CPAaBHEHME C OTPHLIATEN-
HUST TOJIIPUTET.

[Mo3BonsiBa mocTUraHeTo Ha MO-A00pa YUCTOTA HA
6a30BHUsl MaTepHall WIM I10-BUCOK 3aBAapbUeH Kama-
LUTET, JOKATO Ce MOIbpXKa HEIMPOMEHeHa CpelHaTa
CTOIHOCT Ha TOKa.

[Mapamerpu: mpoueHt (%).

MunnmyM — 1%, makcumym — 200%, dadpryano — 100%
N36upa HyxHUs rpaduyeH nntepdeiic:

XE (1eceH pexxum)

XA (pexxuMm 3a HarpeHaIH)

XP (mpodecroHaneH pexxum)

[To3BossiBa TOCTHIT 10 HACTPOUKH HA TO-BUCOKO HUBO:
USER: norpeburen

SERV: pa6ora

vaBW: vaBW

3axmoyBaHe/OTKIIIOUBAHE

TTo3BossIBa 3aKIIOYBAHETO HA KOHTPOITHUTE MEXaHU-
3MU Ha MaHesa U BhBEKIAHETO Ha 3alUTeH KO/ (KOH-
CyJITHUpaiTe ce C ,,3aKIouBaHe/OTKIIIOYBaHe”).
®dabpuyeH curHax

ITo3BomnsBa HacTpoiikaTa Ha (aOpUIHUAT CUTHAIL.
MuHUMYM — U3KITFOYeHO, MakcuMyM — 10, dadpryano — 5
ITo3BomsiBa HacTpoiikaTa Ha KOHTpACTa Ha TUCILIES.
Munnumym — 0, makcumym — 50

Crpiika 3a Hactpoiika (U/D)

ITo3BomnsiBa 1a HACTPOITE CTHIIKATA C KOSITO IIIe BapH-
paTe ¢ Harope-HaAO0Iy KoIueTara.

MUuHIMYM — MB3K/TIOYeHO, MakcimyM — MAX, Dabprro — 1
Boumen napamersp CH1, CH2, CH3, CH4
ITo3BossiBa yIpaB/IeHUETO HA BHHIIHUS MapaMeTsp 1
(MUHUMAJIHA CTOHHOCT, MAaKCUMaJIHA CTOHHOCT, CTOM-
HOCT TI0 HacTpoiika, u30paH mapamersp).
(Koncynrupaiite ce ¢ ,, ViipaBieHue Ha BHHITHUTE KOH-
TPOJIHA MEXaHU3MHU ).

U/D ropenka

ITo3BoJIsiBa yrpaBIeHUETO HA BBHILEH MapAMETHP
(U/D).

0= usxiroueHo, 1=A
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OTunTaHe Ha CIIEKTPUICCKUS TOK

[To3BossiBa OTUMTAHETO HA peaTHATa CTOHHOCT Ha
3aBapT)‘IHI/I$I TOK.

ITo3BosisBa HacTpoiikara Ha MeTOAa 3a MOKAa3BaHE Ha
3aBapbYHUSI TOK.

OtunTaHe Ha HAPE)KEHHETO

[To3BossiBa TOKAa3BaHETO HA peallHaTa CTOMHOCT Ha
3aBapbYHOTO HAIPEKEHUE.

Tlo3BonsiBa HacTpoiikaTa Ha MeTOfa 3a MOKa3BaHe Ha
3aBapbYHOTO HAIPEKEHUE.

TIpennasuu mumutu

[To3BomsiBa HacTpoiKaTa Ha MPeIYNPEIUTEITHITE
JIMMWUTH ¥ TIPEAIa3HUTE JIMMUTH.

HOSBOJ’IHBa TOUYHUSA KOHTpOJ'[ Ha pa3HI/I‘IHI/ITC 3aBap"b'-IHI/I
(azu (xoHcyntupaiite ce ¢ ,,[Ipeanasuu mumuTi”).

3.5 IlporpameH ekpaH
0611

1

Tlo3BonsiBa ChXpaHEHHETO M YyHIpPaBIEHHETO Ha 64
3aBapbYHM MPOrpaMu, KOUTO Morar jaa Obaar nepco-
HaJIM3UPAHU OT OIepaTopa.

7— % Oa 00v
6 — WELDING DEMO
5 —» I:l IEEA

1 Ilpouiec Ha U30paHaTa mporpama

2 3aBapbUHU METOIU

3 Nmmyncen pexxum Ha pabota

4 Homep Ha uzbpaHaTa mporpama

5 OcHOBHHU TTapaMeTpH Ha u30paHara mporpama
6 Oncanue Ha n3OpaHara rmporpama

7 BemmamHN

CpXpaHeHUe Ha mporpaMmara

126

Briestre B MeHO “program storage” (3armameTsiBaHEe Ha
nmporpaMa) Kato HaTHUCHETe OyTOH Pr® 3a moHe 1
CEeKyH/Ia.

N3bepere Hy)xkHaTa Tporpama (WU Mpa3HaTa MmaMeT)
4ype3 BbPTEHE Ha TTOTCHIIMOMETHPA.

3o

IIporpama 3anamereHa

CBo0OoHa mameT
OTMeHeTe omepanusaTa 4pe3 HaTHCKaHe Ha OyTOH (2)

&7

3anuiiere BCUYKH TEKYLIM HACTPOWKM Ha u3OpaHara
Iporpama upe3 HaTHCKaHe Ha OyToH (3) Q%w

o
L]
WELDING DEMO
ABCDEFGHIJKLH H@g?ﬁRS

TUVWXYZ . -+1H#71_$%&"
8122456789

<= [ |
bt

1 2 3

BbBenere onucaHue Ha mporpamara

- M3bepere Hy)xkHaTa OyKBa 4pe3 BHPTEHE HA TOTEH-
LIUOMETHPA.

- CobxpaHere u3bpaHata OykBa 4Ype3 HATHUCKAHE Ha
MTOTEHIIMOMETBPA.

- Wsrpuiite mocrnenHus 3HaK KaTo HaTUCHeTe OyTOH (1)
< -

OTMeHeTe onepanusTa ype3 HaTUCKaHe Ha OyToH (2)

HOTB”bp,E[eTe ornepanuiaTa 4Ype3 HATUCKAHE Ha 6yTOH

(3) [P

O

>
EAE2EN
P!

3amaMeTsiBAaHETO Ha HOBa IIPOrpaMa Ha BeYe 34€TO
MSCTO B ITAMETTA U3UCKBA OCBOOOKIaBaAHE HA MSICTOTO
upes3 3aIbJDKUTEIIHA TTPOIEypa.

OTxaxeTre omepanusTa, KaTo HaTHCHETe OyTOH (2)

Wsrpuiite n3bpaHara mnporpama KaTO HATHUCHETE
oyroH (1)
3amo4yHeTe OTHOBO IPOLIEIYpaTa 110 3alaMeTsBaHe.




3apexxaaHe Ha nporpamara

Otuziere Ha MbpBaTa BaJIMIHA IPOrpamMa KaTo HATH-
cHeTe OyTOH pr®.

s Oa 0.0v |
WELDING DEMO
1. oo

> '
w3 [

W3bupere Hy)HaATa MporpaMa KaTo HaTUCHETe OyTOH
Pro

W36epete Hy)HATA IpOrpaMa uype3 BbPTEHE Ha MOTEH-
IIOMETBHPA.

IToxasBar ce camo MecTa B naMeTTa, 3a€Tu OT porpa-
Ma, a MPAa3HUTEe CC MPOITyCKaT.

W3stpuBane Ha mporpama

Biieste B MeHo “program storage” (3arnamMeTsiBaHe Ha
nmporpama) KaTo HaTUCHETe OyTOH Pr@ 3a moHe 1
CEeKyH/Ia.

WELDING DEMO

@<
>
STH T

M36epete Hy)KHATA TPOrpaMa 4pe3 BbPTEHE Ha MTOTEH-
UOMETHPA.
Wstpuiite n3dpanara mporpaMa 4pe3 HaTUCKAHE Ha

6yron (1) 2% .

béhlerwedng

OTMeHeTe omnepanusTa Ype3 HaThCKaHe Ha OyToH (2)

Rlwl T

[MoTBBpHeTe OnepanusaTa Ype3 HaTHCcKaHe Ha OyToH (1)

OTMeHeTe omepanusaTa Ipe3 HaTUCKaHe Ha OyToH (2)
3.6 IlepconanusupaHne Ha UHTEepQeiica

1 [lepconanusupane Ha 7-CErMEHTHUS TUCIUICH

[Setup XP User ]

152+——:
=AY,

= e
t 4

2 4

Bite3re B MEHIOTO 3a HAacTpOMKa 4pe3 3aJbpiKaHe Ha
MIOTEHIIMOMETHPA HATHCHAT 3a ITOHE 5 CEKYH/IH.
N36epete HyXHUS TapaMeThp Upe3 BbPTEHE Ha MMOTECH-
LIUOMETHPA, T0KATO TOH ce MOSIBU B LIEHTPAIHUS KBa-
pasr (5).

"V

3anuniere n30paHUs MapaMeThp B 7-CETMEHTHUS JUC-
IUIEH Uupe3 HATUCKaHe Ha OyTOH (2) .

3anuiuere ¥ U3Je3Te OT TEKYIIUs eKpaH Ype3 HATUCKA-
He Ha OyToH (4) .

®Pabpuyno —I1
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3.7 Ilepconanu3upane Ha nHTep(eica
ITo3BomsiBa nmapaMeTpuTe Ja ce 1/136I/Ip'd.T OT ITIAaBHOTO MCHIO.

500 N36upa nyxxHus rpaduyeH untepdeiic:
XE (yteceH pexum)
XA (pexum 3a HaIlpeTHAIIH)
XP (mpodecroHaneH pexum)

TIPOLIEC__ | TIAPAMETBP
XE | PEI3 I
BUT DC I, . M At L
BUT AC . L M T L
At At
XA | PEI3 [ ~ 0oL o
BUT DC L L o md
1= Y 72
BUT AC L L md e
[, #n At S H%
e L &
XP | PEI3 [ oy I
DG= AG
BUT DC T VAR Y Y B
. M A
L7 R Y
BUT AC T VARNE- BN R B |
[ % W wv
[ W S WO TR
M ot bz % e

3.8 3axirouBaHe/OTKIIOUBAHE
[To3BoMsIBa BCUUKHM HACTPOWKHU 1A CE 3AKIIFOUAT OT KOHTPOJIHUS
MaHeJ ChC 3allUTHA MMapoa.

Biiesre B MeHIOTO 3a HaCTpOfIKa Upe3 3aAbPIKAHEC HA TOTEHIIUO-
METbhbpa HATUCHAT 34d IMOHE 5 CCKYH/IU.

(Setup XP User |

951
8 Off
R )

U36epete HyxxHUs napameTsp (551) upe3 BbpTEHE HA MOTEH-
LIUOMETBPa, TOKATO TOH ce MOSBY B LIEHTPATHUS KBaIPaHT.

(Setup XP User |

951
e 20
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AKTUBUpaiiTe peryimpaHeTo Ha W30paHus MapaMerbp 4pe3
HaTHCKaHe OyTOHA Ha IMOTEHIIMOMETBPA.

BbBenere uudpos kox (maposa) ype3 BbPTEHE HA IOTEHIMO-
MeTbpa.

[ToTBBpreTe HampaBeHaTa MPOMSHA Ype3 HATHCKaHe OyToHa
Ha MOTEeHLIMOMETHPA.

3anuieTe W U371e3Te OT TEKYIIMsl €KpaH 4pe3 HaTHCKaHe Ha

Save

OyToH (4) ¢k

> Oa 0.Ov |
i Tl
o

el 3G [ru]

HpOBC)KZ[aHCTO Ha KaKBaTo U Ja Ouio onepanys Ha 3aKIIOYEH
KOHTPOJIEH IaHEJI BOAU OO0 IMOABABAHETO HaA CIICIUAJIEH €KPaH:

> Oa 0.0v |

:

i
L

(@ 23
el 3G [ru]

- VYcraHoBete 1OCTbII 10 GYHKIUNTE HA TTAHENIa BPEMEHHO (5
MUHYTH) 4pe3 BbPTEHE HA MOTCHIMOMETHhPA U BbBEXKIaHE
Ha MpaBWIHATA apoa.
[MoTBepreTe HampaBeHaTa MPOMsHA Ype3 HATHCKaHE Ha
6yTOH HNOTCHUHUOMETBPA.

(Setup XP User |

931
e Off
R )

- OrtxiroueTe OKOHYATEITHO KOHTPOIIHUS IIaHEN KaTo BIIe3eTe
B MCHIOTO 34 HACTPOIKaA (ClIe[BANTE TOPHUTE HHCTPYKIIUH)
U BBpHETE mapamersp 551 Ha ,,u3KITIoueH” .
HoTbpeTe HaNpaBeHHTE MPOMEHH HYpE3 HATHCKAHE HA
OyroH (4)

3.9 VipagieHye Ha BHHIIHUTE KOHTPOJIHA MEXaHU3MU
ITo3BonsBa HaCTpOﬁKaTa Ha METOAA 3a YIpaBJICHUC Ha 3aBa-
ppUHMTE TapameTpu upe3 BbHIIHH ycrpoiictBa (RC, ropen-
Ka...).

(Setup XP User |
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Biiesre B MEHIOTO 3a HACTpOIKa upe3 3adbp)KaHe HAaTHCHAT
MMOTEHITMOMETHPA 32 TIOHE 5 CEKYH/IH.

N36epete Hyx)kHUs nmapamersp (602) upe3 BbpTEHE HA MOTECH-
LIUOMETHPA, T0KATO TOU CE MOSIBU B LIEHTPAJIHUS KBaAPAHT.

I
Min 3
w  3CUA
| @[
4 t ot

1 3 <

Biiesre B expaHa ,, YIIpaBiieHUe Ha BBHIIIHUTE KOHTPOJIHU MeXa-
HU3MM~ 4pe3 HATUCKAHE Ha OyTOHA HA NMOTEHIIMOMETBPA.
Wzbepere nyxuus napamersp (CH1, CH2, CH3, CH4) xato
HatucHeTe OyToH (1).

N36epete nyxuus napamersp (M30epere mapamersp - Mun-
Makc) upe3 HaTucKaHe OyTOHA HA OTEHLMOMETbpa.
Hactpotite nyxuust mapamersp (M36epere mapameTsp - MuH-
Makc) upe3 BbpTeHE Ha MOTEHIIMOMETbPA.

3anumiere ¥ M3jIe3Te OT TEKYIIMs €KpaH upe3 HaTHCKaHe Ha
Save

Oyton (4) &

OTMeHeTe onepanusiTa Ype3 HaTuckaHne Ha OyToH (3) L .

3.10 IIpennasuHu mumu

ITo3BossiBa 3aBapbYHUAT MpoLec Ja ObJe KOHTPOJIUPAH Ype3

nocrapsHe /MmN /Y MAX  HA TIpeIyNpeNuTeNHE JTIUMUTH
U TMpeana3Hd JUMUTH 3a [JIaBHUTE H3MEPUMH IapaMeTpH:

P
L

3aBapbUeH TOK

v 3aBapbYHO HANIPEKEHHE

r-} ABTOMATHYHO JBUKCHHE

Setup XP vaBW |
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Biiesre B MEHIOTO 3a HACTPOWKA 4pe3 3aabpKaHe HATUCHAT
MOTEHIIMOMEThPA 34 MOHE 5 CEKYH/IN.
W3zbepete Hy:xHUs mapaMeTsp (801).

[1 A Min Max

o OFF OFF
a OFF OFF
@:ﬂﬂlm“@l@%’

f

2
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Breste B exkpana “Ilpenmnasnu tuMuTH 4pe3 HaTUCKaHe OyTo-
Ha Ha MMOTEHIINOMETHPA.

W3bepere HyKHHMS IapaMeTbp upe3 HaruckaHe Ha OytoH (1)
Chijl

W3bepere MeTona 3a ONpenelsiHe Ha INMPeANa3HUTe JUMHTH
ype3 HaTUCKaHe Ha OyTOH (2) A2%

A / V AOCOIIOTHO CTOMHOCT

%

ITpoueHTHa cToifHOCT

9 1l0
I A N+in Max

— a [FF OFF
»— & OFF OFF

ol | o | 2 [P «—a

Penunia Ha mpenynpenuTeTHUTE JIMMUTH
Penuiia Ha amapMeHUTe TUMUTH
KOHOHa Ha MUHUMAJIHUTEC HUBA
10 KonoHa Ha MakCHUMaJIHUTE HUBA

O o0

N36epeTe Hy)KHATA KyTHiKa Ype3 HATUCKaHEe Ha ITOTEHIIMOME-
Thpa (M30paHaTa KyTUKa ce IMoKa3Ba ¢ 00paTeH KOHTPACT).
Hactpoiite HMBOTO Ha M30paHMsS JTUMHUT 4Ype3 BHPTEHE Ha
MOTEHIINOMETBPA.

3anuuiere ¥ W3J1€3T€ OT TEKYIIMs €KpaH upe3 HaTHCKaHe Ha
6yToH (4) @%3?@ .

o E Q05 At

[®

J

HpeMI/IHaBaHCTO Ha C€IUH OT HNpCAYNPEAUTCIHUTEC JIMMUTHU
BOIU 10 IIOABABAHEC HA BU3YAJICH CUT'HAJI BBPXY KOHTPOJIHUSA
TMMaHeII.

HpeMMHaBaHeTO Ha €IUH OT aJIapMEHUTE JIMMUTU BOAU 10
IOSABABAHE HA BU3YAJICH CUTHAJI BbPXY KOHTPOJIHUA IMaHEI U
He3abaBHO 6n0K1/1paHe Ha 3aBAPBUYHUTE OIICPAIIUU.

BB3MOXKHO € [a ce HACTPOSAT HAYaJIOTO U KpasAT Ha 3aBapby-
HUTE QUITPHU, 3a Ja ce n30erHaT CUTHAIIM 3a TpellKa 10 BpeMe
HAa 3aIajBaHeTO M FACEHETO Ha JIbrata (KOHCYITHpaiTe ce ChC
cexuus ,,Hactpoiika” — [Tapamersp 802-803-804).

3.11 Expan ¢ amapmu

ITo3BonsiBa Jda CC€ IIOKaXXEC HaMecaTa Ha allapMa U OCUI'ypsBa
Hal-BaXKHUTE WHIVWKAIWKU 34 PCIIaBaAHCTO HaA IIOABUIIUA CC
npobieM.

1 2 3

A E01 |

I I N 7N
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1 AJapMeHa MKOHa Konose Ha npennasHute mMupu
A E54 [MpeBuieHo HUBO Ha TOKa (Asapma)
A
2 AnapMeH Koj '
E01 E62 [IpeBumeno auBo Ha Toka (I1pemynpexnennue)
A
3 AjapMmeH THIl M
ﬁ ES55 [IpeBumieno HUBO Ha TOKa (Anapma)
ATapMHU KOTOBE E63 [TpeBumeno HuBO Ha TokKa ([IpexynpexaeHue)
EO1, E02, EO3 TemneparypHa amapma Af
[F E56 [IpeBurieHo HUBO Ha HarnpexeHneTo (Anapma)
E10 AnapMma Ha 3aXpaHBaIus MO V‘,
_l
Id' E64 [IpeBUILIEHO HUBO HA HAIIPEKECHUETO
p p
Ell, E19 AJlapma Ha cucTeMHaTa KOHQUTyparus V‘ (ITpenympesxnenue)
?
¢ E57 [IpeBurieHo HUBO Ha HarpexeHneTo (Anapma)
E13 Komynukannonna anapma (FP) Vf
-,
I" E65 [IpeBUILIEHO HUBO HA HAIIPEKEHUETO
El4, E15, E18 Anapma 3a HeBaJIMIHA IIporpama V f (ITpenynpexaeHue)
‘9 E70 Anapma Ha HeceBmectumocrt ,, BHUMAHUWE”
E17 Komynukaunonsa anapma (UP-DSP) &
-,
I" E71 Anapma Ha [IperpsiBane Ha oxJa)ciamara TeUHOCT
E20 AJapMa 3a rpeuika B maMeTTa oS
E21 Anapwma 3a 3ary6a Ha JaHHU 3.12 3ageH naHen
N

E22 Komynukanmonna amapma (DSP) 0
- 4 EES < @ 2
Id- ® o
—{m—© F3
E27 Anapma 3a rpemika B mamerTa ( ) .

E28 AJapma 3a rpemika B mamerTa ( & )
N =

—

| — —]

f—_—
E29 Anapma Ha HecbBMecTuMu cTOMHOCTH

1 3axpanBar Kabemn
E30 Komynuxkanuonna anapma (HF) CBbp3Ba MAIIMHATA ChC 3aXPAHBAILATA MPEXKA.
-y
I“" 2 Bpb3Kka 3a rasra
E31 Komynukannonna anapma (AC/DC) @
-
I" 3 Bxon Ha curnaimams ka6enm (CAN-BUS) (RC)
E38 AsapMma 3a mpeKajieHO MaJIKO HaIlpeKeHne
4 IIpeskirouBaren 3a M3kirouBaHe / BKIIIOYBAHE
E39, E40 AnapMa 3a CHCTEMHOTO 3aXpaHBaHe @ ITogasa eNeKTPUYECTBO KbM 3aBapUYHKa.
>
Wma e nmosunmy, ,,O” uskimodeHa, u “I” BkiaroyeHa.

E43 AsapMa 3a HEJOCTHUT Ha OXJIaIUTell @
[~
E99 O6ma aiapma

4
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3.13 Cebp3Balll maHen

®

Helim

>

—
—

1 Orpunarenta 3axpansaia Myha

3a cBbp3BaHE Ha 3a3eMsABALIMAT KaOell ¢ 3aBapsBaly-
AT eeKTPoa nin ropenkara 8 BUT.

2 IMonoxuTenna 3axpanBaiia Myda

3a cBbp3BaHe Ha enekTpoaHara ropenka B PE/I3 win
3azemsBauAT kaben b8 BUT.

3 Bps3ka 3a razra

4 Bxon na curnanuaus xaben (FopenKa BUT)

4 AKCECOAPU

4.1 OO0 onucanue

JIMCTaHIMOHHOTO yIpaBJIEHHE Ce AKTUBUPA IPU CBbpP3BaHE
KbM TOKOM3TOUHMK. Ta3u Bpb3Ka MOXKeE JIa Ce OCBILECTBU U C
BKJIIOYBAHE HA CUCTEMaTa B 3aXPaHBAHETO.

IIpu cBbp3Bane Ha RC ynpapieHne, KOHTPOIHUAT MaHeT Ha
TOKOM3TOYHHMKA OCTaBa JOCTBIICH 332 BbBEXKJIAHE HA BCIKAKBU
Moaupukauuu. [IpoMeHuTe OT TOKOM3TOYHUKA CE TIOKA3BAT Ha
RC ynpasnenuero u o06paTHo.

4.2 RC 100 qucTaHIIMOHHO YITpABJICHUE

Hucranmonnoto ynpasienre RC 100 e mpoekTupaHo Taka,
ue 71a YIpaBIIsiBa TUCILIES] K HACTPOUKHUTE Ha 3aBaAPBUHUSIT TOK
U HaIlpeXeHue.

“Koncyntupaiite ce ¢ pbKOBOICTBOTO C MHCTPYKITUUTE” .

4.3 RC 120 — xpauHO TUCTAHIIMOHHO yIpaBJIeHUE
3a BUTI 3aBapsiBane

CJI€d KaTO TOKOHMU3TOYHHMKBT CC€ BKIIIOUMU
KbM BBHUIHO YHPaBJICHUC, U3XOAAIIUAT
TOK C€ KOHTPOJIMPA OT MUHUMAJIHATA U
MaKcUMaJIHaTa CTOMHOCT, upe3 yrnpanJie-
HME Ha CUJIaTa HA HATUCK BbPXY IOBbPX-
HOCTTA Ha Iicaajia.

MukpornpekbcBad pearupa Ha MUHUMA
JICH HATCHK.
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4.4 NucranuuonHo ynpasieHue RC 180

Upe3 TOBAa IUCTAHLMOHHO YHPABICHHE H3XOMALIMAT TOK Ce
HacTpoiiBa 6e3 1a ce MPeKbCBa 3aBAPBUHUAT IIPOLIEC.

“Koncyntupaiite ce ¢ pbKOBOJICTBOTO C HHCTPYKIIMUTE”.

4.5 RC 200 qucTaHIIMOHHO YIIpaBIIEHUE

Hucranimmonnoto ympasieHue RC 200 e mpoexTupano 3a
yIpaBlIeHUEe HA OTUYUTAHETO U HACTPOWKATA HA BCUYKHU Tapa-
METPU Ha TOKOM3TOUHHKA BKITIOUEHH B 3aBAPBUYHUSAT MPOIIEC.

“Koncyntupaiite ce ¢ pbKOBOICTBOTO C HHCTPYKIUHUTE .

4.6 T'openxu cepuu ST...

“Koncyntupaiite ce ¢ ppKOBOICTBOTO C HHCTPYKIUHUTE .
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4.7 I'openku cepuu ST...U/D

Tasu cepus ropenku ca qurutanuu BUI ropenku nmo3BossiBa-
11 yIIPABICHUETO HA TNIABHUTE 3aBAPBUHU MAPAMETPU:

- 3aBapbYCH TOK

- MPOTPaMHUPyeMO 3araMeTsIBaHe

(Koncynrupatiite ce ¢ ,,Hactpoiiku™).

“Koncyntupaiite ce ¢ ppKOBOICTBOTO C HHCTPYKIIUHUTE .

4.8 Topenku cepuu ST...DIGITIG
4.8.1 O0wo onucanue

Tasu cepus ropenku ca gurutainiu BUI ropenku no3possiBa-
1Y YIPABICHNETO Ha ITIABHUTE 3aBAPBUHU IapaMeTPH:

- 3aBapbUeH TOK

- IPOrPAMHUPYEMO 3allaMeTsIBaHE

[Mapamerpu 3-4 mMorar aa ObAaT NEpCOHATUIUPAHHU.

(Koncynrupaiire ce ¢ ,,Hactpoitku™).

“Koncyntupaiite ce ¢ pbKOBOJCTBOTO ¢ HHCTPYKIIUUTE .

S TEXHUYECKA EKCITOJIATALIM A

PyruHHaTa TeXHMUYECKA EKCIUIOATALIMS HA MAIIMHA-
Ta Ce OCBIIECTBSABA CIIOpE] IMPOU3BOICTBEHUTE
HMHCTPYKLIUH.

Benuku TeXHUYECKO eKCIUIOATAallMOHHU JEHCTBUS TpsOBa da
OBJIAT U3BBPILIEHU OT KBAIU(UIIMPAH TIEPCOHAIT.

Koraro mamnata pabotu, Ts1 TpsiOBa j1a Objie 3aTBOpEHA.
HukakBu n3MeHeHHs He OuBa J1a ObIaT MPABEHN HA MalllMHATA.
He mno3BomnsiBaiiTe BEHTHJIATOpa Ha MalllMHATA Ja 3acMyKa
METAJIEH TIpax.

HpC,I[I/I KAaKBAaTO U Ia € UHTCPBCHIUA B MalllMHATAa,
M3KITIOYETe 3aXpaHBalUTe KaOean U LIEHTPATHOTO
CJIEKTPHUECKO 3aXpaHBaHe.
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TleproanvHa MOMIPHKKA HA TOKOU3TOUHHKA!

- TTouncrBaiiTe MamMHaTa OTBBTPE C IOMOIITA HA
CI'BCTEH BB3/YX.

- IlpoBepsiBaiiTe CBHCTOSIHMETO Ha KabenuTe u
KabeTHUTe BPB3KU.

%

~

3a momapmKKa WM cMsHa Ha KoHcymaruBu Ha TUT/MUD
ropesukara WiM kaben macara:

[IpoBepere TemmepaTypara Ha KOHCYMaTUBUTE U e
yBEpeTe, Y€ He Ca MPErpsiTH/CTOTICHH.

Bunaru m3momsBaiiTe mpeamasHu pPBKABUIM MPH
CMsIHA Ha KOHCYMAaTUBU.

Hznon3Baiite MOAXOAIT MHCTPYMEHT TTPH 3aMsIHA.

3abenexka: FapaHuHﬂTa Ha MalllyHaTta € HEBaJIM/{Ha, aKO HE CC
CriasBat yCJIOBUsATA 3a MMOAAPDBIKKA.

6 UBINPBAHE 1 OTCTPAHABAHE HA
HEAOCTATBHLU U JEDEKTHU

ITonpaBsiHETO WM 3aMEHSHETO Ha KOSTO M Ja € YaT
OT cucTeMaTa Tps0Ba Ja ce U3BBPIIBA SIUHCTBEHO
OT KBaIN(UIIMPAH TTIEPCOHAIL.

ITonpaBsiHETO MJIM 3aMEHSHETO HAa KaKBUTO M Jla € 4acTH Ha
cucTeMara OT He OTOPU3MPAHMU JIMLA [TPaBU HEBAIMIHA rapaH-
ousTa .

Cucremara He OuBa Ja Ob/ie MPOMEHSHA 110 HUKAKbB HAYMH.

HpOI/ISBOLlI/ITCHﬂT CE€ OTKa3Ba OT OTT'OBOPHOCT, aKO HOTpe6I/ITe-
JIAT HE CJI€ABa TE€3U UHCTPYKIUU.

MamuHaTa He ce BKIIIoUBa (I/ISKJ'IIO‘{CHa 3CJICHa CBCTJ'II/IHa)

[Mprnunna Hsma MpexoBo 3axpaHBaHe.

Pemenne  [IpoBepere m mompaBeTe eleKTpUUHATA CHUCTEMA,
aKo € He0OXOIUMO.
IIpoBepkara u mompaBkara Aa ce€ U3MBJIHU CaMO
OT KBaJIU(UIIUPAH TePCOHAT.

IMpuunna [loBpeneH miencen wiu Kaded.

Pemrenne  3ameHeTe rpelIHUST KOMITOHEHT.
CBBpIKETE Ce ¢ Hal-OM3KUSAT CEpBU3EH LIEHTHP, 32
J1a BU OIIpaBU MallIMHATA.

IMpuunna W3ropsin npeanasuren.

Pemenne  3amenere ro.

Ipuunna T[loBpeneH BKIIOUBAI / M3KITFOYBALIL KITFOY.

Pemenne  3ameHnere moBpeneHUST KOMIIOHEHT.
CBbpiKeTe ce ¢ Hall-OIM3KUAT CepBU3EH LIEHTHD, 3a
J1a BH OIpaBU MalllHATA.

Ilpuunna I'pemnika B e1eKTpOHUKATA.

Pemenne  CBbpxkeTe ce ¢ HAN-OMU3KUSIT CEPBU3EH IIEHTHP, 32

Jla BU OIIpaBU MallnHaTa.

Jlurica Ha U3XO/SIIA MOIIHOCT (MallIMHATA HE 3aBapsiBa)
IMpuunna TToBpeleH CIyChK HA TOpEIKATA.
Pemenne  3amenere ro.
CBBpIKETE Ce C HA-OMM3KUAT CEPBU3EH LIEHTHP, 34
Jla BU OIIpaBU MallvHaTA.




I[Mprmunna Mammnata e mperpsuia (TepMUYHA arapMa — CBe-
Tela XbJITa CBETIIMHA. ).

Pemenne  M3zuakaiite mammuara ga ce oxiaau Oe3 ma s
MU3KITIOYBATE.

IIprmunna HenpaBuiHa 3eMHa Bpb3Ka.

Pemrenne  3asemere MammHaTa IMPaBUITHO.
[Tpouerere Touka ,,MHcTamupane”.

IIpuunna 3axpaHBaIOTO HANPEXKEHUE € M3BbH TPaHULU
(CBEeTH XbJITA CBETIIMHA).

Pemrenne  YUpe3 TOKOM3TOUYHMKBT BBPHETE 3aXPaHBAIIOTO
HaIpe)KeHNEe B HOPMaITHU TPaHULIN.
CBBbpiKeTe cucTeMara MpaBHUiTHO.
ITpouetere Touka ,,CBbp3Bane”.

ITpyuunna I'perka B eeKTPOHUKATA.

Pemrenne  CBbpikere ce ¢ HA-ONM3KUAT CEpPBU3EH LIEHTHD,

3a 1a BU OIIpaBU MalluHaTa.

I'pemrna m3xomsa MOIHOCT

IMpuunna I'pemien u3060p Ha 3aBapsiBaHe IMPOLIEC WIU Tpe-
eH n300peH OyTOH.

Pemmenne  M30epete 3aBapsBaHETO BSIPHO.

Ipuunna Ilapamerpute win (QyHKIMHTE HA MalldHATA ca
HAaCTPOEHU HETIPABUIIHO.

Pemenne  BwppHere mammHara 1 napaMeTpHUTe Ha 3aBapsiBa-
He KbM (aOpPUUYHOTO UM CHCTOSIHHE.

IIpnunna IloBpeneH MOTeHUMOMETHP / KOAMpAI KIIIOU 3a
HACTPOWKa HA TOKA Ha 3aBAPBUHUSAT.

Pemenne  3amenere moBpeneHaTa 4acT.
CBbpiKeTe ce ¢ Hali-OJM3KUAT CEPBU3EH LIEHTBD,
3a J1a BU ONpaBU MalllMHATA.

IIprunna  3axpaHBaiaTa MOIIHOCT € U3BBH IPAHUIIN.

Pemenne  CBbpikeTe MalMHATA MPABUIIHO,
[Tpouerere Touka ,,CBbp3Bane”

ITpuunna I'pemka B eeKTPOHUKATA.

Pemmenne  CBbpiKeTe ce ¢ HaW-OJIM3KUAT CEPBU3EH LIEHTHD,

3a 1a BU OIIpaBU MalluHAaTa.

Hecrabunna aera

IIpyunna HenocTaTbyHO KOMMUYECTBO 3aIIUTEH Ias.
Pemenne  Hacrtpoiite mOTOKBT Ha ras.
ITpoBepere cheTosiHUETO HA TUdy3epa U ra3oBara
JIF034.
IIpuunna  BriaxHOCT B 3aBapsABAILUAT ras.
Pemenne  Bunarm usnosn3BaiiTe KaueCTBEHM MaTepHaId U
MIPOAYKTH.
VBepere ce, e 3aXpaHBallaTa CUCTeMa € BUHArH B
11ep(eKTHO ChCTOSTHME.
IIpununna  HempaBuinu mapaMeTpu Ha 3aBapsiBaHe.
Pemenne  IlpoBepete cuctemara 3a 3aBapsiBaHE BHUMATEHO.

CBbpikeTe ce ¢ Hai-OJMM3KUAT CEPBU3EH IICHTBD,
3a J1a BU OIIpaBU MalllMHATA.

Hucka nponunaemoct

IIpununna HenpaBuiieH pexuM 3aBapsBaHe.
Pemenne  Hamanere ckopocTTa Ha 3aBapsiBaHe.
IIpyunna HenpaBuiHu napamerpu Ha 3aBapsiBaHe.
Pemiennie  YBenuueTe TOKBT HA 3aBapsiBaHE.
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[Mpnunna ['pemrHo moxaroTssiHe Ha pHOOBETE.

Pemrenne  VYBenuuete dpackara.

IIpuunna IIpekaneHo rojemu napyera 3a 3aBapsBaHe.
Pemenne  VBenuuere TOKBT Ha 3aBapsiBaHe.

BondpamMoBu BKITIOUBAHMUS

[Ipruunna  ['pemrHu 3aBapbyHU MapamMeTpH.

Pemenne  Hamanere 3aBapbYHOTO HANpEKEHUE.
N3non3Baiite e1eKTpos ¢ MO-TOISIM IUAMETBD.

I[Mpuunna I'perieH enexTpon.

Pemrenne  Bunarm m3momn3BaiiTe KayeCTBEHM MaTepHAId U
TPOAYKTH.
3aocTpeTe BHUMATEIHO EIEKTPO/IA.

I[Mpuunna I'pelen 3aBapbyeH PexKUM.

Pemenne  M30srBaiiTe KOHTaKTa MEXy €JIEKTPOIA U 3aBa-
ppUHATaA BaHa.

BmrsOHaTrHN

IIpuunna HengocrarpyeH 3amuTeH ras.

Pemienne  HacTpoiiTe NOTOKBT Ha rasa.
ITpoBepere cheTosiHUETO HA ITUdy3epa U ra3oBaTa
JII03a Ha ropesKara.

3asienBaHe

IIpuunna ['pemrnu mapamerpu Ha 3aBapsiBaHe.

Pemienne  VYBenuyere Toka Ha 3aBapsiBaHe.

IMpuunna I'pemieH pexuM Ha 3aBapsiBaHe.

Pemrenne  Haxkionere ropernkara oime.

IIpuunna [IpekaneHo rojemu napyera 3a 3aBapsBaHe.

Pemienne  YBenuuere TOKBT Ha 3aBapsiBaHe.

OO6pazyBaHe Ha KaHAIHN

[Mpruuna ['penrHu 3aBapbUHU MapamMeTpu.

Pemenne  Hamanere 3aBapbYHOTO HApPEKEHHUE.

[MIpuunna I'pereH 3aBapbyeH PexkKUM.

Pemienne  Hamaiere ckopocTTa Ha CTPaHUYHOTO BUOpHUpa-
HE JI0KaTo IOITbJIBATE.
Hawmanerte ckopocTTa Ha 3aBapsiBaHe.

IIpuunna He qoctaTbyHO KOMMUYECTBO 3aIUTEH T'as3.

Pemenne  M3nomsBaiiTe moaxoasiu 3a 3aBapsiBAHETO Ha
T€3U MaTepUaIu Ta30Be.

Oxkucnenne

[Ipnunna HenocrarbuHa ra3zosa 3aluTa.

Pemenne  HactpoiiTe moTOKBT Ha rasa.
ITpoBepere chcTosTHUETO HA TUdYy3epa U ra3oBaTta
J103a Ha TOpesIKara.

ynnuBoct

IIpnunna HMwma rpec, nak, ppkaa WIN Ipax BbPXy 3aBapsiBa-
HUS JIeTalI.

Pemenne  IlouncreTe BHUMATEHO AETAWINTE MpEau 1a TH
3aBapsBare.

IMpuunna HMwMa rpec, gak, pbxaa WM Ipax BbpXy QUITPU-
pammsT MaTepua.

Pemrenne  Bunarm m3momn3BaiiTe Ka4eCTBEHM MaTepHAId U
TPOIYKTH.
JpBXTe MBIHEHUAT MeTal BUHATU B 100PO Che-
TOSTHHE.
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IIpuunna  BraxeH mbiHel| mMeTal.

Pemenne  Bunarm usnosnsBaiiTe KauyecTBEHU MaTepUald U
MPOIYKTH.
ITomapprkaiiTe MBIHEIINAT METAJ BUHArU B IEp-
(heKTHO ChCTOSTHHE.

IIpuunna I'pemrna nbmKKMHA HA Abrata.

Pemenne  Hamanere pascTOSHMETO MeEXIy e€JIEeKTpoaa MU
JeTaiina.

[IpyunHa  BiakeH 3aBapbueH ras.

Pemennie  BuHarum usmos3BaiiTe Ka4eCTBEHM MaTepUATH H
MPOIYKTHU.
VBepere ce ye 3axpaHBallara ¢ ra3 cucrema € B
1ep(HeKTHO ChCTOSHHE.

[Ipnunna He nocrarbueH 3alIUTEH ras.

Pemenne  HactpoiiTe ra3oBUsT MOTOK.
ITpoBepere cheTostHUETO HA TUdy3epa U ra3oBaTa
JI103a Ha rOpesIkara.

IMpuunna 3aBapbpyHaTa BaHa ce BTBBP/IBA TBbPE OBP30.

Pemenne  VBenmuere ckopocTTa JOKATO 3aBapsiBaTe.

[TonrpsiBaiiTe neTaityinte, 10KATO 3aBapsBare.
VBenuyere TOka Ha 3aBapsiBaHe.

Topemm nmykHaTHHUA

[Mpuunna [penrHu 3aBapbYHU MAPAMETPU.

Pemrenne  Hamasere 3aBapbYHOTO HANpekeHUE.

[Ipuunna Mwma rpec, Tak, ppkaa WK MIpax BbPXy 3aBapsBa-
HUS JeTanI.

Pemenne  Ilouncrere BHUMATETHO AETAMIUTE MPEIU 1 TU
3aBapsBare.

[Mpuanaa Wwma rpec, max, ppxaa Win mpax BbpXy GuiaTpu-
paumsaT MaTepual.

Pemienne  Bunaru usnosn3BaiiTe KauyecTBEHU MaTepuaiud U
MPOIYKTH.
JpBKTe MBIHEMSAT METajl BUHATH B I0OPO ChC-
TOSTHHE.

IIpuunna  HenpasuiHo n306paH pexnM Ha 3aBapsiBaHe.

Pemenne  M3Bbpliere npaBuwiiHAaTa MOCIEAOBATEIHOCT OT

orepalMy 3a 3aBapsiBaHE CIIOPE] THUIIA Ha Mare-
puasa.

CTy[[CHI/I IMYKHATUHA

IIpuumna  BrakHoCT Ha MBJIHEINS MaTepUal.

Pemienne  Bunaru usmnosn3BaiiTe KauyecTBEHU MaTepuaiud U
MIPOAYKTH.
IMonmbprkaiiTe MbJIHENMS MaTeprall B IepGeKTHO
CHCTOSTHUE.

[Ipuunna  OcobeHa reoMeTpust Ha 3aBapsIBAHUTE IE€TANIIH.

Pemenne  Harpeiite npenBapuTenHo 3aBapsBaHUTE JETAMIH.

HanpaBeTe rnocjieABallo HarpaBaHe.
I/I36epeTe npanjiHaTa IOCI€AOBATEIIHOCT oOlepa-
WU CIIOPE TUIT HA 3aBapsBaHUsI MaTCpuall.

IIpu nosiBa Ha HAKAKBO CbMHEHHME W / WM TpoOjieM He ce
KoJebaiiTe 1a ce CBbpIKeTe C HAil-OM3KUs CepBU3 Ha IPOU3BO-
nutens / AuCTpudyTopa.
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7 TEOPUA HA 3ABAPJABAHETO

7.1 Ppuno enextporbroBo 3aBapsisane (PE13, MMA)

IMonroTesHe Ha pHOOBETE

3a na ce moyyuu 1OOBP 3aBapbyeH ILIEB M BPb3Ka, EpPernopb-
YUTECJIHO da CC pa6OTI/I BBPXY Z[eTafIJ'IH, IIOYHUCTECHU OT MaAcCIIO,
oxcuaanys, pbxaa Wik ApYI'u 3aMbpCiABallld arc¢HTH.

M360p Ha enexTpoau

JAuamMeTspbT HA U3MOI3BAHUS EIEKTPOJl 3aBUCH OT JAebenHa-
Ta Ha 3aBapsBaHUA MaTE€pUaJl, MIO3UNUATA, TUIIA HA BPB3KaTa U
HaYMHa Ha NMPUT'OTBSIHE HA HCTaﬁHHTe 3a 3aBapsBaHEC.
EJ'ICKTpO,I[I/I C rojisM JUaMEThp OYCBUAHO M3UCKBAT MHOI'O
BHCOK 3aBapby€H TOK MU IIOCJICABAllla BHCOKA TEMIIEpaTypa,
M3JIbYBaHa B ITPOIIECA HA 3aBapsBaHEC.

Tum o6maska CaoticTBa Yrorpeba
PyTtunosa Jlecen 3a ynotpeba  BBB BcHUKM MO3UINH
Kucena Bucoxa ckopoct XOpU30HTAIIHO
Ha CTaIlsHe
basuuna Bucoko kauectBo B®B Bcuuku no3uuun
Ha IIeBa

N360p Ha 3aBapbUeH TOK

Z[I/IaHa3OH"bT Ha 3aBapbyHUA TOK 3aBHUCH OT THUIIA HA €JIEKTPO-
JUTE, KOUTO MU3IIO0JA3BATC U OOMKHOBEHO € YKa3aH OT IIPOU3BO-
JUTECIIS Ha CJICKTPOAUTE (Haﬁ-qGCTO BBPXY OHaKOBKaTa).

BB30yxmane u momrbpKaHe Ha abrara

Enexrpuueckara apra ce rmojy4ana upe3 JIpackaHe ¢ BbpXa Ha
€JIEKTpO/ia BbPXY 3aBapsiBAHUS AETAIII, KOWTO OT CBOSI CTpaHa
€ CBbp3aH ChC 3a3eMHTeIeH Kkaben maca. Bemubixk 3amaiieHa
prara, TS ca Mo[UIbpka Upe3 Obp30 U3TEIIAIIO ABMKEHNE Ha
€JIEKTPO/Ia Ha HOPMATTHO 3aBapBYHO Pa3CTOSTHHE.

Haii-00m1o, 3a ma ce momoOpu 3amaliBaHEeTO Ha JIbrara, ce
1oJIaBa BUCOK 3aBaPbhYEH TOK, KOHTO OBP30 Ja 3arpeee BbpXa
Ha eJIEKTPOJA U MO TO3U HAYMH JIa CIIOMOT'HE YCTAHOBSBAHETO
Ha pbrara (Oynkiwms [openr crapt (Hot start)).

Cren karo jgprata € 3amajeHa, IeHTpajHaTa 4acT Ha eJeK-
TpoJa 3arouBa Ja ce pasrarsi, GOPMHUPANKN MaJIKH KAITIHIIH,
KOMTO Ce IIPEHACAT B pa3TOIeHATa 3aBapbyHa BaHA Ha JeTaiiia
4ype3 CTpysiTa Ha JIbrara.

O6Ma3kara Ha eJIeKTPOoJa ChIIO Ce MONTbIIA U TS OCUTYpsIBa
3alMTEH Ta3 B MSICTOTO HA 3aBapsiBaHe, KOETO MIbK OCUTYPSIBA
JI0OPO Ka4ecTBO HA IIEBa.

3a ;ma ce m30erHaT pa3TOIIEHUTE MAlKHM KaITIUIM, KOUTO TPH-
YHHSBAT 3aracBaHe Ha Jbrara IMoOpaad KbCO CHhEAMHEHHE U
3aJIeNBaHE Ha €JICKTPOIa KbM 3aBapbyHATa BaHA BCIICICTBHE
Ha OJIIM30CTTa MM, CE yBeIM4YaBa BPEMEHHO 3aBapb4yHHS TOK,
3a Ja cronu (OPMUPAIIOTO ce KbCO chenuHenue. (DyHkuus
Arc Force).

AKO eJIeKTpoyia 3aierBa KbM JIeTaiiia, TOKBT Ha KbCO CheIMHEHNEe
TpsiOBa 1a 6bae MakcuMaitHo HamateH (Hesanernsane (Antistick)).

ITpoBexnaHe Ha 3aBapsiBAHETO

HO3I/ILII/I${Ta Ha 3aBapsBaHeC Bapupa B 3aBUCUMOCT OT 6p0$[ I10B-
TOPEHUSA; ABUKCHUETO HA €JICKTPOJa HOPMAJIHO CE U3BHPIIBA C
ocuIMpano (J'IIOHSSH.IO) JABWJKEHHUE U CITMPA B Kpas Ha 3aBapsi-
BaHUS JACTAlJI, TaKa 4e Jja ce n30erHe MPeKOMEPHO HATPyIIBaHE
Ha 3aIrpJIBAll MaTE€pral B LICHTHPA.




HpeMaXBaHe Ha nuiaKara

PE/I3 3aBapsiBaHeTo, M3IOJI3BALIO0 OOMa3aHU €JIEKTPOIH,
M3MCKBA IPeMaxBaHe Ha IIUIaKaTa Clle]l BCSIKO IOBTOPEHUE Ha
3aBapbyHMS MIeB. s ce M3YyKBa C MajKO 3aBapbuHO UyK4e
WX, aKO € TPOIIMUBA, Ce IIPEMaxBa C MeTaJIHA YeTKa.

7.2 BUI (TIG) 3aBapsiBane

BUT (Bondpam — MHEPTEH ra3 ) 3aBapsiBAHETO CE OCHOBABA
Ha HAJMYUETO Ha 3allajieHa eJIeKTPO Ibra MEXIY HETOIMM
eJIEKTPON (OT YHCT WM JIETUPAH BOJ(dpaM ¢ NMPUOTU3NUTEIHA
temneparypa Ha TtomeHe 3370 oC) u 3aBapsBaHUS JETANI.
IIpouechT npoTnya B arMocdepara Ha MHEPTEH ra3 (aprou),
KOMTO mpe/na3Ba 3aBapbyHaTa BaHa.

3a ;a ce u30erHaT ONacHM BKIIOYEHHS Ha BoidpaM B IPHUCH-
eIMHUTENIHUS IEB, eIeKTPOAUTE HUKOTAa He TpsAOBa Ja KOH-
TAKTYBAT C JIETAis1a; 32 Ta3u 1ie] 3aBaAPBYHUS TOKOM3TOUHUK
OOMKHOBEHO € ChOPBKEH C YCTPOMCTBO 3a BHUCOKOYECTOTHO
IajieHe, KOETO I'eHepHpa BUCOKA YECTOTa M BHUCOKO BOJITOBO
paspekaaHe MeX1y BbpXa Ha €IeKTPOoAa U paOOTHUS JETall.
Taka, 6iaronapeHue Ha Ha eJIeKTpUYecKaTa UCKpa, HOHU3upa-
Ima razoBara aTMmocdepa, 3aBapbuHaTa Jbra ce 3amaiBa 0e3
KaKbBTO M JIa € KOHTAKT MEXJIy eJIeKTpo/ia U JieTaiia.
Bb3MoxkeH e 1 Ipyr BUI CTApT, KOWTO HaMalsiBa BoI(paMOBU-
Te Brirouenus: LIFT START, koiiTo He U3HCKBa BHUCOKA Yec-
TOTa, & CAMO IIbPBOHAYAIIHO KBCO ChEIMHEHHE IIPU HUCHK TOK
MEXKJ1y eleKTpona u paboTHus neraitsn. Korato enexTponsT e
MOB/IMTHAT, IbIaTa € CTAOMIM3UPAHA U 3aBAPBUHUAT TOK Hapa-
CTBA JIOKATO CTUTHE YCTAHOBEHATA CTOWHOCT 3a 3aBapsiBaHe.
3a na ce mogoOpu KayecTBOTO Ha IIEBAa B Kpasl HAa 3aBapkara,
€ BQXHO J]a Ce KOHTPOJIMpA BHUMATEIIHO Ma/1a Ha 3aBAPbYHUS
TOK, KaTO € HEOOXOIMMO M J1a C& OCUT'YPH NMPUTOK Ha 3allUTEeH
ra3 B 3aBapbyHaTa BaHa 3a HAKOJIKO CEKyH/IH, CJIel] KaTo Jrbrara
€ 3aracesa.

B mporieca Ha MHOTO ONEPATUBHM YCIOBHUSI € TIOJIE3HA BB3-
MOXHOCTTA 3a ynorpeba Ha JBa MPEABAPUTEIIHO (BUKCUPAHU
3aBapPBbUYHM TOKA M BE3MOXXHOCTTA JIECHO J1a CE NMPEBKIII0YBA OT
enunus Ha apyrust (BILEVEL).

3aBapbyuHa MOJISIPHOCT

D.C.S.P. (Tox ¢ mpaBa moJsipHOCT)

ToBa e Haif-4ecTo U3IOI3BAHATA ITOJIIPHOCT U OCUTYPSIBA Orpa-
HUYEHO U3HOCBaHe Ha eekTpona (1), moxaro 70% ot ToriuHa-
Ta ce KOHIIEHTpUpa B aHo/a (pabOTHUS IeTaiin).

TsicHa M BIOOKA 3aBapubHA BaHA Ce ITOJIydyaBa IPH BHCOKA
CKOPOCT Ha IPUABIKBAHE U Cl1ab0 3arpsBaHe.

TToBeyeTo Marepuay, ¢ U3KIIOUYCHUE HA AyMUHUS (M HETOBUTE
CIUIABM) U MArHE3Wsl, Ce 3aBapsBAT IIPH Ta3H IOJISPHOCT.

bohlerwelding
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D.C.R.P (oOparHa MOIsIpHOCT)

OOpBIIaHeTo Ha MOJSIPHOCTA Ce M3MOJ3Ba INPHU 3aBapsiBaHe
Ha CIUUIaBH, IIOKPUTHU CBC cIIon TPYAHO TOIIUMH OKCUIU, YHUATO
TeMIiepaTrypa Ha TOIEHE € I0-BHCOKAa B CPaBHEHME C Ta3W Ha
MeTaJunTe.

He Moxe a ce n3moi3Ba BUCOK 3aBapbUCH TOK, 3AIOTO TOBA
I1Ie JOBeJe 10 U3BBHPEAHO IOJIIMO M3HOCBAaHE Ha €JIEKTPOo/a.

®

o I\~

D.C.S.P. (Tox ¢ myJsicoBa mpasa MojIsipHOCT)
M3non3BaHeTo Ha MYyJICOB TOK C IpaBa MOJSPHOCT MO3BOJISBA
10-100BP KOHTPOJ, OCOOSHO HAa OINEpATUBHHUTE YCIOBHUS, Ha
HIMPUHATA U IBJIOOYMHATA Ha 3aBapbyHATA BaHA.
3aBappuHara BaHa ce ¢popmupa upe3 mukos myic (Ip), mokato
ocHOBHMA TOK (Ib) momabpka abrara 3amnajieHa.

To3u paboTeH peXxHUM Momara NMpH 3aBapsiBaHe Ha IO-THHKU
MEeTaJIHU JINCTOBE (JITaMapHHA) C MO-MajKo aehopManud, Io-
I00Bp GopMOB (HAKTOP M CHOTBETHO — MO-MAJIKa ONIACHOCT OT
TOpeu MyKHATHUHU U ITPOHUKBAHE HaA ras.

VBenuuaBaneto Ha yecrorata (MF) Ha gprara crasa no-TscHo,
MO-KOHLIEHTPUPAHO, MTO-CTAOMIHO U Ka4eCTBOTO Ha 3aBapsiBa-
He Ha THHKH JIUCTA CE YBEJINYaBa.

T
D.C.5.P

0 t

0.C.5.P~PULSED

L t

7.2.1. BUT 3aBapsiBaHEe Ha CTOMaHa

IIpouecyT Ha BUT 3aBapsiBaHe € MHOTO e)EKTHBEH 34 3aBapsi-
BAaHC Ha BBIVICPOAHU U JIETUPAHU CTOMAHH, 3a IIbPBOHAYATIHO
3aBapsiBaHe Ha TPBHOM M 3a HampaBa Ha 3aBapbUHH ILIEBOBE,
KBJIETO TOOPHST BHHIIEH BUJ € BaXKEH.

Wsucksa ce mpasa nonspHoct D.C.S.P.
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ITonroroBka Ha prOOBETE

Heo6xonuMo e moyucrBaHe W MOATOTOBKA Ha pPBhOOBETe Ha
nertainure. (2% TOPHIl — OI[BETEHU B YEPBEHO) MJIU KATO aJiTe-
HATUBA — L[EPHEBH WWJIH JAHTAHOBU €JIEKTPOIU ChC CICTHHUTE
pasmepu:

Huawm. Ha enexkrpona @, mm  JInana3oH 3aBapbuHist TOK (A)

1.0 15=75
1.6 60=150
2.4 130240

Enexrponute TpsibBa na 6baaT 3aTOYBAHU, KAKTO € MOKA3aHO

Ha ¢urypara:
>/R
\i

bren & (°) Juana3oH Ha 3aBapbyUHUsI TOK (A)
30 0+30
6090 30120
90120 120+250

3arrpIBal MaTepuan

HpT)‘{KI/ITC II'BJIHUTEIT TpH6Ba Ja UMaT MEXaHUMYHHU KaueCTBa,
CpaBHUMMU C TE3U HA U3XOAHUSA METAJIL.

He n3nomnssaiite JICEHTU, ITOJIYYCHU OT U3XOAHUA METAJL, 3allIOTO
T€ MOXE Ja CbABPKAT pa6OTHI/I NpUMECH, KOUTO Ja OKa)Xar
HEraTuBCH C(i)eKT BBPXY KaQUC€CTBOTO HaA 3aBapKara.

3ammTeH ra3
OOGHMKHOBEHO M HAl-YeCTO Ce U3IT0J3BA YUCT aproH (99.99%)
3aBapbueH Tok | [uamersp Ha | [uamersp Ha |[lebut Ha apro-

(A) enekrpona ®© ra3oBa JIr03a Ha (JI/MMH.)
(MM) No. D(mm)
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 BUTI 3aBapsBaHe HA MeN

Twit katro BUT 3aBapsiBaHeTO € Mpoliec, XapakTepru3upalll ce ¢
KOHIIGHTPAIUs Ha TOJIsIMa TOTUTMHA, TOH € 0COOEHO TOIXOISIIT
3a 3aBapsiBaHe HAa METPUAIM C BUCOKA TOILUIOMPOBOIUMOCT,
KaTo Me/Ta.

3a BUT 3aBapsiBaHe Ha MeJl ClieIBAlTe CHITUTE HACOK, KAKTO
3a BUI 3aBapsBaHe Ha cTomMaHa WM MOJ3BailTe creluaIHU
WHCTPYKIIUH.
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8 TEXHUYECKU XAPAKTEPUCTUKU

URANOS 1700 AC/DC URANOS 2200 AC/DC
Hanpexenune Ul (50/60V) 1x230V/115V £15% 1x230V/115V £15%
Zmax (@PCC) * 349mQ 275mQ
3aKbCHEHHE Ha IPEANa3UuTeNs 16A/25A 20A/30A
KomyHukanmoHnHa mpexa LN DPOBA LNDPOBA
MakcumanHa koHcymupaHna momHocT (kVA) 5 kVA 6.4 kKVA
MaxcuManta kKoHcymMupaHna MorHocT (kW) 5 kW 6.4 kW
®daxTop Ha MomHocTTa PF 1 1
KITJ (1) 80% 80%
Cosep 0.99 0.99
MaxkcumasieH Bxogsing Tok [1max 21.7A/33.3A 27.6A/37.2A
Edextusen ok 11 eff 12.5A/19.5A 16A/22A
PE/13 xoedurnenT Ha 3anbiaBane (40°C)
(x=35%) 150/120A 180/130A
(x=60%) 120/100A 150/110A
(x=100%) 90/80A 130/90A
PE/3 koedunmenT Ha 3ambiaBaHe (25°C)
(x=60%) - 180A
(x=100%) 150/120A 160/130A
BUT koedunment Ha 3ambiaBane (40°C)
(x=35%) 170/150A 220/180A
(x=60%) 150/130A 170/140A
(x=100%) 130/110A 150/130A
BUTI xoedurment Ha 3amrpiaBane (25°C)
(x=60%) - 220A
(x=100%) 170/150A 180/180A
OO6xBat Ha HacTpoiikara 12
PEA3 3-150A 3-180A
BUT 3-170A 3-220A
3apsnHo Hampexenune Uo 80V 80V
BwpxoBo Hampexenue Up 10.1kV 10.1kV
Krac na 3ammra IP 1P23S 1P23S
Krac Ha npunoxkenue H H
Pazmepu (AxLLIxB) 500x190x400 mm 500x190x400 mm
Tero 18.8 xr 18.8 xr
Cranpmaptu EN 60974-1/EN 60974-3 EN 60974-1/EN 60974-3

EN 60974-10 EN 60974-10
3axpaHBaim Kadenu 3x2.5 Mm2 3x2.5 Mm2
JpIDKMHA Ha 3aXpaHBaIus Kabemn 5M Sm

*

m Tosa o6opynsane e B cborBercTBHE ¢ EN/IEC 61000-3-11, axo MakcuMaHus UMIIEJaHC HA MPEXaTa B TOUKATa Ha CBbP3BaHE KbM OOIIECT-

BeHaTa Mpeka ( Touka Ha o610 cBbp3Bane, TOC) e mo-MaxbK HIM paBeH Ha MMOCOUEHATA CTOMHOCT Ha “Zmax”. Axo 000pyIBaHeTO Oble

CBBP3aHO KbM obmiecTBeHa Mpexka HH, MOHTa)XHUKBT MM TOTPeOUTENAT HAa 000PYyIBAaHETO TPSOBA 1A CE yBEpH, KO € HEOOXOAMMO Upe3 KOH-

CyJITAlUS ¢ MPEKOBUSI JOCTABUMK, Ye 0OOPYABAHETO MOXKE J1a Ob/Ie CBBP3aHO.

* Tosa obopyasane orroBapst Ha EN/IEC 61000-3-12.
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SLOVENCINA

VYHLASENIE O ZHODE 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

vyhlasuje, ze zariadenie typu URANOS 1700 AC/DC
URANOS 2200 AC/DC

zodpoveda predpisom smernic EU: 2014/35/EU LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2014/30/EU EMC DIRECTIVE
2011/65/EU RoHS DIRECTIVE

a ze boli aplikované normy: EN 60974-1:2018

EN 60974-3:2015
EN 60974-10:2015 Class A

Akékol'vek zmena alebo zasah nepovoleny firmou SELCO, s. r. L., rusi platnost tohto vyhldsenia.

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

e —

Lino Frasson
Riaditel spolo¢nosti

139




bohlerwelding

OBSAH
1 UPOZORNENIE .......
1.1 Miesto pouzitia
1.2 Ochrana obsluhy @ tretiCh 0SOD .........co.iiiiiiiiie et 141
1.3 Ochrana pred vyparmi @ PLYNIMIL........ccoouioiiiiiiiieee ettt een 142
1.4 Prevencia POZIArU/VYDUCHUL.......c.ccuiriiitirtieieeetetet ettt ettt ettt ettt e sbesbeebeeseesaesaessessesessesseeseeseeseeseanean 142
1.5 Prevencia pri pouzivani NAdob S PLYTIOM .......ccoeiiiiriiriiiieiececteteteee ettt ebeene s s enean 142
1.6 Ochrana proti Grazu el. pradom.................
1.7 Elektromagnetické polia a ruSenie
1.8 Stupeni krytia IP......cceoveveininincnee
2 INSTALACIA ...ttt
2.1 Sposob zdvihania, prepravy a VyKIAdania ...........cccceeieierierieriiiiciee ettt 144
2.2 UmIeStnenie Zari@dEIIa ........cc.eiiuiiiuiitiiitiieteitet ettt sttt sttt b et b et eb e en e be b e 144
2.3 PLIPOJOIIIC. ...ttt ettt ettt etttk h et h et bbbt ne 144
2.4 Uvedenie do PIEVAAZKY ......cc.eiuiriiiieiieieetee ettt ettt bt et b ettt b e bt eaeeneenes 144
3 POPIS ZVARACKY ..oooooevtreiiiseessesessesessesessse stttk 145
3.1 Vseobecné informacie .... ...145
3.2 Celny ovladaci panel ...... ...145
3.3 Hlavna obrazovka (okno)... ...145
B SEE UP et h e bbb ettt bt ea et 146
3.5 ODIraZoVKa PIOZIAINIOV ....ouiitiitietieiieiieitete ittt ettt et et et et et e st e bt e bt eu e ese e st en s et e b e et e ebeeseeneeseensensensenbeabeabeeneaneenean 149
3.6 UZIVAtEISKE TOZNTANIE ...o.vitiiiiiiieiieiiee ettt bbbttt ettt ettt beebe bt eneas 151
3.7 UPTaVa TOZMANIA. ........voooeeoeeeeeeee oo ee e e e 151
3.8 Bezpecnostna zamka............. ....151
3.9 Sprava externé¢ho ovladania... ....152
3.10 Bezpecnostné limity ............ ....152
311 OKINO ALATINIOV ...ttt ettt ettt ettt ettt b e bt b e eh e st e st en et e b e e bt ebeee e eneeneen b et e bebe bt ebeeneeneenean 153
312 ZAANY PANCL ...ttt b bbbt h e st sttt ettt b e bt bt eaean 154
3.13 PAne] SO ZASUVKAIN ....veueeuiiiietiiteeieteei ettt ettt s bbb e st b e e e st e b e st b et es e b e e es et e st et et eseseeneanen 154
4 PRISLUSENSTVO ......ooioieeooeeeeeeeeeeee oo 154
4.1 Vseobecné informacie....... ...154
4.2 RC 100 Dialkovy ovIadac.........cccceoerervineiniincnenee ....154
4.3 Pedalové dialkové ovladanie RC 120 pre zvéranie TIG. ....154
4.4 Dialkové ovladanie RC 180 ..ottt ettt s e ene e 155
4.5 RC 200 diaTKOVY OVIAAAC. .......euiitiietiieiieiiie ettt ettt b et es b be e ene e 155
4.6 HOTAKY ST oottt ettt ettt b et s bt e et s b et h et et b et e st e bt eb et s b ene e 155
4.7 ST...U/D SEI1a NOTAKOV ...ttt ettt bbbttt ebe e 155
4.8 Horaky DIGITIG........... ....155
4.8.1 Vseobecne... ....155
SUDRZBA ....coovvvinrinereinereinenein. ...155
6 DIAGNOSTIKA A RIESENIA ......coiiiuuriitmriesmneesesessesessse st sssssee st sssssessssesssse st asssessss s sssss st sssessssnnes 156
7 TEORETICKE POZNAMKY O ZVARACOM REZIME ........ccossirivimmrieiimreeeoeeseesseesssssessssssesessssesssssssssssnnns 157
7.1 Zvaranie s obalenou eleKtrodou (IMIMA)........c.ooiiiiieieiesiesieseee ettt ettt ettt beesesseeneeneeneenean 157
7.2 Zvéranie metddou TIG (Plynulé ZVAranie) ...........cocoveirieiiiiiiiiniciieececee e 158
7.2.1 Zvaranie TIG oceli ......cccooeveneneninininene ....158
7.2.2 Zvéranie medi.... ....159
8 TECHNICKE UDAUE ......oooouiiviitmeeesse ettt 160
SYMBOLY

‘ . Hroziace nebezpecenstva, ktoré sposobuju vazne poranenia, a riskantné spravanie, ktoré by mohlo spdsobif vazne poranenia
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1 UPOZORNENIE

Pred zacatim akejkolvek operacie si musite pozorne
&m precitat a pochopit tuto prirucku.

Nevykonavajte Gpravy alebo prace udrzby, ktoré nie
su popisané v tejto prirucke.
Vyrobca nenesie zodpovednost za Skody na zdravi osob alebo na
majetku, sposobenych nedbalosfou pri Citani prirucky alebo pri
uvadzani pokynov v nej uvedenych do praxe.

I]a V pripade akychkolvek pochybnosti a problémov s

pouzivanim tohto zariadenia sa vzdy obratte na kvali-
§ 1.1 Miesto pouzitia

fikovanych pracovnikov, ktori vam radi pomézu.

+ Zariadenie je nutné pouzivaf vyluéne na Cinnosti, na ktoré je
zariadenie urCené, a to sposobmi a v medziach uvedenych na
typovom S§titku, resp. v tomto navode, v stlade so Statnymi aj
medzinarodnymi bezpecnostnymi predpismi. Pouzitie iné nez
vyslovne stanovené vyrobcom bude povazované za celkom
nespravne, nebezpecné a vyrobca v takom pripade odmieta pre-
vziaf akukolvek zaruku.

* Toto zariadenie musi byt pouzivané iba na profesionalne ucely v
priemyselnom prostredi.
Vyrobca nezodpoveda za skody spdsobené zariadenim na doma-
com prostredi.

 Zariadenie je mozné pouzivat v prostredi s teplotami pohybujtci-
mi sa od -10 °C do +40 °C (sa od +14°F do +104°F).
Prepravna a skladovacia teplota pre zariadenie je -25 °C az +55 °C (je
-13°F az 131°F).

 Zariadenie je mozné pouzivaf iba v priestoroch zbavenych pra-
chu, kyselin, plynov a inych korozivnych latok.

 Zariadenie je mozné pouzivat v prostredi s relativnou vlhkostou
neprevysujucou 50 % pri 40 °C (104°F).
Zariadenie je mozné pouzivaf v prostredi s relativnou vlhkosfou
neprevysujucou 90 % pri 20 °C (68°F).

+ Zariadenie je mozné prevadzkovat v maximalnej nadmorskej
vyske 2000 m.

Nepouzivajte toto zariadenie na odmrazenie rirok.

Je zakdzané pouzivaf toto zariadenie na nabijanie
batérii alebo akumulétorov.
Toto zariadenie nie je mozné pouzivat na pomocné
1.2 Ochrana obsluhy a tretich osdb
Zvaraci proces je zdrojom Skodlivého ziarenia, hluku
/ Q a plynovych vyparov.
L

Startovanie motorov.

Pouzivajte ochranny odev a zvaraciu kuklu sliziacu
na ochranu pred oblukovym ziarenim.
Pracovny odev musi zakryvat celé telo a dalej musi

0
K

- neporuseny a vo vyhovujucom stave

- ohniovzdorny

- izolujuci a suchy

- prilichavy a bez manziet ¢i zaloziek na nohaviciach.

Vzdy pouzivajte predpisanu pracovnu obuv, ktora je
silné a izoluje proti vode.
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Vzdy pouzivajte predpisané rukavice sliziace ako
elektricka a tepelna izolacia.

Umiestnite deliacu nehorlavli zastenu sliziacu na
oddelenie ziarenia, iskier a zeravych Supin zo zvara-
ciecho miesta.

Upozornite pripadné tretie osoby, aby sa nepozerali
do zvaracieho obluka a aby sa chranili pred ziarenim
obluka alebo Casticami Zeravého kovu.

|i:.-‘H
AR
|

Pouzivajte stity alebo masky s boénymi ochranami a
vhodnym ochrannym filtrom (minimalne stupen 10
alebo vyssi) pre ochranu oci.

Vzdy pouzivajte ochranné okuliare s bo¢nymi zaster-
kami, najmi pri ru¢nom alebo mechanickom odstra-
novani odpadu zvarania.

Nepouzivajte kontaktné SoSovky!!!

Pouzivajte chranice sluchu, ak sa zvaraci proces stane
zdrojom nebezpecnej hladiny hluku.

Ak hladina hluku presahuje limity stanovené zako-
nom, ohradte pracovné miesto a skontrolujte, ¢i osoby,
ktoré don vstupuju, st vybavené chrani¢mi sluchu.

Q9 D

* Na zariadeniach je zakdzané vykonavat akékol'vek druhy tprav.

* Pocas zvarania vZzdy majte bo¢ny panel zatvoreny.

Zabrante dotyku s prave zvaranymi castami, vysoka
teplota moze spdsobif vazne popaleniny.

2§

* Vyssie uvedené bezpecnostné opatrenia je nutné dodrziavat aj
pocas Cinnosti vykondvanych po ukonceni zvarania vzhladom
na mozné oddelenie trosky od dielov pocas ich chladnutia.

« Skontrolujte, ¢i je horak chladny skor, nez na nom budete praco-
vat alebo vykonavat tdrzbu.

Skontrolujte vypnutie chladiacej jednotky pred odpo-
jenim privodnych a vratnych hadiciek chladiacej kva-
paliny. Nebezpecenstvo oparenia vytekajucou hort-
cou kvapalinou.

>
-
-
-

Obstarajte si vybavenie prvej pomoci.
Nepodcenujte popaleniny alebo zranenia.

Pred opustenim pracoviska zaistite pracovné miesto proti
nahodnej ujme na zdravi osob a Skode na majetku.

> ||
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B

1.3 Ochrana pred vyparmi a plynmi

3
a

Za ur¢itych okolnosti mozu vypary sposobené zvaranim spdsobit
rakovinu alebo poskodif plod tehotnych zien.

Hlavu majte v dostatocnej vzdialenosti od zvaracich plynov a
vyparov.

Zaistite zodpovedajuce vetranie pracovného miesta, ¢i uz priro-
dzené, alebo nutené.

V pripade nedostatocného vetrania pouzite kuklu a dychaciu
jednotku.

V pripade zvarania v obmedzenych priestoroch odporicame
dohlad pracovnika umiestneného mimo tohto priestoru nad pra-
covnikom, ktory vykonava pracu.

Nepouzivajte kyslik na vetranie.

Overte funkCnost odsavania pravidelnou kontrolou mnoZzstva
Skodlivych plynov podla hodnét uvadzanych v bezpecnostnych
nariadeniach.

Mnozstvo a nebezpetna miera vyparov zavisi od pouzitého
zakladného materialu, zvarového materialu a pripadnych dal-
Sich latok pouzitych na Cistenie a odmastenie zvaraného kusa.
Dodrzujte pokyny vyrobcu aj instrukcie uvadzané v technickych
listoch.

Nevykonavajte zvaranie na pracoviskach odmastovania alebo
lakovania.

Umiestnite plynové flase na otvorenom priestranstve alebo na
miestach s dobrou cirkulaciou vzduchu.

1.4 Prevencia poziaru/vybuchu

Zvaraci proces moze zapriCinif poziar a/alebo vybuch.

Vypracte pracovné miesto a jeho okolie od horlavych alebo
zapalnych materialov alebo predmetov.

Horlavé materidly musia byt vzdialené minimalne 11 metrov od
zvaracej plochy, inak musia byt vhodnym spdsobom chranené.
Iskry a zeravé Castice sa mozu lahko rozptylif do velkej vzdia-
lenosti po okolitom priestore aj nepatrnymi otvormi. Venujte
mimoriadnu pozornost zaisteniu bezpecnosti 0sob a majetku.

Nezvérajte nad tlakovymi nddobami alebo v ich blizkosti.
Nevykonavajte zvaranie alebo rez na uzatvorenych rarkach alebo
nadobach.

Venujte zvlastnu pozornost zvaraniu rarok, zasobnikov, aj ked
su tieto otvorené, vyprazdnené a dokladne vycistené. Pripadné
zvySky plynu, paliva, oleja a podobnych latok mozu spdsobit
vybuch.

Nezvarajte v prostredi, ktoré obsahuje prach, vybusné plyny
alebo vypary.

Na zaver zvarania skontrolujte, ¢i okruh zdroja pod napétim

nemoze prist do nahodného kontaktu s dielmi spojenymi s uzem-
nenym vodic¢om.

Instalujte do blizkosti pracovného miesta hasiace zariadenie
alebo hasiaci pristroj.
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1.5 Prevencia pri pouzivani nadob s plynom

Nadoby s inertnym plynom st pod tlakom a v pripade nedo-
drzania zékladnych bezpecnostnych opatreni pre ich prepravu,
skladovanie a pouzivanie hrozi nebezpecenstvo vybuchu.

Nadoby musia byt vo zvislej polohe bezpecne zaistené vhod-
nymi prostriedkami k stene alebo inej opornej konstrukcii proti
zvaleniu a narazu na iné predmety.

Naskrutkujte veko na ochranu uzaveru (ventilu) pocas prepravy,
ak nie je pouzivany a pri ukonceni zvaracich operacii.

Je zakézané umiestiiovat nadoby v dosahu priamych slne¢nych
lucov, nahlych teplotnych zmien, velmi vysokych aj velmi niz-
kych teplot.

Nadoby nesmu prist do styku s otvorenym plameiiom, elektric-
kym oblikom, hordkmi, drziakmi elektrod a rozzeravenymi
Casticami rozstrekovanymi zvaranim.

Uchovavajte nadoby z dosahu zvaracich okruhov a elektrickych
obvodov vobec.

Pri otvarani uzaveru nadoby majte hlavu mimo plynového vystupu.
Po ukonceni zvarania vzdy uzaver nadoby zavrite.

Je zakazané zvaraf tlakové plynové nadoby.

- 8

1.6 Ochrana proti Grazu el. pradom

Nebezpecenstvo smrtelného trazu elektrickym pradom.

Je zakazané sa dotykat Casti pod napéatim ako vnutri, tak zvonku
zvaracieho zariadenia v Case, ked je toto zariadenie ¢inné (horaky,
pistole, uzemnovacie kable, elektrody, vodice, kladky a cievky
drotu su elektricky pripojené na zvaraci okruh ).

Skontrolujte, ¢i st zariadenia a zvaraci pristroj elektricky izolo-
vané pomocou suchych podlozi a podlah, ktoré si dostatocne
izolované od zeme.

Skontrolujte, ¢i je zariadenie spravne zapojené do zasuvky a
zdroj vybaveny uzemiovacim zvodom.

Odporucame, aby sa pracovnik nedotykal suc¢asne hordka alebo
uzemnenych kliesti a drziaka elektrody.

Okamzite preruste zvaranie, ak mate pocit zasiahnutia elektric-
kym pradom.

Zariadenie pre zapalenie oblika a stabilizaciu je

vadzku.

Zvigienie dizky horaka alebo zvaracich kablov o viac
nez § metrov zvysi riziko urazu elektrickym pradom.

uréené pre manualnu alebo mechanicky riadent pre-




1.7 Elektromagnetické polia a ruSenie

(R

» Zvaraci prad prechadzajuci kablami vnutorného aj vonkajsieho
systému vytvara v blizkosti zvaracich zdrojov aj daného vlastné-
ho systému elektromagnetické pole.

» Tieto elektromagnetické polia mézu posobif na zdravie osob,
ktoré su vystavené ich dlhodobému tcinku (presné ucinky nie st
dosial zname).

Elektromagnetické polia mdzu pdsobif rusivo na niektoré zaria-
denia, ako st srdcové stimulatory, pristroje pre slabo pocujucich.

k4

Klasifikacia zariadenia EMC je v sulade s EN/IEC 60974-10
(Pozri typovy Stitok alebo technické udaje)

Zariadenie triedy B vyhovuje poziadavkam elektromagnetickej
kompatibility v priemyselnych a obytnych priestoroch, vratane
obytnych priestorov, kde je elektricky prad vybaveny systémom
napajania nizkonapatovym pradom.

Zariadenia triedy A nie s uréené na pouzitie v obytnych priesto-
roch, kde je elektricky prud vybaveny systémom napajania nizkona-
patovym pradom. Moze existovat potencidlny problém so zabezpe-
cenim elektromagnetickej kompatibility zariadeni triedy A v tychto
priestoroch kvoli ruseniu Sireného vedenim ako aj radiového rusenia.

Osoby s elektronickymi pristrojmi (pace-maker) sa
musia poradit s lekdrom pred priblizenim sa k zvaraniu
oblukom alebo k operaciam rezania plazmou.

Instalacia, pouzitie a hodnotenie pracovného miesta

Toto zariadenie sa vyraba v sulade s ustanoveniami normy
EN60974-10 a ma urcenie “TRIEDY A”.

Toto zariadenie musi byt pouzivané iba na profesionalne ucely v
priemyselnom prostredi.

Vyrobca nezodpoveda za pripadné skody sposobené tymto zariade-
nim na okolitom prostredi.

wd
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Poziadavky na sietové napajanie (Pozri technické tidaje)
Vysokovykonné zariadenie moéze, kvoli primarnemu pradu odcer-
pavaného z napajacej siete, ovplyvnif kvalitu vykonu rozvodnej
siete. Preto mozu platif pre niektoré typy zariadeni (pozri technické
udaje) obmedzenia na pripojenie alebo poziadavky ohladom maxi-
malne povolenej siefovej impedancie (Zmax) alebo pozadovanej
minimalne;j siefovej kapacity (Ssc) v mieste pripojenia na verejni
siet (spolocny napajaci bod, PCC). V tomto pripade je na zodpo-
vednosti inStalatéra alebo uzivatela zariadenia zabezpecif, po kon-
zultécii s prevadzkovatelom distribucnej siete, ak je to potrebné, ¢i
zariadenie moze byt pripojené.

UZzivatel musi byt kvalifikovanou osobou v odbore a ako
taky je zodpovedny za inStalaciu a pouzitie zariadenia
podla pokynov vyrobcu. Hned ako je zistené elektromag-
netické ruSenie, uzivatel ma za povinnost tito situaciu
vyriesif s pomocou technickej asistencie vyrobcu.

V kazdom pripade musi byt elektromagnetické rusenie
znizené na hranicu, pri ktorej nepredstavuje zdroj prob-
1émov.

Pred instalaciou tohto zariadenia musi uzivatel zhodnotit
eventudlne problémy elektromagnetického charakteru, ku
ktorym by mohlo dojst v okoli zariadenia, a najmé nebez-
pecné pre zdravie okolitych osob, napriklad pre: nositelov
pace-makera a nacuvacich pristrojov.

V pripade interferencii méze byf nutné prijat dalsie opatrenie, ako
napriklad filtracia napajania zo siete.

Okrem toho je potrebné zvazif nutnost pouzitia tieneného sietového
kabla.
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Zvéracie kable

Pre minimalizaciu Gcinkov elektromagnetickych poli dodrzujte

nasledujtice pokyny:

- podla moznosti vykonajte zvinutie a zaistenie zemného a silové-
ho kabla spolo¢ne.

- je zakazané ovijaf zvaracie kable okolo vlastného tela.

- je zakéazané stavaf sa medzi uzemnovaci a silovy kabel horaka alebo
drziaka elektrod (oba musia byt na jednej a tej istej strane).

- kable musia byt ¢o najkratSie a musia byt umiestnené blizko seba
a na podlahe alebo v blizkosti tirovne podlahy.

- zariadenie umiestnite v urcitej vzdialenosti od zvaracej plochy.

- kéble musia byt dostato¢ne vzdialené od pripadnych inych kablov.

Pospajanie

Je potrebné zvazif aj spojenie vietkych kovovych Casti zvaracieho
zariadenia a kovovych Casti v jeho blizkosti.

Dodrzujte narodné normy tykajuce sa tychto spojeni.

Uzemnenie spracovavaného dielu

Tam, kde spracovavany diel nie je napojeny na uzemnenie z dovo-
dov elektrickej bezpecnosti alebo z dévodu jeho rozmerov alebo
polohy, spojenie na kostru medzi dielom a uzemnenim by mohlo
znizif rusenie.

Je potrebné venovat maximalnu pozornost tomu, aby uzemnenie
spracovavaného dielu nezvysovalo nebezpecenstvo urazu pre uzi-
vatela alebo nebezpecenstvo poskodenia ostatnych elektrickych
zariadeni.

Dodrzujte narodné normy tykajuce sa uzemnenia.

Tienenie

Doplnkov¢ tienenie ostatnych kablov a zariadeni vyskytujtcich sa v
okoli moze znizit problémy interferencie.

Pri Specialnych aplikaciach moze byt zvazena moznost tienenia
celého zvaracieho zariadenia.

1.8 Stupen krytia [P

1P23S

- Obal zamedzujuci pristupu prstov k nebezpecnym zivym Castiam
a proti prieniku pevnych Castic s priemerom rovnajicim sa alebo
vy$§im ako 12,5 mm.

- Plast chraneny pred dazdom s vertikalnym sklonom 60°.

- Obal chraneny proti Skodlivému t¢inku vody, hned ako su pohy-
bujuce sa Casti stroja zastavené.

2 INSTALACIA

Ia Instalaciu smu vykonavat iba kvalifikovani pracovnici

povereni vyrobcom.
Ste povinni pred instalaciou skontrolovat odpojenie
@: zdroja od hlavného privodu.

o

A
6

Je zakazané sériové alebo paralelné prepojenie generatorov.
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2.1 Spdsob zdvihania, prepravy a vykladania

S

- Zariadenie je vybavené drzadlom, ktoré ulahcuje manipulaciu.
- Pouzite zdvizny vozik a poCas pohybu budte maximalne pozorni,
aby nedoslo k preklopeniu zdroja.

A
bll

Nepodcenujte hmotnost zariadenia, pozrite technické
udaje.

Nepremiestiiujte alebo nenechavajte zariadenie zave-
sené nad osobami alebo predmetmi.

Dbajte na to, aby sa zariadenie alebo jednotka nezru-
tila alebo nebola silou polozend na zem.

2.2 Umiestnenie zariadenia

Dodrzujte nasledujuce pravidla:

- Lahky pristup k ovladaniu a zapojeniu.

- Zariadenie nesmie byt umiestnené v tienenom priestore.

- Je zakazané umiestiiovat dany systém na plochu so sklonom
prevysujucim 10 %.

- Zariadenie zapojte na suchom, ¢istom a vzdusnom mieste.

- Chrante zariadenie proti prudkému dazdu a slnku.

2.3 Pripojenie

D=

Zdroj je vybaveny kablom pre pripojenie do napajacej siete.
Systém moze byt napajany:

- 115 V jednofazovy

- 230 V jednofazovy

POZOR: za ucelom zamedzenia $kod na zdravi osob
alebo na zariadeni je potrebné skontrolovat zvolené
napitie siete a tavné poistky PRED zapojenim stroja na
sief. Okrem toho je potrebné zaistit, aby bol kabel zapo-
jeny do zasuvky vybavenej uzemiiovacim kontaktom.

Funkcia zariadenia je zarucena pre napétia, ktoré sa
pohybujt v rozmedzi £15% od nominalnej hodnoty.

>

@Il
A
1

Za ucelom ochrany uzivatelov musi byt zariadenie
spravnym sposobom uzemnené. Sietovy kabel je
vybaveny vodi¢om (Zltozelenym) pre uzemnenie,
ktory musi byt napojeny na zastr¢ku vybavent uzem-
novacim kontaktom.

Elektrické pripojenie musi byt realizované technikmi,
ktorych profesionalny profil zodpoveda Specifickym
technickym a odbornym poziadavkam a v stulade so
zakonmi §tatu, v ktorom je zariadenie inStalované.

A
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Siefovy kabel zvaracky je vybaveny zltozelenym vodicom, ktory
musi byt VZDY zapojeny na ochranny uzemiiovaci vodi¢. Tento
zltozeleny vodi¢ nesmie byt NIKDY pouzivany ako zivy vodic.

Skontrolujte pritomnost “uzemnenia” pri pouzivanom zariadeni a
dobry stav zasuvky siete.

Montujte iba zastrcky, ktoré boli homologizované podla bezpec-
nostnych noriem.

' 2.4 Uvedenie do prevadzky

Zapojenie pre zvaranic MMA

-

Zapojenie na obrazku zobrazuje zvéranie s nepria-
mou polaritou. Pre zvaranie s priamou polaritou
obratte zapojenie.

- Zapojte (1) zvéaraci minus vodi¢ (svorka) na zvaracom zdroji (2)
do konektoru oznec¢eného polaritou (-).

- Zapojte (3) zvaraci plus vodi¢ (drziak elektrod) na zvaracom
zdroji (4) do konektoru oznaceného polaritou (+).

Zapojenie pre zvaranie TIG

- Zapojte (5) zvaraci minus vodi¢ (svorka) na zvaracom zdroji (6)
do konektoru oznec¢eného polaritou (+).

- Zapojte zvaraci horak TIG (7) na zvaracom zdroji do konektoru
pripojenia horéku (8).

- Pripojte hadicu plynu z plynovej bomby na pripojku plynu na
zadnej strane zvaracky.

- Pripojte signalny kabel horaku do prislusného konektor (9).

- Pripojte plynova hadicu hordku do prislusnej spojky/pripojky
(10).




- Napojte spatnu hadicu chladiaceho média pre horak (Cervena

farba) na prislusnu armatiru/spojku (Cervena farba/symbol
).

- Napojte hadicu s privodom chladiaceho média hordka (modry

odtienl) na prislusnd armataru/spojku (modra farba/symbol

).
3 POPIS ZVARACKY

3.1 VSeobecné informacie

URANOS 1700-2200 AC/DC st invertorové elektrické zdroje s
konstantnym pradom vyvinuté pre zvaranie elektroédou (MMA),
TIG DC (jednosmerny prud) a TIG AC (striedavy prad).

St to plnodigitalne multiprocesorové systémy (spracovanie dat na
DSP a komunikécia cez CAN-BUS), schopné spiiiaf rozne pozia-
davky vo svete zvarania tym najlep$im moznym sposobom.

3.2 Celny ovladaci panel

Napéjanie
Signalizuje pripojenie zariadenia do napajace;j siete.

Celkovy alarm
Signalizuje mozny zasah ochran, ako napriklad tepelnych
ochran (¢itajte oddiel “Alarm kody ™).

Vykon
Signalizuje pritomnost napitia na vystupnych svorkach.

7- segmentovy displej

Umoziuje zobrazenie zakladnych zvaracich parametrov
pocas spustenia, nastavenia, nacitania pradu a napitia,
pocas zvarania, a ¢iselné kody alarmov.

5 LCD displej
Poskytuje zobrazenie zakladnych zvaracich parametrov
stroja - poc¢as nabehu zariadenia, nastavenia, merany prud
a napdtie, pocas zvarania, a zobrazuje kody alarmov.
Umoziuje okamzité zobrazenie vSetkych operacii.

6 Hlavny nastavovaci prvok
Plynulé nastavenie zvaracieho pradu.
Umoziluje vstup do set-up, vyber a nastavenie parametrov.

7 Procesy/funkcie
Umoziuje vam zvolit rozne programové funkcie (proces zva-
rania, rezim zvarania, pradovy impulz, graficky rezim atd.).
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8 Nepouzity
9 Programy

@ Umoznuje ukladanie a spravu 64 zvaracich programov,

Y/ ktoré mozu byt upravované uzivatelom.

3.3 Hlavna obrazovka (okno)

Umoziuje riadenie systému a zvéracich procesov, zobrazuje hlavné
nastavenie.

1— > Oa C.0v |
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1 Merania
Pocas prevadzky zvarania su skuto¢ne namerané prudy a
napétia zobrazené na displeji LCD.

1a 1b

v 4
Oa 0.Ov |

=

la Zvaraci prad
1b Zvaracie napétie

2 Zvéaracie parametre
Ac
ot
2a—» )
1 | &
- L

2a Zvaracie parametre

Vyber ziadanych parametrov prostrednictvom stlacenia
gombika enkodéra.

Nastavenie hodnoty vybraného parametra otadCanim gom-
bika enkodéra.

2b Tkony parametrov

2¢ Hodnoty parametrov

2d Meranie parametrov - jednotka

3 Funkcie
Umoziuje nastavenie najdolezitejSich funkcii procesu a
zvaracich metod.
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1 HHENN
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3b 3e 3g

3a Obvod redukcie vystupného napitia VRD
Kontrolka signalizuje aktivaciu funkcie VRD.

3b Umoziiuje vyber zvaracieho procesu

ﬁ MMA
E& TIG DC

%é TIG AC
3c Umoziuje vyber spdsobu zvarania

DG

Priama polarita

DICS
ey

Reverzna polarita
Striedavy prad

3d v Synergia
Umoziuje vam nastavif najlepsiu dynamiku
obluka vyberom druhu pouzitej elektrody.
STD Bazicka/rutilova
CLS Celuloza
CrNi Ocel
Alu Hlinik
Cast iron Zliatina

Volba spravnej dynamiky oblika umoziuje, aby z elek-
trického zdroja bol dosiahnuty maximalny uzitok na
dosiahnutie najlepsich vykonov zvarania.

Dokonala zvaritelnost elektrody nie je zarucena (zvaritel-
nosf zavisi na kvalite spotrebného materidlu a jeho ucho-
vavani, prevadzkovych a zvaracich podmienkach, pocte
moznych aplikacii atd.).

3e Umoziuje vyber sposobu zvarania

aﬁ 2 takt
O @ 4 takt
Tz,

3f Priebeh pradu
I\

JH
S

Bilevel

CONSTANT prid
PULZOVY prad

Rychly pulz
3g Priebeh pradu
s

L
S

CONSTANT prad
PULZOVY prad
AC/DC mix

3.4 Set up

(Setup XP User |

0

Save
Exit

IR

Umoznuje nastavenie a upravenie celého radu pridavnych paramet-
rov pre lepSie a presnejsie ovladanie zvaracieho zariadenia.
Parametre obsiahnuté v procese set up su definované v zavislosti
od zvoleného zvaracieho procesu a s vybavené ¢iselnymi kodmi.
Pristup k procesu set up: stlacte pocas 5 sekund tlacidlo kddova-
cieho zariadenia.

Volba a nastavenie pozadovaného parametra: vykonava sa otoCe-
nim enkodéra az do zobrazenia ¢iselného koédu pozadovaného para-
metra. Stlacenie tlacidla kodovacieho zariadenia v tomto okamihu
umozni zobrazenie nastavenej hodnoty pre zvoleny parameter a jej
nastavenie.

Vystup z procesu set up: Ak chcete opustif sekciu “nastavenie®,
znovu stlacte enkodér.

Pre vystup z procesu set up nastavte hodnotu “ 0 (uloz a vystap)
a stlacte enkodér.

Zoznam parametrov procesu set up (MMA)
0 Uloz a vystap
save Umoziuje ulozif zmeny a vystipif z procesu set up.
Exit
1 Reset
Umoziuje znovu nastavit vSetky parametre na hodnoty
tovarenského nastavenia (default).
3 Hot start
A .F' Umoziuje nastavenie hodnoty hot start v rezime MMA.
Umoznuje viac ¢i menej ,.teply” Start vo fazach zapalova-
nia obluka a ulahCuje tak Start stroja.
Parameter je nastaveny v percentach (%) hodnoty zvara-
cicho prudu.
Miniméalny Off, maximalny 500 %, tovarenské nastavenie 80 %

Res




Zvéaraci prad

Umoziuje prednastavenie zvaracieho prudu.

Parameter je nastaveny v ampéroch (A).

Minimdlna hodnota 3 A, maximalna hodnota Imax, tova-
renské nastavenie 100 A

Arc force

Umoziuje regulaciu hodnoty Arc force v rezime MMA.
Umoziuje vacsiu ¢i mensiu energeticktl dynamicku reak-
ciu pri zvarani a ulahCuje tak pracu zvaraca.

Zvysenim hodnoty funkcie ArcForc znizime moznost pri-
lepenia elektrody.

Parameter je nastaveny v percentach (%) hodnoty zvara-
cieho prudu.

Minimalny Off; maximalny 500 %, tovarenské nastavenie 30%
Dynamic power control (DPC)

Povoluje pozadovant V/I charakteristiku.

I = C Konstantny prad
Zvysenie alebo znizenie vysky obluku nema vplyv na
pozadovany zvaraci prud.

([

Bazicka, Rutilova, Kysly, Ocel, Liatina

1+ 20* Znizenie kontroly stupania

Zvysenie vysky zvaracieho obluka spdsobuje redukciu
pozadovaného zvaracieho pradu od hodnoty 1 po 20
ampérov na volt.

(

Celul6zova, Hlinik

P = C* KonStantny vykon
Zvysenie vysky zvaracieho oblika sposobuje redukciu
pozadovaného zvaracieho pridu podla vzorca V.I=K.

(o

Celul6zova, Hlinik

312

-t

Zhasacie napétie oblika

Umoznuje nastavit hodnotu napétia, pri ktorom je nutene
zhasnuty zvaraci obluk.

Umoznuje tak riadif tym najlepSim spdsobom rdzne pre-
vadzkové podmienky, ktoré mézu nastat. Vo faze zvarania
napriklad nizka hodnota zhaSacieho napéitia obluka umoz-
nuje kratsi obluk pri oddialeni elektrody od zvarenca a
znizuje tak rozstrek, spaleniny a oxidaciu zvarenca.

Ak pouzivate elektrody, ktoré¢ vyzaduju vysoké napitie,
odporu¢ame nastavif vysoku hranicu, aby sa zabranilo
hasnutiu obltika pocas zvarania.

Nikdy nenastavujte zhaSacie napétie obluka vyssie,
nez je napitie generatora naprazdno.

500
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o

Nastaveny parameter vo voltoch (V).

Minimélny 0 V, Maximalny 99.9 V, Default (Tovarenské
nastavenie) 57 V

Umoziuje volbu potrebného grafického rozhrania:

XE (Jednoduchy rezim)

XA (Pokrocily rezim)

XP (Profesionalny rezim)
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Umoznuje pristup k najvy$§im drovniam nastavenia:
USER: uzivatel

SERV: servis

vaBW: vaBW

Zamknuf /odomknut

Umoziiuje uzamknut ovladaci panel a vlozit bezpecnostny
kod (¢itajte kapitolu “Bezpecnostna zamka”™).

Ton bzuciaka

Umoznuje nastavenie tonu zvukovej signalizacie tlacidiel.
Minimalne Off, Maximalne 10, Default (Tovarenské
nastavenie) 5

Kontrast

Umoziuje nastavenie kontrastu displeja.

Minimalne 0, Maximalne 50

Krok regulacie

Umozituje obsluhe podla vlastnej potreby upravif krok regu-
lacie.

Minimum 1, Maximum I max, Nastavené 1

Externé parametre CHI1, CH2, CH3, CH4

Umoznuje riadenie externych parametrov 1 (minimalna
hodnota, maximalna hodnota).

(¢itajte kapitolu “Sprava externého riadenia”).

Merany prad

Umoziuje zobrazenie realnej hodnoty prudu.

Umoziiuje nastavenie sposobu zobrazenia zvaracieho
prudu.

Merané napétie

Umoziiuje zobrazenie realnej hodnoty napétia.
Umoznuje nastavenie spOsobu zobrazenia zvaracicho
napitia.

Zoznam parametrov procesu set up (TIG)

0
Save
&
Exit

Res

o

Uloz a vystlp
Umoziiuje ulozif zmeny a vystipif z procesu set up.

Reset
Umoznuje znovu nastavit vSetky parametre na hodnoty
tovarenského nastavenia (default).

Predfuk plynu

Umoziuje nastavit a prietok plynu pred zapalenim obluka.
Umoziiuje naplnenie hordka plynom a pripravu prostre-

dia na zvaranie.

Minimélna hodnota 0,0 s, maximalna hodnota 99,9 s,

Tovarenské nastavenie 0,1 s.

Pociato¢ny prud

Umoznuje regulaciu spusfacieho pradu zvarania.

Umoznuje ziskat teplejsi alebo chladnejsi tavny zvaraci

kuapel ihned po zapaleni obluka.

Nastavenie parametrov: Ampéry (A) - Percentd (%).

Minimalna hodnota 3 A — 1 %, maximalna hodnota Imax

— 500 %, tovarenské nastavenie 50 %

Cas potiato&ného pradu

Umoznuje nastavenie ¢asu, po ktory sa udrziava vychodzi

prud.

Nastavenie parametrov: sekund (s).

Minimalna hodnota off, maximalna hodnota 99,9 s., tova-

renské nastavenie off - vypnuté

Nabeh prudu

Umoznuje nastavovat pozvolny prechod medzi pociatoc-

nym pradom a zvaracim pridom. Parameter je nastaveny

v sekundach (s).

Minimalna hodnota off, maximalna hodnota 99,9 s., tova-

renské nastavenie off - vypnuté
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Zvaraci prad

Umoziuje prednastavenie zvaracieho prudu.

Parameter je nastaveny v ampéroch (A).

Minimalna hodnota 3 A, maximalna hodnota Imax,
Tovarenské nastavenie 100 A

Prud v rezime bilevel

Umoziiuje nastavenie druhého pridu v rezime zvarania
bilevel - dvojity prad.

Po prvom stlaceni tlacidla horaku sa spusti predfuk, zapali
sa obluk a pri zvarani sa bude pouzivat zaciato¢ny prud.
Po jeho prvom uvolneni dojde k stipaniu priebehu zvara-
cicho prudu ,,I1%. Ak zvara¢ teraz stlaci a uvolni rychlo
tlacidlo, moze sa pouzit prud ,,I12; po jeho rychlom stla-
¢eni a uvolneni znovu ,,I1 atd.

Ak budete stlacat tlacidlo dlhsiu dobu, priebeh pradu
zacne klesat, takto sa dosiahne kone¢ny prud.

Po dalsom stlaceni tlacidla oblik zhasne a plyn bude tiect
do fazy dofuku.

Nastavenie parametrov: Ampéry (A) - Percentd (%).
Minimalna hodnota 3 A — 1 %, maximalna hodnota Imax
— 500 %, tovarenské nastavenie 50 %

Prad zékladny

Umoziuje nastavenie zakladného pridu pre pulzovy a
strednofrekvencny pulzovy rezim.

Parameter je nastaveny v ampéroch (A).

Minimalna hodnota 3 A — 1 %, maximalna hodnota zvara-
cieho pradu 100 %, Tovarenské nastavenie 50 %
Frekvencia pulzu

Umoziiuje aktivaciu pulzného rezimu. Umoziiuje regula-
ciu frekvencie pulzov. Umoziuje dosiahnuf lepsie vysled-
ky vo zvarani tenkych materialov a lepsiu esteticku kvalitu
husenice.

Nastavenie parametrov: Hertz (Hz).

Minimalna hodnota 0,1 Hz, maximalna hodnota 25 Hz,
Tovarenské nastavenie off

Pulzovy cyklus

Umoziiuje regulaciu pracovného cyklu v pulznom zvérani.
Umoziuje udrziavanie Spickového prudu na kratsi alebo
dlhsi cas.

Nastavenie parametrov: percenta (%).

Minimdlna hodnota 1 %, maximalna hodnota 99 %, tova-
renské nastavenie 50 %

Frekvencia rychlych pulzov (TIG DC)

Umoznuje regulaciu pulznej frekvencie.

Umoziuje dosiahnuf ukon zaostrenia a lepSiu stabilitu
elektrického oblika.

Nastavenie parametra KiloHertz (kHz).

Minimum 0,02KHz, Maximum 2,5KHz, Prednastavenie —
oft /vypnuté/

Pulzovy dobeh

Umoziuje nastavenie ¢asu poklesu prudu pocas pulznej
operacie.

Umoziuje dosiahnuf plynuly prechod medzi $pickovym
pradom a zakladnym pridom pri viac alebo menej mékkom
zvaracom obliku.

Nastavenie parametra: percenta (%).

Minimalna hodnota off, maximalna hodnota 100%, tova-
renské nastavenie off

Dobeh pradu

Umoziiuje nastavovat pozvolny prechod medzi zvaracim
prudom a kone¢nym pradom.

Parameter je nastaveny v sekundéch (s).

Minimalna hodnota off, maximalna hodnota 99,9 s, tova-
renské nastavenie off
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Kone¢ny prad

Umoziuje regulaciu koneéného pradu.

Parameter je nastaveny v ampéroch (A).

Minimalna hodnota 3 A — 1 %, maximalna hodnota Imax
— 500 %, tovarenské nastavenie 10A

Cas kone&ného pradu

Umoziuje nastavit ¢as, po ktory sa udrziava konecny
prad.

Nastavenie parametra: sekundy (s).

Minimalna hodnota off, maximalna hodnota 99,9 s, tova-
renské nastavenie off - vypnuté

Dofuk

Umoziuje regulaciu privodu plynu na konci zvarania.
Parameter je nastaveny v sekundach (s).

Miniméalna hodnota 0,0 s, maximalna hodnota 99,9 s,
Tovarenské nastavenie syn (automatické riadenie dofuku
podla velkosti prudu)

Tvar (AC) striedavé viny (TIG AC)

Tovérenské nastavenie

R - T A I

Tovarenské nastavenie &4

AC frekvencia (TIG AC)

Umoznuje regulaciu inverznej frekvencie polarity pri zva-
rani TIG AC.

Umoznuje dosiahnutf ukon zaostrenia a lepSiu stabilitu
elektrického oblika.

Nastavenie parametra: Hertz (Hz).

Minimalna hodnota 20 Hz, maximalna hodnota 200 Hz,
tovarenské nastavenie 100 Hz

AC balance (rovnovaha) (TIG AC)

Umoznuje regulaciu pracovného cyklu pri zvarani TIG AC.
Umoznuje udrziavanie kladnej polarity na dlhsiu alebo
krat$iu dobu.

Nastavenie parametra: percenta (%).

Minimalna hodnota 15 %, maximalna hodnota 65 %,
Tovarenské nastavenie 35 %

Fuzzy logic (TIG AC)

Umoziiuje regulaciu vykonu dodaného systémom pocas fazy
zapalenia obltika volbou elektrody, ktora sa ma pouzit.
Umoziuje vhodne zahriaf elektrodu a/alebo udrzat hrot
neposkodeny.

Nastavenie parametra: milimetre (mm).

Minimalna hodnota 0,1 mm, maximalna hodnota 5,0 mm,
Tovarenské nastavenie 2,4 mm

Jednoduché zaoblenie

Umoznuje dodanie velkého mnozstva energie pocas fazy
zapalenia obluka.

Umoziuje zaoblenie elektrody rovhomernym a pravidel-
nym sposobom.

Funkcia je automaticky deaktivovana po zhasnuti oblika.
Dodany prud zavisi na priemere elektrédy nastavenej na
fuzzy logic.

Prednastavenie - vypnuté

AC - DC ¢asovy mix striedavy prid — jednosmerny prud
Umoziuje nastavenie ¢asu zvarania pri jednosmernom
prude, ked sa aktivuje funkcia AC MIX.

Nastavenie parametra: sekundy (s).

Minimum 0,02s, Maximum 2,00s, Prednastavenie 0,24s
AC - AC time mix /Casovy mix/

Umoziluje regulaciu ¢asu zvarania pri striedavom prude,
ked je aktivovana funkcia AC MIX.

Nastavenie parametra: sekundy (s).

Minimum 0,02s, Maximum 2,00s, Prednastavenie 0,24s
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Zvaraci prad (DC)

Umoziuje nastavenie zvaracicho pradu jednosmernom
prude, ked sa aktivuje funkcia AC MIX.

Nastavenie parametrov: percenta (%).

Minimalna hodnota 1 %, maximalna hodnota 200 %, tova-
renské nastavenie 100 %

TIG start (HF)

Umoznuje volbu potrebného Zapnuté=HF START,
Off=LIFT START, Prednastavenie: rezimy zapalenia oblu-
ka HF START.

Bodovanie

Umoziuje povolenie procesu “bodovania” a stanovenie
Casu zvarania.

Umoziuje ¢asovanie procesu zvarania.

Nastavenie parametra: sekundy (s).

Minimalna hodnota off, maximalna hodnota 99,9 s, tova-
renské nastavenie off

Restart

Umoziuje aktivaciu funkcie restartovania.

Umoznuje okamzité zhasnutie oblika pocas poklesu
prudu alebo nestartovania zvaracieho cyklu.

0=Oft, 1=zapnuté, tovarenské nastavenie zapnuté

Easy joining (lahké spojenie) (TIG DC)

Umoziuje zapalenie obltika pri pulznom pride a ¢asova-
nie funkcie pred automatickym obnovenim platnosti pred-
nastavenych podmienok zvarania.

Umoznuje vacsiu rychlost a presnost pocas operacii bodo-
vého zvarania na dieloch.

Nastavenie parametra: sekundy (s).

Minimum 0,1s, Maximum 25,0s, tovarenské nastavenie off
Extra energy (TIG AC)

Umoznuje vyrovnavanie pradu v kladnej polarite v porov-
nani s pradom v zapornej polarite.

Umoziuje dosiahnuf vécsiu Cistotu zakladového materi-
alu alebo vécsiu zvaraciu schopnost, priCom sa udrziava
nezmenena priemernd hodnota pradu.

Nastavenie parametra: percenta (%).

Minimum 1%, Maximum 200%, Prednastavenie 100%
Umoziuje volbu potrebného grafického rozhrania:

XE (Jednoduchy rezim)

XA (Pokrocily rezim)

XP (Profesionalny rezim)

Umoziiuje pristup k Grovniam najvyssieho nastavenia:
USER: uzivatel

SERV: servis

vaBW: vaBW

Zamknuf /odomknut

Umoziuje uzamknut ovladaci panel a vlozit bezpecnostny
kaod (Citajte kapitolu “Bezpecnostna zamka”).

Tén bzuciaka

Umoziuje nastavenie tonu zvukovej signalizacie tlacidiel.
Minimalne Off, Maximalne 10, Default (Tovarenské
nastavenie) 5

Kontrast

Umoziuje nastavenie kontrastu displeja.

Minimalne 0, Maximalne 50

(U/D) Krok nastavenia

Umoznuje nastavenie striedavého kroku na klavesoch
nahor-nadol.

Minimum — off /vypnuté/, Maximum MAX, Prednastavenie: 1
Externé parametre CH1, CH2, CH3, CH4

Umoziuje riadenie externych parametrov 1 (minimalna
hodnota, maximalna hodnota, nastavena hodnota, vybrany
parameter).

(¢itajte kapitolu “Sprava externého riadenia”).
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U/D horak

Umoziuje riadenie externého parametra (U/D).

0= off /vypnuté, 1=A

Merany prad

Umoziiuje zobrazenie realnej hodnoty pradu.

Umoznuje nastavenie spdsobu zobrazenia zvaracieho
pradu.

Merané napétie

Umoziuje zobrazenie realnej hodnoty napétia.
Umoznuje nastavenie spdsobu zobrazenia zvaracieho
napétia.

Limity ochran

Umoziiuje nastavenie medznych hodnot vystrah a ochran.
Umoziiuje presné kontrolovanie zmien v jednotlivych
fazach zvarania (¢itajte kapitolu “Limity ochran”).

3.5 Obrazovka programov
Vseobecne

1

Umoznuje ukladanie a riadenie 64 programov zvarania,
ktoré mozu byt upravované operatorom.

7—> Oa 00v
6 —» WELDING DEMO
5 —» I:l IEEA
S f—s

1 Spracovanie zvoleného programu

2 Zvéaracie metody

3 Pulzovanie prudu

4 Pocet zvolenych programov

5 Hlavné parametre zvoleného programu
6 Popis zvoleného programu

7 Merania

Ukladanie programu

Vstlipte do menu “ukladanie programov” stlacenim tla-
¢idla Pr® na aspon 1 sekundu.
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Zvolte pozadovany program (alebo vyprazdnite pamait)
otacanim enkodéra.

0o

Program ulozeny

Paméf prazdna

Zruste operaciu stlacenim tlacidla (2) L)
Ulozte vsetky aktualne nastavenia na zvolenom programe

stlacenim tlacidla (3) &%@ .

>

WELDING DEMO

ABCDEFGHIJKLMNEPQRS
TUVUXYZ . -+ 872! _$%&’
8123456789

=] @ % |
tot ot

1 2 3

Zoznamte sa s popisom programu.

- Zvolte potrebny list otaCanim enkodéra.

- Ulozte zvoleny list stlacenim enkodéra.

- Zruste posledny list stlacenim tlacidla (1) «—— .

Zruste operaciu stla¢enim tlacidla(2) =) .
Potvrdte operaciu stlatenim tla¢idla (3) @@EW .

o=
S
!

mI®T T
!

Lozenie nového programu na uz obsadené miesto v pamati
vyzaduje zruSenie miesta v pamiti obligatérnym postu-
pom.

Zruste operaciu stlacenim tlacidla (2) )

Odstrante zvoleny program stlacenim tlacidla (1) R
Znovu spustite postup ukladania.

3

Vyhladavanie programu

Vyhladajte prvy dostupny program stlacenim tlacidla
"

s Oa 0.0v |
WELDING DEMO
1. oo

< !
AR

Vyberte potrebny program stlacenim tlacidla Pro@.
Vyberte potrebny program ota¢anim enkodéra.

Vyhladavaju sa miesta v pamti obsadené programom, pri-
¢om prazdne miesta sa automaticky preskakuju.

Zrusenie programu

Vstupte do menu “ZruSenie programu” stlacenim tlacidla
Pr@ na asponl 1 sekundu.

WELDING DEMO

@<
>
ST

Vyberte potrebny program otacanim enkodéra.
Vymazte zvoleny program stlaenim tla¢idla (1) = &% .

Potvrdte operaciu stlacenim tlacidla (2) @ .
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Potvrdte operaciu stlacenim tlac¢idla (1) 23 .
Zruste operaciu stlatenim tlagidla (2) =I5} .

3.6 Uzivatel'ské rozhranie

1 Uzivatel'ské prispdsobenie 7-segmentového displeja

[Setup XP User ]

[92~——:

v  ghiv

= T
t 4

2 4

Vstup do set-up vykoname stlacenim gombika enkodéra

dlhsie nez 5 sekundy.

Vyber pozadovaného parametra vykoname tak, ze ho
posuvame otacanim enkodéra do zvyrazneného stredové-

ho porla (5).

Ulozenie vybranych parametrov zo 7-segmentového dis-

pleja stlaGenim tlacidla (2) )

UloZenie a opustenie aktualnej obrazovky stlacenim tla-

cidla (4) .

Nastavené 11
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3.7 Uprava rozhrania
Umoziuje Gpravu parametrov v hlavnom menu.

500 Umoziuje volbu potrebného grafického rozhrania:
XE (Jednoduchy rezim)
XA (Pokrocily rezim)
XP (Profesionalny rezim)
PROCES PARAMETR
XE MMA ll
TIG DC I, [ U oA
TIG AC lx Iz (n =~ L.
e tRA
XA MMA ll i E @
TIG DC I L. T O TR
1 WY
TIG AC L L M g
L. #k ot Tz %
L2 I WY L
XP | MMA L »~ O % Dee
DG= AG
TIG DC ¥ VZRNE- NEY Y B
. m adoru
AT 2 W N " L
TIG AC s N U I AR
L. MU w
[, W LR T Y2,
M A BH L% ef

3.8 Bezpecnostna zamka
Umoziuje uzamknuf z ovladacieho panelu vSetky nastavenia pro-
strednictvom bezpecnostného kodu.

Vstup do set-up stlacenim gombika enkodéra dlhsie nez 5 sekundy.

[Setup XP User ]

9531
e Off

T Ta

Vyber ziadaného parametra (551) ota¢anim enkodérom tak, aby bol
zobrazeny v stredovom poli.

(Setup XP User |

951
e 20

[Tl
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Aktivaciu regulacie vybranych parametrov stlacenim gombika
enkodéra.

Nastavenie Ciselného kodu (hesla) otaCanim enkodéra.

Potvrdenie zmien stlacenim gombika enkodéra.

Ulsoienie a opustenie aktualnej obrazovky stlacenim tlacidla (4)

ave
Exit

> Oa 0.Ov |

|

el 3G [ru]

Na vykonanie operacii na zamknutom ovladacom paneli sa pouziva
$pecialny panel.

s Oa 0.Ov |

e 123
AR

- Vstup do panelu docasnej funkénosti (5 minut) ota¢anim enkodéra
a vlozenim spravneho hesla.
Potvrdenie zmien vykoname stlacenim tlacidla enkodéra.

(Setup XP User |

9531
e Off

T Ta

- Definitivne odomknutie ovladacieho panelu — vstupom do set-
-up (dodrzte vopred dané inStrukcie) a vrafte parameter 551
do stavu “off™.

Potvrdte zmeny stlacenim tlacidla (4) SS,':

3.9 Sprava externého ovladania
Umoziuje nastavenie zvaracich parametrov metdd prostrednictvom
externych prislusenstiev (RC, horaky...).

(Setup XP User |

602

=
T Tem

Vstup do set-up stlacenim gombika enkodéra dlhsie nez na Ssekun-
dy.

Vyber ziadanych parametrov (602) otacanim enkodéra posunutim
do oznaceného stredového pola.
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Vstup do okna “Sprava externého ovladania” stlacenim gombika
enkodéra.

Vyber ziadanych parametrov (CH1, CH2, CH3, CH4) stlacenim
tlacidla (1).

Vyber ziadanych parametrov (vyber parametrov - Min-Max) stla-
¢enim gombika enkodéra.

Nastavenie ziadanych hodnot (vyber parametrov - Min-Max) oté-
¢anim gombika enkodéra.

Ulozenie a opustenie aktudlnej obrazovky stlacenim tlacidla (4)

Save
Exit

ZruSenie operacie stlacenim tlacidla (3) =) .

3.10 Bezpecnostné limity

Dovoluju kontrolu zvaracieho procesu prostrednictvom nastave-
nych bezpecnostnych /A% min /1 Max a vystraznych obmedzeni
O v ) max podla hlavnych meranych parametrov:

I

Zvéaraci prad
V Zvéracie napdtie

:" Cinnost automatizacie

Setup XP vaBW |

801

ant

[T Tam

Vstup do set-up stlacenim gombika enkodéra dlhsie nez na Ssekundy.
Vyberte potrebny parameter (801).

. A Min mMax

o [OFF OFF
a [OFF OFF
@gﬂﬂlﬂflt@l@%@'

2

Vstup do okna “Bezpecnostné limity” stlacenim tlacidla enkodéra.
Vyber ziadanych parametrov stladenim tlacidla (1) GRHA .
Vyber sposobu nastavenia bezpecnostnych obmedzeni stlacenim
tlacidla (2) A& .




A / V Nominalna hodnota

0
/o Percentualna hodnota
9 10
I A Min  Max

— & OFF OFF
s— o [OFF OFF

Gl | oo | 29 [P «—a

7 Riadok vystraznych obmedzeni
8 Riadok Alarm limits line
9  Stipik minimalnej Girovne
10 Stipik maximalnej urovne

Vyber ziadan¢ho policka stlacenim gombika enkodéra (vybrané
policko je zobrazené s opacnym kontrastom).
Nastavenie Grovne vybraného obmedzenia otaanim enkodéra.

UloZenie a opustenie aktualnej obrazovky stlacenim tlacidla (4)

S
=

a E Q05 At

(%

V pripade prekrocenia vystrazného obmedzenia sa objavi vizualna
informacia na riadiacom paneli.

V pripade prekroc¢enia alarm obmedzenia sa objavi vizualna infor-
macia na riadiacom paneli a okamzite zablokuje zvaracie operacie.

Je mozné nastavif zaciatok a koniec aktivacie filtrov na zamedzenie
chybovych signalizacii pocas zapalenia a ukoncenia obluka (Citajte
oddiel “Set-up” parametre 802-803-804).

3.11 Okno alarmov
Umozni indikaciu zdsahu ochran a poskytuje dolezité informacie
pre riesenie prevadzkovych problémov.

1 2 3

1 Ikony

2 Kody
EO1

3 Druhy
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Alarm kody
EO01, E02, EO3 Prekrocenie teploty
E10 Chyba vykonového modulu
plt
El1, E19 Chyba systémovej konfiguracie
?
L )
E13 Chybna komunikacia (FP)
-bl -
E14, E15, E18 Program nie je platny/vhodny
<
E17 Chybna komunikacia (uP-DSP)
-bl -
E20 Chyba pamite
E21 Strata dat
N
E22 Chybna komunikacia (DSP)
-bl -
E27 Chyba pamiite ( )
E28 Chyba pamite ( [f )
E29 Alarm nekompatibilnych rozmerov
E30 Chybna komunikacia (HF)
-»>
|«
E31 Chybna komunikacia (AC/DC)
-
|«
E38 Podpitie
E39, E40 Chyba napéjania systému
D>
E43 Nedostatok chladiaceho média
ity
E99 Celkovy alarm

4

Kédy bezpecnostnych obmedzeni

E54 Prekrocenie prudovej urovne (Alarm)
Al

E62 Prekrocenie pradovej urovne (Vystraha)
Al

E55 PrekroCenie pradovej urovne (Alarm)

At
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E63 Prekrocenie prudovej urovne (Vystraha)
At

E56 Prekrocenie napdtovej Girovne (Alarm)
Vi

E64 Prekrocenie napéfovej urovne (Vystraha)
Vi

E57 PrekroCenie napéfovej urovne (Alarm)
vt

E65 Prekrocenie napéfovej urovne (Vystraha)
vt

E70 Rozporny alarm "VYSTRAHA"
&

E71 Alarm prekrocenia teploty kvapalného chladiva

ety

3.12 Zadny panel

Sietovy kabel
Umoziuje napéjat zariadenie napojenim do siete.

Pripojka plynu

Vstup pre signalovy kabel (CAN-BUS) (RC)

Vypinac

Ovlada zapinanie zvaracky.

Ma dve polohy “O” vypnuta; “I”” zapnuta.

00 8 & @
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3.13 Panel so zasuvkami

1 Zaporny po6l vykonu

@ Umoziuje pripojit uzemnovaci kabel v elektroéde alebo
horaku v rezime TIG.

2 Kladny pol vykonu

@ Umoziuje pripojit hordk elektrody v rezime MMA alebo
uzemitiovacieho kéabla v rezime TIG.

3 Pripojka plynu
4 Vstup pre signalovy kabel (horak TIG)

4 PRISLUSENSTVO

4.1 Vseobecné informacie

RC je aktivované po zasunuti do zdierky na zadnom paneli zdroja.
Prepojenie sa odporuca vykonavat pri vypnutom zdroji.

Ovlada¢ RC je mozné pripojif k akejkolvek modifikacii panelu
zdroja.

Zaroven je modifikacia ovladaciecho panelu zdroja zobrazend na
displeji RC a naopak.

4.2 RC 100 Dialkovy ovladac

RC 100 je dialkovy ovlada¢ so zobrazenim nastavenej hodnoty
zvaracieho pradu a napétia.

Prestudujte ,,navod na obsluhu”.

4.3 Pedalové dialkové ovladanie RC 120 pre zvaranie TIG
Hned ako bol na generatore prepnuty rezim
“EXTERNE OVLADANIE”, vystupny
prud je meneny z minimalnej hodnoty na
maximalnu (nastaviteIné pri procese setup)
zmenou uhla, ktory zaujima noha na pedali.
Mikrospina¢ prendsa pri minimalnom tlaku
signal zacatia zvarania.
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4.4 Dialkové ovladanie RC 180 4.8 Horaky DIGITIG
A 4.8.1 Vseobecne

Séria horakov DIGITIG su digitalne horaky TIG umoziujuce ovla-
Toto zariadenie umoziiuje menif na dialku mnozstvo potrebného  danie hlavnych parametrov zvarania:

prudu bez toho, aby bolo potrebné prerusif proces zvarania alebo - zvaraci prud

opustit pracovisko. - vyvolanie programu

. , Parametre 3-4 sa mozu prispdosobif.
Prestudujte ,,navod na obsluhu”. prisp

(Pozrite Cast ,,Nastavenie”).

4.5 RC 200 dialkovy ovladac Pozite ndvod na obsluhu”.
5 UDRZBA

Zariadenie musi byt podrobené beznej udrzbe podla

' pokynov vyrobcu.

Pripadna udrzba musi byt vykonavana kvalifikovanym personalom.
Vsetky vstupné a prevadzkové dvierka a kryty musia byt dobre
uzatvorené a dobre upevnené hned, ako je stroj v prevadzke.

Na zariadeni nesmut byt vykonavané ziadne zmeny a Gpravy.

Ovlada¢ RC 200 zobrazuje a jeho prostrednictvom je mozné
nastavovat a menif vSetky parametre, ktoré su na ovladacom paneli
zariadenia, ku ktorému je pripojeny.

Prestudujte ,,ndvod na obsluhu”. Zamedzte hromadeniu kovového prachu v blizkosti rebier vetrania
alebo na nich.
4.6 Horaky ST... Pred akymkolvek zisahom na zariadeni odpojte zaria-

' . denie od privodu elektrickej energie!

Pravidelné kontroly generatora:
w - Vykonajte Cistenie vnutornych ¢asti pomocou stla-
¢eného vzduchu s nizkym tlakom a mikkych stetcov.
- Skontrolujte elektrické zapojenia a vSetky spajacie
kable.

4

Pri udrZzbe a vymene dielov horakov, kliesti na drzanie elektrody a/
5 ) ) . alebo uzemnovacicho kabla:
Prestudujte ,,navod na obsluhu™. Skontrolujte teplotu komponentov a overte, ¢i nie st

. prehriate.
4.7 ST...U/D séria horakov F

Pouzivajte vzdy rukavice zodpovedajice prislusnej
norme.

Pouzivajte vhodné kluce a naradie.

|

Ak nebude vykonavana udrzba zariadenia, budu zrusené vsetky
zaruky a vyrobca je v kazdom pripade zbaveny akejkolvek zod-
povednosti.

Séria horakov U/D su digitalne hordky TIG umozinujuce ovladanie
hlavnych parametrov zvarania:

- zvaraci prud

- vyvolanie programu

(Pozrite Cast ,,Nastavenie”).

,,Pozrite navod na obsluhu”.
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6 DIAGNOSTIKA A RIESENIA

Iba technik s prislusnou kvalifikaciou smie vykonavat
opravy a vymeny dielov.

Zaruka straca platnost v pripade opravy a vymeny Casti zariadenia
(systému) neopravnenymi osobami.

Je zakazané vykonavat akékolvek upravy zariadenia (systému).
Vyrobca odmieta akukolvek zodpovednost v pripade, ze obsluha
nedodrzi uvedené pokyny.

Zariadenie nie je mozné spustif (nesvieti zelena kontrolka)

Pri¢ina Zasuvka nie je napajana siefovym napétim.

Riesenie Skontrolujte a podla potreby opravte elektroinstalaciu.
Smie vykonavat iba kvalifikovany elektrikar.

Pri¢ina Chybna zastrcka, prip. napajaci kabel.

Riesenie Vykonajte vymenu chybného dielu.
Kontaktujte najblizsie servisné stredisko, ktoré vyko-
na opravu.

Pri¢ina Prerusena siefova poistka.

Riesenie Vykonajte vymenu chybného dielu.

Pri¢ina Chybny hlavny vypinac.

Riesenie Vykonajte vymenu chybného dielu.
Kontaktujte najblizsie servisné stredisko, ktoré vyko-
na opravu.

Pri¢ina Porucha elektroniky.

Riesenie Kontaktujte najblizsie servisné stredisko, ktoré vyko-

na opravu.

Bez vystupného vykonu (pristroj nezvara)

Pri¢ina Chybné tlacidlo hordka.
RieSenie Vykonajte vymenu chybného dielu.
Kontaktujte najblizsie servisné stredisko, ktoré vyko-
na opravu.
Pricina Pristroj je prehriaty (signalizacia teplotnej ochrany —
svieti zIta kontrolka).
Riesenie Skor nez pristroj vypnete, pockajte, kym vychladne.
Pri¢ina Nespravne uzemrovacie pripojenie.
Riesenie Vykonajte riadne uzemnenie pristroja.
Precitajte si kapitolu “Uvedenie do prevadzky”
Pri¢ina Siefové napétie mimo dovoleného rozsahu (svieti zlta
kontrolka).
Riesenie Zaistite, aby sietové napétie do zdroja bolo v stanove-
nych medziach.
Vykonajte riadne zapojenie pristroja.
Citajte kapitolu ,,Pripojenie”
Pri¢ina Porucha elektroniky.
Riesenie Kontaktujte najblizsie servisné stredisko, ktoré vyko-

na opravu.

Nespravne napéjanie

Pri¢ina Nespravna volba metddy zvarania, prip. chybny
volic.
Riesenie Zvolte spravnu metédu zvarania.
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Pri¢ina Nespravne nastavené parametre systému, prip. funkcie.
Riesenie Resetujte (vynulujte) parametre systému a zvarania.
Pric¢ina Chybny potenciometer/enkodér pre nastavenie zvara-
cicho prudu.
Riesenie Vykonajte vymenu chybného dielu.
Kontaktujte najblizsie servisné stredisko, ktoré vyko-
na opravu.
Pri¢ina Sietové napdtie mimo dovoleného rozsahu.
Riesenie Vykonajte riadne zapojenie pristroja.
Citajte kapitolu ,,Pripojenie”
Pri¢ina Porucha elektroniky.
Riesenie Kontaktujte najblizsie servisné stredisko, ktoré vyko-
na opravu.
Nestabilny obluk
Pri¢ina Nedostato¢na ochrana ochrannym plynom.
Riesenie Nastavte prietok vzduchu.
Skontrolujte stav difuzéra a plynovej hubice horaka.
Pri¢ina Pritomnost vlhkosti v ochrannom plyne.
Riesenie Vzdy pouzivajte kvalitny material a vyrobky.
Vzdy skontrolujte kvalitu odoberaného plynu.
Pri¢ina Nespravne parametre zvarania.
Riesenie Vykonajte dokladnti prehliadku systému zvarania.

Kontaktujte najblizsie servisné stredisko, ktoré vyko-
na opravu.

Nedostato¢né prevarenie/prerez

Pri¢ina Nespravny rezim zvarania.

Riesenie Pocas zvarania znizte rezna rychlost.
Pri¢ina Nespravne parametre zvarania.
Riesenie Zvéacsite zvaraci prud.

Pri¢ina Nespravna priprava koncov.

Riesenie Zviacsite otvor medzeru.

Pri¢ina Zvarané kusy su prilis velké.
Riesenie Zvacsite zvaraci prud.

Neziaduce ¢iastocky volframu

Pri¢ina Nespravne parametre zvarania.

Riesenie Znizte napdtie zvarania.
Pouzite elektrodu s va¢sim priemerom.

Pri¢ina Nespravna elektroda.

Riesenie Vzdy pouzivajte kvalitny material a vyrobky.
Elektrodu spravne naostrite.

Pri¢ina Nespravny rezim zvarania.

Riesenie Zabrante kontaktu medzi elektrodou a zvaracim
kapelom.

Pory

Pri¢ina Nedostato¢na ochrana ochrannym plynom.

Riesenie Nastavte prietok vzduchu.
Skontrolujte stav difuzéra a plynovej hubice horaka.

Zlepenie

Pri¢ina Nespravne parametre zvarania.

Riesenie Zvacsite zvaraci prud.




Pri¢ina Nespravny rezim zvarania.

Riesenie Zvacsite uhol drzania horaka.

Pri¢ina Zvérané kusy su prilis velké.

Riesenie Zvacsite zvaraci prud.

Okraje

Pricina Nespravne parametre zvarania.

Riesenie Znizte napitie zvarania.

Pri¢ina Nespravny rezim zvarania.

Riesenie Znizte bocnt striedavu (oscilujiicu) rychlost pri plneni.
Pocas zvarania znizte rezna rychlost.

Pri¢ina Nedostato¢na ochrana ochrannym plynom.

Riesenie Pouzivajte plyny vhodné pre dané zvarané materialy.

Oxidacia

Pri¢ina Nedostato¢na ochrana ochrannym plynom.

Riesenie Nastavte prietok vzduchu.
Skontrolujte stav difuzéra a plynovej hubice horaka.

Poréznost

Pri¢ina Na zvaranych kusoch je mastnota, lak, hrdza alebo
ina necistota.

Riesenie Spracovavané kusy pred zvaranim dokonale a presne
ocistite.

Pricina Na zvaranom materiali je mastnota, lak, hrdza a ind
necistota.

Riesenie Vzdy pouzivajte kvalitny material a vyrobky.
Udrzujte zvarovy material vzdy v dokonalom stave.

Pri¢ina Pritomnost vlhkosti vo zvarovom materiali.

Riesenie Vzdy pouzivajte kvalitny material a vyrobky.
Udrzujte zvarovy material vzdy v dokonalom stave.

Pri¢ina Nespravna dizka obluka.

Riesenie Zmensite vzdialenost medzi elektrédou a spracovava-
nym kusom.

Pri¢ina Necistoty v pouzitom zvaracom plyne.

Riesenie Vzdy pouzivajte kvalitny material a vyrobky.
Vzdy skontrolujte kvalitu odoberaného plynu.

Pri¢ina Nedostatocna ochrana ochrannym plynom.

Riesenie Nastavte prietok vzduchu.
Skontrolujte stav difuzéra a plynovej hubice horaka.

Pricina Zvarovy kupel tuhne prilis rychlo.

Riesenie Pocas zvarania znizte reznu rychlost.
Predhrejte dané kusy urcené na zvaranie.
Zviacsite zvaraci prud.

Trhliny za tepla

Pricina Nespravne parametre zvarania.

Riesenie Znizte napitie zvarania.

Pricina Na zvéaranych kusoch je mastnota, lak, hrdza alebo
ina nedistota.

Riesenie Spracovavané kusy pred zvaranim dokonale a presne

ocistite.
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Pri¢ina Na zvaranom materiali je mastnota, lak, hrdza a ina
necistota.

Riesenie Vzdy pouzivajte kvalitny material a vyrobky.
Udrzujte zvarovy material vzdy v dokonalom stave.

Pri¢ina Nespravny rezim zvarania.

Riesenie Vykonajte operacie v spravnom poradi pre dany druh

zvéaraného spoja.

Trhliny z vnatorného pnutia

Pri¢ina Pritomnost vlhkosti vo zvarovom materiali.

Riesenie Vzdy pouzivajte kvalitny material a vyrobky.
Udrzujte zvarovy material vzdy v dokonalom stave.

Pri¢ina Zvlastna geometria zvaraného spoja.

Riesenie Predhrejte dané kusy urcené na zvaranie.

Vykonajte dodato¢ny ohrev.
Vykonajte operacie v spravnom poradi pre dany druh
zvaraného spoja.

Pri akejkol'vek pochybnosti a/alebo probléme sa obrafte na najbliz-
Sie servisné stredisko.

7 TEORETICKE POZNAMKY O ZVARACOM
REZIME

7.1 Zvaranie s obalenou elektrodou (MMA)

Priprava navarovych hran
Za ucelom dosiahnutia kvalitnych zvarov odporacame vzdy praco-
vat s Cistymi dielmi, zbavenymi oxidacie, hrdze a inych ne€istot.

Volba elektrody

Priemer elektrody zavisi od hrabky materialu, polohy, typu spoja a
od typu sty¢nej skary.

Elektrody s velkym priemerom vyzaduju vysoky prad s naslednym
vysokym privodom tepla pri zvarani

Typ obalu Vlastnosti Pouzitie
Rutilovy Lahké pouzitie Vsetky polohy
Kysly Vysoka rychlost tavenia Vodorovna poloha
Bazicky Mechanické vlastnosti ~ VSetky polohy

Volba zvaracieho pradu
Rozsah zvaracieho pridu vzfahujuci sa na pouzitu elektrodu je
stanoveny vyrobcom prislusnych elektrod.

Zapnutie a udrzovanie obluka

Elektricky obluk sa zapaluje dotykom $picky elektrédy na zvarany
diel, ureny na zvaranie a zapojeny na uzemnovaci kabel, hned
ako sa obluk zapali, rychle vzdialte elektrodu do beznej zvaracej
vzdialenosti.

Zapalenie obluka je zvycajne ulahcené pociatocnym zvysenim prudu
v porovnani s hodnotou zakladného zvaracieho pradu (Hot Start).
Hned ako sa vytvori elektricky obluk, za¢ne sa odtavovat strednd
Cast elektrody a vo forme kvapiek je prenasana na zvarany kus.
Vonkajsi obal elektrody vyvija pri horeni ochranny plyn a umoziu-
je vytvorenie kvalitného zvaru.

Za tUcelom zabranenia zhasnutiu obluka, sposobené¢ho kvapkami
odtavovaného materialu, ktoré skratuju elektrodu so zvaracim kiipe-
Tom vdaka ndhodnému priblizeniu, aktivuje sa funkcia prechodného
zvySenia zvaracieho pradu az do konca skratu (Arc Force).

Ak elektroda zostane prilepena na zvaranom diele, znizi sa na
minimalnu hranicu skratovy prud (anti/sticking).
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Zvaranie

Uhol sklonu elektrody sa meni podla poctu zvarov, pohyb elektrody
je vykonavany normalnym spdsobom s oscilaciou a prestavkami na
krajoch zvarového $va, tymto spdsobom sa zamedzi prili§ velkému
nahromadeniu pridavného materialu v strede.

Odstranenie trosky

Zvaranie pomocou obalovanych elektrod vyzaduje odstranovanie
trosky po kazdom prechode zvaru.

Odstranovanie je vykondvané pomocou malého kladivka alebo
pomocou kefy v pripade drobivého odpadu.

7.2 Zvaranie metddou TIG (plynulé zvaranie)

Princip zvarania TIG (Tungsten Inert Gas) je zaloZeny na elektric-
kom obluku, ktory sa zapali medzi elektrédou s vysokym bodom
tavenia (Cisty volfram alebo zliatina volframu, ktorého teplota tave-
nia je priblizne 3370 °C) a zvaranym dielom; atmosféra inertného
plynu (Argon) zaistuje ochranu kupela.

Zaicelom zabranenia nebezpecnych neziaducich ¢iastociek volfra-
mu v spoji, elektroda sa nesmie nikdy dostat do styku so zvaranym
kusom, z tohto doévodu sa pomocou jednotky H.F. vytvara vyboj,
ktory na dialku zapaluje elektricky obluk.

Existuje aj iny sposob zapalenia oblika s obmedzenymi nezia-
ducimi Ciastockami volframu: start lift, ktory nevyuziva vysoké
frekvencie, ale zacatie skratom pri nizkom pride medzi elektrodou
a dielom; vo chvili, ked sa elektréda zdvihne, vznikne obluk a prad
sa plynule zvysi az do nastavenej hodnoty zvaracieho pradu.

Za celom zlepsSenia kvality koneCnej Casti zvarového spoja je
dolezité presne kontrolovaf dobeh zvaracieho prudu a dalej je
nutné, aby plyn prudil na zvaraci kupel este niekolko sekund po
zhasnuti obluka. V mnohych prevadzkovych podmienkach je
uzitocné maf k dispozicii 2 zvaracie prudy a lahko prechadzaf z
jedného na druhy (BILEVEL).

Polarita zvarania

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

Je to najcastejSie pouzivana polarita (priama polarita), umoziuje
obmedzené opotrebovanie elektrody (1), kedze 70 % tepla sa kon-
centruje na andde (diel).

Dosiahnuté kupele st uzke a hlboké s vysokou rychlosfou posuvu
a naslednym nizkym privodom tepla. Pomocou tejto polarity sa
zvara vicsina materialov, s vynimkou hlinika (a jeho zliatin) a
hor¢ika.

©
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D.C.R.P. (Direct Current Reverse Polarity)

Je to nepriama polarita a umoziluje zvaranie zliatin s vrstvou zia-
ruvzdorného oxidu s teplotou tavenia vysSou nez je teplota tavenia
kovu.

Nie je mozné pouzivat vysoky prad, pretoze by vyvolal zvysené
opotrebovanie elektrody.

®

o T\

D.C.S.P.-Pulsed (Direct Current Straight Polarity Pulsed)
Pouzitie pulzového jednosmerného prudu umoziuje lepsiu kon-
trolu zvaracieho kupela vo zvlastnych pracovnych podmienkach.
Zvaraci kupel je tvoreny pradovymi pulzmi (Ip), zatial ¢o zékladny
prad (Ib) udrzuje obluk zapaleny; to ulahCuje zvaranie tenkych hri-
bok s obmedzenou deformaciou, lepsim tvarovacim faktorom a vdaka
tomu aj mensim nebezpecenstvam trhlin za tepla a pdrovitosti.
Zvysenim kmitoctu (strednym kmito¢tom) sa dosahuje uzsi, kon-
centrovanejsi a stabilnej$i obluk a vyssia kvalita zvéarania tenkych

hrabok.
T
D.CS.P

o t

0.C.5.P =PULSED

0 ol 7 t

7.2.1 Zvaranie TIG oceli

Proces TIG je velmi u¢inny pri zvarani ako uhlikovych oceli, tak
legovanych oceli, pre prvy zvar na rirkach a pre zvary, ktoré musia
mat optimalny esteticky vzhlad.

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

Priprava navarovych hran
Tento proces vyzaduje dokladné oCistenie navarovych hran a ich
starostliva pripravu.

Volba a priprava elektrody

Odportacame pouzif volframové elektroédy s primesou (2 % toria
- Cervené zafarbenie) alebo elektrody s cériom alebo lantanom s
nasledujiicimi priemermi:

O elektroda (mm) rozsah prudu (A)

1.0 15+75
1.6 60+150
24 130240




Elektroda musi byt zahrotena spésobom oznacenym na obrazku.

>

o) rozsah pradu (A)
30 0+30
6090 30+120
90+120 120+250

Pridavny material

Mechanické vlastnosti drotov pridavného materialu musia byt
porovnatelné s vlastnostami zakladného materidlu.

Neodporu¢ame pouzitie pasikov ziskanych zo zakladného materia-
lu, mohli by obsahovat necistoty spdsobené opracovanim, ktoré by
mohli ohrozif kvalitu zvarov.

Ochranny plyn
Je prakticky vzdy pouzivany Cisty argon (99,99 %).
Zvaraci prad @ Elektroda Plynova hubica Prietok argonu
(A) (mm) ‘ ¢. O (mm) (I/min)
6-70 1.0 4/56/8.0 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 Zvaranie medi

Vzhladom na to, Ze proces TIG je procesom s vysokou koncentra-
ciou tepla, je preto vhodny najmi na zvaranie materialov s vysokou
vodivostou tepla, ako je med.

Pri zvarani medi procesom TIG dodrzujte rovnaké pokyny ako pre
zvaranie TIG oceli alebo pokyny uvedené v prislusnych Specific-
kych materidloch.

bohlerwelding
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8 TECHNICKE UDAJE

URANOS 1700 AC/DC

URANOS 2200 AC/DC

Napajacie napdtie Ul (50/60 Hz) 1x230V/115V £15% 1x230V/115V £15%

Zmax (@PCC) * 349mQ 275mQ

Oneskorend napdjacia tavna poistka 16A/25A 20A/30A

Kumonunika¢na zbernica (rozhranie) digitalna digitalna

Maximalny prikon (kVA) 5 kVA 6.4 kVA

Maximalny prikon (kW) 5 kW 6.4 kW

Uginnik PF 1 1

Vykon () 80% 80%

Cosep 0.99 0.99

Maximalny prikon v rezime I1max 21.7A/33.3A 27.6A/37.2A

Efektivna hodnota pradu I1eff 12.5A/19.5A 16A/22A

Zatazovatel MMA (40°C)

(x=35%) 150/120A 180/130A

(x=60%) 120/100A 150/110A

(x=100%) 90/80A 130/90A

Zatazovatel MMA (25°C)

(x=60%) - 180A

(x=100%) 150/120A 160/130A

Zatazovatel TIG (40°C)

(x=35%) 170/150A 220/180A

(x=60%) 150/130A 170/140A

(x=100%) 130/110A 150/130A

Zatazovatel TIG (25°C)

(x=60%) - 220A

(x=100%) 170/150A 180/180A

Pridovy rozsah 12

MMA 3-150A 3-180A

TIG 3-170A 3-220A

Napitie naprazdno Uo 80V 80V

Napéfova $picka Up 10.1kV 10.1kV

Stupeni krytia IP 1P23S 1P23S

Trieda izoléacie H H

Rozmery (d x §x v) 500x190x400 mm 500x190x400 mm

Hmotnost 18.8 Kg. 18.8 Kg.

Vyrobné normy EN 60974-1/EN 60974-3 EN 60974-1/EN 60974-3
EN 60974-10 EN 60974-10

Sietovy kabel 3x2.5 mm2 3x2.5 mm2

Dizka siefovy kébel 5m 5m

%

Zariadenie vyhovuje EN/IEC 61000-3-11, pokial maximalna povolend impedancia elektrického vedenia v mieste pripojenia do verejnej elektrickej

siete (napéfova zasuvka) je mensia alebo rovna predpisanej hodnote impedancie Zmax (Z-impedancia). Ak sa pripoji na verejna nizkonapatova
siet, je na zodpovednosti instalatéra alebo uzivatela zariadenia zabezpecit, po konzultacii s prevadzkovatelom distribu¢nej siete, ak je to potrebné, ¢i

zariadenie moze byt pripojené.

* Toto zariadenie vyhovuje EN/IEC 61000-3-12.
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CE — VASTAVUSDEKLARATSIOON

Ettevote
SELCO s.r.l. - Via Palladio, 19 - 35019 ONARA DI TOMBOLO (Padova) - ITAALIA
tel +39 049 9413111 - faks +39 049 9413311 - E-post: selco@selcoweld.com -www.selcoweld.com

kinnitab, et seade: URANOS 2200 AC/DC

vastab EL-i direktiividele: 2014/35/EL MADALPINGEDIREKTIIV
2014/30/EL EMC DIREKTIIV
2011/65/EL RoHS DIREKTIIV

ja et alljargnevaid harmoneeritud standardeid on nduetekohaselt rakendatud: ~ EN 60974-1:2018

EN 60974-3:2015
EN 60974-10:2015 klass A

Igasugused t66d vdi muudatused, mis pole saanud eelnevat SELCO s.r.l. luba, muudavad selle sertifikaadi kehtetuks.

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

e —

Lino Frasson
Tegevjuht
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1 HOIATUS

Enne igasuguseid masinaga seotud tdid Oppige selle
&m juhendi sisu hoolikalt selgeks.

Arge tehke muudatusi voi t6id, mida pole kirjeldatud.
Tootja ei vastuta vigastuste voi varalise kahju eest, mis tuleneb
valest kasutamisest voi selle kasutusjuhendi juhiste eiramisest.

o)
§

Koiki seadmeid tuleb eranditult kasutada otstarbekohaselt,
lahtudes andmetest nimeplaadil ja selles juhendis, samuti tuleb
jérgida riiklikke ja rahvusvahelisi ohutusndudeid. Muu kasutus,
milleks pole tootja selget luba andnud, on otstarbevastane ja
ohtlik ning sellisel juhul vilistab tootja igasuguse omapoolse
vastutuse.

Pidage ndu spetsialistidega, kui teil tekib seadme
kasutamisel kahtlusi voi probleeme.

1.1 Tookeskkond

Seda seadet tohib kasutada ainult profitasemel, to6stuskeskkon-
dades.

Tootja ei vastuta kahjustuste eest, kui seadet kasutatakse koduses
keskkonnas.

Seadet tuleb kasutada keskkonnas, mille temperatuur jadb vahe-
mikku —10 °C kuni +40 °C (+14 °F kuni +104 °F).

Seadet tuleb transportida ja ladustada keskkonnas, mille tempera-
tuur jaab vahemikku —25 °C kuni +55 °C (13 °F kuni 131 °F).

Seadet tuleb kasutada keskkondades, kus pole tolmu, hapet, gaasi
ega muid korrosiivseid aineid.

Seadet ei tohi kasutada keskkondades, mille suhteline 6huniiskus
on kdrgem kui 50% temperatuuril 40 °C (104 °F).

Seadet ei tohi kasutada keskkondades, mille suhteline Shuniiskus
on korgem kui 90% temperatuuril 20°C (68°F).

Siisteemi ei tohi kasutada kdrgemal kui 2000 m (6500 jalga) iile
merepinna.

A

1.2 Kasutajate ja teiste isikute kaitse

Keevitamis-/Idikamisprotsess on miirgine Kkiiruse,
|

miira, kuumuse ja gaasi allikas.

Arge kasutage seda masinat torude lahtisulatamiseks.
Arge kasutage seda seadet patareide ja/vdi akude
laadimiseks.

Arge kasutage seda seadet mootorite abikaivituseks.

Kandke kaitseriideid, et kaitsta oma ndgu keevitus-
kaare, sidemete vOi hodguva materjali eest. Riided
peavad katma kogu keha ja peavad olema:

- terved ja korralikud,

- tulekindlad,

- isoleerivad ja kuivad,

- Oige suurusega ja ilma mansettideta.

Kasutage alati sobivaid tddjalatseid, mis on tugevad ja
veekindlad.

bohlerwelding

Kasutage alati sobivaid tookindaid, mis kaitsevad
elektrilookide ja kuumuse eest.

Ii:.“H
AN
|

Kasutage tuletokkekilpi, et kaitsta iimbritsevat ala
soojuskiirguse, sidemete ja hdoguvate tiikkkide eest.

Juhtige koikide ldheduses viibivate inimeste téhele-
panu sellele, et keevituskaart voi hodguvat metalli ei

tohi otse vaadata ja tagage sobivate kaitsevahendite
olemasolu.

Kandke kiiljekaitsetega ndomaske ja sobivat kaitsefilt-
rit (vdhemalt NR10 voi korgem) silmade jaoks.

Kandke alati kiiljekaitsetega kaitseprille, eriti siis, kui
eemaldate keevitus-/1dikamisjddke késitsi voi mehaa-
niliselt.

Arge kandke kontaktl#tsi!

Kasutage kdrvaklappe, kui keevitamisel (l1dikamisel)
tekib ohtlikult tugev miira. Kui miiratase iiletab seadu-
ses ettendhtud piiri, piirake juurdepdds tdoalale ja
veenduge, et koik laheduses viibivad isikud kannaksid

Q0 D

kdrvaklappe voi muud kuulmiskaitset.
Siisteeme ei tohi véahimalgi maéral muuta.

Hoidke kiiljekatted keevitamise (1dikamise) ajal alati suletuna.

Arge puudutage dsja keevitatud voi 18igatud esemeid,
kuna kuumus voib pohjustada tdsiseid poletusi.

K

Jargige koiki eelnevalt kirjeldatud ettevaatusabindusid ka keevi-
tamis-/l0ikamisjdrgsete t00de ajal, kuna keevitusjddgid voivad
esemete kiiljest jahtumise ajal lahti tulla.

Veenduge, et pdleti oleks jahtunud enne sellega seotud tdid, nt hool-
damist.

Veenduge, et jahutamismoodul oleks vilja lilitatud,
enne kui votate jahutusvedeliku torud lahti. Torudest
véljuv kuum vedelik voib pohjustada pdletusi.

>
>
L
-

Hoidke esmaabikomplekt kédeparast.
Arge alahinnake {ihtki pdletust vdi muud vigastust.

Tagage enne toolt lahkumist tookoha ohutus, et vilti-
da inimeste vdi vara juhuslikku kahjustamist.

>
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» Keevitamisel/ldikamisel tekkivad aurud, gaasid ja tolm vdi-
vad kahjustada teie tervist. Teatud oludes vdivad keevitamis-/
16ikamisaurud pohjustada vdhki voi kahjustada rasedate naiste
looteid.

1.3 Kaitse aurude ja gaaside eest

+ Arge hoidke pead keevitamisel/Idikamisel gaasi ja aurude lihedal.

» Tagage tookohas korralik ventilatsioon, olgu siis looduslik voi
sundventilatsioon.

 Ebapiisava ventilatsiooni korral tuleb kasutada maski ja hingami-
saparaati.

 Eriti kitsastes oludes keevitamisel/Idikamisel peab viljaspool
todala viibima kolleeg.
+ Arge kasutage ventilatsiooni jaoks hapnikku.

» Kontrollige, kas aurude viljatdmme tootab. Selleks vorrelge
regulaarselt kahjulike véljatdmbegaaside kogust ohutusnduetest
nididatud kogusega.

* Aurude kogus ja ohtlikkus oleneb kasutatud pohimetallist, tiite-
metallist ja muudest ainetest, mida kasutatakse keevitusdetailide
puhastamise ja neilt méarete eemaldamiseks. Jargige tootja juhi-
sed koos tehnilisel andmelehel olevate juhistega.

+ Arge keevitage/ldigake miirdeeemaldus- voi virvimisjaamade
laheduses. Seadke gaasisilindrid vilitingimustesse voi hea venti-
latsiooniga kohtadesse.

= 1.4 Tulekahju/plahvatuse ennetamine

Keevitamine/ldikamine v0ib pdhjustada tulekahjusid ja/voi
plahvatusi.

Puhastage tdoala ja timbritsev ala igasugusest pdlevast voi siitti-
misohtlikust materjalist ja objektidest.

Polevad materjalid peavad olema keevitamisalast vdhemalt 11
m (35 jala) kaugusel voi siis tuleb need sobivalt varjestada.
Sddemed ja hodguvad osakesed vdivad paiskuda viga kaugele
ja padseda imbrusesse isegi ldbi viikeste avade. Olge eriti tihe-
lepanelik, et tagada inimeste ja vara ohutus.

+ Arge keevitage/ldigake rdhu all olevate mahutite liheduses.

+ Arge keevitage voi 18igake suletud mahutite vdi torude liheduses.
Olge torude vdi mahutite keevitamisel eriti tdhelepanelik isegi
siis, kui need on avatud, tiihjad ja pohjalikult puhastatud.
Igasugune gaasi, kiituse, 0li voi muu sarnase aine jadk voib pdh-
justada plahvatuse.

+ Arge keevitage/ldigake kohtades, kus on plahvatusohtlikku
tolmu, gaasi vdi auru.

* Veenduge keevitamise 1opetamisel, et voolu all olev ahel ei saaks
kogemata kokku puutuda ithegi osaga, mis on ithendatud maan-
dusahelaga.

* Hoidke to6koha ldheduses sobivaid kustutusvahendeid.
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1.5 Ennetamine gaasiballoonide kasutamisel

* Vidrisgaasi balloonid sisaldavad rohu all olevat gaasi ja vdivad
plahvatada, kui minimaalsed transportimise, ladustamise ja
kasutamise ohutud tingimused pole tdidetud.

» Balloonid tuleb kinnitada sobivate vahenditega vertikaalselt
seina vOi muu toe kiilge selliselt, et need ei saaks kukkuda voi
kogemata millegagi kokku porgata.

» Keerake ventiili kork transpordi ja kasutuselevotu ajaks ning
pérast keevitamise 10petamist alati peale.

+ Arge jitke balloone otsese piikesevalguse, jirskude temperatuu-
rimuutuste, liiga korgete voi ddrmuslike temperatuuride kétte.
Arge jitke balloone liiga madalate voi kdrgete temperatuuride
kétte.

» Balloonide ldheduses ei tohi kasutada lahtist leeki, elektrikaart,
pdleteid voi elektroode, samuti ei tohi nende ldhedusse sattuda
hddguv materjal.

» Uldreegel on, et keevitus- ja elektriahelad ei tohi sattuda balloo-
nide ldahedusse.

+ Arge hoidke pead ballooni ventiili avamisel gaasiotsaku juures.
 Sulgege alati ballooni ventiil, kui olete keevitamise 1opetanud.

* Rohu all olevat gaasiballooni ei tohi mingil juhul keevitada/
16igata.

 Surudhuballooni ei tohi kunagi otse iihendada masina rohure-
duktoriga. Rohk voib olla suurem reduktori voimekusest, selle
tagajarjel voib reduktor plahvatada.

— e | 1.6 Kaitse elektriloogi eest

Zh

* Elektrilook vaib tappa.

+ Arge puudutage voolu all olevaid osi keevitamis-/1dikamissiis-
teemi sees vOi viljas, kui keevitamine on aktiivne (pdletid, piis-
tolid, maanduskaablid, elektroodid, juhtmed, rullikud ja poolid
on elektriliselt keevitusahelaga iihendatud).

* Veenduge, et siisteem ja keevitaja oleks elektriliselt isoleeritud.
Kasutage selleks kuivi aluseid ja porandaid, mis on maapinnast
piisavalt isoleeritud.

Kontrollige, kas siisteem on korralikult soklisse iihendatud ja
toide on maandusega ithendatud.

+ Arge puudutage kaht pdletit vdi kaht elektroodihoidikut sama-
aegselt.
Kui tunnete elektrilooki, peatage keevitamine/ldikamine otsekohe.

-

A

Kaare siiiitamis- ja stabiliseerimisseade on mdeldud
késitsi voi mehaaniliselt juhitud kasutamiseks.

Poleti- voi keevituskaablite pikendamine iile 8 m suu-
rendab elektrilo6gi ohtu.




1.7 Elektromagnetilised viljad ja hdiringud

(R

» Sisemisi ja vilimisi siisteemikaableid ldbiv elektrivool tekitab
kaablite ja seadme ldheduses elektromagnetilise vilja.

* FElektromagnetilised véljad vdivad mojutada pikka aega nende
laheduses viibivate inimeste tervist (tipne mdju pole veel teada).
Elektromagnetilised viljad voivad segada mdningaid seadmeid,
nagu siidamestimulaatorid voi kuuldeaparaadid.

R 4

Seadmete EMC-klassifikatsiooni aluseks on standard EN/
IEC 60974-10 (tehnilised andmed leiate nimeplaadilt)
B-klassi seade vastab elektromagnetilise tihilduvuse nduetele, mis
on vajalikud todstus- ja elamukeskkondades, sh elamupiirkonnad,
mis kasutavad elektrivoolu jaoks avalikku madalpinge-toitevorku.
A-klassi seade ei ole ette ndhtud kasutamiseks elamupiirkondades,
kus elektrienergiaga varustatakse avaliku madalpinge-toitevorgu
kaudu. A-klassi seadme puhul v3ib nendes asukohtades nii juhti-
vusliku hédiringu kui ka kiirgushéiringu tdttu olla raskusi elektro-
magnetilise tihilduvuse tagamisega.

Stidamestimulaatoritega isikud peavad eelnevalt arsti-
ga ndu pidama, enne kui tohivad kasutada kaarkeevi-
tust voi plasmaldikamist.

Paigaldamine, kasutamine ja ala kontrollimine

Seadme tootmisel on ldhtutud harmoneeritud standardist EN60974-
10 ja tegu on A-KL ASSI seadmega.

Seda iiksust tohib kasutada ainult profitasemel, t60stuskeskkon-
dades.

Tootja ei vastuta tihegi kahjustuse eest, kui seda kasutatakse kodu-
ses keskkonnas.

)

Kasutaja peab oma t66d tundma ja vastutab seega
seadme tootja juhistele vastava paigaldamise ja kasu-
tamise eest.

Elektromagnetilise hdiringu tuvastamisel peab kasuta-
ja probleemi lahendama ja kasutama vajadusel selleks
tootja tehnilist abi.

Igal juhul tuleb elektromagnetiliste hdiringute prob-
leemi vdhendada, kuni need ei tekita enam probleeme.

()
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Vooluvorgu nduded (vt tehnilisi andmeid)

Suure voimsusega seadmed vodivad vooluvorgu pdhivoolu tarbimi-
se tottu mojutada vorgu kvaliteeti.

Seepdrast tuleb teatud seadmete puhul kasutada ihendamispiiran-
guid, mis md&jutavad maksimaalset lubatud niivtakistust (Zmax)
voi vajalikku ndutud minimaalset vooluvorgu joudlust (Ssc)
avaliku vooluvorgu tihenduspunktis (PCC) (vt tehnilisi andmeid).
Sellisel juhul lasub paigaldajal vdi kasutajal vastutus kontrollida,
vajadusel pidades ndu jaotusvdrgu operaatoriga, kas seadet voib
ithendada.

Enne selle aparaadi paigaldamist peab kasutaja hindama
voimalikke elektromagnetilisi probleeme, mis voivad
imbruses tekkida, pidades seejuures eriti silmas ldhedu-
ses viibivate isikute tervislikku seisundit, nt siidamesti-
mulaatorite voi kuulmisaparaatide kasutamist.

Hairingu korral vdib olla vajalik votta tarvitusele lisameetmed,
nt toitevorgu filtreerimine. Lisaks tuleb kaaluda, kas toitekaabel
tuleks varjestada.

bohlerwelding

Keevitamis- ja 1dikamiskaablid

Jargige allolevaid juhiseid, et vdhendada elektromagnetiliste vil-

jade moju.

- Vaimalusel paigaldage ja kinnitage maandus- ja toitekaablid
koos.

- Keevituskaablit ei tohi mitte mingil juhul {imber keha méahkida.

- Arge viibige maandus- ja toitekaablite vahel (hoidke mdlemaid
ithel pool keha).

- Kaablid peavad olema vdimalikult lithikesed, voimalikult iikstei-
se ldhedal ja maapinna ligidal.

- Seadke seade keevitusalast kaugemale.

- Kaablid ei tohi olla muude kaablite ldheduses.

Maandusiihendus

Tuleb jilgida, et koik keevitamis-/ldikamisseadme komponendid
maandataks.

Maanduse loomisel tuleb ldhtuda kohalikest eeskirjadest.

Toodeldava eseme maandamine

Kui ese pole maandatud elektriohutuse tottu

vOi oma suuruse ja asukoha tottu, vdib eseme maandamine vahen-
dada emissioone. Ei tohi unustada, et eseme maandamine ei tohi
kasutajat suuremasse ohtu seada ega kahjustada muid elektrisead-
meid.

Maanduse loomisel tuleb ldhtuda kohalikest eeskirjadest.

Varjestus

Laheduses olevate teiste kaablite ja seadmete selektiivne varjestus voib
vidhendada elektromagnetilise héiringu probleeme. Erikasutuse puhul
tuleb arvestada kogu keevitamis-/1dikamisseadme varjestusega.

S

1P23S

- Umbris takistab ohtlike osade sdrmedega puudutamist ja ei lase
sisse tungida tahkedel vodrkehadel, mille 14bimodt on suurem
voOi vordne 12,5 mm.

- Umbris kaitseb 60° nurga all sadava vihma eest.

- Umbris kaitseb sissetungiva vee kahjuliku moju eest,

- kui seadme liikuvad osad ei to6ta.

2 PAIGALDAMINE

Veenduge, et paigaldamise ajaks oleks toide voolu-
o vorgust lahutatud.

3
i
@

1.8 IP-kaitseaste

Paigaldada tohib ainult tootja volitustega oskusperso-
nal.

Veenduge, et paigaldamise ajaks oleks toide voolu-
vorgust lahutatud.
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2.1 Tostmine, transport ja mahalaadimine

S

- Seadmel on kées transportimiseks kdepide.
- Kasutage kahveltdstukit ja jélgige, et generaator ei saaks iimber
kukkuda.

A
@Il

Arge alahinnake seadme kaalu, vaadake tehnilisi and-
meid.

Arge liigutage rippuvat koormat iile inimeste voi asja-
de ega jitke nende kohale.

Arge pillake seadet maha ega avaldage sellele liigset
survet.

2.2 Seadme asendi valimine

Jargige allolevaid reegleid.

- Tagage lihtne juurdepéds seadme juhtseadistele ja tihendustele.

- Arge paigaldage seadet viga kitsastesse oludesse.

- Arge paigaldage seadet kallakutele, mis on horisontaalpinna
suhtes rohkem kaldus kui 10°.

- Paigaldage seade kuiva, puhtasse ja piisava Shutusega kohta.

- Kaitske seadet vihma ja pdikese eest.

2.3 Uhendamine

D=

Seadmel on olemas toitekaabel vooluvorku tihendamiseks.
Siisteemi toite jaoks sobivad alljargnevad variandid:

- lihefaasiline, 115V

- tihefaasiline, 230V

ETTEVAATUST! Vigastuste véltimiseks v0i seadme
kahjustamiseks tuleb valitud toitepinget ja kaitsmeid
kontrollida ENNE masina toitevorku tihendamist.
Lisaks kontrollige, kas kaabel on ithendatud pesasse,
milles on olemas maandusiihendus.

>

Seadme t606 on garanteeritud, kui pinge jaéb nimivairtu-
se tolerantsipiiri £15% sisse

Kasutajate kaitsmiseks peab seade olema korralikult
maandatud. Toitepingel on olemas maandusjuhe (kol-
lane-roheline), mis tuleb ithendada maandusega pisti-
kupesasse.

Elektritihenduse peab looma elektrik, kellel on olemas
vajalikud oskused ja tehniline kvalifikatsioon; seejuu-
res tuleb ldhtuda seadme paigaldusriigis kehtivatest
eeskirjadest.

il dik
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Toitekaablil on kollane-roheline juhe, mis tuleb ALATI maandada.
Kollast-rohelist juhet ei tohi MITTE KUNAGI kasutada muude
pingejuhtidega.

Kontrollige, kas kasutatud seadmes on maandus olemas ja pistiku-
pesad on todkorras.

Kasutage ainult sertifikaadiga pistikuid, mis vastavad ohutusnouetele.

' 2.4 Paigaldamine

Uhendamine kisikaarkeevituse (MMA) jaoks

Joonisel ndidatud ihenduse tulemuseks on vastupidi-
se polaarsusega keevitamine. Otsepolaarsusega kee-
vituse jaoks vahetage thendused omavahel.

-

- Uhendage (1) maandusklemm toiteallika miinuspesaga (-) (2)
- Uhendage (3) elektroodihoidik toiteallika plusspesaga (+) (4).

Argoonkeevituse (TIG) tihendus

- Uhendage (5) elektroodihoidik toiteallika plusspesaga (+) (6).
- Uhendage TIG-pdleti liitmik (7) toiteallika pdletipesaga (8).
- Uhendage ballooni gaasivoolik tagumise gaasiliitmikuga.

- Uhendage signaalikaabel (9) sobiva liitmikuga.

- Uhendage péleti gaasivoolik sobiva liitmikuga (10).

- Uhendage veetoru (sinist virvi )jahutusiiksuse véljundi
kiirliitmikuga.

- Uhendage pdleti sinine veetoru @ jahutusiiksuse viljundi
kiirliitmikuga.




3 SUSTEEMI TUTVUSTUS

3.1 Uldteave

URANUS 1700/2200 AC/DC on piisiva vooluinverteriga toitealli-
kad, mis on mdeldud elektrood- (MMA), TIG DC- (alalisvooluga)
ja TIG AC-keevituse (vahelduvvooluga) jaoks. Need on tdisdigi-
taalsed mitme protsessoriga siisteemid (andmete to6tlemine digi-
taalsignaaliga ja side CAN-SIINI kaudu), mis suudavad toime tulla
keevitamismaailma erinevate nduetega parimal vdimalikul viisil.

3.2 Eesmine juhtpaneel

5 1 2 3

Toide
Naitab, et seade on ithendatud vooluvorku ja sisse liilita-
tud.

1
2 Uldalarm

@ Niitab kaitseseadiste voimalikku aktiveerumist, nt tempe-
3

4

ratuurikaitse (vaadake jaotist ,,Alarmide tdhendused”).

Toide sees
Naitab et seadme véljundites on toide olemas.

7-osaline ekraan

Voimaldab kiivitamise ajal kuvada iildiseid keevitusapa-
raadi parameetreid ning seadistusi, voolu ja pinge luge-
meid keevitamise ajal, samuti alarmkoode.

5 LCD-ekraan
Voimaldab kdivitamise ajal kuvada tldiseid keevitusapa-
raadi parameetreid ning seadistusi, voolu ja pinge luge-
meid keevitamise ajal, samuti alarmkoode.
Voimaldab kuvada kdiki toiminguid samaaegselt.

6 Peamine reguleerimiskéepide

Voimaldab keevitamis-/1dikamisvoolu sujuvalt reguleerida.
Voimaldab seadistada, valida ja muuta keevitamise para-
meetreid.

7 Protseduurid/funktsioonid
Voimaldab teil valida erinevaid siisteemifunktsioone (kee-
vitamisprotseduur, keevitamisreziim, vooluimpulss, graa-

fikureziim jne).
8 Ei kasutata
9 Programmid

Voimaldab salvestada ja hallata 64 keevitusprogrammi,
Y/ mida kasutaja saab vastavalt vajadusele muuta.

béhlerwedng

3.3 Pdhikuva
Voimaldab juhtida siisteemi ja keevitamisprotseduuri, kuvab pohi-
seadistusi.

1—> Oa 0.0V |

I i00a
3 — agal 4f [ L

1 Modtmine
Keevitamise ajal kuvab LCD-ekraan tegelikku voolu ja
pingenditusid.

3

1a 1b

v 4
<> 0a 0Ov |

la Keevitamisvool
1b Keevitamise pinge

2 Keevitamise parameetrid

{ 'BDA

2b 2c 2d

2a Keevitamise parameetrid

Vajutage koodri nuppu, et valida vajalik parameeter.
Keerake koodri nuppu, et muuta valitud parameetrit.
2b Parameetri ikoon

2c¢ Parameetri vdartus

2d Parameetri mdotiihik

3 Funktsioonid
Voimaldab valida kdige olulisemaid protseduuri funkt-
sioone ja keevitamismeetodeid.

o Oa B0V

Baﬂ.M
L 100 A

= Do 5id |
bt ot

3b 3¢ 3d
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L {00A
agal b [
T

3b 3e 3g

3a VRD - pingealaldi
Tagab seadme koormuseta pinge reguleerimise.

3b Voimaldab valida keevitamisprotseduuri

ﬁ MMA
E& TIG DC

%é TIG AC
3¢ Voéimaldab valida keevitamismeetodi

DG
D©-

Otsene polaarsus

P66rdpolaarsus
Sy TIG AC

3d > Stinergia

Vodimaldab méérata parima kaarediinaamika, vali-
des kasutatud elektroodi.

STD tavaline/rutiil
CLS tselluloos
CrNi teras

Alu alumiinium

Valumalm valumalm

Oige kaarediinaamika valimisega saab toiteallikast vdtta
maksimaalse kasu, et saavutada parim keevitamistulemus.

Kasutatud elektroodi tdiuslik keevitamistulemus pole
garanteeritud (keevitamistulemus oleneb kulumaterjalide
ja nende hoidmise kvaliteedist, toovdtetest, keevitamise
tingimustest, mitmetest voimalikest muudest teguritest jne).

3e Véimaldab valida keevitamismeetodi
aﬁ 2-astmeline
O@ 4-astmeline
Tz,

Tithimiku tditmine

3f Vooluimpulss

e\
S0
P

UHTLANE vool
IMPULSS-vool, kiire

Impulss

3g TIG Vooluimpulss

S\
JSERL
S

UHTLANE vool
IMPULSS-vool, kiire

Mix AC/DC

3.4 Seadistamine

(Setup XP User |

0

Save
Exit

IR

Voimaldab seadistada ja muuta mitmeid lisaparameetreid, mis
annavad keevitamissiisteemi iile parema ja tdpsema kontrolli.
Alguse parameetrid on organiseeritud alljargnevalt.

Seadistamisse sisenemine: vajutage klahvi koodrit viis sekundit
(seitsmeosalise ekraani keskmine null kinnitab sisenemist).
Vajaliku parameetri valimine ja muutmine: keerake koodrit, kuni
ilmub vajaliku parameetri numbrikood. Vajutage niitid klahvi kood-
rit, et kuvada parameetri jaoks médratud véartus ja seda muuta.
Seadistamisest véljumine: seadistamisest véljumiseks vajutage
uuesti klahvi koodrit.

Seadistamisest véljumiseks avage parameeter O (salvestage ja
Iopetage) ning vajutage klahvi koodrit.

Seadistamisparameetrite loend (MMA)

0 Salvesta ja lopeta
save Vaimaldab muudatused salvestada ja seadistamisest véljuda.
Exit

1 Lahtestamine
Res Voimaldab léhtestada kdik parameetrid vaikevaértustele.
3 Kuumkaivitus

Voimaldab reguleerida kuumkdivituse vdartust MMA-
keevituses. Lubab kasutada reguleeritavat kuumkaivitust
kaare siiitamisfaasides, kergendades alustamist.
Parameeter méératakse keevitusvoolu protsendina (%).
Minimaalne — viljas, maksimaalne 500%, vaikeseade std 80%
7 Keevitamisvool
I Véimaldab muuta keevitamisvoolu.
t  Parameeter seadistatakse amprites (A).
Minimaalne 3 A, maksimaalne Imax, vaikeseade 100 A
8 Kaarejoud
Voimaldab
l keevituses.
Voéimaldab reguleeritavad energeetilist diinaamilist tagasi-
sidet keevitamise ajal, kergendades seeldbi keevitaja to6d.
Suurendab kaarejou véartust, et vihendada elektroodi kin-
nijdémise ohtu.
Parameeter méératakse keevitusvoolu protsendina (%).
Minimaalne — viljas, maksimaalne 500%, vaikeseade std 30%

AR

reguleerida kaarejou viddrtust MMA-




Diinaamilise voimsuse kontroll (DPC)
See annab vdimaluse valida soovitud V/I parameetrit.

I =C Piisivool
Kaare pikkuse suurendamine voi vdhendamine ei mojuta
vajalikku keevitusvoolu.

-

Tavaline, rutiil, hape, teras, valumalm

1+ 20* langev karateristik reguleeritava kallakuga
Kaarepikkuse suurenemisel viheneb keevitusvool (ja vas-
tupidi) ldhtuvalt védértusest, mida rakendatakse 1 kuni 20
amprit voldi kohta alusel.

(

Tselluloos, alumiinium

P = C* pidev toide
Kaarepikkuse suurenemisel vidheneb keevitusvool (ja vas-
tupidi) jargneva reegli alusel: V.I = K.

(

Tselluloos, alumiinium

312
1t

Kaare eemaldamise pinge

Voimaldab méérata pingevairtuse, mille juures toimub
elektrikaare sunnitud véljaliilitamine.

Lubab tdhusamalt toime tulla erinevate vdimalike to6tin-
gimustega. Nditeks punktkeevitusfaasis vihendab madal
kaare eemaldamise pinge kaare taassiittimist, kui elekt-
rood eemaldatakse tooriku juurest. See vihendab prits-
meid ning tooriku pdlemist ja okslideerumist.
Korgepinget vajavate elektroodide kasutamisel tuleks
madrata kdrge lavi, et véltida keevitamise ajal kaare kus-
tumist.

lel

Mitte mingil juhul ei tohi kaare eemaldamise pinget
seada korgemaks kui toiteallika koormuseta pinget.

500

~ I'
puisisiiiin |

551

552

553

Parameeter seadistatakse voltides (V).

Minimaalne 0 V, maksimaalne 99,9 V, vaikeseade std 57 V
Voimaldab valida vajaliku graafikaliidese:

XE (lihtne reziim)

XA (pohjalikum reziim)

XP (profireziim)

Voimaldab kasutada korgemaid seadistamistasandeid.

USER:  kasutaja
SERV: teenindus
vaBW: vaBW
Lukustamine/avamine

Voimaldab paneeli juhtseadiste lukustamist ja turvakoodi
sisestamist (vaadake jaotist lukustamise/avamise kohta).

Sumisti helitugevus

Voimaldab seadistada sumisti helitugevust.
Minimaalne — véljas, maksimaalne 10, vaikeseade 5
Kontrast

Vdimaldab muuta ekraani kontrasti.

Minimaalne 0, maksimaalne 50

601
-1l

602

751

A

752
"V
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Seadistamissamm

Voimaldab seadistada iiles-alla-klahvide seadistamissam-
mu.

Minimaalne — 1, maksimaalne — MAX, vaikeseade 1
CH1, CH2, CH3, CH4 vilised parameetrid

Voimaldab hallata viliseid parameetreid 1 (minimaalne
véartus, maksimaalne védrtus, vaikevéértus, valitud para-
meeter).

(Vaadake jaotist viliste juhtseadiste haldamise kohta.)
Vooluvédirtus

Voéimaldab kuvada keevitusvoolu tegelikku véértust.
Voimaldab seadistada keevitusvoolu kuvamisreziimi.
Pingeviértus

Vaimaldab kuvada keevituspinge tegelikku vairtust..
Voimaldab keevituspinge kuvamisreZiimi seadistamist.

Seadistamisparameetrite loend (TIG)

0
Save
&
Exit

1

Res

2

g 72

Salvesta ja l1opeta
Voimaldab muudatused salvestada ja seadistamisest véljuda.

Léhtestamine
Voimaldab ldhtestada kdik parameetrid vaikevaartustele.

Eelgaas

Voimaldab seadistada kaare siittimisele eelnevat gaasivoolu.
Vaimaldab tiita poleti gaasiga ja valmistada keskkonna
keevitamiseks ette.

Minimaalne 0,0 s, maksimaalne 99,9 s, vaikeseade 0,1 s
Algvool

Voimaldab reguleerida keevitamise alguse voolu.
Voimaldab kuumemat vdi jahedamat keevituskohta vahetult
pérast kaare siilitamist.

Parameetri seadistus: amper (A) — protsent (%).

Minimaalne 3 A — 1%, maksimaalne Imax — 500%, vaikese
50%

Algvoolu aeg

Vodimaldab méiérata algvoolu hoidmise aja.

Parameetri seadistus: sekundid (s).

Minimaalne — viéljas, maksimaalne 99,9 s, vaikeseade —
viljas

Tous

Voimaldab maiirata sujuvat seost voolu ja keevitusvoolu
vahel. Parameetrit seadistatakse sekundites (s).
Minimaalne — viéljas, maksimaalne 99,9 s, vaikeseade —
viljas

Keevitamisvool

Voéimaldab muuta keevitamisvoolu.

Parameeter seadistatakse amprites (A).

Minimaalne 3 A, maksimaalne Imax, vaikeseade 100 A
Kahetasemeline vool

Voimaldab seadistada sekundaarvoolu kahetasemelise
keevitamise reziimis.

Poletinupu esimesel vajutamisel aktiveerub eelgaas, kaar
siittib ja keevitamiseks kasutatakse algvoolu.

Esimesel vabastamisel aktiveerub keevitamise ,,11” tdusu-
rada. Kui keevitaja seejérel vajutab ja vabastab nupu kii-
relt, saab kasutada seadet ,,12”. Uuesti vajutades ja kiirelt
vabastades aktiveerub taas ,,11” ja nii edasi.

Kui te hoiate nuppu kauem vajutatult, algab voolu vdhen-
damine, joudes seega 16ppvooluni.

Nupu uuesti vabastamisel kaar kustub ja gaas jitkab voo-
lamist méératud jareltodaja jooksul.

Parameetri seadistus: amper (A) — protsent (%).
Minimaalne 3 A — 1%, maksimaalne Imax — 500%, vaike-
seade 50%
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Pohivool

Voimaldab seadistada pdhivoolu impulsiga kiire impulsi
reziimis.

Parameeter seadistatakse amprites (A).

Minimaalne 3 A — 1%, maksimaalne keevitusvool 100%
Vaikeseade 50%

Impulsi sagedus

Voimaldab aktiveerida impulsireziimi.

Vodimaldab reguleerida impulsi sagedust.

Vdimaldab saada dhukeste materjalide keevitamisel pare-
maid tulemusi ja keevituskohtade paremat esteetilist kva-
liteeti.

Parameetri seadistus: herts (Hz).

Minimaalne 0,1 Hz, maksimaalne 25Hz, vaikeseade — viljas
Impulsi tootstikkel

Vaimaldab reguleerida impulsskeevituse tootsiiklit.
Voimaldab hoida tippvoolu lithemat v3i pikemat acga.
Parameetri seadistus: protsent (%).

Minimaalne 1%, maksimaalne 99%, vaikeseade 50%
Kiire impulsi sagedus

Vodimaldab reguleerida impulsi sagedust.

Vaimaldab saavutada tipsemat t66d ja elektrikaare pare-
mat stabiilsust.

Parameetri seadistus: kiloherts (kHz).

Minimaalne 0,02KHz, maksimaalne 2,5KHz, vaikeseade
— viljas

Impulsi kallakud

oimaldab seadistada kallakuaja impulsireziimi jaoks.
Voimaldab saavutada sujuvat iileminekut tippvoolu ja pohi-
voolu vahel, tagades enam-vihem sujuva keevituskaare.
Parameetri seadistus: protsent (%).

Minimaalne — véljas, maksimaalne 100%, vaikeseade —
véljas

Langus

Voimaldab médrata sujuvat seost keevitusvoolu ja 10pp-
voolu vahel. Parameetrit seadistatakse sekundites (s).
Minimaalne — véljas, maksimaalne 99,9 s, vaikeseade —
véljas

Ldppvool

Voimaldab seadistada 1oppvoolu.

Parameeter seadistatakse amprites (A).

Minimaalne 3 A — 1%, maksimaalne Imax — 500%, vaike-
seade 10A

Ldppvoolu acg

Vodimaldab méérata 1oppvoolu hoidmise aja.

Parameetri seadistus: sekundid (s).

Minimaalne — véljas, maksimaalne 99,9 s, vaikeseade —
viljas

Jarelgaas

Voimaldab seadistada ja reguleerida keevitamise 10pu
gaasivoolu.

Minimaalne — 0,0 s, maksimaalne 99,9 s, vaikeseade — slin
(TIG AC) vahelduvvoolu lainevorm

Voimaldab valida vajaliku vahelduvvoolu lainevormi.

L a4 b % 4 S 4 A
Vaikeseade T

(TIG AC) vahelduvvoolu sagedus

Voimaldab reguleerida polaarsuse timberpddramist TIG
AC keevituses.

Vdimaldab saavutada tipsemat t66d ja elektrikaare pare-
mat stabiilsust.

Parameetri seadistus: hertsid (Hz).

Minimaalne 20 Hz, maksimaalne 200 Hz, vaikeseade 100 Hz

103

&%

104

105

W

107

Lfift

108

203

T

204

205

(TIG AC) vahelduvvoolu tasakaal

Voimaldab reguleerida TIG AC keevituse tdotsiiklit.
Voimaldab hoida positiivset polaarsust pikemat voi lithe-
mat aega.

Parameetri seadistus: protsent (%).
Minimaalne 15%, maksimaalne 65%,
35%

(TIG AC) hajusloogika

Voimaldab reguleerida siisteemi pakutud voimsust kaare
suiitamise faasis, valides kasutatava elektroodi diameetri.
Voimaldab kuumutada elektroodi vajalikule kuumusele ja/
voi hoida tippu tookorras.

Parameetri seadistus: millimeeter (mm).

Minimaalne 0,1 mm, maksimaalne 5,0 mm, vaikeseade
2,4 mm

Lihtne imardamine

Voimaldab varustada suurema energiahulgaga TIG AC
kaare siilitamise faasis.

Voimaldab {imardada elektroodi iihtlasel ja korrapérasel
viisil.

Funktsioon liilitatakse automaatselt pérast kaare stiiitamist
vilja.

Toite vdimsus oleneb hajusloogikas médratud elektroodi
1abimoddust.

Vaikeseade — viljas

AC-DC-aja segu

Voimaldab seadistada alalisvooluga keevitamise aega, kui
funktsioon AC MIX on aktiivne.

Parameetri seadistus: sekundid (s).

Minimaalne 0,02 s, maksimaalne 2,00 s, vaikeseade 0,24 s
AC-AC-aja segu

Voimaldab reguleerida vahelduvvooluga keevitamise
aega, kui funktsioon AC MIX on aktiivne.

Parameetri seadistus: sekundid (s).

Minimaalne 0,02 s, maksimaalne 2,00 s, vaikeseade 0,24 s
(DC) keevitamisvool

Vdéimaldab seadistada alalisvooluga keevitamise voolu, kui
funktsioon AC MIX on aktiivne.

Parameetri seadistus: protsent (%).

Minimaalne 1%, maksimaalne 200%, vaikeseade 100%
TIG kiivitamine (HF)

Voimaldab valida vajalikke kaare siititamise reziime.

vaikeseade

Sees = KORGSAGEDUSLIK KAIVITAMINE, vil-
jas = TOSTMISEGA KAIVITAMINE, vaikeseade =
KORGSAGEDUSLIK KAIVITAMINE

Punktkeevitus

Voimaldab aktiveerida punktkeevituse ja médrata keevita-
misaja.

Voimaldab seadistada ajastust keevitamis-protseduuri
jaoks.

Parameetri seadistus: sekundid (s).

Minimaalne — véljas, maksimaalne 99,9 s, vaikeseade —
viljas

Taaskaivitamine

Voimaldab aktiveerida taaskdivitamisfunktsiooni.
Voimaldab kaare kiirelt kustutada alandamisel voi keevi-
tamistsiikli taaskaivitamisel.

0 = viljas, 1 = sees, vaikeseade — sees

(TIG DC) lihtne liide

Voéimaldab kaare siiiitamist impulsi-, voolu- ja ajafunkt-
siooniga enne eelseadistatud keevitamistingimuste auto-
maatset taastamist.

Vodimaldab suuremat kiirust ja tépsust detailide eelkeevitu-
se ajal.

Parameetri seadistus: sekundid (s).

Minimaalne 0,1 s, maksimaalne 25,0 s, vaikeseade — véljas
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(TIG AC) lisaenergia

Voimaldab tasakaalustada voolu positiivses polaarsuse
vorreldes tn negatiivse polaarsusega.

Voimaldab saavutada alusmaterjali paremat puhtust voi
tohusamat keevitamisjoudlust, sdilitades samal ajal kesk-
mist vooluvédrtust.

Parameetri seadistus: protsent (%).

Minimaalne 1%, maksimaalne 200%, vaikeseade 100%
Vodimaldab valida vajaliku graafikaliidese:

XE (lihtne reziim)
XA (pOhjalikum reziim)
XP (profireziim)

Voimaldab kasutada korgemaid seadistamistasandeid.
USER:  kasutaja

SERV: teenindus

vaBW: vaBW

Lukustamine/avamine

Voimaldab paneeli juhtseadiste lukutamist ja turvakoodi
sisestamist (vaadake jaotist lukustamise/avamise kohta).
Sumisti helitugevus

Voimaldab seadistada sumisti helitugevust.

Minimaalne — viéljas, maksimaalne 10, vaikeseade 5
Kontrast

Voimaldab muuta ekraani kontrasti.

Minimaalne 0, maksimaalne 50

(U/D) seadistamissamm

Voimaldab seadistada iiles-alla-klahvide seadistamissam-
mu.

Minimaalne — viljas, maksimaalne — MAX, vaikeseade 1
CH1, CH2, CH3, CH4 vilised parameetrid

Voimaldab hallata viliseid parameetreid 1(minimaalne
vaartus, maksimaalne véértus, vaikevaértus, valitud para-
meeter).

(Vaadake jaotist viliste juhtseadiste haldamise kohta.)
U/D pdleti

Voimaldab viliste parameetrite (U/D) haldamist.

0 = viljas, 1 = vool

Vooluvéirtus

Vodimaldab kuvada keevitusvoolu tegelikku vaértust.
Voimaldab seadistada keevitusvoolu kuvamisreziimi.
Pingeviirtus

Voimaldab kuvada keevituspinge tegelikku véartust.
Voimaldab keevituspinge kuvamisreziimi seadistamist.
Kaitsepiirid

Vodimaldab médrata hoiatuspiirid ja kaitsepiirid.
Voimaldab erinevaid keevitamisfaase tépselt kontrollida
(vaadake jaotist kaitsepiiride kohta).

3.5 Programmide kuva
Uldteave

1

Voimaldab salvestada ja hallata 64 keevitusprogrammi,
mida kasutaja saab vastavalt vajadusele muuta.

—~——

bohlervedng
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6 — WELDING DEMO
5 —» I:l IEEA
o —

1 Valitud programmi protsess

2 Keevitamismeetodi

3 Vooluimpulss

4 Valitud programmi number

5 Valitud programmi pShiparameetrid
6 Valitud programmi kirjeldus

7 Mdotmine

Programmi salvestamine

Hoidke nuppu Prog) vdhemalt 1 sekund vajutatult, et

siseneda programmi salvestamise meniiiisse.

Keerake koodrit, et valida vajalik programm (voi tiihi
mélu)

o

Programm salvestatud

Miilu tiihi
Vajutage nuppu (2) @ , et protseduur tiihistada.

Vajutage nuppu (3) @%@ , et valitud programmi kdik
seadistused salvestada.
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!
WELDING DEMQ
ABCDEFGHIJKLHNEPQRS
UVWXYZ_ . -+ 871 3%&
0123456789
=@ [ |
N

1 2 3

Lisage programmi kirjeldus.

- Keerake koodrit, et valida vajalik téht.

- Vajutage koodrit, et salvestada valitud téht.

- Vajutage nuppu (1) «— , et tithistada eelmine téht.

Vajutage nuppu (2) @ , et protseduur tiihistada.

Vajutage nuppu (3) Q%’.@ , et protseduur kinnitada.

O

>
PALD
oot

1 2

—

Uue programmi salvestamine juba hdivatud mélukohta
nduab méluasukoha tiihistamist kohustusliku protseduuriga.

Vajutage nuppu (2) @ , et protseduur tiihistada.
Vajutage nuppu (1) =%, et eemaldada valitud prog-

ramm.

Jatkake salvestamist.

3 Programmi laadimine

Vajutage nuppu Pro@: et laadida 1. saadaolev programm.

s Oa 0.0v |
WELDING DEMO
1. oo

> '
g g [

Vajutage nuppu Prd

, et valida vajalik programm.
Keerake koodrit, et valida vajalik programm.

Laaditakse ainult hoivatud malukohad, tiihjad jaetakse auto-
maatselt vahele.
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4 Programmi tiithistamine

Hoidke nuppu Prg

vihemalt 1 sekund vajutatult, et

siseneda programmi tiithistamine mentiiisse.

WELDING DEMO

@<
>
ST

1

Keerake koodrit, et valida vaialik programm.

Vajutage nuppu (1) 5% , et kustutada valitud prog-
ramm.

Vajutage nuppu (2) ' E£) | et protseduur kinnitada.

Rlwl |

Vajutage nuppu (1) X , et protseduur kinnitada.
Vajutage nuppu (2) @ , et protseduur tiihistada.

3.6 Liidese kohandamine

1 7-osalise ekraani kohandamine

[Setup XP User ]

7152+—:
80V

3 ImEY
t t

2 4

"V

Sisenege seadistamisse, vajutage selleks koodri nuppu
vihemalt 5 sekundit.

Keerake koodrit, et valida vajalik parameeter. Vajutage
nuppu (2) , et salvestada valitud parameeter 7-osa-
lisel ekraanil.

Vajutage nuppu (4) , et pracgune kuva salvestada ja
sellest lahkuda.

Vaikeseade 11




3.7 Liidese kohandamine
Voimaldab pdhimeniiiis parameetreid kohandada.

500 Va&imaldab valida vajaliku graafikaliidese

XE (lihtne reziim)
XA (pdhjalikum reziim)
XP (profireziim)
PROTSEDUUR | PARAMEETER
XE |[MMA I.
TIG DC I. . M an
TIG AC ln Iz (g% L. L.
fit: A
XA |[MMA | Il @
TIG DC ll Iz M m m
1< Y |
TIG AC L. . M Mg o
L. # ot HH H%
4 I W 1
XP  [MMA L o b
DG=- AG
TIG DC [ V2R Y Y H
. M af
LU R S Y [
TIG AC ¥ V2R EENY Y H
. M i w
[ W S SN [
M ot HH H% el

3.8 Lukustamine/avamine
Vodimaldab lukustada juhtpaneeli seadistuse parooliga.

Sisenege seadistamisse, vajutage selleks koodri klahvi vihemalt 5
sekundit.

(Setup XP User |

951
e Off
R )

Valige vajalik parameeter (551).

(Setup XP User |

951
e 20

T T=lw

B
bohlervedng

Vajutage koodri nuppu, et aktiveerida valitud parameetri regulee-
rimine.

IKeerake koodrit, et méérata numbriline kood (parool).

Vajutage koodri nuppu, et tehtud muudatus kinnitada.

Vajutage nuppu (4) E’: , et praegune kuva salvestada ja sellest
lahkuda.

s Oa 0.0v |
i 4
o

w3 [

Lukustatud juhtpaneeli kasutamisel ilmub eriline kuva.

s Oa 0.0v |

e 123
AR

- Paneeli funktsioone saab kasutada ajutiselt (5 min), kui keerate
koodrit ja sisestate dige parooli.
Vajutage nuppu/koodrit, et kinnitada tehtud muudatus.

(Setup XP User |

931
e Off
R )

- Avage juhtpaneel tdielikult, sisenege seadistamismeniilisse
(vaadake eelnevaid juhiseid) ja seadke parameeter 551 valikule
»viljas”. e
Vajutage nuppu (4) &% , et kinnitada tehtud muudatused.

Vajutage koodrit, et tehtud muudatus kinnitada.
3.9 Viliste juhtseadiste haldamine

Voimaldab seadistada viliste seadmete (RC, pdleti...) keevituspa-
rameetrite haldamist.

(Setup XP User |

602

D TaE

Sisenege seadistamisse, vajutage selleks koodri klahvi vidhemalt 5
sekundit. Valige vajalik parameeter (602).
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Vajutage koodri nuppu, et siseneda viliste juhtseadiste haldamise
kuvasse.

Vajutage nuppu (1), et valida vajalik RC kaugjuhtimise véljund
(CHI, CH2, CH3, CHA4).

Vajutage koodri nuppu, et valida vajalik parameeter (min-maks-pa-
rameeter).

Keerake koodrit, et muuta vajalikku parameetrit (min-maks-para-
meetrit).

Vajutage nuppu (4)
lahkuda.

, et praegune kuva salvestada ja sellest

Exit

Vajutage nuppu (3) ) , et protseduur tithistada.

3.10 Kaitsepiirid
Voéimaldab juhtida keevitamisprotseduuri, méérates hoiatus-

A\ miN A max ja kaitsepiirid gy i A max peamiste modde-
tavate parameetrite jaoks.

L

Keevitamisvool

V Keevitamispinge

:" Automatiseerimise litkumine

Setup XP vaBW |

801

any
DR

Sisenege seadistamisse, vajutage selleks koodri nuppu vahemalt 5
sekundit.
Valige vajalik parameeter (801).

. A mMin mMax

& OFF OFF
a [OFF COFF

ol [ = [ 29 [
b4

1 2

Vajutage koodri nuppu, et siseneda kaitsepiiride kuvasse.
Vajutage nuppu (1) €[l , et valida vajalik parameeter.
Vajutage nuppu (2) &% , et médrata kaitsepiirid.

A / V Absoluutvairtus
%
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Protsentviartus

i T
]l A Min Max

— & OFF OFF
s— & OFF OFF

it | o= | 29 | P «——a4

Hoiatuspiiride rida

Alarmpiiride rida

Miinimumtasemete veerg
0 Maksimumtasemete veerg

— O 00

Vajutage koodri klahvi, et valida vajalik kast (valitud kast on téhis-
tatud vastupidise kontrastiga).
Keerake koodrit, et muuta valitud piiri taset.

Vajutage nuppu (4) &ﬁ@ , et praegune kuva salvestada ja sellest
lahkuda. ’

a E Q05 At

(%

Mone hoiatuspiiri iiletamisel ilmub juhtpaneelile visuaalne mér-
guanne.

Mane alarmpiiri tiletamisel ilmub juhtpaneelile visuaalne méarguan-
ne ja keevitamine blokeeritakse.

Selleks, et viltida veasignaale kaare siittimise ja kustumise ajal,
saab maédrata keevitamise alguse ja 10pu filtrid (vaadake jaotust
seadistamise kohta, parameetrid 802-803-804).

3.11 Alarmide kuva

Voimaldab kuvada sekkumist ndudvat alarmi ja annab olulist teavet
tekkinud probleemide lahendamiseks.

1 2 3

A E01 |

iy s
I N N T

1 Alarmi ikoon
2 Alarmi kood
EO1

3 Alarmi tiitip




Alarmide koodid
EO1, E02, EO3

i

E10
oL
El1, E19
?

E13
-bl‘_
E14, E15, E18

<
E17

-bl‘_

E20

{

E21
N

E22

E38
E39, E40
D>

E43

E99

Temperatuurialarm
Toitemooduli alarm

Stisteemi konfigureerimise alarm
Side alarm (FP)

Kehtetu programmi alarm

Side alarm (uP-DSP)

Miluvea alarm

Andmekao alarm

Side alarm (DSP)

Miluvea alarm ( )

Mailuvea alarm ( [F )

Uhildamatute md&tmistulemuste alarm

Side alarm (HF)

Side alarm (AC/DC)

Alapinge alarm

Siisteemi toitevarustuse alarm

Jahutusvedeliku puudujaédgi alarm

Uldalarm

bohler welding

Kaitsepiiride koodid
E54 Voolutase iiletatud (alarm)
Al
E62 Voolutase iiletatud (hoiatus)
Al
E55 Voolutase iiletatud (alarm)
At
E63 Voolutase iiletatud (hoiatus)
At
E56 Pingetase tiletatud (alarm)
Vi
Eo64 Pingetase iiletatud (hoiatus)
Vi
E57 Pingetase tiletatud (alarm)
vt
E65 Pingetase iiletatud (hoiatus)
vt
E70 Mittetihilduva HOIATUSE alarm
E71 Jahutusvedeliku liigtemperatuuri alarm
]

3.12 Tagapaneel

SECH- N

Toitekaabel
Uhendus siisteemi ja vooluvdrgu vahel.

Gaasiiihendus

Signaalikaabli (CAN-SIIN) sisend (RC)

Vilja/sisse liliti
Liilitab keevitusaparaadi elektritoite sisse.

Sellel on kaks asendid O (viljas) ja I (sees).
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3.13 Pesade paneel

Iﬁi ,

1 Negatiivne toitepesa
Elektroodkeevituse voi TIG-pdleti maanduskaabli iihen-
dus.

2 Positiivne toitepesa

Uhendab elektroodpdleti MMA-keevituses v5i maandus-
kaabli TIG-keevituses.
3 Gaasiiihendus

@

4 Signaali Kaabli sisend (TIG-pdleti)

4 TARVIKUD

4.1 Uldteave

Kaugjuhtimise kasutamine aktiveerub, kui thendatakse toiteallika-
ga. Selle ithenduse saab teha ka sisseliilitatud toite korral.

Kui RC-juhtimine on ithendatud, jdib toiteallika juhtpaneel aktiiv-
seks, et teha vajalikke muudatusi. Toiteallika juhtpaneelil tehtud
muudatusi ndidatakse ja RC-juhtimises ja vastupidi.

4.2 RC 100 kaugjuhtimine

RC 100 on kaugjuhtimisiiksus, mis on mdeldud keevitusvoolu ja
-pinge kuvamiseks ja haldamiseks.

"Vaadake kasutusjuhendit".

4.3 RC 120 kaugjuhtimispedaal TIG-keevituse jaoks
Viljundvoolu miinimum- kuni maksimum-
vadrtust (mddratav SEADISTAMISE
kaudu) reguleeritakse pedaalile avaldatava
survega. Mikroliiliti tagab kéivitussignaali
miinimumsurve korral.
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4.4 RC 180 kaugjuhtimine
9

See kaugjuhtimisiiksus voimaldab muuta véljundvoolu, ilma et
oleks tarvis keevitamist katkestada.

"Vaadake kasutusjuhendit".

4.5 RC 200 kaugjuhtimine

RC 200 on kaugjuhtimisiiksus, mis on loodud tihendatud toitealli-
ka koikide saadaolevate parameetrite kuvamiseks ja seadistamise
haldamiseks.

"Vaadake kasutusjuhendit".

4.6 ST...-seeria pdletid

U/D-seeria poletid on digitaalsed TIG-pdletid, mis vdimaldavad
juhtida peamiseid keevitusparameetreid:

- keevitamisvool

- programmi avamine.

(Vaadake jaotist seadistamise kohta.)

"Vaadake kasutusjuhendit".




4.8 ST...DIGITIG-seeria poletid
4.8.1 Uldteave

DIGITIG-seeria pdletid on digitaalsed TIG-pdletid, mis vdimalda-
vad juhtida peamiseid keevitusparameetreid:

- keevitamisvool

- programmi avamine.

Parameetrid 34 on kohandatavad.

(Vaadake jaotist seadistamise kohta).

"Vaadake kasutusjuhendit".

5 HOOLDUS

Siisteemi tuleb regulaarselt hooldada tootja juhiste

' jérgi.

Koiki hooldustdid peab tegema ainult kvalifitseeritud personal.
Seadmete t66 ajal peavad kdik kontroll-luugid ja katted olema
suletud ja lukustatud.

Siisteemi volitamatu muutmine on rangelt keelatud. Arge laske
elektrit juhtival tolmul koguneda vorede lahedusse ja nende peale.

Lahutage toide enne seadme kallal toGtamist!
'w"

~

Kontrollige toiteallikat regulaarselt alljargnevalt.
-Puhastage toiteallika sisemust madalasurvelise suru-
ohuga ja pehmete harjastega.

-Kontrollige koiki elektriiihendus ja ithenduskaableid.

Poletikomponentide, elektroodihoidikute ja/vdi maanduskaablite
hooldamiseks voi vahetamiseks:

Kontrollige komponendi temperatuuri ja veenduge, et
F need poleks iilekuumenenud.

Kasutage alati ohutusnduetele vastavaid kindaid.

' Kasutage sobivaid votmeid ja todriistu.

Eelnimetatud hooldust6ode tegemata jatmisel kaotab garantii keh-
tivuse ja vilistab igasuguse tootjapoolse vastutuse.

bohlerwelding

6 TORKEOTSING

Stisteemi koiki osi peab remontima voi vahetama
' ainult kvalifitseeritud personal.

Siisteemi mis tahes osa remontimine voi vahetamine volitamata
personali poolt tiihistab toote garantii.
Stisteemi ei tohi vdhimalgi médral muuta.

Tootja iitleb lahti igasugusest vastutusest, kui kasutaja eirab neid
juhiseid.

Siisteem ei liilitu sisse (roheline LED ei pdle)

Pohjus Pistikupesas puudub toitepinge.

Lahendus  Kontrollige ja vajadusel remontige elektrisiisteemi.
Kasutage ainult kvalifitseeritud personali.

Pohjus Rikkis pistik voi kaabel.

Lahendus  Asendage rikkis komponent.
Poorduge 1dhimasse teeninduspunkti, et lasta siisteem
remontida.

Pohjus Kaitse on ldbi pdlenud.

Lahendus  Asendage rikkis komponent.

Pohjus Rikkis toiteliiliti.

Lahendus  Asendage rikkis komponent.
P6orduge 1dhimasse teeninduspunkti, et lasta siisteem
remontida.

Pohjus Elektroonikarike.

Lahendus  P&o6rduge lahimasse teeninduspunkti, et lasta siisteem
remontida.

Viljundpinge puudub (siisteem ei keevita)

Pohjus Rikkis pdletinupp.

Lahendus  Asendage rikkis komponent.
Poorduge 1dhimasse teeninduspunkti, et lasta siisteem
remontida.

Pohjus Siisteem on iile kuumenenud (temperatuurialarm —
kollane LED pdleb).

Lahendus  Laske siisteemil jahtuda, drge liilitage vilja.

Pohjus Vale maandusiihendus.

Lahendus  Maandage siisteem digesti.
Lugege peatiikki ,,Paigaldamine”.

Pohjus Toitepinge pole lubatud piirides (kollane LED poleb).

Lahendus  Seadke toitepinge toiteallika jaoks lubatud vahemikku.
Uhendage siisteem digesti.
Lugege peatiikki ,,Uhendamine”.

Pohjus Elektroonikarike.

Lahendus  P&o6rduge lahimasse teeninduspunkti, et lasta siisteem
remontida.

Vale viljundvoimsus

Pohjus Valesti valitud keevitamis-/1dikamisprotseduur voi
rikkis valikliiliti.
Lahendus  Valige dige keevitamis-/Idikamisprotseduur.
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Pohjus Siisteemi parameetrid voi funktsioonid on valesti
seadistatud.

Lahendus  Lédhtestage siisteem ja keevitamis-/ldikamisparameet-
rid.

Pohjus Rikkis keevitamis-/ldikamisvoolu seadistamise
potentsiomeeter/kooder.

Lahendus  Asendage rikkis komponent.
Poorduge 1dhimasse teeninduspunkti, et lasta siisteem
remontida.

Pohjus Toitepinge pole lubatud vahemikus.

Lahendus ~ Uhendage siisteem digesti.
Lugege peatiikki ,,Uhendamine”.

Pohjus Elektroonikarike.

Lahendus  P&o6rduge lahimasse teeninduspunkti, et lasta siisteem
remontida.

Ebastabiilne kaar

PdShjus Varjestusgaasi liiga vihe.

Lahendus  Reguleerige gaasivoolu.

Kontrollige, kas hajuti ja pdleti gaasiotsak on to6kor-
ras.

Pohjus Keevitusgaasis on niiskust.

Lahendus  Kasutage alati kvaliteetseid materjale ja tooteid.
Veenduge, et gaasivarustussiisteem oleks alati veatus
seisundis.

Pohjus Valed keevitamis-/Idikamisparameetrid.

Lahendus  Kontrollige keevitamis-/Idikamissiisteemi hoolikalt.

P66rduge 1dhimasse teeninduspunkti, et lasta stisteem
remontida.

Ebapiisav labitungimine

Pohjus Vale keevitamis-/1dikamisreziim.

Lahendus  Véhendage keevitamisel/ldikamisel liikumiskiirust.
Pohjus Valed keevitamis-/ldikamisparameetrid.

Lahendus Suurendage keevitamis-/1dikamisvoolu.

Pohjus Vale serva ettevalmistamine.

Lahendus  Suurendage kaldserva.

P&hjus Keevitatavad/ldigatavad detailid liiga suured.
Lahendus  Suurendage keevitamis-/Idikamisvoolu.

Volframijédgid jddvad materjali sisse

Pohjus Valed keevitamisparameetrid.
Lahendus  Vihendage keevituspinget.
Kasutage suurema diameetriga elektroodi.
Pohjus Vale elektrood.
Lahendus  Kasutage alati kvaliteetseid materjale ja tooteid.
Teritage elektroodi ettevaatlikult.
P&hjus Vale keevitamisreziim.
Lahendus  Viltige kontakti elektroodi ja keevituskoha vahel.
Augud
Pohjus Varjestusgaasi liiga vihe.
Lahendus  Reguleerige gaasivoolu.

Kontrollige, kas hajuti ja pdleti gaasiotsak on tookorras.
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Kinnijdémine
Pohjus Valed keevitamis-/Idikamisparameetrid.

Lahendus  Suurendage keevitamis-/Idikamisvoolu.

Pohjus Vale keevitamisreziim.

Lahendus  Hoidke pdletit suurema nurga all.

Pohjus Keevitatavad/ldigatavad detailid liiga suured.

Lahendus  Suurendage keevitamis-/Idikamisvoolu. Suurendage
keevitamispinget.

Poletusjiljed

Pohjus Valed keevitamisparameetrid.

Lahendus  Véhendage keevitamispinget.

Pohjus Vale keevitamisreziim.

Lahendus  Vihendage téditmise ajal kiilgsuunalist vibreerimiskii-
rust.

Vihendage keevitamise ajal liikumiskiirust.

Pohjus Varjestusgaasi liiga véhe.

Lahendus  Kasutage keevitatava materjaliga sobivaid gaase.

Okstideerumine

Pohjus Ebapiisav gaasikaitse.

Lahendus  Reguleerige gaasivoolu.

Kontrollige, kas hajuti ja pdleti gaasiotsak on tdokorras.

Poorsus

Pohjus Maiére, lakk, rooste voi mustus keevitatavatel/loigata-
vatel toorikutel.

Lahendus  Puhastage toorikuid enne keevitamist hoolikalt.

Pohjus Maire, lakk, rooste vdi mustus tditematerjalil.

Lahendus  Kasutage alati kvaliteetseid materjale ja tooteid.
Jilgige, et tditematerjali seisund oleks alati laitmatu.

Pohjus Taitematerjalis on niiskust.

Lahendus  Kasutage alati kvaliteetseid materjale ja tooteid.
Jalgige, et tditematerjali seisund oleks alati laitmatu.

Pohjus Kaare pikkus vale.

Lahendus  Véhendage kaugust elektroodi ja tooriku vahel.
Vihendage keevitamispinget.

P&hjus Keevitus-/1dikamisgaasis on niiskust.

Lahendus  Kasutage alati kvaliteetseid materjale ja tooteid.
Veenduge, et gaasivarustussiisteem oleks alati veatus
seisundis.

Pohjus Varjestusgaasi liiga véhe.

Lahendus  Reguleerige gaasivoolu.

Kontrollige, kas hajuti ja pdleti gaasiotsak on tddkorras.

Pohjus Keevituskoht tahkub liiga kiirelt.

Lahendus  Viahendage keevitamise-/15ikamise ajal litkumiskiirust.
Eelkuumutage keevitatavaid/ldigatavaid toorikuid.
Suurendage keevitamis-/1dikamisvoolu.

Kuumuspraod

Pohjus Valed keevitamis-/1dikamisparameetrid.

Lahendus  Véhendage keevitamis-/1dikamispinget.

Kasutage viiksema ldbimddduga elektroodi.




Pohjus Madre, lakk, rooste voi mustus keevitatavatel/15igata-
vatel toorikutel.

Lahendus  Puhastage toorikuid enne keevitamist/ldikamist hoo-
likalt.

Pohjus Miire, lakk, rooste voi mustus tditemetallil.

Lahendus  Kasutage alati kvaliteetseid materjale ja tooteid.
Jalgige, et tditematerjali seisund oleks alati laitmatu.

Pd&hjus Vale keevitamis-/loikamisreziim.

Lahendus  Lébige enne keevitamist/Idikamist antud liitekoha
tiilibi jaoks vajalikud t66sammud.

Kiilmpraod

Pohjus Téitematerjalis on niiskust.

Lahendus  Kasutage alati kvaliteetseid materjale ja tooteid.
Jalgige, et tditematerjali seisund oleks alati laitmatu.

Pohjus Keevitatava/ldigatava liitekoha erigeomeetria.

Lahendus  Eelkuumutage keevitatavaid/ldigatavaid toorikuid.

Kuumutage pérast t66d.
Lébige enne keevitamist/ldikamist antud liitekoha
tiitibi jaoks vajalikud to6sammud.

Kui teil tekib kahtluseid ja/vdi probleeme, votke kindlasti ithendust
lahima teeninduskeskusega.

7 KEEVITAMISTEOORIA

7.1 Manuaalne metalli kaarkeevitus (MMA)

Servade ettevalmistamine
Korralike keevisliideste saavutamiseks tuleks kasutada puhtaid
detaile, mis pole oksiideerunud, roostes ega madrdunud.

Elektroodi valimine

Kasutatava elektroodi 1dbimdot oleneb materjali paksusest, liiddese
asendist ja tiitibist ning keevitatava detaili ettevalmistamisest.
Loomulikult vajavad suure 1dbimddduga elektroodid vdga korget
elektrivoolu, et tagada keevitamise ajal piisava kuumuse olemasolu.

Katte tiiiip Omadus Kasutamine
Rutiil Lihtne kasutada Koik asendid
Hape Korge sulamiskiirus Lapik

Lihtne Ulikvaliteetne liides Kaik asendid

Keevitamisvoolu valimine
Kasutatud elektroodi jaoks sobiv keevitamisvool on miératud toot-
ja poolt ja mirgitud tavaliselt elektroodi pakendile.

Kaare siiiitamine ja hoidmine

Elektrikaar siitidatakse, kui kriimustada elektroodi teravikku maan-
duskaabliga tihendatud toorikul. Kui kaar on siittinud, tuleb elekt-
rood kiirelt tavalisele keevitamiskaugusele tagasi tdmmata.
Uldiselt kasutatakse kaare siittimiskditumise parandamiseks korge-
mat algvoolu, et kuumutada elektroodi otsa kiirelt ja abistada kaare
loomist (kuumkaivitus).

Kui kaar on tekkinud, hakkab elektroodi keskmine osa sulama ja
moodustab vidikeseid tilgakesi, mis kantakse kaare abil sulanud
keevituskohta tooriku pinnal.

Elektroodi vdlimine kate tarbitakse éra ja see varustab keevituskoh-
ta varjestusgaasiga, tagades keevituse hea kvaliteedi.

Selleks, et sulanud materjalitilgad ei saaks kaart lithisega kustutada
ja elektroodi keevituskoha kiilge 1dheduse tottu kinni jétta, tostetak-
se ajutiselt keevitusvoolu, et sulatada tekkivat liihist (kaarejoud).
Kui elektrood jéab tooriku kiilge, tuleb lithisvoolu vihendada mii-
nimumini (kinnijddmisvastane meede).
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Keevitamine

Keevitamisasend oleneb ldbimiste arvust. Elektroodi liigutatakse
tavaliselt ostsilleeruvalt ja dmbluse kiilgedel peatudes, nii ei kogu-
ne keskele liiga palju tditematerjali.

Ribu eemaldamine

Kaetud elektroodide kasutamisel tuleb iga kord eemaldada ribu.
Rébu eemaldamiseks kasutatakse vdikest haamrit voi harja, kui see
on piisavalt rabe.

7.2 TIG-keevitamine (pidev kaar)

TIG-keevitamisel (volfram-intergaas) siittib elektrikaar mittetarvi-
tatava elektroodi (puhas volfram vdi sulam, mille ligikaudne sula-
mistemperatuur on 3370 °C) ja tooriku vahel. Inertgaas (argoon)
kaitseb keevituskohta.

Et volfram ei satuks liitekohta, ei tohi elektrood mitte kunagi kokku
puutuda toorikuga. Sel pohjusel on keevitamise toiteallikal tavali-
selt kaare siilitamisseade, mis loob korgsagedusliku korgepingela-
henduse elektroodi teraviku ja tooriku vahel.

Seega tinu elektrisidemele ja gaasiatmosfaari ioniseeritusele siittib
keevituskaar, ilma et oleks tarvis elektroodiga toorikut puudutada.
Voimalik on ka teist tiilipi siilitamine, mille puhul on volframi sis-
sesattumise oht vdiksem. Tdstmisega siilitamine ei vaja korgsage-
dust, kuid ainult esialgset lithist madala voolu juures elektroodi ja
tooriku vahel. Elektroodi tdstmisel kaar siittib ja vool tduseb kuni
seadistatud keevitamisvaartuseni.

Taitmiskvaliteedi tohustamiseks keevituskoha 16pus on oluline
tépselt juhtida voolulanguse kallakut, lisaks tuleb tagada, et gaas
voolaks keevituskohta veel moni sekund pérast kaare kustutamist.
Paljude t66tingimuste puhul on mdistlik kasutada kaht eel-
seadistatud keevitusvoolu, mille vahel saab raskusteta lilitada
(KAHETASEMELINE).

Keevitamise polaarsus

D.C.S.P. (alalisvoolu otsepolaarsus)

See on enimkasutatud polaarsus ja tagab elektroodi (1) véhese
kulumise, kuna 70% kuumusest on suunatud anoodi (toorikusse).
Tulemuseks on kitsad ja sligavad keevituskohad, suure litkumiskii-
ruse ja madala kuumusvajadusega.

Selle polaarsusega keevitatakse suuremat osa materjalidest, peale
alumiiniumi ja selle sulamite.

©
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D.C.R.P. (alalisvoolu vastassuunaline polaarsus)

Vastassuunalist polaarsust kasutatakse keevitussulamite jaoks,
mis on kaetud oksiidikihiga, millel on metalliga vorreldes suurem
sulamiskiht.

Suurt voolutugevust ei saa kasutada, kuna see kulutaks elektroodi
liigselt.

®

o I\~

D.C.S.P-impulss (alalisvoolu otsepolaarsusega impulss)
Impulsiga alalisvoolu kasutamine vdimaldab teatud to6tingimustes
keevituskoha laiust ja sligavust tdpsemalt juhtida. Keevituskoht
moodustatakse tippimpulssidega (Ip), sellal kui pdhivool (Ib) hoiab
kaare stitidatuna.

See tooreziim voimaldab keevitada dhemaid metall-lehti vihemate
deformatsioonidega, parema kujuteguriga ja iihtlaselt madalama
kuumuspragude ja gaasi labitungimise ohuga.

Sageduse (MF) suurendamisel muutub kaar kitsamaks, kontsent-
reeritumaks, stabiilsemaks ja dhukeste lehtede keevitamise kvali-
teet tduseb veelgi rohkem.

.
D.CS.P
0 t

D.C.5.P ~PULSED

0ol 7o t

7.2.1 Terase TIG-keevitamine

TIG-protseduur on véga tdhus niihdsti slisinikterase kui ka terase-
sulamite keevitamisel, torude esmatodtluse jaoks ja keevitustoddel,
kus tulemuse hea vélimus on oluline.

Vaja ldheb otsepolaarsust (D.C.S.P).

Servade ettevalmistamine
Servad tuleb hoolikalt puhastada ja ette valmistada.

Elektroodi valimine ja ettevalmistamine

Soovitame kasutada toorium-volfram-elektroode (2% punane too-
rium) voi selle asemel tseerium- voi lantaanelektroode alljargneva-
te 1labimddtudega.

Elektroodi © (mm) Vooluvahemik (A)
1.0 15+75
1.6 60+150
2.4 130+240

180

Elektroodi tuleb teritada nii, nagu on joonisel ndidatud.

>

a Vooluvahemik (A)
30 0+30
60+90 30+120
90+120 120+250
Taitematerjal

Téitevarraste mehaanilised omadused peavad olema pdhimetalli
omadega sarnased.

Arge kasutage pdhimetallist vdetud ribasid, kuna neis voib olla
tootlemisdefekte, mis voivad keevisliite kvaliteeti halvasti mgju-
tada.

Varjestusgaas
Tavaliselt kasutatakse puhast argooni (99,99%).
Keevitamisvool Elektroodi © Gaasiotsaku | Argooni voolukiirus
(A) (mm) n° @ (mm) (I/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 Vase TIG-keevitamine

Kuna TIG-keevitamisprotseduuriga kaasneb tugev kuumuse kont-
sentratsioon, sobib see eriti hdsti suure soojusjuhtivusega materja-
lide (nt vask) keevitamiseks.

Vase TIG-keevitamisele kehtivad samad juhised, nagu terase TIG-
keevitamisel voi siis erijuhised.
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URANOS 1700 AC/DC

URANOS 2200 AC/DC

Toitepinge Ul (50/60 Hz) 1x230V/115V £15% 1x230V/115V £15%

Zmax (@PCC) * 349mQ 275mQ

Aeglane kaitse 16A/25A 20A/30A

Sidesiin DIGITAALNE DIGITAALNE

Maksimaalne sisendvdimsus (kVA) 5 kVA 6.4 kVA

Maksimaalne sisendvoimsus (kW) 5 kW 6.4 kW

Voimsustegur PF 1 1

Efektiivsus () 80% 80%

Cosp 0.99 0.99

Maks. sisendvool Umax 21.7A/33.3A 27.6A/37.2A

Efektiivne vool Ueff 12.5A/19.5A 16A/22A

MMA t66vool (40°C)

(x=35%) 150/120A 180/130A

(x=60%) 120/100A 150/110A

(x=100%) 90/80A 130/90A

MMA t66vool (25°C)

(x=60%) - 180A

(x=100%) 150/120A 160/130A

TIG tédvool (40°C)

(x=35%) 170/150A 220/180A

(x=60%) 150/130A 170/140A

(x=100%) 130/110A 150/130A

TIG téovool (25°C)

(x=60%) - 220A

(x=100%) 170/150A 180/180A

Seadistamisvahemik 12

MMA 3-150A 3-180A

TIG 3-170A 3-220A

Avatud ahela pinge Uo 80V 80V

Tipppinge iiles Up 10.1kV 10.1kV

IP-kaitseaste 1P23S 1P23S

Isolatsiooniklass H H

Mdotmed (p x s x k) 500x190x400 mm 500x190x400 mm

Mass 18.8 Kg. 18.8 Kg.

Tootmisstandardid EN 60974-1/EN 60974-3 EN 60974-1/EN 60974-3
EN 60974-10 EN 60974-10

Toitekaabel 3x2.5 mm2 3x2.5 mm2

Toitekaabli pikkus Sm Sm

%

See seade vastab standardile EN/IEC 61000-3-11, kui maksimaalne lubatud toitevorgu ndivtakistus avaliku vooluvorguga ithendamise punktis (iihine

ithendamiskoht, PCC) on vdiksem kui Zmax juures ndidatud vairtus voi sellega vordne. Kui see {ihendatakse avalikku madalpingevorku, vastutab
seadme paigaldaja voi kasutaja selle eest, et seadme ithendamisluba saadaks jaotusvorgu operaatorilt.

* See seade vastab standardile EN/IEC 61000-3-12.
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LATVIESU

CE — ATBILSTIBAS DEKLARACIJA

Uzpémums
SELCO s.r.l. - Via Palladio, 19 - 35019 ONARA DI TOMBOLO (Padova) - ITALIJA
Talr.: +39 049 9413111 - Fakss: +39 049 9413311 - E-pasts: selco@selcoweld.com - www.selcoweld.com

ar So pazino, ka iekarta URANOS 1700 AC/DC
URANOS 2200 AC/DC

atbilst $im ES direktivam: 2014/35/ES ZEMSPRIEGUMA
ELEKTROIEKARTU DIREKTIVA
2014/30/ES EMS DIREKTIVA
2011/65/ES RoHS DIREKTIVA
un ka $adi saskanotie standarti ir pienacigi piemeroti: EN 60974-1:2018

EN 60974-3:2015
EN 60974-10:2015 Class A

Jebkuras darbibas vai modifikacijas, kuras nav ieprieks pilnvarojis uznémums SELCO s.r.l. padara So sertifikatu par speka neesosu.

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

/e —

Lino Frasson
Generaldirektors
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1 BRIDINAJUMS

Pirms jebkuras darbibas veikSanas ar iekartu, parlieci-
&m nieties, ka rlipigi izlasijat un sapratat §is instrukcijas
saturu.

Neveiciet instrukcija neparedzetas modifikacijas vai
tehniskas apkopes darbibas.

Razotajs neuznemas atbildibu par personu traumésanu vai ipasuma
bojasanu, ja lietotajs nepareizi izmanto vai nepielieto §is instruk-
cijas noradijumus.

)
§

Visas iekartas jaizmanto tikai tadam darbibam, kuram tas ir pare-
dzetas, un tada veida, ka ar1 tadiem pielietojumiem, kadi ir noraditi
datu plaksnite un/vai $aja instrukcija, atbilstosi valsts un starptau-
tiskam drosibas direktivam. Jebkada cita veida lietosana, par kuru
razotajs nav atklati pazinojis, tiek uzskatita par pilnigi neatbilstosu
un bistamu, un tada gadijuma razotajs atsakas no jebkadas atbildi-
bas.

Ja jums rodas Saubas vai grutibas iekartas lietoSana,
ladzu, konsultéjieties pie kvalificeta personala.

1.1 Darba vide

St iekarta jalieto tikai profesionaliem un riipnieciska vide.

Razotajs neuznemas atbildibu par bojajumiem, kas radusies, lietojot

iekartu majsaimniecibas apstaklos.

« lekarta jaizmanto temperattira no -10 °C lidz +40 °C (no +14 °F lidz
+104 °F).

* lekarta jatransporte un jauzglaba temperatiira no -25 °C lidz +55 °C

(no -13 °F Iidz 131 °F).

« lekarta jaizmanto vide, kur nav puteklu, skabes, gazes vai kadu citu
korodgjoso vielu.

* lekartu nedrikst izmantot vide, kur relativais gaisa mitrums ir aug-
staks par 50% 40 °C (104 °F) temperattra.

* lekartu nedrikst izmantot vide, kur relativais gaisa mitrums ir aug-
staks par 90% 20 °C (68 °F) temperatiira.

« lekartu nedrikst izmantot, ja augstums virs juras limena ir lielaks
par 2000 metriem (6500 pedam).

A

1.2 Lietotaja un citu personu aizsardziba
Metinasanas (grieSanas) process ir kaitigs radiacijas,

/ trok$nu, siltuma un gazes emisiju avots.
= L

% Valkajiet aizsargapgerbu, lai aizsargatu adu no loka

Nelietojiet iekartu caurulu atkausésanai.

Nelietojiet iekartu bateriju un/vai akumulatoru uzla-
desanai.

Nelietojiet iekartu elektrodzineju iedarbinasanai.

stariem, dzirkstelem vai kvelojosa metala. Apgerbam
janosedz viss kermenis, ka ar1 jabut:

- nebojatam un laba stavokli;

- ugunsizturigam;

- izolgjoSam un sausam;

- labi piegulosam, bez mansetém un atlokiem.
Vienmer valkajiet specialus apavus, kuri ir izturigi un
nodrosina Gidens izolaciju.
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Vienmer valkajiet specialus cimdus, kuri nodrosina
elektrisko un siltuma izolaciju.

Izvietojiet ugunsizturigu ekranu, lai pasargatu apkar-
tejo zonu no stariem, dzirkstelem un kvélojoSiem
Q sarniem.

Darba zona esos$ajam personam iesakiet neskatities uz
loku vai kvélojoSo metalu un atbilstosi sevi aizsargat.

[
AN

Valkajiet sejas aizsargus ar sanu aizsargiem un pieme-
rotu aizsardzibas filtru acim (vismaz NR10 vai augsta-
kas kategorijas).

Vienmer valkajiet aizsargbrilles ar sanu aizsargiem, jo
ipasi veicot manualu vai mehanisku metinaSanas
(griesanas) sarnu nonemsanu.

Nelietojiet kontaktlecas!

4
&
®

Ja metinasanas (grieSanas) laika rodas dzirdei bistams
troksnis, izmantojiet ausu aizsargus. Ja trok$na limenis
parsniedz likuma noteikto, ierobezojiet piekluvi darba
zonai un parliecinieties, lai jebkurs, kas tai tuvojas,
lietotu ausu aizsargus.

* lekartu nedrikst modificet.

* Metinasanas (grieSanas) laika sanu parsegiem vienmer jabit aizver-
tiem.

Nepieskarieties tikko sametinatiem (sagrieztiem)
priekSmetiem, jo karstums var izraisit nopietnus apde-
gumus vai apsvilumu.

* Teverojiet ieprieks aprakstitos piesardzibas pasakumus arl veicot
darbibas péc metinasanas (grieSanas), jo, atdziestot, sarni var
atdalities no priekSmetiem.

 Pirms veikt darbus ar degli vai pirms veikt ta tehnisko apkopi, par-
liecinieties, ka tas ir auksts.

Y Pirms dzesésanas Skidruma caurulu atvienosanas par-
soe liecinieties, ka dzessanas ierice ir izslégta. No cauru-
lem iznakosais karstais Skidrums var izraisit nopietnus
apdegumus vai apsvilumu.

Pirmas palidzibas aptiecinai jaatrodas pieejama vieta.
Nenovertejiet par zemu apdegumus vai traumas.

Pirms darba zonas pamesanas, padariet to drosu, lai
izvairitos no nejausu bojajumu nodariSanas perso-
nam vai Ipasumam.

A
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)

1.3 Aizsardziba no izgarojumiem un gazem

Izgarojumi, gazes un pulveri, kas veidojas metinasanas (griesa-
nas) procesa, var but kaitigi veselibai. Noteiktos apstaklos, izga-
rojumi, kas veidojas metinasanas (grieSanas) procesa, var izraisit
vezi vai kaitet grutniecu auglim.

Netuviniet galvu gazém un izgarojumiem, kas veidojas metina-
Sanas (griesanas) procesa.

Nodrosiniet darba zona atbilstosu ventilaciju (dabisko vai maks-
ligo).

Ja ventilacija ir slikta, izmantojiet maskas un elpoSanas aparatus.

Metinot (griezot) loti Saura vieta, darbs ir jauzrauga arpus darba
zonas stavoSam kolegim.

Ventilacijai neizmantojiet skabekli.

Parbaudiet izgarojumu ekstraktora darbibu, regulari salidzinot
kaitigo izpludes gazu daudzumu ar drosibas noteikumos atlau-
tam verttbam.

Izgarojumu daudzums un bistamibas limenis ir atkarigs no
izmantojama pamatmetala, piedevu metala un vielam, ko izman-
to sagataves tiriSanai un attaukoSanai. Ieverojiet razotaja instruk-
cijas un tehniskajas lapas sniegtas instrukcijas.

Neveiciet metinasanas (griesanas) darbibas attaukoSanas vai kra-
sosanas staciju tuvuma. Novietojiet gazes balonu arpus telpam
vai vieta ar labu ventilaciju.

1.4 Aizsardziba pret ugunsgreku/spradzienu

Metinasanas (grieSanas) process var izraisit aizdegSanos vai
spradzienu.

Iznesiet no darba zonas un apkartéjas zonas jebkurus uzliesmo-
josus vai viegli uzliesmojosus materialus un priekSmetus.
UzliesmojoSiem materialiem jaatrodas vismaz 11 metru (35
pedu) attaluma no metinasanas zonas, vai ari jabut atbilstosi
aizsargatiem. Dzirksteles un kvélojoSas dalinas var viegli talu
aizlidot un sasniegt apkartéjas zonas pat caur mazam atverém.
Pieversiet 1pasu uzmanibu, lai nodroSinatu cilvéku un mantas
drosibu.

Neveiciet metinasanas (griesanas) darbibas ar spiedtvertném un
to tuvuma.

Neveiciet metinasanas vai grieSanas darbibas ar slegtam tver-
tném vai caurulém.

Esiet 1pasi uzmanigs, veicot metinasanas darbus ar caurulém
vai tvertném pat ja tas ir atvertas, tukSas un tika labi izmazgatas.
Jebkura nelikvideta gaze, degviela vai lidzigi materiali var izrai-
sit spradzienu.

Nemetiniet (negrieziet) vietas, kur atrodas spragstosi pulveri,
gazes vai tvaiki.

MetinaSanas beigas parbaudiet, lai linija zem sprieguma nejausi
nepieskartos zemejuma kedei.

Novietojiet ugunsdzeésibas aparatu vai materialu tuvu darba
zonai.
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1.5 Piesardzibas pasakumi gazes balonu
.|izmantos8anas laika

Balonos ar inerto gazi atrodas gaze zem spiediena, kura var
uzspragt, ja netiek nodrosinati minimalas drosibas apstakli trans-
portésanas, uzglabasanas un izmantos$anas laika.

Baloni janostiprina vertikali pie sienas vai citas atbalsta kons-
trukcijas, izmantojot atbilstoSus lidzeklus, lai tie nekristu vai
neatsistos.

Uzskruvejiet vaku, lai aizsargatu ventili transporté$anas, nodosa-
nas ekspluatacija un metinasanas darbibas beigas.

Nepaklaujiet balonus tiesu saules staru iedarbibai, krasam tem-
peratliras izmainam, parak augstas vai ekstremalas temperattras
iedarbibai. Nepaklaujiet balonus parak zemas vai parak augstas
temperatiiras iedarbibai.

Uzglabajiet balonus péc iespgjas talak no atklatam liesmam,
elektriskajiem lokiem, degliem vai pistolem metinaSanai ar elek-
trodiem un kvélojoSiem materialiem, kas veidojas metinasanas
laika.

Sargiet balonus no metinasanas kédém un elektriskam kedem.
Netuviniet galvu gazes atverei, kad atverat balona ventili.
Obligati aizveriet balona ventili metinasanas darbibu beigas.
Neveiciet metinasanas (grieSanas) darbibas ar gazes balonu zem
spiediena.

Balonu ar saspiestu gaisu nekada gadijuma nedrikst tiesi pieslegt
iekartas spiediena reduktoram. Spiediens var parsniegt reduktora
kapacitati, kas var uzspragt.

- @

1.6 Aizsardziba no elektrotrieciena

Elektrotrieciens var nogalinat.

Nepieskarieties dalam zem sprieguma metinasanas/grieSanas
sistemas iekSpuse un arpuse, kad sisteéma ir aktiva (degli, pisto-
les, zemejuma vadi, elektrodi, vadi, rullisi un spoles ir elektriski
pieslegti metinasanas kedei).

NodroSiniet, lai sisttma un metinatajs butu elektriski izoleéti,
izmantojot sausus pamatus un gridas, kuras ir pietiekami izoletas
no zemes.

Nodrosiniet, lai sistema butu pareizi pieslégta elektriskajai kon-
taktligzdai un baroSanas avots biitu aprikots ar zemejumvadu.

Nepieskarieties diviem degliem vai diviem elektrodu turétajiem
vienlaicigi.

Ja sajutat elektrotriecienu, uzreiz partrauciet metinasanas (grie-
Sanas) darbibas.

Loka izveido$anas un stabilizacijas ierice paredzeta
manualai vai mehaniskai vadibai.

-

Ja degla vai metinasanas vadi bus garaki par 8 m,
palielinasies elektrotrieciena risks.

A




1.7 Elektromagnetiskie lauki un traucejumi

(R

* Metinasanas strava, kas iet cauri iek$gjiem un argjiem sisteémas
vadiem, veido elektromagnétisko lauku metinasanas vadu un apri-
kojuma tuvuma.

* Elektromagneétiskie lauki var ietekmet to cilveku veselibu, kuri
paklauti to iedarbibai ilgu laiku (preciza iedarbiba vel nav zinama).
Elektromagnétiskie lauki var traucet tada aprikojuma darbibai, ka
elektrokardiostimulatori un dzirdes aparati.

'@

EMS aprikojuma klasifikacija atbilstosi EN/IEC 60974-10 (skatiet
datu plaksniti vai tehniskos datus)

B klases aprikojums atbilst elektromagnétiskas saderibas prasibam
industriala un sadzives vide, tostarp dzivojamas zonas, kur elek-
trisko jaudu nodrosina publiska zemsprieguma padeves sistema.

A Kklases aprikojums nav paredzets lietoSanai dzivojamas zonas,
kur elektrisko jaudu nodroSina publiska zemsprieguma padeves
sistema. Sajas vietas var biit potenciali griiti nodroginat A klases
aprikojuma elektromagnétisko savietojamibu konduktivo, ka ari
radiativo traucéjumu del.

Personam ar elektrokardiostimulatoriem, kas plano
veikt lokmetinaSanas vai grieSanas ar plazmu darbi-
bas, ir jakonsult€jas ar arstu.

UzstadiSana, izmantoS$ana un vietas parbaude

Aprikojums tiek razots atbilstosi EN60974-10 saskanota standarta
prasibam un tiek identificets ka ,,A KLASES” aprikojums.

Si iekarta jalieto tikai profesionaliem un riipnieciska vide.
Razotajs neuznemas atbildibu par bojajumiem, kas raditi, lietojot

iekartu majsaimniecibas apstaklos.
aﬁ Ja tiek konstatéti elektromagnetiskie traucejumi, lieto-
tajam ir janovers to c€lonis, nepiecieSamibas gadiju-

ma, ar razotaja tehnisko palidzibu.
Jebkura gadijuma elektromagnetisko traucejumu celo-

((‘.’)) nis ir jasamazina lidz tadam limenim, lidz tas vairs

nav traucgjoss.

Elektroapgades prasibas (skat. tehniskos datus)

Lieljaudas aprikojums ietekmé tikla jaudas kvalitati, jo primara
strava tiek nemta no elektrotikla.

Tapéc daziem aprikojumu veidiem var tikt piemeéroti ierobezojumi
un prasibas pret savienojumu attieciba uz maksimali pielaujamo
pilno pretestibu (Zmax) vai nepiecieSamo minimalo jaudu (Ssc)
piesleguma punkta ar publisko elektrotiklu (kopiga piesleguma
punkts, KPP) (skat. tehniskos datus). Saja gadijuma aprikojuma
uzstaditajs vai operators ir atbildigs par to, lai nodroSinatu, ka sadu
aprikojumu iesp&jams pieslegt, nepieciesamibas gadijuma konsul-
tejoties ar sadales tikla operatoru.

Lietotajam jabut ekspertam veicamaja darbiba un tas
ir atbildigs par iekartas uzstadiSanu un izmanto$anu
atbilstosi razotaja instrukcijam.

Pirms iekartas uzstadiSanas, lietotajam janoverte potencia-
lie elektromagnetiskie traucejumi, kas var rasties apkartcja
zona, jo 1pasi nemot vera tuvuma esoSo personu veselibu,
pieméram, personu ar elektrokardiostimulatoriem vai dzir-
des aparatiem.

Ja rodas traucgjumi, var but nepiecieSams veikt papildu piesardzi-
bas pasakumus, pieméram, stravas padeves filtrésanu. Ir art jaap-
sver iespéja ekranét stravas padeves vadu.
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Metinasanas un grieSanas vadi
Lai lidz minimumam samazinatu elektromagnetiska lauka ietekmi,

ieverojiet zemak noraditas instrukcijas.

- Ja iespgjams, sakopojiet un nostipriniet zeme&juma un stravas
padeves vadus.

- Neaptiniet metinaSanas vadus ap savu kermeni.

- Nestaviet starp zemejuma un stravas padeves vadiem (tiem jaat-
rodas viena no pusém).

- Vadiem jabut péc iesp&jas Tsakiem, novietotiem péc iespejas
tuvak cits citam un jaatrodas gridas vai gandriz gridas liment.

- Novietojiet aprikojumu drosa attaluma no metinasanas zonas.

- Vadi janovieto atseviski no citiem vadiem.

Zemgjuma savienojums

Jaizverté visu metinasanas (griesanas) aprikojuma metalisko dalu
zemejuma iesp&ja un tuvaka apkartne.

Zemejuma savienojums jaizveido saskana ar vietgjiem noteiku-
miem.

Sagataves iezemesana

Kad sagatave nav iezeméta elektriskas drosibas apsverumu dél

vai izméru un pozicijas del, iezeméSana var samazinat emisijas. Ir
svarigi atceréties, ka sagataves zemejums nedrikst palielinat lieto-
taju nelaimes gadijumu vai cita elektriska aprikojuma bojaSanas
risku.

Zeméjums javeic saskana ar vietgjiem noteikumiem.

Ekranésana

Citu apkartéja zona esoso vadu un aprikojuma selektiva ekranésana
var samazinat elektromagnétiskos trauc€jumus. IpaSos lietoSanas
apstaklos jaizverte visa metinasanas (grieSanas) aprikojuma ekra-
nésana.

S

IP23S

- Korpuss ir aizsargats no piekluves bistamam dalam ar pirkstiem
un no cietu sveSkermenu, kuru diametrs ir lielaks/vienads ar 12,5
mm, iekltsanas.

- Korpuss ir aizsargats no lietus 60° lenki.

- Korpuss ir aizsargats no kaitigas tidens ieklustosas iedarbibas,
kad iekartas kustigas dalas nav aktivas.

1.8 IP aizsardzibas klase

2 UZSTADISANA

UzstadiSanas laika nodroSiniet, lai baro$anas avots
Pl bitu atvienots no elektrotikla.

3
i
@

Uzstadisana javeic tikai ekspertiem, kurus pilnvarojis
razotajs.

Ir aizliegts izmantot baroSanas avotus ar vairakam
piesléguma vietam (serialos vai paralélos).
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2.1 CelSana, transportéSana un izkrausana

S

- lekarta ir aprikota ar rokturi parvietosanai rokas.
- Izmantojiet autoiekraveju ar piesardzibu, lai iekarta neapgaztos.

A
@Il

Nenovertejiet par zemu iekartas svaru: skat. tehniskas
specifikacijas.

Neparvietojiet un nenovietojiet kravu virs personam
vai priekSmetiem.

Nemetiet iekartu un nepiemeérojiet tai spiedienu.

2.2 lekartas novietoSana

leverojiet zemak uzskaititos noteikumus.

- Nodrosiniet ertu piekluvi iekartas vadiklam un savienojumiem.

- Nenovietojiet iekartu loti ierobezotas vietas.

- Nenovietojiet iekartu uz virsmam, kuru slipums horizontala
plakné parsniedz 10°.

- Novietojiet ickartu sausa, tira un atbilstosi ventileta vieta.

- Sargiet iekartu no lietus un saules.

2.3 PieslegSana

D&

Iekarta ir aprikota ar stravas padeves vadu elektrotikla pieslegu-
mam.

Iekarta var tikt darbinata ar Sadu stravu:

- vienfazes 115V

- vienfazes 230V

UZMANIBU! Lai nepielautu personu traumésanu vai
iekartas bojajumus, izveletais tikla spriegums un dro-
Sinataji ir japarbauda PIRMS iekartas pieslegsanas
elektrotiklam. Parbaudiet ari, lai vads buitu pievienots
iezemetai kontaktligzdai.

Iekartas darbiba ir garantéta ar sprieguma pielaidem
+15% pret nominalo spriegumu

>

@II
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Lai pasargatu lietotajus, iekartai jabut pareizi iezeme-
tai. Stravas padeves sprieguma vadam jabiit aprikotam
ar zem¢juma vadu (dzeltenu un zalu), kam jabut pie-
slegtam iezemetai kontaktligzdai.

Elektriskie savienojumi jaizveido kvalificetiem tehni-
kiem, kuriem ir 1pasa profesionala un tehniska kvali-
fikacija un kuri atbilst noteikumiem, kas ir speka
valsti, kur tiek uzstadita ickarta.

A
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Barosanas avota vads ir aprikots ar dzeltenu/zalu vadu, un tam
vienmer jabut iezemétam. So dzelteno/zalo vadu nekada gadijuma
nedrikst izmantot ar citiem sprieguma vadiem.

Parbaudiet, vai izmantojama iekarta ir iezeméta un vai kontaktligz-
das ir laba stavokli.

Uzstadiet tikai sertificetus spraudnus atbilstosi droSibas noteiku-
miem.

2.4 UzstadiSana

Savienojums MMA metinasanai

Attela noraditais savienojums nodro§ina metinasanu
ar pretejo polaritati. Lai veiktu metinasanu ar tieSo
polaritati, apgrieziet savienojumu.

-

- Pievienojiet (1) zemejuma spaili
ligzdai (-) (2).

- Pievienojiet (3) elektroda turétaju baro$anas avota pozitivajai
ligzdai (+) (4).

barosanas avota negativajai

Savienojums TIG metinasanai

- Pievienojiet (5) zemé&juma spaili baroSanas avota pozitivajai
ligzdai (+) (6).

- Pievienojiet TIG degla uzmavu (7) barosanas avota degla ligzdai
(®).

- Savienojiet gazes balona §ltiteni ar aizmuguréjo gazes savienota-
ju.

- Pievienojiet degla signalvadu atbilstoSam savienotajam (9).

- Pievienojiet degla gazes Sluteni atbilstoSai uzmavai/savienotajam
(10).




- Pievienojiet degla sarkanas krasas '@) tdens cauruli dzesesa-
nas ierices ieejas atrajam savienotajam.

- Pievienojiet degla zilas krasas é) tdens cauruli dzeseSanas
ierices izejas atrajam savienotajam.

3 IEKARTAS APRAKSTS

3.1 Vispargja informacija

URANOS 1700-2200 AC/DC ir nepartrauktas stravas invertora
barosanas avoti, kas paredzeti metinasanai ar elektrodu (MMA),
TIG DC (lidzstravas) un TIG AC (mainstravas) metinasanai. Tas
ir pilnigi digitalas multiprocesoru sisteémas (datu apstrade uz DSP
un komunikacija pa CAN-BUS), kas vislabakaja veida spgj izpildit
visdazadakas metinasanas nozares prasibas.

3.2 Prieksejais vadibas panelis

5 1 2 3

Stravas padeve
Norada, ka iekarta ir pieslégta elektrotiklam un ir ieslégta.

Visparéja trauksme
Norada uz aizsardzibas ieriCu, piemeram, temperatiiras
aizsardzibas, iespéjamo aktivizéSanos (skat. sadalu
,» Trauksmju kodi”).

Stravas padeve ir ieslegta
Norada uz sprieguma esamibu iekartas izejas savienoju-
mos.

7 segmentu displejs

Ataino vispar¢jos metinasanas iekartas parametrus palai-
des laika, iestatijumus, stravas un sprieguma radijumus
metinasanas laika un trauksmju kodus.

5 LCD displejs
Ataino vispargjos metinasanas iekartas parametrus palai-
des laika, iestatijumus, stravas un sprieguma radijumus
metinasanas laika un trauksmju kodus.
Ataino visas darbibas vienlaicigi.

6 Galvenais reguléSanas rokturis

Lauj nepartraukti regulét metinasanas (grie$anas) stravu
Lauj ieiet iestatijumos, atlasit un iestatit metinasanas
parametrus.

7 Procesi/funkcijas
Lauj izveleties dazadas sistemas funkcijas (metinasanas
procesu, metinasanas rezimu, stravas impulsu, grafisko
reZimu u.c.).
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8 Pole kasutatud
9 Programmas

@ Lauj uzglabat un parvaldit 64 metinasanas programmas,
Y kuras var personalizet operators.

3.3 Galvenais ekrans

Lauj kontrolet sistému un metinaSanas procesu, atainojot galvenos
iestatfjumus.

Oa C.0Ov |

1004
s — &[0 [L]

1 Merijumi
MetinasSanas laika faktiskas stravas un sprieguma meériju-
mi tiek atainoti LCD displeja.

3

1a 1b
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Oa 0.Ov |

=

la MetinaSanas strava
1b Metinasanas spriegums

2 MetinaSanas parametri
A
o=
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2a MetinaSanas parametri

Izvelieties nepiecieSamo parametru piespiezot kodetaja
pogu.

Noregulgjiet izveleta parametra vertibu, pagriezot kodéta-
ju.

2b Parametra ikona

2c¢ Parametra vertiba

2d Parametra mervieniba

3 Funkcijas
Lauj iestatit vissvarigakas procesa funkcijas un metinasa-
nas metodes.
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VRD sprieguma redukcijas ierice
Uzrada, ka tiek kontroléts aprikojuma tuksgaitas
spriegums.

Lauj izveleties metinasanas procesu

ﬁ MMA
E& TIG DC

%ﬁ TIG AC
Lauj izveléties metinasanas metodi

DG

Tiesa polaritate
G- Pretéja polaritate

Mainstravas

> Sinergija
Lauj iestatit vislabako loka dinamiku, izvéloties
izmantojama elektroda veidu:

STD Baziskais/Rutils
CLS Celuloze

CrNi Terauds

Alu Aluminijs

Castiron  Cuguns

Izveletos pareizu loka dinamiku, var iegiit baro$anas avota
maksimalas prieksrocibas un nodro$inat vislabako iesp¢ja-
mo metinasanas veiktspé&ju.

Izmantojama elektroda teicama metinaSanas spéja nav
garanteta (metinasanas spgja ir atkariga no izlietojamo
materialu kvalitates un to saglabasanas, ekspluatacijas un
metinasanas apstakliem, dazadiem iesp&jamiem lietosanas
veidiem u.c.).

3e Lauj izveleties metinasanas metodi

@ﬁ 2 soli
@ O 4 soli
Tz,

3f Stravas pulsacija

e\
BN
g

3g Stravas pulsacija

o\
BN
g

Mainstravas / lidzstravas maisijums

Iedobes aizpildisana

PASTAVIGA strava
PULSEJOSA strava

Atri Impulsi

PASTAVIGA strava

PULSEJOSA strava

3.4 IestatiSana

(Setup XP User |

0

Save
Exit

IR

Lauyj iestatit un regulét papildparametru s€rijas metinasanas siste-
mas uzlabotai un precizakai kontrolei.

IestatiSanas laika esoSie parametri tick organizeéti attieciba uz atla-
sito metinasanas procesu un ir apziméti ar ciparu kodu.

leieSana iestatijumos: 5 sek. turiet piespiestu taustinu kodetaju
(centrala nulle uz 7 segmentu displeja apstiprina ievadi).
NepiecieSama parametra izvele un reguléSana: grieziet kodetaju
lidz atainosies nepiecieSama parametra cipara kods. Ja Saja bridi
piespiez taustinu kodetaju, atainosies izveleéta parametra iestatita
vertiba, ko var noregulét.

IzieSana no iestatijumiem: lai izietu no ,,regulésanas” sadalas, pie-
spiediet taustinu kodétaju velreiz.

Lai izietu no iestatijumiem, dodieties uz parametru ,,0” (saglabat
un iziet) un piespiediet taustinu kodetaju.

lestatiSanas parametru saraksts (MMA)
0 Saglabat un iziet
save Lauj saglabat izmainas un iziet no iestatijumiem.
Exit
1 Atiestate
Res Lauj atiestatit visus parametrus uz noklusétam verttbam.
3 Karsta palaide
A .F' La.uj regulé_t.karstés palaides yértﬂau MMA rezima. Lalfj
veikt reguléjamo karsto palaidi loka izveidoSanas faze,
kas atvieglo palaides darbibas.
Parametrs iestatits ka procentuala dala (%) no metinasanas
stravas.
Minimums - izslegts, Maksimums - 500%, Nokluséjums -
std 80%




MetinaSanas strava

Lauj regulét metinasanas stravu.

Parametrs iestatits amperos (A).

Minimums - 3 A, Maksimums - Imax, Noklusgjums - 100 A
Arc Force (Loka forsesana)

Lauj regulét loka forseésanas vertibu MMA metinasana.
Pielauj reguléjamo energetisko dinamisko reakciju meti-
nasana, kas atvieglo palaides darbibas.

Loka forseSanas vertibas paliclinasana, lai samazinatu
elektroda pielipSanas risku.

Parametrs iestatits ka procentuala dala (%) no metinasanas
stravas.

Minimums - izsleégts, Maksimums - 500%, Noklus¢jums -
std 30%

Dynamic Power Control (DPC) funkcija

Lauj izveleties nepieciesamo V/I funkciju.

I = C Constant current (nemainiga strava)
Loka garuma palielinajumam vai samazinajumam nav
batiskas ietekmes uz nepiecieS$amo metinasanas stravu.

(

Baziskais, Rutils, Skabe, Térauds, Cuguns

1+ 20* Kritosa raksturlikne ar reguléjamu slipumu

Loka garuma palielinajums izraisa metinasanas stravas
samazinajumu (un otradi) atbilstosi vertibai, kas noteikta
no 1 lidz 20 apmeériem uz voltu.

-

Celuloze, Aluminijs

P = C* Pastaviga jauda
Loka garuma palielinajums izraisa metinasanas stravas
samazinajumu (un otradi) atbilstosi likumam: V.I =K.

-

Celuloze, Aluminijs

312
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Loka atdaliSanas spriegums

Lauj iestatit sprieguma vertibu, pie kuras tiek forseta elek-
triska loka partraukSana.

Lauj labak parvaldit dazadus ekspluatacijas apstaklus.
Pieméram, punktmetinasanas fazé€ zems loka atdaliSanas
spriegums samazina loka atkartotas izveidoSanas iesp&ja-
mibu, kad elektrodu parvieto talak no sagataves, samazinot
sagataves apslakstiSanas, apdedzinasanas un oksidacijas
iespejamibu.

Ja izmanto elektrodus, kuriem nepiecieSams augsts sprie-
gums, ir ieteicams iestatit augstu slieksni, lai noverstu loka
partraukSanu metinasanas laika.

Nekada gadijuma neiestatiet loka atdaliSanas spriegu-
mu augstaku par baro$anas avota tukSgaitas spriegu-
mu.

Parametrs iestatits voltos (V).

Minimums - 0 V, Maksimums - 99,9 V, Noklus€jums - std
57 V.

Lauj izveleties nepiecieSamo grafisko interfeisu:

XE (Vienkarsotais rezims)

XA (Paplasinatais rezims)

XP (Profesionalais rezims)

551
552
553

601
-1l

602

751

A

752
"V

bohlerwelding

Lauj piekltt augstakiem iestatijumu limeniem:

USER: lietotajs

SERV: tehniska apkalpoSana
vaBW: vaBW
Blokeét/atbloket

Lauj blokét panela vadiklas un ievadit aizsardzibas kodu
(skatiet sadalu ,,Bloket/atbloket™).

Pikstena signals

Lauj regulét pikstena signalu.

Minimums - izslegts, Maksimums - 10, Noklus€jums - 5
Kontrasts

Lauj regulét displeja kontrastu.

Minimums - 0, Maksimums - 50

Regulésanas solis

Lauj regulét izmainu soli ar taustiniem uz augSu un uz
leju.

Minimums - izslegts, Maksimums - MAKS., Noklusejums - 1
Parametro esterno CH1, CH2, CH3, CH4

Lauj parvaldit aréjo parametru 1 (minimala vertiba, mak-
simala vertiba, noklus€juma vertiba, izveletais parametrs).
(Skatiet sadalu ,,Ar€jo vadiklu parvaldiba”).

Stravas radijums

Lauj atainot metinasanas stravas faktisko vertibu.

Lauj iestatit metinasanas stravas displeja rezimu.
Sprieguma radijums

Lauj atainot metinasanas sprieguma faktisko vertibu.
Lauj iestatit metinasanas stravas displeja reZimu.

IestatiSanas parametru saraksts (TIG)

0

Save
&
Exit

L

Saglabat un iziet
Lauj saglabat izmainas un iziet no iestatijumiem.

Atiestate
Lauj atiestatit visus parametrus uz noklusétam vertibam.

Gazes pirmspliisma

Lauj iestatit un regulét gazes plismu pirms loka izveido-
Sanas.

Lauj piepildit degli ar gazi un sagatavot vidi metinasanai.
Minimums - 0,0 sek., Maksimums - 99,9 sek., Noklusejums
- 0,1 sek.

Sakotngja strava

Lauj regulét metinaSanas sakuma stravu.

Lauj metinasanas vannai uzreiz péc loka izveidoSanas biit
karstakai vai aukstakai.

Parametra iestatijums: Amperi (A) - Procenti (%).
Minimums - 3 A-1%, Maksimums - Imax-500%,
Noklusgjums - 50%

Sakotngjas stravas laiks

Lauj iestatit laiku, kadu sakotngja strava tiek uztureta.
Parametra iestatijums: sekundes (sek.).

Minimums - izslegts, Maksimums - 99,9 sek., Noklusejums
- izslegts

Stravas pakapeniska palielinasana

Lauj iestatit pakapenisku pareju no stravas uz metinasanas
stravu. Parametrs iestatits sekundes (sek.).

Minimums - izslegts, Maksimums - 99,9 sek., Noklusejums
- izslegts

MetinaSanas strava

Lauj regulét metinasanas stravu.

Parametrs iestatits ampéros (A).

Minimums - 3 A, Maksimums - Imax, Noklusgjums - 100 A
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Divu limenu strava

Layj regulet sekundaro stravu divu [imenu metinasanas rezima.
Piespiezot degla pogu pirmoreiz, gazes pirmsplisma
izveido loku, metinasanai tiek izmantota sakotngja strava.
Atlaizot to pirmoreiz, notieck metinasanas stravas paka-
peniska paaugstinasana lidz ,,11”. Ja metinatajs piespiez
un atri atlaiz pogu, var tikt izmantots ,,12”. Ja atkal atri
piespiez un atlaiz pogu, notiek parslégsanas uz ,,11” utt.
Ja tur piespiestu pogu ilgaku laiku, sakas stravas samazi-
nasana un tiek sasniegta beigu strava.

Ja atlaiz pogu, loks tiek partraukts, bet gaze turpina plust
pecplismas etapa.

Parametra iestattjums: Amperi (A) — Procenti (%).

Minimums - 3 A-1%, Maksimums - Imax-500%,
Noklusejums - 50%
Pamatstrava

Lauj regulét pamatstravu impulsu, atru impulsu rezima.
Parametrs iestatits amperos (A).

Minimums - 3 A-1%, Maksimums - MetinaSanas strava ir
100%, Noklusejums - 50%

Impulsu frekvence

Lauj aktivizet impulsu rezimu.

Lauj regulét impulsu frekvenci.

Lauj iegat labakus rezultatus, metinot planus materialus un
labaku valnisa estetisko kvalitati.

Parametra iestatijums: Herci (Hz).

Minimums - 0,1 Hz, Maksimums - 25Hz, Noklusejums -
izslegts

Impulsu darba cikls

Lauj reguléet darba ciklu impulsmetinasana.

Lauj uzturét maksimumstravu 1saku vai ilgaku laiku.
Parametra iestatijums: procenti (%).

Minimums - 1%, Maksimums - 99%, Noklusejums - 50%
Atro impulsu frekvence

Lauj regulét impulsu frekvenci.

Lauj fokuset darbibu un labak stabilizet elektrisko loku.
Parametra iestatijums: Kiloherci (kHz).

Minimums - 0,02 kHz, Maksimums - 2,5 kHz, Noklusejums
- izslegts

Impulsu stravas izmainas

Lauj iestatit stravas izmainu laiku impulsu rezima.

Lauj nodrosinat laidenu soli starp maksimumstravu un
pamata stravu, kas nodro§inas aptuveni vaju metinasanas
loku.

Parametra iestatijums: procenti (%).

Minimums - izslégts, Maksimums - 100%, Noklusgjums -
izslegts

Stravas pakapeniska samazinaSana

Lauj iestatit pakapenisku pareju no metinasanas stravas uz
beigu stravu. Parametrs iestatits sekundes (sek.).
Minimums - izslegts, Maksimums - 99,9 sek., Noklusejums
- izslegts

Beigu strava

Lauj regulét beigu stravu.

Parametrs iestatits amperos (A).

Minimums - 3 A-1%, Maksimums -
Noklusejums - 10 A

Beigu stravas laiks

Lauj iestatit laiku, kuru tiek uzturéta beigu strava.
Parametra iestatijums: sekundes (sek.).

Minimums - izslegts, Maksimums - 99,9 sek., Noklusejums
- izslegts

Gazes pecplisma

Lauj iestatit un regulét gazes plismu metinasanas beigas.
Minimums - 0,0 sek., Maksimums - 99,9 sek., Noklus¢jums
- sinergija

Imax-500%,
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(TIG AC) Mainstravas vilna forma
Lauj izveleties nepiecieSamo mainstravas vilna formu.

O I I VI R S
Noklusejums &4y

(TIG AC) Mainstravas frekvence

Lauj regulét polaritates mainas frekvenci TIG AC metina-
Sana.

Lauj fokuset darbibu un labak stabilizet elektrisko loku.
Parametra iestatijums: Herci (Hz).

Minimums - 20 Hz, Maksimums - 200 Hz, Noklus€jums -
100 Hz

(TIG AC) Mainstravas lidzsvars

Lauj regulét darba ciklu TIG AC metinasana.

Parametra iestatijums: procenti (%).

Minimums - 15%, Maksimums - 65%, Noklusejums -
35%

(TIG AC) Fazilogika

Lauj regulét jaudu, ko padod sistéma loka izveidoSanas
fazes laika, izveloties izmantojama elektroda diametru.
Lauj sasildit elektrodu un/vai saglabat galu neskartu.
Parametra iestatijums: milimetri (mm).

Minimums - 0,1 mm, Maksimums - 5,0 mm, Noklusejums
- 2,4 mm

Viegla noapalosana

Lauj padot lielaku energijas daudzumu TIG AC loka
izveidoSanas faze.

Lauj noapalot elektrodu vienveidigi un sistematiski.
Funkecija tiek automatiski atspejota pec loka izveidoSanas.
Padodama jauda ir atkariga no elektroda diametra, kad
iestatits fazilogika.

Noklusejums - izslegts

Mainstravas-lidzstravas laika sajauksana

Lauj regulét metinaSanas laiku lidzstrava, kad ir iesp&jota
funkcija AC MIX (Mainstravas sajaukSana).

Parametra iestatijums: sekundes (sek.).
Minimums 0,02 - sek., Maksimums
Noklusejums - 0,24 sek.
Mainstravas-mainstravas laika sajauksana
Lauj regulét metinasanas laiku mainstrava, kad ir iesp&jo-
ta funkcija AC MIX (Mainstravas sajaukS$ana).

Parametra iestatijums: sekundes (sek.).
Minimums 0,02 - sek., Maksimums
Noklusejums - 0,24 sek.

(Lidzstrava) Metinasanas strava

Lauj regulet metinasanas stravu lidzstrava, kad ir iesp&jota
funkcija AC MIX (Mainstravas sajauk$ana).

Parametra iestattjums: procenti (%).

Minimums - 1%, Maksimums - 200%, Noklus¢jums - 100%
TIG palaide (AF)

Lauj izveleties nepiecieSamos loka izveidosanas rezimus.
leslégta = AF PALAIDE, Izslégta = LOKA IZVEIDOSANA,
PACELOT ELEKTRODU, Noklusgjums = AF PALAIDE
Punktmetinasana

Lauj iespejot ,,punktmetinasanas” procesu un noteikt
metinasanas laiku.

Lauj izveleties laiku metinasanas procesam.

Parametra iestatijums: sekundes (sek.).

Minimums - izslegts, Maksimums - 99,9 sek., Noklusejums
- izslegts

- 2,00 sek.,

- 2,00 sek.,
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Restartesana

Lauj aktivizet restarteSanas funkciju.

Lauj nekavejoties partraukt loku stravas samazinasanas
vai metinasanas cikla restartéSanas laika.

0 = izslegts, 1 = ieslegts, Noklusejums = ieslegts

(TIG DC) Viegla savieno$ana

Layj izveidot loku impulsu rezima, ar funkcijas stravu un
laiku pirms ieprieks iestatito metinaSanas apstaklu auto-
matiskas atjaunosanas.

Lauj nodrosinat lielaku atrumu un precizitati, veicot detalu
piekermetinasanu.

Parametra iestatijums: sekundes (sek.).

Minimums - 0,1 sek., Maksimums - 25,0 sek., Noklusgjums
- izslegts

(TIG AC) Papildu energija

Lauj stravas lidzsvaroSanu pozitiva polaritate, salidzinot
ar negativo polaritati.

Lauj iegiit labaku pamatmateriala tiribu vai labaku metina-
mibu, saglabajot vidgjo stravas vertibu nemainigu.
Parametra iestatijums: procenti (%).

Minimums - 1%, Maksimums - 200%, Noklusejums -
100%

Lauyj izveleties nepiecieSamo grafisko interfeisu:

XE (Vienkarsotais rezims)

XA (Paplasinatais rezims)

XP (Profesionalais rezims)

Lauj pieklat augstakiem iestatijumu limeniem:

USER: lietotajs

SERV: apkalposana

vaBW: vaBW

Bloket/atblokét

Lauj blokét panela vadiklas un ievadit aizsardzibas kodu
(skatiet sadalu ,,Bloket/atbloket™).

Pikstena signals

Lauj regulét pikstena signalu.

Minimums - izslégts, Maksimums - 10, Noklus€jums - 5
Kontrasts

Lauj regulet displeja kontrastu.

Minimums - 0, Maksimums - 50

(U/D) Regulesanas solis

Lauj regulét izmainu soli ar taustiniem uz aug$u un uz
leju.

Minimums - izsleégts, Maksimums - MAKS., Noklus¢jums - 1
CHI1, CH2, CH3, CH4 ar¢jais parametrs

Lauj parvaldit arejo parametru 1 (minimala vertiba, mak-
simala vertiba, noklusejuma vertiba, izveletais parametrs).
(Skatiet sadalu ,,Ar€jo vadiklu parvaldiba”).

U/D deglis

Lauj parvaldit arejo parametru (U/D).

0 = izslegts, 1 = strava

Stravas radijums

Lauj atainot metinaSanas stravas faktisko vertibu.

Lauj iestatit metinasanas stravas displeja rezZimu.
Sprieguma radijums

Lauj atainot metinaSanas sprieguma faktisko vertibu.
Lauj iestatit metinasanas stravas displeja rezimu.
Aizsardzibas robezvertibas

Lauj iestatit bridinajumu robezvertibas un aizsardzibas
robezvertibas.

Lauj precizi kontrolet dazadas metinasanas fazes (skatiet
sadalu ,,Aizsardzibas robezvertibas”).

"‘- =
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3.5 Programmas ekrans

1

Vispar¢ja informacija

Pro

Lauj uzglabat un parvaldit 64 metinasanas programmas,
kuras var personalizet operators.

7—> Oa 0.0v |
6 —» WELDING DEHO
5 —» I:l IEEA
O —a

1 Atlasitas programmas process

2 Metinasanas rezims

3 Stravas impulss

4 Izveletas programmas numurs

5 Izveletas programmas galvenie parametri
6 Izveletas programmas apraksts

7 Merjjumi

Programmas atmina

leejiet izvelné ,,programmas atmina”, turot piespiestu
pogu Pr® vismaz 1 sekundi.
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(% % ]
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Atlasiet nepiecieSamo programmu (vai tukSu atminu),
pagriezot kodetaju.

o

Programma saglabata

Atmina tuksa
Atceliet darbibu, piespiezot pogu (2) ) .

Saglabajiet visus pasreiz€jos iestatijumus izveletaja prog-
ramma, piespiezot pogu (3) 9% .

N !

WELDING DEMO

ABCDEFGHIJKLMNEPQRS
TUVUXYZ . -+ 872! _$%&’
8123456789

=@ ]
bt

1 2 3
Ievadiet programmas aprakstu.
- Atlasiet nepiecieSamo burtu, pagriezot kodetaju.
- Saglabajiet izveleto burtu, piespiezot kodetaju.
- Atceliet pedejo burtu, piespiezot pogu (1) —— .

Atceliet darbibu, piespiezot pogu (2) %) .
Apstipriniet darbibu, piespiezot pogu (3) @%@ .

O
>
!

2
Lai saglabatu jaunu programmu jau aiznemtaja atmina,

jaatcel atminas vieta ar obligato procediiru.

Atceliet darbibu, piespiezot pogu (2)
Nonemiet izveleto programmu, piespiezot pogu (1) X
Atsaciet saglabasanas procediiru.

Programmas izgtisana

Izgaistiet 1. pieejamo programmu, piespieZot pogu Pr@-

s Oa 0.0v |
WELDING DEMO
1. oo

< !
AR

Izvélieties nepiecieSamo programmu, piespiezot pogu
Pro

Atlasiet nepiecieSamo programmu, pagriezot kodetaju.

Tiek izgutas tikai atminas vietas, kur atrodas programmas,
bet tuksas vietas tiek automatiski izlaistas.

Programmas atcelSana

leejiet izvelne ,,programmas atcelSana”, turot piespiestu
pogu Pr@ vismaz 1 sekundi.

WELDING DEMO

@<
>
ST

1

Atlasiet nepiecieSamo programmu, pagriezot kodetaju.

Izdzésiet izvéléto programmu, piespiezot pogu (1) 5% .
Apstipriniet darbibu, piespieZot pogu (2) | %) .
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Apstipriniet darbibu, piespieZot pogu (1) X¢ .
Atceliet darbibu, piespiezot pogu (2) = I£)

3.6 Interfeisa personalizacija

1 7 segmentu displeja personalizacija

[Setup XP User ]

152+——:
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t 4

2 4

"V

Ieejiet iestatijumos, turot piespiestu kodetaja pogu vismaz
5 sekundes.

Izvelieties nepiecieSsamo parametru, pagriezot kodetaju
(%).

Saglabajiet izveleto parametru 7 segmentu displeja, pie-
spiezot pogu (2) .

Saglabajiet un izejiet no pasSreiz€ja ekrana, piespieZot
pogu (4) .

Noklusejuma 11

3.7 Interfeisa personalizacija
Lauj pielagot parametrus galvenaja izvelne.

500 Lauj izveleties nepieciesamo grafisko interfeisu:
XE (Vienkarsotais rezims)
XA (Paplasinatais rezims)
XP (Profesionalais rezims)
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3.8 Bloket/atblokét

Lauj bloket visus iestatijumus no vadibas panela ar drosibas paroli.

Ieejiet iestatijumos, turot piespiestu kodetaja taustinu vismaz 5
sekundes.

[Setup XP User ]

951
e Off
[T Ta&

Izvelieties nepieciesamo parametru (551).

(Setup XP User |

951
e 20

[Tl

Aktivizejiet izveleta parametra reguléSanu, piespriezot kodetaja
pogu.

Iestatiet ciparu kodu (paroli), pagriezot kodéetaju.

Apstipriniet veikto izmainu, piespiezot kodétaja pogu.

Saglabajiet un izejiet no pasreizéja ekrana, piespiezot pogu (4)
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Veicot jebkuru darbibu bloketaja vadibas paneli, paradas ipass 1 3 4
ekrans.

Ieejiet ekrana ,,Aréjo vadiklu parvaldiba”, piespriezot kodetaja

o i mnr
[ X A uaaV ] pogu.
Izvelieties nepieciesamo RC talvadibas izeju (CH1, CH2, CH3,

CH4), piespiezot pogu (1).
i l Atlasiet nepiecieSamo parametru (Min-Max-parametru), piespiezot

kodetaja pogu.
a = E 3 Noregulgjiet nepiecieSamo parametru (Min-Max-parametru), grie-

E&T 31] TﬂT zot kodetaju.

- Uz laiku (5 minatém) pieklastiet panela funkcijam, pagriezot
kodetaju un ievadot pareizo paroli.
Apstipriniet veikto izmainu, piespiezot pogu/kodetaju.

Saglabajiet un izejiet no pasreizeja ekrana, piespiezot pogu (4)
Save
&
Exit

Atceliet darbibu, piespiezot pogu (3) L9 .

[ Setup XP User ] 3.10 Aizsardzibas robezvertibas

Lauj kontrolet metinasanas procesu, iestatit bridinajuma robez-

5 5 1 vertibas /A sun /% Max un aizsardzibas robezvertibas O

A max galvenajiem méramajiem parametriem:

a Off L MetinaSanas strava
T T T % V Metinasanas spriegums

- Sbloccare definitivamente il pannello comandi entrando nel set

up (seguire le indicazioni precedentemente descritte) e riporta- :-b Automatikas kustiba

re il parametro 551 a "off".

Pilnigi atblokejiet vadibas paneli, ieejot iestatijumos (skat. [SEtup XP vaBW ]
iepriek$ sniegtas instrukcijas) un parslédziet parametru 551 uz

,,off” (izslegts). 80 1

Apstipriniet veiktas izmainas, piespiezot pogu Z?:
ant
3.9 Argjo vadiklu parvaldiba
Lauj iestatit metinaSanas parametru parvaldibas metodi ar ar¢jam T T T
iericem (RC, degli...).

[ Setup XP User ] Ieej_ie't ie.staﬁjurpos., t}l.rot piespiestu kodetaja pogu vismaz 5 sekundes.
Izvelieties nepieciesamo parametru (801).

602 . A Min Max

= | o [OFF OFF
T e a [FF OFF

Ieejiet iestatijumos, turot piespiestu kodetaja taustinu vismaz 5 ]
sekundes. I I = I
Izvelieties nepieciesamo parametru (602).
1 2
Ieejiet ekrana ,,Aizsardzibas robezvertibas”, piespriezot kodetaja

pogu.
Izvelieties nepieciesamo parametru, piespiezot pogu (1) GR1
Izvelieties aizsardzibas robezvertibas iestatiSanas metodi, piespie-
zot pogu (2) &% .
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A / V Absolita vertiba
%

Procentuala vertiba

i 1f
]l A Min Max

— & OFF OFF
s— o [OFF OFF

Gl | oo | 29 [P «—a

Bridinajuma robezvertibu linija
Trauksmes robezvertibu linija
Minimalo limenu stabins

0 Maksimalo Iimenu stabins

— O 0

Izvelieties nepiecieSamo aili, piespiezot kodetaja pogu (izveleta
aile tiks izdalita).
Noregulgjiet izveletas robezvertibas Iimeni, pagriezot kodetaju.

Saglabajiet un izejiet no pasreizéja ekrana, piespiezot pogu(4)
&W@E .

& E Q05 At

[®

Ja tiek parsniegta viena no bridinajuma robezvertibam, vadibas
panelt paradas vizualais signals.

Ja tiek parsniegta viena no trauksmes robezvertibam, vadibas pane-
It paradas vizualais signals un metinasanas darbibas tiek uzreiz
bloketas.

Var palaist vai apturét metinasanas filtrus, lai noverstu kladainus
signalus loka izveidoSanas un partraukSanas laika (skat. sadalu
lestatiSana” - Parametri 802-803-804).

3.11 Trauksmju ekrans
Lauj atainot trauksmi un nodrosina vissvarigakos noradijumus jeb-
kuras problémas atrisinasanai.

1 2 3

A E01 |}
T, |

1 Trauksmes ikona

a

bohler welding

2 Trauksmes kods

EO1

3 Trauksmes tips

i

Trauksmju kodi

EO01, E02, EO3

E10
o
El1, E19
?

E13
*|e
El4, E15, E18
<

E17
*|e
E20

{}

E21
I,

E22

E38

E39, E40

Temperattiras trauksme

Jaudas modula trauksme

Sistémas konfiguracijas trauksme
Sakaru trauksme (FP)

Nederigas programmas trauksme
Sakaru trauksme (uP-DSP)

Atminas problémas trauksme

Datu pazaudesanas trauksme

Sakaru trauksme (DSP)

Atminas problemas trauksme ( )
Atminas probleémas trauksme ( [F )
Nesaderigu mérjjumu trauksme
Sakaru trauksme (HF)

Sakaru trauksme (Mainstrava/Lidzstrava)
Nepietickama sprieguma trauksme

Sistémas stravas padeves trauksme

Dzesesanas Skidruma nepietickamibas trauksme

Vispar¢ja trauksme

197




bohler welding

Aizsardzibas robezvertibu kods

E54

Al

E62

Al

ESS

At

E63

At

E56

Vi

E64

Vi

E57

vt

E65

vt

E70
&

E71
b

Parsniegts stravas limenis (trauksme)

Parsniegts stravas limenis (bridinajums)

Parsniegts stravas limenis (trauksme)

Parsniegts stravas limenis (bridinajums)

Parsniegts sprieguma limenis (trauksme)

Parsniegts sprieguma Iimenis (bridinajums)

Parsniegts sprieguma limenis (trauksme)

Parsniegts sprieguma Iimenis (bridinajums)

Nesaderiga ,,BRIDINAJUMA” trauksme

Dzesesanas skidruma parak augstas

3.12 Aizmugur€jais panelis

SECH NN

198

)

—HE) < @2

1 @ 3
—

®

Stravas padeves vads
Piesledziet sistemu elektrotiklam.
Gazes armatiira

Signalvada (CAN-BUS) ieeja (RC)

IzslegSanas/ieslégsanas sledzis

Metinatajam iesledz elektriskas stravas pievadi.

Tam ir divas pozicijas: ,,0” — izslégts un ,,I” — ieslegts.

3.13 Ligzdu panelis

1 Negativas jaudas ligzda
Zemejuma vada pieslégSanai, kad metina ar elektrodu, vai
deglim TIG rezima.

2 Pozitivas jaudas ligzda
Elektroda degla pieslegsanai MMA rezima vai zemeésanas
vada pieslégsanai TIG rezima.

3 Gazes armattra
4 Signalvada ieeja (TIG degli)

4 PIEDERUMI

4.1 Vispargja informacija

Talvadibas pults darbiba tiek aktivizeta, kad piesledz baroSanas
avotus. So savienojumu var izveidot ar tad, kad sistéma ir ieslégta.
Kad pieslegta RC vadikla, barosanas avota vadibas panelis paliek
iespejots, lai varétu veikt jebkuras modifikacijas. Modifikacijas
baroSanas avota vadibas paneli paradas ar1 RC pulti un otradi.

4.2 RC 100 talvadibas pults

RC 100 ir talvadibas pults, kas paredzeéta metinasanas stravas un
sprieguma ataino$anai un reguléSanai.

,»Skat. instrukciju rokasgramatu”.

4.3 RC 120 pedala talvadibas pults TIG metinasanai
Izejas strava tiek kontroléta no minimalas
lidz maksimalajai vertibai (var ieiet no
IESTATIJUMI), mainot kajas spiedienu uz
pedala virsmas. Mikrosleédzis nodro$ina
palaides signalu pie minimala spiediena.




4.4 RC 180 talvadibas pults

Si talvadibas pults lauj mainit izejas stravu, nepartraucot metina-
Sanas procesu.

»Skat. instrukciju rokasgramatu”.

RC 200 ir talvadibas pults, kas paredzéta visu pieejamo baro$anas
avota, kuram ta ir pieslégta, parametru ataino$anai un regulé$anai.

»Skat. instrukciju rokasgramatu”.

4.6 ST... serijas degli

s

,».Skat. instrukciju rokasgramatu”.

4.7 ST...U/D serijas degli

U/D serijas degli ir digitalie MIG/MAG degli, kas lauj kontrolet
galvenos metinasanas parametrus:

- metinasanas strava

- programmas atsaukSana

(Skatiet sadalu ,,lestatisana”).

»Skat. instrukciju rokasgramatu”.

bohlerwelding

4.8 ST...DIGITIG serijas degli
4.8.1 Vispar¢ja informacija

DIGITIG serijas degli ir digitalie TIG degli, kas lauj kontrolet
galvenos metinasanas parametrus:

- metinasanas strava

- programmas atsaukSana

Parametrus 3-4 var personalizet.

(Skatiet sadalu ,,lestatiSana”).
»Skat. instrukciju rokasgramatu”.
5 TEHNISKA APKOPE

Regulara sistemas tehniska apkope atbilstosi razotaja
instrukcijam.

Jebkuru tehniskas apkopes darbibu drikst veikt tikai kvalificets
personals.

Kad aprikojums darbojas, visam piekluves un darba durvim un
vakiem jabut aizvertiem un blokétiem.

Ir stingri aizliegts veikt sistéma nesankcionetas izmainas. Nelaujiet
stravvadosiem putekliem uzkraties blakus restém un virs tam.

Atvienojiet stravas padevi pirms katras darbibas!
llll'

~

Barosanas avota javeic $adas periodiskas parbaudes:

- Iztiriet barosanas avota iek$pusi ar zema spiediena
saspiesto gaisu un sukam ar mikstiem sariem.

- Parbaudiet elektriskos savienojumus un visus savie-
nojuma vadus.

Lai veiktu tehnisko apkopi vai nomainitu degla komponentus, elek-
trodu turétajus un/vai zemejuma vadus:
Parbaudiet komponenta temperatiru un parliecinie-

E ties, ka tas nav parkarsis.

Vienmer izmantojiet cimdus, kas atbilst dro§ibas stan-
dartiem.

Izmantojiet piemeérotas atslégas un instrumentus.

Ja netiek veikta ieprieks aprakstita tehniska apkope, visas garantijas
tiek anulétas un razotajs neuznemas nekadu atbildibu.
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6 PROBLEMU NOVERSANA

Jebkuru sistémas detalu remontu vai nomainu drikst
veikt tikai kvalificets personals.

Jebkurs sistemas detalu remonts vai nomaina, ko vei-
cis nepilnvarotais personals anulé produkta garantiju.
Sisteému nedrikst nekada veida modificet.

Razotajs atsakas no atbildibas, ja lietotajs neievero instrukcijas.

Sistéma neieslédzas (zala LED izslegta)

Iemesls Nav tikla sprieguma kontaktligzda.

Risinajums P&c nepieciesamibas parbaudiet un veiciet elektriskas
sistémas remontu.
Izmantojiet tikai kvalific€tu personalu.

Iemesls Bojata kontaktdaksa vai vads.

Risinajums Aizvietojiet bojatu komponentu.
Sazinieties ar tuvako servisa centru, lai veiktu siste-
mas remontu.

Iemesls Pardedzis linijas droSinatajs.

Risinajums  Aizvietojiet bojatu komponentu.

Iemesls Bojats ieslegSanas/izslégsanas slédzis.

Risinajums Aizvietojiet bojatu komponentu.
Sazinieties ar tuvako servisa centru, lai veiktu siste-
mas remontu.

Iemesls Bojata elektronika.

Risinajums Sazinieties ar tuvako servisa centru, lai veiktu siste-

mas remontu.

Nav izejas jaudas (sistema nemetina)

Temesls Bojata degla melites poga.

Risinajums Aizvietojiet bojatu komponentu.
Sazinieties ar tuvako servisa centru, lai veiktu siste-
mas remontu.

Temesls Sistema parkarsusi (temperattiras trauksme — dzelte-
na LED ieslegta).

Risinajums Uzgaidiet lidz sistéma atdzisis, neizsleédzot to.

Iemesls Nepareizs zemejuma savienojums.

Risinajums Pareizi iezemgjiet sisteému.
Izlasiet rindkopu ,,Uzstadisana”.

Iemesls Tikla spriegums arpus diapazona (dzeltena LED
ieslegta).

Risinajums Atgrieziet tikla spriegumu barosanas avota pielautaja
diapazona.
Pareizi piesledziet sistemu.
Izlasiet rindkopu ,,Savienojumi”.

Iemesls Bojata elektronika.

Risinajums Sazinieties ar tuvako servisa centru, lai veiktu siste-

mas remontu.

Nepareiza izejas jauda

Iemesls Nepareiza metinaSanas/grieSanas procesa izvele vai
bojats selektora sleédzis.

Risinajums Pareizi izvelieties metinasanas/grieSanas procesu.
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Iemesls Sistémas parametri vai funkcijas nepareizi iestatitas.

Risinajums Atiestatiet sisttmu un metinasanas/grieSanas para-
metrus.

Iemesls Bojats potenciometrs/kodétajs metinasanas/griesanas
stravas regulésanai.

Risinajums Aizvietojiet bojatu komponentu.
Sazinieties ar tuvako servisa centru, lai veiktu siste-
mas remontu.

Temesls I1kla spriegums arpus diapazona

Risinajums Pareizi pieslédziet sistemu.
Izlasiet rindkopu ,,Savienojumi”.

Temesls Bojata elektronika.

Risinajums Sazinieties ar tuvako servisa centru, lai veiktu siste-

mas remontu.

Loka nestabilitate

Iemesls Nepietiek aizsarggazes.

Risinajums Noregulgjiet gazes plasmu
Parbaudiet, vai difuzors un degla gazes sprausla ir
laba stavokl.

Iemesls Mitrums metinasanas gaze.

Risinajums Vienmeér izmantojiet kvalitativus materialus un pro-
duktus.
Nodrosiniet, lai gazes padeves sistéma vienmeér butu
teicama stavokl.

Iemesls Nepareizi metinasanas/grieSanas parametri.

Risinajums Ripigi parbaudiet metinasanas/grieSanas sistemu.

Sazinieties ar tuvako servisa centru, lai veiktu siste-
mas remontu.

Nepietiekams sakusuma dzilums
Iemesls Nepareizs metinasanas/griesanas rezims.
Risinajums Samaziniet metinasanas/grieSanas atrumu.

Temesls
Risinajums

Nepareizi metinasanas/grieSanas parametri.
Samaziniet metinasanas/griesanas stravu.

Iemesls
Risinajums

Nepareiza malas sagatavosana.
Palieliniet malu noslaupsanu.

Temesls
Risinajums

Metinamas/griezamas sagataves ir parak lielas.
Samaziniet metinasanas/grieSanas stravu.

Volframa ieklavumi

Iemesls Nepareizi metinasanas parametri.

Risinajums Samaziniet metinasanas spriegumu.
Izmantojiet lielaka diametra elektrodu.

Iemesls Nepareizs elektrods.

Risinajums Vienmeér izmantojiet kvalitativus materialus un pro-
duktus. Rapigi noasiniet elektrodu.

Temesls Nepareizs metinasanas reZims.

Risinajums Nepieskarieties ar elektrodu metinasanas vannai.

Ieslegumi

Iemesls Nepietiek aizsarggazes.

Risinajums Noregulgjiet gazes plasmu.

Parbaudiet, vai difuzors un degla gazes sprausla ir
laba stavoklr.




Pielipsana
Iemesls
Risinajums

Iemesls
Risinajums

Iemesls
Risinajums

Nepareizi metinasanas/grieSanas parametri.
Samaziniet metinasanas/grieSanas stravu.

Nepareizs metinasanas reZims.
Vairak nolieciet lenki.

Metinamas/griezamas sagataves ir parak lielas.
Samaziniet metinasanas/grieSanas stravu. Palieliniet
metinasanas spriegumu.

Iededzes rievas

Iemesls
Risinajums

Iemesls
Risinajums

Iemesls
Risinajums

Oksidacija
Iemesls
Risinajums

Porainums
Iemesls

Risinajums

Iemesls
Risinajums

Iemesls
Risinajums

Iemesls

Risinajums

Iemesls

Risinajums

Iemesls
Risinajums

Iemesls
Risinajums

Nepareizi metinasanas parametri.
Samaziniet metinasanas spriegumu.

Nepareizs metinasanas rezims.

Samaziniet sana svarstibu atrumu aizmetinasanas
laika.

Samaziniet virzibas atrumu metina$anas laika.

Nepietiek aizsarggazes.
Izmantojiet gazes, kas piemerotas metinamiem mate-
rialiem.

Nepietiekama gazes aizsardziba.

Noregulgjiet gazes plusmu.

Parbaudiet, vai difuzors un degla gazes sprausla ir
laba stavokli.

Tauki, laka, risa vai dubli uz metinamam/griezamam
sagatavem.
Ripigi notiriet sagataves pirms metinasanas.

Tauki, laka, rGsa vai dubli uz papildmateriala.
Vienmeér izmantojiet kvalitativus materialus un pro-
duktus.

Nodrosiniet, lai piedevu metals vienmer biitu teicama
stavokli.

Mitrums piedevu metala.

Vienmeér izmantojiet kvalitativus materialus un pro-
duktus.

Nodrosiniet, lai piedevu metals vienmer biitu teicama
stavokli.

Nepareizs loka garums.
Samaziniet attalumus starp elektrodu un sagatavi.
Samaziniet metinasanas spriegumu.

Mitrums metinasanas/griesanas gaze.

Vienmer izmantojiet kvalitativus materialus un pro-
duktus.

Nodrosiniet, lai gazes padeves sistéma vienmer biitu
teicama stavokli.

Nepietiek aizsarggazes.

Noregulgjiet gazes plismu.

Parbaudiet, vai difuzors un degla gazes sprausla ir
laba stavokli.

Metinasanas vanna parak atru saciete.

Samaziniet virzibas atrumu metinasanas/grieSanas
laika.

Ieprieks sasildiet metinamas/griezamas sagataves.
Samaziniet metinasanas/griesanas stravu.
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Karstas plaisas

Iemesls Nepareizi metinasanas/grieSanas parametri.

Risinajums Samaziniet metinasanas/griesanas spriegumu.
Izmantojiet mazaka diametra elektrodu.

Iemesls Tauki, laka, riisa vai dubli uz metinamam/griezamam
sagatavem.

Risinajums Ripigi notiriet sagataves pirms metinasanas/griesa-
nas.

Iemesls Tauki, laka, rtisa vai dubli uz piedevu metala.

Risinajums Vienmér izmantojiet kvalitativus materialus un pro-
duktus.
Nodrosiniet, lai piedevu metals vienmer butu teicama
stavokl.

Iemesls Nepareizs metinasanas/griesanas rezims.

Risinajums Veiciet pareizu darbibu secibu metinama/griezama

savienojuma veidam.

Aukstas plaisas

Iemesls Mitrums piedevu metala.

Risinajums Vienmeér izmantojiet kvalitativus materialus un pro-
duktus.
NodroSiniet, lai piedevu metals vienmer biitu teicama
stavokl.

Temesls Metinamas/griezamas sagataves ipasa geometrija.

Risinajums Ieprieks sasildiet metinamas/griezamas sagataves.

Sasildiet péc procesa.
Veiciet pareizu darbibu secibu metinama/griezama
savienojuma veidam.

Ja ir Saubas un/vai problémas, versieties tuvakaja klientu apkalpo-
Sanas centra.

7 METINASANAS TEORIJA

7.1 Manuala metala lokmetinasana (MMA)

Malu sagatavoSana
Lai iegtitu labas metinatas Suves, ir ieteicams stradat ar tiram mate-
riala dalam, uz kuram nav oksidacijas, riisas vai citu piesarnotaju.

Elektroda izvele

Izmantojama elektroda diametrs ir atkarigs no materiala biezuma,
Suves pozicijas, veida un metinamas sagataves sagatavosanas veida.
Lielaka diametra elektrodiem metinasanas laika nepiecieSama loti
liela strava ar atbilstosu siltuma padevi.

Parklajuma veids  Ipagibas Lietosana
Rutils Viegli lietojams Visas pozicijas
Skabe Liels kusanas atrums Plakana
Pamata Augsta Suves kvalitate Visas pozicijas

Metinasanas strava izvele
Metinasanas stravu diapazonu izmantojamajam elektroda veidam
norada razotajs, parasti uz elektroda iepakojuma.
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Loka izveidoSana un uzturésana

Elektriskais loks sak rasties, kad ar elektroda galu ieskrape saga-
tavei, kurai pievienots zeméjuma vads. Kad loka veidoSanas ir
sakusies, atri attalinot elektrodu uz normalu metinasanas attalumu,
izveidojas loks.

Parasti, lai uzlabotu loka izveidoSanos, tick padota liclaka sakotne-
ja strava, lai strauji sasilditu elektroda galu un palidzetu izveidoties
lokam (karsta palaide).

Kad loks ir izveidots, elektroda centrala dala sak kust, veidojot
sikas lodites, kas caur loka plismu parverSas kusto$a metinasanas
vanna uz sagataves virsmas.

Elektroda arejais parklajums tiek izlietots un $adi metinasanas
vannai tiek padota aizsarggaze, kas nodrosina labu metinatas Suves
kvalitati.

Lai kiistoSa materiala lodites nepartrauktu loku ar isslegumu un
elektrods nepieliptu pie metinasanas vannas, tas tuvas pozicijas del,
metinasanas strava tiek uz laiku palielinata, lai izkausetu veidojoso
1sslegumu (loka forsesana).

Ja elektrods pielip pie sagataves, 1ssléguma strava ir jasamazina lidz
minimumam (pretpielipSana).

Metinasanas veikSana

Metinasanas pozicija ir atkariga no gajienu skaita. Elektroda kus-
tibu parasti veic ar svarstibam un apturéSanas valnisa sanos tada
veida, lai izvairitos no piedevu metala uzkrasanas centra.

Sarnu nonemsana

Metinot, izmantojot parklatos elektrodus, péc katra gajiena ir jano-
nem sarni.

Sarnus nonem ar mazu amuru vai, ja tie ir irdeni, notira ar metala
suku.

7.2 TIG metinasana (nepartraukts loks)

TIG (volframa inertas gazes) metinasanas process ir balstits uz
izveidotu elektrisko loku starp neizlietojamo elektrodu (tiru volfra-
mu vai ta sakausejumu ar aptuvenu kusSanas temperattiru 3370 °C)
un sagatavi. Inertas gazes (argons) atmosfera aizsarga metinasanas
vannu.

Lai izvairitos no bistamiem volframa ieklavumiem Suve, elektrods
nedrikst saskarties ar sagatavi. ST iemesla dél metinasanas baro3a-
nas avots parasti ir aprikots ar loka izveidoSanas ierici, kas genere
augstu frekvenci, augsta sprieguma izladi starp elektroda galu un
sagatavi.

Tadgjadi, pateicoties elektriskajai dzirkstelei, kas jonizé gazes
atmosferu, metinasanas loks tiek izveidots, elektrodam nesaskaro-
ties ar sagatavi.

Ir iespejams ari cits palaides veids, ar samazinatiem volframa
ieklavumiem: loka veidoSana, pacelot elektrodu, kurai nav nepie-
cieSama augsta frekvence, bet tikai sakotnéjs isslegums ar zemu
stravu starp elektrodu un sagatavi. Kad elektrods ir pacelts, tiek
izveidots loks un strava palielinas lidz iestatitas metinaSanas ver-
tibas sasniegSanai.
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Lai uzlabotu sametinaSanas kvalitati metinasanas valniSa beigas, ir
svarigi rupigi kontrolét stravas pakapenisku samazinasanu un gazei
japlust metinasanas vanna dazas sekundes pec loka partraukSanas.
Daudzos darba apstaklos biitu lietderigi, ja blitu iesp€ja izmantot
divas ieprieks iestatitas metinasanas stravas un iespéja viegli pars-
légties starp tam (DIVI LIMENI).

MetinasSanas polaritate

D.C.S.P. (Lidzstravas tiesa polaritate)

Ta ir visbiezak izmantojama polaritate, kas nodrosina ierobezotu
elektroda nodilumu (1), jo 70% no karstuma ir koncentréti anoda
(sagatave).

Tiek iegtitas Sauras un dzilas metinaSanas vannas, ar augstu virzi-
bas atrumu un zemu siltuma padevi.

Lielako dalu materialu, iznemot aluminiju (un ta sakaus€jumus) un
magniju, metina ar $o polaritati.

©
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D.C.R.P. (Lidzstravas preteja polaritate)

Pretgja polaritate tiek izmantota, lai metinatu sakausgjumus, kas
parklati ar ugunsizturiga oksida slani ar augstaku kuSanas tempe-
ratiru, salidzinot ar metaliem.

Nevar izmantot augstas stravas, jo tas izraisis parmerigu elektroda
nodilumu.

®
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D.C.S.P-Pulsed (Lidzstravas tiesa polaritate, pulsejosa)

Pulsejosas lidzstravas izmantoSana lauj labak kontrolét metinasa-
nas vannas platumu un dzilumu, jo 1pasi noteiktos darbibas aps-
taklos. Metinasanas vanna tiek veidota ar maksimaliem impulsiem
(Ip), bet pamata strava (Ib) saglaba izveidotu loku.

Sis darbibas rezims palidz metinat planakas metala loksnes, mazak
tas deformejot, iegtistot labaku formas koeficientu un tadejadi kar-
stu plaisu un gazes iekltGsanas risks ir mazaks.

Ja palielina frekvenci (MF) loks klast Sauraks, koncentretaks, sta-
bilaks un planu lokSnu metinasanas kvalitate palielinas vel vairak.

T
D.CS.P
o t
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7.2.1 Terauda TIG metinaSana

TIG procedura ir loti efektiva gan oglekla térauda, gan teérauda
sakaus€jumu metinasanai, veicot pirmo gajienu uz caurulem un
metinot vietas, kur svarigs ir labs izskats.

Ir nepiecieSama tiesa polaritate (D.C.S.P.).

Malu sagatavoSana
Ir nepiecieSama riipiga malu notirisana un sagatavoSana.

Elektroda izvele un sagatavoSana

Ir ieteicams izmantot torija volframa elektrodus (2% sarkana torija)
vai alternativi — cerija vai lantana elektrodus ar $adiem diamet-
riem:

elektroda @ (mm) stravas diapazons (A)
1.0 15+75
1.6 60+150
2.4 130240

Elektrods janoasina, ka noradits attela.

>

o (©) stravas diapazons (A)
30 0+30
60+90 30+120
90+120 120250

Piedevu metals

Piedevu metala stieniem ir jabt tadiem mehaniskiem raksturlielu-
miem, kas pielidzinami pamatmetalam.

Neizmantojiet sloksnes, kas iegiitas no pamatmetala, jo tas var
saturét darba netirumus, kas var negativi ietekmet Suvju kvalitati.

Aizsarggaze
Parasti izmanto tiru argonu (99,99%).

Metinasanas elektroda @ | Gazes sprauslas | Argona plisma
strava (A) (mm) n° @ (mm) (/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 Vara TIG metinaSana

Ta ka TIG procesu raksturo augsta karstuma koncentracija, tas ir
pasi piemerots materialu ar augstu termisko vadamibu metinasa-
nai, pieméram, varam.

Lai metinatu varu, izmantojot TIG metinasanu, ieverojiet tadus
pasus noradijumus ka terauda TIG metinasanai vai 1pasas instruk-
cijas.

bohlerwelding
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8 TEHNISKAS SPECIFIKACIJAS

URANOS 1700 AC/DC

URANOS 2200 AC/DC

Stravas padeves spriegums (50/60 Hz) 1x230V/115V £15% 1x230V/115V £15%

Zmax (pie PCC) * 349mQ 275mQ

Leéni nostradajo$s linijas droSinatajs 16A/25A 20A/30A

Sakaru kopne DIGITALA DIGITALA

Maksimala ieejas jauda (kVA) 5 kVA 6.4 kVA

Maksimala ieejas jauda (kW) 5 kW 6.4 kW

Jaudas koeficients JK 1 1

Efektivitate (p) 80% 80%

Cosep 0.99 0.99

Maks. ieejas strava I1max 21.7A/33.3A 27.6A/37.2A

Efektiva strava Ileff 12.5A/19.5A 16A/22A

MMA darba strava (40°C)

(x=35%) 150/120A 180/130A

(x=60%) 120/100A 150/110A

(x=100%) 90/80A 130/90A

MMA darba strava (25°C)

(x=60%) - 180A

(x=100%) 150/120A 160/130A

TIG darba strava (40°C)

(x=35%) 170/150A 220/180A

(x=60%) 150/130A 170/140A

(x=100%) 130/110A 150/130A

TIG darba strava (25°C)

(x=60%) - 220A

(x=100%) 170/150A 180/180A

Regulesanas diapazons 12

MMA 3-150A 3-180A

TIG 3-170A 3-220A

Partrauktas kedes spriegums Uo 80V 80V

Maksimumspriegums Up 10.1kV 10.1kV

IP aizsardzibas klase 1P238 1P23S

Izolacijas klase H H

Izméri (g x d x a) 500x190x400 mm 500x190x400 mm

Svars 18.8 Kg. 18.8 Kg.

RazoSanas standarti EN 60974-1/EN 60974-3 EN 60974-1/EN 60974-3
EN 60974-10 EN 60974-10

Stravas padeves vads 3x2.5 mm2 3x2.5 mm?2

Stravas padeves vada garums Sm Sm

%

Sis aprikojums atbilst EN/IEC 61000-3-11, ja maksimali pielaujama tikla pilna pretestiba piesléguma punkta ar publisko elektrotiklu (kopiga piesle-

guma punkts, KPP) ir mazaka vei vienada ar noradito Zmax vertibu. Ja tas tiek pieslegts publiskai zemsprieguma sistemai, aprikojuma uzstaditajs
vai operators ir atbildigs par to, lai nodrosinatu, ka $adu aprikojumu iesp&jams pieslegt, nepiecieSamibas gadijuma konsult&joties ar sadales tikla

operatoru.

* Sis aprikojums atbilst EN/IEC 61000-3-12.
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LIETUVISKAI

CE ATITIKTIES DEKLARACIJA

[moné
SELCO s.r.l. Via Palladio, 19 - 35019 ONARA DI TOMBOLO (Padova), ITALIJA
Tel.: +39 049 9413111 - Faks.: +39 049 9413311 - El. p.: selco@selcoweld.com -www.selcoweld.com

Siuo dokumentu patvirtina, kad {ranga: URANOS 1700 AC/DC
URANOS 2200 AC/DC

atitinka Siy ES direktyvy reikalavimus: 2014/35/ES ZEMOS [TAMPOS DIREKTYVOS
2014/30/ES EMS DIREKTYVOS
2011/65/ES RoHS DIREKTYVOS

ir kad $ie suderintieji standartai buvo tinkamai taikomi: EN 60974-1:2018

EN 60974-3:2015
EN 60974-10:2015 A klase

Eksploatuojant arba modifikuojat taip, kaip SELCO s.r.l. néra numaciusi, nutriiksta Sio sertifikato galiojimas.

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

/e —

Lino Frasson
Generalinis direktorius
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Kilus abejonéms ar sunkumams naudojant iranga,
pasikonsultuokite su specialistais.

1.1 Darbo aplinka

1 ISPEJIMAS
Neatlikite nenurodyty pakeitimy ar techninés prieziti-
atsiradusia dél netinkamo Sios knygelés turinio naudojimo arba
nacionaliniy ir tarptautiniy saugumo direktyvy. Naudojimas ne taip,

Pries atlikdami bet kokius darbus masina, atidziai
&m perskaitykite ir supraskite Sios knygelés turinj.
ros darbuy.
Gamintojas néra atsakingas uz zala asmenims ar nuosavybei,
nurodymy nesilaikymo.
Visa jranga biitina naudoti tik pagal paskirtj, atsizvelgiant | duome-
ny ploksteléje ir (arba) Sioje knygeléje pateiktas vertes bei laikantis
kaip nurodé gamintojas, yra laikomas visiskai netinkamu ir pavojin-
gu. Tokiu atveju gamintojas atsisako prisiimti atsakomybeg.

Sia jranga gali naudoti tik specialistai pramoninése aplinkose.
Gamintojas neprisiims atsakomybés uz zala, padaryta iranga naudo-
jant buitingje aplinkoje.

Iranga naudoti reikia aplinkoje, kurioje temperattira siekia nuo -10
°C iki +40 °C (nuo +14 °F iki +104 °F).

[ranga transportuoti ir laikyti reikia aplinkoje, kurioje temperatiira
siekia nuo -25 °C iki +55 °C (nuo -13 °F iki 131 °F).

Iranga naudokite nuo dulkiy, rig¢iy, dujy ir kity koroziniy medzia-
gu apsaugotoje aplinkoje.

Irangos negalima naudoti aplinkoje, kurioje drégnumas siekia dau-
giau kaip 50 proc., esant 40 °C (104 °F).

Irangos negalima naudoti aplinkoje, kurioje drégnumas siekia dau-
giau kaip 90 proc., esant 20 °C (68 °F).

Sistemos negalima naudoti didesniame aukstyje vir§ juros lygio
nei 2 000 metry (6 500 pédy).

Sios masinos nenaudokite vamzdziams atsildyti.
Sios irangos nenaudokite ikrauti baterijas ir (arba)
akumuliatorius.
1.2 Naudotojo ir kity asmeny apsauga
Suvirinimo (pjovimo) procesas yra radiacijos, triuks-
|

Sios irangos nenaudokite uzvesti varikliams.
mo, karscio ir dujy emisijos Saltinis.

Nuo lanko spinduliy, kibirks¢iy ar ikaitusio metalo
oda apsaugokite apsauginiais drabuziai. Drabuziai turi
dengti visg kiing ir bati:

- neapgadinti ir geros biklés;

- atsparlis ugniai;

- hermetiski ir sausi;

- gerai priglusti, be rankogaliy ar atvarty.

Visada muvékite tinkamus batus, kurie yra pakanka-
mai tvirti ir atspartis vandeniui.

Visada miuvékite specialias pirStines, apsaugancias
nuo elektros srovés ir kars¢io.

iy
K
{
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Aplinkines vietas nuo spinduliy, kibirk§¢iy ir ikaitusiy
Slaky apsaugokite ugniai atspariu skydu.

Netoliese esancius zmones ispékite nezitiréti | lanka
ar 1 ikaitinta metala bei pasirGpinti tinkama apsauga.

Naudokite kaukes su Soninémis veido apsaugomis ir
tinkamais akiy filtrais (maziausiai NR10 arba aukstes-
nés klasés).

Visada dévékite apsauginius akinius su Soninémis
apsaugomis, ypac rankiniu ar mechaniniu biidu salin-
dami suvirinimo (pjovimo) metu susidariusius $lakus.

Nedévékite kontaktiniy lesiy!

o0 @m

Jei suvirinimo (pjovimo) metu triuk§mo lygis pasiekia
pavojinga riba, uzsidékite ausines. Jei triukSmo lygis
vir$ija istatymy nustatyta riba, aptverkite darbo vieta ir
pasiripinkite, kad visi priartéjantys prie Sios vietos

turéty ausines.
Sistemy niekaip nemodifikuokite.

Suvirinimo (pjovimo) metu Soninius dangcius laikykite uzdarytus.

Stenkités neliesti ka tik suvirinty (nupjauty) viety:
karstis gali stipriai nudeginti ar nusvilinti.

K

Atlike suvirinimo (pjovimo) darbus taikykite tokias pacias atsar-
gumo priemones, kaip apraSyta auksciau, nes véstant nuo suvirinty
viety gali atsiskirti Slakai.

Prie§ pradédami dirbti ar atlikti techninés priezitiros darbus patikrin-
kite, ar degiklis yra atvésgs.

Prie§ atjungdami auSinimo skys¢io vamzdzius pati-
krinkite, ar auSinimo jtaisas yra i§jungtas. I§ vamzdziy
iSbéges ikaites skystis gali nudeginti arba nusvilinti.

>
>
L
-

Turékite paruosta naudoti pirmosios pagalbos vaisti-
néle.
Rimtai vertinkite kiekviena nudegima ar susizalojima.

Pries iSeidami i§ darbo vietos pasirtipinkite jos sau-
gumu, kad netyc¢ia nebty padaryta zala zmonéms ar
nuosavybei.

2. >+

1.3 Apsauga nuo dimy ir duju

Suvirinimo (pjovimo) proceso metu susidar¢ dimai, dujos ir
milteliai gali biiti zalingi jusy sveikatai. Tam tikromis aplinkybe-
mis suvirinimo (pjovimo) metu susidar¢ diimai gali sukelti vézi
ar pakenkti nés¢ios moters vaisiui.

Galva laikykite toliau nuo suvirinimo (pjovimo) metu susidariu-
siy dujy ir dimy.

Pasirtpinkite tinkamu darbo vietos védinimu (nattraliu arba
dirbtiniu).

Jei védinimas nepakankamas, naudokite kaukes ir kvépavimo
aparatus.
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* Jei suvirinimo (pjovimo) darbus atliekate labai mazose erdvése,
darbus turi prizitréti netoliese lauke esantis kolega.
* Védinimui nenaudokite deguonies.

* Reguliariai lygindami pavojingy iSmetamyjuy duju ir saugos
reikalavimuose nurodyty kiekiy vertes uztikrinkite, kad damy
iStraukimo prietaisas veikia tinkamai.

* Dumy kiekis ir pavojingumo lygis priklauso nuo naudojamo
pagrindinio metalo, uzpildo metalo ir kity ruosiniy valymui bei
riebaly pasalinimui naudojamy medziagy. Vadovaukités gamin-
tojo pateiktais bei techniniuose lapuose esanciais nurodymais.

 Suvirinimo (pjovimo) darby neatlikite greta riebaly pasalinimo
ar dazymo punkty. Dujy balionus laikykite lauke arba gerai védi-
namose vietose.

1.4 Gaisro / sprogimo prevencija

* Suvirinimo (pjovimo) procesas gali sukelti gaisra ir (arba) spro-
gima.

» I§ darbo vietos ir aplinkiniy zony pasalinkite visas degias ar
lengvai uzsiliepsnojanc¢ias medziagas ir objektus.
Degios medziagos turi biiti maziausiai 11 metry (35 pédy) atstu-
mu nuo suvirinimo vietos arba tinkamai apsaugotos. Kibirkstys
ir ikaitusios dalelés gali nuskrieti gana toli ir pasiekti aplinkines
vietas net ir pro maziausius tarpelius. Ypatinga démesj skirkite
zmoniy ir nuosavybés saugumui uztikrinti.

* Suvirinimo (pjovimo) darby neatlikite ant arba greta slégio vei-
kiamy talpy.

* Suvirinimo arba pjovimo darby neatlikite ant uzdary talpy ar
vamzdziy.
Bikite ypac atsargtis suvirindami vamzdzius ar talpas, net jei jos
yra atviros, tus€ios ir kruopsciai i§valytos. Net ir nedidelis dujuy,
degaly, alyvos ar panasiy medziagy kiekis gali sukelti sprogima.

 Suvirinimo (pjovimo) darby neatlikite vietose, kuriose yra spro-
giy milteliy, dujy ar gary.

 Baige virinti patikrinkite, ar grandiné, kuria teka elektros srove,
netycia negali prisiliesti prie kurios nors prie izeminimo grandi-
nés prijungtos dalies.

 Greta darbo vietos turékite gesintuva ar atitinkamy priemoniy.

1.5 Prevencinés priemonés naudojant duju
balionus

"

* Inertiniy dujy balionuose yra slégio veikiamy dujy, kurios gali
sprogti, jei nebus laikomasi minimaliy transportavimo, laikymo
ir naudojimo salygu.

» Balionus reikia laikyti vertikalioje padétyje prie sienos ar kitos
atraminés konstrukcijos, pritvirtinus tinkamomis priemonémis,
kad nenukristy ar | nieka neatsitrenkty.

* Apsauginés sklendés dangteli transportavimo, paruosimo eks-
ploatuoti metu ir suvirinimo darby pabaigoje uzsukite.

» Baliony nelaikykite tiesioginiuose saulés spinduliuose, aplin-
koje, kurioje blina staigiy temperattiros pokyciy, labai aukstoje
temperatiiroje. Nelaikykite baliony labai aukstoje arba labai
zemoje temperatiiroje.

 Laikykite balionus toliau nuo atviros liepsnos, elektros lanko,
degikliy ar elektrodo ir ikaitusiy medziagy, skriejan¢iy suvirini-
mo metu | Salis.
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» Balionus laikykite toliau nuo suvirinimo grandiniy ir elektros

grandiniy apskritai.

 Atsukdami baliono sklendg galva laikykite toliau nuo dujy islei-

dimo angos.

 Baigg suvirinti, baliono sklendg visada uzsukite.

* Suvirinimo (pjovimo) darby jokiu biidu neatlikite su slégio vei-

kiamu dujy balionu.

 Slégio veikiamo oro baliono jokiu biidu negalima prijungti tie-
siai prie masinos slégio reduktoriaus. Slégis gali virSyti redukto-
riaus galig ir gali kilti sprogimas.

—_ ® | 1.6 Apsauga nuo elektros Soko

* Elektros Sokas gali mirtinai suzaloti.

* Nelieskite jjungtos suvirinimo / pjovimo sistemos viduje ir
iSor¢je esanciy daliy, kuriomis teka elektros srové (degikliai,
pistoletai, iZeminimo kabeliai, elektrodai, vielos, ritinéliai ir rités
yra elektriniu bidu prijungtos prie suvirinimo grandinés).

* Pasiripinkite, kad sistema ir suvirinimo aparatas bty izoliuotas
ant sauso pagrindo arba grindy, tinkamai izoliuoty nuo zemés.

 Uztikrinkite, kad sistema yra tinkamai jjungta { lizda, o maitini-
mo Saltinyje yra {zeminimo laidininkas.

* Vienu metu nelieskite dviejy degikliy ir dviejy elektrodo laikikliy.
Jei jauciate elektros Soka, nedelsdami nutraukite suvirinimo (pjo-
vimo) darbus.

(

A

Lanko uzdegimo ir stabilizavimo prietaisas skirtas
naudoti atliekant rankinio valdymo arba mechaninius
darbus.

Elektros Soko rizika padidina degiklio arba suvirinimo
kabelio pailginimas iki daugiau kaip 8 m.

1.7 Elektromagnetiniai laukai ir trukdziai

(R

 Suvirinimo srové, einanti vidiniais ir iSoriniais sistemos kabeliais,
greta suvirinimo kabeliy ir pacios irangos sukuria elektromagnetini
lauka.

* Elektromagnetiniai laukai daro itaka ilgalaiki poveiki jutusiy zmo-
niy sveikatai (tikslus poveikis iki $iol neaiskus).
Elektromagnetiniai laukai kenkia kai kuriai jrangai, pavyzdziui,
Sirdies stimuliatoriams ar klausos aparatams.

R 4

EMS jrangos klasifikacija pagal EN/IEC 60974-10 (zr. duomeny

Pries atlikdami lankinio suvirinimo ar plazminio pjo-
vimo darbus Sirdies stimuliatoriy turintys asmenys
privalo pasikonsultuoti su savo gydytoju.

lokstele arba techninius duomenis
B klasés jranga atitinka elektromagnetinio suderinamumo reikala-
vimus pramoninéje ir buitinéje aplinkoje, iskaitant gyvenamasias

elektros paskirstymo tinklais.

A Kklasés jranga neskirta naudoti gyvenamosiose vietose, i kurias
elektros energija yra tiekiama zemos jtampos tinklais. Tokiose
vietose dél indukuotyjy bei elektromagnetiniy trukdziy elektroma-
gnetinj suderinamuma uztikrinti gali biti sunku.




Montavimas, naudojimas ir vietos tikrinimas

Si jranga pagaminta pagal EN 60974-10 suderintojo standarto rei-
kalavimus ir yra identifikuojama kaip A klasés jranga.

Si prietaisa gali naudoti tik specialistai pramoninése aplinkose.
Gamintojas neprisiims atsakomybés uz pazeidimus, atsiradusius
del to, kad buvo naudojama namy salygomis.

)

Naudotojas turi iSmanyti savo darba ir bidamas speci-
alistu atsakyti uz irangos montavima bei naudojima
pagal gamintojo nurodymus.

Pastebé¢jes elektromagnetiniy trukdziy naudotojas pri-
valo pasalinti problema. Jei reikia, galima kreiptis {
gamintoja dél techninés pagalbos.

Bet kokiu atveju, elektromagnetiniy trukdziy proble-

((‘ .’)) mas biitina pasalinti, kad jos nebekelty problemy.

R 4

Reikalavimai maitinimo tinklui (zr. techninius duomenis
D¢l 1§ maitinimo tinklo paimtos pirminés srovés didelés galios
jranga gali turéti jtakos elektros tiekimo kokybei.

Dél to, kai kuriy tipy irangai (zr. techniniuose duomenyse) yra
taikomi prijungimo apribojimai arba reikalavimai dél didziausios
leistinos tinklo varzos (Zmax) arba minimalios tiekimo galios (Ssc)
sasajos su viesuoju tinklu vietoje (bendrojo prijungimo vieta, PCC).
Siuo atveju montuotojas arba jrangos naudotojas, pasitares su tinklo
operatoriumi (jei baitina), privalo pasirlipinti jrangos prijungimu.

Prie$ montuodamas $§j aparata naudotojas privalo {vertinti
potencialias elektromagnetines problemas, galincias kilti
aplinkinése vietose, ypac susijusias su greta esaniy asme-
ny sveikata, pavyzdziui, asmeny, kuriems yra isodinti Sir-
dies stimuliatoriai ar klausos aparatai.

Atsiradus trukdziams gali prireikti papildomy atsargumo priemo-
niy, pavyzdziui, tinklo filtravimo. Taip pat reikia apsvarstyti gali-
mybe apsaugoti maitinimo kabelj.

Suvirinimo ir pjovimo kabeliai
Kad sumazintuméte elektromagnetiniy lauky poveiki, laikykités

$iy nurodymuy:

- jei imanoma, kartu sudékite ir laikykite jZeminimo bei maitini-
mo kabelius;

- Suvirinimo kabeliy jokiu badu nevyniokite aplink save.

- Nestovekite tarp iZeminimo ir maitinimo kabeliy (abu laikykite
vienoje puséje).

- Kabeliai turi bati kuo trumpesni, sudéti kuo ar¢iau vienas kito ir
nutiesti ant arba palei Zemg.

- Iranga pastatykite Siek tiek toliau nuo suvirinimo vietos.

- Kabelius reikia laikyti atskirai nuo kity kabeliy.

[Zeminimas

Bitina jvertinti visy suvirinimo (pjovimo) jrangos bei netoliese
esanciy metaliniy daliy iZeminima.

[Zeminti butina pagal vietinius reikalavimus.

Ruosinio izeminimas

Jei dél elektros saugos arba dél dydzio ir padéties ruoSinys néra
izemintas,

ruosinio iZeminimas padéty sumazinti emisijas. Labai svarbu, kad
izeminus ruo$ini nepadidéty incidenty naudotojui ar elektros jran-
gos apgadinimy atvejy.

[Zzeminti butina pagal vietinius reikalavimus.

Apsaugojimas
Selektyvusis kity kabeliy ir aplinkui esancios irangos apsaugojimas
gali sumazinti dél elektromagnetiniy trukdziy kylanciy problemy
rizika. Specialiais atvejais galima apsaugoti visa suvirinimo (pjo-
vimo) iranga.

bohlerwelding

1.8 1P apsaugos klasé

S

IP23S

- Gaubtas, apsaugantis nuo prieigos prie pavojingy daliy ir nuo
kiety daleliy, kuriy skersmuo yra didesnis nei arba lygus 12,5
mm, patekimo { vidy.

- Gaubtas, apsaugantis nuo lietus 60° kampu.

- Gaubtas, apsaugantis nuo pavojingo itekancio vandens

- daromo poveikio, kai irangos judancios dalys neveikia.

2 MONTAVIMAS

Montavimo darbus privalo atlikti gamintojo jgalioti
specialistai.

Montavimo metu uztikrinkite, kad maitinimo $altinis
i§ elektros tinklo yra iSjungtas.

(o 8U

Draudziama papildomai prijungti kitus maitinimo
Saltinius (nuosekliai arba lygiagreciai).

Q=

2.1 Kélimas, transportavimas ir iSkrovimas

- Iranga turi rankena, kad buty galima nesti.

- Prie jos néra pritvirtinty specialiy kélimui skirty elementy.
Keldami Sakiniu krautuvu bukite atsargiis, kad neapvirsty gene-
ratorius.

A
@

Tinkamai jvertinkite {rangos svorj (zr. technines spe-
cifikacijas).

Pakelto krovinio negabenkite ir nelaikykite vir§ asme-
ny ar daikty.

Irangos nenumeskite ir nesuspauskite.

2.2 [rangos padéties nustatymas

Vadovaukités Siomis taisyklémis:

- pasirtpinkite, kad prieiga prie jrangos valdikliy ir jungciy buty
patogi;

irangos nestatykite labai mazose vietose;

irangos nestatykite ant didesniy nei 10° nuolydZziy;

iranga statykite sausoje, $varioje ir tinkamai védinamoje vietoje;
saugokite jranga nuo lietaus ir saulés spinduliy.
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2.3 Prijungimas

[ranga pristatoma su maitinimo kabeliu, skirtu jungti i elektros
tiekimo tinkla.

Sistema galima maitinti is:

- vienfazio 115V tinklo;

- vienfazio 230V tinklo

>

&=

A
1

A

DEMESIO. Kad asmenys nesusizaloty ir nebiity padaryta
zala jrangai, PRIES jungiant prietaisa { elektros tinkla buti-
na patikrinti pasirinkto tinklo jtampa ir saugiklius. Taip pat
patikrinkite, ar { lizda jjungtas kabelis turi {zeminimo kon-
takta.

Iranga tinkamai veiks, jei jtampos svyravimai nebus
didesni kaip £15 proc. nuo nominalios vertés.

Kad naudotojams nekilty pavojus, iranga biitina tinka-
mai jzeminti. Maitinimo jtampa tickiama jzemintu
kabeliu (geltonu ir zaliu), kurj reikia prijungti prie
kistuko su iZeminimo kontaktu.

Elektros jungtis turi sujungti reikiamy jgtidziy turintis
technikas, turintis profesing ir techning kvalifikacija ir
taikydamas Salyje, kurioje iranga yra montuojama,
galiojancius reikalavimus.

Maitinimo kabelis turi geltonos / zalios spalvos gija, kuria
BUTINA jzeminti. Sio kabelio su geltona / Zalia gija NEGALIMA
naudoti su kitais jtampos laidininkais.

Patikrinkite, ar naudojama jranga yra iZeminta ir kokia yra lizdy

bukleé.

Naudokite tik sertifikuotus kistukus, laikydamiesi saugos reikala-

vimy.

|

2.4 Montavimas

Prijungimas MMA suvirinimo darbams atlikti

-
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Sujungus taip, kaip pavaizduota paveiksle, gaunamas
atvirkstinis poliskumas. Kad poliskumas biity tiesi-
nis, apkeiskite sujungimus.

- lzeminimo spaustuva (1) prijunkite prie neigiamo maitinimo
Saltinio lizdo (-) (2).

- Izeminimo spaustuva (3) prijunkite prie teigiamo maitinimo
Saltinio lizdo (+) (4).

Prijungimas TIG suvirinimo darbams atlikti

- [Zzeminimo spaustuva (5) prijunkite prie teigiamo maitinimo
Saltinio lizdo (+) (6)

- TIG degiklio mova (7) prijunkite prie maitinimo $altinio degi-
klio lizdo (8).

- Baliono duju zarng prijunkite prie galinés dujy jungties.

- Signalinj degiklio kabelj prijunkite prie atitinkamo lizdo (9).

- Degiklio dujy zarna prijunkite prie atitinkamos imovos / jungties
(10).

- Raudonos spalvos ('@) vandens vamzdj prijunkite prie ausi-
nimo jrenginio ileidimo angos jungties.

- Meélynos spalvos ( ) vandens vamzdi prijunkite prie ausini-
mo irenginio isleidimo angos jungties.

3 SISTEMOS PRISTATYMAS

3.1 Bendroji informacija

URANOS 1700-2200 AC/DC tai nuolatinés srovés inverterio
maitinimo $altiniai, skirti suvirinimo elektrodu (MMA), TIG DC
(tiesiogine srove) ir TIG AC (kintamaja srove) darbams atlikti. Tai
skaitmeninés daugiaprocesorinés sistemos (duomeny apdorojimas
DSP ir komunikacijas per CAN-BUS), patenkinancios {vairius
suvirinimo poreikius.




3.2 Priekinis valdymo pultas

@

Maitinimas
Nurodo, kad jranga yra jjungta i tinkla ir veikia.

Bendrasis ispéjimas

Nurodo galima apsauginiy prietaisy intervencija, pavyz-
dziui, temperatiros apsauga (zr. skyriuje ,,Ispé&jimy
kodai®).

Maitinimas jjungtas
Nurodo, kad irangos i§¢jimo angos jungtyse teka itampa.

7 segmenty langas

Paleidimo metu parodo bendruosius suvirinimo aparato
parametrus, nustatymus, srovés ir itampos rodmenis ir
isp¢jimy kodus.

Skystuju kristaly ekranas

Paleidimo metu parodo bendruosius suvirinimo aparato
parametrus, nustatymus, srovés ir itampos rodmenis ir
isp¢jimy kodus.

Vienu metu leidzia perzitréti visus veiksmus.

Pagrindiné reguliavimo rankena

Leidzia nuolat reguliuoti suvirinimo srove.

Leidzia {vesti, pasirinkti ir nustatyti suvirinimo parame-
trus.

Procesai / funkcijos

Leidzia pasirinkti jvairias sistemos funkcijas (suvirinimo
procesa, suvirinimo rezima, srovés impulsa, grafinj rezima
ir kt.).

Nenaudojama

Programos
Leidzia saugoti ir tvarkyti 64 suvirinimo programas, pri-
taikomas pagal operatoriaus poreikius.

bohlerwedng

3.3 Pagrindinis langas
Parodo pagrindinius nustatymus ir leidZia kontroliuoti sistema ir
suvirinimo procesa.

1—> Oa 0.0V |

I i00a
s —BEI T L]

1 Matavimai
Suvirinimo metu skystujy kristaly ekrane rodoma faktinés
Srovés ir itampos matmenys.

3

2—>

1a 1b

v 4
Oa 0.Ov |

=

la Suvirinimo sroveé
1b Suvirinimo jtampa

2 Suvirinimo parametrai
Ac
ot
2a—» ®
1 | &
- L

2a Suvirinimo parametrai

Paspaudg kodavimo jrenginio mygtuka pasirinkite reikia-
ma parametrg.

Pasuke kodavimo jrenginj nustatykite pasirinkto parametro
verte.

2b Parametro piktograma

2c¢ Parametro verté

2d Parametro matavimo vienetas

3 Funkcijos
Leidzia nustatyti svarbiausias proceso funkcijas bei suviri-

nimo biidus.
Oa B0 W |

o

"
L Y
FSACIEND
rotot

3d

3b 3c
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3a [tampos sumazinimo itaisas (VRD)
Parodo, kad kontroliuojamas jrangos jtampa nesant
apkrovai.

3b Leidzia pasirinkti suvirinimo procesa

ﬁ MMA
E& TIG DC

%ﬁ TIG AC
3c Leidzia pasirinkti suvirinimo buida

DG

Tiesioginis poliskumas

DE-
g

Atvirkstinis poliskumas
Kintamaja srove
3d > Sinergetinis

Leidzia nustatyti geriausias lanko dinamines
savybes, pasirenkant naudojamo elektrodo tipa:

STD Bazinis / rutilas
CLS Celiuliozé
CrNi Plienas

Alu Aliuminis
Castiron  Ketus

Pasirinkus tinkama lanko dinamika geriausiai iSnaudoja-
mas galios $altinis ir pasiekiami geriausi suvirinimo rezul-
tatai.

Puikios naudojamo elektrodo suvirinimo savybés negaran-
tuojamos (suvirinimo savybés priklauso nuo naudojamy
medziagy kokybés, ju iSlaikymo, darbo ir suvirinimo saly-
gy, ivairiy panaudojimo aplinkybiy ir kt.).

3e Leidzia pasirinkti suvirinimo buida
aﬁ 2 etapy

@@ 4 etapy
Tz,

Dviejy lygiuy

3f Srovés pulsacija

e\
S0
P

NUOLATINE srové
IMPULSINE srové

Greitas impulsas

3g Srovés pulsacija

S\
JSERL
S

NUOLATINE srové
IMPULSINE srové
AC - DC laiko derinys

3.4 Sgranka
(Setup XP User |

0

Save
Exit

IR

Leidzia nustatyti ir keisti ivairius papildomus tikslesnio suvirinimo
sistemos valdymo parametrus.

Parametrai rodomi sarankoje yra susieti su pasirinktu suvirinimo
procesu ir turi skaitmenini kodavima.

Saranka 5 sek. palaikykite nuspaude¢ kodavimo jrenginys mygtuka
(centrinis nulis 7 segmenty lange patvirtina jvedima).

Reikiamo parametro pasirinkimas ir keitimas: kodavimo irengi-
ni sukite tol, kol pamatysite reikiamo parametro skaitini koda.
Paspaude¢ mygtuka kodavimo {renginys galite perzitiréti pasirinkto
parametro vertes ir jas pakeisti.

Sarankos lango uzdarymas Kad uzdarytuméte pakeitimy langa, dar
karta paspauskite mygtuka kodavimo jrenginys.

Kad uzdarytuméte sarankos langa, pereikite prie parametro ,,0%
(iSsaugoti ir uzdaryti) ir paspauskite mygtuka kodavimo irenginys.

Sarankos parametry (MMA) sarasas

0 ISsaugoti ir uzdaryti
save Leidzia i$saugoti pakeitimus ir uzdaryti sarankos langa.
Exit

1 Nustatymas i$ naujo
Res LeidZia visus parametrus nustatyti kaip numatytuosius.

3 Trumpalaikis suvirinimo srovés padidéjimas elektrodo
uzdegimo metu
A .F' MMA suvirinimo metu leidzia reguliuoti trumpalaikio
suvirinimo srovés padidéjimo elektrodo uzdegimo metu
vertg. Leidzia lanko uzdegimo metu reguliuoti suvirinimo
srovés padidéjima. Dél to paspartinamas darbas.
Parametras nustatomas kaip procentinis suvirinimo srovés
dydis.
Minimumas — i§jungta, maksimumas — 500 proc., numaty-
toji standartiné verté — 80 proc.
7 Suvirinimo srové
Leidzia keisti suvirinimo srove.
Il Parametrai nurodomi amperais (A).
Maziausiai — 3 A, daugiausiai — Imax, numatytoji verté —
100 A
8 Lanko galia
MMA suvirinimo metu leidzia reguliuoti lanko galios
verte. Leidzia reguliuoti energeting dinaming reakcija,
todél pagreitéja suvirinimo darbai.




Didinama lanko galios verté, kad sumazéty elektrodo pri-
kibimo rizika.

Parametras nustatomas kaip procentinis suvirinimo srovés
dydis.

Minimumas — i§jungta, maksimumas — 500 proc., numaty-
toji standartiné verté — 30 proc.

Dinaminis galios valdymas (angl. DPC)

Jis leidzia pasirinkti pageidaujamas V/I charakteristikas.

I=C pastovi srové
Suvirinimo lanko ilgio padidinimas arba sumazinimas
neturi jtakos suvirinimo srovés poreikiui.

-

Bazinis, rutilas, ragstis, plienas, ketus

1+ 20* Kritimo savybés su reguliuojamu nuolydziu
Pagal 1-20 ampery vienam voltui vert¢, padidéjus lanko
ilgiui sumazéja suvirinimo srové (ir atvirksciai).

-

Celiuliozé, aliuminis

P = C* Nekintanti galia
Remiantis $Sia taisykle, padidéjus lanko ilgiui, sumazéja
suvirinimo srové (ir atvirksciai): V.I = K.

(2

Celiuliozé, aliuminis

312
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Lanko atjungimo itampa

Leidzia nustatyti jtampos verte, kuriai esant elektros lan-
kas i$jungiamas.

Suteikiama galimybé tiksliau nustatyti jvairias veikimo
salygas. Kontaktinio suvirinimo atveju, zema lanko atjun-
gimo jtampa sumazéja, o elektroda traukiant toliau nuo
ruosinio lankas uzsidega pakartotinai. Dél to sumazéja
taskymasis, degimas ir oksidavimasis.

Jei naudojate tokius elektrodus, kuriems reikalinga didelé
itampa, patartina nustatyti didele riba, kad suvirinimo
metu lankas neuzgesty.

Lanko atjungimo itampos jokiu buidu nenustatykite dides-
nés nei maitinimo Saltinio itampa, kai néra apkrovos.

551
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Parametrai nurodomi voltais (V).

Maziausiai — 0 V, daugiausiai — 99,9 V., numatytoji stan-
dartiné verté — 57 V.

Leidzia pasirinkti reikiama grafing sasaja:

XE (Rezimas pradedantiesiems)

XA (Rezimas pazengusiems)

XP (Rezimas profesionalams)

LeidZia pasiekti aukstesnius sarankos lygius:

USER: naudotojas

SERV: priezitira

vaBW: vaBW

Uzrakinimas / atrakinimas

Leidzia uzrakinti pulto valdiklius ir jvesti apsaugos koda
(zr. skyriuje ,,Uzrakinimas / atrakinimas®).

Zirzeklio tonas

Leidzia keisti zirzeklio tona.

Minimumas — i$jungta, maksimumas — 10, numatytoji
verté — 5

553
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Kontrastas

Leidzia keisti ekrano kontrasta.

Minimumas — 0, maksimumas — 50

Reguliavimo zingsnis

Leidzia parametra keisti tokiu zingsniu, koki nustaté ope-
ratorius.

Minimumas — 1, maksimumas — Imax, numatytoji verté — 1
CHI, CH2, CH3, CH4 ISorinis parametras

LeidZzia kontroliuoti iSorinj parametra 1 (maziausia verté,
didZiausia verté, numatytoji verté, pasirinktas parametras).
(Zr. skyriuje ,,ISoriniy valdikliy reguliavimas®).

Srovés rodmuo

Leidzia perzitréti fakting suvirinimo sroveés vertg.
Leidzia nustatyti suvirinimo jtampos rodymo rezima.
[tampos rodmuo

Leidzia perzitréti fakting suvirinimo jtampos vertg.
Leidzia nustatyti suvirinimo jtampos rodymo rezima.

Sarankos parametry (TIG) saraSas

0
Save
&
Exit

I$saugoti ir uzdaryti
Leidzia i$saugoti pakeitimus ir uzdaryti sarankos langa.

Nustatymas 1§ naujo
Leidzia visus parametrus nustatyti kaip numatytuosius.

Apsauginiy dujy padavimo laikas pries§ suvirinima
Leidzia nustatyti ir sureguliuoti dujy srauta pries uzdegant
lanka.

Leidzia degikli pripildyti dujy ir paruosti aplinka suvirini-
mui.

Maziausiai — 0,0 sek., daugiausiai — 99,9 sek., numatytoji
verté — 0,1 sek

Pradiné srove

Leidzia sureguliuoti suvirinimo pradzios srove.

Iskart po lanko uzdegimo leidzia suformuoti karStesne
arba vésesne suvirinimo siiile.

Parametry nustatymas: amperai (A) — procentinis dydis
(proc.).

Maziausiai — 3 A - 1 proc., daugiausiai — Imax - 500 proc.,
numatytoji verté - 50 proc.

Pradinés srovés trukmé

Leidzia nustatyti trukme, kiek pradiné srové bus palaiko-
ma.

Parametry nustatymas: sekundés (sek.).

Minimumas — i§jungta, maksimumas — 99,9 sek., numaty-
toji verté — iSjungta.

Srovés didinimas

Leidzia palaipsniui pereiti nuo srovés prie suvirinimo sro-
VEs.

Parametrai nurodomi sekundémis (sek.). Minimumas
— i§jungta, maksimumas — 99,9 sek., numatytoji verté —
iSjungta.

Suvirinimo srové

Leidzia keisti suvirinimo srove.

Parametrai nurodomi amperais (A).

Maziausiai — 3 A, daugiausiai — Imax, numatytoji verté —
100 A

213




10

12

m

ftHe

15

16

17

=

214

bohlerwelding

Dviejy lygiy srove

Leidzia sureguliuoti papildoma srove dviejy lygiy suviri-
nimo rezime.

Pirma karta paspaudus degiklio mygtuka isijungia apsau-
giniy dujy padavimo laikas prie§ suvirinima, uZsidega
lankas ir jjungiama suvirinimui naudojama pradiné srove.
Pirma karta atleidus, jjungiamas srovés didinimas ,,11°.
Jei dabar mygtukas bus greitai paspaustas ir atleistas, bus
galima naudoti ,,12%; dar karta greitai paspaudus ir atlei-
dus, vél bus naudojamas ,,11“ ir t. t.

Jei mygtuka laikysite nuspaude ilgesni laika, srové ims
mazeéti ir bus pasiekta kraterio uzvirinimo srove.

Dar karta atleidus mygtuka, lankas uzgesinamas, o dujos ir
toliau teka isijungus apsauginiy dujy padavimo laikui po
suvirinimo.

Parametry nustatymas: amperai (A) — procentinis dydis
(proc.).

Maziausiai — 3 A - 1 proc., daugiausiai — Imax - 500 proc.,
numatytoji verté - 50 proc.

Baziné srové

Leidzia sureguliuoti bazing srove impulsinio suvirinimo
greito pulsavimo rezime.

Parametrai nurodomi amperais (A).

Maziausia — 3 A - 1 proc., didziausia suvirinimo srové —
100 proc., Numatytoji — 50 proc.

Impulsinis daznis

Leidzia jjungti impulsini rezima.

Leidzia reguliuoti impulsinj daznj.

Suvirinant plonas medziagas leidzia pasiekti geresniy
rezultaty ir geresnio estetinio sitliy vaizdo.

Parametry nustatymas: Hercai (Hz).

Maziausiai — 0,1 Hz, daugiausiai — 25 Hz, numatytoji verté
— iSjungta

Impulsinis ciklas

Leidzia reguliuoti impulsinio suvirinimo darbo cikla.
Leidzia trumpiau arba ilgiau iSlaikyti didziausia srovg.
Parametry nustatymas: procentai (proc.).

Maziausiai — 1 proc., daugiausiai — 99 proc., numatytoji
verté — 50 proc.

Greito impulso daznis

Leidzia reguliuoti impulsinj dazni.

Uztikrina geresni fokusavima ir didesni elektros lanko
stabiluma.

Parametry nustatymas: kilohercai (kHz).

Maziausiai — 0,02 KHz, daugiausiai — 2,5 KHz, numatytoji
verté — iSjungta

Impulso kitimas

Impulsinio suvirinimo metu leidzia nustatyto kitimo laika.
Uztikrina sklandesnj peréjima nuo didziausios srovés
prie bazinés srovés, naudojant daugiau ar maziau minksta
suvirinimo lanka.

Parametry nustatymas: procentai (proc.).

Minimumas — i§jungta, maksimumas — 100 proc., numaty-
toji verté — iSjungta

Srovés mazinimas

Leidzia palaipsniui pereiti nuo suvirinimo srovés prie kra-
terio uzvirinimo srovés. Parametrai nurodomi sekundémis
(sek.).

Minimumas — i§jungta, maksimumas — 99,9 sek., numaty-
toji verté — iSjungta.

Kraterio uzvirinimo srové

Leidzia keisti kraterio uzvirinimo Srove.

Parametrai nurodomi amperais (A).

Maziausiai — 3 A - 1 proc., daugiausiai — Imax - 500 proc.,
numatytoji verté — 10 A
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Kraterio uzvirinimo srovés trukmé

Nustatomas laikas, kurj veiks kraterio uzvirinimo sroveé.
Parametry nustatymas: sekundés (sek.).

Minimumas — i§jungta, maksimumas — 99,9 sek., numaty-
toji verté — iSjungta.

Apsauginiy dujy padavimo laikas po suvirinimo

Leidzia nustatyti ir sureguliuoti dujy tekéjima suvirinimo
pabaigoje.

Maziausiai — 0,0 sek., daugiausiai — 99,9 sek., numatyta
— sin.

(TIG AC) AC bangos forma

Leidzia pasirinkti reikiama AC bangos forma.

N - .
Numatytoji verté &4

(TIG AC) AC daznis

TIG AC suvirinimo metu leidzia reguliuoti polisSkumo
keitimo daznij.

Uztikrina geresnj fokusavima ir didesni elektros lanko
stabiluma.

Parametry nustatymas: hercai (Hz).

Maziausiai — 20Hz, daugiausiai — 200Hz, numatytoji verté
—100Hz

(TIG AC) AC balansas

Leidzia reguliuoti TIG AC suvirinimo darbo cikla.
LeidZzia trumpiau arba ilgiau islaikyti teigiama poliskuma.
Parametry nustatymas: procentai (proc.).

Maziausiai — 15 proc., daugiausiai — 65 proc., numatytoji
verté — 35 proc.

(TIG AC) Neraiski logika

Pasirinkus naudojamo elektrodo skersmeni, leidzia regu-
livoti lanko uzdegimo metu i sistema tickiama galia.
Leidzia tinkamai kaitinti elektroda ir (arba) galiuka iSlai-
kyti nepaliesta.

Parametry nustatymas: milimetrai (mm).

Maziausiai — 0,1 mm, daugiausiai — 5,0mm, numatytasis —
2,4 mm

Easy rounding

TIG AC lanko uzdegimo metu leidzia tiekti daugiau ener-
gijos.

Elektrodas uzapvalinamas tolygiai ir tinkamai.

Uzsidegus lankui §i funkcija i§jungiama.

Tiekiama galia priklauso nuo neraiskioje logikoje nustato
elektrodo skersmens.

Numatytoji verté — i§jungta

AC - DC laiko derinys

Ljungus AC MIX funkcija leidzia reguliuoti suvirinimo
nuolatine srove laika.

Parametry nustatymas: sekundés (sek.).

Maziausiai — 0,02 sek., daugiausiai — 2,00 sek., numatyta-
sis parametras — 0,24 sek.

AC-AC laiko derinys

Ljungus AC MIX funkcija leidzia reguliuoti suvirinimo
kintama srove laika.

Parametry nustatymas: sekundés (sek.).

Maziausiai — 0,02 sek., daugiausiai — 2,00 sek., numatyta-
sis parametras — 0,24 sek.

(DC) Suvirinimo srové

[jungus AC MIX funkcija leidzia reguliuoti suvirinimo nuo-
latine srove srove.

Parametry nustatymas: procentai (proc.).

Maziausiai — 1 proc., daugiausiai — 200 proc., numatytoji
verté — 100 proc.
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Suvirinimo volframo elektrodais inertinése dujose jjungi-
mas (HF)

Leidzia pasirinkti reikiamus lanko uzdegimo rezimus.

[j. = HF START, i§j. = LIFT START, numatytoji verté¢ —
HF START

Kontaktinis suvirinimas

Leidzia jjungti kontaktinio suvirinimo procesa ir nustatyti
suvirinimo trukme.

Leidzia pasirinkti suvirinimo proceso

laika. Parametry nustatymas: sekundés (sek.).
Minimumas — i§jungta, maksimumas — 99,9 sek., numaty-
toji verté — i§jungta.

Restart

Leidzia jjungti paleidimo i$§ naujo funkcija.

Mazinant srov¢ arba i$ naujo paleidziant suvirinimo cikla
leidzia iSkart uzgesinti lanka.

0 =1§j., 1 = ij., numatytoji verté — {j.

(TIG DC) ,,Easy joining* funkcija

Prie$ atkuriant i§ anksto nustatytas suvirinimo salygas
impulsinio suvirinimo atveju leidzia uzdegti lanka, nusta-
tyti srove ir funkcijos trukmeg.

Sukabinamojo suvirinimo metu leidzia nustatyti didesni
greit] ir didesni tiksluma.

Parametry nustatymas: sekundés (sek.).

Maziausiai — 0,1 sek., daugiausiai — 25,0 sek., numatytoji
verté — iSjungta

(TIG AC) Papildoma energija

Leidzia subalansuoti srove teigiamo ir neigiamo polisku-
mo atzvilgiu.

Dél to baziné medziaga buina §varesné, o suvirinimo nasu-
mas didesnis bei i$laikoma nepasikeitusi vidutinés srovés
verte.

Parametry nustatymas: procentai (proc.).

Maziausiai — 1 proc., daugiausiai — 200 proc., numatytoji
verté — 100 proc.

Leidzia pasirinkti reikiama grafing sasaja:

XE (Rezimas pradedantiesiems)

XA (Rezimas pazengusiems)

XP (Rezimas profesionalams)

Leidzia pasiekti aukstesnius sarankos lygius:

USER: naudotojas

SERV: priezitira

vaBW: vaBW

Uzrakinimas / atrakinimas

Leidzia uzrakinti pulto valdiklius ir jvesti apsaugos koda
(zr. skyriuje ,,Uzrakinimas / atrakinimas‘).

Zirzeklio tonas

Leidzia keisti zirzeklio tona.

Minimumas — i§jungta, maksimumas — 10, numatytoji
verté — 5.

Kontrastas

Leidzia keisti ekrano kontrasta.

Minimumas — 0, maksimumas — 50

(U/D) Keitimo zingsnis

[ virSy ir apacia vedanciais mygtukais leidzia keisti kitimo
zingsnj.

Minimumas — i§jungta, maksimumas — MAX, numatytoji
verte — 1.

CHI, CH2, CH3, CH4 ISorinis parametras

Leidzia tvarkyti iSorini parametra 1 (maZziausia verte,
didziausia verté, numatytoji verté, pasirinktas parametras).
(Zr. skyriuje ,,I3oriniy valdikliy reguliavimas®).

U/D degiklis

Leidzia valdyti iSorini parametra (U/D).

0 = i§jungta, | = srové
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Srovés rodmuo

Leidzia perziuréti fakting suvirinimo srovés verte.
Leidzia nustatyti suvirinimo srovés rodymo rezima.
[tampos rodmuo

Leidzia perzitréti fakting suvirinimo jtampos vertg.
Leidzia nustatyti suvirinimo jtampos rodymo rezima.
Apsaugos ribos

LeidZzia nustatyti ispéjimo ribas ir apsaugos ribas.

Leidzia tiksliai valdyti ivairius suvirinimo etapus (zr. sky-
rivje ,,Apsaugy ribos‘).

3.5 Programy langas

1

Bendroji informacija

Leidzia saugoti ir tvarkyti 64 suvirinimo programas, pritai-
komas pagal operatoriaus poreikius.

7—> Oa 00v |
6 —» WELDING DEHO
5 —» I:l IEEA
o s

1 Pasirinktos programos procesas

2 Suvirinimo rezimas

3 Srovés impulsas

4 Pasirinktos programos numeris

5 Pasirinktos programos pagrindiniai parametrai
6 Pasirinktos programos aprasymas

7 Matavimai

Programos i$saugojimas

Maziausiai 1 sekunde palik¢ nuspausta Pro
atidarykite programy i§saugojimo meniu.

mygtuka,
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Sukdami kodavimo jrenginj pasirinkite reikiama programa
(arba tusCia atmintj)

o

Programa i§saugota

Atmintis tuscia
Paspaude¢ mygtuka (2) ) , atSaukite procediira.

Paspaude¢ mygtuka (3) 8%@ , 1§saugokite visus naujau-
sius pasirinktos programos nustatymus.

o
L]
WELDING DEMO
ABCDEFGHI JKLMNEPQRS
TUVUXYZ . -+ 872! _$%&’
8122456789

=@ ]
bt

1 2 3

[veskite programos apraSyma.

- Pasuk¢ kodavimo irengini pasirinkite reikiama raidg.

- Paspaud¢ kodavimo irengini i§saugokite pasirinkta raide.
- Paspaude mygtuka (1) «— , iStrinkite paskuting ivesta
raidg.

Paspaude mygtuka (2) @ , atSaukite procedura.
Paspaud¢ mygtuka (3) @%@ , patvirtinkite procedura.

O
S
!

2
Jei nauja programa norite i§saugoti jau uzimtoje atminties
vietoje, atminties vietai iSvalyti reikés atlikti papildoma
procediira.

Paspaude mygtuka (2) =) , atSaukite proceduira.
Pasirinkta programa paSalinkite paspaude mygtuka (1)

Toliau teskite i$saugojimo procediira.

Programos nuskaitymas

Paspaude Prge) mygtuka nuskaitykite pirmaja programa.

s Oa 0.0v |
WELDING DEMO
1. oo

< !
AR

Paspaude Pr@ mygtuka pasirinkite reikiama programa.

Pasuke¢ kodavimo {renginj pasirinkite reikiama programa.

Nuskaitomos tik uzimtos atminties vietos, o tuscios —
automatiskai praleidziamos.

Programos atSaukimas

Maziausiai 1 sekundg¢ palike¢ nuspausta Prg mygtuka,

atidarykite programy atSaukimas meniu.

WELDING DEMO

@<
>
ST

1

Pasuke kodavimo jrenginj pasirinkite reikiama programa.

Pasirinkta programa iStrinkite paspaude mygtuka (1)
o8 .

Paspaude mygtuka (2) = ) | patvirtinkite procediira.
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Paspaude mygtuka (1) &3 , patvirtinkite procedra.

Paspaude mygtuka (2) %) , atSaukite procediira.

3.6 Sasajos pritaikymas pagal savo poreikius

1 7 segmenty lango pritaikymas pagal asmeninius poreikius

[Setup XP User ]

152+—:
80 v

"V

=
y 4
2 4

Paspaudg ir maziausiai 5 sekundes palaik¢ kodavimo iren-
ginio mygtuka atverkite sarankos langa.

Pasuke kodavimo jrengini pasirinkite reikiama parametra.
Paspaude mygtuka (2) , pasirinkta parametra i$sau-
gokite 7 segmenty lange.
Paspaude mygtuka (4) 38

G5 iSsaugokite ir uzdarykite
atverta langa.

Numatytasis I1

3.7 Sasajos pritaikymas pagal savo poreikius
Leidzia pagal savo poreikius pritaikyti pagrindinio meniu parame-
trus.

500 Leidzia pasirinkti reikiama grafing sasaja:
XE (Rezimas pradedantiesiems)
XA (Rezimas pazengusiems)
XP (Rezimas profesionalams)

bohlerwelding

PROCESAS | PARAMETRAS
XE | MMA I,
TIG DC L L WA
TIG AC I L M L L
fiftt Lfif
XA | MMA I+~ |l 9
TIG DC I L A M rm
1~ WY ©
TIG AC I L M omer
[, # e Sz B%
ef L\
XP | MMA L+~ 0o O Do
DG AS
TIG DC T YRR BT Y B
[ M an
A W T T |
TIG AC T YRR BT Y B
[ M MU v
[, WA C I Y TR B
M A HH H% ef

3.8 Uzrakinimas / atrakinimas
Leidzia {vedus slaptazodi valdymo pultu uzrakinti visus nustatymus.

Paspaud¢ ir maziausiai 5 sekundes palaik¢ kodavimo irenginio
mygtuka atverkite sarankos langa.

(Setup XP User |

9531
e Off

T Ta

Pasirinkite reikiama parametra (551).

(Setup XP User |

951
e 20

[Tl

Paspaudg¢ kodavimo jrenginio mygtuka sureguliuokite pasirinkta
parametra.

Pasuke kodavimo jrenginj jveskite skaitinj koda (slaptazody).
Paspaud¢ kodavimo {renginio mygtuka patvirtinkite pakeitimus.
Paspaude mygtuka (4) 5:5‘: iSsaugokite ir uzdarykite atverta langa.
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> Oa 0.0v |
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el 3G [ru]

Bandant uzrakintu valdymo pultu atlikti kokius nors veiksmus, atsive-
ria specialus langas.

o

Oa 0.Ov |

:

i
L

(@ 23
el 3G [ru]

- Pulto funkcijas laikinai (5 minutes) naudoti galite pasuke¢ koda-
vimo irenginio rankenél¢ ir jved¢ teisinga slaptazodi.
Paspaud¢ mygtuka / kodavimo irengini patvirtinkite atliktus
pakeitimus.

(Setup XP User |

9531
e Off

T Ta

- Valdymo pulta visam laikui atrakinti galite atvér¢ sarankos
langa (vadovaukités auksciau pateiktais nurodymais) ir iSjunge
551 parametra. oo
Paspaude mygtuka (4) g%  patvirtinkite atliktus pakeitimus.

3.9 ISoriniy valdikliy valdymas
Leidzia nustatyti suvirinimo parametry valdymo buda iSoriniais
prietaisais (RC, degikliu ir kt.).

(Setup XP User |

602

=
I e

Paspaude ir maziausiai 5 sekundes palaik¢ kodavimo irenginio
mygtuka atverkite sarankos langa.
Pasirinkite reikiama parametra (602).
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Min 3
w  JCUA
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1 3 4

Paspaude¢ kodavimo irenginio mygtuka atverkite ,,iSoriniy valdikliy
valdymo* langa.

Paspaude mygtuka (1) pasirinkite reikiama RC nuotolinio valdymo
pulto isvesti (CH1, CH2, CH3, CH4).

Paspaud¢ kodavimo jrenginio mygtuka pasirinkite reikiama para-
metra (min. ir maks. parametra).

Pasuk¢ kodavimo jrenginj nustatykite reikiamg parametra (min. ir
maks. parametra).

Paspaude mygtuka (4) Y iSsaugokite ir uzdarykite atverta

Exit
langa.
Paspaud¢ mygtuka (3) L) , atSaukite procedura.

3.10 Apsaugos ribos

LeidZia suvirinimo procesa kontroliuoti pagrindiniams i$matuoja-
miems parametrams nustaCius jspéjamasias ribas /A min A Max
ir apsaugos ribas O v ) max

I

Suvirinimo sroveé

Suvirinimo jtampa

r" Automatizuotas judéjimas

Setup XP vaBW |

801

o
[N

Paspaudg ir maziausiai 5 sekundes palaik¢ kodavimo jrenginio
mygtuka atverkite sarankos langa.
Pasirinkite reikiama parametra (801).

L A Min Max

o  OFF OFF
a [OFF OFF
@:ﬂﬂlﬂflt@l@ﬁ@'

Paspaud¢ kodavimo irenginio mygtuka atverkite ,,apsaugos riby*

langa.

Paspaude mygtuka (1) ©F pasirinkite reikiama parametra.

Paspaude mygtuka (2) pasirinkite apsaugos riby nustatymo biida
A




A / \'} Absoliucioji verté
%

Procentiné verté

i 1f
]l A Min Max

— & OFF OFF
s— o [OFF OFF

Gl | oo | 29 [P «—a

7 Ispéjamuyjy riby eiluté

8 Ispé&jimy eiluté

9 Minimaliy lygiy stulpelis
10 Maksimaliy lygiy stulpelis

Paspaudg¢ kodavimo irenginio mygtuka pasirinkite reikiama laukeli
(pasirinktas laukelis parodomas atvirkstinio kontrasto spalvomis).
Pasuke kodavimo {rengini sureguliuokite pasirinkta riba.

Paspaude mygtuka (4) @%@ i$saugokite ir uzdarykite atverta
langa. '

& E Q05 At

(@

Virsijus viena i$ ispéjamyju riby valdymo pulte isijungia vaizdinis
signalas.

Virsijus viena i§ {spéjamuyjy riby valdymo pulte {sijungia vaizdinis
signalas ir iSkart sustabdomos visos suvirinimo procediiros.

Kad lanko uzdegimo ir uzgesinimo metu klaidy signalai neisijung-

ty, galima nustatyti suvirinimo filtry pradzia ir pabaiga (zr. skyriuje
»Saranka®, parametrai 802-803-804).

3.11 [spéjimu langas
Leidzia pamatyti {spéjima ir perziGréti pagrindinius problemos
sprendimy budus.

1 2 3

A E01 |}
.

1 Ispéjimo piktograma

2 Isp¢jimo kodas

EO1

bohler welding

3 Ispéjimo tipas

i

Ispéjimy kodai
EO1, E02, EO3

i

E10
4
El1,E19
?

L
E13
e
El4, EIS, EI8
<
E17

-DI‘_

E20

{}

E21
8
E22

-bl‘_

E27

{}

E28

E43

E99

Temperattiros {spéjimas

Galios modulio jspéjimas

Sistemos konfigtiracijos ispéjimas
Komunikacijos isp¢jimas (FP)
Negaliojancios programos {spéjimas
Komunikacijos isp¢jimas (uP-DSP)
Atminties trikties ispéjimas
Duomeny praradimo ispéjimas
Komunikacijos isp¢jimas (DSP)
Atminties trikties {spéjimas ( )
Atminties trikties {spéjimas ( ﬁ )
Nesuderinamy matavimy ispéjimas
Komunikacijos ispéjimas (HF)
Komunikacijos isp¢jimas (AC/DC)
Per mazos jtampos i{spéjimas
Sistemos maitinimo ispéjimas
Ausalo trikumo ispéjimas

Bendrasis ispéjimas
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Apsaugos riby kodas
E54 VirSytas sroveés lygis (ispéjamasis signalas)

Al

E62 Virsytas srovés lygis (ispéjimas)

Al

E55 VirSytas srovés lygis (ispéjamasis signalas)

At

E63 Virsytas srovés lygis (ispéjimas)

At

E56 VirSytas jtampos lygis (ispéjamasis signalas)

Vi

E64 Virsytas jtampos lygis (ispéjimas)

Vi

E57 VirSytas jtampos lygis (ispéjamasis signalas)

vt

E65 Virsytas jtampos lygis (ispéjimas)

vt

E70 Nesuderinamo ,,ISPEJIMO* jspéjamasis signalas

a

E71 Per aukstos skysto ausalo temperattiros {spéjimas

3.12 Galinis pultas

LJ ® 2
—) > @
@ @,
1 O & 3
o
—
=
—
| De—
1 Maitinimo kabelis
Ljunkite sistema { elektros tinkla.
2 Dujy jungiamoji detalé
3 Signalinio kabelio (CAN-BUS) ivestis (RC)
4 I§jungimo ir {jungimo jungiklis

@ [jungia suvirinimo aparato maitinima.

Jis gali buti nustatytas dvejose padétyse — ,,0* — i§jungta
ir ,,I — jjungta.
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3.13 Lizdy skydelis

1 Neigiamas maitinimo lizdas
@ [Zeminimo kabeliui suvirinimo elektrodu atveju arba degi-
kliui TIG suvirinimo atveju prijungti.
2 Teigiamas maitinimo lizdas
Elektrodo degikliui MMA atveju arba j{Zeminimo kabeliui
TIG atveju prijungti.
3 Duju jungiamoji detalé

@

4 Signalinio kabelio jvestis (TIG degiklis)

4 PRIEDAI

4.1 Bendrojo pobtidzio

Nuotolinis valdymo pultas ima veikti prijungus prie maitinimo
Saltinio. Prijungti galima ir {jungus sistema.

Prijungus RC valdikli, maitinimo $altinio valdymo pultas licka
jjungtas, kad buty galima atlikti norimus pakeitimus. Maitinimo
Saltinio valdymo pultu padaryti pakeitimai taip pat rodomo RC
valdiklyje ir atvirks¢iai.

4.2 RC 100 nuotolinis valdymo pultas

RC 100 yra nuotolinis valdymo pultas, skirtas valdyti ekrang ir
reguliuoti suvirinimo srove bei jtampa.

"Zr. instrukcijose".

4.3 RC 120 kojinis nuotolinio valdymo pultas TIG
suvirinimui

I$é¢jimo srové, keiCiant pedalo pavirSiaus
spaudimo stipruma, imama kontroliuoti nuo
maziausios iki didziausios vertés (galima
ivesti i SARANKOS lango).
Mikrojungikliu jjungiamas pirminis signa-
las, esant maziausiam slégiui.




4.4 RC 180 nuotolinis valdymo pultas

Siuo nuotolinio valdymo pultu galima pakeisti i§¢jimo srove neda-
rant jtakos suvirinimo procesui.

"Zr. instrukcijose".

RC 200 yra nuotolinis valdymo pultas, skirtas valdyti ekrana ir
reguliuoti visus prijungto maitinimo Saltinio parametrus.

"Zr. instrukcijose".

4.6 ST... serijos degikliai

"Zr. instrukcijose".

4.7 ST...U/D serijos degikliai

U/D serijos degikliai — tai skaitmeniniai TIG degikliai, kuriais
galima kontroliuoti pagrindinius suvirinimo parametrus:

- Suvirinimo srove;

- programos iskvietima.

(Zr. skyriuje ,,Saranka®).

"Zr. instrukcijose".

bohlerwelding

4.8 ST...DIGITIG serijos degikliai

4.8.1 Bendroji informacija

DIGITIG serijos degikliai — tai skaitmeniniai TIG degikliai, kuriais
galima kontroliuoti pagrindinius suvirinimo parametrus:

- suvirinimo srove;

- programos iskvietima.

3 ir 4 parametrus galima pritaikyti pagal savo poreikius.

(Zr. skyriuje ,,Saranka®).
"Zr. instrukcijose".
5 TECHNINE PRIEZIURA

Kasdiening sistemos priezitira butina atlikti pagal
gamintojo nurodymus.

Visus techninés priezitiros darbus gali atlikti tik kvalifikuotas
personalas.

Jei iranga veikia, visas prieigas ir eksploatacines dureles bei dang-
Cius reikia uzdaryti ir uzrakinti.

Neigalioty sistemos pakeitimy atlikti negalima. Neleiskite, kad
greta védinimo boksteliy ir ant jy kauptysi dulkes.

Pries atlikdami darbus atjunkite maitinima!
I Atlikite Sias reguliarias maitinimo Saltinio patikras:
1} - Zemo slégio suslégtojo oro srove ir minkstais Sepe-
Ciais iSvalykite maitinimo Saltinio vidy;

- Patikrinkite elektros jungtis ir visus jungiamuosius
kabelius.

~

Atlikdami degiklio daliy, elektrody laikikliy ir (arba) izeminimo
kabeliy techning priezitira ar keitima:
Patikrinkite daliy temperattra ir isitikinkite, kad jie

E neperkaitg.

Visada naudokite saugumo standarty reikalavimus
atitinkancias pirStines.

Naudokite tinkamus verzliarak¢ius ir jrankius.

Nesilaikant techninés priezitiros nurodymy nutriiksta visy garantijy
galiojimas ir gamintojas atsisako isipareigojimo prisiimti bet kokia
atsakomybe.
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6 GEDIMU SALINIMAS

Visus sistemos daliy remonto ar keitimo darbus atlikti
gali tik kvalifikuotas personalas.

Jei sistemos dalis remontuos ar keis nejgalioti darbuotojais, nutrtiks
gaminio garantijos galiojimas.
Sistemos negalima modifikuoti jokiu budu.

Gamintojas neprisiims atsakomybés, jei naudotojas nesilaikys $iy

nurodymu.

Sistema neisijungia (zalia diodiné lemputé nedega)

Priezastis
Sprendimas

Priezastis
Sprendimas

Priezastis
Sprendimas

Priezastis
Sprendimas

Priezastis
Sprendimas

Lizde néra jtampos.

Patikrinkite ir pagal poreiki suremontuokite elektros
sistema.

Darbus atlikti gali tik kvalifikuotas personalas.

Sugedes kistukas arba kabelis.
Pakeiskite sugedusia dalj.

Susisiekite su artimiausiu aptarnavimo
suremontuoty sistema.

centru, kad

Perdege¢ linijos saugiklis.
Pakeiskite sugedusia dali.

Sugedes jjungimo ir i§jungimo jungiklis.
Pakeiskite sugedusia dali.

Susisiekite su artimiausiu aptarnavimo
suremontuoty sistema.

centru, kad

Gedimas elektronikos dalyje.
Susisiekite su artimiausiu aptarnavimo
suremontuoty sistema.

centru, kad

18¢jime néra galios (sistema nevirina)

Priezastis
Sprendimas

Priezastis
Sprendimas
Priezastis
Sprendimas
Priezastis

Sprendimas

Priezastis
Sprendimas

Sugedes degiklio jjungimo mygtukas.
Pakeiskite sugedusia dalj.

Susisiekite su artimiausiu aptarnavimo
suremontuoty sistema.

centru, kad

Sistema perkaito (temperatiiros {spéjamasis signalas
— dega geltonos spalvos diodiné lempute).
Neis§junge palaukite, kol sistema atvés.

Netinkama {zeminimo jungtis.
Tinkamai izeminkite sistema.
Dar karta perskaitykite skyriy ,,Montavimas®.

Tinklo jtampa virSija ribas (dega geltonos spalvos
diodiné lemputé).

Tinklo jtampa graZinkite i leistinas tinklo {tampos
ribas.

Tinkamai prijunkite sistema.

Perskaitykite skyriy ,,Jungtys®.

Gedimas elektronikos dalyje.
Susisiekite su artimiausiu aptarnavimo centru, kad
suremontuoty sistema.

Netinkama i$¢jimo galia

Priezastis
Sprendimas

222

Netinkamas suvirinimo / pjovimo proceso pasirinki-
mas arba sugedes pasirinkimo jungiklis.
Tinkamai pasirinkite suvirinimo / pjovimo procesa.

Priezastis

Sprendimas

Priezastis

Sprendimas

Priezastis
Sprendimas

Priezastis
Sprendimas

Neteisingai nustatyti sistemos parametrai arba funk-
cijos.

I$ naujo nustatykite sistema ir suvirinimo / pjovimo
parametrus.

Sugedes suvirinimo / pjovimo srovei reguliuoti skir-
tas potenciometras / kodavimo irenginys.

Pakeiskite sugedusia dalj.

Susisiekite su artimiausiu aptarnavimo centru, kad
suremontuoty sistema.

Tinklo {tampa virSija ribas.
Tinkamai prijunkite sistema.
Perskaitykite skyriy ,,Jungtys®.

Gedimas elektronikos dalyje.
Susisiekite su artimiausiu aptarnavimo centru, kad
suremontuoty sistema.

Lanko nestabilumas

Priezastis
Sprendimas

Priezastis
Sprendimas

Priezastis
Sprendimas

Nepakanka apsauginiy duju.

Sureguliuokite dujy srauta.

Patikrinkite, ar degiklio sklaidytuvas ir dujy antgalis
yra geros bukleés.

Drégmé suvirinimo dujose.
Visada naudokite kokybiskas medziagas ir produktus.
Pasirtipinkite gera tickimo sistemos bukle.

Netinkami suvirinimo / pjovimo parametrai.

Atidziai patikrinkite suvirinimo / pjovimo sistema.
Susisiekite su artimiausiu aptarnavimo centru, kad
suremontuoty sistema.

Nepakankamas prasiskverbimas

Priezastis
Sprendimas

Priezastis
Sprendimas

Priezastis
Sprendimas

Priezastis
Sprendimas

Netinkamas suvirinimo / pjovimo rezimas.
Sumazinkite suvirinimo / pjovimo greiti.

Netinkami suvirinimo / pjovimo parametrai.
Padidinkite suvirinimo / pjovimo srove.

Netinkamai paruostas krastas.
Pagilinkite griovelius.

Virinama / pjaunama dalis per didelé.
Padidinkite suvirinimo / pjovimo srove.

Volframo priemaiSos

Priezastis
Sprendimas

Priezastis
Sprendimas

Priezastis
Sprendimas

Paslés
Priezastis
Sprendimas

Netinkami suvirinimo parametrai.
Sumazinkite suvirinimo elektros lanko jtampa.
Naudokite didesnio diametro elektroda.

Netinkamas elektrodas.
Visada naudokite kokybiskas medziagas ir produktus.
Atsargiai pasmailinkite elektroda.

Netinkamas suvirinimo rezimas.
Venkite elektrodo ir suvirinimo sitilés kontakto.

Nepakanka apsauginiy dujy.

Sureguliuokite dujy srauta.

Patikrinkite, ar degiklio sklaidytuvas ir dujy antgalis
yra geros biuklés.




Prikibimas
Priezastis  Netinkami suvirinimo / pjovimo parametrai.
Sprendimas Padidinkite suvirinimo / pjovimo srove.

Priezastis  Netinkamas suvirinimo rezimas.
Sprendimas Padidinkite degiklio kampa.

Priezastis  Virinama / pjaunama dalis per didelé.
Sprendimas Padidinkite suvirinimo / pjovimo srove. Padidinkite
suvirinimo jtampa.

Ipjovimai
Priezastis ~ Netinkami suvirinimo parametrai.
Sprendimas Sumazinkite suvirinimo jtampa.

Priezastis  Netinkamas suvirinimo rezimas.
Sprendimas Uzvirindami sumazinkite Soninés vibracijos greiti.
Suvirindami sumazinkite judéjimo greitj.

Priezastis  Nepakanka apsauginiy duju.

Sprendimas Naudokite suvirinamoms medziagoms tinkamas
dujas.

Oksidacija

Priezastis ~ Nepakankama dujy apsauga.

Sprendimas Sureguliuokite duju srauta.
Patikrinkite, ar degiklio sklaidytuvas ir dujy antgalis
yra geros bukleés.

Akytumas

Priezastis  Ant suvirinamy / pjaunamy ruosiniy yra tepalo, lako,

rudziy arba nesvarumy.

Sprendimas Pries suvirindami ruoSinius kruopsciai nuvalykite.

Priezastis  Ant uzpildo medziagos yra tepalo, lako, rudziy ar

nesvarumuy.

Sprendimas Visada naudokite kokybiskas medZziagas ir produktus.
Bitinai pasirtipinkite gera uzpildo metalo bukle.

Priezastis  Drégmé uzpildo metale.
Sprendimas Visada naudokite kokybiskas medziagas ir produktus.
Bitinai pasiripinkite gera uzpildo metalo bukle.

Priezastis ~ Netinkamo ilgio lankas.
Sprendimas Sumazinkite atstuma nuo elektrodo iki ruosinio.
Sumazinkite suvirinimo itampa.

Priezastis  Drégmé suvirinimo / pjovimo dujose.
Sprendimas Visada naudokite kokybiskas medZziagas ir produktus.
Pasirtipinkite gera tiekimo sistemos bukle.

Priezastis  Nepakanka apsauginiy duju.

Sprendimas Sureguliuokite dujy srauta.
Patikrinkite, ar degiklio sklaidytuvas ir dujy antgalis
yra geros buklés.

Priezastis  Suvirinimo sitilé per greitai sukietéja.

Sprendimas Suvirindami / pjaudami sumazinkite judé¢jimo greiti.
I8 anksto pasildykite ketinama suvirinti / pjauti ruosi-
nj. Padidinkite suvirinimo / pjovimo srovg.

Itrukimai nuo kars¢io
Priezastis ~ Netinkami suvirinimo / pjovimo parametrai.
Sprendimas Sumazinkite suvirinimo / pjovimo itampa.

b(’jhlerv\*nldir g
Priezastis  Ant suvirinamy / pjaunamy ruoS$iniy yra tepalo, lako,
rudziy arba ne$varumuy.
Sprendimas Prie§ suvirindami / pjaudami ruo$inius kruopsciai
nuvalykite.
Priezastis  Ant uzpildo metalo yra tepalo, lako, ridziy ar ne$va-
rumy.
Sprendimas Visada naudokite kokybiskas medziagas ir produktus.
Bitinai pasirtipinkite gera uzpildo metalo bukle.

Priezastis  Netinkamas suvirinimo / pjovimo rezimas.
Sprendimas Atlikite tinkama suvirinamo / pjaunamo sujungimo
veiksmuy seka.

Itrukimai atvésus

Priezastis  Drégmé uzpildo metale.

Sprendimas Visada naudokite kokybiskas medziagas ir produktus.
Bitinai pasirtipinkite gera uzpildo metalo bukle.

Priezastis  Ypatinga suvirinamos / pjaunamos jungties geometrija.
Sprendimas I§ anksto pasildykite ketinamus suvirinti / pjauti ruo-
Sinius.
Baige virinti pasildykite.
Atlikite tinkama suvirinamo / pjaunamo sujungimo
veiksmuy seka.

Kilus abejonéms ir (arba) problemoms nedvejodami kreipkités |
artimiausia klienty aptarnavimo centra.

7 SUVIRINIMO TEORIJA

7.1 Lankinis rankinis suvirinimas glaistytuoju elektro-
du (MMA)

Krasty paruosimas
Kad suvirinimo sitilés buty geros kokybés, dirbkite su Svariomis
dalimis, nepazeistomis oksidacijos, ridziy ar kity terSaly.

Elektrodo pasirinkimas

Ketinamo naudoti elektrodo skersmuo priklauso nuo medziagos
storio, sitilés padéties ir tipo bei suvirinamo ruo$inio paruoSimo
budo.

Didelio skersmens elektrodams reikia labai didelés srovés ir kaitros
suvirinimo metu.

Dangos tipas Savybé Naudojimas
Rutilas Lengva naudoti Visos padétys
Rugstis Didelis lydymosi

greitis Plokscias
Bazinis Auksta sitiliy kokybé Visos padétys

Suvirinimo srovés pasirinkimas
Su elektrodo tipu susijusi suvirinimo srovés intervala nurodo
gamintojas (iprastai ant elektrodo pakuotés).
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Lanko uzdegimas ir palaikymas

Elektros lankas sukuriamas elektrodo galiuka braukiant ruoSiniu,
sujungtu su {zeminimo kabeliu. Elektroda greitai patraukus i nor-
maly suvirinimo atstuma lankas uzsidega.

Kad lanko uzdegimas vykty sklandziau, reikia naudoti didesng
prading srove. Dél to elektrodo galiukas staigiai ikaista ir dél to
grei¢iau uzsidega lankas (trumpalaikis suvirinimo srovés padidéji-
mas elektrodo uzdegimo metu).

Uzdegus lanka, centriné elektrodo dalis ima lydytis ir suformuoja
mazycius laSelius, kurie suteka { ruo$inio pavirSiuje esancia suvi-
rinimo sitle.

ISorine elektrodo danga i suvirinimo sitile teka apsauginés dujos,
uztikrinanc¢ios gera suvirinimo kokybe.

Kad susiformave iSsilydziusios medziagos laSeliai dél trumpojo
jungimo neuzgesinty lanko, o elektrodas neprikibty prie suvirinimo
sitilés (dél mazo atstumo), suvirinimo srové trumpam padidinama,
kad buty iSvengta trumpojo jungimo (lanko galia).

Elektrodui prie ruoSinio prikibus, trumpojo jungimo srove¢ bitina
sumazinti iki minimumo (apsauga nuo prikibimo).

Suvirinimo darbai

Suvirinimo padétis priklauso nuo apimties; elektrodas jprastai juda
dél vibracijos ir nustoja judéti ties sitilés Sonais. Viskas vyksta taip,
kad centre neatsirasty uzpildo metalo pertekliaus.

Slako $alinimas
Jei suvirinama dengtais elektrodais, po kiekvieno veiksmo biitina
pasalinti Slaka.
Slakas pagalinamas nedideliu kiijeliu arba nugvei¢iamas (jei trupa).

7.2 TIG suvirinimas (nepertraukiamas lankas)

TIG (suvirinimas volframo elektrodu inertinése dujose) suvirinimo
procesas yra paremtas elektros lanku tarp nedylancio elektrodo
(grynas arba lydytas volframas, kurio apytikslé lydymosi tempe-
ratira siekia 3370 °C) ir ruosinio; inertiniy dujy (argono) aplinka
saugo suvirinimo sitlg.

Kad volframas pavojingai nejsimaiSyty | sitilg, elektrodas jokiu
btidu negali liestis su ruosiniu; dél Sios priezasties suvirinimo mai-
tinimo Saltinyje iprastai yra sumontuotas lanko uzdegimo itaisas,
kuris generuoja auksto daznio, aukstos jtampos iSkrova tarp elekt-
rodo galiuko ir ruosinio.

Dél elektros kibirksties jonizuojanciy dujy aplinkoje lankas yra
uzdegamas elektrodo nelieciant prie ruosinio.

Galimas ir kitoks uzdegimo biidas, kai {simaiSo mazesnis volframo
kiekis — uzdegimas pakeliant. Siuo atveju nereikia auksto daznio.
Reikia tik pradinio trumpojo jungimo naudojant nedidelg srove tarp
elektrodo ir ruosinio; elektroda pakélus lankas uzsidega, o srové
ima didéti iki nustatytos suvirinimo vertes.

Kad sitlés galai buty geresnés kokybes, labai svarbu atidziai kon-
troliuoti srovés maz¢jima ir uztikrinti, kad uzgesus lankui { suviri-
nimo sitle dar kelias sekundes tekéty dujos.

Daugeliu atveju naudinga naudoti dvi i§ anksto nustatytas suvirini-
mo sroves ir turéti galimybe lengvai viena pakeisti kita (DVIEJU
LYGIU).
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Suvirinimo poliskumas

NSTP (nuolatiné srove, tiesinis poliSkumas)

Tai dazniausiai naudojamas poliSkumas, uztikrinantis nedideli
elektrodo (1) nusidévéjima, nes 70 proc. karscio yra sutelkiama |
anoda (detalg).

Naudojant didelj judéjimo greitj ir nedidelj karst{ suformuojamos
siauros ir gilios suvirinimo sitilés.

Daugeli medziagy, iSskyrus aliuminj (ir jo lydinius) bei magni,
galima virinti naudojant $j poliskuma.

©

2 [\~

NSAP (nuolatiné srove, atvirkstinis polisSkumas)

Atvirkstinis poliSkumas naudojamas sunkiai lydaus oksido sluoks-
niu dengtiems lydiniams suvirinti, kai reikalinga aukstesné lydy-
mosi temperatiira.

Dideliy sroviy naudoti negalima, nes dél to smarkiai nusidévi
elektrodas.

®

o I\~

NSTPI (nuolatiné srove, tiesinis poliskumas, impulsinis)
Naudojant impulsing nuolating srove ypatingomis darbo salygo-
mis lengviau kontroliuojamas suvirinimo sitilés plotis ir gylis.
Suvirinimo sitlé suformuojama pikiniais impulsais (Ip), kai tuo
tarpu baziné srové (Ib) palaiko degantj lanka.

Sis rezimas palengvina plonesniy metalo lak$ty suvirinima.
Susidaro maziau deformaciju, pasickiamas geresnis susiformavi-
mo koeficientas ir susidaro maziau itrikimy nuo karscio bei dujy
prasiskverbimo atveju.

Padidinus dazni (MF) lankas tampa siauresnis, labiau koncentruo-
tas, stabilesnis ir pageréja plony laksty suvirinimo kokybé.

T
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7.2.1 Plieno TIG suvirinimas

TIG procedira yra labai efektyvi suvirinant anglinio plieno ir plie-
no lydinio ruoSinius, pavyzdziui, suvirinant vamzdziy pagrindines
sitiles ir tokias vietas, kur svarbu grozis.

Reikalingas tiesinis poliSkumas (NSTP)

Krasty paruosimas
Atidziai nuvalykite ir paruoskite krastus.

Elektrodo pasirinkimas ir paruosimas
Rekomenduojama naudoti torio volframo elektrodus (2 proc. torio
raudonos spalvos) arba cerio ar lantano elektrodus, kuriy skersmuo yra:

Elektrodo @ (mm) srovés intervalas (A)
1.0 15+75
1.6 60+150
2.4 130+240

Elektroda reikia nusmailinti, kaip pavaizduota paveiksle.

>

o () srovés intervalas
30 0+30
60+90 30+120
90+120 120+250
Uzpildo metalas

Uzpildo strypy mechaninés savybés turi sutapti su pagrindinio
metalo savybémis.

Nenaudokite i§ pagrindinio metalo gautas juosteles, nes jose gali
buti neSvarumy, galin¢iy neigiamai paveikti suvirinimo kokybe.

Apsauginés dujos
Iprastai naudojamas grynas argonas (99,99 proc.).

Suvirinimo srové| Elektrodo @ Dujy antgalio | Argono srautas
(A) (mm) n° @ (mm) (/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 Vario TIG suvirinimas

TIG suvirinimo procesas yra charakterizuojamas didele karscio
koncentracija. Jis ypac tinkamas suvirinant didelio Siluminio laidu-
mo medziagas (pvz., varj).

Suvirindami varj TIG btidu vadovaukités tais paciais nurodymais,
kaip plieno suvirinimo TIG biidu atveju arba specialiais nurody-
mais.

bohlerwelding
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8 TECHNINES SPECIFIKACIJOS

URANOS 1700 AC/DC

URANOS 2200 AC/DC

Maitinimo jtampa Ul (50/60 Hz) 1x230V/115V £15% 1x230V/115V £15%

Zmax (esant PCC)* 349mQ 275mQ

Ilgo veikimo saugiklis 16A/25A 20A/30A

Komunikacinés §ynos SKAITMENINIS SKAITMENINIS

Didziausia jéjimo galia (kVA) 5 kVA 6.4 kVA

Didziausia jé¢jimo galia (kW) 5 kW 6.4 kW

Galios veiksnys PF 1 1

Naudingumo koeficientas (i) 80% 80%

Cosep 0.99 0.99

Didziausia j¢jimo srové I1max 21.7A/33.3A 27.6A/37.2A

Naudingumo srové I1eff 12.5A/19.5A 16A/22A

MMA darbiné srové (40°C)

(x=35%) 150/120A 180/130A

(x=60%) 120/100A 150/110A

(x=100%) 90/80A 130/90A

MMA darbiné srové (25°C)

(x=60%) - 180A

(x=100%) 150/120A 160/130A

TIG darbiné srové (40°C)

(x=35%) 170/150A 220/180A

(x=60%) 150/130A 170/140A

(x=100%) 130/110A 150/130A

TIG darbiné srové (25°C)

(x=60%) - 220A

(x=100%) 170/150A 180/180A

Reguliavimo ribos 12

MMA 3-150A 3-180A

TIG 3-170A 3-220A

Atviros grandinés jtampa Uo 80V 80V

Pikiné jtampa Up 10.1kV 10.1kV

IP apsaugos klasé 1P23S 1P23S

Izoliacijos klasé H H

Matmenys (IxSxA) 500x190x400 mm 500x190x400 mm

Svoris 18.8 Kg. 18.8 Kg.

Gamybos standartai EN 60974-1/EN 60974-3 EN 60974-1/EN 60974-3
EN 60974-10 EN 60974-10

Maitinimo kabelis 3x2.5 mm2 3x2.5 mm2

Maitinimo kabelio ilgis Sm Sm

%

Si jranga atitinka EN/IEC 61000-3-11 reikalavimus, jei didZiausia leistinas tik pilnutiné varZa sasajos su vie$uoju tinklu vietoje (bendrojo sujungimo

vietoje, PCC) yra mazesné arba lygi Zmax nurodytai vertei. Jei {ranga prijungta prie vie$os Zemos jtampos sistemos, tokiu atveju montuotojas arba

irangos naudotojas, pasitares su tinklo operatoriumi (jei batina), privalo pasir@ipinti irangos prijungimu.

* & iranga atitinka EN/IEC 61000-3-12 reikalavimus.
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MAGYAR
CE - MEGFELELOSEGI NYILATKOZAT
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

ezennel a berendezésrdl a kovetkezoket nyilatkozza URANOS 1700 AC/DC
URANOS 2200 AC/DC

megfelel a kovetkezé EU direktivaknak: 2014/35/EU KISFESZULTSEGU IRANYELV
2014/30/EU EMC IRANYELV
2011/65/EU RoHS IRANYELV

a kovetkez6 harmonizalt szabvanyok megfelelé modon alkalmazva lettek:

EN 60974-1:2018
EN 60974-3:2015
EN 60974-10:2015 Class A

A SELCO s.r.l. altal el6zetesen nem engedélyezett miiveletek és modositasok, érvénytelenitik ezt a bizonylatot.

Onara di Tombolo (PADOVA)

Selco s.r.l.

/e —

Lino Frasson
Fojegyz6

227




bohlerwelding

TARGYMUTATO

L FIGYELMEZTETES ......oooooeoeeeeeeeee oot 229
1.1 MUNKAKOITIYEZEL ..ottt ettt ettt ettt e e et et e e b e e b e esees e es e ensensensesesseebeeneeneeneenean 229
1.2 A felhasznaldk és mas személyek védelme ..... ....229
1.3 GOzok és gazok elleni védelem............cc.c........ ....230
1.4 Tiiz- és robbanasvédelem ....................... ....230
1.5 Védekezés gazpalackok hasznalata ESELEN...........ceeuvivrueuereieiieeceeieieee ettt st s s s ssnsssesesesenns 230
1.6 Elektromos aramiités elleni VEAEIEM...........cc.cciiiiiiiiiiiiiiiirc et 230
1.7 Elektromagneses terek €8 ZaVATOK ...........ccueuirieiiiiiiiinieiiieieie ettt 231
L8 TP WEACLESEE ...ttt ettt ettt ettt ettt b bt eh e bt e st ea et e b e b e e bt e bt ekt eh e e st e st e st et e benbe bt bt st eneenean

2 UZEMBE HELYEZES ......ccocooovvvinrrnnnne.
2.1 Felemelés, szallitas és kirakodas
2.2 A berendezés elhelyezése................
2.3 CSAIAKOZEALAS ...ttt ettt ettt ettt a et s bbbt b et b et ee e
24 TRIBPILES ...tttk h e bbbt b et b ettt e 232

3 A RENDSZER BEMUTATASA ... eee e 233
3.1 ARAIAN0S TUANIVALOK ...........ovooveeeeeeeeeeeeeeeeee oo 233
3.2 Eliils6 vezérlépult ...... ....233

3.3 F6 képerny® ... ....233
3.4 Beallitas ........ccceue. ...235
3.5 Programok KEPETIIYO .......ccueuiiuiiiiiiiiiiiiieie sttt ettt ettt ettt 238
3.6 INterfeSz SZEMELYTE SZADASA.........ecueiuieiiiieieite ettt ettt ettt bt bt ettt e st et e b et e be st ebeeseeneenean 239
3.7 INterfeSz SZEMELYTE SZADASA.........eeueeuieiieieiiit ettt h ettt ettt ettt st b e bt bt eaean 239
3.8 Zarolas/ZArolas fRlOLAASA ........ccueuiriiuiiiiiei ettt 240
3.9 Kiils6 vezérlések kezelése ..... ....240
3.10 Biztonsagi hatarértékek ... ...241
3.11 Riasztasok ablak.............. ....241
312 HALSO PANCL ...ttt ettt ettt h ettt a e e st h et h et st bt er e b st st e st h et s et eneebe s s e eneenan 242
313 ALJZALPANECT ...ttt bbb a et b e bt bbbt st e st ettt et b e bt bt eaean 242
4 TARTOZEKOK ...ttt 243
4.1 Altalanos tudnivalok (FAVVEZETIES) ........v.vveeveeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e eeee e eee e 243
4.2 RC 100 tAVVEZETIE ...ttt ettt ettt b ettt ebeenenea ...243
4.3 RC 120 tavvezérlo pedal TIG hegesztéshez ....243
4.4 RC 180 tAVVEZEIIS ..o ....243
4.5 RC 200 TAVVEZETIO ...nevitieietiiet ettt ettt ettt ettt s et a et es et e s e st et et e ae b e st et et ene b eneene s ene e 243
4.6 ST... 5010zatll hegeSZtOPISZEOLYOK ......eveuiitiieiiitei ettt 243
4.7 ST...U/D s010zatli he@eSZtOPISZLOLYOK ......eviiviirieiieiieiieiieieiestesteete ettt et e e stesbe s teeseeseeseessensesesseeseeseeseeseenes 243
4.8 ST...DIGITIG s0rozatli he@eszZtOPISZLOLYOK .......ccuiiieieieieieieete ettt ettt sttt ettt ssesaeebeeseeseeneenes 243
4.8.1 ALtalAN0S TUANIVALOK .........ovoveeeeeeeeeee oo e e e et s e e s s s e s s s seee e esseeeen 243
SKARBANTARTAS ...ttt 244
6 HIBAELHARITAS ......... ..244

7 HEGESZTESELMELET .

7.1 Bevont elektrodas kézi ivhegesztés (MMA).... ....246

7.2 TIG-hegeSztes (fOLYAMAt0OS TV).....cueieierieieeiieie ettt sttt ettt ettt et e et e eae et e eseeseessenaensensensesseeseeneenean 246

7.2.1 ACCIOK TIG NEEESZIESE. .......cuviriiieieieie ettt etttk ettt 247
8 MUSZAKI ADATOK ......coveroieiraiessaeiiseeessseesse sttt 248
SZIMBOLUMOK

A

6

-

228

Sulyos sériilés kdzvetlen veszélye, illetve veszélyes viselkedésmodok, amelyek sulyos sériiléshez vezethetnek

Fontos tanacs, amelyet kovetni kell kisebb sériilések vagy karokozas elkertilése végett

Miiszaki tartalmt megjegyzések a hasznalat megkonnyitése érdekében




1 FIGYELMEZTETES

Miel6tt barmilyen muiveletet végezne a gépen, alapo-
&m san olvassa el és sajatitsa el ennek a leirasnak a tartal-
mat.

Ne végezzen olyan moédositast vagy karbantartasi
tevékenységet, ami nincs eldirva.

A gyarté nem vallal felelosséget személyi sériilés vagy anyagi kar
esetén, ha az a leirasban foglaltak helytelen alkalmazésa, illetve
alkalmazasanak elmulasztasa miatt kovetkezett be.

)
§

* Minden berendezést kizardlag rendeltetésének megfeleld célokra
szabad hasznalni a tipustablan és/vagy jelen leirasban rogzitett
modokon, illetve miikodési tartomanyokon beliil, tovabba az orsza-
gos ¢és nemzetkdzi biztonsagi eldirasok betartasa mellett. A gyartd
altal kifejezetten rogzitettdl eltéré minden felhasznaldsi modot teljes
mértékben helytelennek és veszélyesnek kell tekinteni, és ilyen ese-
tekre a gyartd nem vallal semmilyen feleldsséget.

Ha a berendezés hasznalataval kapcsolatban barmi-
lyen bizonytalansag vagy nehézség mertil fel, konzul-
taljon képesitett szakemberekkel.

1.1 Munkakornyezet

» Ez a berendezés csak ipari kornyezetben, professzionalis célokra
hasznalhato.
A gyartdé semmilyen felelsséget nem vallal az olyan karokra,
amelyeket a késziilék haztartasi kornyezetben valo alkalmazasa
okozott.

* A berendezés -10°C és +40°C kozotti hdmérsekletli kdrnyeze-
tekben hasznalhato.
A berendezés -25°C és +55°C kozotti hdmérsékletii kornyeze-
tekben szallithato, illetve tarolhato.

* A berendezés csak olyan kornyezetekben hasznalhatd, amelyek
mentesek portdl, savtol, gaztol vagy mas korroziv anyagoktol.

* A berendezés nem hasznalhatd olyan kornyezetekben, amelyek
relativ paratartalma 40°C hémérsékleten 50%-nal magasabb.
A berendezés nem hasznalhatd olyan komyezetekben, amelyek
relativ paratartalma 20°C homérsékleten 90%-nal magasabb.

* A rendszer nem hasznalhaté tengerszint feletti 2 000 méternél
nagyobb magassagban.

Ne hasznalja ezt a gépet csOvezetékek fagytalanitisa-

ra.
A Ne hasznalja ezt a berendezést elemek és/vagy akku-

mulatorok feltoltésére.
Ne hasznalja ezt a berendezést motorok kézi bein-
ditasahoz.

1.2 A felhasznalok és mas személyek védelme
A hegesztési (vagasi) eljaras a sugarzas-, zaj-, ho- és

/ gazkibocsatasok artalmas forrasa.
i

Védoruhaval védje borét az ivsugartdl, a szikraktol és
az izz6 fémtol.

A ruhdzatnak a teljes testet fednie kell, tovabba az
legyen:

- sértetlen és jo allapoti

- tlizalld

- szigeteld anyagbol késziilt és szaraz

- jol illeszkedjen gallérok és felhajtasok nélkiil
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Mindig hasznaljon eldirasoknak megfelel6 cipét,
amely erds és vizzaro.

Mindig hasznaljon eldirasoknak megfeleld kesztyiit,
amely elektromosan és termikusan szigetelt.

alla

Helyezzen el tiizgatlo védélemezt, amely védi a kor-
nyez6 teriiletet a sugaraktol, szikraktol és izz6 salak-
daraboktol.
A teriileten 1évé személyeket figyelmeztesse, hogy
ne nézzenek az ivbe és gondoskodjanak megfeleld
védelemrdl.

Ii:.—‘H
W

Viseljen oldalvédelemmel ¢s megfelelé szemvédo
szlirdvel (legalabb NR10 vagy ef6lott) ellatott masz-
kot.

Mindig viseljen oldalvédelemmel ellatott véddszem-
iveget, kiillonosen a hegesztési (vagasi) salak kézi
vagy mechanikai eltavolitasakor.

Ne viseljen kontaktlencsét!

Viseljen flilvéddd, ha a hegesztés (vagas) kozben a
zajszint eléri a veszélyes tartomanyt.

Ha a zajszint meghaladja a torvényileg eldirt hatarérté-
keket, akkor kiilonitse el a munkateriiletet, és biztosit-
sa, hogy barki, aki a kozelbe keriilhet, viseljen fiilvédot
vagy fiildugot.

Q0 D

A rendszert tilos barmilyen médon megvaltoztatni.

» Hegesztés (vagas) kozben az oldalsé burkolatok mindig legyenek
zart allapotban.

Ne érjen hozza éppen hegesztett (vagott) elemekhez:
a forrdsag stilyos égési sériiléseket okozhat.

» A fent leirt vintézkedéseket a hegesztés (vagas) utani miiveletek
végrehajtasakor is tartsa be, mivel salakdarabok lehtilés kozben is
levalhatnak az elemekrol.

* Munkavégzés vagy karbantartas el6tt ellendrizze, hogy a hegesz-
tOpisztoly hideg.

YY) Hitéfolyadékesovek szétvalasztasa el6tt gy6zodjon
so8 & meg arrol, hogy a hiitdegységet kikapcsolta. A cso-
vekbdl kiomlo forrd folyadék, a bor égési sériilését
vagy megporkolodését okozhatja.

>

Legyen kéznél elsdsegélynytjto készlet.
Az égési és mas sériilések hatasat ne becsiilje ala.

A munkahely elhagyasa el6tt tegye biztonsadgossa a
terliletet az esetleges sériilések vagy tulajdoni kar
elkeriilése érdekében.

+
A
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» A hegesztési (vagasi) folyamat soran keletkezett g6zok, gazok és
porok egészségre artalmasak lehetnek.
Bizonyos koriilmények kozott a hegesztés (vagas) soran keletke-
zett g6zok rakkeltoek lehetnek, illetve veszélyeztethetik a terhes
ndk magzatat.

1.3 G6zok és gazok elleni védelem

« Tartsa tavol a fejét a hegesztés (vagas) soran keletkezett gazoktol
és g0zoktol.

* A munkateriileten biztositson megfeleld — akar természetes, akar
mesterséges — szelldzést.

* Gyenge szell6zés esetén viseljen maszkot ¢és 1égzokésziiléket.

* Nagyon kis helyen torténd hegesztés (vagas) esetén a munkat
egy kolléganak feliigyelnie kell, aki a kdzelben, de kiviil tartdz-
kodik.

* Ne hasznaljon oxigént a szelldztetés céljara.

* Gondoskodjon a gozelszivd mikddésének ellendrzésérol. A
veszélyes gazok mennyisége nem haladhatja meg a biztonsagi
szabalyokban eldirt értékeket.

* A g6z6k mennyisége és veszélyességi szintje a munkadarab
anyagatol, a kitolté fém anyagatol, és a hegesztendé munkada-
rab tisztitdsara és zsirtalanitdsara hasznalt barmilyen egyéb
anyagoktdl fiigg. Kovesse a gyartoi utasitasokban és a miiszaki
adatlapokon megadott utasitasokat.

» Ne végezzen hegesztést (vagast) zsirtalanitd vagy fest6 allomas
kozelében.
A géazpalackokat kiviil vagy jol szell6z6 teriileten helyezze el.

1.4 Ttuz- és robbanasvédelem

A hegesztési (vagasi) eljaras tiizet és/vagy robbanast okozhat.

* A munkateriiletrdl és a kornyez6 teriiletekrdl tavolitson el min-
den tlizveszélyes vagy éghetd anyagot és targyat.
Tiizveszélyes anyagoknak a hegesztési teriilettél legalabb 11
méterre kell lenniiik vagy azokat megfeleld védelemmel kell
ellatni.
Szikrak és izz6 anyagrészek konnyen szorodhatnak meglehetdsen
messzire, még kisméretli nyiladsokon keresztiil is. Kiilondsen
figyeljen a személyi biztonsagra és a tulajdontargyak biztonsa-
gara.

» Ne végezzen hegesztési (vagasi) miiveleteket nyomas alatt 1évo
tartalyokon vagy azok kozelében.

* Ne végezzen hegesztési vagy vagasi miiveleteket zart tartalyo-
kon vagy csoveken.
Hegesztési miiveletek kozben kiilonos figyelemmel jarjon el cso-
vek és tartalyok esetén, még akkor is, ha azok nyitottak, iiresek és
alapos tisztitason mentek keresztiil. Barmennyi megmaradt gaz,
lizemanyag, olaj vagy hasonld anyagok okozhatnak robbanast.

» Ne végezzen hegesztést (vagast) olyan helyeken, ahol robbanas-
veszélyes porok, gazok, g6zok vannak jelen.

* A hegesztés befejezésekor ellendrizze, hogy a fesziiltség alatt
1év6 aramkor véletleniil sem kertilhet érintkezésbe a f6ldelokor-
hoz kapcesolt barmilyen komponenshez.

* A munkateriilet kdzelében legyen tiizoltd eszkoz vagy anyag.
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.|1.5 Védekezés gazpalackok hasznalata esetén

A nemesgazt tartalmazo palackokban tulnyomas van, igy azok
felrobbanhatnak, amennyiben a szallitas, tarolas ¢és haszndlat
soran a minimalis biztonsagi feltételek nincsenek biztositva.

A tartalyokat fiigg6leges helyzetben falhoz vagy mas alatamasz-
to szerkezethez kell rogziteni megfeleld eszkozokkel ugy, hogy
ne ddlhessenek el és ne titkozhessenek barminek véletleniil.

Szallitas, tizembe helyezés kdzben, illetve a hegesztés végén a
sapkat csavarja ra a szelep védelme érdekében.

Ne tegye ki a tartalyt direkt napsiitésnek, hirtelen hdmérséklet-
valtozasnak, illetve til magas vagy extrém hémérsékleteknek.
Ne tegye ki a tartalyt tul alacsony vagy til magas hdmérséklet-
nek.

Tartsa tavol a tartalyokat nyilt langtol, elektromos ivektdl,
hegesztopisztolyoktdl vagy eletrodapuskaktol, illetve védje a
hegesztés kozben szétszorodo izzo anyagrészektol.

Tartsa tavol a tartdlyokat hegesztd aramkoroktdl és altalaban
elektromos aramkoroktol.

Tartsa tavol a fejét a gazkiomléstol, ha kinyitja a tartaly szelepét.

Mindig zarja el a tartaly szelepét a hegesztési miiveletek befeje-
zésekor.

Soha ne végezzen hegesztési (vagasi) miiveletet nyomas alatt
1évo gaztartalyon.

Suritett leveg6t tartalmazo tartalyt soha nem szabad kdzvetleniil
rakotni a gép nyomascsokkentdjére. A nyomas meghaladhatja a
nyomascsdkkentd kapacitasat, ami robbanashoz vezethet.

- @
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1.6 Elektromos aramiités elleni védelem

Az aramités halalos is lehet.

Bekapcsolt allapotban ne érintse meg a hegesztd/vagd beren-
dezés aram alatt 1év6, burkolaton kiviili vagy beliili alkatrészeit
(a vagopisztolyok, a hegesztOpiszolyok, a foldelokabelek, az
elektrodak, a vezetékek, a gorgék és a tekercsek elektromosan
csatlakoztatva vannak a hegeszté aramkorhoz).

Biztositsa, hogy a rendszer és a hegesztd elektromosan szigetel-
ve legyenek egymastol. Ehhez az alap és a padlo anyaga legyen
olyan, ami elegendo szigetelést biztosit a foldhoz képest.
Gy06z6djon meg arrdl, hogy a rendszer megfelelden csatlakozik
az aljzathoz, és az aramforras rendelkezik foldvezetdvel.

Ne érjen hozza egyszerre két hegesztGpisztolyhoz vagy két
elektrodatartohoz.

Ha elektromos aramiitést érez, akkor haladéktalanul szakitsa
meg a hegesztési (vagasi) miiveleteket.

Az ivgyujto és stabilizalo késziilék kézi vagy mecha-
nikailag irdnyitott mikodésre van tervezve.

(

A hegesztdpisztoly kabel vagy a hegesztokabel 8 m
feletti meghosszabbitasa noveli az elektromos aramii-
tés veszélyét.
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1.7 Elektromagneses terek €s zavarok

(R

A rendszer bels6 ¢és kiilso kabelein athaladd hegesztéaram elektro-
magneses teret hoz 1étre, a hegesztokabelek ¢s a berendezés kozelé-
ben.

* Az elektromagneses mezok befolyasolhatjak azok egészségi alla-
potat, akik hosszu ideig ki vannak téve azok hatasainak (a hatasok
jelenleg sem ismertek pontosan).
Az elektromagneses mezok zavarhatjak bizonyos késziilékek, pl.
pacemakerek vagy hallokésziilékek miikddését.
Pacemakerrel rendelkez személyeknek konzultalniuk
kell orvosukkal, miel6tt hegesztésre vagy plazmava-
gasra vallalkoznanak.
EMC késziilékosztaly az EN/IEC 60974-10 szabvany szerint
(lasd a tipustablan ¢s a miiszaki adatok kozott)
A Class B besorolasu berendezés megfelel az ipari és lakohelyi elekt-
romagneses kompatibilitasi kovetelményeknek, beleértve azokat a lako-
helyi teriileteket, ahol az elektromos aramot a lakossagi kisfesziiltségii
ellatorendszer biztositja.
A Class A besorolast berendezéseket nem tervezték olyan lakohelyi
teriileteken vald alkalmazasra, ahol az elektromos aramot a lakossagi
kisfesziiltségli ellatorendszer biztositja. Az elektromosan vezetett, illet-
ve kisugarzott zavarok miatt a Class A késziilékek ilyen helyeken valo

alkalmazasakor el6fordulhat, hogy az elektromagneses kompatibilitas
nehezen biztosithato.

Telepités, haszndlat és a tertilet atvizsgalasa

Ezt a berendezést az EN60974-10 harmonizalt szabvany kovetel-
ményeivel sszhangban allitottak eld. Besorolasa: CLASS A.

Az egység csak ipari kornyezetekben, professzionalis alkalmaza-
sokban hasznalhato.

A gyartd semmilyen felel6sséget nem vallal a berendezés lako-
helyi kornyezetben valé hasznalataval osszefiiggésben keletkezett
karokért.

A Dberendezést az adott teriileten szakérté személy
Ia hasznalhatja, aki ebben a mindségében felelds azért,

hogy a késziilék telepitése és hasznalata a gyartoi
utasitasok szerint torténjen.

Elektromagneses zavar észlelése esetén, a problémat
a felhaszndlonak kell megoldania, sziikség esetén a
gyartd muszaki segitségének igénybevételével.
Elektromagneses interferencia problémak esetén, a

((‘.’)) zavart le kell csokkenteni annyira, hogy az mar ne

legyen artalmas.

Halozati aramellatasi kovetelmények (Lasd a miiszaki ada-
tokat)

A nagy teljesitményigény, illetve a haldzatbol felvett primer oldali
aram befolyasolhatja az aramellatds mindségét. Ezért bizonyos
tipusu berendezésekre csatlakoztatasi korlatok vagy kovetelmé-
nyek lehetnek érvényben, pl. a maximalis megengedhetd halozati
impedancia (Zmax) vagy a sziikséges minimalis tapkapacitas (Ssc)
tekintetében, a nyilvanos haldzathoz valé csatlakozas pontjan (PCC
— point of common coupling) (lasd a miiszaki adatokat).

A felhasznélonak a berendezés telepitése elott ki kell érté-
kelnie a kdrnyezetben felmeriilé lehetséges elektromagne-
ses problémakat, kiilonos tekintettel a kozelben 1évo sze-
mélyek egészségi allapotara, példaul pacemakert vagy
hallokésziiléket visel6 személyek esetén.
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A berendezés telepitdjének vagy felhaszndlojanak a feleldssége
annak ellendrzése, sziikség szerint az elektromos halozat tizemel-
tetGjével folytatott egyeztetés alapjan, hogy a berendezés csatlakoz-
tathat6 a halézathoz.

Zavar esetén sziikségessé valhat tovabbi dvintézkedések megtétele,
pl. a halozati taplalas sziirése.

Szintén fontolora kell venni a tapellatod kabel arnyékoldsanak lehe-
tdségét is.

Hegeszt6- és vagokabelek

Az elektromagneses mezOk hatdsanak minimalizalasa érdekében,

kovesse az alabbi utasitasokat:

- Ahol csak lehetséges, gyljtse egybe és egyiitt rogzitse a foldeld
¢és a tapkabeleket.

- Soha ne tekerje a hegesztokabeleket sajat teste koré.

- Ne helyezkedjen a f6ldel6 és a tapkabel kozé (mindkettd legyen
azonos oldalon).

- A kabeleket a lehetd legrovidebben kell tartani, a lehetd leg-
kozelebb poziciondlva egymdshoz, a talajszinten vagy annak
kozelében vezetve

- A berendezést helyezze bizonyos tavolsagra a hegesztési teriilet-
tol.

- A kabeleket minden mas kabeltol tavol kell tartani.

Foldeld csatlakoztatas

A hegeszt6 (vagd) berendezés minden fémrészének és a kornyezo
teriiletnek a foldelését fontolora kell venni.

A foldelést a helyben érvényes jogszabalyok szerint kell elvégezni.

A munkadarab foldelése

Ha a munkadarab elektromos biztonsagi okok, illetve mérete vagy
pozicidja miatt nincs foldelve, akkor a munkadarab foldelésével
csokkentheték az emissziok. Ne felejtse el, hogy a munkadarab
foldelése nem ndvelheti sem a felhasznalot érintd balesetveszély,
sem mas elektromos berendezés karosodasanak kockazatat.

A foldelést a helyben érvényes jogszabalyok szerint kell elvégezni.

Arnyékolas

A kornyezetben 1évé mas berendezések ¢és kabelek szelektiv
arnyékolasa csokkentheti az elektromagneses interferencia miatti
problémakat. Specialis alkalmazasokban a teljes hegesztd (vago)
berendezés arnyékolasa is felmertilhet.

S

IP23S

- A tokozat védelmet nyujt a veszélyes részek kézzel valo meg-
¢rintése ellen, valamint 12,5 mm vagy ennél nagyobb méretii
szilard targyrészek bekertilése ellen

- A tokozat védett 60° szogben érkezé esdviz ellen.

- A tokozat viz bejutasa altal okozott veszélyek ellen védett, ami-
kor a berendezés mozgd részei nincsenek miikodésben.

1.8 IP védettség
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2 UZEMBE HELYEZES

A telepitést csak a gyarto altal felhatalmazott szakértd
végezheti.

Telepités kozben biztositsa, hogy az aramforras le
legyen valasztva az elektromos halozatrol.

Ca &8

Tobb aramforras (soros vagy parhuzamos) osszekap-
III csolasa tilos!

(

2.1 Felemelés, szallitas és kirakodas

- A berendezés fogantytival rendelkezik, kézben torténd szallitas-
hoz.

- A berendezés nem rendelkezik specidlis emeld eszkozzel.
Alkalmazzon villas targoncat, vigyazva arra a miiveletek soran,
hogy a generator ne boruljon fel.

Ne becstilje ala a berendezés stlyat: lasd a mszaki
adatok kozott.

A felfliggesztett terhet ne mozgassa személyek vagy
vagyontargyak felé, illetve felett.

>

Ne ejtse le a berendezést ¢és ne tegye ki tlzott nyo-
moerdnek.

%

2.2 A berendezés elhelyezése

Tartsa be a kovetkezd szabalyokat:

- Biztositsa, hogy a berendezés kezelGszervei és csatlakozasai
konnyen elérhetdk legyenek.

- A helyezze el a berendezést nagyon kisméretii helyeken.

- Ne helyezze a berendezést a vizszinteshez képest 10°-nal
nagyobb ddlésszogi feliileten.

- A berendezést helyezze szaraz, tiszta és megfelelden szell6z6
helyre.

- Védje a berendezést 6ml6 eso és nap ellen.

2.3 Csatlakoztatas

D=

A berendezés tapfesziiltségkabellel rendelkezik a halézathoz valod
csatlakoztatas céljara.

A rendszer taplalhato a kovetkezokrol:

- egyfazisu 115V;

- egyfazisu 230V

A

VIGYAZAT: Személyi sériilés és anyagi kar elkeriilé-
se érdekében, a kivalasztott halozati fesziiltséget és a
biztositékokat, a berendezés elektromos haldzathoz
torténd  csatlakoztatisa ELOTT ellendrizni kell.
Szintén ellendrizze, hogy a kabelt olyan aljzathoz
csatlakoztatta, amelyik rendelkezik foldelé csatlako-
zoval.
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A berendezés miikodoképessége a névleges fesziiltség-
hez képest legfeljebb +15% eltérés esetén garantalt .

lel
A
1

A felhasznalok védelme érdekében, a berendezést
megfelelden foldelni kell. A tapfesziiltség csatlakozta-
tasanal a meglévo foldvezetéket (sarga-zold), a fol-
del6kontaktussal rendelkezé dugohoz kell csatlakoz-
tatni.

Az elektromos csatlakozasokat szakképzett, a specia-
lis szakmai és muszaki mindsitésekkel rendelkezo
technikusnak kell 6sszeszerelnie, annak az orszdgnak
az érvényben 1év0 jogszabalyait betartva, ahol a
berendezés telepitése torténik.

A

Az aramforras tapkabele tartalmaz egy sarga/zold vezetéket, ame-
lyet MINDIG f6ldelni kell. Ezt a sarga/zold vezetéket SOHA nem
szabad mas fesziiltségli vezetdkkel egyiitt hasznalni.

Ellendrizze a hasznalt berendezésen beliili foldelés meglétét, illet-
ve az aljzatok megfeleld allapotat.

Csak a biztonsagi eldirasok szerint tanusitott csatlakozodugokat
hasznaljon.

' 2.4 Telepités

Bekotés bevontelektrodas (MMA) hegesztéshez

Az abran lathato bekotés forditott polaritasu hegesz-
tést eredményez. Egyenes polaritasi hegesztéshez
forditsa meg a bekotést.

- Csatlakoztassa (1) a foldelokapcsot az aramforras negativ aljza-
tahoz (-) (2).

- Csatlakoztassa (3) a foldel6kapcsot az aramforras pozitiv aljzata-
hoz (+) (4).




Bekotés TIG hegesztéshez

- Csatlakoztassa (5) a foldel6kapcsot az aramforras pozitiv aljzata-
hoz (+) (6).

- Csatlakoztassa a TIG hegesztdpisztoly kapcsat (7) az aramforras
hegesztépisztoly aljzatahoz (8).

- Csatlakoztassa a palacktol jovo gaztomlét a hatso gazcsatlako-
zashoz.

- Csatlakoztassa a hegesztdpisztoly jelvezetékét a megfeleld csat-
lakozdba (9).

- Csatlakoztassa a hegesztépisztoly gaztomléjét a megfeleld cso-
csatlakozoba (10).

- Csatlakoztassa a hegesztdpisztoly voros szinli vizesovét, a hiité-
egység bemeneti gyorscsatlakozdjahoz ('@).

- Csatlakoztassa a hegesztopisztoly kék szinli vizesovét, a hiité-
egység kimeneti gyorscsatlakozdjahoz (@').

3 A RENDSZER BEMUTATASA

3.1 Altalanos tudnivalok

URANOS 1700-2200 AC/DC éllandé aramu inverteres aramforra-
sok, amelyeket bevont elektrodas (MMA), TIG DC (egyenaramu)
¢és TIG AC (valtoaramu) hegesztéshez fejlesztettiink ki.

A teljes mértékben digitalis, tobbprocesszoros rendszerek (az adat-
feldolgozas DSP egységen, a kommunikaci6 CAN-BUS csatornan
torténik), a hegesztési iparagban a legkiilonfélebb kovetelményeket
is optimalisan teljesitik.

3.2 Eliils6 vezérlépult

5 1 2 3

1 Tapellatas
@ Azt jelzi, hogy a berendezés az elektromos halézathoz
csatlakozik, és be van kapcsolva.

e -
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Altalanos riasztas
Védelmi késziilékek (pl. homérséklet védelem) lehetséges
beavatkozasat jelzi (1asd a ,,Riasztasi kodok™ c. részben).

Bekapcsolva
Azt jelzi, hogy fesziiltség van a kimeneti csatlakozasokon.

7-szegmenses kijelzo

Lehetévé teszi inditas kozben az altalanos hegesztési para-
méterek megjelenitését, hegesztés kozben a beallitdsokat,
illetve az aram és fesziiltség értékek leolvasasat, valamint
a riasztasok kodolasat.

LCD kijelz6

Lehetové teszi inditas kozben az altalanos hegesztési para-
méterek megjelenitését, hegesztés kozben a beallitdsokat,
illetve az aram és fesziiltség értékek leolvasasat, valamint
a riasztasok kodolasat.

Lehet6vé teszi minden miivelet azonnali megjelenitését.

6 Manopola di regolazione principale
Lehetévé teszi a hegesztési (vagasi) aram folyamatos
modositasat.

Lehetéveé teszi hegesztési paraméterek felkonfiguralasat,
kivélasztasat és beallitasat.

7 Eljarasok és funkciok
Kiilonféle rendszerfunkciok valaszthatok ki (hegesztési
eljaras, hegesztési lizemmodd, aram impulzus, grafikus
lizemmod stb.).

8 Nem hasznalt
9 Programok

@ Lehet6vé teszi az operator altal személyre szabhatd 64
Y hegesztéprogram tarolasat és kezelését.

3.3 Fo képernyd

A legfontosabb beallitasokat megjelenitve a rendszer és a hegesz-
tési folyamat vezérlésére szolgal.

1— > Oa C.0v |
AC
2—> f \ oz
i L
-

L fﬂbA
s — =g 3§ [

1 Mérési adatok
A hegesztés kozben a tényleges aramerdsség és fesziiltség
lathat6 az LCD kijelzon.

1a 1b

v 4
<> 0a 0Ov |

la Hegesztéaram
1b Hegesztdfesziiltség
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2 Hegesztési paraméterek 3b
Ac
o
2a—» ]
1 | &
- L

y b4 .

2a Hegesztési paraméterek

A sziikséges paraméter kivalasztasahoz nyomja meg az
enkdder gombot.

Az enkoder forgatasaval allitsa be a kivalasztott paraméter
értékeét.

2b Paraméter ikon

2c¢ Paraméter érték

2d A paraméter mértékegysége

3d

3 Funkciok
Lehet6évé teszi a legfontosabb folyamatfunkciok és hegesz-
tési modszerek beallitasat.

A hegesztési eljaras kivalasztasara szolgal.

ﬁ MMA
E& TIG DC

%ﬁl TIG AC
A hegesztési eljaras kivalasztasara szolgal.

DG
D©-
e

Egyenes polaritas

Forditott polaritas

Valtoaramu

3 Szinergia

A hasznalt elektréda tipusanak kivalasztasaval

lehet6vé teszi a lehetd legjobb ivdinamika
beallitasat:

STD Bazikus/Rutilos
CLS Celluloz

CrNi Acél

Alu Aluminium
Castiron  Ontétt vas

3a
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A helyes ivdinamika megvalasztasaval lehet kihasznalni
maximalisan az dramforras altal nyujtott elénydket, a lehe-
t0 legjobb hegesztési teljesitményt is elérve ezzel.

A hasznalt elektroda tokéletes hegeszthetdsége nem
garantalt (a hegeszthetdség a felhasznalt anyagok mind-
ségétdl és azok védelmétdl, a miiveletek és a hegesztés
koriilményeitdl és a sokféle lehetséges alkalmazas sajatos-

f T T sagaitol fugg).
3b 3c 3d
3e A hegesztési eljaras kivalasztasara szolgal.
Pt ! alin -
[ X ALY ] I 2 1epes
@@ 4 1épés
A 1}
g Bilevel

L {BB A .

I 00a
SETHTAT

b4
38

Fesziiltség csokkentd késziilék (VRD)
Azt jelzi, hogy a berendezés tiresjarasi fesziiltsége
kontroll alatt van.

3b 3e

Aram pulzalas

I ALLANDO &ramerésség

BN
g

IMPULZUSOS aramerdsség

Gyors impulzus
Aram pulzalas

e\
BN
g

ALLANDO aramerdsség
IMPULZUSOS aramerdsség

AC - DC idéfelosztas




3.4 Beallitas

[Setup XP User ]

0

Save
Exit

[ T (&

Lehet6vé teszi egy sor tovabbi paraméter konfiguralasat a hegeszto-
rendszer bovitett és pontosabb vezérlése érdekében.

A konfiguralas soran megjelend paraméterek a kivalasztott hegesz-
tési eljarasnak megfelelden jelennek meg, és szamkoddal vannak
ellatva.

Belépés a beallitasokba: az enkodder gomb 5 masodpercig tartd
lenyomasaval torténik.

A sziikséges paraméter kivalasztasa és modositasa: az enkdder for-
gatasaval torténik, amig az adott paraméterre vonatkozé szam meg
nem jelenik. Ha ezen a ponton az enkdder gombot megnyomja,
akkor a kivalasztott paraméter értéke megjelenik, és modosithato.
Kilépés a beallitasokbol: a ,,modositas” szekcidobol torténd kilépés-
hez nyomja meg ismét az enkddert.

A beallitasokbol valo kilépéshez alljon ra a ,,0” (mentés és kilépés)
paraméterre, majd nyomja meg az enkddert.

Beallitasi paraméterek listaja (MMA)

0 Mentés ¢és kilépés
save Menti a valtoztatasokat és kilép a beallitasbol.
Exit

1 Visszaallitas
Res Az Osszes paraméter visszaallitdsa az alapértelmezett érté-
kekre.
3 Hot start — Forr6 inditas

Forré inditas értékének beallitasa bevont elektrodas
(MMA) hegesztés esetén. Szabalyozhaté forrdinditast tesz
lehet6vé az ivgyujtasi idoszakokban, ami a kezdeti miive-
leteket megkonnyiti.
A paramétert a hegesztési aram szazalékaban (%) kell
megadni.
Minimum: Ki, Maximum: 500%, Alapértelmezett stan-
dard: 80%
7 Hegesztéaram
l A hegesztdaram beallitasara szolgal.
t  Paraméter bedllitasa amperben (A).
Minimum: 3 A, Maximum: Imax, Alapértelmezett: 100 A

8 Arc force
Lehet6veé teszi az iverdsség (ARC FORCE) értékének
allitasat bevont elektrodas (MMA) hegesztés esetén.
Lehetdvé teszi dinamikus energiaszabalyozas beallitasat,
ezzel segitve a hegeszté munkajat.
Nagyobb iver6 esetén csokken az elektroda letapadasanak

AP

veszélye.
A paramétert a hegesztési aram szazalékaban (%) kell
megadni.
Minimum: Ki, Maximum: 500%, Alapértelmezett stan-
dard: 30%

204 Dinamikus teljesitményvezérlés (DPC)

Y, Lehetoveé teszi a kivant V/I karakterisztika kivalasztasat.

bohlerwelding

I=C Alland6 dram
Az ivhossz novekedésének vagy csokkenésének nincs
hatasa a sziikséges hegesztéaramra.

-

Bazikus, Rutilos, Savas, Acél, Ontott vas

1+ 20* Eso karakterisztika beallithato meredekséggel
Az ivhossz novekedésének hatasara csokken a hegesztoa-
ram (és forditva) a beallitott 1-20 A/V érték szerint.

-

Celluléz, Aluminium

P =C* Allando teljesitmény
Az ivhossz novekedésének hatasara csokken a hegesztoa-
ram (¢és forditva) a kovetkezd képlet szerint. V.I = K.

-

Cellulosico, Alluminio

312 fvkioltasi fesziiltség

- Annak a fesziiltségértéknek a beallitdsa, amelynél az
—Tf elektromos iv kényszeritett kikapcsolasara sor kertil.

A funkcio megkonnyiti az el6forduld kiilonféle munka-
kortilmények kezelését. Ponthegesztési fazisban példaul
alacsony ivkioltasi fesziiltség esetén mérséklédik az iv
ujragytjtasa, az elektréda munkadarabtol vald tavolitasa
kozben, ami miatt a frocskolés, és a munkadarab égése,
oxidacidja is mérsékeltebb lesz.

Nagyon nagy fesziiltséget igényld elektrodak hasznalata
esetén, tanacsos magas kiiszobszintet beallitani a hegesz-
tés kozbeni ivkioltas elkeriilése érdekében.

Soha ne allitson be az aramforras iiresjarasi fesziiltsé-
génél nagyobb ivkioltasi fesziiltséget.

(SE

Paraméter beallitasa voltban (V).
Minimum: 0 V, Maximum: 99,9 V, Alapértelmezett stan-

dard: 57 V
500 A sziikséges grafikus interfész kivalasztasa:
,E‘ XE (konnyt iizemmod)
' XA (halad6 tizemmod)

XP (professzionalis tizemmod)

Magasabb beallitasi szintek elérését teszi lehetove:
USER: felhasznaloi
SERV: szerviz
vaBW: vaBW
551 Zarolas/feloldas
a Lehet6vé teszi a vezérlépulton 1év6 kezeldszervek zarola-
sat és védelmi kod megadasat (1asd a ,,Zarolas/feloldas” c.
fejezetben).
552 Berreg6 hangja
s A berregd hangszinének bedllitasara szolgal.
Minimum: Ki, Maximum: 10, Alapértelmezett: 5
553 Kontraszt
O A kijelz6 kontrasztjanak beallitasara szolgal.
Minimum: 0, Maximum: 50
601 Szabalyozasi 1épés
il Lehetové teszi egy paraméter 1épésének operator altali sze-
= mélyre szabasat.
Minimum: 1, Maximum: Imax, Alapértelmezett: 1
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CHI1, CH2, CH3, CH4 kiils6 paraméter

Az 1 kiils6 paraméterek kezelését teszi lehetové (minima-
lis érték, maximalis érték, alapértelmezett érték, kivalasz-
tott paraméter).

(Lasd a ,,Kiils6 vezérlések kezelése” c. fejezetben).

Meért aramérték

A hegesztoaram tényleges értékének kijelzése.

Lehetévé teszi a hegesztési aram kijelzési modjanak
beallitasat.

Meért fesziiltség

Lehet6vé teszi a hegesztofesziiltség tényleges értékének
kijelzését.

Lehetévé teszi a hegesztési fesziiltség kijelzésének bealli-
tasat.

Beallitasi paraméterek listaja (TIG)

0

Save
Exit
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Mentés ¢és kilépés
Menti a valtoztatasokat és kilép a beallitasbol.

Visszaallitas

Az Osszes paramétert visszaallitja az alapértelmezett érté-
kekre.

Elbzetes gazadagolas

Az iv begyujtasat megeldzd gazaram beallitasa.

Lehetdvé teszi a hegesztOpisztoly gazzal vald feltoltését
¢s a kornyezet hegesztésre valod elokészitését.

Minimum: 0,0 s, Maximum: 99,9 s, Alapértelmezett: 0,1 s
Kezdeti aram

A kezdeti hegesztéaramot szabalyozza.

Lehetdvé teszi forrobb vagy kevésbé forrd olvadékmeden-
ce létrehozasat kozvetleniil az iv begytjtasa utan.
Paraméter beallitas: Amper (A) - Szazalék (%).
Minimum 3 A-1%, Maximum: Imax—500%,
Alapértelmezett: 50%

Tempo corrente iniziale

Annak az id6tartamnak a beallitdsara szolgél, ameddig a
kezdeti aramot fenn kell tartani.

Paraméter beallitas: masodperc (s).

Minimum: Ki, Maximum: 99,9 s, Alapértelmezett: Ki
Emelkedés idétartama

Fokozatos atmenetet biztosit a kezdeti d&ram és a hegesz-
téaram kozott. A paraméter masodpercben (s) adhatd meg.
Minimum: Ki, Maximum: 99,9 s, Alapértelmezett: Ki
Hegesztdaram

A hegesztéaram beallitasara szolgal.

Paraméter beallitasa amperben (A).

Minimum: 3 A, Maximum: Imax, Alapértelmezett: 100 A
Kétszintli aram

Lehetdvé teszi a masodlagos aramerdsség beallitasat két-
szintli (bilevel) hegesztési lizemmad esetén.

A hegesztOpisztoly gombjanak elsé megnyomasakor elin-
dul az eldzetes gazadagolas, begyujt az iv, és a kezdeti
arammal kezddédik a hegesztés.

Els6 elengedéskor az ,I1” hegesztGaramra vonatkozd
emelkedési szakasz 1ép életbe. Ha a hegesztd ilyenkor
lenyomja és gyorsan elengedi a nyomdégombot, a(z) ,,12”
hasznalhato; Ujabb gyors lenyomas és elengedés utan
ismét az ,,I11” beallitas aktiv stb.

A gomb hosszabb ideig torténd lenyomasakor az aram
csokkenésének szakasza kezdddik meg, amely a befejezé-
si dramerdsség elérésig tart.

A gomb 0jboli elengedésének hatasara az iv kialszik, mig a
gaz az utdlagos gazadagolas idGtartama alatt még aramlik.
Paraméter beallitas: Amper (A) - Szazalék (%).
Minimum 3 A-1%, Maximum: Imax—500%,
Alapértelmezett: 50%

10
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Alaparam

Lehetévé teszi az alaparam bedllitdsat impulzusos és
gyors impulzusos tizemmodokban.

Paraméter beallitasa amperben (A).

Minimum 3A-1%, Maximum Hegesztéaram-100%,
Alapértelmezett: 50%

Impulzusfrekvencia

Lehetévé teszi az impulzusos tizemmaod bekapcesolasat.
Lehetévé teszi az impulzusfrekvencia szabalyozasat.

Jobb eredményeket ad vékonyabb anyagok hegesztésekor,
valamint a varrat esztétikailag is szebb lesz.

Paraméter beallitas: Hertz (Hz).

Minimum: 0,1 Hz, Maximum: 25 Hz, Alapértelmezett:
Kikapcsolva

Impulzusos munkaciklus

Lehetévé teszi a munkaciklus beallitasat impulzusos
hegesztésnél.

Lehet6évé teszi csucs aramerdsség rovidebb vagy hosszabb
ideig torténd fenntartasat.

Paraméter beallitas: szazalék (%).

Minimum 1%, Maximum 99%, Alapértelmezett: 50%
Gyors impulzus frekvenciaja

Lehet6vé teszi az impulzusfrekvencia szabalyozasat.
Megkonnyiti a miiveletre valé koncentralast, és jobb ivs-
tabilitast biztosit.

Paraméter beallitas: Kilohertz (kHz).

Minimum: 0,02KHz, Maximum: 2,5KHz, Alapértelmezett:
Kikapcsolva

Impulzusos atmenetek

Lehetévé teszi az impulzusos miveletek kozotti atmenet
idotartamanak beallitasat.

Segitségével finom atmenet érhetd el az cstcs aramerds-
ség ¢és az alaparam kozott, tobbé-kevésbé lagyabb hegesz-
tdivet biztositva.

Paraméter beallitas: szazalék (%).

Minimum: Ki, Maximum 100%, Alapértelmezett: Ki
Csokkend atmenet

Fokozatos atmenetet biztosit a hegesztéaram ¢€s a befejezé-
si aram kozott.

A paraméter masodpercben (s) adhaté meg.

Minimum: Ki, Maximum: 99,9 s, Alapértelmezett: Ki
Befejezd aramerdsség

A befejezd aramerdsség beallitasara szolgal.

Paraméter bedllitdsa amperben (A).

Minimum: 3 A—1%, Maximum: Imax—500%, Alapértelmezett:
10 A

Befejezési aram id6tartama

Annak az idétartamnak a beallitasara szolgal, ameddig a
befejezési aramot fenn kell tartani.

Paraméter beallitas: masodperc (s).

Minimum: Ki, Maximum: 99,9 s, Alapértelmezett: Ki
Utdlagos gazadagolas

Lehetové teszi a gazaram beallitasat és szabalyozasat a
hegesztés végén.

Minimum: 0,0 s, Maximum: 99,9 s, Alapértelmezett: syn
(TIG AC) AC hulldmforma

Lehetéve teszi a sziikséges AC hulldmforma beallitasat.

. - I

Alapértelmezett &

(TIG AC) AC frekvencia

Lehet6vé teszi polaritasinverzio frekvenciajanak szabalyo-
zasat TIG AC hegesztés esetén.

Megkonnyiti a miiveletre valé koncentrélast, és jobb fvsta-
bilitast biztosit.
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Paraméter beallitas: Hertz (Hz).

Minimum 20 Hz, Maximum 200 Hz, Alapértelmezett: 100 Hz
(TIG AC) AC egyensuly

Lehet6vé teszi a munkaciklus beallitasat TIG AC hegesz-
tésnél.

Lehet6vé teszi a pozitiv polaritas rovidebb vagy hosszabb
ideig torténd fenntartasat.

Paraméter beallitas: szazalék (%).
Minimum 15%, Maximum 65%,
35%

(TIG AC) Fuzzy logika

Lehet6vé teszi a rendszer altal leadott teljesitmény szaba-
lyozasat az ivgyujtas fazisaban a hasznalt elektroda atmé-
réjének kivalasztasaval.

Lehetévé teszi az elektroda megfelelé mértékii felhevité-
sét és/vagy a csucs sértetlen allapotban tartasat.
Paraméter beallitas: milliméter (%).

Minimum: 0,1 mm, Maximum: 5,0 mm, Alapértelmezett:
2,4 mm

Easy rounding

Lehet6évé teszi, hogy a TIG AC ivgyujtasi fazisban tobb
energia legyen atadva.

Lehetové teszi az elektroda egyenletes és szabalyos
modon torténd lekerekitését.

Az iv begyujtasat kovetden, a rendszer a funkciot automa-
tikusan letiltja.

Az atadott teljesitmény az elektroda atmérdjétol fiigg,
amit a fuzzy logikanal kell beallitani.

Alapértelmezett: Ki

AC - DC idéfelosztas

Lehet6vé teszi az egyenaraml hegesztés idGtartamanak
beallitasat, ha az AC MIX funkcio engedélyezve van.
Paraméter beallitas: masodperc (s).

Minimum: 0,02 s, Maximum: 2,00 s, Alapértelmezett:
0,24 s

AC - AC idé6felosztas

Lehet6vé teszi a valtodramu hegesztés idGtartamanak
beallitasat, ha az AC MIX funkcio engedélyezve van.
Paraméter beallitas: masodperc (s).

Minimum: 0,02 s, Maximum: 2,00 s, Alapértelmezett:
0,24 s

(DC) hegesztéaram

Lehet6vé teszi az egyenaramu hegesztés aramerdsségének
beallitasat, ha az AC MIX funkci6 engedélyezve van.
Paraméter beallitas: szazalék (%).

Minimum 1%, Maximum 200%, Alapértelmezett: 100%
Tig ivgyujtas (HF)

Lehetové teszi a sziikséges ivgyujtasi modok kivalasztasat.
Be= HF START, Ki= LIFT START, Alapértelmezett: HF
START

Ponthegesztés

Lehetdvé teszi a ponthegesztéses eljaras bekapcsolasat és
a hegesztés id0 megadasat.

Lehet6vé teszi a hegesztési folyamat idozitését.
Paraméter beallitas: masodperc (s).

Minimum: Ki, Maximum: 99,9 s, Alapértelmezett: Ki
Ujrainditas

Lehet6évé teszi az Gjrainditas funkcid aktivalasat.
Lehet6vé teszi az v azonnali kioltasat a csokkend dtmenet
alatt vagy a hegesztési ciklus Gjrainditasat.

0=Ki, 1=Be, Alapértelmezett: Be

Alapértelmezett:
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(TIG DC) Konnyii kotés

Lehet6vé teszi az ivgyujtast impulzusos arammal, vala-
mint a funkci6 id6zitését, az elore beallitott hegesztési
feltételek automatikus visszaallitasa elott.

Nagyobb sebességet és pontossagot tesz lehetdvé flizévar-
ratok készitésekor.

Paraméter beallitas: masodperc (s).

Minimum: 0,1 s, Maximum: 25 s, Alapértelmezett: Ki
(TIG AC) Extra energia

Lehet6vé teszi pozitiv polaritast aram €s a negativ polari-
tasu aram egyensulyanak szabalyozasat.

Segitségével az alapanyagon nagyobb tisztasag érhetd el,
vagy nagyobb hegesztési kapacitas, mikozben az atlagos
aramérték nem valtozik.

Paraméter beallitas: szazalék (%).

Minimum 1%, Maximum 200%, Alapértelmezett: 100%
A sziikséges grafikus interfész kivalasztasa:

XE (konnytl izemmod)

XA (halado iizemmod)

XP (professzionalis lizemmod)

Magasabb beallitasi szintek elérését teszi lehetdve:
USER: felhasznaloi

SERV: szerviz

vaBW: vaBW

Zarolas/feloldas

Lehet6vé teszi a vezérlpulton 1évo kezelGszervek zarola-
sat és védelmi kod megadasat (lasd a ,,Zarolas/feloldas™ c.
fejezetben).

Berregd hangja

A berregd hangszinének beallitasara szolgal.

Minimum: Ki, Maximum: 10, Alapértelmezett: 5
Kontraszt

A kijelz6 kontrasztjanak beallitasara szolgal.

Minimum: 0, Maximum: 50

(U/D) Beallitasi 1épés

A fel-le billentylik valtoztatasi 1épéskozének beallitasa.
Minimum: Ki, Maximum: MAX, Alapértelmezett: 1
CHI1, CH2, CH3, CH4 kiils6 paraméter

Az 1 kiilsé paraméterek kezelését teszi lehetévé (minima-
lis érték, maximalis érték, alapértelmezett érték, kivalasz-
tott paraméter).

(Lasd a ,,Kiils6 vezérlések kezelése” c. fejezetben).

U/D hegesztopisztoly

Kiils6 paraméter (U/D) kezelésére szolgal.

O=ki, I=aktualis

Meért aramérték

A hegesztoaram tényleges értékének kijelzése.

Lehet6vé teszi a hegesztési aram kijelzési modjanak
beallitasat.

Meért fesziiltség

Lehetévé teszi a hegesztfesziiltség tényleges értékének
kijelzését.

Lehet6éve teszi a hegesztési fesziiltség kijelzésének bealli-
tasat.

Védelmi hatarértékek

Lehet6ové teszi a figyelmeztetési és védelmi hatarértékek
beallitasat.

Lehet6évé teszi a kiilonféle hegesztési fazisok preciz vezér-
1ését (lasd a ,,Védelmi hatarértékek™ c. fejezetben).
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3.5 Programok képerny6
1 Altalanos tudnivalok

Pro

Lehet6vé teszi az operator altal személyre szabhato 64
hegesztéprogram tarolasat és kezelését.

7— %> Oa 00v |
6 —» WELDING DEHMO
5 —» I:l IEEA

o s

1 A kivalasztott program folyamata

2 Hegesztési mod

3 Az aram impulzusa

4 A kivalasztott program szama

5 A kivélasztott program f6 paraméterei
6 A kivalasztott program megnevezése
7 Mérési adatok

2 Program tarolasa

A gomb legalabb 1 masodpercig tartd megnyomasaval
Iépjen a ,, Pr®” menitibe.

(% % ]
1]

Az enkdder forgatasaval valassza ki a sziikséges progra-
mot (vagy a memoria torlését)

o

Program eltarolva

Memoria torolve

238

AQ2) ) gombbal megszakithatja a miiveletet.

A kivalasztott program Osszes aktualis beallitasanak a
mentésé¢hez nyomja meg a (3) &% gombot.

(2]
o
L]
WELDING DEMO
ABCDEFGHIJKLMNEPQRS
TUVUXYZ . -+ 872! _$%&’
8122456789

=@ ]
bt

1 2 3

Megadhatja a program megnevezését.

- A sziikséges betlit az enkoder forgatasaval valaszthatja ki.

- A kivalasztott betii rogzitéséhez nyomja meg az enkddert.
- Az utolsé betlit az (1) «— gomb lenyomaséaval
érvénytelenitheti.

A mivelet érvénytelenitéséhez nyomja meg a (2) =)
gombot.
Erdsitse meg a miiveletet a (3) @%V@ gombbal.

O
>
!

RTOT T
!

Uj programnak mar foglalt memorialokaciéra torténd
eltarolasahoz sziikséges a memorialokacié torlése, egy
kotelezd elidras végrehajtasaval.

A(2) gombbal megszakithatja a miiveletet.

A kivalasztott programot a (1) o3 gomb segitségével
tavolithatja el.

Térjen vissza a tarolasi eljarashoz.

Program visszatdltése

A Prgg) gomb megnyomasaval toltse be az elsd elérhetd
programot.




s Oa 0.0v |
WELDING DEMO
1. oo

> '
w3 [

A sziikséges programot a gomb megnyomasaval valaszthatja
ki Pr@ .

A sziikséges program kivalasztasahoz forgassa az enkodert.

A rendszer csak a programok altal lefoglalt memoriahelyeket
tolti vissza, automatikusan kihagyva az iires helyeket.

Program torlése

A gomb legalabb 1 masodpercig tartdé megnyomasaval 1ép-
jena pr® program torlése.

WELDING DEMO

@<

>
STH T

1

A sziikséges program kivalasztasahoz forgassa az enko-
dert.
A program torléséhez nyomja meg az (1) 54 gombot.

Erésitse meg a miiveletet a (2) | E£)  gomb megnyomé-
saval.

Rlwl T

Erdsitse meg a miiveletet a (1) o3 gombbal.
A (2) 1) gombbal megszakithatja a miiveletet.

"‘- -~
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3.6 Interfész személyre szabasa

1

7-szegmenses kijelzé személyre szabasa

[Setup XP User ]

152+—: *
=AY,

"V

EIImE
t 4
2 4

enkdder gomb legalabb 5 masodpercig tartd lenyomaséaval
Iépjen a beallitasokba.

A sziikséges paraméter kivalasztasahoz forgassa az enko-
dert.

Tarolja el a 7-szegmenses kijelzén kivalasztott paramétert
a2) gomb megnyomasaval.

Mentéshez és az aktualis képernydbdl valo kilépéshez
nyomja meg a (4) gombot.

Alapértelmezett: 11

3.7 Interfész személyre szabasa
Lehet6vé teszi a paraméterek fomeniiben torténd testre szabasat.

500 A sziikséges grafikus interfész kivalasztasa:
XE (kénnyti méd)
XA (halad6 tizemmod)
XP (professzionalis tizemmod)
ELJARAS PARAMETER
XE | MMA L
TIG DC 1. . A L
TIG AC . L M U L
fiftt AR
XA | MMA . ~ o 9
TIG DC I L s m
[N~ WY 1
TIG AC . L M e ra
[, # e Sz H%
-4 B WY |
XP | MMA . »~ o 9 Db
DE- AG
TIG DC s N g J ]
. M af
AT A WO S Y 1
neac | & O O |
. M MU v
[ W S W TR
M At FH B% el
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3.8 Zarolas/zérolas feloldasa
Zarolja minden beallitas vezérldpanelré! torténd modositasat biz- [Setup XP User ]
tonsagi jelszo alkalmazasaval.
Az enkodder gomb legalabb 5 masodpercig tartd lenyomasaval 1ép- 551

jen be a beallitasokba.

|Setup XP User | a Off 1

- A vezérlopult végleges feloldasahoz (a fenti utasitasokat
a Off kovetve) Iépjen a beallitasokba, majd kapcsolja ki az 551. sz.
paramétgarvte.
1 T T T % k A(4) & gomb megnyomasaval erdsitse meg a valtoztata-
sokat.

Valassza ki a sziikséges paramétert (551). 3.9 Kiilsé vezérlések kezelése
Lehetévé teszi, hogy a hegesztési paraméterek kezelési modjat
kiils6é eszkdz (tavvezérld, hegesztés stb.) allithassa be.
(Setup XP User |

551 (Setup XP User |

T TeTw =

Aktivalja a kivalasztott paraméter szabalyozasat az enkoder gomb T T T %

megnyo,méséval. o o ) ) Az enkdder gomb legalabb 5 masodpercig tartd lenyomasaval 1ép-
Az’ enlimder gomb megnyomasaval erdsitse meg az elvégzett valtoz- jen a beallitasokba.
tatasokat. Vélassza ki a sziikséges paramétert (602).

Mentéshez ¢s az aktualis képerny6bol valo kilépéshez nyomja meg a

Say

4) & gombot. ]1
["’T‘ oA C.Ov ] Min 3
w  320A

an| | @ [P
ETHTAT ! 1]

Lépjen az” External controls management” (kiils6 vezérlések keze-
Iése) képernydre az enkdder gombjanak megnyomasaval.
Valassza ki a sziikséges tavvezérlé kimenetet (CH1, CH2, CH3,
[f;’s D A G.DV ] CH4) az (1) gomb megnyomasaval.

Valassza ki a sziikséges paramétert (Min-Max-paraméter) az enko-
der gomb megnyomasaval.
i Az enkdder forgatdsaval allitsa be a szlikséges paramétert (Min-
e Max-paraméter).

[}
a ] Mentéshez és az aktualis képerny6bdl vald kilépéshez nyomja meg

=E[3 [ ] o

A miuveletet megszakithatja a (3) L) gomb megnyomasaval.

|

Zarolt vezérldpanel esetén, barmilyen miivelet végrehajtasakor speci-
alis képernyd jelenik meg.

:

- A panel funkcidinak ideiglenes (5 perc id6tartam) eléréséhez
az enkoder forgatasaval adja meg a helyes jelszot.
A gomb/enkdder megnyomasaval erdsitse meg az elvégzett
valtoztatasokat.
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3.10 Biztonsagi hatarértékek
Lehetéveé teszik, hogy a hegesztési folyamatot a f6 mérhetd para-

méterekre vonatkozo figyelmeztetési A\ sin /1 MAX €és riasztasi

hatarertékek megadasaval feligyeljik g min A melyek a
kovetkezok:

I

Hegesztési aram

V Hegesztési fesziiltség

r-} Automatikus mozgas

Setup XP vaBW |

801

anxy

I T

Az enkdder gomb legalabb 5 masodpercig tartd lenyomasaval 1ép-
jen a beallitasokba.
Valassza ki a megfelelé paramétert (801).

[1 A Min Max

o OFF OFF
a [FF OFF

O | e | B [P
L

Az enkoder gomb megnyomasaval Iépjen a ,,Guard limits” (bizton-
sagi hatarértékek) képernydre.

A sziikséges paramétert az (1) ©GH]1 gomb megnyomasaval
valaszthatja ki.

A (2) &% gomb megnyomasaval kivalaszthatja a biztonsagi
hatarértékek megadasanak modjat.

A / V Abszolut érték
%

Szézalékos érték

i 1lu
. A Min Max

7— & OFF OFF
s— & OFF OFF

Gl | oo | 2 [P «—a

7 Figyelmeztetési hatarértékek sor
8 Riasztasi hatarértékek sor

9 Minimalis szintek oszlop

10 Maximalis szintek oszlop

Az enkdder gomb megnyomasaval valassza ki a megfelelé mez6t
(a kivalasztott mez06 inverzen jelenik meg).
Az enkoder forgatasaval allitsa be a kivalasztott hatarérték szintjét.

bohlerwelding

Mentéshez ¢s az aktualis képerny6bdl valo kilépéshez nyomja meg
a(4) @%6@ gombot.

a E Q05 At

[®

A figyelmeztetési hatarok barmelyikének tullépésekor vizualis
jelek jelennek meg a vezérldpulton.

A riasztasi hatarok barmelyikének tallépésekor vizudlis jelek
jelennek meg a vezérl6pulton, valamint azonnal blokkolddnak a
hegesztési miiveletek is.

A hegesztés inditasara és befejezésére sziirdk allithatok be, ame-
lyek az iv begyujtasa és kialvasa kozben letiltjdk a hibajelzéseket
(lasd a ,,Beallitas” fejezetben a 802-803-804 paraméterekrdl sz6lo
részeket).

3.11 Riasztasok ablak

Lehetévé teszi a riasztasokba torténd beavatkozas jelzését, vala-
mint kijelzi az eléfordulé problémak megoldasara vonatkozo leg-
fontosabb informacidkat.

1 2 3

A E01 |

iy
I I N 7N

1 Riasztas ikon
2 Riasztasi kod
3 Riasztas tipusa

i

Riasztasi kodok

EO1, E02, EO3 Hoémérséklet-riasztas
E10 Tapmodul riasztas
plt
El1, E19 Rendszer konfiguracid riasztas
?
L )
E13 Kommunikécids riasztas (FP)
-bl -
El4, E15,E18 Program nem érvényes riasztas

<
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E17 Kommunikacios riasztas (WP-DSP) E70 Inkompatibilis ,,FIGYELMEZTETES” riaszts
*|e &
E20 Memoriahiba riasztas E71 Hiit6folyadék tulheviilés riasztas
{i —
E21 Adatvesztés riasztas o
E& 3.12 Hatso6 panel
E22 Kommunikacids riasztas (DSP)
-FI ®

- 4 %00'—' 2

E27 Memoriahiba riasztas ( ) ® o

ﬂ 1 - ) @@ 3
E28 Memoriahiba riasztas ( & )
E29 Inkompatibilis mérések riasztas —

; | —
E30 Kommunikécids riasztas (HF)
*|- I Tapkabel
E31 Kommunikacios riasztés (AC/DC) A rendszer elektromos hélézathoz vald csatlakoztatdséara.
-blq- 2 Gazidomok
E38 Elégtelen fesziiltség riasztas @
V‘ 3 Jelkabel (CAN-BUS) bemenet (tavvezérld)
E39, E40 Rendszer tapellatasi riasztas
D»- 4 Be/Ki kapcsolo
Bek lja a h t6 elekt 4 11atasat.

43 Kevés hiitofolyadék riasztis @ ekapcsolja a hegeszté elektromos aramellatasa
it D Két pozicibja van, "O" ki, illetve "T" be.
E99 Altalanos riasztas

-’ 3.13 Aljzatpanel

Biztonsagi hatarértékek kodjai
E54 Aramszint tallépés (Riasztas)

Ad

E62 Aramszint tallépés (Figyelmeztetés)

Ad

r 902
. EEAI

1 E—
ESS Aramszint tallépés (Riasztas) 44—
At
E63 Aramszint tallépés (Figyelmeztetés)
At
E56 Fesziiltségszint tGllépés (Riasztas) 1 Negativ tapaljzat
Vi @ Elektrodas hegesztésnél a foldkabel, TIG hegesztésnél a
hegesztépisztoly csatlakoztatasara.
E64  Fesziiltségszint tallépés (Figyelmeztetés) 2 Pozitiv tap aljzat
Vi @ MMA esetén az elektroda hegesztépisztoly, TIG esetén a
foldkabel csatlakoztatisara.
E57 Fesziiltségszint tGllépés (Riasztas) 3 Gazidomok
vt @
E65 Fesziiltségszint tillépés (Figyelmeztetés) 4 Jelkabel (CAN-BUS) bemenet (TIG tavvezérld)

vt
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4 TARTOZEKOK 4.6 ST... sorozatl hegesztdpisztolyok

4.1 Altalanos tudnivalok (tavvezérlés)

A tavvezérlé a aramforrasokhoz torténd csatlakoztatasatol kezdve
mikodésre kész. Ez a csatlakoztatas a rendszer bekapcsolt allapo-
taban is elvégezheto.

A tavvezérld csatlakoztatdsa utan, az aramforras vezérlpultjan
tovabbra is elvégezheté mindenféle moddositas. Az aramforras
vezérldpultjan elvégzett modositasok a tavvezérlon is megjelennek
— ¢és viszont.

4.2 RC 100 tavvezérld

Az RC 100 tavvezérld a hegesztési aram ¢és fesziiltség megjelenité-
sére, illetve modositasara szolgal.

"Lasd a hasznalati utasitast".

4.3 RC 120 tavvezérld pedal TIG hegesztéshez

A kimeneti aramot — a (beallitasok kozott
megadhatd) minimum és maximum érték
kozott — a pedal feliiletének lenyomasaval
lehet valtoztatni. Minimalis lenyomasnal
egy mikrokapcsold adja a startjelet. (Lasd a ,,Beallitasok” c. fejezetben).

Az U/D sorozat tagjai digitalis TIG hegesztdpisztolyok, amelyek
biztositjak a fo hegesztési paraméterek vezérlését:

- hegesztéaram

- program behivas

"Lasd a hasznalati utasitast".

4.8 ST...DIGITIG sorozatt hegesztdpisztolyok
4.8.1 Altalanos tudnivalok

Az DIGITIG sorozat tagjai digitalis TIG hegesztdpisztolyok, ame-
lyek biztositjak a 6 hegesztési paraméterek vezérlését:

E tavvezérld egység lehetévé teszi a kimeneti aram modositasat a

h i fol kit <kl - hegesztéaram
egesztési folyamat megszakitasa nélkdl. - program behivds
"Léasd a hasznalati utasitast". A 3. és 4. paraméter személyre szabhato.

, o (Lasd a ,,Beallitasok” c. fejezetben).
4.5 RC 200 tavvezérld

"Lasd a hasznalati utasitast".

Az RC 200 tavvezérld segitségével a csatlakoztatott aramforras
minden elérhet6 paramétere megjelenithetd és modosithato.

"Lasd a hasznalati utasitast".
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5 KARBANTARTAS

A rendszeren a gyartd utasitasainak megfelelden kell
rendszeres karbantartast végrehajtani.

Karbantartasi tevékenységet csak kvalifikalt szakember végezhet.
Miikddés kdzben a berendezés minden hozzaférési vagy miikodtetd
ajtajat és burkolatat bezarva és zarolva kell tartani.

A rendszer nem engedélyezett megvaltoztatasa szigorian tilos.
Figyeljen arra, hogy vezetoképes por ne halmozddjon fel a szelld-
zOracsokon vagy azok kozelében.

Minden tevékenység elott valassza le a tapellatast!
%
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Az aramforrason rendszeresen ellendrizze a kovetke-
zOket:

- Tisztitsa meg az aramforrds belsejét kisnyomasu
stiritett levegdvel €s puha sortekefével.

- Ellendrizze az elektromos csatlakozasokat és a csat-
lakozokabeleket.

Hegeszt6pisztoly-alkatrészek, elektrodatartok és/vagy foldkabelek
karbantartasakor vagy cseréjekor:

Ellendrizze a komponens hdmérsékletét, s gy6zodjon
F meg arrol, hogy az nincs tulheviilve.

A biztonsagi eldirasoknak megfeleléen mindig visel-
jen védokesztylit.

Hasznaljon megfelelé csavarkulcsokat és szerszamo-
kat.

A fenti karbantartds végrehajtdsanak az elmulasztasa érvénytelenit
minden szavatossagot és mentesiti a gyartot minden felelésség alol.

6 HIBAELHARITAS

A rendszer barmely alkatrészét csak kvalifikalt szak-
' ember javithatja vagy cserélheti ki.

A rendszer barmely alkatrészének jogosulatlan személy altali javi-
tasa vagy cseréje érvényteleniti a termékre vallalt szavatossagot.
A rendszert tilos barmilyen médon megvaltoztatni.

A gyarté minden feleldsséget elharit, amennyiben a felhasznald
nem koveti a fenti utasitasokat.

A rendszer nem mutat életjelet (z6ld LED nem vilagit)

Hiba oka  Nincs halézati fesziiltség az elektromos aljzatban.
Megoldas  Sziikség szerint ellendrizze és javitsa meg az elektro-
mos rendszert.
Csak szakképzett személyt bizzon meg ezzel.
Hiba oka  Hibas dugé vagy kabel.
Megoldas  Cserélje ki a hibas alkatrészt.

A rendszer megjavittatasahoz vegye fel a kapcsolatot
a legkozelebbi szervizkdzponttal.
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Hiba oka  Halozati biztositék kiégett.

Megoldas  Cserélje ki a hibas alkatrészt.

Hiba oka  Hibas be/ki kapcsolo.

Megoldas  Cserélje ki a hibas alkatrészt.
A rendszer megjavittatasahoz vegye fel a kapcsolatot
a legkozelebbi szervizkdzponttal.

Hiba oka  Hibas elektronika.

Megoldas A rendszer megjavittatasahoz vegye fel a kapcsolatot

a legkozelebbi szervizkdzponttal.

Nincs kimeneti teljesitmény (a rendszer nem hegeszt)

Hiba oka  HegesztOpisztoly inditdgombja hibas.

Megoldas  Cserélje ki a hibas alkatrészt.
A rendszer megjavittatasahoz vegye fel a kapcsolatot
a legkodzelebbi szervizkdzponttal.

Hiba oka A rendszer talheviilt (hdmérsékleti riasztas - sarga
LED vilagit).

Megoldas  Kikapcsolas nélkiil varja meg, hogy a rendszer lehiil-
jon.

Hiba oka ~ Nem megfeleld foldcsatlakozas.

Megoldas  Megfelelden foldelje a rendszert.
Lasd a ,,Telepités” ¢ részben.

Hiba oka A halozati fesziiltség tartomanyon kiviil van (sarga
LED vilagit).

Megoldas  Biztositsa, hogy a halozati fesziiltség az aramforras
szamara megfeleld tartomanyban legyen.
Megfelel6en csatlakoztassa a rendszert.
Lasd a ,,Bekotések” ¢ részben.

Hiba oka  Hibas elektronika.

Megoldas A rendszer megjavittatasahoz vegye fel a kapcsolatot

a legkozelebbi szervizkdzponttal.

Nem megfelel6 kimeneti teljesitmény

Hiba oka A hegesztési/vagasi eljaras nem megfelelé kivalasz-
tasa vagy hibas valasztokapcsolo.

Megoldas  Valassza ki a megfelel6 hegesztési/vagasi eljarast.

Hiba oka A rendszerparaméterek vagy funkciok beallitdsa nem
megfeleld.

Megoldas  Torolje (reset) a rendszert, illetve a hegesztési/vagasi
paramétereket.

Hiba oka A hegesztési/vagasi aram allitasara szolgald potenci-
ométer/enkdder hibas.

Megoldas  Cserélje ki a hibas alkatrészt.
A rendszer megjavittatasahoz vegye fel a kapcsolatot
a legkozelebbi szervizkdzponttal.

Hiba oka A haldzati fesziiltség tartomanyon kiviil van

Megoldas  Megfelelden csatlakoztassa a rendszert.
Lasd a ,,Bekotések” ¢ részben.

Hiba oka  Hibas elektronika.

Megoldas A rendszer megjavittatasahoz vegye fel a kapcsolatot

a legkozelebbi szervizkdzponttal.

Instabil iv
Hiba oka
Megoldas

Kevés védogaz.

Allitsa be a gazaramot.

Ellendrizze, hogy a hegesztdpisztolyon a difftizor és a
gazfivoka jo allapotban van.




Hiba oka
Megoldas

Hiba oka
Megoldas

Nedvesség van a hegesztégazban.

Mindig hasznaljon mindségi anyagokat és terméke-
ket.

Gondoskodjon arrol, hogy a gazellaté rendszer min-
dig tokéletes allapotban legyen.

Nem megfeleld hegesztési/vagasi tizemmod.
Koriiltekintéen ellendrizze a hegesztési/vagasi rend-
szert.

A rendszer megjavittatasahoz vegye fel a kapcsolatot
a legkozelebbi szervizkdzponttal.

Elégtelen athatolas

Hiba oka
Megoldas

Hiba oka
Megoldas

Hiba oka
Megoldas

Hiba oka
Megoldas

Nem megfelelé hegesztési/vagasi tizemmod.
Csokkentse a hegesztés/vagas haladasi sebességét.

Nem megfelel6 hegesztési/vagasi izemmod.
Novelje a hegesztési/vagasi fesziiltséget.

Nem megfeleld élelokészités.
Novelje a letorést.

A hegeszteni/vagni kivant munkadarab tl nagy.
Novelje a hegesztési/vagasi fesziiltséget.

Wolfram zarvanyok

Hiba oka ~ Nem megfelel6 hegesztési paraméterek.

Megoldas  Csokkentse a hegesztési fesziiltséget.
Hasznaljon nagyobb atmérdji elektrodat.

Hiba oka  Nem megfelel6 elektroda.

Megoldas  Mindig mindségi anyagokat és termékeket hasznal-
jon.
Gondosan hegyezze ki az elektrodat.

Hiba oka ~ Nem megfelel6 hegesztési tizemmod.

Megoldas  Keriilje el, hogy az elektroda és az olvadékmedence
érintkezzenek egymassal.

Légzarvanyok

Hiba oka  Kevés védogaz.

Megoldas  Allitsa be a gazaramot.
Ellendrizze, hogy a hegeszt6pisztolyon a diffuzor és a
gazfivoka jo allapotban van.

Leragadas

Hiba oka ~ Nem megfeleld hegesztési/vagasi izemmad.

Megoldas  Novelje a hegesztési/vagasi fesziiltséget.

Hiba oka ~ Nem megfelel6 hegesztési lizemmod.

Megoldas  Dontse meg jobban a hegesztGpisztolyt.

Hiba oka A hegeszteni/vagni kivant munkadarab tul nagy.

Megoldas  Novelje a hegesztési/vagasi fesziiltséget.
Novelje a hegesztési fesziiltséget.

Beégések

Hiba oka ~ Nem megfelel6 hegesztési paraméterek.

Megoldas  Csokkentse a hegesztési fesziiltséget.

Hiba oka ~ Nem megfelel6 hegesztési izemmod.

Megoldas  Lassitsa az oldaliranyt mozgatas sebességét kitoltés
esetén.
Csokkentse a hegesztés haladasi sebességét.

Hiba oka  Kevés védogaz.

Megoldas A hegesztendd anyaghoz megfelelé gazokat hasznal-

jon.

bohlerwelding

Oxidaciok

Hiba oka  Elégtelen gazvédelem.

Megoldas  Allitsa be a gazaramot.
Ellenérizze, hogy a hegesztépisztolyon a diffizor és a
gazfuvoka jo allapotban van.

Porozitas

Hiba oka A hegesztend6/vagandé munkadarabokra zsir, festék,
rozsda vagy szennyezOdés kertilt.

Megoldas  Hegesztés eldtt alaposan tisztitsa le a munkadarabo-
kat.

Hiba oka A Kkitoltd anyagra zsir, festék, rozsda vagy szennyezo-
dés kertilt.

Megoldas  Mindig hasznaljon mindségi anyagokat és terméke-
ket.
A kitoltéanyagot mindig tartsa tokéletes allapotban.

Hiba oka  Nedvesség talalhato a kit6ltéanyagban.

Megoldas  Mindig hasznaljon mindéségi anyagokat és terméke-
ket.
A kitoltéanyagot mindig tartsa tokéletes allapotban.

Hiba oka  Nem megfeleld ivhossz.

Megoldas  Csokkentse a tavolsagot az elektroda és a munkada-
rab kozott.
Csokkentse a hegesztési fesziiltséget.

Hiba oka  Nedvesség van a hegeszt6/vagd gézban.

Megoldas  Mindig hasznaljon mindségi anyagokat és terméke-
ket.
Gondoskodjon arrol, hogy a gazellaté rendszer min-
dig tokéletes allapotban legyen.

Hiba oka  Kevés védogaz.

Megoldas  Allitsa be a gazaramot.
Ellendrizze, hogy a hegeszt6pisztolyon a diffuzor és a
gazfuvoka jo allapotban van.

Hiba oka Az olvadékmedence til gyorsan szilardul meg.

Megoldas  Csokkentse a hegesztés/vagas haladasi sebességét.
Melegitse eld a hegeszteni/vagni kivan munkadara-
bokat.
Novelje a hegesztési/vagasi aramot.

Melegrepedések

Hiba oka  Nem megfelel6 hegesztési/vagasi tizemmad.

Megoldas  Csokkentse a hegesztési/vagasi fesziiltséget.
Hasznaljon kisebb atmérdji elektrodat.

Hiba oka A hegesztend6/vagandé munkadarabokra zsir, festék,
rozsda vagy szennyez0dés kertilt.

Megoldas  Hegesztés/vagas el6tt alaposan tisztitsa le a mun-
kadarabokat.

Hiba oka A Kkitolt6 anyagra zsir, festék, rozsda vagy szennyezo-
dés kertilt.

Megoldas  Mindig hasznaljon mindségi anyagokat és terméke-
ket.
A kitdltéanyagot mindig tartsa tokéletes allapotban.

Hiba oka  Nem megfelel6 hegesztési/vagasi tizemmad.

Megoldas A miiveleteket a hegesztendé/vagando varrat fajtaja-

nak megfeleld sorrendben hajtsa végre.
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Hidegrepedések
Hiba oka  Nedvesség talalhato a kitoltéanyagban.
Megoldas  Mindig hasznaljon mindségi anyagokat és terméke-
ket.
A kitdltéanyagot mindig tartsa tokéletes allapotban.
Hiba oka A hegesztendé/vagando varrat sajatsagos geometria-
ja.
Melegitse elé a hegeszteni/vagni kivan munkadara-
bokat.
Végezzen utdlagos hevitést.
A miveleteket a hegesztendd/vagando varrat fajtaja-
nak megfelelé sorrendben hajtsa végre.

Megoldas

Béarmilyen kétség vagy probléma esetén, nyugodtan forduljon a
legkozelebbi tigyfélszolgalati kozponthoz.

7 HEGESZTESELMELET

7.1 Bevont elektrodas kézi ivhegesztés (MMA)

Az élek eldkészitése

J6 hegesztési varratok eldallitasahoz tanacsos tiszta feliiletekkel
dolgozni, amelyeken nincsenek részecskék, oxidaciok, rozsdanyo-
mok vagy mas szennyezodések.

Az elektroda kivalasztasa

A hasznaland¢ elektroda atmérdje fiigg a munkadarab vastagsaga-
tol, a poziciotdl, a varrat tipusatol.

Vastag elektrodak természetesen nagyon magas aramerdsséget igé-
nyelnek, ami miatt hegesztés kozben a hétermel6dés is magas lesz.

Bevonat tipusa Tulajdonsag Felhasznalas
Rutilos Konnyen hasznalhaté Minden pozicidoban
Savas Gyors olvadasi Sik

sebesség
Bazikus Magas varratminéség Minden pozicid

A hegesztési aramerdsség megvalasztasa
A hasznalt elektroda vonatkozasaban a hegesztési aramtartomanyo-
kat a gyarto adja meg, altalaban az elektroda csomagolasan.

Iv begyujtasa és fenntartisa

Az elektromos iv 1étrehozasahoz az elektroda cstcsaval megérint-
jik a foldkabelhez kapcsolt munkadarabot. Az ivkistilést kovetéen
gyorsan hatra hiizzuk az elektrodat a normal hegesztési tavolsagra.
Az ivgyujtas javitasa érdekében altalaban magasabb kezdeti aramot
adunk, az elektroda csucsa igy hirtelen felheviil, ami pedig segiti
az iv felépiilését (Hot Start).

Az ivkisiilés megkezdddése utan az elektroda kdzépso része elkezd
megolvadni, és a létrejovo kisméretii gombdceskéket az ivfolyam
atviszi a munkadarab feliiletén 1év6 olvadékmedencébe.

Az elektroda kiils6 bevonata kozben felhasznalodik, véddgazzal
ellatva az olvadékmedencét, és egyben jo hegesztési mindséget
biztositva.

Az elektroda és az olvadékmedence kozelsége miatt a megolvadt
anyaggOmbok rovidzarat okozhatnak az elektréda és az olvadék-
medence kozott, ami miatt az iv kialszik és elektroda leragad.
Ennek elkeriilésére ideiglenesen tobb hegesztdaramot adunk, ami
megolvasztja az anyagot a kialakulé révidzarlat helyén (Arc Force).
Ha az elektroda leragad a munkadarabra, a révidzarlati &ramot a
minimélisra kell csokkenteni (letapadas gatlas — antisticking).
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A hegesztés végrehajtasa

A hegesztési pozicid a menetek szamatdl fiiggéen valtozik. Az
elektrodat altalaban oszcillalva mozgatjuk, mégpedig a varratréteg
szélein megallva annak érdekében, hogy a tltdanyag ne halmozod-
jon fel tulzottan a varrat kdzepén.

Salak eltavolitasa

Bevontelektrodas hegesztésnél a salakot minden miivelet utan el
kell tavolitani.

A salakot kisméretii kalapaccsal, illetve — ha a salak morzsalékony
— kefével lehet eltavolitani.

7.2 TIG-hegesztés (folyamatos 1v)

A TIG (argon védogazas, volframelektrodas ivhegesztés) eljaras
esetén, elektromos ivkisiilés torténik a nem fogyo elektroda (vegy-
tiszta vagy 0tvozott wolfram hozzavetdlegesen 3370°C olvadasi
ponttal) és a munkadarab kozott. Az olvadékmedencét nemes gaz
(argon) atmoszféra védi.

Az elektrédanak soha nem szabad érintkeznie a munkadarabbal,
igy keriilhet6 csak el, hogy a varratba veszélyes médon wolfram
keriiljon. A hegeszté aramforrast ezért altalaban ellatjak ivgyujtd
eszkozzel, nagyfrekvencias, nagyfesziiltségii kisiilést hoz 1étre az
elektroda csucsa és a munkadarab kozott. A gaz atmoszférat ioni-
zal6 elektromos szikranak koszonhetden a hegeszto iv is 1étrejon az
elektroda és a munkadarab kozotti minden érintkezés nélkiil.
Mastéle inditas is lehetséges, amely csokkentett wolfram atvitellel
jar. Az emeléses gyujtas (lift start) nem igényel nagy frekvenciat,
csak egy kezdeti rovidzar kell hozza az elektroda és a munkadarab
kozott, mégpedig alacsony aramerdsség mellett. Az elektroda fel-
emelésekor az iv létrejon, az aramerdsség pedig novekedni kezd a
beallitott hegesztési érték eléréséig.

A hegesztési varrat végén, a kitoltés mindségének javitisa érdeké-
ben nagyon fontos az aramerdsség ereszkedésének gondos szaba-
lyozasa. Sziikséges tovabba, hogy a gaz az iv kialvasat koveten
még néhany masodpercig aramoljon az olvadékmedencére.

Sok lizemi koriilmény esetén hasznos, ha a hegesztdaramra kétféle
elébeallitas all rendelkezésre, amelyek kozott konnyen at lehet
valtani (BILEVEL).




Hegesztési polaritas

DCSP — Egyenes polaritasu egyenaram

Ez a leggyakrabban hasznalt polaritas, ami az elektrédan (1) mér-
s¢kelt kopast biztosit, mivel a hé 70%-a az anddra (munkadarab)
koncentralodik.

Keskenyebb és mélyebb olvadékmedence érhetd el, nagyobb hala-
dasi sebesség és kisebb hoatadas mellett.

Legtobb anyagot — az aluminium (és aluminium 6tvozetek), illetve
a magnézium kivételével — ezzel a polaritassal hegesztiink.

©

[\

DCRP - Forditott polaritast egyenaram

Forditott polaritassal hegesztiink olyan o6tvozeteket, amelyek a
fémekhez képest magasabb olvadasi pontu, h6allo oxid bevonattal
rendelkeznek.

Nagy aramerdsségek nem hasznalhatok, mert az elektroda talzott
kopasat okoznak.

®
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Impulzusos DCSP — Egyenes polaritast, impulzusos egyenaram
Liiktetd egyenaram hasznalataval — bizonyos iizemi koriilmények
esetén — jobban kontrollalhaté az olvadékmedence szélessége és
mélysége.

Az olvadékmedencét a cstics impulzusok (Ip) alakitjak ki, mig az
alaparam (Ib) az {v fenntartdsat biztositja.

Ezzel az tizemmoddal hegeszthet6k vékonyabb lemezek kevesebb
deformacio mellett, jobb alaktényez6 érhetd el, igy kevésbé alakul-
nak ki melegrepedések ¢és kisebb a gazpenetracio veszélye is.

A frekvencia (MF) ndvelésével az iv szlikebbé és koncentraltabba,
stabilabbd valik, a vékony lemezek hegesztésének mindsége igy
még tovabb javithato.

T
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7.2.1 Acélok TIG hegesztése

A TIG eljaras egyarant rendkiviil hatékony szénacélok és &tvozott
acélok hegesztésére, csovek els6 hegesztési menetéhez, és minden
olyan helyzetben, amikor a j6 megjelenés fontos.

Egyenes polaritas sziikséges (DCSP).

Az élek eldkészitése
Az éleket gondosan le kell tisztitani és eld kell késziteni.

Az elektroda megvalasztasa és elokészitése

Ajanlott toriumos wolfram (2% torium, vords szinnel jelolve) vagy
alternativaként cériumos vagy lantanos elektrodak hasznalata a
kovetkezd atmérdkkel:

Elektréda @ (mm) Aramtartoméany (A)

1.0 15+75
1.6 60+150
24 130240

Az elektrodat ki kell hegyezni az abra szerint.

>k

a Aramtartomény (A)
30 0+30
60+90 30+120
90+120 120+250

Kitolto fem

A kitolté palcak mechanikai jellemzo6i legyenek hasonloak az
alapanyagokhoz.

Ne hasznaljon az alapanyagbdl szarmazd lemezcsikokat, mivel
azok a hegesztés mindségét negativan befolyasolé megmunkalsi
szennyezOdéseket tartalmazhatnak.

Védogaz
Tipikusan tiszta argont (99,99%) hasznalunk.
Hegesztési Aram | @ elektrodas Gazfuvoka Argon Aramlas
(A) (mm) n° @ (mm) ‘ (/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 Réz TIG-hegesztése

Mivel a TIG eljarast nagy hékoncentracio jellemzi, ezért kiilonsen
alkalmas nagy hovezet6képességli anyagok, pl. réz hegesztésére.
Réz TIG-hegesztése esetén ugyanazok az irdnymutatdsok alkal-
mazhatok, mint az acél TIG-hegesztésekor, de vannak specialis
utasitasok is.
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8 MUSZAKI ADATOK

URANOS 1700 AC/DC

URANOS 2200 AC/DC

Tépfesziiltség Ul (50/60Hz) 1x230V/115V +£15% 1x230V/115V £15%

Zmax (@PCC) * 349mQ 275mQ

Lassu olvadasu haldzati biztositék 16A/25A 20A/30A

Kommunikacids busz DIGITAL DIGITAL

Maximum: bemeneti teljesitmény (kVA) 5 kVA 6.4 kVA

Maximum: bemeneti teljesitmény (kW) 5 kW 6.4 kW

Teljesitménytényezdé PF 1 1

Hatékonysagi tényez6 (1) 80% 80%

Cosep 0.99 0.99

Max. bemeneti dram I1max 21.7A/33.3A 27.6A/37.2A

Effektiv aram Ileff 12.5A/19.5A 16A/22A

MMA munkatényez6 (40°C)

(x=35%) 150/120A 180/130A

(x=60%) 120/100A 150/110A

(x=100%) 90/80A 130/90A

MMA munkatényez6 (25°C)

(x=60%) - 180A

(x=100%) 150/120A 160/130A

TIG munkatényez6 (40°C)

(x=35%) 170/150A 220/180A

(x=60%) 150/130A 170/140A

(x=100%) 130/110A 150/130A

TIG munkatényez6 (25°C)

(x=60%) - 220A

(x=100%) 170/150A 180/180A

Beallitasi tartomany 12

MMA 3-150A 3-180A

TIG 3-170A 3-220A

Nyitott aramkori fesziiltség Uo 80V 80V

Csucs fesziiltség Up 10.1kV 10.1kV

IP védettségi fokozat 1P23S [P23S

Szigeteltségi osztaly H H

Dimensioni (Ixwxh) 500x190x400 mm 500x190x400 mm

Tomeg 18.8 Kg. 18.8 Kg.

Gyartasi szabvanyok EN 60974-1/EN 60974-3 EN 60974-1/EN 60974-3
EN 60974-10 EN 60974-10

Halozati kabel 3x2.5 mm2 3x2.5 mm2

A halozati kabel hossza Sm Sm

%

m A berendezés az EN/IEC 61000-3-11 szabvany eldirasait nem teljesiti. Nyilvanos kisfesziiltségii rendszerre torténd csatlakoztatas esetén, a beren-

dezés telepitdjének vagy felhasznaldjanak a feleldssége annak ellendrzése, szilkség szerint az elektromos haldzat tizemeltetdjével folytatott egyez-
tetés alapjan, hogy a berendezés csatlakoztathato a halozathoz. (Lasd az ,,Elektromagneses mezok és zavarok”, ,,EMC késziilék besorolas az EN/

TIEC 60974-10 szerint” részeket).

* A berendezés megfelel az EN/IEC 61000-3-12 szabvanynak.
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s — Y s r— A
m Vio P19 - ONARA (PADOVA) - ITALY m Vi Pl 19 - ONARA (PADGVA) - 1TALY
T URANCS 1700 AC/DC E. B T URANOEZZW AC/DC E _
Lmﬂ EN 60974-1 EN 60974-3 I;m%} EN 60974-1 EN 60974-3
= |EN 60974-10 Class A — [EN60974-10 Class A
Up 10.1 KV Up 10.1 KV
_ﬂ ———| 3A/10V - 170A/16.8V {3A/10V - 150A/16V) ‘,* =———[3A/10V - 220A/18.8V (3A/10V - 180A/17.2V|
= Xaoq|  35% 60% | 100% = Xuoo|  35% 50% | 100%
EI Uo V| Iz [170A{1504)|150A (130A){130A (110A) EI Up V| Iz |[220A{180A)|170A (140A)(150A (130A)
80 Uz | 168V (16V) | 16V {15.2V) 15.2V (14.4V) 80 Uz [18.8V(17.2V)[16.8Y {15.6V)| 16V {15.2V}
= 3A/20V - 150A/26V (3A/20V - 120A/24.8V) = 3A/20V - 180A/27.2V (3A/20V - 130A/25.2V)
S |77 T [xuea] 35w 60% 100% S [T T T Xuea] 3s% 60% 100%
Uo V| 1z [150A (120A)|120A (100A) 90A (B0A) EI Uo V| 1z [180A(130A)|150A (110A) 130A (904)
S
80 | U2 |26V (24.8v) |24.8V [24V) [23.6V [23.2V) 80 | U2 [27.2V(25.2V) 26V (24.4V) [25.2V [23.6V
DD"” U V| Hemex A | len A DD—]-. Ui V| lmex A | len A
50/60 Hz 230(115) 21.7(33.3) | 12.5(19.5) 50/60 Hz 230 (115) 27.6 (37.2) 16 (22)
P 235 c € IP 235 ( €
\~ ) X _—

Evropsky vyrobek / Produkt europejski / EBponeiickuii mpomykT / Avrupa iiriinii / Produs european / EBpomneiicku nmpoayxT / Eurdpsky vyrobok / Euroopa toode

/ Eiropas produkts / Europoje pagamintas gaminys / Eurdpai termék

CESTINA

Nelikvidujte elektrické piistroje spole¢né s béznym odpadem!

V navaznosti na evropské smérnice 2002/96/EC o Likvidaci elektrického a elektro-
nického odpadu a jeji uplatnéni v souladu s narodnim zakonem, elektrické piistroje,
které jsou jiz vyfazeny z provozu musi byt likvidovany oddélené¢ a vraceny do
zafizeni, které je zafizeno pro jeho ekologickou likvidaci. Seznam sbérnych mist bude
k dispozici u naeho obchodniho zastoupeni. Tim, ze budete dodrzovat smérnice pro
zpracovani tohoto druhu opadu pfispé&jete k ochrané nejen Zivotniho prostiedi, ale
také svého zdravi!

POLSKI

Zuzytych urzadzen elektrycznych nie wolno wyrzuca¢ wraz ze zwyklymi odpadami!
Zgodnie z Dyrektywa Europejska 2002/96/EC o zuzytym sprzecie elektrycznym
i elektronicznym oraz jej przepisami wykonawczymi w krajach czlonkowskich,
niezdatne do dalszego uzytkowania urzadzenia elektryczne musza by¢ segregowane
jako osobne odpady i dostarczone do zakladu ckologicznej utylizacji surowcow
wtornych. Wiasciciel urzadzenia powinien zasiggna¢ informacji o najblizszym
autoryzowanym zakladzie tego typu u naszego przedstawiciela handlowego.

Stosujac si¢ do przepisow Dyrektywy Europejskiej chronisz $rodowisko naturalne i
zdrowie innych osob!

PYCCKUM

He BbIGpaceiBaiiTe 571eKTPOOOOPYIOBAHIE B KOHTEHHED 115t GBITOBOTO Mycopa!
Cornacuo [upextuBe Espomeiickoro Coroza 2002/96/EC o Bsibpoce
IMEKTPOOOOPYAOBAHUS M TEKTPOHHOTO OOOPYIOBAHUS M €ro MPUIOKEHUS B
COOTBETCTBHH C HAIIMOHAIIBHBIIT 3aKOHOM, O JTOCTHKEHHIO MPEASTBHOTO CPOKa
IKCIUTyaTalnH, AEKTPOOOOPYIOBAHNE TOTKHO OBITh MOABEPTHYTO COPTHPOBKE
M OTIPABJICHO Ha IPOU3BOICTBO 110 YTHIM3ALNK U [IepepaboTke 060pyI0BaHMSI.
Kax Branener obopynoBanust, Ber 1ormxHb

BiIajieTh MH(pOpMaLMeil 00 YCTAaHOBJIGHHBIX CHCTEMax cOOpa, YCTaHOBICHHBIX
MECTHOH aIMMHHUCTpaLHEil.

Crnenyst [dupexktuBe Esponeiickoro Coroza, Bel npunnmaere ydactue B
COXPAHEHUH OKPYKAIOIICH CPE/Ibl U YETOBEYECKOIO 310POBbsi!

TURKCE

Elektrikli ekipmani normal ¢6p ile birlikte atmayn!

Atik Elektrikli ve Elektronik ekipman konusunda ulusal yasaya gore 2002/96/EC
Avrupa yonergesine uyulmasi ve kurulmasi kapsaminda, 6mriinii tamamlamis olan
elektrikli ekipman ayri bir sekilde toplanmali ve gevresel olarak uygun bir geri kaza-
nim tesisine 1ade edilmelidir. Ekipmanin sahibi olarak, onaylanmis toplama sistemleri
konusunda yerel temsilciden bilgi almalisiniz.

Avrupa Yonergesine bagvurmak suretiyle, ¢evreyi ve insan sagligim iyilestirecek-
siniz!

ROMANA

Nu aruncati echipament electric impreund cu rezidurile normale.

Respectand directivele europene 2002/96/EC referitoare la Aruncarea Echipamentelor
Electrice si Electronice si implementarea acestora in concordanta cu legile nationale,
echipamentele electrice care au ajuns la sfarsitul perioadei de utilizare trebuiesc
colectate separat si returnate unui centru de colectare potrivit.

Ca proprietar al echipamentului, ar trebui sa culegeti informatii referitoare la cen-
trele de colectare de la reprezentantul local. Aplicand aceste directive europene veti
imbunatatii starea mediului inconjurator si sanatatea umana!

BbJITAPCKU

He u3xBbpiisiiiTe eIeKTPHYECKOTO, 3a€/IHO C OOUKHOBEHUST OOKIIYK.

Crnopen Esporneiicka upextusa 2002/96/EC 3a UsxsbpiisiHe Ha Enexrpudecko u
EnexrponHo obopyBaHe 1 HSHHOTO U3ITBIHEHHE, U B ChIVIACHE C HALOHATHUTE
34rOHH, BEUe HEM3IOI3BAEMOTO EIIEKTPHIYECKO 000pyaBaHe TPsiOBa 1a ce chOrpa
OTJIENTHO M JIa ce BPBIA 3a penukaupane. Kato cobcTBeHNK Ha 060pyaBaHETO,
Bue Tps6Ba 1a chdepete nHpOpPMaIHsA 32 OTOOPEHHTE CUCTEMH 3a ChOMpaHe OT
HAIIMAT JOKAJIeH NPeICTaBUTEI.

Cnassaiixu Ta3u EBponeiicka [IupextuBa Bue me gompunecere 3a ona3BaHETO
Ha OKOJIHATa Cpejia M YOBEIIKOTO 371paBe!

SLOVENCINA

Nelikvidujte elektrické pristroje spolocne s beznym odpadom!

V nadviznosti na eurdpsku smernicu 2002/96/EC o Likvidacii elektrického a
elektronického odpadu a jej uplatnenie v stlade s narodnym zakonom, elektrické
pristroje, ktoré st uz vyradené z prevadzky, musia byt likvidované oddelene a vratené
do zariadenia, ktoré je vybavené pre jeho ekologicku likvidaciu. Zoznam zbernych
miest bude k dispozicii u nasho obchodného zastipenia. Tym, ze budete dodrziavat
smernice pre spracovanie tohto druhu odpadu, prispejete k ochrane nielen Zivotného
prostredia, ale tieZ svojho zdravia!

EESTI

Elektriseadmeid ei tohi visata olmepriigi hulka!

Vastavalt elektroonikaromude Euroopa direktiivile 2002/96/EU ja sellele vastavate-
le riiklikele seadustele tuleb vanad elektritooriistad eraldi kokku koguda ja suunata
keskkonnasiastlikku kaitlemisjaama. Seadme omanikuna lasub teil kohustus saada
vajalik teave meie kohalikult esindajalt.

Selle Euroopa direktiivi jargimisega aitate kaitsta keskkonda ja inimeste tervist!

LATVIESU

Nelikvidgjiet elektrisko aprikojumu kopa ar sadzives atkritumiem!

Tevérojot Eiropas Direktivu 2002/96/EK par elektriska un elektroniska aprikojuma
atkritumiem un realizjot to atbilstosi valsts likumdo$anai, elektriskais aprikojums,
kas ir sasniedzis darbmiza beigas, ir jasavac atseviSki un janodod vides prasibam
atbilstosa parstrades vieta. Ka aprikojuma 1pasmekam jums no vietgja parstavja ir
jaiegist informacija par apstiprinatam savaksanas sistémam.

Piemérojot So Eiropas Direktivu, jis uzlabosiet vidi un cilveku veselibu!

LIETUVISKAI

Elektros jrangos nesalinkite kartu su buitinemis atlickomis.

Remiantis Europos direktyva 2002/96/EB dél panaudoty elektroniniy ir elektriniy
irankiy bei nacionaliniais teisés aktais, panaudotus elektrinius jrankius reikia surinkti
atskirai ir perdirbti aplinkai nepavojingu budu. Budamas jrenginio savininku, i
vietiniy institucijy gaukite informacijos apie tinkamas atlieky surinkimo sistemas.
Laikydamiesi $ios Europos direktyvos reikalavimuy, tausokite aplinka ir zmoniy
sveikatg.

MAGYAR

Elektromos késziilékeket ne dobjon ki a normal szeméttel egyiitt!

Az elektromos ¢és elektronikus berendezések hulladékairdl szold, 2002/96/EK sz.
eurdpai iranyelvnek és a nemzeti torvényeknek megfeleloen, az ¢lettartama végét
elérd elektromos berendezéseket és késziilékeket elkiilonitve kell Osszegytjteni ¢és
egy kornyezettel kompatibilis Gjrahasznosité 1étesitménybe eljuttatni. A berendezés
tulajdonosaként be kell szereznie a jovahagyott begyiijto rendszerekre vonatkozo in-
formaciokat helyi képviselonktol.

A hivatkozott europai iranyelv betartasaval kedvezd hatast tesz a kdrnyezet allapotara
¢és az emberi egészségre is!
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PYCCKUN ROMANA
2 1 Toprosast mapka 1 Marca
3 4 2 HasBanue u agpec npousBoauTes 2 Numele si adresa producatorului
3 Monens anmapara 3 Modelul masinii
5 6 4 CepwuiiHbIit HOMep 4 Numarul de serie
7 9 ﬁ 5 Tun cBapouHoro annapara 5 Simbolul unitatii de sudare
12] 15 | 16 [ 17 6 KoHcTpyKInOHHBIE CTaHAAPTHI 6 Referinte la standardele constructive
8 |10 13| 15A | 16A | 17A 7 CuMBoIHMYecKoe 0003HaUeHHEe THITA 7 Simbolul proceselor de sudare
14] 158 | 168 | 178 CBAapOYHOIO IpoLecca 8 Simbolul echipamentelor potrivite pentru
7 9 27 s ”1 s T 37 8 CuMBOI 17151 CBAPOYHOTO 0OOPYAOBAHNS, dpsfésurarez} activitégi‘i in medii expuse la
8 | 10 P3[15A [16A 174 KOTOPOE IOIXOAUT IS HCIIOIb30BAHUS B rlscul socurilor elegtrlce
14| 158 | 168 | 178 YCJIOBUSX ITOBBIIIEHHOIO PUCKA  [TOPAKEHUs 9 Simbolul curentului de sudare
19 20 21 IIEKTPUUECKUM TOKOM 10 Tensiunea de mers in gol desemnata
18 9 Tun cBapo4yHOro ToKa 11 Tensiunea de incarcare conventionala
10 HomuHaibHOE 3HAUEHHE HAIPSIKEHUs corespunzatoare curentului maxim — minim
22 XOJIOCTOTO X0a 12 Simbolul ciclului intermitent
- 11 [uama3oH 3HaueHuit (oT MakcuManbHOro 13 Simbolul curentului de sudare desemnat
J1I0 MHUHUMAJIBHOI'O) CBAapOYHOI'O TOKA U 14 Simbolul tensiunii de sudare desemnata
CESTINA COOTBETCTBYIOLIETO HANPSUKEHUS] HATPY3KN 15-16-17 Valorile ciclului intermitent
1 Vyrobni znacka 12 CumBonmnueckoe o6o3Hauenue [1B 15A-16A-17A  Valorile curentului de sudare desem-
2 Jméno a adresa vyrobce 13 CumBoauyeckoe 0003HAYEHHE CBAPOUHOIO nat
3 Typ zafizeni TOKa 15B-16B-17B  Valorile tensiunii de incarcare
4 Vyrobni ¢islo 14 CumBonmnueckoe 0603HaUCHHE CBAPOYHOTO conventionald
5 Symbol typu svarecky HaIpPsLKEHUs 18  Simbolul alimentarii
6 Odkaz na vyrobni normy 15-16-17 3nauyenus [1B 19  Tensiunea de alimentare desemnata
7 Symbol svafovaciho procesu 15A-16A-17A HomunanpHoe 3HadeHue cBapouynoro 20 Curentul de alimentare maxim desemnat
8 Symbol pro zdroje , které mohou pracovat v TOKa 21 Curentul de alimentare maxim efectiv

prostfedi se zvySenym nebezpe¢im urazu
elektrickym proudem

15B-16B-17B cooTBeTCTBYIOLIEE 3HAYECHHE

CBApOYHOI'O HAIIPSKCHUS

22 Clasa de protectie
23 Rated peak voltage

9 Symbol svatrovaciho proudu 18  CuMBOJI HAIPSOKEHUS TUTAHUS
10 Napéti naprazdno 19  HomuHagbHOE 3HAYEHUE HATIPSKEHHS. BBJITAPCKH
11 Rozsah minimalniho a maximalniho svafeciho MUTAHUS 1 Twproeecka Mmapka
proudu a odpovidajiciho napéti pfi zatézi 20  MaxkcumajibHOe HOMMHAJILHOE 3HAUEHHEe TOKa 2 MMme u azpec Ha TPOU3BOAUTENS
12 Symbol zatézovatele B IIENM NTUTAHHS 3 Mopnen Ha MaImHaTa
13 Symbol svafeciho proudu 21  MaxkcumanbHoe 3G deKTHBHOE 3HAYCHUE TOKA 4 CepueH HOMED
14 Symbol svafeciho napéti B LIENH [TUTAaHUS 5 CuUMBOII Ha 3aBapbyHaTa MalIUHA
15-16-17 Hodnoty zatéZovatele 22 Kuacc 3ammTsl 6 W3nckBaHns KbM KOHCTPYKTUBHUTE
15A-16A-17A Hodnoty jmenovitého svateciho proudu 23 Rated peak voltage CTaHAapTH
15B-16B-17B Hodnoty jmenovi tého napéti pii zatézi CHUMBOJI Ha 3aBapbYHUSAT I1POLIEC
18 Symbol pro napajeni TURKCE 8 CuMBOJI Ha 000pyIBAHE TOAXOAAIIO 3a
19 Napajeci napéti 1 Ticari marka paboTa B cpeja ¢ BUCOK PHCK OT TOKOB yaap
20 Maximalni jmenovity napajeci proud 2 Imalatginin adi ve adresi CHUMBOJI Ha 3aBAPBUYHUSAT TOK
21 Maximalni u¢inny napajeci proud 3 Makine modeli 10 HomuHamHO HampekeHue NpH HyleB
22 Stupen kryti 4 Seri no. HaTOBapBaHe
23 Rated peak voltage 5 Kaynak makinesi tipi sembolii 11 Max-MuH HOMUHAJIEH TOK U CbOTBETHOEO
6 Yapim standartlari referansi CTaHIAPTHO HAIPEXKEHHE.
POLSKI 7 Kaynak siireci sembolii 12 CumBoI 3a CKOKOOOpa3eH LIUKBI HA paboTa
1 Znak firmowy 8 Artan elektrik soku riskli ortamlarda ¢aliymak 13 CuMBOJI HA HHOMHHAJTHUST TOK
2 Nazwa i adres producenta igin uygun kaynak makineleri i¢in sembol 14 CumBON HA HOMHHAIIHOTO HANpPEeKeHHe
3 Model urzadzenia 9 Kaynak akimi sembolii 15-16-17 CroitHOCTH Ha CKOKOOOPAa3eH LUKBI Ha
4 Numer seryjny 10 Tahsis edilen yiiksiiz voltaj pabora
5 Symbol typu spawarki 11 Tahsis edilen maksimum ve minimum akim ara- 15A-16A-17A CroiiHOCTH HA HOMUHATHUS
6 Spelniane normy liklart ve ilgili gevresel yiik voltaji 3aBapbueH TOK
7 Symbol metody spawania 12 Aralikli devre sembolii 15B-16B-17B CbOTBETHU CTOHHOCTH Ha
8 Symbol bezpieczenstwa urzadzen dopuszczonych 13 Tahsis edilen kaynak akimi sembolii HAIPEeKEHUETO
do pracy w warunkach zwigkszonego zagrozenia 14 Tahsis edilen kaynak voltaji sembolil 18  CuMBOI Ha 3aXpaHBAHETO
porazenia pradem 15-16-17 Aralikli devre degerleri 19 CuMBOJ Ha HOMMHAJIHOTO 3aXpaHBAHE.

9 Symbol pradu spawania
10 Napigcie biegu jalowego

15A-16A-17A Tahsis edilen kaynak akimi degerleri
15B-16B-17B  Geleneksel yiik voltaji degerleri

20  MaxcuMaseH HOMUHAJICH 3aXPaHBalll TOK
21  MaxcumMaseH e)eKTUBEH 3aXpaHBalll TOK

11 Zakres natgzenia pradu spawania wraz z 18 Giig beslemesi sembolii 22 Kiac Ha 3amura
odpowiadajacymi warto§ciami napigcia 19 Tahsis edilen giig beslemesi voltaji 23 Rated peak voltage
12 Symbol cyklu pracy 20  Tahsis edilen maksimum gii¢ besleme akimi
13 Symbol natgzenia pradu spawania 21 Tahsis edilen maksimum efektif gii¢ beslemesi
14 Symbol napigcia pradu spawania akimi
15-16-17 Cykle pracy 22 Koruma derecesi
15A-16A-17A  Natezenie pradu spawania w cyklu 23 Rated peak voltage
pracy
15B-16B-17B  Natgzenie pradu spawania w cyklu
pracy

18  Symbol zasilania

19 Napigcie pradu zasilania

20  Maksymalne nat¢zenie pradu zasilania

21 Maksymalne efektywne natezenie pradu zasilania
22 Stopien ochrony

23 Rated peak voltage
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SLOVENCINA
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Vyrobna znacka

Meno a adresa vyrobcu

Typ zariadenia

Vyrobné &islo

Symbol typu zvaracky

Odkaz na vyrobné normy

Symbol zvaracieho procesu

Symbol pre zdroje, ktoré mozu pracovat v prostredi
so zvySenym nebezpecenstvom urazu elektrickym
pridom

9 Symbol zvaracieho pradu

10 Napitie naprazdno

11 Rozsah minimalneho a maximalneho zvaracicho
pradu a zodpovedajuceho napitia pri zatazi

12 Symbol zatazovatela

13 Symbol zvéracieho pradu

14 Symbol zvaracieho napitia

15-16-17 Hodnoty zatazovatela

I5A—-16 A—17 A Hodnoty menovitého zvaracicho

pradu

I5B—-16B—-17B Hodnoty menovitého napitia pri

zatazi

18 Symbol pre napajanie

19 Napajacie napitie

20 Maximalny menovity napajaci prad

21 Maximalny ucinny napéjaci prad

22 Stupen krytia

23 Rated peak voltage

EESTI

1 Kaubamirk

2 Tootja nimi ja aadress

3 Masina mudel

4 Seerianr

5 Keevitamisiiksuse siimbol

6  Viide tootmisstandarditele

7  Keevitamisprotseduuri stimbol

8  Siimbol, mis tihistab seadmeid, mida on lubatud
kasutada suurendatud elektriloogiohuga keskkon-
dades

9  Keevitamisvoolu siimbol

10 Koormuseta nimipinge

11 Maks-min vooluvahemik ja vastav tavaline koor-
muspinge

12 Vahelduva tsiikli siimbol

13 Keevitamise nimivoolu siimbol

14 Keevitamise nimipinge stimbol

15-16-17 Vahelduva tsiikli vaartused

15A-16A-17A Keevitamise nimivoolu vaértused

15B-16B-17B Tavalised koormuspinge véartused

18  Toite siimbol

19 Toite nimipinge

20 Maksimaalne toite nimipinge

21 Maksimaalne efektiivne toitepinge

22 Kaitseaste

23 Nominaalne tipp-pinge

LATVIESU

0NN B W=

9  Metinasanas stravas simbols
10 Nominalais tuksgaitas spriegums
11 Min.-Maks. stravas diapazons un atbilstosais
tradicionalais slogreZima spriegums
12 Intermitgjosa cikla simbols
13 Nominalas metinasanas stravas simbols
14 Nominala metinasanas sprieguma simbols
15-16-17 Intermitgjosa cikla vertibas
15A-16A-17A Nominalas metinasanas stravas
vertibas
15B-16B-17B Tradicionalas slogrezima
sprieguma vertibas
18 Stravas padeves simbols
19 Nominalais stravas padeves spriegums
20 Maksimala nominalas stravas padeve
21 Maksimala efektiva stravas padeve
22 Aizsardzibas pakape
23 Nominalais maksimumspriegums
LIETUVISKAI
1 Prekeés zenklas
2 Gamintojo pavadinimas ir adresas
3 Aparato modelis
4 Serijos nr.
5 Suvirinimo jrenginio simbolis
6 Nuoroda i konstrukcijy standartus
7 Suvirinimo proceso simbolis
8  [rangos, tinkamos naudoti padidintos elektros Soko
rizikos aplinkose, simbolis
9 Suvirinimo srovés simbolis
10  Nominali jtampa be apkrovos
11 Didziausios ir maziausios srovés ribos ir atitinka-
ma standartiné jtampa esant apkrovai
12 Ciklo su pertriikiais simbolis
13 Nominalios suvirinimo srovés simbolis
14 Nominalios suvirinimo jtampos simbolis
15-16-17 Ciklo su pertrikiais vertés
15A-16A-17A Nominalios suvirinimo srovés
verteés
15B-16B-17B Standartinés jtampos esant apkro-
vai vertes
18 Maitinimo simbolis
19 Nominali maitinimo jtampa
20 Didziausia nominali maitinimo srové
21 Didziausia naudingoji maitinimo srové
22 Apsaugos lygis
23 Nominali pikiné jtampa

Precu zime

Razotaja nosaukums un adrese

Tekartas modelis

Seérijas Nr.

Metinasanas iekartas simbols

Atsauce uz buvniecibas standartiem
Metinasanas procesa simbols

Iekartu simboli, kas pieméroti darbibai vide ar
paaugstinatu elektrotrieciena risku

bohlerwelding

MAGYAR

01NN AW —

Védjegy

Gyart neve ¢és cime

Gép tipusa

Gyari szam

Hegesztoegység jele

Hivatkozas épitési szabvanyokra

Hegesztési eljaras jele

Olyan berendezésekre vonatkozo szimbolum,
amelyek alkalmasak fokozott aramiités veszélyével
terhelt kornyezetekben valo miikodésre

9  Hegesztéaram szimboluma

10 Névleges terhelés nélkiili fesziiltség

11 Max-Min aramtartomany és a megfelelé konven-

cionalis terhelési fesziiltség

12 Megszakitasos ciklus szimbolum

13 Névleges hegesztdaram szimbolum

14 Névleges hegesztofesziiltség szimbolum

15-16-17 Megszakitasos ciklus értékek

15A-16A-17A Névleges hegesztdaram
értékek

15B-16B-17B Konvencionalis terhelési
fesziiltség értékek

18 Tapellatas jele

19 Névleges tapfesziiltség

20 Maximalis taparam

21  Maximum: effektiv taparam

22 Védelmi besorolas

23 Névleges cstcsfesziiltség
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11 Schéma/ Schemat potaczen / Cxema/ Diyagram-Sema / Diagrama / Cxema / Schéma / Diagramm / Sheéma / Diagrama / Rendszerdiagram
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URANOS 2200 AC/DC
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12 Konektory / Ztacza / Pazbemsbl/ Baglantilar-Rekorlar / Conectori / Konexropu / Konektory / Uhendused / Savienotaji / Jungtys /
Csatlakozok

URANOS 1700 AC/DC

B H S

f r r f
J3-J27-J32-033-J38 J1-J24-J25-J39 J4-09-J17-J23-J29-J30-/34 J1-015-016

'

J2-J31-J36-040-441 J21 J22-07

15-018 Je-J19 Ja J35-010
URANOS 2200 AC/DC
J3-J27-J32-J33-138 J1-J24-025-)39 J4J8-017-)253-)29-J30-J34 1415016 J14-J28-037

J22-J7

J5-118 18 J35-010
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13 Seznam nahradnich dild/ Lista cze$ci zamiennych / Crincok 3amacHbix yacteit/ Yedek parga listesi / Lista pieselor de schimb / Criucbk
Ha pesepBHUTE yacTu / Zoznam nahradnych dielov / Varuosaloend / Rezerves dalu saraksts / Atsarginiy daliy sarasas / Potalkatrészek

55.08.043 URANOS 1700 AC/DC
55.08.040 URANOS 2200 AC/DC
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voestalpine Bohler Welding
www.voestalpine.com/welding
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ONE STEP AHEAD.

91.08.360 REV. A CS/PL/RU/TR/RO/BG/SK/ET/LV/LT/HU



